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Interactive Digital Center (IDC)

Unidad especializada en el diseno de aplicaciones de
Realidad Virtual, Realidad Aumentada,

Estereoscopia e Integracion hardware — software (con
SITP).

Generacion de aplicaciones de Realidad Virtual
y Realidad Aumentada.

Visualizacion de proyectos en sistemas
Inmersivos de alta capacidad (CAVE, INFITEC,
CASCO,..)

Alquiler de equipos e infraestructuras de
visualizacion.




OPIDI. Oficina de Programa Internacionais
de |+D+i

Incrementar la participacion gallega en los programas
Internacionales de I+D+i.

Mejorar el conocimiento de los programas internacionales entre los
agentes del sistema gallego de 1+D+i.

Incrementar el n° de proyectos presentados y aprobados en
programas europeos, que cuenten con la participacion de entidades
WEUEIER

Incrementar el retorno de los fondos europeos para la financiacion
del I+D+i.

Fomentar la internacionalizacion de los agentes gallegos de [+D+i.

Potenciar la inclusion de los intereses gallegos de 1+D en los
programas de trabajo del VIl Programa Marco.




Unidad de Vigilanciay Transferencia
Tecnologica (VTT)

Nodo de la red europea Enterprise Europe -
Network para transferencia de tecnologia en el * Ne.
consorcio zona Noroeste Galactea Plus. A% en’tefpnse 3

Servicios de Vigilancia Tecnologica (VT) e netv%e
Inteligencia Competitiva (IC): “VIXIA”, un o o "
sistema de VT e IC basado en una plataforma
tecnologica.




Unidad de Vigilanciay Transferencia
Tecnologica (VTT). Oferta de servicios

Metodologias,
modelos ...

Publicaciones,
catalogos,
guias

Portales “vixia”

Informes de vigilancia

e
inteligencia

Transferenica de
tecnologia
transnacional

Dinamizacion del
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D
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Software Industrial y Tecnologias de la
Produccion (SITP)

Desarrollo de aplicaciones de software industrial:

— Conversores CAD/CAM.
— Aplicaciones cliente/servidor opc.

— Registro online de parametros en maquinas de soldadura, robots,
sistemas de generacion de energia, etc.

— Aplicaciones de Vision Acrtifical.
Robotizacion de soldadura en el sector naval y edlico.

. Software y hardware para control de calidad de producto.
. Software y hardware para END.

Desarrollo de modelos de simulacion de procesos.



Célula transportable para robotizacion de

soldadura

Lidera: CIS — Galicia.
Socios: AIMEN y

Proyecto CETROS

%




Sensorizacion de unavia de transporte

Proyecto PSA - Railes
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Sistema para diagnostico de calidad de

soldadura manual

Proyecto
DIAPASOM
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Evaluacion de defectos en chapas por
Corrientes Inducidas y Pérdidas de Flujo
Magneético

Proyecto _ N
NINUS Lidera: CIS — Galicia.

Socio: AIMEN
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Soldadura de puntos por resistencia

. Es latécnica de union a solape de materiales metalicos mas
empleada en el sector de la automocion (entre 2000-5000 puntos de
soldadura en un vehiculo).

. Gran simplicidad operacional, facilmente automatizable, de bajo
coste.

. Permite soldar metales y aleaciones diversas
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Soldadura de puntos por resistencia.

. Técnicas destructivas. Suponen un elevado coste en tiempo y
materiales.

Implantacion de sistemas de calidad total en los productos.

_ Técnicas no destructivas.

— Técnicas de monitorizacion online.



Soldadura de puntos por resistencia.

Generacion de calor por efecto Joule.
E= I°Rt.

Resistencia al paso de corriente:

Esfuerzo entre
electrodos.
\

— De contacto entre piezas.

— De contacto entre cada electrodo
y la pieza.

“~._ Lentejade
material

— De los materiales a soldar. 1l e




Monitorizacion de soldadura de puntos por
resistencia (MSP)

Proyecto financiado por el PGIDT (2001 - 2004)
Colaboracion AIMEN — CIS.
Objetivos del proyecto:
. Aumentar el conocimiento del proceso.
Medir y registrar los parametros eléctricos.

Desarrollar un sistema independiente del controlador de soldadura
que no interfiera en el funcionamiento de la maquinay de
Instalacion rapida.

. Aplicacion: puesta en marcha y optimizacion de procesos de
soldadura de puntos por resistencia.




Monitorizacion de soldadura de puntos por
resistencia (MSP)
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Software para captura de datos

== MSP - Configuracion : : ;J_—_l ZJ
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Software para captura de datos
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==MSP - prueba-acero3.dat (R)
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Software para captura de datos
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Z=MSP - Yisor de Ficheros

(c) CIS-Galicia 2003

Software para comparacion de magnitudes
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Software para comparacion de magnitudes
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Monitorizacion de soldadura de puntos por
resistencia (MSP)
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Control de soldadura de puntos por
resistencia (CSP)

. Proyecto financiado por el PGIDT (2005 — 2008).
. Colaboracion entre AIMEN — CIS.

. Objetivo: desarrollar un equipo para hacer control de calidad en el
proceso de soldadura de puntos por resistencia.



Control de soldadura de puntos por
resistencia (CSP)

. A la plataforma desarrollada para MSP se le incorporaron una serie
de sefnales para sincronizar el control con el proceso de soldadura
(codigo de pieza, pieza nueva, afilado de electros, ...).

. Seindica a la aplicacion la configuracion de cada pieza y de los
puntos gue la forman.

. Se registran los valores del voltaje e intensidad de cada punto de
soldadura entre afilado de electrodos.

. Se calculan parametros eléctricos escalares y de intervalo: Vef, lef,
Resistencia, Energia, ...

. Se calculan y ajustan las bandas de tolerancia para cada parametro.

. Se define la estrategia de control para cada punto y para cada pieza.




Control de soldadura de puntos por
resistencia (CSP)

' cs - Configuracidn @
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Visualizacion de las bandas de tolerancia

para cada parametro eléectrico

| == €SP - Tolerancias. Revisidn
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Control de soldadura de puntos por
resistencia

. Se hace un control de los parametros en funcion de las bandas de
tolerancia.

. Factor de calidad: da una idea de cuanto se separa cada magnitud de
su banda.

. Factor de forma: indica la diferencia entre la resistencia maxima y
la resistencia final.



Control de soldadura de puntos por
resistencia

r
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Control de soldadura de puntos por
resistencia

-:- Control de Soldadura por Puntos

ESTADD
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Punta

Diego F1
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Plataformas hardware desarrolladas

Do }b

Controlador de soldadura sobre PC industrial Controlador de soldadura sobre PC embebido



Control de soldadura de puntos por
resistencia

Dos modos de trabajo:
. Equipo autonomo.

. Equipo trabajando contra una aplicacion cliente a nivel de oficina.

C3SPPC (V1.6) CSPPC (W1.6) C3SPPC (V1.6) CSPPLC (V1.6)

Servidor Servidor Servidor Servidor
gacion de sacian de sacidn de gacion de
snldacldra ’ soldacura 2 =nldacura 3 =oldaduran




Control de soldadura de puntos por
resistencia

Perspectivas del producto:

. Comercializacion de las aplicaciones software y el hardware para
hacer el Control del Proceso de Soldadura de Puntos por
Resistencia.

. Comercializacion de la aplicacion para puesta en marcha y
optimizacion de un proceso de soldadura de puntos por resistencia.

. Prestacion del servicio de puesta en marcha y optimizacion de un
proceso de soldadura de puntos por resistencia por parte de tecnicos
del CIS.



CIS — TECNOLOGIA Y DISENO

Muchas gracias por su atencion
M2 Jesus Rodriguez Legarreta
J.U. Software Industrial.
mjrlegarreta@cisgalicia.org
A Cabana s/n. 15.590 Ferrol.
981 337133 - 981337121




