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[Allgemeine Fehlerdaten }\\ ,,{ Fehlerbeschreibungen]
Fehler-1D --é E E é—- Symptome
Datum -1 . - Fehlerart

Die Fehlerdatenbank dient als zentrales System zur Fehlermeldender -1 | |+~ Schweregrad
Erfassung, Analyse und Verwaltung von Fehlern. Sie  produktionslinie/Standort -+ . @ /'~ Beteiligte Komponenten
ermoglicht eine strukturierte Verwaltung von Produktdetails -~

) ) Fehlerdatenbank S~ Prozess- und
Fehlerdaten und verbindet aktuelle Informationen / { B Produktionsinformationen]
mit friiheren Erkenntnissen aus Qualitatsmethoden 1 ?_Prozessparameter
(z. B. 5-Why-Analyse, Ishikawa-Diagramm, FMEA, Identifizierte Ursachen -+ -~ Maschinendaten
ParetO-Analyse, 8D'Rep0rt). MaBnahmen ——E :r— Materialinformationen

Berichte und Analysen - -’ '~ Arbeitsanweisungen



Projekt ,Exploration von Einsatzszenarien fir die  AQI | &

intelligente Verarbeitung von Qualitatsdaten”

A =[hE

Tiirgriff links vorne bricht bei normaler Nutzung nach kurzer Zeit.

1. Fehler entdeckt. Fehler beschreiben.

2. KI macht Vorhersage Uber die Fehlerart basierend auf der Fehlerbeschreibung durch eine Analyse der anderen
Fehlerberichte (um Ahnlichkeiten der Fehlerbeschreibung zu suchen).
Nutzer Wéhlt die passendsten Fehlerart (Entscheidung nicht durch Kil)

Fehlerdatenbank Mdgliche Fehlerart | Wahrscheinlichkeit
Es handelt sich bei dieser
Materialfehler Fehlerbeschreibung um
Tiirgriff links Produktionsfehler
vorne bricht
bei normaler J -
Nutzung nach
kurzer Zeit. : Bedienfehler des 4%
Mutzers

.
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3. Suche nach den passendsten Mitarbeitern, um den aktuellen Fehler zu beheben (Team hilden)
Die Kl schlagt Mitarbeiter vor, die Erfahrung mit ahnlichen Fehlern haben:
« Person A (99 % Relevanz, Expertin flir Designanalyse)
« Person B (80 % Relevanz, Spezialist fiir Fertigungstechnik)
> Ein Team aus Person A, Person B und einem zusatzlichen Projektmanager wird
gebildet.

" Fers | stk .
» 233

Person X i}

Ve

“ Person B 80
9. —
o

N Team gebildet y

AQI |

Automotive
Quality Institute



Projekt ,Exploration von Einsatzszenarien fir die  AQI | &
intelligente Verarbeitung von Qualitatsdaten”

4. Ursache analysieren
4.1. Die Kl vergleicht die Turgriffbeschreibung mit ahnlichen Fallen in der Fehlerdatenbank
4.2. Die Kl verwendet Assoziationsanalyse, um potenzielle Ursachen mit historischen Daten zu verkniipfen

Ahnlicher Fall 2021 \

Designschwiche
fiihrte zu Briichen
in einem anderen

Belastungstests
entdeckten
Designfehler zu
spat.

Al

I . % Kritische Bereiche weisen unzureichende Materialdicken auf

Das verwendete Kunststoffmaterial ist fiir hochbelastete
— UL Anwendungen weniger geeignet ® @ ®
Zudiinnes i
Kunststoffmaterial —y "% Unzureichende Belastungstests: Die Tests simulierten regle g ‘
shnliche Probleme. Nutzungsszenarien nicht ausreichend -
——
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5. MalRnahmen ableiten
Basierend auf der Analyse schlagt die KI MaRnahmen vor, die aus der Fehlerdatenbank abgeleitet werden. Die
Maflnahmen sind sowohl mit den Ursachen als auch mit ahnlichen Fehlerfallen verknupft.

/ " Malnahme 1: Verstérkung der kritischen Bereiche \
Q im Tiirgriffdesign durch eine hihere Materialdicke.

iEE » MaBnahme 2: Oberpriifung des Tirgriffdesigns mit K-
ggg Q/ gestiitzter Belastungssimulation (Finite-Elemente-Methode) e ® o
- C: - o —t,. MaBnahme 3: Ersetzen des aktuellen Kunststoffs durch einen —
' robusteren Polycarbonat-Mix H

s Mafnahme 4: Einflhrung won Materaltests, die extreme
Nutzungsbedingungen simulieren

Fehlerdatenbank , MaBnahme 5: Entwicklung neuer Testverfahren, die reale
Mutzungsbedingungen besser abbilden

Mabnahme 12: Einfiihrung von zusétzlichen Reinigungsschritten e
in der Produktionslinie

_ MaBnshme 13: Austausch des Montageteams durch o
~ erfahrenere Mitarbeiter

« Das Team beschlieBt, mit den Malnahmen 1, 2 und 3 zu beginnen und die Mallnahmen 4 und 5 als
langfristige PraventionsmalRnahmen umzusetzen.
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6. Durchfiihrung der MalRnahmen: Das Team priorisiert die MalBnahmen und legt eine Reihenfolge fiir die Umsetzung fest

7. Bewertung der Mallnahmen: Die Wirksamkeit der durchgefiihrten MalRnahmen wird sowohl durch manuelle Priifungen als
auch durch Kl-gestiitzte Analysen umfassend bewertet. Dabei werden die implementierten Anderungen hinsichtlich ihrer
Effektivitat, Nachhaltigkeit und potenziellen Auswirkungen auf ahnliche Probleme Uberprift.

8. Automatische Erstellung des 8D-Reports
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Falls keine Losung gefunden wird, die Ursachenanalyse
keine klaren Ergebnisse liefert oder Mainahmen nicht
erfolgreich sind, schlagt die Kl folgende Qualitatsmethoden
vor:

1. Ishikawa-Diagramm: Systematische Erfassung aller
moglichen Einflussfaktoren.

2. 5-Why-Analyse: Tiefere Ursachenanalyse.

3. FMEA: Identifikation von Risiken und neuen MaRnahmen.

Das Team wahlt eine Methode, fiihrt sie durch und speichert
die Ergebnisse in der Fehlerdatenbank.



