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RESUMEN

En la industria siderudrgica de la elaboracion de productos de acero, especialmente
en la produccion de varillas, se han encontrado con la dificultad al momento de
realizar el conteo y su posterior verificacion, el sistema de conteo actual que tiene la
empresa ANDEC es de forma manual, donde los operarios son los encargados de
realizar el conteo en la mesa de enfriamiento, exponiendo su integridad fisica; la
verificacion del producto terminado se la realiza mediante un control del peso de los
lotes utilizando una bascula, estos dos sistemas han demostrando poca eficiencia.

La elaboracion del proyecto tiene como objetivo el disefiar un sistema que permita
automatizar el proceso de agrupamiento, conteo y su posterior verificacion de
varillas en la linea de salida, para la empresa ANDEC, con el fin de evitar el
contacto entre los operadores y las varillas que han demostrado ser peligrosas por

sus filos expuestos y las altas temperaturas a las que se encuentran.

Mediante el estudio e investigacion de posible soluciones para el conteo y
verificacion del numero de varillas, se escogi6 la posibilidad de un sistema de vision
artificial, con la utilizaciébn de camaras inteligentes NI Smart 17xx en las cuales se
descarga el programa de conteo, estas se encargan de la adquisicion y
procesamiento de imagenes, las cuales se deberdn instalar en la mesa de
enfriamiento para el conteo y en la bascula de producto terminado para la

verificacion.

Con las pruebas realizadas con el sistema de vision artificial, se obtuvieron
excelentes resultados en el conteo y verificacion de las varillas, garantizando lotes
completos, ahorro en tiempo de produccion y de personal, asi como satisfacer las

expectativas de la empresay de los usuarios.

El desarrollado del programa de vision artificial para contar y verificar las varillas, es
la mejor opcidon que se le presenta a la empresa ya que cumple con las
especificaciones y necesidades que necesitan, garantizando principalmente lotes

completos.
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