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ILasiastioiden muovauskone

Tamd keksintd kohdistuu entistd parempaan laitteeseen, jolla
saadaan aikaan oikeassa jidrjestyksessd useiden paineilma-,
jddhdytysilma- ja tyhjdsybttdjen sddtd, joita tarvitaan nyky-
ajkaisen lasinmuovauskoneen kdyttédmiseksi milld tahansa useis-
ta muovausmenetelmistd valitulla tavalla, joita ovat puhallus-
ja-puhallus, tyhj&tasauspuhallus ja puristus-ja-puhallus,

joko levedsuisten tai kapeakaulaisten lasiastioiden tuotantoa

varten.

Viimeisten 50 vuoden aikana lasiastioiden muovauskonetta,

joka tunnetaan alalla erillisosasto- eli "IS"-koneena, on
tullut entistd laajempaan kdyttddn, niin ettd se nykyddn on
vallitseva kone, jota kdytetddn kautta maailman pakkausteolli-
suudessa kdytettyd tyyppid olevien lasiastioiden valmistuk-
sessa. Alkuperdinen IS-kone on esitetty ja sitd selitetty
US-patentissa 1 911 119 ja tuottaa astioita menetelmilli,

jota on yleisesti nimitetty "puhallus-ja-puhallusmenetelmiksi".
Tédssd perusmenetelmissd lasipala sydtet#iin yldsalaisin kaan—
nettyyn mittamuottiin, jonka pohjapéddssi oh poﬁgé}énkaat.
Vdlilevy kiinnitetddn mittamuotin avoimeen yl&p&dhdn, ja ns.
tasauspuhalluspainetta kohdistetaan lasipalaan sulan lasin
pakottamiseksi pohjarenkaiden rajoittamaan onteloon. Sen jdl-
keen vastapuhalluspainetta kohdistetaan pohjarenkaiden porauk-
sen kautta lasipalan puhaltamiseksi liheiseen kosketukseen
mittamuotin seinien kanssa ja aihion muodostamiseksi, jossa

on ontto sisdosa. Vdlilevy p01stetaan sen jdlkeen, mitta-
muotti avataan ja yl&salaisin kaannetty aihio siirretiin
pohjarenkaiden avulla pystyasentoon, johon se suljetaan pu-
hallusmuotissa sulkemalla sen pddlle kaksi puhallusmuotin puo-
liskoa.



Alkﬁperéisté IS-konetta laajennettiin ensin sen tuotantotehon
suurentamiseksi k&dyttdmdlld kaksionteloisia muotteja, sen
jédlkeen kolmionteloisia ja jopa nelionteloisia muotteja.
Onteloiden lukumddrd@irajoittaa tietysti toivotun tuotteen
koko. Ilmeisesti suuria yli kahden litran vetoisia astioita
ei voitu puhaltaa vakio-IS-~koneessa enempdd kuin kaksi onte-
loa kdsittdvdssd muotissa. Mitd pienempi astia, sitd enemm&n
onteloita voidaan kdyttdd muodostamaan samanaikaisesti tdllai-
sia astioita. Nykyd&n on varsin ylelstd muodostaa normaali-
kokoisia olutpulloja kolmionteloisilla muoteilla.

Samalla kun ontelciden lukumdidri suureni, suureni IS-koneen
osastojen lukumiird huomattavasti. On varsin tavallista, ettd

10 osastoa kdytetddn yhdessd rungossa.

IS-koneen maailmanlaajuinen kdyttd on edelleen edistdnyt vaih-
toehtoisten menetelmien kehitystd, joita voitaisiin kdyttdi
koneessa sitd merkittdvdsti muuttamatta. Erds tdllainen mene-
telmédmuunnos on hyvin tunnettu "puristus-ja-puhallus"-mene-
telméd, jossa aihio muodostetaan mittamuotissa puristusvaiheel-
la. Nykyddn tunnetaan kaksi puristus-ja-puhallusmenetelmin
muunnelmaa. Toinen tapa tunnetaan yleisesti "62-menetelmini",
jossa mittamuotit on halkaistu ja puristus saadaan aikaan ko-
hottamalla painin pohjarenkaiden keskiporauksen lipi lasipalan
kokoonpuristamiseksi, joka on aiemmin sijoitettu onteloon, joka
muodostuu painimen ja ymp&r®ivdn holkin vdliin, jonka varaan
pohjarengas ja suljettavat mittamuotin puoliskot on tuettu.
Tédllaista menetelmdid on selitetty US-patentissa 2 289 046.
Muunneltua puristus-ja-puhallusmenetelmii, joka tunnetaan ylei-
sesti nimelld "4l-menetelmd", on selitetty US-patentissa

3 024 571. Tdssd menetelméssd mittamuotti on kiinted ja avattu
sekd yld- ettd pohjapdistisin. Lasipala pudotetaan avoimen
yldpddn ldpi lep&8m#&n pohjarenkaiden ld4pi sis8&nsijoitetulla
painimella, minkd jilkeen vdlilevy suljetaan mittamuotin
avoimen yldpddn yli ja paininta nostetaan, niin etti se puris-
taa sisddnsijoitetun lasipalan mittamuotin seinien ja muotin
pohjaan sijoitettujen pohjarenkaiden mukaan. Vdlilevy noste-
taan sen jilkeen yl&s ja kd#nnetiin pois paikaltaan, kuten
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yvksiosainen mittamuoti, ja puristusmuovattu aihic siirretddn
pohjarenkaiden k&ddnteiselld liikkeelld puhallusmuovausasen-

toon.

Erds toinen puhallus-ja-puhallusmenetelmdn muunnos on tyhjdn
kdyttd, joka auttaa lasipalan alkuvirtausta pohjarenkaiden
onteloihin. T&dllaisen tyhj®n k#dytdn jdlkeen aihio puhalle-
taan mittamuotin mukaan tavanomaiseen tapaan kohdistetun
vastapuhalluspaineen avulla. T&md menetelmd tunnetaan ylei-
sesti nimell&d "tyhjbtasauspuhallus"-menetelmd tai "51-mene-

telmd", ja sitd selitetddn US-patentissa 4 191 548.

Koneen puhallusmuottipucolella on my&s suoritettu muutoksia.
Erds sellainen on puhallusmuottien sisd@pintoihin kohdistetun
tyhjén kdyttd, mikd auttaa aihiota laajenemaan kosketukseen

muovauspintojen kanssa.

Toinen prosessimuunnelma on "puuskapuhalluksen" k#ytté vdli-
levyn avauksen jdlkeen ja ennen kuin mittamuotit poistetaan
muodostetusta aihiosta. Aihioon puhalletaan lisdilmapuuska,
joka tietyntyyppisissd astioissa todella parantaa valmiin tuot-
teen laatua. Puuskapuhallusta selitetddn US-patentissa

2 273 777.

IS-koneiden tdrkeln viimeaikainen parannus on tietokoneohjauk-
sen kdyttd lukuisiin ilmaventtiilivaiheisiin, joita on suori-
tettava, jotta kone toimisi minkd tahansa edelld mainitun
menetelmé@muunnoksen mukaan. Kuten hyvin tiedet#idn, IS-koneen
koko toiminta riippuu eri paineissa syttetystd ilmasta, joka
toimii kdyttdvdliaineena, jédhdytysilmana ja joissakin tapauk-

sissa tyhjbnd.

Alkuperdisen IS-koneen kunkin osaston venttiilijirjestelmin
sddtd toteutettiin suuren pydrivdn rummun avulla, jossa oli
sdteittidisesti sdddettdvisti sijoitetut pultin kannat, jotka
ulkonivat rummun kehdltd ja kytkeytyivdt venttiilien kHyttd-
laitteisiin valitussa kohdassa rummun pydriessd. Kun konee-

seen lisdttiin uusia osastoja, tarvittiin lis#i sddtdpultteia.
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Tistd syystd IS-~kone oli yleiseltd rakenteeltaan massiivinen
pohjarunko, Jjossa pySrivdt sddtdrummut veivdt suurimman tilan,
jolloin useita sd&tOventtiilejd oli sijoitettu rungon siséén
ja pddlle pyOrivdn rummun radan viereen ja yhdistetty luke-
mattomilla johdoilla suureen mddr&&n kiyttdsylintereitd ja
virtausventtiilejd, joita k#ytettiin koneen jokaisessa osas-
tossa. TAstid seurasi vdist&mdttsd, ettd milloin tahansa tie-
tyssd koneessa kdytettyd muovausmenetelmdd haluttiin muuttaa,
ei muovausmekanismiin ainoastaan tarvinnut lisdtd lisdkompo-
nentteja, kuten puristuspainimia, kun "puhallus-ja-puhallus"-
toiminnasta siirryttiin "puristuspuhallukseen", vaan lisdksi
koneeseen oli lisdttdvd lukemattomia lisdputkia, venttiilejid
ja ajastuspultteja koneen toiminnan muuttamiseksi toisesta
menetelmdstd toiseen. Useimmissa tapauksissa tdllaisten
putkien ja venttiilien vaatiman tilan rajoitukset mddrdsivdt,
ettd aiemmassa menetelmidssd kdytetyt venttiilit ja putket oli
poistettava, mikd teki muutoksesta menetelmidstd toiseen aikaa

vievdn ja kalliin ehdotuksen.

Kun tietokoneohjausta ryhdyttiin k&yttdmddn IS-koneessa,
kuten esim. selitetddn US-pétentissa 4 152 134, oli mahdol-
lista kdyttdd solenoidityyppisi&d sddtbventtiilejd jasijoittaa
tdllaisten solenoidisddtbventtiilien pddosa yhteen tai kah-
teen venttiililohkoon, jotka voitiin sen jdlkeen siioittaa
scpivaan kohtaan koneen yld~ ja pohjarunkojen etupintoja
pitkin. Massiivisen ajastusrummun poistc koneen pohjarungos-
ta antol enemmdn kuin riittdvdsti tilaa useille vdliainejoh-
doille, joita tarvittiin yhdistd@mdidn solenoidisiditdventtiilit
koneen eri osastojen eri k&yttSsylintereihin. Ongelmana on
kuitenkin edelleen, ettd milloin tahansa kone halutaan muut-
taa toimimaan toisesta menetelmdstd toisella , on putkistoa
ja johdotusta muutettava merkittdvisti ja lis&ttdva tillai-
seen putkistoon ja johdotukseen oikein yhdistettyji solenoi-
diventtiilejd. Sen vuoksi IS-koneen muuttaminen menetelmistd

toigeen vaatii vieli huomattavasti aikaa.



et o eh Sl et [P VU —

Tdmd keksintd tarjoaa entistd paremman monionteloisen,
moniosastoisen IS-lasinmuovauskoneen sdit6venttiilijdrjes-~
telmén, jonka avulla kone voidaan muuttaa menetelmidstd toi-
seen koneen mahdollisimman vdhdisin muutoksin. Itse asiassa
ensisijainen tarvittava muutos on lisdtd tai poistaa puristus-
ja puhallusvaiheiden vaatimia erilaisia painimia, sylinterei-
td ja vastaavia johtoja. ZKeksinnbn mukaisen laitteen mukai-
sesti perusputkisto koneen kaikkia toimintamuotoja varten on
pysyvédsti asennettu koneen runkoon. Itse asiassa ilmakanavat
on useissa tapauksissa muodostettu koneen rungon yhtehaiseksi
osaksi,'erityisesti s1lloin kun on siirrettdvd suuria ilmam&da-
rid, kuten esim. mittamuotin Jja/tai puhallusmuotin j&dhdytystd
varten. Koko tietokoneen ohjaama, koneen kunkin osaston
kdytdn vaatima venttiilist® on sijoitettu koneen yld- ja poh-
_Jarunkojen etupintojen mihin tahansa valittuun sopivaan koh-
taan. Vieli tdrkedmpdd on, ettd tunnetuille IS-muovauskoneil-
le ominaisten lukemattomien ulkopuolisten putkien poisto mah-
dollistaa eri johtojen jatkamisen koneen kussakin osastossa
kﬁytetyn monionteloisen muotin jokaiseen onteloon. T&mE
parantaa merkittédvdsti nykyaikaisen moniosdstoisen, monionte-—
loisen IS-~lasinmuovauskoneen useissa muoteissa valmistettujen

tuotteiden yhtendisyyttd.

Koska kaikki venttiilit ovat tietokoneen ohjaamia, koneen
muuttaminen menetelmdstd toiseen suoritetaan yksinkertaisesti
valitsemalla tietty tietokoneohjelma, joka on tarkoitettu s&dd-
tédmddn kulloisiakin venttiilejd oikeassa jdrjestyksessd halu-
tun menetelmiin toteuttamiseksi. Tietysti koneen ei-sHiitivit
fysikaaliset komponentit, kuten puristus- ja puhallusvaiheen
vaatimat puristuspainimet, on lisdttdvd kuhunkin osastoon,
mutta sddtdjohtoja tai sddtdventtiileji tarvitsee muuttaa
vain vdhdn jos lainkaan menetelmitavan muutoksen aikaansaami-

seksi.

Keksinndn muut tarkoitukset ja edut kdyvidt helposti selville

alan ammattimiehelle seuraavasta yksityiskohtaisesta selityk-



sestd yhdessd oheisten piirustusten kanssa, joissa on esi-

tetty keksinndn erds edullinen suoritusmuoto.

Piirustuksissa

kuvio 1 on perspektiivikuva lasiastioiden kolmipalaisen IS-
muovauskoneen yhden osaston mekaanisista pddkomponenteista
koneen ollessa sovitettuna toimimaan hyvin tunnetun "puhallus-
ja-puhallus"-menetelmdn mukaisesti,

kuvio 2 on kaaviollinen perspektiivikuva olemassa olevan moni-
osastoisen IS~koneen oikeanpuoleisesta péddstd Jja esittdd sda-
t6venttiili~ ja johtokomponenttien sijoitusta,

kuvio 3 on kaaviollinen perspektiivikuva keksinndn mukaisesti
rakennetun 10-osastoisen IS-koneen rungon rakenteesta,

kuvio 4 on kaaviollinen pystyleikkauskuva kuvion 3 oikean-
puoleisesta sivusta ja esittdd koneeseen tdmén keksinndn mu-
kaisesti lis&ttyjd sddtBkomponentteja,

kuvio 5 on kaaviollinen perspektiivikuva kuviossa 3 esitetyn
koneen oikeanpuoleisesta osasta ja esittdd erilaisia vidliaine-
kanavia koneen pohjarungossa,

kuviot 6A ja 6B ovat taulukko, joka esittédd yksityiskohtai-
sesti keksinndn mukaisesti rakennetun koneen venttiilikompo-
nenttien sijaintia ja k&yttdd IS-koneen toiminnan aikaansaa-
miseksi milld tahansa useista toimintatavoista valitulla ta-
valla, ja

kuvio 7 on keksinnén mukaisen lasiastioiden IS-muovauskoneen

ohjausjérjestelman ja eri osastojen lohkokaavio.

Kuviossa 1 on esitetty l0-osastoisen IS-lasinmuovauskoneen
yhden ainocan osaston toimintaan liittyvien komponenttien suu-
rin osa "puhallus~januhallus"-menetelméa kdytettdessd. BEri
mekanismit on nimidity eikd numeroitu, kogska tdmi edustaa
tunnettua rakennetta ja alan ammattimies pystyy helposti
tunnistamaan koneen kunkin elementin ja toimintatavan. Havai-
taan, ettd koneen kaikki elementit on asennettu l0-osastoisel-
le alustalle lukuunottamatta kdyttdjédn "SOC"-rasiaa, joka on
kdyttdjédn ohjausrasian lyhenne, ja putkistoa ja johtoja lopul-



lisia puhallus- ja tasauspuhallusvaiheita samoin kuin v&dli-
levy- ja puhallusmuottijdidhdytystd varten. Nidmd elementit

on asennettu kehysrakenteen (ei esitetty) yldosaan kehysra-
kenteen ulottuessa lO-osastoisen IS~koneen koko pituuden
poikki. Kdynnistettdvien sylinterien lukumddrd sekd nditd
sylintereitd sddtdvien venttiilien samoin kuin jddhdytysilmaa
sisdltivien venttiilien lukumddrd tekevdt nyky&én kdneesta

mutkikkaan, venttiilien Jja sddtbelementtien muodostaman sok-

kelon.

Témd kdy selvemmin ilmi viitattaessa kuvioon 2, joka on
kaaviollinen perspektiivikuva tavanomaisen, lO-osastoisen IS-
muovauskoneen oikeanpuoleisesta pddstd, mutta ndhtynd taka-
asennosta kuvion 1l kuvaan ndhden. Havaitaan, ettid aiemmin
mainittuja poikkikehyselementtejd tukevat pystysuorat kehys-
elementit ovat ka&ytdnndllisesti katsoen lukemattomien sd3to-
venttiilien V ja ndihin venttiileihin liittyvien putkistojen
P peitossa, jotka kulkevat venttiileistd eri kone-elementtei-
hin. Lisdksi koneen takapddssd on useita ulkopuolisia kokoo-
maputkia M, jotka johtavat tyhj6id, suurpaineohjausventtiili-
ilmaa ja koneen sylintereiden kéyttéilﬁaa kuhunkin 30 mit-
tamuottiontelosta ja 30 puhallusmuottiontelosta, jotka vaati-

vat tdllaistailmaa tai tyhj®d koneen tavanomaisen kdytdn aikana.

Kuviogsa 3 on esitetty kaaviollisesti 1lO-osastoinen, keksinn®n
mukaisesti rakennettu kolmipala-IS-kone. Koneeseen 1 kuuluu
rakenne, joka k&sittdi alustarungon 10, kaksi pystysuoraa
pddtykehystd 11, jotka on asennettu alustarungon 10 kumpaankin
pddhédn, ja yldrunko-osan, joka kédsittid4d kaksi onttoa putkimais-
ta koteloa 14 ja 15, jotka on kiinnitetty p#&tykehysten 11
yldpdihin ja sijaitsevat alustarungon 10 pH&ll4.

Selvyyden vucksi lasinmuovauskonemekanismin yksityiskohtia
el pyritd valaisemaan, vaan sen sijaan nditd mekanismeja
edustavat pisteviivoin merkityt kotelot 20a, 20b, 20c, 204,
20e, 20f, 20g, 20h, 20j ja vastaavasti 20k. On selvii,

ettd kuhunkin ndistd koteloista kuuluu koko mekanismi, joka
tavallisesti lijttyy l-osastoiseen kolmipala-IS-muovauskonee-



seen, joka on kuviossa 1 yksityiskohtaisesti esitettyd

tyyppid.

Kuten kuviossa 5 parhaiten esitetddn, alustarunko 10 on ont-
to ja siihen kuuluu useita pitkitt#isid vdliainekanavia

10a, 10b, 10Oc¢, 1l0d, 1l0Oe, 10f, 10g ja 1lOh. N&ditd kanavia ké&y-
tetdidn johtamaan muottityhjsi, aihiotyhjdid, koneilmaa (1),
koneilmaa (2), paininilmaa, ohjausilmaa, poistoilmaa ja vasta-
puhallusilmaa kuhunkin 10 osastosta. Mittamuotin ja puhallus-
muotin jd&hdytysilmaa voidaan sy&ttdd suuremman kokoomaputki-

osan 10k kautta, joka sijaitsee alustarungon 10 keskiosassa.

Pitkittdiset yldrunkokotelot 14 ja 15 ovat, kuten kuviossa 5
parhaiten esitetddn, ontot ja muodostavat kanavia l4a ja

15a, joita voidaan k&yttdd ilman, sditdputkien tai johdotuk-
sen johtoina. Esimerkiksi johtoa l4a voidaan kdyttd3 johta-
maan ilmaa esittdmédttd jétettyd lasipalan hylkdysjédrjestelmdd
varten. Kanava l5a johtaa suurpaineista loppupuhallusilmaa

kuhunkin osastoon.

Kotelosta 14 alaspdin ulottuva kehyselin 16 rajoittaa kanavat
l6a ja 16b yhdessd etuseinsn 17 kanssa. Kanavassa l6a si-
Jjaitsee kaksi suorakulmaista putkea 20a ja 20b, joita kdy-
tetddn ohjausventtiili-ilman ja ohjausventtiilin poiston joh-
toina. Kanavassa 1l6b sijaitsee sidhkdohjausjohdot l0-osastoi-

sen IS-koneen kutakin osastoa varten.

Tarkasteltaessa nyt erityisesti kuviota 4 kunkin osaston
erillisten sditSventtiilien sijainti on esitetty siind yksi-
tyiskohtaisesti. V&littémidsti ylimm&in runkokoteloyksik&n

l4 alapuolella ja seindén asennettuna 17 on jakoventtiililoh-
ko A, joka sditdd kyseisen IS-muovauskoneosaston kahtatoista
toimintaa. Vdlittdmdsti venttiililohkon A alapuolella on kidyt-
tdjlén sd&dtdrasia, Jjosta kiytetddn nimitystd "COMSOC" ja

Jonka avulla kdyttdj4 voi suorittaa eri osastojen tiettyjd
sd8t6jd alalla tunnetullda tavalla. COMSOC-siitSrasiaa on
kuvattu vireilld olevassa hakemuksessa n:o 224 350, ja-
tetty 12.4.1981.



valittdmdsti koneen pohjarungon 10 ylHosien alapuolella on
pd8dventtiililohko C, joka suorittaa 21 toimintaa, mukaan-
lukien kymmenen 12 mm kdyttSventtiilid ja kymmenen 8 mm
kdyttdventtiilid, koska, kuten hyvin tiedetddn, joihinkin
sddtbtoimintoihin on sydtettdvd kidyttdilmaa 12 mm johtojen

kautta ja toisiin 8 mm ilmajohtojen kautta.

Vdlittomédsti pddventtiililohkon C alapuolella on jd&hdytys-
ilmaventtiililohko E, joka suorittaa kahdeksan toimintaa
kdyttden 8 mm venttiilej&. Venttiililohkon E vieressd on
puristus- ja puhallusventtiililohko D, joka suorittaa kolme
sdddettyd toimintaa kdyttden 12 mm venttiilej#. Kuten alan
ammattimies hyvin tietdd, Jjos kyseinen IS-kone muutetaan
puristus- ja puhallustoimintaan, IS-koneen mittamuottisivulle
on liitettdvd esittdmittd jEEgtty puristusp;inon ja erityi-
nen mittamuotti ja t8llaisen painimen toiminta on sisdllytet-

tdvd sddtojaksoon.

Venttiililohkojen D ja E alapuolelle on asennettu sHitSpu-
hallusventtiililohko F, Jjoka suorittaa kolme toimintaa 12 mm
venttiileilld ja jota tietysti kidytetdidn IS-koneen toimiessa
puhallus-ja-puhallustavalla. Lopuksi kolme venttiilid G on
asennettu vastapuhalluslohkon 35 ulkopinnalle s§itdmi#n tyh-
joén sybttdd koneen osastoon, kun IS-konetta halutaan k#yt-

tid4 aiemmin kuvatun "51"-menetelmdn mukaisesti.

Erityisesti on huomattava, ettd jokseenkin kaikki n&ihin eri
venttiililohkoihin liittyvét putket ja johdot on sijoitettu
koneen onttojen runkoelementtien sisdin, joko alustarunkoon 10
ja yldrunkokoteloihin l4a, 15a, l6a tai 16b, jolloin koneen
jokaiseen osastoon ei tarvitse sulloa lukemattomia putkia

ja johtoja. Vield t8rkelmp#i on huomata, etti kuvatulla
jdrjestelylld voidaan suorittaa kaiken kaikkiaan 50 toimin-
taa. IS-koneen normaalikdyt&ssd puhallus—ja-puhallusmenetel-
mdn mukaisesti vaaditaan yli 21 toiminnan ohjausta. T&mdn
keksinndn mukaisesti rakennetun koneen tarjoamien muiden 29
toiminnan tarkoituksena on mahdollistaa koneen helppo muutto

toimimaan minkd tahansa edelli mainitun viiden toimintatavan
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mukaan tarvitsematta lis&td koneeseen sddtdventtiileji

ja niihin liittyvid@ putkia.

Mink3i tahansa valitun menetelmidtavan vaatiman venttiilimddrdn
s58tH toteutetaan sdhkdisesti tietokoneen avulla kdyttden
hyvdksi edelld mainitussa US-patentissa 4 152 134 yksityis-
kohtaisesti kuvattua menetelmdid ja laitetta. Kutakin mene-
telmiitapaa varten on olemassa ohjelma, ja valittu ohjelma
syStetddn esittidmdttd jdtettyyn tietokoneeseen samalla, kun
10-osastoisen IS-koneen mekaanista laitteistoa muutetaan
tarvittavalla tavalla sen muuttamiseksi yhdestd muovausmene-
telmdstd toiseen. Tietokone ohjaa siis valitun ohjelman
mukaisesti kussakin valitussa menetelmitavassa vaadittua
sddtbventtiilimd&rdd, joka on aina pienempi kuin koneessa
olevien venttiilien kokonaismddrd. Kadyttdjd voi vield tehdd
pienehk&jd sddtojd kutakin toimintaosastoa varten kdyttdmilli
hyvdksi kussakin osastossa olevaa kdyttdjdn "COMSOC"~rasiaa.
Tdllaiset s&ddot ovat kuitenkin luonteeltaan pienehk$ji, eli
vdhdistd ajastusta, automaattista pyyhkdisyd jne., eivdtkd

ne vaadi kdyttdjdn jatkuvaa huomiota.

Kuvioissa 6A ja 6B esitetyissd taulukoissa on esitetty yksi-
tyiskohtaisesti edelld kuvattujen 50 toimintaa syorittavien
venttiililohkojen sijainti ja kdyttd lO-osastoisen IS~koneen
kdyttdmiseksi milld tahansa sen kuudesta mahdollisesta toimin-

tatavasta valitulla tavalla.

Kuvioissa 6A ja 6Bikdytetyt venttiilin kdyttdotsakkeet ovat
seuraavat:
BB tarkoittaa puhallus-ja-puhallus~menetelmds

51 " "51"-menetelmii
41 " "41"-menetelmdsd
62 " "62"-menetelmdl
VB " tyhjopuhallusmenetelmis
PB " puuskapuhallusmenetelmii

Muuttamalla koneen mekaanisia komponentteja, kuten lisHimH113
painimia toimimaan jommankumman puristus- ja puhallusmenetel-

mdn mukaisesti kone voidaan helposti muuttaa toimimaan milli



11

tahansa kuudesta erilaisesta toimintavasta tarvitsematta
merkittdvisti muutta paikallaan olevia sd&dtdventtiilejd Jja
niihin liittyvid putkia. Vield merkittdvdmpdd on, ettd koska
tavanomaiseen IS-muovauskoneeseen liittyvdt lukemattomat ulko-
puoliset putket on poistettu, kunkin erillisen osaston sisdl-
134 ja ymp&rilld on nyt riittdvisti tilaa, niin ettd erilliset,
esittdmdttd jatetyt puhallusilmaputket ja sddtdventtiilit voi-
daan yhdist#d monionteloisten mittamuottien ja puhallusmuot-
tien kuhunkin onteloon. Tastd on etuna, etté kutakin onteloa
voidaan nyt sddtdd erikseen, kun taas aiemmissa rakenteissa
joko monionteloisen mittamuotin tai monionteloisen puhallus-
muotin kaikkia kolmea onteloa taytyil sd4t& yksikkond. Alan
ammattimies ymmdrtdd, ettd monionteloisen mittamuotin tai pu-
hallusmuotin kunkin ontelon toimintaominaisuudet vaihtelevat
hieman keskenddn, ja t&md joustavuus, joka mahdollistaa kun-
kin ontelon erillisen sddddn, parantaa huomattavasti IS-

muovausmenetelmdn hydtysuhdetta.

Kuviossa 7 on esitetty esilld olevan keksinn®n mukaisen
lasiastioiden IS-muovauskoneen eri osastojen sddtdjdrjestelmén
lohkokaavio. Ajastuspulssigenerattoria 50, koneen valvonta-
tietokonetta 51, erillisen osaston tietokonetta 52 ja osasto-
operaattorikonsolia 53 on kuvattu yksityiskohtaisesti edelld
mainitussa US-patentissa 4 152 134. Koneen valvontatietokone
51 saa ajastuspulssijonon ajastuspulssigeneraattorista 50
koneen syklin ajastusta varten. Valvontatietokone 51 on
kytketty useihin erillisten osastojen tietokoneisiin 52,
yksi=N, Jjotka on kukin kytketty lasitavaran muovauskoneen
vastaavaan osastoon yksi-N useista erillisistd osastoista 54.
Aluksi valvontatietokone 51 varustaa kunkin erillisen osaston
tietokoneen 52 ohjausohjelmalla ja ajastustiedoilla vastaavan
erillisen osaston ohjausta varten. Sen jdlkeen tietokone 52
kehittdd ohjaussignaaleja ohjausohjelman ja ajastuspulssigene-
raattorin 50 vaikutuksesta vastaavan erillisen osaston 54
venttiililohkoon 55 lasitavaran muovaussyklin ohjaamiseksi.
Venttiililohko 55 on yhdistetty useihin lasitavaran muovaus-
mekanismeihin 56 muovausmekanismien kdynnistimiseksi ennalta

midrdtyssd ajastetussa vaihejirjestyksessd lasitavaroiden
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muovausta varten. Venttiililohkon 55 venttiilit kdynniste-
td8n esittdmdttd jatetyilld solenoideilla, joita ohjaavat
erillisen osaston tietokoneen 52 kehittdm#t signaalit siihen
varastoidun ohjausohijelman ja ajastustietojen mukaan. Val-
vontatietokone 51 saa ajoittain virta-ajastustietoja kulta-
kin erillisen osaston tietokoneelta, jotka tiedot voidaan
varastoida k&ytettdviksi seuraavalla kerralla, jolloin kysei-
sentyyppistd lasitavaraa on muovattava, tai siltd varalta,
ettd jokin erillisistd osastoista on jostakin syystd pysdy-

tetty.

Esilld olevassa keksinndssd venttiililohko 55 on varustettu
edelld kuvatuilla 50 toimintaa k&sittdvilld venttiileillZi.
Erillisen osaston tietokone 52 kehittd3i ohjaussignaalin kuta-
kin venttiilid varten osaston kéyttajfkonsolin 53 kautta
venttiililohkoon 55 yhdelld useista ldht8johdoista. Kuviossa
7 on selvyyden vuoksi esitetty vain neljd tdllaista 1l&ht&joh-
toa 57-60. Koneen minkd tahansa kuvioissa 6A ja 6B esitetyn
toimintatavan aikana erillisen osaston tietokone kehittdi
sddtdsignaaleja valittujen liht8®johtojen kautta venttiililoh-
kon 55 valittujen venttiilien kdynnistimiseksi. Esimerkiksi
ensimmiisen toimintatavan aikana erillisen osaston tietokone
52 kehittédisi ohjaussignaaleja johtojen 57, 58 ja 59 yli eiki
johdon 60 yli. Toisen toimintatavan aikana tietokone 52
kehittdisi signaaleja ldht&johtojen 57, 58 ja 60 kautta

eikd 1dht&johdon 59 kautta. Havaitaan siis, ettd osaston
kdyttdjd~konsoli 53 on varustettu kaikilla 1¥htSjohdoilla,
jotka ovat tarpeen 50 toimintaa k&dsittdvien venttiililohko-
jen ohjausta varten, ja ettd tarvittavan ohjaussignaalisar-
jan kehitt&dd erillisen osaston tietokone 52 siihen varastoi-
dun ohjausohjelman ja ajastusarvojen mukaan, jotka on saatu
koneen valvontatietokoneelta 51 ja joita voidaan muuttaa
koneen toiminnan aikana osaston kiyttidji-konsolin 53 kautta,
kuten edelld mainitussa US-patentissa 4 152 134 on yvksityig~
kohtaisemmin selitetty. Lisdksi esilld olevaa keksintdi
voidaan k&yttdd osaston k#yttij&-konsolilla (SOC) 53 tai
tdssd mainitulla kdyttdjdn siidtdrasialla (COMSOC).
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Keksinndn muut tarkoitukset ja edut kdyvat helposti selville
alan ammattimiehelle samoin kuin eri venttiiliyksik®&iden si-

jainnin muutokset. Tarkoituksena on sen tdhden, ettd keksin-

ndn piirin mddrddvdt yksinomaan ocheiset patenttivaatimukset.
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Patenttivaatimukset

1. IS-tyyppinen lasiastioiden muovauskone, joka kdsittda:

(a) onton pohjarungon;

(b) pystysuoran kehysrakenteen pohjarungon kummassakin pddssd,
(c) onton yldrungon, joka yhdistdd pystysuorien kehysraken-
teiden yldpddt toisiinsa,

(d) X-mddrin erillisii lasiastioiden muovausosastoja, jotka
on asennettu vierekkdin pohjarungon yl&dosan pddlle,

(e) kussakin X-osastossa mittamuotit ja puhallusmuotit, jois-
sa on Y-mdird onteloita,

(f£) vidlineet liitosta varten paineilma-, jd&dhdytysilma~ ja
tyhjtldhteisiin, ja

(g) vdliainejohdot, jotka on asennettu mainittuihin pohja—

ja yldrunkoihin ja jotka mahdollistavat kaikkien muovausosas-
tojen valinnaisen toiminnan mill§ tahansa tavalla Z-mdiridsti
muovaustapoja, tunne t t u siitd, ettd

(1) useita elektronisesti ohjattuja viliaineventtiileji kuta-
kin muovausosastoa varten on asennettu pohjarunkoon ja yld-
runkoon ja kytketty toiminnallisesti vdliainejohtojen Jja
paineilma-, jdidhdytysilma- ja tyhjdlihteiden vi#liin,

(2) oleellinen mddrd elektronisesti ohjatuista vidliainevent-
tiileistd voi toimia kullakin tavalla Z-mddrdstd muovaustapoja
ja jdljells olevat elektronisesti ohjatut venttiilit voivat
toimia ainakin yhdelld mutta ei kaikilla tavoilla Z-midristd
muovaustapoja, ja

(3) siind on kdyttdjdn ohjaamat vilineet minki tahansa

tavan valitsemiseksi Z-mddrdstd muovaustapoja muovauskoneen
kaikkien osastojen toiminnan aikaansaamiseksi valitun tavan

mukaisesti.

2. IS-tyyppinen lasiastioiden muovauskone, joka kédsittai

(a) onton pohjarungon,

(b) pystysuoran kehysrakenteen pohjarungon kummassakin péddssi,
(c) onton yl&rungon, joka yhdistdi pystysuorien kehysraken-
teiden yldpddt toisiinsa,

(d) X-md&rdn erillisii lasiastioiden muovausosastoja, jotka

on asennettu vierekkdin pohjarungon yldosan pidille,
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(e) kussakin X-osastossa mittamuotit ja puhallusmuotit,
joissa on Y¥Y-mddrd onteloita,

(f) vdlineet liitosta varten paineilma-, jd&hdytysilma- ja
tyhj6ldhteisiin, ja

(g) védliainejohdot, jotka on asennettu pohja- ja yl&drunkoi-
hin ja jotka mahdollistavat kaikkien muovausosastojen valin-
naisen toiminnan milld tahansa tavalla Z-mddrdstd muovaus-
tapdja, tunnettu siitd, ettd

(1) useita elektronisesti ohjattuja vdliaineventtiileljd
kutakin muovausosastoa varten on asennettu pohjarunkoon ja
yldrunkoon ja kytketty toiminnallisesti vdliainejohtojen Jja
paineilma-, jddhdytysilma- ja tyhjdl&hteiden vdliin,

(2) o©oleellinen m3drd elektronisesti ohjatuista vdliainevent-
tiileistd voi toimia kullakin tavalla Z-mddrdstd muovaustapo-
ja ja jdljelld olevat elektronisesti ohjatut venttiilit voi-
vat toimia ainakin yhdelld mutta ei kaikilla tavoilla 2~
mddristd muovaustapoja, '

(3) siind on tietokone, jossa on ldhtdnavat ja joka on
kytketty kaikkiin elektronisesti ohjattuihin venttiileihin,
jolloin tietokoneessa on muisti, joka sisdltdd ohjausohjelman
kutakin muovaustapaa varten mainitusta Z-mddrdstd muovaustapo-
ja, ja

(4) siind on k#yttdjdn ohjaamat vdlineet minkd tahansa tavan
valitsemiseksi Z-mddrdstd muovaustapoja ja tietokoneen muis-
tin toiminnalliseksi kytkemiseksi muovauskoneen kaikkien osas-
tojen toiminnan aikaansaamiseksi ennalta valitun tavan mu-

kaiseksi.

3. Patenttivaatimuksen 1 tai 2 mukainen kone, t un n e t-
t u siitd, ettd siind on lisdksi erilliset j&&hdytysilmalii-
tdnndt kunkin osaston monionteloisten mittamuottien ja puhal-
lusmuottien kuhunkin onteloon ja erilliset elektronisesti
ohjatut venttiililaitteet kutakin mainittua ilmaliitdntdi
varten, jolloin kunkin muovausontelon l&dmpétilaa voidaan
ohjata tiekoneella kaikissa muovaustavoissa.
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