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Goed gereedschap is het halve werk
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The basics: Shewhart Cycle

Old Shewhart Cycle

Step 1 Step 2 Step 3

Specification Production Inspection

Mew Shewhart Cycle
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Nu bekend als Deming-cirkel

- O S . . -
~~

afrekenen
van verschillen,
bijsturen,
normeren

wordt aan
de normen
voldaan?

markt,
externe
‘Qmstandigheid,

policy

verstoringen en
onzekerheden
bij uitvoering



Deming-cirkel aangepast

What could be the most
important accomplizhments
of the team? What changes

might be dezirable™ YWhat
=tudy the results. data are available? Are

Wbl Jdid wwe leqrn ¥ £ l newy obseryatlons
What can we predict?? needed? If yes, plan

ACT PLAN a change or test
Decide how to use
the ob=zervations.

SWBY 0O

shzerve the effects 3 2

of the change or test.

izarry out the change
ar test decided upon,
preferably on a small scele

StEp 9. Fepeat Step 1, with knowledge accumulated.
Step B, Repest Step 2, and aneeard.
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Het vervolg INK managementmodel

- B

Medewerkers }
v
Plan  Leiderschap Strategie & Processen -
Beleid
Mlddelen

ORGANISATIE RESU LTAAT

L Leren en verbeteren 4—' J
\\ Act *




Organisatie-ontwikkeling

___________

externe
gerichtheid
en flexibiliteit

Y

IV;V

activiteiten- . proces- systeem- keten- . excelleren en
gericht | gericht : gericht ' gericht . transformeren
g 9
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Het NEN-ISO-certificaat stelt minimumeisen

kwaliteitszorg

kwaliteit ———

tjd ———»



Methoden en Technieken
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http://www.lean.org/public/womack.htm

Kenmerken Kaizen, Lean, Agile, Six Sigma, en Theory Of Constraints (TOC)

Kaizen

Continu
verbeteren

Snel kleine
verbeteringen

Eenvoud

Met en op de
werkvloer

Productie en
Distributie

5S aanpak

o o oo o Do

VERBETEREN
IN KLEINE
STAPPEN

;jjﬁ

Lean

A Elimineren
verspilling
zoals
voorraden

Standaardise
ren

Korte
omsteltijden

Creeren
flexibele flow

Kanban
aansturing

Productie en
Distributie

TPM

Brede
aanpak

WEGHALEN
VAN
VERSPILLING
UIT DE KETEN

— |3/ /3

VvV ¥ &
T 1

oo Do I»  Po Do Ix

TOC

A Bottle-neck
ontdekken

A Vijf stappen
om bottle-
neck te
elemineren

A Oorzaak en
gevolganaly
se

A Drum-
Buffer-Rope

A Kritieke pad
ontdekken

A Continu
herplannen

MAXIMALISER
EN VAN DE
OUTPUT

=

\

—




Levert u wel het juiste product
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AKa-zen = Stapje Klein
A Hoog tempo, kleine verbeteringen

A Eenvoudige procesanalyse, kijken — —

A Oplossen met en op werkvloer oA e o ety e Lt s
A Grote betrokkenheid medewerkers

A Vooral productie en distributie

Progress
o)
D
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KAIZEN

VERBETEREN IN KLEINE STAPPEN

gerichtheid op de klant
totale kwaliteitszorg
5S-aanpak
bedrijfskringen
Ideeénbus
automatisering
werkplekdiscipline
TPM (total productive
maintenance)

hesselvisser@chello.nl

)

kanban

kwaliteitsverbetering

just-in-time

O-fouten

activiteiten van kleine groepen
samenwerking van leiding en
uitvoerenden

verbeteren productiviteit
ontwikkeling van nieuwe producten

17



Verschil in denken over verbetering
het Westen en Japan

Topmanagement |
Middenkader nhoveren
Groepsleiders Handhaven
Uitvoerenden
Tijd
Visie vanuit Westerse organisaties
Topmanagement Innoveren
Middenkader :
. Kaizen
Groepsleiders
: Handhaven
Uitvoerenden .
Tijd

Visie vanuit Japanse organisaties



Visgraat als hulpmiddel bij Kaizen

Houdt hij de normen aan?

Is de efficiency van zijn werk aanvaardbaar?
Is hij probleem bewust?

Is hij verantwoordelijk?

Is hij voldoende opgeleid?

Is hij ervaren?

Past het werk goed bij hem?

Is hij bereid te verbeteren?

Onderhoudt hij goede menselijke relaties?
0. Is hij gezond?

B © o N o 0 N =

Mens

BOOo~NoO~wNE

Voldoet zij aan de productie eisen?

Heeft zij de juiste processen mogelijkheden?

Wordt zij van voldoende olie voorzien?

Is de keuring voldoende?

Wordt de machine vaak stilgezet vanwege problemen?
Is zij nauwkeurig genoeg?

Maakt zij vreemde geluiden?

Is de machine goed opgesteld?

Zijn er voldoende machines/voorzieningen?

Werkt alles zoals het behoort?

Machine b

Oorzaken

Materiaal -

Zijn er vergissingen met de hoeveelheid?
Zijn er vergissingen met de kwaliteit?

Zijn er vergissingen met het juiste merk?
Zijn er onzuiverheden tussen in gemengd?
Is er voldoende voorraad?

Wordt er materiaal verspild?

Wordt het goed behandeld?

Wordt de machine erop afgesteld?

Is het onder handbereik?

0. Zijn de kwaliteitseisen voldoende?

BOO~NOORA~WNPE

Methode van werken~

BOONoOo~ONE

Zijn de werkvoorschriften voldoende?

Is het werkvoorschrift bijgewerkt?

Is de werkmethode veilig?

Verzekert de werkmethode een goed product?

Is de werkmethode efficiént?

Is de werkvolgorde juist?

Is de opstelling juist?

Zijn de temperatuur en vochtigheid voldoende?

Zijn de verlichting en de ventilatie voldoende?

Is er voldoende compact met de andere processen?

Gevolgen



Wanneer Kaizen?

A Als het simpel moet
A Er snel gescoord moet worden;
A Direct op de werkvloer toepasbaar:;

A Soms zijn er hele snelle acties
uitvoerbaar door een kaizen blitz toe te
passen.

hesselvisser@chello.nl 20
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Lean = Verspilling elimineren

Lean= Schraal, -
weinig vet bevattend

Toegevoegde
waarde

Be l,eara

Typisch: in 95% van de doorlooptijd
wordt waarde toegevoegd!!!
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De VI S e
Dit wordt het best
geillustreerd door de
auteurs James Womack,

en Daniel Jones in hun
populaire boeken.

HANDBOEK

lH\N

SOLUTIONS

FAN
nnﬁwﬁ”

A \T ALTH TN .
0 co R TION S

THAT CHANGED
THE WORLD

THE STORY OF

LEAN PRUBU[TIUH

James P. Womack
& Danic] 45 ]onc.,\

James P. Womack
and Daniel T. Jones

JAMES P. WOMACK, DRNIEL T. JONES, AND BRNIEL ROOS

1990 1996 2006
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http://www.lean.org/public/jones.htm
http://www.lean.org/public/womack.htm

Toyota Production Systems (TPS)

Productie benadering:
O Produceer alleen wat nodig is Taiichi Ohno
O Stop als er iets verkeerd gaat

0 Elimineer alles wat geen waarde toevoeqgt

Werk Filosofie

O Respecteer medewerkers
0 Volledige benutting van capaciteiten van medewerkers
0 Leg verantwoordelijkheid en bevoegdheid bij
medewerkers
1912 - 1990
WERKT HET? 25
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Goede resultaten van Toyota

Toyota heeft in het eerste halfjaar van zijn gebroken
boekjaar de winst met 36,2% opgevoerd, tot 5,19 miljard
euro. De omzet groeide met 15,3% tot 76,52 miljard
euro.

De Japanse autobouwer had het tij mee in Europa, maar
vooral in de VS. Door de hoge brandstofprijzen
schakelen steeds meer Amerikanen over op zuinige
auto's. In juli verkocht Toyota voor het eerst meer auto's
In Amerika dan Ford.

Van april tot en met september verkocht Toyota 4,2
miljoen auto's, 312.000 meer dan een jaar eerder. Het
bedrijf heeft een belang van 5,9% genomen in Isuzu. De
twee gaan samen motoren ontwikkelen. (sron: Nos 7oktober 2006)

hesselvisser@chello.nl 26



Dit Is pas passie voor personal performance

hesselvisser@chello.nl
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De Vijf Basis Elementen van Lean

Value >Flow >u|l >Perfecti>
tream

Doorloop de  Elimineer  Verzeker je

stappen verspilling  van het feit Maak hard

vanaf het (WASTE)en dat alleen dat de

ontwerp,het  verkort de  producten  Verspiling

maken en doorlooptijd en en diensten ~ (WASTE)

afleveren  de steppenin welke de wegblijft uit

inclusief de het proces van  klanten het proces

service en de direct willen ~ (CLEAN

ga nawaar waardestroom €n betalen VALUE
waarde (VALUE door het  STREAM).

gecreéerd  STREAM). proces

wordt in de Haal alle dode stromen

ogenvandie tjduitde (FLOWING

klant stroom. through my
(VALUE VALUE
CREATING). STREAM).
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Voorbeeld van een Value Stream Map

ATLAS Scissors Assembly A
ATLAS
Current State Map Scissors Assembly
Clemence, OH
wis | oays | smis | e | wins
- - Raw vateriais| s2.50 | =
= z 73 & e wors In 2E e
Days | sams | Hes | mns | Secs ,E'if:: il i
Goods 4t |He
Descts | sa0 [ppm
Takt=D pais | 150,00 |secs
EET EEN
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WorkDays Wi
Proguction Hre{ 750 [ 250
b amas e
_____———_'__ Production T
e | cowol  fE—
ATLAS B _______————'___ = I MRF k
— T ~
[\

Warshouse

0

Calak, OH
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\
\
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75000 |='al's £20 ¥
P e
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36500 |Fa|~s |pars 31000 ||=a|~s
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417 Days

¥E
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— =

Newlown, R

ba y:1|=11;m| 15000 |FaI'E
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1 oy

240 \1
Assemble . ' Test ﬁ Ship
Sclss0rs Sclssars
7000 ||:a-s =00 |Pdls
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Gebruikte symbolen in een Value Stream Map

(] | Hso Lo
_l_I_ Custo_mer Electron?c F?rst In Go and See
Cell Supplier Data Information First Out
A % L] Zee |
Inventory Kaizen Kanban Post | Load Level Manual Info MRP/ERP
ﬁ I I Production Pl---
O I I Control  J
Process Process Production Production
Operator Other Dedicated Shared Control Kanban
C\ : Safety Sequenced Shipment
Pull Push Raw Material Stock Bull
&
<7 | — . -
\/ - ZRZIT
o Verbal Withdrawal
Signal Kanban| Supermarket Timeline Truck Information|  Kanban

h



Agile (behendig, viug, lenig, waakzaam)

Agile kan In het
Nederlands het
N best kan

, omschreven
worden als
pragmatisch en
wendbaatr.
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Lean of Agile?

verspilling uit het p

i n beweging met een hoge

A Lean iZorg dat
A agile fisnel
Hoog
AGILE
Varieteit /

Complexiteit

Laag

Laag

Hoog

Voorspelbaarheid

A Manage

hesselvisser@chello.nl

added

ARnAgilityo I s passend
minder voorspelbare omgeving

waar de variatie in de vraag

groot is.

ALeanodo werkt het best
hoog volumineuze omgeving

met regelmaat en voorspelbare
omgevingen.

value variety?o



Lean and Agile: Alles bij de hand
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Wanneer Agile?

A Als er snel gehandeld moet worden;
A Als de markt in beweging is;

A Op het moment dat de kosten nog niet
zoon r ol spel en;

hesselvisser@chello.nl
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Wanneer Lean?

A Als je een lange adem hebt;

A Je moet er mensen voor vrij kunnen
maken;

A Kost relatief weinig opleiding;
A Kan heel praktisch uitgevoerd worden;
A Is een goed vervolg op Kaizen en/of Agile.

hesselvisser@chello.nl 35



Voorbeelden van Lean in Nederland

Alcoa

ATAG

Auping

DAF

De Meeuw

Eaton Holec

Floor Aanhangwagens
Fokker EImo B.V.

Gamko Horecatechniek BV
Geesink

Giant Holland
HP

Koninklijke Nooteboom
Trailers

hesselvisser@chello.nl

KONI B.V.

KROHNE Nederland B.V.
MCFE

Moba

Nedcar

Nefit Buderus BV

Parker Hannifin BV
Polynorm

Power-Packer

Scania Nederland B.V.
Stork Fokker B.V.

TNT Logistics ( Apollo )
Vector Aandrijftechniek B.\V.
Visser ITE BV

36
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Six Sigma

A Winstgevend voldoen aan wensen van klanten | *
A < 3,4 fouten op de 1 miljoen activiteiten

A Define, Measure, Analyze, Improve & Control
A Complexere vraagstukken met veel onzekerheden
A Statistische methoden :
A Grondige oorzaak - gevolg analyse

A Reductie van variatie tot nulniveau

A Experimenten

A Niet beperkt tot bepaald type bedrijf of proces

> DEFINE>> MEASUF>> ANALYZ>> |MPR0\§> CONTRC>

hesselvisser@chello.nl
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Project phases in Six Sigma

Key underlying principle is to identify the key factors that determine
the output of a process, and control these to make the outputs of the

process predictable

Define the project:
Business Impact, Goal, Scope, Team
Selected projects

Map the current process:
Prepare a detailed process flow

Identify potential factors
Many factors

Analyse the measurements:

Value add analysis

Identify the key input variables that determine
the output of the process

Key factors

Identify solutions for the problem:

Select the solution(s) that have the
most impact.

Many solutions

Implement the solution (s):
and monitor that results are
sustained

hesselvisser@chello.nl -
Key solutions




De verdelingen van de rollen bij

een SixX Sigma project

DMAIC-Teamleider

DMAIC-Teamlid

Rol Six Sigma Functie
Leider Champion
DMAIC-Coach Black Belt

Yellow Belt

hesselvisser@chello.nl

40



Six Sigma toepassende ondernemingen

Honeywell

Texas Instruments l Motorola l GE l (Allied Signal)
Invensys Kon! American Express | gombardier ] Nissan j

Siebe LGl Toshib S
oshiba ony | Kodak Dow Chemicals ]
DAF Ra theon ' A w

Xerox J Polaroid Avery Dennison
Air Products e RLLN el el
Seagate | Honda J Nokia | DSM/Sabic Lockheed |

Hitachi - - T
JHitachl B ~an0n ] Navistar J Ericsson § TRW | __Pirelli §
Siemens l Amazon l Shimano I Cargill I Penske I

Ford I Volvo I GKN I DuPont I Agfa I Black & Decker IABN AMROI

Gemiddelde jaarlijkse besparingen op Bruto omzet

In Nederland ] 41
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Geschikt voor Six Sigma?

Geschikt voor Six Sigma als:

Oplossing is onbekend
Reductie van defecten en variatie
Oorzaken zijn talrijk

Oorzaken zijn onzeker
Complexe oorzaak T gevolg rel:
Substantieel belang en effect
Geen volledige re-design

Too Too T T o o T

Voorbeelden:

Meschadigingen in het magazijn
fOnbetrouwbaar leveringen
fOnbetrouwbare voorspellingen
AStock- outs en Stock- excess
AVerdweneno | everingen

42

hesselvisser@chello.nl



Tearing up the Jack Welch playbook

New Rules vs. Old Rules
1 Agqileis best; being big can bite you. Big dogs own the street.
2 Find a niche, create something new. Be No. 1 or No. 2 in your market.
3 The customer.is king. Shareholders rule.
4 Look out, notin. E&g_"fgﬁf}i{(‘f‘é Be lean and mean.
5 Hire passionate people. Sorry, Jack! Rank your players; go with the A's
6 Hireacourageous CEO. @ Hire a charismatic CEO.
7 Admire my soul. Admire my might.

Welch's Rules for Winning
Don't Work Anymore
(But We've Got 7 New Ones That Do)
BY BETSY MORRIS

Bron: http://money.cnn.com/2006/07/10/magazines/fortune/rules.fortune/index.htm
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http://money.cnn.com/2006/07/10/magazines/fortune/rule5.fortune/index.htm
http://money.cnn.com/2006/07/10/magazines/fortune/rule6.fortune/index.htm
http://money.cnn.com/2006/07/10/magazines/fortune/rule7.fortune/index.htm
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TOC

A Ook wel bekend als de bottlenecktheorie

doorlaat
in volume-
eenheden

stroomrichting

hesselvisser@chello.nl 45



Bottleneck-management
1. Ontdek de bottleneck Klamc\i
2. Maximaliseer de output van “SemPiage
de bottleneck
3. Maak alles afhankelijk van ﬁ\i
de bottleneck Uitganh
4. Hef de bottleneck op materiaal
5. Gaterug naar 1 2
Bottleneck draaitijd omstellen

draaitijd

46
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Focus op de geldstroom

Hoe helpen zi] het totale systeem?

1. Winst
‘Throughputf Inventory | Operating Expense] 2. Rendement
3. Kasgeld
operationele maatstaven financiéle
maatstaven
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Voorbeeld bij Polynorm

48
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Toepassing TOC

AVergel eken met het succe
IS het bij opvallend weinig bedrijven een algemeen
geaccepteerde werkwijze,

A Pas als elke schakel in de totale keten beseft dat er
een zwakste schakel is kan men het toepassen;

A Methode wordt vaak als specialistisch ervaren;
A De verankering vraagt veel aandacht.
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De integratie

Program Six Sigma Lean thinking Theory of constraints
Theory Reduce variation Remove waste Manage constraints
Application | 1. Define. 1. Identify value. 1. Identify constraint.
guidelines | 2. Measure. 2. |dentify value stream.| 2. Exploit constraint.
3. Analyze. 3. How. 3. Subordinate processes,
4. Improve, 4. Pull. 4. Elevate constraint,
a. Contral, 5. Perfection, 5. Repeat cycle,
Focus Problem focused Flow focused Systems constraints

Allemaal een vijfstappenmethode

hesselvisser@chello.nl o1



Verandering na verbetering met Lean en/of Six Sigma

Gemiddelde Gemiddelde «—

> Levertijd Levertijd

Originele situatie Situatie na invoering Lean

Reductie van het
gemiddelde ende
variatie

Reductie Nieuw

van variatie Gemiddelde
Gemiddelde

> Levertijd > Levertid

‘ Situatie na invoering Six Sigma Situatie na invoering Lean en Six Sigma



A Lean Six Sigmaisa proven , generic , highly structured , focussed approach
to problem solving

I Lean is focussed at reducing waste in work processes
I Six Sigma is focussed at improving on Customer requirements and
reducing variability

LEAN

Move the
average
C O

= Before

S
\ 4

SIX SIGMA

Reduce
variability
-,

Versnellen en versmallen
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Lean Six Sigma tools

Lean Tools
Six Sigma Tools

Define
Aldentify Problem
AComplete Charter
ADevelop SIPOC Map
AMap Business Process
AMap Value Stream

Measure

Aldentify Key Input,

Process and Output
Metrics

ADevelop Operational

Definitions

Analyze

APr opose
APrioritize
AConduct Root Cause
Anal ysis on
AVal i dat e

AGather Voice of the CustomerA Develop Data Collection Plan 4 eqtimate the Impact of

& Voice of the Business
ADevel op
AFinalize Project Focus

Performance/Capability

AValidate Business Opportunity

AProject Selection Tools
APIP Management Process
AValue Stream Map
AVarious Financial Analysis
ACharter Form
AMulti-Generational Plan

A Stakeholder Analysis
ACommunication Plan
ASIPOC Map

AHigh -Level Process Map
ANon -Value Added Analysis
AVOC and Kano Analysis
AlLean QFD

ARACI and Quad Charts

hesselvisser@chello.nl

A Operational Definitions

AData Collection Plan

APareto Chart

AHistogram

ABox Plot

A Statistical Sampling

AMeasurement System
Analysis

A Setup Reduction

AGeneric Pull

AKaizen

AControl Charts

AProcess Capability, Cp &
Cpk

AValidate Measurement System Eoch X on Y

CCRo s AgollestBpssglige Data
ADetermine Process

AQuantify the Opportunity
APrioritize Root Causes

ADetailed Process Maps

A Statistical process analysis

A Coefficients of variation
analysis

ADesign of experiments

ANon Value -Added Analysis

AHypothesis Testing

AConfidence Intervals

APareto Charts

AC&E Matrix

AFishbone Diagrams

ABrainstorming

AFMEA

ASimple & Multiple
Regression

AANOVA

Improve

Criti &RelveloXPotential
Cr i $olutorsl|

X6s
ADevelop Evaluation

C r Critelia® Sélect)Bést
Crit i SolmtlonsX0 s

A Evaluate Solution for Risk
A Optimize Solution

Control
Almplement Process,
Changes and Controls
ADevel op SOPOGs
& Process Control System
AMonitor & Stabilize Process
ATransition Project to Process
Owner

ADe v el eBe 6 TRr o cddetify Project Replication

Map(s) and High-Level
Implementation Plan

ADevelop Pilot Plan & Pilot
Solution

ABrainstorming

ABenchmarking

AProcess Improvement
Techniques

ALine Balancing

AProcess Flow
Improvement

A Constraint Identification

AReplenishment Pull

ASales & Operations
Planning

APoka-Yoke

AFMEA

A Solution Selection Matrix

Adlo-Be 0

APiloting and Simulation

Process

Opportunities
A Calculate Financial Benefits
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Almplementation Plan
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AMistake -Proofing
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Raw materials inventory 518 30.3% 15.3% 54.4%

I Finished goods inventory 516 31.0% 16.7% 52.3%
Transportation—inbound 247 31.200 17% 51.8%
Warehousing 378 32.8% 15.6% 51.6%

I Transportation—outbound 261 34.9% 16.9% 48.3%
Order management 322 34.5% 19.6% 46%

I Manufacturing 793 32.7% 22.3% 45%
Forecasting 235 349% 21.3% 44.7%
Customer management 204 41.8% 23.8% 34.4%
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