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@Resumen:

Sistema para controlar la calidad de envasado de un
producto.

La presente invencion se refiere a un sistema, para
controlar la calidad de envasado, que comprende:
unos medios transportadores, para transportar
bandejas transparentes, que comprenden un par de
discontinuidades en su superficie; una primera
camara y una primera fuente de iluminacién,
dispuestas sobre los medios transportadores,
orientadas hacia la primera discontinuidad; una
segunda camara y una segunda fuente de
iluminacién, dispuestas bajo los medios
transportadores, orientadas hacia la primera
discontinuidad; una tercera camara y una tercera
fuente de iluminacion, dispuestas respectivamente
sobre y bajo la segunda discontinuidad y orientadas
hacia dicha segunda discontinuidad; y un médulo
procesador configurado para determinar si existe un
fallo de envasado, basandose en las imagenes
capturadas por la primera, segunda y tercera camara
y unos parametros de calidad de envasado
preestablecidos.
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DESCRIPCION

Sistema para controlar la calidad de envasado de un producto

Campo técnico de la invencion

La presente invencion tiene aplicacion en el sector técnico del control de calidad y mas
concretamente en los sistemas de control de calidad de envasado de productos

alimentarios, como por ejemplo filetes de pavo.

Antecedentes de la invencion

Hoy en dia, los sistemas de comprobacion de la calidad de procesos, y en particular, en el
envasado de bandejas de productos alimentarios se encuentran altamente automatizados y
aplican las ultimas tecnologias de vision artificial para optimizar la calidad, el tiempo, los

costes y, en general, todos los procesos involucrados.

El proceso habitual consiste en colocar los productos alimentarios en estas bandejas vy, a
continuacion, proceder a su sellado con una pelicula transparente y etiquetado
correspondiente. Precisamente, la alta mecanizacion de estos procesos hace necesario un
control de calidad para supervisar todos estos procesos y garantizar que los productos

envasados cumplen con todos los requisitos antes de ser puestos a la venta.

De esta manera, el estado del arte ofrece algunas soluciones de control de calidad de
envasado mediante técnicas de vision artificial, como por ejemplo la divulgada en el
documento ES2386453 T3, el cual da a conocer un dispositivo para controlar las soldaduras
de las peliculas que cubren las bandejas plasticas. Dicho dispositivo cuenta con una unica
estacion de inspeccion en la que se disponen dos camaras para inspeccionar el sellado de
las bandejas mediante un sistema de espejos. También el documento US6031221 (A)
divulga una maquina para inspeccionar envases, el perfil y la pared de botellas

concretamente, mediante dos estaciones de supervision.

Otros documentos se dirigen especificamente a envases transparentes, pero en general
ofrecen soluciones especificas, poco flexibles y dificiles de combinar para conseguir un

control completo del proceso de envasado.
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Segun lo expuesto anteriormente, las soluciones hasta ahora conocidas por el estado de la
técnica no logran ofrecer un control de calidad completo del proceso de envasado, por lo

gue nuevas alternativas son esperadas en el estado del arte.

Sumario de la invencioén

La presente invencion resuelve los problemas mencionados anteriormente mediante una
solucién capaz de controlar la calidad de productos alimenticios, como por ejemplo filetes de
pavo, antes y después de su sellado en bandejas, mediante diferentes estaciones de control
que incorporan medios de vision artificial. Para ello, se presenta un sistema para controlar la
calidad de envasado de un producto que comprende:
- unos medios transportadores para transportar el producto envasado en bandejas de
material transparente, selladas con una pelicula transparente y etiquetadas, donde
los medios transportadores comprenden al menos una primera discontinuidad y una

segunda discontinuidad en su superficie;

- una primera camara, dispuesta sobre los medios transportadores, orientada hacia

la primera discontinuidad para capturar imagenes de una bandeja transportada;

- una primera fuente de iluminacion, dispuesta sobre los medios, transportadores

orientada hacia la primera discontinuidad;

- una segunda camara, dispuesta bajo los medios transportadores, orientada hacia la

primera discontinuidad para capturar imagenes de la bandeja transportada;

- una segunda fuente de iluminacioén, dispuesta bajo los medios transportadores,

orientada hacia la primera discontinuidad;

- una tercera camara dispuesta verticalmente sobre la segunda discontinuidad vy
orientada hacia dicha segunda discontinuidad para capturar imagenes de la bandeja

transportada;

- una tercera fuente de iluminacién dispuesta verticalmente bajo la segunda

discontinuidad y orientada hacia dicha segunda discontinuidad;

- un moédulo procesador configurado para determinar si existe un fallo de envasado
en la bandeja transportada, basandose en las imagenes capturadas por la primera,
segunda y tercera camara y unos parametros de calidad de envasado

preestablecidos.
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En una de las realizaciones de la invencion, la primera y la segunda fuente de iluminacion
son luces LED de tipo barra, donde dichas primera y segunda fuentes de iluminacion estan
dispuestas en un primer y un segundo eje respectivamente que atraviesa diagonalmente,

respecto al plano de movimiento de las bandejas transportadas, la primera discontinuidad.

Adicionalmente, de acuerdo a una realizacion particular, la presente invencién comprende
un subsistema de control de etiquetado para capturar imagenes de una bandeja sellada con
pelicula transparente y etiquetada, formado por la primera camara, la primera fuente de
iluminacion, la segunda camara y la segunda fuente de iluminacion; donde los parametros
de calidad de envasado comprenden unos parametros de calidad de etiquetado
preestablecidos; y donde el modulo de procesado esta configurado para determinar si existe
un fallo de envasado basandose en la comparacion de las imagenes capturadas por el
subsistema de control de etiquetado con los parametros de calidad de etiquetado

preestablecidos.

De acuerdo a una realizacion particular, la presente invencion comprende un subsistema de
control de sellado para capturar imagenes de una bandeja sellada con pelicula transparente,
formado por la tercera camara y la tercera fuente de iluminacién; donde los parametros de
calidad de envasado comprenden unos parametros de calidad de sellado preestablecidos; y
donde el modulo de procesado esta configurado para determinar si existe un fallo de sellado
basandose en la comparacion de las imagenes capturadas por el subsistema de control de

sellado con los parametros de calidad de sellado preestablecidos.

La tercera fuente de iluminacion se contempla que sea un foco de contraluz para iluminar, a
través de la segunda discontinuidad, las bandejas transportadas cuando pasan por dicha
segunda discontinuidad y resaltar fallos en el sellado de la bandeja con pelicula

transparente.

De manera adicional, la presente invencion en una de sus realizaciones comprende un
modulo de control de producto, dispuesto sobre los medios transportadores antes, segun el
sentido de avance de las bandejas transportadas, de la primera discontinuidad, dicho
modulo comprende: una camara industrial de alta resolucion, orientada verticalmente hacia
los medios transportadores, para capturar una imagen de la bandeja transportada antes del
sellado y etiquetado de la bandeja; y una fuente de iluminacion tipo domo sincronizada con
la camara industrial para iluminar la bandeja transportada en el mismo instante que la
camara industrial captura la imagen de la bandeja transportada; donde el mddulo

procesador esta ademas configurado para determinar si existe un fallo de envasado en la
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bandeja transportada, de acuerdo a las imagenes obtenidas por la camara industrial y unos

parametros de calidad del producto preestablecidos.

El mdédulo de control de producto puede comprender adicionalmente: una estructura de
soporte para mantener la fuente de iluminacién tipo domo sobre los medios transportadores
y unos medios reguladores para regular la posicion de la camara industrial, donde los
medios reguladores a su vez comprenden: un par de tiras de chapa plana ancladas a la
estructura de soporte en un plano paralelo al plano de movimiento de las bandejas
transportadas, donde cada una de dichas tiras tiene una ranura longitudinal; y una pieza de
soporte acoplable perpendicularmente a ambas ranuras longitudinales del par de tiras de
chapa plana mediante unos elementos de fijacion temporales, donde la pieza de soporte

tiene una ranura longitudinal para acoplar la cdmara industrial.

Opcionalmente, la presente invencion puede incluir, en una de sus realizaciones, un médulo
de sellado de bandejas, con pelicula transparente, y etiquetado de bandejas, dispuesto entre

el médulo de control de producto y la primera discontinuidad.

Una de las realizaciones de la presente invencion contempla al menos un par de células
fotoeléctricas enfrentadas, dispuestas a ambos lados de los medios transportadores, para

detectar el paso de bandejas transportadas.

La presente invencion contempla unos medios de expulsion para retirar de los medios
transportadores la bandeja transportada, en caso de que el modulo procesador determine

que existe un fallo de envasado.

Los medios de expulsion comprenden, segun una realizacién particular de la invencion, un
cilindro neumatico, dispuesto en un plano perpendicular al plano de avance de las bandejas
transportadas, para empujar fuera de los medios transportadores las bandejas para las que
se ha detectado un fallo de envasado; unos medios reguladores del cilindro neumatico que
comprenden una electrovalvula y dos reguladores de caudal; y una bandeja de expulsion,
enfrentada al cilindro neumatico, para recibir las bandejas expulsadas por el cilindro

neumatico.

Los medios de expulsion comprenden, segun una realizacién particular de la invencion una
trampilla, dispuesta en los medios transportadores, accionable entre dos posiciones, una
posicién cerrada que permite el transporte de bandejas y una posicion abierta que provoca
que las bandejas para las que se ha detectado fallo de envasado caigan de los medios
transportadores; un cilindro neumatico para accionar la trampilla; y unos medios reguladores

del cilindro neumatico que comprenden una electrovalvula y dos reguladores de caudal.
5
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Los medios transportadores, segun una realizacion particular de la invencion, se contempla
que comprendan al menos 3 cintas transportadoras dispuestas consecutivamente, de
manera que entre cada cinta transportadora y la siguiente se localiza una discontinuidad en

la superficie de los medios transportadores.

Los medios transportadores, segun una realizacion particular de la invencion, se contempla
que comprendan una pluralidad de rodillos dispuestos en un mismo plano, de manera que
entre cada rodillo y el siguiente se localiza una discontinuidad en la superficie de los medios

transportadores.

Opcionalmente, se contempla que una de las realizaciones de la invencién incorpore unos
medios de encapsulamiento que cubren al menos una zona de captura de imagenes para

preservarla de interferencias luminicas.

Para un entendimiento mas completo de estos y otros aspectos de la invencion, sus objetos
y ventajas, puede tenerse referencia a la siguiente memoria descriptiva y a los dibujos

adjuntos.

Descripcion de los dibujos

Para completar la descripcion que se esta efectuando, y con el objeto de contribuir a una
mejor comprension de las caracteristicas de la invencion, de acuerdo a un ejemplo de una
de las realizaciones de la misma, acompafiando a dicha descripcion como parte integral de
la misma, se incluyen unos dibujos en los que, a modo de ilustracion y no de forma

restrictiva, se representa lo siguiente:

Figura 1.- muestra un diagrama de bloques que incluye los diferentes elementos del sistema
y cOmo se comunican entre ellos.

Figuras 2A y 2B.- muestran dos realizaciones de las estaciones de inspeccion de la
presente invencidn, una para la zona humeda y otra para la zona seca.

Figura 3.- muestra una realizacién de los medios de inspeccion de la estacion de zona
hameda.

Figura 4.- muestra en detalle los medios de expulsidn provistos en una realizacion de la
estacion para la zona humeda.

Figura 5.- muestra una realizacion de los medios de inspeccién de la estacion de zona seca.
Figura 6.- muestra en detalle los medios de expulsidn provistos en una realizacion de la

estacion para la zona seca.
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Figura 7.- muestra una vista en detalle de los medios de regulacién para el sistema de
vision artificial, formado por las camaras de una de las realizaciones de la invencion.

Figura 8.- muestra una vista en detalle de los medios de regulacién de la posicién de una
camara del sistema de vision artificial de una de las realizaciones de la invencion.

Figura 9.- muestra en detalle el sistema de deteccion de bandejas, basado en células
fotoeléctricas, de acuerdo a una de las realizaciones de la invencion.

Figura 10.- muestra en detalle el sistema de deteccion de bandejas, basado en células

fotoeléctricas, de acuerdo a una de las realizaciones de la invencion.

Descripcion detallada de la invencion

Lo definido en esta descripcion detallada se proporciona para ayudar a una comprension
exhaustiva de la invencion. En consecuencia, las personas medianamente expertas en la
técnica reconoceran que son posibles variaciones, cambios y modificaciones de las
realizaciones descritas en la presente memoria sin apartarse del ambito de la invencién.
Ademas, la descripcion de funciones y elementos bien conocidos en el estado del arte se

omite por claridad y concision.

Por supuesto, las realizaciones de la invencion pueden ser implementadas en una amplia
variedad de plataformas arquitecténicas, protocolos, dispositivos y sistemas, por lo que los
disefios e implementaciones especificas presentadas en este documento, se proporcionan
unicamente con fines de ilustracién y comprension, y nunca para limitar aspectos de la

invencion.

La presente invencion divulga un sistema de control de la calidad de envasado de un
producto alimentario, como por ejemplo filetes de pavo, antes y después del sellado y

etiquetado, de forma que se puedan desechar las bandejas con un envasado defectuoso.

El envasado defectuoso puede determinarse en funcion de multitud de parametros que se
describiran en detalle mas adelante, (como por ejemplo color de la carne, deteccién de
cuerpos extrafios, posicion de la etiqueta en el envase o defectos en el sellado) mediante
estaciones de control independientes. De acuerdo a una de las realizaciones de la
invencion, se establecen al menos 3 estaciones:

- una estacion de control, con la electrénica necesaria para el funcionamiento del

sistema, donde se establecen y procesan los parametros de calidad;

- una estacién de zona humeda, a la que también se puede hacer referencia como

7
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zona pre-film, que es la zona destinada al producto envasado en bandeja
transparente pero sin film protector; y

- una estacion de zona seca, a la que también se puede hacer referencia como zona
post-film, que es la zona en la que el producto envasado en bandeja transparente
incorpora un film protector, siendo éste también transparente e incorporando ya su

correspondiente etiqueta.

En términos generales, la deteccion de bandejas con envasado defectuoso se basa en
técnicas de vision artificial. Una vez detectado una bandeja con envasado defectuoso, ésta
es desechada gracias a los medios para retirar el producto que no alcance los estandares

de nivel de calidad exigidos.

El formato de los envases a inspeccionar por el sistema se contempla que comprenda un
compuesto plastico transparente, que en un ejemplo particular se define con unas
dimensiones 245 x 158 x 36 mm (Largo x Ancho x Alto), de manera que cualquier otro
envase con un tono de color distinto o de un tamafo fuera de los rangos programados, el
sistema de vision lo reconozca como incorrecto o defectuoso, tanto en la llamada zona

humeda como en la zona seca.

La figura 1 muestra, segun una realizaciéon de la invencion, los diferentes elementos del
sistema y como se comunican entre ellos para poder compartir informacion. Principalmente
hay dos subsistemas que se encargan de gobernar al resto: un controlador légico
programable PLC (1) y un procesador de vision artificial (2), comunicados por Ethernet

mediante un switch (3).

El PLC, como unidad de control, interactua con las camaras (4, 5, 6, 7) del sistema
mediante las correspondientes entradas y salidas provistas, realizando los disparos de
dichas camaras y encargandose de la sincronizacién con las fuentes de iluminacion.
Adicionalmente, el médulo de control PLC gestiona los medios transportadores (8) mediante
una sefial de permiso de marcha, para controlar el avance de las bandejas transportadas y
su eventual expulsidon mediante los elementos expulsores en caso de detectar un producto
defectuoso. EI PLC controla el ciclo de visidon de cada una de las piezas. Este ciclo de vision
comprende: iniciar el seguimiento de un producto al detectar una nueva bandeja; tras un
periodo de tiempo preestablecido para el centrado de la bandeja, activar la iluminacién y
disparar la camara; esperar a que el médulo procesador determine si existe fallo en la
bandeja; y expulsar la bandeja en caso de que el mdédulo procesador determine un fallo de
8
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envasado. Cada unidad de producto puede asociarse a un numero de seguimiento, por lo
que el PLC puede guardar la determinacién del médulo procesador para poder activar los

medios de expulsién cuando las bandejas con fallo lleguen a la zona de expulsion.

El procesador de vision artificial, de acuerdo a una realizacién de la invencién, se comunica
con el PLC utilizando un protocolo TCP y con las camaras mediante Ethernet. Es la interfaz
principal de todo el sistema y un usuario puede interactuar con el mediante la
correspondiente botonera y/o una pantalla tactil que adicionalmente permite monitorizar el
funcionamiento del sistema. El procesador esta configurado para determinar si existe un
fallo de envasado en las bandeja transportadas, basandose en las imagenes capturadas

por las camaras y los parametros de calidad de envasado preestablecidos.

En una de las realizaciones de la invencién, la estacion de control esta alojada en un
armario de control. Aunque pueden utilizarse otras distribuciones, una posibilidad contempla
alojar, en la parte inferior delantera del armario, el médulo PLC y sus elementos auxiliares,
como por ejemplo los relés de seguridad, relés de control o las bornas de conexionado,
donde el programador define el comportamiento del sistema para gobernar el resto de
elementos mecanicos y eléctricos del mismo. Este mismo ejemplo de distribucién contempla
alojar, en la parte superior delantera del armario, el ordenador de vision artificial para el
procesado de las inspecciones de vision artificial, es decir, el procesado de las imagenes
capturadas por las camaras dispuestas en la zona humeda y zona seca. Adicionalmente
puede incluir un interfaz o pantalla tactil para visualizar los datos e interactuar con el sistema
de vision artificial. En la parte inferior trasera del armario de control se encontrarian los
dispositivos de proteccion, las fuentes de alimentacion y las bornas de alimentacion del
armario. Y por ultimo, en la parte superior trasera del armario de control, se ubican los
variadores encargados de controlar el movimiento de los motores de los medios

transportadores dispuestos en la zona humeda y zona seca.

Las figuras 2A y 2B muestran dos posibles realizaciones de las estaciones de inspeccion
de la presente invencion. Asi la figura 2A representa una estacion de zona humeda que
consiste en un subsistema de control de producto, en el que las bandejas inspeccionadas
contienen el producto alimentario pero aun no han sido selladas ni etiquetadas. La figura 2B
representa una estacion de zona seca que consiste en dos subsistemas consecutivos de
control de sellado y control de etiquetado, en los que las bandejas inspeccionadas ya han

sido selladas con una pelicula transparente y etiquetadas con su correspondiente etiqueta.
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Asi, a nivel mecanico, el sistema de la presente invencion comprende dos estaciones
independientes, una para la zona seca y otra para la zona humeda, que pueden ser
combinadas para ofrecer una solucién integral de control de calidad de envasado. Las

estaciones tienen en comun los siguientes elementos:

a) unos medios de encapsulado (20, 26) para proteger los elementos internos del

sistema, principalmente la zona de captura de imagenes;

b) unos medios transportadores (21) para transportar las bandejas, como por

ejemplo mediante un sistema carril guia, cinta transportadora o conjunto de rodillos.

c) unos medios de inspeccion (22,23) de vision artificial en ambas zonas, pero con

diferentes particularidades, en la configuracion de camaras y fuentes de iluminacion;

d) unos medios de expulsion (24,25) de producto defectuoso, pero con diferentes

particularidades en ambas zonas.

Los medios de encapsulado provistos en ambas estaciones pueden contar con diferentes
tipos de resguardos o protecciones, fijas o méviles (practicables) con enclavamiento, en
funcién de la periodicidad con la que se prevé acceder a los diferentes elementos de la
misma. Asi, la proteccidon movil con enclavamiento, de acuerdo a una de las realizaciones,

se fija mediante uniones que necesitan del uso de llave especifica para su retirada.

Los medios de encapsulado (20) de una de las realizaciones de la invencion, consisten en
unas protecciones practicables instaladas en el sistema de inspeccion de vision artificial
realizadas acero inoxidable. Dichas protecciones permiten, por un lado eliminar
interferencias con la luz ambiente y, por otro lado, permiten el rapido acceso al interior de la
estacion valiéndose de un asa (27). Para facilitar la apertura de esta proteccion, una de las

realizaciones de la invencion, dispone de al menos un resorte de gas.

En cambio, las protecciones fijas (26) con enclavamiento, que de acuerdo a una de las
realizaciones se realizan en acero inoxidable, estan ancladas mediante uniones atornilladas
que necesitan del uso de herramienta especifica para su retirada. Estas protecciones fijas
son adecuadas, por ejemplo, para ser asociadas con los medios expulsores de la estacion

de zona humeda.

10
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Los medios transportadores (21) transportan los productos, tanto en la zona humeda como
en la seca. En una realizacion de la invencién, los medios transportadores son compartidos

por la estacion de zona humeda y la estacién de zona seca.

En cuanto a los medios de inspeccion y medios de expulsion, se hara diferencia a
continuacion entre los previstos para una estacion de zona humeda y una estacion de zona

seca.

En la estacion de zona humeda se realiza la inspeccion del producto alimenticio contenido
en el envase transparente, antes de sellarlo con una pelicula o film transparente protector.
Las comprobaciones realizadas en una realizacién de la invencion son: deteccion de
producto en el borde del envase, comprobacién del color de la carne, comprobacion de la
posicion de la carne en la barqueta, deteccién de cuerpos extraios de color y deteccion de

cuerpos extrafios oscuros.

La figura 3 muestra una realizacion de los medios de inspeccion de la estacion de zona
humeda, donde dicha estacion se encuentra dispuesta sobre los medios transportadores,
por ejemplo una cinta transportadora (30), y cuenta con una fuente de iluminaciéon ubicada
sobre la cinta transportadora, que en este caso es una luz tipo DOMO (31) de alta potencia
luminica, por ejemplo con un didametro aproximado de 600mm, capaz de iluminar
uniformemente una bandeja (32) transportada por la cinta transportadora cuando pasa por
su vertical. Los medios de inspeccion de la estacion de zona humeda también cuentan con
una camara (33) dispuesta sobre la cinta transportadora y configurada para capturar una
imagen de una bandeja transportada por dicha cinta cuando pasa por su vertical. En este
caso, la camara puede ser una camara industrial Ethernet RGB de alta resolucion
sincronizada con la fuente de iluminacion para realizar un Unico disparo sincronizando con el

encendido de la luz domo.

La figura 4 muestra una vista de una estaciéon de zona humeda, de acuerdo a una
realizacién de la invencion, donde pueden apreciarse en detalle los medios de expulsion.
Los medios de expulsion provistos para la zona humeda, se encargan de retirar de los
medios transportadores todas aquellas bandejas en las que los medios de inspeccion han
detectado algun fallo. Para ello, una de las realizaciones comprende unas fotocélulas
enfrentadas y configuradas para detectar el paso de las bandejas. De esta manera, los
medios expulsores son activados y actuan retirando selectivamente la bandeja para la que
se ha detectado un fallo de los medios transportadores.
11
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Los medios expulsores, en una realizaciéon de la invencion, comprenden un expulsor tipo
cilindro neumatico (41), dispuesto perpendicularmente al sentido de avance de las bandejas
transportadas, para empujar los envases a una bandeja de expulsién (42). El cilindro
neumatico en su posicion de reposo no interfiere el avance de las bandejas, pero cuando es
activado, se desplaza sobre la cinta transportadora en sentido perpendicular al del avance
de las bandejas, empujando la bandeja a la bandeja de expulsion y regresando

posteriormente a su posicién de reposo.

Adicionalmente, en una realizacion de la invencién, se dispone una proteccion fija (43) para
evitar posibles atrapamientos con el cilindro, ya que dicha proteccion impide el acceso a

este, o al menos el acceso involuntario.

Para que la expulsion de una bandeja no suponga un problema con el tiempo de ciclo de los
envases y haya peligro de acumulacion de los mismos, se calcula el consumo de aire y la
presion neumatica. Una de las realizaciones de la invencion comprende unos precisos
medios de control para el aire y la presion del cilindro, por ejemplo mediante una
electrovalvula (44) ubicada lo mas cerca posible del cilindro. Los medios de control también
pueden comprender uno o mas reguladores de caudal (45) para controlar la velocidad del

cilindro con mayor precision.

En la estacion de zona seca se realiza la inspecciéon del producto envasado con el film
protector y ya etiquetado con su correspondiente etiqueta. Las comprobaciones realizadas
en una realizacion de la invencion son una o varias de las siguientes: comprobacion de la
presencia de etiqueta en el envase; comprobacién de la existencia de una unica etiqueta en
el envase; comprobacion de la posicion de la etiqueta en el envase; deteccion de defectos
en el sellado del envase (por ejemplo burbujas y/o producto en la zona de sellado);
reconocimiento optico de caracteres (en adelante “OCR”) del nombre del producto en la
etiqueta; comprobacion de numero de lote mediante OCR y comparacion con el
proporcionado previamente; fecha de caducidad mediante OCR y comparacién con lo
establecido previamente; numero R (retirada de los comercios) que indica el dia del mes en
el que el producto debe ser retirado de la venta al publico (independientemente de la fecha
de caducidad), presencia y legibilidad de “Precio/Kg”; presencia y legibilidad de “peso”;
presencia y legibilidad de “precio final”, ademas de lectura mediante OCR; comprobacién de
cédigo de barras; casacion de precio comparando los datos incluidos en el codigo de barras,
referentes al precio del producto, con el OCR del precio recuperado de la etiqueta del
producto.
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La figura 5 muestra una vista esquematica de una realizacion de los medios de inspeccion
de la estacion de zona seca, donde dicha estacién comprende una primera zona de control
de etiquetado y una segunda zona de control de sellado. Los medios transportadores (51)
son, en este caso, comunes para ambas zonas, de forma que transportan los productos
envasados en bandejas de material transparente (52), ya selladas con una pelicula
transparente y etiquetadas, primero por la zona de control de etiquetado y a continuacion
por la zona de control de sellado. Los medios transportadores comprenden una primera
discontinuidad (53) y una segunda discontinuidad (54) en su superficie, donde las
discontinuidades puede ser producto de un hueco entre dos cintas transportadoras o,
alternativamente, producto del espaciado entre dos rodillos consecutivos de los medios
transportadores. Las discontinuidades son de una longitud menor que la longitud de las
bandejas transportadas, ya que dichas bandejas tienen que continuar su avance por los
medios transportadores sin caer por el hueco de las discontinuidades. El propdsito de las
discontinuidades es permitir la iluminacion y la captura de imagenes de la zona inferior de

las bandejas transportadas.

Los medios de inspeccion comprenden, en la zona de control de etiquetado sobre los
medios transportadores, una primera camara (55), por ejemplo una camara lineal
monocromatica de 2k pixeles, dispuesta sobre los medios transportadores y orientada hacia
la primera discontinuidad 53 para capturar imagenes de una bandeja transportada.
Especialmente, para capturar imagenes de la etiqueta asignada en la zona superior de la
bandeja. Asociada a esta primera camara, se contempla una fuente de iluminacion (56), por
ejemplo una luz led tipo barra orientada en diagonal, dispuesta también sobre los medios

transportadores y orientada hacia la primera discontinuidad 53.

Los medios de inspeccion comprenden, en la zona de control de etiquetado bajo los medios
transportadores, un sistema homologo al descrito para la zona superior, pero en este caso,
para el control del etiquetado en la zona inferior de la bandeja. Asi, comprende una segunda
camara (57), por ejemplo una camara lineal monocromatica de 2k pixeles, dispuesta bajo los
medios transportadores y orientada hacia la primera discontinuidad 53 para capturar
imagenes de una bandeja transportada. Especialmente, para capturar imagenes de la
etiqueta asignada en la zona inferior de la bandeja. Asociada a esta segunda camara, se
contempla una fuente de iluminacion (58), por ejemplo una luz led tipo barra orientada en
diagonal, dispuesta también bajo los medios transportadores y orientada hacia la primera
discontinuidad 53. Los medios de inspeccion situados bajo los medios transportadores es
especialmente importante que estén orientados correctamente hacia el hueco de la primera
13
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discontinuidad para poder captar las imagenes de la bandeja transportada, ya que es el
unico punto en el que la visidon de la parte inferior de la bandeja no esta bloqueada por los

propios medios transportadores.

Los medios de inspeccidon comprenden, en la zona de control de sellado, una tercera
camara (59), por ejemplo una camara lineal monocromatica de 2k pixeles, dispuesta sobre
los medios transportadores, concretamente en la vertical de la segunda discontinuidad (54)
y orientada hacia dicha segunda discontinuidad para capturar imagenes de la bandeja
transportada. Asociada a la tercera camara se dispone una tercera fuente de iluminacion
(60) dispuesta bajo los medios transportadores, concretamente en la vertical bajo la
segunda discontinuidad y orientada hacia dicha segunda discontinuidad. El objetivo de esta
configuracion es visualizar los posibles defectos en el sellado del envase con la pelicula
transparente, aprovechando la iluminacion de contraluz. Una iluminacién lineal, situado bajo
los medios transportadores a la altura de la segunda discontinuidad, actua como foco de
contraluz y gracias al material transparente de las bandejas transportadas, permite resaltar
cualquier defecto de sellado de una bandeja cuando pasa por el hueco de la segunda

discontinuidad.

La figura 6 muestra una vista de una estacion de zona seca, de acuerdo a una realizacion
de la invencién, donde pueden apreciarse en detalle los medios de expulsion. Los medios de
expulsion provistos para la zona seca, se encargan de retirar de los medios transportadores
todas aquellas bandejas en las que los medios de inspeccion han detectado algun fallo.
Para ello, una de las realizaciones comprende unas fotocélulas para contralar el paso de las
bandejas. De esta manera, los medios expulsores son activados y actuan retirando
selectivamente la bandeja para la que se ha detectado un fallo de los medios

transportadores.

Los medios expulsores, en una realizacién de la invencion, comprenden una trampilla (61)
dispuesta a continuacion de los medios transportadores. La trampilla es accionable
mediante un cilindro neumatico (62), de forma que la trampilla pasa de una posicion de
reposo, en la que permite el avance de las bandejas transportadas, a una posicién abierta
en la que propicia que la bandeja para la que se ha detectado un fallo se precipité por el

hueco que deja la trampilla al ser abierta.

Para que la expulsion no suponga un problema con el tiempo de ciclo de las bandejas y no
se caiga ninguna bandeja no deseada por la trampilla, se calcula el consumo de aire y la
14
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presion neumatica para apropiados. Asi, una de las realizaciones de la invencion comprende
unos precisos medios de control para el aire y la presion del cilindro neumatico, por ejemplo
mediante una electrovalvula (63) ubicada lo mas cerca posible del cilindro. Los medios de
control también pueden comprender uno o mas reguladores de caudal (64) para controlar la

velocidad del cilindro con mayor precision.

Los medios neumaticos anteriormente citados, tanto para los medios de expulsion de la
estacion de zona humeda como para la estacién de zona seca, se contempla en una de las
realizaciones de la invencion, que estén controlados mediante un sistema neumatico. El
sistema neumatico comprende un par de electrovalvulas, una por cada expulsor, y una
unidad de mantenimiento. Esta unidad de mantenimiento, de acuerdo a una de las
realizaciones de la invencion, comprende: una valvula de escape de presién que permite
cerrar el flujo de aire en el circuito de forma manual; una unidad de filtro/regulador para
limpiar eventuales impurezas presentes en el aire y regular el caudal; un presostato o
interruptor de presién para indicar el caudal de aire del que se dispone en todo momento; y
una o varias electrovalvulas de corte eléctrico para que, en caso de emergencia, accionando
un pulsador de seguridad y pulsemos la seta de seguridad, estas valvulas se encargaran de

expulsar todo el aire que pueda haber en el circuito.

La alimentacion de aire en el sistema se realiza, en una realizacion de la invencion,
mediante un tubo acoplado entre la acometida neumatica del sistema y un acoplamiento tipo
z6calo dispuesto en un lateral de la caja donde se encuentra la unidad de mantenimiento.
En la parte inferior de la caja, se disponen los racores de salida con los que se alimentan las

electrovalvulas de los expulsores y un escape/silenciador.

En la figura 7 puede verse la regulacién del Sistema de Vision Atrtificial. El sistema de vision
artificial que forman las camaras y fuentes de iluminacion, ya sea el de la zona humeda, la
zona de control de etiquetado, la zona de control de sellado o cualquier combinacién de
ellas, estd acoplado a una estructura de soporte (71) montada sobre los medios
transportadores. La estructura, preferentemente cubica, se levanta sobre cuatro esquinas
fijadas a los medios transportadores mediante unas guias (72) que permiten cierto ajuste.
Las diferentes posiciones que puede adoptar la estructura de soporte no son totalmente
libres, sino que estan limitadas a los posibles desplazamientos por dichas guias que la unen
a los medios transportadores. La posicion de la estructura se fija mediante abrazaderas, por
lo que solo aflojando dichas abrazaderas puede modificarse la posicion de la estructura y
volver a apretar las abrazaderas en la nueva posicién de la estructura para que quede fija.
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Ademas, la altura de la estructura también puede ser ajustada gracias a unas patas

telescopicas (73),

Adicionalmente, en la estructura de soporte puede incorporarse un domo de iluminacion
(31), como el que se representa en la figura 2A, donde la base (28) de dicho domo esta
fijado a la parte superior de la estructura de soporte mediante un juego de varillas (29), de
forma que el domo queda suspendido a la altura deseada en una posicion fija gracias a las

abrazaderas provistas en cada una de las varillas.

La figura 8 detalla el sistema de regulacion de la posicién de una camara del sistema de
vision artificial, que permite ajustar la posicion de la camara en los ejes X Y Z simplemente
aflojando y apretando los tornillos y abrazaderas que fijan los distintos elementos entre si.

Una de las realizaciones de la invencion comprende un par de tiras de chapa plana (81),
ancladas a una estructura de soporte (80) como la de la figura 7, en un plano paralelo al
plano de movimiento de las bandejas transportadas. Cada una de dichas tiras planas tiene
una ranura longitudinal (82) a la que pueden unirse otros elementos mediante tornillos u
otros medios de fijacion. En este caso, se dispone una pieza de soporte (83) acoplada
perpendicularmente a ambas ranuras longitudinales del par de tiras de chapa plana,
mediante unos elementos de fijacion temporales, por ejemplo tornillos (84), donde la pieza
de soporte tiene una ranura longitudinal (85) para acoplar la camara, por ejemplo una
camara industrial (86). La camara puede fijarse a la pieza de soporte con una abrazadera
(87), que permite un rapido ajuste manual en la posicion deseada a lo largo de la ranura de
la pieza de soporte sin necesidad de herramientas adicionales. Asi, gracias a esta
combinacion de chapas y varillas, basta con aflojar los elementos de fijacion que unen
cualquiera de los elementos y es posible un cierto desplazamiento a lo largo de las ranuras

practicadas.

La figura 9 detalla el sistema de deteccidén de bandejas basado en células fotoeléctricas. La
realizacion particular aqui descrita comprende un par de células fotoeléctricas (90)
enfrentadas para detectar el paso de una bandeja transportada por los medios
transportadores y asi poder disparar las fuentes de iluminacion y camaras asociadas.
Especificamente, la configuracion de células fotoeléctricas asociada a la estacion de zona
hameda comprende dos juegos de dos varillas (91) acopladas verticalmente a la base (28)
del domo. Los juegos de varillas se encuentran enfrentados y, en cada uno de ellos, las
varillas se alinean segun la direccién de movimiento de las bandejas transportadas. Los
juegos de varillas se disponen cercanos al borde de la base y en todo caso permiten el paso
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de bandejas transportadas por los medios transportadores. Las dos varillas de cada uno de
los dos juegos sirven de guia a una segunda varilla (92) acoplada perpendicularmente a
ambas mediante las correspondientes abrazaderas (93). Esta segunda varilla puede
ajustarse verticalmente aflojando las abrazaderas y desplazandose por las varillas 91, pero
siempre manteniéndose en un plano paralelo a la base. En la segunda varilla acoplada a
cada uno de los dos juegos de varillas, se acopla una célula fotoeléctrica (90) mediante unos
elementos de fijacion, preferiblemente una abrazadera, que permiten su ajuste en cualquier
posicién a lo largo de segunda varilla. Asi, mediante la combinacion de varillas expuesta

anteriormente se puede regular la posicion de las células fotoeléctricas en los ejes Z 'y X.

La figura 10 muestra una realizacion de la invencion, adicional o alternativa a la de la figura
9, con una configuracion particular del sistema de deteccion de bandejas, donde el par de
células fotoeléctricas (90) se dispone a ambos lados de los medios transportadores para
detectar el paso de bandejas transportadas. Especificamente, una de las realizaciones de la
invencion contempla un par de varillas (101) acopladas verticalmente a ambos lados de los
medios transportadores. La célula fotoeléctrica de cada uno de los dos lados de los medios
transportadores se une solidariamente a una segunda varilla (102), la cual puede acoplarse
a la primera varilla en forma de cruz mediante una abrazadera (103), de forma que la
segunda varilla y la célula fotoeléctrica pueden ajustar su posicion en los ejes Z y/o X

aflojando la abrazadera y desplazando la primera y/o segunda varilla.

Las inspecciones que se realizan en el sistema de vision artificial sobre las bandejas
transparentes, transportadas por los medios transportadores, se agrupan en 3 funciones de
visién, una para la zona seca de control de etiquetado, otra para la zona seca de control de
sellado y otra para la humeda. Asi, el procesador de vision artificial trabaja con diferentes

funciones de visién para cada una de las zonas mencionadas.

En una de las realizaciones de la invencién, referida a la zona humeda, los parametros de
calidad de envasado configurados en la funcion de vision asociada en el médulo procesador,
comprenden unos parametros de calidad de producto que comprenden una o varios de las
siguientes entradas y salidas: los parametros de entrada pueden comprender un area
minima a partir de la cual se detecta como carne en borde; un umbral de binarizado de la
carne en el borde de la imagen; un tamafio minimo de los cuerpos extrafios oscuros para
ser detectados en mm?; una medida de altura del envase en mm; una medida del ancho del

envase en mm; una distancia maxima que debe de haber entre el producto y el borde; un
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area minima que debe tener el producto en mm?; una calidad minima del color de la carne,
expresado entre 0 y 1; y un tamafio minimo de los cuerpos extrafios de color para ser
detectados en mm? Y los parametros de salida pueden comprender por ejemplo: un
resultado de la inspeccién de carne en borde; un numero de burbujas de carne en borde; un
tamafio en mm? de la menor burbuja de carne en borde encontrada; un resultado de la
inspeccion de busqueda de cuerpos extrafios oscuros; un numero de cuerpos extranos
oscuros encontrados; un tamafio en mm? del menor cuerpo extrafio oscuro encontrado; un
resultado de la inspeccion del color de la carne; una medida de la calidad del color de la
carne, expresada entre 0 y 1; una indicacion de si la inspeccidon completa ha finalizado
correctamente; un resultado global de la funcién de vision; una indicacién de si se ha
detectado la barqueta correctamente, un resultado de la inspeccion de la posicion del
producto; el area encontrada del producto expresada en mm?; la distancia maxima del
producto hasta el borde de la barqueta en mm; el resultado de la inspeccién de cuerpos
extrafios de color; el numero de cuerpos extrafios de color encontrados; y el tamarfio en mm?

del menor cuerpo extrafio de color encontrado.

En una de las realizaciones de la invencion, referida a la zona de control de etiquetado de la
zona seca, los parametros de calidad de envasado configurados en la funcion de vision
asociada en el médulo procesador, comprenden unos parametros de calidad de etiquetado,
para la inspeccion tanto de la etiqueta superior como la etiqueta inferior, que comprenden
una o varias de las siguientes entradas y salidas: los parametros de entrada pueden
comprender el ancho de la bandeja en mm; el alto de la bandeja en mm; la maxima
inclinacion permitida de la etiqueta; un maximo desplazamiento permitido desde el borde
superior para etiqueta superior; maximo desplazamiento permitido desde el borde superior
para la etiqueta inferior; maximo desplazamiento permitido desde el borde inferior para la
etiqueta superior; maximo desplazamiento permitido desde el borde inferior para la etiqueta
inferior; maximo desplazamiento permitido desde el borde izquierdo para la etiqueta
superior; maximo desplazamiento permitido desde el borde izquierdo para la etiqueta
inferior; maximo desplazamiento permitido desde el borde derecho para la etiqueta superior;
maximo desplazamiento permitido desde el borde derecho para la etiqueta inferior; tipo de
producto inspeccionado; numero de producto proporcionado por el cliente; fecha
proporcionada por el cliente para comparacion con OCR; lote proporcionado por el cliente
para comparacion con OCR; y numero R proporcionado por el cliente para comparacion con
OCR. Y los parametros de salida pueden comprender por ejemplo: una indicacion de si se
ha detectado la bandeja; indicacion de si se ha detectado la etiqueta; indicacion de si solo
hay una etiqueta; indicacion de si es correcta la posicion de la etiqueta; indicacion de si es
18
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legible el cédigo de barras; indicacion de si el numero R es correcto; indicacion de si el
producto es correcto; indicacion de si los logos son correctos; indicacion de si todos los
campos escritos son correctos; indicacion de si es correcta la posicion de la impresion en la
etiqueta; indicacién de la inclinacién de la etiqueta respecto al envase; indicacion de si se
han ejecutado correctamente todas las inspecciones; y resultado global de la funcién de

vision.

En una de las realizaciones de la invencion, referida a la zona de control de sellado de la
zona seca, los parametros de calidad de envasado configurados en la funcion de vision
asociada en el moédulo procesador, comprenden unos parametros de calidad de sellado,
para la inspeccion de la pelicula transparente que envuelve el producto y la bandeja, que
comprenden una o varias de las siguientes entradas y salidas: los parametros de entrada
pueden comprender, por ejemplo, el ancho de la bandeja en mm; el alto de la bandeja en
mm; y un tamafo minimo de objeto a detectar. Y los parametros de salida pueden
comprender, por ejemplo, indicacién de si se ha detectado la bandeja; un resultado de
inspeccioén del sellado; un numero de defectos detectados; tamafio del objeto mas pequefio
detectado; indicacion de si se han ejecutado correctamente todas las inspecciones; y

resultado global de la funcion de vision.

La interfaz del procesador de vision artificial, de acuerdo a una de las realizaciones de la
invencion, permite configurar los parametros de entrada y salida mencionados
anteriormente, asi como filtrar los resultados que se quieran obtener seleccionando un rango
de fechas, una zona de inspeccién, un tipo de producto, un tipo de fallo y resultado o
cualquier otro criterio similar. Asi, el médulo procesador determinara la presencia de un fallo
o defecto en el envasado en la bandeja transportada, basandose en las imagenes
capturadas en la primera y/o segunda y/o tercera camara, los parametros de calidad de

envasado preestablecidos y el filtrado configurado.

Algunas realizaciones preferidas de la invencion se describen en las reivindicaciones

dependientes que se incluyen seguidamente.

En este texto, la palabra “comprende” y sus variantes (como “comprendiendo”, etc.) no deben
interpretarse de forma excluyente, es decir, no excluyen la posibilidad de que lo descrito incluya

otros elementos, pasos, etc.

La descripcion y los dibujos simplemente ilustran los principios de la invencién. Por lo tanto,
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debe apreciarse que los expertos en la técnica podran concebir varias disposiciones que,
aunqgue no se hayan descrito o mostrado explicitamente en este documento, representan los
principios de la invencion y estan incluidas dentro de su alcance. Ademas, todos los
ejemplos descritos en este documento se proporcionan principalmente por motivos
pedagogicos para ayudar al lector a entender los principios de la invencion y los conceptos
aportados por el (los) inventor(es) para mejorar la técnica, y deben considerarse como no
limitativos con respecto a tales ejemplos y condiciones descritos de manera especifica.
Ademas, todo lo expuesto en este documento relacionado con los principios, aspectos y
realizaciones de la invencioén, asi como los ejemplos especificos de los mismos, abarcan

equivalencias de los mismos.

Aunque la presente invencidn se ha descrito con referencia a realizaciones especificas, los
expertos en la técnica deben entender que los anteriores y diversos otros cambios,
omisiones y adiciones en la forma y el detalle de las mismas pueden realizarse sin apartarse

del alcance de la invencion tal como se definen mediante las siguientes reivindicaciones.
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REIVINDICACIONES

1.- Sistema para controlar la calidad de envasado de un producto, caracterizado porque

comprende:

- unos medios transportadores (51) para transportar el producto envasado en
bandejas de material transparente (52), selladas con una pelicula transparente y
etiquetadas, donde los medios transportadores comprenden al menos una primera

discontinuidad (53) y una segunda discontinuidad (54) en su superficie;

- una primera camara (55), dispuesta sobre los medios transportadores, orientada

hacia la primera discontinuidad para capturar imagenes de una bandeja transportada;

- una primera fuente de iluminacion (56), dispuesta sobre los medios, transportadores

orientada hacia la primera discontinuidad;

- una segunda camara (57), dispuesta bajo los medios transportadores, orientada

hacia la primera discontinuidad para capturar imagenes de la bandeja transportada;

- una segunda fuente de iluminacion (58), dispuesta bajo los medios transportadores,

orientada hacia la primera discontinuidad;

- una tercera camara (59) dispuesta verticalmente sobre la segunda discontinuidad y
orientada hacia dicha segunda discontinuidad para capturar imagenes de la bandeja

transportada;

- una tercera fuente de iluminacion (60) dispuesta verticalmente bajo la segunda

discontinuidad y orientada hacia dicha segunda discontinuidad;

- un moédulo procesador configurado para determinar si existe un fallo de envasado
en la bandeja transportada, basandose en las imagenes capturadas por la primera,
segunda y tercera camara y unos parametros de calidad de envasado

preestablecidos.

2.- Sistema de acuerdo a cualquiera de las reivindicaciones anteriores donde la primera y la
segunda fuente de iluminacion son luces LED de tipo barra, donde dichas primera y
segunda fuentes de iluminacion estan dispuestas en un primer y un segundo eje
respectivamente que atraviesa diagonalmente, respecto al plano de movimiento de las

bandejas transportadas, la primera discontinuidad.
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3.- Sistema de acuerdo a cualquiera de las reivindicaciones anteriores que comprende un
subsistema de control de etiquetado para capturar imagenes de una bandeja sellada con
pelicula transparente y etiquetada, formado por la primera camara, la primera fuente de

iluminacion, la segunda camara y la segunda fuente de iluminacion;

donde los parametros de calidad de envasado comprenden unos parametros de calidad de

etiquetado preestablecidos; y

donde el modulo de procesado estd configurado para determinar si existe un fallo de
envasado basandose en la comparacién de las imagenes capturadas por el subsistema de

control de etiquetado con los parametros de calidad de etiquetado preestablecidos.

4.- Sistema de acuerdo a cualquiera de las reivindicaciones anteriores que comprende un
subsistema de control de sellado para capturar imagenes de una bandeja sellada con

pelicula transparente, formado por la tercera camara y la tercera fuente de iluminacion;

donde los parametros de calidad de envasado comprenden unos parametros de calidad de

sellado preestablecidos; y

donde el modulo de procesado esta configurado para determinar si existe un fallo de sellado
basandose en la comparacion de las imagenes capturadas por el subsistema de control de

sellado con los parametros de calidad de sellado preestablecidos.

5.- Sistema de acuerdo a la reivindicacion 4 donde la tercera fuente de iluminacién es un
foco de contraluz para iluminar, a través de la segunda discontinuidad, las bandejas
transportadas cuando pasan por dicha segunda discontinuidad y resaltar fallos en el sellado

de la bandeja con pelicula transparente.

6.- Sistema de acuerdo a cualquiera de las reivindicaciones anteriores que ademas
comprende un modulo de control de producto, dispuesto sobre los medios transportadores
antes, segun el sentido de avance de las bandejas transportadas, de la primera

discontinuidad, dicho médulo comprende:

- una camara industrial de alta resoluciéon (33), orientada verticalmente hacia los
medios transportadores, para capturar una imagen de la bandeja transportada antes

del sellado y etiquetado de la bandeja;

- una fuente de iluminacion tipo domo (31) sincronizada con la cadmara industrial para
iluminar la bandeja transportada en el mismo instante que la camara industrial

captura la imagen de la bandeja transportada;
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donde el médulo procesador esta ademas configurado para determinar si existe un fallo de
envasado en la bandeja transportada, de acuerdo a las imagenes obtenidas por la camara

industrial y unos parametros de calidad del producto preestablecidos.

7.- Sistema de acuerdo a la reivindicacion 6 donde el médulo de control de producto

ademas comprende:

- una estructura de soporte (81) para mantener la fuente de iluminacion tipo domo

sobre los medios transportadores;

- unos medios reguladores para regular la posicion de la camara industrial, que

comprenden:

- un par de tiras de chapa plana (81) ancladas a la estructura de soporte en
un plano paralelo al plano de movimiento de las bandejas transportadas,

donde cada una de dichas tiras tiene una ranura longitudinal (82);

- una pieza de soporte (83) acoplable perpendicularmente a ambas ranuras
longitudinales del par de tiras de chapa plana mediante unos elementos de
fijacion temporales (84), donde la pieza de soporte tiene una ranura

longitudinal (85) para acoplar la camara industrial (86).

8.- Sistema de acuerdo a la reivindicacion 6 que ademas comprende un médulo de sellado
de bandejas, con pelicula transparente, y etiquetado de bandejas, dispuesto entre el modulo

de control de producto y la primera discontinuidad.

9.- Sistema de acuerdo a cualquiera de las reivindicaciones anteriores que ademas
comprende, al menos, un par de células fotoeléctricas (90) enfrentadas, dispuestas a ambos

lados de los medios transportadores, para detectar el paso de bandejas transportadas.

10.- Sistema de acuerdo a cualquiera de las reivindicaciones anteriores que ademas
comprende unos medios de expulsion para retirar de los medios transportadores la bandeja
transportada, en caso de que el médulo procesador determine que existe un fallo de
envasado.

11.- Sistema de acuerdo a la reivindicacion 10, donde los medios de expulsion comprenden:

- un cilindro neumatico (41), dispuesto en un plano perpendicular al plano de avance
de las bandejas transportadas, para empujar fuera de los medios transportadores las

bandejas para las que se ha detectado un fallo de envasado;
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- unos medios reguladores del cilindro neumatico que comprenden una electrovalvula

(44) y dos reguladores de caudal (45);

- una bandeja de expulsion (42), enfrentada al cilindro neumatico, para recibir las

bandejas expulsadas por el cilindro neumatico.

12.- Sistema de acuerdo a cualquier de las reivindicaciones 10-11, donde los medios de

expulsién comprenden:

- una trampilla (61), dispuesta en los medios transportadores, accionable entre dos
posiciones, una posicién cerrada que permite el transporte de bandejas y una
posicion abierta que provoca que las bandejas para las que se ha detectado fallo de

envasado caigan de los medios transportadores;
- un cilindro neumatico (62) para accionar la trampilla;

- unos medios reguladores del cilindro neumatico que comprenden una electrovalvula

(63) y dos reguladores de caudal (64).

13.- Sistema de acuerdo a cualquiera de las reivindicaciones anteriores donde los medios
transportadores comprenden al menos 3 cintas transportadoras dispuestas
consecutivamente, de manera que entre cada cinta transportadora y la siguiente se localiza

una discontinuidad en la superficie de los medios transportadores.

14.- Sistema de acuerdo a cualquiera de las reivindicaciones anteriores donde los elementos
transportadores comprenden una pluralidad de rodillos dispuestos en un mismo plano, de
manera que entre cada rodillo y el siguiente se localiza una discontinuidad en la superficie

de los medios transportadores.

15.- Sistema de acuerdo a cualquiera de las reivindicaciones anteriores que ademas
comprende unos medios de encapsulamiento (20) que cubren al menos una zona de

captura de imagenes para preservarla de interferencias luminicas.
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OPINION ESCRITA

N° de solicitud: 201730376

1. Documentos considerados.-

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

Documento Numero Publicacién o Identificacion Fecha Publicacion
D01 EP 2363837 Al (SIELAFF GMBH CO AUTOMATEN) 07.09.2011
D02 US 5926268 A (BONEWITZ et al.) 20.07.1999
D03 US 6373520 B1 (CADIEUX, JR et al.) 16.04.2002
D04 WO 03040711 Al (OLYMPUS OPTICAL) 15.05.2003
D05 US 2011102782 Al (WIEMER et al.) 05.05.2011
D06 DE 20108131U Ul (KRONES AG) 20.06.2002
D07 US 2004075834 Al (KAPLAN et al.) 22.04.2004
D08 CN 106124520 A (WUHAN JAPIR TECH) 16.11.2016

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 declaracién

De acuerdo con el articulo 29.6 del Reglamento de ejecucion de la Ley 11/86 de Patentes se considera, preliminarmente y
sin compromiso, que los objetos definidos por las reivindicaciones 1-15 no cumplen aparentemente el requisito de actividad
inventiva en el sentido del articulo 8.1 de la Ley 11/86 de Patentes, en relacion con el estado de la técnica establecido por el
articulo 6.2 de dicha Ley. En concreto,

La solicitud incluye una reivindicacion independiente (principal) que define un sistema para controlar la calidad del envasado
de un producto (reivindicacién 1) y 14 reivindicaciones dependientes que definen sistemas adicionales (reivindicaciones 2-
15).

REIVINDICACION PRINCIPAL (R1)
El documento DO1 divulg6 un sistema para controlar la calidad de envasado de un producto (parrafo 6), que comprende:

- unos medios transportadores (adecuados para transportar el producto envasado en bandejas de material transparente
selladas con una pelicula transparente y etiquetadas), donde los medios transportadores comprenden una discontinuidad en
su superficie (parrafos 7,25; figuras 1,3);

- una primera cadmara, dispuesta sobre los medios transportadores, orientada hacia la primera discontinuidad para capturar
imagenes de una bandeja transportada (parrafos 27, 29,30,33; figuras 1,3);

-una primera fuente de iluminacion, dispuesta sobre los medios, transportadores orientada hacia la primera discontinuidad
(parrafos 26, 29,30,33; figuras 1,3);

- una segunda camara, dispuesta bajo los medios transportadores, orientada hacia la primera discontinuidad para capturar
imagenes de la bandeja transportada (parrafos 27, 29,30,33; figuras 1,3);

- una segunda fuente de iluminacion, dispuesta bajo los medios transportadores, orientada hacia la primera discontinuidad
(parrafos 26, 29,30,33; figuras 1,3);

- un modulo procesador configurado para determinar si existe un fallo de envasado en la bandeja transportada, basandose
en las imagenes capturadas por la primera y segunda camara y unos parametros de calidad de envasado preestablecidos
(parrafo 30).

El documento D02 divulg6 un sistema adecuado para controlar la calidad de envasado de un producto (columna 1, lineas
11-13; columna 3, lineas 34-57) que comprende:

- unos medios transportadores con una discontinuidad en su superficie (figura 6)

- una camara dispuesta verticalmente sobre la discontinuidad y orientada hacia dicha discontinuidad y una fuente de
iluminacién dispuesta verticalmente bajo la discontinuidad y orientada hacia dicha discontinuidad (columna 7, lineas 25-35;
figura 5; columna 7, lineas 57-59; columna 8, lineas 13-15; figura 6: 168c, 170c);

- un modulo procesador configurado para determinar si existe un fallo de envasado en la bandeja transportada, basandose
en las imagenes capturadas por la camara y unos parametros de calidad de envasado preestablecidos (columna 4, lineas
22-35).

D01 no divulg6 unos medios transportadores con una segunda discontinuidad, una tercera camara dispuesta verticalmente
sobre la segunda discontinuidad y orientada hacia dicha segunda discontinuidad y una tercera fuente de iluminacion
dispuesta verticalmente bajo la segunda discontinuidad y orientada hacia dicha segunda discontinuidad.

D02 no divulgd unos medios transportadores con una segunda discontinuidad con una primera camara y una primera
fuente de iluminacién dispuestas sobre los medios transportadores y orientadas hacia la segunda discontinuidad y una
segunda camara y una segunda fuente de iluminacién dispuestas bajo los medios transportadores y orientadas hacia la
segunda discontinuidad.
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El experto en la materia obtendria de manera evidente por mera yuxtaposicion de los sistemas de inspeccion divulgados en
D01 y D02 el sistema de inspeccién definido por la reivindicacion 1, por lo que aparentemente carece de actividad inventiva
frente a la combinacion de D01 y D02. Dicha yuxtaposicion de sistemas de inspeccién en una o varias estaciones
independientes de inspeccién se encuentra explicitamente sugerida en D02 (columna 3, lineas 37-39; columna 4, lineas 30-
35).

Adicionalmente, DO5 (parrafos 1, 26; figura 3) y D06 (pagina 5, parrafos 1, 2; figura 1) divulgaron sistemas adecuados para
controlar la calidad de envasado de un producto que comprenden unos medios transportadores con una discontinuidad en su
superficie, una camara dispuesta verticalmente sobre la discontinuidad y orientada hacia dicha discontinuidad y una tercera
fuente de iluminacion dispuesta verticalmente bajo la discontinuidad y orientada hacia dicha discontinuidad por lo que el
objeto definido por la reivindicacion 1

REIVINDICACIONES INDEPENDIENTES: (R2-R15)

- R2: DO1 divulg6 primeras y segundas fuentes de iluminacion dispuestas en un primer y un segundo eje que atraviesa
diagonalmente respecto al plano de movimiento la primera discontinuidad (figuras: L) y D05 divulgé la utilizacion de fuentes
LED de tipo barra (parrafo 23; figura 1).

- R3: El sistema divulgado en DO1 resulta adecuado para su uso como subsistema de control de etiquetado, formado por la
primera camara, la primera fuente de iluminacion, la segunda camara y la segunda fuente de iluminacion, configurando de
manera obvia el médulo de procesado para determinar si existe un fallo de etiquetado basédndose en la comparacién de las
imagenes capturadas por el subsistema de control de etiquetado con los pardmetros de calidad de etiquetado
preestablecidos. Adicionalmente D01 divulgé explicitamente la utilizacion de las primeras y segundas camaras y fuentes de
iluminacion para el reconocimiento de imagenes caracteristicas de etiquetado (parrafo 30).

- R4: El sistema divulgado en D02 resulta adecuado para su uso como subsistema de control de sellado formando la tercera
camara, la tercera fuente de iluminacion, configurando de manera obvia el médulo de procesado para determinar si existe un
fallo de sellado basandose en la comparacion de las imagenes capturadas por el subsistema de control de sellado con los
parametros de calidad de sellado preestablecidos.

-R5: D02 divulg6 un sistema con un foco de contraluz (columna 7, lineas 25-35; figura 5; columna 7, lineas 57-59; columna 8,
lineas 13-15; figura 6: 168c, 170c).

- R6: D03 divulgé un sistema de inspeccion de producto con una camara industrial orientada verticalmente hacia los medios
transportadores (columna 5, lineas 1-12; figura 6), una fuente de iluminacién tipo domo (col3, linea 64-columna 4, linea 7)
sincronizada con la camara industrial (columna 5, lineas 10-17) que el experto en la materia yuxtapondria de manera
evidente configurando de manera obvia el modulo procesador para determinar si existe un fallo de envasado basandose en la
comparacioén de las imagenes obtenidas por una ulterior cAmara y unos parametros de calidad del producto preestablecidos.
Adicionalmente, D02 divulgd la utilizacion de ulteriores camaras industriales (figuras 3, 6;) indicando la posibilidad de afadir
ulteriores sistemas de inspeccion (columna 3, lineas 37-39; columna 4, lineas 30-35) en una Unica estacién o en una
pluralidad de estaciones, resultando una caracteristica de disefio la disposicién de un modulo de control de producto antes o
después de cualquiera de las discontinuidades, en dependencia de la fase de fabricacion del producto que se pretenda
controlar.

- R7: D03 divulg6 (columna 6, lineas 16- 37; figura 6) una estructura de soporte de la fuente tipo domo de iluminacion y D04
(figuras 1,11) y DO7 (figura 3) divulgaron unos medios reguladores adecuados para regular la posicion de la camara industrial
que comprenden un par de tiras de chapa plana ancladas a la estructura de soporte en un plano paralelo al plano de
movimiento de las bandejas transportadas, donde cada una de dichas tiras tiene una ranura longitudinal; una pieza de
soporte acoplable perpendicularmente a ambas ranuras longitudinales del par de tiras de chapa plana mediante unos
elementos de fijacion temporales, donde la pieza de soporte tiene una ranura longitudinal para acoplar la cAmara industrial.
D08 divulgo la disposicion de la estructura portico sobre la cinta transportadora de un sistema de inspeccion de
contenedores.

- R8: La disposicion de un médulo de sellado y etiquetado entre el modulo de control de producto y la primera discontinuidad
resulta una mera caracteristica de disefio.

- R9: D02 divulgo la disposicion de células fotoeléctricas a ambos lados de los medios transportadores (columna 8, lineas 18-
30).

- R10; R11: Tanto DO1 (parrafo 30) como D02 (columna 4, lineas 3-13; figura 6:136) divulgaron medios de expulsion de las
contenedores defectuosos. D’02 divulgé explicitamente (figura 6: 136) un cilindro dispuesto en un plano perpendicular al
plano de avance de los contenedores. La utilizacion de medios neumaticos con medios reguladores y bandejas de expulsion
resultan de uso comun en la técnica.
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- R12: La utilizacion de trampillas de expulsion resultan de uso comun en la técnica.

- R13: La disposicion de tres cintas transportadoras consecutivas constituye una mera yuxtaposicion de los sistemas
divulgados en DO1 y DO02.

- R14: La utilizacién de un transportador de rodillos resulta un equivalente conocido a la cinta transportadora divulgada en
D01y DO2.

- R15: D02 divulgd medios de encapsulamiento que cubren al menos una zona de captura de imagenes (columna 7, lineas
60-63; figura 6: 202).
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