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@Resumen:

Sistema de inspeccion para identificar defectos en los
cordones trenzados y corregirlos durante un proceso
de trenzado en una maquina de trenzado. El sistema
comprende medios de captura de imagen dispuestos
de manera radial sobre el cordén trenzado para
observarlo desde varios angulos; fuentes emisoras de
luz opuestas a los medios de captura de imagen para
capturar las imagenes a contraluz; y una computadora
con una unidad de procesamiento configurada para
recibir y analizar las imagenes capturadas por los
medios de captura de imagen, identificando
autométicamente los defectos en el cordén, al
analizar el diametro aparente del cordén en cada
imagen; un controlador que emite una sefial de paro
cuando se detecta un defecto para detener el proceso
de trenzado y corregir la irregularidad detectada.
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1. Documentos considerados.-

A continuacién se relacionan los documentos pertenecientes al estado de la técnica tomados en consideracion para la
realizacién de esta opinién.

Documento Numero Publicacién o Identificacion Fecha Publicacion

BRANSCOMB D et al. Fault detection in braiding utilizing 30.11.2010
low-cost USB machine vision.Journal of the Textile
Institute 2011 Woodhead Publishing Ltd. UK 00/00/2011
VOL: 102 No: 7 Pags: 568 - 581 ISSN 0040-5000 (print)
Doi: doi:10.1080/00405000.2010.498174. Apartados
Introduction; Experimental Setup; Results an discussion
y Braid diagnostic 4: tension faults and braid point

radius
FR 2785625 Al (VISIOREG) 12.05.2000
BRANSCOMB D et al. New directions in braiding.Journal 30.11.2012

of Engineered Fibers and Fabrics 2013 Association
Nonwoven Fabrics Industry usa 00/00/2013 VOL: 8
No: 2 Pags: 11 - 24 ISSN 1558-9250 (electronic).
Todo el documento

2. Declaracién motivada segun los articulos 29.6 y 29.7 del Reglamento de ejecucion de la Ley 11/1986, de 20 de
marzo, de Patentes sobre la novedad y la actividad inventiva; citas y explicaciones en apoyo de esta declaracion

El documento D03 se cita como A por mostrar (apartado Abstract) una vision general de las técnicas conocidas para
monitorizar y controlar la formacion de un trenzado mediante sistemas de andlisis de imagen. D03 (apartado Development of
a Servo-Controlled Machine Vision Take-Up Device, paginas 19-20) muestra que ya se han desarrollado plataformas, como
por ejemplo la mostrada en DO1 y cuya figura esencial ha sido reproducida en D03 (figura 16), para la observacion y el
control del formado del trenzado durante el proceso de fabricacion. Dichos sistemas comprenden medios de vision por
ordenador que utilizan camaras (p. €j. instaladas en planos ortogonales) y un entorno de iluminacién controlado. Se
adquieren y analizan las imagenes permitiendo monitorizar y medir en tiempo real varios parametros del trenzado (p.ej.
posicion, geometria, angulos).

Reivindicacion independiente 1

D03 muestra (apartado Introduction) que han desarrollado un sistema para monitorizar una maquina de trenzado que, entre
otras cosas, detecta defectos y analiza la geometria del trenzado. Los autores indican que este sistema proporciona
informacién sobre la formacién del trenzado que puede ser analizada en tiempo real y puede ser utilizado como una
herramienta de diagndéstico capaz de minimizar la ocurrencia de defectos mediante la emision de alertas al operador. D03
(apartado Experimental Setup ; Figura 2) utiliza dos camaras para adquirir imagenes que permitan medir varios pardmetros
del trenzado. Resalta que la iluminacion apropiada es fundamental para la calidad de la imagen. Concretamente, ellos
utilizan una disposicion tal que facilite un fondo con contraste. Entre los mdltiples defectos detectados (apartados Results an
discussion y Braid diagnostic 4: tension faults and braid point radius) se encuentra el radio del punto de trenzado y
expresamente indica que es posible automatizar el sistema para que se realice una parada automatica de la maquina
cuando se detecte el incumplimiento de ciertos criterios que pueden ser configurados en el programa de control.

Utilizando la terminologia de las reivindicaciones puede verse que DOl divulga la existencia de varios sistemas de
inspeccion para identificar defectos en cordones trenzados durante un proceso de trenzado en una maquina trenzadora.

Dichos sistemas comprenden:

- Una pluralidad de medios de captura de imagen dispuestos de manera apropiada sobre el cordén trenzado, para observar
el cordon trenzado desde varios angulos;

- Una pluralidad de fuentes emisoras de luz de forma que las imagenes capturadas por los medios de captura de imagen se
realizan con contraste de luz; y

- Unos medios de computacion conectados de manera operativa al sistema de vision que comprende medios de
procesamiento y almacenamiento apropiados para recibir las imagenes capturadas y realizar un analisis de las mismas para
identificar de forma automatica los defectos o irregularidades en el cordon, al analizar el diametro del cordén captado en
cada segmento del mismo;

- Se sugiere la posibilidad de que el sistema comprenda adicionalmente medios de control para que cuando es detectada
irregularidad por los medios de captura se emita una sefial de alerta y/o paro para detener el proceso de trenzado.

D01 no muestra de forma expresa que se realice un proceso de reversion del trenzado previo a la reanudacion de la
maquina.
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La utilizacion de sistemas de vision asociados a maquinaria industrial y especificamente textil ya es conocida, tal y como se
indica en DO3. Por ejemplo, D02 muestra una maquina de tejidos que consigue reducir la cantidad de material tejido después
de la apariciéon de un defecto (pagina 2, lineas18-25) mediante la incorporacion de un sistema de adquisicion de imagenes
para inspeccionar posibles defectos en tiempo real. Comprende medios apropiados para actuar inmediatamente ante la
deteccién de algun defecto. El sistema (pagina 1, linea 20 - pagina 2, linea 4; pagina 5, linea 5 - pagina 6, linea 5) dispone de
multiples cAmaras orientadas e iluminadas de forma apropiada para cubrir la totalidad de la zona que se desea analizar y un
sistema de procesamiento de imagenes que permite la deteccion de defectos en el tejido. Cuando se detecta un defecto se
envia una sefial de paro al sistema (pagina 2, lineas 21-25; pagina 11, lineas 5-11) para detener el proceso de tejido, se
procede a deshacer el tejido y corregir el defecto. A continuacion se reanuda la operacion de tejido. Igualmente dispone de
medios para emitir una sefial de alerta (pagina 11, lineas 12-15) en caso de ser necesario.

Respecto a las acciones a realizar una vez se ha detenido la maquina, la reivindicacion 1 Unicamente enuncia las mismas
(inversion del trabajo realizado y reinicio), que ya son conocidas en D02, sin definir caracteristicas relacionadas con su
realizacién en dicha maquina de trenzado que permitan resolver un problema técnico especifico. No se definen
caracteristicas adicionales que puedan contribuir a conferir actividad inventiva.

Ni D01 ni D02 indican de forma expresa que la disposicién de las caAmaras sea radial, pero ambos resaltan que la disposicion
de las camaras es la apropiada para cubrir la zona que se desea observar y analizar. Concretamente en D02, se indica que
cada camara cubre una fraccion del tejido (pagina 1, lineas 20-21), cubriéndose mediante todas las camaras la totalidad del
area que se desea observar y disponiéndose de medios que integran la totalidad de las imagenes (pagina 2, lineas 1-4). La
reivindicacién 1 no define caracteristicas particulares relacionadas con dicha disposicion radial que, mas alla de conseguir
cubrir la zona deseada, permitan contribuir a conferir actividad inventiva mediante la resolucién de un problema técnico
especifico.

Tomando en consideracion los documentos D01 y D02, la reivindicacién 1 no cumple el requisito de actividad inventiva segin
el articulo 8 de la Ley de Patentes.

Reivindicaciones dependientes 2 a 14 de sistema

D01 y D02 ya muestran que se dispone de medios equivalentes que realizan las acciones indicadas en las reivindicaciones 2
a 14. Se dispone de medios de almacenamiento (D01, figura 2; D02 figura 3). La decision del nimero de medios de captura
de imagenes y fuentes emisoras de luz se corresponde con una mera decision de disefio que no contribuye a conferir
actividad inventiva. En D02 (pagina 5, lineas 21-33) se concreta que el tipo de camara utilizado es matricial. La frecuencia de
disparo puede ser variada por el operario en cualquier momento (D01 apartado Experimental Setup). Pudiéndose detectar
multiples tipos de defectos (DOlapartado Results and Discussion) y mostrarse informacién al operador en la forma necesaria
(D01 pagina 11, lineas 12-15). Las reivindicaciones 2 a 14 no definen caracteristicas adicionales del sistema que puedan
contribuir a conferir actividad inventiva.

Las reivindicaciones 2 a 14 no cumplen el requisito de actividad inventiva segun el articulo 8 de la Ley de Patentes.

Reivindicaciones 15 a 18 de maquina

La maquina trenzadora de las reivindicaciones 15 a 18 se encuentran definidas por caracteristicas generales y comunes a
todo tipo de méaquinas trenzadoras ya conocidas (medios proveedores de material, medios accionadores, componentes que
efectian un trenzado, miltiples medios proveedores de hilo) como las mostradas en D03 y caracterizada por comprender el
sistema de las reivindicaciones 1 a 14. Se aplican las mismas consideraciones realizadas a dichas reivindicaciones 1 a 14.
Las reivindicaciones 15 a 18 no cumplen el requisito de actividad inventiva segun el articulo 8 de la Ley de Patentes.

Reivindicacién 19

Como se ha indicado al analizar la reivindicacion 1, los documentos D01 y D02 muestran la realizacién de las acciones
definidas en la reivindicacién 19.

La reivindicacion 19 no cumple el requisito de actividad inventiva segun el articulo 8 de la Ley de Patentes
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