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Zavizeni pro ovladani pohybi zaklidae tunelové chladici pece a zpusob ¥izeni pohybd
zasouvaci tyce zakladade

Oblast techniky

Vynalez se tyka zafizeni pro ovladani pohybii zakladage tunelové chladici pece a zpisobu fizeni
pohybi zasouvaci tyde zakladade. Vynalez spada do oblasti techniky systému stroje na vyrobu
tvarovancho sklenéného zboZi, obsahujiciho individualni sekce (IS), pfiCemz se tyk4 zejména
zpiisobu a zafizeni pro fizeni a modifikovani drahy pohybu zakladage do tunelové chladici pece
na tomto stroji.

Dosavadni stav techniky

P¥i vyrobé sklenénych nadob, zejména lahvi, se v soudasné dobé pouzivaji pfevazné tvarovaci
stroje s individudlnimi sekcemi, tak zvané IS stroje. Tyto stroje jsou tvofeny skupinou samostat-
nych nebo jednotlivych vyrobnich stanic nebo sekei, z nich kazda Je opatfena skupinou provoz-
nich mechanismii pro pfeménu nejméné jedné davky nebo kapky roztavené skloviny na duté
sklenéné nadoby, zejména lahve, a pro néslednou dopravu téchto nadob nasledujicimi stadii
vyroby v jedné ze sekei stroje. Obecné obsahuje kazdy systém IS stroje zdroj skloviny s jehlo-
vym mechanismem pro regulovani proudu roztavené skloviny, odstfihovaci mechanismus pro
déleni proudu skloviny na jednotlivé kapky a rozvadg kapek pro rozd&lovéani a rozvadéni
jednotlivych kapek skloviny k pfislusnym sekcim stroje. Kazda ze sekci stroje obsahuje nejméng
Jednu predni formu, ve které se kapka skloviny tvaruje ve vyfukovacim nebo lisovacim procesu
na piedlisek, nejméné jedno vratné rameno pro ptemistovani predliski do vyfukovaci formy, ve
které se vyfukuji kone&né tvary sklenénych nadob, klests pro pfemistovani vyformovanych
nadob na odstavku a shrnovaci mechanismus pro ptemistovéni vytvarovanych sklenénych nadob
z odstavky na pti¢ny dopravnik. Tyto dopravniky sbiraji sklen&né nadoby ze viech sekci IS stroje
a dopravuji je k zakladadi, ktery je premistuje do tunelové chladici pece. Pracovni mechanismus
v kazdé sekci tohoto stroje této zajistuje uzavirani obou polovin formy, pohyb zavérové hlavy
pfedni formy a vyfukovacich trysek, regulovani proudu chladiciho vzduchu a podobné.
US 4362 544 obsahuje popis obou nejvice pouzivanych technik vyroby sklenéného zboZi,
o znamena techniku ,,foukéni a foukani“ a také ,,lisovani a foukani* a zmiiiuje se také o elektro-
pneumatickém stroji s jednotlivymi samostatnymi sekcemi, upravenymi pro pouzitiv obou t&chto
zékladnich vyrobnich postupech.

Rizné provozni mechanismy v systému stroje s individuélnimi sekcemi nebo stanicemi byly
pivodn¢ fizeny a vzajemné synchronizovany pomoci hlavniho hiidele stroje, na kterém byla
vytvofena soustava samostatnych ototnych vadek, ovladajicich skupiny ventild pro volitelné
pfivadéni tlakového vzduchu k riznym provoznim mechanismitim. Soucasny trend vyvoje t&chto
strojii sméfuje k nahrazeni hiidele, mechanickych vagek a pneumatickych ovladacich prvki
elektrickymi ovlédagi reagujicimi na budide fizené tak zvanymi »elektrickymi vakami“. Tyto
elektronické vatky maji formu informaci o pohybovych drahéch riznych provoznich mecha-
nismii, uloZenych v elektronické paméti a volitelnd vyvoldvanych elektronickym fidicim obvo-
dem pro fizeni provozu elektrickych fidicich jednotek. Tim Jsou v8echny pohyby probihajici pfi
vytvafeni a odd€lovani kapek skloviny, pfi dopravé predliski a nadob, pfi otevirdni a zavirani
vyfukovacich forem, pii pfiblizovani a oddalovéni nalevek a uzaviracich hlav a pfi pohybech
shrnovacich stroji a zavézecich ustroji tunelovych chladicich peci, ovladany elektronicky podle
informaci o prib&hu pohybt, ulozenych v &islicové formé v elektronické paméti, pfi¢emzZ pohyby
vriznych sekcich stroje jsou vzajemné synchronizovany spoleénymi ¢asovacimi a nulovacimi
signaly, jak je to popséano v US 4 762 544.

Systémy s tvarovacimi stroji obsahujicimi individualni sekce pro vyrobu sklen&ného zbozi, které
vyuZivaly mechanickych ovladacich vagek na htideli stroje a nastaveni ¢asovych a pohybovych




10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

CZ 295575 Bé6

profilii riiznych provoznich mechanismi, vyZadovaly nastavovani nebo vyménu jednotlivych
valek. V systémech vyuZzivajicich elektronické vaky je &asto jests nutno zastavit stroj nebo sekci
stroje, elektronicky zménit pohybovou kfivku a opét spustit chod stroje. Naptiklad fidici postup
typu popsaného v US 4 548 637 vyZaduje vytvafeni a ukladani novych dat pohybovych kfivek do
permanentni paméti, umisténé Casto v mistech vzdalenych od vyrobniho zafizeni pro vyrobu
sklenéného zboZi, pfitemz vyrobni systém se musi pro umoznéni instalace paméti do fidiciho
elektronického zafizeni zastavit.

Systém byl vyuzivan asi od poloviny osmdesétych let pro elektronické navrhovani ovladacich
vacek zakladace do tunelové chladici pece typu popsaného a zobrazeného v US 4 290 517, ovla-
daného vaCkami. V tomto systému zaloZeném na vyuZiti poditade je pfi provozu operétor vyzy-
van k ulozeni parametri pro pohybové kiivky a pro chod stroje, po jejich zadani se zrovnic a
matematickych vztaht, pfedem uloZenych v paméti poéitade, odvozovaly pohybové kfivky pro
dopfedné a bo¢ni posuvy zasouvaci tyée podél dvou na sebe kolmych os. Sytém umoZiioval
zobrazeni vypoctenych kiivek urdujicich polohu, rychlost a/nebo zrychleni zasouvaci ty&e a tim
poskytoval informaci pro opertora a moZnost ovéfeni spravného nastaveni a/nebo vytisknuti
téchto kiivek na paskovém zapisovadi. Tento systém je rovn&Z upraven pro grafické zobrazeni
simulovaného pohybu zasouvaci tySe u tunelové chladici pece vzhledem ke sklenénym nadobam
uloZenym na p¥i¢ném dopravniku na stinitku zobrazovaci Jednotky, ktera je k dispozici obsluze
zafizeni a ze které si miiZe obsluha ovéfit pohyby zasouvaci tye a zjistit moZna mista stietu
zasouvaci tyCe se sklenénymi nddobami uloZenymi na pri¢ném dopravniku. Jestlize byly pozoro-
vany a ovéfeny poZadované pohyby smérem kuptedu a do strany, pfipravila se potom cislicoveé
ovladana péska, ze které by bylo mozno vytvofit mechanické vadky s vyuzitim konvenénich
postupt, &islicové fizenych potitadem pro ziskani poZadovanych dopfednych a boénich pohybti
zakladaCe do tunelové chladici pece.

I'kdyzZ tento systém odstraiiuje fadu nedostatkii a problémii spojenych s ruénim navrhem mecha-
nickych vaéek a miize byt snadno vyuzit pro navrhovani elektronickych vadek, ziistava jesté
nevyfeSena fada dalSich problémi. Napiiklad tento znimy systém umoZziiuje uréité obmény
nastavenych pohybi podél os sméfujicich dopfedu a do strany, ale nezahrnuje moznost elektro-
nického fizeni pohybu podél svislé osy, podél které probihd zvedani zasouvaci tyCe. Kromé toho
mechanickd vazby mezi osami sm&fujicimi kuptedu a do strany u mechanismu zaklidage do
tunelové chladici pece byla takova, Ze omezovala pruznost navrhu pohybové kiivky v disledku
nedostatku nezavislosti pohybu podél dvou os. Tim se rozumi, Ze osa sméfujici kuptedu a osa
sméfujici do strany vyZadovaly specificky vzajemny vztah, do kterého nebylo moZno zahrnout
nezavisly pohyb mezi témito osami. Rychlost pohybu zasouvaci ty&e vidi sklenénym vyrobkiim
v okamZiku dotyku zasouvaci tySe se sklenénymi vyrobky nebylo mozno regulovat. U tohoto
zatizeni byl automaticky nastaven pomér doptedného zdvihu ke zp&tnému zdvihu na hodnots
50:50, coZ dale omezovalo moznost vyhodné&jsiho feseni pohybu. Kromé toho byl zpétny pohyb
vZdy obracenym dopfednym pohybem a tim se dile omezovala variabilnost navrhu.

Ukolem vynélezu je vyfesit zatizeni a zpiisob pro selektivni ndvrh a/nebo modifikaci pohybovych
ktivek zasouvaci tySe mechanismu pro zavaZeni tunelové chladici pece v systému pro tvarovani
sklenéného zboZzi, majicim vé&t§i moZnosti variant navrhu ne¥ maji dosud zndmé systémy,
popsané v pfedchozi ¢asti. Jinym a podobnym tkolem vynélezu je vy¥esit zafizeni a zplsob uve-
deného druhu, u kterého mohou byt pohybové kiivky sledovany a regulovany nezévisle na sobé.
Jinym tkolem vynélezu je vytvofit zafizeni a zpiisob pro korigovani pohybové k¥ivky zasouvaci
ty&e, které by se mohlo snadno uskutediiovat v provoznich podminkéach pfi minimalnich ndrocich
na zaSkoleni obsluhy. Zv1asté dilezitym tkolem vynalezu je vytvofit systém a zpisob pro vytva-
feni fidicich profilovych kfivek pro mechanismus ovladajici pohyb zasouvaci tyle, ve kterém
mohou byt data kfivek snadno ménéna a u kterych jsou modifikace k¥ivek provadény nepiimo a
nezavisle, zatimco systém pokracuje v &innosti, pfi¢emz systém mé byt pfiznivy pro uZivatele a
miZe byt snadno vyuZit pro vytvéareni a uklddani knihovny ¥idicich k¥ivek zakladade tunelové
chladici pece, kterd miize byt pozd&ji operatorem vyuzita pro volbu vhodného programu. Dal$im
a jesté vice vymezenym tkolem vynalezu je vyfesit zpiisoba systém pro vytvareni fidicich kfivek
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pro fizeni pohybu mechanismu zaklddade do tunelové chladici pece, ktery je soudasti systému
tvarovaciho stroje s individudlnimi sekcemi, u kterého miiZe obsluha zatizeni volit a/nebo modi-
fikovat pohybové kiivky pro dosaZeni optimalni &innosti zaklidade pro zasouvani vyrobki do
tunelové pece pro dany soubor manipulagnich podminek pro manipulaci se sklenénymi vyrobky,
které umoZiiuji vybér a/nebo modifikaci na ptimé bazi, pii které mize byt podle potieby vytva-
fena a ukladdna skupina zakladnich pohybovych kiivek, vyuZivanych potom v operaénim
systému Windows.

Podstata vynalezu

Tyto tkoly jsou vyfeseny zafizenim pro ovladani pohybi zakladage tunelové chladici pece, obsa-
hujiciho zasouvaci ty¢ a elektricky ovladaci prostfedek pro fizeni pohybt zasouvaci tyCe podél os
sméfujicich kupfedu, stranou a nahoru a nezéavisle na sobé pro presouvani sklenéného zboxi
z pticného dopravniku po presouvaci desce na dopravnik tunelové chladici pece, obsahujici pro-
stfedek pro ukladani pohybovych profild a prostredek, spojeny s elektrickym ovladacim pro-
stfedkem, pfi fizeni pohybl zasouvaci tySe ve sméru uvedenych t os jako funkce uvedenych
pohybovych profild, jehoz podstata spo&iva v tom, Ze prostfedek pro ukladani pohybovych pro-
fili obsahuje prostfedek pro operétorsky vstup ¥idicich parametra, vztahujicich se k fyzikalnim
charakteristikim sklenéného zboZi, pfi¢ného dopravniku, presouvaci desky, chladici pece a
zasouvaci tyCe, a elektronicky prostiedek pro automatické prevadéni fidicich parametri a pohy-
bové profily pro kazdou ze tii os, kde kaZdy z pohybovych profilii obsahuje soubor dat uréujicich
pohybova data v zavislosti na asovych datech, a Ze prostfedek spojeny s elektrickym ovladacim
prostiedkem je uspofddan pro ovladani pohybd zasouvaci tyée jako funkei ptislusnych soubort
pohybovych dat v zavislosti na asovych datech.

Podle jednoho z vyhodnych provedeni obsahuje prosttedek pro operatorsky vstup stinitko zobra-
zovaci jednotky elektronicky prostiedek pro zobrazovéani tabulky fidicich parametrii na stinitku a
prisludnych &islicovych hodnot t&chto parametrti a prostiedek pro volitelné mén&ni téchto &isli-
covych hodnot pod kontrolou operétora. Elektronicky prostfedek s vyhodou obsahuje prosttedek
pro automatickou koordinaci pohybovych profili a zaji§téni soub&hi jevi v alespoti nskolika
profilech. Prostiedek pro automatickou koordinaci je s vyhodou usporadan pro koordinaci profild
dopfedného pohybu a bo¢niho posuvu tak, Ze rychlost pohybu zasouvaci tyge podél osy bo¢niho
posuvu je rovna poZadovanému procentu rychlosti pohybu piiéného dopravniku pfi kontaktu
zasouvaci ty¢e se sklenénymi nadobami ve sméru doptedné osy. Pritom poZadované procento
muZe byt jednim z fidicich parametri.

Podle jiného vyhodného provedeni prostiedek pro automatickou koordinaci je uspofadan pro
koordinaci profilii doptedného pohybu, bo&niho posuvu a zvedaciho pohybu tak, 7e zpétné pohy-
by podél viech tfi os zalinaji soudasné.

Je vyhodné, kdyz jsou fidici parametry pro dopfednou osu vybrany ze skupiny sestavajici z odta-
hové vzdélenosti zasouvaci ty&e od sklen&ného zboZi na pfiéném dopravniku, z priméru nadob,
vzdalenosti sklenéného zboZi na pri¢ném dopravniku od piesouvaci desky, zatlaCovaci vzdale-
nosti, celkového dopfedného posuvu, kontaktni rychlost zasouvaci tyde pii maximalnim poé&tu
cykli, dopfedné vzdalenosti prob&hlé kontaktni rychlosti a dopiedné zpomalovaci vzdalenosti.

Podle jiného vyhodného provedeni jsou fidici parametry pro pohyb ve sméru boéni osy vybrany
ze skupiny sestévajici z celkové délky bo¢niho zdvihu, z délky odstuptiovaného boéniho zdvihu,
z boéniho posuvu, potfebného k dosaZeni rychlosti pti¢ného dopravniku, z procentového podilu
rychlosti pfiného dopravniku, bo¢niho posuvu od okamziku kontaktu do zpomalen, Sitky chla-

dici pece a ze vzdjemné vzdalenosti stfedii sklengnych nadob na p¥iéném dopravniku.

Podle dalSiho vyhodného provedent jsou fidici parametry pro zvedaci pohyb vybrany ze skupiny
sestavajici ze zvedaci vysky, vySky bezpetnostni mezery a z presazeni bezpesnostni mezery.
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Podle jeste dalsiho vyhodného provedeni ¥idici parametry obsahuji hodnoty pro nagasovani cyklu
vybrané ze skupiny sestavajici z maximaélni rychlosti cyklii zavaZege, z pozadované rychlosti
cykli zakladage a z procentové hodnoty z celkové doby cykli, vymezené pro zpétné zdvihy.

Podle dalSiho vyhodného provedeni fidici parametry obsahuji smizené parametry vybrané ze
skupiny sestavajici z poctu ¢asti zasouvaci tySe zakladade a znézvu profilové sady.

Podle dalSiho vyhodného provedeni fidici parametry obsahuji parametry stroje vybrané ze sku-
piny sestavajici ze vzajemné vzdalenosti stfedd sklenéného zbozi na dopravniku tunelové chla-

MV

dici pece, z $itky pfi¢ného dopravniku a z délky presouvaci desky.

Zatizeni podle vyndlezu s vyhodou dale obsahuje prostfedek uspofadany pro reagovéni na sou-
bory profilovych dat pro volitelné zobrazovéni t&chto profilovych dat v grafické formé Jjako funk-
ce Casu.

Podle jiného vyhodného provedeni zafizeni obsahuje prostedek, ktery je uspofadany pro reago-
vani na soubory profilovych dat pro grafické zobrazovani odstupu zasouvaci ty&e od sklenéného

1%

zboZi na pfi¢ném dopravniku.

Pfedmétem vynalezu je dale zptsob Fizeni pohybii zasouvaci tyde zaklddade tunelové chladici
pece pro pfemistovani sklenéného zboZi z pfi¢ného dopravniku po presouvaci desce na doprav-
nik tunelové chladici pece, obsahujici kroky:

(a) zasouvaci ty¢ se pripoji k elektrickému ovladacimu prostfedku pro nezévislé ovladani
pohybu zasouvaci tyée podél dopfedné, bodni a svislé osy,

(b) urei se skupina fidicich parametrd, pfislusejicich k fyzikalnim charakteristikam sklen&ného
zboZi, pfiného dopravniku, ptesouvaci desky, tunelové chladici pece a zasouvaci tyde, a

(c) fidi se pomoci elektrického ovladaci prostfedku pohyb zasouvaci tySe podél uvedenych ti
os jako funkce pfislu§nych pohybovych profild,

pri¢emZ podstata zpiisobu spo&iva v tom, Ze obsahuje kroky

(d) automaticky se tyto fidici parametry elektronicky pievedou na pohybové profily pro kazdou
ze tii os, pfi¢emz kazdy z téchto profili obsahuje soubor elektronickych dat pohybovych udaji
v zavislosti na ¢asovych hodnotach, a

(e) automaticky se elektronicky vzdjemng& koordinuji pohybové profily tak, e se shoduji jevy
v alespoit nékterych profilech s jevy v jinych profilech.

Podle vyhodného provedeni zpiisobu shora uvedeny krok (b) obsahuje kroky

(b1) na stinitku zobrazovaci jednotky se zobrazuje tabulka ¥idicich parametrii a Jim pfislusejicich
¢iselnych hodnot, a

(b2) tyto &iselné hodnoty se selektivng méni pod kontrolou operétora.

Jak bylo naznaceno, operatorsky vstup pro Fidici parametry je ve vyhodném provedeni vynilezu
piestavovan tabulkou fidicich parametri a pfitazenych &islicovych hodnot parametrii, zobrazenou
na stinitku zobrazovaci jednotky a usnadiiuje tak kontrolu kurzoru a klavesnici pro selektivni
ménéni Eislicovych hodnot zédsahem operatora. Soubory kfivkovych dat mohou byt selektivné
graficky zobrazovany jako funkce ¢asu. Ve vyhodném provedeni vynélezu jsou v paméti opera-
tora stanice uloZeny rovnice pro automatickou pfeménu fidicich parametrii na soubory dat pro
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kiivky uréujici zrychleni, rychlost a polohu, p¥idem¥ nejméng jeden soubor miise byt vyuZit pro
fizeni pohybl v zakladagi tunelové chladici pece pii provozu v fidicich rezimech pro fizeni
rychleni, rychlosti a pohybu nebo jejich kombinace. Kazda z ¥idicich kiivek urcujicich prabéh
zrychlent, rychlosti a polohy podél tif os pohybu miize byt selektivng zobrazena, aby ji operator
mohl sledovat a ovéfovat. Grafické zobrazeni kfivek viak nemiZe byt mén&no piifmo, ale jen
prostiednictvim zmény fidicich parametrd. Operatorsky ovladaci panel také obsahuje pfislu-
Senstvi pro vyvolavani statického grafického zobrazeni, které zobrazuje odstup mezi zasouvaci
ty¢i zakladade a sklenénym zboZim na p¥i¢ném dopravniku, aby operator mohl sledovat jakékoliv
vzdjemné protindni volnych drah pohyblivych soudasti zafizeni, ke kterému by mohlo dojit.
V dalsim vyhodném provedeni vynalezu je grafické a/nebo tabulkové zobrazeni a fidici pfislu-
Senstvi pro operatora realizovany v uZivatelském propojeni na bazi Windows, které se miize ope-
rator snadno naudit pouZivat.

Prehled obrazki na vykresech

Vynalez bude bliZe objasnén pomoci piikladi provedeni zobrazenych na vykresech, kde znazor-
tiuji obr. 1 funkéni blokové schéma tvarovaciho systému s individudlnimi sekcemi (IS) pro tvaro-
véni sklenéného zbozi, u kterého je vyuzito feseni podle vynalezu, obr. 2 schematicky axonomet-
ricky pohled na jednu stanici zakladage do tunelové chladici pece v systému z obr. 1, upravenou
pro pfesouvani sklenéného zboZzi z pfiéného dopravniku napiié prenaseci desky na zaklidaci
dopravnik v chladici peci, obr. 3 funkéni blokové schéma elektronického Fidiciho zapojeni pro
fizeni Cinnosti jedné stanice zakladade tunelové chladici pece z obr. 2, obr. 4A a¥ 4C grafické
zobrazeni kiivek zrychleni zasouvaci tyde zakléddage chladici pece podle vyhodného provedeni
vynalezu, obr. 5 a 6 tabulkové zobrazeni souboru dat pro vytvofeni piislusnych kfivek a para-
metri stroje, obr, 7A aZ 7C grafické zobrazeni kfivek zrychleni, rychlosti a polohy podél svislé
osy, podél které probiha zvedani, odpovidajici hodnotdm parametrii z obr. 5 a 6, obr. S8A a 8B
grafické zobrazeni slouZici pro ovéfeni pohybii zasouvaci tySe zakladade tunelové chladici pecea
obr. 9 plidorysny pohled na vstupni &ast chladici pece se vzijemné piesazenymi fadami skleng-
nych vyrobki.

Priklady provedeni vynalezu

Obr. 1 znézoriiuje jednu ze stanic systému 10 pro vyrobu sklenéného zboxi, obsahujici zasobnik
nebo vanu 12 obsahujici roztavenou sklovinu privadénou z predpeci gilofovacim mechanismem
14 k odstiihovacimu mechanismu 16. Ntizkovy odstfihovaci mechanismus 16 oddg¢luje jednotlivé
kapky roztavené skloviny, které jsou pfivadény rozvadééem 18 kapek skloviny do stroje 20
s jednotlivymi stanicemi. Stroj 20 s jednotlivymi stanicemi obsahuje Jjednotlivé stanice 20a, 20b,
.. 20n, ve kterych se kapky skloviny tvaruji na jednotlivé kusy sklendného zbozi. Kazd4 z téchto
stanic je ukoncena ve shrnovaci stanici, ze které jsou sklenéné vyrobky dopravovany na spoledny
pfiny dopravnik 22. Pfi¢ny dopravnik 22, ktery je obvykle tvofen nekoneénym pasovym
dopravnikem, dopravuje postupn& sklen&né nadoby do zakladale 24 tunelové chladici pece,
kterym se premistuji nadoby po skupindch do tunelové chladici pece 26. Sklenéné nadoby jsou
dopravovany uvniti tunelové chladici pece 26 k tak zvanému chladnému konci vyrobniho cyklu,
na kterém se provadi kontrola jakosti, tfidéni, ozna&ovani nalepkami, baleni a/nebo ukladani do
skladovacich prostor pro dalsi zpracovani.

Systém 10 zobrazeny na obr. 1 obsahuje vét3i podet provoznich mechanismii k provadéni operaci
se sklenénym zboZzim a zaji§tujicich pohyb sklenénych vyrobki postupnymi kroky vyrobniho
procesu nebo upravenych pro jiné zajistovani funkce systému. Tyto provozni mechanismy obsa-
huji naptiklad giloSovaci mechanismus 14, odstfihovaci mechanismus 16, rozvadés 18 kapek
skloviny a zaklida¢ 24 do tunelové chladici pece. Kromé toho jsou soudésti kazdé sekce stroje 20
dalsi provozni mechanismy, napfiklad mechanismy pro otevirani a uzaviréni forem, mechanismy
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pro pfisouvéni a odsouvani nélevek, zav&rovych hlav a foukacich hlav a také mechanismi pro
pfemistovani obracecich ramen a odebiracich klesti a mechanismy pro ovladani stiracich hlav.

Tyto zékladni konstrukéni jednotky stroje 20 s jednotlivymi stanicemi maji bézné provedeni.
Vana 12 a giloSovaci mechanismus 14 mohou mit konstrukéni provedeni napiiklad podle
US 3419 373. Ve vyhodném provedeni vynalezu mé giloSovaci mechanismus 14 provedeni
podle US 5885 317. Odstiihovaci zafizeni 16 kapek skloviny mii¥e mit konstrukéni provedeni
podle US 3758286 nebo US 4499 806 nebo vyhodngji podle US 5 573 570 z podani dne
13.10 1994. Rozvadec 18 kapek skloviny méa v tomto ptikladu provedeni podle US 4 529 431
nebo US 5405 424. US 4 362 544 a US 4 427 431 popisuje a zobrazuje typické IS stroje 20, to
znamena stroje s individudlnimi stanicemi, a US 4 199 344, US 4 222 480 a US 5 160 015 obsa-
huji typické stahovaci stanice. US 4 193 784, US 4 290 517, US 4 792 465 US 4 923 363 opisuji
a zobrazuji typické konvenéni zakladade 24 do tunelové chladici pece. US 4 141 711, US 4 145
204, US 4338 116, US 4 364 764, US 4 459 154 a US 4 762 544 popisuji rizna zatizeni pro
elektronické zatizeni vyroby sklenéného zbozi v systému s IS stroji 20. Systém pro fizeni pohybii
operaCnich mechanismi IS stroje je popsan naptiklad v jiz zminéném US 4 548 637. Popisy
viech uvedenych patentovych spistit mohou slouzit pro podrobngjii objasnéni konkrétniho prove-
deni soucasti systému 10 podle vynalezu.

Obr. 2 zobrazuje schematicky piikladné provedeni zakladade 24 do tunelové chladici pece,
opatfeného zasouvaci ty¢i 30 spojenou s prvnim elektrickym ovladadem 32 pro ovladani dopted-
ného a vratného pohybu zasouvaci tyée 30 podél pii¢né osy, kolmé na podélny smér pohybu
sklenénych nadob na pfi¢ném dopravniku 22. Zasouvaci ty& 30 je také spojena s druhym elek-
trickym ovladacem 34, ovladajicim pohyb zasouvaci ty&e 30 ve sméru boéni posouvaci osy, rov-
nobéZné se smérem pohybu sklen&nych nadob na ptiéném dopravniku 22, a s ttetim elektrickym
ovladaCem 36 pro ovladani pohybu zasouvaci tyée 30 podél svislé zvedaci osy, kolmé na podél-
nou osu pti¢ného dopravniku 22. Tim jsou pohyby zasouvaci ty&e 30 podél dopfedné, boeni a
svislé osy ovladani na sob& nezavisle pomoci elektrickych ovladacich prosttedki — zde ptislus-
nych ti elektrickych ovladacu 32, 34, 36. Elektrické ovladade 32, 34, 36, které mohou naptiklad
obsahovat elektrické servomotory, jsou viechny spojeny se servopohonem 38, ovladajicim pohyb
podél nekolika os. Obecné plati, Ze jsou-li na pri¢ném dopravniku 22 uloZeny sklenéné néadoby,
zasouvaci ty¢ 30 se uvede do pohybu ze své vychozi polohy, zobrazené na obr. 2, podél dopfedné
a bo&ni posuvné osy uvedenim prvniho elektrického ovladade 32 a druhého elektrického oviadade
34 do &innosti, aby tak pfi§la do kontaktu se sklenénymi nadobami na p¥i¢ném dopravniku 22 a
piesunula nadoby po pfesouvaci desce 40 na dopravni pas 42 v tunelové chladici peci. Dopravni
pés 42 dopravuje sklenéné nadoby do tunelové chladici pece 26. Pfitom se zasouvaci ty¢ 30
zveda pisobenim tfetiho elektrického ovladade 36 nahoru a potom se zatahuje elektrickymi
ovladaci 32, 34, aby se pfemistila nad dal$i sklendné nadoby, pfivadéné pfi€nym dopravnikem
22, a dostala se nad né€. Na konci tohoto zp&tného pohybu se zasouvaci ty& 30 vraci do své
vychozi polohy, zobrazené na obr. 2, a je pfipravena pro dal3i cyklus pracovnich operaci.

Obr. 3 zobrazuje &ast operaéniho systému IS stroje, ktery je také popsan v US 4 548 637, ktera je
urCena k ovladani stroje pro vyrobu sklen&ného zboZi, obsahujiciho jednotlivé stanice, a fidi
zejména Cinnost zakladae 24 do tunelové chladici pece. V tomto p¥ipads Je idici pogital 48 pro
fizeni tvarovani spojen ethernetovym systémem 50 se servopohonem 38 ovladacim pohyb zasou-
vaci ty€e 30 podél nékolika os.

Servopohon 38 tedy pfijima indexa¢ni impulzy tvarovaciho stroje a Ghlové impulzy pro synchro-
nizaci &innosti vSech ovladanych mechanismd, ktera by zajistila spravnou ¢innost vSech &asti
formovaciho systému. Servopohon 38 obsahuje fidici obvod na bézi mikroprocesoru a pamét’ pro
pf{jimani a ukladani profilovych nebo jinych fidicich informaci z ethernetového systému 50
(nebo z rugné nastaveného presunu z disket) a pro ovladani operaci nékolika mechanismii véetns
tfi ovlddaci 32, 34, 36. Operatorsky ovladaci panel 64 obsahuje pocita€ 66 s vnitini paméti, ope-
ratorské stinitko 68 obrazovky a ovladaci Gstroji tvofené napiiklad mysi 70 spojenou s fidicim
pocitacem 48 a servopohonem 38 ethernetovym systémem 50. Operatorsky ovladaci panel 64
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miiZe obsahovat napiiklad osobni poéita¢ sluditelny s fadou pogitadt IBM. Kroms jinych funkeci
musi operatorsky ovladaci panel 64 slouZit pro usnadnéni volitelné vym&ny profilovych prvkd
zakladace u servopohonu 38, jak bude jasn& podrobngji objasnéno v dalii &asti popisu. Servo-
pohon 38 je také napojen na servofidici panel 72 pro operétora, pomoci kterého miize operator
volit Fidici profily, které maji byt pouzivany pro kazdou osu zakladade 24 a pro pocate¢ni bod
nebo presazeni kazdého profilu.

Ridici pohybové kfivky pro zakldda¢ 24 do tunelové chladici pece a také pro jiné provozni
mechanizmy jsou zejména zajistény ve formé knihovny profil predem uloZenych do paméti
uvnitf operatorského ovladace panelu 64. Knihovna ptedem uloZenych pohybovych kiivek mize
byt podle potfeb modifikovéna operatorem pomoci operatorského ovlddaciho panelu 64. Opera-
torsky ovladaci panel 64 je pfedem naprogramovan, jak bude podrobnéji popsano v dalsi &asti,
aby ovladal pohybové profily pro zaklida¢ 24 do tunelové chladici pece a umoznil operatorovi
navrhnout a modifikovat tyto profily, takZe pohyb zasouvaci tyée 30 mize byt modifikovan pro
optimalizaci zasouvéni sklenéného zbozi do tunelové chladici pece 26 (obr. 1 a 2). Jestlize se
nastavi soubor pohybovych kfivek uréujicich polohu, rychlost a/nebo zrychleni a uloZi se do
paméti servopohonu 38, pak tento servopohon 38 ovlada pohyb zakladage 24 do tunelové chla-
dici pece nezavisle na po&itati 48 nebo na ovladacim panelu 64 a bez dalsich zasahii. Profilové
data nactend a uloZend v paméti servopohonu 38 mohou obsahovat bloky nebo tabulky obsahujici
1024 pohon vztahujicich se k Casovym prvkim uvedenym ve zlomcich p¥irtistku &asu pro kazdou
z pohybovych os, naptiklad pro rezim fizeni polohy p¥i provozu. Data kiivek zrychleni, rychlosti
a polohoveho profilu jsou automaticky vypocitavany a kazda z téchto hodnot nebo skupina téchto
hodnot miiZe byt vyuzita pro fidici iéely v rznych rezimech provozu. Bloky pohybovych udaj,
tykajici se polohy, rychlosti a zrychleni pohybu v zavislosti na ¢asovych hodnotach mohou byt
uvadény ve zlomkovych jednotkdch skutedného &asu, jak bude popsino vdal§i &asti.
V alternativnim provedeni miZe byt &asovéa zakladna pohybovych profilti uvedena ve zlomko-
vych piiristcich stupné natoéeni stroje zakladage vii¢i jinym pracovnim mechanismtm IS stroje.

Programovéni uvnitf servopohonu 38 pro pteménu fidicich parametrd stroje a ovlddacich profild
na data urCujici kfivku pohybu se uklada samostatng pro kaZdou ze tii os pohybu, to znamena pro
osu dopfedného pohybu, bo¢niho posuvu a zvedaciho pohybu, a pohybova data jsou vypodtena
samostatné pro kazdy doptedny zdvih a kazdy vratny zdvih. Toto programovani je zaloZeno na
vhodném souboru rovnic pro ovladani pohybu podél kazdé osy vyrovnavanim pozadavkd na
kroutici momenty a manipulaci se sklenénymi nadobami. Tyto rovnice jsou vytvofeny predeviim
pro préci se zrychlenim jako priméarnim grafem zobrazenym na obr. 4A az 4C, ptitemz kazdy
zrychlovaci profil je zde vyjadfen pfimymi dsekovymi profily. Rychlostni rovnice jsou defino-
vany matematickou integraci zrychlovacich rovnic a polohové rovnice jsou definovany matema-
tickou integraci zrychlovacich rovnic, ptfi¢emz polohové rovnice jsou definovany matematickou
integracf rychlostnich rovnic. Jak je také zobrazeno na obr. 4A a2 4C, kazdy z doptednych, bog-
nich a zvedacich profilii zrychleni je rozdélen na nékolik stadii predstavujicich podminky
v n€kolika osach v prib&hu danych asovych period. Podty téchto stadii jsou vzijemn& vhodné
jak bude patrné z dalsiho popisu.

Graf dopfedného zrychleni, zobrazeny na obr. 4A, zobrazuje osu, podél které se pohybuje zasou-
vaci ty¢ 30 podle obr. 2 do zakladace a ven z ngj. Dopredny pohyb je rozdélen do Sesti rozdilnych
fazi. Prvni faze se dosud obecné nevyuZiva. Druha fize definuje &asovy tisek probihajici od
zagatku cyklu do okamziku, ve kterém dojde ke kontaktu zasouvaci ty&e 30 se sklenénymi nado-
bami. V tomto okamZiku se zasouvaci ty& 30 pohybuje kuptedu stejnou rychlosti jako sklenéné
nadoby a je s nimi v kontaktu, pfi¢emz zasouvaci ty€ 30 se v této fazi posouvé po drize podél
dopfedné osy, jejiz délka je rovna tak zvané odtahovaci vzdalenosti, kter4 je rovna odstupu mezi
polohou sklenénych nadob na piiéném dopravniku 22 (obr. 2) a zasouvaci ty&i 30 v jeji vychozi
poloze. Tato faze mize vyuzivat sadu 3x3x3 rovnic, které umoZiiuji obsluze urdit vychozi a
kone¢né podminky pro uréeni ¢asu, zrychleni, rychlosti a polohy. T¥eti stadium na obr. 4A uréuje
dobu konstantni dopfedné rychlosti od okamiku kontaktu zasouvaci tyde 30 s lahvemi.
V priibéhu této doby zasouvaci ty¢ 30 pokraguje v pohybu rychlosti odpovidajici rychlosti pfe-
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souvani sklenénych nadob, zejména lahvi. Kone¢né poloha tohoto stadia je urdena rychlosti a
celkovou dobou trvani cyklu. Ctvrté stadium uréuje dobu od konce faze s konstantni rychlosti
pohybu ke konci zrychlovani pohybu sklen&nych nadob naptié presouvaci desky 40 (obr. 2). Toto
stadium je vyuZivano pro zrychlovani pohybu sklenénych nadob ve sméru kolmém na podélnou
osu pfiného dopravniku 22. Kone&na rychlost je uréena uvedenymi rovnicemi. V patém stadiu je
uréen dopiedny pohyb ve zpomalovaci fazi, probihajici a% do ukondeni doptedného zdvihu
zasouvaci tyCe 30, kterd ma potom nulovou rychlost v dopfedném sméru. V tomto okam¥iku jiz
byly nadoby presunuty kupfedu z pfi¢ného dopravniku 22 (obr. 2) pies piesouvaci desku 40 na
dopravnik 42 (dopravni pas) v tunelové chladici peci. Toto stadium miiZe rovné vyuzivat
soustavu rovnic 3x3x3. Tyto rovnice umoZiiuji zavedeni pogate¢nich a kone&nych podminek pro
Cas, zrychleni, rychlost a polohu. V priibéhu 3estého stadia na obr. 4A se za¢ne zasouvaci ty€ 30
pfesouvat ve zp&tném sméru a pfitom nejprve zvySuje své negativni zrychleni a potom sniZuje
toto negativni zrychleni aZ na pozitivni zrychleni v dase T na konci kompletniho cyklu, ve kterém
se zasouvaci tyC 30 vrétila do své vychozi polohy, zobrazené na obr. 2. Tento stav vyhodné vyu-
Ziva transymetrickych rovnic, které umoziiuji stanoveni po¢ateéniho a koneéného &asu a poloho-
vych hodnot. Derivaéni hodnoty zrychleni podle &asu jsou nastaveny podle vykonu stroje.

Bocni zrychlovaci profil ovlada pohyb ve sméru osy rovnob&zné s pti¢nym dopravnikem 22 a je
rozdglen do sedmi riznych stadii, zobrazenych na obr. 4B. Prvni stadium je tvofeno &asem pro-
dlevy vyuZivané pro posunuti zagatku boniho posuvu. Doba trvani tohoto prvniho stadia je
zavisla na délce Casu potiebného k provedeni druhého stadia. Druhé stadium definuje dasovy
interval od konce prodlevy k &asovému bodu, kdy se zasouvaci ty& 30 pohybuje rychlosti odpo-
vidajici ur¢itému procentu rychlosti pohybu pfi¢ného dopravniku 22. UloZené rovnice by mély
umoZnit nastaveni pocatecni a koncové hodnoty rychlosti a polohy. Doba trvéni je vypoétena na
zaklad¢ téchto parametrii stejné jako mezni hodnota zrychleni. Z obr. 4A a 4B je ziejmeé, Ze
konec druhého dopfedného pohybu je shodny s koncem tietiho stadia boéniho posuvu na obr. 4B,
to znamena, Ze bocni rychlost posuvu musi dosahnout uréitého procenta rychlosti pohybu piig-
ného dopravniku 22 v dobé dotyku se sklenénou nadobou. T¥eti stadium profilu bodniho zrych-
leni na obr. 4B definuje interval mezi &asem dosaZeni uréitého procenta ptizpiisobovaci rychlosti
a okamzikem, kdy zasouvaci ty¢ 30 dosedne pii svém doptedném pohybu na fadu sklenénych
nadob na pfiéném dopravniku 22. To je kriticka doba, pfi které se okraj zasouvaci tyge 30 musi
piestat dotykat prvni nadoby, ktera neni zachycena zasouvaci ty&i 30, aby nedoglo k naruseni
drah pohybu sklenéné nadoby. Doba trvani se vypoéte tak, Ze dopfednym pohybem se sklen&né
nadoby zasunuly jiz dostatené daleko pro bezpe&né zahajeni zpomalovani. Ctvrté stadium pro-
filu uréujiciho zrychleni p¥i posuvu do strany a zobrazené na obr. 4B urduje dobu zpomalovani
bo¢niho posuvu aZ do doby, kdy je bo&ni posuvny pohyb ukon&en. Doba trvani tohoto pohybu je
zavisla na hodnotach polatedni rychlosti, polohy a mezni hodnoty zrychleni. Po &tvrtém stadiu
nésleduje paté stadium, které je prodlevovou fazi trvajici aZ do dokon&eni zasouvaciho cyklu,
nasledovaného prodlevou v Sesté fézi, probihajici az do doby, kdy miZe zag&it boéni posuvny
pohyb. Casové prodleva v paté a esté fazi Je zavisla na dobé potiebné ve &tvrtém stadiu pro
zpomaleni zasouvaci ty¢e a na dob& potiebné pro piislusny vratny pohyb. Sedmé a zavéretné
stadium je definovano jako €as zahajeni zp&tného bo¢niho posuvu, ktery pokraguje az do konce
celého cyklu v ¢ase T. Toto stadium za&ind po dostate¢né délce doptedného pohybu, takze
zasouvaci ty¢ je dostateéné vzdalena od sklenénych nadob, a po probshnuti dasu T posledniho
cyklu. Toto stadium by mohlo vyuZivat transymetrické rovnice, zminéné v predchozi ¢asti. Meze
zrychleni nebo zpomaleni pohybu jsou nastaveny podle vykonnosti stroje.

Diagram uréujici zrychlovani pohybu pti zvedani je zobrazen na obr. 4C a ovlada pohyb zasou-
vaci ty€e 30 ve sméru nahoru a doli. Zvedaci pohyb je rozdélen do péti oddélenych stadii,
znichZ prvni faze je definovana od zagatku cyklu do konce nakladaciho cyklu, to znamena do
konce paté faze pro boéni presuvny ohyb na obr. 4B. V tomto Sasovém tseku neprobiha Zadny
zvedaci pohyb. Druhé stadium na obr. 4C definuje &asovou periodu od konce nakladaciho cyklu
(obr. 4B a 4C) do okamziku, kdy se zasouvaci ty¢ 30 miZe za&it zvedat do spravné vysky. Tato
Casova prodleva je konstantni a je zavisla na vykonu stroje. Zasouvaci ty 30 se potom zvedne do
potiebné vysky, aby se v priibshu tfetiho stadia dostala mimo kontakt se sklenénymi nadobami.
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Pii tomto stadiu by bylo moZno vyuZit transymetrickych rovnic, o kterych byla jiz zminka
v pfedchozi &asti popisu, s omezenim prudkych zrychleny pohybu v zavislosti na vykonu stroje.
Zasouvaci ty¢ 30 se udrZuje v této vy3ce v priibéhu étvrtého stadia na obr. 4C. V prib&hu patého
stadia se zasouvaci ty¢ 30 vraci do vysky, ve které se miZe dostat na konci cyklu v ¢ase T do
kontaktu se sklenénymi niddobami. V tomto stadiu se opét vyuzivéa transymetrickych rovnic, do
kterych se dosazuji po&atedni a kone&né &asy a polohové hodnoty. Vymezeni prudkych zmén
rychlosti pohybu je opét zavislé na vykonu stroje. Je tieba zdiraznit, ze vSechny zpétné pohyby
na obr. 4A a 4C zainaji soudasng, to znamené v &ase odpovidajicim konci patého stadia na
obr. 4A.

V souhrnu je tfeba konstatovat, Ze kazdy ze zrychlovacich diagramii na obr. 4A a¥ 4C je uréen
skupinou useckovitych linearnich segmentt diagramu. Odpovidajici rovnice pro uréeni rychlost-
nich a polohovych diagramii jsou mnoho¢lennymi rovnicemi bud’ prvniho, druhého nebo t¥etiho
fadu. Koeficienty pro kazdou z téchto samostatnych rovnic jsou vypocteny pro splnéni operag-
nich vstupnich parametri podle obr. 5 a 6, jak bude popsano v dalsi &asti. Tyto koeficienty urduji
nejen sklony a velikosti jednotlivych &asti diagrami na obr. 4A az 4C (a také odpovidajici rych-
lostni a polohové diagramy), ale také dobu trvani riznych asovych Gsek na obr. 4A a 4C. Dia-
gramova data skuteéné vyuZivana pro fizeni ovladaciho tstroji zakladage mohou byt tvofena
kterymkoliv diagramem nebo viemi polohovymi, rychlostnimi a zrychlovacimi diagramy, vysky-
tujicimi se pfi fidicich rezimech pro ¥izeni poloh, rychlosti a zrychleni nebo Jjejich kombinaci.

Obr. 5 a 6 obsahuji tabulkové zobrazeni opera¢niho nastaveni fidicich parametr pro vytvofeni
pohybovych diagramil. Na obr. 5 je zobrazena tabulka 68a (objevujici s na stinitku 68 zobrazo-
vaci jednotky), obsahujici v abecedns &islicové formé parametry diagramii spolecné s odpovidaji-
cimi proménnymi &iselnymi hodnotami v pfifazenych ramedcich. Naptiklad parametry diagramu
dopfedného pohybu na obr. 5 obsahuji 1) odtahovou vzdalenost, coZ je vzdalenost mezi zasou-
vaci ty¢i 30 a nadobami na dopravniku 22 ve vychozi poloze zasouvaci ty&e 30, zobrazené na
obr. 2, 2) primér nadob, 3) vzdalenost pfedni hrany nadoby od ptedni hrany pii¢ného dopravniku
22, 4) zatladovaci vzdalenost, coz je vzdalenost (pozitivni nebo negativni) od lihve praveé
nasouvan¢ na dopravni pas v tunelové chladici peci (napiiklad —9,7 mm na obr. 5 znamen4, ¥e na
konci dopfedného zdvihu ziistava East léhve o $ifce 9,7 mm na piesouvaci desce), 5) celkovy
dopfedny posuv podél piedni osy, 6) poZadovanou rychlost p¥i dosednuti zasouvaci tyCe na
nadoby v dopfedném sméru pii maximalni rychlosti v pribéhu cyklu, 7) vzdalenost urazena
kontaktni rychlosti, to znamené v priibshu tretiho stadia na obr. 4A a 8) doptedna zpomalovaci
vzdalenost, to znamena vzdalenost uraZena v pribghu stadia p&t na obr. 4A. Casové parametry
cyklu obsahuji 9) maximélni vykon zakladaciho ustroji v cyklech za minutu, 10) pozadovany
vykon zakladaciho istroji v cyklech za minutu, 11) &ast doby potiebna k provedeni vratnych
pohybi, vyjadfend v procentech doby celkového cyklu, uréené pro vratny pohyb, a 12) procento
z celkové doby potiebné k provedeni jednoho cyklu, vymezené pro kontakt s nidobami. Doba
vymezend pro zp&tny pohyb, ktera je rovna 48 %, je vyznadena na obr. 5. Vymezeni vétiiho nebo
mensiho podilu z celkové doby trvani jednoho cyklu pro zpétny pohyb, uréované podle potieby,
Je jednim ze zakladnich znaki feSeni podle vynilezu. Parametry bo&niho posunu na obr. 5
obsahuji 13) celkovou délku boéniho zdvihu, 14) délku odstuptiovaného boiniho zdvihu,
15) vzdélenost podél osy boéniho zdvihu, potfebnou pro dosaZeni maximalni rychlosti,
16) procentovy podil odpovidajici rychlosti ptiéného dopravniku 22, kterd m4 byt dosaZena
zasouvaci ty¢i 30 ve sméru bo¢niho zdvihu, 17) dopfednou vzdalenost na presouvaci desku 40
pfed zpomalenim, to znamend vzdalenost probshlou v tfetim stadiu na obr. 4B, 18) celkovou
Sifku chladici pece, vyjadienou podtem vedle sebe uloZenych nadob, v tomto ptikladu lahvi, to
znamena vzdalenost stéedil prvni a posledni nédoby, které jsou v kontaktu se zasouvaci ty¢i 30, a
19) vzéjemnou vzdélenost stfedii nadob na p¥iéném dopravniku 22. Presazené zasouvani nadob
do chladici pece je zobrazeno na obr. 9. Parametrem 14) se nastavi hodnota bo&niho presazeni
mezi sousednimi fadami nddob. Parametry pro ovladéani zvedaciho pohybu na obr. 5 obsahuji
20) vysku bezpe¢nostni mezery pfi zvedacim pohybu, coZ je vzdalenost mezi nidobami a
zasouvaci ty¢i 30 pfi priichodu zasouvaci tye 30 nad nadobami, 21) celkovou vySku zvedani a
22) vyskové piesazeni bezpetnostni mezery. Dal§i riizné parametry, zadavatelné na obr. 5
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operatorem, obsahujici podet Casti zasouvaci tyée 30 a nazev diagramového souboru. Kterakoliv
z Ciselnych hodnot nebo vSechny &iselné hodnoty se mohou ménit nejprve presunutim
neznazorn&€ného kurzoru na obrazovce do piislugného okénka pomoci oviadaci mysi 70 (obr. 3),
vnesenim nové Ciselné hodnoty pomoci klavesnice pogitate 66 a Jjeji ulozeni do paméti
HKliknutim* my$i.

Podobné obr. 6 zobrazuje tabulku 68a objevujici se na stinitku obrazovky a uréenou pro nastavo-
vani parametrt, ktera obsahuje 23) vzajemnou vzdalenost stfedki nadob na dopravniku 42 chla-
dici pece (obr. 2), 24) celkovou $itku piicného dopravniku 22 a 25) celkovou délku pfesouvaci
desky 40. Konkrétni ¢islicové hodnoty, zobrazené na tabulce 68a zobrazené na obr. 6, miiZe ope-
rator ménit, i kdyZ se predpoklada, ze u daného zatizeni budou parametry obsaZené na obr. 6
konstantni a odpovidajici pivodnimu nastaveni.

Dal$i modifikace a/nebo vstupni data stroje a/nebo diagramové parametry z obr. 5 a 6, urlujici
fidici kfivky zrychleni, rychlosti a polohy pro kazdou fidici osu, jsou vypolteny automaticky
v pocitaci 66. Vysledné digramy mohou byt voliteln& zobrazeny na stinitku 68 (obr. 3). Obr. 7A
az 7C zobrazuji ptikladné diagramy zrychleni, rychlosti a polohy podélosy zvedani pro prikladné
parametry zobrazené na obr. 5 a 6. V kazdém grafickém zobrazeni typu Windows na obr. 7A az
7C jsou vyznadeny odpovidajici diagramy pfi stanoveném podtu cykli za jednotku Casu (para-
metr 10) na obr. 5 a pribéh cyklu je zobrazen v odpovidajicim diagramu, urujicim maximalni
pocet cykli za jednotku Casu (parametr 9) na obr. 5. PoZadovany podet cyklii je rovné zobrazen,
aby umoznil operétorovi ,kliknutim* zménit poZadovany po&et cykli za jednotku &asu pti sou-
¢asném pozorovani Ucinku tohoto tkonu v zobrazeném grafu. Diagramy zrychleni, rychlosti a
polohy pro dopfednou a bo&ni osu mohou byt rovné volitelné zobrazeny na formatu typu
Windows zplisobem zobrazenym na obr. 7A aZ 7C.

Obr. 8A a 8B zobrazuji staticky graf umoZiujici operatorovi sledovat a ovéfovat polohu konce
zasouvaci ty€e 30 vzhledem k nédsledujici nadobg pfivadéné na pri¢ném dopravniku 22. Na tomto
grafu je zobrazen konec zasouvaci tyée 30 a jeho poloha vzhledem k nasledujici 1ahvi nebo
jiného typu sklenéné nadoby. Obr. 8A znazoriiuje, Ze zasouvaci ty& 30 neprekazi nasledujici
sklenéné nadobé na pti€ném dopravniku 22 v jejim pohybu. Tim jsou diagramy pro dopfedny
pohyb a bo€ni posuv, ze kterych bylo zobrazeni na obr. 8A vypodteno, vhodné a zasouvaci ty¢30
nepfekazi pohybu nasledujici naddoby. Naopak obr.8B zobrazuje, ¥e zasouvaci ty¢ 30
a nasledujici nadoba na pii¢ném dopravniku si vzjemné piekazeji, coz znamena, e diagramy
dopfedného pohybu a/nebo posuvu do strany musi uZivatel modifikovat. Tyto modifikace vyza-
duji névrat k volné parametri v tabulce na obr. 5.

Po navrZeni a optimalizaci sady diagramii podle potteb spravného provozu mohou byt zadané
parametry uloZené do paméti v operatorském ovladacim panelu 64 a/nebo v servopohonu 38
spole¢n€ se jménem nebo jingm vhodnym oznadenim pro pozdé&jsi pouziti a/nebo modifikaci. Je
moZno vytvofit knihovnu diagramid pro pozd&jsi pouziti a/nebo modifikaci. Tato knihovna by
mohla zejména obsahovat zékladni diagramy, které neni moZno ménit, a dalsi diagramy, které
naopak je mozno ménit. Navrh nového diagramu by mohl za&it vyvolanim existujicich parametrd
diagrami (obr. 5), o kterych operétor vi, e by mohly byt nejblizsi pozadovanym parametriim,
a potom se miiZe pokracovat modifikaci parametr pro dosaZeni poZadovanych provoznich hod-
not. Tento novy diagram se potom muZe uloZit pod novym nazvem b paméti.

Tak je moZno vytvofit systém a zplisob pro generovani a/nebo modifikovani diagrami pro zakla-
da¢ do tunelové chladici pece v jedné sekci sklaiského tvarovaciho systému, které by mohly spl-
fiovat vSechny tikoly a poZzadavky uvedené v ptedchozim popisu. Zafizeni a zpisob podle vyn4-
lezu zejména umoziiuji obsluze stroje volit, modifikovat nebo vytvéret pohybové diagramy pro
dosazeni optimélniho vykonu zakladade tunelovych chladicich peci pfimym zplisobem pro dany
soubor podminek pro manipulaci se sklenénym zbozim. Program pro vytvareni a modifikaci dia-
grami je vytvofen na bazi Windows (ochranna znimka Microsoftu, Inc.), ktery se snadno udi a
pouZiva. Pro zobrazeni vhodné pfistupové cesty je mozno vyuzivat kli¢ovych slov nebo hesel.
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PATENTOVE NAROKY

1. Zafizeni pro ovladani pohybi zakladade (24) tunelové chladici pece, obsahujiciho zasouvaci
ty¢ (30) a elektricky ovladaci prostfedek (32, 34, 36) pro fizeni pohybi zasouvaci tyCe (30) podél
os sméfujicich kupiedu, stranou a nahoru a nezavisle na sob& pro pfesouvani sklenéného zboz
z pfi¢ného dopravniku (22) po ptesouvaci desce (40) na dopravnik (42) tunelové chladici pece,
obsahujici prostredek pro ukladani pohybovych profilii a prosttedek (38), spojeny s elektrickym
ovladacim prosttedkem (32, 34, 36), pro fizeni pohybi zasouvaci tyce (30) ve sméru uvedenych
tfi os jako funkce uvedenych pohybovych profild, vyznadéujici se tim, Ze prostredek
pro ukladani pohybovych profilli obsahuje prostfedek (64) pro operatorsky vstup Fidicich para-
metrd, vztahujicich se k fyzikalnim charakteristikim sklen&ného zbozi, pti¢ného dopravniku
(22), ptesouvaci desky (40), chladici pece a zasouvaci tyée (30), a elektronicky prostiedek (66)
pro automatické pfevddéni fidicich parametr na pohybové profily pro kazdou ze ¥ os, kde
kazdy z pohybovych profilii obsahuje soubor dat urdujicich pohybova data v zavislosti na aso-
vych datech, a Ze prostfedek (38) spojeny s elektrickym ovladacim prostiedkem (32, 34, 36) je
uspofadan pro ovladani pohybi zasouvaci ty&e (30) jako funkci piislusnych souborii pohybovych
dat v zavislosti na ¢asovych datech.

2. Zafizeni podle néroku 1, vyznadujici se tim, Ze prosttedek (64) pro operatorsky
vstup obsahuje stinitko (68) zobrazovaci jednotky, prostiedek (66) pro zobrazovéni tabulky ¥idi-
cich parametrii na stinitku (68) a pfislusnych &islicovych hodnot t&chto parametrii a prostfedek
(66, 70) pro volitelné ménéni téchto &islicovych hodnot pod kontrolou operatora.

3. Zafizeni podle niroku 2, vyznaéujici se tim, Ze elektronicky prostfedek (66)
obsahuje prostfedek pro automatickou koordinaci pohybovych profilii a zajisténi soubshu jeva
v alespoii n€kolika profilech.

4. Zafizeni podle naroku 3, vyzna&ujici se tim, Ze prostfedek pro automatickou
koordinaci je uspotadan pro koordinaci profili doptedného pohybu a bo&niho posuvu tak, Ze
rychlost pohybu zasouvaci tye (30) podél osy bogniho posuvu je rovna pozadovanému procentu
rychlosti pohybu pii¢ného dopravniku p¥i kontaktu zasouvaci ty&e (30) se sklenénymi nddobami
ve sméru dopfedné osy.

5. Zafizeni podle naroku 4, vyzna&ujici se tim, e pozadované procento je jednim
z fidicich parametri.

6. Zafizeni podle naroku 3, vyzna&ujici se tim, Ze prostiedek pro automatickou
koordinaci je uspotadéan pro koordinaci profilis doptedného pohybu, bo&niho posuvu a zvedaciho
pohybu tak, Ze zpétné pohyby podél viech t¥i os za&inaji soutasns.

7. Zafizeni podle néroku 2, vyzna&ujici se tim, Ze Fidici parametry pro dopfednou
osu jsou vybrany ze skupiny sestavajici z odtahové vzdélenosti zasouvaci tyge (30) od skleng-
ného zboZi na piiéném dopravniku (22), z priméru nadob, vzdalenosti sklenéného zbo¥i na pric-
ném dopravniku (22) od piesouvaci desky (40), zatladovaci vzdalenosti, celkového doptedného
posuvu, kontaktni rychlosti zasouvaci tySe (30) pti maximalnim poétu cyklii, dopredné vzdale-
nosti probéhlé kontaktni rychlosti a dopfedné zpomalovaci vzdalenosti.

8. Zafizeni podle naroku 2, vyznaéujici se tim, e fidici parametry pro pohyb ve
sméru bocni osy jsou vybrany ze skupiny sestavajici z celkové délky bodniho zdvihu, z délky
odstupfiovaného bogniho zdvihu, zbo¢niho posuvu potfebného k dosazeni rychlosti pti¢ného
dopravniku (22), z procentového podilu rychlosti pfiéného dopravniku (22), bodniho posuvu od

-11-




20

25

30

35

40

45

50

CZ 295575 B6

okamzZiku kontaktu do zpomaleni, $itky chladici pece a ze vzajemné vzdalenosti stiedd skleng-
nych nédob na ptiéném dopravniku (22).

9. Zatizeni podle naroku 2, vyznaéujici se tim, e fidici parametry pro zvedaci
pohyb jsou vybriny ze skupiny sestivajici ze zvedaci vysky, vySky bezpeénostni mezery
a z pfesazeni bezpe¢nostni mezery.

10. Zafizeni podle ndroku2,vyznaéujici se tim, ZeFidici parametry obsahuji hodnoty
pro nacasovani cykli vybrané ze skupiny sestivajici z maximélni rychlosti cykla zavazede,
zpoZadované rychlosti cykli zakladade (24) a zprocentové hodnoty z celkové doby cykli,
vymezené pro zpétné zdvihy.

11. Zafizeni podle naroku2,vyznad&ujici se tim, Ze fidici parametry obsahuji smigené
parametry vybrané ze skupiny sestavajici z podtu &asti zasouvaci tySe (3 0) zakladace (24)
a z ndzvu profilové sady.

12. Zafizeni podle naroku 2, vyzna&ujici se tim, Ze Fidici parametry obsahuji para-
metry stroje vybrané ze skupiny sestavajici ze vzajemné vzdalenosti stiedii skleného zboi na
dopravniku (42) tunelové chladici pece, z 3itky pticného dopravniku (22) a z délky ptesouvaci

desky (40).

13. Zafizeni podle naroku 2, vyznaédujici se tim, Ze obsahuje dale prostiedek (68)
uspotadany pro reagovani na soubory profilovych dat pro volitelné zobrazovéni téchto profilo-
vych dat v grafické formé& jako funkce &asu.

14. Zafizeni podle naroku 2, vyznacéujici se tim, Ze obsahuje dale prostiedek (68)
uspofadany pro reagovani na soubory profilovych dat pro grafické zobrazovani odstupu zasou-
vaci ty€e (30) od sklenéného zboZi na p¥i¢ném dopravniku (22).

15. Zpisob fizeni pohybii zasouvaci tyde (30) zakladade (24) tunelové chladici pece pro
piemistovani sklen€ného zboZi z pii¢ného dopravniku (22) po presouvaci desce (40) na doprav-
nik (42) tunelové chladici pece, obsahujici kroky:

(a) zasouvaci ty¢ (30) se piipoji k elektrickému ovladacimu prostredku (32, 34, 36) pro neza-
vislé ovladani pohybu zasouvaci ty&e (30) podél dopiedné, bodni a svislé osy,

(b) urdi se skupina fidicich parametrd, ptislusejicich k fyzikalnim charakteristikim sklen&ného
zboZi, pti¢ného dopravniku (22), piesouvaci desky (40), tunelové chladici pece a zasouvaci
ty¢e (30) a

(c) Fidi se pomoci elektrického ovladaciho prostredku (32, 34, 36) pohybu zasouvaci ty&e (30)
podél uvedenych tii os jako funkce pfisluinych pohybovych profili,

vyznacujici se tim, Ze obsahuje kroky
(d) automaticky se tyto fidici parametry elektronicky pfevedou na pohybové profily pro kazdou
ze tii os, priemz kazdy z téchto profili obsahuje soubor elektronickych dat pohybovych

daji v zavislosti na Easovych hodnotach, a

(e) automaticky se elektronicky vzajemné koordinuji pohybové profily tak, Ze se shoduji jevy
v alespoti nékterych profilech s jevy v jinych profilech.

-12-
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16. Zpisob podle naroku 15, vyznaéujici se tim, e krok (b) obsahuje kroky

(b1) na stinitku (68) zobrazovaci jednotky se zobrazuje tabulka fidicich parametri a jim
piisluSejicich ¢iselnych hodnot, a

(b2) tyto &iselné hodnoty se selektivné méni pod kontrolou operatora.

7 vykresi

-13-
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s e&Fa

PARAMETR

Y KRIVEK

Dopfedny pohyb
1} Odtahova vzdalenost cm

2) Primr Litve o

3) Vzddlenost prednich o
hran 1dhve a dopravniku

4) Zatladovaci vzdélenost il
5) Celkovf dopfednj zdvih @
6) Rychlost pii dotyku on

(@max rychlost cyklu

7) Vadlenost pfi l 0;66 I cm
kontaktni rychlosti

8) Dopfednd zpomalovaci o]
yzdédlenost

Bo¢ni posuvny pohyb

13) Celkov§ bodni 2dvih ] 4,91 cm
[ Stupliovitd kiivks “‘”L_J

14) Stuphovity bodni zdvih [::]

15) Vzdilenost pro T
dosaZeni rychlosti i

16) ¥ odpovidajici
rychlosti 100.00
17) Dopiedny odstup od

kontaktu k zaddtku on

zponalovéni

18) $itka chladici ] 33 lahvi
pece

13) Odstup stfeds 283,4]

na dopravniku

Doba cyklu

9) Maxim.poSet cykld cpM | 20.00 f/min
10) Pozadovanf podet cykld | 14.00 §/min

11) Podil vratného %

Bvedaci pohyb

20) Bezpetnostni mezera on

pEi zvedacin pohybu

21} avedaci vjska on
22} Presazeni o

bezpecnostni mezery

pohybu

12) Procento doby 16.00 | %
vyhrazené do kontaktu ’

Jiné parametry

DANVILLE#1 | ¢
bislo AUBURNGD3s [ ]
zasouvaci tyge 10FT »-;—-

L Referenini tabulka

Print } ! OK ] gancel[

OBR.
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CZ 295575 B6

ZRYCHLENE ZVEDANT
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508
381 ;
254 1
1271

/

!)/\\ //\\
I A
| \

cm/s;:e 0 N
-127]
=254
-381

-508
Pozadovany potet
cykld
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02 04 07 09 111315 182,

14.0

T T &4

'22&2 283133
1 / /
P

1 cyklus stroje (v sekunddch)

\
¥

d

Max rychlost
cyklu

oZadovand rychlost
eyklu

Obr. 7A
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RYCHLOST ZVEDANI

101, 6]
76, 2]
50, 81
25, 44

J

T

cm/s 0
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Pozadovany potet
cykld
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L —
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14.0

\
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1 cyklus stroje (v sekundéch)

/

/_,
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Max rychlost
cyklu

oZadovand rychlost
cyklu

Obr. 7B
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CZ 295575 B6

- ZVEDACT POLOHA [v]a
25,41 7 !
4 //’ / Hax rychlost
20,3 / /' cyklu
15,2 /
10,2 / o
j Pozadovand rychlost
5.1 / . cyklu
cm 04—, i S \ Sy
5 1J 02 04 07 09 11 1.315 1.8 20 22 2.4 26 28 3133

PoZadovanf podet

cykld

1 cyklus stroje (v sekundéch)

Obr. 7C
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Obr. 9
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CZ 295575 B6

= ZOBRAZENI DRAHY LAHVE

6451805 -120,0 1,2 25 3,8 51 6.4
m

Obr. 8A

=| " ZOBRAZENI DRAHY LAHVE

5,11 :
§,4 — ——y— i . :
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cm
Obr. 8B
Konec dokumentu
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