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This invention relates generally 1o forming plastics, and more particularly

to a system and method for monitoring and controlling & plastic forming process.

Backeround of the Invention

Various processes can be used to form articles from plastic, including
bottles and other containers. The plastic articles can generally be formed at a
gingle site with plastic resin pellets brought to 8 molding machine and a finished
product being removed from the molding machine. In one process, a supply of
plastic pellets is maintained in a silo, is blended with other materials, such 25
color and additives, and is delivered to a material hopper of an extruder wherein
the blended materials are melted and mixed so that they are ready for injection
into a mold. The melted malerial is injected into a mold and is cured slightly io
form a parison. The Pnn'son is then transferred to a blow mold wherein
pressurized air is used to mold the parison within the mold cavity. After being
molded, the bottles can be flame treated, inspected for leaks or imperfections in
the threads or panels, and then packaged with other containers for shipmm‘t.

Typically, the various portions of the machine, for example, the extruder,
the parison mold, and the blow mold are controlled by a suitable electronic
controller, and monilored by an operator of the machine and controller. To
ensure quality of the containers being molded, machine operators manually

remove samples from the production line at prescribed intervals, inspect the
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sample bottles, and record the information obtained from the inspection. Both the
machine operators and the inspeciors arcusuallyrequired to complete compliance
paperwork for various perameters of the manufecturing process and sampled
containers indicating that these were within predetermined limits. After all ofthe
compliance paperwork is completed and correctad, a certificate of compliance can
be generated for the particular lot or production run of bottles. Changes to the
operational parameters of the machine are done by the machine operator in
response to information provided by the controller indicting that the mnch.ino is
operating outside of predetermined li.mils, or in response to information obtained
from sample bottle inspection indicating that the inspected bottle parameters are

outside of predetermined quality limnits.

f ention

A method of menufacturing and certifying operation of a system for
producing plastic containers using equipment having at least one controllable
paremgter that affects quality of containers produced by the equipment includes
inspecting raw malerials for parameters that affect manufacturability and
acceptability of containers produced from such materials, monitoring operation
of the equipment including the at least one controllable parameter, inspecting
containers produced by the equipment for variations that affect acceptability of
the containers, automaticaily controlling operation of the equipment to eliminate
varistions in response to information obtained during the inspecting and
monitoring steps, and certifying acceptability of containers produced by the
equipment.

In one presently preferred embodiment, some or all of these steps can be

2
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carried out automatically, such as by a controller that monitors the various steps
and operational parameters of the manufacturing process to ensurs compliance
with predetermined limits for each step and operational parameter. Operation
outside of a predetermined limit for @ parameter or step is preferably monitored
by the controiler and desirably is automatically corrected by the controller to
achieve operation within the predetermined limits. For example, a product
manufactured outside predetermined limils or parameters may be automatically
diverted away from the production line to scrap. The information obtained during
the inspection and monitoring steps ct;n be used to generate certificates of
compliance and other paperwork documenting the manufacturing process,
controls and inspection results. Desirably, ihe paparwork and certificates can be
generated and distributed automnatically with minimal or no operator intervention

Wi

These and other objects, features and advantages of the present invention
will be spparent from the following detailed description of the preferred
embodiments and best mode, appended claims and accompanying drawinga in  ;
which:

FIG. 1 is a schematic diagram of a system for manufacturing plastic
articles such as plastic containers; and

FIG. 2 is a diagremmatic view of a controller end machine interface

according to one embodiment of the manufacturing system.
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Referring in more detail to the drawings, FIGS 1 and 2 illustrato a system
10 for producing molded plastic articles such as plastic containers 12 that,
generslly, provides a supply of raw matcrials to an extruder 14 which in turn
provides molten material to & mold such as an injection mold 16 to form a
parison. The parison is then disposed in a blow mold 18 and blow molded to its
desired final shape. The system 10 may also include various inspection devices
20 for inspecting molded containers prior to packaging and shipping the
containers.

In more detail, raw material, such as plastic in the form of pellets is
brought into the fectory and loaded into a silo 22 or other storage container.
When needed, the raw: material is removed from the silo 22 and trensported to 8
blending system 24 through an associated hopper 21. In the blending system 24,
the raw material is mixed with other materials, such as colorant 23 additives 25,
and recycled or regrind material 27, usuelly in dry form. The various materials
are preferably provided to the blender through funnels or hoppers 29, 31 and are
agitated or otherwise mixed providing a more upiform dry mixture.

From the blending system 24, the raw materials are transfemred to &
material hopper 26 of the extruder 14 wherein the matcrial is gravity fed into the
extruder screw chamber 28, In the extruder 14, the raw materials are melted,
mixed together and then accumulated in the extruder. From the extruder 14, at
the proper time of the cycle, the melted materiala are injected into a cavity of a
mold 16, typically over a core. In this preliminary molding stage, the plastic
article is called a preform or parison

After the parison is cured slightly, it is lifted out of the mold 16 and

4
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transferred 1o & cavity of a blow mold 18 wherein pressurizedair is introduced
into the parison to remove the parison from the core and press the parison against
the blow mold to form the plastic container 12. After the blow molding
operation, the containers are xemoved from the blow mold 18 and transferred to
an outfeed station where tlhey are typically placed on a oonveyoi' 30 and
transferred to subsequent work or inspection stations 20. Subsequent work or
inspection stations may inclucie, for example, flame treatment, leak detection, as
well a8 various visual, mechienical electrical or other inspections for various
features, characteristics, or imperfections in the threads, the panels or sidewalls
of the containers, and the like. Thereafter the containers are typically counted and
packaged so they are ready for shipment.

Throughout the processs, a wide range of ingpections, operational steps
and operstions]l parameters axe employed to produce plestic containers withotut
unacceptable commercial vaciations and/or anomalies. For example, without
limitation, incoming raw material can be inspected for various parameters
affecting quality and the ability to form a finished product. The incoming raw
materials may be inspected for such things us presence of contaminants, presence
of metal and various mechanical properties such as the melt flow, melt swell
index and demsity of the pellets. Of course, other inspections and/or tests maybe
conducted on the incoming raw maierial 1o ensure its integrity and quality as
desired. Information regarding the raw material may also be provided by the
supplier of the material. This information can be entered into a controller ox
database manually, or autorna-tically such as through use of bgr codes or other
tags, or by electronic or other clata transfer.

At the pext stage, where the raw materials are blended togéther, a

b}
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plurality of additional inspections and operational parameters may be performed
or monitored to ensure complience with predetermined limits for the particular
product being made. In the blending system 24, virgin raw materials, such es by
way of examples without limitation polyethylene or polycarbouate, may be
combined with colorants, other additives and other materials, including process
regrind or suitebly processed post consumer recycled materials. Each of the
materials that are mixed together can be considered “raw materials” with each
being inspected and tested. The blending system 24 may include a so-called
\\;cight cell blender 32 that mixes or combines the various raw materials
according to & prescribed formula or recipe for the product being made to provide
each raw material a5 a percentage of the total composition measured by weight
of the materials. Accordingly, the machinery that adds the various raw materials
into the blender 24 can be monitored to ensure that the appropriate amount or
weight of mlt?rinls are added to the blender, samples may be taken from the
blender to confirm the above, and the output from the blender of the combined
raw materials can be' monitored and/or sn.mple;l end inspected 1o ensure the
appropriate blend of materials is achieved, Further testing of the blended
materials for such things as metals or contaminates, can also be conducted at or
downstream of the blender. From the blender 24, the combined materials are
transferred to the materiel hopper 26 of the extruder 14 where the materials are
fed into the extruder screw chamber 28 where they are melted, mixed together
and accumulated in the extruder for subsequent injection. Various operational
parameters in the material hopper 26 and in the extruder 14 generally can be
tracked, monitored and controlled to ensure operation within predetermined
limits, For example, without limitation, the flow rate of material into the hopper

6
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and from the hopper to-the extruder screw chamber can be monjtored, 2a can the
operation of the extruder screw such as its torque and rotational speed. Also, the
temperature within the extruder can be monitored and ¢ ontrolled to ensure desired
melting, mixture, and curing (or lack thereof) of the mzterials therein.

From the extruder 14 the melted and mixed plastic material is injected
into a mold cavity 16 usually over a core rod, and is cured slightly to form a
parison. Several operational paremeters can be momitored and controlled to
ensure proper operation of the extruder 14 and of thae injection process. For
cxample, the pressure at which the melted material is iijected in the mold cavity,
the tamperature of the material in the extruder 14 as iti s injected, the time for the
injection, molding end curing portions of the cycle, as “well as the temperature of
the mold 16, and number of cycles or parts formed by thie mold 16 either in its life
or from its last maintenancs or repair, can be controllesd or monitored. Each of
these parameters or steps is preferably controlled accorrding to a predetermined
procedure or recipe for the particular . plastic articke being formed. Each
parameter may have an acceptable range of values or associated tolerance that
will produce an acceptable plastic article or may have upper or lower limits or

" both that must be respected to ensurc the quality of the plastic ariicles being

formed.
From the injection mold, the parison is removesd from the mold 16 and

transferred to a cavity of a blow mold 18 wherein air pressure is introduced to
remove the parison from the core rod and press it agairast the blow mold cavity
surface to form the final shape of the plastic article. Various parameters can be
monitored and controlled to ensure compliance with the predetermined procedure

in this step of the manufacturing process. Some of these parameters include the

7
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time required to transfer the parison from the injection mold 16 to the blow mold
18, the pressure introduced into the blow mold 18, the temperaturc (.)f the blow
mold 18, the temperature of the pressurized air the amount of time (he pressurized -
air is i‘l'lﬁ'odl;cﬂi into the blow mold 18, among others.

After being blow molded and permitted to cool for a desired period of
time, the formed plastic containers are removed from the blow mold 18 and
indexed to an outfeed stution 1o be removed from molding machine, such as on
a conveyor 30. On the conveyor 30, the formed plastic articles may be moved
through a plurality of downstream work and inspection stations 20 to ﬂ;ﬁsh the
coniginers 12, inspect the containers 12, ensure compliance with various criteria
and {0 ensure that there are no unacceptable variations and/or anomalies in the
coptainers 12. For example, without limitation, the containers 12 can be flame
treated at one station 20a, checked for leaks at & station 20b, il;spncted visually,
e.lecu:onically, _meohnnically. or otherwise for contaminants or inclusions in the
threads or panels of the containers 12 at other stations 20¢, 20d and have various
portions measured at other stations 20e, 20f. After all work or inspections, those
containers 12 that have passed the inspection process are packaged and made
ready for shipment. Those conteiners 12 that have not passed the inspection
process or &re produced during a cycle in which operating parameters are
monitored to be outside acceptable limits, are scrapped and may be ground or
otherwise processed for later use in the same or a different product. The scrap
rate, and reasons for rejecting containers 12 can be tracked and monitored for
analysis or other reasons. This information may also be used o effect an
automatic or operator assisted change or adjustment in one or more controllable
;cﬁom much as operational parameters (c.i., cycle {imes, temperatures, pressures,
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elc.) or procedures to reduce or eliminate rejected containgrs.

Monitoring the various machines and process sieps in this manner will
ensure that all of the-process parameters used to form, the plastio articles fall
within prescribed limits, and that the materials used are of acceptable quality and
mapufactursbility, The monitoring of the process parameters and steps is
preferably done in real ime to provide real time feedback should a process
parameter or step fall outside the prescribed limits. The information obtained
from the process monjtoring is desirably also recorded for historical retrieval, a8
well to facilitate production of certificales of compliance and other process
documentation.

Desirably, various sensors end devices are communicated with & process
controller or controllers that both record the information obtained from the
sensors and ensure that the sensed parameters fall within the prescribed limits for
the particular Plutic arlicles being made. In a preferred embodiment, the
controllers are capable of autamatically changing at least one controllable action
in a process parameter or step that affects quality of containers produced by the
machines. Should the corresponding process parameter fall outside predescribed
limits, the controlleble action can be allered by the electronic controller or
processor to, for example, automatically bring the subject process parameter back
within the prescribed limits without operalor intervention. Desirably, a plurality
of process parameters can be automatically monitored and adjusted by the
processor or controller to maintain the process parameters within the prescribed
limits throughout a production run. Included in these process parameters that can
be controlled automatically are at least the operation parameters of blending

system (e.g. matio or mixture of materials), the extruder (e.g. flow rate,
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ternperature, pressure, screw torque, scrow rotational speed), the injection moled
(e.g. pressure, cycle time, temperature), and the blow mold (e.g. air pressure, gix
temperature, cycle time, mold temperature).

WhiloFIG. 2 diagrammaticallyillusirates a controller 34 communicating
with the blender 24, extruder 14, injection mold 16, blow mold 18 and inspectioxa
devices 20, the controller may include several controllers. The controllers mazy
be associsted with different functions or machines and are prefembly
programmable logic controller (PLC). For example, the controller may includes
a machine logic controller and 2 heat or temperuture controller. The machines
logic controller can interface with the various machines and sensors to set certaim
operational plnl'metm (e.8. cycle times, pressures, etc,) and ensure the
appropriete parameters ars met in operation. The heat controller ensures thes
machines and systems operate at the proper femperature throughout the
manufacturing process and can indicate a fault in the heating system to othex
conirollers or systems.

Also preferably, plastic articles produced when & process parameter is
outside of its prescribed limits, are preferably automatically quarantined as they’
may contain unacceptable variations or enomalies, The quarentined bottles caa
be subsequently inspected to determine if (hey comply with predetermined
parameters or if they have unacceptable variations and must be rejected or
scrapped. Preferably, the machine monitoring is integrated so that all informatiom
obtained for a particular lot of material or production run of bottles can be readily~
obtained and used, for example, to generate a certificate of compliance for the:
correspanding bottles produced.

In one presently preferred embodiment, ﬁle machine line is preferably-
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automatically configured in response 1o a tooling change, such as when one or
more of the molds used to form the plastic articles are changed. The molds may
have a tag or other identifier that is sensed by or communicated to the controller
when it is installed. Bascd on the mold that is instailed, the controller can
determine the plastic article desired 10 be formed, and can retrieve the
predetermined process paremetess and steps required to form the container, 'I'his
information may be stored in-a cantral server, network or detabase eccessible by
the controller. Accordingly, with this information, the controller can configure
and operate the various machines to provide the desired material composition,
and to process and mold the material with the desired temperaturcs, pressures,
cycle times and inspection criteria,

In one preferred implementation, the identifier on the tool, such &s a
mold, is an RF or radio frequency tag that is automatically sensed by or
communicated to the controller or otherreceiver or relay deyice upon installation,
From the tag informetion the coniroller can configure the machine line and
process parameters in accordance with a predetermined recipo or process map
associated with the tool. Of course, identifiers other then RF tags may be used
go that the system can asutomatically identify the tool being installed, or an
operator may input a code associated with the tool from which the controller can
determine the tool being installed and the product to be made.

The controller may communicate with a databese 36 (FIG. 2) or other
source of informetion that contains the process parameters and predetermined
limits or tolerances for & plurality of different tools and different plastic articles
to be made. Desirably, a wide range of process parameters end steps can be

automnatically set based on the particular too] inslalled in the system. For
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example, the operating pressures, temperatures and cycle times can be -
communicated from a dntnbaa;e 36 0 the controller 34 and from the controller 34
{o the particularmachines 14, 16, 18, 20, 24 to provide the criteria and parameters
for accoptable formation of the desired plastic articles. One example of &
database is Smarl Stream by D & B. Once the tool and product to be made is
known or- determined, the blender ratios can be set for the proper material
mixture, the extruder parameters can be set and the molding and post molding
operations and inspections can be set in accordance with the desired product to
be made, Any items that need 1o be manually set can be communicated to the
operator, such as by display of appropriate information on a monitor, hard copy
printout, or generated and stored file information for the operator’s review.

The identifying tag on the tools can also be useful in tracking the number
of cycles for which the tool has been used, number of products produced by the
fool, and maiqtenance requirements for each tool. While the tool is in use, the
number of cycles on the iool can be recorded and stored in a database. The
database or controller can provide an indication when maintenance needs to be
completed on the tool for various maintenance procedures required based on the
compleied number of cycies in each iool. The operator or other person or
controller can automatically be notified when maintenance is required on
individual tools. And lifetime maintenance records can be kept by tool in the
server, or otherwise displayed or 'communicated to other controllers or
individuals.

Automatic product sampling can also be included in the machine
meonitoring process, and controlled by the controller. Currently, machine
operators manually pick-up end remove samples of formed containers at

12
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prescribed intervals, inspect those containers, and record the information obtained
from the inspection. However, conflictain the operator schedule or other reasons
can prevent the sample containers from being picked up and inspected at the
proper intervals. Accordingly, sutomatically removing sample tontainers from
the production run at prescribed intervals reduces the burden on the operator and
reduces the error ceused by inconsistent sampling. The sample containers
removed from the production run can be automatically inspected, such as byan
appropriate inspection machine, or can be inspected by the operator or other
quality control technician, The information from tl:;e sample container inspection
can be included with the information obtained from the process monitoring, can
be stored in thel' historical database or files, and can be used for compliance
psperwork. Should one or more sample contginers fail inspection, the
information relating to the failure can be used to change a process parameter
(either via the operator or automatically such as by the controller), or to change
the predstermined limits or tolerances for the process parameters if the defective
conteiner was manufectured within the previously et limits or tolerances for the
corresponding process parameter.

The efficiency of the production line can be tracked by tracking the
production rate of acceptable product as well as the down time of the production
line. Tracking of total production, down time of the machine, reazons for the
downtime, offware and reasons for offware can be tracked and reported to &
central database or to the controller. The downtime can be tracked by cause. For
downtime caused by 2 scheduled occurrence in the process, such s maintenance
on one or more tools or machines, the cause of the downtime can bo automaticelly

releyed to the controller or databese. Downlime caused by human input or human
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error can be tracked by requiring the operator to input the reason for the
downtime prior to restarting of the production line.

The information acquired during the machine monitoring, product
sampling nnd machine line configuration phaseg can be incorporated in a database
or in the controller to provide information for various lots or production runs of
containers demonstreting the various operational parameters under which the
containers were made, and the various inspection results and statistical analysis
thereof. This information can be used to print various reporis, to complete
compliance paperwork either automatically or manuaily, and to produce
certificates of compliance for the containers. With the operational parameters and
other compliance paperwork data being stored electronically either in the
processor, cont;oller or database, the compliance paperwork and certificates of
compliance can be transmitted electronically to substantially anywhere in the
world, and can be provided in hard copy form and included with boxes of
containers pnnr to ship:_nent. Automatically generating the compliance
paperwork and certificates of compliance can eliminate or reduce humen exror,
greatly reduce or eliminate the burden on machine operators to generate theso
documents, and increase the availability and efficiency of creating these reports.
Existing machines can be retrofitted with an appropriate interface allowing them
to be networked together and with the controller for appropriate communication
and monitoring between them. Newer machines are preferably provided with
more advanced processing and networking capabilities including advanced PC
based HMI systems or other advanced controls and networking interfaces to
facilitate implementation of the production line integration, monitoring and
configuration system for producing plastic articles. )

14
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Personnel associated with the manufacturing process, such as material
handlers, equipment operators and inspectors can be tracked and recorded. One
way to do this is with employee identification (ID) cards or tags commonly used
for security purposes in many buildings. The ID cards or tags could be
automatically sensed by an appropriate sensor communicated with, for example,
the controller. Tl?e ID cards could also be scanned or swiped through a cerd
reader operable to identify and record the identity of people associated with the
manufacturing process. The ID cards could also be used for security, safety or
other control reason and can bie necessary to start, unlock or control various
features or machines. Also, different people may be given different access to
machines or information and the epproved access of a person can be verified or
determined by their ID card, or other arrangement or identifier such as by logging
onto a network, entering a password, or the like. In addition to controlling
machine, system or information access, the employee identification scim:ne can
also be used to track the actions taken by each employee for quality control or
other reasons. For example, before 2 machine sefting can be altered, the
employee who wants to alter the setting must identify iu'mself (such as with an ID
card, code, password, etc.) {o provide the access to do so and to identify that
employee as the person who altered the setting.

Desirably, the cntire process, frorn initial inspection of raw materials to
final packaging of finished containers can be accomplished in en integrated
production line and monitored so that compliance with all process parameters can
be ensured. Plastic articles formed according to the process parameters can be
issued an appropriate certificate of compliance and those manufactured with one

or more process paramelers outside of prescribed limits can be quarentined for
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later testing, if appropriate. Desirably, the certificates of compliance can be

WO 2005092591

automaticelly generated or generated with minimal operator input, and the action
of quarantining bottles formed outside of process paramelera can occur
automatically at any of the various forming or inspection stations in the
production line. By ensuring that all crilical process parameters occur within
prescribed limits, the goal is to reduce and even eliminate anomalies or
unacceptshble variations in the bottles to provide customers with high quality
bottles free from unacceptable variations. 'While it may not be feasible in some
production lines to inspect every boitle, stalistical analysis of the production runs
ofbottles can be improved by automatic product sampling at prescribed intervais
. and by the more dutuled process monitoring of the integrated production line as
set forth herein. Those of ordinary skill in the art will recognize that the
preceding description is provided in terms of description of a presently preferred
embodiment and is not intended to limit the scope of the invention as set forth by
the appended claims. Various modifications or substitutions can be made to the
system and method set forth herein without departing from the spirit and scope
of the cleims. For example, the machines used in producing the plastic containers
have been described as communicating with a controller, although each machine
may have its own controller and the controllers may in turn be communicated
with a master or central controller or processor. Also, while the particular
embodiment set forth is directed to the production of plastic containers, other
articles can be manufactured by the system and method described. Of course,
other modifications or substitutions can be made and will be readily apparent to

those of orgdinary skill in the art upon review of this disclosure.
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Claims:

1.

A method of manufacturing end certifying operation of a system for
producing plastic containers using equipment having at least one controllable
paramneter that affects quality of containers produced by such equipment,
which includes:

(a) acquiring information about raw materials including perameters
that affect manufacturability and acceptability of containers produced from
such materials,

(b) monitoring operation of s1id equipment, including seid at least -
one controllable parameter,

(c) inspecting containers produced by sn.id equipment foranomalies
that affect acceptability of seid containers;

(d) based upon informatic'm obtained in at least one of said steps (a),
(b) and (c), autornaticaily controlling said a-t least one controllable action to
eliminate said anomalies, and - - -

(e) certifying acceptability of containers produced by said

equipment.

2,
The method set forth in claim 1 whercin said steps (a) through (e)

are carried out automatically.

17
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3.
The method set forth in claim 2 wherein said step () includes

providing a notice of certification to a customer for said containers.

4,
The method set forth in claim 1 wherein said equipment includes at
least one molding machine and said step of monitoring said equipment

includes monitoring the time of a molding cycle.

5.

The method set forth in claim 4 wherein the molding cycle includes
injection of moiten material into a mold and initial curing and said step of
monitoring said equipment includes monitoring the time of material injection
and initial curing. i

6.

The method of claim 4 wherein said equipment includes at Jeast one
molding machine that injects molten material into a mold and seid step of
monitoring said equipment includes monitoring the pressure at which said

material is injected into said mold.

7.
The method of claim 1 wherein said equipment includes & blow

molding station wherein a gas under pressure is used to form a plastic
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container, and said step of monitoring suid equipment§ncludes monitoring the

pr-ussm'e of the gas used to form the plastic container.

8.
The method of claim 7 wherein said step of monitoring said equipment
includes monitoring the duration that the gas under pressure is applied to form

the plastic container.

9. 1
The mq.thod of claim 7 wherein said blow molding station includes a
mold in which the gas under pressure is applied o form the plastic container,
said mold being maintained at a predetcrmined temperature and sid step of

monitoring said equipment includes monitoring the temperature of said mold.

10.
The method: of claim 9 whercin said mold is cooled to facilitate
cooling and curing a plastic container and said step of monitoring said

equipment includeg monitoring the time the plastic container is in said mold.
11.

The method of claim 1 wherein said step of acquiring inforrnation

about raw materials includes inspecting the raw materials for contaminants.

19
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12,
The method of claim 1 wherein said step of acquiring information’
gbout the raw materials includes inspecting the pertinent physical

characteristics of the raw materials,

13.
The method of claim 12 wherein said raw materials include plastic

peliet and an inspected physical characicristic for the plastic pelletincludes the

melt flow of the plastic pellet.

14.
The method of claim 1 wherein step (b) includes monitoring the

looling used to form a plastic container,

15.
The methed of claim 14 wherein said tooling includes an injection

mold used to form plastic containers.

16.
The method of claim 14 wherein said tooling includes an indicator that
corresponds to the particular tooling, and step (b) includes monitoring select
perameters of operation of the tooling based on predeterrined limits for said

parameters for said particular tooling,
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17.
The method of claim 16 wherein said indicator includes a radio
frequency identification tag that provides a signal to indicate the tooling being

used to form the plastic containers.

18.
The method of claim 16 which also includes the step of recognizing
an indicetor of the tooling being used, and monitoring the operation of said

tooling based on parameters set for that tooling.

19.
The method of claim 16 wherein the determination of the tooling
being used based on said indicator occurs automatically, and the perameters

of operation and predetermined limits are automatically chosen based on the

tooling in use.

20.
The method of claim 19 wherein the parameters of operation and
predetermined limits are chosen from e database that includes predetermined

lirits for parameters of operation for a plurality of tools.

21
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21.
The method of claim 15 whersin the temperature of seid injection

mold is monttored in operation.

22,
The method of claim 21 wherein the temperature of said injection mold

is controlled automatically and adjusted automatically to maintain the emperature

in a predetermined range.

23,
The method of claim 6 wherein the pressure in said injection mold is

controlled automatically and adjusted automatically to maintain the pressure in

a predetermined range,

24,

The method of claim 14 wherein said tooling includes an extruder used

to form plastic containers.

25,
The method of claim 24 wherein the temperature of said extruder is

monitored in operation.

26,
The method of claim 24 wherein the extruder includes a screw driven

by a motar, and the operation the screw and motor are monitored in operation.
22
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27.
The method of claim 14 wherein said tooling includes a blender used

to mix materials that are used to form plastic containers.

28.
The method of cleim 27 wherein the blender controls the ratios of

materials used to form the plastic materials, and the ratios are monitored in

operation.

29.
The msthod of claim 28 wherein the ratios of materials mixed in the
blender can be automatically controlled and automatically adjusted tomaintain

the ratios of materials in & predetermined range.

30.
The method of claim 1 wherein seid step of acquiring information

about raw materials includes inspecting the raw materials for said parameters.

3l
Tho method of claim 1 wherein said step of acquiring information

about raw materials includes receiving data from a supplier of raw materials.
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32.
The method of claim 31 wherein the data received from e supplier is
verified to ensure compliance with predetermined limits for such raw

materials,

33,
The method of claim 31 wherein the data received from a supplier is
entered into a database and used to certify acceptability of containers produced

from said raw materials,

34,

The method of claim 1 wherein information obtained from step (c) is

used to certify acceptability of corresponding containers.

35.
The method of claim 34 wherein information obtained from steps (a),

(b) and (c) is entered inlo a database and used to certify acceptability of

36.
A system for producing plastic containers, which includes:
a blender having an inlet in which at least two different raw materials
are received, and an outlet through which a mixture of said at least two

different raw materials are discharged;

4
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an extruder having a hopper in which the raw materials discharged
from the outlet of the blender are received, a melt chunberqin communication
with the bopper and maintain.ed at an elevated temperature suitable to meli the
raw materials, 8 screw rotatable to advance melted raw materials and an outlet
ﬂn_'ough which melted raw materials arc discharged;

at least one mold with each mold having a cavity in which the
materials discharged from the outlet of the extruder are received with said
materials bt'sing formed into plastic containers in 8 mold cavity;

at least one inspection device operable to inspect said ¢ containers for
anomalies that nﬂ'ect acceptability of the said containers;

at least 'one of said blender, extruder and mold having at least one
controllable parameter; and

a controller communicated with said at]east one inspection device and
operable to alter said at least one controllable parameter in response to
anomalies detected by said atleast one inspection device to produce containers

within predetermined manufacturing and quality limits.

37.
The system of claim 36 wherein said at least one mold includes an

identifier associated with said at least one mold and communicated to the

controller.
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38. '

The systern of claim 37 which &lso includes a datebase containing .
-informnﬁm relating to process bm'ameters to form a plurality of diﬂ'e:rent
containers, the information for each container being associated with a
corresponding mold used to form the contziners, said controller being
communicated with said database and in response to receiving a mold
identifier, the controller can determine from the database the process '

parameters needed to form the containers.

] 39.
The system of claim 38 wherein the controller can alter said at least
one controllable parameter in response to a mold change and comrmunication

of the corresponding mold identifier to the controller.

40.
The systema of claim 36 wherein said extruder injects melted raw
materials into said at Jeast one mold under pressure, said et least one
controlleble parameter includes the pressure at which the raw materials are

injected, and said pressure can be automatically altered by the controller.

4]1.
The system. of claim 36 wherein said extruder feeds melted raw
materials into said at least one mold at a predetermined temperature, said at

least one controllable parameter includes the temperature at which the raw

26
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materials are fed to the mold, and said temp can be automatically

altered by the controller.

42,
The system of claim 36 wherein said blender is operable to control the
ratio of raw materials in said mixture, said at least one controllable parameter

includes said ratio of raw materials, and said controller commmicates with

said blender to automatically control the ralio of raw materials in said mixture.

43.
The system of claim 42 wherein the controller communicates wit h the
blender to alter the ratio of aw meterials in said mixture in response to a

change in the container to be made.

44.

The system of claim 43 which nlso includes a database having ratios
of raw materials for a plurality of containers that can be inade from said raw
materials, and said controller communicates with said dnt.abase inresponse to
a change in the container to be. made to determine the ratio of raw materials

for the particular container to be made.

45,

The system of claim 36 wherein the controller communicates with said

at Jeast one inspection device and is operable to change the criteria for

27
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anomalies of containers in response to a change in the.purnmetm of container

being xnade.

28
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(57) Extracto: Un método de febricar y certificar la
oparacion de un sistema para producir envases
plasticos, usando equipo que fiene por lo menos
una acclén controlable que afecta la calidad del
envase producido por el equlpo, incluye
Inspeccionar materias primas (24) con respecio a
parématros que afecten la posibilidad de fabricacion
y |la aceptablidad de los envases producidos de
tales materiales, monitoraar la operacidn del equipo
(19, 16, 14, 24) que incluye la por lo menos una
accidn controlable, inspecclonar los envases
producidos por el equipo con respecio a variaciones
que afecten la aceptablidad de loa envases,
controlar automaticamente la operacién del squipo
para efiminar variaciones en respuesta a Ia

nformacién obtenida durante los pasos de Inspeccién y monitoreo, y certificar la aceptabilidad de los envases producidos
r el equipo. En una incorporacidn ectualmente preferida, algunos o la tolalidad de estos pasos pueden llevarse a cabo
ulomaticamente, tal como por un controlador que monliorea los diferentes pasos y los pardmetros operacionales del
roceso de fabricacidn para garantizar el cumplimiento de limites predeterminados para cada paso y pamimetro operacional,
n método de fabricar y certificar la operacidn de un sistema parma producir envases plasticos, usando equipo que tiene por
o menos una accidn controlable que afecta [a calidad del envase producide por el equipo, incluye inspecclonar materias
rimas con respecto a pardmetros que afecten la posibllidad de fabricacidn y la acaptabilidad de envases producidos de
les materiales, monilorear la operacidn del equipo incluida por lo menos una accién controlable, inspeccionar los envases
roducidos por el aquipo con respecio a variaciones que afecten la aceptabilidad de los envases, controlar autométicamente
a operacitn del equipo para eliminar variaciones, en respuesta a la Informacidn obtenida durante los pascs de inspeccién y
onitoreo, y cerificar la aceptabllidad de los envases producidos por o equipo. En una incorporacion actuaimente
preferida, algunos o la totalided de los pasos puede llevarse a cabo autométicamentse, tal como por un controlador (34) que
monitorea los diferentes pasos y los pardmetros operacionales del proceso de fabricacién para garantizar el cumplimiento
de limites predeterminados para cada paso y parametro operacional.
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MONITOREO Y CONTROL DE UN PROCESO DE MOLDEO DE
PLASTICO

Campo de la Invencién

Esta invencion se refiere generalmente al moldeo de pléasticos y, mas
particularmente, a un sistema y un método de monitorear y controlar un

proceso de moldeo de plastico.

Antecedentes de la Invencién

Para formar articulos de pléstico, incluidas botellas y otros envases,
pueden utilizarse varios procesos. Los articulos plasticos pueden formarse
por lo general en un sélo sitio con granulos de resina plésticos, alimentados
a una méaquina de moldeo, y retirando un producto terminado de la maquina
de moldeo. En un proceso, se mantiene un suministro de granulos plésticos
en un silo, se mezcla con otros materiales, tales como color y aditivos, y se
carga a una tolva de material de una extrusora en donde los materiales
mezclados se funden y mezclan de modo que queden listos para inyeccion
en un molde. El material fundido se inyecta a un molde y se cura
ligeramente para formar un parisén. El parison se transfiere luego a un
molde por soplado en donde aire a presion se utiliza para moldear el parisén
en la cavidad de moldeo. Una vez moldeadas, las botellas pueden tratarse a
la llama, inspeccionarse con respecto a la presencia de fugas o
imperfecciones en los filetes o paneles, y luego empacarse con otros
envases para despacho.

Tipicamente, las diferentes porciones de la méquina, por ejemplo, la
extrusora, el molde del parison, y el molde de soplado se controlan por un
controlador electrénico apropiado, y se monitorea por un operador de la
méquina y el controlador, Para garantizar la calidad de los envases que se
estin moldeando, los operadores de la maquina retiran manualmente las
muestras de la linea de produccién a intervalos prescritos, inspeccionan las

botellas de muestra, y registran la informacion obtenida de la inspeccion.
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preferiblemente por el controlador y, preferiblemente, se corrige
automaticamente por el controlador para lograr la operacion dentro de
limites predeterminados. Por ejemplo, un producto manufacturado fuera de
limites o parametros predeterminados puede desviarse automédticamente de
la linea de produccion a los desechos. La informacién obtenida durante los
pasos de inspeccion y monitoreo puede usarse para generar certificados de
cumplimiento y deméds papeleo que documenta el proceso de fabricacion,
controles y resultados de inspeccién. Preferiblemente, el papeleo y los
certificados pueden generarse y distribuirse autométicamente, requiriéndose

una intervencion mijnima del operador o ninguna en absoluto.

Breve Descripeion de los Dibujos

Estos y otros objetos, caracteristicas y ventajas de la presente
invencién se hardn evidentes a partir de la siguiente descripcion detallada
de las incorporaciones preferidas y el mejor modo, las reivindicaciones
adjuntas y los dibujos acompafiantes en los cuales:

FIG. | es un diagrama esquemdtico de un sistema para fabricar
articulos de plastico tales como envases plésticos; y

FIG. 2 es una vista esquemdtica de una interfase de maquina y

controlador de acuerdo con una incorporacién del sistema de fabricacion.

Descripcion Detallada de las Incorporaciones Preferidas
En referencia méds detallada a los dibujos, FIG. 1 y 2 ilustran un

sistema 10 para producir articulos plasticos moldeados tales como envases
plasticos 12 que, generalmente, provee un suministro de materias primas a
una extrusora 14 que, a su vez, proporciona material fundido a un molde tal
como un molde de inyeccion 16 para formar un parisén. El parisén se
dispone luego en un molde de soplado 18 y se moldea por soplado a su
forma final deseada. EIl sistema 10 puede incluir igualmente varios
dispositivos de inspeccién 20 para inspeccionar envases moldeados antes de

empacar y despachar los envases.
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Con mds detalle, materia prima, tal como pldstico en la forma de
granulos se transporta a fibrica y se carga en un silo 22 u otro tanque de
almacenamiento. Cuando se necesite, 1a materia prima se retira del silo 22
y se transfiere a un sistema mezclador 24 a través de una tolva asociada 21.
En el sistema mezclador 24, la materia prima se mezcla con otros
materiales, tales como colorante 23, aditivos 25, y material reciclado o
molido 27, usualmente en forma seca. Los diferentes materiales se
suministran preferiblemente al mezclador a través de embudos o tolvas 29,
31 y se agitan o se mezclan en otra forma para proporcionar una mezcla
seca mas uniforme.

Del sistema mezclador 24, las materias primas se transfieren a una
tolva de material 26 de la extrusora 14 en donde el material se alimenta por
gravedad a la camara del tornillo de la extrusora 28. En la extrusora 14, las
materias primas de funden, se mezclan entre si y luego se acumulan en la
extrusora. De la extrusora 14, en el momento oportuno del ciclo, los
materiales fundidos se inyectan en una cavidad de molde 16, tipicamente
sobre un nicleo. En esta fase de moldeo preliminar, el articulo de pléstico
se denomina preforma o parison.

Una vez curado ligeramente el parison, se retira del molde 16 y se
transfiere a una cavidad de un molde de soplado 18 se introduce aire a
presion en el parison para extraer el parisén del niicleo y prensar el parisén
contra el molde de soplado para formar el envase plastico 12. Luego de la
operacién de moldeo por soplado, los envases se retiran del molde de
soplado 18 y se transfieren a una estacion de salida donde tipicamente se
depositan en una cinta transportadora 30 y se conducen a estaciones de
trabajo o inspeccién subsiguientes 20. Las estaciones de trabajo o
inspeccion subsiguientes pueden incluir, por ejemplo, tratamiento a la
llama, deteccion de fugas, asi como varias inspecciones visuales,
electromecdnicas u ofras inspecciones con respecto a diferentes
peculiaridades, caracteristicas, o imperfecciones en los filetes, los paneles o
paredes laterales de los envases, y similares. Acto seguido, los envases se

cuentan tipicamente y se empacan, de modo que estén listos para despacho.

K
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De principio a fin del proceso, una amplia gama de inspecciones,
pasos operacionales y parametros operacionales se emplean para producir
envases pldsticos sin variaciones comerciales inaceptables y/o anomalias.
Por ejemplo, sin limitacion, la materia prima entrante puede inspeccionarse
con respecto a varios parametros que afectan la calidad y la habilidad de
formar un producto terminado. Las materias primas entrantes pueden
inspeccionarse con respecto a objetos tales como la presencia de
contaminantes, presencia de metal y varias propiedades mecanicas tales
como el flujo del fundido, el indice de hinchamiento del fundido u la
densidad de los granulos. Naturalmente, pueden conducirse otras
inspecciones y/o pruebas en la materia prima entrante para garantizar su
integridad y calidad, segin se desee. Asimismo el proveedor del material
puede suministrar informacion relativa a la materia prima. Esta
informacion puede ingresarse en un controlador o base de datos manual o
automaticamente, tal como mediante el uso de cédigos de barras u otros
distintivos, o mediante transferencia electrénica u otra transferencia de
datos.

En la siguiente fase, donde las materias primas se mezclan entre si,
puede realizarse o monitorearse una pluralidad de inspecciones adicionales
y pardmetros operacionales para garantizar el cumplimiento de limites
predeterminados para el producto particular que se estd elaborando. En el
sistema mezclador 24, materias primas virgenes, tales como, a modo de
ejemplos sin limitacion, polietileno o policarbonato, pueden combinarse con
colorantes, otros aditivos y otros materiales, incluidos materiales reciclados
molidos o apropiadamente procesados. Cada uno de los materiales que se
mezclan entre si puede considerarse "materia prima", inspecciondndose y
probiandose cada uno. El sistema mezclador 24 puede incluir un asi
llamado mezclador con celdas de pesaje ("weight cell blender') 32 que
mezcla o combina las diferentes materias primas de acuerdo con una
formula prescrita o receta del producto que se esta elaborando para
suministrar cada materia prima como un porcentaje de la composicién total,

medido por el peso de los materiales. Por consiguiente, la maquinaria que

X
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alimenta las diferentes materias primas al mezclador 24 puede monitorearse
para garantizar que se afiada la cantidad apropiada o peso de los materiales
al mezclador, se pueden tomar muestras del mezclador para confirmar lo
anterior, y se puede monitorear la salida del mezclador de las materias
primas combinadas y/o muestrearse e inspeccionarse para garantizar que se
logre la mezcla apropiada de materiales. Ademas, puede realizarse también
la prueba de los materiales mezclados con respecto a objetos como metales
o contaminantes en el mezclador o corriente abajo del mismo. Del
mezclador 24, los materiales combinados se transfieren a la tolva de
material 26 de la extrusora 14 donde los materiales se alimentan en la
camara de tornillo de la extrusora 28 donde se funden, se mezclan entre si y
se acumulan en la extrusora para inyeccion subsiguiente. Por lo general
pueden rastrearse, monitorearse y controlarse varios parémetros
operacionales en la tolva de material 26 y en la extrusora 14, para garantizar
la operacién dentro de limites predeterminados. Por ejemplo, sin
limitacion, puede monitorearse la velocidad de flujo del material a la tolva 'y
de la tolva a la cimara de tomnillo de la extrusora, al igual que puede
monitorearse la operacién del tornillo de la extrusora, tal como su torque y
velocidad de rotacion. Ademés, puede monitorearse y controlarse la
temperatura dentro de la extrusora para garantizar la fusién, mezcla y
curado deseados (o la falta de ellos) de los materiales alli.

De la extrusora 14 el material plastico fundido y mezclado se inyecta
en una cavidad de molde 16 sobre una espiga de nicleo, y se cura
ligeramente para formar un parison. Pueden monitorearse y controlarse
varios pardmetros operacionales para garantizar la operacién apropiada la
extrusora 14 y el proceso de inyeccion. Por ejemplo, pueden controlarse y
monitorearse la presion a la cual el material fundido se inyecta en la
cavidad de molde, la temperatura del material en la extrusora 14 a medida
que se inyecta, el tiempo de inyeccion, las porciones de moldeo y curado
~ del ciclo, asi como la temperatura del molde 16, y el nimero de ciclos o
partes formadas por el molde 16 ya sea en su vida 1til o desde su ltimo

mantenimiento o reparacion. Cada uno de estos parametros o pasos se
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controla preferiblemente de acuerdo con procedimiento predeterminado o
receta para el articulo plastico particular que se estd formando. Cada
parametro puede tener un rango aceptable de valores o tolerancia asociada
que producirdn un articulo plastico aceptable o puede tener limites
superiores o inferiores, o0 ambos, que tienen que respetarse para garantizar
la calidad de los articulos de pléstico que se estan formando.

Del molde de inyeccion, el parison se retira del molde 16 y se
transfiere a una cavidad de un molde de soplado 18 donde introduce presién
de aire para retirar el parison de la espiga de micleo y prensaria contra la
superficie de la cavidad del molde de soplado para moldear la forma final
del articulo de plastico. Pueden monitorearse y controlarse varios
pardmetros para garantizar el cumplimiento del procedimiento
predeterminado en este paso del proceso de fabricacion. Algunos de estos
parametros incluyen el tiempo requerido para transferir el parisén del molde
de inyeccion 16 al molde de soplado 18, la presion introducida en el molde
de soplado 18, la temperatura del molde de soplado 18, la temperatura del
aire a presion, la cantidad de tiempo en que se introduce aire a presion en el
molde de soplado 18, entre otros.

Luego de moldearse por sop'lado y de dejarse enfriar por un periodo
deseado de tiempo, los envases plasticos formados se retiran del molde de
soplado 18 y se asignan a una estacion de salida para ser extraidos de la
maquina de moideo, tal como sobre una cinta transportadora 30. Ya en la
cinta transportadora 30, los articulos plasticos formados pueden desplazarse
a través de una pluralidad de estaciones de trabajo e inspeccién corriente
abajo 20 para dar acabado a los envases 12, inspeccionar los envases 12,
asegurar el cumplimiento de varios criterios y garantizar que no haya
variaciones y/o anomalias inaceptables en los envases 12. Por ejemplo, sin
limitacién, los envases 12 pueden tratarse a la llama en una estacién 20a,
revisarse en cuanto a la presencia de fugas en una estacion 20b,
inspeccionarse visual, electronica, mecanicamente o, en alguna otra forma,
para detectar contaminantes o inclusiones en los filetes o paneles de los

envases 12 en otras estaciones 20¢, 20d y medirse diferentes porciones en
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otras estaciones 20e, 20f. Concluido todo este trabajo o inspecciones,
aquellos envases 12 que hayan aprobado el proceso de inspeccién se
empacan y se alistan para despacho. Aquellos envases 12 que no hayan
aprobado el proceso de inspeccidn, o se produzcan durante un ciclo en el
cual se haya monitoreado que los parametros de operacién estin fuera de
limites aceptables, se desechan y pueden molerse o procesarse en otra forma
para uso posterior en el mismo producto o uno diferente. El porcentaje de
desecho y los motivos para rechazar los envases 12 pueden rastrearse y
monitorearse para analisis u otras razones. Esta informacién puede usarse
también para realizar un cambio o ajuste automético, o asistido por un
operador, en una o mds acciones controlables, tales como pardmetros
operacionales (por ejemplo, tiempos de ciclo, temperaturas, presiones, etc.)
o procedimientos para reducir o eliminar los envases rechazados.

Monitorear las diferentes maquinas y pasos del proceso en esta forma
garantizarda que todos los parametros del proceso usados para formar los
articulos plasticos caigan dentro de limites prescritos, y que los materiales
utilizados son de calidad y manufacturabilidad aceptables. El monitoreo de
los parametros y pasos del proceso se realiza preferiblemente en tiempo real
para suministrar retroalimentacion en tiempo real en el caso en que un
parametro o paso del proceso caiga fuera de los limites prescritos. La
informacion obtenida del monitoreo del proceso se registra ademds
preferiblemente para recuperacion histérica, asi como para facilitar la
produccién de certificados de cumplimiento y demés documentacién del
proceso.

Preferiblemente, varios sensores y dispositivos se comunican con un
controlador o controladores de procesos, los cuales registran ambos la
informacion obtenida de los sensores y garanticen que los parfimetros
detectados caigan dentro de los limites prescritos para los articulos plasticos
particulares que se estan fabricando. En una incorporacién preferida, los
controladores estdn en capacidad de cambiar automaticamente por lo menos
una accion controlable en un pardametro o paso del proceso que afecta la

calidad de los envases producidos por las méquinas. En caso que el
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correspondiente parimetro del proceso caiga fuera de limites previamente
descritos, la accion controlable puede alterarse por el controlador o
procesador electrénico, por ejemplo, para devolver automdticamente el
parametro del proceso en cuestion a los limites previamente descritos sin
intervencion del operador. Preferiblemente, una pluralidad de pardmetros
del proceso puede monitorearse y ajustarse autométicamente por el
procesador o controlador para mantener los pardmetros del proceso dentro
de los limites prescritos de principio a fin de la tanda de produccién.
Incluidos en estos parimetros del proceso, que pueden controlarse
automaticamente, se encuentran por lo menos los parametros de operaci6n
del sistema mezclador (por ejemplo, proporcién o mezcla de materiales), la
extrusora (por ejemplo, velocidad de flujo, temperatura, presién, torque del
tornillo, velocidad de rotacién del tornillo), el molde de inyeccién (por
ejemplo, presion, tiempo de ciclo, temperatura), y el molde de soplado (por
ejemplo, presion de aire, temperatura del aire, tiempo de ciclo, temperatura
del molde).

Aunque la FIG. 2 ilustra esqueméticamente un controlador 34 que
comunica con el mezclador 24, la extrusora 14, el molde de inyeccion 16, el
molde de soplado 18 y los dispositivos de inspeccién 20, el controlador
puede incluir varios controladores. Los controladores pueden asociarse con
diferentes funciones o mdquinas y son preferiblemente controladores de
légica programable (PLC). Por ejemplo, el controlador puede incluir un
controlador de 16gica de méquina y un controlador de calor o temperatura.
El controlador de l6gica de médquina puede interactuar con varias méquinas
y sensores para fijar ciertos parametros operacionales (por ejemplo, tiempos
de ciclo, presiones, etc.) y garantizar que en la operacién se cumplan los
pardmetros apropiados. El controlador de calor garantiza que las maquinas
y sistemas operen a la temperatura apropiada de principio a fin del proceso
de fabricacion y pueden indicar una falla en él sistema de calefaccion a
otros controladores o sistemas.

También preferiblemente, articulos pldsticos producidos cuando un

pardametro del proceso estd por fuera de sus limites prescritos se ponen de
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preferencia en cuarentena, ya que podrian contener variaciones o anomalias
inaceptables. Las botellas en cuarentena pueden inspeccionarse
posteriormente para determinar si cumplen los pardmetros predeterminados
o si tienen variaciones inaceptables y tienen que rechazarse o descartarse
como desechos. Preferiblemente, el monitoreo de la méquina se integra de
modo que toda la informacion obtenida para un lote particular de material o
tanda de produccién de botellas se pueda se pueda utilizar féicilmente, por
ejemplo, para generar un certificado de cumplimiento para las
correspondientes botellas producidas.

En una incorporacion actualmente preferida, la linea de maquinas se
configura de preferencia automaticamente en respuesta a un cambio de
herramientas, tal como cuando se cambian uno o méas de los moldes usados
para formar los articulos plasticos. Los moldes pueden tener un distintivo u
otro identificador que se detecta por o se comunica al controlador cuando
estd instalado. Con base en el molde que estd instalado, el controlador
puede determinar el articulo plastico deseado a moldearse, y puede
recuperar los parametros y pasos del proceso predeterminados, requeridos
para formar el envase. Esta informacion puede almacenarse en un servidor
central, red o base de datos accesible por el controlador. En consecuencia,
con esta informacién, el controlador puede configurar y operar las
diferentes maquinas para suministrar la composicion de material deseada, y
para procesar y moldear el material con las temperaturas, presiones, tiempos
de ciclo y criterios de inspeccidon deseados.

En una implementacion preferida, el identificador en la herramienta,
tal como un molde, es una RF o distintivo de radiofrecuencia que se detecta
autométicamente por o se comunica al controlador u otro dispositivo
receptor u relevador con su instalacién. A partir de la informacién del
distintivo el controlador puede configurar la linea de maquinas y los
parametros del proceso de acuerdo con una receta predeterminada 0 mapa
del proceso, asociados con la herramienta. Naturalmente pueden emplearse
identificadores distintos de distintivos de RF, de modo que el sistema pueda

identificar automdticamente la herramienta que se esta instalando, o un
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operador puede ingresar un codigo asociado con la herramienta, a partir del
cual el controlador puede determinar la herramienta que se est4 instalando y
el producto a elaborarse.

El controlador puede comunicarse con una base de datos 36 (FIG.2) u
otra fuente de informacion que contenga los pardmetros del proceso y
limites predeterminados o tolerancias para una pluralidad de diferentes
herramientas y diferentes articulos plasticos a elaborarse. Preferiblemente,
una amplia gama de parimetros y pasos del proceso pueden fijarse
automaticamente con base en la herramienta particular instalada en el
sistema. Por ejemplo, las presiones de operacion, temperaturas y tiempos
de ciclo pueden comunicarse de una base de datos 36 al controlador 34 y
del controlador 34 a las miquinas particulares 14, 16, 18, 20, 24 para
suministrar los criterios y pardmetros de formacién aceptable de los
articulos plasticos deseados. Un ejemplo de una base de datos es Smart
Stream por D & B. Una vez se conocidos o determinados la herramienta y
el producto a fabricarse, pueden fijarse las proporciones para la mezcla
apropiada de material, los pardmetros de la extrusora y las operaciones e
inspecciones de moldeo y pos-moldec puede establecerse de acuerdo con el
producto deseado a fabricarse. Cualesquiera elementos que necesiten
fijarse manualmente pueden comunicarse al operador, tal como mediante la
presentacién de iriformacién apropiada en un monitor, impresién de copia
en papel, o informacién en archivo generada y almacenada para revision del
operador.

El distintivo de identificacion en las herramientas puede ser también
util en rastrear el nimero de ciclos para los cuales se ha usado la
herramienta, el nimero de productos producidos por la herramienta, y los
requerimientos de mantenimiento para cada herramienta. Mientras la
herramienta estd en uso, el nimero de ciclos de la herramienta puede
registrarse y almacenarse en una base de datos. La base de datos o
controlador puede facilitar una indicaciébn cuando necesite hacerse
mantenimiento & la herramienta para diferentes procedimientos requeridos

con base en el nimero de ciclos completado en cada herramienta. Puede
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avisarse automaticamente al operador u otra persona o controlador cuando
se requiera mantenimiento en herramientas individuales. Y pueden
mantenerse registros de mantenimiento por herramienta en el servidor, o
presentarse en otra forma o comunicarse a otros controladores o individuos.
Igualmente puede incluirse el muestreo automaético del producto en el
proceso de monitoreo de las méquinas, y controlarse por el controlador.
Actualmente, los operadores de mdquinas recogen y retiran manualmente
muestras de envases formados en intervalos prescritos, inspeccionan
aquellos envases, y registran la informacion obtenida de la inspeccién. Sin
embargo, conflictos en el cronograma del operador u otras razones pueden
impedir que los envases de muestra se recolecten e inspeccionen en los
intervalos adecuados. En consecuencia, retirar automéaticamente envases de
muestra de la tanda de produccion en intervalos prescritos reduce la carga
sobre el operador y disminuye el error causado por un muestreo
inconsistente. Los envases de muestra retirados de la tanda de produccién
pueden inspeccionarse autométicamente, tal como mediante una méquina
de inspeccion, o puede inspeccionarse por el operador u otro técnico de
control de calidad. La informacion de la inspeccién del envase de muestra
puede incluirse con la informacién obtenida del monitoreo del proceso,
puede almacenarse en la base de datos histdrica o archivos, y puede usarse
para el papeleo de cumplimiento. Si se dejan de inspeccionar uno o més
envases de muestra, la informacion relativa a la omisién puede emplearse
para cambiar un pardmetro del proceso (ya sea por el operador o
automaticamente, tal como por controlador), o para cambiar los limites
predeterminados o tolerancias de los pardmetros del proceso, si el envase
defectuoso se fabric6 dentro de los limites previamente fijados o tolerancias
del correspondiente pardmetro del proceso.
La eficiencia de la linea de produccién puede monitorearse rastreando la
tasa de produccion de un producto aceptable, asi como el tiempo muerto de
la linea de produccion. El rastreo de la produccién total, tiempo muerto de
la mdquina, razones del tiempo muerto, envases moldeados por soplado

desechados ("offware’) y razones de éstos pueden monitorearse y
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reportarse a una base de datos central o al controlador. El tiempo muerto
puede rastrearse de acuerdo con la causa. Para el tiempo muerto
ocasionado por una ocurrencia programada en el proceso, tal como
mantenimiento en una o més herramientas o méquinas, la causa del tiempo
muerto puede retransmitirse autométicamente al controlador o la base de
datos. El tiempo muerto causado por una intervencién humana o error
humano puede monitorearse exigiendo al operador ingresar la razén del
tiempo muerto antes del reinicio de la linea de produccién.

La informacion adquirida durante las fases de monitoreo de las
maquinas, muestreo del producto y configuracién de la linea de maquinas
puede incorporarse en una base de datos o en el controlador para proveer
informacion de varios lotes o tandas de produccién de envases, que
demuestra los diferentes pardmetros operacionales bajo los cuales se
elaboran los envases, y los diferentes resultados de inspeccion y su anélisis
estadistico.  Esta informacién puede utilizarse para imprimir varios
informes, para completar papeleo de cumplimiento ya sea automaética o
manualmente, y para producir certificados de cumplimiento de los envases.
Almacenar electronicamente los pardmetros operacionales y demds
informacion de papeleo de cumplimiento en el procesador, controlador o
base de datos, el papeleo de cumplimiento y los certificados de
cumplimiento pueden transmitirse electrénicamente a sustancialmente
cualquier parte en el mundo, y pueden suministrarse en forma de copia
impresa e incluirse en las cajas de envases antes del despacho. Generar
automaticamente el papeleo de cumplimiento y los certificados de
cumplimiento puede eliminar o reducir el error humano, reducir o eliminar
en gran medida la carga sobre los operadores de la maquina para producir
estos documentos, y aumentar la disponibilidad y eficiencia de crear estos
informes. Las mdquinas existentes pueden acondicionarse con una interfase
apropiada que permita conectarlas en red y con el controlador para una
comunicacién apropiada y monitoreo entre ellas. Las mdquinas mas nuevas
se proveen preferiblemente con capacidades de procesamiento e

interconexioén mds avanzadas incluidos sistemas HMI avanzados basados en
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PC u otros controles avanzados e interfaces de interconexion para facilitar
la implementacién del sistema de integracién de linea de produccidn,
monitoreo y configuracién para producir articulos pldsticos.

El personal asociado con el proceso de fabricacién, tal como
manipuladores de material, operadores de equipo e inspectores, puede
rastrearse y registrarse. Una forma de hacer esto es con tarjetas de
identificacién (ID) del empleado o distintivos empleados con fines de
seguridad en muchos edificios. Las tarjetas ID o distintivos podrian
detectarse automéiticamente por un sensor apropiado comunicado con, por
ejemplo, el controlador. Ademds, las tarjetas ID podrian escanearse o
deslizarse por un lector de tarjetas operable para identificar registrar la
identidad de las personas asociadas con el proceso de fabricacién. Las
tarjetas ID podrian emplearse asimismo para seguridad, proteccion u otra
razén de control y pueden ser necesarias para iniciar, liberar o controlar
diferentes caracteristicas de las maquinas. Ademds, puede darse a diferentes
personas diferente acceso a miquinas o informacién, y el acceso aprobado
de una persona puede verificarse o determinarse ya sea por su tarjeta ID, u
otro arreglo o identificador tal como acceso a una red, ingreso de una
contrasefia, o similares. Ademds de controlar la maquina, el sistema o el
acceso a la informacion, el esquema de identificacién del empleado puede
utilizarse también para rastrear las acciones tomadas por cada empleado
para control de calidad u otras razones. Por ejemplo, antes de que pueda
alterarse la configuracién de una méquina, el empleado que quiera alterar Ia
configuracién tiene que identificarse personalmente (tal como con una
tarjeta ID, cédigo, contrasefia, etc.) para permitir el acceso para hacerlo e
identificara ese empleado como la persona que alteré la configuracién.

Preferiblemente, todo el proceso, desde la inspeccion inicial de las
materias primas hasta el empaque final de los envases terminados puede
efectuarse en una linea de producci6n integrada y monitorearse, de manera
que pueda garantizarse el cumplimiento de todos los parametros del
proceso. A los articulos pldsticos, formados de acuerdo con los pardmetros

del proceso, se les puede expedir un certificado apropiado de cumplimiento,
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y aquellos fabricados con uno o mas pardmetros del proceso por fuera de
los limites prescritos pueden ponerse en cuarentena para pruebas
posteriores, si se considera apropiado. Preferiblemente, los certificados de
cumplimiento pueden generarse autométicamente o generarse con una
minima intervencion del operador, y la accién de poner en cuarentena
botellas por fuera de los parimetros del proceso pueden ocurrir
automaticamente en cualquiera de las diferentes estaciones de moldeo o
inspeccién en la linea de produccion. Garantizando que todos los
parametros criticos del proceso ocurran dentro de limites prescritos, la meta
es reducir e, incluso, eliminar anomalias o variaciones inaceptables en las
botellas para proporcionar a los clientes botellas de alta calidad, libres de
variaciones inaceptables. Si bien en algunas lineas de produccién puede no
ser factible inspeccionar cada botella, puede mejorarse el andlisis estadistico
de las tandas de produccién de botellas mediante un muestreo automaético
del producto en intervalos prescritos y mediante el monitoreo més detallado
del proceso de la linea integrada de produccién como se divulga aqui.
Aquellas personas de habilidad ordinaria en el arte reconocerdn que la
descripcion precedente se provee en términos de una descripcion de una
incorporacion actualmente preferida y que no tiene como finalidad limitar el
dmbito de la invencion como se divulga en las reivindicaciones adjuntas.
Pueden introducirse varias modificaciones o sustituciones al sistema y
métodos divulgados aqui sin apartarse del espiritu y ambito de las
reivindicaciones. Por ejemplo, las maquinas utilizadas en producir los
envases plasticos se han descrito como comuniciandose con un controlador,
aunque cada maquina puede tener su propio controlador y, a su vez, los
controladores pueden comunicarse con un master o controlador o
procesador central.  Asimismo, aunque la incorporacién particular
divulgada se dirige a la produccién de envases plésticos, otros articulos
pueden fabricarse por el sistema y el método descritos. Naturalmente,
pueden hacerse otras modificaciones o sustituciones y serdn ficilmente
evidentes a aquellas personas de habilidad ordinaria en el arte al revisar esta

divulgacion.
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Reivindicaciones:
1.

Un método de fabricar y certificar la operacién de un sistema para
producir envases pléasticos usando equipo con por lo menos un pardmetro
controlable que afecta la calidad de los envases producidos por tal equipo,
el cual incluye:

(@) adquirir informacién acerca de las materias primas, incluidos
pardmetros que afectan la posibilidad de fabricacién y aceptabilidad y de
los envases producidos de tales materiales,

(b) monitorear la operaciéon de dicho equipo, que comprende dicho
por lo menos un parametro controlable,

(c) inspeccionar los envases producidos por dicho equipo con
respecto a anomalias que afectan la aceptabilidad de dichos envases;

(d) basandose en la informacién obtenida en por lo menos uno de
dichos pasos (a), (b) y (c), controlar autométicamente dicha por lo menos
una accién controlable para eliminar dichas anomalias, y

(e) certificar la aceptabilidad de los envases producidos por dicho

equipo.

2.
El método divulgado en la reivindicacion 1 en donde dichos pasos (a)

a (e) se llevan a cabo autométicamente.

3.
El método divulgado en la reivindicacion 2 en donde dicho paso (e)
comprende suministrar a un cliente un aviso de certificaciéon de dichos

envascs.

4,
El método divulgado en la reivindicacién 1 en donde dicho equipo
incluye por lo menos una méquina de moldeo, y dicho paso de monitorear

dicho equipo comprende monitorear el tiempo de un ciclo de moldeo.
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5.
El método divulgado en la reivindicacién 4 en donde el ciclo de
moldeo incluye la inyeccion de material fundido en un molde y el curado
inicial, y dicho paso de monitorear dicho equipo comprende monitorear el

tiempo de inyeccion del material y el curado inicial.

6.
El método de la reivindicacién 4 en donde dicho equipo comprende
por lo menos una méquina de moldeo que inyecta material fundido en un
molde, y dicho paso de monitorear dicho equipo incluye monitorear la

presion a la cual se inyecta dicho material en dicho molde.

7.
El método de la reivindicacion 1 en donde dicho equipo comprende
una estacion de moldeo por soplado en donde un gas a presién se usa para
formar un envase pléstico, y dicho paso de monitorear dicho equipo incluye

monitorear la presion del gas utilizado para formar el envase plastico.

8.
El método de la reivindicacién 7 en donde dicho paso de monitorear
dicho equipo comprende monitorear la duracién en que se aplica el gas a

presion para formar el envase pléstico.

9.

El método de la reivindicacion 7 en donde dicha estacién de moldeo
por soplado incluye un molde en el cual se aplica el gas a presién para
formar el envase plastico, manteniéndose dicho molde a una temperatura
predeterminada, y dicho paso de monitorear dicho equipo comprende

monitorear la temperatura de dicho molde.
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paso (b) comprende monitorear pardmetros seleccionados de operacién de
las herramientas basdndose en limites predeterminados de dichos

parimetros para dichas herramientas particulares.

17.
El método de la reivindicacién 16 en donde dicho indicador incluye
un distintivo de identificacion de radio frecuencia que suministra una sefial
para indicar las herramientas que se estin utilizando para formar los

envases plasticos.

18.
El método de la reivindicacion 16 que comprende asimismo el paso
de reconocer un indicador de las herramientas que se estan utilizando, y
monitorear la operacién de dichas herramientas basédndose en paridmetros

fijados para esas herramientas.

19.
El método de la reivindicacion 16 en donde Ja determinacion de las
herramientas que se estdn utilizando basédndose en dicho indicador ocurre
autométicamente, y los parametros de operacion y limites predeterminados

se seleccionan autométicamente basiandose en las herramientas en uso.

20.
El método de la reivindicacién 19 en donde los parémetros de
operacion y limites predeterminados se seleccionan de una base de datos
que incluye limites predeterminados de los parametros de operacion de una

pluralidad de herramientas.
21.

El método de la reivindicacién 15 en donde la temperatura de dicho

molde de inyeccidn se monitorea en operacion.

18
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22.
El método de la reivindicacion 21 en donde la temperatura de dicho
molde de inyeccion se controla autométicamente y se ajusta

automaticamente para mantener la temperatura en un rango predeterminado.

23.
El método de la reivindicacién 6 en donde la presion en dicho molde
de inyecci6n se controla autométicamente y se ajusta autométicamente para

mantener la presion en rango predeterminado.

24.
El método de la reivindicacién 14 en donde dichas herramientas

comprenden una extrusora utilizada para formar envases plésticos.

25.
El método de la reivindicacion 24 en donde la temperatura de dicha

extrusora se monitorea en operacion.

26.
El método de la reivindicacion 24 en donde la extrusora incluye un
tornillo accionado por un motor, y la operacién del tornillo y el motor se

monitorean en operacién.

27.
El método de la reivindicacién 14 en donde dichas herramientas
comprenden un mezclador usado para mezclar materiales que se utilizan

para formar envases plasticos.

28.
El método de la reivindicacién 27 en donde el mezclador controla las
proporciones de materiales utilizados para formar los materiales plasticos, y

las proporciones se monitorean en operacion.

20
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29.
El método de la reivindicacion28 en donde las proporciones de
materiales mezclados en el mezclador se pueden controlar autométicamente
y ajustarse automaticamente para mantener las proporciones de materiales

en un rango predeterminado.

30.
El método de la reivindicaciéon 1 donde dicho paso de adquirir
informacién sobre las materias primas incluye inspeccionar las materias

primas con respecto a dichos pardmetros.

31,
El método de la reivindicaciéon 1 donde dicho paso de adquirir
informacion sobre las materias primas incluye recibir datos de un proveedor

de materias primas.

32.
El método de la reivindicacién 31 en donde los datos recibidos de un
proveedor se verifican para garantizar el cumplimiento de limites

predeterminados para tales materias primas.

33.
El método de la reivindicacion 31 en donde los datos recibidos de un
proveedor se ingresan en una base de datos y se utilizan para certificar la

aceptabilidad de los envases producidos de dichas materias primas.

34.
El método de la reivindicacién 1 en donde la informacién obtenida
de paso (c) se emplea para certificar la aceptabilidad de los envases

correspondientes.
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35.
El método de la reivindicacion 34 en donde la informacién obtenida
de los pasos (a), (b) y (c) se ingresa en una base de datos y se emplea para

certificar la aceptabilidad de los envases correspondientes.

36.

Un sistema para producir envases plasticos, el cual comprende:

Un mezclador con una boca de entrada en la que se reciben por lo
menos dos materias primas diferentes, y una boca de salida a través de la
cual se descarga una mezcla de dichas por lo menos dos materias primas
diferentes;

una extrusora con una tolva en la cual se reciben las materias primas
descargadas de la boca de salida del mezclador, una cdmara de fusién en
comunicacion con la tolva y mantenida a una temperatura elevada,
apropiada para fundir las materias primas, un tomillo rotatorio para
transportar las materias primas fundidas y una boca de salida a través de la
cual se descargan materias primas fundidas;

por lo menos un molde, teniendo cada molde una cavidad en la cual
se reciben los materiales descargados de la boca de salida de la extrusora,
formandose dichos materiales en envases plasticos en una cavidad del
molde;

por lo menos un dispositivo de inspeccién operable para inspeccionar
dichos envases con respecto a anomalias que afecten la aceptabilidad de los
dichos envases;

por lo menos uno de dicho mezclador, extrusora y molde con por lo
menos un parametro controlable; y

un controlador comunicado con dicho por lo menos un dispositivo de
inspecciébn y operable para alterar dicho por lo menos un pardmetro
controlable, en respuesta a anomalias detectadas por dicho por lo menos un
dispositivo de inspeccién para producir envases dentro de limites de calidad

y fabricacion predeterminados.

22
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37.
El sistema de la reivindicacién 36 en donde dicho por lo menos un
molde comprende un identificador asociado con dicho por lo menos un

molde y comunicado con el controlador.

38.

El sistema de la reivindicacién 37, el cual incluye ademés una base de
datos que contiene informacion relativa a pardmetros del proceso para
formar una pluralidad de envases diferentes, asocidndose la informacién
para cada envase con un molde correspondiente utilizado para formar los
envases, comunicandose dicho controlador con dicha base de datos y en
respuesta a recibir un identificador del molde, el controlador puede

determinar de la base de datos los pardmetros del proceso necesarios para

formar los envases.

39.
El sistema de la reivindicacién 38 en donde el controlador puede
alterar dicho por lo menos un pardmetro controlable en respuesta a un
cambio del molde y la comunicacién del correspondiente identificador del

molde al controlador.

40.

El sistema de la reivindicacién 36 en donde dicha extrusora inyecta
materias primas fundidas en dicho por lo menos un molde a presién, dicho
por lo menos un parametro controlable incluye la presién a la cual se
inyectan las materias primas, y dicha presién puede alterarse

automdticamente por el controlador.

41.
El sistema de la reivindicacion 36 en donde dicha extrusora alimenta
materias primas fundidas en dicho por lo menos un molde a una

temperatura predeterminada, dicho por lo menos un pardmetro controlable

23
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incluye la temperatura a la cual las materias primas se alimentan al molde, y

dicha temperatura puede alterarse automaticamente por el controlador.

42,

El sistema de la reivindicacién 36 en donde dicho mezclador es
operable para controlar la proporcién de materias primas en dicha mezcla,
dicho por lo menos un pardmetro controlable incluye dicha proporcién de
materias primas, y dicho controlador se comunica con dicho mezclador para
controlar automaticamente la proporcién de materias primas en dicha

mezcla.

43,
El sistema de la reivindicacion 42 en donde el controlador se
comunica con el mezclador par alterar la proporcion de materias primas en

dicha mezcla en respuesta a un cambio a hacerse en el envase.

44,

El sistema de la reivindicacion 43 el cual comprende ademés una
base de datos que tiene proporciones de materias primas para una pluralidad
de envases que pueden elaborarse de dichas materias primas, y dicho
controlador se comunica con dicha base de datos en respuesta a un cambio
en el envase a elaborarse para determinar la proporcién de materias primas

para el envase particular a elaborarse.

45.
El sistema de la reivindicacion 36 en donde el controlador se
comunica con dicho por lo menos un dispositivo de inspeccién y es
operable para cambiar los criterios para anomalias de los envases en

respuesta a un cambio en los pardmetros del envase que se va a elaborar.
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1. Statement
Novelty (N) Yes: Claims 1-42
No: Claims
invantive staep (IS) Yes: Claims 1-42
No: Claims
Industrial applicablliity (1A) Yes: Claims 1-42
No: Claima

2. Citations and explanations (Rule 70.7):
aee soparats shest

Box No. VIl Certain defecta In the international application

The following defects in the form or contents of the international application have been noted:
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Box No. VIl  Certain observations on the international application
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Reasoned statement with.regard to novelty, inventive step or Industrial applicabllity;
citations and explanations supporting such statement

5.1 Reference is made to the following document:

D1: US-A-6 165 395 (KIERAS ET AL) 26 December 2000 (2000-12-26)
D2: GB-A-1 591 470 (GERICKE AG) 24 June 1981 (1981-06-24)

D3: US-A-5 259 716 (HOSHINO ET AL) 9 November 1993 (1993-11-08)

Prlor art, cf. D1, is

A method of manufacturing and certifying operation of a system for producing plastic
contalners using equipment having at least one controllable parameter that affects quality
of containers produced by such equipment, which includes:

(a) acquiring information about the manufaciuring equipment,

(c) inspecting containers produced by said equipment for anomalies that affect
acceptability of said containers,

(d) based upon information obtained in all of said steps, automatically controlling said at
least one controllable parameter to eliminate said anomalies, and certifying acceptability of
containers produced by said equipment; and

A system for producing plastic containers, which includes:

- a plastic container producing system,

- at least one Inspection device operable to inspact containers produced in seid

system for anomalies that affect acceptability of the said containers,

- an automatic controller communicated with said at least one inspection

device and operable to alter said at least one controllable parameter in response to
anomalies detected by said at least one inspaction device to produce containers within
predetermined manufacturing and quality limits, said controller certifying acceptability of
containers produced by said equipment.

The problem how to impliement this automatic controlling and certifying In a whole
manufacturing chain, cf. the description of the present application, page 1, line 8 - page 2,
line 10.

The solution in accordance with the characterizing portions of claims 1 and 33 (see also

Form PCT/Separate Shest/40% (Sheet 1) (EFO-Aprl 2005)
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paragraphs 8.1 and 7.4 in this examination report) is that information is acquired for the
whole manufacturing chain:
.- about raw materlals including parameters that affect manufacturability and acceptability

of containers produced from such materiais,
- about the operation of sald equipment, including at least one blender, at least one
extruder, at least one injection mould, at least one blow mould, and at least one inspection

device.
The method and the system are novel.

Other systems where manufacturing information is acquired and fed back are known.

- In D2 the raw material fed to an extrudar hopper is checked for metal parts in the fed
material, and the feeding action is disrupted when metal parte are discovered.

- In D3 blow moulded containers are inspected and the result is fed back to the preform

moulding machinery.

It is not clear if the skilled man would combine the different teachings arriving at the
solutlon according to the present application. As the applicant have not provided any
argumentation (using for example the problem solution approach) why the method and the
system are to be regarded as inventive, the doubt remains, but the applicant gets the
advantage of the doubt and the method and the system are regarded as Inventive.

Ra Item Vil

7.1 Contrary to the requirements of Rule 5.1{a)(ii) PCT, the relevant background art
disclosed in the document D1 is not mentioned in the description, nor is this document
identifled thereln.

7.2 The features of the claims are not providad with referance signs placed in
parentheses (Rule 6.2(b) PCT).

7.3 Independent claim 1 is not in the two-part form in accordance with Rule 6.3(b) PCT,

which in the present case would have been appropriate, with those features known in
combination from the prior art {document D1) being placed in the preambie (Rule 6.3(b)(l)

Form PGT/Separats Shaet/408 (Shael 2) (EPO-Aprl 2005)
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PCT) and with the remaining features being included in the characterising part (Rule
6.3(b)(ii) PCT).

7.4 The last part of claim 1 seems to be missing when comparing earlier versions of
¢laim 1, the description and the independent claim 33 with the new claim 1 filed
06.06.20086, therefore the atep d) in claim 1 is Interprated in the following way:

(d) based upon :nfonnatfon obtained in all of said steps, automatically

controlling said at least one controllable parameter to eliminate sald anomalies, and

certifying acceptability of conlainers produced by said equipment.

7.5 When filing amended claims the applic;nt shouid at the same time have brought the
description into conformity with the amended claims.

Be ltem Viil

8.1 The term ".. one of said blende, extruder .." used in claim 1 is unclear and leaves the
reader in doubt as to the meaning of the technical feature to which It refers, because the
blender, extruder etc is here mentioned for the first time, thereby rendering the definition of
the subject-matter of said claim unclear, Articie 6 PCT. The method step b) in claim 1 Is
intarpreted in the following way (based on that &l this equipment Is present in claim 33,

and that all independent claim has to correspond):

(b} monitoring operation of said equipment, including at least one blender, at least one
extruder, at least one infection mould, at lsast one blow mould, and at least one Inspection
device for forming plastic containers and having said at least one controllable parameter.

Form PCT/Separate Shoet/408 (Shaut 3) (EPO-April 2005)
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Claims:

L.

A method of manufacturing and certifying t-:peratiun of a system far producing

" plastic containers using equipment liaving at lcast one controllable parameter that affects quality

of containers produced by such equipment, which includes:

(a) acqumng information about raw materials including parameters that affect
manufacturability and acceptability of containers produced from suc.!l materials,

()  monitoring operativn of said equipment, incluling at least one of said
blender, extruder, injection mold, blow mold, and inspection device for forming plastic container
and baving said at least one controllable parameter,

()  inspecting containers produced by said equipment for anomalies that affect
acceptability of said conuhm;s,

(d)  based upon information obtained in all of seld steps, automatically

controlling said at icast one controllable parametes to eliminate said anomalies.
2.

The method set forth in claim | wherein said stcps (a) through (e) are carried out

automatically.
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3.
1 The mothod set forth in claim 2 wherein said step (¢) includes providing a notice of
2 certification to & customer for said containers.

4,
1 The method set forth in claim 1 wherein said step of monitoring said equipment

2 includes monitoring the time of & molding cycle in said mold (16).

3.
1 The method set forth in claim 4 wherein said step of monitoring said equipment

2 includes monitoring the time of material injection and initial curing in said mold (16).

6.
1 The methiod of claim 4 wherein said stop of monitoring said equipment includes

2 monitoring the pressure at which said material is injocted into said mold (16).

7.
L The method of claim 1 wherein said equipment includes a blow molding station (18)
2 wherein a ges under pressure is vsed to form a plastic container, and ssid step of monitoring said

3 equipment includes monitoring the pressure of the gas used to form the plastic contxiner.

18
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I The method of claim 7 wherein said step of monitoring said equipment includas

2 monitoring the duration that the ges under pressure is applied to form the plastic container.

9.
1 The method of claim 7 wherein said blow molding station (18) includes s mold In
2 which the gas under preasure is applied to form the plastic container, said mold being maintained
3 8t a predetermined femperature and said step of monitoring said equipment inchides monitoring the

1 temperature of said mold.

10,
I The method of claitn 9 wherein said mold i§ cooled to facllitate cooling and curing
2 8 plastic container and said stap of monitoring said equipment includes monitoring the time the

3 piastic container is in gaid mold,

11.
1 The method of claim 1 wherein ssid step of acquiring information sboutraw materials

2 includes inspecting ilie raw materials for contaminants. .

12.
i The method of claim } wherein said step of acquiring information sbout the raw
2 matcrials includes ingpecting the pertinent physical characteristics of the raw materials.

19
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13.
The method of claiz 12 wherein said raw materials include plastic pellet and an

inspected physical characterigtic for the plastic pellet jacludes the meit flow of the plastic pallet.

14,
The method of ¢laim | wharein ssid tooling includes an Indicator that corresponds
to the particular woling, and step (b) includes monitoring select parameters of operstion of the

tooling based oo predetermined limits for said paramoters for said particular tooling.

15.
The method of claim 14 wherein ssid indicator includes a radio frequency
identificetion tag that provides a signal to indicate the tooling being used to form the plastic

containers.

16.

The method of claim 14 which also includes the step of recognizing an indiestor of
the tooling being used, and monitoring the operation of said tooling based on parameters set.for that
tooling.

17.

The method of clairg 14 wherein the determination of the tooling being used based

on said indicator occurs sutamatically, and the paramoters of operation and predetermined Limits are

automatically chosen based ou the tooling in use.

20
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18.

1 Themethod of claim 17 wherein the parameters of operation end predetermined limits
2 are chosen from  database that includes predetennined limits for parameters of operation for &

3 phrslityof tools.

I9.
1 The method of claita ] wheroin the temperature of said injection mold (16) is
2 monitored in operation.

20.
1 The method.of claim 19 wherein the temperature of aid injection mold (16) is

2 controlled sutomatically and adjusted automatically to maintain the temperature in a predetermined

3 range.
21.
1 The method of claim 1 wherein said tooling includes aa extruder (14) used to form
2 plastic containers.
2,
1 The method of clsim 21 wherein the temperature of said extruder (14) is monitored
2 in operation.
21
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23,

! The method of claim 2| wherein the extruder (14) includes & screw driven by a motor,

2 and the operation the screw and motar are monitored in operation.

29,
1 Tae method of claim 1 wherein said tooling includes a bleader (24) used to mix

2 materjala that ere used to form plastic contamers,

25.
1 Themethod of claim 24 wherein the blender (24) controls the ratios of materials waed

2 to form the plastic materials, and the ratios are monitored in operation.

26.
1 The method of claim 23 wherein the ratios of materials mixed in the blender (2d)can

2 be automatically controlled and automatically adjusted to masintain the ratios of materials in a

3 predstermined range.
27.

1 The method of claim | wherein said step of acquiring information about raw materials

2 includes inspocting the raw materials for said parametcrs.

22
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28.
1 Themethod of claim | whereinsaidatep of acquiring information about raw materials

2 includes receiving data from a supplier of raw materials.

29.

1 The method of claim 28 wherein the daia reocived from a supplier is verified to

2 ensure compliance with predetermined limits for such raw materials.

30,
1 The method of claim 28 wherein the data received from a supplier is entered into &

2 database and used to cartify acceptability of containers produced from said raw materials.

31,
H The method of claim 1 wherein information obtsined from step (c) is used to certify
2 acccptability of corresponding containers.
‘1.
1 The method of ciaim 31 wherein information obtained from stepa (2), (b) and (c)ia

2 entered into a database and used to cextify acceptability of correspoading containers.

23
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33.

A sysiem for producing plastic containers, which includes:

a blender (24) having an inlet in which. at least two different raw materials are
received, and an outiet through which a mixture of said at ieast two different raw materials are
discharged, _

an extruder (14) having a hopper (26) in which the raw materials discharged from
the outlet of the blendcyr are received, a melt chamber (28) in communication with the hopper and
masintained at an elevated temperature suitabfe to meit the raw materials, a screw rotatable to
advance melted. raw materials and an outlet through which melted raw materials are discharged,

at least one injection mold (16) with cach mold having a cavily in which the
materialg discharged from the outiet of the extruder are received with seid materials being formed
into plastic containers in unici mold cavity,

at lsast one blow mold,

at least one ingpection device (20) operable to inspect containers produced in said
system for anomalies that affect acceptability of the said containers,

at least one of said blender, extruder, inection mold, blow mold, and inspection
device having at least one contrullable parameter, and

sn automatic controllcr (34) communicated with said at lcast onc inspection
device and opersble to altar said at least one controllabie parameter in response to anomalies
detected by said at Jeast one inspection device to produce containers within predetermined
manufacturing and quality limits, said controller certifying acceptability of containers produced

by said equipment.

"'s l"-u"
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34
1 The system of claim 33 wherein ssid at least one mold (16) includes en identifier

2 associated with said at least one mold and communicated to the controller.

33,
| The system of claim 34 which also includes a database (36) containing information
2 relating to process parameters to form a plurality of different containers, the information for each
3 container being aasociated with a corresponding mold used to form the containers, said controller
4 being communicated with s;iddlmbmud in respounse to recetving a mold identifier, the controller

5 can determing from the database the process parameters necded to form the containers,

36.
1 The systemn of olsim 35 wherein the oonu'oll;sr (34) can alter said st leagt ons
2 controllable parameter in respanse to a mold change and communication of the corresponding mold

3 Identifiex to the controller.

37.
] The system ofclaim 33 wherein anid extruder (14) injeots melted raw materials into
2 zaid at least one mold (16) under pressure, said at least one conwolisble pammeter includes the
3 pressure at which the raw materials are injectsd, and said pressure can be sutoratically altercd by

4 the controller.

25
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38.
1 The system of claim 33 wherein said extruder (14) feeda melted raw materials into

2 seid at least one mold (16) at & predetermined temperature, sid at least one controllable parameter
3 includes the temperature at which the raw materials are fod to the mold, and said tempernture can

4 be sutomatically alicred by the controtler,

39.
1 The system of claim 33 wherein said blender (24) is operable to control the ratio of
2 raw materials in ssid mixture, said st least one controllable paramster includes said ratio of aw
3 materisls, and said controller communicates with said blender to automatically control the ratio of

4 rew materials in gaid mixture,

40,
1 The system of claim 39 wherein the controller (34) communiostes wit h the blendar

2 to alter the ratio of raw materials in snid mixture in response 10 a change in the container tobe made,

41,
1 The system of claim 40 which also includes s database (36) having ratios of aw
2 materials for a plurality of containers that can be made from said raw materials, and said controller
3 (34) communicates with said databuse in response to a chango in the container to be made to

4 determine the ratio of aw materials for the particular container to be made.

3o AMENDED SHEET
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1 The system of claim 33 wheroin the controller (34) communicates with said at least

2 one inspection device (20) and is operable to change the criteria for anomalies of contaiaers in

3 response 10 A change in the parameters of cantainer being made.

27
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TRATADO 8 BRE COOPERACION INTERNACIONAL
EN MATERIA DE PATENTES ’7{

Remitente:
OFICINA ENCARGADA DEL EXAMEN PRELIMINAR INTERNACIONAL

A PCT
SMITH, Susan, L.
Owens-lllinois, Inc. .
One SeaGate, 25-LDP COMUNICACION SOBRE EL ENVIO‘?;‘EL
Toledo, OH 43666 INFORME DE EXAMEN PRELIMIN
ESTADOS UNIDOS DE AMERICA INTERNACIONAL
{Regla 71.1 PCT)
Fecha de envio
(Dla/Mes/Afla/)
18.07.2008
No. de Expediente del Solicitante o Apoderado
17885PCT COMUNICACION IMPORTANTE
No. de Solicitud Internacional Fecha Intemnacional de Presentacion Fecha de Prioridad
PCT/US2005/008517 | (@/&/mes/afio) (dla/mes/afio)
02.03.2005 03.03.2004
Solicitante

OWENS-ILLINOIS HEALTHCARE PACKAGING INC. et al.

1. Sa comunica al solicitants qua Ia oficina encargada del axamen, preliminar internacional le envia con el presents el informe
examan praliminar inlemacional, elaborado para la solicitud intemacional, en case dado con los anexos correspondiantes.

2. Una copla del Informe, en caso dado con los anexos comespondiontss sa hace leger a la Oficina Intemacional pare su &
posterior a todas laa oficinas seleccionadas.

3. A solicliud de una oficina selecclonads, la Oficina intemacional preparard una traduccién del informe (pero no de los anexos)al
inglés y la remitind a esta oficina.

4. RECORDATORIO

Para Ingresar en la fass nacional el soliciiants, dentro de los 30 maeses a partir de la facha de prioridad (o en algunas oficin
Incluso después), tiene que realizar ente cada oficina selecclonada ciertos actos (entrega de traducciones y desembolso ¢le
honorarios naclonales) (Arficulo 38(1}) (wdase también ia Informacidn remitida por la Oficina Intemacional en sl Formula
PCT/B/301).

Sl se liena que enviar a una oficina salecclonada una traduccidn de la sclicitud Intsmaclonal, entonces eata traduceién tlene q
inchulr traducciones de todos los anexos al Informe de sxamen preliminar Intemacional. Es obligacidn del solicitante elabonar
dichas traducciones y hacerias lagar direciamants a las oficines ssleccionades respectivas.

Mayores deialies en cuanto a los plazos normativos y los requialtos de las oficinas selecclonadas se desprenden del Volumen|il
de la gula PCT para solicitantes.

Se llama Ia atencion del soficitants gl Articulo 33(5), que establece que los criterics de novedad, actividad inventiva y posbilid
de aplicacion indusirial descritos en Articulo 3¥2) a (4) alrvan maramenta los propésitos del examen praliminar intemeacionally
que “todo Estado Contratanie puede aplicar criterios adicionsles o diferenies para efecios da decidir sl la Invencién reivindicafia
es patentsble o no" (véase tamblén Articulo 27(5)). Los criterios adiclonales pueden Inclulr, por ejemplo, exencidn
patentabliided y loa requerimientos, sl se parmite la divuigedcidn, y da clarkiad y soporie de las relvindicaciones.

Nombre y direccién postal de la Oficina Encargada del Emplesdo Aulortzado o]
Examen Praliminar Intemacional: f'— -‘
Oficina Europes de Patsnies z g g
D-80288 Munich Vatel, M Y m
Tel: +49 89 2388 -0 Tx 523858 epmu d Tel: + 49 80 2399 - 8225 b Sy
Fax: +49 89 2390 - 4485 -

“Formulario PCT/IPEAJ410 (Ensro 2004)




TRATADO DE COOPERACION EN MATERIA DE PATEN’I#

PCT

INFORME DE EXAMEN PRELIMINAR INTERNACIONAL
(Capltulo Il del tratado de Cooperacién en Materia de Patentes)

(Articulo 36 y Regla 70 PCT)
No. de Expediente del
Solicitante 0 Apoderado PROCEDIMIENTO POSTERIOR Véese formulario PCTAPEA/4{B)
17885PCT
No. Sollcitud Intemacional Fecha Intemacional de Presentacion (dla/mes/afio) | Fecha de Prioridad {di /o)
PCT/US2005/006517 02.03.2005 03.03.2004

Clasificacién Intemecional de Patente (IPC) o Clasificacién Naclonal e IPC
INV. B29C45/76 B29C49/78

Solicitante
OWENS-ILLINOIS HEALTHCARE PACKAGING INC. et al.

1. El presente informe es ol infomae da examen preliminar Intemacional, establecido por esta Oficina Encargada de! Examen
Prefiminar Internacional bajo Articulo 35 y fransmitido a solicitante de acuerdo con el Articulo 36.

2. Elprasents informe comprende un total de 6 hojas, Inclusive esta portada
3.  Esle Importe se acompafia iguaimenta por ANEXOS, que comprenden:

a |Z| {erviado al solicitante y a ia Oficina internacional) un total de 11 hojas, como sigue:

E hojas de la descripcidn, relvindicaciones y/o dibujos que se han corregkio y constituyen la baee del p te
informe y/o hojes que contlenen rectificaciones autorizadas por esta Oficina (véess Regla 70.16 y Secqion
607 de las Instrucciones Administrativas).

|:| hojes que reemplazan hojes anteriores, pero que esia Oficina considera que conliensn una correccidn fue
va mds alld de la divuigacidn en la solicliud Imsmacdional tal como se pressntd, como sa Indica en el | 4
de Cuadro Ne. | y el Cusdro Adiclonal.

b D {enviado & ia Oficina inlemaciongl {nicaments) un total de (indicar tipo ¥ nimero de medios elecironicos)) |, flue
. contiene un listedo da sacuencias y/o tablas relacionadas con este asunto, en formato de lectura por eompu\*or
Unicamente, como se Indica en &l Cuadro Adicional Relativo al Listedo de Secuencias (véase Seccidn 802 dellas
Instrucciones Administrativas).

4, El prasents informe contiene daios con respecio a los siguientes puntos:

[X] cCuadroNo.1  Base deilnforme
[0 cusdroNo.u  Priondad
|:| Cuadro No. lll  Sin elzboracidn de un dictamen sobre novedad, actividad inventiva y posibilidad de aplicacion Industifal
[[] cuadroNo.V Uniformidad deficianta de la invencidn
IE] Cuadro No. V Declaraclén Justificada sagiin An_iwb 35(2) con respecto a la novedad, la actividad inventiva :‘ Ia
posibliidad de aplicacién Industrial; documentos y explicaciones que sustenian esta daclaracion
[0 cCusdroNo.VI Ciertos documentos enumerados
IE Cuadro No. VIl Clertas deficlencias del registro intsrnaclonal
DX Cuadro No. Vil Clertas cheervaciones relacionadas con la solicitid intemacional
Fecha de presentacién de la pelicidn Fecha de la prepamacion ded presente informe
07.12.2005 18.07.2008
Nombre y direccién postal de la Oficina Encargada del Empleado Aulortzado

Examen Preliminar intemacional:

3
j Qcina Europes de Palenies Ingelgard, T. - _.g) )

Tal.: + 48 89 2360 —~0 Tx: 523850 epmu d aléfono No.: + 49 80 2350 - 7249 -
Fax + 49 B9 2300 - 4485 T ° S
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INF RME DE EXAMEN PRELIMINAR Solicitud Internacional No.
INTERNACIONAL PCT/JS2005/008517

Punto No.| Base del Informe

1. En lo concemiente al idioma, el presente informe se basa en la solicitud intemacional en el idioma gh
el cual se presentd, salvo indicacidn en contrario consgignada bajo este punto. T

[X] El presente informe se basa en traducciones del idioma original al siguiente idioma, que es §I

idioma de una traduccién suministrada para los efectos de;
[0 lablsqueda internacional (segun las reglas 12.3 y 23.1 (b))

[] lapublicacién de la solicitud intemacional (segln la regia 12.4).
[ el examen preliminar interacional (segun las reglas 55.2 y/o 55.3).

2. Con respecto a los elementos* de la solicitud intemacional, este informe se basa en (hoj%
intercambiables que se han suministrado a Ia oficina receptora en respuesta a una invitacion ba
Articulo 14 se tienen en aste informe por "presentadas originalmenle” y no se anexan a este informe)!
Deacripcién, piginas

1-16 versidn griginal

Relvindicaclones, No.

2-32, 3442  recibidas el 3.02.2006 con carta del 7.12.2005

1,33 presentadas con fax el 8 de junio de 2006
Dibujos, hojas.
n version original

[0 Un listado de secuencias y/o cualquier tabla(s) relacionada(s) — véase Cuadro Adicional relativo gl
Listado de Secuencias

3, [ Las comecciones han resultado en la cancelacion de:

la descripcion, paginas

las reivindicaciones, Nos.:

los dibujos, holas/figs.

el listado de secuencias (especificar).

cuaiquier tabla(s) relacionada con el listado de secuencias {especificar)

O0aan

anexadas a este informe y enumeradas a continuacion ya que éstas, por las razones aducidas,
concepto de la oficina van més alld del contenido de divulgacion en la version presenta

4. [ E! presente informe se prepard como si no se hubieran hecho (aigunas de) las correccionis
originaimente (Regla 70.2 (c)).

[0 ladescripcion, paginas:
[[] las reivindicaciones, Nos.:

[] los dibujos, hojas/figs.
[] el listado de secuencias (especificar)
[ cualquier tabla(s) relacionada con el listado de secuencias (especificar)

* Sl se aplica el punio 4, aigunas o todas estas hojas pueden estar marcadas como “reemplazadas.”

Formulario PCTAPEA/4008 {Abril 2005)




Solicitud Internacional No.
iINF RME DE EXAMEN PRELIMINAR
INTERNACIONAL PCT/US2005/006517

Punto No. V Declaraclén motivada bajo Articulo 35{(2) en cuanto a la novadad, la actividad
inventiva y la posibliidad de aplicacién Industrial; documentos y explicaciones que sustentan esta
declaraclén

1. DECLARACION

Novedad (N) SI: Reivindicaciones 1-42
No: Reivindicaciones

Actividad Inventiva (IS) SI. Reivindicaciones 1-42
No: Reivindicaciones

Posibilidad de Aplicacion Industrial (JA) Si: Reivindicaciones 1-42
No: Reivindicaciones

2. Documentos y explicaciones (Regla 70.7)

Véase hoja separada

Punto No. VIl Clertas deficlenclas en la solicitud internacional

Se han observado las siguientes deficiencias en la forma o contenido de la solicitud intemacional:

Véase Hoja Separada

Punto No. VIll Clertas observaciones en la solicitud internaclonal

Se hacen las siguientes observaciones sobre la claridad de las reivindicaciones, descripcion y dibujos o en
la cuestién acerca de si las reivindicaciones estan completamente sustentadas por la descripcion:

Véase Hoja Separada

Formulario PCT/IPEA/408 (Abril 2005)
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Solicitud Intemacional No
SOBRE PATENTABILIDAD -
PCT/U
(HOJA SEPARADA) $2006/008517
Punto No. V

Declaracién motivada en cuanto a la novedad, la actividad inventiva y la
posibilidad de aplicacién industrial; documentos y explicaciones que sustentan
esta declaracién

5.1 Se hace referencia al siguiente documento:

D1: US-A-6 165 395 (KIERAS ET AL) 26 de diciembre de 2000 (2000-12-26)
D2: GB-A-1 591 470 (GERICKE AG) 24 de junio de 1981 (1981-06-24)

D3: US-A-5 259 716 (HOSHINO ET AL) 9 de noviembre de 1993 (1993-11-09)

Arte previo, cf. D1, es

Un método de fabricar y certificar la operacion de un sistema para producir
envases plasticos usando equipo que tiene por lo menos un parametro controlable
que afecta la calidad de los envases producidos por dicho equipo, método que
incluye:

(a) adquirir informacién acerca del equipo de fabricacion,

(c) inspeccionar los envases producidos por dicho equipo con respecto a anomalias
que afecten la aceptabilidad de dichos envases,

(d) basandose en la informaciéon obtenida en la totalidad de dichos pasos, controlar
automaticamente dicho por lo menos un parametro controlable para eliminar dichas
anomalias, y certificar la aceptabilidad de los envases producidos por dicho equipo; y
Un sistema para producir envases plasticos, el cual incluye:

- un sistema de produccion de envases plasticos,

-por lo menos un dispositivo de inspeccién operable para inspeccionar envases
producidos en dicho sistema con respecto a anomalias que afecten la aceptabilidad
de los dichos envases,

-un controlador automatico comunicado con dicho por lo menos un dispositivo de
inspeccién y operable para alterar dicho por lo menos un parametro controlable en
respuesta a anomalias detectadas por dicho por lo menos un dispositivo de
inspeccién para producir envases dentro de limites de calidad y fabricacion
predeterminados, certificando dicho controlador la aceptabilidad de los envases
producidos por dicho equipo.

El problema es como implementar este control automatico y certificar en toda una
cadena de fabricacion, cf. la descripcion de la presente solicitud, pagina 1, renglén 9 -
pagina 2, renglén 10.

La solucion de acuerdo con las porciones que caracterizan las reivindicaciones 1 y 33

(véase asimismo los pamrafos 8.1 y 7.4 en este informe de examen) es que la
informacién se adquiere para toda la cadena de fabricacion:

Formulario PCT/Hoja Separada/a02 (Heja 1) {EPO-Abril 2005)
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- sobre materias primas incluidos parametros que afectan la posibilidad de fabricacion
y la aceptabilidad de los envases producidos de tales materiales,

- sobre la operacién de dicho equipo, incluido por lo menos un mezclador, por lo
menos una extrusora, por lo menos un mokle de inyeccién, por lo menos un molde de
soplado, y por lo menos una dispositivo de inspeccidn.

El método y el sistema son novedosos.

Se conocen otros sistemas en donde la informacion de fabricacién se adquiere y se
retroalimenta.

-En D2 la materia prima alimentada a una tolva de extrusora se inspecciona en
cuanto al contenido de partes metalicas en el material alimentado, y la accién de
alimentacién se interumpe cuando se descubren partes metalicas.

-En D3 envases moldeados por soplado se inspeccionan, y el resultado se
retroalimenta a la maquinaria de moldeo de ia preforma.

No es claro si el experto combinarla las diferentes ensefianzas para llegar a la
solucién de acuerdo con la presente solicitud. Como el solicitante no ha aportado un
argumento {usando por ejemplo el enfoque de la solucién del problema) de por qué el
método y el sistema tienen que considerarse inventivos, subsiste la duda, pero el
solicitante obtiene el beneficio de la duda, y el método y el sistema se consideran
inventivos.

Punto No. Vi

7.1 Contrario a los requerimientos de la Regla 5.1 (a)(ii) PCT, el arte previo relevante
divulgado en el documento D1 no se menciona en la descripcion, ni este documento
se identifica en ella.

7.2 Las caracteristicas de las reivindicaciones no se proveen con signos de
referencia puestos entre paréntesis (Regla 6.2(b) PCT).

7.3 La reivindicacion independiente 1 no se encuentra en la forma de dos partes de
acuerdo con la Regla 6.3(b) PCT, que en el presente caso habrian sido apropiadas,
poniéndose en el preambulo aquellas caracteristicas conocidas en combinacién del
arte previo (documento D1) (Regla 6.3(b)(l) PCT) e incluyéndose las caracteristicas
restantes en la parte de caracterizacion (Regla 6.3(b)(ii) PCT).

Formulario PCT/Hoja Separada/409 (Hoja 2) (EPO-Abril 2005)
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7.4 La dltima parte de la reivindicacion 1 parece estar faltando si se comparan
versiones anteriores de la reivindicacion 1, la descripcidbn y la reivindicacion
independiente 33 con la nueva reivindicacion 1 presentada el 6.06.2006; por lo tanto,
el paso d) en la reivindicacién 1 se interpreta en la siguiente forma:

(d) basdndose en la informacién obtenida en la totalidad de dichos pasos, controlar
automaticamente dicho por lo menos un parametro controlable para eliminar dichas
anomalias, y certificar la aceplabilidad de los envases producidos por dicho equipo.

7.5 Al presentar reivindicaciones corregidas, el solicitante deberla al mismo tiempo
haber puesto la descripcion en conformidad con las reivindicaciones corregidas.

Punto No. Vill

8.1 El témino "... uno de dicho mezclador, extrusora..." utilizado en reivindicacién 1
es confuso y deja al lector en duda en cuanto al significado de la caracteristica técnica
a la cual se refiere, porque el mezclador, extrusora, etc., se menciona aqul por la
primera vez, haciendo confusa la definicion del tema de dicha reivindicacién, Articulo
6 PCT. EIl paso b) del método en Ia reivindicacion 1 se interpreta en la siquiente
forma (basandose en que la totalidad de este equipo estd presente en la
reivindicacion 33, y que toda la reivindicacién independiente tiene que corresponder):
(b) monitorear la operacién de dicho equipo, que comprende por lo menos un
mezclador, por lo menos una extrusora, por lo menos un molde de inyeccién, por lo
menos un molde de soplado, y por io menos un dispositivo de inspeccién para formar
envases pldsticos, y que tiene dicho por lo menos un parémetro controlable.

Formulario PCT/Hoja Separada/408 (Hoja 3) (EPQ-Abril 2005)
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Reivindicaciones:

1.

Un método de fabricar y certificar la operacién de un sistema
para producir envases plasticos usando equipo con por lo menos un
parametro controlable que afecta la calidad de los envases producidos por
tal equipo, el cual incluye:

(a) adquirir informacion acerca de las materias primas,
incluidos pardmetros que afectan la posibilidad de fabricacién vy
aceptabilidad y de los envases producidos de tales materiales,

(b) monitorear la operacion de dicho equipo, que comprende
por lo menos uno de dicho mezclador, extrusora, molde de inyeccién, y
dispositivo de inspeccion para formar envases plésticos y que tiene por lo
menos un parimetro controlable,

(c) inspeccionar los envases producidos por dicho equipo
con respecto a anomalias que afectan la aceptabilidad de dichos envases;

(d) basiandose en la informacién obtenida en la totalidad de
dichos pasos, controlar autométicamente dicho por lo menos un parimetro

controlable para eliminar dichas anomalias.

2.
El método divulgado en la reivindicacién 1 en donde dichos

pasos (a) a (e) se llevan a cabo automaticamente.

3.
El método divulgado en la reivindicacion 2 en donde dicho paso

(e) comprende suministrar a un cliente un aviso de certificacion de dichos

Cnvases.

4,
El método divulgado en la reivindicacion 1 en donde dicho paso

de monitorear dicho equipo incluye monitorear el tiempo de un ciclo de

17




Printed 15/02/2006 CLMSPAMD #24125

oy ¢
moldeo en dicho molde (16).

5.
El método divulgado en la reivindicacién 4 en donde dicho paso
de monitorear dicho equipo incluye monitorear el tiempo de inyeccion del

material y el curado inicial en dicho molde (16).

6.
El método de la reivindicacion 4 en donde dicho paso de
monitorear dicho equipo incluye monitorear la presion con la que dicho

material se inyecta en dicho molde (16).

7.

El método de la reivindicacion 1 en donde dicho equipo incluye
una estacién de moldeo por soplado (18) en donde un gas a presion se usa
para formar un envase pldstico, y dicho paso de monitorear dicho equipo
incluye monitorear la presion del gas utilizado para formar el envase

plastico.

8.
El método de la reivindicacion 7 en donde dicho paso de
monitorear dicho equipo comprende monitorear la duraciéon en que se

aplica el gas a presion para formar el envase pléstico.

9.
El método de la reivindicacion 7 en donde dicha estacion de
moldeo por soplado (!18) incluye un molde en el cual se aplica el gas a
presion para formar el envase pldstico, manteniéndose dicho molde a una
temperatura predeterminada, y dicho paso de monitorear dicho equipo

comprende monitorear la temperatura de dicho molde.
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Y

El método de la reivindicacién 9 en donde dicho molde se
refrigera para facilitar el enfriamiento y curado de un envase pléstico, y
dicho paso de monitorear dicho equipo comprende monitorear el tiempo en

que el envase plastico permanece en dicho molde.

11.
El método de la reivindicacién 1 donde dicho paso de adquirir
informacién sobre las materias primas incluye inspeccionar las materias

primas con respecto a la presencia de contaminantes.

12.
El método de la reivindicacién 1 donde dicho paso de adquirir
informacion sobre las materias primas incluye inspeccionar las

caracteristicas fisicas pertinentes de las materias primas.

13.
El método de la reivindicaciéon 12 en donde dichas materias
primas incluyen granulos plasticos, y una caracteristica fisica
inspeccionada de los granulos plasticos comprende el flujo de fusion de los

granulos plasticos.

14,

El método de la reivindicacion 1 en donde dichas herramientas
incluyen un indicador que corresponde a las herramientas particulares, y el
paso (b) comprende monitorear parametros seleccionados de operacion de
las herramientas basindose en limites predeterminados de dichos

pardmetros para dichas herramientas particulares.

15.
El método de la reivindicacion 14 en donde dicho indicador

incluye un distintivo de identificacion de radio frecuencia que suministra
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una sefial para indicar las herramientas que se estin utilizando para formar

los envases plasticos.

16.
El método de la reivindicacién 14 que comprende asimismo el
paso de reconocer un indicador de las herramientas que se estan utilizando,
y monitorear la operacion de dichas herramientas basindose en parametros

fijados para esas herramientas.

17.

El método de la reivindicacion 14 en donde la determinacion de
las herramientas que se estin utilizando basdndose en dicho indicador
ocurre automaticamente, y los pardmetros de operacién y limites
predeterminados se seleccionan autométicamente basindose en las

herramientas en uso.

18.
El método de la reivindicacién 17 en donde los pardmetros de
operacién y limites predeterminados se seleccionan de una base de datos
que incluye limites predeterminados de los pardmetros de operacién de una

pluralidad de herramientas.

19.
El método de la reivindicacion | en donde la temperatura de

dicho molde de inyeccion (16) se monitorea en operacion.

20.
El método de la reivindicacion 19 en donde la temperatura de
dicho molde de inyecciéon (16) se controla automdticamente y se ajusta
automdticamente para mantener la temperatura en un rango

predeterminado.
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21.
El método de la reivindicacién 1 en donde dichas herramientas

comprenden una extrusora (14) utilizada para formar envases plasticos.

22,
El método de la reivindicacién 21 en donde la temperatura de

dicha extrusora (14) se monitorea en operacion.

23.
El método de la reivindicacion 21 en donde la extrusora (14)
incluye un tornillo accionado por un motor, y la operacion del tomillo y el

motor se monitorean en operacion.

24,
El método de la reivindicacién 1 en donde dichas herramientas
comprenden un mezclador (24) usado para mezclar materiales que se

utilizan para formar envases plésticos.

25.
El método de la reivindicacion 24 en donde el mezclador (24)
controla las proporciones de materiales utilizados para formar los

materiales pldsticos, y las proporciones se monitorean en operacion.

26.
El método de la reivindicacidn 25 en donde las proporciones de
materiales mezclados en el mezclador (24) se pueden controlar
automdticamente y ajustarse automdticamentc para mantener las

proporciones de materiales en un rango predeterminado.

27.
El método de la reivindicacién 1 donde dicho paso de adquirir

informacion sobre las materias primas incluye inspeccionar las materias
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primas con respecto a dichos parametros.

28.
El método de la reivindicacion 1 donde dicho paso de adquirir
informacién sobre las materias primas incluye recibir datos de un

proveedor de materias primas.

29.
El método de la reivindicacion 28 en donde los datos recibidos
de un proveedor se verifican para garantizar el cumplimiento de limites

predeterminados para tales materias primas.

30.
El método de la reivindicacion 28 en donde los datos recibidos
de un proveedor se ingresan en una base de datos y se utilizan para
certificar la aceptabilidad de los envases producidos de dichas materias

primas.

31.
El método de la reivindicacion 1 en donde la informacion
obtenida de paso (c) se emplea para certificar la aceptabilidad de los

envases correspondientes.

32.
El método de la reivindicacién 31 en donde la informacién
obtenida de los pasos (&), (b) y (c) se ingresa en una base de datos y se

emplea para certificar la aceptabilidad de los envases correspondientes.

33.
Un sistema para producir envases plasticos, el cual comprende:
un mezclador (24) con una boca de entrada en la que se reciben

por lo menos dos materias primas diferentes, y una boca de salida a través
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de la cual se descarga una mezcla de dichas por lo menos dos materias
primas diferentes;
una extrusora (14) con una tolva (26) en la cual se reciben las
materias primas descargadas de la boca de salida del mezclador, una camara
de fusion (28) en comunicacion con la tolva y mantenida a una temperatura
elevada, apropiada para fundir las materias primas, un tornillo rotatorio para
transportar las materias primas fundidas y una boca de salida a través de la
cual se descargan materias primas fundidas;
por lo menos un molde de inyeccién (16), teniendo cada molde
una cavidad en la cual se reciben los materiales descargados de la boca de
salida de la extrusora, forméndose dichos materiales en envases plasticos en
una cavidad del molde;
por lo menos un molde de soplado;
por lo menos un dispositivo de inspeccién (20) operable para
inspeccionar envases producidos en dicho sistema con respecto a anomalfas
que afecten la aceptabilidad de los dichos envases;
por lo menos uno de dicho mezclador, extrusora, molde de inyeccién,
molde de soplado y dispositivo de inspeccién con por lo menos un
parametro controlable; y
un controlador automético (34) comunicado con dicho por lo
menos un dispositivo de inspeccion y operable para alterar dicho por lo
menos un parimetro controlable, en respuesta a anomalias detectadas por
dicho por lo menos un dispositivo de inspecciéon para producir envases
dentro de limites de calidad y fabricacién predeterminados, certificando
dicho controlador la aceptabilidad de los envases producidos por dicho

equipo.

34,
El sistema de la reivindicacion 33 en donde dicho por lo menos
un molde (16) comprende un identificador asociado con dicho por lo menos

un molde y comunicado con el controlador.,
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35.

El sistema de la reivindicacion 34, el cual incluye ademés una
base de datos (36) que contiene informacién relativa a pardmetros del
proceso para formar una pluralidad de envases diferentes, asociandose la
informacién para cada envase con un molde correspondiente utilizado para
formar los envases, comunicidndose dicho controlador con dicha base de
datos y en respuesta a recibir un identificador del molde, el controlador
puede determinar de la base de datos los pardmetros del proceso necesarios

para formar los envases.

36.
El sistema de la reivindicacion 35 en donde el controlador (34)
puede alterar dicho por lo menos un pardmetro controlable en respuesta a
un cambio del molde y la comunicacion del correspondiente identificador

del molde al controlador.

37.
El sistema de la reivindicacion 33 en donde dicha extrusora
(14) inyecta materias primas fundidas en dicho por lo menos un molde
(16) a presién, dicho por lo menos un pardmetro controlable incluye la
presion a la cual se inyectan las materias primas, y dicha presién puede

alterarse autométicamente por el controlador.

38.
El sistema de la reivindicacion 33 en donde dicha extrusora (14)
alimenta materias primas fundidas en dicho por lo menos un molde (16) a
una temperatura predeterminada, dicho por lo menos un pardmetro
controlable incluye la temperatura a la cual las materias primas se
alimentan al molde, y dicha temperatura puede alterarse autométicamente

por el controlador.
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39.

El sistema de la reivindicacién 33 en donde dicho mezclador 24)
es operable para controlar la proporcién de materias primas en dicha
mezcla, dicho por lo menos un pardmetro controlable incluye dicha
proporcion de materias primas, y dicho controlador se comunica con dicho

mezclador para controlar automaiticamente la proporcién de materias

primas en dicha mezcla.

40,
El sistema de la reivindicacién 39 en donde el controlador (34)
se comunica con el mezclador par alterar la proporcion de materias primas

en dicha mezcla en respuesta a un cambio a hacerse en el envase.

4].

El sistema de la reivindicacion 40 el cual comprende ademas
una base de datos (36) que tiene proporciones de materias primas para una
pluralidad de envases que pueden elaborarse de dichas materias primas, y
dicho controlador se comunica. con dicha base de datos en respuesta a un
cambio en el envase a elaborarse para determinar la proporcion de materias

primas para el envase particular a elaborarse.

42,
El sistema de la reivindicacion 33 en donde el controlador (34)
se comunica con dicho por lo menos un dispositivo de inspeccién (20) y es
operable para cambiar los criterios para anomalias de los envases en

respuesta a un cambio en los pardmetros del envase que se va a elaborar.
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Doctor(a)
CADEMA BARMIENTO JUAN PABLO
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Trémite 11
Evento 379
Actuacifn 430

oficio No. oo 129 71

Como resultado del examen de forma, realizado con fundamento en el articulo 38 de
la Decisisn 486 de la Comisién de la Comunidad Andina, articulo 27 del Tratado de
Cooperacién Materia de Patentes (PCT), regla 51 bis del Reglamento y Circular
fnica de la Superintendencia de Industria y Comercio, se le comunica que:

1. La solicitud no contiene la copia del documento en que consta la cesién del
derecho a la patente del inventor al solicitante o a su causante. (Art. 26-k)
Decisifn 486.

2. La solicitud@ no contiene el poder debidamente otorgado, con el lleno de los
requisitos exigidos por los articulos 63 y subasigulentes del C6digo de
Procedimiente Civil. Adicionalmente, deberi presentar el documento que acredita la
existencia y representacién legal de la socledad solicitante, cuando ésta fuere
persona juridica.

En cumplimiento de lo dispueste por el articulo 39 de la Decisiim 486, se le
requiere para que dentro del término de dos meses siguientes a la fecha de
notificacién del presente oficio, complete los requisitos anteriormente enunciados.
En caso de no dar cumplimiento al presente requerimiento, la solicitud se
considerari abandonada y perderi su prelacién.

Notifiquese el presente oficlio conforme a lo dispuesto el numeral 5.2, literal
a), del capitulo quinto del ulc primero de la Circular Unica No.10 de 2001.

ALIX CARMENZA
Jefe de la divjsién de Nuevas Creaciones
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