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Second Designh — Der groRe Wurf

Fiir die KOSTENREDUZIERUNG bieten Designdanderungen und Prozessoptimierungen viel mehr Poten-
zial als die Verlagerung der Produktion in Billiglohnlander. Zu diesem Ergebnis kommen Berater der
Miinchner ecs. Diese Felder sollten daher Prioritat bei den Bemiihungen zur Kostensenkung haben.
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weit tiber den erzielten Produktivitéts-
fortschritten und steigende Rohstoff-

Summary

Aufgrund von Zeitdruck und Un-
sicherheiten in Umfeld und An-
forderungen werden bei der Pro-
duktentwicklung oft technische
Reserven eingebaut, die die Her-
stellkosten steigern. Das Produkt
anschlielend einem Second De-
sign zu unterziehen und dabei
unnotige Reserven herauszu-
nehmen, kann zu deutlichen Ko-
steneinsparungen fiihren.

und Logistikkos-
ten gehen eine fa-
tale Allianz ein.
Demgegeniiber
stehen gerade in
jliingster Zeit die
ungebrochenen
Forderungen der
OEMs nach weite-
ren — hdufig ana-
lytisch nicht mehr
nachvollziehbaren
— Kostensenkun-
gen. Wo lassen
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Erkennen, wo die groBten Sparpotenziale liegen:
Produkte einem Second Design zu unterziehen,
kann die Kosten oft drastisch reduzieren.

sich angesichts dieser Situation die noti-
gen tiiberproportionalen Kostensenkun-
gen erzielen?

Um diese Frage zu beantworten,
wurde eine Vielzahl von Design-to-
Cost-Projekten (DTC) analysiert, die bei
der ecs Beratung und Service GmbH
durchgefithrt wurden. Dabei handelte
es sich durchweg um Teile und Systeme
mittlerer Komplexitdt, die in hohen
Stiickzahlen produziert werden. In der
Regel wurden unterschiedliche Techno-
logien parallel eingesetzt (etwa Elektro-
nik, Kunststoff, Metallbearbeitung). Es
wurden nur Teile betrachtet, bei denen
die Kundenfunktionen unverdndert
blieben.

Ermittelt wurde, wie viel folgende
Einzelmallnahmen zur erzielten Kosten-
einsparung beitrugen:

m Verlagerung: Verlagerung der Ferti-
gung an einen Low-cost-Standort
® Supply Chain: Wertstromanalyse/

Nachverhandlung von Kaufteilen

und Lieferantenwechsel
m Material: Einsatz eines giinstigeren

Basismaterials
B Design: Anderung der Produktgestal-

tung und Riicknahme der Anforde-

rungen an die Einzelteile
m Fertigung: Optimierung des Ferti-
gungsprozesses
Die ermittelten Effekte der Kostenopti-
mierungsprojekte sind eindrucksvoll:
Durchschnittlich wurde eine Einspa-
rung der Herstellkosten von 29,8 Pro-
zent erzielt. Bei 90 Prozent der Projekte
tiberstiegen die Einsparungen 15 Pro-
zent, etwa die Halfte der Projekte wies
Einsparungen zwischen 30 und 50 Pro-
zent auf.

Auch bei der Analyse, durch welche
Ansdtze die Einsparungen erzielt wur-
den, ergeben sich Uberraschungen: Die
Verlagerung der Fertigung in Billig-
lohnldnder macht sich zwar bemerkbar,
tragt aber nur 19 Prozent zur Kosten-
senkung bei. Auch Verdnderungen in
der Supply-Chain wie Wertstromanaly-
se, Nachverhandung, Lieferantenwech-
sel und Anderung der Wertschopfung-
stiefe haben zwar durchaus einen Effekt
(15 Prozent). Die starksten Senkungen
der Herstellkosten lassen sich jedoch
durch Designdnderungen (33 Prozent)
und Optimierung der Fertigungsprozes-
se (24 Prozent) erzielen.

Dabei kamen die Effekte bei Re-
design weniger durch die klassischen
Ansdtze Bauteilintegration oder Elimi-
nation von Bauteilen zustande, viel-
mehr wurde die Gestaltung der Einzel-
teile konsequent an die Anforderungen
angepasst. Radikale Konzeptdnderun-
gen waren eher die Ausnahme und
hdufig der Verdanderung von wichtigen
Basisparametern (etwa Stlickzahlerwei-
terung) geschuldet.

Bei der Untersuchung kristallisierten
sich folgende Erfolgstaktoren heraus.

m Second Design: Von einem gesi-
cherten Entwicklungsstand durch
JFirst Design‘ ausgehen.



GroBere Optimierungsschritte sind
in der Regel erst dann moglich, wenn
ein gesicherter technischer Stand und
eine definierte Systemumgebung vor-
liegen. In der Konzeptentwicklung und
friithen Serienentwicklung sind die Vor-
teile bestimmter Malinahmen aufgrund
der vielen Anderungen nur schwer ab-
schatzbar. Kostenbetrachtungen haben
hier im Wesentlichen zwei StoRrich-
tungen: Kalkulationsbasis und Konzept-
entscheidung.

Man muss sich vor Augen halten:
Das Wesen einer Optimierung liegt dar-
in, dass sie die Reserven voll ausschopft
und an die Grenzen des Machbaren
geht. Hierfiir miissen die Anforderun-
gen stabil sein, da sich sonst MaRnah-
men im Nachhinein als nicht umsetzbar
erweisen konnen.

m  Radikalitdit des Denkens”: Impulse
zur Anderung des Denkens schatfen.

Viele Effekte kommen durch eine
neuen Blick auf das Produkt zustande.
Das hierfiir erforderliche Denken ist oft
nicht im Rahmen der normalen Projekt-
arbeit sicherzustellen. Als wirksam ha-
ben sich regelmafige crosstunktionale
Meetings erwiesen, die ausschliellich
der Ideengenerierung fiir DTC dienen.
® ,Gesunde Ignoranz’: Bauteile unvor-
eingenommen betrachten.

Komplexe Lésungen auf dem Priifstand
Um die oben beschriebenen neuen Be-
trachtungsweisen einzuleiten, ist es oft
hilfreich, nur absolute Kernanforde-
rungen in die Analyse miteinzubezie-
hen, da weitergehende Anforderungen
hdutig bereits eine technische Umset-
zung prdjudizieren. So wurde in vielen
Féllen bei der Ideengenerierung zu-
nachst nur das Produkt als solches in
Verbindung mit seiner Kundenfunktion
betrachtet und Teil fiir Teil auf die Er-
fillung der Kundenfunktion hin unter-
sucht. Insbesondere auffallig komplexe
Losungen wurden auf den Priifstand
gestellt. In der Diskussion mit den
Know-how-Trdagern, die die Entste-
hungsgeschichte der jeweiligen techni-
schen Losung kennen, haben sich hau-
fig neue Varianten herausgestellt, die
letztendlich zu signifikanten Kosten-
senkungen gefiihrt haben.

In vielen Projekten wurden in der
Auslegung der Bauteile technische Re-
serven gefunden, die zu einem frithen
Zeitpunkt im Entwicklungsablauf ent-
standen sind, als die Systemumgebung
nicht hinreichend ausdefiniert war, um
die Machbarkeit ohne diese Reserven zu
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Mebhr als die Hilfte der Potenziale zur Reduzierung liegen in den Bereichen Prozessoptimierung

und Designédnderung.
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Unscharfe Anforderungen und eine verianderliche Systemumgebung tragen dazu bei, dass das er-
ste Design eines Produktes oft viele Reserven enthilt. Diese gilt es im Second Design einzusparen.

gewahrleisten. Um auf der sicheren Seite
zu entwickeln, werden daher oft bewusst
oder auch unbewusst Reserven in das
Design einbaut mit dem Ziel, das Projekt
erfolgreich im vorgegebenen Rahmen zu
realisieren. Das heif3t: Die Bildung dieser
Reserven ldsst sich in der Regel in den
heutigen kurzen von paralleler Arbeit
gepragten Entwicklungszyklen nicht ver-
meiden. Wie sieht es aber aus, wenn die
Systemumgebung feststeht, die Entschei-
dungen getroffen sind?

Sehr héaufig ist dann im Entwick-
lungsplan keine Zeit mehr fiir Optimie-
rungen vorhanden. Anderungen sind
fast ausschlieBlich der Abstimmung der
Komponenten aufeinander geschuldet.
Technische Reserven sind damit der
Preis, den man fiir eine kurze Time to
market zahlt.

Eine weitere Erkenntnis lautet: Nicht
nur straffe Zeitplane, sondern jede Mal3-
nahme, die zu einem unsicheren System-
umfeld fiihrt, beglinstigt die Bildung tech-
nischer Reserven, die spater oft nicht
mehr oder nur mit hohem Autwand re-
duziert werden konnen. Dies gilt insbe-
sondere fiir spate Entscheidungen, sei es

im Konzept, der Lieferantenauswahl oder
hinsichtlich der Parameter in der System-
umgebung.

Second Design eréffnet einen

neuen Kostenhorizont

Die vorliegende Untersuchung belegt,
das ohne eine erste realisierte Entwick-
lung (First Design) keine hinreichende
Erfahrung gegeben ist, den zweiten ent-
scheidenden Kostenreduktionsschritt
(Second Design) einzuleiten. Diese Ab-
folge ist offensichtlich von grolierer
Bedeutung als Fragen zur klassischen
DTC-Methodik. Allein die Aufeinander-
folge reicht nicht, wenn nicht die Rah-
menbedingungen fiir die zweite Phase
berticksichtigt werden.

Damit wird der Begriff der Kostenop-
timierung betrachtlich erweitert, denn
es gilt damit, das Optimum zu finden
zwischen groRtmaoglicher Flexibilitdat im
Entwicklungsprozess einerseits und der
kostenoptimalen Losung auf Kompo-
nentenebene andererseits.

Dr. Hans Sporet, Prof. Dr.-Ing. Rolf Rascher,
Katharina Schulte, alle ecs Beratung und
Service GmbH, Miinchen <
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