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ANEXO

Atentamente manifiesto a usted que la fuente normativa de la reciprocidad de la cual
se deriva el derecho del solicitante para reivindicar prioridad en el presente caso, se
- encuentra:

a)

b)

En el Articulo 2 del Anexo 1C, Aspectos de los Derechos de Propiedad
Intelectual relacionados con el Comercio, del Acuerdo por el cual se
establece la "Organizacién Mundial de Comercio {OMC)" suscrito en
Marruecos el 15 de abril de 1994. Este acuerdo fue aprobado por el
Congreso de Colombia mediante Ley 170 de 1994 y por la Corte
Constitucional Colombiana mediante Sentencia C-137-95 de 28 de marzo
de 1995, y entrd en vigencia en nuestro pais el 30 de abril de 1995, 30 dias
después de su ratificacion.

Dicho Articulo establece que en lo que respecta a las partes II, III y IV del
Acuerdo (referidas a la existencia, alcance y ejercicio de los derechos de
propiedad intelectual, entre otros) los Miembros cumplirdn los articulos 1 a
12 y el Articulo 19 del Convenio de Paris --el Articulo que establece Ia
prioridad de las patentes de invencion es el Articulo 4--

En el Articulo 4 del mencionado Anexo 1C, Aspectos de los Derechos de
Propiedad Intelectua! relacionados con el Comercio, del Acuerdo por el cual
se establece la Organizacion Mundial de Comercio (OMC), el cual consagra
el "Trato de la nacién mas favorecida" para los paises Miembros del mismo.

En el Articulo 4 del Convenio de Paris, del cual ya era parte Colombia en el
momento en que se presentd la solicitud cuya prioridad ahora
reivindico, con lo cual se cumple !a reciprocidad exigida en el Articulo 12
de la Decision 344 del Acuerdo de Cartagena para con solicitudes
provenientes de los Paises Miembros del Acuerdo de Cartagena.



ANEXO

El documento que acredita la calidad REPRESENTANTES LEGALES en Bogota de los
doctores JOSE LLOREDA CAMACHO y/o ALFONSO LLOREDA CAMACHO y/o JOSE
ANTONIO LLOREDA para TODOS LOS ASUNTOS RELACIONADOS CON LA
PROPIEDAD INDUSTRIAL de la sociedad peticionaria, que faculta a cada uno de dichos
abogados para actuar individualmente, se encuentra protocolizado ante esa Division bajo
el No. 19.129. En consecuencia, ruego a usted reconocer la personeria de cada uno de
dichos Representantes Legales para actuar dentro del presente expediente, a fin de que
cualquiera de ellos pueda intervenir en cualquier tiempo respecto de la solicitud en él

contenida.
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RESUMEN - OBJETG.Y FINALYDAD DE LA INVENCION

La invencién describe surtidores para aplicar un material,

por ejemplo, una cinta, a una superficie. Por ejemplo, la
invencién describe un surtidor para aplicar un material a una
superficie, que incluye una carcasa, por lo mencs una mayor
parte de la misma es sustancialmente cilindrica; dentro de la
carcasa, un carrete de suministro giratorio scbre un eje y una
cantidad de material almacenada en el carrete de suministro en
una amplia pluralidad de ancho; ¥y, en un extremo de la carcasa,
un caﬁezal aplicador sobre el cual se hace pasar el material,
realizdndose el cabezal para oprimir el material contra la
superficie, teniendo el cabezal un borde sobre el cual el
material que pasa estd dispuesto en un &ngulo mayor de 5 grados
en relacién a un plano que es perpendicular al eje de simetria

del centro longitudinal de la carcasa.
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La invencidén se refiere generalmente al campo de
surtidores, y en particuiar a surtidores desde los cuales un
material desde una cinta se deposita sobre una superficie, por
ejemplo, una cinta correctora, almacenada en el surtidor.

Se usan surtidores de cinta de correccién para aplicar un
segmento delgado, blanco, opaco de cinta de correccidn sobre
errores visibles que se han realizado en una superficie.
Tipicamente, la cinta se usa para cubrir un error en el texto
en una hoja de papel. Después que la cinta se ha aplicado sobre
el error, el texto correcto puede escribirse sobre la cinta para
corregir el error.

La patente Estadounidense No. 5.490.898 describ;e_ una
diéposicién bastante tipica de uﬁ surtidor de cinta de
correccién (herramienta de transferencia de pelicula de
recubrimiento). La herramienta incluye un gabinete 2 realizado
en una caja con una forma como de caja plana. El gabinete 2
contiene un carrete de suministro 6 con una c¢inta de
transferencia de pelicula de recubrimiento T bobinada sobre el
mismo, y una bobina 7 de enrollamiento para recoclectar la cinta
usada T'. Un accionamiento de la cinta D conecta las dos bobinas
para mantener la tensién en la cinta. La cinta incluye una capa
de sopore que es la que permanece en las bobinas, y una capa de
recubrimiento para cubrir la imagen'viéible sobre la superficie.

La cinta T pasa alrededor de un cabezal de transferencia H a
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medida que la cinta se mueve desde el carrete 6 hacia el carrete
7. La disposiciétn del cabezal H hace que la capa de
recubrimiento de cinta sea depositada en la superficie gue se
pone en contacto con la c;nta mientras se encuentra bajo la
presién del usuario. -

La c¢inta T y 1la cinta wusada T' se almacentan
respectivamente en los carretes 6 y 7 en una disposicifn amplia
en una meodalidad capa miltiple/capa simple. Esta manera de
almacenar la cinta en los carretes, y la disposiciétn de los
carretes en la relacibn entre éstos y el cabezal H, hace que el
gabinete tenga una forma como de caja plana 25. El hecho de
poseer este gabinete en semejante forma es menos que Sptimo para
un surtidor de cinta de correccién. Primero, el gabinete puede
blogquear por lo menos parcialmente la vista del usuario respecto
al material a ser corregido. Segqundo, los usuarios encontrarén
un surtidor con forma mAs parecida a la linea de un instrumento
de escritura (por ejemplo una pluma o¢ 1lépiz formado
cilindricamente) m&s natural respecto al uso cuando corrijan
papel escrito.

La patente Estadounidense 5.049.229 describe un aparato
para la aplicacién de una pelicula adhesiva en la cual el
carrete de suministro 5 y carrete receptor 11 estédn ambos
montades en sobre un drbol o eje 9. La cinta se almacena en
estos carretes de una manera similar a la descripta en el

parrafo anterior (es decir una disposicién amplia de capa



miltiple gruesa/capa simple). Semejante disposicién también
resulta en una forma de aparato que posee los inconvenientes
mencionadas al final del parrafo anterior.

La presente invencién estd dirigida a superar uno o mis de
los problemas indicados precedentemente. Resumiendo [?ara
brevedaéZ]de acuerdo con un aspecto de la presente invencién,
un surtidor para aplicar un material a una superficie incluye
un carrete giratorio socbre un eje y una cantidad de cinta
almacenada en el carrete. La cinta se traslada alrededor de un
cabezal aplicador, el cabezal oprime la cinta contra una
superficie para depositar por lo menos una parte de la cinta en
la superficie. El cabezal aplicador se localiza sustancialmente
de manera longitudinal respectoc al eje.

En modalidades de realizacidn preferidas, el surtidor es
similar en forma a un instrumento de escritura Yy asi puede ser
manipulado natural y cémodamente por el usuario del surtidor.

En un aspecto, la invencién ofrece un surtidor para aplicar
un material a una superficie, que incluye una carcasa, por lo
menos una mayor parte es substancialmente cilindrica; dentro de
la carcasa, un carrete de suministro giratorio sobre un eje y
una cantidad de material almacenado en el carrete de suministro
en una amplia pluralidad de ancho; y, en un extremo de la
carcasa, un cabezal aplicador sobre el cual el material se
traslada, siendo el cabezal realizado para oprimir el material

contra la superficie, teniendo el cabezal un borde, sobre el

I¢
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cual pasa el material, que esti dispuesto en &ngulo mayor de 5
grados en relacién a un plano que es perpendicular al eje de
simetria central longitudinal de la carcasa.

Las aplicaciones preferidas de este aspecto de la invencién
pueden incluir uno o mis de las siguientes caracteristicas. El
borde estd dispuesto en un dngulo mayor de 10 grados en relacién
al planc. El1 borde estd dispuesto en un &ngulo  de
aproximadamente 5 a 30 grados, y mids preferentemente en un
dngulo de aproximadamente 10 a 20 grados, por ejemplo,
aproximadamente 15 grados. El1 eje de simetria central
longitudinal de la carcasa pasa dentro de 1 mm del punto medio
de la lopgitud del borde, mis preferentemente a través del punto
medio. El cabezal aplicador“ exhibe flexién planar cuando es
oprimido contra una superficie. El1 cabezal aplicador exhibe
flexién de canto cuando es oprimido contra una superficie. El
borde estd definido por un miembro que estd montado en una
lengiieta flexible. El material es una cinta de correccibn. El
cabezal aplicador se realiza para girar sobre un eje. El cabezal
aplicador gira sobre el eje de rotacién del carrete de
suministro.

En otro aspecte, la invencién describe un surtidor para
aplicar un material a una superficie, gque incluye una carcasa,
por lo menos la mayor parte de la misma es substancialmente
cilindrica; dentro de la carcasa, un carrete de suministro gira

sobre un eje y una cantidad de material almacenada en el carrete

1o
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de suministro en una amplia pluralidad de ancho, siendo el eje

de rotacién del carrete sustancialmente paralelo al eje
longitudinal de la carcasa; y, a un extremo de la carcasa, un
cabezal aplicador sobre la cual el material se pasa, el cabezal
se realiza para oprimir el material contra la superficie. El
cabezal posee un borde, sobre el cual pasa el material, gue estad
posicionado para que su punto medio longitudinal estd en
proximidad al eje central longitudinal de la carcasa de manera
tal que la carcasa no tienda a girar sobre su eje central
longitudinal cuando el borde es apretado contra una superficie
durante el uso.

Las aplicaciones preferidas de esta caracteristica de la
invencién pueden incluir una o mids de las caracteristicas
siguientes. El punto medio est& dentro de 1 mm del eje central
longitudinal, mds preferentemente el punto medio se encuentra
en el eje central longitudinal. El material es una cinta de
correccifn.

En otro aspecto, la invencién ofrece un surtidor para
aplicar un material a una superficie, que incluye una carcasa,
siendo por lo menos la mayor parte de la misma sustancialmente
cilfndrica; dentro de la carcasa, se encuentra un carrete de
suministro giratorio scbre un eje y una cantidad de material
almacenada en el carrete de suministro en una amplia pluralidad
de ancho, el eje de rotacién del carrete es sustancialmente

paralelo al eje longitudinal de la carcasa; y, en un extremo de

7}
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la carcasa, se encuentra un cabezal aplicador sobre el cual se
traslada el material, realizindose el cabezal para oprimir el
material contra la superficie, teniendo el cabezal un miembro
de bruilide que define un borde sobre el cual pasa el material.
El miembro de brufiido estd montado en una lengleta en voladizo
para permitirle al miembro de brufiido encorvarse hasta de manera
plana cuando el borde es oprimido contra una superficie.

Las aplicaciones preferidas de eséLcaracteristica de 1la
invencién pueden incluir uno o mids de los aspectos siguientes.
La lenglieta se realiza para permitirle al miembro de brufiido
curvarse de canto cuando el borde es sometido a una carga en el
borde. El borde estd dispuesto en un &ngulo mayor de 5 grados
en relacién al plano que es perpendicular al eje del centro
loﬁgitudinal de la carcasa. El eje del centro longitudinal de
la carcasa pasa dentroc de 1 mm del punte medio longitudinal de
dicho borde, preferentemente el eje del centro longitudinal de
la carcasa atraviesa el punto medio longitudinal de dicho borde.
En otro aspecto, la invencién ofrece un surtidor para aplicar
un material a una superficie e incluye {(a) un carrete de
suministro giratorio sobre un eje; una cantidad de cinté sin
usar almacenada en el carrete del suministro; (b) un cabezal
aplicador sobre el cual se traslada la cinta, oprimiendo el
cabezal, a la cinta contra una superficie‘para depositar una
capa de la cinta de transferencia, sobre 1la superficie,

definiendo el cabezal un borde sobre el cual se traslada 1la
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cinta, dicho borde estd dispuesto en un dngulo mayor de 5 grados
en relacién al plano que es perpendicular al eje del centro
longitudinal de la carcasa; (¢) una carcasa que rodea por lo
menos la mayoria de la cinta, siendo una porcidén sustancial de
la carcasa de forma sustancialmente cilindrica; y (d) una
superficie de soporte fealizada para soportar la cinta cuando
se mueve desde el carrete de suministro al borde de una manera
que previene que la cinta sea sometida a una carga sobre el
borde significativa.

Las aplicaciones preferidas de esta caracteristica de 1la
invencién pueden incluir uno o mas de los aspectos siguientes.
La superficie de soporte incluye una superficie sustancialmente
continua. La superficie de soporte incluye una parte de rampa
y una parte coénica. La superficie de soporte incluye una
superficie discontinva, segmentada. La superficie segmentada
comprende una serie de guias, pernos o clavijas separadas. El
material comprende una cinta de correccién y lleva una capa de
transferencia en una superficie. La superficie de soporte se
configura para que s6lo se apoye la cinta sobre la superficie
opuesta a la superficie que lleva la capa de transferencia.

En un aspecto adicional, la invencib6n ofrece un surtidor
para aplicar un material a una superficie e incluye (a) un
carrete de suministro giratorio sobre un eje; (b) una cantidad
de cinta sin usar almacenada en el carrete de suministro; (c)

un cabezal aplicador sobre el cual se traslada la cinta,

I3
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" oprimiendo el cabezal a la cinta contra una superficie para

depositar una capa de transferencia de la cinta sobre la
superficie, definiendc el cabezal un borde sobre el cual se
traslada la cinta; (e) una carcasa gue rodea por lo menos la

mayoria de la cinta; y (f) una superficie de soporte realizada

para soportar la cinta cuando se mueve desde el carrete de

suministro al borde para permitir la orientacidén del vector
normal al planc de la cinta para cambiar desde sustancialmente
paraleloc al borde al sustancialmente perpendicular a la misma
sobre de una distancia axial de menos de aproximadamente 30 mm.

Las aplicaciones preferidas de este aspecto de la invencién
pueden incluir una o mi&s de las caracteristicas siguiehtes. El
eje longitudinal de la cinta se encorva durante el cambio de
orientacifén. La superficie de soporte se configura para permitir
que el cambio de orientacidén se produzca dentro de una distancia
rédial de menos de aproximadamente S5 mm desde el eje
longitudinal de la carcasa. El material comprende una cinta de
correccibn, gque lleva una capa de transferencia en una
superficie. La superficie de soporte se configura para que sélo
se apoye la cinta en la superficie opuesta a la superficie que
lleva a la capa de transferencia.

AGn en otro aspecto, la invencibén ofrece un surtidor para
aplicar un material a una superficie e incluye (a) un carrete
de suministro giratorio sobre un eje; (b) una cantidad de cinta

sin usar almacenada en el carrete de suministro; (¢) un cabezal

“
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aplicador sobre el cual se traslada la cinta, oprimieqzé el
cabezal a la cinta contra una superficie para depositar una capa
de transferencia de la cinta sobre la superficie, definiendo el
cabezal un borde sobre el que se traslada la cinta, estando el
borde dispuesto en un &ngulo mayor de 5 grados en relacién a un
plano que es perpendicular al eje del centro longitudinal de la
carcasa; (d} una carcasa que rodea por lo mencs a la mayoria de
la cinta, siendo una porcién sustancial de la carcasa de forma
sustancialmente cilindrica; y (e} una superficie de soporte
realizada para soportar la cinta a media que se mueve desde el
carrete de suministro hacia el borde, estando la superficie de
soporte configurada para que ambos bordes de la cinta recorran
la misma distancia a medida que la cinta se mueve entre el
Earrete de suministro y el borde.

Las aplicaciones preferidas de este aspecto de la invencién
pueden incluir un,g'o mis de las caracteristicas siguientes. El
material comprende una cinta de correccidén y lleva una capa de
transferencia en una superficie. La superficie de soporte se
configura para que se apoye solamente a la cinpa en la
superfiéie opuesta a la superficie que 1lleva la capa de
transferencia. Otras caracteristicas y ventajas de la invencién
serdn aclarados por la descripcién y los dibujos, y por medio
de las reivindicaciones.

La fig. 1 es una vista en perspectiva de una primer

modalidad de realizacién de un surtidor de cinta de correccién

Y
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de acuerdo con la invencién;

La fig. 2 es una vista en perspectiva de una segunda
modalidad de realizacién de un surtidor de cinta de correccién;

La fig. 3 es una vista particular parcial de la fig. 2
tomada en la longitud de las lineas 3-3;

La fig. 4 es una vista en despiece en corte parcial de un
par alternativo de carretes utilizable en la invencién;

La fig. 5 es una vista en corte parcial de los carretes de
la fig. 4 armados juntos;

Las figs. 6{(a)-(d) son vistas esquemiticas laterales gque
ilustran varias orientaciones de un cabezal aplicador en su
carcasa;

La fig. 7 es una vista en perspectiva de un surtidor de
cinta de correccién de acuerdo con una modalidad de realizacién
alternativa de la invencién;

La fig. 7{(a) es una vista lateral del surtidor de cinta de
correccién de la fig. 7 con la cinta y una parte de la carcasa
omitidas para mayor claridad;

La fig. 7(b) es una vista en corte parcial del surtidor de
cinta de correccién de la fig. 7(a}), se tomada a lo largo de la
linea B-B;

La fig. B es una vista lateral de la porcién de la punta
del surtidor de cinta de correccién de la fig. 7;

La fig. 9 es una vista en perspectiva ampliada parcial de

la porcién de punta e ilustra el lecho de la cinta;

le
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La fig. 9(a) es una vista en perspectiva de una cinta de
correccién gque recorre a lo largo del lecho de la cinta
ilustrada en la Fig. 9;

Las figs. 10 y 10(a) son, respectivamente, una vista en
perspectiva y una vista de la cima de la forma de la cinta de
correccidén cuando recorre a lo largo del lecho de la cinta en
el recorrido ilustrado en la fig. 9(a);

La fig. 11 es un diagrama que ilustra el disefioc de un
modelo de curvaturas que producird el recorrido de la cinta
ilustrado en las figs. 9(a), 10 y 10{a);

La fig. 12 es una vista lateral ampliada parcial de una
‘parte de la punta de acuerdo con una modalidad de realizacidn
de la invencidn;

| La fig. 13 es una vista en perspectiva ampliada parcial de
una parte de la punta de acuerdo con una modalidad de
realizacién alternativa de la invencién;

La fig. 13(a) es una vista en perspectiva ampliada parcial
adicional de la parte de la punta de la Fig. 13, con una porcidn
de la lengleta y miembro de bruiiido cortado;

La fig. 14 es una vista en perspectiva ampliada parcial de
una parte de la punta de acuerdo con otra modalidad de
realizacidén alternativa de la invencién;

La fig. 14(a) es vista similar a la Fig. 14, pero tomado
desde una orientacién diferente e ilustra los ejes de rotacién

de la porcién de la lengieta;
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ﬁa fig. 15 es una vista en perspectiva ampliada parcial de
una parte de la punta de acuerdo con otra modalidad de
realizacién alternativa de la invenciédn;

lLa fig. 16 es un vista lateral parcialmente en corte de un
surtidor de la cinta;

Las figs. 17 y 18 son vistas esquemdticas muy ampliadas que
ilustran los diferentes recorridos tomados por una guia de la
cinta para la cinta desde las capas alternadas de carretes
helicoidales;

Las figs. 19 y 20 son vistas en perspectiva muy ampliadas
ilustrando los diferentes recorridos tomados por la guia de la
cinta ilustrada en el drea en corte de la fig. 16 por la cinta
de capas alternadas de carretes helicoidales.

Empezando con la £fig. 1, un surtidor de cinta de correccién
10 incluye una carcasa 12, una porcién que se ha eliminado para
facilitar la observacibén dentro del surtidor. La carcasa se
realiza preferentemente de pléstico y es sustancialmente de
forma cilindrica. Un eje 14 se extiende hacia abajo desde la
parte superior de la carcasa. Una seccifn transversal de la
carcasa 12 tomada perpendicular al eje es preferentemente de
forma redonda u oval (el difmetro de la carcasa se ha exagerado
para mayor claridad). El eje se dispone en la carcasa de manera
tal que puede tanto (a} girar sobre su eje longitudinal, o (b)
0 no girar sobre su eje de simetria longitudinal. Si el eje

puede girar, esto permite que un cabezal aplicador 32 unido en

I
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un extremo del eje pueda girar libremente sobre el eje de
simetria longitudinal del eje. Alternativamente, el eje puede
disponerse para que sea girado mang&gmente por orientaciones
fijas sobre su eje de simetria longitudinal por medio de un
mecanismo de retencién (no ilustrado) para que el cabezal pueda
ser girado libremente o pueda girarse hasta las orientaciones
fijas sobre el eje de simetria longitudinal del eje.

Un carrete de suministrc 16 y un carrete receptor 18 estén
soportados giratoriamente en el eje 14. Los carretes son
asegurados entre s{ por una tuerca 20 y resorte 22, y una
pestafia 24 del carrete 18 y una pestafia 26 del carrete 16 forman
la interfase de un embrague entre los dos carretes (el
funcionamiento de la tuerca, resorte y péstaﬁas se explicard en
‘}ag detalle mds adelante con respecto a la Fig. 3). Como
resultado, los carretes 16 y 18 se pueden mover al unisono a lo
largo de eje 14 y pueden girar libremente sobre el eje, aunque
el embrague provee un poco de resistencia a los carretes que
giran sobre el eje en relacién de uno a otro.

Una cantidad de suministro de cinta de correccién sin usar
28 se almacena en el carrete 16. La cinta posee un espésor,
ancho y longitud, y se almacena en el carrete 16 en una
pluralidad de espesor de capas y una amplia pluralidad de ancho
(similar al hilo en un carrete). La cinta puede enrollarse
helicoidalmente, como se describird mas adelante, o de cualquier

manera conveniente. Preferentemente la cinta posee una relacién

19
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de ancho respecto a la longitud de 0,01 o menos. La cinta 28 es
guiada afuera del carrete 16 por una medio de una primer ranura
de guia 30 que se extiende hacia el centro de la carcasa. La
cinta luego pasa alrededor de un cabezal aplicador 32, sigue por
una polea de guia 34, a través de una sequnda ranura de guia 36,
y hacia el carrete receptor 18. El cabezal 32 se realiza
preferentemente de plastico y permite asi que el cabezal pueda
curvgée durante el uso.

El cabezal 32 se localiza por lo menos parcialmente dentro
de un espacio cilindrico imaginario de la longitud ilimitada
generada alrededor del eje 14. El1 radio de este espacio
cilindrico es igual al radio del carrete grande cuando esta
carrete estd lleno (en este caso el carrete receptor). Si los
dos carretes no fueran coaxiales, entonces este espacio
cilindrico serfa generado m&s alrededor del eje del carrete
cercano al cabezal 32, con el radio del espacid cilindrico igual
al radio del carrete cuando éste carrete estd lleno.

Como es bien conocido en la téncica la cinta incluye una
capa 38 de enmascarado y una capa de soporte 40. Para usar el
surtidor, un usuario toma el alojamiento 12, oprime el cabezal
32 contra una superficie 42 (en este casg el cabeza toma
contacto con la superficie 42 después de lajsargﬁ "E"), y mueve
el surtidor en la direccién de una flecha 44. Esto causa que la
cinta 28 se desenrclle del carrete 16, se mueva en la direccién

de las flechas 46.y 48, y se enrolle en el carrete 18. Este
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movimiento de la -cinta causa que los carretes giren en la
direccién de la flecha 50. El movimiento de la cinta también
hace que los carretes suban o bajen a lo largo del eje 14 porque
1a? ranurag de guia 30, 36 estédn fijas en la carcasa y la cinta
se deserolla de un lado a otro del carrete 16 de un extremo de
del carrete al otro. En lugar de una capa de enmascarado, la
cinta puede llevar alternativamente una capa de material para
resaltar, marcar, etiquetar, transferir calcomanias, transferir
esencias, enceclar, unir, adherir, quitarrestos, (o} aplicaciones
en las &reas de la cosmética y medicina.

Alternativamente, los carretes pueden disponerse para que
éstos no se muevan de arriba hacia abajo en el eje 14 mientras
que las guias 30, 36 cada una estd montada para movimiento
coordinado en una varilla (no ilustrada) que es paralela al eje
14. En este caso, las guias se moverdn hacia arriba y abajo
sobre sus varillas respectivas a medida que la cinta se
desenrolla desde el carrete de suministro 16 y se rebobina en
el carrete receptor 18 a la vez que los carretes mismos no se
mueven de arriba hacia abajo en la longitud del eje.

" Como es bien conocido en la técnica, la adhesién de la capa
de enmascaramiento 318 respecto a la superficie 42 (por ej. un
lado de un pedazb de papel) es mayor que la adhesién de capa de
enmascaramiento 38 respecto a capa de soporte 40. Como
resultado, la capa de enmascaramiento 39 se separa de la capa

de soporte 40 y se adhiere a la superficie 42, cubriendo

o
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algunas letras en el proceso. Cuando el surtidor se eleva
respecto a la superficie 42, la capa de enmascaramiento 38 sobre
la superficie 42 se separa de la capa de enmascaramiento en la
cinta 28. El di&metro del carrete receptor es mayor que el
didmetro de el carrete de suministro. La razdén para esta
diferencia de didmetro és permitir al carrete receptor rebobinar
la capa de soporte mids rapido a medida que la nueva cinta esté
saliendo del carrete de suministro, por lo cual estd tomando
algin aflojamiento gque pueda crear inadvertidamente en el
cabezal 32. Esta diferencia de didmetro causaria un estiramiento
incesante de la cinta a medida gue se usa el surtidor, pero el
embrague entre los dos carretes 16, 18 libera este aumento de
tensidn y mantiene una tensibén bastante constante en la cinta
28..

Observando a las figs. 2 y 3, se describird una segunda
modalidad de realizacién de la invencién. Muchas de las
caracteristicas de esta modalidad de realizacifn son similares
a los rasgos encontrados en la primer modalidad de realizacién.
Un surtidor 60 de cinta de correccién incluye una carcasa 62 que
es sustancialmente cilindrico (posee una seccifén transversal
redonda u oval) a lo largo de la mayoria de su longitud (una
mitad de la carcasa no se ilustra para facilitar la observacién
del interior del surtidor). Las dimensiones de esta carcasa son
similares a las de un instrumento de escritura como un marcador

de punta porosa. El disefio puede alterarse para gque las

2
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dimensiones de la carcasa se aproximen a las de una lapicera
tradicional.

En esta modalidad de realizacién un eje 64 estd fijado a
una parte delantera y posterior de la carcasa. El eje no gira
sobre su eje de simetria longitudinal. Un cabezal aplicador 66
estd unido a la carcasa en lugar de al eje como en la fig. 1.
Aungue el cabezal 66 se ilustra teniendo un borde 65 sobre el
cual la cinta se hace pasar, el borde 65 podria ser reemplazados
por una disposicién alternativa como un rodillo c¢ilindrico. El
borde 65 se apoya en una linea de contacto entre la cinta y 1la
superficie a corregir. Esta linea se extiende en una direccién
gque interse%g el eje sobre el cual giran los carretes. En esta
modalidad de realizacién la linea y el eje se intersectan en un
dngulo agudo, mientras que en la modalidad de realizacién de la
fig. 1, éstos se intersegtan en un angulo recto. En otras
modalidades de realizacién, la linea puede pasar cerca del eje
casi sin intersectarlo,

El trayecto de cinta 67 en esta modalidad de realizacién
tiene un poco de similitud al trayecto de la cinta en la primera
modalidad de realizacién (Fig. 1). La cinta se desenrclla de un
carrete de suministro 68 y pasa a través de una ranura de guia
70. La cinta viaja entonces hacia abajo del surtidor, pasa sobre
una guia con forma de clavija 71 (Fig. 2) y se tuerce
aproximadamente 90 grados sobre su eje longitudinal detrds del

cabezal 66 como se ilustra en figs. 2 y 3. La guia 71 es ahusada
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y algo cénica (cono truncado) para facilitar a la cinta que gire
hacia un plano medio del surtidor. Después de pasar alrededor
del cabezal 66, la cinta 67 de nuevo es torcida aproximadamente
90 grados sobre su eje longitudinal, y pasa sobre otra guia con
forma de clavija 72 que és similar en forma a la guia 71. La
cinta se extiende entonces sobre la ranura de guia 70 y pasa a
través de una segunda ranura de guia 74 después de que la cinta
usada se enrolla hacia el carrete receptor 76. Con la cinta que
sale del lado del carrete 68 enfrentando la carcasa (como se
ilustra en fig. 2), las flechas 80, 82, 84 y B6é indican el

trayecto de recorrido de 1la cinta. En esta modalidad de

realizacidén y la modalidad de realizacién de la Fig. 1, cada.

carrete de capa de cinta en el carrete estd en la forma de una
hélice que atraviesa sustancialmente una longitud axial completa
de la regidén de bobinado del carrete.

Con referencia a la Fig. 3, se describird el funcionamiento
de una tuerca 88 y resorte 90 junto con los carretes 68 y 76.
Este conjunto sostiene los dos carretes juntos para formar un
embrague entre los dos carretes. El carrete 68 realmente se
extiende en toda la longitud hacia el carrete 76 y finaliza en
una porcidén roscada 92. El carrete 68 tiene una pestaiia 94 en
un extremo y una pestafia 96 sobre la mitad del trayecto a lo
largo del carrete. El carrete 76 rodea al carrete 68 e incluye
una pestafla 97 en un extremo y una pestafia 98 en el otro

extremo. La tuerca 88 se enrosca en el extremo roscado 52 del
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carrete 68 para apretar el resorte 90 contra la pestafia 98 del
carrete 76. Esta disposicién oprime las pestaflas 96 y 97 una
contra la otra, formando un embrague de friccién. En esta
modalidad de realizacién hay una wminima friccién entre el
carrete 68 y el eje 64.

El funcionamiento del surtidor de las figs. 2 y 3 es
esencialmente igual que el del surtidor de la fig. 1. La.cinta
se mantiene bajo tensién y recorre desde el carrete 68,
alrededor del cabezal 66, y hacia atréds hacia el carrete 76.
Este movimiento de la cinta causa que los carretes giren sobre
el eje 64, permitiendc el embrague que los carretes resbalen
giratoriamente en relacién de uno a otro para mantener la
tensién de la cinta de manera bastante constante. El movimiento
de la cinta también causa que los carretes se muevan al unisono
de arriba hacia abajo en el eje 64 a medida que la cinta se
desenvuelve del carrete 68 y es rebobinada en e?éarrete 76.

Las figs. 6(a)-(d)}) ilustran algunas de 1las posibles
orientaciones de cabezales aplicadores. Un cabezal 130 en Fig.
6(a) es similar al cabezal 66 en figs. 2 y 3 en el cual el
centro del borde de cabezal 132 estd debajo de una linea central
134 de una carcasa 136. La fig. 6(b) describe un cabezal 138 en
el cual el centro de un borde 140 del cabezal estd a lo largo
de la linea central 134 de una carcasa 142. La fig. 6(c)
describe un cabezal 144 en el cual una linea central 145 del

cabezal 144 es paralela a una liinea central 146 de una carcasa
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148. La fig. 6(d) describe un cabezal 150 en el cual que una
l1inea central del cébezal Y la linea central 146 de la carcasa
152 son colineales.

Las cuatro posiciones de la cabeza ilustradas en figs.
6(a)-(d) pueden ser definidas por un &dngulo entre una linea
central de la cabeza y la linea central de la carcasa, y por la
distancia perpendicular de la linea central de la carcasa al
punto medio del borde del cabezal. Podrian haber muchas
orientaciones mds de cabezal definidas por estos dos parémétros.
Ademds, puede hacerse girar libremente el cabezal a lo largo del
un &ngulo a orientaciones fijas. El1 cabezal también podria
hacerse girar libremente alrededor de su linea central mientras
estd girando libremente a lo largo del angulo.

Observando a las figs. 4 y 5, se describe una modalidad de
realizacibébn alternativa de los carretes. Un carrete de
suministro 100 es similar en su extremo inferior 102 respecto
al carrete 68. El1 extremo superior 104 del carrete es, sin
embargo, diferente. El' carrete 100 se realiza de pléstico y es
moldeado por inyeccién para tener una- forma que se ilustra en
la fig. 4. El1 carrete 100 estd parcialmente dividido
longitudinalmente en el extremo 104 y tiene un par-de brazos 106
y 108. El carrete 100 es moldeado para tener un hueco 110 entre
los brazos, y una porcién abiselada 109, 111 en el extremo de
cada brazo. Un carrete receptor 112 es similar al carrete 76

s6lo que se provee un interior anular hueco 114 en un extremo
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del carrete (la mitad del carrete receptor no se ilustra para
facilitar-la observacifn).

Los carretes 100 y 112 son armados oprimiendo los brazos
106, 108 juntos e insertédndolos en un extremo del carrete 112.
La separacién 110 entre los brazos les permite comprimirse para
encajar suficientemente a través del carrete 112. El carrete 100
se inserta en el carrete 112 hasta que las partes biseladas 109,
111 de los brazos salten afuera del hueco cilindrico 114 debido
a las caracteristicas de resorte inherentes de los brazos. Las
partes 109, 111 y el hueco cilindrico 114 sujetan a los carretes
entre si. Son impulsados radialmente hacia el exterior por los
brazos 106 y 108 en las superficies 114 y 115 del carrete
receptor 112 creando friccién entre el carrete de extremo
suberior 104 y el carrete receptor 112 para formar un embrague
de friccibébn. Un poco de resistencia friccional también puede
proporcionarse entre las pestafias 116 y 118. Esta modalidad de
realizacib6n elimina la tuerca y el resorte de las modalidades
de realizacién anteriores.

Con referencia a la Fig. 5, cada parte de extremo 120, 122
de una regién de enrollamiento 124 del carrete 100 disminuye en
didmetro hacia su extremo de carrete respectivo para estabilizar
un giro en el carrete al final de cada capa, en dicho giro, si
la cinta se enrolla helicoidalmente, un &ngulo de la hélice de
la cinta enrollada se invierte, y para facilitar esa inversién

de dngulo de la hélice entre una capa helicoidal y la préxima
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capa helicoidal que gira en espiral en la direccidén opuesta. En
otras palabras, el miximo didmetro de enrollamiento de cada
carrete {sin ninguna cinta en el carrete) estd en la regién
central del carrete. Esta misma caracteristica se encuentra en
el carrete 112 y otros carretes descriptos anteriormente.

Una modalidad de realizacién alternativa de la invencién
se ilustra en las figs. 7-7A. En esta modalidad de realizacién,
el borde 165 del cabezal 166 estd dispuesto en un angulo A con
respecto a un perpendicular (P) en la linea central CL (eje
longitudinal) de la carcasa 12. Preferentemente, el &ngulo A es
de aproximadamente 5 a 30 grados, méds preferentemente de
aproximadamente 10 a 20 grados. El borde con 4ngulo le permite
al usuario aplicar la cinta cOmodamente a una superficie de
papel mientras sujeta la carcasa en una posicidén ergonémica.
También es preferible que el punto medio M de la longitud del
borde 165 se encuentre en o relativamente cerca de la linea
central de la carcasa, por ej., dentro de 1 mm de la linea
central, mis preferentemente dentro de 0,5 mm, y preferentemente
en la linea central. Este posiciconamiento del borde permite
oprimir el borde contra una superficie sin que la carcasa 12
tienda a rodar en la mano del usuario (si las restricciones
anteriores no se satisfacen; la fuera desplazada del centro que
es el resultado de apretar el borde contra una superficie
ejercerd un momento giratorio con respecto al linea central de

la carcasa y exigird un esfuerzo extra impedir que la carcasa

X8



23

gire en la mano del usuario).

Preferentemente, el borde 165 es relativamente largo, como
se ilustra, para agregar estabilidad y ayudar al usuario a
orientar el borde en el papel. Esta caracteristica también puede
ayudar a impedir que la cinta resbale fuera del borde durante
el uso. La longitud L del borde 165 es preferentemente por lo
menos de 9 mm, wmds preferentemen;e de aproximadamente 9-15 mm,
y preferentemente de aproximadamente 10-12 mm.

El surtidor ilustrado en las figs. 7-7A también incluyen

anuron
una cinta guia 270, 274, gue reorienta la cinta cuando pasa del

———
carrete de suministro 167 al borde 165, y de nuevo cuando la
cinta que retrocede desde elborde al carrete 176 receptor.
Estas guias de cintas se forman preferentemente de un material
de baja energia superficial, por ejemplo, un
politetrafluoroetileno (PTFE) E‘.)olime{g tal como polimero de
TEFLON.” Una geometria preferida para la cinta guia 270, 274 se
describirin a continuacién con referencia a las Figs. 16=20.
Como se ilustra en Fig. 8, el cabezal 166 es
preferentemente una unidad mocdular que se moldea separadamente
Y se arma en la carcasa durante la fabricacién del surtidor. En
la modalidad de realizacién ilustrada en figuras 7 y 8, el
cabezal se localiza dentro de la carcasa y se fija en lugar que
usa abertura de guia 168 localizada en el miembro de guia 170.

El miembro de guia 170 se intercala entre dos mitades como de

cascara de almeja de la carcasa y se fijan en lugar por medio
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de un perno (no ilustrado) insertado a través de la abertura de
guia 168. -El posicionamiento del cabezal 166 en relacién al
alojamiento 12 es guiado adicionalmente por el acoplamiento de
superficie 172 con la abertura redonda de carcasa 12. El borde
165 es definido por un miembro de brufiido 198. Preferiblemente,
por lo mencos el miembro de brufiido 198 es transparente, para que
el usuario pueda observar a través del miembro de brufiido y ver
el error corregido. Para facilidad de fabricacién,
preferentemente el cabezal 166 completo se realiza de un
pladstico transparente.

La posicién del borde descr{pta precedentemente exige gque
la cinta recorra un trayecto no planar Euando pasa entre el
carrete 167 (Fig. 7A) y el borde 165, y de nuevo cuando la cinta
que retrocede pasando del borde hacia el carrete receptor 176
(es decir, a medida que la cinta se mueve a través de ambos
"recorridos” del trayecto de la cinta). El trayecto al borde 165
Yy de regreso debe lograrse sin rasgado, estiramiento u otra
distorsibén o daflo de la cinta, y es importante que la cinta no
encuentre carga sobre el borde significativa {por
"significativa®", indicamos suficiente para causar dafio o
distorsidén - tal como arruga - de la cinta). Tampoco, la cinta
debe salir afuera de su trayecto intencional, ya que esto podria
llevar al mal funcionamiento del surtidor; y el trayecto de la

-~

cinta debe ser lo mas suave como sea factible, minimizando

arrastre en el movimiento de la cinta.
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Para mantener la forma de la carcasa como de lapicera tan
delgado como sea posible, ambos recorridos de cinta del carrete
de suministro a la punta, y de la punta atrds hacia el carrete
receptor debe atravesar la carcasa en el mismo lado de 1los
carretes, por ej., como se ilutra en Fig. 7(b). Asi, a medida
que la cinta pasa en cada direccidn adicionalmente mas adelante
del extremo delantero 169 del espacio provisto en la carcasa
para el carrete 167 recorriendo hacia borde 165, ambos
recorridos de cinta deben atravesar una abertura de forma
creciente 188 (indicada en lineas de puntos) entre la carcasa
y el espacio reservado para el éarrete. Para la posicidén y
orientacitn de la punta 166 ilustradas en Fig. 7, este recorrido
entre la abertura 188 y el filo 165 también traeri consigo la
necesidad de la orientacién de la cinta (segGn lo definido por
un vector normal a su superficie) para girar a través de casi
90 grados entre abertura 188 y las partes de la carrera
acercandose o dejando borde 165.

El grado del &ngulo de inclinacién de borde 165 en esta
configuracifn del productoc (por ejemplc, como se discutid
anteriormente, en la modalidad de realizacién mostrada en Fig.
7, el &ngulo A es preferentemente mayor de aproximadamente 5
grados), y la necesidad para la cinta de pasar la abertura 188,
se combinan con la necesidad por un trayecto de la cinta que
minimizara la carga de borde y desviacién de la cinta de su

trayecto, haciendo que sea generalmente necesario guiar la cinta

3|
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a lo largo de un curso no planar especifico diseflado para
solucionar estas resticciones. Debido ai;a inclinacién del borde
165 causag que el extremo inferior de borde 165 sea mas cercano
que el extremo superior respecto a la abertura 188, el trayecto
de la cinta debe diseflarse para compensar esta diferencia de
distancia para no crear una diferencia-correspondiente en las
longitudes del trayecto de los dos bordes de la cinta. Es decir,
el trayecto de la cinta debe coloéarse para que, sobre de alguna
porcién de su distancia de viaje axial, el borde més bajo de la
cinta cruza el trayecto longitud que hace el borde superior de

la cinta, para "usar" un poco de la longitud del borde mis bajo

de la cinta y "atraer" (posterior) el extremo delanteroc de borde

de la torre del wviaje de la cinta (donde 1la cinta

- 3 —

sustancialmente invierte su direccién al alcanzar el borde de

brufiendo 165). De esta manera, ambos bordes de la cinta habréin
viajado la misma longitud del trayecto cuando ellos alcanzan
borde 165, y por consiguiente tendri una tensién igual alrededor
de borde 165, a pesar las porciones superiores y mas bajas de
borde 165 que no estén espacialmente equidistantes de abrir 188.
En contraste, si la cinta simplemente se suspendiera en el aire
a medida que recorre entre la abertura 188 y el borde 165, un
borde de la cinta se tirarfa mds firme que el otro borde y se
crearia una carga de borde en la cinta.

Asi, la cinta debe "ver" su trayecto como "recto", en el

sentido que la cinta puede seguirlc sin que cualquier borde de
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la cinta se afloje o pueda ser estirado,q&f:: ambos bordes de
la cinta deben viajar la misma distancia sustancialmente a lo
largo del trayecto de la cinta, para que la tensién en aﬁbosrldg
bordes sekan sustancialmente’g§>misqﬁk y la cinta no marchita

——

experiencia carga del edgewise significante. Un trayecto de la
‘-_—.—-—"'—-—
cinta que estd de acuerdo con este criterio puede ser creado

apoyando la cinta por lo menos en una porcién mayor de su
trayecto con una superficie gque tiene una geometria que proveeri
una igualacién de longitudes del trayecto requerida.

La forma preferida de la carcasa 12 impone una restriccidn
adicional en la distancia axial gque la cinta puede viajar del
borde de punta 165 antes que cambie su orientacién. Para que el

surtidor pueda agarrarse a una situacién bastante cerca del

borde 165, la carcasa debe encerrar la cinta hasta cerca del
borde (ej., aproximadamente 15 mm del punto medic M del borde).
También, la carcasa es preferentemente redonda en seccién

transversal en la regién conmovedora y tiene un diidmetro externo

D de menos de 1l4mm al extremo delantero 191 de la regidn de
empufiadura. Estas consideraciones de disefic requieren que_tamtd
cinta se mueva y también entre dentro de una abertura 190 de
tamafio limitado (ej.; que posee 12 mm de di&metro interior) al
extremo delantero 191 de la regién de empufiadura.

Asi, la compensacién en longitud de trayecto de borde de
cinta debe lograrse sobre una distancia D1 axial relativamente

corta (es decir, la distancia axial entre la abertura 188 y el
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borde 165), y dentro de una distancia D2 radial relativamente
corta del eje-de carcasa CL (es decir, la distancia radial entre
CL y los limites exteriores de aberturas 188). Generalmente, D1
es menor de 60 mm y D2 es menos de 10 mm. En los surtidores
preferidos, D1 puede ser menor de aproximadamente 50 mm y D2
quizd menor de 6 wm.

Un ejemplo de una punta de surtidor que posee un trayecto
de cinta que/§E<Foincide con &ste criterio se ilustra enkgigs.
9 y 9A. En esta modalidad de realizacién, el lecho de la cinta
200, es decir, la superficie del cabezal 166 sobre el cual la
cinta que retrocede viaja desde borde 165 al carrete 176,
incluye un porcién en rampa 202 y una porcidn 204 gue comprende
una seccién de un cono (Fig. 9). Asi, la cinta en retroceso es
guiada, por esta geometria de la superficie del lecho de cinta
200, en el trayecto ilustrado en figs. SA, 10 y 10A (en figs.
10 y 10A que la cinta se muestra exclusivamente, para claridad).
El pandeo de borde de cinta 206 debido a su pasaje scbre la
porcién cénica 204 causag queel borde de cinta 206, que viajaria
una longitud de trayecto mids corta que la otra parte de la cinta
en el borde opuesto 205, recorriendo una longitud de trayecto
sustancialmente igual. Entretanto la curvatura de la superficie
cénica 204 es muy compatible con la curvatura de la abertura 190
a través de la cual el trayecto de la cinta debe encajar. La
superficie del lecho de cinta opuesta (no ilustrado) sobre el

cual la cinta pasa desde el carrete 167 al borde 165, puede ser
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generalmente simétrico al lecho de la cinta 200, o puede tener
una geometria diferente para que gufie la cinta en un trayecto
de forma semejante. En una modalidad de realizacién ilustrada
en Fig. 9, el lecho de cinta 200 incluye &reas 201 abiertas.
Estas Areas abiertas se proveen para facilitar el moldeo del
cabezal 166. Las aberturas pueden omitirse si no se necesitan
para propbsitos de moldeo, © pueden ser de formas y tamafios
diferentes, con tal de que el lecho de cinta 200 posea un &rea
de superficie de soporte suficiente para apoyar la cinta en el
trayecto de la cinta deseado.

Pueden diseflarse otras geometrias de lecho de cinta
convenientes y trayectos de cinta usando software de CAD para
simular las curvaturas que se crean en la cinta éuando recorre
a través de su trayecto y los valores prefijados seleccionados
para el &ngulo A y distancia D1 y D2 para el disefio del surtidor
deseado. Por ejemplo, el trayecto curvado cénicamente seguido
por la cinta en las figs. 9A-10A se deriva de una aproximacién
compuesta de un juego de curvaturas discretas indicado por las
lineas punteadas en las Figs. 10 y 10A. Las posiciones
preferidas de estas curvaturas (cada uno curvada 10 grados en
este caso, excepto el borde 165) se indica graficamente en la
fig. 11. El procedimiento usado para seleccionar este modelo fue
de aproximacién sucesiva, ajustando gradualmente las posiciones
y agregando magnitud a las curvaturas para tener el paso de la

cinta perpendicular alrededor del borde 165 que estd inclinado
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en el angulo A, y atraviesa ambas aberturas 190 y 188 sin tocar
la carcasa o el carrete o experimentar cualquier deflexidn de
canto sustancial. El mismo procedimiento podria usarse para
diferentes valores de A, aunque el tamafic de abertura 190 podria
necesitar ser variado.

El grado por el cual el miembro de brufiido 198 se desvia
cuando el borde 165 se oprime contra una superficie puede
variarse para proveer un surtidor mds ergondémico. El cabezal
puede disefiarse para proveer un curvado de miembro de brufiido
198 respecto a un eje de simetria que es paralelo al borde 165
(denominado en la presente como "flexién planar", respecto a un
eje de simetria que es perpendicular al borde 165 y eje de
carcasa CL (denominado en la presente como “flexién de canto'),
0 ambos. Si la flexién planar ocurre en diversos grados a lo
largo del borde debido a una presién desigual o de apoyo a lo
largo del borde, esta flexi6tn planar desigual también puede
proveer un grado de flexién de torsién sobre un eje de torsién
(Fig. 14A). Si el borde 165 es soportado flexiblemente para que
la flexidn planar pueda ocurrir de una manera continuamente
variante de punto a punto a lo largo del borde, esta variacién
en la flexién planar también puede proveer un grado de
acomodacién a no uniformidad en el sustrato donde la cinta esté
aplicindose. Alternativamente, si se desea que el borde 165 sea
capaz de mantener presién firme a lo largo de su longitud cuando

Seé oprime contra una superficie plana, entonces la regién
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inmediatamente detrds del borde 165 puede disefilarse como una
estructura de "borde recto" reforzada, es decir, el espesor del
miembro de brufiido 198 se aumenta localmente inmediatamente
detris del borde 165 como se ilustra en, por ej., fig. 13A.

En una modalidad de realizacién, ilustrada en la fig. 12,
el miembro de brufiido 198 estd montado en una estructura
moldeada s6lida 209 gue posee costillas de refuerzo 210 que
definen los limites del lecho de cinta 200. Esta disposicidn
provee un surtidor que posee un cabezal relativamente rigido con
pequefia flexién planar o de canto. |

Si se desea flexién planar, el miembro de brufiido 198 puede
montarse en una lengieta central 212 que se hace mas delgada con
resﬁecto al lecho de cinta 200 (es decir, el espesor de 1la
lr-_;ngﬁeta en la dimensién perpendicular al borde 165 y eje de
carcasa CL es de relacidn reducido a respecto al lecho de la
cinta), y en voladizo del lecho de cinta 200, como se ilustra
en figs. 13 y 13A. La lengleta debe tener un médulo de seccidn
y resistencia a la flexifn suficientemente elevados para gque no
sufra ninguna deformacifn permanente durante el uso normal. Un
material conveniente es el policarbonato.

El médulo de seccién, definido como el momento de la
seccién dividido por la distancia mayor de cualgquier material
sometido a esfuerzos desde su eje neutro, es la propiedad
estructural de una seccién transversal que, combinada con el

médulo eldstico del material, predecird el nivel maximo de
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tensién impuesto por un momento de flexidn determinado, bajo las
suposiciones lineales convencionales de mecénica de sélidos.
Debido a que una estructura en voladizo como esta lengdeta en
la que se desea aumentar al miximo la complacencia y robustez,
es ventajoso que el aumento de mddulo de seccién linealmente con
el aumento de distancia desde el borde, para que la parte de la
estructura que lleva la influencia mis alta durante la flexidn
posea el médulo de seccién mids alto (es decir, para que cada

porcién contribuya tanta complacencia como permita 1la
- /"'

resistencia del material, sin que ninguna parte evite la tensién
aplicada a otras partes). Para una estructura de seccién
transversal rectangular, el médulo de la seccidn es proporcional
al ancho y al cuadrado del espesor. Por consiguiente, si 1la
lengleta tiene un ancho uniforme ésta tendrd un médulo de la
seccidn que se incrementa linealmente de manera sustancial sobre
de las partes donde tiene una seccién axial sustancialmente
parabflica como se ilustrada en la Fig. 13A (ver curva C). La
funcién que define la curva parabélica es Y=kX!/?, donde Y es el
espesor de la lengueta, X es la distancia desde el borde 165,
Yy K es una constante escogida ;g;ptar las propiedades del
material a la carga esperada. Mids generalmente, se prefiere que
la lengleta 212 sea progresivamente mis 'gggggg cuando se
extienda lejos del borde 165, proporcionando la fuerza adecuada

para resistir la influencia experimentada a una distancia dada

del borde. Sin embargo, también se prefiere que la lenglieta sea

3&
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suficientemente delgada en general para gque se flexione
facilmente, es decir, de manera tal que la lenglieta tenga un
momento de seccién relativamente bajo.

Para lograr un médulo de seccidén adecuado sin aumentar el
momento de seccidén de manera no deseada, se prefiere en general
que la lengieta sea tan ancha como sea posible mientras aln se
posea suficiente espacio de la lenglieta para encorvarse. Sin
embargo, el ancho de la lenglieta esti generalmente restringido
por un lado por rieles laterales 215, los cuales, como las
costillas de refuerzo 210, descriptas anteriormente, se proveen
para actuar como restricciones para ayudar a mantener la cinta
en curso en el lecho de la cinta. Si son incluidos los rieles
laterales 215, como se ilustra, el ancho de la lenglieta es
preferentemente de aproximadamente 3 a 4 mm. En algunas
modalidades de realizacifén, los rieles laterales 215 pueden
omitirse {por ej., si no se necesitan para mantener a la cinta
en el lecho de la cinta) en cuyo caso la lenglieta puede ser mas
ancha, por ej., de aproximadamente 4 a 8 mm. Preferentemente,
las ranuras 214 que definen los bordes laterales de la lenglieta
se extienden atrds desde el borde 165 lo suficiente para formar
una lengleta que tiene una desviacién que da un nivel cémodo de
flexidén a los usuarios sin una lenglieta que tenga que doblarse
tanto cerca del punto de miximo del material, por ej.,
aproximadamente 3 a 6 mm, mis preferentemente aproximadamente

4 a 5 mm.
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Si se desea que el cabezal del surtidor posea un;/curvado
de borde sustancial, ademids de su curvado planar, el miembro de
brufiido 198 puede montarse en una lengleta 216 mis larga, como
se ilustra en Fig. 14. Como se ilustra, la lengleta 216 tiene
un perfil formado sustancialmente como vidrico de reloj. La
regién de cuello 218 de la lengleta 216 es mis delgada (es
decir, mas pequefia en la dimensidén que es paralela al borde 165)
que el resto de la lengieta (por ej., el espesor T, Fig. 14, es
aproximadamente de 0,8 mm, respecto a 4 mm para el resto de la
lengieta) . As;, la regién de cuello 218 tiene un momento de
seccibén relativamente bajo respecto al eje de rotacidén del
respéﬁo al borde (eje A, Fig. 14A), permitiendo que la parte
delantera 220 de la lengleta, y asi el miembro de bruiiido, 198
gire sobre el eje A cuando una carga de borde sea aplicada en
el borde 165. El1 ancho W (Fig. 14) de la regién de cuello 218
(es decir, la dimensidén paralela al eje A) es mayor gue el
espesor en esta frea (por ej., el ancho es aproximadamente 5 mm
respecto al espesor de aproximadamente 0,8 mm indicado
precedentemente), de manera tal que esta regidn "bisagra"
permanezca robusta contra cargas indirectas., Generalmente se
prefiere, como se ilustra en la Fig. 14, incluir también una
segunda, regién de cuello mds ancha 225, para permitir
suficiente espacio a la lenglieta para que pueda. curvarse de
borde sin pegar lateralmente con los rieles laterales 215.

Preferentemente, el punto mas angosto de esta regidén de
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cuello 216 se localiza lo bastante cerca del borde 165 de manera
tal que el giro de la lenglieta tenderd a proveer una presién de
brufiido equilibrada para el ancho de 1la c¢inta, girando
fadcilmente respondiendo a fuerzas de presién desde la pégina
ejercidas en una direcciébn normal al borde 165 y menos
f4cilmente en respuesta a fuerzas friccionales incidentales
ejercidas de manera paralela al borde 165. Por otro lado, el

punto mas angostc de la regién de cuello se localiza bastante

lejos del borde 165 de manera tal que el trayecto de la cinta

pueda girar hacia arriba y hacia abajo, en una magnitud
limitada, con la lengleta girando y minimizando el grade al cégt
el borde 165 sale de escuadra con respectoc a la cinta que pasa
alrededor del mismo. Basado en estas restricciones, la distancia
desde el punto mas angosto de la regidn del cuello al borde 165
es preferentemente aproximadamente de 5 a 15 mm, mas
preferentemente aproximadamente de 9 a 11 mm.

Las costillas de refuerzo 210, o rieles laterales 215,
pueden ser de cualquiera altura deseada, o pueden omitirse
completamente y depende de si se prefiere restringir el curso
de la cinta mAs positivamente, o permitir més libertad de
movimiento a la cinta en su curso. El permitir un poco de
libertad de movimiento a la cinta puede causar menos presién
contra los bordes de la cinta y por eso pueden reducir el riesgo
de dafio a la capa de recubrimiento de la cinta. Por ejemplo, los

rieles laterales 215 pueden ser relativamente bajos, como se

ol
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ilustra en 1la fig. 15. Los rieles laterales pueden

proporcionarse s6lo en un lado de la punta, por ej., en el lado

de suministro, o pueden proveerse en ambos lados. En algunas -

modalidades de realizacién, se prefiere que la guia cinta 270,
274 tenga una superficie curvada sobre la cual pasa la cinta,
como se ilustra en las figs. 16-20. Esta superficie curva
permite a la cinta permanecer relativamente centrada en la guia
de la cinta aungue la cinta en capas alternadas en 1los
acercamientos la carrete de suministro la guia de la cinta desde
dngulos diferentes. (Si 1la cinta se enrclla en .capas
helicoidales en el carrete de suministro, la cinta se saldra del
carrete en un angulo oblicuo cuando se usa, y este &ngulo se
invertird de una capa a la siguiente. En algunas modalidades de
réalizacién, por ejemplo, la pendiente helicoidal es
aproximadamente de 15 grados, para que la cinta que se
desenrclla de las capas con "nimero impar" de los bobinados de
suministro que llegardn a la guia de suministro en una direccién
aproximadamente de 15 grados a un lado de un plano perpendicular
al eje del carrete, y cinta que se desenroclla de las capas
"nimero impar" estard llegando aproximadamente a 15 grados al
otro lado de tal plano. Si los arré&amientos de recepcidén se
disefian desPuésﬁos arrolamientos de suministro, debido al
movimiento coordinado de los carretes de suministro y recepcidn,

también habrd una alternacién similar en los &ngulos a los

cuales el soporte se enrolla hacia sobre carrete receptor.) Para
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acomodar esta diferencia en las direcciones de recorrido de la
cinta, el borde de cada guia se encorva en una forma creciente
para que, bajo una tensif6n que es mantenida por el embrague, la
cinta actuari de una manera autocentradora. Asi, la cinta
ajustard su posicién en la guia de cinta para mantener la
longitud del trayecto mids corta pero ademds permaneceré
sustancialmente centrada, es decir, sin desviarse adicionalmente
de cualquier extremo del borde de la guia.

La fig. 16 ilustra un surtidor con una parte en corte para
ilustrar la quia de cinta 270 con cinta que pasando sobre la
misma. Las figs. 17 y 18 ilustran esquemiticamente el ajuste de
la posicién de la cinta en el bordeﬂpﬁqg;vado 275. La regién de
corte de fig. 16 se ilustra aumentada en figs. 19 y 20,
ilustrando las dos direcciones de llegada de cinta diferentes
que corresponden a los dngulos de la hélice diferentes de capas
alternas de bobinados de la cinta.

Con referencia a las figs. 17 y 18, cuando la curvatura de
la gufa de cinta forma un &ngulo obtuso como en la fig. 18, el
pliegue oblicuo en la cinta cuandoc pasa sobre del borde
creciente se vuelve mds largo que en el caso del angulo agudo,
ilustrado en la fig. 17. Bajo ciertas condiciones de tensidén de
la cinta y composicién de la cinta, este pliegue extendido puede
ser vulnerable a enredos ¢ arrugas en su regién media si no se
apoya completamente, debido a la curvatura céncava del borde de

la guia creciente. Para apoyar la cinta mejor, el borde 275

us
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puede tener una curvatura de borde no uniforme, para reducir la
concavidad de la parte donde se asienta este pliegue mids largo,
debido a que la curvatura aguda y la curvatura obtusa tienden
(~descansar en lugares diferentes en el borde 275. Por ejemplo,
en una geometria de borde conveniente la parte del borde donde

se asienta el pliegue mds largo es recta, y la parte donde se

asienta el pliegue mis corto se encorva algo mis de manera aguda

en comparacién a una versién encorvada uniformemente, para
presentar la misma curvatura total commo la de la versién
encorvada uniformemente.

Otras modalidades de realizacidn estén dentro del alcance
de las reivindicaciones siguientes.

Por ejemplo, en lugar de aplicar una capa de transferencia
opaca, blanca a una superficie, una capa brillante transparente
tefiida u otro tipo de capa puede aplicarse.

También, el surtidor puede utilizar sé6lo un carrete como
uq‘ so0lo carrete de suministro que puede suministrar una cinta
Bin soporte o uﬂ# sole carrete receptor que puede ser accionado
por un cabezal aplicador de rodillo. En un surtidor de dos
carretes, el carrete que estd mas cerca a la punta puede ser
tanto el carrete de suministro o el carrete receptor.

Ademds, cuando la cinta se enrolla en un modelo helicoidal
en uno © ambos carretes, las vueltas del modelo helicoidal
pueden separarse de manera que haya un pequefic © ningin

solapamiento entre las vueltas, O para que cada vuelta se solape
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a una vuelta o mas vueltas adyacentes. Si no hay ningin
solapamiento, se enrollarédn ambos bordes de la cinta en el mismo
didmetro, lo cual puede ser ventajoso si la cinta es
relativamente inelédstica, de manera tal que una diferencia entre
los didmetros de bobinado de los dos bordes de la cinta tiendan
a causar arrugas en el borde menos tenso. Si la cinta se enrolla
de manera tal que las vueltas adyacentes solapen, la inclinacién
en la cual las espirales de la hélice se minimizara, y el borde
de la cinta que se solapa a la vuelta precedente se enrcllaré
en un didmetro ligeramente mAs grande que el otro borde. Esta
opcién seria preferible cuandoc se encuentra que la magnitud de
la inclinacién de la hélice es una restriccidn severa del
disefio, por ejemplo debido a la dificultad que acomodar las dos
inclinaciones de la hélice alternadas en situacién opuesta donde
la cinta se encuentra con las guias de cinta 270 y 274.
Generalmente, se prefiere que el solapamiento entre las vueltas
adyacentes sea de aproximadamente 10 a 40 por ciento del ancho
de la cinta. La cinta puede ser enrollada en el carrete con la
capa de transferencia enfrentada hacia el interior (hacia 1la
superficie del carrete) o hacia el exterior. La geometria de la
guia de cinta 270 que se ilustra en las figs. 16-20 es para el
uso con la cinta enfrentada hacia el interior., Para la cinta
enfrentada hacia el exterior, puede ser ventajoso por razones
espaciales hacer que la cinta realice una vuelta amplia a medida

que sale del carrete de suministro. Bsta vuelta puede ser

uxy
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soportada mejor por una guia que tenga una superficie de soporte
de concavidad mis amplia, por ejemplo, una guia formada como una
silla de montar.

Ademds, el borde de brufiido sobre el cual pasa la cinta
pueden tene una curvatura mas suave ¢ mas aguda, en relacién a
las modalidades de realizacién ilustradas en las figs. 1-15 y
descriptas precedentemente. Generalmente, una curvatura mas
gsuave permitird gue el borde se mueva mas facilmente sobre un
sustrato, mientras una curvatura mas aguda proveeri una pfesién
de la aplicacién mas alta concentrindose la fuerza aplicada por

el usuarioc en una banda de contacto mas angosta.
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REIVINDICACIONES

1. Un surtidor para aplicar un material a una superficie,
caracterizado por que comprende:

un carrete de suministro giratoric scobre un eje; una
cantidad de material almacenada en el carrete de suministro en
una amplia pluralidad de ancho; y un cabezal aplicador sobre el
cual se hace pasar el material, oprimiendo el cabezal al
material contra la superficie.

2. Un surtidor de acuerdo con 1la reivindicacién 1
caracterizadp por que el cabezal aplicader se localiza por lo
menos parcialmente dentro de un espacio cilindrico de longitud
ilimitada generado alrededor del eje del carrete de suministro
con un radio igual al radiec de un carrete de suministro con un

suministro completo de material.

3. Un surtidor de acuerdo con la reivindicacién 1 & 2,
caracterizadeo por que cada capa de material en el carrete de

suministro se encuentra en la forma de un bobinado heliceoidal
atravesando sustancialmente una longitud completa de una regidén
de bobinado del carrete.

4. Un surtidor de acuerdo con cualquiera de las
reivindicaciones precedentes, caracterizado por que el di&metro
miximo de una regién de bobinado del carrete de suministro esté
en la regién central del carrete.

5. Un surtidor de acuerdo con cualquiera de las

reivindicaciones precedetes, que adicionalmente incluye una

ﬂom!q
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guia, garacterizado por que el material del carrete de
suministro pasa a través de la guia antes de alcanzar el cabezal
aplicador, siendo la gufa movible en la longitud de un eje

paralelo al eje del carrete.

6. Un surtidor de acuerdo con cualquiera de las
reivindicaciones precedentes, garacterizado por que el cabezal

aplicador es libre de girar sobre un eje.
7. Un surtidor de acuerdo c¢on cualquiera de las
reivindicaciones precedentes, caracterizado por que el cabezal

aplicador puede girar sobre un eje en las orientaciones fijas.

B. Un surtidor de acuerdoc con cualquiera de 1las
reivindicaciones precedentes, garacterizado por que el carrete

de suministro y el cabezal aplicador giran sobre el mismo eje.

9. Un surtidor de acuerdo con cualquiera de las
reivindicaciones precedentes, caracterizado por que

adicionalmente incluye una carcasa para contener el carrete,
siendo la carcasa sustancialmente de forma cilindrica.

10. Un surtidor de acuerdo con cualquiera de las
reivindicaciones precedentes, caracterizado por que el material
es para correccidn.

11, Un surtidor de acuerdo c¢on cualquiera de las
reivindicaciones precedentes, garacterizado por que el material
se selecciona del grupo que consiste de materiales para
enmascarar, resaltar, marcar, etiquetar, transferir calcomanias,

transferir esencias, encolar, unir, adherir, eliminar restos,

HZ
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y materiales en las areas de cosmética y medicina.

12. Un surtidor de acuerdo con cualquiera de las
reivindicaciones precedentes, r riz por gque el carrete
de suministro también puede moverse longitudinalmente respecto
al eje.

13. Un surtidor de acuerdo con cualquiera de las
reivindicaciones precedentes, cgaracterizado por que ademis
incluye un carrete receptor giratorio sobre un eje, pasando el
material desde el carrete de suministro sobre el cabezal
aplicador y hacia el carrete receptor.

14. Un surtidor de acuerdo con la reivindicacién 13,
caracterizado por que cada capa de material en el carrete de
suministro y en el carrete receptor esti en la forma de un
bobinado helicoidal gque atraviesa sustancialmente la longitud
completa de una regién de bobinado de cada carrete.

15. Un surtidor de acuerdo con la reivindicacién 13,
caracterizado por que los didmetros mdximos de carrete de
suministro y carrete receptor estdn en la regién central de una'
regién de bobinado de cada carrete.

16. Un surtidor de acuerdo con la reivindicacién 13, que
adicionalmente incluye primeras y segundas guias, caracterizado
por que el material desde el carrete de suministro pasa a través
de la primer guia antes de alcanzar el cabezal aplicador, siendo
la primer gufia movible longitudinalmente respecto a un eje

paralelo al eje del carrete de suministro;
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en donde el material que ha pasado al cabezal aplicador

pasa a través de la segunda guia antes de ser recolectado en el

carrete receptor, siendo la segunda guia movible

longitudinalmente respecto a un eje paralelo al eje del carrete
receptor.

17. Un surtidor de acuerdo con la reivindicacién 16,
caracterizado por que las primeras y segundas guias estén
mecdnicamente acopladas en un espacio fijo aproximadamente igual
a la distancia entre los centros de las longitudes axiales del
carrete de suministro y del carrete receptor.

18. Un surtidor de acuerdo con la reivindicacidén 16,
caracterizado por que la rotacidn del carrete de suministro
acciona la rotacién del carrete receptor por medio de uno o més
elementos mecanicos.

19. Un surtidor de acuerdo con la reivindicacién 15,
caracterizado por que el carrete de suministro y el carrete
receptor son coaxiales.

20. Un surtidor de acuerdo con la reivindicacién 18 o 19,
caracterizado por que adicicnalmente incluye un embrague gque
permite variacidn en una proporcifn de giro del carrete receptor
en relacidn a una proporcién de giro del carrete de sﬁministro.

21. Un surtidor de acuerdo con c¢ualquiera de las
reivindicaciones 13-20, caracterizado por que cada uno de los
carretes puede moverse en la longitud de sus ejes, y en donde

el cabezal aplicador se 1localiza por lo menos parcialmente
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dentro de un espacio cilindrico de longitud ilimitada generado
alrededor del eje del carrete cercano al cabezal aplicador o el
eje comin de los carretes coaxiales, con un radio igual al radio
del carrete cercanc al cabezal aplicador cuando é&ste carrete
estd lleno de material, © para carretes coaxiales, el carrete
méds grande cuando éste carrete estd lleno.

22. Un surtidor de acuerdo c¢on cualquiera de las
reivindicaciones precedentes caracterizado por que el material
es una cinta que posee una proporcién de longitud respebto al
ancho de 0,01 6 menos.

23. Un surtidor de acuerdo con cualquiera de las

reivindicaciones precedentes, racterizado por que el cabezal
curyar .
se puede encorvar durante el uso del surtidor.
.

24, Un surtidor de acuerdo con la reivindicacién 1,
caracterizado por que el cabezal oprime la cinta contra una
superficie para depositar una capa de transferencia de la cinta
sobre la superficie, y el surtiddr adicionalmente comprende un
carrete receptor para almacenar una capa de soporte de la cinta
después que la capa de transferencia se ha depositado en la
superficie.

25. Un surtidor de acuerdo con la reivindicacién 24,
caracterizado por que el carrete receptor puede girar sobre el
eje sobre el cual gira el carrete de suministro.

26, Un surtidor de acuerdo con la reivindicacién 1,

caracterizado por que el cabezal aplicador se localiza

Si
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sustancialmente a lo largo del eje sobre el cual gira el carrete
de suministro.

27. Un surtidor de acuerdo con la reivindicacién 1,
caracterizado por que el carrete puede girar a lo largo del eje,
"y el material en el carrete de suministro produce el movimiento
del carrete a lo largo del eje a medida que el carrete gira
sobre el eje.

28. Un surtidor de acuerdo con la reivindicacién 27,
caracterizado por que adicionalmente incluye un carrete receptor
para almacenar la cinta usada, estando los dos carretes unidos
entre si de manera tal que en la dimensifn axial éstos se mueven
al unisonc a lo largo del eje.

29. Un surtidor de acuerdo con la reivindicacién 1,
gérag;g;izagg por que adicionalmente comprende una carcasa, por
lo menos una p?rcién mayor de la misma es sustancialmente
cilindrica, teniendo el cabezal aplicador un borde sobre el cual
pasa el materiél, el cual estada dispuesto en un éﬁgulo mayor de
5 grados en relacidn a un plano que es perpendicular al eje del
centro longitudinal de la carcasa.

30. Un surtidor de acuerdo con la reivindicacién 29,
caracterizado por que el borde estd dispuesto en un &ngulo de
aproximadamente 5 a 30 grados en relacién a dicho plano.

31. Un surtidor de acuerdo con la reivindicacién 30,
caracterizado por que el borde estd dispuesto en un dngulo de

aproximadamente 10 a 20 grados en relacién a dicho plano.
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32. Un surtidor de acuerdo con la reivindicacidn 29,

53

caracterizado por que el borde estd posicionado para que majg//

punto medio longitudinal es;gren proximidad del eje de simetria
central longitudinal de la carcasa para que la carcasa no gire
en ninguna magnitud significantiva sobre su eje de simetria
central longitudinal cuando el borde se oprima contra una
superficie durante el uso.

33. Un surtidor de acuerdo con la reivindicacién 1,
caracterizado por que adicionalmente comprende una carcasa, por
lo menos una mayor parte de la misma es sustancialmente
cilindrica, teniendo el cabezal aplicador un borde, sobre el
cual pasa el material, estando el borde posicionado para que su
punto medio longitudinal esté en la vecindad del eje central
longitudinal de la carcasa para que la carcasa no gire en
ninguna magnitud significantiva sobre su eje de simetria central
longitudinal cuando el borde se oprima contra una superficie
durante el -uso.

34. Un surtidor de acuerdo con la reivindicacién 32 6 33,
caracterizado por que el eje de simetria central longitudinal
de la carcasa pasa dentro de 1 mm del punto medio longitudinal
de dicho borde.

35. Un surtidor de acuerdo con la reivindicacién 1 6 29,
caracterizado por que dicho cabezal aplicador exhibe flexién
planar cuando es oprimido contra una superficie.

36. Un surtidor de acuerdo con la reivindicacidén 1 6 29,
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caracterizado por que dicho cabezal aplicador exhibe flexidn de
canto cuando es oprimido contra una superficie.

37. Un surtidor de acuerdo con la reivindicacidn 34 6 35,
caracterizado por que dicho c¢abeza aplicador incluye un miembro
que estd montado en una lengleta flexible.

38. Un surtidor de acuerdo con la reivindicacién 37,
caracterizado por que dicha lenglieta estd en voladizo.

39. Un surtidor de acuerdo con la reivindicacién 1,
caracterizado por que dicho material es una cinta y dicho
surtidor adicionalmente comprende:

una carcasa que rodea por lo menos la mayoria de la cinta,
siendo una porcién sustancial de la carcasa sustancialmente de
forma cilindrica; y

una superficie de soporte realizada para soportar la cinta
cuando se mueva desde el carrete de suministro al borde de una
manera que previene gue la cinta sea sometida a una carga de
borde significativa.

40. Un surtidor de acuerdoe con la reivindicacién 39,
caracterizado por que la superficie de soporte comprende una
superficie sustancialmente continua.

41. Un surtidor de acuerdo con la reivindicacién 39,
caracterizado por que la superficie de soporte comprende un
parte inclinada y una parte cénica.

42. Un surtidor de acuerdo con la reivindicacién 29,

riz por que la superficie de soporte se realiza para
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permitir que la orientacién del vector normal al plano de la
cinta cambie desde sustancialmente paralela al borde de la mismo
al sustancialmente perpendicular al mismo sobre de una distancia
axial de menos de aproximadamente 30 mm.

43. Un surtidor de acuerdo con la reivindicacién 42,
caracterizado por que el ejé longitudinal de la cinta se encorva

_—
durante el cambio de orientacién.

44. Un spurtidor de acuerdo con la reivindicacién 42,
caracterizado por que la superficie de soporte se configura para
que permita que el cambio de orientacién se produzca dentro de
una distancia radial de menos de aproximadamente 5 mm del eje
longitudinal de la carcasa.

45. Un surtidor de acuerdo con cualquiera de las
reivindicaciones precedentes, garacterizado por gque el cabezal
aplicador incluye un borde sobre el cual pasa el material, y el
borde posee por lo menos una iongitud de 9 mm.

46. Un surtidor de acuerdo con cualquiera de las
reivindicaciones precedentes, caracterizade por que por lo menos
una parte del cabezal aplicador es transparente.

47. Un surtidor de acuerde con la reivindicacién 1,
caracterizado por que comprende una o mids guias de cinta que
adicionalmente reorientan la cinta cuando recorre desde el
carrete de suministro hacia el cabezal.

48. Un surtidor de acuerdo con la reivindicacién 47,

caracterizado por que las guias de la cinta comprenden un
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material de energia superficial inferior.
I

49. Un surtidor de acuerdo con la reivindicacién 48,

U

caracterizado por que dicho material de energia superficial
e —

inferior comprende politetrafluorocetileno (PTFE).

' S0. Un surtidor de acuerdo con la reivindicaciébn 47,
caracterizado por que las guias de cinta incluyen una superficie
con una caracteristica céncava sobre la cual pasa el material.

51. Un surtidor para aplicar un material a una superficie,
caracterizado por gue comprende:

un carrete giratorio sobre un eje;

una cantidad de cinta almacenada en el carrete;

un cabezal aplicador alrededor del cual se traslada la
cinta, oprimiento el cabezal a la cinta contra una superficie
para depositar por lo menos una parte de la cinta en la
superficie, en donde una linea de contacto entre la cinta y la
superficie se extiende en una direccién que intersecta al eje.

$2. Un surtidor de acuerdo con la reivindicacién 51,
caracterizado por que la lfnea de contacto entre la cinta y la
superficie se extiende en una direccidn que corta el eje en un
dngqulo agudo.

53. Un surtidor de acuerdo con la reivindicacién 51,
‘cara iz per que la linea de contacto entre la cinta y la
superficie se extiende en una direccifén que intersecta el eje

sustancialmente en un angulo recto.

54. Un surtidor de acuerdo con cualquiera de las
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reivindicaciones precedentes, caracterizado por que el material

es una cinta de correccién.
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bIVISlON DE NUEVAS CREACIONES
PRIMER EXAMEN DE FORMA

EXPEDIENTE 00-66768 .
Practicado el examen juridico de acuerdo con lo establecido en el art. 21 de la Decisién
344 se determiné que esta solicitud de Patente de Invencion:

SI{ 1 NO [ x% NO APLICABLE [ ] Presenté los poderes necesarios en
forma correcta (Decision 344, art. 14-a).

SI[x] NO[] NO APLICABLE[ ]  Acredits, en forma comecta, la
existencia y representacion de la persona juridica solicitante
(art. 14-c de la Decision 344, literal g) del art. 4 del Decreto
117/94).

Sif{x ] NOJ ] NO APLICABLE [ ] Presentd, en forma correcta, el
comprobante de pago por la tasa de presentacion establecida
(art. 135 de la Decisién 344 y la Resolucion 02 del 4 de Enero
del 2000)

Si[x ] NOI ] EXTEMPORANEAMENTE [ ] Relvindlict prioridad, dentro del
, plazo y de acuerdo con lo previsto en el Articulo 4 del
Convenio de Paris.

SI[ ] NO[ x} NO APLICABLE [ ] Presentd copia, ceriificada su
conformidad por la Administracion que recibié la solicitud de la
cual reivindica pnoridad al momento de radicar [a solicitud
nacional.

SI[ ) NO[ x] NO APLICABLE [ ] Presentd la traducclon del caphtulo
reivindicatorio de la solicitud de la cual se reivindica prioridad
) (Art. 4, D-3 Convenio de Paris; Concepto: 5 de enero de 1999

\ - . S.1.C).

R

. Sl [ ] . NO[x] CUMPLE LOS REQUISITOS JURIDICOS
OBSERVA\ECIONES JURIDICAS CONVENIO DE PARIS:.-Debera presentar copia
cernﬁcada su oonforrmdad por la- Admmustrac:én que recibid la solicitud de la cual reivindica
prioridad, ‘en cualquner momento dentro del plazo de tres-(3) meses, contados a partir de

\ la fecha de deposito de la solicltud posterior. La OITIISIOI'I de esta formalidad implicara la

"\._ pérdida del derecho-de prioridad. |

* Con el fin de reconocer personeria al abogado que presenta ia solicitud, es necesario
que se allegue la sustitucion del poder, otorgada por quien aparece como apoderado
principal. Lo anterior de conformidad con el articulo 66 dql Codigo de Procedimiento Civil.

~.._ En consecuencia, se concephia que esta solicitud:

™8I NO[X] Seajustaalos aspectos FORMALES indicados en la Decision
344 y por tanto,
SI[ ] NO[X] Se recomienda PUBLICAR el extracto correspondiente.

Bogota, D.C., 6 de septiembre del 2000

Carrera 13 N° 27-00 Pisos 5° y 10°
EXAMINADOR JURIDICO. Conmutador 334 1221.-2-3-4
202022 Fax 281 3125
Santafé de BogotA, D.C. - Colombia
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Folio é :
SUPERINTENDENCIA DE INDUSTRIA Y COMERCIO

PRAMER EXAMEN DE FORMA

Radicacion no (D-GL76& | (
Concepto Técnico no {437 _Clasificacién Internacional de Patentes 643 M 1/05/

Practicado el examen de acuerdo a lo establecido en el Art. 21 de la Decision 344 se determiné que esta
solicitud de Patente de Invencién:

si@NoD
s1d no O

SI B/No Q
SI ﬂo 0

SI?OG/
sid NoQd
s@ oD
510 Nolz/
SIIZ(NOEI'

s1d NO
sid@’No O
sid NoO
s10 Nm{

Contiene la identificacion correcta del inventor (Art.8, Art.13-a).
Contiene la identificacion correcta del solicitante (Articulo 13-2).

Contiene el resumen con el objeto y finalidad de la invencion en forma correcta
(Art.13-e).

Contiene el titulo 0 nombre de Ia invencion en forma correcta (Art.13-b).
Contiene la descripcion clara y completa de la invencion (Art.13-c).

Contiene los dibujos correctos (Art.14-c junto con el literal d) del Art. 4 del Dto.
117 del 94).

Contiene las unidades de medida en el sistema exigido (Art.14-c junto con el
Decreto 3464 del 26 de diciembre de 1980).

Contiene una o mas reivindicaciones, en forma correcta, que precisen la materia
para la cual se solicita la proteccion mediante la patente (Art.13-d).

Contiene el extracto de acuerdo con el literal ¢) del articulo 4 del Dto. 117 /94.

Contiene el arte final del dibujo caracteristico de acuerdo con el literal c) del
articulo 4 y el articulo 27 del Dto. 117 /94,

Coptiene la tarjeta del Archivo Temético [formato P-104] en forma correcta
(Art.14-c junto con el literal b) del articulo 4 del Dto. 117 /94).

Contiene la tarjeta del Archivo de Propietarios [formato P-105] en forma correcta
(Art.14-c junto con el literal b) del articulo 4 del Dto. 117 /94).

CUMPLE LOS REQUISITOS TECNICOS

OBSERVACIONES Y OTROS: S1 i NO L ver hoja(s) anexa(s)

Bogota, D.C,,

EXAMINADOR TECNICO



SUPERINTEN'DENCIA
DE INDUSTRIA ‘
Y COMERCIO

Expedienta n.? 00 - 66 768

CONCEPTO TECNICO

El solicitante debe presentar:

» Una correccion a la expresién .. para que la tension en ambos los
bordes seran sustancialmente el mismo, y la cinla no marchita
experiencia carga del edgewise significante. que aparece en la pagina
27 folio 33, porque, evidentemente, carece de significado;

»uUna aclaracion respecto a la expresidn baja energla superficial que
aparece en la pagina 23, folio 29 y [con una modificacién] en las
reivindicaciones 48 y 49, porque, dado que se aplica a sélidos, su
empleo no es facilmente comprensible;

» una aclaracién respecto a las reivindicaciones 10 y 54 porque ésta
dltima abarca lo que se reclamé en la reivindicacibn 10 y, en
consecuencia, convierte a esta en superflua;

» ¢l arte final de la figura caracteristica de la invencién, en sus dos

tamafios: 12cm x 12cm y 6cm x 6 cm; de acuerdo con o establecido

. explicitamente en el articulo 27 del Decreto 117 de 1994 y tacitamente
. en el articulo 4-b del mnsmo Decreto.

b Santa Fe de Bogoté D C 14 de septlembre del 2000

>

Examinador Codigo n.°202 009

con copia para el solicitante

Carrera 13 N° 27-00 Pisos 5°y 10°
Conmutador 334 1221-2-34
Fax 281 3125
Santafé de Bogoté, D.C. - Colombla
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DIVISION DE NUEVAS CREACIONES

EXPEDIENTE 00-66768
AUTO 3185
DISPONE

" ARTICULO PRIMERO: Conforme lo establece el articulo 22 de ia Decision 344 de la

Comision del Acuerdo de Cartagena, requiérese al solicitante, para que dentro del plazo
de treinta (30) dias habiles siguientes a la fecha de notificacién del auto, presente
respuesta a las observaciones 0 complemente los antecedentes sefialados en el examen
de forma.

"~ ARTICULO SEGUNDO: Nofificar por estado el presente auto, advirtiendo que contra el

no procede recurso alguno en la via gubemativa.

NOTIFIQUESE Y CUMPLASE 19 SET, 2000 '
Dado en Santafé de Bogotd D.C., a los

EL JEFE DE LA DIVISION DE NUEVAS CREACIONES,

ALIX CARMENZA CESPEDES DE VERGEL

S -
At - " rd
~ N N . P y
p .

NOTIFICADO POR ESTADO -

P

"~ Santafé de Bogota D.C., @1 SEP 29Bnotificado por anotacién en estado de esta misma

fecha.

W

" ~VENCIMIENTO NOTIFICACION ESTADO.

SOLICITO PRORROGA TERMINO S NO.

VENCIMIENTO TERMINO PRORROGA

202022

Carrera 13 N° 27-00 Pisos 5° y 10°
Conmutador 334 1221-2-34,
Fax 281 3125
Santafé de Bogoti, D.C. - Colombla
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