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INLEIDING

Kwaliteitsmanagement richt zich op het voorkomen van fouten en continue verbeteren.
Kwaliteitsverbetering kent daarbij een zachte en een harde kant. De zachte kant is gebaseerd op
subjectieve informatie. De harde kant is altijd gebaseerd op cijfers en feiten. De uitdaging voor een
bedrijf is hoe het deze cijfers en feiten transparant kan maken zodat deze geanalyseerd kunnen

worden en daarmee de mogelijkheden voor verbeteringen zichtbaar worden.

Om een eerste aanzet hiervoor te geven zullen hierna een drietal middelen verder worden
toegelicht; de checksheet, het histogram en de controlekaart. Het doel is om inzicht te geven wat
deze middelen zijn en wanneer deze middelen het beste kunnen worden ingezet. Verder worden

praktische handvatten gegeven hoe deze middelen werken en hoe ze ingericht moeten worden.
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1. CHECKSHEET

Wat is het?

De checksheet is een eenvoudige tool die wordt gebruikt om procesfouten vast te leggen. In de
checksheet wordt vastgelegd hoe vaak welke fouten zich voordoen. De output is een
toegankelijk overzicht van de primaire data. Deze data geeft makkelijk en snel inzicht in de

onderliggende patronen en trends.

Waarom een Checksheet gebruiken?

De checksheet wordt gebruikt om fouten vast te leggen. Dit geeft inzicht in het verloop van een
proces en toont aan waar bijsturing en procesverbetering mogelijk of nodig is. Checksheets zijn
eenvoudig in te richten en makkelijk te gebruiken. Er is niet veel voorbereiding nodig om een
checksheet op te stellen. Ook betekend de simpele lay-out van de checksheet dat de gemiddelde
medewerker gegevens in de sheet kan opvoeren. Een secundair voordeel is dat het inrichten van
een check vaak de communicatie verbetert. De reden hiervoor is dat bij het vastleggen van
fouten iedere gebruiker dezelfde foutomschrijving en definitie zal hanteren. Als dit niet gebeurd,
is het niet mogelijk om de verschillende data sets samen te voegen tot een totaal overzicht. Dit
betekent dat de betrokken medewerkers gedwongen worden om een geharmoniseerde
terminologie te ontwikkelen. Dit verbetert de communicatie vaak significant en ondersteunt

daardoor een effectieve probleem analyse.

Hoe werkt het?

De eerste stap is om eenduidig vast te leggen wat het probleem is dat geanalyseerd dient te
worden. Bijvoorbeeld kan bij het onderzoeken van opgeleverd drukwerk vastgelegd worden
welke fouten correctie behoeven. De volgende stap is om een lijst op te stellen van de meest
voorkomende fouten. Bijvoorbeeld type fouten, schrijffouten, fouten in lay-out etc. Om het
aantal fout soorten te beperken maar tegelijkertijd zeker te zijn dat alle fouten volledig worden
vastgelegd, is het te adviseren om een categorie “overige fouten” toe te voegen. Als de lijst in
gebruik wordt genomen, dient van tijd tot tijd te worden gecontroleerd welke fouten door
medewerkers in de categorie “overige” vastgelegd worden. Als vaak dezelfde fouten onder

“overige” vastgelegd worden, kan overwegen worden om een nieuw foutcategorie te bepalen.
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Nr. Fout Omschrijving 07-12 08-12 09-12 10-12 11-12 | Totaal
ma di woe do vr
I | Type fout
2 | Schrijffout

3 | Lay-out fout

4 Tekst inhoud niet correct

5 | Tekst niet volledig

6 | Afbeelding niet juist

7 | Overige

Voorbeeld checksheet

Nadat de checksheet is opgesteld word de doorlooptijd van de kwaliteitschecks bepaald. Het kan
om een tijdsruimte van een aantal uur gaan tot een aantal maanden. Verder moet worden
bepaald of elk product onderzocht moet worden of dat er een steekproef genomen dient te
worden. Verder wordt bepaald wie de check uit zal voeren. Het is te adviseren om medewerkers
te selecteren voor wie het blootleggen van mogelijke serieuze problemen geen negatieve

gevolgen zal hebben.

Zodra de voorbereidingen zijn afgesloten is het belangrijk om de medewerkers die de check
zullen uitvoeren, goed te instrueren. Hoe makkelijk de taak ook lijkt, het is raadzaam om elke
medewerker bij de eerste check te begeleiden. Er bestaat altijd de mogelijkheid dat er
misverstanden zijn. Een klein verschil in interpretatie van een fout kan de testresultaten

significant beinvloeden.

In eerste instantie is een checksheet bedoeld om fouten vast te leggen. Op basis van het soort
fout en de frequentie kan men tot een eerste indicatie voor mogelijke oorzaken komen. Verder

vorm de data die vastgelegd is in de checksheet de basis voor analyse tools.
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2. HISTOGRAM

Wat is het?

In een histogram wordt data in categorieén samengevat en in de vorm van een kolommengrafiek
weergegeven. De hoogte van een kolom toont het aantal verzamelende gegevens in een
categorie aan. Het histogram is een makkelijke visuele representatie van de frequentie van
soorten van fouten. Omdat het histogram gegevens makkelijk toegankelijk maakt is het een zeer

nuttig instrument voor fout analyse en verbetering.

Waarom een histogram gebruiken?

Bij grotere hoeveelheden data is deze vaak moeilijk te interpreteren als deze enkel simpelweg in
een tabel worden weergeven. In het histogram kunnen ook zeer grote aantallen van gegevens
overzichtelijk worden getoond. Het histogram maakt het daarmee mogelijk om snel inzicht te
krijgen in foutverdeling. De grafiek ondersteunt de beoordeling van het proces en maakt het

mogelijk om tot conclusies te komen over toekomstig gedrag van het proces.

Hoe werkt het?
Basis van het histogram is een lijst van individuele gegevens. Er zijn 50 tot 100 gegevens nodig om
tot uitsluitsel over de verdeling van de gegevens te komen. Laten we als voorbeeld een product

nemen dat een temperatuur van 50°C dient te hebben.

51,3 48,7 50,1 49,9 49,0 49,4 50,4 48, |
51,9 50,2 49,3 50,5 49,7 47,1 48,4 50,0
49,8 51,0 50,0 48,4 50,7 49,4 48,2 50,2
49,6 48,0 50,3 49,8 49,1 52,0 50,9 50,4
49,1 48,8 49,2 52,3 49,7 48,6 49,5 50,0
50,0 48,1 51,8 49,9 50,1 50,1 47,4 50,5
48,9 49,4 48,3 50,2 50,1 47,7 49,6 49,0
51,5 48,3 49,7 50,8 50,3 49,4 49,0 50,5
52,0 49,8 50,1 50,8 50,4 48,2 48,0 50,6
49,1 51,4 49,7 51,0 50,2 47,9 50,3 51,1

Voorbeeld van een tabel met meetgegevens. Temperatuur in °C
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De eerste stap is om de spanwijdte van de gemeten gegevens te berekenen. Om dit te doen

trekt je van de grootste waarde de kleinste waarde af:
52,3 - 47, 1 = 5,2

De volgende stap is om het aantal categorieén te bepalen. En handige vuistregel is om de

kwadraatwortel van het aantal waarden te berekenen en het resultaat vervolgens af te ronden:
V80 = 8,94 Afgerond zijn dat 9 categorieén.

In sommige gevallen is het beter om van deze vuistregel af te wijken. Bij een grootte hoeveelheid
aan waarden levert deze vuistregel te veel categorieén op. Het histogram zal dan onoverzichtelijk
worden. Als er weinig gegevens zijn, en dus ook weinig categorieén, dan zal de grafiek te grof
worden. Overigens kan het handig zijn om te kijken of het mogelijk is om voor 10 categorieén te
kiezen omdat dan de indeling van de categorieén makkelijker is. In het geval van dit voorbeeld
zou dat mogelijk zijn maar wij houden het op 9 categorieén om te laten zien hoe men de indeling

in categorieén berekend.

De volgende stap is om uit te rekenen hoe groot elke categorie moet worden. Hiervoor deelt
men de spanwijdte door het aantal categorieén. Het resultaat moet afgerond worden tot

hetzelfde aantal decimalen achter de komma als de individuele meetgegevens:
5,2/ 9 =0,58 Afgerond is dit 0,6

Nu worden de grenzen van elke categorie bepaald. De onderste grens is de kleinste waarde of
een geschikte afronding van de kleinste waarde. In het voorbeeld is het kleinste getal 47,1 die het
beste afgerond kan worden tot 47,0. De ondergrens van de volgende categorie wordt bepaald

door de categorie grote op te tellen bij de ondergrens:
47,0 + 0,6 = 47,6

Bij deze categorie behoren dus alle gegevens die gelijk aan of groter dan 47,0 zijn en kleiner dan

47,6. De waarde 47,6 behoort al bij de volgende categorie.

Hoe Meet Je Kwaliteit? Een Praktische Handleiding | Pagina 7



» YOU-GET

YOU-GET | LOCAL EYE - GLOBAL PERSPECTIVE

Er worden zoveel categorieén gedefinieerd als benodigd zijn om ook de hoogte waarde mee te

kunnen nemen. Vervolgens worden de individuele meetgegevens in de categorieén verdeeld.

Categorie Categoriegrenzen Aantallen
| 47,00 - 47,59 2
2 47,60 - 48,19 6
3 48,20 - 48,79 8
4 48,80 - 49,39 10
5 49,40 - 49,99 16
6 50,00 - 50,59 21
7 50,60 - 51,19 9
8 51,20 - 51,79 3
9 51,80 - 52,39 5

Voorbeeld tabel tbv maken van histogram

Daarna kan de histogram grafiek worden getekend met de categorieén op de horizontale as en
de aantallen op de verticale as. De hoogte van de kolommen wordt bepaald door de aantallen die
binnen een bepaalde categorie vallen. Verder kan ook nog aangegeven worden wat het richtgetal

is en waar de tolerantie grenzen liggen.

Tolerantie grens Richtgetal Tolerantie grens
25 L) L) L)
o L] L]
L] L]
20
L] L]
Aantallen . .
15 ™ :
0 .
o (]
10 ° 9
L]
L] L]
5 9 .
L] L
L] L]
0 . . .
47,00-47,59 47,60-48,19 48,20 :48, 79 48,80-49,39 49,40-49,99 : 50,00 -50,59 50,60 - 51,19 51,20: 51,79 51,80 -52,39
L] L] L]
. Temperatuur o .
L] L] L]
L] L] L]

Voorbeeld histogram
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In het histogram is nu te zien bij welke waarde de meeste aantallen optreden. Ook is te zien of

de gemeten waarden binnen de tolerantiegrens vallen.

Voorbeeld histogram verloop

In bovenstaande voorbeelden is het richtgetal gemarkeerd en de tolerantiegrenzen. Voorbeeld A
toont een gecentreerd verlopend proces binnen de tolerantiegrenzen. Dergelijke verdeling
noemt men een normale verdeling. Proces B heeft een hoog verloop met een positieve verdeling
binnen de tolerantiegrenzen. En proces C een laag verloop buiten de tolerantiegrenzen. In een
oogopslag is hiermee te zien dat proces C niet het gewenste resultaat oplevert en aandacht
behoeft. Zoals bovenstaande voorbeeld toont het histogram complexe gegevens in een simpele,

toegankelijke grafiek en ondersteunt daarmee de proces analyse.
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3. CONTROLEKAART /| REGELKAART

Wat is het?

Een controlekaart, ook regelkaart genoemd, is een grafisch hulpmiddel dat wordt gebruikt om
een proces te bewaken. De controlekaart maakt afwijkingen in een proces zichtbaar een toont
patronen in deze afwijkingen. De controlekaart kan gebruikt worden om een proces te
onderzoeken, fouten te detecteren en het proces te verbeteren. Maar meestal word de

controlekaart gebruikt om een werkend proces te bewaken.

De controlekaart is een soort waarschuwingssysteem: in de kaart worden controlegrenzen
vastgelegd. Vervolgens worden steekproef gegevens in de kaart ingevuld. Als de steekproef
gegevens afwijken van de norm is dit direct zichtbaar in de controlekaart. Er kan dan ingegrepen

worden zelfs voordat de tolerantiegrenzen overschreden worden.

Waarom een Controlekaart gebruiken?

De controlekaart maakt het mogelijk om een proces continue te bewaken. Onregelmatigheden
worden snel gedetecteerd, zelfs voordat de tolerantiegrenzen overschreden worden. Zo kunnen
fouten en verspilling tot een minimum beperkt worden. De controlekaart wordt meestal niet
gebruikt om ingrijpende procesverbeteringen te realiseren. De kaart is eerder bedoeld om kleine
afwijkingen snel te detecteren, zodat deze opgevangen kunnen worden. Wel kunnen de gegevens
over de frequentie en soort van de afwijking als beginpunt dienen voor een analyse van de

onderliggende oorzaken.

De controlekaart is vooral geschikt voor het bewaken van productieprocessen. Vaak wordt de
controlekaart dan door de medewerkers op de werkvloer bijgehouden. De medewerkers
bewaken het proces en kunnen meteen ingrijpen als er afwijkingen optreden. De controlekaart is

dus een middel voor empowerment een maakt een efficiént en effectief procesbeheer mogelijk.

Hoe werkt het?
De regelkaart heeft een horizontale as die de tijd of het aantal van de steekproef weergeeft. Op

de verticale as staat de waarde voor de kwaliteitsparameter.
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A. Kiezen van het soort Controlekaart

De eerste stap is om te bepalen welke processen door middel van de controlekaart bewaakt
dienen te worden. Op basis van een steekproef wordt de meest geschikte soort regelkaart

bepaald.

Variabele

Kenmerken

|
Kleine Steekproef Grote Kleine
met Mediaan Steekproef Steekproef
Richtlijn: 3-5 stuks Richtlijn: 10 stuks Richtlijn: 3-5 stuks
Mediaan / Middelwaarde / Middelwaarde /
Spanwijdte Standaarddeviatie Spanwijdte
X -R kaart X - s kaart X - R kaart

Beslisboom voor controlekaarten met variabele kenmerken

Variabele kenmerken zijn meetwaarden met een doorlopende scala, bijvoorbeeld: lengte, tijd,
temperatuur, prijs. Naast controlekaarten met variabele waarden zijn er ook kaarten voor de

controle van kenmerken, bijvoorbeeld goed/slecht, vast/los, aanwezig/afwezig)
B. Randvoorwaarden vastleggen

Voordat men een controlekaart opstelt moet nauwkeurig worden vastgelegd hoe de steekproef
genomen zal worden: hoe vaak en op welke manier. Alle steekproeven moeten op precies de
zelfde manier en volledig toevallig genomen worden. De frequentie moet altijd gelijk blijven: elk
uur, dagelijks, per shift. Ook moet de steekproefomvang (n) altijd gelijk zijn. In de praktijk werkt

men meestal met steekproeven met n=4 tot n=10 van opeenvolgende producten.
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C. Berekening van de statistische waarden

Voor elke steekproef worden de volgende gegevens aan de hand van de onderstaande formules

berekend.

Xi zijn de individuele meetwaarden en n het aantal meetwaarden per steekproef.

¢ Gemiddelde
Het gemiddeld van een aantal getallen word berekend door alle getallen op te tellen en de

som door het aantal te delen. Voor het steekproefgemiddelde gebruiken men de notatie X.
de som wvan
alle waarnemingen

het rekenkundig

n
gemiddelde
2%

het aantal
waarnemingen

e Mediaan
De mediaan is het midden van een verdeling, dat wil zeggen dat 50% van de getallen onder de
mediaan ligt en 50% erboven. Een gemakkelijke manier om de mediaan te bepalen is om alle
getallen van klein naar groot op volgorde te zetten. Bij een oneven aantal getallen is de
mediaan het middelste getal. Bij een oneven aantal getallen is de mediaan het gemiddelde van

de twee middelste getallen.
Bij een grote aantal aan getallen kan men ook de volgende formule gebruiken
n = (aantal + 1) / 2

Als n een geheel getal is dan is de mediaan het n-de getal uit de rij. Als n een oneven getal is

dan is de mediaan het gemiddelde van de twee dichtstbijzijnde gehele getallen.
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e Standaarddeviatie / Standaardafwijking

Men berekent de standaarddeviatie (ook standaardafwijking genoemd) door de volgende

stappen te nemen:

I) Het gemiddelde berekenen

2) Van elk getal de afstand tot het gemiddelde nemen
3) De kwadraat van die afstand nemen

4) Het gemiddelde van die kwadraat nemen

5) De wortel van de uitkomst nemen

6) Als formule ziet deze berekening er als volgt uit.

n N <

z Ki—i

s _ i=t\ J
n-1

e Range / Spanwijdte
Zoals in het hoofdstuk over het histogram toegelicht berekent men de Range (ook wel

Spanwijdte genoemd) door van de grootste waarde de kleinste waarde af te trekken.
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D. Berekenen Middellijn en Tolerantiegrenzen

Afhankelijk van het type kaart dat men gaat opstellen, berekent men de gemiddelde waarden en

controlegrenzen door de formules in onderstaand overzicht te gebruiken.

x /R kaart

% = 5‘(1"‘7(2"'...4'5'(1()
%-R k
= (R, +R,+ . +Ry
K

De volgende stap is om de BCG (Bovenste Controlegrens) en de OCG (Onderste
Controlegrens) te bepalen. Voor de berekening worden constanten gebruikt die afhangen van de

grote van de steekproef. Deze zijn terug te vinden in het tweede onderstaande overzicht.

BCG =X +A,R
OCG=X -A,R
BCG=D,R
OCG=DR;

x / R kaart

: BCG =X +A, R

e 2 0CG=X -A,R
- BCG=D.R
BCG = DiR
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E. Cpen Cpk

Cp zegt iets over waar het proces toe instaat is, terwijl Cpk verteld waar het proces

daadwerkelijk staat. De Cp is het verschil tussen de BTG en de OTG gedeeld door 6x de

standaard deviatie (0).
Een goede Cp is minimaal 3.

De Cpk is het minimale verschil tussen het gemiddelde en de BTG en de OTG gedeeld door 3x

de standaard deviatie (o). Een goede Cpk is minimaal 1.33, des te hoger des te beter.

Inrichten Regelkaart

Op een regelkaart worden de volgende gegevens vastgelegd:

e Proces dat bewaakt word

e Soort Regelkaart

e Het gemeten kwaliteitskenmerk
e Locatie van steekproef

e Frequentie van steekproef

e Omvang steekproef

Afhankelijk van het soort regelkaart dat men heeft gekozen, worden de lijnen ingetekend voor

het gemiddelde of de mediaan en voor de standaardvariatie of de range.

Vastleggen gegevens in Regelkaart

Zodra men een steekproef neemt, legt men de gegevens in een tabel vast en in de
corresponderende regelkaart. De waarden van de afzonderlijke steekproeven worden met een
lijn verbonden. Als een steekproef buiten de controlegrenzen valt, dient achterhaald te worden
hoe deze fout is ontstaan en moet deze opgelost worden. Vervolgens moeten de controle en
tolerantiegrenzen opnieuw berekend worden. Dit soort bijzonderheden worden op de
regelkaart vastgelegd zodat ook op een later tijdstip kan worden achterhaald hoe het proces is

veranderd.

Als alle waarden binnen de controlegrenzen liggen kan de kaart in gebruik genomen worden om
het proces te bewaken. De grenzen dienen nu niet meer gewijzigd worden, behalve als het

proces ingrijpend veranderd wordt.
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De volgende stap is om de medewerkers, die met de kaart dienen te werken, nauwkeurig te
instrueren. De medewerker moet weten hoe hij de steekproeven hoort door te voeren en hoe
deze in de kaart vastgelegd moet worden. Verder moet in detail afgestemd worden wat de
verantwoordelijkheid van de medewerker is als er onregelmatigheden optreden; wanneer mag de
medewerker in het proces ingrijpen? Welke verslaglegging is bij ingrijpen nodig? Hoe moet kennis
over afwijkingen en oplossingen gedeeld worden? Zodra er duidelijke proces afspraken gemaakt

zijn, kan de regelkaart in gebruik genomen worden.

Interpretatie Regelkaart

Bij het in gebruik nemen is het van belang om de medewerker die hiermee zal werken duidelijk
te instrueren hoe hij/zij dient te acteren als er patronen ontstaan die binnen de controlegrenzen
liggen. Verder is het van belang om te realiseren dat niet alle onregelmatigheden in een proces
voeren tot het overschrijden van de controlegrens. Ook aan patronen die binnen de grenzen

liggen kan men acties koppelen.

Product: Dwarslat : Steekproefgegevens

Proces: Draaien

Kenmerk: Doorsnede |L Meetwaarde: 1/100mm
Steekproef omvang: 5 stk
Steekproef interval: 1 uur

Grenswaarden

BTG
0CG
Mid

BCG

Kwaliteitscontrolle

Gecontrolleerd door:

Voorbeeld Regelkaart
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SAMENVATTING

Verschillende tools kunnen ingezet worden om kwaliteit te meten. Afhankelijk van de reden waarom
gemeten wordt kan men bijvoorbeeld voor de checksheet, het histogram of de controlekaart kiezen.
De checksheet is een simpel in te richten tool die fouten in een proces inzichtelijk maakt. De
checksheet ondersteunt daarmee proces monitoring en kan een eerste aanzet leveren voor proces
verbetering. Het Histogram is een visuele weergave van de frequentie van fouten binnen een bepaald
proces. Met het Histogram kan een grote hoeveelheid aan gegevens vertaal worden naar een
makkelijk toegankelijke grafiek. De controlekaart / regelkaart is een soort waarschuwingssysteem dat
de proces bewaking ondersteunt. De keuze voor een kwaliteitstool wordt dus bepaald door het

beoogde doel.
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bereikt zij onder meer door een uiterst efficiente vertaling van bedrijfsstrategie naar werkprocessen.
Daarnaast is zij ervaren in het aansturen van teams om te komen tot een hoog prestatieniveau en het
realiseren van zowel team als individuele doelen. Voor meer informatie over de inhoud van deze
whitepaper of over de dienstverlening van You-Get kunt u contact opnemen met de auteur:

adesmare@you-get.com.
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OVER YOU-GET — BUSINESS SERVICES PROVIDER

YOU-GET is een innovatieve Business Service Provider, opgericht vanuit de wens om een sterke en
flexibele benadering te creéren voor het ontdekken en oplossen van elke business uitdaging. Het
You-Get team bestaat uit professionals met expertise en ervaring in een veelvoud van
bedrijfstakken en bedrijfsfuncties. Tesamen zijn zij in staat om praktisch elk probleem op te lossen
dat zij tegenkomen. De kracht van You-Get ligt niet alleen in de zelf ontworpen 360° Business

Services Approach™, maar tevens in het team work en hun collectieve kennis.

YOU-GET heeft als kern de 360° Business Services Approach™. Dit raamwerk, gebouwd op basis
van de ruime ervaring en kennis met Business Processen & IT van de oprichters van You-Get, speelt
een sleutelrol in het verkrijgen van de controle over de bedrijfsprocessen en het bedrijf als geheel.
Het verband tussen process excellence en de bedrijfsresultaten staat tegenwoordig buiten kijf.
Organisaties van wereldklasse moeten zich begeven op het pad van het omzetten van de belofte van
het business process management naar daadwerkelijke business process management resultaten.
Deze stap voorwaarts zal worden bereikt door de combinatie van een toenemende proces-
centrische blik op de business en het creéren van fundamentele en evolutionaire veranderingen in
de structuur van de IT. Omdat de 360° Business Services Approach™ modulair is opgezet en sterk
gericht op resultaten, is deze geschikt voor elke organizatie — klein of groot, privaat of publiek — om
deze veranderingen te bereiken. De 360° Business Services Approach™ bestaat uit verschillende

modulen & methoden die kunnen worden aangepast aan uw eisen en wensen.

YOU-GET wil een full Business Services Provider zijn en wil een “one-stop solution” bieden
voor elke stap in de complete bedrijfscyclus van haar klanten. You-Get biedt daarom oplossingen

en diensten aan op de volgende vakgebieden:

* Business Process Management * Business Intelligence
* Project Management * Change Management

YOU-GET heeft een rijk portfolio van BPM, Bl en SOA producten, noodzakelijk in het creéren
van success in business processing, integratie en applicatie management. You-Get is trots dat zij
de verkoop- en implementatiepartner is in de Benelux voor een aantal vooraanstaande
oplossingen zoals as IBM BPM en WebSphere, QlikView™, ActionBase™ en BPM|One™. You-
Get heeft voor al deze oplossingen implementatie raamwerken en operationele dienstverlening

opgezet en heeft deze geintegreerd in haar 360° Business Services Approach™.

YOU-GET is vol vertrouwen dat zij met dit rijke portfolio aan oplossingen en diensten zeer
goed in staat is om bedrijven te adviseren en assisteren om hun resultaten vooruit te helpen en

ze te voorzien van een gl"OOt concurrentievoordeel.

YOU-GET ondersteunt onder anderen de volgende raamwerken, methoden en oplossingen:

Correspondentie adres:

Postbus 75 852

1070 AW Amsterdam

Nederland

Bezoekadres:

Dorpsstraat 55b

1454 AM Watergang

Nederland

Contactgegevens:
Tel: +31 20 737 02 76

Fax: +31 208908 51 7

Email: info@you-get.com

Web: http://www.you-get.com

KvK registratie: 342 080 37

BTW Nummer: NL813318051B0I

De You-Get vakgebieden:

o Business Process Management
o Business Intelligence
e Project Management

e Change Management

*« CMMI / SIMM * Mavim * DYA

* Lean Six Sigma * BizzDesign(er) * Togaf

* 8-Omega * Mega * Zachman

* ISO 9001:2000 * IBM BPM & WebSphere * ArchiMate

*« CPM * Aris * Prince2

" BPR * QlikView * PMI/PMP © You-Get BV, Alle rechten voorbehouden.

« BPMN + Cordys + Agile/RUP De You-Get naam, logo’s en de 360° Business
Approaches zijn merken of geregistreerde

* ActionBase * BPM|One * T-Map handelsmerken van You-Get BV. Alle overige

genoemde namen zijn ofwel geregistreerde handels-

Neem contact met ons op als iets niet op de lijst staat. Elke dag worden nieuwe competenties merken, merken, gedeponeerde logo’s of

) handelsnamen van de respectievelijke bedrijven.
toegevoegd aan het portfolio van You-Get. P ! !
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