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Vyndlez se tykdéd ridiciho systému pro automatizovand strojni{ tvarovidni skle-
ndného predtvaru foukdnim od uchopeni p¥edtvaru do hlavy pii¥aly s pohybovym
detrojim, vietnd svalovéni predtvaru ve svalovacim zaFizeni, dofouknuti v. koned~
né formd s dynkem a% po odstaveni kone&ného vyrobku, Ridici systém slouZi k ovlé~
déni pid¥aly s hlavou, jejiho pohyboVého dstroji, svalovaciho zeafizeni, dynks a
konetné formy, Podstatnou Cdsti *idiciho systému je mikroprocesorové fidic{ jed=-
notka, sestavajic{ ze &ty zédkladnich jednotek, a to jednotky vystupd, centrdlni
procesorové jednotky, jednotky zdlohovené pamdti a jednotky vstupd,

P*i tvarovéni foukdnim dutych sklendnych pfedmdtl z pFfedtvard, napi, kompakt-~
ni dadvky skloviny nebo sklendné banky, probihd fada dil&ich opsraci, Nejprve je
to uchopeni pfedtvaru do hlavy pid¥aly, v pfipads sklendné baiky nédsleduje opako-
vany ndbér skloviny, Déle nésleduje oZiveni povrchu, rozfukovdni, svalovéni, do~
fukovéni vyrobku v kone&né formé a odstaveni vyrobku,

Uchopeni pfedtvaru, nap*, sklendné bahky nebo kompaktni dévky skloviny, se
dosud provadi vété}nou pomoci pfilepniké rd@znych typd, nebo mechanickych upina~
cich prostfedkd, Prohfivéni prfedtvaru se provddi v predehifivaci roztéleci picce,

V posledni dob¥d se objevuji snahy uleh&it namdhavou préci skléfe, Jsou zné~
my rdzné prostiedky ulehfujici foukéni, kteréd se viek pro obtiZnou manipulaci
v praxi neujsly, Jedna z nejnaméhavé jSich praci skléfe je opakovany nabdr sklovi-
ny pro vyrobky vysoké hmotnosti a velkych rozmdrd, Byly navrhnuty rlzné typy na=-
b radd, Cdsteind nebo Uplnd mechanizovanych, Jsou rovndZ znéma rdznd dédvkovaci
zar{izeni k vytvdifeni ddvky akloviny sénim nebo vytokem do formy, a ziskané dévky
skloviny se pak dédle tvaruji, Foukéni jako jedna z dil&ich opesraci se provddi pii
rdznych strojnich zpdsobech tvarovénf{, napf, pfi vyrobd obalového skla a pod,
Svalovédni se dosud provédi ru&ns, oo

Komplexni fedeni tohoto procesu tvarovén{ pfedtvaru baiky nebo kompaktni
dévky skloviny foukdnim na piZ¥ale do kone&ného tvaru vyrobku neni znimo,

Dlouhodobymi provoznimi zkouZkami bylo ov8feno strojni tvarovéni pfedtvaru
od okam%iku jeho uchyceni,a? po odstaveni kone&ného vyrobku, a Ffidici systém, kte=-
ry #1di tvarovéni, je pfedmdtem tohoto vyndlezu,

Hlavni &4sti Ffidiciho systému je mikroprocesorovéd *i{dici jednotka, k jejimZ
vstupOm a vystupdm je prfipojena ovlddaci jednotka,

Podstata tohoto vyndlezu spolivd v tom, Ze k jednotce vystupl mikroprocesoro=~
vé Fidici jednotky jsou pripojeny daldi &tyfi ridic{ jednotky, a to #izeni tlakd,
*{zen{ pohybl, Fizen{ ot4lek a ovldddni ventild, Vystup z jednotky *{zeni tlakd je
ptipojen na pi3falu, Vvystupy z jednotky #izeni pohybd jsou pfipojeny na pohybové
Gstroji, na pié¥alu, na svalovaci zafizeni a na dynko, Vystupy z jednotky *izeni
otédlek jsou pFipojeny na piZ¥alu a na dynko, Vystupy z jednotky ovlédéni ventild
jsou pFfipojeny na hlavu piZfaly, na svalovaci zatfizeni, na dynko & na konelnou for=-
mu, Na vstup &idel polohy, jejichZ vystup je pifipojen na vstup jednotky fizeni{ po-
hybd, je p*ipojeno pohybové dstrojf, pistesla, svalovaci zatfizeni a dynko, Na vstup
koncovych snimal0, jejichi vystup je spolu s vystupem snimald’ teplot pfipojen na
vatup jednotky vstupd, je pfipojeno pohybové Gstroji, pi&fala, hlava pidfaly, sve-
lovaci zafizeni, dynko a kone&né forma, pFiZemZ pohybové lstroji je napojeno na
pi3¥alu, které je napojens na hlavu pistaly, Dynko je propojeno s konefnou formou,

vyhodou feseni je, 2e Fidici systém umoZfiuje obsluze zadat potfebny sled tech-
nologickych operaci pro kompletni vyrobn{ proces tvarovdni; Ridfci systém zabezpe-
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tuje sprévné provedeni vdech poiedovanych technologickych krokd v Zase a umnoZfu~
je zmdnu parametrd technologie tvarovéni, pFipadnd i zménu technologie bdhem pro-
vozu tvarovaciho zaltizendi,

Ridici systém pro strojni tvarovéni sklendného pFfedtvaru foukdnim umoZfiuje
volné sestavovdni technologie tvarovéni, kters se sklddé ze zékladnich &innosti
jednotlivych komponentd strojniho vybaveni tvarovaciho zafizeni, prifesi technolo-
gické parametry jsou uklédény do jednotky zédlohovand pamdti,

Ridici systém umoZfuje provéddt zmdnu technologie tvarovéni bdhem provozu a
uno2fuje kdykoliv mdnit kterykoliv perametr predpisu technologie vZetnd rueni 1
vkladéni celych krokO pfedpisu technologis, pritem% je zajilténo, Ze prévd probi~
hsjici krok se dokonZi podle plvodnich hodnot parametrd,

Ridici systém umoifiuje pred zahdjenim provozu zvolit provédddni technologie
tvarovéni podle jednoho z pfedpisd technologie zapsanych v jednotce zdlohované pa-
médti, prifem: vedkeré zmdny parametrd provedené bdhem provozu pomoci ovlddac{ jed-
notky jsou automaticky zaznamendny do jednotky zdlohovanéd pamd ti

Na pripojeném vykrese je znédzorndno blokové schema prikladného provedeni i~
diciho systému podle vyndlezu,

zdkladni &ésti #idiciho systému jo mikroprocesorové fidfc{ jednotka 1 v konkrét-
nim provedeni nas bézi osmibitového mikroprocesoru, Obsahuje jednotku 101 vystupd,
kteréd je propojena s cen:f&lni procesorovou jednotkou 102, s jednotkou 103 zdloho-
vané paméti a s jednotkou 104 vstupd, Jednotka 10l vystupl je nepojena jednak na
ovlddaci jednotku 2, jednak na jednotku 3 Fizeni tleka, jednotku 4 Fizeni pohybd,
jednotku 5 Fizeni otélek a na jednotku 6 ovlddéni ventild, Tidla 7 polohy jsou pii-
pojena k jednotce 4 rizeni pohybd, Koncové snimnafe B a snimale § teplot jsou spoled~
nd s ovladdaci jednotkou 2 pripojeny k jednotce 104 vstupl, Tvarovaci zatizeni pro
strojni tvarovéni sklendndho pfedtvaru foukdnim zahrnuje pohybové Gstroji 10, pi&¥fa=~
lu 11, opatienou na pracovnim konci hlavou 12, ve kteréd je upnut predtvar, déle
svalovaci zat{zeni 13 pro svdleni pledtvaru a dynko 14 s koneZnou formou 15 pro
kone&né dotvarovéni,

Pohybové Gstroj{ 10 je spojend jak s pistalou ll; tak s jeji hlsvou 12. Pohybo-
vé Gstroji 10 je pifipojeno na jednotku 4 F{zeni pohybs, pPi{sfals 11 je propojena
s jednotkou 3 fizeni tlekd, jednotkou 4 *izeni pohybd a jednotkou 5 fizeni otdlek,
Hlava 12 pis¥sly 11 je pfipojena k jednotce § ovléddéni ventild, kterd je pfipojena
na svalovaci zaf{zeni 13 & na dynko l4,napojené ns kone&nou formou 15, Na svalovaci
zat{zeni 13 je pfipojena jednotka 4 Fizeni pohybl, Na dynko 14 je napojena jednotka
4 Fizeni pohybd & jeldotka 5 Fizeni otdZek. Na &idle 7 polohy je pfipojeno pohybové
Getroji 10, pistale 11, svalovaci zafizeni 13 a dynko 14, Na koncové snimale 8 je
ptipojeno pohybové lstroji 10, pisfala 11, jeji hlava 12, svalovac{ zafizeni 13,
dynko 14 & koneinéd forme l§.

Mikroprocesorové Fidici jednotka 1 slouZi k #izeni technologie tvarovani fouké-
nim, Za pomoci ovlddaci jednotky 2 se pfes jednotku 104 vstupd do jednotky 103 zédlo~
hovené pamdti zadé sled technologickych opersci, to jest poZadovend poloha a rychQ
lost plesunu pro jednotlivé poheny pohybového dstroji 10, pis¥aly 11, svalovaciho
zatrizeni 13, dynke 14, pofadované otdfky pis¥aly 11 a dynks 14 a poZadované spindni
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vystupd v &ase, Na zdékladd zadanych parametrt provédi potom éentrélni.proceaoro-
vé jednotka 102 rizeni technologile pies Jednotku 101 vystupd a jednotku 104 vstu-
pa.

Pro Fizeni foukaciho tlaku vzduchu v piifale 11 je urlena jednotka 3 rize~
ni tleku, kterd mO%e obsahovat ventily, spinajici rGzné lrovnd tlaku, pFipadnd
proporcionélni tlakovy ventil,

K #izeni pohybového dstroji 10, pistaly 11, svalovaciho za{zeni 13 a dynka
14 je pouZita jednotka 4 fizeni pohybl, Pro pohony jsou v ?idicim systému pouZity
krokové motory a motory stejnosmdrné, Poloha motord je sledovéna pomoci{ inkremen—
. tdlnich &idel 7 polohy, kterd jsou napojeny na jednotku 4 fizeni pohybd & tvoii tak
zpdtnou vazbu, K Fizeni otddek pislaly 11 a dynka 14 je urlena jednotka 5 fizeni
otdéek, K pohonu otéd&eni je pouZito krokovych motord,

K ovlédéni hlavy 12 pid¥aly 11, ostfiku svalovaciho zaf{zeni 13 e dynks 14
vodou a k otevirani, zavirdni a ostfiku koneZné formy 15 je uriena jednotka 6
ovléddéni ventild, Jednotka 6 ovlddéni ventild spiné ventily pneumatickych vélca
hlavy 12 pis¥aly 11 a konefné formy 15, solenoidy ostiikd svalovaciho zafizeni 13,
dynka 14 & kone&né formy 15,

Do jednotky 8 koncovych snimald jsou napojeny spinale, kteréd signalizuj{ kraj-
ni polohy pneumatickych vélch leédaJicich hlavu 12 pi&¥aly 11, konefnou formu 15,
a ddle referenini a bezpeinostni polohy pohond pohybového lGstroji 10, pistaly
11, avalovacich zarizeni 13 a dynka 14,

Jednotka 3 fizeni tlaku, jednotka 4 rfzeni pohybl, jednotka & ovlddéni ventild
a koncové snimale 8 jsou vybaveny svételnou indikeci okamZfitého stavu, ajejich
vatupy i vystupy jsou galvanicky odddleny od mikroprocesorové *idici jednotky 1,

predpisy technologie jsou zapsény v jednotce 103 zdlohované pamdti, coZ umoZ-
fuje operativni pfechod na zna&nd rozdi{lné technologies tvarovdni volbou &isla poZa-
dovaného predpisu technologie pii zahdjeni provozu, Soulésti prfedpisu technologie
jsou parametry odstavné polohy, do které je zafizeni zvolenou rychlosti pFesunuto
pti indikaci havarijniho stavu,

Ridici systém pracuje nédsledovnd,

Ridici systém zajisti pfed zahéjenim provozu nastaveni vi3ech komponentd stroj-
niho vybayeni tvarovaciho zaifizeni do vychoziho stavu, to jest, Ze pomoci jednotky
6 ovlddéni ventild vypne viechny ventily pneumatickych vélcd hlavy 12 pisfaly 11,
dynka 14, konsZné formy 15 a solenoidové ventily ostiikd svalovaciho zafizeni 13,
dynka 14 a kone&né formy 15, Soubdind pomoci Jednotky 3 fizeni tlaku nastavi nulovy
foukac{ tlak do hlavy 12 pii¥aly 11, prostfednictvim jednotky 5 Fizen{ otédgek nasta=-
vi nulové otdEky piifaly 11 a dynka’li a pomoci ‘jednotky 4 *izeni pohybd zajistd
najeti pohybového Gstroji 10, pifaly 11, svalovaciho zaf{zeni 13 a dynka 14 do re~
feren&nich poloh, které jsou signalizovany pomoci koncovych snimalt 8, UkonZeni po=-
tdte&niho nastaveni je oznédmeno ne ovlidaci jednotce 2, kde si obsluha mdéZe zvolit
jeden ze ti{ provoznich re2imd, a to refim manudlni, krokovy a automaticky,
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Pri manudlnimzareiimu mdé obsluha moZnost ovlddat prostfednictvim ovlddeci{ jednot=-
ky 2 jednotlivé pohyby pohybového dstroji 10, pistaly 11, svalovaciho zafi{zeni 13 a
dynka 14, rotace pidtaly 1l a dynka 14, tlak vzduchu do piSfely 11 & ventily pneuma~
tickych védled i ostfikd nezédvisle na plfedpisu technologis. Tento refim slou2i{ k me-~
chanickému nastaveni etrojniho zafizeni a umoifiuje ode&itat soufadnice pohybového
datroji 10, pid¥aly 11, svalovaciho za#izeni 13 a dynka 14 v nastavenych polohdch,
které jsou zobrazovény na displeji ovlddeci jednotky 2,

P*i krokovacim reZimu se postupnd provédéji jednotlivé kroky pFfedpisu technolo-~
gie tak, jek jsou zapsané v jednotce 103 zdlohované pamdti, pfilemi obsluha mé moi~
nost provddét jednotlivé kroky technologie postupnd v obou smyslech, M4 moinost zmé-
nit jednotlivéd parsmetry krokd, vklddat a rudit celé kroky., Tento reZim umoZfuje
snadné sestaveni pifedpisdé technologie a jejich ovdifeni,

V automatickém reXimu se provddi technologie podle zvolendho pfedpisu technolo-~
gie zapsanédho v jednotce 103 zdlohovand pamdti, Jednotlivé kroky se provaddji postup~
nd tak, jak jsou zapsédny od polate&niho do koncového kroku pfedpisu technologie, po
jehoZ provedeni se automaticky pfejde znovu na poldte&ni krok, Ve zvlddtnim kroku jsou
zapsdny parametry odstavnéd polohy, do které se jednotlivé pohybové mechanismy tvarova-
ciho zait{zeni pfesunou pii indikaci havarijniho stavu, Na ovlddaci jednotce 2 jsou
k dispozici informace o délce cyklu technologie tvarovédni, o po&tu provedenych cykld
od zahdjeni prédce v automatickém reiimu a ddaje o teplotd ziskané pomoci{ snimale 9
teplot,

I v automatickém reZimu je moZno mdnit jednotlivé parametry pifedpisu technolo~
gie pomoci ovlddaci jednotky 2, pfilem% je zajidtdno, Ze privd providdny krok techno-
logie tvarovéni se dokonti s pﬁvodni@} hodnotami parametrd, ale do jednotky 103 zdlo-
hované pemdti jsou uloZeny nové hodnoty parametrd,

Jednotlivé kroky technologie tvarovéni se sklédaji z nastaveni vystupd pomoci
jednotky 6 ovladdéni ventils, z nastaveni tlaku pomoci jednotky 3 fizeni tlaku po zvo~
leny &asovy (sek, z nastaveni pofadovanych otélek pi&fely 1l a dynks 14 pomoci jednot-
ky 5§ *izeni otédfek a z provedeni potadovanych pohybd pohybového Gstroji 10, pidtaly
11, svalovaciho za#izepi 13 a dynka 14 zvolenou rychlost{ pomoci jednotky 4 fizeni
pohybd, kterd sleduje provddéni pohybd pomoci Zidel 7 .polohy,

Ve vBech provoznich reZimech se trvale kontroluje sprédvnéd funkce celého tvarova=-
ciho zaf{zeni, Na ovlédac{ jednotce 2 je signalizovédno &ekdni, a to na dokonZeni po-
tadovanych pohybG pohybovych mechanismé, t.j. pohybového listroji 10, pis¥aly 11, sva=-
lovactho zafizeni 13 a dynka 14, pfipadnd na pfestaveni pneumatickych vdlcd hlavy 12
pid¥aly 11, dynka 14 a koneiné formy 15, a déle &ekdni na uplynuti potadovanych tech-
nolodicchh tasd tvarovéni, Na ovladaci jednotce 2 je ddle hldSen havarijni stav pii
najeti pohybovych mechanismd na bezpeZnostni spinae a v krokovacim i automatickém
rezimu je zobrazeno &islo prévé provaddného kroku,

vliastni technologicky cyklus tvarovédni zalind v mistd plfevzeti sklendného pied=-
tvaru, do kterého je piZ¥ala 11 prfesunuta pomoci pohybového (stroji 10. sklendny pied-
tvar, nap!, kompaktni dévka skloviny, se nejdive uchopi do hlavy 12 pidtaly 11 a po-
moci jednotky_3 ovladéni tlaku se provede jeji zafouknuti vysokym tlakem vzduchu do
pistaly 11, Potom se za stélé rotace piifaly 11 pomoci pohybového dstroji 10 predtvar
premisti do pozice, kde probihd jeho prohidti zs pripadného podélného pohybu pid#¥aly
11 po stanovenou dobu nebo na poZsdovanou teplotu, Po dosaZeni této teploty nebo po
uplynuti poiadovaného &asu dojde za stédlé rotace pisfaly 11 poZadovanymi otdlkami
k premisténi kompaktni dédvky skloviny ke svalovacimu za’izeni{ 13, Ve svalovacim zafi-
zeni 13 probihé svalovéni ze soulasné rotace, vysouvani a zasouvani pidtaly i1, vy~
kyvného pohybu svalovaciho zarfizeni 13 a jeho ostfiku vodou a foukani do predtvaru
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zvolenym tlakem vzduchu & po zvolenou dobu, Smysl a velikost otdek 1 rychlost
a posuv pisfaly 11 jsou rovnd% volitelnd v predpisu technologie,

Po skonieni svalovéni ve svalovacim zarizeni 13 se pomoci pohybového Gstroji
10 pfesune pis¥ala 11 s pfedtvarem nad koneZnou formu 15, Zde dochézi k dotvarové-
ni pomoci posuvu a rotace dynka 14 a zavieni koneZné formy 15 pfi zvolené rotaci
pistaly 11 e za foukdni zvolenymi tlaky vzduchu pomoci jednotky 3 *izeni tlaku,
Bidici systém pak zajisti ost¥ik dynka 14 a koneZné formy 15 vodou po stanovenou
dobu,

Kone&ny vyrobek, nap’, sklendny diban, je potom pomoci pohybového dstrojt
1o pfemistén na odstdvku, kde je uvolndn z hlavy 12 pisfaly 11, a cely proces tva-
rovani se automaticky opakuje,

v pri{padd, Ze sklendny pledtvar je balka, se cely postup tvarovdani lid{ tim,
2e po uchopeni ptedehfété bafiky do hlavy 12 pid¥aly 11 se pomoci pohybového dstro-
Jji 10 a potfebné rotace a posuvu pidfaly 11 provede opakovany nébdr skloviny na
bafiku., Potom jif nésleduje svalovéni ve svalovacim zalizeni 13 a daldi technologic~-
ké operace tvarovédni jako v pledcbozim piipadsd,

PREDMET VYNALEZU

Kidici systém pro strojni tvarovédni sklendného piedtvaru foukdnim od uchopendi
pfedtvaru do hlavy piZfaly s pohybovym Gstrojim, vEetnd svalovédni pfedtvaru ve sva-
lovacim zafizeni, dofouknuti v kone&né formé s dynkem a% po odstaveni kone&ného vy~
robku, k ovladdni piifaly s hlavou, jejiho pohybového Gstrojf, svalovaciho zaiizeni,
dynka a kone&né formy, zahrnujici mikroprocesorovou #idici jednotku sestdvajici
z jednotky vystupd, centrdlni procesorové jednotky, jednotky zélohované pandti s
jednotky vstupd, jejiZ vstupy a vystupy jsou propojeny s ovladac{ jednotkou, vyzna-
Zeny tim, %e vystupy z jednotky (10l) vystupd jsou pripojeny na vstupy jednotky
(3) Fizeni tlaku, jednotky (4) #izeni pohybd, jednotky (5) Fizeni otdfek & jednotky
(6) ovlédéni ventilfh, prifemi vystup z jednotky (3) Ffizeni tlaku je pfipojen na pig¥ta~
lu (11), vystupy z jednotky (4) Fizeni pohybd jsou ptipojeny na pohybové Gstroji (10),
pi&¥alu (11), svaloveci zafizeni (13) a na dynko (14), vystupy z jednotky (5) izeni
otddek jsou pFipojeny na pis¥alu (11) a na dynko (14) a vystupy z jednotky (6) ovlé-
dani. ventildé jsou pfipojeny na hlavu (12) pid¥aly (11), na svalovaci zafizeni (13),
na dynko (14) a na kone&nou formu (15), pritemz na vstup &idel (7) polohy, jejichz
vystup je pfipojen na vstup jednotky (4) Fizeni pohybd, je pFfipojeno pohybové dstro=-
ji (ro), pis¥ala (11), svalovaci zatizeni (13) a dynko (14), na vstup koncovych sni=-
ma&d (8), jejichf vystup je spolu s vystupem snimadd (9) teplot pifipojen na vs'tup
jednotky (104) vstupd, je pfipojeno pohybové Gstroji (l0), pi&fala (11), hlava (12)
pis¥aly (11), svalovaci zaifizeni (13), dynko (14) a konedné forma (15), pfifem pohy-
‘bové Gstroji (10) je napojeno nes pid¥alu (11), kterd je napojena na hlavu (12)
pii¥aly (11), a déle dynko (14) je propojeno s konenou formou (15).

1 vykres
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