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DESCRIPCION
Dispositivo para controlar soldaduras de bandejas soldadas y correspondiente procedimiento.
La presente invencion se refiere a un dispositivo para controlar soldaduras de bandejas soldadas.

Cada vez se estéa volviendo mas difundido el uso de bandejas de material plastico, adecuadas para contener
productos alimenticios, para exponer productos alimenticios para su venta tales como, por ejemplo, pasta, carne de
cerdo fria o fiambres previamente rebanados.

Dichas bandejas, después de haber sido llenadas con el correspondiente producto, vienen cubiertas con
una pelicula de cierre que viene solidariamente fijada a la respectiva bandeja por medio de una soldadura de dicha
pelicula a los bordes de la misma bandeja.

Indudablemente el perfecto estado de dicha soldadura representa un elemento crucial, considerando
también el hecho que el envasado de productos alimenticios en dichas bandejas viene llevado a cabo cada vez
mas en un ambiente modificado, en presencia de gases diferentes del aire en condiciones de conservar invariadas
las caracteristicas de dichos productos alimenticios envasados por un periodo de tiempo mas prolongado, siempre
que, légicamente, queden intactas la soldadura de la bandeja y la correspondiente pelicula de recubrimiento.

Durante un cierto periodo de tiempo, para controlar dicha soldadura se han utilizado muchos dispositivos,
los cuales son adecuados incluso para detectar microporosidades del material plastico debidas a la soldadura,
dichas microporosidades representando una posible salida de los gases del ambiente modificado presentes dentro
de la bandeja cerrada con dicha soldadura.

En el sector de la vision artificial son muy conocidos sistemas 6pticos para controlar la integridad de la
soldadura. Tales sistemas se basan en el uso de Opticas telecéntricas, Opticas de dimensiones sumamente
grandes y unidades de iluminacién que pueden producir luz de elevada intensidad.

Un inconveniente que exhiben todos los sistemas de control de tipo Optico pertenecientes a la técnica
comunmente conocida esta representado por su alto costo. Por ejemplo, dichas épticas telecéntricas especiales
pueden ser utilizadas para solucionar el problema de la visibilidad del borde de bandejas a lo largo del cual ha sido
efectuada la soldadura, problema que, sin embargo, se presenta cuando la observacion del area soldada debe ser
hecha desde el fondo de la bandeja, ya que esta ultima, y no la pelicula, estd hecha de material transparente.

En este caso, la altura de la bandeja puede ser tal que el angulo de apertura (8) de unadptica no especial
sea mayor que el angulo ¢) obtenido a través de la union de las dos lineas que unen, de manera imaginaria, los
bordes del fondo de la bandeja al area de soldadura: bajos esas condiciones, el borde soldado no viene detectado
por una optica de tipo tradicional.

El documento JP 2000283740 (figura 1) da a conocer un aparato de inspeccion superficial para
componentes extrudidos, que posee iluminadores (10 — 12) enfrentados a los costados (1b, 1c) y a la base (1a) del
componente extrudido (1) tal como, por ejemplo, una pieza de tubo canaleta. Para reflejar la luz desde el
componente hacia la camara CCD (15) se han proporcionado espejos (13, 14). Detectores de calidad (17)
determinan la calidad del componente en base a la cantidad de luz reflejada por las superficies bajo analisis. La
camara CCD viene instalada sobre la parte superior del transportador de componentes moldeados la cual recibe la
luz reflejada desde las superficies externas a través de espejos que convergen hacia la superficie superior de los
elementos transportadores que vienen instalados en direccion lateral. EI componente moldeado viene fotografiado
desde varias direcciones.

Por el contrario, si la pelicula es transparente no hay problemas de lectura concernientes al area soldada, ya
gue la misma enfrenta directamente la 6ptica y, por lo tanto, el angulo de apertura) de dicha dptica jaméas puede
ser mayor que dicho angulo @).

Un primer objetivo de la presente invencién esta dado por la posibilidad de utilizar 6pticas de tipo tradicional
y, por ende, mas econdémicas para controlar la soldadura incluso cuando su lectura debe ser llevada a cabo desde
el fondo de la bandeja.

Otros objetivos de la presente invencion son la utilizacién de épticas de tamafio reducido y de unidades de
iluminacion de modesta intensidad luminosa.

En particular, el dispositivo para controlar soldaduras de bandejas soldadas, objeto de la presente invencion,
del tipo que usa una camara provista de sensor optico de adquisicion lineal y una pluralidad de elementos de
iluminacién contenidos en un iluminador de luz difusa, dicha camara y dicho iluminador estando ubicados arriba de
un elemento transportador, esta caracterizado por el hecho que comprende:

- dos elementos transportadores acoplados de cabeza, dichos elementos transportadores siendo adecuados para
mover hacia adelante bandejas soldadas;
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- un primer iluminador que incluye una pluralidad de elementos de iluminacion ubicado arriba de dichos elementos
transportadores;

- una primera camara de adquisicién lineal dispuesta arriba de los dos elementos transportadores;
- al menos una pareja de espejos dispuestos arriba de dichos dos elementos transportadores;

- un segundo iluminador que incluye una pluralidad de elementos de iluminacién dispuesto debajo de dichos dos
elementos transportadores;

- una segunda camara lineal dispuesta debajo de los dos elementos transportadores.

Esta y otras caracteristicas se pondran mejor de manifiesto a partir de la descripcién detallada que sigue de
una ejecucion preferente, provista a titulo ejemplificador y no limitativo, con referencia a los dibujos anexos, en los
cuales:

- la figura 1 muestra una vista en perspectiva del dispositivo segun la presente revelacion;

- la figura 2 muestra esquematicamente tanto el angulo (B) de longitud focal de una Optica tradicional aplicada a
una camara de adquisicién lineal como el angulw) formado por las dosrleas que imaginariamente unen los
bordes de fondo de la bandeja al &rea de soldadura;

- la figura 3 muestra esquematicamente la disposicion de los espejos en caso de lectura de bordes soldados de
bandejas transparentes, por medio de una camara lineal ubicada arriba de las cintas transportadoras de dichas
bandejas;

- la figura 4 muestra esqueméaticamente la disposicion de los espejos en el caso de lectura de bordes soldados de
bandejas transparentes por medio de una camara lineal ubicada debajo de las cintas transportadores de dichas
bandejas.

Con referencia a las figuras, el numero 1 denota el dispositivo segun la presente revelacion, las referencias
2a y 2b denotan un primer y un segundo elemento transportador, en la ilustracion mostrada dos cintas
transportadoras acopladas entre si de cabeza.

Las bandejas (3), ya envasadas y cerrada por medio de una soldadura de pelicula, vienen colocadas sobre
las cintas transportadoras (2a 'y 2b).

Arriba de dichas cintas transportadoras esta dispuesta una primera cdmara de adquisicion lineal (4a),
provista de Optica de tipo tradicional y un primer iluminador de luz difusa (5a), que incluye una pluralidad de
elementos de iluminacién.

Debajo de las cintas transportadoras (2a y 2b) esta dispuesta una segunda camara de adquisicion lineal
(4b), provista de 6ptica de tipo tradicional e idéntica a la primera camara (4a). La referencia 5b denota un segundo
iluminador de luz difusa, el cual incluye una pluralidad de elementos de iluminacién, que es similar al primer
iluminador de luz difusa (5a).

Arriba de un plano ortogonal al plano de movimiento hacia adelante de las cintas transportadoras (2a y 2b)
estan dispuestos dos espejos (6), dicho plano ortogonal estando dispuesto en correspondencia de una acanaladura
(7) en el punto de acoplamiento de cabeza de dichas dos cintas transportadoras.

En el caso que la lectura del area soldada venga efectuada desde el fondo de la bandeja (3), los dos
espejos (6) vienen dispuestos de manera convergente hacia las cintas transportadoras (2a y 2b), como puede
verse en las figuras 1 y 3. En el caso que la lectura del area soldada venga efectuada mediante la camara de
adquisicion lineal dispuesta debajo de dichas cintas transportadoras, los dos espejos (6) vienen dispuestos de
modo divergente hacia las cintas transportadoras (2a y 2b), como puede verse en la figura 4.

Los dos espejos (6) son del tipo denominado se superficie frontal (front surface).

Ahora seguird una descripcion del funcionamiento de la presente invencion haciendo referencia a las figuras
anexas.

La presente invencién puede ser aplicada cada vez que se efectia el control del borde soldado de cada
bandeja (3) emplazando la camara lineal del lado de la bandeja y simultaneamente dicha bandeja tiene una altura
tal como para que el angulo ) de ladptica de la camara s ea mayor que el angulo ) obtenido mediante la undn
de las dos lineas ideales que unen las extremidades del borde soldado de la bandeja (3).

La presente revelacion puede ser aplicada tanto en el caso mostrado en la figura 3 como en el caso
mostrado en la figura 4, ya que, de conformidad con la posicién de la bandeja (3) sobre las cintas transportadoras
(2a y 2b), las camaras (4a y 4b) estaran dispuestas arriba o abajo de dichas cintas transportadoras
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respectivamente.

Cabe hacer notar que, sin la aplicacion de la presente revelacion y en las condiciones descritas arriba, una
camara de adquisicion lineal provista de 6ptica de tipo tradicional no puede leer los bordes de cada bandeja (3)
dispuestos paralelos a la direccion de movimiento hacia adelante de las cintas transportadoras (2a y 2b).

Para que la linea de borde soldado adquirida por la caAmara lineal venga reflectada hacia dicha camara lineal
serd imperioso ajustar la posicion de los dos espejos (6); el ajuste de la posicion de dichos dos espejos dard como
resultado espejos convergentes hacia la superficie de las dos cintas transportadoras donde se apoyan las bandejas
(3), como puede verse en las figuras 1y 3, lo cual, de esta manera, permite detectar los bordes soldados inclusive
utilizando una cdmara de tipo tradicional.

El presente dispositivo también permite una considerable flexibilidad de uso empleando una segunda
camara de adquisicién lineal (4b), provista de una éptica de tipo tradicional e idéntica a la primera camara lineal
(4a), asi como un segundo iluminador de luz difusa (5b) provisto de respectivas unidades de iluminacion, dicha
segunda cémara y dicho segundo iluminador de luz difusa estando dispuestos debajo de las dos cintas
transportadoras (2a y 2b).

La lectura del borde soldado debe ser llevada a cabo utilizando las lineas de los bordes soldados
detectables a través de la acanaladura (7).

Se ha tratado la flexibilidad de uso relacionada con la presencia de la segunda cadmara lineal y con el
segundo iluminador de luz difusa ubicados debajo de las cintas transportadoras (2a y 2b), puesto que dicha
presencia es funcional a la configuracién del dispositivo; en efecto, por distintos motivos, es posible que durante el
procedimiento de produccion de las bandejas (3) cambie la colocacién de las bandejas sobre las cintas
transportadoras (2a y 2b), como puede verse en las figuras 3y 4.

Si se emplean la camara lineal y el iluminador de luz difusa (5b) dispuestos debajo de dichas cintas
transportadoras, los espejos (6) deberan ser movidos de modo de quedar divergentes con respecto al plano de las
cintas transportadoras donde se apoyan las bandejas (3), tal como puede verse en la figura 4.

Una primera ventaja de la presente invencion esti dada por la posibilidad de utilizar cdmaras lineales
provistas de Opticas tradicionales y, por ende, de costos y dimensiones reducidos.

Una segunda ventaja de la presente invencion consiste en la flexibilidad operativa del dispositivo,
determinada por una segunda camara lineal con 6ptica de tipo tradicional y un segundo iluminador ubicados debajo
de las cintas transportadoras donde se apoyan las bandejas a controlar.

Durante la descripcidn de la presente invencion se ha hecho referencia explicita a un iluminador del tipo de
luz difusa.
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REIVINDICACIONES

1.- Dispositivo (1) para el control de soldaduras de bandejas soldadas del tipo que emplea una camara
provista de sensor oOptico de adquisicion lineal y una pluralidad de elementos de iluminacion contenidos en un
iluminador de luz difusa, dicha camara y dicho iluminador estando dispuestos arriba de un elemento transportador,
que comprende:

- dos elementos transportadores acoplados de cabeza (2a y 2b), dichos elementos transportadores siendo
adecuados para mover hacia adelante bandejas soldadas (3), existiendo una acanaladura (7) en correspondencia
del acoplamiento de cabeza de dichos elementos transportadores;

- un primer iluminador (5a), que incluye una pluralidad de elementos de iluminacién difusa, dispuesto arriba de
dichos elementos transportadores;

- una primera camara de adquisicién lineal (4a) dispuesta arriba de los dos elementos transportadores (2a y 2b);

- al menos una pareja de espejos (6) dispuestos en un plano ortogonal con respecto al plano de movimiento hacia
adelante de los elementos transportadores arriba de dichos elementos transportadores en proximidad de la
acanaladura (7), donde cada elemento de espejo (6) esta dispuesto lateralmente con respecto a cada bandeja (3)
que se mueve hacia adelante sobre los elementos transportadores (2a y 2b) divergente hacia los elementos
transportadores;

- un segundo iluminador (5b), que incluye una pluralidad de elementos de iluminacion difusa, dispuesto debajo de
dichos dos elementos transportadores;

- una segunda camara lineal (4b) ubicada debajo de los dos elementos transportadores para detectar las lineas de
los bordes soldados de las bandejas soldadas a través de la acanaladura.

2.- Dispositivo segun la reivindicacion 1y 2, caracterizado por el hecho que sobre un plano ortogonal
a la direccion de movimiento hacia adelante de las bandejas (3) esta dispuesta al menos una pareja de elementos
de espejo (6), dicho plano correspondiendo a la linea de adquisicion de una primera camara lineal (4a) y a una
acanaladura (7) que existe en correspondencia del acoplamiento de cabeza de los dos elementos transportadores
(2a'y 2b).

3.- Dispositivo segun las precedentes reivindicaciones, caracterizado por el hecho que cada
elemento de espejo (6) esta inclinado con respecto a los bordes soldados reciprocamente opuestos de cada
bandeja (3).
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