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INTRODUCCION

Cada dia, mayor niumero de tareas precisan hacerse con eficiencia y precision. En ellas, se usan mecanismos
auténomos o remotos en lugar de ser realizadas por personas; ya que algunas de esas tareas pueden ser dificiles, arriesgadas

o incluso imposibles para los humanos.

Por ello el presente trabajo plantea el desarrollo de un sistema de reconocimiento de componentes que automatice el

proceso de captura de iméagenes permitiendo clasificarlos en funcion a su geometria y poder localizarlos en el espacio

cartesiano.
OBIJETIVOS
e Ayudar a cualquier robot industrial a diferenciar los tipos de piezas planteados.
e Diferenciar piezas por geometria.
e Utilizar sistema de calibrado para evitar distorsiones introducidas por la camara.
e Utilizar patrones con marcas tangenciales para la correcta localizacién de las piezas.
e Localizar en coordenadas cartesianas cada una de las piezas identificadas.
e Utilizar plataformas abiertas tanto hardware como software.
e Utilizar hardware de bajo coste para permitir reducir el presupuesto de implantacion.
METODOLOGIA
ADQUISICION . DESCRIPCION Y i
I p— PREPROCESAMIENTO SEGMENTACION REPRESENTACION ANALISIS
e Calibrado de camara e Eliminar distorsién » Busqueda de contornos e Calculo de descriptores e« Comparacion de
» Reconocimiento  Pasar a escala de grises morfolégicos: Area, descriptores, clasificacion
patrén con marcas « Detectar bordes: perimetro y momentos y localizacion de la pieza
tangenciales algoritmo de Canny invariantes de Hu
RESULTADOS

N2 de Tipode ejex0 ejey0 ejexl ejeyl ejex2 ejey2 ejex3 ejey3 ejexd ejeyd

pieza pieza (mm) (mm) (mm) (mm) (MmMm) (mMm) (mm) (mMm) (mm) (mm)
0 Arandela 53 35,8 53 35,8 53 35,8 53 35,8 53 35,52
1 Tuerca 92,97 33,85 92,97 338 92,69 3358 92,97 33,85 92,97 33,85
2 Tornillo 98,8 69,66 98,8 69,66 98,8 69,66 98,8 69,38 98,52 69,66
3 Tornillo 8,88 65,49 8,88 65,49 8,88 65,49 8,88 64,66 8,88 65,22
4 Tuerca 49,95 74,1 49,95 74,1 50,23 74,1 50,23 74,1 49,95 74,1
5 Arandela 97,13 90,75 97,13 90,75 97,13 90,75 97,41 90,75 97,13 90,75
6 Arandela 34,41 109,07 34,41 109,07 34,41 109,07 34,41 109,07 34,69 109,07

CONCLUSIONES

e Se han conseguido unas estimaciones de calibracidon de la camara bastante buenas segun los parametros de calibracion.
e Gracias al sistema de marcas tangenciales, el algoritmo planteado puede adaptarse a la rotacion en el eje z de la camara.

e Los tiempos de respuesta del algoritmo son adecuados para el trabajo en una cadena de montaje.

Se ha logrado diferenciar varios tipos de piezas en funcion de su geometria, asi como su localizacion en el eje cartesiano.



