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QUALITY-APPS Applikationen fur das Qualitatsmanagement

Wertstromoptimierung

Autorin: Lucia Feustel

Die Wertstromoptimierung ist ein Verfahren, bei dem Material- und Informationsfliisse der gesamten Wertschopfungskette,
ausgehend vom Endkunden Uber die Produktion bis zu den Lieferanten, verbessert werden.

Unter Wertschépfung versteht man die Arbeitsverrichtungen, fir die der Kunde bereit ist, zu bezahlen. Wertschopfung erhéht also den auf dem Markt erzielbaren Preis.
Die Wertstromoptimierung kann auf eine Produktfamilie oder ein konkretes Einzelteil angewendet werden.

Eine Wertschopfungskette besteht aus Prozessen und Teilprozessen (Arbeitsgdnge) .

Sie kann aus alternativen Méglichkeiten der Kombination von Prozessen und Teilprozessen bestehen.

Zielsetzung der Wertstromontimierung ist es, die Prozesskombinationen herauszuarbeiten, in der die Anteile der Wertschopfung am héchsten sind.
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Ausgehend von einem vom Benutzer angelegten Katalog von bis zu 100 Teilproze<sen (Arbeitsschritte) konnen in diesem QUALITY APP

bis zu 10 Prozessvarianten it i@ 357 \7EZ Tr lp 0z& 22" ~ S M nen, s &'\ '-d @iy '€ e rerd o

Fiir die Wertstromoptimieru g er A n A n o e < d. v eilpre’ gs."diz vel s ® g ~Aadyn 2, 2\ Ferstlitzenden und die nicht-wertschopfenden Zeitanteile identifiziert.
Die von den Fachleuten entwickelten Prozessvarianten werden mit Hilfe des Kataloges zusammengestellt und anhand der KenngrofRen bewertet.

Aus den Prozessvarianten wird ein (theoretisch) optimaler Prozess entwickelt. Die Varianten werden beziglich ihrer Erfillung daran gemessen.

Dieses QUALITY APP unterstltzt Prozessplaner bei der Analyse und Entwicklung kosten- und zeitoptimaler Prozessabldufe.
Die Applikation bietet Ansatzpunkte zur Beseitung von Verschwendung und nicht wertschdpfenden Zeitelementen.

Diese QUALITY Applikation ist im Excel-Format und kann sofort eingesetzt werden.
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QUALITY APPS Applikationen fir das Qualitatsmanagement

Lizenzvereinbarung

Dieses Produkt "Wertstromoptimierung" wurde von uns mit groBem Aufwand und groRRer Sorgfalt hergestellt.
Dieses Werk ist urheberrechtlich geschiitzt (©). Die dadurch begriindeten Rechte, insbesondere die der Weitergabe, der Ubersetzung, des Kopierens, der
Entnahme von Teilen oder der Speicherung bleiben vorbehalten.

Bei Fehlern, die zu einer wesentlichen Beeintrachtigung der Nutzung dieses Softwareproduktes fiihren, leisten wir kostenlos Ersatz. Beschreibungen und
Funktionen verstehen sich als Beschrelbung von Nutzungsmogllchkelten und nicht als rechtsverbindliche Zusicherung bestimmter Elgenschaften Wir libernehmen
keine Gev ahr 1z Ur, da 5 die ang 2b¢ fen v Adsu Aen u' o *s1 7 etev )t 2 . Jenb fak ichy g > 2) leck \g &l mnt lrJ }

Sie erklaren sicn damit einverstanden, dieses Produkt nur fur lhre eigene Arbeit und fiir die lnfofrmation innerhalb Ihres Unternehmens zu verwenden. Sollten Sie
es in anderer Form, insbesondere in Schulungs- und InformationsmaRnahmen bei anderen Unternehmen (Beratung, Schulungseinrichtung etc.) verwenden wollen,
setzen Sie sich unbedingt vorher ni"wu A w ‘g ) e e en, Jf e denVe el b an n Volir m g, Vsl 2r o vodukte werden kontinuierlich weiterentwickelt. Bitte

melden Sie sich, wenn Sie ein Upc &' i A en

Wir wiinschen viel SpaR und Erfolg mit dieser Applikation
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QUALITY APPS Applikationen flr das Qualitatsmanagement

Hinweise:

Dieses QUALITY APP "Wertstromoptimierung" ist fur die Variantenbildung von Prozessen erstellt.

Die Anwendung erfordert tiefer gehende theoretische Kenntnisse des Anwenders.

Die Vorgehensweise entspricht internationalen Vorgaben. Weitergehende Anforderungen miissen durch den Anwender erganzt werden.

Anwendungen:
Dieses APP ist fuir 100 Teilprozesse (Arbeitsschritte) vorbereitet, die zu 10 Prozessvarianten mit jeweils 25 Teilprozessen zusammengestellt werden kénnen.
Es berechnet ProzesskenngréRen aufgrund der vom Benutzer eingegebenen Daten der Teilprozesse (Arbeitsschritte).

Schutz:
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Werden von Anwender die eingerichteten SchutzmaBnahmen aufgehoben, lehnen der Autor und der Verlag alle weiteren Verpfllchtungen ab.
Einzelne Blatteroder Zeilen wie Spalten kénnen ausgeblendet sein.

Die im APP angegebenen Dater, si‘d 3 is‘ ie’s v dTes wf ov ui d ONN N €00 A ~€ NCe g m sCht s W @ erschrieben werden.

Ergebnisse: -
Alle Ergebnisse beruhen auf den vom Autor eingesetzten Regeln und Berechnungen, sie miissen vom Anwender sorgfalltig auf ihre Eignung gepriift werden.
Die berechneten Ergebnisse sind als Vorschldge, Hinweise oder Anregungen zu verstehen.

Anwendungshinweise:

Eingabefelder
keine Eingaben vornehmen
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Wertstromoptimierung

Produkt: Motorgehduse
LosgroRe: 100
Prozess: Fertigbearbeitung
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Ifd. Nr.| Teilprozesse (Arbeitsschritte) S 28 = c 5s |= q;’ | 8| sonstiges (nétige Investitionen, zusitzliche Risiken etc.)
1| Vorschleifen+ Schleifen 40 600 400 120 80 Schleifscheibe abziehen
2| Schleppschleifen SSAL 20 820 200 600 20 Maschinentisch justieren
3| Schleppschleifen OTEC 10 500 480 0 20 Maschinentisch justieren
4| Finish+Polieren 20 350 300 20 30 Spezifikation beachten
5| Waschen+Fabrikationsprifung 10 100 30 30 40 Waschmischung 1:2
6| Endbearbeitung 30 120 80 20 20 nach Grenzmuster
7| Einbadndeln 20 20 10 10 0 Werkzeug auswechseln
8| Strahlen 40 250 200 30 20 Strahlmittel MX23
9| Laserbeschriften 20 450 430 20 0 Unfallverhiitung!
10| Waschen HAMO 40 570 450 0 120 Waschmittel im Lager 23
11| Schlussprifung 50 450 350 50 50 Sichtprifung
12 TR0z, SOt B ) o e, | 90 | 8Cu ) 0| [0 Fm ol A sv e
13| Was hin n - T 3340 i) 6\ /| m_ el erk * % ldv ich Muster
14] Yrancpore’ T | 20 " 126" 4 100 ) 10~ |y “Collicomit Spezrarfachern
15| Fertigung beim Lieferanten 20 240 30 150 60 Material wird geliefert
16| 1 Spannelement 10 680 380 50 25( nach Zeichnung
17| abwaschenReinraum e 5,V /\V,V/ \V,V/ [T [k V/ 25 [ 20 € 1 ﬁ‘.”:_) Partikelpriifung
18| SsAL2Stufen - - 4y [[~v00 1/ w00 "0 Twu” g | Werkzeug auswechseln
19| Schlussprifung B50 20 590 90 300 200 nach Prifplan
20| Fertigungszelle 20 120 20 20 80 in der Entwicklung/Prototyp
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29
30
31
32
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Erlduterungen

W Wertschépfend Wird an dem Teil eine Tiitigkeit veriibt, die dazu fiihrt, dass es sich (positiv) verdndert und diese Anderung auch vom Kunden bezahlt wird?
nWU nicht Wertschépfend, aber unterstiitzend eine Tdtigkeit, die zwingend notwendig, um die wertschépfenden Tétigkeiten zu unterstiitzen /sicherzustellen
nWnU nicht wertschépfend, nicht unterstiitzend eine Tdtigkeit, die stattfindet, aber keinen Wert im Sinne des Kunden erreicht

Beispiel: Teilprozess Ablangen des Vormaterials fir Auftrag mit 100 Stiick

Dauer WS nWU nWnU

Stangenmaterial fiir Auftrag im Lager zusammenstellen 12 12 Durchlaufzeit
Material in die Sagerei transportieren 5 5
Material vor Sage lagern 400 400
Sage auf Lange einstellen 3 3
Sageblatt prifen, ggfls. austauschen 5 5
Stangenmaterial auf Lénge sagen (Prozesszeit) 300 300
Vormaterial nach Sage lagern 60 60
Vormaterial zur Waschanlage transportieren 5 5
Material waschen 30 30
Material von der Waschanlage ins Lager transportieren 5 5
Material einlagern 14 14

Durchlaufzeit in min 839 300 65 474




Variante 10
Variante 9
Variante 8
Variante 7
Variante 6
Variante 5
Variante 4
Variante 3
Variante 2
Variante 1

Istzustand

M Zahl der Teilprozesse

15 20

Variante 10
Variante 9
Variante 8
Variante 7
Variante 6
Variante 5
Variante 4
Variante 3
Variante 2
Variante 1

Istzustand

W Kosten in EUR

Variante 9
Variante 8
Variante 7
Variante 6
Variante 5
Variante 4
Variante 3
Variante 2
Variante 1

Istzustand

VAVALGIUEY

M Durchlaufzeit in min

4000

8000
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Variar je 8
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Variante 5
Variante 4
Variante 3
Variante 2
Variante 1

Istzustand

0,0% 20,0%40,0%60,0%80,0%100,0%

M Anteil
Wertschopfung




Variante 10
Variante 9
Variante 8
Variante 7
Variante 6
Variante 5
Variante 4
Variante 3
Variante 2
Variante 1

Istzustand

T
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10,0%  20,0%  30,0%

M Anteil Unterstitzung

Variante 10
Variante 9
Variante 8
Variante 7
Variante 6
Variante 5
Variante 4
Variante 3
Variante 2
Variante 1

Istzustand

0,0%

M Anteil nicht
wertschopfend

T

T T

5,0% 10,0% 15,0%
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Variante 8
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Prozess Istzustand
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z2 0 Teilprozess (Arbeitsschritt) S a8 2 c 5Ss |3z ¢ sonstiges (nGtige Investitionen, zusatzliche Risiken etc.)
1| Vorschleifen+ Schleifen 40 600 400 120 80 Schleifscheibe abziehen
2| Schleppschleifen SSAL 20 820 200 600 20 Maschinentisch justieren
3| Schleppschleifen OTEC 10 500 480 0 20 Maschinentisch justieren
4| Finish+Polieren 20 350 300 20 30 Spezifikation beachten
5| Waschen+Fabrikationspriifung 10 100 30 30 40 Waschmischung 1:2
4| Finish+Polieren 20 350 300 20 30 Spezifikation beachten
8| Strahlen 40 250 200 30 20 Strahlmittel MX23
7| Einbadndeln 20 20 10 10 0 Werkzeug auswechseln
9| Laserbeschriften 20 450 430 20 0 Unfallverhitung!
10| Waschen HAM~_ - | \ - \ | | 0 | 5T ) 150 | J""F W:‘.chmi“eﬂrr‘ '~qer 23
11| Schlusspriifur { ': A\ ' NI CEITYALE (ia c t 50, \ Pt by (C
: & £\ § | ‘ S| _‘ FF'— | Y FF— = o B T
12| Restliche Proze___ aon —Ar A0 ) L] JavN's i & 0 /11900 | ) 0/ 40\ / = | A5 sEit Yo, _Je
5| Waschen+Fabrikationsprifung 10 100 30 30 40 Waschmischung 1:2
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Summe 330 5460 3980 970 510

Zahl der Teilprozesse 13 Prozent 72,9% 17,8% | 9,3%
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Prozessvariante 1
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z2 0 Teilprozess (Arbeitsschritt) S a8 2 c 5Ss |3z ¢ sonstiges (nGtige Investitionen, zusatzliche Risiken etc.)
3| Schleppschleifen OTEC 10 500 480 0 20 Maschinentisch justieren
1| Vorschleifen+ Schleifen 40 600 400 120 80 Schleifscheibe abziehen
2| Schleppschleifen SSAL 20 820 200 600 20 Maschinentisch justieren
3| Schleppschleifen OTEC 10 500 480 0 20 Maschinentisch justieren
4|  Finish+Polieren 20 350 300 20 30 Spezifikation beachten
16| 1 Spannelement 10 680 380 50 250 nach Zeichnung
5 Waschen+Fabr|katlonsprufung 10 100 | 30 | 40 Waschmlschung 1:2
9| Laserbeschrifte ﬁ l: /A_ l: ) 20 4507 @ P_ 200\ /¢ I_WE FDL Iver'/i ur F
10| Waschen HAM\ f \ \p ) 4 4 E E 570 4 0 10 &3‘ .hmfc_v_-\ 'n, &g }r 23
11| Schlussprifung — ™ : 7 0 | 450 350 [ 50 | 50 | Sichtprifung
12| Restliche Prozessschritte Finish 900 800 40 60 nach Arbeitsvorgabe
13| Waschen A \ M\ /U L 7-;:0_ . 219 , 20+ ; Sauberkeitsgrad nach Muster
11| Schlusspriifung ‘LA\_/ \zﬂ\_/ \ f_‘v / [L_ \ '— L[}v:g‘ = [ ° 5( (g\ = Sichtprifung
15| Fertigung beim Lieferanten -t e | “‘20 - 30 @ J'150~| 60 Material wird geliefert
11| Schlusspriifung 450 350 50 50 Sichtprifung
Summe 400 7420 5370 1200 850
Zahl der Teilprozesse 15 Prozent 72,4% 16,2% | 11,5%

copyright TQU Verlag



Prozessvariante 2
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z2 0 Teilprozess (Arbeitsschritt) S a8 2 c 5Ss |3z ¢ sonstiges (nGtige Investitionen, zusatzliche Risiken etc.)
8| Strahlen 40 250 200 30 20 Strahlmittel MX23
13| Waschen 20 360 340 20 0 Sauberkeitsgrad nach Muster
9| Laserbeschriften 20 450 430 20 0 Unfallverhitung!
1| Vorschleifen+ Schleifen 40 600 400 120 80 Schleifscheibe abziehen
2| Schleppschleifen SSAL 20 820 200 600 20 Maschinentisch justieren
3| Schleppschleifen OTEC 10 500 480 0 20 Maschinentisch justieren
4|  Finish+Polieren 20 350 300 20 30 Spezifikation beachten
16| 1 Spannelement 10 680 380 50 250 nach Zeichnung
5| Waschen+Fabrikat’ . “r{ - \ . 10 2 100 —, 7~ 3( \40 hl ischy 3L )
V = | ) | gn pingaggt L L2 L
14| Transport (Q @ l: ﬁ i ﬁf‘\\_ g F_,jo l: p glﬁ E@I_ @ %_% EL al o rn
10| Waschen HAMO > LU A N LR o LR LS S S ) ~—WE Stribrreced M agere3
11| Schlussprifung 50 450 350 50 50 Sichtprifung
12| Restliche Prozessschritte Finish 30 | %00 | b0 | 40 | | nach Arbeitsvorgabe
WWW=atQUEVeriag=de
WANAWSIEC RS RAASI A 2558 A=
Summe 330 6150 4460 990 700
Zahl der Teilprozesse 13 Prozent 72,5% 16,1% | 11,4%
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Prozessvariante 3
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g 2 c = 2 c a g 32
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z2 0 Teilprozess (Arbeitsschritt) S a8 2 c 5Ss |3z ¢ sonstiges (nGtige Investitionen, zusatzliche Risiken etc.)
15| Fertigung beim Lieferanten 20 240 30 150 60 Material wird geliefert
13| Waschen 20 360 340 20 0 Sauberkeitsgrad nach Muster

9| Laserbeschriften 20 450 430 20 0 Unfallverhitung!

1| Vorschleifen+ Schleifen 40 600 400 120 80 Schleifscheibe abziehen

2| Schleppschleifen SSAL 20 820 200 600 20 Maschinentisch justieren

3| Schleppschleifen OTEC 10 500 480 0 20 Maschinentisch justieren

4|  Finish+Polieren 20 350 300 20 30 Spezifikation beachten
16| 1 Spannelement \ = A\ pID 10 680 4 3f '@ 50 /| pra D‘ei nur o
\/ \ DD )b i H 1 \ Y | \ ‘ \

5 Waschen+Fabrikati@ﬁ}@kﬁ\‘ \:t:ité—¢:i§0 _Q@‘__EE}_?;_O | \© | ﬂi Chlﬁ‘:.‘:'
14| Transport M AL UL -/ A S0 Y 20 = 100> 1v' |~corlicomuspeziafacnern
10| Waschen HAMO 40 570 450 0 120 Waschmittel im Lager 23
11| Schlussprifung o rriy iy a .50 | 450 .3 | 50 | 5 Sichtprifung
12| Restliche Prozessschritte Finish ‘L/L‘L/ﬁ‘,/b A EA_T/ LOE L L__‘E’égn J Q QJ» ) @ & nach Arbeitsvorgabe
12| Restliche Prozessschritte Finish i el Ot '~ 8Oy @ )\ > nach Arbeitsvorgabe
12| Restliche Prozessschritte Finish "30 900 800 40 60 nach Arbeitsvorgabe

Summe 370 7940 5890 1190 860
Zahl der Teilprozesse 15 Prozent 74,2% 15,0% | 10,8%
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Prozessvariante 4

Teilprozesses eingeben

Nummer des

Teilprozess (Arbeitsschritt)

Kosten in €

Dauer in Minuten

Durchlaufzeit

Wertschépfung
in Minuten

Unterstitzend in

Minuten

Nicht wertschopfend

in Minuten

sonstiges (nGtige Investitionen, zusatzliche Risiken etc.)

QUAELITY-APPs im-QUAV/ERLAG
WWW-tqtEverlag:=de

Summe

280

5020

3510

940

570

Zahl der Teilprozesse

10

Prozent

69,9%

18,7%

11,4%

copyright TQU Verlag



Prozessvariante 5

Nummer des
| 0o | Teilprozesses eingeben

Teilprozess (Arbeitsschritt)

Kosten in €

Dauer in Minuten

Durchlaufzeit

Wertschépfung
in Minuten

Unterstitzend in

Minuten

Nicht wertschopfend

in Minuten

sonstiges (nGtige Investitionen, zusatzliche Risiken etc.)

QUALEN=ARPS: im=FQUVERLAG
WWW:tCU=verldg:de

Summe

250

5370

3790

940

640

Zahl der Teilprozesse

12

Prozent

70,6%

17,5%

11,9%

copyright TQU Verlag



Prozessvariante 6

Nummer des
| 0o | Teilprozesses eingeben

Kosten in €

Teilprozess (Arbeitsschritt)

Dauer in Minuten

Durchlaufzeit

Wertschépfung
in Minuten

Unterstitzend in

Minuten

Nicht wertschopfend

in Minuten

sonstiges (nGtige Investitionen, zusatzliche Risiken etc.)

e QUAERY=ARPSHM=EQUVEREAG
WWW:tqu=verlagrde

Summe 200

4350

2890

890

570

Zahl der Teilprozesse 10

Prozent

66,4%

20,5%

13,1%
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Prozessvariante 7
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Nummer des

Teilprozess (Arbeitsschritt)

Kosten in €

Dauer in Minuten

Durchlaufzeit

Wertschépfung
in Minuten

Unterstitzend in

Minuten

Nicht wertschopfend

in Minuten

sonstiges (nGtige Investitionen, zusatzliche Risiken etc.)

QUALITY-APPs:im=TQU-VERLAG
WWW-tgqu=verlag:de

Summe

290

5900

4260

960

680

Zahl der Teilprozesse

12

Prozent

72,2%

16,3%

11,5%

copyright TQU Verlag



Prozessvariante 8

Nummer des
o |Teilprozesses eingeben

Teilprozess (Arbeitsschritt)

Kosten in €

Dauer in Minuten

Durchlaufzeit

Wertschépfung
in Minuten

Unterstitzend in

Minuten

Nicht wertschopfend

in Minuten

sonstiges (nGtige Investitionen, zusatzliche Risiken etc.)

QUAEHNSAPPS M T1QU VEREAG
wWww:tqu=verlag:de

Summe

250

3280

2590

240

450

Zahl der Teilprozesse

10

Prozent

79,0%

7,3%

13,7%

copyright TQU Verlag



Prozessvariante 9

Nummer des
| ©| oo |Teilprozesses eingeben

Teilprozess (Arbeitsschritt)

Kosten in €

Dauer in Minuten

Durchlaufzeit

Wertschépfung
in Minuten

Unterstitzend in

Minuten

Nicht wertschopfend

in Minuten

sonstiges (nGtige Investitionen, zusatzliche Risiken etc.)

QUALITY=APPs: im TQUVERLAG
Www:tqusverlag:de

Summe

300

5240

3670

930

640

Zahl der Teilprozesse

11

Prozent

70,0%

17,7%

12,2%

copyright TQU Verlag



Variante 10

Variante 9

Variante 8

Variante 7

Variante 6

QUALITY.APPs.im.TQU.VERLAG

Variante 5 ® Zahl der Teilprozesse

www.tqu-verlag.de

Variante 4

Variante 3

Variante 2

Variante 1

Istzustand




Variante 10

Variante 9

Variante 8

Variante 7

Variante 6

—-QUALITY. APPs.im TOQU VERLAG

Variante 5 ¥ Kosten in EUR

www.tqu-verlag.de

Variante 4

Variante 3

Variante 2

Variante 1

Istzustand




Variante 10

Variante 9

Variante 8

Variante 7

Variante 6

—-QUALITY-APPs.im.TQU VERLAG

Variante 5 ® Durchlaufzeit in Minuten

www.tqu-verlag.de

Variante 4

Variante 3

Variante 2

Variante 1

Istzustand

2000 3000 4000 5000 6000 7000 8000




Variante 10

Variante 9

Variante 8

Variante 7

Variante 6

—QUALITY-APPs.im TQU.VERLAG

Varian
ariante 5 * Anteil Wertschépfung

www.tqu-verlag.de

Variante 4

Variante 3

Variante 2

Variante 1

Istzustand

0,0% 10,0% 20,0% 30,0% 40,0% 50,0% 60,0% 70,0% 80,0% 90,0%




Variante 10

Variante 9

Variante 8

Variante 7

VEEINEE)

QUALITY APPs im TQU VERLAG

Variante 5 * Anteil Unterstiitzung

www.tqu-verlag.de

Variante 4

Variante 3

Variante 2

Variante 1

Istzustand

0,0%




Variante 10

Variante 9

Variante 8

Variante 7

Variante 6

QUALITY APPs im TQU VERLAG

Variante 5 * Anteil nicht wertschépfend

www.tqu-verlag.de

Variante 4

Variante 3

Variante 2

Variante 1

Istzustand

0,0% 12,0% 14,0% 16,0%




Variante 10

Variante 9

Variante 8

Variante 7

www:tqu=verlag:de—

¥ Erfullungsgrad

Variante 4

Variante 3

Variante 2

Variante 1

Istzustand

0,0% 10,0% 20,0% 30,0% 40,0% 50,0% 60,0% 70,0% 80,0% 90,0% 100,0%




