
D ie Analyse von beanstandeten
Feldteilen ist elementarer Be-
standteil des Qualitätsmanage-

ments, des Garantiemanagements und
der Gewährleistungs- und Regressprozes-
se. Im Bereich Qualität hat sie die Aufga-
be, den Ausbaugrund zu identifizieren
und durch den Problem-Lösungs-Prozess

nachhaltig abzustellen. Im Bereich Garan-
tie soll sie von Händlern technisch unbe-
gründete Garantieanträge verhindern. Im
Bereich Gewährleistung und Regress er-
folgt auf Basis der Ergebnisse der Schad-
teilanalyse die quotale Festlegung der Ver-
antwortung für die Gewährleistungskos-
ten. Der neu veröffentlichte VDA-Band

„Schadteilanalyse Feld“, der durch Fach-
experten von sechs Automobilherstellern
und zehn Automobilzulieferern erarbei-
tet wurde, konzentriert sich bewusst auf
die Qualitätsprozesse. Er trifft keine Re-
gelungen und Festlegungen zu Garantie-
, Gewährleistungs- und Regressprozessen,
da diese unternehmensspezifisch sowie
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DER NEUE VDA-STANDARD SCHADTEILANALYSE FELD

Schadensursache erkannt,
Kosten gebannt

Martin Westhof, Sindelfingen

Bauteillieferanten wird eine Stichprobe der weltweiten Feld-

ausfälle vorgelegt. Pro Jahr werden hierbei über eine Million

beanstandete Teile durch über tausend Befundungsstellen

analysiert. Da einheitliche Vorgaben in der Regel nicht exis-

tieren, erfolgt die Analyse für jede Befundungsstelle indivi-

duell und in unterschiedlicher Tiefe. Mit dem neuen VDA-

Standard wird ein übergreifendes Konzept für die Schadteil-

analyse von Feldteilen eingeführt.
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durch vertragliche und gesetzliche Rege-
lungen zwischen den Beteiligten festgelegt
sind.

Mit Serieneinsatz eines neu entwickel-
ten Produkts muss in der Lieferkette ein
schneller und fähiger Schadteilanalyse-
prozess vorhanden sein. Derzeit ist eine
Planung der Schadteilanalyse jedoch nicht
in den Entwicklungsprozessen verankert.
Die Planung erfolgt deshalb oft zu spät
oder überhaupt nicht. Beim Auftreten der
ersten Schadteile sind die beteiligten Part-
ner in der Lieferkette dann häufig mit der
Durchführung einer qualifizierten und
zeitnahen Analyse überfordert. Der VDA-
Standard führt deshalb einen Planungs-
prozess ein, der sicherstellt, dass mit
Markteinführung die notwendigen Pro-
zesse und Ressourcen vorhanden sind.Für
die relevanten Funktionen und Eigen-
schaften müssen Prüfmerkmale mit
Grenzwerten sowie die notwendigen
Prüfmittel in einer Prüfspezifikation de-
finiert sein. Die Planung der Schadteil-
analyse wird dabei in das vereinbarte Ver-
fahren zur Produkt- und Prozessfreigabe
eingebunden.

Der Ausbaugrund für jedes beanstan-
dete Teil lässt sich auf einen Fehler am Teil,
im System oder im Prozess zurückführen.
Damit Fehler in allen Kategorien identi-
fiziert werden können, ist der Schadteil-
analyseprozess als eskalierendes Prüfkon-
zept bestehend aus der Befundung und
dem „No-Trouble-Found-Prozess“ (NTF-
Prozess) aufgebaut (Bild 1). Aufgabe der
Befundung ist es, eine eindeutige Aussa-
ge zu liefern, ob das beanstandete Teil die
Funktionen und Eigenschaften gemäß
Spezifikation erfüllt. Die Befundung ist
hierzu in zwei Stufen aufgebaut: der Stan-
dard- und der Belastungsprüfung. Die
Standardprüfung basiert auf festen Prü-
fungen, die in der Planung vereinbart
wurden, und soll permanent vorhandene
Fehler erkennen. Da auch potenziell meh-
rere Fehler vorhanden sind, muss die
Standardprüfung komplett durchlaufen
werden. Erst nach der Standardprüfung
wird die Kundenbeanstandung überprüft,
klassifiziert und bewertet. Die Belastungs-
prüfung soll Fehlermechanismen identi-
fizieren, die nur bei bestimmten Rand-
und Umweltbedingungen auftreten. Ba-
sierend auf der Bewertung der Kunden-
beanstandung werden die Prüfungen der
Belastungsprüfung ausgewählt. Ergibt die
Kundenbeanstandung einen plausiblen
Hinweis auf einen Fehler, so werden feh-
lerorientierte Prüfungen durchgeführt.

Gibt es keinen plausiblen Hinweis, so wer-
den die gemeinsam im Rahmen der Pla-
nung festgelegten Prüfungen durchlaufen.
Werden in beiden Prüfstufen keine Feh-
ler identifiziert, so erhält das Teil den Sta-
tus „i.O. gemäß Befundung“.

Systematische Problemanalyse

hilft sparen

Auch eine Befundung in möglichst origi-
nalgetreuer Systemnachbildung kann
nicht alle Fehler im System oder Gesamt-
prozess ermitteln. Gerade nicht reprodu-
zierbare Fehler und Prozessfehler verant-
worten jedoch einen beträchtlichen An-
teil der weltweiten Garantiekosten, die
von Experten auf mehrere Milliarden Eu-
ro geschätzt werden. Bauteile, die in der
Befundung keine Fehler aufzeigen, wer-
den gleichwohl meist nicht weiter be-
trachtet. Den entstandenen hohen Auf-
wendungen für Logistik und Befundung
steht dann kein Nutzen oder Erkenntnis-
gewinn gegenüber. Der VDA-Standard
etabliert für dieses wichtige Handlungs-
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feld mit dem „NTF-Prozess“ eine metho-
dische Vorgehensweise.

Bei der Durchführung des NTF-Pro-
zesses wird losgelöst vom Einzelteil ein
Problemthema durch Datensammlung
bzw. -bewertung, Systemprüfung und
Prozessbetrachtung analysiert. Ausgelöst
wird ein NTF-Prozess beim Erreichen von
gemeinsam in der Planung vereinbarten
Auslösekriterien. Der erste Schritt eines
NTF-Prozesses ist die Datensammlung.
Hier werden alle relevanten Daten des
OEMs und Zulieferers zusammengestellt
und mit geeigneten QM-Methoden
analysiert und bewertet. Ziel ist es, neue
Erkenntnisse zu erlangen, um weitere
Untersuchungen im System oder Prozess
durchführen zu können. So führen bei-
spielsweise unzureichende Diagnosemög-
lichkeiten oder Abweichungen von der
Kundenerwartung im Werkstattprozess
zu Falschausbauten (Bild 2). Ebenso kann
ein Prüfschlupf in der Befundung vorlie-
gen, wenn die beanstandete Funktion
nicht als Prüfmerkmal festgelegt wurde.
Schwächen in Design oder Konzept

Bild 1. Prozess der Schadteilanalyse Feld
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führen unter Umständen dazu, dass die
geprüften Merkmale zwar innerhalb der
Spezifikation liegen, jedoch die Kunden-
oder Umweltanforderungen deutlich hö-
her sind. Auch Probleme, die nur im Sys-
temverbund auftreten (z. B. Toleranzpro-
bleme, Verspannungen, Geräuschproble-
me), können in der Regel nicht am Ein-
zelteil reproduziert werden.

Für Fehler, die durch den Schadteil-
analyseprozess identifiziert werden, er-
folgt eine Problemanalyse und Übergabe
an den Problem-Lösungs-Prozess. Ein

kontinuierlicher Verbesserungsprozess
steht über dem Schadteilanalyseprozess
und soll dessen Leistungsfähigkeit sicher-
stellen. Damit ein geregelter Informa-
tionsaustausch zwischen Kunde und Lie-
feranten erfolgen kann, sind definierte
Schnittstellen notwendig.

Von den Gewährleistungskosten

zur Schadteilanalyse 

Die Folgekosten für nicht oder zu spät
identifizierte und abgestellte Fehler betra-

gen ein Vielfaches der Investitionen in ei-
ne fundierte Schadteilanalyse. Das Ma-
nagement konzentriert sich trotzdem
häufig auf die in der Vergangenheit ent-
standenen Gewährleistungskosten, an-
statt die notwendigen Ressourcen für die
Schadteilanalyse bereitzustellen, um die
Fehler abzustellen, die später diese Kosten
verursachen. Mit Implementierung des
Standards in der Automobilindustrie
bleibt zu hoffen, dass die Schadteilanaly-
se zukünftig in der Lieferkette die notwen-
dige Aufmerksamkeit erhält. �

Bild 2. Typische Entstehungsorte von No-Trouble-Found- (NTF-) Problemen
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� NEUE NORMEN

EINDRINGPRÜFUNG

DIN EN ISO 3452 Teile 5 und 6

Die Norm DIN EN ISO 3452-5 „Zerstörungsfreie Prüfung – Eindring-
prüfung – Eindringprüfung bei Temperaturen über 50 °C“ legt die spe-
ziell für die Anwendung bei höheren Temperaturen (über 50 °C) gel-
tenden besonderen Prüfanforderungen sowie das Verfahren zur Qua-
lifizierung der geeigneten Prüfmittel fest. Es dürfen nur Prüfmittel
eingesetzt werden, die für den entsprechenden Temperaturbereich
qualifiziert sind, auch muss der Einsatz stets in übereinstimmung
mit den Anweisungen des Herstellers erfolgen. Die Prüfmittel kön-
nen speziell für die Anwendung bei hohen Temperaturen entwickelt
werden und für diese qualifiziert sein; jedoch können in einigen Fäl-
len auch Prüfmittel, die für die Anwendung bei normalen Tempera-
turen qualifiziert sind, für den Einsatz bei höheren Temperaturen ge-
eignet sein.
Die Norm DIN EN ISO 3452-6 „Zerstörungsfreie Prüfung – Eindring-
prüfung – Eindringprüfung bei Temperaturen unter 10 °C“ legt die
speziell für die Anwendung bei niedrigen Temperaturen (unter +10 °C)
geltenden besonderen Prüfanforderungen sowie das Verfahren zur
Qualifizierung der geeigneten Prüfmittel fest. Es dürfen nur Prüfmit-
tel eingesetzt werden, die für den entsprechenden Temperaturbe-

PRÜFUNG VON SCHWEISSVERBINDUNGEN

DIN EN 15617

Die Norm DIN EN 15617 „Zerstörungsfreie Prüfung von Schweiß-
verbindungen – Beugungslaufzeittechnik (TOFD) – Zulässigkeits-
grenzen“ legt Zulässigkeitsgrenzen für die Prüfung von durchge-
schweißten Verbindungen von ferritischen Stählen zwischen 6 mm
und 300 mm mittels Beugungslaufzeittechnik fest, die den Quali-
tätsanforderungen in EN ISO 5817 entsprechen. Diese Zulässig-
keitsgrenzen sind anwendbar auf Anzeigen,die nach CEN/TS 14751
eingestuft wurden.

WIRBELSTROMPRÜFUNG

DIN EN ISO 12718

Die Norm DINEN ISO12718 „Zerstörungsfreie Prüfung – Wirbelstrom-
prüfung – Terminologie“ definiert Begriffe der Wirbelstromprüfung.
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