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Relatério Descritivo da Patente de Invengdo para "METODO E
DISPOSITIVO PARA CONTROLAR MASSA DA GOTA DE VIDRO NA
PRODUGAOQ DE RECIPIENTES DE VIDRO OCOS".

A presente invencéo refere-se com um meétodo e com um dispo-
sitivo de acordo com o predmbulo da reivindicagao 1 e da reivindicagdo 11,
respectivamente.

Um método genérico e um dispositivo genérico sdo conhecidos
em cada caso a partir da EP 0 612 698 B1 ¢ da US 6 272 885 B1. No caso
do método conhecido e do dispositivo conhecidos, respectivamente, varios
émbolos séo proporcionados, cada um dos quais é alocado para uma dentre
varias passagens de gota. Isto é pretendido para alcangar um grau mais alto
possivel de uniformidade nas gotas que sdo emitidas a partir das varias
passagens de gota. Para este fim, um sistema de controle é proporcionado,
o qual serve para monitorar a posi¢do vertical de cada émbolo e o qual é
utilizado para controlar estas posigoes verticais individuaimente dependendo
de um peso medido da gota. Cada émbolo esta ligado com um suporte indi-
vidual do émbolo que estd conectado em cada caso com um acionamento.
Entretanto, no caso deste método e dispositivo, respectivamente, nio existe
provisdo para produzir um sortimento de diferentes recipientes de vidro ocos
em uma maquina de formagéo de vidro IS (Seg¢édo Individual). Portanto, no
caso do dispositivo conhecido, somente um anico perfil de movimento ¢ ar-
mazenado em cada émbolo. Isto pode ser corrigido se requerido.

A DE 100 18 270 A1 descreve um dispositivo € um método para
gerar artigos de vidro comprimido, onde dois circuitos de controle sdo utili-
zados em relagdo a posigdo de curso e a temperatura da fundigdo de vidro,
de modo a manter ¢ peso da gota constante.

A US 1 955 869 A descreve um dispositivo para produzir gotas
de vidro que possuem um peso diferente. O centro morto inferior do émbolo
pode ser alterado por meio de um batente que pode ser deslocado que é
disposto ao redor da haste do pistdo do émbolo e coopera com uma batente
que esta ligado com a haste do pistdo. Além disso, uma alteragéo no centro
morto inferior pode também ser afetada pela introdugéo de pegas distantes
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entre o batente que pode ser deslocado e o batente fixo. Apesar do batente
que pode ser deslocado também pode ser ajustado por dispositivo automati-
co - como a uma alternativa a uma roda manual - ndo existe descrigdo em
relagdo ao controle por meio de uma aproximagdo gradual junto a massa
desejada da gota por meio de uma comparagéo correspondente de um valor
real com um valor desejado. O mesmo se aplica a introdugéo automatica
descrita de pegas distantes por meio de uma unidade de pistido - cilindro
pneumatico.

Adicionalmente, um alimentador com um peso de gota variavel
para o vidro do recipiente é conhecido ("Electronic Feeder Type TSE" pela
companhia J. Walter Co. Maschinen GmbH, 96352 Wilhelmsthal, Alema-
nha). No caso deste alimentador que € adequado para a produgéo de um
sortimento de recipientes de vidro ocos, quatro pesos de gota diferentes po-
dem ser produzidos consecutivamente. Por exemplo, dois émbolos s&o pro-
porcionados na cabega do alimentador. Um perfil de movimento do émbolo
programavel pode ser modificado manualmente por um operador utilizando
uma interface grafica de operagdo por alterar os pontos de suporte. Da
mesma forma, a posigéo do curso de um émbolo pode ser alterada.

Adicionalmente, a EP 0 668 248 A2 descreve um dispositivo pa-
ra produgdo simultanea de artigos de vidro com um peso diferente. De modo
a produzir pesos de gota diferentes, diferentes perfis de movimento do ém-
bolo sdo implementados. Isto pode ser alcangado pela alteragdo das posi-
gbes de referéncia que sdo armazenadas em uma unidade de armazena-
mento e podem ser manualmente alteradas por meio de um elemento de
reposicionamento. Entretanto, néo existe descri¢do em relagéo ao controle
da massa da gota de vidro.

Também é conhecido por si a partir da EP 0 873 974 A2 modifi-
car um perfii de movimento de um émbolo manualmente pela alteragéo de
um ponto de suporte do perfil de movimento, onde uma adaptagdo de se-
¢Oes de interpolagdo pela alteragdo do ponto de suporte € executada auto-
maticamente por controle por computador.

A EP 1 266 869 A1 menciona em termos gerais a possibilidade
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de produzir gotas de vidro com um tamanho diferente em virtude do fato de
que o émbolo é controlado em sua atuagdo em termos de tempo e também
em seu percurso de atuagao.

A EP 1 422 200 A2 que foi publicada apds a data de prioridade
do presente pedido, relaciona-se com um dispositivo para a produgéo simul-
tanea de produtos de vidro com uma massa diferente, onde é feita proviséo
para alterar varios pardmetros do perfil de movimento de um émbolo. Entre-
tanto, este dispositivo também n&o possui qualquer controle sobre a massa
da gota.

E conhecido (por exemplo, da: separata da “"Siemens-
Zeitschrift", 51% year, number 9, September 1977, pags. 767 a 769), de mo-
do a garantir um peso constante do artigo, proporcionar um dispositivo de
controle que é utilizado para alterar a posigédo axial de um tubo de restrigao
da cabeca do alimentador dependendo do peso ou da massa do artigo for-
mado. O peso do artigo pode ser determinado, por exemplo, por pondera-
G&o. Alternativamente, o peso do artigo pode também ser controlado pela
medigdo da profundidade de inser¢éo de um é€mbolo de presséo no proces-
so de comprimir e soprar (EP 0 652 854 B1). Alterar a posi¢édo axial do tubo
de restricdo influencia a altura do nivel de vidro dentro do tubo de restri¢éo e
assim o volume de vidro saindo por ciclo do alimentador ou unidade de tem-
po. Desta maneira, é possivel compensar as influéncias disruptivas, tal co-
mo, por exemplo, uma alteragéo na viscosidade do vidro ou no nivel de altu-
ra da fundigdo de vidro. Entretanto, uma desvantagem deste circuito de con-
trole por tubo de restrigdo & que ele é relativamente lento devido ao grande
volume interno do tubo de restrigéo.

O perfii de movimento do émbolo ou do suporte associado do
&mbolo também possui uma influéncia sobre a massa ou contornc de uma
gota que é emitida através da passagem de gota. A taxa na qual o émbolo é
entdo removido de sua posigdo extrema inferior tem assim uma influéncia.
Se o émbolo ou o suporte do @mbolo permanecer estacionario em sua posi-
¢éo extrema inferior durante um periodo de tempo relativamente longo, um
artigo com peso inferior & produzido devido ao émbolo em sua posigéo ex-
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trema inferior como uma regra parcialmente fechar a segdo transversal da
passagem de gota que é eficaz para a descarga de vidro.

A alteragdo descrita acima na posi¢éo do tubo de restrigdo ndo é
adequada, por raz&@o da inércia associada com o mesmo, para produzir um
sortimento de artigos de vidro ocos com um peso diferente.

Entretanto, um ajuste manual de perfis de movimento consecuti-
vos diferentes do émbolo com o objetivo de alcangar uma seqliéncia especi-
fica de pesos diferentes de gota é muito dificil de se alcangar e no pode ser
alcangado satisfatoriamente devido ao peso de cada gota ser influenciado
pelo tamanho das gotas emitidas anteriormente, isto €, em outras palavras,
ele é dependente do "histérico anterior” da operagdo do alimentador. Por
exemplo, durante a produgdo de uma série de gotas leves, o nivel de vidro
na cabega do alimentador ird se elevar, se uma ou varias gotas relativamen-
te pesadas tiverem sido produzidas anteriormente. A razao para isto € que
durante a seqliéncia de gotas leves, menos vidro flui para fora da cabega do
alimentador do que durante a seqléncia precedente de gotas pesadas. Isto
resultaria em pesos diferentes de artigos produzidos a partir da seqliéncia
de gotas mais leves, se um perfil de movimento de @&mbolo diferente néo for
selecionado para cada um das gotas mais leves idénticas. Quanto mais dife-
rentes os pesos da gota proporcionados forem em um ciclo da maquina de
uma maquina de formagédo de vidro IS (Se¢ao Individual) ou menor for a si-
metria na seqiiéncia de pesos, maior é o problema.

Portanto, € o objetivo da inven¢do proporcionar um método ge-
nérico para controlar a massa de gota de vidro que seja adequado para a
produgdo de um sortimento de recipientes de vidro ocos por meio de uma
maquina de formagéo de vidro IS (Se¢8o Individual). Também é o objetivo
da invengdo proporcionar um dispositivo genérico que seja adequado para
implementar este método.

O objetivo em relagdo ao método é alcangado pelos aspectos da
reivindicacéo 1. O sortimento de recipientes de vidro ocos € produzido simul-
taneamente na maquina de formagao de vidro IS, isto é, dentro de um ciclo

da maquina, objetos de vidro ocos sdo produzidos nas se¢des individuais e
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compreendem pelo menos em parte pesos diferentes. Para este propésito,
cada émbolo possui 0 mesmo numero de perfis de movimento que podem
ser alterados que o numero de secdes. Neste caso, a localizagéo e a veloci-
dade do émbolo durante seu movimento para cima e para baixo s&o desig-
nadas como o perfil de movimento do émbolo. Portanto, os perfis de movi-
mento de uma seqliéncia de perfis de movimento que sdo proporcionados
para cada émbolo e que sé&o diferentes de acordo com o sortimento de reci-
pientes de vidro ocos proporcionados sdo implementados consecutivamen-
te.

Se 0 a cabega do alimentador que € utilizado compreender va-
rios émbolos, por exemplo, dois ou quatro, e de forma correspondente varias
gotas forem geradas por ciclo do alimentador, cada uma das quais é guiada
para dentro da mesma sec¢do, geralmente sdo proporcionadas por segéo
gotas com mesmo tamanho. Ou seja, neste caso, apesar dos perfis de mo-
vimento de varios émbolos proporcionados serem diferentes para a mesma
se¢do, os perfis de movimento s&o configurados de uma maneira tal que
eles produzem gotas que possuem a mesma massa.

No caso de uma maquina de formacgéo de vidro IS, na qual so-
mente uma gota é processada em cada case por segdo, um respectivo valor
real de referéncia da massa da gota medido e um valor desejado de refe-
réncia da massa da gota associado sdo comparados pela formag¢éo de uma
diferenga do valor de referéncia de massa. Estes irés valores sdo varidveis
que estdo diretamente relacionadas com a massa da gota. Em particular,
eles podem ser o valor real da massa, 0 valor desejado da massa e uma
diferenga de massa que é calculada a partir destes dois valores. A diferenca
do valor de referéncia de massa de preferéncia é determinada a partir de
uma gota individual. Entretanto, ela também poderia ser determinada por
varios gotas consecutivas da segdo pela utilizagdo de um valor médio das
gotas consecutivos como um valor reat de referéncia de massa, de modo a
suavizar quaisquer valores extravagantes do valor real de referéncia de
massa. Se varias gotas forem processadas em cada segdo simultaneamente

em varias estagdes de preforma na maquina de formagéo de vidro IS, a dife-
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renga do valor de referéncia de massa € determinada para cada estac@o de
preforma da segéo.

Dependendo assim das diferengas de valor de referéncia de
massa determinadas, os perfis de movimento dos émbolos sdo alterados
para cada segdo de uma maneira tal que o respectivo valor real de referén-
cia de massa seja gradualmente aproximado do valor desejado de referén-
cia de massa, se para ciclos adicionais do alimentador, a determinagéo da
diferenga do valor de referéncia de massa e a alteragéo subsequente no
perfil de movimento forem executadas de novo em cada caso.

No caso do método de acordo com a invengéo, as massas de
gota que sdo requeridas para a produgdo de um sortimento de recipientes
de vidro ocos podem ser automaticamente otimizadas pela seqiiéncia de
ignigdo separadamente para cada se¢io € no caso de varias operagbes de
gota também para cada estagéo de preforma da segao. Isto pode correr di-
namicamente particularmente durante o processo em andamento. O método
pode ser utilizado para todos os nimeros de gotas tipicas na pratica para
cada corte de tesoura.

Para cada secgdo, é realizada uma verificagdo de preferéncia
apds cada ciclo completo da maquina para verificar se é requerida uma alte-
ragéo junto a pelo menos um perfil de movimento de émbolo da segéo. Em
particular, dentro deste procedimento de verificagéo, € possivel verificar se a
diferenga do valor de referéncia de massa estd acima de um valor limite
predeterminado e se este é o caso do perfil de movimento associado ser
adaptado. Apds alguns ciclos da maquina, a seqliéncia desejada de massas
de gota é alcangada.

Varios parametros do perfil de movimento do émbolo podem ser
ajustados e gerenciados separadamente ou em combinag&o um com o ou-
tro. Os parametros incluem em particular o periodo de tempo em que o ém-
bolo estd em uma parada em sua posigao extrema inferior e/ou superior, a
duragédo do movimento para baixo e/ou para cima do émbolo, a estrutura de
velocidade do movimento para baixo e/ou para cima do émbolo, o curso do

émbolo e a posi¢do do curso do émbolo em relagdo a um anei de orificio e



10

15

20

25

30

assim as passagens de gota na cabeca do alimentador. Em particular, uma
alteragéo no periodo de tempo em gque o émbolo fica em uma parada em
sua posigdo extrema inferior e uma alteragdo na posigdo extrema inferior
pode ser combinada uma com a outra.

Por exemplo, uma extens&o para o periodo de tempo em que o
émbolo fica em uma parada em sua posi¢ao extrema inferior produz uma
redugdo na massa da gota porque o émbolo nesta posigdo extrema parcial-
mente fecha a segdo transversal eficaz da saida da gota. No caso do curso
do émbolo permanecer constante, uma alteragdo na duragdo do movimento
para baixo efou para cima do émbolo, isto &, a marcha do émbolo, ira influ-
enciar a frequéncia de saida das gotas a partir da cabeca do alimentador,
onde um aumento nesta freqiiéncia estd associado com uma redugdo na
massa da gota. Com a posi¢o do curso do émbolo, a posi¢do extrema infe-
rior do émbolo é alterada, assim influenciando na secéo transversal eficaz
da saida da gota. Durante o movimento para cima do &mbolo a partir de sua
posicdo extrema inferior, um efeito de sucg&o ocorre sobre o vidro viscoso.
Como uma conseqiiéncia, uma certa parte do vidro derretido é entéo extrai-
da para longe da saida de gota. Este efeito de sucgéo é particularmente sig-
nificativo, se para uma operacgédo de gota dupla um danico émbolo for propor-
cionado, o qual coopera com duas saidas de gota. Em virtude do didmetro
relativamente grande do émbolo individual, um efeito de alta sucgdo é exer-
cido sobre o vidro viscoso. A taxa na qual o émbolo é movido para baixo até
a sua posigdo extrema inferior também possui uma influéncia sobre a quan-
tidade de vidro descarregado através da saida de gota.

Um suporte do émbolo se estendendo substancialmente hori-
zontalmente pode ser proporcionado, junto ao qual todos os émbolos pro-
porcionados no alimentador séo conjuntamente ligados. Altemativamente,
também pode ser proporcionado que cada émbolo seja ligado em sua pro-
pria direita com um suporte de &mbolo se estendendo substancialmente ho-
rizontalmente deste tipo e cada suporte de émbolo compreende seu proprio
acionamento. De modo a implementar em termos praticos cada perfil de
movimento de émbolo que é proporcionado, pode ser feita provisao em par-
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ticular para cada perfil de movimento de émbolo ser determinado por um
registro de dados para um perfil de movimento associado do suporte do ém-
bolo. Se varios é@mbolos forem proporcionados e estes estiverem ligados
com o mesmo suporte de émbolo, um registro de dados individual para um
perfil de movimento do suporte de &mbolo sera utilizado ao mesmo tempo
para determinar um respectivo perfil de movimento de cada émbolo. Isto
pode ser uma determinagdo completa ou mesmo uma determinagao parcial,
a saber, se 0os émbolos puderem ser ajustados em relagao um ao outro em
sua posicdo axial. Este geraimente sera o caso, onde a posigéo axial de um
dos émbolos ndo pode ser alterada, ao passo que os émbolos restantes po-
dem ser ajustados em relagéo ao émbolo fixo. Neste caso, de preferéncia é
feita a provisédo para proporcionar um registro de dados para um perfil para
mover 0 émbolo em relagdo a seu suporte de émbolo em adigédo a propor-
cionar o respectivo registro de dados para o suporte do &mbolo para cada
émbolo que pode ser ajustado. O perfil de movimento desejado de cada
émbolo é produzido pelo superposicionamento do movimento do suporte do
émbolo e por um movimento de ajuste possivel do émbolo em relagdo ao
seu suporte de émbolo. Este superposicionamento é efetuado em termos
praticos pelo processamento de ambos registros de dados.

Em adicdo ao controle descrito do movimento do émbolo, tam-
bém é possivel controlar a posig&o axial do tubo de restrigdo da cabega do
alimentador, de modo, por exemplo, a compensar os efeitos das alteragbes
na viscosidade no vidro fundido ou das alteragdes no nivel de vidro na ca-
beca do alimentador sobre o peso dos recipientes de vidro a serem produzi-
dos. Neste caso, pode ser proporcionado que uma proporgéo de diferencga
uniforme, a qual é proporcionada através de todo o ciclo da maquina, entre
os valores reais de referéncia de massa e os valores desejados de referén-
cia de massa ndo seja levada em consideragdo no controle dos perfis de
movimento do émbolo. Isto é baseado no fato de que um desvio da massa
da gota que é atribuido a uma alteragéo na viscosidade ou no nivel do vidro
se desenvolve relativamente lentamente e portanto pode ser considerado

como sendo constante essencialmente através de todo o ciclo da maquina.
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Portanto, contanto que a diferenca de valor de referéncia de massa seja uni-
forme através de todo um ciclo da maquina, ele é erradicado pelo ajuste ver-
tical do tubo de restri¢éo, ao passo que as flutuagées que ocorrem em rela-
¢d0 a uma estagdo de preforma individual séo controladas como parte do
procedimento de alterar os perfis de movimento de émbolo.

De modo a identificar se toda a massa de todas as gotas de um
ciclo da maquina é muito alta ou muito baixa, um valor medio real das dife-
rengas de valor de referéncia de massa para todas as gotas de um ciclo da
maquina é formado. Se este valor médio real que pode também assumir um
valor negativo for diferente de zero, a posi¢do axial do tubo de restrigdo €
por conseqliéncia ajustada, de modo que o valor médio real das diferengas
de valores de referéncia de massa pelo menos virtualmente assuma o valor
zero. Também de modo a minimizar em cada caso as diferencas de valor de
referéncia de massa de gotas individuais que sdo guiadas consecutivamente
para a mesma estagdo de preforma, um ou varios parametros do perfil de
movimento do émbolo particular que produziu as gotas é/séo alterados. En-
tretanto, a aiteragéo junto aos perfis de movimento de &mbolo € executada
baseado nas diferengas de valor de referéncia de massa dimensionadas.
Estas foram produzidas sob a provisédo de que elas possuem um valor mé-
dio "ficticio” de zero.

Deste modo, o circuito de controle do tubo de restricdo € o cir-
cuito de controle de émbolo influenciam um ao outro até a extensdo pelo
menos possivel.

Em termos de engenharia de processo, pode ser pratico, parti-
cularmente no caso de perfis de preforrma ou diédmetros de émbolo de pres-
sdo muito diferentes no sortimento, utilizar perfis de movimento de émbolo
substancialmente diferentes para recipientes de vidro ocos leves dentro do
sortimento do que recipientes de vidro ocos pesados, de modo a por meio
disso alcangar um contorno de gota diferente em cada caso.

A determinagdo do valor real de referéncia de massa ou da
massa diretamente pode ser executada em um processo de prensa e so-

pragem pela detecgéo da posigdo de um €mbolo de prensa em uma estagao
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de preforma no fim do curso de prensagem. A razéo para isto é que esta
posigdo se correlaciona diretamente com a massa da gota que entrou na
estagdo de preforma. Um transdutor de deslocamento adequado para detec-
tar a posigdo axial do émbolo de prensagem pode operar em particular ba-
seado em uma alteracdo de indutancia, onde o émbolo de prensagem é
montado em uma haste de pistdo de uma unidade de pistao - cilindro e uma
bobina anular que é fixa em relagédo ao cilindro coopera com o elemento de
atuagdo de metal, o qual € montado no pistéo, para o propésito de alterar a
indutancia da bobina dependendo da posigdo axial relativa do pistdo e do
cilindro. O transdutor de deslocamento de preferéncia € um transdutor de
deslocamento de acordo com a EP 0 652 854 B1.

No caso do processo de sopragem e sopragem, a massa das
gotas cortadas pode ser determinada baseado na alteragdo de capacitancia
que a respectiva gota causa se ela cair entre duas chapas do capacitor. Em
particular, 0 método ou dispositivo de acordo com a DE 101 33 019 C1 pode
ser utilizado. As respectivas massas ou pesos de gota medidos sdo arma-
zenados na ordem da sequéncia de igni¢cdo e sdo comparados com um va-
lor de referéncia de massa ou de peso desejado que pode ser ajustado se-
paradamente para cada estagio de preforma.

Em relagdo ao dispositivo, 0 objetivo é alcangado pelos aspec-
tos da reivindicagdo 11. O dispositivo compreende pelo menos um émbolo
possuindo o dispositivo para efetuar movimento para cima e para baixo. Adi-
cionalmente, o dispositivo contém uma unidade de controle, na qual para
cada se¢éo de uma maquina de formagéo de vidro IS é possivel armazenar
um perfil de movimento que pode ser alterado para cada &émboio. Em con-
traste com os dispositivos de acordo com a EP 0 612 698 B1 e US 6 272
885 B1, varios perfis de movimento que podem ser alterados podem ser ar-
mazenados simultaneamente na unidade de controle para cada émbolo, por
exemplo, oito perfis de movimento para oito se¢bes. Estes perfis de movi-
mento sdo implementados consecutivamente em uma seqiiéncia especifica.
Adicionalmente, sdo proporcionados dispositivos para determinar uma dife-
renga de valor de referéncia de massa, como descrita acima, a partir de uma
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ou varias gotas consecutivas para cada estagao de preforma de cada segéo.
A unidade de controle que esta conectada via uma linha de dados com o
dispositivo para determinar a diferenga do valor de referéncia de massa, é
projetada de um modo tal que ela esta apta a alterar para cada segéo o per-
fit de movimento de émbolo ou para varias estagbes de preforma os perfis
de movimento de émbolo dependendo da diferenga de valor de referéncia
de massa determinada, de modo que por repetir a determinagdo da diferen-
¢a do valor de referéncia de massa com alteragdo subseqiente junto ao per-
fil de movimento para ciclos adicionais do alimentador, o respectivo valor
real de referéncia de massa € aproximado gradualmente para o valor dese-
jado de referéncia de massa.

As modalidades preferidas do dispositivo sdo descritas nas rei-
vindicagdes 12 a 17.

As vantagens que sdo descritas acima em conjunto com 0 mé-
todo de acordo com a invengdo aplicam-se de forma correspondente ao dis-
positivo de acordo com a invengao.

A invengdo sera explicada em detalhes neste documento abaixo
com referéncia as modalidades exemplificadas, onde é feita referéncia as
figuras, nas quais:

A figura 1 esquematicamente apresenta um dispositivo para
controlar a massa da gota de vidro na produgdo de recipientes de vidro ocos
por meio de uma maquina de formag&o de vidro IS,

A figura 2 apresenta o dispositivo da figura 1 em uma posi¢éo de
operagao diferente,

A figura 3 apresenta uma vista em sec¢o longitudinal de um me-
canismo de émbolo de prensagem possuindo uma preforma fechada e um
diagrama de blocos associado para determinar uma diferenca de massa,

A figura 4 apresenta dois perfis de movimento diferentes para
um suporte de émbolo,

A figura 5 apresenta dois perfis de movimento diferentes para
um suporte de émbolo,

A figura 6 apresenta a posi¢ado de dois cursos de émbolo atraves
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de varios ciclos do alimentador.

O dispositivo para controlar a massa de gota de vidro como a-
presentado na figura 1 € designado pelo nimero de referéncia 1. O disposi-
tivo compreende dois émbolos 2 e 2'. Os émbolos 2, 2' sdo dispostos em
uma cabega do alimentador 3 de um alimentador 4. A cabeg¢a do alimenta-
dor 3 compreende uma saida de gota dupla que é formada por duas abertu-
ras 5 e 5' em um anel de orificio 6. Adicionalmente, a cabega do alimentador
3 compreende um tubo de restrigdo 7 que circunda os dois émbolos 2, 2'. A
posicdo axial do tubo de restrigdo 7 servindo como a variavel de controle
pode ser alterada de uma maneira que seja conhecida por si como apresen-
tado pela seta dupla 8. O acionamento 9 do tubo de restricdo 7 € apresenta-
do de maneira esquematica e somente parcial na figura 1. De modo a ajus-
tar a posigao vertical do tubo de restrigdo 7, um motor é proporcionado, nao
apresentado, o qual aciona um fuso 11 via um mecanismo de engrenagem
angular 10. O fuso 11 coopera com uma porca do fuso 12 que esta conecta-
da com o tubo de restrigdo 7. Adicionalmente, um mecanismo, ndo apresen-
tado, pode ser proporcionado de modo a estar apto a ajustar o tubo de res-
tricdo 7 horizontalmente com o objetivo de obter disposi¢do simétrica ao re-
dor da saida de gota dupla 5, 5'. Em virtude do ajuste vertical indicado pela
seta dupla 8, uma brecha 15 é ajustada entre uma extremidade inferior do
tubo de restrigdo 7 e o anel de orificio 6.

O vidro derretido esta localizado na cabega do alimentador 3. O
nivel de vidro fora do tubo de restrigdo 7 é designado pelo nimero de refe-
réncia 17, ao passo que o nivel de vidro dentro do tubo de restrigdo € desig-
nado pelo nimero de referéncia 18. O nivel de vidro 18 depende do nivel de
vidro 17 e do tamanho da brecha 15. O nivel de vidro 18 em dltima andlise
determina o volume de vidro existente nas abetturas 5, 5' por unidade de
tempo ou por ciclo do alimentador. Em virtude de um ajuste vertical do tubo
de restrigdo 7 como indicado pela seta dupla 8, € assim possivel em particu-
lar compensar uma alterag&o no nivel de vidro 17 ou uma alteragéo na vis-
cosidade do vidro derretido através de um periodo de tempo que é relativa-
mente longo em comparagao com a duragéo de um ciclo do alimentador.
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Cada um dos émbolos 2, 2' esta ligado com um suporte do ém-
bolo 22 pelos dispositivos de fixa¢édo 20, 21. O suporte do émbolo 22 esta
ligado com uma coluna de suporte 23 que pode ser movida verticalimente
para cima e para baixo, como indicado pela seta dupla 24. O mecanismo de
acionamento para a coluna de suporte 23, o qual ndo é apresentado, pode
ser, por exemplo, 0 mecanismo de acionamento de acordo com a DE 203 16
501 U1. O suporte do émbolo 22 compreende o dispositivo 25 para executar
0 ajuste horizontal basico.

Enquanto a altura do émbolo 2 em relagédo ao suporte do émbo-
lo 22 ¢ fixa, a altura do émbolo 2" em relagdo ao suporte do émbolo 22 pode
ser alterada por meio de um dispositivo de ajuste de altura 26. O dispositivo
de ajuste de altura 26 compreende uma unidade de engrenagem a motor 27
que aciona um eixo 28. Um volante de manobra 29 permite que o eixo 28
seja girado manualmente. O eixo 28 atua sobre um elemento guia 31 do
dispositivo de fixagao 21 via uma engrenagem de rosca sem fim 30, de mo-
do a mover o émbolo 2' como indicado pela seta dupla 32.

Na figura 2, ambos émbolos 2, 2' sdo apresentados em uma po-
sicdo extrema inferior. Neste caso, isto se relaciona com uma posi¢ao ex-
trema inferior que esta associada com um perfil de movimento especifico de
uma série de diferentes perfis de movimento dos émbolos 2, 2.

A figura 3 apresenta uma estacéo de preforma 35 de uma segéo
36 de uma maquina de formagdo de vidro IS. A estagdo de preforma 35
compreende uma base de preforma 37, as metades de preforma 38 e 39, as
metades do anel de gargalo 40 e 41 ¢ um émbolo de prensagem 42, O ém-
bolo de prensagem 42 esta ligado de uma maneira conhecida por si com a
extremidade superior de uma haste de pistédo 43 de um pistéo 44. O pistao
44 pode ser deslocado em um cilindro 45 de uma unidade de cilindro com
pistdo 46. Localizada abaixo do pistdo 44 estd uma camara de alimentagdo
dianteira 47 e localizada acima do pistdo 44 estd uma camara de retragdo
48. O pistdo 44 possui um anel de atuagdo 49 para um sensor de posicéo
do émbolo de prensagem 50 que neste caso é formado de acordo com a EP
0 652 854 B1.
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O émbolo de prensagem 42 é guiado através de um cilindro guia
53 que & coaxial com respeito ao cilindro 45. Além disso, o cilindro guia 53 é
proporcionado com uma mola 54 que no caso de uma camara de alimenta-
¢éo dianteira ventilada 47 e de uma camara de retragio ventilada 48 move o
émbolo de prensagem para sua posicao de carga axial ilustrada na figura 3.
Nesta posi¢do de carga, uma ponta superior do émbolo de prensagem 42
entra apenas dentro de uma regiao de abertura de um rebaixo da preforma
56. Na posigdo de carga, a base da preforma 37 é inicialmente removida, de
modo que a partir da parte de cima, uma gota de vidro esta apta a cair den-
tro do rebaixo da preforma 56 e sobre a ponta do émbolo de prensagem 42,

A haste do pistdo 43 é formada de uma maneira oca e recebe
um tubo de ar de resfriamento 58 que esta ligado com uma base 57. O tubo
de ar de resfriamento 58 & suprido com ar de resfriamento para o émbolo de
prensagem 42 na dire¢do de uma seta 59.

Uma conex&o para introduzir ar e remover ar a partir da camara
de alimentagéo dianteira 47 é designada pelo nimero de referéncia 60, uma
conexdo para introduzir ar e remover ar a partir da cdmara de retragdo 48 é
designada pelo nimero de referéncia 61. Dispositivos adicionais para intro-
duzir ar e remover ar da camara de alimentagao dianteira 47 e da cdmara de
retragdo 48 para executar um ciclo de prensagem do émbolo de prensagem
42 ndo s&o apresentados. Em particular, os dispositivos proporcionados po-
dem ser estes de acordo com ¢ pedido de patente Alemao 103 16 600.9.

O sensor de posicdo do émbolo de prensagem 50 esta conecta-
do via uma unidade de amplificagio de sinal/avaliag@o de sinal 65 com uma
entrada de sinal 66 de um circuito de controle 67 implementado em softwa-
re. O circuito de controle 67 também esta conectado de forma bidirecional
com uma unidade de entrada/saida 69 via uma linha 68. Uma saida de sinal
70 do circuito de controle 67 esta conectada por meio de uma linha 72 com
um controlador de acionamento comum 71 para o suporte do émbolo 22 e
para o dispositivo de ajuste de altura 26.

Por meio do sensor do émbolo de prensagem 50, um sinal de

posigcdo & gerado, o qual proporciona uma declaragéo relacionando-se com
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o tamanho da profundidade maxima de insergdo do émbolo de prensagem
42 dentro da ferramenta de molde. Quanto maior a profundidade maxima de
insercdo, menor a massa da gota que entrou no rebaixo da preforma 56. A
posigao final do émbolo de prensagem medida é transmitida pela unidade
de amplificagdo de sinal/avaliag&o de sinal 65 para o circuito de controle 67.
O circuito de controle 67 compara a posigdo final do émbolo de prensagem
medida com um valor desejado para a posigéo final do émbolo de prensa-
gem que foi informado para o circuito de controle 67 via a unidade de entra-
da/saida 69. Os valores desejados da posicéo final do émbolo de prensa-
gem podem ser ajustados separadamente para cada estagdo de preforma
35 da maquina de fabricacao de vidro IS.

O desvio obtido a partir dos mesmos entre o valor desejado e o
vaior real da posigdo final do émbolo de prensagem é convertido para uma
diferenga de massa ou diferenca de peso com consideragao dada a area de
secao transversal conhecida do émbolo de prensagem 42. Esta diferenca de
massa € transmitida via a saida de sinal 70 para o controlador de aciona-
mento 71. No controlador de acionamento 71, um valor medio real das dife-
rengas de massa de todas as gotas de um ciclo da maquina é formado. Uma
alteracao gradual na posigdo axial do tubo de restricdo 7, de preferéncia em
cada caso entre dois ciclos da maquina, garante que este valor médio real
pelo menos virtualmente assuma o valor zero. Se isto for alcangado, as go-
tas de um ciclo da maquina vistas no total possuem a massa total desejada
mas as gotas individuais nédo terdo o valor de massa desejado. De modo a
alcangar isto, as diferencas de massa determinadas das gotas individuais
sdo utilizadas de acordo com uma graduacéo, de modo a alterar um ou va-
rios pardmetros do perfil de movimento do émbolo particular que produziu a
gota. A graduacdo é executada de uma maneira tal que as diferengas de
massa graduadas com uma adi¢do corretamente sinalizada produzam um
valor médio "ficticio” de zero através de um ciclo de maquina. Desta manei-
ra, o circuito de controle do tubo de restri¢géo e o circuito de controle do ém-
bolo séo conectados quase em série.

O controlador de acionamento 71 estad conectado através de
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uma linha de sinal 74 com um motor, ndo apresentado, do mecanismo de
acionamento para a coluna de suporte 23. Adicionalmente, o controlador de
acionamento 71 esta conectado através de uma linha de sinal 75 com a uni-
dade de engrenagem a motor escalonado 27 do dispositive de ajuste de al-
tura 26 que atua sobre o émbolo 2.

Uma saida de sinal adicional 76 do circuito de controle 67 esta
conectada com um controlador de acionamento do tubo de restrigdo 77.
Uma linha de sinal 78 passa do controlador de acionamento do tubo de res-
trigdo 77 até o acionamento 9 do tubo de restrigdo 7.

E necessario proporcionar o mesmo nimero de perfis de movi-
mento de émbolo quantas forem as estagtes de preforma 35 na maquina de
formagéo de vidro 1S. Desde que o dispositivo 1 como apresentado nas figu-
ras 1 € 2 compreende uma cabeca do alimentador 3 com uma saida de gota
dupla, é proporcionado que duas gotas, cada uma das quais é processada
em uma das duas estagdes de preforma 35 da respectiva segéo, entram
simultaneamente dentro de cada se¢do da maquina de formagao de vidro
IS. Por exemplo, a maquina de formagao de vidro IS pode ser uma maquina
8-DG que assim compreende oito segdes e processa dezesseis gotas dentro
de um ciclo da maquina. Também pode ser estabelecido que as duas gotas
que entram simultaneamente em uma se¢édo devam ter a mesma massa.
Um sortimento que é relativamente facil de produzir pode compreender dois
tipos diferentes de recipientes de vidro ocos, a saber, um recipiente de vidro
oco leve e um recipiente de vidro oco pesado. Neste caso, pode ser estabe-
lecido que através da seqiiéncia de ignigdo de um ciclo da maquina uma
gota pesada seja seguida por uma gota leve que é entdo seguida por uma
gota pesada e assim por diante.

No caso da modalidade acima do método ou dispositivo, oito
registros de dados para oito perfis de movimento do suporte do émbolo 22,
isto &, para os oito ciclos do alimentador de um ciclo da maquina sdo arma-
zenados no controlador de acionamento 71. Entretanto, desde que somente
duas massas de gota diferentes sdo para ser produzidas alternadamente,

quatro perfis de movimento ou registros de dados serdo idénticos apds a
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conclusdo de um procedimento de ajuste que geralmente se estende atra-
vés de somente alguns ciclos da maquina, de modo que alternadamente o
suporte do émbolo 22 sempre executa somente duas sequéncias de movi-
mento.

A figura 4 ilustra estes dois perfis de movimento do suporte do
émbolo pelas letras A e B. Representado graficamente no eixo x esta a se-
quéncia de um ciclo do alimentador, onde o comego e o fim de um ciclo do
alimentador sdo definidos por 0° e 360° respectivamente. Representado gra-
ficamente no eixo y esta a posicéo vertical do suporte do émbolo 22, onde
y1 designa uma posigdo extrema inferior do suporte do émbolo 22 e y2 de-
signa uma posi¢ao extrema superior do suporte do émbolo 22. Desde que a
duragdo de um ciclo do alimentador é especificada, os perfis de movimento
A e B representam a localizago e o tempo do suporte do émbolo 22 através
de um ciclo do alimentador.

Na posigdo extrema inferior y1 do suporte do &mbolo 22, o perfil
de movimento A possui um periodo de parada 85 que € mais longo do que
um periodo de parada correspondente 86 do perfil de movimento B. Desde
gue um periodc mais longo de parada de um émbolo em sua posi¢do ex-
trema inferior produza uma massa de gota menor, o perfil de movimento A é
proporcionado para as segbes da maqguina de formagéo de vidro IS que séo
utilizadas para o proposito de produzir os recipientes de vidro ocos mais le-
ves, ao passo que o perfil de movimento B é proporcionado para o propésito
de produzir as gotas para os recipientes de vidro ocos mais pesados. Adi-
cionalmente, em compara¢do com o perfil de movimento B, o perfil de mo-
vimento A possui um periodo mais curto de parada na posi¢do extrema su-
perior y2. De acordo com o perfil de movimento B, o suporte do émbolo 22
permanece entre cerca de 355° e 5° em sua posigéo extrema superior y2.
Entretanto, a duragéo 87 do movimento para baixo de acordo com o perfil de
movimento B é virtualmente a mesma que a duragéo 88 do movimento para
baixo de acordo com o perfil de movimento A. O mesmo se aplica para os
movimentos para cima de acordo com os perfis de movimento A e B, desde

gue os movimentos para baixo e para cima do perfil de ajuste A e B séo si-
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métricos com respeito um ao outro. No caso do perfil de movimento A, o pe-
riodo de parada 85 na posigdo extrema inferior y1 é mais longo do que o
periodo de parada na posigéo extrema superior y2 que é quase zero.

Os dois perfis de movimento A e B s&@o alcangados por meio de
aproximagao gradual iniciando, em cada caso, a partir de um movimento
inicial para o perfil de movimento A ou perfil de movimento B, pelo fato de
que apods a concluséo de um ciclo da maquina, a determinagéo da diferenca
de massa é executada para cada gota que é produzida dentro do ciclo da
maquina € uma alteragdo correspondente no perfil de movimento associado
do suporte do émbolo 22 é realizada. Este método de aproximagéo € con-
cluido, se os valores de massa reais estiverem suficientemente préximos do
respectivo valor de massa desejado, isto &, a diferenga de massa medida
ndo excede a um valor limite especificado. O método de aproximagao ge-
ralmente somente requer alguns ciclos da maquina.

A figura 5 ilustra dois perfis de movimento adicionais C e D do
suporte do émbolo 22 que sdo igualmente para serem utilizados para um
sortimento como descrito em conjunto com a figura 4. Os perfis de movimen-
to C e D diferem dos perfis de movimento A e B primariamente devido ac
fato de que eles descrevem cursos diferentes do suporte do émbolo 22. O
curso do perfil de movimento C € o intervalo espacado entre uma posigdo
extrema inferior yc1 € uma posicdo extrema superior y2 do suporte de ém-
bolo 22. Ao passo que a posigao extrema superior do suporte do émbolo 22
de acordo com o perfil de movimento D é igualmente y2, uma posigdo ex-
trema inferior yd1 € mais baixa no caso do perfil de movimento C. O perfil de
movimento C efetua a saida de gotas mais pesadas a partir da cabega do
alimentador 3, o perfil de movimento D por outro lado efetua a saida de go-
tas mais leves. A razdo para isto € que a respectiva posigdo extrema inferior
yc1 ou yd1 serve para influenciar a seg&o transversal livre das aberturas 5,
5.

Um periodo parado 95 do suporte do émbolo 22, em sua posi-
¢éo extrema inferior yc1 ou yd1 € idéntica no caso dos dois perfis de movi-

mento C e D. Adicionalmente, o perfil de movimento C difere do perfil de
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movimento D em virtude da estrutura de velocidade do movimento para bai-
X0 e para cima. Por exemplo, esta estrutura de velocidade diferente € apre-
sentada entre 60° e 150° e de forma correspondente nos movimentos para
cima dos perfis de movimento C e D que s&0o simétrico ao mesmo.

Os parametros descritos ou igualmente parametros adicionais
dos perfis de movimento do suporte do émbolo podem ser alterados para o
propésito de produzir um tamanho de gota ou contorno de gota desejado.

Em particular, a taxa na qual o suporte de émbolo 22 é movido
para baixo ou para cima préximo de sua posi¢do extrema inferior pode ser
variada. Quando o vidro é muito viscoso, uma certa parte do vidro é entdo
puxada de volta durante o movimento para cima.

Enguanto nas situagbes descritas acima como apresentadas
nas figuras 4 e 5 um sortimento é para ser produzido com somente dois pe-
sos de artigo diferentes em uma sequéncia alternada na sequléncia de igni-
¢ao, também pode ser possivel, por exemplo, que apesar do sortimento in-
cluir somente dois pesos diferentes de artigo, que seja pretendido em uma
seqtiéncia de oito ciclos do alimentador de uma maquina 8-DG produzir ini-
cialmente dois pares de gotas pesadas (por exemplo, 168 g por gota) e en-
tdo 5 pares de gotas leves (por exemplo, 160 gramas por gota) e subse-
glientemente produzir outro par de gotas pesadas. A sequéncia dos cinco
pares de gotas leves no ciclo de trabatho garante que o nivel de vidro 18
dentro do tubo de restrigdo 7 suba crescentemente durante o periodo da
seqiéncia, a medida que menos vidro flui para fora. Sem um procedimento
de controle correspondente, os pares de gota teriam massas diferentes den-
tro desta sequéncia leve. O mesmo seria verdadeiro para uma seqiéncia
pesada. O método e dispositivo de acordo com a invengéo tornam isto pos-
sivel dentro de um curto periodo de tempo para controlar as massas das
gotas, pelo fato de que para cada gota que é produzida, um perfil de movi-
mento de émbolo associado é ajustado.

E possivel para os perfis de movimento dos &mbolos 2, 2',
quando vistos relativamente, corresponderem ao perfit de movimento do su-
porte de émbolo 22. Isto é particularmente 0 caso se um ajuste controlado
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do émbolo 2' em relagdo ao émbolo 2 nado for proporcionado. Entretanto,
este tipo de ajuste do émbolo 2' pode ser requerido em razédo de ligeiras di-
ferencas indesejadas entre as aberturas 5, 5', de modo a garantir que as
duas gotas que foram emitidas a partir das aberturas 5, §' e que entram den-
tro da mesma se¢ao, tenham o mesmo tamanho. Em termos gerais, isto a
alguma coisa que é desejada. Se isto for requerido para este proposito, o
émbolo 2' & ajustado de ciclo do alimentador para ciclo do alimentador pelo
dispositivo de ajuste de altura 26 que é controlado pelo controlador de acio-
namento 71. Este movimento do dispositivo de fixagdo 21 ou o movimento
adicional do émbolo 2' é sobreposto no movimento do suporte do émbolo
22, de modo a produzir a partir disto o movimento resultante do é&mbolo 2'.
No exemplo de uma maquina 8-DG, como descrito acima, oito registros de
dados de perfil de movimento adicionais para o dispositivo de ajuste de altu-
ra 26 sdo armazenados no controlador de acionamento 71 em adigdo aos
oito registros de dados de perfil de movimento para o suporte do émbolo 22.

Na figura 6, os cursos dos dois émbolos 2 e 2' sao ilustrados
através de trés ciclos consecutivos do alimentador (eixo x). O eixo geometri-
co vertical h representa a altura relativa da respectiva extremidade inferior
do émbolo 2, 2' através do anel de orificio 6. As linhas 98, 98' e 98" sio utili-
zadas para ilustrar os cursos do émbolo 2 e sua posi¢do durante trés ciclos
consecutivos do alimentador. Adicionhalmente, os cursos do @émbolo 2' e sua
posigdo para os trés cicles do alimentador séo apresentados pelas linhas
99, 99' e 99". Os cursos do émbolo 98 e 99 sdo idénticos, isto &, as excur-
sOes maximas dos émbolos 2 e 2' sdo as mesmas porque os é&mbolos 2, 2'
estdo ligados com 0 mesmo suporte de émbolo 22. Entretanto, a posigédo
dos cursos de émbolo 98 e 99 é diferente, de modo a compensar ligeiras
diferengas no tamanho das aberturas 5, 5' de modo que um par de gotas
com tamanhos idénticos seja produzido no ciclo do alimentador. Para este
fim, o émbolo 2', diferente da ilustragcdo nas figuras 1 e 2, esta ligado com o
suporte de émbolo 22 em uma posigéo ligeiramente inferior a do émbolo 2.
Os cursos de émbolo 98 e 99 sdo assim determinados exclusivamente pelo

movimento do curso do suporte do émbolo 22.
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Durante o segundo ciclo ilustrado do alimentador, os émbolos 2
e 2' compreendem os cursos 98' e 99'. Estes estdo inalterados com respeito
ao primeiro ciclo do alimentador e mesmo acontece para sua posicdo, como
no exemplo ilustrado na figura 6, 0 metodo de aproximacgao ja esta completo
e portanto um equilibrio desejado foi alcangado em relagdo as massas de
gota e se é pretendido produzir massas de gota idénticas durante o primeiro
e o segundo ciclos ilustrados do alimentador.

Em contraste, para o terceiro ciclo ifustrado do alimentador se é
pretendido produzir uma massa de gota maior. Para este fim, cursos meno-
res do émbolo 98" e 99" s&o produzidos, pelo fato de que o suporte de ém-
bolo 22 de acordo com um registro de dados associado executa um curso
de forma correspondente reduzido. Ac fazer isto, as posigdes extremas infe-
riores dos émbolos 2 e 2' ficam localizadas em um intervalo espagado maior
com respeito a aberturas 5,5' do que nos dois ciclos anteriores do alimenta-
dor. As ligeiras diferengas mencionadas acima nas aberturas 5, 5' tornam
necessario, no terceiro ciclo ilustrado do alimentador, deslocar o émbolo 2'
para cima em sua posi¢géo vertical, de modo a também produzir um par de
gotas com tamanhos idénticos no terceiro ciclo ilustrado do alimentador. Es-
te deslocamento do émbolo 2' é efetuado em virtude de uma adaptagéo cor-
respondente do registro de dados do dispositivo de ajuste de altura 26, e
adicionalmente de preferéncia quando o émbolo 2' esta localizado na regi&io
de sua posicao extrema superior. Para o propdsito de clareza, as dindmicas
da alteragé@o na posigéo do curso do émbolo 2' ndo sdo ilustradas na figura
6.
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1. Método para controlar a massa da gota de vidro na produgéo
de recipientes de vidro ocos por meio de uma maquina de formagao de vidro
(36), onde pelo menos um émbolo (2, 2') é disposto em uma cabega do ali-
mentador (3) de um alimentador (4) e de modo a mover pelo menos um ém-
bolo (2, 2') verticalmente para cima e para baixo, um perfil de movimento (A,
B, C, D) é proporcionado, o qual pode ser alterado de modo a influenciar a
descarga do vidro fundido a partir da cabecga do alimentador (3),

caracterizado pelo fato de que a maquina de formagao de vidro
é uma magquina de formagdo de vidro (36) IS (sec¢ao Individual) e para a
produgédo simultanea de um sortimento de recipientes de vidro ocos com um
peso diferente, um perfil de movimento que pode ser alterado (A, B, C, D)
para cada émbolo (2, 2') é proporcionado para cada se¢ao (36) da maquina
de formagéao de vidro IS,

uma diferenga de valor de referéncia de massa é determinada a
partir de um valor desejado de referéncia de massa e de um valor real de
referéncia de massa medido baseado em pelo menos uma das gotas con-
secutivas para cada estagao de preforma (35) de cada segéo (36),

em dependéncia da diferenga de valor de referéncia de massa
determinada para cada estagao de preforma (35), o perfil de movimento de
émbolo associado (A, B, C, D) é alterado de uma maneira tal que em virtude
da repeticao subseqliente da determinagdo da diferenca do valor de refe-
réncia de massa com alteragdo subseqiente junto ao perfil de movimento
(A, B, C, D), o valor real de referéncia de massa é aproximado gradualmente
do valor desejado de referéncia de massa.

2. Método, de acordo com a reivindicagdo 1, caracterizado pelo
fato de que apds cada ciclo completado da maquina, é realizada uma verifi-
cagdo para cada estagdo de preforma (35) para verificar se a diferenga de
valor de referéncia de massa estd acima de um valor limite e se este for o
caso, o perfil de movimento do émbolo (A, B, C, D) é adaptado para a esta-
¢ao de preforma (35).

3. Método, de acordo com a reivindicagédo 1 ou 2, caracterizado
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pelo fato de que o periodo de parada (85, 86) do émbolo (2, 2') é alterado
em sua posi¢cao extrema inferior (y1; yc1; yd1) e/ou superior (y2).

4. Método, de acordo com qualquer uma das reivindicagdes 1 a
3, caracterizado pelo fato de que a duragao (87, 89) do movimento para bai-
X0 e/ou para cima do émbolo (2, 2') é alterada.

5. Método, de acordo com qualquer uma das reivindicagbes 1 a
4, caracterizado pelo fato de que a estrutura de velocidade do movimento
para baixo e/ou para cima do émbolo (2, 2') é alterada.

6. Método, de acordo com qualquer uma das reivindicagbes 1 a
5, caracterizado pelo fato de que o curso do émbolo (98, 98', 98", 99, 99,
99") é alterado.

7. Método, de acordo com qualquer uma das reivindicagbes 1 a
6, caracterizado pelo fato de que a posigdo (98, 98', 98", 99, 99', 99") do
curso do émbolo em relagdo a um anel de orificio (6) da cabeca do alimen-
tado (3) é alterada.

8. Método, de acordo com qualquer uma das reivindicagbes 1 a
7, caracterizado pelo fato de que pelo menos um suporte de émbolo se es-
tendendo substancialmente de forma horizontal (22) é proporcionado e cada
perfil de movimento de émbolo é determinado por um registro de dados para
um perfil de movimento associado (A, B, C, D) do suporte do émbolo (22).

9. Método, de acordo com a reivindicagao 8, caracterizado pelo
fato de que na presenga de varios émbolos (2, 2') para cada sec¢édo (36), em
adicdo ao respectivo registro de dados para o suporte do émbolo (22) ou
aos registros de dados para os suportes de émbolo (22), exceto para um
primeiro émbolo (2), para cada um dos émbolos (2'), um registro de dados
para um perfil (99, 99', 99") é proporcionado para mover o émbolo (2') em
relagao ao seu suporte de émbolo (22).

10. Método, de acordo com qualquer uma das reivindicacdes 1 a
9, caracterizado pelo fato de que, se, em adicdo, a posicao axial de um tubo
de restricao (7) da cabecga do alimentador (3) for regulada de modo a com-
pensar os efeitos das alteragdes na viscosidade do vidro fundido ou das al-

teragbes no nivel de vidro (17, 18) na cabeca do alimentador (3) sobre a
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massa dos recipientes de vidro a serem produzidos, um valor médio real é
formado a partir das diferengas de valor de referéncia de massa de todas as
gotas de um ciclo da maqguina e este valor médio é aproximado do valor zero
pela alteragdo da posi¢ao axial do tubo de restricdo (7) entre dois ciclos res-
pectivos e adicionalmente, as diferencas de valor de referéncia de massa
sédo dimensionadas de uma maneira tal que um valor médio ficticio de zero é
produzido a partir das diferengas de valor de referéncia de massa dimensio-
nadas e a alteracdo nos perfis de movimento de émbolo (A, B, C, D) é exe-
cutada baseado nas diferengas dimensionadas do valor de referéncia de
massa.

11. Dispositivo (1) para controlar a massa da gota de vidro na
producao de recipientes de vidro ocos por meio de uma maquina de forma-
¢ao de vidro (36), compreendendo pelo menos um émbolo (2, 2') que é dis-
posto em uma cabeca do alimentador (3) de um alimentador (4) e meios (22,
23, 26) para mover o pelo menos um émbolo (2, 2') para cima e para baixo,
onde um perfil de movimento (A, B, C, D) para o movimento do émbolo é
armazenado em uma unidade de controle (71) do dispositivo (1), o dito perfil
de movimento podendo ser alterado de modo a influenciar a descarga de
vidro fundido a partir da cabeca do alimentador (3),

caracterizado pelo fato de que a maquina de formagéo de vidro
é uma magquina de formagao de vidro (36) IS (Sec¢éo Individual) e para a
producdo simultinea de um sortimento de recipientes de vidro ocos com
pesos diferentes, um perfil de movimento que pode ser alterado (A, B, C, D)
para cada émbolo (2, 2') pode ser armazenado na unidade de controle (71)
para cada estacgdo (36) da maquina de formagao de vidro IS,

o dispositivo (1) compreende meios (67) para determinar uma
diferenca de valor de referéncia de massa a partir de um valor desejado de
referéncia de massa e de um valor real de referéncia de massa medido ba-
seado em pelo menos uma das gotas consecutivas para cada estagao de
preforma (35) de cada se¢ao (36),

e a unidade de controle (71) esta conectada através de uma li-

nha de dados (72) com meios (67) para determinar a diferenga de valor de
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referéncia de massa e é projetada, dependendo da diferenga de valor de
referéncia de massa determinada para cada estagéo de preforma (35), para
alterar o perfil de movimento de émbolo associado (A, B, C, D) de modo que
em virtude da repetigcdo subsequliente da determinagéo da diferenga de valor
de referéncia de massa com alteragdo subseqliente junto ao perfil de movi-
mento (A, B, C, D), o valor real de referéncia de massa seja aproximado
gradualmente do valor desejado de referéncia de massa.

12. Dispositivo, de acordo com a reivindicagao 11, caracterizado
pelo fato de que o dispositivo (1) é projetado, apds cada ciclo da maquina
completado, para realizar uma verificagdo em relagao a cada estagéo de
preforma (35) para verificar se a diferenga de valor de referéncia de massa
esta acima de um valor limite e se este for o caso, para adaptar o perfil de
movimento de émbolo (A, B, C, D) para a estagéo de preforma (35).

13. Dispositivo, de acordo com a reivindicagdo 11 ou 12, carac-
terizado pelo fato de que o dispositivo (1) é projetado para alterar os perfis
de movimento de émbolo (A, B, C, D), por alterar um parametro ou varios
parametros em combinagdo um com o outro do grupo consistindo no perio-
do de parada (85, 86) do respectivo émbolo (2, 2') em sua posigao extrema
inferior (y; yc1; yd1) e/ou superior (y2), da duragao (87, 88) do movimento
para baixo e/ou para cima do émbolo (2, 2), da estrutura de velocidade do
movimento para baixo ou para cima do émbolo (2, 2'), do curso do émbolo
(98, 98', 98", 99, 99', 99") e da posigcdo (98, 98', 98", 99, 99', 99") do curso
do émbolo em relagao a um anel de orificio (6) da cabega do alimentador
(3).

14. Dispositivo, de acordo com qualquer uma das reivindicagdes
11 a 13, caracterizado pelo fato de que o dispositivo (1) compreende pelo
menos um suporte de émbolo se estendendo substanciaimente de forma
horizontal (22) e cada perfil de movimento de émbolo é determinado por um
registro de dados, o qual é armazenado na unidade de controle (71), para
um perfil de movimento associado (A, B, C, D) do suporte do émbolo (22).

15. Dispositivo, de acordo com a reivindicagao 14, caracterizado

pelo fato de que todos os émbolos (2, 2') sdo conjuntamente ligados com
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um suporte de émbolo (22) e a unidade de controle € um controlador de a-
cionamento (71) do suporte de émbolo (22).

16. Dispositivo, de acordo com a reivindicacdo 14 ou 15, carac-
terizado pelo fato de que o dispositivo (1) compreende varios émbolos (2, 2')
e para cada se¢io (36), em adicdo ao respectivo registro de dados para o
suporte do émbolo (22) ou aos registros de dados para os suportes de ém-
bolo (22), exceto para um primeiro émbolo (2), para cada um dos émbolos
(2'), um registro de dados para um perfil (99, 99', 99") para mover o émbolo
(2') em relagdo ao seu suporte de émbolo (22) por meio de um dispositivo de
ajuste de altura (26), pode ser armazenado em um controlador de aciona-
mento associado (71).

17. Dispositivo, de acordo com qualquer uma das reivindicagbes
11 a 16, caracterizado pelo fato de que, se, em adigao, um circuito de con-
trole para a posi¢cdo axial de um tubo de restricdo (7) da cabeca do alimen-
tador (3) for proporcionado para o proposito de compensar os efeitos das
alteragbes na viscosidade do vidro fundido ou das alteragdes no nivel de
vidro na cabega do alimentador (3) sobre a massa dos recipientes de vidro a
serem produzidos, o dispositivo (1) é projetado para formar um valor médio
real a partir das diferengas de valor de referéncia de massa de todas as go-
tas de um ciclo da maquina e para aproximar este valor médio do valor zero
pela alteragdo da posi¢do axial do tubo de restricdo (7) entre dois ciclos res-
pectivos da maquina e adicionalmente para dimensionar a diferenga de valor
de referéncia de massa de uma maneira tal que um valor médio ficticio de
zero seja produzido a partir das diferengas de valor de referéncia de massa
dimensionadas e para executar a alteragao nos perfis de movimento de ém-
bolo (A, B, C, D) baseado nas diferencas dimensionadas do valor de refe-
réncia de massa.
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RESUMO
Patente de Invengdo: "METODO E DISPOSITIVO PARA CONTROLAR
MASSA DA GOTA DE VIDRO NA PRODUGAO DE RECIPIENTES DE Vi-
DRO OCOS".

A presente invengao refere-se a um método e a um dispositivo
para controlar a massa da gota de vidro na produgéo de recipientes de vidro
ocos, onde pelo menos um émbolo (2, 2') é disposto em uma cabega do ali-
mentador (3) e um perfil de movimento de émbolo que pode ser aiterado é
proporcionado para o propoésito de influenciar a descarga de vidro fundido a
partir da cabega do alimentador. Para a producdo simultdnea de um sorti-
mento de recipientes de vidro ocos com um peso diferente, uma maguina de
formag&o de vidro IS que é utilizada compreende para cada segdo um perfil
de movimento que pode ser alterado por &mbolo. Uma diferenga de valor de
referéncia de massa é determinada a partir de um valor desejado de refe-
réncia de massa e de um valor real de diferenga de massa baseada em pelo
menos uma das gotas consecutivas para cada estagdo de preforma. De-
pendendo da diferenga de valor de referéncia de massa, o perfil de movi-
mento de émbolo associado para cada estagio de preforma é alterado de
uma maneira tal que por repetir a determinagéo da diferenca de valor de
referéncia de massa e por alterar o perfil de movimento, o valor real de refe-
réncia de massa é aproximado gradualmente do valor desejado de referén-
cia de massa. De acordo com a invengao, é possivel controlar de uma ma-
neira conveniente a massa da gota de vidro durante a produgédo do sorti-

mento.
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