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Al Laskwaliteitsinspectie

Klanten vragen naar alternatieven voor handmatige
visuele inspectie.

‘Drijfveren:
1. Variatie in betrouwbaarheid van de
operatorinspectie
+» 2. \Verlagen van arbeidskosten

3. Traceerbaarheidseisen
4. Toenemende vraag naar integrale . .
automatisering T =

AWL streeft ernaar oplossingen te bieden als K
alternatief voor handmatige visuele inspectie van ' -
MAG-lassen in componentproductie.




Handmatige Visuele Lasinspectie




Wat heb je nodig?

References
No.

- . s lllustrations
Références Designation and Exp et C Benennung und Eridarungen llustrations

Vervaardigingsnormen, o.a. NEN-EN 13445-5 n° English Frangais Deutsch ’
l Referenz- Abbildungen
Nr

2

kwalitsits- o.a. NEN-EN-ISO 5817 P

niveaus Booglasverbindingen in staal — Richtlijn voor het vaststellen van kwaliteitsniveaus

voor onvolkomenheden 510 Burn through Trou P

- A collapse of the weld pool resulting | Effondrement du bain de fusion Durchbrand im Schmelzbad, der ein

l ! a b) — Parallel joint in a hole in the weld. entrainant la perforation de la durchgehendes Loch in der
ssemblage & recouvrement total §

3 Stumpfstol Parallelstol soudure. SchweiBnaht verursacht.

samenhang NEN-EN 12062

kwalitaits- Niet-destructief onderzoek van lassen - Algemene regels voor metalen

niveau en

-
acceptatie- L2
criteria l l i
magnetisch | penetrant | ultrasoon visueel Reference I y . Limits for imperfections for quality levels
. mperfection |
No. to designati Remarks
4 150 6520-1 esignation D ‘ C ‘ B

NDO-methode NEN-EN | NEN-EN | NEN-EN | NEN-EN As;’:r;::';‘n T :’s;rﬁ;‘l’i"e'!':
1290 5711 1714 970 'r-su? NPP,ET_ﬂl 115 |5m Burn through E Not permitted ‘No[ permitted ‘.\lerpermined

)
5
acoeptatie- NEN-EN | NEN-EN | NEN-EN | NEN-EN-
criteria 1291 1289 1713 1SO 5817
Visual inspection / Set-up- and control- Control-method:
Assessment class Symbol o . 3 Examples
NEN-EN process monitoring method: CEP Mechanical testing
1712

) — Angle joint g) — Cormer joint h) — Edge joint iti
Assemblage en angle Assemblage en angle extérieur Assemblage sur chant B safety critical X X X Seat belt bracket
3 forte inclinaison Echstofl Stimstoll
6 Schragstol

S00nS NEN-EN 473 14.4 E:
ersoons- . .
Smlmem,g Niet-destructief onderzoek — Kwalificatie en certificatie van persc l C functional Towel bar lever
niet-destructief onderzoek — Algemene principes

. D or without
* ToFD = Time of Flight Difiractietechniek| Fillet welc assessment class D

The entire %
_( Legend: = necessary

Temporary fixing of parts

| i) — Multiple joint j) — Cross joint
sear eng Assemblage 3 joints multiples Assemblage de fils {ou de ronds) en croix

recommended for set-up after mechanical changes/work at fixtures or welding
the seam Figure 1 — Types of joints equipment and after changing welding parameters
measured Figure 1 — Types d'assemblages _ not necessary

Bild 1 — StoBarten
check for presence recommended

Mehrfachstol Kreuzungsstof

relevant for the transmission of force. A method
for measuring the weld seam length in serial
production must be defined.




Operatorprestaties AWL.

85% 75%

Defecten Defecten correct
gevonden geclassificeerd



Al

nspectie: eenvoudige hardware

-

Weld Inspection

Part Status

1D: D1525s2

Region Status

Al Analysis

HeatMap

Location: §

Status:

Region Result

Status:

Confidence
Percentage:

Defect found:



nspectie in verschillende fasen van het proces AWL.

”

:

Inline proces

= \’—‘d\ e
Geintegree
module

Stand alone inspectie



Waarom 2D Al lasinspectie AWL.

Omgaan met variatie
Zero-shot capaciteiten
Ervaring uit geinstalleerde basis

Nieuwe machineconcepten



- Traceerb

-

aarheid

MES / ERP

Weld Inspection

Part Status

1D: D1525s2

Region Status

Al Analysis

® | HeatMap

Status:

Status:

Confidence
Percentage:

Defect found:

Location: 5

Region Result




- Traceerbaarheid

-

MES / ERP

Weld Inspection

“ Part Status

—
‘ 1D: D152552

Al Analysis

HeatMap

Location: 5

Status:

Region Result

Status:

Confidence
Percentage:

Defect found:
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Zoektocht naar partners
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Geévalueerd

34

Potentiéle

Partners



- Onze partners AWL.

IUN 4. S VISTA
mapvisioN § @ vitronic B8




~  Leveranciersevaluatie

.
- * AWL Inspectie cel in het Experience Center
* 138 stoeldelen geproduceerd

, — 28 lassen per stoeldeel

— Gecontroleerde defecten geintroduceerd

» Doorbranding, onderbreking, geometrische
: afwijkingen, missende lassen

* Doel:
— Inspectie performance toetsen

— machineconcepten integreren
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IUNA AWL.

o "~ © Gevestigd in Duitsland, opgericht in 2020
Projecten voor Audi, Lamborghini, L |
Volkswagen, PWO, Toyota, ... \ ~d
Teamachtergrond in automotive P TQ \ v‘_:\
kwaliteitsinspectie. Spinoff van Audi. A N ¢ \ // ./

Hoogtepunten van de oplossing:

Ervaring in Al voor lasinspectie Weld inspection

Automotive referenties

Voorgetrainde Al = snellere setup en
robuustere oplossing

Dimensional measurements

QD MICHAEL @ =N \/ &

KUNSTSTOFFTECHNIK

TOYOTA







\ '
~ Statements ’

AWL.

= Al zal een belangrijke drijfveer zijn in toekomstige inspectie- & procestaken
* Er zijn duidelijke productierichtlijnen nodig voor Al-gebruik
» Klanten moeten leren Al te vertrouwen & adopteren

* AWL begeleidt klanten in deze transitie

e
* Al # regelgebaseerd

* Inherente uitdagingen: oneindige variaties, geen 100% overeenstemming®

Voorbeelden van Al inspectie

e/, PASS

= Y&
.

Weld inspection Component damage Part presence



.
AWL.
ensgevallen. .
ers, waarbij grijze gebieden

Iguiteit in Al-inspectie
.
l-inspectie is inherent subjectief: experts kunnen het oneens zijn

worden vermeden.

Acceptance Test OK
N
1

/ Ground truth
-

Operator evaluation

Acceptance Test NOK
\ 4

Het vinden van de grijze

Zzohe
Stap 1: Meerdere experts

IabeLer_L monsterreeks.
Expert evaluation e i
Stap 2: Identific

onenigheidszone =

Threshold setting ic
zone").

(focus on yield)
Threshold setting
(focus on quality)

Defect size (e.g. pore) Large

TD (true defect): NOK sample classified as NOK FD (false defect): OK sample classified as NOK
TOK (true OK): OK sample classified as OK FOK (false OK): NOK sample classified as‘



Voorbeelden in lasinspectie AWL.

Interpretatie van onvolkomenheden varieert: sommige (‘'makkelijke onvolkomenheden') zijn duidelijk,
andere vallen in een grijze zone. Definieer voor acceptatie deze grijze zone per onvolkomenheid en
sluit deze uit om de vereiste prestatie te bereiken.

'Makkelijke' gevallen: 'Moeilijke' gevallen:
Lasaanwezigheid Discontinuiteiten
Doorbranding Porién

+ om vereiste prestatie te bereiken ++ inspanning om vereiste prestatie te bereiken



- Voorbeeld: Discontinuiteiten

Interpretaties verschillen:
- 4 7~ MELTBACK —S - ‘- SURFAFE ~BURN 5
* Volledige of gedeeltelijke onderbreking / | i RERRERE R

» Lasherstart?

Bron: Klant B



Acceptatieprocedure AWL.

Algemeen Per defect in scope
Bepaal scope van inspectie Leg de definitie van het defect vast
Leg een vooraf bepaalde testset vast Laat meerdere experts onafhankelijk de

: defecten labelen
Leg de defecten in deze set vast

Bepaalthet grijze gebied
L

‘Grijze gebied’ te groot? Maak de definitie
stricter en herhaal het proces.



Hoe kan AWL zijn klanten helpen? j AWL.

Klantproces

* Richtlijnen

» Inspectie-evaluatiemethoden : : ) s

AWL Experience Center
1. Oplossing benchmarken

. Klantproductevaluatie

pi
3. Haalbaarheidstests
4

. Technologiedemo
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Bedankt voor je aandacht!

Meer informatie:

* Daan van Nieuwenhuizen — AWL —
d.vannieuwenhuizen@awl.nl

* Hubert Blach — VBTI Al Inspection Systems —
hubert.blach@vbti.nl

FME Platform Al for Industry:

 Patrick Blommerde — FME — patrick.blommerde@fme.nl

28 FME Platform Al for Industry
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