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BROCA DE BARRENA 

La invenciôn se relaciona en general con herramientas para 

perforaciôn de madera y mÆs particularmente con brocas de barrena. 

Antecedentes de la Invenciôn 

Las brocas para perforar agujeros de dimetros preseleccionados en 

piezas de trabajo son conocidas. Dichas brocas vienen en diversos 

estilos. Un tipo de brocas se conoce como broca salomónica de madera. 

4  Este tipo de broca incluye una espiga la cual tiene un extremo 

adaptado para ser conectado a un mandril de una herramienta rotativa 

como un taladro 0 Ufl dispositivo impulsor rotativo a motor. El lado 

opuesto de la espiga soporta una broca salomónica 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 tambiØn se puede 

formar con una punta piloto en su eje longitudinal para guiar la 

barrena dentro y a travØs 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 dispositivo impulsor rotativo. El lado opuesto 

de la espiga soporta un miembro de corte en donde el miembro de corte 

es una cuchilla relativamente delgada, priricipalmente plana. Otro 

tipo de broca es una broca acanalada que tiene una pluralidad de 

canales formados en espirales airededor del eje longitudinal de la 

broca. Los canales definen bordes de corte para el corte de la pieza 

de trabajo. 

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

madera mejorada. 



Resuitten de la Invenci6n 

Una broca de barrena que comprende una espiga que define un eje 

longitudinal. Una cabeza de corte se forma en uno de los extremos de 

la espiga. Por lo menos un borde de corte y punta de centrado son 

formados en la cabeza de corte. La espiga y una porción de la cabeza 

de corte son formados de un primer material. El borde de corte, punta 

de centrado y una porción de la cabeza de corte son formados de un 

segundo material. Una soldadura une al primer material con el segundo 

material. 

Un mØtodo de fabricaciÆn de una broca de barrena que comprende 

proporcionar una primera pieza bruta de un primer material y una 

segunda pieza bruta de un segundo material. La primera pieza bruta es 

soldada a la segunda pieza bruta. Una cabeza de corte es fresada en 

la primera pieza bruta y en la segunda pieza bruta de tel forma que 

la cabeza de corte se forma tanto del primer material como del 

segundo material. El mØtodo puede comprender adicionalmente el 

tratamiento tØrmico de la cabeza de corte. 



Breve Descripci6n de los Dibujos 

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

barrena de la invención. 

La Fig. 2 es un dibujo esquemÆtico que ilustra los principales 

procesos de fabricaciôn para hacer la broca de barrena de la 

invenciôn. 

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

barrena de la invención. 
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La Fig. 4 es una vista lateral de otra realización de la broca de 

barrena de la invención. 

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

mØtodo de fabricaciÆn de la broca de la invención. 

Descripciôn Detallada de las Realizaciories de la Invenciôn 

Con relación a la Fig. 1 una realización de una broca de barrena 

bimetlica se muestra de manera general en 1 y comprende una espiga 2 

que tiene un acoplamiento rÆpido 4 dispuesto en un primer extremo de 

la misma. El acoplamiento de conexión rÆpida puede comprender una 

pluralidad de caras planas 4a adaptadas para ser recibidas y 

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 enganchado de forma liberable por el acoplador de conexión 

rÆpida de la herramienta rotativa. Otras configuraciones de mandril 2 



tambiØn pueden ser usadas para acoplar la broca de barrena a una 

herramienta impulsora rotativa. 

Se forma una cabeza de corte 6 en el extremo opuesto al acoplamiento 

de conexiôn rpida de la espiga 2. La cabeza de corte 6 estÆ 

destinada a cortar madera y puede incluir una pluralidad de canales 8 

que definen una pluralidad de estrias entre las mismas. En la 

realizaci6n de la F–g.1 se muestran tres canales y estrias, aunque la 

cabeza de carte puede tener un nümero diferente de canales y una 

variedad de diseæos. Cada estria 10 tiene una cara de carte 12 

AMformada en el extremo distal de la misma. La cara de corte se 

extiende tIpicarnente desde los bordes laterales de las estrias 10 

hasta una punta piloto a de centrado 16 localizado en el eje 

longitudinal AA de a broca de barrena. En la realizaciôn ilustrada, 

la punta de centrado 16 es un tornillo gula 18 que tiene filetes 18a 

para el centrado de la broca y alimentar la broca a travØs de la 

madera. El tornillo gula 18 puede ser reemplazado por una punta gula 

como se ilustra en la Fig. 4. La punta de centrado 16 puede hacerse 

* remavible de forma tal que se pueda reemplazar una punta rota. En 

caso de que sea una punta de centrado reemplazable, la punta de 

centrado estarIa hecha preferiblemente de acero de alta velocidad 

(H5S) como un componente separado. Cada una de las caras de corte 12 

puede estar formada con un Ængulo de bisel para crear un borde de 

carte afilado 12a en cada una de las estrias para el corte de 

material a medida que la broca rota. 

La broca de barrena 1 estÆ formada de par lo menos dos porciones 

diferentes hechas de diferentes materiales unidas permanentemente 

para crear una broca de una pieza singular unitaria. La primera 

parciôn 20a estÆ formada de un primer material tal coma el acero al 

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



proximal 22 de la broca hasta la lInea de soldadura 24. La segunda 

porciôn 20b estÆ formada de un segundo material tal como acero de 

alta velocidad (HSS). La segunda porción 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 

realizaciÆn la ilnea de soldadura 24 est& ubicada en la cabeza de 

corte 6 de forma tal que los canales 8 y las estrIas 10 tienen una 

primera porciôn que estÆ formada del primer material y una segunda 

porción que est& formada del segundo material. En una realización el 

tamaflo de la segunda porción estÆ determinado para minimizar la 

cantidad de HSS usado y ain asI permitir una buena soldadura entre la 

primera porciôn y la segunda porción. El segundo material que 

conforma los bordes de corte y la punta de centrado es mÆs duro y/o 

mâs fuerte que el primer material. Aunque se muestra la lInea de 

soldadura 124 en la Fig. 1 para ilustrar la soldadura entre la 

primera porción 20a y la segunda porción 20b, la transición entre 

estas porciones es suave, uniforme e ininterrumpida de forma tal la 

primera porción hace una suave transiciÆn hacia la segunda porción. 

-0 Sc muestra una segunda realización de la broca de barrena en la Fig. 

3 que comprende una broca salomónica de madera 100 de un solo canal. 

La broca salomOnica de madera 100 comprende una espiga 102 que tiene 

un acoplamiento rÆpido 104 dispuesto en un primer extremo de la 

misma. El acoplamiento de conexiOn rÆpida 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 conexiOn râpida de la herramienta 

rotativa. 

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

acoplamiento de conexiOri rÆpida 104 de la espiga 102. La cabeza de 



corte 106 estÆ destinada a cortar rnadera y puede incluir un solo 

0? 

canal 108 que define una estra 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 la punta piloto o de centrado 116 ubicada en el eje 

longitudinal A-A de la broca salom6nica. En la realizaciôn ilustrada 

la punta de centrado 116 es un tornillo gula 118 que tiene filetes 

para centrar la broca salomônica y alimentar la broca a travØs de la 

madera. El tornillo gula 118 puede ser reemplazado por una punta gula 

como se muestra Fig. 4. El tornillo gula tambiØn puede hacerse 

remos.rible tal como se describe anteriormente. La cara de corte 112 

. estÆ formada con un Ængulo de bisel para crear un borde de corte 

afilado 112a para cortar material a medida que la broca salomónica 

rota. 

La broca salomônica estÆ formada de por lo menos dos porciones 

diferentes hechas de materiales diferentes unidas permanentemente 

para crear una broca salornónica singular unitaria. La primera porción 

120 a estd formada de un primer material tal como el acero al carbono 

1065. La primera porciôn 120a se extiende desde el extremo proximal 

122 de la broca salomônica hasta una linea de soldadura 124. La 

segunda porciôn 120b estÆ forma de un segundo material tal como acero 

de alta velocidad (HSS) La segunda porción 120b se extiende desde el 

extremo distal 126 de la broca salomônica hasta la linea de soldadura 

124 e incluye el borde corte 112a y punta de centrado 116. En una 

realizaciÆn la linea de soldadura 124 estÆ localizada en una porc–Øn 

central de la cabeza de corte 106 de forma tal que una primera 

porciôn del canal y la estria estÆn formadas del primer material y 

una segunda porción del canal 108 y estrIa 110 estÆn formados de un 

segundo material. En una realizaciÆn el segundo material que incluye 



los bordes de corte y punta de centrado es mÆs duro y/o mâs fuerte 

que el primer material. Aunque se muestra la linea de soldadura 124 

en la Fig. 3 para ilustrar la soldadura entre la primera porción 120a 

y la segunda porción 120b, la transición entre Østas porciones es 

suave, uniforme e ininterrumpida de forma tal la primera porciôn hace 

una suave transición hacia la segunda porci6n. 

Una tercera realizaciôn 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 que tiene un acoplamiento rÆpido 304 

dispuesto en un primer extremo de la misma. El acoplamiento de 

conexión rÆpida 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 conexiôn 

râpida de la herramienta rotativa. 

Una cabeza de corte 306 estÆ formada en el extremo opuesto al 

acoplamiento de conexiôn rªpida 304 de la espiga 302. La cabeza de 

corte 306 est& destinada a cortar madera y puede incluir una cuchilla 

plana relativamente ancha 310. La cuchilla 310 tiene un par de caras 

4 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 

realizaciôn ilustrada la punta de centrado 316 es una punta gula 318 

que tiene bordes de corte significativamente rectos 318a formados en 

extremos opuestos de la punta gula 318 para perforar un orificio 

piloto en el material que se barrena para centrar y guiar la broca. 

La punta gula 318 puede ser reemplazado por una punta de tornillo 

como se muestra en las Figs. 1 y 3. La punta gula tambiØn puede 

hacerse removible tal como se describe anteriormente. Las caras de 

corte 312 estÆn formadas con ângulos de bisel para crear bordes de 



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

rota. 

La broca de barrena estÆ formada de por lo menos dos porciones 

diferentes hechas de materiales diferentes unidas perrnanentemente 

para crear una broca de barrena de una sola pieza unitaria. La 

primera porción 320a estÆ formada de un primer material tal como el 

acero al carbono 1065. La primera porciôn 320a se extiende desde ci 

extremo proximal 322 de la broca hasta una linea de soldadura 324. La 

segunda porciôn 320b estÆ formada de un segundo material, tal como 

acero de alta velocidad (HSS) . La segunda porción se extiende desde 

el extremo distal 326 de la broca hasta la imnea de soldadura 324 e 

incluye bordes de corte 312a y punta de centrado 316. En una 

realización la lInea de soldadura 324 estÆ localizada en una porción 

central de la cabeza de corte 306 de forma tal que una primera 

porciÆn de la cuchilla 310 estÆ formada del primer material y una 

segunda porciôn de la cuchilla 310 estd formada del segundo material. 

En una realizaciôn el segundo material que incluye los bordes de 

corte y punta de centrado es mÆs duro y/o mÆs fuerte que ci primer 

material. Aunque se muestra la lInea de soldadura 324 en la Fig. 5 

para ilustrar la soldadura entre la primera porción 320a y la segunda 

porción 320b, la transiciôn entre estas porciones es suave, uniforme 

e ininterrumpida de forma tal la primera porción hace  una suave 

transición hacia la segunda porciôn. 

Las brocas de barrena construidas como se describe anteriormente 

pueden ser usadas en cualquier aplicación de perforación 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, otros clavos u otros cuerpos 
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extraæos, incluyendo objetos metÆlicos. Se ha encontrado que las 

brocas de barrena hechas de acuerdo con la invenciôn duran rnÆs de 

cuatro veces lo que duran las brocas existentes de acero al carbono 

Para madera, al mismo tiempo que son lo suficientemente económicas 

Para ser usadas como herramientas para la perforación de madera. Por 

ejemplo, una broca de acero al carbono dejar& de ser efectiva para la 

perforaciÆn de madera despuØs de encontrar una o dos docenas de 

puntillas enterradas. La broca de barrena de la invenciôn es capaz de 

perforar a travØs de mÆs de den puntillas enterradas y aiin asi ser 

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

Con relaciÆn a las Figs. 2 y 5, describirÆn el proceso para producir 

� la broca de barrena bimetÆlica. En una realizaci6n una pieza bruta 

cilIndrica 201 del primer material y una pieza bruta cilIridrica 202 

del segundo material son provistos (bloque 501) . Aunque en una 

realizaciôn 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 bimetâlica (bloque 502) 

Se puede usar cualquier tØcnica de soldadura apropiada, incluyendo 

elØctrica, fuerte, por fricciôn, inducción o resistencia. La espiga 

se forma tIpicamente al hacer girar las piezas brutas en un tomb 

(bloque 503). Una vez las piezas brutas han sido soldadas 

conjuntamente, los canales y la Punta de centrado son fresados en las 

piezas brutas combinadas (bloque 504) . Los canales pueden ser 

fresados en ambos materiales en una sola operación de fresado. La 

linea de soldadura esta localizada en una porciôn central de la 

cabeza de corte de forma tal que la cabeza de corte tiene una porción 

hecha del primer material y una porción hecha del segundo material. 

La trarisición entre el material de la primera porciôn y el material 

de la segunda porción es suave y uniforme de forma tal que la union 

entre los dos materiales no crea una obstrucciOn o irregularidad en 



la superficie de la broca. DespuØs de la operación de fresado toda la 

( 

broca se somete a tratamiento tØrmico para enæurecer el material de 

la broca (bloque 505) . DespuØs del tratamiento tØrmico la broca es 

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

(bloque 506) 

Aunque se ha descrito el proceso de fabricaciôn de la broca con 

relación 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 brocas, la 

construcción bimetÆlica puede ser provista para cualquier 

configuraciôn de broca de madera. 

Aunque en la presente se divulgan varias realizaciones de la 

invención, se pueden realizar diversos cambios y modificaciones sin 

dejar a un lado el espIriLtu y alcance de la invención. Una persona 

normalmente versada en la materia reconocerÆ que la invención tiene 

otras aplicaciones en otros ambientes. Las siguientes 

reivindicaciones no estÆn destinadas a limitar de manera alguna el 

alcance de la invenciÆn a las realizaciones especIficas descritas 

anteriormente. 

DVZ\DVZ\ID-116187\WPCLO02G 



Reivixidicaciones: 

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 porción de la cabeza de corte formadas de un 

primer material; 

dicho borde de corte, punta de centrado y una porción de la cabeza de 

corte formados de un segundo material; 

41 una soldadura que conecta dicho primer material con dicho segundo 

material; 

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

un tornillo. 

3. La broca de la reivindicaciôn 1 en la cual la punta de centrado es 

una punta gula que tiene por lo menos un borde de corte 

significativamente recto. 

4. La broca de la reivindicaci6n 1 en la cual se proporciona una 

transiciôn suave entre el primer material y el segundo material. 

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

incluye una pluralidad de canales. 

6. La broca de la reivindicación 1 en la cual la cabeza de corte es 

una broca salomónica 

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

una broca de espada. 
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8. La broca de la reivindicaciÆn 5 en la cual una primera porción del 

canal estÆ formada del primer material y una segunda porciôn de los 

canales estÆ formado del segundo material. 

9. La broca de la reivindicaciôn 6 en la cual una primera porciôn de 

la broca salomônica estâ formada del primer material y una segunda 

porciôn de la broca salomônica estØ formada del segundo material. 

10. La broca de la reivindicación 7 en la cual la primera porción de 

la broca de espada estÆ formada del primer material y una segunda 

porciÆn de la broca de espada estÆ forma del segundo material. 

11. La broca de la reivindicaciÆn 6 en donde la broca salomônica 

tiene un solo canal. 

12. La broca de la reivindicaci6n 7 en la cual la broca de espada 

incluye una cuchilla delgada. 

13. La broca de la reivindicación 1 en la cual la punta de centrado 

es removible. 

14. Un mØtodo de producción 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 estÆ formada del primer 

material y del segundo material; 

15. El mØtodo de la reivindicaciôn 14 que comprende adicionalmente 

dare tnatarniento tØrrnico a la cabeza de corte fresada. 

16. El mØtodo de la reivindicaciôn 14 en el cual la operaciôn de 

fresado crea una transiciôn suave entre la primera pieza bruta y la 

segunda pieza bruta. 



17. El mØtodo de la reivinc 

afilar un borde de corte en l 

18. El mØtodo de la reivind 

formar una espiga que tiene u 

extremo de la misma. 
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Resumen 

Una broca de barrena que 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 porciôn de la cabeza 

de corte son formados de un primer material. El borde de corte, la 

punta de centrado y una porciôn 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 y en la segunda pieza bruta de forma tal que la cabeza de corte 

estØ formada del primer material y del segundo material. 

4 
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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 COMBINABAS 

1 
FORMAR LA ESPIGA 

I DARLE TRATAMIENTO TERMICO A LA BROCA 

I AFILAR LOS BORJ)ES DE CORTE 

$ 

FIG. 5 
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SUPERINTENDENCIA DE INDUSTRIA V COMERCIO 

Industria y Cornercio 
DIVISION DE NUEVAS CREACIONES 

EXTRACTO PARA PUBLICACION 
SU PERINTENDENCIA SOLICITUD DE PATENTE DE INVENCION 

(21) N° de solicitud: (51) mt Cl: E21  0101000 

22) Fecha de solicitud: (71)Solicitante(s) IRWIN INDUSTRIAL TOOL COMPANY 

(30) Prioridad (31) No. Priodidad (32) Fecha (33) Pals 
111621,308 0910112007 US 

(72) Inventor(es) DURFEE LAVERNE 

(74) Apoderado: EMILIO FERRERO 

(54) Titulo: BROCA DE BARRENA 

1. Una broca de barrena que comprende 

kuna espiga que define un eje longitudinal; 

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

O1 10 menos un borde de corte y una punta de centrado 

formado en la cabeza de corte; 

dicha espiga y una porción de la  cabeza de corte formadas de 

un primer material; 

dicho borde de corte, punta de centrado y una porciOn de Ia 

cabeza de corte formados de un segundo material; 

una soldadura que conecta dicho primer material con dicho 

segundo material; 

0 2. La broca de la reivindicaciOn I en la cual la punta de 

6. La broca de la reivindicaciOn 1 en la cual la cabeza de corte 

es una broca salomOnica, 

7. La broca de la reivindicaciOn I en la cual la cabeza de corte 

es una broca de espada. 

8. La broca de la reivindicaciOn 5 en Ia cual una primera 

porción del canal estâ formada del primer material y una 

segunda porcion de los canales estâ formado del segundo 

material. 

9. La broca de la reivindicaciOn 6 en la cual una primera 

porciOn de la broca salomónica estÆ formada del primer 

material y una segunda porción de la broca salomónica estØ 

formada del segundo material. 

centrado es un tornillo. 
10. La broca de la reivindicaciOn 7 en la cual la primera 

3. La broca de la reivindicaciOn I en la cual Ia punta de 

centrado es una punta gula que tiene por lo menos un borde 

de corte significativamente recto. 

4. La broca de la reivindicacióri I en  la cual se proporciona 

una transición suave entre el primer material y el segundo 

material. 

5. La broca de la reivindicación I en  la cual la cabeza de corte 

incluye una pluralidad de canales. 

porción de la broca de espada estÆ formada del primer 

material y una segunda porciOn de la broca de espada estâ 

forma del segundo material. 

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

salomOnica fiene un solo canal. 

I 
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REPUBLICA DE COLOMBIA 

INTENDENCIA DE INDTJSTRIA Y COMERCIO 

� RESOLUCION No. 25840 
�

 

Porlcual Se concede un registro 

LA JEFE DE LAD1 VISION DE SIGNOS DlSTlTlVOS 
En ejerciciode sus facultades legales, y 

CON DERANDOpe

 Ia Marca que se tramita bajo el ediente indicado en la referenda, cumple con los 
iciones legales vigentes. 

RESUEL 
rvfERO: Conceder el registro de: \ / 

CTA : POWER LUBE SUPER 21 FB(SEG1I4ODELO ADJ UNTO) 

No  : 

U1R : PARA LUBRICANTES. / 
Productos comprendidos en Ia clas/4.7 de Ia Iasificación Internacional de Niza. 

Diez (10) afios contados a Partir/e Ia fecha de I ejecutoria de Ia presente resoluciOn. 

CHAVEZ MOTTA & CIA S C POWER OIL 0. 

BOGOTA D.C. COLOMBI/ 

If 
UNDO: Asignar nCamero de certiflcado af derecho concedido, previa notaciOn en el Registro de 

Pr 

/ 
AR11C4OTERflRO : Notiffquese personalmente al( doctor(a) CHAVEZ CADENA J US OLIVERIO--------------
apoda4e1 ftiglo a quien haga sus veces, el conte,iido de la presente resoluciOn, entre Andole copia de la misma, 
dvirtifl4Je4ue contra ella proceden los recursos de/eposiciOn ante el Jefe de Ia Division de Signos Distintivos y 

ól de, ap!ciOn p a ante el Superintendente Degado para Ia Propiedad Industrial, mt rpuestos dentro de los 
cinco (5)jias bÆbiles siguientes a la fecha de su notif?ac iOn. � / 
NOTIFUTJESE Y CUMPLASE. 7 

en ogotD,C., a los A 

IA/i .A 
EFEDEL D SfEff1GNOS DISTINTIVOS  

NT4 CORBACHO 

ZCDEN JESUS OLWERIO 
1-61 

0Th I 



SUPERINTENDENCIA SE INDUSTRIA V COMERCIU 

NIT 300176089-2 

SUPU-ÆN I LNL)L:NCIA DL INDUS U-IA Y COMLRC!O 

2 SE 2008001559. .00000.0000 
f-eChri 2008014)q 16 

PA ILNILS Eve 
02 NUECLACONL -v’t:l1 PRLSLNI ACION F0110s: 26 

tittl CONS I BNAC I ON U**i 

DEFOSITANTE TIPO FAGO BANCO CUENTA No. PASO FECHA P130 Vr. PASO 

CAVELIER ABOGADOS CONSIGNACION BANCO SE BOGOTA 062754307 2308637 02/01/2003 42278.00000 

U*** C 0 N C E F, 1 0 *W 

iAL –EEi 

1. 50005-01-01 SOLICITUDES I TRAtIITES SE SOL. SE FATENTE BE IN 501000.00 
TOTAL $ 501.0130.00 

T.jrrrrnc 9 4TI DCCr’C’ 
-i’J 1UflLC..iU U UL I L-,JJ 

RESPONSABLE 

lIE CAJA HrL..i1uu ML LA! f1w-

O 



BUPERINTENDENCIA DE INDUBTRIA V COMERCIC 

NIT 8001760892 

RECICO OFICIAL DE CAJA 08 - 208 

FECHA ENERO 2 DE 2008 

LAL.ION 
;IO 

***** CONS I CNAC ION **U* 

----------------------------------------------------------------------------------------------------------------------

DEPOSITANTE TIPO PASO SANCO CUENTA N. PAGO FECHA P80 Vr. PASO 

CAVELIER ABOGADOS CONSISNACION DANCO DE BOGOTA 06274387 2808637 02/0112008 4227800O.O0 

* 

*W* C 0 N C E P 1 0 MU 

----------------------------------------------------------------------------------------------------------------------__ 

1 50005-01-09 OTROS SERVICIOS DE PROPIEDAD 1 998 VALOR COMPLEPIENTO TARIFA A*0 ANTR 5000.00 

TOTAL $ 5.000.00 

SON CINCO NIL PESOS 

RESPONSABLE 

lok BO DE CAJA 

[1 

@do jcq2-So( cô)  
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FECH A ICIEMBRE 3 DE 2007 

NCJO 

a.fr 
i-

MIT - 
2 

-’ : -J Uep 2020 NULCREACIO 
ooeo- 

:LNILS Lye 1 RLGDEPOS1TO Act. 41 PRESLNCION Fli 26 

r’ fl 0 1 1 fl 0 
4’# 

SiTAWiE 

Ilr-a10 AR JV VULSV Il LUJW JQ Live L2Q 1 
TDoru 

L- fl LL I: nuIlIlhUQ U9LIlhlflLUI: uHl- Ln 
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CANT. RENTiTICO CONCEPTO TOTAL CUWCEPTD 

1 50005-01-01 O:0LICITDEO 

5O CIENTU TREINTA V CNCU M1L PE900 

ECiEO CE CAJA APLICACO AL AEUNT0 No. 

lnrlr10 TIE o  
L Il00 

TOTAL i5ciO0.0O 

OJ0 [4242, o,coz-



SUPLINIL.NDLNCI\ DL I NDUS I RAY DOMLIROIO 

IIIIIlP 1 ’!ItIIll 

REQUISITOS MINIMOS PARA ADMISION A TRAMIT 
PCT 

PATENTE DE INVE1CION .] MODELO DEUTILIDAD [.1 

� IndicaciOn de que se solicita la concesión de una patente 
� Datos de. identificaciOn del solicitante o de la persona que presenta la solicitud ] 
� Descripción de Ia invenciOn  
+ Dibujos de ser estos pertinentes 
+ Comprobarite de pago de las tasas establecidas 

COMPLETA’Il- INCOMPLETA [ 

PlSEJO INDUSTRIAL [ I 

+ lndicaciôn de que se solicita el registro de Disæo Industrial 
� Datos de identificación del solicitante o de la persona que presenta la solicitud [ } 

� 
RepresentaciOn grÆfica y fotogrÆfica del Diseæo Industrial o muestra del 
material que in corpora el diseæo 

+ ComprôbantØ de pago de las tasas establecidas [ J 

COMPLETA [ ] 

ESQUEMA DE TRAZADO [ ] 

INCOMPLETA [ I 

� lndicación de,que Se solicita el registro de unEsquema de Trazado 
+ Datos de identificación  del solicitante b de la persona que presenta la solicitud [ I 
�+ Representaciôn grÆfica del esquema trazado [ 3 
� Comprobante de pago de las tasas establecidas [ 

COMPLETA 

ieB 
Firma Responsable 

Fecha
 

INCOMPLETA [ 3 

Carrera 13 No. 27-00 Piso 5, 7 y 10 
Conmutador: 3 82 08 40 

Fax: 3505220 
E-mail: Intosic.gov.co 

www.sic.gov.co 
ogotÆ, D.C., Colombia 

/ 



REPUBLICA 1W COLOMBIA 

SUPERINTENDNCIA DE INDUSTRIA Y COMERCIO 

ogotÆ, 
2020 

Doctor (a) 
FEP.RERQ EMILIO 

REFEP.ENCIA RadicaciOn No. 8 1559 

Trmite 2 

Evento 1 

Actuciófl 430 

Oficio No. 801 
Como resultado -del examen de forma, realizado con fundamento en el articulo 38 de 

la Decision 486 de la ComisiOn de la Comunidad Andina, se le comunica que: 

1. Debe allegar el poder atorgado al abogado que aparece en la solicitud coma 

apoderado, con el ileno de los requisitos exigidos en el COdigo de Procedimiento 

Civil. Adicionalmente, deberd presentar el documento que acredita la existencia y 

representaciOn legal de la sociedad solicitante. 

� 2. Debe allegar copia del documento en que consta la cesiOn del derecho a la 

patente otorgado por el(los) inventor(s) al(los) solicitante(s) o a su(s) 

causante(s) (art. 26-k,Dec 486/2000) 

En cumplimiento del articulo 39 de la DecisiOn 486, se le requiere para que dentro 

del tØrmirio de dos (2) meses siguientes ala fecha de notificacido del presente 

oficio, complete los requisitos anteriormente enunciados. En caso de no dar 

cumplimiento al presente requerimiento, la solicitud se considerarÆ aandonada y 

perderÆ su prelaciOn. 

Not–fIquese el presente oficio !;forme a lo dispuesto en el numeral 5.2, literal 

e), del capItulo quinto del tIlo rimero de la Circular Unica N0.10 de 2001, 

ALIX CARMENZA CES7’y DE VERGEL 

Jefe de la divis/6ri de Nuevas Creaciones 

El "anterioruerimiento fue notificado par fijaciOn en lista de 

fecha 
jfernIIL. 


