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(54) Bezeichnung: Verfahren zur Bereitstellung von fertigungsbezogenen Daten in einer Serienfertigung von Ferti-
gungsobjekten, insbesondere von Kraftfahrzeugen

(57) Hauptanspruch: Verfahren zur Bereitstellung von ferti-
gungsbezogenen Daten in einer Serienfertigung von Ferti-
gungsobjekten, insbesondere Kraftfahrzeugen,

bei dem in wenigstens einem Teil von Fertigungsabschnit-
ten der Serienfertigung von einem Werker mittels einer
handgehaltenen, eine Eingabeeinrichtung aufweisenden
Datenerfassungseinrichtung fertigungsbezogene Daten
aufgenommen werden,

dadurch gekennzeichnet,

daR mittels einer an der Datenerfassungseinrichtung ange-
ordneten Kamera Bilder von Fehlerstellen an den Ferti-
gungsobjekten aufgenommen werden und

daf die aufgenommenen Bilder wahrend des Fertigungs-
prozesses zu wenigstens einer zentralen Einrichtung Gber-
mittelt werden.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren der im
Oberbegriff des Anspruchs 1 genannten Art zur Be-
reitstellung von fertigungsbezogenen Daten in einer
Serienfertigung von Fertigungsobjekten, insbesonde-
re von Kraftfahrzeugen.

Stand der Technik

[0002] Ein Verfahren der betreffenden Art ist durch
DE 198 29 366 C2 bekannt. Bei dem bekannten Ver-
fahren wird jedem Fertigungsobjekt eine Datenerfas-
sungseinrichtung zugeordnet, wobei in wenigstens
einem Teil von Fertigungsabschnitten der Serienferti-
gung fertigungsbezogene Daten in die Datenerfas-
sungseinrichtung eingegeben werden und wobei die
Daten wahrend des Fertigungsprozesses wenigstens
teilweise von der jeweiligen Datenerfassungseinrich-
tung zu wenigstens einer zentralen Einrichtung tber-
tragen werden. Dadurch, daf} bei dem aus der Druck-
schrift bekannten Verfahren die von den Werkern auf-
genommenen fertigungsbezogenen Daten bereits
wahrend des Fertigungsprozesses an einer zentralen
Einrichtung zur Verfigung stehen, ist es in Hinblick
auf die Planung von Nacharbeiten nicht mehr erfor-
derlich abzuwarten, bis ein Fertigungsobjekt den ge-
samten Fertigungsprozess durchlaufen hat. Die Pla-
nung von Nacharbeiten, die an dem Fertigungsobjekt
vorgenommen werden, nachdem dieses den Ferti-
gungsprozel® durchlaufen hat, kann also bereits zu
einem Zeitpunkt erfolgen, zu dem sich das Ferti-
gungsobjekt noch innerhalb des Fertigungsprozes-
ses befindet. Dies erleichtert die Planung von Nach-
arbeiten erheblich und fuhrt zu einer Zeitersparnis
und damit zu einer Kostenersparnis.

[0003] Bei dem bekannten Verfahren kann die
Kennzeichnung von Fehlern an dem Fertigungsob-
jekt beispielsweise graphisch tGber auf einem Touch-
screen dargestellte Matrizen erfolgen. Diese Art der
Kennzeichnung von Fehlerstellen ist einfach und
komfortabel.

[0004] Aus der US 5,826,008 A ist ein Verfahren
zum Sammeln und Berichten von Fehlern bekannt,
bei dem zum Sammeln von Fehlern ein wahrend der
Fehlererfassung ortsfester Tischcomputer verwendet
wird.

[0005] Aus der DE 198 29 366 C2 hingegen ist ein
Verfahren zur Bereitstellung von fertigungsbezoge-
nen Daten in einer Serienfertigung von Fertigungsob-
jekten bekannt, bei dem in wenigstens einem Teil von
Fertigungsabschnitten der Serienfertigung von einem
Wecker mittels einer handgehaltenen, eine Eingabe-
richtung aufweisenden Datenerfassungseinrichtung
fertigungsbezogene Daten aufgenommen werden.
Dabei werden die fehlerbezogenen Daten menlge-
steuert Uber ein an der Datenerfassungseinrichtung
vorgegebenen Touchscreen eingegeben.

[0006] Aus der DE 198 49 802 A1 ist ein Verfahren
zur Fehlererkennung und Fehlerbehebung von Lack-

federn bekannt. Hierzu werden die Koordinaten von
Lackfehlern ermittelt und bei der Beseitigung von
Lackfehlern ausgewertet, wobei diese Koordinaten in
einem Speicher abgelegt werden.

Aufgabenstellung

[0007] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde,
ein Verfahren der im Oberbegriff des Anspruchs 1 ge-
nannten Art anzugeben, bei der die Kennzeichnung
von Fehlerstellen an den Fertigungsobjekten weiter
vereinfacht ist und bei dem die Gefahr von Fehleinga-
ben verringert ist. Diese Aufgabe wird durch die im
Patentanspruch 1 angegebene Lehre geldst.

[0008] Der Erfindung liegt der Uberraschend einfa-
che Gedanke zugrunde, Fehlerstellen an Fertigungs-
objekten nicht mehr anhand von Listen oder Matrizen
zu kennzeichnen, sondern mittels einer Kamera Bil-
der der Fehlerstellen an dem Fertigungsobjekt aufzu-
nehmen. Diese Bilder werden wahrend des Ferti-
gungsprozesses dann zu wenigstens einer zentralen
Einrichtung Ubermittelt.

[0009] An der zentralen Einrichtung ist anhand der
Ubermittelten Bilder, die in der Regel selbsterklarend
sind, unmittelbar ersichtlich, wo ein Fehler an dem
Fertigungsobjekt vorliegt. So ist bei einem Kraftfahr-
zeug beispielsweise anhand der Bilder sofort ersicht-
lich, ob ein Teil fehlt oder fehlerhaft oder ob beispiels-
weise ein Kratzer oder eine Beule im Lack des Kraft-
fahrzeuges vorliegt. Dies ermdglicht in einfacher und
zeitsparender Weise eine Auswertung der wahrend
des Fertigungsprozesses aufgenommenen, Fehler-
stellen reprasentierenden fertigungsbezogenen Da-
ten und erleichtert damit die Planung von Nacharbei-
ten.

[0010] Die zentrale Einrichtung kann beispielsweise
durch einen Server gebildet sein, auf dem die aufge-
nommenen Bilder ggf. zusammen mit weiteren ferti-
gungsbezogenen Daten archiviert werden. Von dem
Server kénnen die aufgenommenen Bilder dann in
Nacharbeitsbereiche weitergeleitet werden. Es kon-
nen jedoch auch mehrere zentrale Einrichtungen vor-
handen sein, die in unterschiedlichen Nacharbeitsbe-
reichen angeordnet sind. Hierbei ist es moglich, nicht
samtliche in Bezug zu einem Fertigungsobjekt aufge-
nommenen Bilder zu allen zentralen Einrichtungen
zu Ubertragen, sondern nur diejenigen Bilder zu der
jeweiligen zentralen Einrichtung zu Ubertragen, die
fur einen zugehoérigen Nacharbeitsbereich relevant
sind. So kdnnen beispielsweise Bilder von Fehlerstel-
len im Lack eines Kraftfahrzeugs in einen Nachar-
beitsbereich Ubertragen werden, in dem der Lack
nachbearbeitet wird, wahrend Bilder von Fehlerstel-
len, die fehlende Bauteile betreffen, in einen Nachar-
beitsbereich Ubertragen werden kénnen, in dem die-
se Bauteile nachtraglich eingebaut werden.

[0011] Dadurch, dall Fehlerstellen mittels der Ka-
mera aufgenommen werden, ist es grundsatzlich
nicht mehr erforderlich, diese Fehlerstellen in ande-
rer Weise zu kennzeichnen, beispielsweise durch
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Eintragung auf einer Wagenbegleitkarte oder durch
manuelle Eingabe in eine Datenerfassungseinrich-
tung, wie dies aus der DE 198 29 366 C2 bekannt ist.
Auf diese Weise ist die Gefahr von Fehleingaben er-
heblich verringert. Aufgrund der visuellen Darstellung
der Fehlerstellen ist es ferner nicht mehr erforderlich,
die Wagenbegleitkarte oder Eingabemasken bei der
computergestitzten Eingabe von Fehlerdaten mehr-
sprachig zu gestalten oder in verschiedenen Spra-
chen vorzusehen, wenn in der Fertigung Werker un-
terschiedlicher Nationalitdten beschaftigt sind. Dies
fuhrt gegeniber dem bekannten Verfahren zu einer
erheblichen Vereinfachung und damit zu einer erheb-
lichen Kostenersparnis.

[0012] Die Bilder von Fehlerstellen kénnen entwe-
der als Standbilder oder als Bewegtbilder aufge-
zeichnet werden. Die Aufnahme der Bilder von Feh-
lerstellen kann mit einer beliebigen geeigneten Ka-
mera erfolgen. Beispielsweise konnen die Bilder mit
einer Sofortbildkamera oder einer anderen Analogka-
mera erzeugt werden. Eine besonders vorteilhafte
Weiterbildung sieht jedoch vor, dal® zum Aufnehmen
der Bilder von Fehlerstellen eine Digitalkamera ver-
wendet wird. Digitalkameras stehen als kostengiins-
tige Standardgerate zur Verfigung und sind leicht be-
dienbar. Dartber hinaus ermoglichen sie Bilder mit
hoher Auflésung. Die Bilder kénnen dariber hinaus
als digitale Bilddaten abgespeichert werden.

[0013] Grundsatzlich ist es moglich, die Bilder in
analoger Form zu der wenigstens einen zentralen
Einrichtung zu Ubertragen. Eine zweckmaRige Wei-
terbildung sieht jedoch vor, daR die Bilder als digitale
Bilddaten zu der zentralen Einrichtung Ubertragen
werden. Die Ubertragung der Bilder ist bei dieser
Ausfuhrungsform schnell und mit hoher Datenuber-
tragungsrate maoglich. Zur Erzeugung der die Bilder
reprasentierenden digitalen Bilddaten kénnen die Bil-
der von vornherein mittels einer Digitalkamera aufge-
nommen werden. Es ist jedoch auch mdglich, die Bil-
der zunachst in analoger Form aufzunehmen, bei-
spielsweise mittels einer Sofortbildkamera, und die
analogen Bilder anschlieRend zu digitalisieren, bei-
spielsweise durch Einscannen mittels eines Scan-
ners.

[0014] ZweckmaRigerweise werden die Bilder von
Werkern aufgenommen. Auf diese Weise ergibt sich
bei der Dokumentierung von Fehlerstellen eine be-
sonders hohe Flexibilitat.

[0015] Eine zweckmalige Weiterbildung der Aus-
fuhrungsform mit der Kamera sieht vor, dal} die Ka-
mera an eine Datenerfassungseinrichtung ange-
schlossen ist oder als Teil einer Datenerfassungsein-
richtung ausgebildet ist. Ist die Datenerfassungsein-
richtung beispielsweise durch einen handgehaltenen
Computer gebildet, so kann die Kamera als separa-
tes Modul ausgebildet sein und mit dem Computer
Uber eine Schnittstelle verbunden werden.

[0016] Grundsatzlich ist es ausreichend, die Bilder
von Fehlerstellen ohne optische Nachkontrolle durch
einen Werker aufzunehmen und zu der wenigstens

einen zentralen Einrichtung zu tbermitteln. Es ist je-
doch zweckmaRig, da® die Datenerfassungseinrich-
tung eine Anzeigeeinrichtung zur Anzeige der aufge-
nommenen Bilder aufweist. Bei dieser Ausflihrungs-
form ist eine optische Nachkontrolle der aufgenom-
menen Bilder durch einen Werker ermdglicht.

[0017] Eine aulierordentlich vorteilhafte Weiterbil-
dung der vorgenannten Ausflihrungsform sieht vor,
dal} die Anzeigeeinrichtung als Touchscreen ausge-
bildet ist, Uber den von einem Werker fertigungsbezo-
gene Daten in die Datenerfassungseinrichtung ein-
gebbar sind. Bei dieser Ausfiihrungsform kénnen ne-
ben den aufgenommenen Bildern noch weitere ferti-
gungsbezogene Daten in die Datenerfassungsein-
richtung eingegeben und zu der wenigstens einen
zentralen Einrichtung uUbermittelt werden. Hierbei
kdénnen zusatzlich zu den aufgenommenen Bildern
weitere fertigungsbezogene Daten eingegeben und
Ubermittelt werden. Es ist jedoch auch mdglich, in be-
stimmten Fertigungsabschnitten anstelle Aufnahme
von Bildern von Fehlerstellen manuell Daten in die
Datenerfassungseinrichtung einzugeben.

[0018] Grundsatzlich ist es ausreichend, die aufge-
nommenen Bilder ohne Nachbearbeitung zu der we-
nigstens einen zentralen Einrichtung zu Gbermitteln.
Eine vorteilhafte Weiterbildung der erfindungsgema-
Ren Lehre sieht jedoch vor, dal} die aufgenommenen
Bilder bei Bedarf vor der Ubermittlung zu der wenigs-
tens einen zentralen Einrichtung nachbearbeitet wer-
den, insbesondere zur ndheren Kennzeichnung
und/oder naheren Klassifizierung von Fehlerstellen.
Bei dieser Ausfihrungsform kann der Werker bei-
spielsweise mittels eines Bildbearbeitungsprogram-
mes in den aufgenommenen Bildern Markierungen
anbringen, um Fehlerstellen ndher zu kennzeichnen,
oder handschriftliche Eintragungen anbringen.
[0019] Die Datenerfassungseinrichtung kann statio-
nar angeordnet sein, wie dies eine Ausfuhrungsform
vorsieht. Zur Aufnahme von fertigungsbezogenen
Daten kann die Datenerfassungseinrichtung jedoch
auch einem Werker zugeordnet werden, wie dies
eine andere Ausfiihrungsform vorsieht. Der Werker
tragt die Datenerfassungseinrichtung bei dieser Aus-
fuhrungsform stets mit sich, so daf3 die Erfassung fer-
tigungsbezogener Daten personenbezogen erfolgt.
[0020] Es ist jedoch auch mdglich, daf’ zu Beginn
eines ersten vorbestimmten Fertigungsabschnittes
der Serienfertigung jedem Fertigungsobjekt eine Da-
tenerfassungseinrichtung zugeordnet wird und daf}
die Datenerfassungseinrichtung dem jeweiligen Fer-
tigungsobjekt bis zu einem zweiten vorbestimmten
Fertigungsabschnitt fest zugeordnet bleibt. Bei dieser
Ausfihrungsform begleitet die Datenerfassungsein-
richtung das Fertigungsobjekt wahrend des Ferti-
gungsprozesses, so dal} die Erfassung fertigungsbe-
zogener Daten, insbesondere die Aufnahme von Bil-
dern von Fehlerstellen an dem Fertigungsobjekt, fer-
tigungsobjektbezogen erfolgt.

[0021] Insbesondere bei der Ausflihrungsform, bei
der die Datenerfassungseinrichtung einem Werker
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zugeordnet ist, ist es zweckmaRig, dal}, vorzugswei-
se vor Beginn der Aufnahme von Bildern von Fehler-
stellen, ein Code in die Datenerfassungseinrichtung
eingegeben oder eingelesen wird, der dasjenige Fer-
tigungsobjekt, bei dem Bilder von Fehlerstellen auf-
genommen werden sollen, identifiziert, wobei zusam-
men mit den aufgenommenen Bildern oder getrennt
hiervon Daten zu der wenigstens einen zentralen Ein-
richtung Ubertragen werden, die den Code zur Identi-
fizierung desjenigen Fertigungsobjektes enthalten,
zu dem die mit der Kamera aufgenommenen und zu
der wenigstens einen zentralen Einrichtung tbermit-
telten Bilder gehdren. Bei dieser Ausfiihrungsform ist
eine eindeutige Zuordnung der aufgenommenen Bil-
der zu dem jeweiligen Fertigungsobjekt gewahrleis-
tet. Hierbei kann der Code mit jedem aufgenomme-
nen Bild zu der wenigstens einen zentralen Einrich-
tung Ubertragen werden. Es ist jedoch auch mdglich,
dafd der Code vor Beginn der Aufnahme einer Mehr-
zahl von Bildern Ubertragen wird. Alle nachfolgend
aufgenommenen und Ubertragenen Bilder sind dann
eindeutig einem bestimmten Fertigungsobjekt zuge-
ordnet. Werden darauffolgend an einem anderen
Fertigungsobjekt Bilder von Fehlerstellen aufgenom-
men, so wird der diesem Fertigungsobjekt zugeord-
nete Code vor Beginn der Ubertragung der Bilder zu
der wenigstens einen zentralen Einrichtung Ubertra-
gen.

[0022] Beider vorgenannten Ausfihrungsform kann
der Code zur Identifizierung des Fertigungsobjektes
in beliebiger geeigneter Weise in die Datenerfas-
sungseinrichtung eingegeben oder eingelesen wer-
den. Eine vorteilhafte Weiterbildung dieser Ausfuh-
rungsform sieht vor, daf} der Code leitungsungebun-
den, insbesondere Uber einen Transponder, zu der
Datenerfassungseinrichtung Ubertragen wird. Bei
dieser Ausfiihrungsform kann die Ubertragung des
Codes zu der Datenerfassungseinrichtung automa-
tisch ohne Mitwirkung eines Werkers erfolgen. Dies
spart Zeit und damit Kosten.

[0023] Der Code zur Identifizierung des Fertigungs-
objektes kann ein beliebiger geeigneter Code sein,
beispielsweise ein Zahlen-und/oder Buchstaben-
code. Eine besonders vorteilhafte Weiterbildung sieht
jedoch vor, daf’ der Code zur Identifizierung des Fer-
tigungsobjektes ein grafischer Code, insbesondere
ein Strichcode (Barcode), ist und dal® der grafische
Code mittels der Kamera aufgenommen wird. Ist der
grafische Code beispielsweise ein Barcode, der an
dem Fertigungsobjekt angebracht ist, so kann dieser
Barcode mittels der Kamera fotografiert und zusam-
men mit den aufgenommenen Bildern zu der zentra-
len Einrichtung Ubertragen werden. Die Decodierung
des Barcodes kann dann an der zentralen Einrich-
tung erfolgen, so dal} es nicht mehr erforderlich ist,
an jeder Datenerfas-sungseinrichtung einen Scanner
fur den Barcode vorzusehen. Dies senkt die Kosten
fur die Datenerfassungseinrichtungen in erheblichem
Male.

[0024] Beider vorgenannten Ausfihrungsform kann

der grafische Code zusammen mit den aufgenomme-
nen Bildern oder getrennt hiervon zu der wenigstens
einen zentralen Einrichtung Gbermittelt und nach der
Ubermittlung zur Identifizierung des Fertigungsobjek-
tes decodiert werden.

[0025] Es ist jedoch auch mdglich, dal der grafi-
sche Code vor der Ubermittlung zu der wenigstens
einen zentralen Einrichtung decodiert wird.

[0026] Eine aulierordentlich vorteilhafte Weiterbil-
dung der vorgenannten Ausfiihrungsformen sieht
vor, daf} der grafische Code abgespeichert und mit-
tels eines Bildverarbeitungsprogrammes decodiert
wird. Bei dieser Ausflihrungsform erfolgt die Deco-
dierung des grafischen Codes mittels eines Compu-
terprogrammes auf einem ohnehin vorhandenen
Computer, so dal} zusatzliche Hardware zum Deco-
dieren des Codes grundsatzlich nicht mehr erforder-
lich ist. Dies senkt den apparativen Aufwand bei der
Durchfiihrung des erfindungsgemafien Verfahrens
erheblich und spart in erheblichem Malie Kosten.
[0027] Grundsatzlich ist es ausreichend, wenn die
Datenerfassungseinrichtung die Kamera zur Aufnah-
me von Bildern von Fehlerstellen aufweist. Eine vor-
teilhafte Weiterbildung sieht jedoch vor, daf} die Da-
tenerfassungseinrichtung eine Eingabeeinrichtung
zur Eingabe von Daten aufweist. Bei dieser Ausflih-
rungsform kénnen beispielsweise Zusatzdaten zu
den Bildern eingegeben und zusammen mit den Bil-
dern zu der wenigstens einen zentralen Einrichtung
Ubermittelt werden. Beispielsweise kdnnen tber eine
Tastatur oder einen Touchscreen erlduternde Texte
zu den Bildern eingegeben werden, die beispielswei-
se den Ort und/oder die Art eines Fehlers naher
kennzeichnen.

[0028] Eine auRerordentlich vorteilhafte Weiterbil-
dung der vorgenannten Ausflihrungsform sieht vor,
dal} die Eingabeeinrichtung eine Spracheingabeein-
richtung zur Aufzeichnung von Sprachmitteilungen
aufweist, wobei die Sprachmitteilungen zusammen
mit den aufgenommenen Bildern oder getrennt hier-
von als Zusatzdaten zu der wenigstens einen zentra-
len Einrichtung Ubertragen werden. Bei dieser Aus-
fuhrungsform kénnen die aufgenommenen Bilder
durch Sprachmitteilungen naher erldutert werden.
Diese Sprachmitteilungen kénnen dann an der zen-
tralen Einrichtung oder von Werkern, die Nacharbei-
ten vornehmen, bei Betrachtung der aufgenomme-
nen Bilder abgehdrt werden. Auf diese Weise ergibt
sich eine hohe Bedienungsfreundlichkeit, und ggf. er-
forderliche Nacharbeiten werden erleichtert, was zu
einer weiteren Zeit- und damit Kostenersparnis fiihrt.
[0029] Die digitalen Bilddaten kénnen leitungsge-
bunden oder leitungsungebunden, insbesondere per
Funk, zu der wenigstens einen zentralen Einrichtung
Ubertragen werden.

[0030] ZweckmaRigerweise ist die Datenerfas-
sungseinrichtung ein handgehaltener Computer. Der-
artige Computer sind kostenglinstig und einfach be-
dienbar.
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Ausfihrungsbeispiel

[0031] Die Erfindung wird nachfolgend anhand der
beigefligten Zeichnungen an einem Ausflihrungsbei-
spiel naher erlautert.

[0032] Es zeigt:

[0033] Fig. 1 eine schematische Darstellung eines
Ablaufes eines Fertigungsprozesses in einer Serien-
fertigung von Kraftfahrzeugen, wobei das erfindungs-
gemale Verfahren zur Aufnahme von fertigungsbe-
zogenen Daten verwendet wird,

[0034] Fig. 2 eine stark schematische Darstellung
einer Datenerfassungseinrichtung in Form eines
handgehaltenen Computers mit einer daran ange-
schlossenen Digitalkamera,

[0035] Fig. 3 eine fotografische Darstellung einer
Fehlerstelle in Form eines Lackschadens an einem
Kraftfahrzeug,

[0036] Fig. 4 in gleicher Darstellung wie Fig. 2 den
Computer gemal Fig. 2, wobei mittels der Kamera
die Fehlerstelle gemal Fig. 3 an dem Kraftfahrzeug
aufgenommen und auf der Anzeigeeinrichtung des
Computers dargestellt ist und

[0037] Fig. 5 in gleicher Darstellung wie Fig. 4 den
Computer gemald Fig. 4, wobei in Fig. 5 links eine
Eingabemaske dargestellt ist, die auf der Anzeigeein-
richtung des Computers angezeigt wird und zur na-
heren Charakterisierung von Fehlerstellen dient.
[0038] In Fig. 1 ist schematisch ein Ablauf einer Se-
rienfertigung von Fertigungsobjekten dargestellt, die
durch Kraftfahrzeuge 10 gebildet sind. Die Ferti-
gungsobjekte durchlaufen hierbei unterschiedliche
Fertigungsabschnitte, die bei diesem Ausflihrungs-
beispiel durch Fertigungsabschnitte 12 (Presswerk),
14 (Rohbau, Lakkiererei), 16 (Vormontage), 18 (Mon-
tage), 20 (Qualitatssicherung) und 22 (Endkontrolle)
gebildet sind, wobei jeder dieser Fertigungsabschnit-
te 12 bis 22 in weitere Fertigungsabschnitte unterteilt
sein kann.

[0039] In den Fertigungsabschnitten 12 bis 22 voll-
zieht sich die Fertigung der Kraftfahrzeuge 10, wobei
in den einzelnen Fertigungsabschnitten 12 bis 22 die
jeweils erforderlichen Bauteile oder Baugruppen be-
reitgestellt und von Werkern eingebaut werden. Die
Fertigungsabschnitte 14 bis 22 kdnnen beispielswei-
se durch unterschiedliche Bereiche eines in der
Zeichnung nicht naher dargestellten FlieBbandes ge-
bildet sein.

[0040] Zur Aufnahme von fertigungsbezogenen Da-
ten in der Serienfertigung von Kraftfahrzeugen 10
sind Datenerfassungseinrichtungen 24 in Form hand-
gehaltener Computer vorgesehen, die eine Digitalka-
mera zur Aufnahme von Bildern von Fehlerstellen an
den Kraftfahrzeugen 10 aufweisen und weiter unten
anhand von Fig. 2 ndher erlautert werden. Die Da-
tenerfassungseinrichtungen 24 weisen jeweils eine
Sende- und Empfangseinrichtung auf, die bei diesem
Ausfuhrungsbeispiel durch einen Funksender und
-empfanger gebildet ist, so daR die Ubertragung von
aufgenommenen fertigungsbezogenen Daten zu ei-

ner zentralen Einrichtung 26 leitungsungebunden er-
folgt.

[0041] Fehlerstellen im Sinne der Erfindung kénnen
beispielsweise Stellen sein, an denen das Ferti-
gungsobjekt beschadigt ist, beispielsweise ein Kraft-
fahrzeug eine Beule, einen Lackschaden oder ein de-
fektes Bauteil aufweist oder vorgegebenen Qualitats-
maRstében nicht geniigt, beispielsweise beim Uber-
schreiten vorbestimmter Spaltmale an der Karosse-
rie eines Kraftfahrzeuges. Fehlerstellen kdnnen je-
doch beispielsweise auch solche Stellen sein, an de-
nen ein Bauteil fehlt, beispielsweise ein Scheibenwi-
scher eines Kraftfahrzeugs.

[0042] In den Fertigungsabschnitten 12 und 14 sind
die Datenerfassungseinrichtungen 24 jeweils einem
Werker zugeordnet, der die jeweilige Datenerfas-
sungseinrichtung 24 stets bei sich tragt und zur auf-
einanderfolgenden Eingabe von fertigungsbezoge-
nen Daten die in der Serienfertigung aufeinanderfol-
gende Kraftfahrzeuge 10 betreffend einsetzt.

[0043] Demgegeniber wird zu Beginn eines ersten
vorbestimmten Fertigungsabschnittes, bei dem Aus-
fuhrungsbeispiel dem Fertigungsabschnitt 16, jedem
Kraftfahrzeug 10 eine Datenerfassungseinrichtung
24 zugeordnet, wobei die Datenerfassungseinrich-
tung 24 dem jeweiligen Kraftfahrzeug 10 bis zu einem
zweiten vorbestimmten Fertigungsabschnitt, bei dem
Ausfuhrungsbeispiel dem Fertigungsabschnitt 22,
fest zugeordnet bleibt.

[0044] Die logische Zuordnung einer bestimmten
Datenerfassungseinrichtung 24 zu einem bestimm-
ten Kraftfahrzeug 10 erfolgt dadurch, dafl3 eine Wa-
genkennummer dieses Kraftfahrzeuges in die Daten-
erfassungseinrichtung 24 eingegeben oder eingele-
sen wird. Diese Eingabe kann beispielsweise Uber
eine Tastatur oder einen Scanner erfolgen, mit dem
ein an dem Kraftfahrzeug 10 angebrachter Barcode
gescannt wird, der die Wagenkennnummer reprasen-
tiert. Der Scanner kann grundsatzlich getrennt von
der Datenerfassungseinrichtung 24 in einer separa-
ten Einrichtung angeordnet sein. Die Wagenkenn-
nummer wird dann in geeigneter Weise zur logischen
Zuordnung einer Datenerfassungseinrichtung 24 zu
dem Kraftfahrzeug 10 zu der betreffenden Datener-
fassungseinrichtung 24 (bermittelt. Die Wagenken-
nummer kann jedoch auch leitungsungebunden, bei-
spielsweise Uber einen Transponder, von dem Kraft-
fahrzeug 10 zu der Datenerfassungseinrichtung 24
Ubermittelt werden. Die rdumliche Zuordnung einer
Datenerfassungseinrichtung 24 zu einem Kraftfahr-
zeug 10 wahrend des Durchlaufens der Fertigungs-
abschnitte 16 bis 22 erfolgt dadurch, da® an dem
Kraftfahrzeug 10 oder in rdumlicher Nahe hierzu eine
Halterung nach Art einer Docking-Station vorgese-
hen ist, in die die Datenerfassungseinrichtung 24 ab-
gelegt werden kann.

[0045] Fig. 2 zeigt in stark schematischer Darstel-
lung die Datenerfassungseinrichtung 24, die bei die-
sem Ausfiuhrungsbeispiel durch einen handgehalte-
nen Computer gebildet ist. Die Datenerfassungsein-
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richtung weist eine Anzeigeeinrichtung 28 in Form ei-
nes als Touchscreen ausgebildeten Bildschirmes 28
auf. Ferner weist die Datenerfassungseinrichtung 24
eine in Fig. 2 nicht naher dargestellte Eingabeein-
richtung zur Eingabe von Daten auf, die beispielswei-
se durch eine Tastatur und/oder eine Maus oder der-
gleichen gebildet sein kann.

[0046] Erfindungsgemaf werden zur Aufnahme fer-
tigungsbezogener Daten in wenigstens einem Teil
der Fertigungsabschnitte 12 bis 22 der Serienferti-
gung mittels einer Kamera Bilder von Fehlerstellen
an den Kraftfahrzeugen 10 aufgenommen, und die
aufgenommenen Bilder werden wahrend des Ferti-
gungsprozesses zu der zentralen Einrichtung 26
Ubermittelt. Hierzu weist die Datenerfassungseinrich-
tung 24 eine Digitalkamera 30 auf, die als separates
Modul ausgebildet ist und tber eine Schnittstelle der
Datenerfassungseinrichtung 24 mit dieser verbunden
ist.

[0047] Die nicht ndher dargestellte Eingabeeinrich-
tung der Datenerfassungseinrichtung 24 weist ferner
eine Spracheingabeeinrichtung mit einem Mikrofon
31 auf, die zur Aufzeichnung von Sprachmitteilungen
dient, wobei die Sprachmitteilungen zusammen mit
den aufgenommenen Bildern oder getrennt hiervon
als Zusatzdaten zu den Bildern zu der zentralen Ein-
richtung 26 Ubertragen werden.

[0048] Die erfindungsgemafe Aufnahme von Bil-
dern von Fehlerstellen wird nachfolgend anhand der
Fig. 3 und 4 naher erlautert.

[0049] Fig. 3 stellt ein Kraftfahrzeug 10 dar, das im
Bereich eines Kotflligels eine Fehlerstelle 32 in Form
eines Lackschadens aufweist.

[0050] InFig. 3istunten links ein grafischer Code in
Form eines Barcodes 34 dargestellt, der wahrend
des Fertigungsprozesses an dem Kraftfahrzeug 10
angebracht ist und eine Wagenkennummer des
Kraftfahrzeuges 10 reprasentiert und somit zur Iden-
tifizierung des Kraftfahrzeuges 10 dient.

[0051] Stellt ein Werker an dem Kraftfahrzeug 10
die Fehlerstelle 32 fest, so nimmt er mittels der Digi-
talkamera 30 ein Bild der Fehlerstelle 32 auf, das da-
raufhin auf dem Touchscreen 28 angezeigt wird, wie
aus Fig. 4 ersichtlich ist. Das aufgenommene Bild
wird in einem Speicher der Datenerfassungseinrich-
tung 24 abgespeichert und in Form digitaler Bilddaten
Uber den Funksender der Datenerfassungseinrich-
tung 24 zu der zentralen Einrichtung 26 Ubertragen,
die die digitalen Bilddaten uber ihren Funkempfanger
empfangt.

[0052] An der zentralen Einrichtung 26 kann das
aufgenommene Bild auf einer Anzeigeeinrichtung
dargestellt werden, so daf} fir an der zentralen Ein-
richtung 26 tatiges Personal anhand des Bildes sofort
ersichtlich ist, welchen Fehler das Kraftfahrzeug 10
aufweist. Die zentrale Einrichtung 26 kann beispiels-
weise in einem Bereich angeordnet sein, in dem
Nacharbeiten an den Kraftfahrzeugen vorgenommen
werden. Es kdnnen jedoch auch mehrere zentrale
Einrichtungen 26 vorgesehen sein, die in unter-

schiedlichen Bereichen angeordnet sind, in denen
unterschiedliche Nacharbeiten vorgenommen wer-
den. Die zentrale Einrichtung 26 kann jedoch auch
beispielsweise durch einen Server gebildet sein, an
dem die aufgenommenen Bilder und ggf. weitere fer-
tigungsbezogene Daten archiviert werden und von
dem die aufgenommenen Bilder in die Bereiche, in
denen Nacharbeiten vorgenommen werden, tibermit-
telt werden.

[0053] Somit kann die Planung gegebenenfalls er-
forderlicher Nacharbeiten an einem Kraftfahrzeug 10
bereits zu einem Zeitpunkt erfolgen, zu dem sich die-
ses Kraftfahrzeug 10 noch innerhalb des Fertiungs-
prozesses befindet. Dies erleichert die Planung von
Nacharbeiten erheblich und fiihrt zu einer Zeiterspar-
nis und damit zu einer Kostenersparnis. Dadurch,
daf die Fehlerstellen auf Bildern dargestellt werden,
ist sofort ersichtlich um welche Art von Fehlerstelle es
sich handelt.

[0054] Die fotografische Darstellung der Fehlerstel-
len erleichtert dartber hinaus die Dateneingabe
durch die Werker in dem Fertigungsprozel3, da es
grundsatzlich nicht mehr erforderlich ist, fertigungs-
bezogene Daten, beispielsweise zur Kennzeichnung
von Fehlerstellen, manuell in die Datenerfassungs-
einrichtung 24 einzugeben.

[0055] Die Zuordnung eines aufgenommenen Bil-
des zu dem zugehdrigen Kraftfahrzeug 10 erfolgt bei
dem Ausflhrungsbeispiel iber den Barcode 34, der
die Wagenkennnummer des jeweiligen Kraftfahrzeu-
ges 10 reprasentiert. In den Fertigungsabschnitten
12 und 14, in denen die Erfassung von Fehlerstellen
personenbezogen erfolgt, kann der Barcode 34 bei-
spielsweise vor jeder Aufnahme einer Fehlerstelle
mittels der Digitalkamera 30 fotografiert und zusam-
men mit dem jeweiligen Bild zu der zentralen Einrich-
tung 26 Ubertragen werden, so dafl® anhand des Bar-
codes 34 eindeutig festgelegt ist, zu welchem be-
stimmten Fertigungsobjekt 10 eine an der zentralen
Einrichtung 26 vorliegende Aufnahme einer Fehler-
stelle gehort.

[0056] Eine Decodierung des Barcodes 34 kann
nach der Ubertragung zu der zentralen Einrichtung
26 an dieser erfolgen. Es ist jedoch auch mdglich,
daR die Decodierung des Barcodes 34 vor der Uber-
tragung zu der zentralen Einrichtung 26 in der Daten-
erfassungseinrichtung 24 erfolgt.

[0057] Bei dem Ausfuhrungsbeispiel erfolgt die De-
codierung des Barcodes derart, da® der mittels der
Digitalkamera 30 fotografierte Barcode 34 in digitaler
Form in einem Speicher der Datenerfassungseinrich-
tung 24 abgespeichert und mittels eines Bildverarbei-
tungsprogrammes in der Datenerfassungseinrich-
tung 24 decodiert wird. Nach der Decodierung mittels
des Bildverarbeitungsprogrammes wird dann die Wa-
genkennummer des Kraftfahrzeuges 10 zusammen
mit den aufgenommenen Bildern von Fehlerstellen
zu der zentralen Einrichtung 26 Ubertragen. Auf diese
Weise ist die logische Zuordnung von aufgenomme-
nen Bildern zu dem jeweiligen Kraftfahrzeug 10 in
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einfacher, schneller und kostenglinstiger Weise er-
mdglicht, ohne dal hierzu satzliche Hardeware, bei-
spielsweise in Form eines Scanners zum Scannen
des Barcodes, erforderlich ist.

[0058] In den Fertigungsabschnitten 16 bis 22, in
denen jedem Kraftfahrzeug 10 eine Datenerfas-
sungseinrichtung 24 fest zugeordnet ist, kann die lo-
gische Zuordnung aufgenommener Bilder zu dem je-
weiligen Kraftfahrzeug 10 beispielsweise dadurch er-
folgen, dafl beim Einlegen der Datenerfassungsein-
richtung 24 in das Kraftfahrzeug 10 einmal der Bar-
code 34 fotografiert und in der Datenerfassungsein-
richtung 24 decodiert wird. Mit jedem im Verlaufe der
Fertigungsabschnitte 16 bis 22 aufgenommenen Bild
einer Fehlerstelle wird dann die Wagenkennnummer
des jeweiligen Kraftfahrzeuges 10, dem die Datener-
fassungseinrichtung 24 zugeordnet ist, Ubertragen.
Die aufgenommenen Bilder kénnen bei Bedarf vor
der Ubermittlung zu der wenigstens einen zentralen
Einrichtung nachbearbeitet werden, insbesondere
zur naheren Kennzeichnung und/oder Klassifizierung
der Fehlerstellen. Beispielsweise konnen mittels ei-
nes in dem Speicher der Datenerfassungseinrichtung
24 abgelegten Bildbearbeitungsprogrammes zusatz-
liche Markierungen oder dergleichen an den Bildern
angebracht werden.

[0059] Es ist auch moglich, die Bilder mit zusatzli-
chen Informationen zu versehen. Hierzu ist in Fig. 5
links eine Eingabemaske 36 dargestellt, die bei-
spielsweise nach Berlihren eines auf dem Touch-
screen 28 angezeigten Auswahlfeldes 38 auf dem
Touchscreen 28 dargestellt wird. Uber diese Einga-
bemaske 36 kann der Werker, falls erforderlich, von
Hand Daten eingeben, die beispielsweise die Art ei-
ner Fehlerstelle naher kennzeichnen. So kann bei-
spielsweise in Hinblick auf einen Lackschaden einge-
geben werden, ob es sich um eine Beule, eine Delle
oder einen Kratzer handelt. Es kann beispielsweise
auch eingegeben werden, dal} ein bestimmtes Bau-
teil fehlerhaft ist. Die manuell eingegebenen zusatzli-
chen Daten kénnen dann zusammen mit dem zuge-
hoérigen aufgenommenen Bild zu der zentralen Ein-
richtung 26 Ubertragen werden.

[0060] Falls erforderlich, kdnnen Uber die Spra-
cheingabeeinrichtung Sprachmitteilungen aufge-
zeichnet und zusammen mit den aufgenommenen
Bildern zu der wenigstens einen zentralen Einrich-
tung ubertragen werden. Diese Sprachmitteilungen
kdnnen beispielsweise dazu dienen, einen auf einem
aufgenommenen Bild dargestellten Fehler ndher zu
beschreiben, falls dies erforderlich sein sollte. In der
Regel sind die aufgenommenen Bilder jedoch selbst-
erklarend, so daf} solche Zusatzdaten grundsatzlich
nicht erforderlich sind.

[0061] Das erfindungsgemafRe Verfahren ermdg-
licht in einfacher, komfortabler und schneller Weise
eine Dokumentierung von Fehlern an den Kraftfahr-
zeugen 10. Dadurch, dafl die aufgenommenen Bilder
von Fehlerstellen und gegebenenfalls zusatzlich zu
den Bildern eingegebene Daten bereits zu einem

Zeitpunkt an der zentralen Einrichtung 26 zur Verfu-
gung stehen und ausgewertet werden koénnen, zu
dem sich das betreffende Fahrzeug 10 noch in dem
Fertigungsprozef} befindet, ist die Planung von gege-
benenfalls erforderlichen Nacharbeiten vereinfacht.
Dies spart Zeit und damit Kosten und erhéht die Qua-
litdt der Fertigungsobjekte, indem beispielsweise in
dem Fertigungsprozel auftretende systematische
Fehler frihzeitig erkannt und beseitigt werden kon-
nen.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Bereitstellung von fertigungsbe-
zogenen Daten in einer Serienfertigung von Ferti-
gungsobjekten, insbesondere Kraftfahrzeugen,
bei dem in wenigstens einem Teil von Fertigungsab-
schnitten der Serienfertigung von einem Werker mit-
tels einer handgehaltenen, eine Eingabeeinrichtung
aufweisenden  Datenerfassungseinrichtung ferti-
gungsbezogene Daten aufgenommen werden,
dadurch gekennzeichnet,
daf’ mittels einer an der Datenerfassungseinrichtung
angeordneten Kamera Bilder von Fehlerstellen an
den Fertigungsobjekten aufgenommen werden und
dal} die aufgenommenen Bilder wahrend des Ferti-
gungsprozesses zu wenigstens einer zentralen Ein-
richtung Gbermittelt werden.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, da® zum Aufnehmen der Bilder von Fehler-
stellen eine Digitalkamera verwendet wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dal} die Bilder als digitale Bilddaten zu der
zentralen Einrichtung Ubertragen werden.

4. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daf} die Bilder von Werkern aufgenommen
werden.

5. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dal die Datenerfassungseinrichtung eine
Anzeigeeinrichtung zur Anzeige der aufgenomme-
nen Bilder aufweist.

6. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, dal® die Anzeigeeinrichtung als Touch-
screen ausgebildet ist, Uber den von einem Werker
fertigungsbezogene Daten in die Datenerfassungs-
einrichtung eingebbar sind.

7. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dal} die aufgenommenen Bilder bei Bedarf
vor der Ubermittlung zu der wenigstens einen zentra-
len Einrichtung nachbearbeitet werden, insbesonde-
re zur ndheren Kennzeichnung und/oder Klassifizie-
rung der Fehlerstellen.

7/12



DE 100 34 606 B4 2004.02.26

8. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dal} die Datenerfassungseinrichtung einem
Werker zugeordnet wird.

9. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dal® zu Beginn eines ersten vorbestimmten
Fertigungsabschnittes der Serienfertigung jedem
Fertigungsobjekt eine Datenerfassungseinrichtung
zugeordnet wird und daR die Datenerfassungsein-
richtung dem jeweiligem Fertigungsobjekt bis zu ei-
nem zweiten vorbestimmten Fertigungsabschnitt fest
zugeordnet bleibt.

10. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daR, vorzugsweise vor Beginn der Aufnah-
me von Bildern von Fehlerstellen, ein Code in die Da-
tenerfassungseinrichtung eingegeben oder eingele-
sen wird, der dasjenige Fertigungsobjekt, bei dem
Bilder von Fehlerstellen aufgenommen werden, iden-
tifiziert und dal zusammen mit den aufgekommenen
Bildern oder getrennt hiervon Daten zu der wenigs-
tens einen zentralen Einrichtung ubertragen werden,
die den Code zur Identifizierung des Fertigungsob-
jektes enthalten, zu dem die mit der Kamera aufge-
nommenen und zu der wenigstens einen zentralen
Einrichtung Ubermittelten Bilder gehoéren.

11. Verfahren nach Anspruch 10, dadurch ge-
kennzeichnet, dal® der Code leitungsungebunden,
insbesondere Uiber einen Transponder, zu der Daten-
erfassungseinrichtung tUbertragen wird.

12. Verfahren nach Anspruch 10, dadurch ge-
kennzeichnet, dal® der Code zur Identifizierung des
Fertigungsobjektes ein grafischer Code, insbesonde-
re ein Strichcode (Barcode), ist und daf? der grafische
Code mittels der Kamera aufgenommen wird.

13. Verfahren nach Anspruch 12, dadurch ge-
kennzeichnet, dall der grafische Code zusammen
mit den aufgenommenen Bildern oder getrennt hier-
von zu der wenigstens einen zentralen Einrichtung
Ubermittelt und nach der Ubermittlung zur Identifizie-
rung des Fertigungsobjektes decodiert wird.

14. Verfahren nach Anspruch 12, dadurch ge-
kennzeichnet, daR der grafische Code vor der Uber-
mittlung zu der wenigstens einen zentralen Einrich-
tung decodiert wird.

15. Verfahren nach Anspruch 12, dadurch ge-
kennzeichnet, daf’ der grafische Code abgespeichert
und mittels eines Bildverarbeitungsprogrammes de-
codiert wird.

16. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dal die Eingabeeinrichtung eine Spra-
cheingabeeinrichtung zur Aufzeichnung von Sprach-
mitteilungen aufweist, wobei die aufgezeichneten
Sprachmitteilungen zusammen mit den aufgenom-

menen Bildern oder getrennt hiervon als Zusatzdaten
zu den Bildern zu der wenigstens einen zentralen
Einrichtung Ubertragen werden.

17. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dal die digitalen Bilddaten und ggf. die Zu-
satzdaten zu den Bilddaten leitungsgebunden oder
leitungsungebunden, insbesondere per Funk, zu der
wenigstens einen zentralen Einrichtung Ubertragen
werden.

Es folgen 4 Blatt Zeichnungen

8/12



DE 100 34 606 B4 2004.02.26

Anhangende Zeichnungen

14 2

@ Moblle Fehlererfassung
personenbezogen

@ Aufnahme der Wagenkennnummer
bzw. Wagen Identifier

~ 10

Zentrale

g Fehlerdatenhaltung
16

@ Einlegen der wagenbegieitenden
mobilen Datenesfassung

Aufnahme und Abarbeitung
von Beanstandungen

Gber wagenbegieitende
Datenerfassung

@ Arbeitstastvorausschau

s
~®

Nacharbeit der einzelnen

S

(9) Daten werden archiviert
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