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Ereignis Aktivität

Subprozess Rolle

System Attribut

Produkt

Konnektor AND

Konnektor IOR

Konnektor XOR

Legende



Unterstützer

Qualitätsprüfer
(Qualitätstor)

Qualitätsprüfprozess
durchführen

Fahrzeug
im Qualitätstor

eingetroffen

Fahrzeug Fördertechnik
Fahrzeug zum

Qualitätstor
transportieren

Produktqualität
als n.i.O. dokumentiert

Produktqualität
als i.O. dokumentiert

Unterstützungsprozess
durchführen

Produktqualität
als n.i.O. dokumentiert

Produktqualität
als i.O. dokumentiert

MonteurMontageprozess
durchführen

Fahrzeug in
Montagestation

eingetroffen

FördertechnikFahrzeug
Fahrzeug zu

Montagestation
transportieren

Fahrzeug
lackiert

Nächste Station
ist eine Montagestation

Nacharbeit durch
Unterstützer
nicht möglich

Nächste Station
ist ein Qualitätstor

Nacharbeit durch
Unterstützer
möglich



Qualitätsprüfer
(Abschlussprüfung)

Fahrzeug

Fördertechnik

Qualitätsprüfprozess
durchführen

Fahrzeug in
Abschlussprüfung

eingetroffen

Fahrzeug zur
Abschlussprüfung

transportieren

NacharbeiterNacharbeitsprozess
durchführen

Fahrzeug in
Nacharbeitsstation

eingetroffen

Fördertechnik

Fahrzeug

Fahrzeug zur
Nacharbeitsstation

transportieren

Produktqualität
als i.O. dokumentiert

Produktqualität
als n.i.O. dokumentiert

Monteur Montageprozess
abschließen

Produktqualität
als i.O. dokumentiert

Produktqualität
als n.i.O. dokumentiert

Nächste Station
ist Montageende (MOE)

Abschlussprüfung
nicht erfolgt



Fahrzeug
versandfertig

QualitätsprüferWerkschlussabnahme
durchführen

Produktqualität
als n.i.O. dokumentiert

Produktqualität
als i.O. dokumentiert

Qualitätsprüfer
(Stichprobenprüfung)

Qualitätsprüfprozess
durchführen

Fahrzeug in
Stichprobenprüfung

eingetroffen

Fahrzeug

Fördertechnik

Fahrzeug zur
Stichprobenprüfung

transportieren

Produktqualität
als n.i.O. dokumentiert

Produktqualität
als i.O. dokumentiert

Fahrzeug
nicht vertriebsfähig

Produktqualität
nachgearbeitet

Abschlussprüfung erfolgt

95% der Fahrzeuge

5% der Fahrzeuge



Werkzeug Fahrzeug

Monteur

Montage
erfolgreich

Montage
erfolglos

Bauteil Monteur

Montage
durchführen

Bauteil

Monteur Monteur

Bauteile
kommissioniert

Werkzeuge
kommissioniert

Werkzeuge
kommissionieren

Werkzeug

Qualitätsmerkmale
ermitteln

Bauteile
kommissionieren

Montageschritte
identifiziert

Bauteile
identifiziert

MonteurMontageinformation
einholen

Fahrzeug in
Montagestation

eingetroffen

WII

keine Bauteile
und Werkzeuge
notwendig

Bauteile
notwendig

Werkzeuge
notwendig



QCSQualitätsinformationen
weiterleiten

Produktqualität
als n.i.O. dokumentiert

Bauteil

Werkzeug

Monteur

Nacharbeit
abgeschlossen

Qualitätsmangel
dokumentiert

WII

Monteur

Qualitätsmangel
dokumentieren

Nacharbeit
durchführen

Nacharbeit
nicht möglich

Nacharbeit
möglich

Bauteil

Monteur

Nacharbeitsfähigkeit
prüfen

WII

Monteur

Produktqualität
als i.O. dokumentiert

Montageumfänge
quittieren

Produktqualität
liegt nicht vor

Produktqualität
liegt vor

MonteurProduktqualität
prüfen

Prüfmerkmale
ermittelt



Platzhalter
für Rolle

Platzhalter
für Rolle

WII

Prüfmerkmale
ermittelt

Prüfmerkmale
ermitteln

Qualitätsmerkmale
ermittelt

Qualitätsmerkmale
ermitteln WII

Variables
Ereignis

Platzhalter
für Rolle

Platzhalter
für Rolle

Platzhalter
für Rolle

Produktqualität
liegt nicht vor

Qualitätsprüfung
abschließen

Prüfmerkmale
außerhalb des

Toleranzbereichs

Produktqualität
liegt vor

Qualitätsprüfung
abschließen

Werkzeug

Prüfmerkmale
innerhalb des

Toleranzbereichs

Prüfmerkmale
überprüfen

Bauteil

Variables
Ereignis



UnterstützerQualitätsmerkmale
ermitteln

Bauteile
identifiziert

Montageschritte
identifiziert

UnterstützerMontageinformation
einholen

Fahrzeug
erreicht

UnterstützerFahrzeug
aufsuchen

Qualitätsmangel
entdeckt

Monteur

WII

WII

UnterstützerQualitätsinformation
einholen

Produktqualität
als n.i.O. dokumentiert



QCS

Produktqualität
als n.i.O. dokumentiert

Qualitätsinformationen
weiterleiten

Qualitätsmangel
dokumentiert

WII

WII

Unterstützer

Produktqualität
als i.O. dokumentiert

Montageumfänge
quittieren

Unterstützer

Qualitätsmangel
dokumentieren

Produktqualität
liegt nicht vor

Produktqualität
liegt vor

UnterstützerNacharbeit
durchführen

Nacharbeit
nicht möglich

Nacharbeit
möglich

UnterstützerNacharbeitsfähigkeit
prüfen

Prüfmerkmale
ermittelt

Bauteil



Platzhalter
für Rolle

Platzhalter
für Rolle

FahrzeugWerkzeug

Produktqualität
liegt nicht vor

Produktqualität
liegt vor

Produktqualität
prüfen

Nacharbeit
abgeschlossen

Bauteil

Nacharbeit
durchführen

Bauteil

Platzhalter
für Rolle

Platzhalter
für Rolle

Bauteile
kommissioniert

Werkzeuge
kommissioniert

Werkzeuge
kommissionieren

Werkzeug

Bauteile
kommissionieren

Nacharbeit
möglich

keine Bauteile
und Werkzeuge
notwendig

Bauteile
notwendig

Werkzeuge
notwendig



Qualitätsprüfer

WII

Produktqualität
als i.O. dokumentiert

Produktqualität
als i.O. dokumentieren

Qualitätsprüfer

Qualitätsprüfer

Qualitätsprüfer

Qualitätsprüfer

Produktqualität
als n.i.O. dokumentiert

Produktqualität
als i.O. dokumentiert

Qualitätsprüfsystem
einsetzen QIS

Qualitätsstatus
bekannt

WII

Qualitätsinformationen
einholen

Produktqualität
als n.i.O. dokumentiert

Qualitätsmangel
dokumentieren

Produktqualität
liegt nicht vor

Produktqualität
liegt vor

Produktqualität
prüfen

Prüfmerkmale
ermittelt

Qualitätsmerkmale
ermitteln

Variables
Ereignis

Qualitätsprüfsystem
vorhanden

Qualitätsprüfsystem
nicht vorhanden V
detaillierte Qualitätsprüfung



IS

QIS

Produktqualität
als i.O. dokumentiert

Produktqualität
als i.O. dokumentieren

Bauteil Qualitätsprüfer

WII

IS

QIS

QIS

Qualitätsmängel
überprüfen

Qualitätsprüfer
informiert

Qualitätsmangel
unter Vorbehalt
dokumentiert

Qualitätsstatus an
Qualitätsprüfer

weiterleiten

Qualitätsmangel
dokumentieren

Produktqualität
liegt nicht vor

Produktqualität
liegt vor

Produktqualität
prüfen

Prüfmerkmale
ermittelt

Qualitätsmerkmale
ermitteln QIS

Variables
Ereignis



QualitätsprüferNacharbeit
durchführen

Qualitätsprüfer

WII

Produktqualität
als i.O. dokumentiert

Montageumfänge
quittieren

Produktqualität
liegt vor

Produktqualität
liegt nicht vor

Nacharbeit
möglich

Nacharbeit
nicht möglich

Bauteil QualitätsprüferNacharbeitsfähigkeit
prüfen

WII WII

Produktqualität
als i.O. dokumentiert

QCS

Produktqualität
als n.i.O. dokumentiert

Qualitätsinformationen
weiterleiten

Qualitätsmangel
dokumentiert

Qualitätsprüfer Qualitätsprüfer

Prüfergebnis
korrigieren

Prüfergebnis
validieren

Prüfergebnis
nicht korrekt

Prüfergebnis
korrekt



Platzhalter
für Rolle

WII

Produktqualität
als n.i.O. dokumentiert

Qualitätsinformationen
weiterleiten

Qualitätsmangel
dokumentiert

Produktionsnummer

Fehlerart

Bauteil

WII

Qualitätsmangel
dokumentieren

Variables
Ereignis



WII Nacharbeiter

NacharbeiterQualitätsmerkmale
ermitteln

Montageschritte
identifiziert

Bauteile
identifiziert

Montageinformation
einholen

Qualitätsmangel
entdeckt

NacharbeiterQualitätsinformation
einholenWII

Fahrzeug in
Nacharbeitsstation

eingetroffen



NacharbeiterNacharbeit
durchführen

WII

Fahrzeug nicht
vertriebsfähig

Nacharbeiter

Fahrzeug
weiterleiten

Produktqualität
nachgearbeitet

Nacharbeiter WIINacharbeit
dokumentieren

WII

Nacharbeiter

Produktqualität
als i.O. dokumentiert

Montageumfänge
quittieren

Produktqualität
liegt nicht vor

Produktqualität
liegt vor

Nacharbeit
nicht möglich

Nacharbeit
möglich

NacharbeiterBauteil Nacharbeitsfähigkeit
prüfen

Prüfmerkmale
ermittelt
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Steigende Variantenvielfalt der Produkte und hohe Flexibilitätsanforde-
rungen der Produktionsprozesse resultieren in zunehmender Komplexi-
tät der Automobilproduktion. Anforderungen dieser Art beeinfl ussen 
maß geblich sowohl die kundenrelevante Produktqualität als auch die 
unternehmensrelevante Produktionsqualität. Zwar haben informations-
technische Methoden und Konzepte bereits einen wichtigen Beitrag zur 
Beherrschbarkeit dieser Herausforderungen geleistet, dennoch existiert 
trotz des intensivierten Qualitätsbewusstseins und des technologischen 
Fortschritts weiterhin ein hoher Anteil an Qualitätsmängeln und Aus-
schüssen innerhalb der Produktion. Zudem ist zur Gewährleistung der 
Qualitätsanforderungen sowie einer effektiven und effi zienten Quali-
tätsregelung eine intensive Kollaboration zwischen Mensch und System 
inner halb der Montagelinie erforderlich. Als Lösungsansätze liefert diese 
Arbeit dazu fünf methodisch-technische Beiträge zur Regelung der Pro-
duktionsqualität in der Fahrzeugmontage.
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