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1. Me refiero a ml memorial de 30 de Octubre de 2003.

2. Atentamente me permito presentar a ese Despacho nuevas
paginas 15 a 20 de las reilvindicaciones, las cuales reemplazan
aquellas originalmente presentadas y aquellas presentadas
mediante mi memorial de 14 de Noviembre de 2000, en las
cuales se han realizado algunas modificaciones leves en la
redaccién de las relvindicaclones con el fin de diferenciar alin més
la presente invencién de las ensefianzas del estado de la técnica.
Sobre este particular, atentamente me permito manifestar a ese
Despacho que estas nuevas reivindicaciones corresponden a
aquellas presentadas en la correspondiente solicitud estadinense.

Sobre este particular, atentamente me permito manifestar a ese
Despacho que las modificaclones propuestas a las reivindicaciones
no amplian de manera alguna el alcance de la presente
invencion, toda vez que las mismas solamente obedecen a una
reorganizacién de la materia protegida en aras de distinguir mas
claramente la presente invencién de las ensefianzas del estado de
la técnica, y tlenen sustento a partir de las reivindicaciones
originales y a lo largo de toda la descripcién.
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3. Anexos.

M

(i)

Recibo  No. 03-81.623, expedido por |la
Superintendencia de Industria y Comercio, que
acredita el pago de la tasa que las presentes
modificaciones causan; y

Copia de las paglnas 15 a 20 de las relvindicaciones
que reemplazan aquellas presentadas mediante
memorial de 14 de Noviembre de 2000, en las cuales
se ha realizado las modificaciones expuestas.

4. Ruego a Usted tomar atenta nota y proceder de

conformidad.

Sefor Superintendente,

JOSE A DA
T.P. 10.784
Cédigo 231
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Espacio reservado para el adhesivo de radicacion
Industria y Comercio
SUPERINTENDENCIA A
FORMULARIO UNICO DE CORRECCIONES Y MODIFICACIONES.
2000-10
® SOLICITUD DE:
[] correccién de Error Materlal. Modificacin a una Solcitud.
® Nombre: CASTRIP LLC, una sociedad existente §
organizada de conformidad con las leyes del Estadd IDENTIFICACION
de Delaware, Estados Unidos de América.
SOLICITANTE Direccion: Glo Nucor 2100 Rexford Road Chariotie,| CC.[ ]  NIT[]

NC 28211, Estados Unidos de América.

Teléfono: 3 264270 Fax: 5069701

E-mail: jlicco@lloredacamacho.com NGmero

Domicillo: Charloite, Carolina del Norte, Estados

. Unidos de América.

Nombre: JOSE ANTONIO LLOREDA IDENTIFICACION

®

C.C. NIT
REPRESENTANTE | Direccién: Calie 72 No. 5-83 5° Plso g l:l

O APODERADO CE. D Otro [_—_I

Teléfono: 3 264270 Fax: 6 069701
E-mall: jlicco@lloredacamacho.com

Ndmero 17,159,681 TP 10,784

@ Numero de expediente;
00-058.412

@ Dascripcién de la correcclén o modificaclén solicitada _modificacion al capitulo relvindicatoro.

@ Comprobante de pago No. _03-81.623 Fecha _ 10-11-0

@ Aneaxos:

X Comprobante de pago de la tasa.
Poderes, si fuere sl caso. /
O certificado de existencia y representacion legal de las partes, cuando sean pj 8s juridicas,

®

N MBRE _JOSF ANTONIOIIOREDA FIRMA

Instrucciones para el diligenciamiento del presente formulario, ver reverso de esta pagina.
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15 00-058.412,

Reivindicaciones

1 » Un aparato para el moldeado continuo en fundido de tiras de metal
en el cual un par de rodillos de moldeado posicilonados forman un
estrangulamiento entre estos; un medio de alimentacién del metal que
suministra metal fundido dentro del estrangulamiento ubicado entre los
rodillos de moldeado para formar un reservorio de moldeado de metal
fundido soportado sobre superficies de los rodillos de moldeado
inmediatamente por encima del estrangulamlento confinado para evitar el
rebose adyacente a los extremos de los rodillos de moldeado; y un medio
de impulsién de los rodillos de moldeado impulsa los rodillos de moldeado
en direcciones contra-rotacionales a fin de producir una tira solidificada de
metal producida o suministrada hacia abajo del estrangulamle_nto; en
donde la mejora de control del espesor de la tira contra la varlaclon

durante el moldeado comprende:

a. sensores posicionados corriente abajo del estrangulamiento
que hacen posible la detecciobn del espesor de la tira en una

pluralidad de posiciones a través de la tira;

b. dichos sensores son capaces de producir sefiales eléctricas
Indicativas del espesor de la tira detectado en las posiciones del

sensor,

C. al menos uno de dichos rodillos de moldeado montados sobre
portadores de los rodlllos lo cual hace posible que uno de los
rodillos de moldeado se mueva lateralmente hacia y lejos del otro

rodillo de moldeado;

d. impulsores del portador lo cual hace posible el movimiento
de los portadores de rodillo y a su vez varian el espesor de la tira a

través de la tira en el estrangulamiento; y
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e. un sistema de control capaz de controlar la respuesta de los
impulsores del portador a las sefiales eléctricas de los sensores
para varlar el espesor de la tira en el estrangulamiento a través de
la tira hasta corregir al menos parclaimente las variaciones en

espesor de la tira detectado por los sensores.

2. El aparato para moldeado continuo en fundido de tiras de metal
acorde con la Relvindicacldn 1, en donde los portadores del rodillo estéan
colocados adyacentes a cada extremo del rodillo de moldeado movible y
son capaces de moverse de manera independiente uno del otro, y el
sistema de Iimpulso del portador estd comprendido de servo-mecanismos
capaces de mover independlentemente los portadores del rodilio de tal
manera que varlan el espesor de la tira a través de la tira en el

estrangulamiento.

3. El aparato para moldeado continuo en fundido de tiras de metal
acorde con la Reivindicacién 1, en donde los portadores de rodlllo estdn
colocados adyacentes al rodillo de moldeadé movible para moverse de
manera independiente uno del otro, y el sistema de impulso del portador
estd comprendido de unidades de sesgamiento del rodillo que actian cada
una sobre un portador del rodillo en cada uno de los rodillos de moldeado
para sesgar el rodillo de moldeado con todo su cuerpo hacia el otro rodillo
de moldeado de manera que se varifa el espesor de la tira a través de la

tira en el estrangulamiento.

4. El aparato para moldeado continuo en fundido de tiras de metal
acorde con la Relvindicacién 3, en donde cada unidad de sesgamiento del
rodillo comprende estructuras de transmisién de empuje conectadas a los
portadores de rodillo en cada extremo de los rodillos de moldeado,

resortes de compresidn que actdan contra la estructura de transmisién

4 ¢
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del empuje para ejercer fuerza sobre la estructura de transmisién de
empuje y a su vez los portadores de rodillo en cada extremo del rodillo de
moldeado, y un dispositivo de graduaclén de reaccién del empuje
operable para varlar las longltudes de los resortes de compresién; y en
donde el sistema de control controla la operacién del dispositivo de
graduacién de la reaccién de empuje de tal manera que el movimiento de
la estructura de transmislén de empuje mueve los portadores de rodillos y
a su vez varia el espesor de la tirm a través de la tira en el

estrangulamiento.

5 . El aparato para moldeado continuo en fundido de tiras de metal
acorde con la Relvindicaclén 4, en donde cada unidad de sesgamiento del
rodillo comprende ademas una estructura de reacclén de empuje que
estriba el resorte de compresién y es movible medlante el dispositivo de
graduaclén de la reaccibn de empuje de tal manera que el sistema de
control varia la posiclén de la estructura de reaccidbn de empuje para
ejercer fuerza medlante el resorte de compresion sobre la estructura de
transmision de empuje y a su vez varia el espesor de la tira a través de la

tira en el estrangulamiento.

6. El aparato para moldeado continuo en fundido de tiras de metal
acorde con la Relvindicacién 1, en donde los Impulsores del portador son
desconectables de los portadores de rodillo lo cual hace posible que un
médulo comprendido por el rodillo de moldeado y el portador del rodilio

sea removible sin remover o desensamblar los Impulsores del portador.

7 » Un aparato para el moldeado continuo en fundido de tiras de metal
en el cual un par de rodillos de moldeado forman un estrangulamiento
entre estos; un medio de alimentacién del metal que suministra metal
fundido dentro del estrangulamiento ubicado entre los rodillos para

formar un reservorio de moldeado de metal fundido soportado sobre las

[



18

superficies de los rodillos de moldeado inmediatamente por encima del
estrangulamiento confinado para evitar el rebose adyacente a los
extremos de los rodillos de moldeado; y un medio impulsor de los rodillos
de moldeado Impulsa los rodillos de moldeado en direcclones contra-
rotaclonales a fin de producir una tira solidificada de metal producida o
suministrada hacia abajo a partir del estrangulamiento; en donde Ila
mejora del control del espesor de la tira contra la variacién durante el

moldeado comprende:

a. al menos uno de dichos rodillos de moldeado montados sobre
los portadores de rodillo lo cual hace posible permitir que uno de
los rodillos de moideado se mueva lateralmente hacia y lejos del

otro rodillo de moldeado;

b. unidades de sesgamiento de cada rodillo que actian sobre el
portador del rodillo en cada extremo de los rodillos de moldeado
para sesgar el rodillo de moldeado con todo su cuerpo hacla el otro

rodillo de moldeado;

C. cada unidad de sesgamiento del rodillo comprende
estructuras de transmision de empuje conectadas a los portadores
de rodillo en cada extremo de los rodillos de moldeado, resortes de
compresion que actian contra la estructura de transmisién de
empuje para ejercer fuerza sobre la estructura de transmisién de
empuje y a su vez los portadores del rodillo en cada extremo del

rodillo de moldeado;

d. una estructura de reaccion de empuje capaz de comprimir el
resorte de compresién y movible axialmente del resorte de

compresion;

e. un dispositivo de graduacion de la estructura de reaccion de
empuje operable para variar la posicién de la estructura de reaccién

de empuje en relacidn con el resorte de compresién; y
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f. un sistema de control capaz de controlar la operacion del
dispositivo de graduacion de la estructura de reaccién de empuje
de tal manera que los movimientos de la estructura de reaccién de
empuje replte los movimientos de la estructura de transmisién de
empuje y de tal manera que los movimientos de la estructura de
transmisién de empuje no afecte de manera significativa la fuerza
de sesgamiento impuesta sobre el portador detl rodillo y el rodillo de

moldeado por el resorte de compresién.

8. El aparato acorde con la Relvindicacién 7, en donde el dispositivo
de graduacién es un impulsor activable por un fluido a presién que actia

entre la estructura de reaccién de empuje y una estructura fija.

9. El aparato acorde con la Reivindicacién 8, en donde el impulsor
activable por un fluido comprende un pistén de fluido y unidad de
cilindros conectada a un extremo de la estructura fija, y el otro extremo
de dicha unidad ya sea que forma o se conecta con la estructura de

reaccién de empuje.

10. El aparato acorde con la Reivindicaclén 7, en donde el
sistema de control comprende un sensor de posicién para detectar la
posicién de la estructura de transmisién de empuje, y opera el medio
activable por un fluido a presién de tal manera que un movimiento
detectado por el sensor es repetido por el movimiento de la estructura de

reacclon de empuje.

1 1 « El aparato acorde con la Reivindicacién 6, en donde los portadores

del rodillo comprenden un par de estructuras de soporte de los extremos
de los rodillos para cada uno de los rodillos de moldeado dispuestos
generalmente por debajo de los extremos del rodillo respectivo

231



20

12 E! aparato acorde con la Relvindicacién 11, en donde cada par de

estructuras de soporte de los extremos de los rodillos portan cojinetes
rectos de montaje de los respectivos extremos de los rodillos para efectos
de rotacién alrededor de un eje central del rodillo.

13. El aparato acorde con la Reivindicacléon 7, en donde los

rodillos de moldeado y los portadores de rodillo van montados sobre un
mdédulo de rodillos instalade en y removible del aparato de fundido a
manera de una unidad.

14. El aparato acorde con la Reivindicacién 13, en donde la

estructura de transmisién de empuje de cada unidad de sesgamiento es
desconectable del respectivo portador del rodilio lo cual hace posible que
un mdédulo que comprende el rodillo de moldeado y el portador de rodillo
sea removible sin remover o desensamblar las unidades de sesgamiento
de los rodillos.



