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Industria y Comercio
SUPERINTENDENCIA

DIVISION DE NUEVAS CREACIONES

RADICACION EXPEDIENTE No 08-22991

EXTRACTO DE LA PRESENTE SOLICITUD DE MODELO DE UTILIDAD FUE

PUBLICADO EN LA GACETA DE PROPIEDAD INDUSTRIAL No 605 DE FECHA

30 DE JUNIO DEL 2009 EL TERMINO HABIL SENALADO POR LA LEY EXPIRA

EL 13 DE AGOSTO DE 2009.

NOTA: Dentro del plazo de los tres (3) meses siguientes a partir de la fecha de
pubiicacion en la gaceta de Propiedad Industrial, debera solicitar y cancelar el examen de
patentabilidad se pena de que la solicitud caiga en abandono, de acuerdo con lo
establecido en el Articulo 44 y en concordancia con el articulo 85 de la Decision 486/2000.

SE PRESENTARON OPOSICIONES POR PARTE DE TERCEROS.
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SUPERINTENDENCIA DE INDUSTRIA Y COMERCIO
DIRECCION DE NUEVAS CREACIONES

2020

Bogota, D.C.

Abogada

Camila Herminia Yamile Forero R.

(Apoderada)

ASUNTO Radicacion 08 - 22 991
Tramite 003
Evento 001

Actuacidn 430
Oficio ' g
£12808

Folios

Patente de invencion [] Patente de Modelo de Utilidad [Z]

Como resultado dei examen de fondo, realizado con fundamento en el articulo 85
en concordancia con el articulo 45 de la Decision 486 de la Comisidon de la
Comunidad Andina, se le comunica;
1. De los documentos estudiados

Descripcion: Folios 3 a 5 como se radico inicialmente

Reivindicaciones: Folio 6 como se radico inicialmente
Folio 38 modificacion.

Dibujos: Folios 8 a 16 como se radico inicialmente

2. Del objeto de ia solicitud

Titulo de la solicitud: Cortadora de componentes de nucleos para transformadores
eléctricas en (amina de acero al silicio con anchos de lamina entre 600 mm
y 840 mm, folio 1

El objeto de la presente solicitud de patente de modelo de utilidad consiste en
suministrar una maquina que permite realizar el corte de los ntcleos en cinco
pasos en lugar de los catorce pasos convencionales.

El problema planteado en esta solicitud es acelerar la producciéon de nucleos de
un gran tamano relativo.

Para solucionar este problema técnico la solicitud en estudio proporciona una
maquina que realiza el corte en cinco pasos, mediante cuatro cuchillas dispuestas
en cruz (X).

Clasificacion internacional de Patentes (IPC): B26D 1/00, 1/15
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3. De la solicitud de Patente de Modelo de Utilidad

Antes de entrar en detalles especificos, se le dan al solicitante ciertas indicaciones
generales, algunas de las cuales son aplicables a este caso y todas deberan ser
tenidas en cuenta en las eventuales modificaciones:

El titulo o nombre de |z invencion debe concordar con lo que se reclama en
el capitulo reivindicatorio. Esto es, si en las reivindicaciones se reclama un
producto, tal producto debe ser mencionado en el titulo, y si en las
reivindicaciones se reclama un procedimiento o un sistema o un método,
también debe ser mencionado alli. Normaimente, el titulo debe contener
maximo diez palabras aunque eventualmente pueden ser mas. El titulo no
debe comtener palabras cuyo significado no esté reconocido dentro del
sector de la técnica de que se trate. Preferiblemente, deben ser palabras
cuyo significado se encuentre en el chcwnarlo de la Real Academia
Espafnola (CRAE).

En Colombia, la maxima autoridad en cuestiones del lenguaje es la
Academia Colombiana de la Lengua. En caso de duda sobre el significado
de las palabras, se debe acoger la definicién que trae el Diccionario de la
Real Academia Espafiola (DRAE).

En Colombia, es de uso obligatorio el Sistema Internacional de unidades.
Esto implica, también, que la coma decimal es de uso obligatorio. Cuando
aparezca algun valor con unidades diferentes a las exigidas, debera
incluirse su correspondiente conversion al Sistema Internacional.

La parte técnica de la solicitud se divide en tres secciones, debidamente
separadas, preferiblemente en este orden: El capitulo descriptivo, el
capitulo reivindicatorio y el juego de dibujos o figuras. Se prefiere que el
texto se presente escrito de manera mecanica, en una sola columna.
Ninguna de estas secciones podra llevar membretes (encabezamientos o
pies de pagina) ajenos al contenido técnico de la solicitud.

Por lo menos el capitulo descriptivo debe estar debidamente paginado vy
estar escrito a doble espacio, con el fin de facilitar la referencia a los
apartados del texto. Se debe evitar, en lo posible, el uso de mayusculas
corridas, hay que recordar que ese empleo equivale a gritar en el lenguaje
oral. Se pueden emplear las mayusculas para resaltar ciertos apartados del
texto, pero si todo el texto esta escrito en mayusculas, nada queda
resaltado.

La terminologia empieada en |a descripcién y en las reivindicaciones debe
ser igual para designar las diferentes partes, piezas, elementos, detalles o
aspectos de lo que se mencione en ellas; los cuales, a su vez, deben estar
designadecs con numeros o signos de referencia.

Dentro del texto de la descripcién y las reivindicaciones se aconseja
encerrar entre paréntesis el numero o signo de referencia cada vez que se
mencione el detalle correspondiente, con el fin de distinguirlo de otros tipos
de numeros o signos que eventualmente aparezcan alli. Estos numeros o
signos de referencia deben aparecer dentro del juego de dibujos
(preferiblemente, sin paréntesis, aunque pueden estar encerrados dentro
de un circulo) siempre acompafiados de lineas o flechas que sefalen o
indiquen a qué parte, pieza, elemento 0 aspecto se encuentran asociados.

Las reivindicaciones deben estar numeradas individual y consecutivamente
(1,2, ... 5, 6, etc.) El capitulo reivindicatoric no debe tener subtitulos.
Normalmente se pueden encontrar dos categorias de reivindicaciones: una,
la de producto; y, Ia otra, de procedimiento.
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En las reivindicaciones se deben definir los alcances de la proteccion que
desea el solicitante. En consecuencia, las reivindicaciones forman un
cuerpo aparte de la descripcidén y como tal debe ser redactado: la primera
vez gue se mencione un ncmbre dentro de las reivindicaciones deberia
estar acompanado de un articulo indeterminado; y, la inclusion -entre
paréntesis- de un numero de referencia no sustituye ta definicién del
elemento o aspecto al que se refiere, simplemente sirve de informacién
complementaria. .Se debe entender que la descripcidn sirve para interpretar
las reivindicaciones y, en consecuencia, si en una reivindicacion se reclama
un aparato, por ejemplo, no se deberian mencionar aspectos del
funcionamiento del aparato dentro de la reivindicacién, limitandose a definir
unicamente los elementos que constituyen el aparato.

Para detectar si una definicién de producto esta bien hecha, se debe poder
responder a la cuestion: ;como es el producto reclamado? Si no se puede
dar una respuesta razonable, es porque el producto esta ma! definido o no
ha sido definido en absoluto. Otra prueba comun es la de invertir el
razonamiento: ;son las caracteristicas definidas -en determinada
reivindicacion- propias de un producto? Si la definicion de una
caracteristica de un producto empieza por un verbo, muy seguramente no
es una caracteristica propia del producto.

Normalmente no se puede definir un producto por el procedimiento de su
obtencidn, porque el producto, en la mayoria de los casos, es producido en
cantidades industriales por una variedad de procedimientos, muchos de los
cuales no dejan trazas o huellas que se puedan detectar satisfactoriamente
en el producto terminado y puesto a disposicion del publico.

Por lo demas, los productos industriales son bienes tangibies, son -algo
concreto, tienen existencia fisica, y por tanto son susceptibles de definiciéon
mediante sus caracteristicas fisicas -en la mayoria de los casos- o fisico-
quimicas en los restantes, aunque existen unas pocas excepcicnes -que
pertenecen a ciertas tecnologias emergentes- en donde resulta mas facil
su identificacidén por el procedimiento de obtencidn, pero éste no es el caso
en la presente oportunidad.

Cada una de las figuras debe estar debidamente identificada,
preferiblemente con un numero consecutivo: Figura 1, figura 2, ...

Las figuras deben ser realizadas siguiendo las reglas del dibujo técnico.

Se prefiere que dentro de las figuras no se incluya ningun texto. Cada uno
de los detalles ilustrados en las figuras debera estar sefalado con un
numero o signo de referencia, e! cual sera el mismo en todas las figuras en
donde se encuentre el detalle en cuestion. Si en alguna figura no se
encuentran numeros de referencia, se entiende que no se va a decir nada
sobre ella dentro del texto de la descripcidn y, entonces, es preferible que
se omita tal figura. Analogamente, si en una figura no se encuentra
sefalado algun detalle con el respectivo numero de referencia, es
preferible que se omita tal detalle.

La patente de modeio de utilidad no puede incluir los procedimientos, por
definicion. Si alguna de las reivindicaciones de una solicitud de patente de
modelo de utilidad reclama un procedimiento, debe ser suprimida.

De la descripcién (articulo 28 D. 486)
Durante el analisis del texto de la descripcién y de las ilustraciones anexadas, se
observaron los siguientes defectos:

(1) Se considera que el titulo o nombre de! modelo de utilidad es relativamente
extenso. Se sugiere acortarlo a alrededor de diez palabras: Cortadora de léminas
para elaborar componentes de nucleos para transformadores u otra expresién que
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se ajuste mejor a lo que el solicitante quiere decir. No se considera conducente
mencionar aqui los valores de los parametros implicados.

(2) En el titulo o nombre del modelo de utilidad aparece la expresion entre 600 My
v 840 MM. en la cual se objeta, en primer lugar, el hecho de que el simbolo de las
unidades no se altera aunque el resto del texto se encuentre en mayusculas, en
este caso concreto, los milimetros se expresan mm y no MM ; y, en segundo lugar,
los signos de puntuacion van separados por un espacio del simbolo de las
unidades, asi. mm .

(3) El capitulo descriptivo no esta pagmado ni esta escrito a doble espamo por lo
que se dificulta hacer referencias o anotaciones respecto al texto.

(4) En el folio 3 aparece la expresion Kg/h que deberia ser kg/h porque K es el
simbole de las unidades de temperatura (kelvin) en el Sistema Internacional,
mientras que k es el simbolo del prefijo que indica mil (kifo) -Los simbolos de los
prefijos para formar multiplos se escriben con letra latina mayulscula, salvo el
prefijo kilo, que por convencidn se escribe con letra (k) minuscula-

(5) En el folic 4 aparece la expresion entre 20 y 25 anos la cual, en primer lugar
deberia ser escrita como entre veinte afilos y veinticinco aios; y, en segundo lugar,
dado que afios no es una unidad de tiempo admitida por el Sistema Internacional,
se deberia dar la conversion a estas unidades. Incidentalmente, se le recuerda al
solicitante que el simbolo A corresgonde a las unidades ampere ; mientras que el
simbolo a es el del prefijo atfo [10°

(8) En el folio 4 aparece el subtltulo pescripcion pero el capitulo descriptivo se inicié
en el folio 3, por lo que se debe hacer una modificacidn a este subtitulo, se sugiere
Descripcion detallada u otra expresion que se ajuste mejor a lo que el solicitante
quiere decir.

(7) Dado que bajo el subtitulo mencionado arriba se inicia la descripcion detallada
de lo itustrado en los dibujos, la resefia de los dibujos -que ahora aparece en el
folio 7- deberia estar inmediatamente antes de esta descripcion detallada.

{8)En el mismo folio 4 aparece por primera vez la expresion MVa que no
corresponde ai contexto; en el caso de que el solicitante se refiera a megavolt
ampere deberia ser escrita como MVA .

(9) En el mismo folio 4 aparece por primera vez la expresion step lap que debe ser
traducida al espariol.

(10)En el mismo folio 4 aparece la expresion cada set tiene movimiento
independiente... pero, como antes no se ha definido ningun set, se debe aclarar a
qué se refiere el solicitante.

(11) En el mismo folio 4 aparece la expresién 22,00 mm y 32.00 mm en la cual se
evita utilizar la coma decimal, de uso obligatoric en Colombia con referencia a las
expresiones numeéericas.

(12)En el mismo folio 4 aparece la expresion rodillos de alimentacion (3) pero -
dentro de las figuras- el numero de referencia (3) aparece en la figura 2, folio 9, y
no esta asociado a un rodillo. Incidentalmente, se observa que no todos los
detalles ilustrados en los dibujos estan debidamente sefalados con numeros de
referencia y que varios numeros de referencia estan asociados a diferentes
detalles en distintas figuras, asi por ejemplo, en la figura 2 -I- , folio 9 se
encuentran sefalados los numeros de referencia (4), (5) a la vez que en la figura
3, folio 10, tales numeros de referencia sefialan detalles diferentes a los iniciales.
Todos los detalles ilustrados en cada una de las figuras deberan estar sefalados
mediante nuameros de referencia, los cuales, a su vez, deberan estar definidos
dentro del texto de ia descripcion. Ademas, cada una de las ilustraciones debera
estar designada con su nombre distintivo, asi por ejemplo, en las ilustraciones del
folio 8 se deberia designar cada una de las cuatro ilustraciones con su propio
nombre: figura 1A, figura 1 B,... figura 1 D y, ademas, cada una de estas figuras
deberia tener todos sus detalles sefialados con sus respectivos numeros de
referencia.
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(13) En el juego de dibujos anexado, folios 9 a 16, se dificulta la interpretacion de
unos con relacion a los otros, precisamente porgue se han omitido numeros de
referencia que facilitarian hacer dicha relacion.

(14)En el folio 5 aparece la expresion PLC que corresponde a una sigla que no ha
sido expresamente definida antes.

(15)En el mismo folio 5 aparece la expresion ...y con el rodillo superior abajo
lograran esa longitud que no tiene sentido, de acuerdo al contexto.

(16) En el mismo folio 5 aparece la expresion como se requiere en el caso de fos
programas de yugos que carece de sentido.

(17)La descripcidon no es suficientemente clara y completa como para que un
tercero pueda ejecutarla. Esta objecion esta muy unida al hecho de que no salta a
la vista ninguna relacion entre las figuras anexadas, por ejemplo, ¢qué tiene que
ver lo ilustrado en la figura 3, folio 10, con lo ilustrado en la figura 4, folio 11, o con
lo ilustrado en la figura 6, folio 13, o con lo ilustrado en la figura 7, folio 14?7 ;y que
tienen que ver estas figuras entre si? La relacion deberia saltar a la vista por la
simple observacion detallada, pero ese no es el caso aqui. Se nota la ausencia de
numeros de referencia que podrian identificar los detalles que se encuentren en
una y otras, que sean comunes.

lLa descripcion no cumple con los requisitos de claridad y de completitud que
exige el Art. 28 de la Decisién 486,

De las Reivindicaciones (articulo 30 D 486)

Durante el analisis del texto de las reivindicaciones se observaron los siguientes
defectos:

1) Las reivindicaciones no se encuentran numeradas individual y
consecutivamente. Esto dificulta innecesariamente la referencia a cada una de
ellas.

2) En el capitulo reivindicatorio aparecen diez reivindicaciones independientes
entre si que reclaman, todas, una cortadora. Como, aparentemente, se trata de
una misma cortadora, a la cual se le van detallando diferentes caracteristicas, el
solicitante  deberia incluir una reivindicacién independiente y nueve
reivindicaciones dependientes; o, alternativamente, hacer las modificaciones
pertinentes de tal manera que se reclamen, en una reivindicacion independiente,
las caracteristicas esenciales, comunes a las demds reivindicaciones y, en una o
mas reivindicaciones dependientes, los detalles de la cortadora.

3) Se sugiere que el solicitante incluya en las reivindicaciones los numeros de
referencia (encerrados entre paréntesis) cada vez que se mencione aiguna parte,
pieza, elemento o aspecto que esté debidamente sefalado con ellos dentro de la
descripcion y los dibujos. Pero, se advierte que los numeros de referencia no
sustituyen a la definicion textual, expresa, del elemento en cuestién (por eso irian
encerrados entre paréntesis: eventualmente se podrian suprimir, sin que se altere
el sentido de cada reivindicacion,; por el ejemplo, cuando se cite un apartado de
cierta reivindicacién).

4) En la reivindicacion primera [se designa por el lugar que ocupa, no porque el
solicitante la haya identificado asi, esta convencion también se adopta para las
demas reivindicaciones), folio 38, se reclama una Cortadora... caracterizada por
cortar... para producir... que no son caracteristicas propias, fisicas, tangibles, del
producto tangible -la cortadora- que se reclama. Esta reivindicacién carece de
claridad y de definicion por esta causa. Se le advierte al solicitante que las
funciones que realiza la cortadora estan definidas dentro del texto de la
descripcion. En aras de la concision, las funciones no deben aparecer dentro de
las reivindicaciones de un modelo de utilidad. La descripcién sirve para interpretar
las reivindicaciones.

S5) En la misma reivindicacion primera aparece, por primera vez dentro del capitulo
reivindicatorio, la expresion entre 600 M.M. y 840 M.M. en la cual se objeta, en
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primer lugar, el uso de las mayusculas; y, en segundo lugar, el empleo de los
puntos, porque los simbolos de las unidades no llevan punto -no se trata de
abreviaturas sino de simbolos-. Ver las objeciones a una expresion similar que se
realizaron arriba, con relacion a la descripcion.

6) En la misma reivindicacion primera aparece la expresion fa modificacion del
corte en X... que carece de sentido, porque dentro de la reivindicacion no se ha
mencionado antes expresamente ninguna rmodificacion.

7) En la misma reivindicacién primera aparece la expresién caracterizandose
después de la expresidn caracterizada por. Como estas expresiones son
sindnimas dentro del ambito de la propiedad industrial y tales expresiones
normaimente separan el preambulo -la parte conocida, no novedosa- de la parte
caracteristica — lo novedoso, lo que se desea proteger- de las reivindicaciones, al
introducir dos expresiones similares dentro de una misma reivindicacién se crea
una confusion, porque no se sabe, en definitiva, que es lo que se desea proteger
COmMo propio.

8) En la misma reivindicacidn primera aparecen las expresiones permite la
alimentacion, permiten contar que son ambiguas y deben evitarse. Estas
expresiones, tacitamente, implican que también permite la no alimentacion,
permite no contar. Se sugiere sustituirlas por expresiones asertivas: para
alimentar, para contar u otra expresion que se ajuste mejor a lo que el solicitante
quiere decir.

9) En la misma reivindicacion primera aparece [a expresion todo el proceso tiene
integrando un equipo de confrol y movimiento que ademas de carecer de sentido,
en si misma, no se sabe a que proceso se refiere. ,

10) En las reivindicaciones segunda a décima, folios 38 y 39, se observa que, al
ser cada una independientes de las demas, todas carecen de definicion. Por
ejemplo, la reivindicacion cuarta, reclama una cortadora... caraclerizada por dos
tambores... pero, ¢una cortadora no tiene sino dos tambores, nada mas?;con qué
corta, entonces? .

11) En la segunda reivindicacion, folio 38, aparecen las expresiones con
aumento en su capacidad, también aumenta su capacidad, se reconfiguran, de
mayor tamafo, que no son expresiones absolutas sino que son relativas. El
problema aqui es que se ignora, segun la redaccion de la reivindicacion, con
relacion a qué se aumenta la capacidad o con relacién a qué se reconfigura o con
relacién a qué se mide el tamarno. Si el solicitante pretendia hacer referencia a una
cortadora especifica, deberia haberla definido muy bien previamente y lo propio es
aplicable al tamano del producto.

12) En la misma segunda reivindicacion aparece la expresioén puedan soportar
que es ambigua: asi como pueden soportar, tacitamente pueden no soportar. Se
sugeriria sustituir la expresion objetada por el término soportan, pero, como se dijo
arriba con relacidén a la reivindicacién primera, los aspectos del funcionamiento no
deberian aparecer dentro de las reivindicaciones de un producto tangible -una
cortadora, en este caso-.

13) En la tercera reivindicacién, folio 38, se reclama una cortadora...
caracterizada por cuanto se alimenta con laminas... pero esto no es admisible, no
se puede pretender definir una cosa por algo que no le pertenece, en el caso que
nos ocupa, una cortadora no puede ser definida por las taminas que corta, se
debe definir por los elementos propios de la cortadora, no por aspectos ajenos a
ella. En este caso, se deben definir los elementos que permiten que la cortadora
trabaje con cierto tipo de laminas, no por las laminas en si.

14) En la reivindicacion cuarta, folio 38, aparece la expresion 5.000 Kgrs. en la
cual, en primer lugar, se objeta el uso de la mayuscula para el simbolo del prefijo
kilo, en segundo lugar, se objeta el uso de abreviaturas cuando existe un simbolo
reconocido en el Sistema Internacional de unidades; y, en tercer lugar, se objeta el
uso del plural y la mala ubicacién del punto [el punto final o el punto aparte debe
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estar separado del simbolo por un espacio). Entonces, la expresion objetada
deberia ser corregida asi: 5000 kg .

15) En la reivindicacion quinta, folio 38, se reclama una cortadora...
caracterizada por integrar al equipo desarrollador... ;cual equipo desarrollador?
Esta es la primera ocasioén en que se menciona, dentro del capitulo reivindicatorio,
un equipo desarrollador, entonces, ;de qué esta hablando el solicitante?

16) En las reivindicaciones sexta a octava, folios 38 y 39, se reclama una
cortadora... caracterizada porque el sistema de descargue... que, no ha sido
mencionado antes dentro de las reivindicaciones, entonces, ;de qué sistema de
descargue esta hablando cada reivindicacién?

17) En la reivindicacién novena, folio 39, aparece la expresion caracterizada por
tener. al final del proceso de corte, una plataforma pero, al final de un proceso
debe haber una etapa, porque los procesos son eso. una serie de etapas,
entonces, ;como puede haber, al final de un proceso, una plataforma?

18) En la misma reivindicaciéon novena aparece la expresion las partes y piezas
cortadas en las cuales se van transportandoc las mismas © sea /se
autotransportan? _

19} E! solicitante debera revisar cuidadosamente la redaccién de todas y cada
una de las reivindicaciones porque dada la cantidad de objeciones realizadas,
eventualmente ei examinador pudo haber pasado por alto sefalar algun defecto.

Las reivindicaciones no cumplen con los requisitos de claridad, de definicién, de
concision y de sustento por la descripcion que exige el Art. 30 de la Decision 486.

Se deben presentar, entonces, nuevos capitulos descriptivo y reivindicatorio,
ambos completos, junto con un nuevo juego de dibujos, donde se hayan corregido
todas las objeciones que se han hecho arriba. Esto con el fin de evitar -cuando
solo se presentan algunas paginas sueltas corregidas- que el lector tenga que
desplazarse desde un sitio a otro de la solicitud y luego regresar a donde estaba
antes sin perder la ilacidn de la lectura, porque esto produce confusién y afecta
negativamente la claridad de dichos capitulos.

4. De la unidad de invencion (articulo 25 D 486)

El solicitante debe estar atento al hecho de que normalmente no debe haber mas
de una reivindicacién independiente de producto dentro de una misma solicitud de
patente de modelo de utilidad [eventualmente, se puede reclamar, dentro de la
misma solicitud, independientemente, un sistema -entendido como un conjunto de
elementos que colaboran para determinado fin-, ademas de un producto]. En este
caso, encontramos diez reivindicacicnes independientes, todas relativas a un
producto. Sin embargo, no es posible pronunciarse sobre el requisito de unidad de
concepto inventivo en este momento, dada la gran cantidad de objeciones que
merecio el capitulo reivindicatorio.

5. De la determinacion del estado de la técnica
La fecha que se ha tenido en cuenta para determinar el Estado de |la Técnica es la
Fecha de presentacion de la solicitud nacional 2008-03-04

Durante la busqueda de anterioridades se encontraron los siguientes documentos,
que forman parte dei estado de la técnica mas cercano al objeto de la solicitud:
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. Fecha de

n.® ' ‘Doc'umento ‘ ' Titulo . .
_ - : publicacion

Patente GB 788 064, cuyo tltular es «Improvements in or relating to
D1 Ateliers ¢e Constructions Mecaniques  cutting machines»{Mejoras en, o 1957-12-23
A Picquenot et Fils . relativas a, maquinas de corte}

I ' «Apparius fopr working metal
workpieces»(Un aparato para . 1996-01-16
trabagar plezas de metal)

Patenta US 5 875 573 cuyos «Orientation statiom for multi-

- inventores son Edward J. Brzezniak y ma;&?ﬁggp?ﬁg';g:{g%ﬂ de

D2 Fatente US § 483 814, cuyo inﬁeﬁtor f
es Cornelis H. Liet

03 Mark van Houtum, quienes le ; ; . 1999-03-02
cedieron sus derechos & la Verson, a Or'ﬁntamén pard egtacnones
Division of Alied Products multiples de maguinas para
7 trabajo de metal)
Patenle US 6 109 090 CUyo |nventor : «Machme for working sheet
D4 es Eugenio Perazzolo, guien le cedid metal»(Una maquina para 2000-08-29
sus derechos a la Rainer SRL q procesar hojas metalicas)
Paténte US 6 122 952, cuyos «Multiple actuation press for metal
inveniores son Larry D. Ashwill, working and method of metal
me Nathan R.Hansen, Joseph J. Ruppy forming»{Una prensa de : oL
D5 Roger W. Schmitz, quienes’le " actuacidn miltiple para trabajo de . 2000-09-26
cediercn sus derechos a la j metales y un métedo para '
Hutchmson Technology Inc . conformacion de metales)
D6 Patente US 6 820 455 B1, cuye +  «Metal working machine»{Una 2004-11-23

inventor es YWesley Allen Bainter maquina para trabajo de metales}
i

Se anexan coplas de cgertas paginas pemnentes de estcs'dbcumentos

1

NOTAS: No se realizé una evaluacion de los demas requisitos de patentabilidad,
porque se objetd’ la claridad, la definicion, la concisién y el sustento de las
reivindicaciones; esto es, no se pudieron realizar las ‘comparaciones de-rigor, por
ausencia de materia. Una' vez hayan sido superadas las objeciones establecidas
en este Concepto Tecnlco, se podran hacer los examenes correspondlentes.

No obstante Io antenor con base en los documentos encontrados hasta el
memento, no se preven objemones respecto a la novedad del objeto solicitado.

" 6, De las conclusiones;

Los requisitos de patentébtlidad de la presente solicifud se enéontrarian afectados
negatwamente por |a falta de claridad de |a descnpclon y las rei wndlcamones y por
la falta de definicion de estas ultlmas

En cumplimiento de! articulo 85 en concordancia con el articulo 45 de la Decision
486 de la Comisién de la Comunidad Andina, se le indica al sclicitante que debe
dar respuesta dentrc del términe de treinta dias contados a partir de la fecha de
netificacion de la presente’ comunicacion. En caso de ne dar respuesta al presente
requenmlento 0 si'a pesar de la.respuesta subsistieran 1os |mped|mentos para la
concesion, se denegara la patente.
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Notifiquese el presente oficio conforme a lo dispuesto en el articulo 8 de ia
resolucion reglamentaria n.° 00210 del 15 de enero de 2001, advirtiendo que
contra él no procede recurso alguno en la via gubernativa.

NZA CESPEDES DE VERGEL
Nuevas Creaciones (C)

ALIX CAR
Directora

El anterior requerimiento fue notificado por fijacién en lista, de fecha

30 SET. 201

CONCEPTO TECNICO n.° 3351

EXAMINADOR TECNICO
LCodigo n.2 202008
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PATENT SPECIFICATION

No. 30077/54.

788,084

Date of Application and filing Complete Sgecification Oct. 19, 1954.

Application made In France on Aug. 28, 1954,
Application made In France on Sept. 15, 1954,
Complete Spacification Published Dec, 23, 1957,

1B10B: 2D: 2T).

International Classification: —B23d. B24b.
COMPLETE SPECIFICATION
Improvements in or relating to Cutting Machines
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We, ATRLIERS DB  CONSTRUCTIONS
Mecaniqurs A, Prequrvor 2T Frs, of 40,
Rue Leledier, Cherbourg (Manche) France,
n company duly organised under the laws of
France, do hereby declare the invention, for
which we ng thot a patent may be granted
to ug, and the method by which it to be
performed, to be particularly described in end
by the following statement: —

This invention relates to. a cutting machine
utilizing u rotary cutting too] and intended
mainly for cross-cutdng, mitre<cutting, and
straight-cutting of diversely shaped and pro-
{gkid elements made of metal, plastic or the

According fo the invention there is provided
a cuming machine includine 2 working head
gssembly incorporcti-g a head for receiving &
rotary cutting too! and a driving motor there-
for, said motor and head being mounted
respectively at opposite ends of a support arm,
and further including a work locating table
and an orientateble arm which is arranged
carry the working head assembly so as to
permit height adjustment of the latter in rela-
tion to the work table and also pivotal move-
ment about a longitudipal assembly exis and
about an axis perpendicular thereto.

In g first embodiment, the crientatsble arm
is formed by a swan neck shaped arm rotatably
mounted ot a framework with respect <o
which the height of the said arm can be
adjusted so as to permit the cutting of work-
pieces to various sizes end also to make the
maximum possible allowance for tool wear,
The said framework supports the working

-table on which the workpioces are maintained

cither by a vice ar by workpiece holding or
guiding means.

In & second embodiment, the support arm
is fitred to the end of an orientatable arm, the
height of which can be edjusted, and the said
suppore erm is edapted to slide upwardly and
downwardly at the end of the orlentatable
arm.  In this way the feeding movement of

[Price 3s. 64.]

the tool into the warkpiece is always effected
radially of the tool, that is to say that the feed-
ing movement of the tool iz a translational
movement wheregs in the former case this
IIOVCMEnt was & IOtary cme.

For a better understanding of the inventdon
and the method of carrying the same into
effect, reference will now be made to the
sccompanying drawings, in which:—

Figure 1 is an overall elevadon of ome
cmbodiment of a machine acoording to the
inv:inﬁon;z i lan view elo

Figure 2 is a part cutaway p w elong
the line A—A? of Figure l!,

Figure 3 i3 a side elevation of anmother
embediment and,

Figure 4 is a plan view similar to Figure 2,
of the embodiment of Figure 3.

The machine of the invention is intended to
be easily adjustable ro make straight or mited
cuts. The machine is provided with a
movablel he:d andfuses any tiype of rotary cut-
ting tool such as, for example, a grindstone, 2
circular cutting disc and the like, so that ferrons
end non-ferrous merels, plastcs and other
materials can be cut thereby t any profile.

The machine shown In Figure 1 and Fi
2 comprises & swan neck shaped arm 2 whi
i3 rotatably mounted at one end thereof upon
a supporting frame 1. The arm 2 carries, at
the free end thereof, a working head asgembly
incorporating & tool receiving head 3 and &
motor 4, a rotary tool 5 being thercon inter-
changeably fined in the operative posidon,
The ool receiving head is mounted on one
end of a support arm or shaft 6 the other end
of which cartics a platform 7 to which the
moter 4 is fitted through the medium of an
articulation 8 and an adjustable stop 9. Below
this platform 7, the arm 6 has a circular bear-
ing sutface 10 through which cxtends a shaft
11 fagt with & rotatable support collar 12
fitted in a bearing 13 in the orientatable arm 2.

Thus, the essembly, formed by the head
and motor, cen swing about the shaft 11 in
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Primary Examiner—David Jones
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{57 ABSTRACT

Ar apparatus for working metal workpieces comprises 2
frame (1), a rotatable tool turret (29) movable up and down
and carrying a plurality of punch tools (32) which can be
moved into a working position by rotation of the tool turret,
The frame (1) is provided with a comesponding stationary
rotatable tool turret (33} as carrier for the die tools (34)
associated with said punch tools which die tools (34) can be
moved into & corresponding working position by rotation of
said tool turret (33). The apparatus is made in such a manner
that the centrc line of the punch tool (32) located in the
working position and the corresponding die tool (34) located
in the working position intersects the axis of the tool turret
(29) and/er the axis of the die too) turret (33).

16 Claims, 8 Drawing Shcets
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[57] ABSTRACT

A reorientation station has front and rear vertical drives that
are spaced apart from each other along a fow axis of the
orientation station that caincides with the flow axis of the
machine. A pivot carriage support bar is coupled at iis from
end to the front vertical drive and at i1s rear end 10 the rear
vertical drive. The vertical drives are operable to move the
pivol carriage support bar 10 predelermined heights and 0
orient the pivol carriage support bar at predetermined tilt
angles. A pivol carriage is mouoicd on the pivol carriage
support bar for rotation abour a roll-axis defined by the pivor
carriage support bar. A roll drive coupled between the pivor
carriage support bar and the pivot carriage rolates the pived
carriage about the rol! axis 10 a selected roll angle. The pivor
carriage supports front and rear lemplate carrier bars, which
are positioned transversely with respect to the roll axis and
are mounted on the pivol carriage In spaced-apart relation
axially with respect to the rol! axis for movement zlong
paths paralle! to the roll axis. Linear drive devices move the
template carrier bars along the paths on the pivol carriage 10
predeiermined posilions, Automated and remotely centrol-
lable devices are provided for releasing the template carsier
bars rom the carrier brackets that support them on the pivol
carriage 10 pedestals tor 1ol changes.

31 Clainmis, 6 Drawing Sheets
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that includes the roll axis. A front template carriage drive is
coupled between the pivol carriage and the front template
carrier bDar, and a rear template carrjage drive is coupled
herween the pivor carriage and the rear template carrier bar,
Each of the fromt and rear template carriage drives is,
preferably, a ball screw and ball nut drive driven by a
servo-motor and drive belt. The servo-motor and drive belt
of the front template carnage are mounted on & rear end of
the pivat carriage, and the servo-motor and drive beli of the
rear templale carmage are mounted on a front end of the
pivor carrage.

Although scparate supporting and driving of the template
carrier bars makes {1 possible o facilitate changing the
templates when the tooling of the machine is changed 1o
make different parts, as described below, separaie supporting,
#nd driving of the tlemplates permits lower power molors 1o
be used and conserves space in the flow direciion, which are
advantageous features apart from the !empla;c chmamg
feawure of the reoriemation machine of the invention.

According to another aspect of the invention, a front
templaie pedestal spaced apart from the front end of the
pival carriage receives and supports the front template
carrier bar during a (ool change; similarly, a rear lcmpla{u
pedestal spaced apart from the rear end of the pivot carriage
receives amd supports the rear template carrier bar during a
ivol change. The front carrier bar 1s movable along the front
track 10 a position in vertical register with the rrom template
pedestal. und the rear carrier bar is movable along the rear
track 10 a position in vertical register with the rear template
pedestal. Each emplate carrier bar is attached 1o the carrier
bar support bracket by a clamping mechanism that is sclec-
tively releasable, and is, preferably, automated and remotely
controllable, to detach the 1emplate carrier bar from the
suppor! bracket.

In preferred clesigns of the template carrier bars, each
clamping mechanism is received by the 1emplate carrier bar
and includes laich levers pivolally mounted an the carricr
bar and engageable with the support bracket. Suitahle
devices carried by the support bar, such as a bar cam driven
by pueumatic eylinders that act on cam followers on the
clamp devers, seleclively move the levers inio and oul of
engagement with the support bracket. The tcmplutc carriage
bar muy be tubular and the bar cam and air Lv!mdcr\
received within the template carriage bar,

The above-described arrangement of separate mountings
and drives for the template carrier bars and amomated,
remately controllable latching of the template cartier bars 1o
the Carrier bar supporis facilitates 100l changes by enabling
the reorientalion siation i place the lemplate carrier bars on
the template bar pedestals and leaving there temporarily
while ihe templaies are changed. Afier changing the
templaies, the template carrier bars are automatically
re-cngaged with the carrder bar mounting hrackets on the
tracks of the pivol carriage and restored (o normal operation.
in the normal operation of the reorientation station, the frant

and rear template carrier bars are moved in tandem, if 3

necessary as part of the reorienting of the lemplates 1o
prepare them for transfer 1o the downstram work station of
the machine.

For a betier undersianding of the present inventon. ref-
erence may be made 10 the following description of an
exemplary embodiment, taken in conjunclion with the
accompanying drawings.

DESCRIPTION OF THE DRAWINGS
FIG. 1 is a schematic righ side elevational view of a
iransfer press suitable for the reorientation stations of the
present invention;

5

m

40}

43

60

4

F1G. 2 {s an cxploded perspective view of the embodi-
ment:

FIG. 3 is a side elevauom[ view of the embodiment;

FIG. 4 is a froni elevational view of {he embodiment;

FIG. 5 is « partial [ront cross-sectional view of part of a
roll drive of the embodiment, taken along the lines 5—5§ of
FIG. 2;

FIG. 6 is a partia] right side elevationil view of the
embodiment, showing the rear template carrier bar extended
rearwardly 1o a posttion for placing the rear template carrier
bar on the rear lemplate pedestal;

FEG. 7 s a partial front cross-sectional view of the rear
lemplate carriage;

FIG. 8 is a fragmentary cross-sectional view that shows
the right Tatch Yever of the rear emplate carrier bar in the
engaged pasition; and

FIG. 9 is a fragmentary cross-sectional vicw that shaws
the right laich lever of the rear emplate carrier bar in the
disengaged position.

DESCRIPTION OF THE CMBODIMENT

Atypical transfer press 10, as shown in FIG. 1, has several
die stations 12, e.g., 12-1, 12-11, [2-111 and 12-TV, each of
which has a bolster B that receives a lower dic LD and a
slide S that recetves an upper dic UD. A blank Bl for a work
piece thal is delivered 1o the front station 12-1 s progres-
sively formed in cach dic station. Oricntation stations 14
belween some or all of the adjucent die sttions 12 are
cqmppcd with templates T thal mach pumum ol the work
picce as it arrives from the upstream dic station and hold the
workpiece in a lixed position. The l::rnp!(ucs are mounted on
template carrier bars 16, which are in (urn xuppnrlcd by
mechanisms and drives that enable the template carrier bars
10 be moved 1o change the orientation of the work piece from
the arienation in which it is placed on the templates 1o an
orientation that permits it to be positioned properly on the
lower die of the next die station. The press shown in FIG. 1
has an ariemtation station 14-1 between die stations 12-1 and
12-1I and an orientation station 14-11 between die stations
12-11 and 12-1V. The oricntation stations 14 arc depicted in
FIG. 1 by the template carrier bars 16 and the templates T.

Lach die station 12 and each orientation station 14 is
served by a suction-cup pickup 18, cach of which moves
tarward (1o the left in FIG. 1) from the statian it serves 10 the
immediately adjacent upsircam station, picks up a work-
picce from the upstream station. moves forward 1o Lhe
station it serves and deposils the workpiece on 1he statinn it
scrves, kach pickup dwells between adjacent stations while
thy siations de their work. The pickups 16 are shown at the
stations they serve in FIG. 1.

FIG. 1 shows diagrammatically the oricntation of a work-
piece as it is ckpn“-llcd an each nrientalion station 14 by solid
lines and the orientation 10 which it has been moved by the
oricnlation station 1o ready it for pick-up and trapsfer to the
adjacent downstream die station by dashed Hoes.

‘The press 10 shown in FIG. | includes a clamp module
20-1 between the dic stations 12-1 and 12-1t and a clamp
madule 20-11 herween the die stations 12-11 and 12-)V,
‘I'hose clamp modulces prevent previously known oricntation
stations [rom being uscd because they oceupy space that is
needed [or the x-axis and z-axis transfer mechapisms. The
arientation station of the present inventien is consiructed 1o
permil the clamp modules. as well as other cquipment
located between wurkmb stations o metal-forming
machines, 10 remain in existing equipment or to be prowdcd
in new equipment.
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157) ABSTRACT

‘I'he machine comprises a work surface on which sheet metal
resis, a fixed structure which supports the work surtace, a
work station provided with a hammer movable along a
vertical aXis 1o punch the sheet metal, punch units defined by
& first holder and a punch 100, and die units detined by a
second holder and a die 100). The machine includes a first
rotatable table which carries the punch units and which
transters a punch unit to the work siation, and a second
rolatable table which carries the dic units and which trans-
fers a die unit to the work station. Il includes a first structure
for centering the punch unit with respect to the axis by
securing the first holder to the fixed structure and means for
centering the die unit with respect to the axis by securing the
second holder 1o the fixed structure, excluding the 1ables
from this sccuring which are therefore not affected by the
mechanical stresses generated during punching, which are
transmitted by the cenlering structure directly 1o the fixed
slructure.

22 Claims, 3 Drawing Sheets
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[57] ABSTRACT

A forming press that can perform multiple actuations within
a single forming press, and which can be done accuraiely
and with reduced overall machine size requirements. A first
component side of the forming press can comprise multiple
forming companents, each of which mayv be separately
actwated with respeet 10 the other. Likewise, a second
component side of the forming press also comprises muliiple
forming componcnis that arc indepeadently actuable. The
aciuatars of the press, as well as the mulliple forming
componenls, may lie on the same center line of the tirst and
sccand camponeat sides. By this construction, side loading
is practically eliminated so as to produce consistent high
quality formed parts and to enhance tool lifc. Pecfecably,
guide surfaces for at least some of the rams of the forming
press include at least a non-circular portion, and more
preferably, plural non-circular portions that are flat portions
50 that needle bearings can be supported berween the Hat
portions of the guides and corresponding Mat portions of the
rams. Amethod of forming a part, such as a head suspension,
by a forming press having # first component side and a
secand component side, wherein muliiple forming opera-
lions are actualed from at least one of the first and second
compuonent sices,

20 Claims, 23 Drawing Sheets
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(57) ABSTRACT

The invention metal working machine includes a stationary
frame and a moving frame. Hoth the stationary frame and the
maoving, frame carry opposile correspanding too! dies that
pertorm metal warking aperations when the maving frame
lranslates relative Lo the statonary frame. The moving frame
is arranged so that one end can move while the other end
remains stationary. Hydraulic cvlinders on cach end of the
metal working machine are connected by pivar joinis
between the stationary frame and moving frame. When both
of the hydrautic eylinders are activated in the same direction.
the entire moving frame moves up or down relative 10 the
stationary frame. If only one of the hydraulic cvlinders is
activated, only one side of the maving frame translates while
the other side of the moving frame moves only slightly.

13 Claims, 4 Drawing Sheets
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METAL WORKING MACHINE

CROSS REFERENCES T0O RELATED
APPLICATIONS

This application claims the benellt of U.S. Provisional
Patent Application No. 60/322,829 filed Sep. 17, 2001.

FIELD OF THE INVENTION

This invention pertains (o meial working machines and
mare particularly 10 an improved metat working machine
which is able 16 shear sheet metal, bend sheet mertal. punch
shect metal and nretal plate as well as shear angle extrusions,

BACKGROUND OF THE INVENTION

AN operator of & metal Cahricalion shop must procure a
mumber of machines o perlorm various metal fabrication
operalions. Such operations include break forming, shearing
and punching. In a break forming operation, a sheet metal
workpiece is positioned between nwa corresponding male
and female dies thas are hrowght 1ogether 10 form a bend in
the workpieee, o @ shearing uperation, a shect metal work-
piece i3 placed between blades that are brought logether w
shear the workpiece. Preferably, in a shearing operation, the
biades meer ar a siight angle so that only a portion of the
workpicee iy sheared at any given time. Extruded angles
may be cut using an apgle shear which generally includes an
culler poriion and an anvil portion. A punch press having a
punch ton! and an anvil ¢an be used 1o punch hales in sheel
or plate workpeices.

Conventionai mubtiple operation meia! working machines
are kaown as “iron workers™. [ron workers typically can
petferm several vperations in one machine. Malmgren, {n
U.S. Pul. No. 3,701.276 teaches an iron and metal working
machine having a main beam that pivots to operate a punch
press ai one enct and a sheet meraj sheer and other selected
metal working accessories at the opposite end. Hawever,
Malaren’s machine, like many meial working machines of
its typu, bras a configuration that prevents an operator from
processing relatively large workpicees. Moreover, because
nf the canfiguration of prior art metal working machines
such as the machine taught by Malgren. it is not possible to
independently exceute operations at opposite ends of the
main beam. Witl prior ant metal working wachines, only one
operatinn may be performed by one aperator a1 any given
Ve,

Thus, there has been a need in the metal working industry
for & metal warking maching that has a greater degree of

versatility in performing operations an a larger range of B

wurkpieces and which can also be operuted simultaneously
by more than one operator 1o perform separate metal work-
Ing tasks.

SUMMARY OF THE INVENTION

Accordingly, the principle object af the present invention
is 1o provide a machine thar jncludes a moving frame thal
moves in relation 1o a stationary frame so hat metal working
dies attached to the moving {rame can be translated al hoth
ends af the moving frame either simuelianenusly or indepen-
dently. Another objent of the preseat invention is to provide
4 machine that has opposite dies of a break fom tool fixed
to corresponding portions of the woving frame and the
statiopary frame so thet as one end of the maving frame is
translated by a grearer distance than the other end of the
moving frame, a contoured bend having a grachually increas-
ing angle of bend atong the length of the bend can be formed
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into a sheet metal workpicce. Yet another object of the
present invenlion is to provide a machine that has opposing
sheet metal shearing hlades fixed 10 corresponding portions
ol the moving frume und the stationary [rame so 1hat both
ends ot the moving trame are translated together, a relatively
large sheet metal workpiece may be cut across a distance
that is a large portion of the width of the moving [rame. Stitl
vel aputher object of the present invention is w provide a
machine having apposing sheet metal sheariag blades fixed
io the moving frame and the stationary frame so that as caly
one end of the moving frame is translated. a relatively small
sheet metal workpicce may be cut at 2 Incation adjacent 1o
the portion of the moving frame that is moving. Finally, it is
ag object of the present invention to provide metal working
tools each having 2 moving die and a stationary die such as
# punch press for punching holes in plae or a shear for
culling metallic extrusions where the moving dic of a
particular tool is fixed 1o the moving frame at onc end of 1he
moving frame and the stationary dic is fixed to the stationary
frame a1 the same end so that as the same end of the moving
frame is translated. the moving die atiached to that end of the
meving frame moves in relation lo its corrcsponding sta-
tionary die te perform an operation vnly at the moving end
ot the moving frame.

‘These and other objects of the invention are attained in an
improved meral working machine that performs multiple
aperatiens. The invention metal working machine includes s
siationary frame and a moving frame. Both the stationary
frame and ihe moving frame carry opposite corresponding
tnol dies thai perform metal working operations when the
maving frame translates relative to the stationary frame. The
stationary frame is a rigid, rectangular siructure having 1wo
spaced culumus and at least two horizontal beams connect-
ing the spaced columus. The moving frame is 2 non-rigid
pinned rectangular siructure having nvo vertical members
that are connected together at pinned joints by twa harizon-
tal beams. The moving frame is arranged so ihat one end can
move while the other end remains stationary. When only one
end of the moving frame is translated, the moving frame
rranstorms from a reclangle 1o a parallelogram, The honi-
zontal heams of the moving frame engage the columns ot the
stationary frame so that they can slide up und down relative
to the columns of the stationary frame. The vertical members
of the horizontal frame are positioned next 1o the columns af
the stationary frame and slide along paths that are paraliel 1o
the columns of the stationary frame. Hydraulic cylinders on
cach ¢ad of the menal working machine are connccted by
pivot joints between the stationary frame and moving framc,
When hoth af the hydraulic cvlinders are activated in the
same direction, the entire moving frame maves up ar dawn
relative 1o the stationary {frame. 10only one of the hydreulic
cylinders is uctivated. only one side of the moving frume
transkites while the other side of the moving frame moves
only slightly as it pivots about the pivot joint connecting it
to the hvdraulic cylinder which s not activated.

The horizonial members of the maving frame and the
horizontal meumbers of the statiouarv {rame Carry cofre-
sponding tool dics. Corresponding sheet metal cutling
biades are attached to horizonial beams of the stationary
tframe and the moving frame so that when the moving frame
translates the cutting blades pass cach other to cut a wark-
piece. In the sume way. 2 male break forming die is mognted
to a horizontal member of the moving frame and a corre-
sponding female break forming die is mounted 1o o hoA-
zomial beam of the statinnary frame, When the moving frame
translates, a sheet metal workpicee mav he formed herween
the break forming dics.




