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Hoe dit boek te gebruiken

Er zijn veel uitstekende boeken geschreven over de Lean methodiek. Echter, het lezen alleen
zal u niet de vaardigheid opleveren om de instrumenten succesvol toe te kunnen passen. Door
het maken van oefeningen kunt u deze vaardigheden wel ontwikkelen. Dit oefenboek is een
waardevolle aanvulling op Lean trainingen. Zelfs ervaren Lean specialisten kunnen dit
oefenboek gebruiken om hun Lean vaardigheden te verbeteren.

De oefeningen in dit boek zijn gebaseerd op het 'Continuous Improvement Maturity Model'
(CIMM). Dit is een model dat, door een evolutionaire fase benadering voor procesverbetering
vanaf een zeer vroeg stadium, leidt tot het leveren van producten en diensten van
wereldklasse. CIMM is een samenhangend en innovatief kader dat Lean, Six Sigma en andere
verbetermethoden verbindt. Het model bevat de in de praktijk succesvol gebleken methoden
en technieken van procesverbetering, kwaliteit management en de ontwikkeling van nieuwe
producten. CIMM is een open standaard en wordt onderhouden door de 'Lean Six Sigma
Academy' (LSSA). Voor meer informatie zie het boek 'Climbing The Mountain', (Theisens,
2014).

De structuur van dit oefenboek is gebaseerd op de Lean Six Sigma Academy Syllabi voor Green
Belt en Black Belt, (LSSA, 2014). Dit oefenboek biedt oefeningen voor bijna alle in de syllabi
gedefinieerde competenties en technieken.

Zowel voor de industrie als de dienstverlening bevat dit oefenboek oefeningen voor
verschillende expertisegebieden. Vanaf pagina 149 vindt u een index die aangeeft welke
oefening voor welk vakgebied toepasbaar is.
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1 World Class Performance

1.1

1.2

1.3

Historie, waarde en principes van Lean en Six Sigma

De training Lean Six Sigma heeft tot doel om alle medewerkers te leren hoe zij op een
gestructureerde manier kansen kunnen herkennen en aan verbetering kunnen werken. Het
gaat over het voortdurende, nooit eindigende, proces van het elimineren van verspillingen en
het verbeteren van de kwaliteit van producten en diensten om tot de beste van de wereld te
horen.

Lean is rond 1950 ontstaan binnen Toyota. Een definitie van Lean is moeilijk te geven omdat
het naast eigen ideeén van Toyota ook een integratie is van een aantal filosofieén. Six Sigma is
in 1980 ontwikkeld door Motorola en later bekend geworden door de successen van General
Electric.

Wat is het verschil tussen Lean en Six Sigma?
Welke ontwikkelniveaus kent Lean Six Sigma? Benoem deze niveaus en start hierbij aan het
begin/onderaan. Noem ook de prioriteiten van elk ontwikkelniveau.

Focus van Lean

Binnen een Lean organisatie spelen de volgende aandachtsgebieden een rol:

e perfecte kwaliteit
de mate waarin een product of dienst voldoet aan de klantverwachtingen

e levering
levertijd en leverbetrouwbaarheid
e kosten

alle directe en indirecte kosten
e verspillingen
elke activiteit die geen waarde toevoegt voor de klant
Er worden drie hoofdcategorieén benoemd waar het aan beheersing kan ontbreken. Alle drie
in het Japans beginnend met M.

Welke zijn deze M’s en licht deze M’s kort toe.

Noem 8 voorbeelden van verspilling.
Kwaliteitshuis

Een bedrijf kan worden gevisualiseerd als een huis: met een fundament, pilaren, een dak en
het centrum. Het House of Quality (Kwaliteitshuis) gaat hierover. Startpunt is de visie van een
bedrijf met principes, waarden en normen als fundament, tools en methodes voor
productiviteit en kwaliteit (P&Q) als pilaren en doelstellingen als dak. Het centrum staat voor
continu verbeteren.

Plaats onderstaande elementen op de juiste plaats in het huis:
e JustinTime
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e Visueel management
e  First Time Right

e laagste kosten

e Plan-Do - Check - Act
e Deklant eerst

Doelstellingen

Continu

verbeteren

Logistieke
pilaar
Kwaliteits
pilaar

Voorwaarden

Waarden

b. Bedenk zelf nog 6 elementen (uit de eigen werkomgeving) en plaats deze ook in het House of
Quality.

1.4 De 14 principes van Toyota (TPS)

De 14 principes van Toyota geven een goed beeld van Lean en zijn opgedeeld in 4 secties:

Langetermijnfilosofie.

Het juiste proces zal het juiste resultaat opleveren.

Voeg waarde toe aan de organisatie door het ontwikkelen van werknemers.
Het continu oplossen van problemen is de drijvende kracht achter de lerende
organisatie.

Enkele principes worden hieronder beknopt weergegeven.

1. Baseer managementbeslissingen op een langetermijnfilosofie, zelfs als dit ten koste gaat
van financiéle kortetermijndoelen.

2. Creéer een continue processtroom (Flow) om problemen aan de oppervlakte te brengen.

5. Bouw een cultuur om te stoppen bij geconstateerde fouten, om kwaliteit de eerste keer
goed te krijgen.

11.Waardeer uw uitgebreide netwerk van partners en leveranciers door ze uit te dagen en ze
te helpen om te verbeteren.

12.Ga zelf op de werkvloer kijken om de situatie grondig te begrijpen (Genchi Genbutsu).



1.5

a.

Discussieer in kleine groepjes over de betekenis van één van de principes en maak een
vertaalslag naar uw eigen organisatie.

Bespreek plenair wat het resultaat is en wissel informatie uit.

Lean denken

We laten u een aantal foto's zien.

Welke Lean-technieken of kernwoorden passen het beste bij iedere foto?
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