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RESUMO
"METODO E SISTEMA PARA CONTROLAR A PRODUGCAO DE ARTIGOS"

A invencdo estd relacionada com um método para controlar a
producdo de artigos numa linha de producdo, em dgue uma
imagem digital de cada wum dos referidos artigos é
processada de modo a obter pelo menos os dados do tipo de
produto identificado e os dados do artigo identificado, os
referidos dados do tipo de produto identificado e os dados
do artigo identificado sendo ainda usados para determinar
um volume de producdo fidvel por tipo de produto e por

artigo associado.

Figura 4
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DESCRICAO
"METODO E SISTEMA PARA CONTROLAR A PRODUCAO DE ARTIGOS"

CAMPO TECNICO

A presente aplicacdo diz respeito ao campo técnico de
sistemas de controlo para linhas de producdo automatizadas.
Mais particularmente, a invencdo diz respeito a sistemas de
controlo totalmente automatizados para determinar um volume
de producdo de artigos (isto ¢, produtos e/ou embalagens)
numa linha de producdo. A invencdo também diz respeito a um

método e um sistema para autenticar artigos.

ANTECEDENTES DA INVENCAO

Nos sistemas de controlo convencionais para estimativa
automatica do volume de producdo de artigos (garrafas ou
latas, por exemplo) produzidos numa linha de producdo, os
artigos transportados ao longo de um percurso de transporte
(num transportador, por exemplo) sdo detetados e contados,
e o0s dados codificados de identificacdo incluidos em cada
artigo sé&o lidos e descodificados, de modo a identificar
cada artigo contado. Por vezes, os dados codificados de
identificacdo sdo um cbédigo de barras (um UPC, "Cdédigo
Universal de Produtos", por exemplo), incluindo dados
correspondentes a informacdo de um tipo de produto e de
identificacdo de um artigo (por exemplo, uma garrafa de
cerveja de 33cl de uma determinada marca). Mais geralmente,
os dados codificados de identificacdo incluem dados
correspondentes a informacdo de identificacdo do tipo de
produto. Outros exemplos de tais dados de identificacdo do
tipo de produto sé&do identificadores como o SKU ("Unidade de

Manutencdo de Estoque"), EAN ("Numero Europeu de Artigo "),



GTIN ("Numero Global de Item Comercial™), APN ("Numero
Australiano de Produto") etc., que sdo bem conhecidos das
pessoas peritas no campo de identificacdo do artigo. Com
base no valor de contagem e na leitura da informacdo do
tipo de produto e de identificacdo do artigo, o sistema de
controlo determina um volume de producdo por tipo de

produto e por artigo.

Tal divulgacdo do volume de producdo de acordo com o tipo
de produto e tipo de artigo é necessidria para controlar
corretamente um volume de producdo, em especial para fins

de tributacdo de bens.

No entanto, em consequéncia de erros, defeitos ou fraudes,
os dados codificados de identificacdo de tais artigos nem
sempre sdo fidveis. Por exemplo, uma etiqueta de cdédigo de
barras correspondente a uma garrafa de 33 cl pode ser
errada ou fraudulentamente afixada numa garrafa de um
litro. Os erros podem também dever-se ao movimento prdéprio
dos artigos na linha. Por exemplo, contrariamente a linhas
de engarrafamento, onde a rotacdo das garrafas é geralmente
controlada com precisdo (para que o aplicador de etiquetas
afixe corretamente as etiquetas nas garrafas), nas linhas
de enlatamento ¢é mais dificil controlar com precisdo a
rotacdo das latas, uma vez que estas estdo em contato umas
com as outras, e assim os erros de leitura do cdédigo de
barras podem ocorrer com mais frequéncia. Além disso, o
referido problema piora a medida que o numero de diferentes
tipos de artigos a serem tratados por uma mesma linha de

producdao aumenta.

Esta falta de fiabilidade pode ser uma das causas de erros
considerédveis no controlo do volume de producdo, € o0
montante de impostos referente a um volume de producdo pode

efetivamente estar subestimado. Além disso, mesmo se a



informacdo do tipo de produto e da identificacdo do artigo
estiver correta, outra informacdo como os dados de
rastreabilidade pode estar em falta ou estar errada. Esta
tltima informacdo ¢é 1importante ndo sb para avaliacédo
fiscal, mas também para efeitos de rastreabilidade, no caso
de produtos contrafeitos. A falta de fiabilidade da
informacdo convencional sobre um artigo faz com que os
sistemas convencionais de controlo para a estimativa
automatica do volume de producdo ndo sejam capazes de
continuamente, e de forma correta, avaliar o volume de
producdo por tipo de produto e por artigo. Além disso, a
falta de fiabilidade dos dados de rastreabilidade torna
dificil qualgquer controlo adicional dos artigos produzidos
(por exemplo, depois de o produto ter saido da linha de

producédo) .

SUMARIO DA INVENCAO

Tendo em conta as limitacdes acima do estado da técnica
conhecido, existe uma necessidade de um sistema de controlo
para a estimativa totalmente automatizada do volume de
producdo de cada artigo produzido numa linha de producdo. O
sistema de controlo deve ser operavel para controlar, e
contar com ©precisdo e de forma fidvel, os artigos
produzidos, mesmo no caso em que o0s artigos estdo em
contato uns com o0s outros, de modo a determinar com
fiabilidade o volume de producdo por tipo de produto e por
artigo. H& também uma necessidade de um sistema de controlo
operavel para controlar e/ou fornecer dados de
rastreabilidade fidveis para os artigos produzidos numa

linha de producéo.

Um objeto da invencdo &, por conseguinte, satisfazer as

necessidades acima mencionadas.



A etapa de identificacdo quer do tipo de produto quer do
artigo com base no processamento de imagem de uma imagem
digital do artigo pode ser realizada por meio de técnicas
conhecidas. Na verdade, dispositivos de imagem sdo de uso
comum para controlar a producdo em linhas de producéo
automatizadas. Por exemplo, em linhas de engarrafamento, a
luz estroboscédpica (gque utiliza uma unidade de iluminacéo
LED controlada por um dispositivo de disparo laser, por
exemplo) ilumina garrafas transportadas num transportador,
e camaras digitais tiram imagens digitais das garrafas
assim iluminadas, e meios de processamento da imagem em
seguida detetam automaticamente um contorno das garrafas
nestas imagens digitais e identificam diferentes tipos de
garrafas (a partir da sua forma e/ou dimensdes) presentes
no transportador. Tal identificacdo ¢ usada, por exemplo,
para etiquetar corretamente as garrafas de acordo com o seu

tipo (forma ou conteudo, etc.).

Meios convencionais de processamento de imagem podem também
detetar cores impressas nos rdétulos inclusos numa embalagem
do artigo ou no prdéprio artigo (por exemplo, nas garrafas
produzidas numa linha de engarrafamento), ou diretamente
impressas no artigo, por exemplo, um contentor (por
exemplo, em latas produzidas numa linha de enlatamento), de
modo a permitir a inspecéo da embalagem e/ou a
identificacédo do padrdo (por exemplo, identificando padrbes
de marca pela correspondéncia com uma imagem modelo). Na
verdade, existem muitas técnicas conhecidas relacionadas
com a recuperacdo e processamento de imagem (no campo da
recuperacdo da imagem com base no contetdo) que podem ser
utilizadas para identificar (ou inspecionar) um artigo a

partir da sua imagem digital.



Como exemplo, a aplicacdo da patente norte-americana E.U.A.
2004/0218837 Al divulga uma técnica de processamento de
imagem de realizacdo de um processo semelhante de
recuperacdo de 1imagem, em que uma imagem digital de um
artigo é primeiro segmentada em blocos, e para cada bloco é
determinado um histograma de cor e um histograma de brilho
(luminédncia). Um brilho médio é ainda determinado a partir
do histograma de Dbrilho, para cada bloco, como uma
informacdo de <carateristicas de Dbrilho, e uma cor
representativa (por exemplo, uma cor média) é determinada a
partir do histograma de cor, para cada bloco, como uma
informacdo de carateristicas de cor. Em seguida, é
realizada uma comparacao entre a informacéo de
carateristicas de cor da imagem digital e a informacido de
carateristicas de cor de uma imagem de comparacdo modelo
(numa base de Dbloco a bloco) para decidir se a imagem
digital é semelhante a imagem modelo. Se a comparacdo de
cores ndo ¢é conclusiva, ¢é realizada uma nova comparacao
entre a informacdo de carateristicas de cor da imagem
digital e a informacdo de carateristicas de cor da imagem

de comparacdo modelo (também numa base de bloco a bloco).

Como outro exemplo, a aplicacdo da patente norte-americana
E.U.A. 2004/0228526 A9 divulga um sistema para
caraterizacdo da cor wusando a "classificacdo de pixel
difuso"™ <com aplicacdo em correspondéncia de <cores e
localizacdo de correspondéncia da cor. Este sistema usa
vetores de carateristicas de cores para medir a
similaridade entre as imagens coloridas, com base numa
distédncia entre vetores de carateristicas de cor, e para
localizar regides de uma imagem modelo em que a informacéo
da cor corresponde a de uma imagem modelo. Um vetor de
carateristicas de cor é aqui constituido pela percentagem
de pixeis atribuidos a cada compartimento (ou seja,

categoria de <cor) de um histograma de cor HSL ("Hue



Saturation Luminance") da imagem modelo com base nos
valores HSL  dos respetivos pixeis (ou seja, cada
compartimento correspondendo a valores de tonalidade,
saturacéo e luminancia), um pixel tendo um peso
fracionadamente distribuido através de uma pluralidade de
compartimentos, de acordo com uma "funcdo de associacéo

difusa”™ de uma "classificacdo de pixel difusa".

Os exemplos ilustrativos acima mencionados permitem
perceber a etapa do método da invencdo, pelo reconhecimento
de um padrdo de marca (e identificacdo de um tipo de
produto correspondente e um artigo) a partir de uma imagem

digital do artigo numa linha de producéo.

Além disso, ¢é possivel a utilizacdo de imagens digitais
obtidas ndo s6 a partir do espectro visivel, mas também a
partir de outras partes do espectro eletromagnético
(intervalos espectrais UV ou IV, por exemplo), pela
atribuicdo de cores diferentes a diferentes partes deste
espectro (isto ¢, formando imagens coloridas "falsas"), e
em seguida, usando uma espécie de representacdo HSL com
base nas cores atribuidas aos pixeis da imagem digital. No
caso geral, os valores das cores usados na presente
invencdo ndo precisam, assim, corresponder a representacéo
CIELAB tridimensional da visdo a cores humana, mas podem
basear-se em bandas espectrais arbitrdrias selecionadas a
partir das partes UV, visiveis e IV do espectro de reflexdo
do artigo. Pode, também, ser selecionado qualquer nUmero de

tais bandas espectrais.

Outro aspeto da invencdo é permitir a identificacdo de
artigos que estdo prdéximos uns dos outros ou mesmo em
contato. A invencdo de facto permite suprimir possiveis
efeitos de "sobreposicido" devido a presenca, numa mesma

imagem digital, de dados de pixel relativos a dois ou mais



artigos (que estavam no campo de visdo quando a imagem
digital foi adquirida). De acordo com a invencdo, a imagem
digital adgquirida pode, de facto, ficar restrita a uma &area
de controlo compreendida num contorno aparente do produto.
Este aspeto da invencdo permite a identificacdo de artigos
numa linha de producdo, mesmo que estes estejam em contato.
Se a imagem digital estéd restrita a uma zona de controlo
dentro dos limites aparentes do artigo, ndo existe
sobreposicdo na imagem de dados correspondentes a dois ou
mais artigos (mesmo que eles estejam em contato); a imagem
digital ¢é uma parte de um Unico artigo. Linhas de
engarrafamento ou linhas de enlatamento s&do exemplos bem
conhecidos de linhas de producdo em gue os artigos (isto &,
latas ou garrafas) s&@o normalmente transportados alinhados
num transportador, dois artigos consecutivos estando em
contato uns com os outros. Por exemplo, no caso de o artigo
ser uma lata cilindrica de pé na vertical sobre um
transportador, a zona de controlo pode ser uma simples tira

na superficie cilindrica da lata.

H4 muitas possibilidades para a realizacdo de tal restricéo
da imagem digital. Por exemplo, ¢é possivel detetar um
contorno do artigo na imagem digital e eliminar os pixeis

que ndo estdo dentro do referido contorno.

Num outro exemplo, a restricdo é obtida por enguadramento

da imagem digital e ndo considerando os dados de pixel a

partir do exterior da referida armacéo (a armacéo
correspondente a um contorno da zona de controlo). Ainda
noutro exemplo, pode ser utilizada uma mascara (ou

quaisquer meios para restringir o campo de visdo global)
aquando da aquisicdo da imagem digital, de modo que o0s
pixeis na 1imagem digital apenas considerem a zona de
controlo no artigo. Como resultado, o contetido da imagem

digital, de facto, diz respeito a apenas um uUnico artigo.



Uma unidade de 1imagem pode ser uma camara digital (uma
cédmara CCD ou CMOS). No entanto, também pode ser utilizada
uma camara analdgica, se complementada com um CONversor
Framegrabber analdgico para digital, de modo a produzir um
formato de imagem digital. Um sistema de controlo pode
também compreender uma unidade de iluminacdo acoplada a
unidade de imagem para iluminar o artigo com luz
estroboscédpica. Um exemplo convencional de uma tal unidade
de iluminacdo é uma unidade de iluminacdo LED (para luz
visivel) ou um estroboscépico de laser. Outros tipos de
unidades de iluminacdo permitem iluminar artigos sobre um
espectro mais amplo (por exemplo, variando de luz UV a IV,
ou seja, de 300 nm a 2500 nm). Naturalmente, a unidade de
controlo é operédvel para controlar a unidade de iluminacé&o,
a unidade de 1imagem, e a 4unidade de processamento de
imagem, de modo a sincronizar o seu funcionamento para
iluminar o artigo, formando a imagem digital do artigo

iluminado, e processando a referida imagem digital.

Classicamente, o) sistema de controlo pode ainda
compreender: meios sensores operaveis para detetar uma
localizacdo do artigo em relacdo a unidade de imagem, em
que a referida unidade de imagem é operavel para formar uma
imagem digital do artigo, e para transmitir um sinal de
disparo indicando a detecdo da referida localizacdo, em que
a unidade de controlo é ainda operédvel para receber o sinal
de disparo a partir dos meios sensores e para sincronizar o
funcionamento da unidade de iluminacdo, da unidade de
imagem e da unidade de processamento de imagem com base no
referido sinal de disparo recebido. Normalmente, os meios
sensores podem ser um disparador de laser para fotografia
de alta velocidade. Este dispositivo conhecido permite o
disparo muito ©preciso da unidade de imagem e estéa

particularmente adaptado a linhas de producdo, tais como



linhas de enlatamento ou linhas de engarrafamento, em que &
possivel uma taxa de producdo tdo elevada gquanto 1200

artigos por minuto.

Um aspeto principal da invencdo, que constitui uma solucéo
alternativa para o problema técnico de determinar com
fiabilidade um volume de producdo por tipo de produto e por
artigo, diz respeito a um método para controlar uma
producdo de artigos numa linha de producdo por meio de
dados de controlo inclusos em cada um dos referidos
artigos, os referidos dados de controlo incluindo um padrédo
de marca, o método compreendendo as etapas de:

contar os artigos na linha de producdo, de modo a

obter dados de contagem;

adguirir uma imagem digital de um artigo na linha de

producdo;

detetar um padrdo de marca na imagem digital adguirida

e identificar um tipo de produto correspondente ao

padrdo de marca detetado, de modo a obter dados do

tipo de produto identificado;

identificar o artigo na referida imagem digital

adguirida de modo a obter dados do artigo

identificado; e

determinar a partir dos referidos dados de contagem,

dados do tipo de produto identificado, e dados do

artigo identificado, um volume de producdo por tipo de

produto e por artigo associado.

Assim, de acordo com o referido aspeto principal da
invencdo, o qual estd bem adaptado para artigos sem dados
de controlo especificos, a identificacdo de um artigo é
determinada pelo processamento de imagem de uma imagem
digital do referido artigo na linha de producdo. Como

resultado, a combinacdo especifica de etapas acima fornece
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dados para determinacdo do volume de producdo, gque sé&o

fidveis.

Num outro método de acordo com o aspeto principal acima da
invencdo, a referida imagem digital adquirida é restrita a
uma Aarea de controlo que estd dentro de um contorno

aparente do produto.

Num outro método de acordo com o aspeto principal acima da
invencdo, compreendendo ainda a etapa de incluir dados
codificados de rastreabilidade no artigo, os referidos
dados codificados de rastreabilidade incluindo dados
correspondentes aos referidos dados do tipo de produto

identificado e aos dados do artigo identificado.

Num outro método de acordo com o aspeto principal acima da
invencdo, os referidos dados codificados de rastreabilidade
incluem ainda dados correspondentes a pelo menos uma entre
a data de ©producéo, a identificacdo da 1linha e a

identificacdo do fabricante.

Num outro método de acordo com o aspeto principal acima da
invencdo, compreendendo ainda uma etapa de incluir dados
codificados de rastreabilidade no artigo, os referidos
dados codificados de rastreabilidade compreendem dados
correspondentes a um tipo de produto e pelo menos uma entre
a data de producéo, a 1dentificacdo da linha e a

identificacdo do fabricante.

Num outro método de acordo com o aspeto principal da
invencdo, os dados codificados de rastreabilidade podem jé&
estar inclusos no artigo e incluir dados correspondentes a
pelo menos uma entre a data de producdo, a identificacdo da

linha e a identificacdo do fabricante.
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Um outro método de acordo com o aspeto principal acima da
invencdo compreende ainda a etapa de ler e descodificar os
referidos dados codificados de rastreabilidade no artigo,
de modo a obter a informacéo correspondente de

rastreabilidade.

Num outro método de acordo com o aspeto principal acima da
invencdo, os dados codificados de rastreabilidade estéo

incluidos numa matriz de dados que é impressa no artigo.

Um outro método de acordo com o aspeto principal acima da
invencdo compreende ainda a etapa de criar um relatdrio de
arquivo com base no volume de producdo por tipo de produto
e por artigo associado, e a informacdo de rastreabilidade,
o referido relatdério de arquivo indicando para cada tipo de
produto e cada artigo, e pelo menos uma entre a data de
producdo, a identificacdo de linha e a identificacdo do

fabricante, o volume de producdo correspondente.

Um outro método de acordo com o aspeto principal acima da
invencdo compreende as etapas de verificar a legibilidade
dos dados codificados de rastreabilidade no artigo, e
incluir uma mensagem de erro no relatdrio de arquivo, se

for detetado um erro de leitura.

Num outro método de acordo com o aspeto principal acima da
invencdo, o referido artigo compreende ainda um elemento de
seguranca material, e o método compreende uma etapa
adicional de autenticar o referido elemento de seguranca

material.

Um outro método de acordo com o aspeto principal acima da
invencdo compreende uma etapa de aplicar um elemento de

seguranca material no referido artigo, em que os referidos
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dados codificados de rastreabilidade s&o suportados pelo

referido elemento de seguranca material.

Um outro método de acordo com o aspeto principal acima da
invencdo compreende ainda a etapa de autenticar o referido

elemento de seguranca material.

Num outro método de acordo com o aspeto principal acima da
invencdo, no caso de o referido elemento de seguranca
material ndo ser autenticado, uma informacdo correspondente

de erro de autenticacdo é emitida.

Num outro método de acordo com o aspeto principal acima da

invencdo, o artigo é um recipiente de bebida.

Num outro método de acordo com o aspeto principal acima da
invencdo, a imagem digital corresponde a qualquer uma &area

num rétulo, impressédo, e manga no artigo.

A invencdo de acordo com o seu aspeto principal também
compreende um sistema de controlo correspondente para
controlar uma producdo de artigos numa linha de producéo
por meio de dados de controlo inclusos em cada um dos
referidos artigos, os referidos dados de controlo incluindo
um padrdo de marca, O sistema de controlo compreendendo:
uma unidade de contagem operédvel ©para contar o0S
artigos na linha de producdo, de modo a obter dados de
contagem e transmitir os dados de contagem obtidos;
uma unidade de controlo operédvel para receber dados de
contagem a partir da unidade de contagem;
uma unidade de 1imagem operavel para adgquirir uma
imagem digital do referido artigo na linha de producéo
e transmitir a referida imagem digital;

uma unidade de processamento de imagem operdvel para:



13

receber a imagem digital a partir da unidade de
imagem, detetar um padrdo de marca na imagem digital
recebida, e identificar um tipo de produto
correspondendo ao padrdo de marca detetado, de modo a
obter dados do tipo de produto identificado;
identificar o artigo na referida imagem digital
recebida de modo a obter dados do artigo identificado;
e

transmitir os referidos dados do tipo de produto
identificado e os dados do artigo identificado obtidos
a unidade de controlo,

em que a referida unidade de controlo é ainda operavel
para:

receber a partir da unidade de processamento de imagem
0s dados do tipo de produto identificado e os dados do
artigo identificado; e

determinar a partir dos referidos dados de contagem
recebidos, da informacdo de identificacdo do tipo de
produto e da informacdo de identificacdo do artigo, um
volume de producdo por tipo de produto e por artigo
associado, e armazenar o referido volume de producédo

numa base de dados.

Num outro sistema de controlo de acordo com o aspeto
principal acima da invencdo, a unidade de imagem & operavel
para adguirir uma imagem digital que é restrita a uma &area

de controlo dentro de um contorno aparente do artigo.

Um outro sistema de controlo de acordo com o aspeto
principal acima da invencdo compreende ainda uma unidade de
codificacdo operdvel para incluir dados codificados de
rastreabilidade no artigo na linha de producéo, 0s
referidos dados codificados de rastreabilidade incluindo
dados correspondentes aos referidos dados do tipo de

produto identificado e dados do artigo identificado.
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Num outro sistema de controlo de acordo com o aspeto
principal acima da invencdo, os referidos dados codificados
de rastreabilidade incluem ainda dados correspondentes a
pelo menos uma entre a data de producdo, a identificacédo de

linha e a identificacdo do fabricante.

Um outro sistema de controlo de acordo com o aspeto
principal acima da invencdo compreende ainda uma unidade de
codificacdo operadvel para incluir dados codificados de
rastreabilidade no artigo na linha de producéo, 0s
referidos dados codificados de rastreabilidade incluindo os
dados correspondentes a pelo menos uma entre a data de
producdo, a identificacdo de linha e a identificacdo do

fabricante.

De acordo com o sistema de controlo do aspeto principal da
invencdo, os dados codificados de rastreabilidade podem Jja
estar inclusos no artigo e incluir dados correspondentes a
pelo menos uma entre a data de producdo, a identificacdo de

linha e a identificacdo do fabricante.

Um outro sistema de controlo de acordo com o aspeto
principal acima da invencdo compreende ainda:
um leitor operavel ©para ler e descodificar os
referidos dados codificados de rastreabilidade
inclusos no referido artigo de modo a obter a
informacéo correspondente de rastreabilidade, e
transmitir a informacdo de rastreabilidade obtida a
unidade de controlo,
a unidade de controlo sendo operéadvel para receber a
informacdo de rastreabilidade transmitida e armazena-

la na base de dados.
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Num outro sistema de controlo de acordo com o aspeto
principal acima da invencdo, a unidade de codificacédo é
operavel para imprimir uma matriz de dados, incluindo os

dados codificados de rastreabilidade no artigo.

Num outro sistema de controlo de acordo com o aspeto
principal acima da invencdo, a unidade de controlo é
operavel para criar um relatdério de arquivo com base no
volume de producdo por tipo de produto e por artigo
associado, e a informacdo de rastreabilidade armazenada na
base de dados, o referido relatdédrio de arquivo indicando
para cada tipo de produto e cada artigo associado, e pelo
menos uma entre a data de producdo, a identificacdo de
linha e a identificacédo do fabricante, o volume de producéo

correspondente.

Num outro sistema de controlo de acordo com o aspeto
principal acima da invencdo, a wunidade de controlo &
operéavel para verificar a legibilidade dos dados
codificados de rastreabilidade pelo leitor, e, se for
detetado um erro de leitura, emitir uma mensagem de erro e

inclui-la no relatdério de arguivo.

Num outro sistema de controlo de acordo com o aspeto
principal acima da invencdo, o referido artigo compreende
ainda um elemento de seguranca material, e o sistema de
controlo compreende a autenticacdo de meios operéaveis para
detetar e autenticar o referido elemento de seguranca
material, e transmitir a informacdo correspondente do

resultado da autenticacdo a unidade de controlo.

Um outro sistema de controlo de acordo com o aspeto
principal acima da invencdo compreende meios operdveis para
aplicar um elemento de seguranca material no referido

artigo, os referidos dados codificados de rastreabilidade
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sendo suportados pelo referido elemento de seguranca

material.

Um outro sistema de controlo de acordo com o aspeto
principal acima da invencdo compreende ainda meios de
autenticacdo operdveis para detetar e autenticar o referido
elemento de seguranca material, e transmitir a informacédo
correspondente do resultado da autenticacdo a unidade de

controlo.

Num outro sistema de controlo de acordo com o aspeto
principal acima da invencdo, no caso de a referida
informacdo do resultado da autenticacdo indicar gque o0s
meios de autenticacdo falharam a autenticacdo do referido
elemento de seguranca material, a unidade de controlo ¢é
operavel para emitir uma mensagem de erro de autenticacdo e

armazena-la na base de dados.

Num outro sistema de controlo de acordo com o aspeto
principal acima da invencdo, o artigo €& um recipiente de

bebida.

Num outro sistema de controlo de acordo com o aspeto
principal acima da invencdo, a imagem digital corresponde a
qualguer uma area num rdétulo, uma impressdo, e uma manga no

artigo.

A invencdo também diz respeito a uma utilizacdo do sistema
de controlo de acordo com qualgquer uma das suas formas de
realizacdo para determinar um volume de producdo de artigos
numa linha de producdo. Particularmente ¢ divulgada uma
utilizacdo do sistema de controlo, em gque a unidade de
controlo ¢é ainda operavel para calcular um montante de

imposto correspondente a um determinado volume de producédo.



17

A invencdo ndo estd limitada as formas de «realizacédo
especificas e varias modificacdes podem ser feitas sem sair
do é&ambito da invencdo como definido pelas formas de
realizacéo. Por exemplo, a unidade de imagem acima
mencionada pode ser operdvel para adgquirir uma pluralidade
de imagens digitais de um Unico artigo (correspondente a
diferentes 4ngulos de visdo), e processar cada uma das
referidas imagens adquiridas, tal como Jj& explicado, para

identificar o produto.

A invencdo também inclui um produto de programa de
computador operavel para ligar um computador a um sistema
de controlo para controlar uma producdo de artigos numa
linha de producdo, como descrito acima, implementar as
etapas do método de acordo com a invencdo (como descrito

acima), qgquando executadas no referido computador.

A presente invencgéo seréa descrita a seguir mais
pormenorizadamente com referéncia aos desenhos que a
acompanham, nos gquais numeros iguais representam elementos
iguais nas véarias figuras, e em que sdo ilustrados aspetos

e carateristicas proeminentes da invencéo.

BREVE DESCRICAO DOS DESENHOS

A Fig.l ilustra wuma linha de producdo automatizada,
incluindo wuma parte de um sistema de controlo para
determinar um volume de producgdo de acordo com uma forma de
realizacdo da invencéo.

A Fig.2 ilustra uma area de controlo num artigo na linha de
producdo da Fig.l.

A Fig.3 ilustra uma imagem digital da &4rea de controlo do
artigo da Fig.2, como registada pela unidade de imagem do

sistema de controlo da Fig. 1.
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A Fig.4 ¢é uma vista esquemdtica de um sistema de controlo
para determinar um volume de producdo de uma linha de

producdo de acordo com uma forma de realizacdo da invencgéo.

DESCRICAO DETALHADA DE UMA FORMA DE REALIZACAO PREFERIDA

Na linha de producdo automatizada, incluindo um exemplo de
um sistema de controlo para controlar uma producdo de
artigos de acordo com a invencdo, mostrado na Fig. 1, o
sistema de controlo compreende uma unidade de imagem (10)
para adgquirir uma imagem digital de um artigo (11) (aqui
estd representada uma lata) num transportador (12) da linha
de producdo, uma unidade de processamento de imagem (13)
para processar imagens digitais recebidas da unidade de
imagem (10) e uma base de dados (14) para armazenar dados
do volume de producdo. O sistema pode também compreender
uma unidade de iluminac¢édo (15) para iluminar o artigo (11)

com luz estroboscédpica.

A Fig. 2 mostra uma &rea de controlo (17) na superficie do
artigo (11) e a Fig. 3 ilustra uma imagem digital (18) da
drea de controlo (17) do artigo (11), como registada pela
unidade de imagem (10). A unidade de processamento de
imagem (13) classicamente divide a imagem digital (18)
recebida da unidade de imagem (10) numa pluralidade de
areas (1%9a-19d) (aqui gquatro =zonas como exemplo), em
representacédo na Fig.3, para tipo de produto e
identificacédo de artigo numa base de zona por zona por meio
de comparacgdo com as zonas correspondentes de imagens
digitais padrédo (armazenadas na base de dados) de artigos

de referéncia.
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No exemplo ilustrado na Fig. 4, o sistema de controlo
compreende: uma unidade de contagem (20) para contar os
artigos na linha de producdo, obter dados de contagem e
transmitir os dados de contagem obtidos a uma unidade de
controlo (16); wum primeiro leitor (21) para ler e
descodificar dados codificados de identificacdo no artigo
(11) na linha de producdo, de modo a obter a informacido de
identificacdo do tipo de produto e a informacdo de
identificacdo do artigo correspondentes associadas, e
transmitir a informacdo de identificacdo do tipo de produto
e a informacdo de identificacdo do artigo associadas

obtidas a unidade de controlo (16).

A unidade de controlo (16) é operéavel para receber dados de
contagem a partir da wunidade de contagem (20) e da
informacdo de identificacdo do tipo do produto e da
informacdo de identificacdo do artigo associadas a partir
do primeiro leitor (21). A unidade de imagem (10) &
operdvel para obter uma imagem digital do referido artigo
(11) na linha de producdo e transmitir a referida imagem
digital a unidade de processamento de imagem (13) (no
exemplo da Fig. 4, a unidade de imagem (10) e a unidade de
processamento de 1imagem (13) estdo representadas como
incluidas num mesmo dispositivo de imagem). A unidade de
processamento de imagem (13) ¢é operavel para receber a
imagem digital a partir da unidade de imagem (10), detetar
um padrdo de marca na imagem digital recebida, identificar
um tipo de produto correspondente ao padrdo de marca
detetado, e obter dados do tipo de produto identificado. A
unidade de processamento de imagem (13) ¢é ainda operavel
para identificar o artigo (11) na referida imagem digital
recebida e obter dados do artigo identificado. A
identificacdo do tipo de produto pode ser realizada por
técnicas convencionais de processamento de dados digitais

(relacionados com recuperacdo de imagem, detecdo de
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carateristicas, etc. ...). Como um exemplo, um histograma
de HSL ¢é calculado para cada zona (19a-19d) da imagem
digital, e ¢é <comparado o numero de pixeis em cada
histograma, numa base de compartimento por compartimento,
para referenciar dados correspondentes a histogramas de
artigos modelo. Esta andlise pode também ser completada com
detecdo de contorno convencional (assim, a forma detetada
do artigo pode ser comparada as formas de referéncia
armazenadas para detecdo do tipo, por exemplo, se a marca
detetada anteriormente foi "Budweiser", a detecdo da forma
indica ainda uma lata de 33cl). Esta técnica permite
detetar de maneira fidvel a marca e informacdes do tipo

associadas relativamente ao artigo.

A unidade de processamento de imagem (13) &, entéo,
operavel para transmitir os referidos dados obtidos do tipo
de produto identificado e os dados do artigo identificado a
unidade de controlo (16). A unidade de controlo (l6) &
operédvel para receber da unidade de processamento de imagem
(13) os dados do tipo de produto identificado e os dados do
artigo identificado, verificar se os dados recebidos do
tipo de produto identificado e o0s dados do artigo
identificado coincidem com a informacdo correspondente de
identificacdo do tipo de produto e a informacdo de
identificacdo do produto recebidas associadas, e, no caso
de coincidirem, determinar a partir dos referidos dados de
contagem recebidos, da informacdo de identificacdo do tipo
de produto e da informacdo de identificacdo do artigo, um
volume de producdo por tipo de produto e por artigo
associado, e armazenar o referido volume de producdo na

base de dados (14).

A unidade de controlo (16), no caso de qualguer um dos
dados do tipo de produto identificado e dos dados do artigo

identificado nao coincidirem com a informacéo
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correspondente associada de identificacdo do tipo de
produto e informacdo de identificacdo do artigo, é operéavel
para emitir wuma informacgdo correspondente de erro de
identificacdo e armazenar a informacdo emitida de erro de
identificacdo na base de dados (14). O volume de producéo
armazenado na base de dados (14), portanto, apenas diz
respeito a artigos autenticados quando ndo houver a
informacdo correspondente de erro de identificacdo, ou, no
caso de 1impossibilidade de autenticacdo do artigo, ¢é
igualmente armazenada na base de dados wuma informacéo
correspondente de erro de identificacdo da unidade de

controlo (16).

O sistema de controlo inclui também uma unidade de
codificacéao (22) para incluir dados codificados de
rastreabilidade no artigo na linha de producdo. Os dados
codificados de rastreabilidade incluem dados
correspondentes aos dados identificados do tipo de produto
mencionados acima e dados de artigo identificado (obtidos
através de processamento digital da imagem). Nesta forma de
realizacdo, os dados codificados de rastreabilidade estédo
inclusos no artigo por meio da unidade de codificacdo (22),
que imprime 0s referidos dados codificados de
rastreabilidade no artigo, quando o artigo transportado no
transportador (12) passa em frente da unidade de

codificacé&o.

O sistema de controlo inclui ainda meios de autenticacédo
(23) para detetar e autenticar um elemento de seguranca
material (um material magnético), gque estada incluso no
artigo. 0Os meios de autenticacéo (23) transmitem o
resultado da autenticacdo a unidade de controlo (16), que,
se o artigo ndo estiver autenticado, emite uma mensagem de
erro de autenticacéo correspondente e armazena esta

mensagem na base de dados.
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Na informacdo supracitada sdo amplamente descritos alguns
dos aspetos e carateristicas mais pertinentes da presente
invencéio. Estes devem ser interpretados como sendo
meramente ilustrativos de algumas das carateristicas e
aplicacdes mais proeminentes da invencdo. A invencdo, no
entanto, ndo estd limitada as formas de realizacdo acima e
varias modificacdes podem ser feitas sem sair do ambito da

invencdo como definido pelas reivindicacdes.

Lisboa, 24 de Fevereiro de 2015



REIVINDICACOES

1. Método para controlar uma producdo de artigos
numa linha de producdo por meio de dados de controlo
incluidos em cada um dos referidos artigos, os referidos
dados de controlo incluindo um padrdo de marca, o método
compreendendo as etapas de:

contar os artigos na linha de producdo, de modo a
obter dados de contagem;

adgquirir uma imagem digital de um artigo na linha de
producdo;

detetar um padrdo de marca na 1imagem digital
adquirida e identificar um tipo de produto correspondente
ao padrdo de marca detetado, de modo a obter dados do tipo
de produto identificado;

identificar o tipo de artigo na referida imagem
digital adgquirida de modo a obter dados do tipo de artigo
identificado; e

determinar a partir dos referidos dados de contagem,
os dados do tipo de produto identificado, e os dados do
tipo de artigo identificado, um volume de producdo por tipo

de produto e por artigo associado.

2. 0 método de acordo com a reivindicacdo 1
compreendendo ainda uma etapa de incluir dados codificados
de rastreabilidade no artigo, 0s referidos dados
codificados de rastreabilidade incluindo dados
correspondentes aos referidos dados identificados do tipo
de produto e dados do tipo de artigo identificado, em que
os referidos dados codificados de rastreabilidade incluem
ainda dados correspondentes a pelo menos uma entre a data
de producdo, a identificacdo de linha e a identificacdo do

fabricante.



3. 0 método de acordo com qualgquer uma das
reivindicacdes 1 e 2, compreendendo ainda uma etapa de
incluir dados codificados de rastreabilidade no artigo, os
referidos dados codificados de rastreabilidade
compreendendo dados correspondentes a um tipo de produto e
pelo menos uma entre a data de producdo, a identificacdo de

linha e a identificacdo do fabricante.

4. O método de acordo com a reivindicacdo 1, em que
os dados codificados de rastreabilidade estd@o incluidos no
artigo e incluem dados correspondentes a pelo menos uma
entre a data de producdo, a identificacdo de linha e a

identificacdo do fabricante.

5. 0 método de acordo com qualquer uma das
reivindicacdes 2 a 4, compreendendo ainda a etapa de:

ler e descodificar os referidos dados codificados de
rastreabilidade no artigo, de modo a obter a informacéo

correspondente de rastreabilidade.

6. O método de acordo com qualquer uma das
reivindicagcles 3 a 5, em que o método compreende ainda a
etapa de criar um relatdério de arquivo com base no volume
de producdo por tipo de produto e por artigo associado, e a
informacdo de rastreabilidade, o referido relatdrio de
arquivo indicando para cada tipo de produto e para cada
artigo, e pelo menos uma entre a data de producdo, a
identificacdo de linha e a identificacdo do fabricante, o

volume de producdo correspondente.

7. O método de acordo com qualguer uma das
reivindicacdes 1 a 6, em que o referido artigo compreende
ainda um elemento de seguranca material, e o método
compreende uma etapa adicional de autenticar o referido

elemento de seguranca material.



8. O método de acordo com gualquer uma das
reivindicacdes 2 a 7, compreendendo uma etapa de aplicar um
elemento de seguranca material no referido artigo, em que
os referidos dados codificados de rastreabilidade séo
suportados pelo referido elemento de seguranca material, e
compreendendo ainda uma etapa de autenticar o referido

elemento de seguranca material.

9. Sistema de controlo para controlar a producdo de
artigos numa linha de producdo por meio de dados de
controlo incluidos em cada um dos referidos artigos, os
referidos dados de controlo incluindo um padrdo de marca, O
sistema de controlo compreendendo:

uma unidade de contagem operadvel para contar oS
artigos na linha de producdo, de modo a obter dados de
contagem e transmitir os dados de contagem obtidos;

uma unidade de controlo operdvel para receber dados
de contagem da unidade de contagem;

uma unidade de imagem operavel para adguirir uma
imagem digital do referido artigo na linha de producédo e
transmitir a referida imagem digital;

uma unidade de processamento de imagem operdvel para:

receber a imagem digital a partir da unidade de
imagem, detetar um padrdo de marca na 1imagem digital
recebida, e identificar um tipo de produto correspondente
ao padrdo de marca detetado, de modo a obter dados do tipo
de produto identificado;

identificar o artigo na referida imagem digital
recebida, de modo a obter dados de tipo de artigo
identificado; e

transmitir os referidos dados obtidos do tipo de
produto identificado e o©os dados do tipo de artigo
identificado a unidade de controlo,

em que a referida unidade de controlo ¢é ainda

operéavel para:



receber da unidade de processamento de imagem o0s
dados do tipo de produto identificado e os dados do tipo de
artigo identificado; e

determinar a partir dos referidos dados de contagem
recebidos, a informacdo de identificacdo do tipo de produto
e a informacdo de identificacdo do artigo, um volume de
producdo por tipo de produto e por artigo associado, e

armazenar o referido volume de producdo numa base de dados.

10. © sistema de controlo de acordo com a
reivindicacdo 9, compreendendo ainda:

uma unidade de codificacdo operadvel para incluir
dados codificados de rastreabilidade no artigo na linha de
producdo, os referidos dados codificados de rastreabilidade
incluindo dados correspondentes aos referidos dados do tipo
de produto identificado e dados do tipo de artigo
identificado, em que os referidos dados codificados de
rastreabilidade incluem ainda dados correspondentes a pelo
menos uma entre a data de producdo, a identificacdo de

linha, e a identificacdo do fabricante.

11. O sistema de controlo de acordo com qualguer uma
das reivindicacdes 9 e 10, compreendendo ainda:

uma unidade de codificacdo operavel para incluir
dados codificados de rastreabilidade no artigo na linha de
producdo, os referidos dados codificados de rastreabilidade
incluindo dados correspondentes a pelo menos uma entre a
data de producéo, a identificacéao de linha, e a

identificacdo do fabricante.

12. O sistema de controlo de acordo com a
reivindicacédo 9, em que 0s dados codificados de
rastreabilidade estdo incluidos no artigo e incluem dados
correspondentes a pelo menos uma entre a data de producédo,

a identificacdo de linha e a identificacdo do fabricante.



13. O sistema de controlo de acordo com qualgquer uma
das reivindicacdes 10 a 12, compreendendo ainda:

um leitor operéavel ©para ler e descodificar os
referidos dados codificados de rastreabilidade incluidos no
referido artigo de modo a obter a informacdo de
rastreabilidade correspondente, e transmitir a informacéo
de rastreabilidade obtida a unidade de controlo,

a unidade de controlo sendo operavel para receber a
informacédo de rastreabilidade transmitida e armazena-la na

base de dados.

14. O sistema de controlo de acordo com qualguer uma
das reivindicacdes 10 a 13, em que a unidade de controlo é
operavel para criar um relatdrio de arquivo com base no
volume de producdo por tipo de produto e por artigo
associado, e a informacdo de rastreabilidade armazenada na
base de dados, o referido relatério de arquivo indicando
para cada tipo de produto e para cada artigo associado, e a
pelo menos uma entre a data de producdo, a identificacédo de
linha e a identificacdo do fabricante, o volume de producéo

correspondente.

15. O sistema de controlo de acordo com qualguer uma
das reivindicacbes 9 a 14, em que o referido artigo
compreende ainda um elemento de seguranca material, e o
sistema de controlo compreende meios de autenticacéo
operéaveis para detetar e autenticar o referido elemento de
seguranca material, e transmitir uma informacéo
correspondente do resultado da autenticacdo a unidade de

controlo.

16. O sistema de controlo de acordo com qualguer uma
das reivindicacdes 10 a 15, compreendendo meios operéaveis
para aplicar um elemento de seguranca material no referido

artigo, os referidos dados codificados de rastreabilidade a



serem suportados pelo referido elemento de seguranca
material, e compreendendo ainda meios de autenticacéio
operdveis para detetar e autenticar o referido elemento de
seguranca material, e transmitir uma informacéo
correspondente do resultado da autenticacdo a unidade de

controlo.

Lisboa, 24 de Fevereiro de 2015
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