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DESCRIPCION
Procedimiento y sistema para el control de la produccion de articulos
Campo técnico

La presente solicitud se refiere al campo técnico de los sistemas de control para lineas de produccion
automatizadas. Mas particularmente, la invencién se refiere a sistemas de control totalmente automatizados para
determinar un volumen de produccién de articulos (es decir, productos y/o paquetes) en una linea de produccion. La
invencion también se refiere a un procedimiento y un sistema para la autentificacion de articulos.

Antecedentes de la invencion

En los sistemas de control convencionales para la estimacion automatica de volumen de produccion de articulos
(botellas o latas, por ejemplo) se producidos en una linea de produccion, los objetos transportados a lo largo de un
camino de transporte (sobre un transportador, por ejemplo) se detectan y se cuentan, y se leen y decodifican datos
codificados de identificacion incluidos en cada articulo de forma que se identifica cada articulo contado. A veces, los
datos de identificacion codificados son un cédigo de barras (UPC un "c6digo de producto universal”, por ejemplo),
que incluye datos correspondientes a un tipo de producto e informacion de identificacion de articulo (por ejemplo,
una botella de cerveza de 33 cl de una cierta marca de fabrica). Mas en general, los datos de identificacion
codificados incluyen datos correspondientes a la informacion de identificacion de tipo de producto. Otros ejemplos de
dichos datos de identificacion de tipo de producto son identificadores tales como SKU ("Numero de Referencia"),
EAN ("Numero Europeo de Articulo"), GTIN ("NUmero Global de Articulo de Comercio"), APN ("NUmero Australiano
de Producto "), etc, que son bien conocidos por las personas expertas en el campo de la identificacion de articulos.
Basado en el valor de recuento y en el tipo de producto leido y en la informacion de identificacion de articulo, el
sistema de control determina un volumen de produccién por tipo de producto y por articulo.

Tal calculo del volumen de producciéon segun el tipo de producto y el tipo de articulo es necesaria para controlar
correctamente un volumen de produccion, en particular con el proposito de cobrar impuestos relativos a los
productos.

Son conocidos por la solicitud de patente europea EP 1134 679 un sistema y un procedimiento para el seguimiento
de la distribucion y la evaluacion de impuestos de productos imponibles distribuidos, en donde durante el proceso de
produccién un paquete de producto estd marcado con un indicio de identificaciéon, tal como un cédigo legible.
Durante el proceso de produccion se lee este codigo y se verifica con un lector y la informacion codificada
correspondiente se almacena en un servidor. Los indicios en el producto pueden ser utilizados para seguir el
producto a lo largo de una cadena de distribucion leyendo de nuevo el cédigo en cualquier lugar dentro de la cadena
de distribucién, por ejemplo, en un almacén o un distribuidor, y comparandolo con la informacién accesible a
distancia almacenada en el servidor.

Ademas, un procedimiento de identificacion y autentificacion de productos usando un patrén de identificacion y un
lector de codigo de barras es conocido por la solicitud de patente estadounidense US 2006/0086791 Al. El
procedimiento comprende proporcionar un patron de identificacion en un producto, tomar una imagen del mismo a
partir de la cual se deriva un valor de identificacién Unico, en el sentido de una firma, y luego comparar este valor
con los valores de identificacién almacenados en una base de datos o proporcionados en el propio producto en
forma de codigo de barras. Por lo tanto, D1 proporciona medios para la identificacion y autentificacion de un
producto dado, es decir, un articulo, a través de un cédigo de barras y el patron de identificacion en cualquier parte
de la cadena de distribucion, pero no se dirige a un procedimiento fiable de determinacién de un volumen de
produccién de dichos productos/articulos durante la produccion.

Sin embargo, como consecuencia de errores, defectos o fraudes, los datos codificados de identificacion de tales
articulos no siempre son fiables. Por ejemplo, una etiqueta de codigo de barras correspondiente a una botella de 33
cl puede ser errénea o fraudulentamente fijada sobre una botella de un litro. Los errores también pueden producirse
debido al movimiento propio de los articulos de la linea. Por ejemplo, al contrario que en las lineas de embotellado,
en las cuales la rotacion de las botellas estd normalmente controlada con precision (para hacer que el aplicador de
etiquetas coloque correctamente las etiquetas sobre las botellas), en lineas de latas es mas dificil de controlar con
precision la rotacion de las latas, porque las latas estan en contacto las unas con las otras, y por lo tanto los errores
de lectura de codigo de barras pueden ocurrir mas frecuentemente. Ademas, dicho problema se agrava al aumentar
el nimero de diferentes tipos de articulos a ser manipulados por una misma linea de produccion.

Esta falta de fiabilidad puede ser una de las causas de los errores considerables en el control del volumen de
produccién, y el montante de los impuestos adeudados por un volumen de produccién puede serfacilmente
subestimado. Ademas, incluso si el tipo de producto y la informacién de identificacién de articulo son los correctos,
otra informacion como los datos de seguimiento pueden faltar o ser errébneos. Esta Ultima informacion no sélo es
importante para la recaudacion de impuestos, sino también con fines de seguimiento, contra la falsificacion de
mercancias. La falta de fiabilidad de la informacion convencional de articulo hace que los sistemas convencionales
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de control para la estimacion automatica del volumen de produccion no siempre sean capaces de evaluar
correctamente el volumen de produccién por tipo de producto y por articulo. Ademas, la falta de fiabilidad de los
datos de seguimiento hace dificil cualquier control adicional de los articulos producidos (por ejemplo, una vez que el
articulo ha salido de la linea de produccion).

Resumen de la invencién

En vista de las limitaciones anteriores del estado conocido de la técnica, existe una necesidad de un sistema de
control para la estimacion del volumen de produccién totalmente automatizada de todos y cada articulo producido en
una linea de produccién. El sistema de control debe ser operable para controlar, y contar con precisién y fiabilidad
los articulos producidos, incluso en el caso de que los articulos estén en contacto unos con otros, a fin de determinar
de forma fiable el volumen de produccién por tipo de producto y por articulo. También hay una necesidad de un
sistema de control operable para controlar y/o proporcionar datos fiables de seguimiento para los articulos
producidos en una linea de produccion.

Un objeto de la invencién es por lo tanto, satisfacer las necesidades anteriormente mencionadas.

Con el fin de evaluar de forma fiable un volumen de produccién, un primer aspecto principal de la invencion se
refiere a un procedimiento para controlar una produccién de articulos en una linea de produccion por medio de los
datos de control comprendidos sobre cada uno de dichos articulos, dichos datos de control incluyendo datos de
identificacion codificados y un patron de marca, los datos de identificacion codificados incluyendo datos
correspondientes a la informacién asociada de identificacion de tipo de producto y a la informacién de identificaciéon
de articulo, comprendiendo el procedimiento las etapas de:

contar los articulos de la cadena de produccion a fin de obtener datos de recuento;

leer y decodificar datos de identificacion codificados de un articulo en la linea de produccion con el fin de obtener
informacién asociada correspondiente de identificacién de tipo de producto y la informacion de identificacion de
articulo;

adquirir una imagen digital de cada articulo en la cadena de produccion;

detectar un patrén de marca en la imagen digital adquirida e identificar un tipo de producto correspondiente al patron
de marca detectado para obtener datos de tipo de producto identificado;

identificar el objeto en dicha imagen digital adquirida para obtener datos de articulo identificado;

comprobar si los datos de tipo de producto identificado y los datos de tipo de articulo identificado coinciden con la
informacién correspondiente asociada de tipo de producto y de identificacion del articulo, y

en caso de que coincidan, determinar a partir de dichos datos de recuento, informacién de identificacion de tipo de
producto e informacién de identificacién de articulo, un volumen de produccién por tipo de producto y por articulo
asociado.

Por lo tanto, de acuerdo con dicho primer aspecto principal de la invencion, la informacion de identificacion
codificada, que se lee de un articulo de contado (como se conoce en la técnica), se comprueba contra informacién
de identificacion adquirida y determina independientemente a través de procesado de imagen de una imagen digital
de dicho articulo en la linea de produccién. Como resultado de ello, la anterior combinacion especifica de etapas
proporciona datos fiables para la determinacion del volumen de produccion.

La etapa de identificacion de tanto el tipo de producto como del elemento basada en procesado de imagen de una
imagen digital del articulo, puede llevarse a cabo por técnicas conocidas. En efecto, los dispositivos de imagen son
de uso comun para el control de la produccién en lineas de produccion automatizadas. Por ejemplo, en lineas de
embotellado, luz estroboscdpica (utilizando una unidad de iluminacién LED controlada por un dispositivo que dispara
laser, por ejemplo) ilumina botellas transportadas sobre un transportador, y camaras digitales toman imagenes
digitales de las botellas asi iluminadas, medios de procesado de imagen detectan entoces de forma automatica el
contorno de las botellas en estas imagenes digitales e identifican los diferentes tipos de botella (por su forma y/o
dimensiones) presentes en el transportador. Dicha identificacién se utiliza, por ejemplo, para etiquetar las botellas
correctamente de acuerdo con su tipo (forma o contenido, etc.)

Los medios convencionales de procesado de imagenes también pueden detectar los colores impresos en las
etiquetas comprendidas sobre un embalaje del articulo o sobre el propio objeto (por ejemplo, en las botellas
producidas en una linea de embotellado), o directamente impresas sobre el articulo, por ejemplo, un contenedor (por
ejemplo , en latas que se producen en una linea de envasado), de forma que permiten inspeccionar el embalaje y/o
identificar el patrén (por ejemplo, identificar el patron de marca comparandolo con una imagen de muestra). De
hecho, hay muchas técnicas conocidas relativas a la recuperacién y procesado de imagenes (en el campo de
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recuperacion de imagenes en base al contenido), que se pueden utilizar para identificar (o inspeccionar) un articulo
a partir de su imagen digital.

Como ejemplo, la solicitud de patente estadounidense US 2004/0218837 Al divulga una técnica de procesado de
imagenes para llevar a cabo un proceso de recuperacion de imagenes similar en el que una imagen digital de un
articulo es primero segmentada en bloques, y para cada bloque se determinan un histograma de color y un un
histograma de brillo (luminancia). Se determina un brillo promedio, ademas, a partir del histograma de brillo, para
cada bloque, como una funcién de la informacién de brillo, y se determina un color representativo (por ejemplo, un
color promedio) a partir del histograma de color, para cada bloque, como una funcién de la informacion de color. A
continuacion, se lleva a cabo una comparacion entre la informacién de caracteristica de color de la imagen digital y
la informacion de caracteristica de color de una imagen de comparacién objetivo (bloque por bloque) para decidir si
la imagen digital es similar a la imagen objetivo. Si la comparacién de los colores no es concluyente, también se
lleva a cabo una comparacion entre la informacion de caracteristica de color de la imagen digital y la informacién de
caracteristica de color de una imagen de comparacién objetivo (también bloque por bloque).

Como otro ejemplo adicional, la solicitud de patente estadounidense US 2004/0228526 A9 describe un sistema para
caracterizacion de color que utiliza "clasificacion borrosa de pixel " con aplicaciones en la comparacion de colores y
la ubicacion de coincidencias de color. Este sistema utiliza vectores de caracteristicas de color para medir la similitud
entre las imagenes en color, en base a una distancia entre los vectores de caracteristicas de color, y para localizar
regiones de una imagen objetivo en las que la informacién de color coincida con la de una imagen de muestra. Un
vector de caracteristicas de color en este documento esta constituido por el porcentaje de pixeles asignados a cada
bin (es decir, categoria de color) de un histograma de color HSL (" Matiz Saturaciéon Luminancia ") de la imagen
objetivo basandose en valores HSL de los respectivos pixels (es decir, cada bin correspondiendo a los valores de
tono, saturacion y luminancia), un pixel que tiene un peso ligeramente distribuido a lo largo de una pluralidad de
bins, de acuerdo a una "funcién de pertenencia borrosa" de una "clasificacién borrosa de pixel".

Los ejemplos ilustrativos mencionados anteriormente permiten realizar la etapa de identificacién del procedimiento
de la invencion, mediante el reconocimiento de un patrén de marca (y la identificacion de un tipo de producto
correspondiente y un articulo) a partir de una imagen digital del articulo en una linea de produccién.

Ademas, es posible utilizar las imagenes digitales obtenidas no sélo del espectro visible, sino también de otras
partes del espectro electromagnético (rangos espectrales UV o IR, por ejemplo), mediante la asignacién de
diferentes colores a las diferentes partes de este espectro (es decir, formando imagenes en color "falsas"), y a
continuacién, utilizando una especie de representacion HSL basada en los colores atribuidos para los pixeles de la
imagen digital. En el caso general, los valores de color utilizados en la presente invencion no necesitan
corresponderse por lo tanto, con la representacion tridimensional CIELAB de vision humana del color, sino que
pueden estar basados en bandas espectrales arbitrarias seleccionadas de las partes UV, visible e IR del espectro de
reflexion del articulo. Puede ser seleccionado, ademas, cualquier nimero de tales bandas espectrales.

La invencion puede incluir ademas una etapa de emitir una informacién de error de identificacion, en caso de que
cualquiera de dichos datos identificados de tipo de producto y datos identificados de articulo no coincidan con la
informacién correspondiente asociada de tipo de producto y de identificacion de articulo. Por lo tanto, un error en los
datos de control, o un fraude (incluyendo en el articulo datos codificados de identificacion no correspondientes al
articulo y/o al tipo de producto), puede ser denunciado.

Otro aspecto de la invencion es permitir la identificacion de articulos que estan muy juntos o incluso en contacto. La
invencion permite en efecto suprimir posibles efectos "de superposicion” debidos a la presencia, en una misma
imagen digital, de datos de pixeles correspondientes a dos o mas articulos (que estaban en el campo visula cuando
se adquirio la imagen digital). Segun la invencién, la imagen digital adquirida, puede de hecho restringirse a un area
de control comprendida dentro de un contorno aparente del articulo. Este aspecto de la invencidn permite identificar
los articulos en una linea de produccion, incluso si se encuentran en contacto. Si la imagen digital se limita a ser la
de un area de control dentro de los limites aparentes del elemento, no hay superposicién en la imagen entre los
datos correspondientes a dos o mas articulos (incluso si estan en contacto), la imagen digital es la de una de parte
de un solo articulo. Las ineas de embotellado o lineas de enlatado son ejemplos bien conocidos de lineas de
produccién en las que los articulos (es decir, botellas o latas) son transportadosnormalemente alineados sobre un
transportador, dos articulos consecutivos en contacto el uno con el otro. Por ejemplo, en caso de que el articulo sea
una lata cilindrica que permanece de pie en posicion vertical sobre una cinta transportadora, la zona de control
puede ser una simple tira en la superficie cilindrica de la lata.

Hay muchas posibilidades para llevar a cabo dicha restriccién de la imagen digital. Por ejemplo, es posible detectar
un contorno del articulo en la imagen digital y eliminar los pixeles que no estan dentro de dicho contorno.

En otro ejemplo, la restriccién se obtiene mediante enmarcando la imagen digital, y no teniendo en cuenta los datos

de pixeles fuera de dicho marco (el marco correspondiente a un contorno de la zona de control). En otro ejemplo,
una mascara (o cualquier medio para restringir el campo de vision global) puede ser utilizado en la adquisicion de la
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imagen digital, de modo que los pixeles de la imagen digital estan relacionados Unicamente con la zona de control
en el articulo. Como resultado, el contenido de la imagen digital, de hecho, se refiere solo a una Unica pieza.

Otro aspecto de la invencion se refiere a la inclusion de datos de seguimiento sobre los articulos, a fin de permitir un
control adicional de los articulos producidos en la linea de produccién.

Por consiguiente, la invencién puede comprender ademas una etapa de incluir los datos de seguimiento codificados
en el articulo, dichos datos de seguimiento codificados incluyendo datos correspondientes a dichos datos de tipo de
producto identificado y datos de articulo identificado. Dichos datos de seguimiento son fiables, ya que se
determinaron de forma independiente a través de procesado de imagen digital de la imagen adquirida del articulo.
Ademas, dichos datos de seguimiento codificados pueden incluir ademas dichos datos de identificacion codificados.
También, dichos datos de seguimiento codificados pueden incluir ademas los datos correspondientes a al menos
uno de una fecha de produccién, una identificacion de linea y una identificacion del fabricante (para mejorar el
seguimiento).

De forma alternativa, la invencién puede comprender ademas una etapa de incluir datos de seguimiento codificados
en el articulo, pero con dichos datos de seguimiento codificados comprendiendo sélo datos correspondientes a un
tipo de producto y a al menos uno de una fecha de produccién, una identificacion de linea y una identificacion del
fabricante. Por supuesto, dichos datos de seguimiento codificados pueden incluir ademas dichos datos de
identificacion codificados.

En el procedimiento de acuerdo con el primer aspecto principal de la invencién, los datos de seguimiento codificados
pueden estar integrados en el articulo e incluyen datos correspondientes a al menos uno de una fecha de
produccién, una identificacién de linea, y una identificacion del fabricante.

Cualquiera que sea alternativa se considera, la invencion puede comprender ademas la etapa de leer y decodificar
dichos datos de seguimiento codificados en el articulo, de forma que se obtiene informacion de seguimiento
correspondiente. Asi, es posible, por ejemplo, comprobar una coincidencia entre los datos identificados (por
procesado de imagen) y los datos de identificacion (comprendidos en el articulo), incluso después de que el articulo
ha salido de la linea de produccion (por ejemplo, un agente equipado con un lector adecuado podra proceder a dicha
verificacion en articulos ya distribuidos). Por supuesto, cualquier otra informacién de seguimiento también puede ser
comprobada por el agente.

De acuerdo con un aspecto adicional de la invencion, los datos codificados de seguimiento pueden ser incluidos en
una matriz de datos que esta impresa sobre el articulo. Esto hace que cualquier comprobacion posterior de los datos
de seguimiento sea mas facil y segura.

La invencién de acuerdo con cualquiera de los aspectos anteriores, en la que los datos de seguimiento codificados
comprenden al menos uno de una fecha de produccion, una identificaciéon de linea y una identificacion del fabricante,
puede comprender la etapa adicional de crear un archivo de informe en base al volumen de produccién por tipo de
producto y por articulo asociado, y la informacién de seguimiento, dicho archivo de informe indicando para cada tipo
de producto y cada articulo, y para el al menos uno de una fecha de produccion, la identificacion de linea, y la
identificacion del fabricante, el volumen de produccién correspondiente. Este aspecto de la invencion permite un facil
control tanto del volumen de produccién como de la informacién de seguimiento correspondiente, y para calcular el
volumen de produccion con mas precision de acuerdo con la informacion de seguimiento. También es mas facil, por
ejemplo, comprobar la consistencia entre datos de articulo procedentes de una linea de produccién anterior y datos
de articulos de la actual linea de produccion.

Con el fin de mantener un seguimiento de cualquier problema que se encuentre al leer datos de seguimiento (para
una investigacion posterior, por ejemplo), lo que podria afectar a la fiabilidad de estos datos, la invencién segun su
aspecto anterior puede comprender ademas las etapas de comprobar la legibilidad de los de datos seguimiento
codificados en el articulo, e incluir un mensaje de error en el archivo de informe si se detecta un error de lectura.

En caso de que dicho articulo en la linea de produccion comprenda ademéas un elemento de seguridad basado en
materiales, la invencién segin cualquiera de los aspectos anteriores puede comprender una etapa adicional de
autentificar dicho elemento de seguridad basado en materiales. Esta autentificacion del elemento de seguridad
mejora en gran medida la fiabilidad de los datos de control sobre el articulo, y en consecuencia la fiabilidad del
volumen de produccion determinado. Por ejemplo, el elemento de seguridad basado en materiales puede ser un
marcador luminiscente, un marcador forense, un absorbente de IR, un material magnético, un material variable
Opticamente o un material polarizador de luz, o combinaciones de los mismos, todos bien conocidos por un experto
en la técnica de impresién de seguridad.

La invencion también puede comprender una etapa de aplicar un elemento de seguridad basado en materiales sobre
dicho articulo, en el que dichos datos de seguimiento codificados estan apoyados por dicho elemento de seguridad
basado en materiales. Segun este aspecto de la invencion, se afiade un nivel de seguridad mas en la linea de
produccion, ya que los datos de seguimiento estan ahora asegurados. Por supuesto, puede ser incluida una etapa

5



10

15

20

25

30

35

40

45

ES 2389995 T3

adicional de autentificacion de dicho elemento de seguridad basado en materiales, para mejorar la fiabilidad de los
datos de seguimiento codificados.

En los anteriores aspectos alternativas de la invencion, en los que se lleva a cabo la autentificacién del elemento de
seguridad basado en materiales, puede ser incluida una etapa adicional de emitir una informaciéon de error de
autentificacion, en el caso de dicho elemento de seguridad no esté autentificado.

La invencion, en todos sus diversos aspectos, se refiere de hecho a cualquier tipo de articulo producido en lineas de
produccién. Particularmente, la invencion ha sido probada con éxito en recipientes de bebidas (por ejemplo, botellas
o latas). Ademas, las imagenes digitales que se procesan pueden ser, por ejemplo, correspondientes a cualquiera
de un area de una etiqueta, una marca y un manguito en el articulo.

La invencion también se refiere a un sistema de control para controlar la produccion de articulos en una linea de
produccion, operable para implementar las etapas del procedimiento anterior segin el primer aspecto principal de la
invencion, en cualquiera de sus variantes, tal y como se define en las reivindicaciones adjuntas.

Por lo tanto, la invencién también se refiere en general a un sistema de control para controlar la produccién de
articulos en una linea de produccion por medio de datos de control comprendidos en cada uno de dichos articulos,
dichos datos de control incluyendo datos de identificacién codificados y un patrén de marca, los datos de
identificacion codificados incluyendo datos correspondientes a la informacién asociada de identificacion de tipo de
producto e informacién de identificacion de articulo, el sistema de control que comprende:

una unidad de recuento operable para contar los articulos de la cadena de produccién para obtener datos de
recuento y transmitir de los datos de recuento obtenidos;

un primer lector operable para leer y decodificar datos de identificacion codificados en un punto en la linea de
produccion, para obtener la informacion correspondiente asociada de identificacion de tipo de producto y de
identificacion de articulo, y transmitir la informacion obtenida asociada de identificacion de tipo de producto y de
identificacion de articulo; y

una unidad de control operable para recibir los datos de recuento de la unidad de recuento e informacion asociada
de identificacion de tipo de producto e informacion de identificacion de articulo del primer lector,

dicho sistema de control comprende ademas:

una unidad de imagen operable para adquirir una imagen digital de cada articulo en la linea de produccién y
transmitir dicha imagen digital;

una unidad de procesado de imagenes operable para:

recibir la imagen digital de la unidad de imagen, detectar un patron de marca en la imagen digital recibida, y
determinar un tipo de producto correspondiente al patron de marca detectado, para obtener datos de tipo de
producto identificado;

identificar el articulo en dicha imagen digital recibida para obtener datos de articulo identificado, y

transmitir dichos datos obtenidos de tipo de producto identificado y datos de articulo identificado a la unidad
de control,

en la que dicha unidad de control es ademas operable para:

recibir de la unidad de procesado de imagen los datos de tipo de producto identificado y los datos
de articulo identificado;

comprobar si los datos recibidos de tipo de producto identificado y los datos de articulo identificado
segun la informacidon correspondiente asociada de identificacion de tipo de producto y de
identificacion de articulo; y

en caso de coincidencia, determinar a partir de dichos datos de recuento recibidos, informacion de
identificacion de tipo de producto e informacion de identificacion de articulo, un volumen de
produccioén por tipo de producto y por articulo asociado, y almacenar dicho volumen de produccion
en una base de datos.

Dicha unidad de formacion de imagenes puede ser una cdmara digital (una camara CCD o CMOS). Sin embargo,
también se puede usar una camara analdgica, si se complementa con un digitalizador de video convertidor de
analdgico a digital para producir un formato de imagen digital. El sistema de control también puede comprender una
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unidad de iluminacién acoplada a la unidad de imagenes para iluminar el objeto con luz estroboscépica. Un ejemplo
convencional de tal unidad de iluminaciéon es una unidad de iluminacién LED (para luz visible) o una luz laser
estroboscoépica. Otros tipos de unidades de iluminacidon permiten iluminar articulos a lo largo de un espectro mas
amplio (por ejemplo, que va desde luz UV a IR, es decir, desde 300 nm hasta 2500 nm). Por supuesto, la unidad de
control es operable para controlar la unidad de iluminacién, la unidad de imagen, y la unidad de procesado de
imagen para sincronizar su funcionamiento para iluminar el articulo, formando la imagen digital del articulo iluminado
y procesar dicha imagen digital.

Normalmente, el sistema de control puede comprender ademas: medios sensores operables para detectar un lugar
del articulo relativa a la unidad de imagen, en donde dicha unidad de imagenes es operable para formar una imagen
digital del articulo, y para transmitir una sefial de activacion que indica la deteccion de dicho lugar, en donde la
unidad de control es ademas operable para recibir la sefial de activacién de los medios sensores y para sincronizar
el funcionamiento de la unidad de iluminacién, la unidad de imagen, y la unidad de procesado de imagenes en base
a dicha sefial de activacion recibida. Tipicamente, el medio sensor puede ser un disparador de laser para fotografia
de alta velocidad. Este dispositivo ampliamente conocido permite la activaciéon muy precisa de la unidad de imagen y
esta particularmente adaptado para lineas de produccion, tales como lineas de latas o lineas de embotellado, en las
gue es posible una tasa de produccién tan alta como 1200 articulos por minuto.

La unidad de control del sistema de control anterior puede ser ademas operable, si cualquiera de dichos datos de
tipo de producto identificado y datos de articulo identificado no coinciden con la correspondiente informacion
asociada de identificacion de tipo de producto y con la informacion de identificacion de articulo, para emitir una
informacién correspondiente de error de identificacion y almacenar dicha informacion emitida de error de
identificacion en la base de datos. Ademas, la unidad de imagen puede ser operable para adquirir una imagen digital
que esté restringida a un area de control dentro de un contorno aparente del articulo, permitiendo de este modo
identificar articulos que estan en contacto en la linea de produccion.

El sistema de control puede comprender ademas una unidad de codificacion operable para incluir datos de
seguimiento codificados en el articulo en la linea de produccién, y dichos datos de seguimiento codificados pueden
incluir datos correspondientes a dichos datos de tipo de producto identificado y datos de articulo identificado. Los
datos de codificacion puede incluir ademas los datos de identificacion codificados y/o pueden incluir ademas datos
correspondientes a al menos uno de una fecha de produccion, una identificacion de linea, y una identificacion del
fabricante. Segun el primer aspecto principal del sistema de control de la invencion, los datos de seguimiento
codificados pueden estar ya integrados en el articulo e incluyen datos correspondientes a al menos uno de una
fecha de produccion, una identificacion de linea, y una identificacion del fabricante. Ademas, el sistema de control
puede comprender un segundo lector operable para leer y decodificar dichos datos de seguimiento codificados
incluidos en dicho articulo para obtener informacién de seguimiento correspondiente, y transmitir la informacion de
seguimiento obtenida a la unidad de control, siendo la unidad de control operable para recibir la informacién de
seguimiento transmitida y almacenarla en la base de datos.

La unidad de codificacién del sistema de control puede ser operable:

para imprimir una matriz de datos que incluye datos de seguimiento codificados sobre el articulo, y/o para crear un
archivo de informe en base al volumen de produccién por tipo de producto y por articulo asociado, y a la informacién
de seguimiento almacenada en la base de datos, dicho archivo de informe indicando para cada tipo de producto y
para cada articulo asociado y para el al menos uno de la fecha de produccion , la identificacion de linea y la
identificacion del fabricante, el volumen de produccion correspondiente; y/o

para comprobar la legibilidad de los datos de seguimiento codificados por el segundo lector, y si se detecta un error
de lectura, para emitir un mensaje de error e incluirlo en el archivo de informe.

Como ya se ha explicado para el procedimiento correspondiente, en el sistema de control anterior, en el que dicho
articulo puede comprender ademas un elemento de seguridad basado en materiales, medios de autentificacién
adicionales pueden ser operables para detectar y autentificar dicho material en base al elemento de seguridad, y
transmitir una informacion correspondiente de resultado de la autentificacion a la unidad de control.

Segun la invencion, el sistema de control puede comprender medios operables para aplicar un elemento de
seguridad basado en materiales sobre el articulo, los datos de seguimiento codificados mencionados anteriormente
estando apoyados por dicho elemento de seguridad basado en materiales. Ademas, el sistema de control puede
comprender medios de autentificacion operables para detectar y autentificar dicho elemento de seguridad basado en
materiales, y transmitir una informacion correspondiente de resultado de autentificacion a la unidad de control.
También, en caso de que la anterior informaciéon de resultado de autentificacion indique que los medios de
autentificacion no fueron capaces de autentificar dicho elemento de seguridad basado en materiales, la unidad de
control es operable para emitir un mensaje de error de autentificacion y almacenarlo en la base de datos.

La invenciéon no esta limitada a las realizaciones especificadas y pueden hacerse diversas modificaciones sin
alejarse del alcance de la invencién tal y como es definido por las reivindicaciones. Por ejemplo, la unidad de imagen
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arriba mencionada puede ser operable para adquirir una pluralidad de imagenes digitales de un solo articulo
(correspondientes a diferentes angulos de vision), y procesar cada una de dichas imagenes adquiridas, tal y como
ya se ha explicado para la identificacion el articulo.

La invencién también incluye un producto de programa de ordenador operable para hacer que un ordenador
conectado a un sistema de control para controlar una produccién de articulos en una linea de produccién, como se
ha descrito anteriormente, aplique los pasos del procedimiento segun la invencion (tal y como se describe arriba),
cuando que se ejecuta en dicho ordenador.

La presente invencién se describira mas completamente con referencia a los dibujos adjuntos en los que nameros
similares representan articulos similares en todas las varias Figura s, y en los que se ilustran los aspectos y
caracteristicas destacados de la invencion.

BREVE DESCRIPCION DE LOS DIBUJOS

La Figura 1 ilustra una linea de produccién automatizada que incluye una parte de un sistema de control para
determinar un volumen de produccién segun una realizacion de la invencion.

La Figura 2 ilustra una zona de control en un punto sobre la linea de produccion de la Figura 1.

La Figura 3 ilustra una imagen digital de la zona de control de articulo de la Figura 2, tomada por la unidad de
imagen del sistema de control de la Figura 1.

La Figura 4 es una vista esquematica de un sistema de control para determinar un volumen de produccién en una
linea de produccion segln una realizacién de la invencion.

DESCRIPCION DETALLADA DE UNA REALIZACION PREFERIDA

En la linea de producciéon automatizada que incluye un ejemplo de un sistema de control para controlar una
produccion de articulos de acuerdo con la invencién, que se muestra en la Figura 1, el sistema de control
comprende una unidad de imagen (10) para adquirir una imagen digital de un articulo (11) (aqui, se representa una
lata) sobre un transportador (12) de la linea de produccién, una unidad de procesado de imagen (13) para el
procesado de imagenes digitales recibidas de la unidad de imagen (10) y una base de datos (14) para almacenar los
datos de volumen de produccion. El sistema también puede comprender una unidad de iluminacién (15) para
iluminar el articulo (11) con luz estroboscopica.

La Figura 2 muestra un area de control (17) en la superficie del articulo (11) y la Figura 3 ilustra una imagen digital
(18) de la zona de control (17) del articulo (11), tal y como la toma la unidad de imagen (10). La unidad de procesado
de imagen (13) normalmente divide la imagen digital (18) recibida desde la unidad de imagen (10) en una pluralidad
de zonas (19a-19d) (aqui cuatro zonas a modo de ejemplo), tal y como se representa en la Figura 3, para
identificacion de tipo de producto y de articulo zona por zona por medio de comparaciones con las zonas
correspondientes de imagenes digitales de muestra (almacenadas en la base de datos) de articulos de referencia.

En el ejemplo ilustrado en la Figura 4, el sistema de control comprende: una unidad de recuento (20) para contar los
articulos en la linea de produccion, obtener datos de recuento y transmitir datos de recuento obtenidos a una unidad
de control (16); un primer lector (21) para leer y decodificar los datos de identificacion codificados sobre el articulo
(11) en la linea de produccion, para obtener la correspondiente informacién asociada de identificacion de tipo de
producto y de identificacion de articulo, y transmitir la informacién obtenida asociada de identificacion de tipo de
producto y de identificacion de articulo a la unidad de control (16).

La unidad de control (16) es operable para recibir datos de recuento de la unidad de recuento (20) y la informacion
asociada de identificacion de tipo de producto y de identificacion de articulo del primer lector (21). La unidad de
imagen (10) es operable para tomar una imagen digital de dicho articulo (11) en la linea de produccion y transmitir
dicha imagen digital a la unidad de procesado de imagen (13) (en el ejemplo de la Figura 4, la unidad de imagen
(10) y la unidad de procesado de imagen (13) se representan como incluidas en un mismo dispositivo de imagenes).
La unidad de procesado de imagen (13) es operable para recibir la imagen digital de la unidad de imagen (10),
detectar un patron de marca en la imagen digital recibida, identificar un tipo de producto correspondiente al patrén de
marca detectada, y obtener datos de tipo de producto identificado. La unidad de procesado de imagen (13) es
ademas operable para identificar el articulo (11) en dicha imagen digital recibida y obtener datos de articulo
identificado. la identificacién del tipo de producto se puede llevar a cabo mediante técnicas convencionales de
procesado de datos digitales (relativa a recuperacion de imagen, deteccion de caracteristicas, etc ..). Como ejemplo,
se calcula un histograma HSL para cada zona (19a-19d) de la imagen digital, y el nimero de pixeles en cada
histograma se compara, en bin por bin, con datos de referencia correspondientes a los histogramas de articulos de
muestra. Este analisis también se puede completar con deteccién de contorno convencional (por lo tanto, la forma
detectada del articulo puede ser comparada con las formas de referencia almacenadas para la deteccion de tipo, por
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ejemplo, si la marca detectada con anterioridad es "Budweiser", la deteccion de forma indica, ademas, una lata de
33 cl). Esta técnica permite la deteccion fiable de la marca e informacion asociada de tipo sobre el articulo.

La unidad de procesado de imagenes (13) es entonces operable para transmitir dichos datos obtenidos de tipo de
producto identificado y datos de articulo identificado a la unidad de control (16). La unidad de control (16) es
operable para recibir de la unidad de procesado de imagenes (13) datos de tipo de producto identificado y datos de
articulo identificado, verificar si los datos de tipo de producto identificado y los datos de articulo identificado
coinciden con la informacion correspondiente de tipo de producto identificado y la informacion de articulo
identificado, y, en caso de coincidencia, determinar a partir de dichos datos de recuento recibidos, informacion de
identificacion de tipo de producto e informacién de identificacion de articulo, un volumen de produccién por tipo de
producto y por articulo asociado y almacenar dicho volumen de produccion en la base de datos (14).

La unidad de control (16), en caso de que cualquiera de los los datos de tipo de producto identificado y los datos de
articulo identificado no coincidan con la informacion correspondiente de tipo de producto identificado y la informacién
de articulo identificado, es operable para emitir una informacién de error de identificacion correspondiente y
almacenar la informacion emitida de error de identificacién en la base de datos (14). El volumen de produccién
almacenado en la base de datos (14) por lo tanto sélo se refiere a articulos autentificados cuando no hay ninguna
informacién de error de identificacion correspondiente, 0, en caso de imposibilidad de autentificar el articulo, una
informacién de error de identificacion correspondiente de la unidad de control (16) se almacena también en la base
de datos.

El sistema de control también incluye una unidad de codificacion (22) para incluir datos de seguimiento codificados
sobre el articulo en la linea de produccion. Los datos de seguimiento codificados incluyen datos correspondientes a
los anteriormente mencionados datos de tipo de producto identificado y los datos de articulo identificado (obtenidos
mediante el procesado digital de la imagen). En esta realizacion, los datos de seguimiento codificados estan
incluidos en el articulo por medio de la unidad de codificacion (22) que imprime dichos datos de seguimiento
codificados sobre el articulo, cuando el articulo transportado sobre el transportador (12) pasa por delante de la
unidad de codificacion.

El sistema de control también incluye medios de autentificacion (23) para la deteccion y la autentificacion de un
elemento de seguridad basado en materiales (un material magnético) que se incluye en el articulo. Los medios de
autentificacion (23) transmiten el resultado de la autentificacion a la unidad de control (16) que, si el articulo no esta
autentificado, emite un mensaje de error de autentificacién correspondiente y almacena este mensaje en la base de
datos.

En lo que antecede se da una idea general de algunos de los aspectos y caracteristicas mas pertinentes de la
presente invencion. Estos deben interpretarse como meramente ilustrativos de algunas de las caracteristicas y
aplicaciones mas prominentes de la invencion. La invencion no esta sin embargo limitada a las realizaciones
anteriores y pueden hacerse diversas modificaciones sin alejarse del alcance de la invencion taly como es definido
por las reivindicaciones.
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REIVINDICACIONES

Un procedimiento para controlar una produccién de articulos (ii) en una linea de produccion por medio de
datos de control comprendidos en cada uno de dichos articulos, dichos datos de control incluyendo datos de
identificacion codificados y un patron de marca, los datos de identificacién codificados incluyendo datos
correspondientes a informacién asociada de identificacion de tipo de producto e informacién de identificacién
de articulo, comprendiendo el procedimiento las etapas de:

leer y decodificar datos de identificacion codificados de un articulo en la linea de produccién para obtener la
informacién correspondiente asociada de identificacion de tipo producto y de identificacién de articulo;

caracterizado por las etapas adicionales de:
contar los articulos de la cadena de produccion para obtener datos de recuento;
adquirir una imagen digital (18) de cada dicho articulo en la linea de produccion;

detectar un patron de marca en la imagen digital adquirida e identificar un tipo de producto correspondiente al
patrén de marca detectado para obtener datos de tipo de producto identificado;

identificar el objeto en dicha imagen digital adquirida para obtener datos de articulo identificado;

comprobar si los datos de tipo de producto identificado y los datos de articulo identificado coinciden con la
informacién correspondiente de tipo de producto identificado y la informacion de articulo identificado, y

en caso de que coincidan, determinar a partir de dichos datos de recuento, informacién de identificacién de
tipo de producto e informacién de identificacién de articulo, un volumen de produccién por tipo de producto y
por articulo asociado.

El procedimiento segun la reivindicacién 1, en el que si cualquiera de dichos datos de tipo de producto
identificado y datos de articulo identificado no coinciden con la informacion correspondiente de tipo de
producto identificado y la informacién de articulo identificado, se emite una informacién correspondiente de
error de identificacion.

El procedimiento segun la reivindicacion 1 6 2, en el que dicha imagen digital adquirida esta restringida a un
area de control que esta dentro de un contorno aparente del articulo.

El procedimiento segun cualquiera de las reivindicaciones 1 a 3, que comprende ademas una etapa de incluir
datos de seguimiento codificados sobre el articulo, dichos datos de seguimiento codificados incluyendo datos
correspondientes a dichos datos de tipo de producto identificado y datos de articulo identificado.

El procedimiento segun la reivindicacion 4, en el que dichos datos de seguimiento codificados incluyen
ademés dichos datos de identificacion codificados.

El procedimiento segun la reivindicacion 4 6 5, en el que dichos datos de seguimiento codificados incluyen
ademas datos correspondientes a al menos uno de una fecha de produccion, una identificacion de linea y una
identificacion del fabricante.

El procedimiento segun cualquiera de las reivindicaciones 1 a 3, que comprende ademas una etapa de incluir
datos de seguimiento codificados sobre el articulo, dichos datos de seguimiento codificados comprendiendo
datos correspondientes a un tipo de producto y a al menos uno de una fecha de produccion, una
identificacion de linea y una identificacion del fabricante.

El procedimiento segun la reivindicacion 7, en el que dichos datos de seguimiento codificados incluyen
ademas dichos datos de identificacién codificados.

El procedimiento segun cualquiera de las reivindicaciones 1 a 3, en el que los datos de seguimiento
codificados se incluyen sobre el articulo e incluyen datos correspondientes a al menos uno de una fecha de
produccion, una identificacion de linea y una identificacion del fabricante.

El procedimiento segun una cualquiera de las reivindicaciones 6 a 9, que comprende ademas la etapa de:

leer y decodificar dichos datos de seguimiento codificados sobre el articulo para obtener informacion
correspondiente de seguimiento.
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El procedimiento segun cualquiera de las reivindicaciones 4 a 10, en el que los datos de seguimiento
codificados estéa incluidos en una matriz de datos que esta impresa sobre el articulo.

El procedimiento de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones 6 a 11, en el que el procedimiento
comprende la etapa adicional de crear un archivo de informe en base al volumen de produccién por tipo de
producto y por articulo asociado y a la informacion de seguimiento, dicho archivo de informe indicando para
cada tipo de producto y para cada articulo y para el al menos uno de la fecha de produccion, la identificacion
de linea y la identificacion del fabricante, el volumen de produccién correspondiente.

El procedimiento segun la reivindicacion 12, que comprende las etapas de comprobar la legibilidad de los
datos de seguimiento codificados sobre el articulo, e incluir un mensaje de error en el archivo de informe si se
detecta un error de lectura.

El procedimiento segun una cualquiera de las reivindicaciones 1 a 13, en el que dicho articulo comprende
ademas un elemento de seguridad basado en materiales, y el procedimiento comprende una etapa adicional
de autentificacion de dicho elemento de seguridad basado en materiales.

El procedimiento segun cualquiera de las reivindicaciones 4 a 14, que comprende una etapa de aplicar un
elemento de seguridad basado en materiales sobre dicho articulo, en donde dichos datos de seguimiento
codificados estan apoyados por dicho elemento de seguridad basado en materiales.

El procedimiento segin la reivindicacién 15, que comprende ademas una etapa de autentificar dicho
elemento de seguridad basado en materiales.

El procedimiento segun la reivindicacion 14 6 16, en el que en caso de que dicho elemento de seguridad
basado en materiales no se autentifique, se emite una informacién correspondiente de error de
autentificacion.

Un sistema de control para controlar una produccion de articulos en una linea de producciéon por medio de
datos de control que comprenden cada uno de dichos articulos, dichos datos de control incluyendo datos de
identificacion codificados y un patron de marca, los datos de identificacion codificados incluyendo datos
correspondientes a la informacién asociada de identificacion de producto y de identificacion de tipo articulo, el
sistema de control comprendiendo:

un primer lector (21) operable para leer y decodificar datos de identificacion codificados sobre un articulo (11)
en la linea de produccion, para obtener la informacion correspondiente de tipo de producto identificado y la
informacién de articulo identificado y transmitir la informacion correspondiente de tipo de producto identificado
y la informacién de articulo identificado, y

una unidad de control (16) operable para recibir informacion correspondiente de tipo de producto identificado
y la informacién de articulo identificado del primer lector,

caracterizado por que
dicho sistema de control comprende ademas:

una unidad de recuento (20) operable para contar los articulos de la linea de produccién para obtener datos
de recuento y transmitir los datos de recuento obtenidos;

una unidad de imagen (10) operable para adquirir una imagen digital (18) de dicho articulo (11) en la linea de
produccién y transmitir dicha imagen digital; y

una unidad de procesado de imagen (13) operable para:

- recibir la imagen digital de la unidad de imagen, detectar un patrén de marca en la imagen digital recibida, y
determinar un tipo de producto correspondiente al patréon de marca detectada, para obtener datos de tipo de
producto identificado;

- identificar el articulo en dicha imagen digital recibida para obtener datos de los articulo identificado; y

- transmitir dichos datos obtenidos de tipo de producto identificado y datos de articulo identificado a la unidad
de control,

en donde dicha unidad de control (16) es ademas operable para:

- recibir datos de recuento de la unidad de recuento;
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- recibir desde la unidad de procesado de imagenes los datos de tipo de producto identificado y los datos de
articulo identificado;

- comprobar si los datos de tipo de producto identificado y los datos de articulo identificado coinciden con la
informacién correspondiente de tipo de producto identificado y la informacién de articulo identificado, y

- en caso de que coincidan, determinar a partir de dichos datos de recuento, informacién de identificacion de
tipo de producto e informacién de identificacién de articulo, un volumen de produccién por tipo de producto y
por cada articulo asociado, y almacenar dicho volumen de produccion en una base de datos (14).

El sistema de control segun la reivindicacion 18, en el que, si cualquiera de dichos datos de tipo de producto
identificado y datos de articulo identificado no coinciden con la informacién correspondiente asociada de tipo
de producto identificado y la informacion de articulo identificado, la unidad de control es operable para emitir
una informacion correspondiente de error de identificacion y almacenar dicha informacion emitida de error de
identificacion en la base de datos.

El sistema de control segun la reivindicacién 18 6 19, en el que la unidad de imagen es operable para adquirir
una imagen digital que se restringe a un area de control dentro de un contorno aparente del articulo.

El sistema de control segun cualquiera de las reivindicaciones 18 a 20, que comprende ademas:

una unidad de codificacién que es operable para incluir datos de seguimiento codificados sobre el articulo en
la linea de produccion, dichos datos de seguimiento codificados, incluyendo datos correspondientes a dichos
datos de tipo de producto identificado y datos de articulo identificado.

El sistema de control segln la reivindicacion 21, en el que dichos datos de seguimiento codificados incluyen
ademés dichos datos de identificacion codificados.

El sistema de control segln la reivindicacion 21 6 22, en el que dichos datos de seguimiento codificados
incluyen ademas datos correspondientes a al menos uno de una fecha de produccién, una identificacion de
linea y una identificacion del fabricante.

El sistema de control segun cualquiera de las reivindicaciones 18 a 20, que comprende ademas:

una unidad de codificacion operable para incluir datos de seguimiento codificados sobre el articulo en la linea
de produccion, dichos datos de seguimiento codificados incluyendo datos correspondientes a al menos uno
de una fecha de produccion, una identificacién de linea y una identificacién del fabricante.

El sistema de control segun la reivindicacion 22, en el que dichos datos de seguimiento codificados incluyen
ademas dichos datos de identificacion codificados.

El sistema de control segun cualquiera de las reivindicaciones 18 a 20, en el que datos de seguimiento
codificados se incluyen sobre el articulo e incluyen datos correspondientes a al menos uno de una fecha de
produccién, una identificacién de linea y una identificacién del fabricante.

El sistema de control segln cualquiera de las reivindicaciones 23 a 26, que comprende ademas:

un segundo lector operable para leer y decodificar dichos datos de seguimiento codificados incluidos en dicho
articulo para obtener informacién de seguimiento correspondiente y transmitir la informacién de seguimiento
obtenida a la unidad de control,

la unidad de control es operable para recibir la informacion de seguimiento transmitida y almacenarla en la
base de datos.

El sistema de control segln cualquiera de las reivindicaciones 21 a 27, en el que la unidad de codificacion es
operable para imprimir una matriz de datos, que incluye los datos de seguimiento codificados sobre el
articulo.

El sistema de control segun cualquiera de las reivindicaciones 23 a 28, en el que la unidad de control es
operable para crear un archivo de informe sobre en base al volumen de produccién por tipo de producto y por
articulo asociado y la informacién de seguimiento almacenada en la base de datos, dicho archivo de informe
indicando para cada tipo de producto y para cada articulo asociado y para el al menos uno de fecha de
produccién, identificacion de linea y la identificacion del fabricante, el volumen de produccion
correspondiente.
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El sistema de control segun la reivindicacion 27, en el que la unidad de control es operable para verificar la
legibilidad de los datos de seguimiento codificados por el segundo lector, y, si se detecta un error de lectura,
para emitir un mensaje de error e incluirlo en el archivo de informe.

El sistema de control segun cualquiera de las reivindicaciones 18 a 30, en el que dicho articulo comprende
ademas un elemento de seguridad basado en materiales, y el sistema de control comprende medios de
autentificacion operables para detectar y autentificar dicho elemento de seguridad basado en materiales y
transmitir una informacion de resultado de autentificacién correspondiente a la unidad de control.

El sistema de control segun cualquiera de las reivindicaciones 21 a 31, que comprende medios operables
para aplicar un elemento de seguridad basado en materiales sobre dicho articulo, dichos datos de
seguimiento codificados estando apoyados por dicho elemento de seguridad basado en materiales.

El sistema de control segun la reivindicacién 32, que comprende ademéas medios de autentificacion operables
para detectar y autentificar dicho elemento de seguridad basado en materiales y transmitir una informacion
correspondiente de resultado de autentificacion a la unidad de control.

El sistema de control segun las reivindicaciones 31 6 33, en el que en caso de que dicha informacién de
resultado de autentificacion indique que los medios de autentificacion no fueron capaces de autentificar dicho
elemento de seguridad basado en materiales, la unidad de control es operable para emitir un mensaje de
error de autentificacion y almacenarlo en la base de datos.
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