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DESCRIPCION

Fabricacion de lentes de contacto.

Esta invencién se refiere a la fabricacidn de lentes de contacto y en particular a un método para el seguimiento
de las lentes de contacto a través de una linea de fabricacién de manera que multiples unidades de mantenimiento de
stock (SKU) pueden fabricarse simultdneamente en la misma linea de fabricacion.

En los procesos de produccién de lentes de contacto automatizados conocidos una lente de contacto se forma
intercalando una mezcla de reaccién entre dos secciones de moldeo que tienen superficies dpticas concava y convexa
respectivas que definen la lente. La mezcla de reaccion se dispersa entre la superficie concava que forma la curva
frontal de la lente y la segunda seccién de moldeo se asienta sobre la primera seccién de moldeo de manera que la
superficie convexa que forma la curva trasera de la lente se sitia sobre la superficie concava para definir una cavidad
de moldeo entre las superficies concava y convexa. La mezcla de reaccién dentro del molde ensamblado se somete a
un ciclo de curado que polimeriza el monémero dentro de la cavidad de moldeo. Los métodos de curado de lentes de
contacto tipicos incluyen radiacién UV y/o curado térmico. Una vez que el curado se ha completado, las secciones de
moldeo se separan para poner de manifiesto la lente que se ha formado en su interior.

La lente debe pasar a través de una serie de etapas de procesado adicionales tales como inspeccidn, hidratacion,
envasado primario, etiquetado y envasado secundario en el que multiples paquetes primarios se alojan en una caja o
carton teniendo cada uno una o més etiquetas para identificar sus contenidos.

Un tipo de lentes de contacto se denomina habitualmente “lentes de contacto esféricas” es decir, lentes de con-
tacto disefiadas para proporcionar correccion Optica esférica (o “potencia’) para compensar miopia (no ver de cerca)
o hipermetropia (no ver de lejos). Dichas lentes de contacto estdn disefiadas también con pardmetros de ajuste, espe-
cialmente el didmetro de la lente y la curva base eficaz. Por consiguiente, una graduacién para una lente de contacto
esférica tipicamente serd especifica para correccidn esférica (potencia), didmetro de lente y curva base. Usando lentes
de hidrogel como ejemplo, los fabricantes tipicamente comercializan una serie de lentes de contacto de hidrogel es-
féricas, incluyendo cada serie lentes que tienen pardmetros de ajuste comunes y que ofrecen potencias de 0,25 o 0,50
incrementos de dioptria.

Ademéds de las lentes esféricas, hay lentes de contacto denominadas habitualmente “lentes de contacto téricas”, es
decir, lentes de contacto que tienen una zona dptica térica que estdn disefiadas para corregir anormalidades refractivas
del ojo asociadas con el astigmatismo. La zona dptica tdrica proporciona correccidn cilindrica para compensar el
astigmatismo, denomindndose la correccidn cilindrica habitualmente “potencia cilindrica”. La superficie torica puede
formarse en cualquiera de la superficie posterior de la lente (superficie trasera de la lente térica) o en la superficie
interior de la lente (superficie frontal de la lente térica). Mientras que las lentes de contacto esféricas pueden rotar
libremente en el 0jo, las lentes de contacto téricas tienen algiin tipo de lastre que inhibe la rotacion de las lentes en el
ojo de manera que el eje cilindrico de la zona tdérica permanece generalmente alineado con el eje del astigmatismo. Por
ejemplo, una o mas secciones de la periferia de la lente pueden ser mas gruesas (o mas finas) que otras secciones para
proporcionar el lastre. Las lentes de contacto téricas se fabrican con una relacién seleccionada (o desplazada) entre el
eje cilindrico de la zona 6ptica térica y la orientacién del lastre. Esta relacion se expresa como el niimero de grados (o
dngulo rotacional) que el eje cilindrico estd desplazado del eje de orientacién del lastre; las graduaciones de lente de
contacto tdrica especifican esta desviacion, ofreciéndose generalmente lentes tdéricas en incrementos de 5 o 10 grados
que varfan de 0° a 180°.

Como el astigmatismo que requiere correccién de la visién normalmente estd asociado con otras anormalidades
refractivas tales como no ver de cerca o de lejos, las lentes de contacto téricas generalmente se gradiian, ademds de
potencia cilindrica y desviacion de los ejes, con una correccidn esférica y pardmetros de ajuste como para las lentes
de contacto esféricas mencionadas anteriormente. Por consiguiente, una graduacion de lente de contacto térica tipica-
mente especificara correccion esférica (potencia), didmetro de lente, curva base, correccion cilindrica y desviacioén de
los ejes. Se entenderd que para cada potencia de lente un fabricante puede ofrecer una serie de 36 lentes que tienen
diferente correccion esférica. Sin embargo, no es necesario un gran nimero de cualquier configuracién dada de la
lente.

En el pasado gran parte de la fabricacion de lentes de contacto y lineas de envasado se habian configurado para
producir una SKU de lentes de una vez, teniendo cada lente las mismas caracteristicas 6pticas predeterminadas, por
ejemplo, todas las lentes eran de una potencia esférica +1. Como resultado, un nimero limitado de unidades en stock
(SKU) se producian en grandes tamafios de SKU. Cambiar la produccién a una SKU diferente requeria limpiar la linea
de fabricacién y cambiar los moldes. Cambiar los moldes que se usan en tales sistemas estd relacionado con tiempos
muertos de la maquina.

El documento EP-A-1052084 se refiere a la necesidad de mayores nimeros de SKU en SKU mads pequeiias que fa-
brican multiples SKU diferentes sin requerir que la linea de fabricacién se detenga y se limpie, y evita la contaminacién
cruzada de las diferentes SKU.
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Propone un método para el seguimiento de multiples SKU de dispositivos oftdlmicos en una linea de fabricacion,
que comprende las etapas de:

ensamblar los primeros dispositivos de moldeo, teniendo al menos uno de dichos primeros dispositivos de moldeo
un medio de identificacion;

leer dicho medio de identificacién de dicho al menos uno de dichos primeros dispositivos de moldeo;
formar las primeras piezas moldeadas usando dichos primeros dispositivos de moldeo;

proporcionar una pluralidad de vehiculos, teniendo dichos vehiculos indicadores de vehiculo;
transferir dichas primeras piezas moldeadas a al menos una de dicha pluralidad de vehiculos;

leer dicho indicador de vehiculo de dicho al menos uno de dicha pluralidad de vehiculos que llevan dichas primeras
piezas moldeadas; y

almacenar en una memoria accesible en la maquina la informacién asociada con dichos medios de identificacién
de dicho al menos uno de dichos primeros dispositivos de moldeo y la informacién asociada con dicho indicador de
vehiculo que lleva dichas primeras piezas moldeadas. Se describe también un aparato para llevar a la prictica este
método.

El documento US-A-5844802 describe un sistema de control de seguimiento y calidad de una linea de produc-
cién y un método del mismo que comprende una serie de palés para llevar una o mds primeras mitades de molde de
lentes de contacto o una o mas segundas mitades de molde de contacto complementarias a través de una instalacién
de fabricacion de lentes de contacto. Cada palé de la serie se transporta en un dispositivo transportador a través de la
instalacién de fabricacion, y cada palé incluye un cédigo de identificacion tnico. La instalacién de fabricacién incluye
una o mds estaciones de proceso y un dispositivo de control proporciona control en tiempo real de los procesos de
fabricacion de lente de contacto en una o mds estaciones de proceso. El dispositivo de control incluye adicionalmente
un dispositivo de seguimiento para identificar el c6digo tnico de cada uno de los palés en una o mds estaciones de pro-
ceso mientras que se reciben continuamente los valores de condiciones de proceso controladas en cada estacion. Para
cada palé identificado el dispositivo de control genera informacién de estado de proceso para almacenamiento en una
memoria en forma de marca de rechazo cuando las condiciones de proceso estan fuera de los limites predeterminados
o una marca de aceptacion que indica que las condiciones de proceso estdn dentro de los limites predeterminados. La
informacidn de estado de proceso se actualiza cuando los palés se identifican y el estado de cada palé se comprueba
cuando entra o sale de la estacion de proceso. La informacién de seguimiento del estado del palé puede realizarse
usando un registro de cambio.

Ahora se ha descubierto que el uso de mdltiples sistemas de registro de cambio proporciona un control mejorado
en la linea de produccion de lentes de contacto que simultdneamente procesa una pluralidad de lotes o SKU.

Por lo tanto, de acuerdo con la invencién, se proporciona un método para controlar una linea de produccién para la
fabricacion y/o envasado de lentes de contacto, procesando dicha linea de produccién simultdneamente al menos dos
lotes, comprendiendo el método dividir al menos una parte de la linea de produccién en una serie de celdas a través
de las que la lente de contacto pasa secuencialmente y proporcionar dicho sistema de control que comprende al menos
tres registros de cambio, cada uno de los cuales contiene informacién sobre cada una de dichas celdas incluyendo:

(a) un registro de cambio de localizacién que indica si una celda debe estar vacio u ocupada,

(b) un registro de cambio de datos del lote que es un registro de cambio no binario y contiene datos de fabricacién
y/o prescripcidn sobre la lente de contacto que debe estar en la celda

(c) un registro de cambio de condicién que proporciona una indicacién del estado del producto en la celda,

y clasificar simultdneamente todos dichos registros de cambio segtin una lente pasa por el linea de produccién
desde una celda a la siguiente celda.

Al menos una parte y preferiblemente toda la linea de produccién se divide en una serie de celdas a través de las
cuales pasa el producto. En muchas celdas el producto se somete a una actividad de procesado o actividad de ins-
peccién. Otras celdas pueden ser inactivas, en las que no tiene lugar actividad o comprenden una cinta transportadora
que mueve producto de una estacién a la siguiente. De esta manera, las celdas en la linea de produccién pueden ser
fisicas, en el sentido de una estacién de trabajo, o virtuales, en el sentido de que una celda puede representar una cierta
posicion a lo largo de una cinta transportadora, etc. La linea de produccién puede dividirse en una serie de etapas o
cadenas cada una de las cuales se divide en una pluralidad de celdas, cada una de las cuales tiene un registro de cambio
multiple. Por ejemplo, puede haber una etapa para moldear las lentes, una etapa para envasar las lentes etc.

Se ha descubierto que el control preciso de un contacto en la linea de produccién puede conseguirse usando
un sistema de registro de cambio mdltiple. Los registros de cambio se mantienen independientemente y se clasifican
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simultdneamente seglin una lente pasa de una linea de produccién de una celda a la siguiente celda. De esta manera, hay
al menos tres piezas de informacién asociadas con cada celda en cualquier momento durante el proceso de produccion,
pudiendo usarse dicha informacién para controlar la operacién del proceso realizado en una celda y proporcionar
informacién que puede compararse con la produccién de un detector para comprobar la integridad de la lente dentro
de una celda.

El fin del registro de cambio de localizacién es proporcionar una indicacion de si una celda debe estar vacia u
ocupada. Durante el proceso de fabricacion puede haber razones por las que una celda podria estar desocupada. Por
ejemplo, si un producto no se ha sometido a las condiciones de proceso que estan dentro de los limites predeterminados
aceptables, el producto puede expulsarse de la linea de produccién en una etapa apropiada y posiblemente la celda
que de otra manera se habria ocupado con el producto, permanecerd vacia. Pueden insertarse una o mds celdas vacias
deliberadamente en un proceso de fabricacién como medio para identificar el final de un lote y la deteccién del final
del lote puede usarse para permitir una estacién de procesado reinicie o desencadene alguna otra accidn, por ejemplo,
informar. El registro de cambio de localizacién se actualizard de ocupado a vacio en el caso de que un producto se
expulse de la linea de produccién. El registro de cambio es generalmente un registro de cambio binario.

El registro de cambio de datos del lote es un registro de cambio no binario que contiene informacién sobre el
producto que se estd fabricando y puede comprender datos de fabricacién y/o prescripcién sobre la lente de contacto.
Puede accederse a esta informacion en las etapas apropiadas a lo largo de la linea de produccién para controlar una
etapa de procesado dentro de una celda. Por ejemplo, en el caso de una impresora que imprime etiquetas que se apli-
caran al producto, la informacién desde el registro de cambio de datos del lote puede proporcionar la informacién e
impresion necesarias para imprimir la etiqueta. La informacién de datos del lote puede usarse también para proporcio-
nar los datos contra los que la medida realizada durante el proceso de produccién puede compararse para determinar
si un producto en una celda satisface los requisitos de fabricacién. En algunos casos, el registro de cambio de datos
del lote puede comprender todos los datos sobre el lote requerido para el proceso de produccién. En otros casos, el
registro de cambio de datos del lote puede proporcionar un indicador o unién a un archivo de lote almacenado en un
ordenador que proporciona informacién adicional sobre el lote.

El registro de cambio de estado proporciona una indicacién del estado de un producto en una celda, en concreto si
el producto en la celda satisface los requisitos de fabricacién. En diversas etapas a lo largo de la linea de produccién
las condiciones de procesado se someterdn a una medida para determinar si satisfacen los requisitos predeterminados
y el registro de estado se ajustard para reflejar el estado, por ejemplo pasa, falla. Similarmente, el propio producto
puede someterse a inspeccion para determinar si satisface los criterios deseados y el registro de cambio de estado se
ajusta para reflejar su estado. La informacion en el registro de cambio de estado puede usarse para activar un aparato
en una celda adicionalmente mds adelante en la linea de produccidn para retirar el producto de la linea de produccion.
Si un producto se retira de una linea de produccion, el registro de cambio de localizacién se utilizara para mostrar que
la celda estd vacia. El registro de cambio de datos del lote para dicha celda atin contendrd la informacién respecto a la
fabricacion/prescripcion y el registro de cambio de estado mostrara el producto como rechazado.

El registro de cambio de datos de estado puede ser un registro de cambio binario que proporciona una indicacién
sencilla de PASA/FALLA. Como alternativa, puede ser un registro de cambio no binario, por ejemplo, para proporcio-
nar informacién de si el producto puede reciclarse o no. Por ejemplo, en una etapa de envasado un envase tipo blister
que contiene una lente podria tener diversas condiciones tales como

1. lente buena, blister etiquetado

2. lente mala, blister etiquetado

3. lente buena, blister no etiquetado
4. lente mala, blister no etiquetado

La condicidn (1) es aceptable para procesado adicional, las condiciones (2) y (4) se rechazaran y la condicién (3)
se recicla.

El sistema de registro de cambio multiple de la invencién proporciona un medio eficaz para controlar la linea de
produccion para la fabricacion y/o envasado de lentes de contacto y comprobar si el producto satisface los requisitos de
fabricacion y rechaza los productos que fallan de la linea de produccién en las etapas apropiadas. Tiene la capacidad de
detectar si un operario ha interferido manualmente con la linea de produccién, por ejemplo, si un operario ha retirado
sin querer un producto o puesto un producto en una celda incorrecta. Adicionalmente, el registro de cambio multiple
puede usarse para proporcionar una indicacién positiva del final de un lote y el comienzo del siguiente lote permitiendo
de esta manera que miiltiples lotes SKU se procesen simultdneamente a lo largo de la linea de produccion.

Cuando la linea de producciodn se inicia es conveniente insertar un nimero predeterminado de espacios, por ejemplo
treinta y seis. De esta manera, habra una serie de celdas en las que el registro de cambio de localizacién mostrard que
estd vacio y no habra datos del lote o datos de estado asociado con estas celdas. Segun esta serie vacia de celdas
transcurre a lo largo de la linea de produccidn, se detectardn con los detectores apropiados en diversas etapas a lo largo
de los proceso de produccion. La deteccion de la serie de celdas vacias puede actuar como desencadenante para una
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estacion de proceso a reiniciar, por ejemplo barriendo cualquier dato del equipo de proceso tal como impresoras y
similares para asegurar que no hay posibilidad de que los datos del lote anterior se usen con respecto al lote siguiente.
El borde delantero del lote se detecta facilmente ya que tanto el registro de cambio de localizacién como el registro de
cambio de datos del lote mostrard la presencia de un producto y los datos asociados con el mismo para permitir que
una estacion de procesado lea los datos del lote y active el procesado apropiado para esta celda.

De forma similar, al final de un lote o entre lotes, se inserta un nimero predeterminado de celdas vacias en la linea
de produccién de manera que el final de un lote puede reconocerse mediante un detector que determina la presencia
de una banda de celdas vacias en la que no hay informacién sobre el registro de cambio de localizacién o el registro
de cambio de datos. La deteccion del final del lote puede desencadenar una etapa de procesado tal como una etapa de
informacidn y puede provocar también que los datos se retiren completamente el equipo del proceso.

El uso de una banda de celdas vacias o huecos entre los lotes puede usarse también como sistema de fallo seguro
para asegurarse que no hay una posible contaminacién entre lotes sucesivos. Dicho hueco es un sistema de defensa en
sistemas de control independientes de los huecos, es decir, celdas vacias entre lotes sucesivos. Esencialmente es otro
registro de cambio adicional que comprueba independientemente que no hay un producto en una celda donde deberia
haber un hueco. En diversos puntos a lo largo de la linea de produccion hay detectores que detectan la ausencia de
productos en la celda y que cuentan el niimero de celdas vacias sucesivas. La informacién se presenta al sistema de
defensa de hueco que asegura que el hueco correcto se mantiene a través de la linea de produccién. Por ejemplo, si hay
treinta y seis celdas vacias entre lotes sucesivos el sistema de defensa de hueco comprobard que el hueco permanece
en las diferentes etapas a lo largo de la linea de produccion. Si ha habido un fallo en el proceso de produccién o un
operario ha interferido con la linea de produccién dando como resultado que un producto en una celda dentro de un
hueco, tal como una infraccién, se detectard en el sistema de defensa de hueco que puede tener prioridad sobre todos
los demads controles de proceso y rechazar los productos o lotes o dar a conocer que los productos o lotes pueden
someterse a una inspeccién adicional. Cuando una linea de produccién se divide en una serie de etapas puede ser
apropiado tener un nimero diferente de huecos entre los lotes sucesivos en las diferentes etapas.

El sistema de defensa de hueco es esencialmente una comprobacion de seguridad para evitar la contaminacién
entre lotes. En la practica, si los otros controles de produccién estdn trabajando apropiadamente y el operario no toma
la accién que estd mds alld de remitir los controles de produccién el sistema de defensa de huecos serd invisible. Sin
embargo, si el hueco se amplia mediante una celda ocupada con el resto del hueco entonces el sistema de defensa del
hueco rechazara el producto o proporcionard un aviso.

La invencién se describird ahora con referencia a la figura adjunta que representa una serie de diagramas de un
sistema de registro de cambio multiple de acuerdo con la invencidn.

El diagrama (a) ilustra un sistema de registro de cambio multiple que comprende un registro de cambio de loca-
lizacién, un registro de cambio de datos del lote y un registro de cambio de estado que estdn representados con las
filas de celdas. La linea de produccion se divide en una serie de celdas correspondiente a aquellas de los registros de
cambio. Solo se muestra parte de la linea de produccion.

Los diagramas muestran el extremo posterior (2) de un primer lote, un hueco (4) que comprende doce celdas vacias
y un extremo delantero (6) del lote siguiente. Los lotes transcurren hacia delante de la linea de produccién de izquierda
a derecha, segtin se muestra en los diagramas.

Los registros de cambio de localizacién y estado son registros de cambio binarios y se llenardn con un “1” o0 “0”.
En el caso del registro de cambio de localizacién “1” representa el hecho de que la celda contiene producto y “0”
significa que la celda estd vacia. En el registro de cambio “1” representa un producto aceptable y “0” representa un
producto inaceptable.

El registro de cambio de datos del lote es un registro de cambio no binario y contiene datos respecto a la fabricacion
y/o prescripcion de las lentes de contacto. El registro de cambio del lote puede contener los datos necesarios para el
proceso de fabricacion o puede comprender un indicador o enlace a un archivo de ordenador que contiene los datos.
Por conveniencia, el nimero “3” representa los datos del lote para el primer lote y el nimero “5” representa los datos
para el segundo lote.

La flecha marcada A representa un detector de una linea de produccién para determinar si el producto pasa o
falla un ensayo particular. El detector puede detectar la presencia o ausencia de producto, leer un cédigo de barras y
comparar con una informacién de datos del lote, inspeccionar la lente por ejemplo como se describe en el documento
WO 2004/056555, detectar la presencia de una etiqueta o un envase de tipo blister. Si el producto pasa en el ensayo, el
registro de cambio de estado marcard “1” y si el producto falla en el ensayo, el registro de cambio de estado marcara
4‘0”.

La flecha marcada B representa un mecanismo de rechazo en la linea de produccidn. En el caso de que el registro
de cambio de estado se marque “1” el mecanismo de rechazo no funciona. En el caso de que el registro de cambio de
estado marque “0” el mecanismo de rechazo funcionara expulsando el producto de la linea de produccién y por lo tanto
el registro de cambio de localizacién se alterard “1” a “0”. Los diagramas (a) y (b) ilustran este concepto mostrando
el Diagrama (a) el detector A cuando falla un producto en la celda y el Diagrama (b) muestra la linea de produccién
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después de que los registros de cambio hayan estado en una celda que muestra el mecanismo de rechazo B expulsando
el producto de la linea de produccién. El mecanismo de rechazo puede comprender un detector para confirmar que
el producto se ha expulsado. La expulsién del producto da como resultado que el registro de localizacién se marque
como “0”.

La flecha C representa un escaner. Como se muestra en el Diagrama (a) el extremo trasero (2) de un lote pasa el
escaner (C). Cuando los registros de cambio se clasifican en una celda como se muestra en el Diagrama (b), el escaner
detectara que no hay producto. Un clasificado adicional de los registros de cambio ocurre cuando los lotes pasan hacia
delante en la linea de produccién y el escdner continda registrando celdas vacias. El escaner (C) puede estar asociado
con un mecanismo de recuento de manera que tras la deteccién de un nimero predeterminado de celdas vacias el
escaner automdticamente borrard cualquier cosa asociada con el lote anterior.

Cuando el final de un lote se determina contando los huecos; el sistema de control puede enviar una sefial al
operario para que compruebe la informacién y confirme visualmente que el final de un lote se ha completado. El
operario entonces cerrard el lote y el sistema de control indicard que el lote se ha ajustado satisfactoriamente a sus
criterios de salida y liberard el lote del archivo de informacién y pasara la informacion para el lote a la siguiente etapa
de fabricacion.

El diagrama (C) muestra la posicion donde el borde delantero del siguiente lote (marcado como 5 en el registro
de cambio de datos del lote) alcanza el escaner (C), es decir, después de doce celdas vacias. El escaner (C) después
de detectar la existencia de producto automdticamente buscard el registro de datos del lote para informacién sobre
el lote. El escaner leerd los datos del registro de cambio de datos del lote, opcionalmente extraerd datos del archivo
de lote si esta dirigido por el registro de cambio de datos del lote y comparara esta informacién con la informacién
leida directamente desde el producto o la celda. Por ejemplo, el escaner puede estar en forma de lector de cddigo de
barras que lee una etiqueta en el producto o un cédigo de barras en un soporte de producto. Si los datos escaneados del
producto se ajustan a los datos del registro de cambio de datos del lote el esciner pasard el producto y el registro de
cambio de estado marcara “1”. Si los datos del producto no corresponden a los datos del registro de cambio de datos
del lote, el escaner fallard el producto y el registro de cambio de estado se ajustard a “0”. El escaner puede retener
datos descargados en el inicio de un lote para ahorrarse el descargar repetidamente los mismos datos cada vez que se
clasifica el registro de cambio.
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REIVINDICACIONES

1. Un método para controlar una linea de produccién para la fabricacién y/o envasado de lentes de contacto proce-
sando dicha linea de produccién simultdneamente al menos dos lotes, comprendiendo el método dividir al menos una
parte de la linea de produccidn en una serie de celdas a través de las cuales las lentes de contacto pasan secuencial-
mente, y proporcionan un sistema de control que comprende al menos tres registros de cambio cada uno de los cuales
contiene informacién sobre dichas celdas, incluyendo:

(a) un registro de cambio de localizacién que indica si una celda debe estar vacia u ocupada,

(b) un registro de cambio de datos del lote que es un registro de cambio no binario y contiene datos de fabricacion
y/o prescripcidn sobre las lentes de contacto que deben estar en la celda y

(c) un registro de cambio de estado que proporciona una indicacién del estado de la lente en la celda,

y simultdneamente clasificar todas dichos registros de cambios segun las lentes pasan por la linea de produccién
desde una celda a la siguiente celda.

2. Un método de acuerdo con la reivindicacién 1 que comprende detectar la presencia o ausencia de producto en
una celda y comparar el resultado con la informacién para esta celda en el registro de cambio de localizacion.

3. Un método de acuerdo con la reivindicacién 2, en el que una pluralidad de celdas vacias adyacentes se inserta
en el inicio y al final del lote de fabricacién.

4. Un método de acuerdo con la reivindicacion 3 en el que la deteccién de dicha pluralidad de celdas vacias se usa
para desencadenar un suceso del procesado.

5. Un método de acuerdo con la reivindicacién 4 en el que el suceso del procesado se selecciona entre reiniciar una
estacion de procesado, recoger datos de una estacion de procesado e promover una accién de informacioén.

6. Un método de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones anteriores en el que un hueco que comprende un
nimero predeterminado de celdas vacias se inserta entre lotes de fabricacién sucesivos en la linea de produccién y el
sistema de control comprende un mecanismo de defensa de hueco que incluye detectores y contadores para controlar
dicho hueco segtin transcurre hacia delante la linea de produccion.

7. Un método de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones anteriores en el que la informacién del registro de
cambio de datos del lote se usa para controlar la actividad de una celda.

8. Un método de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones anteriores que comprende la etapa de inspeccionar
el producto en una celda y/o controlar la actividad de produccién en una celda y comparar los datos resultantes con
los datos en el registro de cambio de datos del lote.

9. Un método de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones anteriores en el que la informacién en el registro
de cambio de estado se usa para desencadenar la expulsidon de un producto de la linea de produccién.

10. Un método de acuerdo con la reivindicacién 9 en el que la expulsion del producto de la linea produccién
provoca que el registro de cambio de localizacién cambie para indicar que la celda estd vacia de producto.
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