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Sefiores
SUPERINTENDENCIA DE INDUSTRIA Y COMERCIO
DIVISION DE NUEVAS CREACIONES

E. S. D.

REF: Expediente No. 01 097.419 - Solicitud de Patente
afavorde OWENS - BROCKWAY GLASS CONTAINER INC.
Titulada: METODO Y - APARATO PARA SUMINISTRAR UNA
CORRIENTE DE VIDRIO DE ENVOLTURA

RAMIRO CASTRO- DUQUE, vecino de Bogotd, portador de la tarjeta
profesional No. 1003, obrando como apoderado de la sociedad OWENS -
BROCKWAY GLASS CONTAINER INC., segun lo acredita el documento de
poder protocolizado en eaa Division bajo el No. 13516, me permito anexar al
presente escrito los siguientes documentos:

1. Copia certificada por la Oficina de Patentes de Estados Unidos de la
primera solicitud presentada para la misma invencién, de la cual
REIVINDICAMOS PRIORIDAD, junto con su correspondiente
traduccidn del inglés al castellano.

2. Dibujos formales.

Del sefior Jefe atentamente,

C.C. No. 170.322 de Bogoté
Codigo 340
Cra 7 No. 18-56 Piso 9

Bogoté, Enero 08, 2002
CPB/Mar.
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Bogoté, D. C.

Doctor(a)

RAMIRO CASTRO DUQUE

Apoderado{a)

REFERENCIA: Radicacion  01-97418
Tramite 002
Evento 001
Actuacion 430
Oficio No. 0079
Folios 001

Como resultado del examen de forma, realizado con fundamento en el articulo 38 de la
Decisién 486 de la Comisién de la Comunidad Andina, se le comunica que:

- Aportar la figura caracteristica en tamafio 12 x 12, por duplicado

- Deba allagar copia del documento en que consta la cesién del derecho a la patente
otorgado por el inventor al solicitante o0 a su causante (art 268-k,Dec 486/2000).

- Debe indicarse el lugar de constitucion de la sociedad solicitante (Art. 27-¢, D 488/00).

- Se sugiere que para préximas diligencias ante esta entidad se utilicen los
formatos establecidos en [a circular Gnica.

En cumplimiento del articulo 39 de la Decisién 486, en concordancia con el articulo 85 de
la misma decisién, se le requiere para que dentro del tdrmino de dos (2) meses siguientas
a la facha de notificacion del presants oficio, complete los requisitos anteriorments
enunciados. En caso de no dar cumplimiento al presents requerimiento, la solicitud se
considerard abandonada y perderd su prelacion.

Notifiquese al prasents oficio conforme a lo dispuesio en e! articulo 8 de la Resaiucién 210 del
15 de enero del 2001.

Wiy

Jefe de la Di

LANOS DE JAIMES
in de Nuevas Creaciones (e)

E} anterior requerimiento fue notificado por fjacién en lista defecha § 2 FNF_ 2002

Se recuerda al interesado que dabe presantar, dertro de los diacisdls meses sigulentss contados & partir de s fecha de
presanincién de Is saliciiud cuya prioridad se Invooa, copia de la misma cartificads por 1a autoridad que s expidié y, en los
cascs #n qua hays lugsr, Is teduccién simple del capliuio relvindicsiorio. El incumplimienio de date pixxo, acarears s
pirdica de la prioridad invooada.

202027 Carrera 13 No. 27-00 Pisos 5, 7y 10
Conmutador: 362 0840
Fax 382 2695
E-mall: info@sic.gov.co
Bogotd, D.C., Colombla



> - W - Y

29






YHILUNITEDS

W=
r-i‘
By

ESJOERM

) COEN ¢

UNITED STATES DEPARTMENT OF COMMERCE

United States Patent and Trademark Office

November 09, 2001

THIS IS TO CERTIFY THAT ANNEXED HERETO IS A TRUE COPY FROM
THE RECORDS OF THE UNITED STATES PATENT AND TRADEMARK
OFFICE OF THOSE PAPERS OF THE BELOW IDENTIFIED PATENT
APPLICATION THAT MET THE REQUIREMENTS TO BE GRANTED A
FILING DATE UNDER 35 USC 111.

APPLICATION NUMBER: 09/713,430
FILING DATE: November 15, 2000

By Anthority of the
OMMISSIONER OF PATENTS AND TRADEMARKS
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The present invention is directed to delivery of a glass stream for forming glass
charges or gobs for glassware manufacturs, and mors particularly to a method and apparatus for
delivering a so-called cased glass stream in which an inner or core glass ia surrounded by an
outer or casing glasa,

Backsround angd Summary of the Invention

Tt han heretofore boen proposed in U.S. Patent 4,740,401 to provide a cased glass
stream for forming glassware heving leyered wall segments. U.S, Patents 5,776.221 and
5,855,640 disclose techniques for delivering such a cased glass stream in which core giass from
a first source is delivered through at least ons first orifice. A second orifice is vertically spaced
beneath snd aligned with each first arifice, and is surrounded by a chamber that communicates
with the second arifice throogh # gap between the firt snd second orifices. A heated tube
dﬂimmingglmﬁnmumdghnmmﬂ:enhmbuﬂmmundaﬂnmondoﬂﬁm.
Giaas flows by force of gravity through the orifices from the first and second sources in such a
way that a cased glass stream emarges from the second orifice. This cased glass siream may be
shesred by conventional techniques to form individual cased glass gobs for delivery to

Although the techniques disclosed in the noted patents address and overcome
problems theretofore extant in the at, forther improvements remain desirable. For example, in
the systems disclosed in the notad patents, the lower orifice is formed by a metal bushing
received in an opening in 8 ceramic lower orifice ring. The bushing has an upper flange that rests
on a ceramic pedestal extending vpwandly from the surface of the orifice ring, which effectively
raises the flange ahove the surface of the ring. The flange on the bushing must be raised above
the surface of the orifice ring becsuse casing glass flows along this sorface to the backside of the
gap between the upper and lower arifices to form the layer sround the cors glass. However, it
has been found that this pedestal of ceramic material erodes duo to high temperature casing glass
flow around the pedestal, sventually resulting in leakage of glass between ths outer surface of
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the bushing and the murrounding cernmic matarial of the orifice ring, It is a general object of the
mmmnmammmmwm-mwmhm
the Inlet end of the metal bushing is raised sbove the surface of the orifice ring to permit glass
flow along the surfice beneath the bushing, but which recuces erosion of the cermic material
s glaes leakage between the bushing and the arifice ring opening.

Apparatus for forming a cased glass sireem having an inner core glass surrounded
by an outer casing glass, in accondance with ons aspect of s presently prefrred embodiment of
the invention, includes a first or upper orifice ring having st least one orifice for receiving core
gizsa, and a second or lower orifice ring secured beneath the firs arifice ring and having a second
orifice aligned with each first orifice. A chamber for receiving casing glass is formed between
the first and second orifice rings surrounding the second orifice. A bushing is received in an
opening in the second orifice ring to form each second orifice in the second orifice ring. The
bushing has a first radinlly extending flange supported on an upper nurface of the second crifice
ring and a bushing end spaced upwardly from the first flnge for admitting casing glass from the
chamber 10 the second arifice, The first flange fhms effectively spaces the bushing end above the
surface of the second arifice ring, cfiminating sny need for the ceramic pedestal that can erode
due to casing glass flow along the surfiace of the second orifice ring. The flange remains in firm
facing abutment with the second orifice ring surface, reducing leskage of casing glass between
the bushing and the opposing surface of the second orifice ring.

In the preforred embodiment of the inveation, the second orifice ring 1s of ceramic
construction, and the bushing is of metal construction, The bushing comprises a cylindrical body
having the first flange secured betwoen the cuds of the body, and a second flange extending
redially outwardly from an end of the bushing body spaced from the orifice ring surface. The
opposing end of the bushing body extends through an opening in the arifice ring, and is secured
10 the orifice ring by meens of s firrule secured to the end of the bushing body. The indersurface
of the orifice ring surrounding the bushing opening prefisrably is conically countersunk, and the
forrule has a conical surface in sliding engagement with the conically countersunk surface of the
orifice ring. In this way, the ferrule remains in sealing abutment with the opposing countersunk

2
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surfice of the orifice ring during thermal axial and radial expansion of the meta] bushing as it is
heated by flow of glams through the bushing,

In accordance with another aspect of the present invention, there is provided an
orifice ring assembly for a cased glass spparatus, which includes a caramic lower orifice ring
having a pocket with a Interally extending pessage for reosiving casing glass, and at least one
opening extending through the orifice ring from the pocket. A metal bushing is secured in sach
such opening. The bushing has a cylindrical body with opposed ends, s first flange extending
from the bushing body between the ends in facing engagement with the opposing upper surface
of the orifice ring pocket, and a second flange at one end of the bushing spaced from the pockat
surface. The ather end of the bushing is disposed adjacent to an tndersurfhee of the orifice ring,
and a ferrule is sscured to such other end in facing sbutment with the undersurface. The orifice
ring undersurfaco preferably has a conical countermmk portion surrounding each opening, and
each ferrule has a conical surface in facing abutment with the conical countersunk portion for
maintaining facing sbutment with the conical countersunk surfice portion during thermal
expansion of the bushing.

Rrief Description of the Drawings
will be best understood from the following description, the eppended claims and the
eccompanying drawings in which:

FIG. 1 is a fragmentary elevational schematio diagram of a cased glass delivery
system in sccordance with a presently embodiment of the invention;

FIG. 2 is a fmgmentary sectional view on an enlarged scale of the arifice rings and
metering gap inthe sywtem of FIG. 1;

FIG. 3 is a fragmentary sectional view on an enlarged scale of the lower orifice
ring and bushing assembly in the system of FIGS. 1 and 2; '

FIG. 4 is a fragmentary view on an enlarged scale of the portion of FIG. 3 within
the circle 4;
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FIG. § is sn exploded sectional view of the metal orifics ring bushing in the
spperatus of FIGS. 1-4; and

" FIG. 6 is a bottom plam view of the fierrulo for securing the bushing to the lower
orifice ring in accordance with & presently preferred embodiment of the invention.

EBETTOLRON B I ITREEFTRI N

The disclosures of .S, Patents 5,855,640 end 5,906,666 are incorporated hevein
by refirence for purposes of background. '

FIGS. 1-2 illustrate & system 10 for delivering a stream of cased glass. A first
forehearth 12 dalivers core glass to a spout 14 that hay an opening 16 at the lower end thereof.
Spout 14 is suwrrounded by e protective case 18, preferably constructed of non-magnetic metal
wuch as stainiess stocl. A tube 20 controls delivery of core giass from spout 14 through opening
16 to and through at Jeast one first orifice 22 carried by an upper orifice ring 24 benseth spout
14. A lower orifico ring 26 carries at least one socond orifice 28 positioned beneath crifice(s) 22
and wdally aligned therewith. Orifice 28 is murounded by an annalar chamber 30 formed
between orifice rings 26,28 by a pocket 32 in lower orifice ring 26. Chamber 30 communicates
with lower acifice 28 by means of a laterul metering space or gap 34 between orifices 22, 28. A
Interally extending pessage 36 in lower arifice ring 26 is coupled by a delivery tube 38 to the
opening 40 at the lower end of a casing gless delivery spout 42. Delivery tube 38 is resistance-
heaied by control electronics 44 for maintaining flow of casing glass to chamber 30, Upper and
lower orifice rings 24, 26 are of heat-resistant ceramic construction. Upper orifice ring 24 bea
a coating 46 of platinum or the like for preventing eroalon of the ceramic materisl, Upper and
lower arifice rings 24, 26 profersbly are provided in the form of an orifice ring assembly 48.

Each orifice 28 in lower orifice ring 26 is formed by a cylindrical opening 50
(FIGS. 2-4) that extends through orifice ring 26. The upper surfice 52 of orifice ring 26
surrounding cach opening 50 is easentially flat, ax opposed to forming 8 taized pedestal as in the
prior art discussed above. The lower surface 54 of orifice ring 26 has a conically countersunk
portion 56 surrounding each opening 50. A metal bushing 58 is secured t orifice ring 26 within
each orifice opening 50. Bach bushing 58 comprises a cylindrical body 60 with opposcd exially

4
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spaced ends. A circumferentially contimuous first flangs 62 is welded or otherwise secured to
the external surface of bushing body 60, projecting radially cutwardly therefrom in a plane
perpendicularto the axis of the bushing at a position spaced beneath the upper end of the bushing
body. A circumferentially continnous second flenge 64 extends radially outwardly from the

upper end of bushing body 60 spaced from end paraliel to flange 62, preferably by being .

integrally formed with the body of the bushing. Each flange 62, 64 is of uniform radisl
dimension around the circumferance of bushing 58. A split ferrule 86 is welded or otherwise

. fixedly secured to the lower end of bushing body §0. Fesrule 66 bas 2 conical surface 68 in

opposed abutment with countersunk partion 56 of orifice body andersurface 54. Thus, bushing
58 {s firmly clamped to orifice ring 26 by mesns of bushing flange 62 in opposed sbutment with
upper surfece 52 and ferule surface 68 in 0pposed abutment with countersunk surface postion
56.

In assembly, lower orifice ring 26 is cest of suitable heat-resistant oeramic
material, and opening(s) are formed in the orifice ring, cither by casting or drilling. Flange 64
preferably is imtegrally formed with bushing body 60, and flango 62 is welded or otherwise
secured 10 the body of the bushing as ilhatrated in FIG. 5. The lower snd of bushing body 60
is then inserted through opening 50 in orifice ring 26, and split ferrule 66 is welded or otherwise
secured to the lower end of the bushing body. As best sean in FIGS. 3 and 4, the outer surface
of bushing body 60 is radisily spaced from the opposing sarfisce of opaning 50 when the lower
orifice ring assembly is cold to accommodate thermal expension during use. The opposed
conical surfiaces 56, 68 at ferrule 66 accommodate axial and radial therma! expansian of bushing
body 60 and ferrule 66 while msintaining opposed aliding contact between surfaces 56, 68.
During use, casing glass entering chamber 30 through passage 36 is free to flow along the upper
surfisce of pocket 32 eround each bushing 28 80 as to form a uniform layer of casing glass ground
the core gless stream, That is, core glass flows through arifica(s) 22 from forehesrth 12 and
spout 14, while casing glass flows from spout 42 through tube 38, passage 36, chamber 30 and
g2p 34 around the core glass stresm, 50 that 8 cased glaas stream emerges from lower orifice 28.
Elimination of cersmic pedestals supporting orifice bushing 58 eliminates the problem of erosion

5



OOSTTE" QEHETL00

of such pedestals and potential leaknge of glass through the space between the bushing and
opening 50 in lower orifice ring 26. Instead, bushing flange 62 remmins in sealing cantact with
surface 53, greatly roducing any glass leaknge.

There have thus been disclosed a method and apperatus for forming o cased glass

streem that fully satisfy all of the objects and aims previously set forth. A momber of .

modifications and variations have been disclosed. Other modifications and varistions will readily

suggest themselves to persans of ondinary skill in the art in view of the forogoing description. -

The invention is intended to embrace all such modifications snd variations as fall within the spirit
wad broad scope of the appended claims.
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1.
Apparatus for forming a cased glass stream having an inner core glass surrounded
by an outer casing glass, comprising:
a first orifice ring having at least one first orifice for receiving core glass,

& second orifico ring secured beneath said first arifice ring and having a second

orifice aligned with each said first orifics,

s chamber for recelving casing glass between said first and second orifice rings
surrounding seid second ortfice, and

a bushing received in an opening in said second orifice ring to form each said
second orifice, seid bushing having a first ndislly extending flange supported on an upper
surface of said sccond crifice ring and & bushing end spaced upwardly from said first flange for
admitting casing giaes frum said chamber to said second orifice.

2.
The apparatus set forth in claim | wherein said bushing hag s second flange at said
end spaced from and paralle] to said first flange.

3.
'mmwlmummdﬁmzwddwmofnidmd
orifice ring is flat providing an unobstructed path for glass fiow along aid upper surface through
said chamber and benesth said second flangs.

4 .
The spparatus set forth in claim 3 wherein said bushing is dimensioned with
respect to said opening 80 as to be radially spaced from said opening when cold, heating of said

<&
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5.
The apparatus set forth in claim 4 wherein said bushing includes a ferrule
engaging an undersurface of sald sccond orifice ring surrounding said opening.

6.

The spparatus set forth in claim § whecein said undersurface is conical
surrounding said opening, and wherein sid farrule has a conical surface opposing said conical .

undersurfics to remain in facing engagement therewith during axial and radial thermal expansion
of seid bushing.

7.
The sppamtus set forth in claim 1 wherein said upper surface of sald second
orifice ring is flat surrounding said bushing, and wherein seid firet radially exteading flange is
in opposed facing abutment with said flat upper surface.

8.

A method of making a lower orifice ring assembly for an orifice assembly in an
apparstus for delivering a cased glass streamn, said method comprising the steps of:

(a) providing a lower crifice ring having a pocket with & Iaterally extending
passage for receiving casing glasy, and at least one opening extending through said orifice ring

(b) providing a bushing having a cylindrical body with opposed ends, a first
flange extending radially from said body between said ends, and a socond flange extending
sadially from seid body st one of sxid ends,

()  insertingsaid bushing into said opening through said pocket such that said
first flange is in facing abutment with a surface of said pocket surounding said opening, and said
second flange is speced from said surface, and

(@  securing said bushing to said orifice ring.
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9,
Tho method set forth in claim 8 wherein ssid step (d) comprises the step of

securing s ferrule to the other end of said bushirig body against an opposing undersurface of said
otifice ring.

10.
The msthod set forth in claim 9 wherein said undersurface has a conical®
in facing engagement with said countermmk surface portion.

11.

An orifice ring assembly for an apparstus for forming a cased glass stream,
comprising:

an orifice ring of ceramic construction having a pocket with a flat surface, a
passage extending laterally from said pocket for receiving casing glass, and st least one opening

a metal bushing secured in said at least one opening, said bushing having &
cylindrical body with opposcd ends, a first flange extending from said bushing body between said
onds in facing abutment with said flat pockst surface and a second flange st one of said bushing
ends spaced from said pocket surface, the other end of said bushing body being disposed adjacent
to an undersurface of said orifice ring, and

a ferrule secured to said other bushing end in facing abutment with said
undersurface,
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The assembly set forth in claim 11 wherein said undersurface has & conical
countersunk portion surrounding said opening, end said ferrule has 2 conical surfacs in facing
abutment with ssid conical countersumk portion for maintaining facing abutment with said
conical countersunk surface partion during thermal expansion of sid bushing.

10
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Abatract of the Diaclosure

Apparstus for delivering a cased glaas stream having an inner core glass
surrounded by an outer casing glass includes a first or upper orifice ring having at least one
orifice for receiving core glass, and & second or lower orifice ring secured beneath the first orifice
ring and having a second orifice aligned with each first orifice. A chamber for receiving casing

glass is formed between the first and second orifice rings surrounding the second orifice. A
bushing is received in an opening in the second orifice ring to form cach second orifice in the -

second orifice ring, The bushing has a first redially extending flange supported on an upper
surfaco of the second orifice ring and a bushing end spaced upwardly from the first flange for
admitting casing glass from the chamber to the second orifice. The first flangs thus effectively
spaces the bushing and above the surface of the second orifice ring, eliminating eny neod for the
ceramic pedestal that can evode duo to casing glass flow along the surface of the second orifice
ring. The flange remains in firm facing abutmant with the second orifice ring surface, reducing
leaknge of casing glass betwoen the bushing and the opposing surfice of the socond orifice ring,

1
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TRADUCCION DEL INGLES AL CASTELLANO de la Solicitud de
Patente de los Estados Unidos No.09/713,430 relacionada con:

METODO Y APARATO PARA SUMINISTRAR UNA CORRIENTE
DE VIDRIO DE ENVOLTURA QUE TIENE UN BUJE DE ORIFICIO
SELLADO Y LEVANTADO

ANEXOS. La Solicitud de Patente de los Estados Unidos Serie No.09/
713,430 arriba mencionada, Declaracién y Poder, Solicitud de Patente,
Certificacién del Comisionado de Patentes y Marcas de los Estados
Unidos de América; Certificacion Notarial del Estado de Wisconsin,
Estados Unidos de América,

LOS ESTADOS UNIDOS DE AMERICA

DEPARTAMENTO DE COMERCIO DE LOS ESTADOS UNIDOS DE
AMERICA

Oficina de Patentes y Marcas de los Estados Unidos
Noviembre 09, 2001

ESTE PARA CERTIFICAR QUE ANEXO AL PRESENTE SE
ENCUENTRA UNA FIEL COPIA TOMADA DE LOS REGISTROS DE
LA OFICINA DE PATENTES Y MARCAS DE LOS ESTADOS
UNIDOS DE AQUELLOS DOCUMENTOS DE LA SOLICITUD DE
PATENTE IDENTIFICADA ABAJO LA CUAL CUMPLE LOS
REQUISITOS PARA CONCEDERLE UNA FECHA DE
PRESENTACION BAJO LA NORMA 35USC 111.

NUMERO DE SOLICITUD: 09/713,430
FECHA DE PRESENTACION: Noviembre 15, 2000

Por autorizacion del

COMISIONADO DE PATENTES Y MARCAS
P. R. Grant (Firmado)

P.R. GRANT

Funcionario de Certificaciones

SELLO ADHERIDO

RC/gu 17451
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METODO Y APARATO PARA SUMINISTRAR UNA CORRIENTE
DE VIDRIO DE ENVOLTURA QUE TIENE UN BUIJE DE ORIFICIO
SELLADO Y LEVANTADO

La presente invencitn esta dirigida al suministro de una corriente de-

vidrio para formar cargas o pequefias masas de vidrio para la fabricacion
de articulos de vidrio, y més particularmente a un método y un aparato
para suministrar una denominada corriente de vidrio de envoltura donde
un vidrio interno o de nificleo est4 rodeado por un vidrio externo o de
envoltura.

Antecedentes y Resumen de la Invencion

S¢ ha propuesto hasta la fecha en la Patente US 4,740,401
proporcionar una corriente de vidrio de enrvoltura para formar articulos de
vidrio que fienen segmentos de paredes en capas. Las Patentes US
5,776,221 y 5,855,640 divulgan técnicas para suministrar dicha corriente
de vidrio de envoltura donde un vidrio de micleo de una primera fuente es
suministrado a través de por lo menos un primer orificio. Un segundo
orificio estd espaciado verticalmente debajo y alineado con cada primer
orificio, y estd rodead por una cémara que comunica con el segundo
orificio a través de un intersticio entre los primer y segundo orificios. Un
tubo calentado suministra vidrio de envoltura desde una segunda fuente de
vidrio hacia la cémara que rodea el segundo orificio, El vidrio fluye por la
fuerza de gravedad a través de los orificios desde las primera y segunda
fuentes en forma tal que una corriente de vidrio de envoltura emerge del
segundo orificio. Esta corriente de vidrio de envoltura puede cortarse
mediante técnicas convencionales para formar pequeflas masas
individuales de vidrio de emvoltura para suministro a miquinas
convencionales de formacion de articulos de vidrio de seccién individual
convencionales.

Aunque las técnicas divulgadas en las patentes anotadas corrigen y
superan los problemas existentes hasts la fecha en el arte, permanecen
deseables adicionales mejoras. Por ejemplo, en los sistemas divulgados en
las patentes anotadas, el orificio inferior se forma mediante un cojinete de
metal recibido en una abertura en um anillo cerdmico de orificio inferior. El
cojinete tiene una brida superior que descansa sobre un pedestal de
cerimica que se extiende hacia arriba desde la superficie del anillo del
orificio. La brida en el cojinete debe levantarse por encima de la superficie
del anillo del orificio debido a que el vidrio de envoltura fluye a lo largo
de su superficie hacia el lado posterior del intersticio entre los orificios
superior ¢ inferior para formar la capa alrededor del vidrio de nicleo. Sin
embargo, se ha encontrado que este pedestal de material de cerimica
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erosiona debido a la alta temperatura a la cual fluye el vidrio de envoltura
alrededor del pedestal da como resultado eventualmente pérdida de vidrio
enfre la superficie exterior del cojinete y el material de cerdmica
circundante del anillo de orificio. Es un objetivo general de la presente
invencién proporcionar un método y un aparato para suministrar una
carriente de vidrio de envoltura donde el extremo de entrada del cojinete
de se levanta por encima de la superficie del anillo de orificio para
permitir que e} vidrio fluya a lo largo de la superficie bajo el cojinete, pero
que reduzca la erosién del material de cerdmica y pérdida de vidrio entre
el caojinete y la abertura del anillo de orificio.

El aparato para formar una corriente de vidrio de envoltura que
tiene un vidrio de micleo interno rodeado por un vidrio de envoltura
exterior, de acuerdo con un aspecto de una modalidad actualmente
preferida de la invencién, incluye un primer anillo de orificio o anillo de
orificio superior que tiene por lo menos un orificio para recibir vidrio de
niicleo, y un segundo amillo de orificio o anillo de orificio inferior
asegurado debajo del primer anillo de orificio y que tiene un segundo
orificio alineado con cada primer orificio. Una cédmara para recibir vidrio
de envoltura se forma entre los primer y segundo anillos de orificio que
rodean el segundo orificio. Un cojinete es recibido en una abertura en el
segundo anillo de orificio para formar cada segundo orificio en ¢l segundo
anillo de orificio. El cojinete tiene una primera brida que se extiende
radialmente soportada sobre una superficie superior del segundo anillo de
orificio y un extremo de cojinete espaciado hacia arriba desde la primera
brida para admitir vidrio de envoltura desde la cémara hacia el segundo
orificio. La primera brida consecuentemente separa efectivamente el
extremo de cojinete encima de la superficie del scgundo anillo de orificio,
eliminando cualquier necesidad de que el pedestal de cerdmica pueda
crosionar debido al flujo de vidrio de envoltura a lo largo de 1a superficie
del segundo anillo de orificio. La brida permanece en firme choque de
enfrentamiento con la superficie del segundo anillo de orificio, reduciendo
el escape de vidrio de envoltura entre ¢l cojinete y la superficie opuesta
del segundo anillo de orificio.

En la modalidad preferida de la invencifn, el segundo amillo de
orificio es de construccion de cerdmica, y el cojinete es de construccion de
metal. El cojinete comprende un cuerpo cilindrico que tiene la primera
brida asegurada entre los extremos del cuerpo, y una segunda brida que se
extiende radialmente hacia fuera desde un extremo del cuerpo de cojinete
espaciado desde 1a superficie del anillo de orificio. El extremo opuesto del
cuerpo de cojinete se extiende a través de una abertura en el anillo de
orificio, y es asegurado al anillo de orificio mediante una férula asegurada
al extremo del cuerpo de cojinete. La superficie inferior del anill de
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orificio que rodea la abertura de cojinete preferiblemente es contra
sumidero cénicamente, y la férula tiene una superficie cénica en agarre
deslizante con la superficie de contra sumidero cémica del anillo de
orificio. En esta forma, la férula permanece en choque de sello con la
superficie opuesta de contra sumidero del amillo de orificio durante la
expansién témmica axial y radial del cojinete de metal a medida que es
calentado por el flujo de vidrio a través del cojinete.

De acuerdo con otro aspecto de la presente invencién, se
proporciona un conjunto de anillo de orificio para un aparato de vidrio de
envoltura, el cual incluye un anillo de orificio de cerdmica inferior que
tiene un bolsillo con un pasaje que se extiende lateralmente para recibir
vidrio de envoltura, y por lo menos una abertura que se extiende a través
del anillo de orificio desde el bolsillo, Un cojinete de metal esti asegurado
en cada dicha abertura. El cojinete tiene un cuerpo cilindrico con extremos
opuestos, una primera brida que se extiende desde el cuerpo del cojinete
entre los extremos en agarre de enfrentamiento con 1a superficie opuesta
superior del bolsillo del anillo de orificio, y una segunda brida en un
extremo del cojinete espaciada de la superficie del bolsillo. El potro
extremo del cojinete esti colocado adyacente a una superficie inferior del
anillo de orificio, y una férula estd asegurada a dicho otro extremo enh
choque de enfrentamiento con la superficie inferior. La superficie inferior
del anillo de orificio tiene preferiblemente una porcién cénica de contra
sumidero que rodea cada aberturs, y cada férula tiene una superficie
conica en choque de enfrentamiento clon la porcion cénica de contra
sumidero para mantener ¢l choque de enfrentamiento con la porcién
conica de contra sumidero durante ]a expansién térmica del cojinete.

Breve Descripcitn de los Dibujos

La invencion, conjuntamente con adicionales objetivos,
caracteristicas y ventajas, se entenderd en mejor forma a partir de la
siguiente descripcion, las reivindicaciones del apéndice y los dibujos que
se acompafian en los cuales:

La Figura 1 es un diagrama esquemstico en elevacién fragmentado
a una escala magnificada de un sistema de suministro de vidrio de
envoltura de acuerdo con una modalidad actual de la invencién;

la Figura 2 es una vista en seccién fragmentada a una escala
magnificada de los anillos de orificio y el intersticio de medicién en el
sistema de la Figura 1;

la Figura 3 es una vista en seccién fragmentada a una escala
magnificada del conjunto de anillo de orificio inferior y cojinete en el
sistema de las Figuras 1 y 2,




1a Figura 4 es una vista fragmentada a una escala magnificada de la
porcion de la Figura 3 dentro del circulo 4;

la Figura 5 es una vista en seccién en despiece del cojinete de anillo
de orificio de metal en el aparato de 1as Figuras 1 a 4; y

1a Figura 6 es una vista de planta inferior de la férula para asegurar
el cojinete al anillo de orificio inferior de acuerdo con una modalidad
actualmente preferida de 1a presente invencion.

Descripcién Detallada de las Modalidades Preferidas

Las divulgaciones de las Patentes US 5,855,640 y 5,506,666 se
incorporan aqu{i a modo de referencia con propésito de antecedente.

Las Figuras 1 y 2 ilustran un sistema 10 para suministrar una
comriente de vidrio de envoltura. Un primer antehogar 12 suministra vidrio
de envoltura 3 un pico de vertido 14 que tiene una abertura 16 en su
extremo inferior. El pico de vertido 14 esti rodeado por una caja
protectora 18, construida preferiblemente de metal no magnético tal como
acero inoxidable. Un tubo 20 controla el suministro de vidrio de niicleo
desde el pico de vertido 14 a través de la abertura 16 hacia y a través de
por lo menos un primer orificio 22 llevado por un anillo de orificio
superior 24 debajo del pico de vertido 14. Un anillo de orificio inferior 26
lleva por lo menos un segundo orificio 28 colocado debajo del orificio 22
y alineado con él axialmente. El orificio 28 estd rodeado por una cidmara
anular30 formada entre los anillos de orificio 26, 28 mediante un bolsillo
32 en el anillo de orificio inferior 26. La cémara 30 comunica con el
orificio inferior 28 mediante un espacio de medicién lateral o intersticio 34
entre los orificios 22, 28. Un pasaje 36 que se extiende lateralmente en el
anillo de orificio 26 estd acoplado mediante un tubo de suministro 38 2 la
abertura 40 en el extremo inferior de un pico de vertido 42 de suministro
de vidrio de envoltura. El tubo de suministro 38 es calentado ‘por
resistencia mediante electrénicos de control 44 para mantener el flujo de
vidrio de envoltura en la cdmara 30. Los anillos de orificio superior e
inferior 24, 26 son de construccién de cerdmica resistente al calor. El
anillo de orificio superior 24 tiene un revestimiento 46 de platino o similar
para prevenir la erosién del material de cerdmica. Los anillos de orificio
superior e inferior 24, 26 se proporcionan preferiblemente en forma de un
conjunto 48 de anillos de orificio.

Cada orificio 28 en el anillo de orificio inferior 26 se forma
mediante una abertura cilindrica 50 (Figuras 2 a 4) que se extiende a
través del anillo de orificio 26. La superficie superior 52 del anillo de
orificio 26 que rodea cada abertura 50 es csencialmente plana, opuesta
para formar un pedestal levantado como en el arte previo discutido arriba.



La superficie inferior 54 del anillo de orificio 26 tiene una porcién 56
cénica de contra sumidero que rodea cada abertura 50. cada cojinete 58
comprende un cuerpo cilindrico 60 con extremos opuestos axialmente
espaciados. Una primera brida 62 circunferencialmente continua estd
soldada o asegurada de otra forma a la superficie exterior del cuerpo de
cojinete 60, proyectindose radialmente desde ella hacia fuera en un plano
perpendicular al eje del cojinete en una posicién espaciada debajo del
extremo superior del cuerpo del cojinete. Una segunda brida 64
circunferencialmente continua se extiende radialmente hacia afiera desde
el extremo superior del cuerpo de cojinete 60 espaciado del y paralelo a la
brida 62, preferiblemente mediante 1a formacidn integral con el cuerpo del
cojinete. Cada brida 62, 64 es de dimension radial uniforme alrededor de
1a circunferencia del cojinete 58. Una férula divisoria 66 estd soldada o
asegurada de otra forma fijamente al extremo inferior del cuerpo de
cojinete 60. La férula 66 tiene una superficie cémica 68 en choque opuesto
con la porcién 56 del contra sumidero de la superficie inferior 54 del
cuerpo de orificio. Consecuentemente, el cojinete S8 estd firmemente
amordazado al anillo de orificio 26 mediante la brida de cojinete 62 en
choque opuesto con la superficie superior 52 y la superficie de 1a férula 68
en choque opuesto con la porcion 56 de la superficie de contra sumidero.

En el conjunto, el anillo de orificio inferior 26 se funde a partir de
adecuado material de cerimica resistente al calor y la(s) abertura(s) se
forman en el anillo de orificio, ya sea por fundicién o perforacion. La
brida 64 preferiblemente se forma integralmente con el cuerpo de cojinete
60, y 1a brida 62 es soldada o asegurada de otra forma al extremo inferior
del cuerpo de cojinete tal como se ilustra en la Figura 5. El extremo
inferior del cuerpo de cojinete 60 se inserta entonces a través de la
abertura 50 en el anillo de orificio 26, y la férula divisoria 66 es soldada o
asegurada de otra forma al extremo inferior del cuerpo de cojinete. Tal
como se observa en mejor forma en las Figuras 3 y 4, la superficie exterior
del cuerpo de cojinete 60 estd radialmente espaciado de la superficie
opuesta de la abertura 50 cuando el conjunto del anillo de orificio inferior
se enfria para acomodar Ia expansién térmica durante el uso. Las
superficies conicas opuestas 56, 68 en la ferula 66 acomodan la expansién
térmica axial y radial del cuerpo de cojinete 60 y la férula 66 mientras
mantienen contacto opuesto de deslizamiento entre las superficies 56, 68.
Durante el uso, el vidrio de envoltura que entra a la cdmara 30 a través del
pasaje 36 es libre de fluir a lo largo de 1a superficie superior del bolsillo
32 alrededor de cada cojinete 28 en forma tal de formar una capa uniforme
de vidrio de envoltura alrededor de la corriente de vidrio de micleo. Es
decir, el vidrio de nicleo fluye a través del(los) orificio(s) 22 desde el ante
hogar 12 y el pico de vertido 14, mientras que el vidrio de envoltura fluye
desde el pico de vertido 42 a través del tubo 38, el pasaje 36, la cémara 30



y el intersticio 34 alrededor de la corriente de vidrio de micleo, en forma
tal que una corriente de vidrio de envoltura emerge desde el orificio
inferior 28. La eliminacién de los pedestales de cerdmica que soportan el
cojinete de orificio 58 elimina el problema de erosién de dichos pedestales
y la pérdida potencial de vidrio a través del espacio entre el cojinete y Ia
abertura 50 en el anillo de orificio inferior. En vez de esto la brida 62
permanece en contacto de sello con 1a superficie 52, reduciendo en gran
medida cualquier pérdida de vidrio.

Se ha discutido asi un método y un aparato para formar una
corriente de vidrio de envoltura que satisface completamente todos los
objetivos y demandas previamente establecidos. Un nimero de
modificaciones y variaciones se han divulgado. Otras modificaciones y
variaciones serén sugeridas ficilmente por si mismas a personas expertas
en el arte a la vista de la anterior descripcién, La invencién pretende
abarcar todas estas modificaciones y varisciones que se encuentran dentro
del espiritu y amplio alcance de las reivindicaciones del apéndice.

REIVINDICACIONES

1.  Un aparato para formar una corriente de vidrio de envoltura
que tiene un vidrio de adcleo interno rodeado por un vidrio de envoltura
exterior, que incluye:

un primer anillo de orificio que tiene por lo menos un primer
orificio para recibir vidrio de niicleo,
un segundo anillo de orificio asegurado debajo de dicho
primer anillo de orificio y que tiene un segundo orificio alineado con cada
dicho primer orificio,
una cémara para recibir vidrio de envoltura en dichos primer y
segundo anillos de orificio que rodean dicho segundo orificio, y
un cojinete recibido en una abertura en dicho segundo anillo
de orificio para formar cada dicho segundo orificio, dicho cojinete que
tiene una primera brida que s¢ extiende radialmente soportada en una
superficic superior de dicho segundo anillo de orificio y un extremo de
cojinete espaciado hacia arriba desde dicha primera brida para admitir
vidrio de envoltura desde dicha c&mara hacia dicho segundo orificio.

2.  Fl aperato establecido en la reivindicacién 1 donde dicho
cojinete tiene una segunda brida en dicho extremo espaciado desde y
paralelo a dicha primera brida.

3. Fl aparato establecido en la reivindicacién 2 donde dicha
superficie superior de dicho segundo anillo de orificio es plana
proporcionando una trayectoria no obstruida para el flujo de vidrio a lo




largo de dicha superficie superior a través de dicha cdmara y debajo de
dicha segunda brida.

4.  El aparato establecido en la reivindicacion 3 donde dicho
cojinete es dimensionado con respecto a dicha abertura en forma tal de
estar radialmente espaciada desde dicha abertura cuando estd frio, el
calentargiento de dicho cojinete mediante el flujo de vidrio que expande
dicho cojinete en acople radial con dicha abertura.

5. El aparato establecido en la reivindicacién 4 donde dicho
cojinete incluye una férula que agarra una superficie inferior de dicho
anillo de orificio que rodea dicha abertura.

6. El aparato establecido en la reivindicacién S donde dicha
superficie inferior es conica y rodea dicha abertura, y donde dicha férula
tiene una superficie cénica que se opone a dicha superficie inferior para
permanecer en agarre de enfrentamiento con ella durante la expansién
térmica axial y radial de dicho cojinete.

7.  El aparato establecido en cualquier reivindicacién precedente
donde dicha superficie superior de dicho segundo anillo de orificio es
plana y rodea dicho cojinete, y donde dicha primera brida que se extiende
radialmente esti en choque opuesto de enfrentamiento con dicha
superficie plana superior.

8.  Un conjunto de anillo de orificio para un aparato para formar

una corriente de vidrio de envoltura, que incluye:

un anillo de orificio de construccién de cerimica que tiene un
bolsillo con una supetficie plana, un pasaje que se extiende lateralmente
desde dicho bolsillo para recibir vidrio de envoltura, y por lo menos una
abertura que se extiende a través de dicho amllo desde dicha superficie del
botsillo,

un cojinete de metal asegurado en dicha por lo menos una
abertura, dicho cojinete que tiene un cuerpo cilindrico con extremos
opuestos, una primera brida que se extiende desde dicho cuerpo de
cojinete entre dichos extremos en choque de enfrentamiento con dicha
superficie de bolsillo plana y una segunda brida en uno de dichos extremos
de cojinete espaciada de dicha superficie de bolsillo, el otro extremo de
dicho cuerpo de cojinete que estd colocado adyacente a una superficie
inferior de dicho anillo de orificio, y

una férula ascgurada a dicho otro extremo de cojinete en
choque de enfrentamiento con dicha superficie inferior.



9.  El conjunto establecido en la reivindicacién 8 donde dicha
superficie inferior tiene yma porcién cénica de contra sumidero que rodea
dicha abertura, y dicha férula tiene una superficie cénica en choqye de
enfrentamiento con dicha porcién cémica de contra sumidero para
mantener el choque de enfrentamiento con dicha porcién de superficie
cénica de contra sumidero durante la expansién térmica de dicho cojinete.

10. Un método de elaborar un conjunto de anillo de orificio
inferior para un conjunto de orificios en un aparato para suministrar una
corriente de vidrio de envoltura, dicho método que incluye los pasos de:

(a) proporcionar un anillo de orificio inferior que tiene un
bolsillo con un pasaje que se extiende lateralmente para recibir vidrio de
eavoltura, y por lo menos una abertura que se extiende a través de dicho
anillo de orificio desde dicho bolsillo,

(b) proporcionar un cojinete que tiene un cuerpo cilindrico
con extremos opuestos, una primera brida que se extiende radialmente
desde dicho cuerpo entre dichos extremos, y una segunda brida que se
extiende radialmente desde dicho cuerpo en uno de dichos extremos,

(c) insertar dicho cojinete en dicha abertura a través de
dicho bolsillo en forma tal que dicha primera brida estd en choque de
enfrentamiento con una superficie de dicho bolsillo que rodea dicha
aberturs, y dicha segunda brida est espaciada de dicha superficie, y

(d) asegurar dicho cojinete a dicho anillo de orificio.

11. El método establecido en la reivindicacion 10 donde dicho
paso (d) comprende el paso de asegurar wna férula al otro extremo de
dicho cuerpo de cojinete contra una superficie inferior opuesta de dicho
anillo de orificio.

12. El método establecido en la reivindicacién 11 donde dicha
superficie inferior tiene una porcién cénica de contra sumidero que rodea
dicha abertura, y dicha férula tiene una superficic cémica en acople de
enfrentamiento con dicha porcién de superficie de contra sumidero.

Extracto de la Divulgacién

Un aparato para suministrar una corriente de vidrio de envoltura
que tiene un vidrio de micleo interior rodeado por un vidrio de envoltura
exterior incluye un primer anillo de orificio o anillo de orificio superior
que tiene por lo menos un orificio para recibir vidrio de niicleo, y un
segundo anillo de orificio o anillo de orificio inferior asegurado debajo del
primer anillo de orificio y que tiene un segundo orificio alineado con cada
primer orifici . Una cémara para recibir vidrio de envoltura se forma entre
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los primer y segundo anillos de orificio rodeando el segundo orificio. Un
cojinete es recibido en una abertura en el segundo anillo de orificio para
formar cada segundo orificio en el segundo anillo de orificio. El cojinete
tiene una primera brida que se extiende radialmente soportada en una
superficie superior del segundo anillo de orificio y un extremo de cojinete
espaciado hacia arriba desde la primera brida para admitir vidrio de
envoltura desde la camara hacia el segundo orificio. La primera brida
consecuentemente separa efectivamente el exiremo del cojinete encima de
la superficie del segundo anillo de orificio, eliminando cualquier necesidad
de que ¢l pedestal de cerimica pueda erosionar debido al flujo de vidrio
de envoltura a lo largo de la superficie del segundo amillo de orificio. La
brida permanece en forma de choque de enfrentamiento con la superficie
del segundo anillo de orificio, reduciendo 1a pérdida de vidrio de envoltura

entre el cojinete y la superficie opuesta del segundo anillo de orificio.
ES TRADUCCION FIEL Y COMPLETA DEL DOCUMENTO ANEXO

TERMINADA ESTE 2 DE ENERO, 2002.



