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OPTIMIERUNG DER WERTSCHOPFUNG IN PRODUKTIONSLO-
GISTISCHEN PROZESSEN

Bernd Hentschel
Projektlogistik GmbH, Wildau, Deutschland

ZUSAMMENFASSUNG. Viele internationale Bemuhungen zur VerbesserumgVdertschopfung zielen auf den Einsatz
einfacher Methoden ab. Mit dem Artikel sollte eimmfache und zugleich wirkungsvolle Methode zur zesitlichen
Erfassung eines Prozesses und seines Wertschoafueils vorgefiihrt werden. Zur Errechnung des Psaekungsgrades
sollte ein Beispiel gegeben werden, wie mit einfackiitteln dieser aus dem Prozess errechnet werden.lDie vorgelegte
Methode wurde vielfach in unterschiedlichsten Rdae deutscher Industrieunternehmen erfolgreich Eimsatz gebracht.
Voraussetzung ist, dass der mit der Analyse bemifir Experte fundierte Kenntnisse der Technologié der Logistik
besitzt. Insbesondere ist erwahnenswert, dass dMeseode durch den Produktionsarbeiter am Arbeitgphls standiges
Arbeitsinstrument genutzt wird. Es ist damit eisttnment, um sofort den Wertschépfungsprozess duessern und eine
héhere Effizienz im Unternehmen zu sichern.

Codewdrter: Wertschépfung, Produktionslogistik, Durchlaufzsiisualisierung, Prozessablaufe, Nutzleistung.

Zweck des Beitrages: Der Beitrag verfolgte das ,Ziihe Methode zur Optimierung der
Wertschopfung zu erlautern. Schwerpunkt ist dabeilthterteilung in Nutzleistung, Scheinleistung,
Blindleistung und Fehlleistung. Der Leser soll ia Hage versetzt werden, diese Methode selbstandig
zum Einsatz zu bringen. Diese Methode ist sehr gekignet, in der Produktionslogistik
Optimierungen durchzufuhren.

EINLEITUNG

Beim Studium der polnischen Logistikliteratur fédiof, dass ein Grof3teil der Verdffentlichungen
der Transport- und Verkehrslogistik gewidmet sihicht umfassend werden Logistikprozesse zur
Produktionslogistik in Unternehmen betrachtet. B¢ jedoch festzustellen, dass gerade die
Optimierung der produktionslogistischen Ablaufelinternehmen sehr gro3e wirtschaftliche Effekte
erzielen und tber den Erfolg im internationalen M@werb entscheiden. In Deutschland als auch in
Polen gibt es genligend Produktionsprozesse, wiglesobnt, mit dem logistischen Reengineering zu
beginnen.

Aus vielen Industrieprojekten kann eindeutig abgeie werden, dass durch logistisches
Reengineering eine investitionsarme Reorganisatien Produktion erfolgen kann. Dies ist von
groRter Bedeutung, da die technologisch - logises©ptimierung entscheidend die Wertschopfung
im Unternehmen positiv verdndern kann und somitdéettbewerbsposition verbessert.
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Im nachfolgenden Artikel wird aus der ErfahrungleteProjekte ein einfacher und zugleich
methodischen Ansatz aufgezeigt, der bei Anwendung eeheblichen Optimierungen in der
Auftragsdurchlaufzeit und damit den produktionsdtigchen Prozessen flhren wird.

GEGENWARTIGER STAND DER PRODUKTIONSABLAUFE

Die Analyse produktionslogistischer Ablaufe zeigiass bei ganzheitlicher Betrachtung von
Produktionsablaufen die Ergebnisse aus Bild 1 &ltgewerden kénnen.

Erkennbar ist, dass ungefahr 15% der Durchlauéierés Auftrages nur von echter Wertschépfung
begleitet werden. Dagegen sind 85% der Durchlauféeht der Wertschépfung zuzuordnen. Diese
nicht wertschopfenden Zeiten sind prinzipiell 85%dezeiten. Innerhalb dieser Liegezeiten sind
ungefahr 5% objektive Lagerzeiten, 3% storungslugdihiegezeiten innerhalb des technologischen
Prozesses sowie 2% arbeitskraftebezogene Liegeazithalten.

Reduziert man diese objektiven Verlustzeiten vongisamten Liegezeit, so bleiben tats&chlich
75% arbeitsablaufbedingte Liegezeiten, die den éa®zeuer und ineffektiv machen und radikal
optimiert werden kdnnen. Alle Bestrebungen der ktigingenieure sind nun darauf gerichtet, diesen
Anteil von 75% zu reduzieren. Es ist unstrittig,sslaiiber diese logistische Komponente das
sogenannte investitionsarme Reengineering durchgefierden kann.

In jedem Unternehmen ist festzustellen, dass deduktionsdurchlauf so ablauft, dass nach
Fertigstellung eines Arbeitsganges an einer Masctlia fertigen Teile neben die Maschine in eine
Palette gelegt werden und dann diese Paletten eufTdansport warten bzw. erst nach gré3eren
Wartezeiten abtransportiert werden. Das ist gedsteentscheidende Ansatzpunkt fiir eine radikale
Verbesserung der technologisch - logistischen Abfatimierung.

Derzeitiges Durchlaufverhalten in den Unternehmen

*Auftragseingang Auslieferung i\(

10% Bearbeitungszeit

2% Transportzeit
/ 3% Priifen / Kontrollieren
B
85 % LIEGEZEIT
| 5% Lagerungszeit
3% stérungsbedingte Liegezeit

2% arbeitskraftbezogene Liegezeit
75% arbeitsablaufbedingte Liegezeit

Bild. 1. Istzustand des Auftragsdurchlaufes in gingnternehmen
Rys. 1. Stan aktualny obiegu zaméfwie przedsibiorstwie
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Es ist moglich, mit wenigen Kriterien diese Schwsielen zu benennen und die Ansatzpunkte
aufzuzeigen, wie sofort und auch zukiinftig einezigfhzverbesserung eintreten kann.

Das Bild 2 verdeutlicht dazu die Méangel in der @d#igen Durchlaufplanung. Was ist zu
verzeichnen?

Folgende Schwachstellen sind erkennbar:
— Grol3e Liege- und Transportzeiten bei unregelmafSigansporten bei hohen Transportkosten;

- Ungerichtete und gegenlédufige Materialflisse dursbhtabgestimmte FlieRprinzipien im
Fertigungsablauf;

— Nichtoptimierte Fertigungsfolgen bedingen einenagrgneten Materialfluss;

- Ungeordnete Bereitstellorganisation der Fertiguonfisgge sowie eine ungeordnete Behalter-
und Palettenorganisation (fehlende StandardisiedesgBehaltermanagements);

- Unvertretbar hoher Suchaufwand fir Teileauftrageihgeordneter Lagertechnologie;

- Inhomogene Kapazitatsverteilungen an den Bearlgssiationen und damit Stau- und
ungeplante Liegezeiten an diesen Ausrlstungen;

- Fehlende Informationslogistik durch Nichtanwendules PULL-Prinzips als vorherrschende
Fertigungssteuerung (Ruckwartssteuerung des MHligsses vom Kundentermin aus in den
Prozess ist erforderlich!);

- Unpassender bzw. auch schlechter Personaleinsagsamten Prozess.

Anforderungen an die Produktionslogistik
und ihre Tatsachen ...

Ungerichteter Nichtoptimierte Inhomogene Nicht abgestimmte
fegeniaufigel Fertigungsfolge Kapazitatsverteilun LosgréRen
Materialfluss SIS . c i
—— Uniibersichtliche Hoher Suchaufwand
Transport- und Eoei it i
4 ereitstellorganisation nach Material
Durchlaufzeiten
Schlechter

Hohe
Personaleinsatz Transportkosten

ZIELSTELLUNG
: Technik - Organisation - Materialbereitstellung
Informationsflussstrukturen
durchgéngig S am.
Wirtschaftlichkeit Montageablauf
gestalten aufeinander abstimmen orientieren

Bild. 2. Kriterien, die die Produktionslogistik regty beeinflussen
Rys. 2. Czynniki wptywajce negatywnie na logistgkprodukcji
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Diese in Bild 2 aufgezeigten Méangel fihren letitlidazu, den ungeniigenden und zeitlich zu
langen Durchlauf eines Auftrages zu erklaren. Afsas ist zu tun?

Folgende Ziele missen erreicht werden:

- Jeder Produktionsprozess muss komplett als tecogisolo - logistische Einheit begriffen und
im Sinne einer flieBenden Fertigung analysiert wexdndert werden. Wesentlich sind dabei die

- technologischen Kenntnisse, denn allein genlgen latjestischen Ablaufe nicht fur eine
Optimierung.

— Jeder Produktionsablauf muss so entwickelt werdiass ein einheitlicher und gerichteter
Materialfluss aller Auftrage und Werkstiicke gararitiwird und keine ungerichteten oder
rickwartigen Transporte vorkommen;

— Der gesamte Produktionsprozess muss als Einheiteabmologischer, produktionslogistischer
und informationslogistischer Folge gestaltet werd#gas bedingt, dass das Reengineering in
einem Team mit Spezialisten aus der TechnologieJrdermatik und der Logistik bearbeitet
werden sollten.

— Es muss ein einheitliches Transportmanagement imeieheitliches Behéaltermanagement -
vom Zulieferer Gber die Produktion bis zum Kundemorgenommen werden. Ohne dieses
Behaltermanagement wird es immer zu Effizienzveelusm Prozess kommen.

- Es mul eine ziehende oder sogenannte PULL-SteuenmgEinsatz kommen und somit der
gesamte Materialfluss durch den Prozess "gezogeasrtiem. Eine PUSH-Steuerung sollte
weitestgehend vermieden werden.

— Es muss den Produktions-Arbeitern an jedem Arbeits@indeutig vermittelt werden, dass er
wesentlich zur radikalen Optimierung der Wertschdgf beitragen und er somit zu einem
wertvollen Mitglied im Reengineering-Team werdemika

Der Autor hat Gber 35 Jahre sich mit diesen Frdgediversen Projekten beschéftigt. Es zeigte
sich, dass ohne Mitwirkung der am Prozess beterligtroduktions-Arbeitskréfte und deren Einsicht
in diese radikalen Veranderungen kein entscheiddbdiechbruch gesichert werden kann.

Andererseits konnten sehr gute Erfolge erreichtiemerwenn tber ein einfaches Methodensystem
dem Produktionsarbeiter unmittelbar vor Augen gdfilerden konnte, dass an jedem Arbeitsplatz
sehr groRe Reserven vorhanden sind.

Nachfolgend soll diese Methode beschrieben werBengeht davon aus, dass jeder Arbeitskraft
vor Augen gefuhrt wird, dass seine Arbeit und séidertschopfung in vier Kategorien eingeteilt
werden kann (Bild 3):

- Nutzleistung als tatsachliche Wertschdpfung im Bktidnsablauf und damit Wertzuwachs
durch produktive Arbeit;

— Scheinleistungen als teilweise objektive Arbeitsiebtungen bei objektiv erforderlichen
Transportprozessen/Lagerprozessen aber auch dis vedretbare Arbeitsverrichtungen bei
unndtigen Transporten und Lagerprozessen,;

- Blindleistungen im Sinne extremer Werteverminderumigrch Suchen von Teilen,
Nichtauffinden von angearbeiteten Auftréagen, uigedt Zwischenlagerungen bei
unvollstandigen Auftragen usw.

- Fehlleistungen als absolute Verminderung der Wedisiting durch unnétige Nacharbeiten,
Ausschuss und Garantieleistungen.

Diese Kriterien lassen sich sehr gut in ein eindgch und durch jeden Produktionsarbeiter
einsetzbares - Arbeitsinstrument umsetzen. Er kanreinfachsten Mitteln erkennen und errechnen,
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wie sein Prozesswirkungsgrad und die Wertschopfangsieht und wie er diese entscheidend
beeinflussen kann.

Wird fur jeden Arbeitsplatz oder fur eine Kostetistein derartiges Prif- und Leitungsinstrument
erarbeitet und jedem Produktionarbeiter in die Hgadeben, so wird er stets versucht sein, seine
eigene Arbeit zu verbessern. Er wird immer wiedeactnMdglichkeiten suchen, die Wertschopfung
und damit seinen Prozesswirkungsgrad zu erhéhen.

Logistik erhoht die Wertschopfung
durch Optimierung der ...

Nutzleistung - NL Bearbeiten Prozesswirkungsgrad
Termintreu liefern WP
Transportieren
Scheinleistung - SL Handhaben
Prifen NL
WP =
Suchen NL + SL + BL + FL
Blindleistung - BL Kontrollieren
Zwischenlagern
Wertscht')pfungf
: Ausschuss
Fehlleistung - FL Nacharbeit
Werteverzehr ‘

Bild. 3. Kriterien zur Wertschopfungssteigerung Ertiéhung des Prozesswirkungsgrades
Rys. 3. Kryteria wzrostu wardoi dodanej oraz podwgzenia efektywniei procesu

METHODISCHES VORGEHEN ZUR VERBESSERUNG DER WERTSCHOPFUNG

Das Vorgehen zu dieser Methode kann wie folgt bisoln werden. Es muss eine Kombination
von technologischen als auch logistischen Fahigkeilem Produktionsarbeiter sowie dem Ingenieur
zugeordnet werden. Er muss in der Lage sein, seioeihm beinflussbaren Arbeitsbereich nach den
technologisch-logistischen Kriterien des Bild 4 analysieren. Er muss die werteverzehrenden
Elemente bestimmen und sie grafisch verarbeitetztlich wird er seinen gesamten Prozess und seine
von ihm eingesetzte Logistik visualisiert darglkonnen. Es ist bekannt, dass diese Visualigierun
zu einer anderen Denkweise anregt. Der Produktibegar wird versuchen, die offensichtlichen
Schwachstellen zu eliminieren.

Er wird jeden Arbeitsauftrag exakt nach der Nustlaig katalogisieren. Er wird die Scheinleistung
nach objektiven und subjektiven Notwendigkeiteragsen und eintragen. Hinzu kommen dann die
Einschatzungen zu den Blindleistungen mit den Sgbhwwten "Prifzeiten”, "Ristzeiten" und
"Transportzeiten". Und er wird die "technologiscedimgten Liegezeiten", die "materialbedingten
Liegezeiten" sowie die "organisatorisch bedingtezgkzeiten" aufnehmen und analysieren.

Hat er das alles getan, kann er diese gesamteendeit Sinne einer visualisierten Darstellung des
technologisch - logistischen Prozesses in eineffikGkerdeutlichen und diese Grafik zu seinem
eigenen Prozessinstrument machen.
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Visualisierung der Prozessabldufe

VNr. Vorgangsnummer visuelle Darstellung fur
M.-Nr. Untermodulnummer
B Bearbeitungszeit - UL ()
P Priifzeit Scheinleistung (P; R; T; S)
R Rustzeit B siindleistung (L()
U TSRO - Blindleistung L(m)
S sonstige Zeit - Blindleistung L(0)
L(t) technologisch bedingte Liegezeit
L(m) materialbedingte Liegezeit WPK
L(o) organisatorisch bedingte Liegezeit Potentialkurve
Zeitstrahl mit Durchlaufzeit in h
v 45 90 135 180

Bild. 4. Kriterien zur Visualisierung der Wertschéip§
Rys. 4. Kryteria wizualizacji wzrostu wast dodanej

Der Arbeiter beginnt nun entsprechend Bild 5 atlehtologischen Arbeitsgange (sie sind ihm in
technologischen Arbeitspapieren vorgegeben) unidtiesghen Ablaufe in der logischen Reihenfolge
des Arbeitsablaufes einzutragen. Zu jedem techisdbgn Arbeitsgang oder logistischen
Arbeitsablauf wird eine entsprechende Zeit zugeerdand die entsprechende Kategorie der
Nutzleistung, Scheinleistung, Blindleistung und llEgstung festgestellt. Somit ist es nun mdglich,
den visualisierten Prozessablauf darzustellen. Ed somit unmittelbar erkennbar, mit welchem
Prozesswirkungsgrad gearbeitet wird. Zudem wirddaitig ausgewiesen, wo und in welcher
quantitativen GroRe die Verbesserungspotentialdiegen. In den Bildern 5/6 ist eine derartige
Visualisierung dargestellt. Aus der Verschiedeghsit der Prozesswirkungskurve kénnen somit die
sofort notwendigen MalRRnahmen abgeleitet werden. Biezesswirkungskurve ist einfach die
zeichnerische Verbindung tber alle technologisdheitsgange und logistischen Arbeitsablaufe.

Desweiteren kann diese Prozesswirkungskurve fireneimittelfristigen Zeitrahmen als
Kontrollinstrument genutzt werden. Der Arbeiterirstder Lage, selber seine Kriterien zu analysieren
sie zeitlich zu bewerten und letztlich Ruckschli$se eine Verbesserung zu ziehen. Aus der
Visualisierung des Bildes 5 ist erkennbar, dassim@inem einzigen Falle eine Nutzleistung erbracht
wird. Hingegen sind die Scheinleistungen in der idhil. In der rechten Spalte sind die einzelnen
Prozesswirkungsgrade zu entnehmen. Sie liegen izteimh unteren Ende einer Bewertungsskala und
verdeutlichen das bisher nicht genutzte Wertschrigspotential.

Somit lassen sich ganze Prozesse in ihrer techisologn und logistischen Struktur sehr einfach
visualisieren und fur den Arbeiter an der Werkbaekstandig handhaben. Damit wird garantiert,
dass ohne komplizierte Rechentechnik ein effekti&gseitsinstrument geschaffen worden ist, um
direkt den Einfluss des Arbeiters auf den Wertsélnigsprozess wahrzunehmen.

Ein anderes Beispiel offenbart auch wieder einemsitpen Trend. Hier Uberwiegen die
Nutzleistungen und deuten darauf hin, dass estbarimie gute Wertschépfungsoptimierung gegeben
hat. (Bild 6)
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- [El
@TJU Visualisierung der Prozessablaufe Projektogistk = <&
aintenance cmbH S
—
Demontagevorbereitung
2 ‘Werkzeug und Dolly holen Engine 0 0 0,16 0,66 0,00
3 Aniegen Engine file Engine 0 0 0,25 0,91 | 0,00
4 Incoming Inspection Engine 0 0 1,00 1,91 | 0,00
5 Ausbau Master 0 0 0,50 2,41 20,7
6 Fotographieren Engine 0 0 0,25 2,66 | 18,8
7 Beschriften des containers Engine 0 0 0,16 2,82 | 17,7
8 Sichtbefund des Containers | Engine 0 0 0,16 2,98 | 16,8
9 Kontrolle aller Cover Engine 0 0 0,25 3,23 15,5
10 Kontrolle des Containers Engine [ 0 0,16 339 | 147
11 Befundbericht erstellen Engine 0 0 1 439 | 114
[ 07.03 |
0 2 4 6 8

Bild. 5. Ausschnitt aus einer visualisierten Wertgzflangskette mit technologisch-logistischen Krieriind
geringer Nutzleistung

Rys. 5. Fragment zobrazowanegficlacha wzrostu waroi dodanej wraz z technologiczno-logistycznymi
kryteriami i niskimi parametramiayteczndgci

r Demontage Modul 70 ( Externals)
Visualisierung der Prozessablaufe

73/74
17 Removal | External: 75179 70 6,00 63,4 13,4
18 Warten auf Removal Il Externals 56,00 | 119,4 7,1
73/74
19 Removal Il Externals 75179 | 70 6,00 1254 | 11,6
73/74
22 Offlog Externals 75/79 | 70 | 10,00 1354 | 181
Warten auf Transport zur 73/74 (Hiarung
23 Reinigung / Befund Externals 75/79 | 70 3,4
73/75
24 Transport zur Reinigung Externals 79 70 0,16 183,6 {1388
Electrical
25) Transport zum Befund System 74 70 0,02 183,4 | 13,4
73/75
44 drehen Engine Engine 79| 70 0,50 118,9
Warten auf Vorbereitung
Removal Engine

Bild. 6. Ausschnitt aus einer visualisierten Wertgglangskette mit technologisch-logistischen Krierund sehr
guter Nutzleistung

Rys. 6. Fragment zobrazowanegficlacha wzrostu waroi dodanej wraz z technologiczno-logistycznymi
kryteriami i bardzo dobrymi parametranziyteczndgci
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Von Bedeutung ist auch, dass im unteren Bereich/dralisierung die Gesamtdurchlaufzeit des
Auftrages erkennbar gemacht werden kann. In deildingy sind dazu die Tages- und Stundenangabe
eingetragen. So kann jederzeit verfolgt werden, siéh der Wertschopfungsprozess insgesamt tber
den gesamten Auftragsdurchlauf entwickelt.

Es ist auch moglich, Uber ein internes Netzwerlefedrbeitsplatz zu verbinden und somit fur
jeden Produktionsarbeiter anzuzeigen, inwieweit ngit seinen OptimierungsmalRnahmen zur
Verbesserung der Wertschdpfung beitragt oder lgeitr&ann.

Selbstverstandlich sind weitergehende Auswertungedglich. So kann in Gesamtheit fir jede
Kostenstelle oder jeden Arbeitsplatz in Form eik@sisdiagramms sofort die aktuelle Situation
verdeutlicht werden.

Im angefiihrten Beispiel wird offensichtlich ein mil% ausgewiesener Anteil an Liegezeiten
demonstriert. Der eigentliche Nutzanteil der Weértgifung betrdgt gerade 24% und der sich
errechnende Prozesswirkungsgrad liegt mit 23,9%h asehr weit im unteren Bereich einer
vertretbaren Prozessfolge. (Bild 7).

tell
Beispiel Projektlogistik !Egg
p GmbH W

Auswertung Reinigung + Rissprifung Modul 20 (Fan-Rotor)

4 B Bearbeitungszeit )

24,34%

m Prifzeit

O Transportzeit

0O Rusten

W Sonstige Zeiten

o technologisch bedingte

o Liege;eit '
71,58% ’ @ materialbedingte
0,00% Liegezeit
m organisatorisch bedingte
Liegezeit
\ Modul 20 - Reinigung + Rissprifung Fan-Case 4

Prozesswirkungsgrad WP: 23,9%

Prozess- und Logistikkettenanalyse im Bereich Triebwerksdemontage, Repair
und Montage

Bild. 7. Grafische Auswertung des Prozesswirkungsega
Rys. 7. Graficzna wycena poziomu efektydcigprocesu
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ZUSAMMENFASSUNG

Viele internationale Bemuhungen zur VerbesserungWertschopfung zielen auf den Einsatz
einfacher Methoden ab. Mit dem Artikel sollte e&iafache und zugleich wirkungsvolle Methode zur
ganzheitlichen Erfassung eines Prozesses und s@/eeaschopfungsanteils vorgefuhrt werden. Zur
Errechnung des Prozesswirkungsgrades sollte espBeigegeben werden, wie mit einfachen Mitteln
dieser aus dem Prozess errechnet werden kann. @igelggte Methode wurde vielfach in
unterschiedlichsten Projekten deutscher Industtegaehmen erfolgreich zum Einsatz gebracht.
Voraussetzung ist, dass der mit der Analyse bemgtfirExperte fundierte Kenntnisse der Technologie
und der Logistik besitzt. Insbesondere ist erwabwent, dass diese Methode durch den
Produktionsarbeiter am Arbeitsplatz als st&dndigdseisinstrument genutzt werden. Es ist damit ein
Instrument, um sofort den Wertschopfungsprozessvambbessern und eine hdhere Effizienz im
Unternehmen zu sichern.

Schlussfolgerungen: Als Schlussfolgerung ist zgesa dass jeder logistische Prozess in seine
Elemente zerlegt werden muss und erst dann kdnierSchwachstellen erkannt werden. Eine
Optimierung der logistischen Ablaufe und der Duacifiteiten ist mit dieser Methode durch jeden
Arbeiter durchzufihren.
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VALUE ADDED PROCESSES OPTIMIZATION IN THE PRODUCTIO N
LOGISTICS

ABSTRACT. Many international efforts for the improvementtbé value added aim for the implementation of sempl
methods. In this article a simple and, at the siime, an effective method for the complete recagdif a process and its
share of the value added is presented. For thelatitm of the process efficiency an example masgiven how it can be
calculated from the process by simple means. Thbodepresented here was successfully employed ptailiimes in the
most diverse projects of assorted German indusnigdrprises. It is a precondition that the expédrd is assigned to the
analysis has a sound knowledge of the technologytaa logistics. Particularly, it is worth mentiagithat this method can
be used by the production worker as a permanerk wai. It is therefore an instrument that can indiméely improve the
value added process and ensure higher efficientheienterprise.

Key words: value added creation, production logistics, cyictee, visualization, process flow, effective outpu

OPTYMALIZACJA KREACJI WARTO SCI DODANEJ W LOGISTYCE
PRODUKCJI

STRESZCZENIE. Wiele midzynarodowych przedsizig¢ zmierzajcych do podniesienia poziomu optymalizacii
w zakresie kreacji warfoi dodanej dzy do wypracowania nieskomplikowanych, aczkolwiekutskznych metod
efektywnego ksztattowania proceséw produkcyjnychtylut stawia sobie za cel przedstawienie dnta takiej prostej,
a zarazem skutecznej metody kompleksowej analizgsiokiego procesu produkcyjnego i jego udziatu w kjieaartosci.




Hentschel B., 2009, Optimierung der Wertschopfungroduktionslogistischen Prozessen. LogForum 8, 3,
URL: http://www.logforum.net/vol5/issue3/nol

W celu wyliczenia stopnia funkcjonalém procesu postono sé przyktadem, w jaki sposob przy pomocy fatwych
w aplikacji narzdzi mazna ten wspoéiczynnik okéBé wartagsciowo. Przedstawian metod zastosowano z dym
powodzeniem w wielu whych projektach produkcyjnych, realizowanych w niegkich przedsbiorstwach
przemystowych. Gtéwnym warunkiem aghi¢cia sukcesu w tej dziedzinie jest spetnienie pedesperta zajmagego s¢
tego rodzaju reengineeringiem logistycznym kryteridogtbnej znajoméci zagadnié technologicznych i logistycznych.
Szczegodlnie wartym podidlenia jest fakt, ze metoda ta m® by stosowana przez operatoréw gniazd
roboczych/manageréw wydziatlow produkcyjnych jakaetestnarzdzie pracy na okéboonym stanowisku. Stanowi zatem
istotny element optymalizacji procesu kreacji wsaetoi zapewnia wyszy poziom efektywnii przedsibiorstwa
produkcyjnego.

Stowa kluczowe kreacja wartéci dodanej, logistyka produkcji, czas przeptywuzwiélizacja, przebieg procesow.
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