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fessionnelle. Lorsque j'ai rencontré mon pre-
mier sensei, Kei Abe, en 2003 - à l'époque, j'étais 
responsable de l'ingénierie chez un grand fabri-
cant d'implants - j'étais convaincu de l'améliora-
tion continue, mais pas de l'approche qui était 
radicalement différente. Pour moi, sa sagesse me 
semblait arrogante et non applicable en dehors 
du Japon. Au fil du temps, après avoir mis en 
œuvre plusieurs projets, j'ai commencé à com-
prendre de mieux en mieux. Après chaque amé-
lioration mise en œuvre avec succès, mon ent-
housiasme et ma conviction ont encore 
augmenté. Au cours des tournées avec Sensei Kei 
Abe au Japon et aux États-Unis, nous avons étu-
dié le Lean Management de manière très inten-
sive. Je suis reconnaissant à mon Sensei de nous 
avoir enseigné la signification profonde du Lean 
Management plutôt que les seules méthodes. 
C'était un cadeau. Après un certain temps, au 
cours duquel j'ai pu acquérir beaucoup d'expé-
rience, j'ai commencé à donner des cours inter-
nes sur le Lean Management et, bientôt, j'ai éga-
lement enseigné dans des écoles techniques 
supérieures. Ma motivation était de transmettre 
aux autres la richesse de mon expérience. C'est 
la raison d'être de ce livre. J'aimerais partager 

Remerciements
Je remercie tout particulièrement les personnes 
qui ont rendu ce livre possible grâce à leur sou-
tien. Je tiens en particulier à remercier mon 
équipe pour son soutien éditorial et pour les 
nombreuses corrections. Je tiens également à re-
mercier mes senseis Kei Abe et Hitoshi Takeda, 
qui m'ont accompagné au fil des ans et ont sou-
tenu mon développement personnel. Un grand 
merci également à tous mes clients, grâce aux-
quels j'ai pu acquérir beaucoup d'expérience. 

Préface de l'auteur
Lorsque j'ai pris la décision d'écrire un livre sur 
le Lean Management, ce fut un moment excitant, 
motivant, presque euphorique. Et en même 
temps, je me suis demandé si le monde attendait 
mon expérience. Après une réflexion approfon-
die et de nombreuses discussions avec des ex-
perts, je suis arrivé à la conclusion que ce livre a 
une grande valeur ajoutée pour vous, lecteurs et 
lectrices. Tout au long de ma vie professionnelle, 
dans tous les postes que j'ai occupés, ma tâche et 
mes efforts ont toujours visés à améliorer nos 
connaissances et à remettre en cause l’existant.
Améliorer, toujours améliorer, voilà mon mo-
teur intérieur et il donne un sens à ma vie pro-
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firmer qu'il a acquis une connaissance appro-
fondie des mécanismes Lean. C'est une personne 
respectable qui peut, en toute sécurité, initier le 
développement des entreprises et mettre en 
œuvre et déployer dans la pratique des thèmes 
tels que le déploiement du personnel et la crois-
sance des entreprises.
SPS Management Consultants a cinq règles de 

base :
1.  Au cours de la mise en œuvre, la direction de 

l'entreprise (directeur général, directeur de 
l'usine) doit déclarer une volonté claire de mise 
en œuvre et montrer la situation idéale dans 3 
à 5 ans (« étoile du berger pour donner le cap »). 
On attend d'eux qu'ils formulent un plan clair 
pour la mise en œuvre de ces nouvelles valeurs, 
qu'ils fassent preuve de volonté et de passion 
et qu'ils deviennent eux-mêmes actifs.

2.  Aucun résultat ne doit être attendu au cours 
des trois premières années suivant l'introduc-
tion de ce système. Les 1 à 2 premières années 
sont consacrées aux ressources pour le chan-
gement et au temps pour l'amélioration et la 
réforme, et il peut parfois sembler que le niveau 
baisse dans le processus. Si quelque chose peut 
être fait facilement et en peu de temps, alors 
tout le monde peut le faire. Cependant, changer 

avec vous mes expériences, mes succès et mes 
échecs.
Je suis convaincu que cela encouragera les 

gens à réfléchir et à essayer des choses. Au cours 
des dix dernières années, j'ai eu le privilège d'ac-
compagner de nombreuses entreprises dans un 
large éventail de secteurs et de tailles d'entrepri-
ses dans leur transformation Lean. Pendant 
cette période, j'ai rencontré mon deuxième Sen-
sei, Hitoshi Takeda, qui m'a inspiré par sa sag-
esse. Il m'a appris à exiger des changements ra-
dicaux et durs, sans compromis, avec esprit et 
charme. Dur pour le processus, doux pour la per-
sonne. Je lui suis reconnaissant pour l'échange, 
les suggestions et l'excellente coopération.
J'espère maintenant que vous apprécierez la 

lecture de ce livre et que vous en tirerez de nou-
velles idées ainsi que plein de succès dans la 
mise en œuvre de ce que vous avez appris.

Avant-propos de Hitoshi Takeda
Je me souviens avoir trouvé très intéressant 
d'apprendre que M. Daniel Odermatt écrivait un 
livre. Je travaille avec l'auteur depuis longtemps, 
et j'ai beaucoup de sympathie et d'admiration 
pour lui en tant que personne de caractère et 
spécialiste de haut niveau du Lean. Je peux con-
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d'entreprise actuelle. Amusez-vous à améliorer 
à changer, et à embarquer vos employés. Si vous 
connaissez la satisfaction du résultat, vous pre-
nez plaisir à l'effort.

C'est donc avec plaisir que je vous invite à consul-
ter ce livre lors de la mise en œuvre du Lean.
La particularité de ce livre est qu'il montre clai-

rement comment déployer le Lean de manière ef-
ficace et durable face à de nombreuses entreprises 
qui mettent en œuvre une grande variété de sys-
tèmes Lean et de Management Lean. Cependant, 
il n'est pas nécessairement vrai que le Lean fonc-
tionne bien après sa simple mise en œuvre. Elle 
exige une philosophie, des solutions intelligentes, 
de la passion et une appréciation des personnes. 
Elle exige un changement de la culture d'entre-
prise, des modes de pensée et des attitudes anté-
rieurs. Enfin, j'aimerais vous donner, chers lecteurs 
et lectrices, quelque chose à emporter avec vous ... 
« Ne vous contentez pas de faire des efforts - soyez 
enthousiastes et communiquez cet enthousiasme ! »
Je suis sûr que « Lean Transformation – le livre pra-
tique pour les entreprises de production » devien-
dra une bible indispensable pour vous.

Tokyo, juin 2020, Hitoshi Takeda

les façons de faire et de penser depuis la base 
prend du temps.

3.  Afin d'obtenir de meilleurs résultats après la 
mise en œuvre, le manager doit déclarer pu-
bliquement qu'aucun employé ne sera licencié 
afin d'augmenter les bénéfices si les ventes 
baissent en raison de facteurs externes. Il est 
essentiel de valoriser les personnes (employés). 
Il ne faut pas oublier qu'en période de prospé-
rité économique, il faut garder à l'esprit la pro-
chaine récession, et qu'en période de récession, 
il faut imaginer des temps économiques meil-
leurs, mettre en œuvre des améliorations et 
lancer de nouveaux développements.

4.  Il faut mettre en place une équipe solide d'ex-
perts en Lean et créer des zones pilotes dans 
les plus brefs délais afin de démontrer les avan-
tages à tous les employés et de susciter l'adhésion. 
Tout le monde n'a pas besoin d'être à bord. 
Lorsque 30 % ont compris le principe de base 
du Lean Management, la mise en œuvre prend 
de l'ampleur. Ensuite, on passe aux étapes sui-
vantes.

5.   ① Changer ② S'entraîner ③ Finir ④ S'amuser. 
Mettre en œuvre immédiatement ➡ puis réflé-
chir. Le monde change rapidement. Il est né-
cessaire de changer rapidement la culture 
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de Leancom GmbH, le cœur de Daniel Odermatt 
bat pour le Lean Management. Il a acquis ses 
connaissances et ses années d'expérience sous la 
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réussir leur transformation Lean. Daniel Oder-
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rience en tant que conférencier dans diverses 
hautes écoles techniques, écoles de commerce et 
universités. En tant qu'expert avéré du Lean, Da-
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1.1 Pourquoi ce livre?

Le monde a-t-il besoin d'un énième livre sur le 
Lean Management ? Il existe déjà d'innombrables 
ouvrages sur le sujet. Beaucoup d'entre eux décri-
vent en détail l'histoire, l'origine, la signification 
et les méthodes du Lean Management. Ce qui m'a 
personnellement manqué jusqu'à présent, c'est 
une description orientée vers la pratique des éta-
pes nécessaires à la réussite d'une transformation 
Lean. Ces dernières années, j'ai pu accompagner 
de nombreuses entreprises dans leur transforma-
tion et j'ai acquis de précieuses expériences. J'ai 
remarqué que les connaissances de base sur le 
Lean Management ont considérablement augmenté. 
Il est également appliqué beaucoup plus largement, 
dans presque toutes les industries, et son accep-
tation a augmenté. Et pourtant, il existe d'énormes 
différences dans l'application et le niveau de réus-
site. Pendant que certaines entreprises atteignent 
un niveau de classe mondiale, d’autres réalisent 
des améliorations moyennes ou échoue complè-
tement. En quoi ces entreprises diffèrent-elles ? 
Quelles sont les meilleures pratiques en matière 
de transformation Lean ? Comment le changement 
est-il réussi ? Quels sont les facteurs de réussite et 

les erreurs les plus courantes sur la voie de la trans-
formation en une entreprise Lean ? Comment con-
vaincre la direction et l'ensemble de l'équipe ? 
Comment développer une feuille de route Lean ? 
Comment développer une culture de l'améliora-
tion ? Quels sont les outils et les méthodes utiles 
pour chaque objectif  ? Comment les mettre en 

Figure 1.1 La transformation Lean
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l’entreprise et eux-mêmes à l’aide du Lean Ma-
nagement. Sans aucun doute, un grand nombre 
d'entreprises ont déjà eu des expériences positives 
et négatives avec le Lean Management. Dans cer-
taines entreprises, les succès initiaux n'ont pas pu 
être déployés et consolidés, ce qui explique que 
les améliorations se soient essoufflées et que l'or-
ganisation ai fait un pas en arrière. La motivation 
et la persévérance ont diminué et les plans d'amé-
lioration se sont essoufflés. Pourquoi cela ? L'ap-
proche et la gestion du changement sont très dif-
férentes dans les entreprises concernées. Il en ré-
sulte des différences considérables dans les 
résultats ainsi que dans la vitesse de mise en œuvre 
et la durabilité des améliorations. Quels sont les 
facteurs de réussite et quelle est la procédure re-
commandée pour avoir les meilleures chances de 
succès ? Ce livre s'appuie sur des exemples et des 
rapports pratiques pour vous montrer les facteurs 
de réussite et le chemin à parcourir pour passer 
d'une amélioration locale à une transformation 
réussie en Lean. Les méthodes sont expliquées de 
manière pratique et des exemples sont donnés, 
ainsi que des conseils et des astuces, afin qu'une 
transformation Lean et le changement culturel né-
cessaire puissent être maîtrisés avec succès. Il s'agit 
d'ouvrir la vue sur bien plus que les outils et mé-

œuvre de manière rentable et durable ? Comment 
le Lean Management peut-il également être mis 
en œuvre dans l'administration ? Quel est l'objec-
tif d'un système de création de valeur et comment 
est-il élaboré ? Comment mesurer le niveau de ma-
turité Lean de l'entreprise ? Ce ne sont là que quel-
ques-unes des questions auxquelles ce livre ré-
pond.

Les succès des entreprises qui ont introduits le 
Lean Management de manière cohérente et du-
rable sont bien documentés. Dans ces entreprises, 
la qualité est plus élevée et les coûts nettement 
inférieurs à ceux de leurs concurrents ; la flexibi-
lité pour répondre aux souhaits des clients est gé-
néralement inégalée. Des délais de livraison courts, 
des stocks réduits, des performances de livraison 
élevées, un « time to market » de premier ordre, 
une capacité de changement exceptionnelle et une 
satisfaction élevée des clients et des employés sont 
d'autres caractéristiques typiques. Le Lean Ma-
nagement va bien au-delà de la simple recherche 
du profit.
Il s'agit d'une philosophie qui vise l'amélioration 

continue afin d'accroître l’utilité et la plus-value 
pour le client et donc la compétitivité. De nom-
breuses personnes dans des organisations très dif-
férentes sont convaincues de pouvoir développer 
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tissage. Utilisez ce livre comme une incitation et 
une occasion d'apprendre. Il se peut qu'une partie 
de ce qui est décrit ne s'applique pas à votre situ-
ation ou que vous soyez en partie en désaccord. 
C'est tout à fait normal. Il existe autant d'appro-
ches et de solutions différentes qu'il y a d’indivi-
dus. Vous trouverez certainement dans ce livre 

thodes du Lean Management simple. L'objectif est 
de développer une compréhension approfondie 
du Lean Management avec ses tenants et ses ab-
outissants.
A l’aide de ce livre, vous pouvez appliquer les 

outils Lean de manière ciblée et avec succès. Grâce 
à la compréhension de la transformation Lean qui 
en résulte, la philosophie peut être mise en œuvre 
et la culture de l'entreprise peut être développée. 
Mais attention : il ne s'agit pas d'une recette, vous 
devez adapter ce qui est décrit à votre propre en-
treprise. Devenez actif ! Prenez des notes et réflé-
chissez aux différentes étapes. Dans chaque cha-
pitre, vous trouverez des questions à vous poser 
ainsi que des tâches et des résumés. Réfléchissez 
aux idées et suggestions que vous aimeriez mettre 
en œuvre. Pour ce faire, vous trouverez des con-
seils, des instructions et des exemples pour les dé-
fis les plus courants de la transformation Lean, 
ainsi que des modèles à télécharger. Les facteurs 
de réussite, les pierres d'achoppement et les er-
reurs les plus courantes sont mis en évidence. L'ac-
cent est mis sur l’exécution dans la pratique. Vous 
aurez tout entre les mains pour pouvoir par vous-
mêmes mettre en œuvre ce que vous avez lu. Ce 
livre devrait provoquer, secouer, Toutefois, vous 
devrez vous-mêmes passer par la courbe d'appren-

Figure  1.2 Le contraire du succès est : ne rien faire. Ressaisissez-vous et commencez à 
changer !
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phases de l'entreprise pendant le changement sont 
décrites. Quels sont les avantages du passage d'une 
entreprise axée sur les fonctions à une entreprise 
axée sur les processus ? Les trois types de pertes 
et les sept types de gaspillage constituent la base 
de la structure ultérieure du livre. 
La deuxième partie traite de la question : Quoi ? 

La vision, la stratégie et les objectifs de la démar-
che Lean ainsi que l'élaboration d'une feuille de 
route Lean sont les sujets majeurs de ce chapitre. 
Quels sont les objectifs à atteindre ? Comment pla-
nifier la transformation ? Quel est le rapport avec 
la gestion du changement ? Les 12 facteurs de réus-
site des projets de changement et les 14 erreurs 
les plus courantes de la transformation Lean sont 
présentées sans langue de bois.	 Ces thèmes ainsi 
que le processus d'amélioration continue (Kaizen) 
constituent la base des autres thèmes du livre. La 
troisième partie traite de la question : Comment ? 
Les outils, méthodes et procédures les plus import-
ants sont expliqués en détail et accompagnés d'exem-
ples pratiques. Les quatre principes de base du 
« just-in-time » constituent la ligne directrice et 
montrent la séquence de mise en œuvre recom-
mandée. La structure, les outils et les corrélations 
entre eux sont expliqués. Les différents types de 
processus Lean, tels que le Kaizen par points, par 

des suggestions que vous pourrez mettre en œuvre 
et appliquer en les adaptant à votre situation. L'im-
portant est d'apprendre, de réfléchir et de s'amé-
liorer en permanence.

1.2 Vue d'ensemble 

Dans ce livre, vous trouverez :
•	 4 parties de livre, 16 chapitres et environ 100 

sous-chapitres
•	 42 conseils pratiques
•	 20 modèles et aperçus à télécharger 
•	 36 Lean stories - Histoires du terrain.

1.3 Le fil rouge 

La première partie de ce livre traite de la ques-
tion : Pourquoi ? Les raisons du changement né-
cessaire sont expliquées et les bases du Lean Ma-
nagement sont transmises. Des thèmes explicite-
ment choisis du Toyota Way sont présentés et les 
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flux, par rythme, par tirage et par culture, sont 
décrits et expliqués en détail. La procédure pour 
les premières améliorations des processus admi-
nistratifs ainsi que le développement d'un système 
de création de valeur et la mesure du niveau de 
maturité Lean concluent cette partie.
La quatrième partie reflète et résume les prin-

cipaux points.

1.4 �Pourquoi vous dev-
riez lire ce livre

Le succès de la transformation Lean dépend fort-
ement des managers. Il ne s'agit pas seulement 
des membres du conseil d'administration, mais 
de tous les niveaux hiérarchiques, c'est pourquoi 
ce livre s‘adresse particulièrement aux personnes 
ayant une fonction managériale. Ce manuel dev-
rait un ouvrage de référence pour tous les dirige-
ants d'entreprises manufacturières. Il convient 
également aux experts en Lean, aux personnes 
intéressées par le Lean et aux responsables de la 
mise en œuvre opérationnelle des améliorations. 
Il regroupe différentes approches et méthodes dis- Figure 1.3 Le management comme facteur de succès de la Transformation Lean
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ponibles pour réussir la transformation Lean. La 
transformation Lean ainsi que les schémas de pen-
sée et de comportement sont nécessaires. Sans ces 
éléments, aucune culture Lean ne pourra émer-
ger. La théorie n'est utile que si elle est mise en 
pratique. C'est pourquoi de nombreux exemples 
pratiques et des histoires tirées de l'expérience de 
l'auteur sont décrits. Ceux-ci devraient aider à com-
prendre les défis et les solutions de manière simple 
et fournir des supports pour convaincre les collè-
gues du Lean Management. Les utilisateurs et les 
managers y trouveront des conseils et des infor-
mations pour mettre en œuvre avec succès la trans-
formation Lean.
Ce livre est adapté aux entreprises manufactu-

rières de toutes tailles et de tous secteurs. Certains 
sont convaincus que le Lean Management ne peut 
être mis en œuvre que dans la fabrication en grande 
série, mais c'est une idée fausse. Tous les outils et 
méthodes décrits dans ce livre ne conviennent pas 
à la fabrication de projets, mais beaucoup peuvent 
être transférés. Même dans les entreprises qui fa-
briquent des pièces uniques, il existe des modèles 
récurrents de processus et de produits partiels. 
Cela dépend de la façon dont on voit les choses. 
Même si seul un petit nombre d'outils peuvent être 
appliqués avec succès, le développement d'une 

véritable culture de l'amélioration pour chaque 
entreprise dans le monde est un grand atout pour 
chaque entreprise dans le monde. Le Lean Ma-
nagement ne doit pas être copié, mais adapté. Ceux 
qui l'ont compris peuvent adapter ce mode de pro-
duction très économique à toutes les circonstan-
ces. « Tout est très différent dans notre entreprise 
» est une affirmation très courante. C'est bien, tant 
que cela ne sert pas d'excuse pour ne rien chan-
ger. Ce livre montre comment lancer la transfor-
mation Lean dans les petites, moyennes et grandes 
entreprises ainsi que dans les environnements 
complexes, et comment développer une culture 
de l'amélioration.

1.5 �Structure des  
chapitres

En plus de la théorie nécessaire, vous trouverez 
des conseils et des histoires personnelles tirées de 
la pratique ainsi que des outils téléchargeables. 
En outre, vous recevrez des questions et des tâ-
ches dans les chapitres respectifs, que vous dev-
riez traiter pour une transformation Lean réussie.
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Cette icône indique que 
vous obtenez ici plus d'élé-
ments de réflexion.

Ceci est une recommanda-
tion d’action.

Cette icône signale que vous 
y trouverez des tâches ou 
des questions pour vous ent-
raîner.

Cette icône représente un 
conseil pratique.

Cette icône indique une his-
toire Lean (Lean Story).

Cela montre que vous pou-
vez télécharger quelque 
chose de Hanser-Plus.
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