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BROCA DE BARRENA

La invencidédn se relaciona en general con herramientas para

perforacidén de madera y més particularmente con brocas de barrena.

Antecedentes de la Invencién

Las brocas para perforar agujeros de didmetros preseleccionados en
piezas de trabajo son conocidas. Dichas brocas vienen en diversos
estilos. Un tipo de brocas se conoce como broca salomdnica de madera.
Este tipo de Dbroca incluye una espiga la cual tiene un extremo
adaptado para ser conectado a un mandril de una herramienta rotativa
como un taladro o un dispositivo impulsor rotativo a motor. El1 lado
opuesto de la espiga soporta una broca salomdénica de madera que
comprende un canal que termina en una cara de corte para cortar un
agujero en la pieza de trabajo. El miembro de corte también se puede
formar con una punta piloto en su eje longitudinal para guiar la
barrena dentro vy a través de la pieza de trabajo. Otro tipo de
barrena se conoce como broca de espada o broca de pala. Este tipo de
broca incluye una espiga que tiene un extremo adaptado para ser
conectado de forma liberable a un mandril de una herramienta rotativa
como un taladro o un dispeositivo impulsor rotativo. El lado opuesto
de la espiga soporta un miembro de corte en donde el miembro de corte
eg una cuchilla relativamente delgada, principalmente plana. Otro
tipo de broca es una broca acanalada gque tiene una pluralidad de
canales formados en espirales alrededor del eje longitudinal de 1la
broca. Los canales definen bordes de corte para el corte de la pieza
de trabajo.

Aungue se conocen varios tipos de brocas, se desea una broca de

madera mejorada.




Resumen de la Invencidn

Una broca de Dbarrena que comprende una espiga que define un eje
longitudinal. Una cabeza de corte se forma en uno de los extremos de
la egpiga. Por lo menos un borde de corte y punta de centrado son
formados en la cabeza de corte. La espiga y una porcidn de la cabeza
de corte son formados de un primer material. E]l borde de corte, punta
de centrado y una porcidén de la cabeza de corte son formados de un
segundo material. Una soldadura une al primer material con el segundo

material.

Un método de fabricacidn de una broca de barrena gue comprende
proporcionar una primera pieza bruta de un primer material y una
gsegunda pieza bruta de un segundo material. La primera pieza bruta es
gsoldada a la segunda pieza bruta. Una cabeza de corte es fresada en
la primera pieza bruta y en la segunda pieza bruta de tal forma que
la cabeza de corte se forma tanto del primer material como del
segundo material. El método puede comprender adicionalmente el

tratamiento térmico de la cabeza de corte.




Breve Desgcripcidn de los Dibujos

La Fig. 1 es una vista lateral de una realizacidén de la broca de

barrena de la invencién.

La Fig. 2 es un dibujo esquemdtico que 1lustra los principales
procesos de fabricacidén para hacer la broca de Dbarrena de 1la

invencidn.

La Fig. 3 es una vista lateral de otra realizacidén de la broca de

barrena de la invencion.

La Fig. 4 es una vista lateral de otra realizacidén de la broca de

barrena de la invencién.

La Fig. 5 es un diagrama de flujo que ilustra una realizacidén de un

método de fabricacién de la broca de la invencidn.

Descripcién Detallada de las Realizaciones de la Invencidn

Con relacidén a la Fig. 1 una realizacidén de una broca de barrena
bimetadlica se muestra de manera general en 1 y comprende una espiga 2
que tiene un acoplamiento rapido 4 dispuesto en un primer extremo de
la misma. El acoplamiento de conexidén répida puede comprender una
pluralidad de caras planas 4a adaptadas para ser vrecibidas vy
retenidas en un mandril de una herramienta rotativa como un
destornillador o dispositivo impulsor rotativo a motor. Se puede
formar un receso 4b alrededor de la circunferencia de la espiga para
que sea enganchade de forma liberable por el acoplador de conexidn

rapida de la herramienta rotativa. Otras configuraciones de mandril 2

0




herramienta impulsora rotativa.

Se forma una cabeza de corte 6 en el extremo opuesto al acoplamiento
de conexién répida de la espiga 2. La cabeza de corte 6 esté
destinada a cortar madera y puede incluir una pluralidad de canales 8
que definen una pluralidad de estrias entre las mismas. En la
realizacién de la Fig.l se muestran tres canales y estrias, aunque la
cabeza de corte puede tener un numero diferente de canales y una
variedad de disefios. Cada estria 10 tiene una cara de corte 12
“formada en el extremo distal de la misma. La cara de corte ge
extiende tipicamente desde los bordes laterales de las estrias 10
‘.! hagsta una punta piloto o de centrade 16 localizado en el eje
longitudinal A-A de a broca de barrena. En la realizacidn ilustrada,
la punta de centrado 16 es un tornillo guia 18 que tiene filetes 18a
para el centrado de la broca y alimentar la broca a través de la
madera. El tornillo guia 18 puede ser reemplazado por una punta guia
como se ilustra en la Fig. 4. La punta de centrado 16 puede hacerse
removible de forma tal que se pueda reemplazar una punta rota. En
t caso de que sea una punta de centrado reemplazable, la punta de
. centrado estaria hecha preferiblemente de acero de alta velocidad
(HSS) como un componente separado. Cada una de las caras de corte 12
puede estar formada con un angulo de bisgel para crear un borde de
corte afilado 12a en cada una de las estrias para el corte de

material a medida que la broca rota.

La broca de barrena 1 estada formada de por lo menos dos porciones
diferentes hechas de diferentes materiales unidas permanentemente
para crear una broca de una pieza singular unitaria. La primera

porcidén 20a estda formada de un primer material tal como el acero al

carbono 1065. La primera porcidn 20a se extiende desde el extremo




proximal 22 de la broca hasta la linea de soldadura 24. La segunda
porcidn 20b estd formada de un segundo material tal como acero de
alta velocidad (HSS). La segunda porcidén 20b se extiende desde el
extremo distal 26 de la broca hasta la linea de soldadura 24 e
incluye los bordes de corte 12a y la punta de centrado 16. En una
realizacidn la linea de soldadura 24 estd ubicada en la cabeza de
corte 6 de forma tal que los canales 8 y las estrias 10 tienen una
primera porcidn que estd formada del primer material y una segunda
porcidén que estéd formada del segundo material. En una realizacién el
tamafio de la segunda porcidén estd determinado para minimizar la
cantidad de HSS usado y aln asi permitir una buena soldadura entre la
primera porcién y la segunda porcidén. El1 segundo material que
conforma los bordes de corte y la punta de centrado es mids duro y/o
més fuerte que el primer material. Aunque se muestra la linea de
soldadura 124 en la Fig. 1 para ilustrar la soldadura entre 1la
primera porcidén 20a y la segunda porcidn 20b, la transicidn entre
estas porciones es suave, uniforme e ininterrumpida de forma tal la

primera porcidén hace una suave transicidn hacia la segunda porcidn.

Se muestra una segunda realizacidn de la broca de barrena en la Fig.
3 gue comprende una broca saloménica de madera 100 de un sélo canal.
La broca saloménica de madera 100 comprende una espiga 102 gque tiene
un acoplamiento répido 104 dispuesto en un primer extremo de la
migsma. El acoplamiento de conexidén répida 104 puede comprender una
pluralidad de caras planas 104a y un receso 104b, tal como fue
descrito anteriormente, que pueden ser enganchados de manera
liberable por el acoplador de conexidn répida de la herramienta

rotativa.

Una cabeza de corte 106 estd formada en el extremo opuesto al

acoplamiento de conexidén rapida 104 de la espiga 102. La cabeza de
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corte 106 estd destinada a cortar madera y puede incluir un sold Ca
\

canal 108 que define una estria 110. La estria 110 tiene una cara de
corte 112 formada en el extremo distal de la misma. La cara de corte

112 se extiende tipicamente desde la cara lateral de la estria 110

hasta 1la punta piloto o de centrado 116 ubicada en el eje
longitudinal A-A de la broca salomdnica. En la realizacién ilustrada
la punta de centrado 116 es un tornillo guia 118 gue tiene filetes
para centrar la broca salomdénica y alimentar la broca a través de la
madera. El tornillo guia 118 puede ser reemplazado por una punta guia
como ge muestra Fig. 4. El tornillo guia también puede hacerse
qip removible tal como se describe anteriormente. La cara de corte 112
egtd formada con un &angulo de bisel para crear un borde de corte
afilado 112a para cortar material a medida que la broca salomdnica

rota.

La broca salomdnica estd formada de por lo menos dos porciones
diferentes hechas de materiales diferentes unidas permanentemente

para crear una broca salombdnica singular unitaria. La primera porcidén

- 120 a estd formada de un primer material tal como el acero al carbono
‘ 1065. La primera porcidén 120a se exXtiende desde el extremo proximal
. . 122 de la broca salombénica hasta una linea de soldadura 124. La
segunda porcidn 120b estd forma de un segundo material tal como acero

de alta velocidad (HSS). La segunda porcidn 120b se extiende desde el
extremo distal 126 de la broca salomdnica hasta la linea de soldadura

124 e incluye el borde corte 1ll12a y punta de centrado 116. En una
realizacidén la linea de soldadura 124 estd localizada en una porcidn
central de la cabeza de corte 106 de forma tal gque una primera
porcidén del canal y la estria estan formadas del primer material y

una segunda porcidén del canal 108 y estria 110 estan formados de un

segundo material. En una realizacidén el segundo material que incluye
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los bordes de corte y punta de centrado es més duro y/o més fuerte \
que el primer material. Aungue se muestra la linea de soldadura 124
en la Fig. 3 para ilustrar la soldadura entre la primera porcidén 120a
y la segunda porcidén 120b, la transicidédn entre éstas porciones es
gsuave, uniforme e ininterrumpida de forma tal la primera porcidn hace

una suave transicidén hacia la segunda porcidn.

Una tercera realizacidn de la broca de barrena se muestra en la Fig.
4 que comprende una broca de espada 300. La broca de espada 300
comprende una espiga 302 gque tiene un acoplamiento rapido 304
dispuesto en un primer extremo de la misma. El acoplamiento de
conexidédn rapida 304 puede comprender una pluralidad de caras planas
'304a y un receso 304b, tal como se describe anteriormente, que puede
ser enganchado de manera liberable por el acoplador de conexidn
rapida de la herramienta rotativa.

Una cabeza de ceorte 306 esta formada en el extremo opuesto al
acoplamiento de conexién répida 304 de la esgpiga 302. La cabeza de
corte 306 estad destinada a cortar madera y puede incluir una cuchilla
plana relativamente ancha 310. La cuchilla 310 tiene un par de caras
de corte 312 formadas en el extremo distal de la misma. Las caras de
corte 312 se extienden tipicamente desde los bordes laterales de la
cabeza de corte 306 hasta la punta piloto o de centrado 316
localizado en el eje longitudinal A-A de la broca de barrena. En la
realizacidén ilustrada la punta de centrado 316 es una punta guia 318
gque tiene bordes de corte significativamente rectos 318a formados en
extremos opuestos de la punta guia 318 para perforar un orificio
piloto en el material gue se barrena para centrar y guilar la broca.
La punta guia 318 puede sexr reemplazado por una punta de tornillo
como se muestra en las Figs. 1 y 3. La punta guia también puede
hacerse removible tal como se describe anteriormente. Las caras de

corte 312 estadn formadas con éangulos de bisel para crear bordes de




corte afilados 312a para el corte de material a medida que la broca

rota.

La broca de barrena esta formada de por lo menos dos porciones
diferentes hechas de materiales diferentes unidas permanentemente
para crear una broca de barrena de una sola pieza unitaria. La
primera porcidédn 320a estd formada de un primer material tal como el
acerc al carbono 1065. La primera porcidén 320a se extiende desde el
extremo proximal 322 de la broca hasta una linea de soldadura 324. La
segunda porcidn 320b estd formada de un segundo material, tal como
acero de alta velocidad (HSS). La segunda porcidén se extiende desde
el extremo distal 326 de la broca hasta la linea de soldadura 324 e
incluye Dbordes de corte 312a y punta de centrado 316. En una
realizacidn la linea de soldadura 324 estéd localizada en una porciodn
central de la cabeza de corte 306 de forma tal gue una primera
porcidn de la cuchilla 310 estda formada del primer material y una
segunda porcidén de la cuchilla 310 estd formada del segundo material.
En una realizacidén el segundo material que incluye los bordes de
corte y punta de centrado es mids duro y/o mas fuerte que el primer
material. Aunque se muestra la linea de soldadura 324 en la Fig. 5
para ilustrar la soldadura entre la primera porcidn 320a y la segunda
porcidédn 320b, la transicidn entre estas porciones es suave, uniforme
e ininterrumpida de forma tal la primera porcidn hace una suave

transicién hacia la segunda porcidn.

Las Dbrocag de barrena construidas como se describe anteriormente
pueden ser usadas en cualquier aplicaciédn de perforacidén de madera
pero son particularmente adecuadas en aplicaciones en donde la broca
de barrena puede encontrar obstrucciones en la madera tales como

puntillas enterradas, tornillos, otrog clavos u otros cuerpos




extraflos, incluyendo objetos metalicos. Se ha encontrado que las
brocas de barrena hechas de acuerdo con la invencidén duran mas de
cuatro veces lo que duran las brocas existentes de acero al carbono
para madera, al mismo tiempo que son lo suficientemente econdmicas
para ser usadas como herramientas para la perforacidén de madera. Por
ejemplo, una broca de acero al carbono dejard de ser efectiva para la
perforacién de madera después de encontrar una o dos docenas de
puntillas enterradas. La broca de barrena de la invencidén es capaz de
perforar a través de mads de cien puntillas enterradas y aun asi ser

efectiva para cortar huecos en pies derechos de 2x4 de pino.

Con relacidén a lasg Figs. 2 y 5, describirén el proceso para producir
la broca de barrena bimet&lica. En una realizacidén una pieza bruta
cilindrica 201 del primer material y una pieza bruta c¢ilindrica 202
del segundo material son provistos (bloque 501). Aungue en una
realizacidén las piezas brutas son cilindricas, se pueden usar piezas
brutas que tengan otras formas. La pieza bruta 201 es soldada a la
pieza bruta 202 para crear una pieza bruta bimetédlica (bloque 502).
Se puede usar cualquier técnica de soldadura apropiada, incluyendo
eléctrica, fuerte, por friccidn, induccidn o resistencia. La espiga
ge forma tipicamente al hacer girar las piezas brutas en un torno
(blogque 503). Una vez 1las piezas brutas han sido soldadas
conjuntamente, los canales y la punta de centrado son fresados en las
piezas Dbrutas combinadas (bloque ©504). Los canales pueden ser
fresados en ambos materiales en una sola operacidén de fresado. La
linea de soldadura esta 1localizada en una porcidén central de la
cabeza de corte de forma tal que la cabeza de corte tiene una porcién
hecha del primer material y una porcién hecha del segundo material.
La transicidén entre el material de la primera porcién y el material
de la segunda porcidén es suave y uniforme de forma tal que la unidn

entre los dos materialesgs no crea una obstruccidn o irregularidad en

(b




la superficie de la broca. Degpués de la operacidn de fresado toda la
broca se somete a tratamiento térmico para endurecer el material de
la broca (blogque 505). Después del tratamiento térmico la broca es

pulida vy se afilan bordes de corte filosos en la cabeza de corte

(bloque 506).

Aungque se ha descrito el proceso de fabricacidn de la broca con
relacién a la broca de la Fig. 1, el proceso puede ser usado con
brocas que tengan diversas configuraciones. Adicionalmente, a pesar
que se muestran tres de dichas configuraciones de Dbrocas, la
construccidn bimetéalica puede ser provista para cualqguier

configuracidén de broca de madera.

Aungue en la presente se divulgan varias realizaciones de la
invencidén, se pueden realizar diversos cambios y modificaciones sin
dejar a un lado el espiritu y alcance de la invencidn. Una persona
normalmente versada en la materia reconocerd que la invencidén tiene
otras aplicaciones en otros ambientes. Las siguientes
reivindicaciones no estén destinadas a limitar de manera alguna el
alcance de la invencidén a las realizaciones especificas descritas

anteriormente.
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Reivindicaciones:

1. Una broca de barrena que comprende

una espiga que define un eje longitudinal;

una cabeza de corte formada en un extremo de la espiga;

por lo menos un borde de corte y una punta de centrado formado en la
cabeza de corte;

dicha espiga y una porcidén de la cabeza de corte formadas de un

primer material;

dicho borde de corte, punta de centrado y una porcidén de la cabeza de
corte formados de un segundo material;

una soldadura que conecta dicho primer material con dicho segundo

material;

2. La broca de la reivindicacién 1 en la cual la punta de centrado es

un tornillo.,

3. La broca de la reivindicacidn 1 en la cual la punta de centrado es
una punta guia que tiene por lo menos un borde de corte

gignificativamente recto.

4. La broca de la reivindicacién 1 en la cual se proporciona una

transicidén suave entre el primer material vy el segundo material.

5. La broca de la reivindicacidén 1 en la cual la cabeza de corte

incluye una pluralidad de canales.

6. La broca de la reivindicacidén 1 en la cual la cabeza de corte eg

una broca salomdnica.

7. La broca de la reivindicacién 1 en la cual la cabeza de corte es

una broca de espada.




8. La broca de la reivindicacidén 5 en la cual una primera porcidn del
canal estd formada del primer material y una segunda porcidn de los
canales estd formado del segundo material.

9. La broca de la reivindicacién 6 en la cual una primera porcidn de
la broca salomdnica estd formada del primer material y una segunda

porcidén de la broca salomdnica esté formada del segundo material.

10, La broca de la reivindicacién 7 en la cual la primera porcidn de
la broca de espada estd formada del primer material y una segunda

porcidén de la broca de espada estd forma del segundo material.

11. La broca de la reivindicacién 6 en donde la broca salomdnica

tiene un solo canal.

12. La broca de la reivindicacidén 7 en la cual la broca de espada

incluye una cuchilla delgada.

13. La broca de la reivindicacién 1 en la cual la punta de centrado
es removible.

14. Un método de produccidn de una broca de barrena que comprende:
proporcionar una primera pieza bruta de un primer material;
proporcionar una segunda pieza bruta de un segundo material;

soldar la primera pieza bruta a la segunda pieza bruta; y

fresar una cabeza de corte en la primera pieza bruta y segunda pieza
bruta de forma tal que la cabeza de corte estd formada del primer

material y del segundo material;

15. El método de la reivindicacidén 14 gque comprende adicionalmente

darle tratamiento térmico a la cabeza de corte fresada.

16. El método de la reivindicacién 14 en el cual la operacidn de
fresado crea una transicidn suave entre la primera pieza bruta y la

segunda pieza bruta.




17. El método de la reivindicacién 14 que incluye adicionalmente

afilar un borde de corte en la cabeza de corte,

18. El método de la reivindicacidén 14 que incluye adicionalmente

formar una espiga que tiene un acoplamiento de conexidn rapida en un

extremo de la misma.
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Resumen

Una broca de barrena dgque comprende una espiga que define un eje
longitudinal. Se forma una cabeza de corte en uno de los extremos de
la espiga. Se forman por lo menos un borde de corte y una punta de
centrado en la cabeza de corte. La espiga y una porcidén de la cabeza
de corte son formados de un primer material. Ei borde de corte, la
punta de centrado y una porcidn de la cabeza de corte son formados de
un segundo material. Una soldadura une el primer material y el
segundo material. Una cabeza de corte es fresada en la primera pieza
bruta v en la segunda pieza bruta de forma tal que la cabeza de corte

esté formada del primer material y del segundo material.
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PROPORCIONAR UNA PIEZA BRUTA DE UN PRIMER MATERIAL
Y UNA PIEZA BRUTA DE UN SEGUNDO MATERIAL

SOLDAR LA PRIMERA PIEZA BRUTA A LA SEGUNDA PIEZA
BRUTA PARA CREAR UNA PIEZA BRUTA BIMETALICA

* FRESAR CANALES Y PUNTA DE CENTRADO
EN LAS PIEZAS BRUTAS COMBINADAS

. l

| FORMAR LA ESPIGA ]
| DARLE TRATAMIENTO TERMICO A LA BROCA |
AFILAR LOS BORDES DE CORTE B

. FIG. 5
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%%” SUPERINTENDENCIA DE INDUSTRIA Y COMERCIO
N DIVISION DE NUEVAS CREACIONES
Industria y Comercio EXTRACTO PARA PUBLICACION
SUPERINTENDENCIA SOLICITUD DE PATENTE DE INVENCION
(27) \° Ge solcitud: (&) intCF E21B 010/000

22) Fecha de solicitud:

(30) Prioridad ~ (31) No. Priodidad (32) Fecha (33) Pais

11/621,308 09/01/2007

us

(71)Solicitante(s)  IRWIN INDUSTRIAL TOOL COMPANY

(72) Inventor(es) DURFEE LAVERNE

(74) Apoderado: ~ EMILIO FERRERO

(54) Titulo:  BROCA DE BARRENA

1. Una broca de barrena que comprende

una espiga que define un eje longitudinal;

una cabeza de corte formada en un extremo de la espiga;

por lo menos un borde de corte y una punta de centrado
formado en la cabeza de corte;

dicha espiga y una porcion de la cabeza de corte formadas de
un primer material;

dicho borde de corte, punta de centrado y una porcién de la
cabeza de corte formados de un segundo material;

una soldadura que conecta dicho primer material con dicho

segundo material;

2. La broca de la reivindicacion 1 en la cual la punta de

centrado es un tornillo.

3. La broca de la reivindicacion 1 en la cual la punta de
centrado es una punta guia que tiene por lo menos un borde

de corte significativamente recto.

4. La broca de la reivindicacion 1 en la cual se proporciona
una fransicion suave entre el primer material y el segundo

material,

5. La broca de la reivindicacion 1 en la cual la cabeza de corte

incluye una pluralidad de canales.

6. La broca de la reivindicacion 1 en la cual ia cabeza de corte

es una broca saloménica.

7. La broca de la reivindicacion 1 en la cual la cabeza de corte
es una broca de espada.

8. La broca de ia reivindicacién 5 en la cual una primera
porcidn del canal esta formada del primer material y una
segunda porcién de los canales esta formado del segundo
material.

9. La broca de la reivindicacion 6 en la cual una primera
porcion de la broca saloménica estda formada del primer
material y una segunda porcion de la broca saloménica esté

formada del segundo material.

10. La broca de la reivindicacion 7 en la cual la primera
porcion de la broca de espada esta formada del primer
material y una segunda porcion de la broca de espada estd

forma del segundo material.

11. La broca de la reivindicacion 6 en donde la broca

salomonica tiene un solo canal,
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| f%" . REPUBLICA DE COLOMBIA
SUPLERINTENDENCIA DE INDUSTRIA Y COMERCIO
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RESOLUCION No. 2984 0

) Por la cual se concede un registro

LA JEFE DE LA PIVISION DE SIGNOS DISTINTIVOS
En ejercicio de sus facultades legales, y

oAb 5 o Mol T

CONSJ\DERANDO

: Diez (10) afios contados a partir gle la fecha de 1 ejecutoria de la presente resolucion,

CHAVEZ MOTTA & CIA S BN C POWER OIL O.

: BOGOTA D.C. COLOMBI

@] mu,oaquxen haga cus veces, el contefiido de la presente resolucnén entregdndole copia de la misma,
ue contra ella proceden los recursos de feposicién ante el Jefe de la Dmslén de Signos Distintivos y

/
’

E BIGNOS DISTINTIVOS
T
ZT i
r ;Cﬁ\
¢ \, \

RARY
1 A

(A




SUPERINTENDENCIA DE INDUSTRIA Y COHERCID
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REQUISITOS MINIMOS PARA ADMISION A TRAMITE

- I PCT
PATENTE DE INVENCION R MODELO DE UTILIDAD [ ]
4 Indicacion de que se solicita la concesion de una patente \L ]
_ ¢ Datos de identificacion del sohcntante o de la persona que presenta la sollcuud\t ]
- ¢ Descripcion de [a invencion . N
,7 4 Dibujos de ser estos pertinentes M ]
. 4 Comprobante de pago de las tasas establecidas \{ ]
COMPLETA T} INCOMPLETA [ ]

DISENO INDUSTRIAL [ |

4 |ndicacion de que se solicita el registro de Diseflo Industrial [ ]
4 Datos de identificacion del solicitante o de la persona que presenta la solicitud [ ]
S Representamén grafica y fotogréfica del Disefio Industrial o muestra del (]
material que incorpora el disefio
¢ Comprobante de pago de las tasas establecidas ]
zt COMPLETA [ ] INCOMPLETA [ ]

ESQUEMA DE TRAZADO [ ]

0 Indicacion de que se soltcnta el registro de un: Esquema de Traz.ado ' [
¢ Datos de identificacion del solicitante 0 de |la persona que presenta la solicitud |
. Representacion gréfica del esquema trazado [
¢ Comprobante de pago de las tasas establecidas _ _ [

e b B Bt

COMPLETA [ ] j - - INCOMPLETA [
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Firma Responsable

p S

Fecha T (”*(- é)

Carrera 13 No. 27-00 Piso 5, 7 y 10
Conmutador: 3 82 08 40
- Fax: 3505220
E-mall: info@sic.gov.co
WWW.SIC.gov.Co
Bogota, D.C., Colombia




REPUBLICA DE COLOMBIA
SUPERINTENDENCIA DE INDUSTRIA Y COMERCIO

Bogota,
2020

Doctor (a)
FERRERO EMILIO

REFERENCIA Radicacidn No. 8 1559
’ Tramite 2
Evento 1.
Actuacidn 430
Oficio No.‘ ‘ 8(]1

Como resultado -del examen de forma, realizado con fundamento en el articulo 28 de
la Decisién 486 de la Comisidén de la Comunidad Andina, se le comunica que:

1. Debe allegar el poder otorgado al abogado que aparece en la solicitud como
apoderado, con el lleno de los requisitos exigidos en el Cédigo de Procedimiento
Civil. Adicionalmente, deberd presentar el documento que acredita la existencia y
representacién legal de la sociedad solicitante.

2. Debe allegar copia del documento en gque consta la cesidn del derecho a la
patente otorgado por el(los) inventor (g) al(los) solicitante(s) o a sul(s)
causante(g) (art. 26-k,Dec 486/2000).

En cumplimiento del articulo 39 de la Decisidn 486, se le requiere para que dentro
del término de dos (2) meses siguientes ala fecha de notificacién del presente
oficio, complete los requisitos anteriormente enunciados. En caso de no dar
cumplimiento al presente reguerimiento, la solicitud se considerard abandonada y
perderd su prelacidn.

Notifigquese el presente oficio copnforme a lo dispuesto en el numeral 5.2, literal
e), del capitulo quinto del tigulo primero de la Circular Unica No.10 de 2001.

ALIX CARMENZA CES
Jefe de la divisin de Nuevas Creaciones
E1l anterior
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regquerimiento fue notificado por fijacidn en lista de




