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Este proyecto consiste en el desarrollo de un sistema de tipo caja negra que utiliza imdgenes de referencia y actuales provenientes de una camara 2D para
monitorizar y analizar piezas en una cinta transportadora. Para ello, las interfaces y el software necesarios para la integracion de datos se implementan
debidamente. El sistema ejecuta algoritmos de preprocesamiento, deteccion de movimiento, extraccion y comparacion de caracteristicas, asi como
reconocimiento de objetos mediante técnicas de vision artificial analiticas. Estas operaciones culminan en una respuesta final a la dubitativa sobre si la pieza
actual tiene una pose correcta o incorrecta, basandose en las referencias proporcionadas.
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1. Antecedentes y Objetivos

e FEn un proceso productivo con una cadena de produccion compuesta por multiples eslabones, es Objetivos general y particulares:
esencial controlar el flujo de piezas en zonas criticas. Un aspecto crucial de este control es la evaluacion
de la pose (posicion y orientacion) de las piezas en cintas transportadoras. Identificar piezas con poses
incorrectas posibilita su retirada anticipada, evitando problemas en etapas posteriores del proceso.

Proponer una solucion industrial viable al problema

Desarrollar un simulador 3D de la cinta transportadora

Integrar las camaras 2D real y virtual bajo una arquitectura software modular

* Para abordar este desafio industrial, se Disefiar e implementar el algoritmo de visién artificial que resuelve el problema
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Incorrectas en entornos de proauccion. Fig. 1. Esquema que resume en conjunto el sistema creado y sus partes. Fig. 2. Esquema general de |a estrategia seguida para el disefio del sistema.

2. Diseno

e [/ simulador desarrollado e El algoritmo utiliza diversas entidades cuasi-inteligentes para determinar la validez de la pose

constituye una potente herramienta de una pieza en una linea de produccion, las cuales realizan procesamiento de imdgenes,

para la emulacion (3D) de espacios
industriales; es adecuada para

anadlisis numérico y reconocimiento de caracteristicas para identificar la pieza actual,
generando una respuesta final basada en ponderaciones y umbrales empiricos.
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matematico para lograr un sistema robusto y especializado en resolver el problema particular de

monitorizar piezas en una linea de fabricacion.
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4. Conclusiones y Discusion P ————— ==

1. Se presenta una solucidon satisfactoria y efectiva por via puramente analitica a un problema con objetos de geometria
compleja y se realiza un simulador altamente versatil y maleable que supone un paso crucial en el desarrollo de este tipo de
proyectos, proporcionando una emulacion de una un entorno industrial controlado para probar y ajustar los algoritmos.

2. La combinacion de multiples algoritmos conformando una agrupacion cuasi-inteligente de sus partes demuestra ser efectiva
para superar las limitaciones individuales de cada uno; se busca y logra robustez ante variaciones de intensidad e
iluminacion, cambios de perspectiva y deformaciones complejas.

3. Cada herramienta y algoritmo desarrollados actuan sinérgicamente y abren un marco de investigacion y experimentacion de
sumo interés; ademas, pueden dar apoyo directo a la mejora de estos métodos analiticos o la exploracion de otras
alternativas que involucren, p. €j., redes neuronales, boosting, aprendizaje profundo o sensores de triangulacion laser.
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[1] CIN Advanced Systems GI’OUP S.L. - dSi/ibS©. Fig. 9. Muestra de la GUI de procesamiento y experimentacion desarrollada.
[2] Documentacion de Qt. [En linea]. Disponible en: https://doc.qt.io/qt-5/.
Otros: ver el apartado “Referencias y bibliografia” de la memoria.
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