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(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】
　溶融ガラスのゴブを選択された瓶に加工する少なくとも１つの機械セクションを有する
Ｉ．Ｓ．機械用の空圧機械の制御装置であって、該機械セクションには、異なる圧力にて
複数の空圧管により供給される、空圧機械の制御装置において、
　空圧供給入力管と、
　該空圧供給入力管に接続され、複数の出口管を有するマニホルドと、
　前記出口管の各々に設けられた電子的に設定可能な圧力調節装置と、
　選択された瓶タイプに基づいて選択された瓶に対して個々に複数の電子的圧力調整装置
の各々の圧力を自動的に設定する手段を有する、電子的に設定可能な圧力調節装置を作動
させる制御装置と、
　選択された瓶タイプに対して前記複数の圧力調節装置の各々に対する異なる所望の圧力
設定値を記憶させるデータベースとを具備し、
　前記制御装置が、瓶のタイプに対して、前記圧力調節装置の各々に対する異なる記憶さ
れている設定値を最初に入力し、その後に、瓶のタイプに関連して前記データベース内の
前記複数の圧力調節装置の各々に対する異なる設定値を記憶する手段を更に備える、Ｉ．
Ｓ．機械用の空圧機械の制御装置。
【請求項２】
　請求項１によるＩ．Ｓ．機械用の空圧機械の制御装置において、前記複数の出力管がプ
ランジャ上昇空気と、高圧空気とを含む、空圧機械の制御装置。
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【請求項３】
　請求項１によるＩ．Ｓ．機械用の空圧機械の制御装置において、前記複数の出力管が、
安定化吹込み空気と、カウンタ吹込み空気と、低圧空気と、最終的な吹込み空気とを含む
、空圧機械の制御装置。
【請求項４】
　請求項１によるＩ．Ｓ．機械用の空圧機械の制御装置において、前記複数の出力管が、
仕上げ品の冷風と、ポケット内の加圧空気すなわちポケット空気とを更に含む、空圧機械
の制御装置。
【発明の詳細な説明】
【０００１】
【発明の属する技術分野】
本発明は、ガラス容器の製造機械、より具体的には、米国特許第５，８０３，９４５号に
開示されたようなＩ．Ｓ．（インディビジュアル・セクション）機械に関する。
【０００２】
【従来の技術】
Ｉ．Ｓ．機械は、各々が溶融ガラスのゴブ（塊）を受け取って、該ゴブを瓶に成形する多
数（８、１０、１２、…）の同一のセクションから成っている。この瓶は、２ステップ・
プロセスにて製造される。ゴブは、ブランク・ステーションにてブランク・モールド（半
加工品成型用金型）により受け取られて、パリソンに成形される。このパリソンは、反転
／ネックリング機構により吹込みステーションにおける吹込みモールド内に搬送されて、
瓶に吹込み成形される。セクション機構を作動させるための作動空気が各セクションに供
給される。「高圧」及び「低圧」空気が必要とされ、２ステップ・プロセスが「加圧・吹
込み(press and blow)」プロセスである場合には、「プランジャ上昇空気(plunger up ai
r）」によりプランジャをブランク・モールド内に供給されたゴブ内に進めて、パリソン
を形成する。また、瓶の製造空気も必要とされよう。２ステップ・プロセスが「吹込み・
吹込み(blow and blow)」プロセスである場合には、溶融したガラスをプランジャの周り
にて安定させるため「安定化吹込み(settle blow)」空気が必要とされる。更に、「最終
的吹込み空気(final blow air)」、「仕上げ品冷却用空気(finish cooling air)」及び「
カウンタ吹込み空気(counter blow air)」が必要とされよう。更に、プッシュアウト装置
のような関連するセクション機構に対する空気も必要とされよう（例えば、ポケットにて
加圧空気（ポケット空気(pocket air)）を使用する米国特許第５，５２７，３７２号参照
）。これらの空圧供給管は、主供給源から機械の上に又は機械の周りに配置された複数の
マニホルドに配管されている。マニホルドの各々は、各機能について必要とされるように
圧力を制御すべく圧力調節装置を必要とする。
【０００３】
現在の技術の機械において、圧力調節装置の各々は、個々の空圧配管の一部であり且つ該
空圧配管にとって便宜な位置に配置されている。その結果、調節装置は、機械の周りに分
散して配置されて、個々に、操作者によって設定可能になっている。
【０００４】
【発明が解決しようとする課題】
本発明の１つの目的は、全ての圧力調節装置を一ヶ所に配置し且つ全ての圧力調節装置を
各作業毎に自動的に設定することを可能にする空圧機械の制御装置を提供することである
。
【０００５】
本発明の他の目的及び有利な点は、特許法の規定に従って、本発明の原理を具体化する、
現在の１つの好適な実施の形態を示す、本明細書の以下の説明及び添付図面から明らかに
なるであろう。
【０００６】
【課題を解決するための手段】
本発明の上記目的は、次の装置により達成される。すなわち、溶融ガラスのゴブを選択さ
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れた瓶に加工する少なくとも１つの機械セクションを有するＩ．Ｓ．機械用の空圧機械の
制御装置であって、該セクションには、異なる圧力にて複数の空圧管により供給される、
空圧機械の制御装置において、空圧供給入力管と、該空圧供給入力管に接続され、複数の
出口管を有するマニホルドと、前記出口管の各々に設けられた電子的に設定可能な圧力調
節装置と、選択された瓶に対して複数の圧力調整装置の各々を設定する手段を有する、電
子的に設定可能な圧力調節装置用の制御装置と、選択された瓶に対して前記複数の圧力調
節装置の設定値を記憶させるデータベースとを具備する。前記制御装置は、前記データベ
ースに前記複数の圧力調節装置に対する設定値が記憶された、選択された瓶に対して、前
記データベースから前記圧力調節装置の各々の記憶されている設定値を入力する手段を更
に備える。
【０００７】
【発明の実施の形態】
Ｉ．Ｓ．機械は、その各々がブランクステーション１２を有する同一の多数のセクション
（セクション１…セクションＮ）１０から成っている。ブランクステーションは、パリソ
ンを形成し得るように上昇し、次に、下降して、サイクルを完了させるプランジャ（図示
せず）により加圧サイクル中にブランクモールド（図示せず）内でパリソンを形成するこ
とができる。プランジャ上昇空気１６は、プランジャを前進させ、高圧空気１８は、プラ
ンジャをその開始位置に戻す。また、ブランクステーションは、吹込みサイクルにてパリ
ソンを成形することができ、この吹込みサイクル中、安定化吹込み空気２０が最初に、溶
融ガラスを吹込みプランジャ（図示せず）の周りにて押し、次に、カウンタ吹込み空気２
２がパリソンの他の部分を成形する。ブランク・モールドは、高圧空気１８により作動さ
れるバルブ付き装置を使用して冷却することができる。
【０００８】
パリソンは、低圧空気２６により作動される空気作動のネックリングシリンダ（図示せず
）を有する反転／ネックリング機構２４によりブランクステーション１２から吹込みステ
ーション１４に搬送される。吹込みステーションは、パリソンから瓶を形成する最終的な
吹込み空気２８と、仕上げ品を冷却する仕上げ品冷却空気３０とを利用する吹込みモール
ド（図示せず）を有している。また、吹込みモールドは、高圧空気１８により作動される
弁付き装置を使用して冷却することもできる。製造された瓶（図示せず）は、口板（デッ
ドプレート　図示せず）に搬送され、次に、高圧空気１８により作動するプッシュアウト
装置３２によりデッドプレートからコンベア（同様に図示せず）に搬送される。このプッ
シュアウト装置３２は、米国特許第５，５２７，３７２号に記載されたように、ポケット
空気３４を使用して瓶を制御する。
【０００９】
圧力制御モジュール４０（図２）は、入力空気供給源４４と、複数の出口４６とを有する
マニホルド４２を収容している。出口４６の各々は、電子的に設定可能な圧力調節装置４
８を有している。出口４６は、上述した空圧機能、すなわち、プランジャ上昇空気１６、
カウンタ吹込み空気２２、安定化吹込み空気２０、仕上げ品冷却用空気３０、最終的な吹
込み空気２８、ポケット空気３４、高圧空気１８、及び低圧空気２６に対するものである
。圧力調節装置４８の各々は、互いに接続されている。制御装置５２は、圧力調節装置４
８の各々に対する所望の圧力を設定する。特定の作業に対する調節装置の個々の設定は、
操作者の入力により個々に設定することができる（設定５０）。Ｉ．Ｓ．機械が作動して
特定の瓶を製造しているとき、全ての調節装置に対する設定値は、データベース５４内に
制御装置により保持することができる。その後、同一の作業を行う毎に、制御装置は、そ
の作業に対する全ての圧力調節装置の設定値を検索して（引き出して）、その作業用に全
ての圧力調節装置を自動的に設定することができる。時間の経過と共に、データベースは
、瓶の圧力設定値のライブラリー５６を含むことができる。
【図面の簡単な説明】
【図１】現在技術のＩ．Ｓ．機械の概略図である。
【図２】本発明の教示に従って製造した、図１に図示するＩ．Ｓ．機械用の空圧機械制御
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【符号の説明】
１０　セクション　　　　　　　　　１２　ブランクステーション
１４　吹込みステーション　　　　　１６　プランジャ上昇空気
１８　高圧空気　　　　　　　　　　２０　安定化吹込み空気
２２　カウンタ吹込み空気　　　　　２４　反転／ネックリング機構
２６　低圧空気　　　　　　　　　　２８　最終的な吹込み空気
３０　仕上げ品冷却空気　　　　　　３２　プッシュアウト装置
３４　ポケット空気　　　　　　　　４０　圧力制御モジュール
４２　マニホルド　　　　　　　　　４４　入力空気供給源
４６　出口　　　　　　　　　　　　４８　圧力調節装置
５０　設定　　　　　　　　　　　　５２　制御装置
５４　データベース　　　　　　　　５６　ライブラリー

【図１】 【図２】
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