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B 1. Antecedentes

B La inspeccion dimensional de la carroceria es uno
de los elementos claves para garantizar la calidad
del producto.

B El coste de la no calidad es muy alto :

e Imposibilidad de asegurar la calidad de procesos posteriores >
procesos de sellado y de pintado

e Imposibilidad de montar piezas en procesos posteriores >
piezas en los procesos de montaje final

e Defectos estaticos y dinamicos en producto final.

B Para garantizar la calidad de las carrocerias es
necesario un sistema de inspeccion que sea capaz
de realizar las inspecciones sobre el 100% de la
produccion, en la misma linea de ensamblaje
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B 3. Benchmarking tecnolégico:
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] 4. Objetivos del proyecto:

B Desarrollo de un nuevo
sistema oOptico de medicion.

ot
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de fabricacion
flexible

B Automatizacion del proceso

B Modelado de procesoy
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Jl 5- Resultados y actividades:

Actividad 1: Analisis y caracterizacion de defectos.

v Desarrollo de un método de caracterizacion metrolégica de las nuevas celdas de
medicion FIS aceptado en el sector automovilistico.

Actividad 2: Sistema para la deteccion de defectos dimensionales.

v Desarrollo del cabezal de nueva generacion.
v Desarrollo de una tecnologia de registro eficaz para grandes voliumenes

Actividad 3: Sistema de captura con sistemas robaoticos.

v Desarrollo de un algoritmo para el calculo éptimo de las posiciones de digitalizado
basado en los datos del plan de inspeccion.

Actividad 4: Gestion de datos.

v Implementacién y desarrollo de un software en tiempo real que determine el valor de
la desviacion respecto de las cotas nominales, evalué si se encuentran dentro de
tolerancias y su tendencia hacia el defecto fuera de tolerancia.

v Implementacién del algoritmo de modelizacién de los criterios de actuacion de los
expertos en su toma de decisiones frente a desviaciones y defectos.



Jl 6. Resultados y actividades:

B Step 1 - Celula mediana — subassy/parts

B Step 2 - Ceélula mediana - full body in white




] 7. Siguientes pasos:
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Jl Riesgo tecnolégico:

Los riesgos que afrontamos durante el proyecto fueron:

B Modelo de control de proceso impreciso: el modelo obtenido no refleja
fielmente el proceso productivo, no se podria controlar ni correqgir.

B Lacantidad de datos y la complejidad del modelo hacen imposible el
tratamiento en tiempo real: El sistema analiza y corrige el proceso, pero no
podemos realimentar al recibir los datos demasiado tarde.

B Modelo de control de proceso inestable: el sistema es correcto y rapido, pero
es en ciertas circunstancias inestable y no permite correcciones.

B Puede suceder, también, que se consigan resultados parcialmente correctos
para segun que tipos de defectos o métodos productivos especificos.



