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toeleveren en uitbesteden

Bosch Scharnieren succesvol met Quick Response Manufacturing en Polca

Polca vereenvoudigt complexe planning

Franc Coenen

DOETINCHEM Doorlooptijden reduce-
ren, productiviteit verhogen en
meer omzet per medewerker. Dat
is het overlevingsrecept voor de
West-Europese maakindustrie.
Bosch Scharnieren in Doetinchem
realiseert deze drie doelen dankzij
Quick Response Manufacturing
(QRM) en de Kanban-variant Polca.
Met kleurtjes sturen de medewer-
kers van de productiecellen in de
fabriek zichzelf en zorgen ze dat
de ruim zestienhonderd orders
per jaar op tijd de deur uitgaan.

Bosch Scharnieren concentreert zich
op kleine series, van vijftig tot vijfdui-
zend stuks, roestvaststalen scharnie-
ren. Speciale scharnieren die je niet
uit een catalogus kunt kopen. De pro-
ductie en de prototypebouw lopen
door elkaar heen. Een bewuste keuze,
legt directeur Godfried Kaanen uit.
‘We willen zeker zijn dat een schar-
nier reproduceerbaar is in de produc-
tie.” Het bedrijf telt zo’n vierhonderd
actieve klanten, die minstens één keer
per jaar een order plaatsen. Dit klan-
tenbestand groeit nog steeds. Net als
de zestienhonderd orders, met 22 dui-
zend processtappen, die men afgelo-
pen jaar heeft verwerkt.

De grote handicap in de productie-
planning is de onvoorspelbare vraag.
Sommige klanten bestellen maande-
lijks, andere eens in de twee of drie
jaar, maar willen dan ook snel gele-
verd krijgen. Om de pieken en dalen
beter op te kunnen vangen, is de fa-
briek ingedeeld in cellen. Elke cel is
een cluster van bij elkaar horende ma-
chines en mensen. Nooit één machine
of één medewerker alleen. Zo is er een
cel voor het maken van de uitslagen,
waar twee mensen zowel de lasersnij-
machine als de ponsnibbelmachine
aansturen. Ze bepalen zelf op welke
machine de uitslag gesneden wordt.
Een andere cel maakt de kraal aan het
scharnier. Polijsten en borstelen is een
cel die deels intern en deels extern is.

De planning beschouwt dit als één cel.
Medewerkers zijn flexibel inzetbaar
in de cellen.

Sturen met kleuren

De valkuil van productiecellen is tus-
senvoorraad. De oplossing daarvoor
heeft de Amerikaanse professor Rajan
Suri bedacht in de theorie van Quick
Response Manufacturing (QRM) en
Polca (Paired-cell Overlapping Loops
of Cards with Autorisation). De essen-
tie is dat een cel pas aan een bewer-
king begint als de volgende cel via de
kleurkaart aangeeft klaar te zijn voor
een nieuwe order. In de ordermap zit-
ten twee kaarten: één kaart met de
kleur van de voorliggende cel en die
van de cel die de bewerking gaat uit-
voeren en een tweede kaart met daar-
op de kleur van de cel die nu aan de
slag gaat met het halffabricaat en de
volgende cel.

Hierin onderscheidt Polca zich van
het zuivere Kanbansysteem, waar met
ordernummers op de kaarten en een
standaard tussenvoorraad per cel
wordt gewerkt. ‘Voor een productie
met veel orders maar weinig variatie
werkt dat, maar niet als je veel ver-
schillende producten maakt zoals wij’,
legt Kaanen uit. De zestienhonderd or-
ders van verleden jaar hebben tot zo'n
22 duizend productiestappen in de fa-
briek geleid. ‘Als wij die in een compu-
tersysteem moeten invoeren, kost dat
teveel tijd. Dan zouden we altijd ach-
terlopen.’ Polca is in zijn ogen daarom
zeer geschikt voor kleinere bedrijven,
omdat het een simpel systeem is dat
dankzij de kleuren voor iedereen her-
kenbaar is. ‘Vergelijk het met toerit-
dosering. ledereen snapt dat je mag
oprijden als het licht op groen

springt.’

Visueel systeem

In het offertestadium wordt gekeken
in welke cellen bewerkingen moeten
gebeuren. Deze stappen worden in het
ERP-systeem vastgelegd. Op dat mo-
ment zijn de kleurencombinaties en

de volgorde van de stappen bepaald.
In de fabriek van Bosch Scharnieren
hangt bij elke cel een bord met kaar-
ten en daarachter op het rek de bak-
ken met de halffabricaten zoals die
van de vorige cel afkomstig zijn. ‘Polca
is een heel visueel systeem’, verduide-
lijkt Kaanen. ‘Vroeger werkten we met
barcodes. Die leverden een stortvloed
aan nietszeggende data op, want elk
uur was de situatie in de fabriek toch
weer anders.’

Nu loopt de bedrijfsleider twee keer
per dag tegen de stroom in door de fa-
briek. Hij ziet aan de hand van de
kaarten hoeveel orders er in de buffer
zitten. Knelpunten worden direct
zichtbaar. Er worden geen producten
bewerkt die daarna dagenlang blijven
liggen, omdat de volgende cel er nog
niet klaar voor is. Medewerkers plan-
nen hun eigen werk aan de hand van
de kaarten. Doordat er met vaste kleu-
rencombinaties wordt gewerkt, zien
ze of er nog veel werk voor hen in aan-
tocht is. ‘Is dat niet het geval en is het
in een andere cel druk, dan gaan ze
daar uithelpen. We kunnen onze capa-
citeit dus beter plannen. De mensen
zijn ons duurste productiemiddel. Die
mogen dus niet stilstaan’, gaat Kaanen
verder. Hij heeft dat zeer ver doorge-
voerd en zelfs in nieuwe machines ge-
investeerd, zodat deze in twee cellen
beschikbaar zijn.

Tegenslag

De fout die veel productiebedrijven
volgens Kaanen maken, is dat ze hun
machinebezetting optimaliseren. Ze
willen de dure machines maximaal
vol hebben. ‘De meeste winst behaal
je echter door minder tijd te verspil-
len tussen twee cellen in.’ En dat lukt
met dit systeem. Bij Bosch Scharnie-
ren wordt niet meer tot in detail ge-
pland. De planner kijkt grof naar de
celplanning (high-level MRP niveau).
Gaat de productie in een week over de
capaciteitsgrens heen, dan kan de be-
drijfsleider dat opvangen door met
medewerkers van de ene cel naar de

Bosch Scharnieren is het eerste bedrijf dat met kleurkaarten werkt, zoals beschreven in het Polca-systeem. (Foto’s: Franc Coenen)

Directeur Godfried Kaanen: ‘Procesinnovatie biedt kmo’s zonder eigen product kansen.’

andere te schuiven. ‘Deze manier van
werken vergt een andere visie. Wijj
plannen onze machines nooit hele-
maal vol, want dan is elke onverwach-
te tegenslag een probleem’, weet de
directeur. Men plant zo dat orders één
tot vijf dagen voor de afgesproken tijd
Kklaar zijn. Dat bepaalt de autorisatie-
datum in het Polca-systeem voor vrij-
gave van de order.

Polca maakt deel uit van een groter
systeem, het Quick Response Manu-
facturing systeem. Eind vorig jaar
heeft Bosch Scharnieren dit op de
kantoren doorgevoerd. De traditione-
le afdelingen zijn vervangen door een
offerteteam en een orderteam. In het
offerteteam zitten het hoofd verkoop-
binnendienst en hoofd engineering
bij elkaar. ‘Daardoor kunnen ze sa-
men zitten en reageren ze sneller op
de vragen van de klant. Bij een lastige
offerte kan de engineer meteen
meekijken.” Tegenwoordig gaat 90
procent van de offertes binnen 24 uur
de deur uit, waar dit vroeger veelal
vijf dagen duurde. In het orderteam
zitten onder andere de verkoper bin-
nendienst, de constructeur en de plan-
ner bijeen. Ook hier is de communica-
tie verbeterd, merkt Kaanen. ‘Als een
vraag vaak terugkeert, merk je nu dat
ze samen standaarden gaan bedenken
om die vraag te voorkomen. Dat ge-
beurt alleen als mensen in teams bij
elkaar zitten.’

Resultaten

Onderzoek door de Universiteit van
Groningen en ervaringen in de VS la-
ten zien dat Polca zorgt voor 20 pro-
cent productiviteitsverhoging, halve-
ring van de voorraad onderhanden
werk en 70 procent doorlooptijdre-

ductie. QRM en Polca hebben in Doe-
tinchem de doorlooptijd met 30 tot 50
procent teruggebracht. Ook de verbor-
gen kosten zijn afgenomen. Hiermee
worden kosten bedoeld die voortvloei-
en uit de onvoorspelbare handelingen
in een order. De grootste winst komt
uit het verminderen van de tijdverspil-
ling, doordat halffabricaten niet met-
een doorgaan naar de volgende pro-
ductiecel. ‘Er is natuurlijk wel een
korte stilstandtijd, maar hooguit een
halve dag, meestal veel minder’, aldus
Kaanen.

Een ander belangrijk winstpunt vindt
hij dat er rust in de fabriek is geko-
men. Hoe onvoorspelbaar de orderin-
take ook is, in de fabriek is het werk
wel voorspelbaar voor de productie-
mensen. Verder is de leverbetrouw-
baarheid tot meer dan 98 procent ge-
stegen. ‘Dat kun je niet vertalen naar
euro’s, maar geeft voor de langere ter-
mijn wel een goed gevoel. We zijn bij
meerdere grote klanten, die justin-
time geleverd willen krijgen, A-leve-
rancier” Met het team van 25 mede-
werkers boekt Bosch Scharnieren nu
meer omzet en productie dan enkele
jaren geleden met 38 medewerkers.
‘De productiviteit en de omzet per me-
dewerker zijn met sprongen omhoog
gegaan. Zelfs in magere tijden ben ik
niet bang voor de toekomst.’

Kaanen is ervan overtuigd dat proces-
innovatie de kleine en middelgrote
ondernemingen zonder eigen product
kansen biedt. Bosch Scharnieren is het
eerste Nederlandse bedrijf dat met de
kleurkaarten werkt. Naar aanleiding
van een lezing die hij onlangs in Bel-
gié heeft gehouden, bezochten vijftien
Belgische bedrijven in september
Bosch Scharnieren in Doetinchem om
naar de werkwijze te kijken.



