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Wat bespreken we? 
1. Wie is Hessel Visser? 

2. Informatie en Communicatie? 

3. Hoe veranderen organisaties? 

4. Wat is LEAN? Een hype? 

5. /ƻǀǇŜǊŀǘƛŜΣ ŎƻƳƳƛǘƳŜƴǘΣ ŎƻƳƳǳƴƛŎŀǘƛŜΧΦΚ 

6. Hoe kunnen we aanpakken en verbeteren? 

7. De case Unitron-Orga als voorbeeld. 

8. Tips om zelf verbeterprocessen aan te pakken. 

9. Hoe gaat u verder? 
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www.hesselvisser.nl 
info@hesselvisser.nl 

Basisonderwijs 

1950 1960 1970 1980 1990 2011 2000 

2 x HTS en TU 

Kluwer 

Fokker 

Enraf- 
Nonius 

Hogeschool Rotterdam 

Noordhoff 

CoLogic 

Ψǎ-Gravendeel Ψǎ-Gravendeel Dordrecht 

vLm= Dutch Logistics 
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http://www.hesselvisser.nl/
http://www.fokkerservices.com/overview/history/hist0001.htm
http://www.nyenrode.nl/
http://www.tudelft.nl/
http://images.google.nl/imgres?imgurl=http://www.ifip.tu-graz.ac.at/TC6/team/kluwer.gif&imgrefurl=http://www.ifip.tu-graz.ac.at/TC6/team/&h=144&w=180&sz=2&tbnid=FDj_0ERYzOIJ:&tbnh=76&tbnw=95&hl=nl&start=1&prev=/images?q=kluwer&hl=nl&lr=lang_nl&newwindow=1&sa=G
http://www.noordhoff.nl/wps/portal/!ut/p/c1/04_SB8K8xLLM9MSSzPy8xBz9CP0os3gDCyNfXw9fHxMnA19DA_cgAzcjAwgAykcC5Q2MPT29PDw8XA1cPTwNHY0DDGDy-HWHg-zD1G_oZgjXj03eGcl8bPLGGPLYgaOBvp9Hfm6qfkFuhEGmp64jAH1znN0!/dl2/d1/L2dJQSEvUUt3QS9ZQnB3LzZfMDAzSUlKSEhIRTBFSEkxQTZQMDAwMDAwMDA!/


Wie waren/zijn mijn klanten/partners? 
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http://www.stork.com/
http://www.titanwood.com/index.asp
http://www.flowserve.com/eim
http://www.infor.com/
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Deze presentatie staat morgen op www.hesselvisser.nl 
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Communicatie!!!!  
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Hoeveel waarde werd hier toegevoegd  
in de ogen van de klant en de leverancier? 
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Organisaties veranderen 
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Wat  we georganiseerd   

hebben  is niet  altijd   

gelijk  aan  de werkelijkheid  
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De logistieke organisatie 1960-1970 

Begin jaren zestig 

Goederenstroom 
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Functionele organisatie = verzuiling 

Enkel bedrijf 
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de toekomst 

Naast integratie met klanten later en leveranciers ook afstemming over de keten heen 

                          Product Markt Combinatie 1 

                    Product Markt Combinatie 2 

                    Product Markt Combinatie 3 

leveranciers klanten 

Kijk op de logistieke organisatie 2010-2020 
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Hoe ondernemingen hun meest waardevolle 
resources verspillen  

Op zoek naar de verloren tijd  

Gemiddelde aantal  
werkdagen  
wereldwijd: 225 

140 

productieve 

werkdagen 

85 

verspilde 

werk- 

dagen 

Optimaal  
niveau 

85% 
Productiviteitsniveaus, trend 2001 - 2005 
(Percentage productieve tijd) 

Resultaat 2004: 
       
    64% productiviteit 
     
    36% niet productieve  
            activiteiten 

Bron: Cipin & Proudfoot Consulting 
Productiviteitsstudie 2004 

64 % 
63 % 63 % 

61 % 

2004 2003 2002  2001 
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Hoofdoorzaken van productiviteitsverlies  

64% 

productieve 

tijd 

36% 

Niet produc- 

tieve 

tijd 

Optimaal  
niveau 

85% 

Analyse productiviteitsverlies in Duitsland 

1. Gebrekkige strategieën en innovaties        43% 
Managers zijn vaak bezig met de uitvoering  
van de verkeerde taken.  

2. Gebrekkige leiding en toezicht                   26% 
Leidinggevenden in middenmanagement  
gedragen zich als een isolatielaag  
ς niets dringt tot ze door.   
 
 
 

3. Gebrekkige arbeidsmoraal                          11% 
 

4. Ineffectieve communicatie                            8%  
 

5. IT-problemen                                                  7% 
 

6. Gebrekkige kwalificaties medewerkers       5% 

Bron: Cipin & Proudfoot Consulting 
Productiviteitsstudie 2004 

69% verlies is terug te voeren op falend management 

© hessel visser 



22 

© hessel visser 



23 

Dit zien we regelmatig in werkplaatsen 
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Door de bomen zien we het bos niet meer. 
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Is dit werkzaam? 
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Een kijkje in de supply chain 
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Hoe kan ik er bij komen? 
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Hoe ontvangt u uw materiaal? 
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Verrassende ontdekkingen 
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Mega  markttrends 

Kostprijs 

Onderhoud 

Afval 

Som van 

invloedskosten 

< 0,5% 

37% 

21% 

8,5% 

7,6% 

24% 

Megatrends 

Å Verandering van energiebasis van 

industrie in de volgende 20 jaar 

Å Flexibiliteit en modularisering 

Å Onderhoud 

Å Globalisering 

Å Kennismanagement 

Kostenstructuur / gemiddelde: 

Toepassing / training 

Assemblage / opstarten 

Energiegebruik 

Bron: VDMA 

Het probleem van de Nederlandse Machinebouw 
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Wat is LEAN? 
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Business Definition for: Lean Production 

A methodology aimed at reducing waste in the form of overproduction, excessive lead 

time, or product defects in order to make a business more effective and more 

competitive. Lean production originates in the production systems established by 

Toyota in Japan in the 1950s. In the early 1980s there was a significant increase in the 

application of lean production in Western companies. Lean production is characterized 

by lean operations with low inventories, quality management through prevention of 

errors, small batch runs, just-in-time production, high commitment human resource 

policies, team-based working, and close relations with suppliers. The term was 

popularised by researchers on the International Motor Vehicle Program of the 

Massachusetts Institute of Technology in their book The Machine That Changed the 

World. Concepts that can help an organization move toward lean production include 

continuous improvement and world class manufacturing. 
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Leg Ergens Anders Neer 

Leer Echt Anders Nadenken 
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Lean = Verspilling elimineren 

Toegevoegde 
waarde 

Typisch: 95% van de doorlooptijd is  
geen toegevoegde waarde!!! 

Geen 
toegevoegde waarde 

5% 

T - Vervoer 

I - Voorraad 

M - Beweging 

W - Wachten 

O - Overproductie 

O - Overbodigheid  

D - Correctie 

T - Talent 

 

© hessel visser 



Theorie : 8 Verspillingen 

T - Vervoer 

I - Voorraad 

M - Beweging 

W - Wachten 

O - Overproductie 

O - Overbodigheid  

D - Correctie 

T - Talent 

 

Onnodig transport goederen / informatie 

Alles meer dan minimaal nodig 

Iedere onnodige beweging (vb. zoeken) 

Op van allesé (vb. wachtende klanten) 

Meer leveren dan vereist (vb. voor de zekerheid) 

Handelingen die geen waarde toevoegen 
(vb. teveel informatie leveren) 

Herbewerkingen na fouten 

Geen gebruik maken van talenten 

medewerkers 
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Goed gereedschap is het halve werk 
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Maar pas op: `pas wel de juiste gereedschappen toe! 
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In de praktijk 
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In een productiebedrijf 
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Voor Na 
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Lean & Agility: een Analogie! 
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Afvallen? Maar hoe ver ga je? 
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Misschien wel! 

Zijn zij dan lean? 
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Be agile and just lean enough! 

Eerst het doel pas dan de middelen!  
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Waar het allemaal om draait! 
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Waar ligt de belangrijkste doelstelling?  
Bij de klant of in het proces? 
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verbeterprocessen 

Meer 
efficiency 

Minder 

werkkapitaal 

Lagere 

kosten Hogere 

omloopsnelheid 

van het 

vermogen 
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Snelheid en hogere 
betrouwbaarheid 

leveringen 

R          O           I 
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Henry Ford: You can get any color as long as it is black 

T-Ford 
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Cumulatieve verkoop 

Learning Curve 2 
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