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Die FMEA zéhlt als Methode zur préventiven Fehlervermeidung zu einem wichtigen Werkzeug der Qualitétsplanung. Die
Durchfiihrung einer FMEA erfordert die konsequente Strukturierung von oft komplexen Abhdngigkeiten. iQ-FMEA hilft,
dabei den Uberblick zu bewahren und erworbenes Wissen gezielt wiedereinzusetzen. Das Modul ist fiir die Produkt- wie
auch die Prozess-FMEA ausgelegt.

Workflow

Die Unterstltzung durch iQ-FMEA beginnt mit der Darstellung des zu analysierenden Systems und seiner Zerlegung in Kom-
ponenten. Nach den Funktionen der Komponenten kénnen die Funktionen des Gesamtsystems als hierarchische Struktur der
Einzelfunktionen beschrieben werden. Im nachsten Schritt werden zu jeder Funktion die moglichen Fehler angegeben und die
hierarchischen Abhdngigkeiten zwischen den Fehlern analysiert. Aufbauend auf einer Bewertung der Auswirkungen und Ur-
sachen der Fehler kann dann eine Risikoanalyse die kritischen Stellen des Systems aufdecken. Alternativ steht eine Fehler-
baumanalyse zur Verfligung, mit der sich die Ausfallsicherheit des Gesamtsystems bestimmen ldsst. Mit gezielten MaRnahmen
werden die Schwadchen solange verbessert, bis die erforderliche Zuverlassigkeit des Gesamtsystems erreicht ist.

Wichtige Funktionen im Uberblick

Einsatzméglichkeiten

Produkt-FMEA
Prozess-FMEA

Einbettung in iQ-BASIS

e \Vorbereitung einer FMEA als Qualitatsprojekt in
iQ-PROJEKTE

o Verfligbarkeit aller Stammdaten

e Malnahmenverfolgung und -Gberwachung mit
iQ-PROJEKTE

o Weiterverwendung im Produktionslenkungsplan im
Modul iQ-APQP

Die FMEA

Bearbeitung und Visualisierung der Systemstruktur

E-Mail: mail@ahp-gmbh.de -

Erfassung und Darstellung aller Elemente und Teilas-
pekte des Gesamtsystems in einer Maske

Zerlegung in Teilkomponenten in beliebiger Tiefe mog-
lich

Wiederverwendung von Teilkomponenten als Bau-
steine mit Such- und Kopierfunktionen

Einfaches und schnelles Durchspielen verschiedener
Varianten dank Versionskonzept

Erstellung von Funktions- und Fehlerstruktur

Erstellung der Strukturen mit Funktionen einer grafi-
schen Oberflache

Anlegen verschiedener Funktions- und Fehlerstruktu-
ren flr unterschiedliche Aspekte des Gesamtsystems
Automatische Fortschreibung von Fehlerfolgen und
-ursachen fiir eine maximale Datenkonsistenz
Definition der Merkmale inkl. der zugehdorigen Spezifi-
kation

&) Ubersicht FMEA Systemstruktur
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= % 1/ Drosselklappensteller
= A Luftquerschnitt entsprechend der Ansteuerung einstellen
= W Luftquerschnitt trotz Ansteuerung nicht vergroBert
<P Keine Drehmementibertragung vom Stellmetor zur Drosselklappe
B W Verstellung Luftquerschnitt hat zu groBe Hysterese
<= Drehmomentiibertragung vom Stellmotor zur Drosselklappe schwergangig
= @ 1.1/ Stellmotor
A Drosselklappe entsprechend Ansteuerung dber Getriebe antreiben
= 8 1.2/ Getriebe

= 8 1.2.1 / Primarzahnrad
= & Drehmoment von der Ausgangswelle auf das Sekundarzahnrad ubertragen
= W Klemmt auf der Primarzahnradachse
= Keine Drehmomentabertragung vom Stellmotor zur Drosselklappe
= Drechmomentilbertragung vom Stellmotor zur Drosselklappe schwergangig
= 4= Lagerdurchmessertaleranzen zu klein ausgelegt
7 MaBnahmenstand - Anfang / 13.06.2005
%2 MaBinahmenstand / 20.06.2005
<& Material mit zu geringer Festigkeit gewahlt
='W Bricht im Bereich Verzzhnung
= Keine Drehmomentibertragung vom Stellmotor zur Drosselklappe
= < Radien der Verzahnungsgeometrie zu klein ausgelegt
£ %2 MaBnahmenstand - Anfang / 13.06.2005

£ %7 MaBnahmenstand / 13.06.2005
(), VerschleiBanalyse nach Dauerlauf im Temperaturbetrieb /
A Drehmoment Obersetzen
= 4 1.2.1.1/ Merkmale des Primarzahnrades
= [F 00001/ Materialfestigkeit = 33 N/mm2
= W Material mit zu geringer Festigkeit gewahlt
=) Klemmt auf der Primérzahnradachse
= [§F 00002/ Lagerdurchmesser = 3 mm +/- 0,1 mm
= W Logerdurchmessertoleranzen zu klein ausgelegt
b Klemmt auf der Primarzahnradachse
[HF 00003 / AuBendurchmesser = 18 mm +/- 0,2 mm
= @ 00004 / Verzahnungsgeometrie entspr. LH-Vorschr.
= W Radien der Verzahnungsgeometrie zu klein ausgelegt
=b Bricht im Bereich Verzahnung
[HF 00005 / Oberflchengite = xox um
=1 8y 1.2.2/ Primérzahnradachse
A Primarzahnrad im Gehause lagern
= 4 1.2.2.1/ Merkmale der Primérzahnradachse
= [EF 00001/ Lange = 30 mm
= W Langentoleranz zu groft gewahlt

A4 Antriebsmoment zwischen Moter und Drosselklappe mit definiertem Ubersetzungsverhaltnis wandeln

Tk Mindestradien entsprechend Konstruktionsverschrift fir Belastungsfall gewahit /

>

fo]lo ==
Kopfdaten Produkt/Prozess Funktionsstruktur
DROSSELKLAPPE | [***Drosselklappensteller | x|
FMEATYD System-FMEA Produkt
Wethode VDA-Bewertungsmethode 4.2 (Produkt)
Besondere Merkmale [Besondere Merkmale ~]
Verantwortlichkeiten und Termine
Verantwortlich I:l
Fertig bis 01.02.2008
Bemerkungen
Produkt FMEA Drosselklappensteller nach VDA-4 x|
Version
1] [1. version | +]
BrA-Matrix BxE-Matrix AXE-Matrix RMR AP
BxA-Matrix
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Risikoanalyse e Zu Fehlern und Ursachen kdénnen Kataloge aufgebaut
e Bewertung der Bedeutung der Fehlerfolgen sowie der werden, um eine einfachere Erfassung und bessere
Entdeckungs- und Auftretenswahrscheinlichkeit der Vergleichbarkeit zu erreichen.
Fehlerursachen

i N Weitere Funktionen
e Standard-Bewertung mit Risikoprioritatszahlen

e Erfassung der Kosten und Aufwande — z. B. zu den Sit-

Risikomatrix zungen

e Abbildung der Matrizes BxA, BxE, AXE sowie dem Ri- e Definition und Abarbeitung von Checklisten
siko-Matrix-Rang und der Aufgabenprioritat

e Visualisierung Uber die Ampelfarben Rot (hohes Ri-
siko), Gelb (mittleres Risiko) und Griin (geringes Risiko)

Fehlerbaumanalyse
e Als Alternative zur Bestimmung der kritischen Fehler
aus den minimalen Schnittmengen sowie zur Abschat-

Optimierung kritischer Fehler zung der Ausfallsicherheit des Gesamtsystems
. V(?Ilstandlge Ubersicht (iber alle durchgefiihrten Opti- Dokumentation
mierungen -

e Formblatt entsprechend AIAG & VDA, wahlweise mit
kompletter Optimierungshistorie
e Ergebnisse der Fehlerbaumanalyse

e Definition von Entdeckungs- bzw. VermeidungsmaR-
nahmen, mit der Moglichkeit diese (iber
iQ-PROJEKTE in die Standardmalinahmenverfolgung
einzubetten. Auswertungen

e Paretoanalyse RPZ — entlang der Fehlerursache

e Paretoanalyse RPZ — Haufigkeitsverteilung

Erarbeitetes Wissen wiederverwenden
e Systemelemente mit Komponenten lassen sich als
Bausteine fiir weitere FMEA verwenden.
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FMEA- NI :
Fehler-Méglichkeits- und EinfluBanalyse DRO-KLA-STE
Systern- FMEA Produkt [ system-FMEA Prozel
FMEA : Drosselklappensteller Sach-Nr 4711-4811 “Werantw . Petermann Aht
TypModell/Fertigung/Charge . DKS-045/TA /S Anderungsstand Firma: AHP Glicksburg Datum
System-Nr./Systemelem ent; 1 Sach-Nr Abt.
Drosselklappenstellar Anderungsstand Datum
Migliche Maglicher Magliche “ermeidungs- Entdeckungs
B K A E[RPZ WAT
Fehlerfalgen | | Fehler Fehlerursachen malinahmen mafnahmen
Funktion : iber
Systemelement:  Getriebe
Funkfion : Antriebsdrehmoment zwischen Motor und Drosselklappe mit definiertern Ubersetzungsuerhittnis wandein
[Croszelkiappenseller] 10]|[Gelriehe] [Primar zahnrad] [Basis 1162006
=L uftquerschnitt keine Drehmom entibertragung - |=Drehmom ent dbersetzen= [ erzahnungegeom etrie 7 & | 560
ertsprechend der wom Stedlmotor 2ur brichit im Betsich Verzahnung luberprifen
Ansteuening einstellens Drosselklappe [Werhessening der Malerislei gerschaften 30.12. 2008
Lutiquerschnitttrotz [Vorgabe an Zulieterer 4 [Fedigkeftsprinng mi G| 320 |Friedrich
Aristeuening nicht vergrifsrn lioerpritfen neuer S pezifikation P etermann -
4700
/1512009
Harimut
Simonsen -1242
£10.1.2003
[Primar zahnradachse] [Basis 30.12.2008
=Primarzahnrad im Gehéuss 3 [Probelauf 5] 150 [Suse Levaon-
|zgerme 9665
klemmmt an der Lagerstelle im i
Gehduss
[Prim&rzahnrad] Basis 11.8.2008
=Drehmam ent von der 5 6] 300
usyangsvells aufas
Sekundérzahnrsd lbertragens
Klemmt aufcer
Primérzshrradachss
[Droszelklappenstellar] 9 [[Getriche] [Prim&rzahnrad]
=Luftcuerschnitt Drehimomentlbertragung vom =Drehmom ent von der
entsprechend der Stellimotor zur usgangsnells aufdas
Ansteuening einstellen= Crosselklappe schwergangiy | Sekundsrzshnrad
B = Bewertungszahl fir die Bedeutuny A= Bewertungszahl filr die Auftretenswahrscheinlichkeit E = Bewertungszahl fir die Entdeckungswahrscheinlichk
RPZ = Risikopriorititszahl, RPZ=B"A"E W =Verantworlichkeit / T = Termin fir die Erledigung K = Besonderes Merkmal

Schnittstellen zu anderen Modulen

iQ-PROJEKTE zur Planung und Uberwachung der Aktivititen einer FMEA und zur MaRnahmenverfolgung

e jQ-GL zur zentralen Pflege der in allen Modulen relevanten Stammdaten

e jQ-DOKU zur Ablage und Verwaltung ergdanzender Dokumente

e jQ-QMS zum Verweis auf eine FMEA aus einer Qualitdtsmeldung mit ,Verursacher selbst”

e iQ-APQP um Merkmale der FMEA direkt in die Prifmerkmale eines Produktionslenkungsplans (Controlplans) zu tiberneh-
men

e jQ-INFO fir — beispielsweise mit Crystal Reports — selbst erstellte Auswertungen
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