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Casos i4.0: Fabricacion Cero-Defectos

Problema

. Digitalizacidn de las empresas va en aumento, con abundantes soluciones ya
disponibles en el mercado, pero

. Se comienzan a cuestionarse los métodos tradicionales de control de la calidad
ante la creciente digitalizacién y la evolucién hacia productos cada vez mas
complejos y con ciclos de vida mas cortos

. Hay una escasez de especialistas en andlisis de datos

. Los datos manejados son frecuentemente complejos y requieren tratamiento
e interpretacioén por parte de especialistas en los procesos de fabricacion

. Raramente se encuentran especialistas en procesos de fabricacion con
dominio de las técnicas de analisis mas potentes

Solucion

* Motor basado en IA que analiza las causas origen de defectos en procesos de
fabricacion o piezas

* Conforme a los objetivos de la fabricacion cero defectos, la identificacion de
las causas origen es necesaria para actuar en la raiz del problema y evitar la
generacidn y propagacion de defectos a través de la linea de produccion,
minimizando asi el impacto negativo de las unidades defectuosas

* Andlisis de datos de tipo y procedencia diversa (i.e. materia prima, inspeccién
de la calidad, etapas de la fabricacién)

* Herramienta web para un andlisis off-line como punto de partida para el
disefio de sistemas de control, reconfiguracién u optimizacién dindmica de
los procesos

* Orientada a usuarios no expertos (programacion, técnicas de ML)

Impacto

* Automatizacién operaciones montaje

* Mejora de la calidad y trazabilidad de los procesos

de fabricacion.

¢ Disminucion del ROI

Tecnologias

* Basado en técnicas de aprendizaje automatico (machine learning, ML) para
detectar y modelizar dependencias complejas
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Empresas
* Mecanizado de ejes esbeltos (GKN-Aerospace)
* Instalacion de remaches ciegos (AIRBUS)
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I. Mecanizado de ejes esbeltos (GKN-Aerospace)
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e D80XL1750m, mecanizados exteriores e interiores

Tolerancias dimensionales

Las dimensiones se verifican: (1) a pie de maquina, (2) en sala

de metrologia

 Las verificaciones se realizan con instrumentacion diferente,
bajo condiciones ambientales distintas y separadas en el
tiempo

* 200 piezas

 9Yvariables

¢Qué variable(s) justifican la desviacion de las medidas respecto a
los valores nominales?

Medida dimensional

(O)

Zona medida (l)

Lugar medida (I)

Fecha (I)

Hora (1)

Valor nominal (O)

TOL superior

TOL inferior

TOL




o tecnalia ) e

|. Mecanizado de ejes esbeltos (GKN-Aerospace)

o6 Feature importances , i 7 — . . . ' -

* Categorizacion de la - . - _ B

desviacion de las medidas '

respecto al valor nominal 04- - . - - T

* La fecha y Ila hora son L 4" - = -~ -

representativas de las TR — — N
condiciones ambientales en el .-

Taller . " o - R
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Zone Machlne Time Month 1 2 3 4

difference_group

-+ Las desviaciones dependen fundamentalmente de la zona

. medida aunque la fecha y hora de medida tienen cierto efecto

- * Las mayores desviaciones (grupos 1y 4) sélo se manifiestan en
_

determinadas zonas de la pieza
%5 od®s 2 Bhs 2 Ehes * Probable efecto de las fuerzas de corte

1.0 . 4.
Group 1 Group 2 Group 3 Group 4
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 La instalacion de remaches ciegos se
evalla en base a las dimensiones de

la cabeza deformada (cara no vista) C_O”td'lc'o_rfes
. . . . . s INStalacion
* Diferentes condiciones de instalacion bi : . .
. . imensiones l Dimensiones cabeza
remache-placa (dimensiones) agujero deformada
* Diagrama de instalacion vueltas-par Taladrado » Remachado >
(DSPs) l
I . . .
* Dimensiones del agujero DSPs diagrama
e 100 variables en total instalacion

e (Casi 450 instalaciones
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Il Instalacion de remaches ciegos (AIRBUS)

¢Influyen las dimensiones del taladro en la instalacion?

0.40 - ! ' ! - 0.5 -

Medidas cabeza
deformada (O)

0.35 -

0.30 -

Diametro taladro (l)

0.25 - 03 -

Importancia

0.20 -

Profundidad
avellanado (l)

Importancia

0.2 -
0.15 -

0.10 -
0.1-

Espesor placa (I)

0.05 -

1 1 1 0.0 - 1 1
2 1 0 0 1
Variables

Variatles 3 ' Longitud remache (l)

0.00 -

 Analizadas por separado, las dimensiones del agujero (diametro, avellanado, espesor de
placa) tienen un efecto similar sobre la instalacion

Al incluir la longitud del remache, ésta y el espesor de placa son las variables mas

relevantes
* Los remaches analizados no se expanden radialmente durante su instalacién
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INTEGRATED ZERO DEFECT MANUFACTURING SOLUTION FOR HIGH VALUE MULTI-STAGE MANUFACTURING SYSTEMS

“This project has received funding from the European Union’s Horizon 2020 research and
innovation programme under grant agreement No 723698”
“This presentation reflects only the author’s views and the Commission is not responsible for

any use that may be made of the information contained therein”
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No hay otro camino que el de |la

' Transformacion Digital hacia la Industria 4.0,

| y este es el momento

Muchas gracias
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