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Effizienzsteigerung in der Teilekontrolle

Wie eine realistische Oberflachenbewertung Nacharbeit und Ausschuss um bis
zu 50 % reduziert

Zusammenfassung

Die Qualitatskontrolle von Interieurteilen in der Automobilindustrie verursacht erhebliche,
oft unnotige Kosten. Obwohl| Automobilhersteller klare Vorgaben zu zulassigen
Oberflachenmerkmalen machen, setzen viele Zulieferer in der Praxis der
Oberflachenkontrolle deutlich strengere Mal3stabe an.

Der Grund liegt weniger in der Technik — sondern in der Psychologie:

Mitarbeiter der Oberflachenkontrolle und Qualitatssicherung haben die Aufgabe, Fehler
zu finden, Risiken zu vermeiden und Reklamationen auszuschliel3en. Kosten haben an
dieser Stelle keine Prioritat.

Das Ergebnis: Nacharbeit, Ausschuss steigen durch die interne Qualitatsanforderungen
Uber das notwendige Mal3.

Dieses Whitepaper zeigt, wie Unternehmen durch klare Anforderungsdefinition,
pragmatische Entscheidungsregeln und ein neues Verstandnis der ,realen Qualitat” bis
zu 50 % Einsparpotenzial realisieren kdnnen — ohne EinbufRen bei Kundenzufriedenheit
oder Produktsicherheit.

B3 Jetzt unverbindliche Potenzialanalyse anfragen.
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1. Ein unterschatztes Kostenproblem

Auf den ersten Blick scheint die Oberflachenqualitat klar geregelt zu sein. Die
AulBenlackierung eines Fahrzeugs zeigt beispielsweise deutlich, dass kleine
Oberflachenmerkmale zulassig sind. Diese Toleranzen sind bewusst definiert und werden
von OEMs akzeptiert und gelebt. Sie sind bei einer genauen Betrachtung der
Lackoberflachen sichtbar und erkennbar.

Anders verhalt es sich bei Interieurteilen wie Zierleisten, Chromapplikationen oder
Klavierlack-Oberflachen. Obwohl die technischen Anforderungen auch hier
Oberflachenmerkmale zulassen, entsteht in der Praxis der Eindruck absoluter
Makellosigkeit. Wenn Sie hier im Stau oder bei anderen Wartezeiten die Oberflachen
genau ansehen, werden Sie nur auerst selten ein zulassiges Oberflachenmerkmal
finden.

Fur viele Mitarbeiter gilt bei der Oberflachenkontrolle: Jedes sichtbare Merkmal ist ein
Fehler —auch wenn es objektiv keiner ist.

Dieses Missverhaltnis fuhrt zu einer Uberzogenen Qualitatskultur, die am Ende massiv
Geld kostet.

2. Psychologie der Oberflachenkontrolle - der wahre
Kostentreiber

Der entscheidende Faktor hinter Ubertriebenem Aussortieren ist nicht die
Kundenerwartung. Es ist die Psychologie.

2.1 Fehler finden als Erfolgserlebnis

Mitarbeiter der Oberflachenkontrolle — ob intern oder extern — verfolgen ein klares Ziel:
Fehler erkennen, aussortieren, Risiken vermeiden.

Jedes gefundene Oberflachenmerkmal erzeugt mehrere positive Effekte:

e Auftragsbestatigung: Der Mitarbeiter hat ,gut gepruft®.
e Konfliktvermeidung: Ein aussortiertes Teil fuhrt definitiv nicht zu Reklamationen.
e Sicherheit: Weniger Diskussionen mit Vorgesetzten oder Kunden.

Kosten spielen in diesem Kontext keine Rolle. Sie werden in vielen Unternehmen nicht
einmal ermittelt. Das System belohnt Fehlersuche — nicht Wirtschaftlichkeit.



2.2 Der Einfluss der Qualitatssicherung
Die Qualitatssicherung hat dieselbe Motivation. Ihr Fokus liegt auf:

e Reklamationsvermeidung
e Sicherstellung der Kundenzufriedenheit
e Stabilitat im Kundenkontakt

Ein GeschaftsfUhrer brachte es in einem Gesprach pragnant auf den Punkt:
,Und Sie wissen ja: Nichts ist teurer als Reklamationen.”

In dieser Kultur ist es logisch, lieber zu viel als zu wenig auszusortieren — selbst wenn das
gegen die eigentlichen Anforderungen des OEMs geht.

3. Die Folgen: Uberqualitit statt Kundenorientierung

Diese psychologischen Mechanismen fUhren zu einer strukturellen Uberqualitat, deren
Folgen weitreichend sind:

3.1 Unnoétige Nacharbeit

Krater, StaubeinschllUsse oder andere visuelle Merkmale werden nachgearbeitet, obwohl
sie im Rahmen der Spezifikation waren.

3.2 Hoher Ausschuss

Teile, die technisch und optisch zulassig waren, werden verschrottet.

3.3 Ineffiziente Produktionskapazitaten

Ressourcen flie3en in das ,Perfektmachen® statt in stabile Produktionsprozesse.
3.4 Kostensteigerungen entlang der gesamten Lieferkette

Vom 2nd Tier bis zum OEM werden Materialien und Arbeitszeit verschwendet.

3.5 Qualitatsstandards werden neu definiert - aber nicht vom Kunden

In der Praxis entsteht ein neues, Uberzogenes Qualitatsniveau, das nicht vertraglich
gefordert ist.

Anstatt die Spezifikation einzuhalten, wird sie unbewusst ,verscharft”.



4. Die Chance: Anforderungen verstehen und
Spielrdume nutzen

Die gute Nachricht: Unternehmen kénnen dieses Problem gezielt |6sen — ohne
Qualitatsabstriche.

4.1 Klare Anforderungsdefinitionen

OEM-Spezifikationen enthalten in der Regel Toleranzen und zulassige
Oberflachenmerkmale. Diese mussen:

e richtig interpretiert
e operationalisiert
e und an alle beteiligten Mitarbeiter vermittelt werden.

Dafur sind Abstimmgesprache Uber die Prozesskette, Hardware- und visuelle Muster und
eine wiederkehrende Schulung der Mitarbeiter erforderlich.

4.2 Transparente Entscheidungsregeln

Was ist zulassig?
Was ist ein kritischer Fehler?
Was ist tolerierbar?

Solche Regeln geben Prufern Sicherheit — und reduzieren unnétiges Aussortieren.

4.3 Schulung und Sensibilisierung
Mitarbeiter mussen verstehen, dass:

e nicht jedes Merkmal ein Fehler ist
e nicht jede Diskussion mit dem Kunden negativ anzusehen ist
e Effizienz und Qualitat keine Gegensatze sind

4.4 Einheitliche Schnittstellenqualitat
Abstimmung der Anforderungen mit:

e Lieferanten

e Fertigung

e interner Q-Sicherung
e OEM-Kunden

Erst wenn alle auf denselben Qualitatsbegriff schauen, sinkt der Ausschuss messbar.



4.5 Systematische KPI-Steuerung

Zur Steuerung des Prozesses sind transparente Kennzahlen zu folgenden Punkten
erforderlich:

e Ausschussquote
e Nacharbeitsquoten und Aufwand
e Reklamationsrate

Mit diesen Kennzahlen, kann eine gezielte Steuerung des Fertigungs- und
Qualitatsprozesses erfolgen.

5. Einsparpotenzial - realistisch und hoch

Auf Basis von Projekterfahrungen und Analysen zeigt sich deutlich:

Durch Nutzung des zulassigen Qualitatsspielraums kdnnen Nacharbeit und Ausschuss
um bis zu 50 % reduziert werden.

Die grof3ten Effekte entstehen durch:

Realistische und einheitliche Beurteilungskriterien
Reduzierung Uberzogener Pruftiefe

Stabilisierung der Oberflachenprozesse

Entlastung der Mitarbeiter in Prufung und Q-Sicherung
Wegfall unnotiger Nacharbeit

Das Risiko von Reklamationen steigt dabei nicht —im Gegenteil: Eine klar definierte,
objektive Prufpraxis fuhrt zu stabilerer Qualitat und weniger subjektiven
Entscheidungen.



6. Fazit

Die Qualitatssicherung bei Lackoberflachen im Interieurbereich leidet nicht an
schlechten Prozessen — sondern an Uberzogenen Erwartungen, die aus psychologischen
Mechanismen entstehen.

Unternehmen, die diese Mechanismen verstehen und die tatsachlichen Anforderungen
in den Mittelpunkt stellen, kbnnen erhebliche Einsparungen erzielen und gleichzeitig die
Produktqualitat stabilisieren.

Effizienz entsteht nicht durch strenge, sondern durch richtige Qualitatsmalstabe.

Mochten Sie wissen, wie hoch lhr Einsparpotenzial in der Teilekontrolle ist?
Wir analysieren lhre aktuellen Priifprozesse, definieren realistische Anforderungen
und zeigen konkrete MaBnahmen zur Reduktion von Nacharbeit und Ausschuss.

EJ Jetzt unverbindliche Potenzialanalyse anfragen.
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