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b)  

TRACKING SYSTEM TO WELD 
Guida e controllo qualità dei processi  

relativi alle attività di saldatura 



Obiettivi 
Lôidea progettuale prevede la definizione di strumenti e metodi per lôassicurazione della 

qualit¨ nella saldatura in linea, attraverso lôutilizzo di sistemi di controllo evoluti, al fine di: 

 

Á acquisire mediante sistemi di visione le informazioni sulla geometria delle parti da 

saldare peculiari di ogni accoppiamento e di guidare i processi di saldatura 

robotizzata per adattare il percorso alle differenti geometrie dei componenti; 
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b)  

2 

TSW OBIETTIVI GENERALI E SPECIFICI 



Obiettivi 
Lôidea progettuale prevede la definizione di strumenti e metodi per lôassicurazione della 

qualit¨ nella saldatura in linea, attraverso lôutilizzo di sistemi di controllo evoluti, al fine di: 

 

Á acquisire mediante sistemi di visione le informazioni sulla geometria delle parti da 

saldare peculiari di ogni accoppiamento e di guidare i processi di saldatura 

robotizzata per adattare il percorso alle differenti geometrie dei componenti; 

 

Á controllare attraverso sistemi di visione i prodotti saldati per oggettivarne la qualità. 
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b)  

3 

TSW OBIETTIVI GENERALI E SPECIFICI 



Le ricadute sui processi di saldatura 
Á miglioramento dellôefficienza produttiva riducendo i tempi di setup ed aggiustaggio; 

Á eliminazione delle riparazioni manuali a fine ciclo; 

Á diminuzione degli impatti ambientali derivanti dal depauperamento di risorse naturali, 

in quanto meno scarti e cicli di lavoro più veloci consentono un minore impiego di 

energia e minori sprechi di materie prime; 

Á rilevazione in tempo reale delle anomalie di processo; 

Á documentabilità e rintracciabilità della qualità. 

 

Principali risultati attesi 
Á Sviluppo di sistemi e metodi di visione artificiale e robotica per rilevare la geometria e 

la posizione dei componenti da saldare; 

Á Sviluppo delle metodologie ñintelligentiò per adattare i processi di saldatura alle 

caratteristiche rilevate; 

Á Sviluppo di sistemi e metodi di visione artificiale per il controllo qualità delle saldature 

in linea di produzione; 

Á Sviluppo di metodologie oggettive di validazione delle prestazioni dei sistemi e dei 

risultati ottenuti.    
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b)  
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TSW OBIETTIVI GENERALI E SPECIFICI 



Coerenza del progetto con le direttrici del Polo 
 

QUALITA:  

Tecniche e sistemi per il monitoraggio, il controllo e la 

certificazione della qualità dei prodotti in linea 

 

INNOVAZIONE DI PROCESSO:  

Materiali e tecnologie per il miglioramento del rapporto tra 

prestazioni, qualità, pesi e costi 
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b)  

Budget: 561kú   Cofinanziamento: 320kú 

5 

TSW OBIETTIVI GENERALI E SPECIFICI 
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Progettazione e realizzazione di sistemi 

automatici di controllo con visione artificiale 

Produzione di componenti ed assiemi 

meccanici per lôindustria automotive 

Universit¨ dellôAquila 

Facoltà di Ingegneria 

Produzione di componenti ed assiemi 

meccanici per lôindustria automotive 
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b)  
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TSW I partner del progetto 
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Ricerca, progettazione e studio delle metodologie di 

visione necessarie per il controllo e la guida robot. 

Realizzazione prototipo per attività di sperimentazione 

e validazione. 

Supporto alla fase di studio del progetto per analisi 

criticità processo saldatura tubi-piastre.  Messa a 

disposizione di unôisola con robot di manipolazione 

per realizzazione e dimostrazione prototipo. 
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b)  

Supporto alla fase di studio del progetto per analisi 

criticità processo saldatura tubi-piastre.  Messa a 

disposizione di unôisola con robot di manipolazione 

per realizzazione e dimostrazione prototipo. 

Sviluppo di metodiche per analizzare indicazioni 

provenienti dal sistema di visione sviluppato, allo 

scopo di ottenere procedure di analisi dei risultati utili 

nello sviluppo e messa a punto. Definizione indicatori 

e  procedure per verifica raggiungimento target di 

progetto prefissati. 

7 

TSW I ruoli e lôorganizzazione del progetto 
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b)  

La guida robot per la saldatura intelligente 

8 

TSW 
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b)  

9 

TSW La guida robot per la saldatura intelligente 
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b)  

10  

TSW La guida robot per la saldatura intelligente 
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b)  

11  

TSW La guida robot per la saldatura intelligente 
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b)  

12  

TSW La guida robot per la saldatura intelligente 
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b)  

13  

TSW La guida robot per la saldatura intelligente 
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b)  

14  

TSW La guida robot per la saldatura intelligente 
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b)  
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TSW Il controllo qualità delle saldature 
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b)  

V Ampiezza della saldatura 

V Presenza bruciature e scorie 

V Presenza buchi e porosità 

V Concavità / Convessità 

V Mancanza tratti di saldatura 

V Posizione della saldatura 

 

16  

TSW Il controllo qualità delle saldature 
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b)  
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TSW Il controllo qualità delle saldature 
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b)  
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TSW Il controllo qualità delle saldature 
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b)  
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TSW Il controllo qualità delle saldature 
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b)  

20  

Lôesperienza nelle tecnologie della visione artificiale, e soprattutto nel loro uso in 

applicazioni complesse che richiedono unôalta interazione con gli utenti, assieme allôanalisi 

delle esigenze dellôapplicazione specifica, hanno portato alla realizzazione di un ambiente 

applicativo particolarmente completo e complesso 

TSW Il software realizzato 
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b)  

Interfaccia intuitiva ñwindows basedò, altamente configurabile 

ed interattiva 

TSW 
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Il software realizzato 
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b)  

Basato sulla definizione di una o pi½ ñVISTEò che rappresentano una immagine 

ñREALEò o ñVIRTUALEò e sulle quali possono essere definite pi½ ñAREE DI 

LAVOROò di forme e dimensioni molto differenti 

TSW 
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Il software realizzato 
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b)  

Ciascuna ñAREA DI LAVOROò, o ñAOIò pu¸ essere in posizione fissa o allineata 

automaticamente, di dimensioni fisse o variabili, e può contenere uno o più 

ñALGORITMIò di PRE-PROCESSING, di VALUTAZIONE o di POST-

PROCESSING 

TSW 

23  

Il software realizzato 
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b)  

Ciascun ñALGORITMOò ha un suo pannello di controllo delle impostazioni e 

permette di definire nei dettagli lôapplicazione, senza necessit¨ di scrittura di 

software, da parte di personale che deve essere esperto nellôapplicazione e non 

esperto nello sviluppo software 

TSW 
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Il software realizzato 
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b)  

WeldVISION è stato interamente scritto da VISION DEVICE  

TSW 
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Il software realizzato 
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b)  
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TSW Indicatori di valutazione di prestazioni e 

risultati: 

il contributo dellôUniversit¨ dellôAquila 

 
Progettazione, realizzazione e impiego di strumenti 
e procedure per la validazione delle catene di 
misura. 

 

Obiettivi: 
Miglioramento complessivo delle procedure di progetto di strumenti e sistemi 
di misura; 

 

Ambiti di azione: 

Å classificazione dei difetti e riferimento ai criteri di qualità delle procedure 
produttive reali; 

Å analisi di incertezza a supporto della progettazione dei sistemi di 
misura; 

Å definizione e realizzazione di calibri specifici per la valutazione degli 
indicatori dimensionali; 

Å elaborazione dei dati sperimentali; 

Å metodi di valutazione in linea della qualità delle misure 

 

Risultati: 
Procedure integrate a supporto della validazione in linea della qualità delle 
misure 
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b)  
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TSW Indicatori di valutazione di prestazioni e risultati 
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b)  
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TSW Indicatori di valutazione di prestazioni e risultati 


