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Fords Erfahrungen in der Zusammenarbeit mit

Automobilzulieferern zeigen, dass nur wenige Lie-

fe ra nte n i h re Qu o I it öts ko st e n vo I I stö n d i g e rfa s s e n.

Diese können bis zu 20 Prozent des Umsatzes

ausmachen. Exakte Erfassung ist der erste Schritt,

Einsporpotenziale zu erkennen und zu nutzen.

Die Gesamt-Quali tätskosten sind die

Summe al ler Ausgaben, die für das

Streben nach Quali tät und deren Er-

reichen in jegl icher Form aufge-

wendet werden mtissen. Obwohl das

Quaii tätsmanagement oberste Prio-

r i tät in der Automobil industr ie ge-

nießt, werden die verursachten Qna-

l i tätskosten jedoch nur unzurei-

chend gemessen.

Ohne eine sorgfält ige Messung

bekommen die Unternehmen aber

keine I(ontrol le über ihre steigenden

Quali tätskosten und können diese

auch nicht beeinf lussen. Die I(onse-

qlrenzen {trr die Automobilindustrie

sind erheblich: hohe Prozesskosten

zr.rr Fehlerbeseit igung und -vermci-

dung, reduzierte Gewinnrnargen, ein

beschädigtes Markenimage und Ver-

luste von Marktantei len.

Queller Fotd

Aber gerade die Erkenntnis t iber

die Höhe der tatsächl ichen Quali täts-

kosten bietet eine Basis für langfr ist i-

ge Einsparungen. Darunter sind al le

Kosten zu verstehen - und die kön-

nen bis zu 20 Prozent des Umsatzes

ausmachen.

Diese Ausgaben lal len also, streng

genommen, in fast al len Abtei lungen

des Unternehmens an. Dazu gehört

auch etwa das Erstel len einer I(on-

strukt lons-Fehlermöglichkeit- und

Einflussanalyse (FMEA) in der Pro-

dnktentwicklut-rg. Ebenso aber auch

Prüftät igkeiten in der Quali tätskont-

rol1e der Fertigung, sowie Nacharbeit

oder Verschrottung in der Fert igung.

Damit lassen sich die Quali tätskosten

in  e ine  der  gäng igen Kos lcnun ler te i -

Iungen zerlegen, beispielsweise nach

den klassischen Bestandtei len der
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Der ,Eisbergeffekt ' :  90 Prozent befin-
den sich unsichtbar unter Wasser. Die

einfach erkennbaren Kostenantei le
l iegen oberhalb der Wasserl inie. Die

,weichen' Kosten, wie beispielsweise
Lieferverzögeru n gen, l iegen darunter,

bi lden aber den größeren Kostenblock.

, V e n - n e i d t r r t g s k o s t e t t ' . , P r r . i f k o s t e n '
u n d , F e h l c r k o s t e t t ' .

Jedoch sind cl ie I(ostct-rbestandtei-

le, abhängig vott der Verft igbarkeit

und Gli te cler Daten, nttr schwer zu

erfassen. In der Prodr-rktentwicklung

kann r-nan deu Arbeitsaufwand zum

Erstel len ciner I(onstruktions-FMEA

den,Verr-r-reidungskosten' zuordnen.

Sie lasser.r sich l-r ier aber bestenfal ls

nur als Standardwert schätzen und

nicht nressen. Somit sind die Daten

relat iv ungenau reproduzierbar.

Wil l  n.ran sich aber auf reProdu-

zierbare und schnell  beeinf lussbare
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S r n a r E G t E N
Ford

I(ostenanteile konzentrieren, wird
empfohlen, die Qualitätskostenbe-
trachtung zunächst nur in der Ferti-
gung anzuwenden und erst zu einem
späteren Zeitpunkt auf die anderen
Unternehmensbereiche zu erweitern.

In der Fertigung liegt eine hohe
Wiederholbarkeit der Tärigkeiten
vor, und die Daten können gemes-
sen werden. Es macht daher Sinn,
die I(ostenbetrachtung dort zu kon-
zentrieren um am schnellsten Ver-
besserungen umzusetzen.

Einer der interessantesten Be-
standteile der Qualitätskosten sind
die ,Fehlerkosten'. Verlässt ein pro-

dukt - beispielsweise ein Motor - die
Montagelinie, bestehen zwei Mög-
lichkeiten: Entweder ist das produkt

,in Ordnung' oder ,nicht in Ord-
nung'. Ist das Produkt ,nicht in Ord-
nung', kann es entweder nachgebes-
sert oder entsorgt werden.

In beiden Fällen enrsrehen jedoch

Kosten - entweder Lohn- und Teile-
kosten für die Nachbesserung, oder
Entsorgungskosten. Oft werden nur
diese beiden Kostenpositionen unter
der Rubrik der ,Fehlerkosten' sub-
summiert.

Diese Kostenpositionen reflektie-
ren aber nicht den ,wahren' Wert
des Verlustes. Bei Verlust und Nach-
arbeit des Produktes wird auch ein
Anteil der bereits geleisteten Wert-
schöpfung des Unternehmens ver-
nichtet. Dieser Anteil wird iedoch
selten berücksichtigt.

I O- effektivsten und schnellsten lassen

I sich Q-Kosten in der Produktion rcduzieren

Um den ,wahren' Wert zu erhal-
ten, sollte bei der Kostenanalyse der
Verlust in der Wertschöpfungskette
mit berücksichtigt und den Fehler-
kosten zugeordnet werden.

Die exakte Analyse des Wertschöp-
fungsverlustes sollte jede Arbeitsstufe
einbeziehen, die am Produkt ausgeübt
wurde, aber letztlich entweder mit
dem Produkt verschrottet oder nach-
gearbeitet wurde. Jeder Arbeits-, Zeit-
oder Materialaufwand ist bei der
Nacharbeit so zu berechnen, dass die
Wertschöpfung von der Arbeitsstufe
des Fehlerauftrittes bis zur Fehlerbe-
hebung berücksichtigt wird.

Das heißt, mit jedem weiteren Ar-
beitsschritt, den der Fehler uner-
kannt durchläuft, vergrößert sich der

Wertschöpfungsverlust. Die I(osten-
anteile summieren sich schließlich
zu den gesamten Fehlerkosten der
Fert igung auf und bi lden die Grund-
lage der Verbesserung.

In einem zweiten Schritt werden
die Ursachen der Fehlerkosten mit
klassischen Problemlösungsmetho-
den wie 8D, Shainin-Methoden oder
Six Sigma ermittelt und Maßnahmen
zu ihrer Vermeidung entwickelt.

Anhand dieser Vermeidung lässt
sich schließlich die I(osteneinspa-
rung präzise errechnen. Diese Eins-
parung ist erheblich größer als bis-
lang angenommen, weil sie die ge-
samten Verluste vom Beginn bis zum
Ende der Wertschöpfungskette des
Produktes berücksichrigr.

AP-Autor Bernd von Regius arbeitet
bei Ford in der Abteilung,Oualität in
der Entwicklung': ,,2O Prozent Kosten-
red uzieru n g sinO *",n" t"',i1,1"",r,; 

ror,

Ist die Maßnahme in der Fertigung
integriert, lässt sich die Reduzierung
der Fehlerkosten schnell bestätigen.
Analysebeispiele, wie das von einem
Lieferanten für Ventile im pkw-Kraft-

stoffsystem, zeigten ein Einsparpoten-
zial von fast einer viertel Million Eu-
ro. Der Einkaufspreis verminderte
sich für den I(unden um nahezu 20
Prozent, weil die Fehlerverursacher

abgestellt werden konnten.

Diese Methode gilt als ideal für al-
le Unternehmen, die sowohl ihre ei-
genen Fertigungs-Fehlerkosten re-
duzieren als auch die Einkaufspreise
der Zulieferer positiv beeinflussen
möchten. Solche Qualitätskosten-
analysen bei den eigenen Zulieferern
liefern den schnellsten spürbaren Er-
folg im Einkaufsbudget.

Kompromisslos in Richtung Qualität
getrimmt: Fords Modellpalette. Hier
der neue Focus C-Max
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Mehr zu diesem Thema vermittelt
das rund 200 Seiten starke Buch
von Bernd von Regius ,Kostenre-
duktion in der Produktion - Pra-
xisleitfaden für Qualitätskosten-
analysen', erschienen bei Springer
Science. Das Buch zeigt die Me-
thode der Fehlerkostenanalyse
auf und demonstriert die Umset-
zung anhand von Praxisbeispie-
len. Auf die Fehlerkostenvermei-
dung wird ebenfalls eingegangen.
Mehr dazu unter:
www.q ua I itaetskosten.de.
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