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Kurzfassung 

Zunehmende Bauteilfunktionalität und Produktkomplexität führen zu einem An-

stieg komplexer Schadenssymptome und Schadensbilder innerhalb der Nut-

zungsphase der Kunden. Insbesondere in der Fahrzeugtechnik, jedoch auch bei 

Produkten der Investitions- und Konsumgüterbranche, liegt die Ursache komple-

xer Schadenssymptome oft in mehreren möglichen Schadenskausalitäten be-

gründet. Bedeutend für den Automobilhersteller (OEM) und die Zulieferer ist da-

her die Ermittlung und technische Analyse von Schadenskausalitäten sowie die 

Kenntnis des Bauteil-Ausfallverhaltens. Auf Basis der Ergebnisse der technischen 

Zuverlässigkeitsanalyse können zielgerichtete präventive und prädiktive Maß-

nahmen bei aktuellen und/oder zukünftigen Produktgenerationen eingeleitet wer-

den. Die Zielsetzung der Ermittlung und Abstellung von Schadenskausalitäten 

stellt eine große Herausforderung an das Qualitätsmanagement im Rahmen der 

technischen Zuverlässigkeitsanalyse dar. Ein industrieller Standard zur Stichpro-

benziehung existiert nicht. Mit der Anforderung von konservativen (großen) bis 

risikobehafteten (kleinen) Stichprobenumfängen verfolgen die Automobilhersteller 

unterschiedliche Ansätze. Zusätzlich erschweren die divergierenden Anforderun-

gen zur Ermittlung von Regressquoten sowie zur Erkennung von Fehlerschwer-

punkten die Erstellung eines ganzheitlichen Ansatzes zur Stichprobenziehung 

schadhafter Feldteile. 

Im Rahmen der vorliegenden Arbeit werden bestehende Ansätze zur Stichpro-

benziehung kritisch untersucht und der Bedarf zur Optimierung der Stichproben-

ziehung hinsichtlich Zuverlässigkeitsansprüchen und wirtschaftlicher Randbedin-

gungen aufgezeigt. Darauf aufbauend wird ein Konzept zur Stichprobenziehung 

defekter Bauteile im Rahmen der technischen Zuverlässigkeitsanalyse in der Nut-

zungsphase entwickelt, das anwendungsorientiert ist und erstmalig die Anforde-

rungen der Regressquoten-Ermittlung und Produktqualitäts-Analyse in einem 

ganzheitlichen Ansatz ermöglicht. Das Konzept und dessen Anwendbarkeit wer-

den anhand praxisnaher Referenzbeispiele aus der Automobilindustrie verdeut-

licht. 

 



 

Abstract 

Increasing functionality of components and complexity of technical products result 

in complex damage symptoms within the customer use phase. Particularly, in au-

tomotive engineering, but also in manufacturing of capital-intensive products and 

consumer goods, the reason of complex damage symptoms is based on multiple 

failure modes. For the manufacturer (OEM) and the suppliers, the goals are the 

identification and technical analysis of possible failure modes and thus the 

knowledge of the product´s failure behaviour. Based on the results of the tech-

nical reliability analysis, targeted roll out of preventive and predictive actions in 

current and/or subsequent product generations is feasible. The objection of the 

identification and retraction of failure modes poses a challenge in quality man-

agement strategies within technical reliability analysis. An industry-wide approach 

for sampling procedures does not exist. Besides the request from conservative 

(large) to risky (small) sampling sizes, many different approaches for the technical 

analysis are known among the manufacturers. Additionally, a comprehensive ap-

proach is difficult through divergent requirements of the determination of the re-

gress rate and the identification of critical failure modes. 

Within this research work, existing approaches for sampling procedures are criti-

cally examined and the demand to optimise sampling procedures regarding relia-

bility requirements and business conditions is presented. This generates the basis 

for the development of a concept of sampling procedures for damaged compo-

nents in the context of technical reliability analysis within the use phase. It has to 

be applicable and conjunct the requirements of the determination of the regress 

rate and the identification of critical failure modes in a comprehensive approach. 

The concept and its applicability are validated with case studies from the automo-

tive industry. 
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