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EXP|RA EL 03 DE MAYO DE 2010

‘SUPERFNTENDENC!A

DIVISION DE NUEVAS CREACIONES

'RADICACION EXPEDIENTE No. 08-87124
ELEXTRACTO DE LA PRESENTE SOLICITUD DE PATENTE DE INVENCION
_ FUE| PUBLICADO EN LA GACETA DE PROPIEDAD INDUSTRIAL No 612 DE

FECHA 29 DE ENERO DE 2010 EL TERMINO HAB_]L.SENALADO PORLALEY

en. |
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NO’T}: Dentro del plazo de los seis (6) meses siguientes a partir‘t de lafecha de publicacién

gaceta de Propiedad Industrial, deberd solicitar y cancelar el examen de
ntabilidad so pena de que la solicitud caiga en abandono de acuerdo con lo

establecudo en el Articulo 44 de la Decisién 486/2000.
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Radict clén No. oa- 94929

“Clasifjcacién Internacional '(:IPC) 321537/16

: nc"‘pto Técni(;o No. 2141

ten_e de lnvencién

_,;l‘ lntemaclonal Pl
[ "*de Presentac:ién lntemal

; "flsente solncntud fu,e titulada orlgunalmente;_
inte _;_j | y control de aplanamlento de tira y perf I de tlra fo

nolresultado del éxamen deﬁmﬁvd reahzado'con fund
la Wecisién 486 de la Comlswn de la, Comumdad Andin

Se"'aceptaron las ?pnondades de Estados Umdos ccm-‘
- registros - nimero: 60/780326 ¢
A 1/625031 de fecha 2007-01 -49

“Método

Cb regir de manera efectuva" el aplanamlento' de tira/
":te_snén medldo en un dlspos:tivo aguas abajo del

_en respuesta al esfuerzo de tensubn en la entrada
1z "'?mado reﬂejado en fon"na de | cedencla alcan

mentq en el articulo 48
se le‘ c:omumca

de fecha 2006-03-08, y L
segun el foho 83 T &

“medido” y el peml de

.deformaciones plésttcas
y ‘salida del molino de
zando’*a mcdifcar el*_

y planta para monltoreo iy 1

‘molino de laminado en -




funclé \
éque}:mlentos operatwos de perﬁl y aplanamlento medl un perﬁl de-espesorde. ..

" la def_
:el pe i

' " ‘" to de las reivmdicacuones 1 - 36 es patentable d

del perﬂ de espesor de entrada med:do mie.tras se satusfacen los

: del mohno de aminado -

rmacién longntudma! en ta tira comparando e perf il e espesor de salida con_h i
il de espesor objetwo denvado del perﬁl de espes‘ r de entrada medido; y - -
a tira que sale del molino

a retroalimentaclén de;z

_ gvenclones relacnonadas =
ntivo | L

articulo cltado % ENEE I Rt

, ; t
”

es una excepcién a la Patentabllidad (Art 20 D‘ 456 hterales (a) (d) )

""_'j.l_ddfh;_so ;_-<An;1_?4-_y*-fz}1 D i

acuerdo con &l artlculo’_.”- b
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Fecha de

1]
N Documento Titulo Publicacion

JP61049722 Plate thickness controlling method

lnvzngﬁ{éri\;vato of steel strip |
D11 Solicitante: Nippon (Método de control del espesor de | 1986-03-11
Kokan KK. una platina de acero Ién@nma)
| US4261190 .
Inven;c:oar: gﬁgald J Flatness control in hot strip mill
D2 P (Control de planitud en unmolino | 1981-04-14

| Solicitante: General

" Electric Company. de laminacién en caliente)

Direcc ones URL de los documentos:
D1:http://worldwide.espacenet. com/publlcatlonDetalls/blbho?DB EPODOC&adjace
&Iocale-en EP&FT-D&date-1 9860311 &CC-JP&NR—61 049722A&KC—A

una diferencia de tensién T, un espesor de la chapa orlgmal etc. Posteriormente,
srza de rodillos por cada estacion se deriva, y un eépesor de la placa de la
banda| es presentada para controlar la alimentacion hama el frente de
laminado, por el que se mejorala precisién del equasor dela placaque
contiene una parte discontinua de la banda.

D2 divulga un control de planitud en un molino de Iaminaﬁcién en caliente el cual
puede laplicar una mayor carga que la tensién maxima normal permisible, siendo
fundado por encima de un valor maximo preestablecido con una cuantia de
reduccljones dentro de la estacion de esfuerzo a tension. La relacion entre el
inferior] de la estacién de tensién y la estacién de deformacxén plastica son
predeterminadas en funcién de las propiedades del ' material laminado, la
temperatura de laminado y los valores asumidos de Ia dtstribumén de esfuerzos de
tension a lo largo del ancho de la ldmina. |

|
9, Evaluacién de los requisitos de patentabilidad (articulo 14 D486)
9.1 Novedad (articulo16 D4886) |

Réspec‘to a la solicitud en estudio se evaluaran!; las reivindicaciones
independientes 1, 13, 25 y 31 que se encuentran en los folios 43 - 54, y las cuales
se sopartan por medio de la siguiente figura:
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tydo en cuenta tal y'comc: se. plantea la relvmdlcaciér 1 ademas, de acuerdo "
do de la técnica establecido en el numeral 8 se plantea la siguiente tabla
: ratlva de caracteristicas rewmdiaadas;“ ando ' en1tendar que_las con’uene

=;—Se cita la necesidad de medlr ._i Reivindicacion 1y 12, citala. |
“el espesor de la platina que ‘| | .| necesidad de medirel
J.esta snendo laminada. Ver -_.;_ espesor dela platlna de

abstract SEEEAS I la ¥

:"'e‘la._léc ca més cercaro, pero tiene la. diferensia_
r o que el objeto de la rei vindlcaclén T es nuevo (g
solic citud si cumple en Ia :

- de la\D\ecl_slén, 486 de la

'cacién 13 y de acuerdo‘
cupal 8 se. plantea la-




ndo a 'ehtehder: quelas

D2

i ‘espesof

i N ’ 'med:do\ y

; emtrad capaz de medir un perf”l '

s s
control rla geometrra de la tira Un aparato medldor de entrada Un aparato med:dor de
en una planta de. moldeo de tlras - (6) capaz de medir un perl"l il de || . entrada (52) capaz de

- espesor de’ entrada de una tira

' de metal entrante antes que la

- fira de metal entre a} moﬁno de |

laminado. Ver figura 2;

|'deentradadeunatirade | i [.. -
metal entrante antes quela | = - '

medlr un perfil de espesor

.. tira de metal entre al

R 1 w || “molino de laminado.Ver
T deesPSor de entrada de una coo figurat
RO
3 Lo

- S B I

Un aparato medldor de sahda | Un aparato medidor de

.(6) capaz de medir un perfilde | sallda (54) capaz de medir
-.{. espesor de salida de latira de- un perfil de espesor de

metal después que la tira de t

- metal sale del molino de -
lammacjo Ver figura 2.

- salida de la‘tira. de metal
después que la tira de
metal sale del mollno de

@ Unrodelode

| retroalifnentacion de Ny g
- deform@cion diferencial capaz. de | "

caloular una retroalimentacion .
de deformacion a partir de la
-deformgcion longitudinal en Ia

| -tira,; comparando el perfil de . - ,
de salida con el perfil de |

‘espesor
objetivo derivado del
perfil dg espesor de entrada

RIURES

laminado Ver fi fguraz
~NO

B Un fodelo de Gontrol capaz

| decontfolar un dispositivo.capaz |
| de afectar la geometriadelatira | . °

-} Gue salp del molino de laminado |
| en calignte en respuestaald .

retroalimentacion de

NO

LR

¢l

'- Ahara femendo en cuenta tal y como se plantea la rewmdt

| -;;-_-fsxg'Uie_ ;‘e tabla comparaﬂva de elementos caracterfsticos d

;,

acfimento D2 es el estado de la técnica mas cercano, pe_'kd" tiene la diferencia
g oseer las ¢aracteristlcas 2) 4) y 5), por lo que e! ob Jetq de }a‘rinincjicaqion '

"_;11515 antenor permnte af'rmar que la reivmdtcaclkn 17 cumple con lo |
..Comumdad Andma de

?ndo a entender que Ias

.,z ; :
.{3. ;
:‘1 .
IR

kaclén 25yde acuerdo "
incipal 8, se plantea la i |




A SR o 9‘ i

S "REIVINDICACION 25~ | i .0
,_Métod_paraprodumrura D S o ‘ e
- rmoldeada delgadacon una ' Ensamblar un moldeador L Ensamblar un moldeador | ¥ T
.--geome fa de tira controlada .-'(RN) de tira delgada que tiene |- (S‘I)de firadelgadaque | ¢ |
-+ mediante moldeo continuo, dicho . un par de rodillos (10)de = '«tiene un'par de rodillos de |.
-{ métotid comprende:. . . moldeo quetieneun . | | -moldeo quetieneun - | |
fa) Ensgmblar un moldeador de 1 estrangulamlento entre ellos | estrangulamientoentre | 1 o
.. |'tira delgada que tiene un par de | . Verfgura1 s ellos: Verfigura 1,
_i7|-rodilloside moldeo que tienen un 1 R R RN N
’,astran ulamlento entre ellos i

e
)

b)Ens mblarunsnstemade e N e e ND
* | 'descarga de metal capazde - RS T
= {-formar b reservorio de moldeo o
__;e-tre*l Srollosdemoldeo. . o o -
.. | encimaldel estrangulamiento con_-g.‘, P L
L diques faterales adyacentesa S R
| log extrbmos del i R I
- | estrangulamiento para conﬂnar i R
"|elreservoriode moldeo; | | - ot o W
- 1 ¢) Ensgmblar, adyacenteal - - | .- Sl BT R A Sl o
. | moldeador de tira delgada un. Ensamblar adyacente al K Ensamblar, adyacente al |
' molino-He laminado en caliente . :.moldeador de tira delgada un;-. |moldeador de tira delgada | -
- | que tierte rodillos con superficles |* " molino de laminado. - | | un molino de laminado | *
: ﬁde trabgjo que formanun 4. | (estamones S1aS5)en . | | (estaciones F1aF7)en
‘espacid de rodillo entre ellas, a | caliente que tiene. rodillos con:-__x caliente que tiene rodillos
__-_tmavés e las cuales la Iamma 1% superficies de trabajo que . | "|con superficies de- trabajo
“*Icalientd entrante os iamlnada 1 forman un espacio de.rodillo | |que forman un'espaciods | - .|
.+ | lag todilios de trabajo tienen - |- entré ellas, através delas - | 'rodillo entre ellas, através |
| superfidies de trabajo que se | ‘cuales la lémlna caliente - de las cuales la lAmina
.| relaciodan con unaforma | - entrante es laminada, los . | |  caliente entrante es B B R
.|:deseadp a lo Iargo delos rodlllos- - rodillos de trabajo tienen.. . |’ Iammada, losrodillosde | [l
i SRR _.superﬁcles de trabajo que se j‘, trabajo tienen superﬂcues de | .} ans i
* relacionan con una forma .| trabajo que serelaclonan | | T
" |"".deseadaalolargodelos | con una forma deseada a lo
— .-_rodlllos de trabajo, Ver figura |- largo delosrodillos.de’ - "o oo
VI TR RN S PRI e trabajo Verﬁgura1 o] PR
NO R RN (T S

;

d) Ensf‘mblarundtsposmvo R NO . RN
o capaz eafectar la geometrla de BRI

N I O No

eome" ia de la tira que sale del |
olino e lammado en cahente

‘pefb tiene Ia difefenCia -
- que e‘l_- objetq-‘d_e_. a0 |

Sy

i

bn 25 cumple con o 1
Comumdad Andma de e

tdo en el articulo 16 de la Decnsnén 486 de la
or 's correspondiente a novedad de Ia solicntud




relvmdlcaclén 31 yde
_ d principal 8, se planteala
= ,sxgule: te tabla cemparatwa de elementos caracte ; ttcos 'd _'.ndc aentenderque las
- contie e(Sl)oque no las contlene (NO) | R N

i REIVINDICACION 31 _ D2
Una pi nta de moldeo de tira delgada e 8 Lo Sl
.| para.prpducir tira delgada moldeada - | . Un moldeador de tir = Un moldeador de tira
o con Ung geometria de'tira controIada, delgada (RN) que tiene | delgada (81) que tiene un
' mediante moldeado contmuo que - “un'par de rodilios (10) de - par de rodillos (10) de
5 'compr nde: L | moldeo que tiene un .|| ‘moldeo que tiene un
. ayUn oldeador de twa deigada que estrangulamjento entre
i tiene ury par de rodilios de moldeo que ellos Ver fgma‘l
- | tiene urh estrangulamiento: entre ellos; - L
| b)Y Un sistema de descarga de metal -
S eapaz ¢ eformar un reservoriode
"1 'moldeo} entre los rodillos de: moldéo
... | encimal del estrangulamientocon . .
| diques | aterales adyacentesalos .= it
| extremgs del estrangulamiento para WU T
| confinat el reservorio de moldeo; Vb e e e
ke Uni‘;pulsorcapazdecontra-rotar Tyt st 8k
- | los rodillos de moldeo para formar: - | -1 o T e N
| capas. Je metal solidificado sobrelas .~ [~ i I o B P '
superfidies de los radillos de moldeoy *|* . ¢
| moldeal a tira de acero moldeadaa = | P
" I través del estrangulamientoentrelos.© | -
rodlﬂos de moldeo a partlr delas capas '

NO

1
‘- zé ool un ohnade Iamlnadoencaltente TR A ] '
T que tle:‘e rodillos de trabajo con- “Un molino de iaminado . Un molino de lamlnado
{ - | superfi ;;les de trabajo-que forman un ! (estacmnes 81aS8en (estaclones Fia F7) en
ﬁ - | espacig de rodillo entre los cuales. Ia | ‘callente que tiene rodilios | |‘caliente que tiene rodillos |
.| tira molgeada del mo!deador de tlra 1-de {rabajo con superﬂcues de trabajo con superﬁcles
‘ - | "de trabajo que forman un | | de trabajo que forman un
. espacio de rodillo entre - | |espacio de rodillo entre los -
©  {oscualeslatira . | |cualeslatira moideadadel | |
moldeada del moldeador: | | moldeador de tira delgada | -+, |-
de tira delgada puede ser | |. puede ser enrollada. Ver ‘
DR f ‘ enrollada, Ver fi JuraT Lo figura, ; :
e) Undsposmvoconectado al rnolmo R NO ST N o
de lamihado en caliente capaz de. - PN S H R A
i | afectar fa geometria de'la tira 1
+| procesgda por el molino de laminado -
|- en calighte en respuesta a Ias seﬁales
" |.de conttol: y BRI N
""-‘f)Unsi_temadecontrolcapazde o NO e T NO
| calcularjuna retroalimentacién de - : 1 U TS PO § I VT
| deformgicion diferencial de la
deformgcion longitudinal en la tira
i 0l compa Bndo un perfil de espesorde’ | ..
REi -+ | salida cpn un perfil de espesor objetivo |
gl i 'derivad de un perfil de espesorde .
ik . | :entradajmedido, capaz de generar las
i _ .7 | sefalesfde control ‘enrespuestaala
|

| retroalihentacion de deformacion

| diferent al, y conectado al dispositivo A A RO S A S

‘para haper que el dispositivo afectela | . R TP A 1R P PR S

.. .| geometfla de la tira procesadaporel - | . Lt b By
| molino de laminado en caliente en - ST T S L B

\respue taalas seﬁalesde control : f T 3 - ‘ 't i ,

. Ipero tiene la diferencia Lo
jeto de la relvindlcacuén i

l:




éri' 31 cumple con lo
a  Comunidad -Andina de

’j anto DZ en el hecho de no poseer Ias partes 2, 4 y5.

zl-m pdo relvmdlcado en el numeral 25, se dlferencla del documento D2 en el
chi 'jde no poseer las etapas b), d), ) yf) : Lo

o La élaﬁta rewindacada en el numera! 31 se dlferencna del documento D2 en el
=hec-':'ho de no poseer las partes b) e) y f) B

0

- Ccmo

t problema técnico que resuelve la presente sollcutud es como correglr de

‘~ manerg efectiva el aplanamiento de tira “medido” y el perfil de tensién medido en -
.. un disgositivo aguas abajo del molino de laminado en caliente debido al escaso
_ " controllque se tiene de las deformaciones plasticas, en respuesta al esfuerzo de
<" "tensiér en la entrada y salida del molino de laminado reflejado en forma de

. -cedendia alcanzando a modn‘" car el aplanamlento de la tlra asl como el perﬂl de Ia
‘ *s,mlsma.« . R | Iy

- -No seria obvio para una persona en Ia materla aphcar las caracteristlcas de Ios
= . documentos: D1y D2 para resolver el problema técnico de la invencién como se ‘
- .fevela bn las relvindicaciones 1-36, Por fo tanto el objeto de la mvenclén cumple

Pt can el equnsnto de mvel mventwo

' El estu ki io antenor permitma af‘rmar que la sohcutud cumpllria con: lo estlpulado en

el artic;f lo 18 de la Decnsién 486 de la Comumdad Andlna de Naciones

"-_'-?;9 3 Apll cacién lndustnal (artlculo 19 D 486)

5 Se con% ldera que: Ia invencnén titulada: “Método y planta para momtoreo integral ot
- Junto con la arquitectura de contro! de aplanamiento de tira y perfil de tira” la cual
e las reivindicaciones 1-36 (folios 43 - 54) son susceptibles de aplicacién

o industh‘,l por que pueden ser producldas o utilizadas en la industria. Con lo

-~ anteriof: -se podria afirmar que cumple con lo’ estlpulado en el arﬂculo 19 de la -

: :_'Decisié de la Comumdad Andina-de Naclones

: 10 _.‘-_‘Cq nclusién: ‘.

- Eri-_confecuenma y por todo lo expuesto antenormente se recomlenda Conceder
ndlcaclones' 1 36 (fohos 43 54) ’ o ‘

Bégdta DC.

: -_ ; 9}/.

13, se dlferenma del |

it:oNibEPTo TECNICONo.2141 | | EXAMINADORTECNICO =
S | . \ o Cdédigo No. 202083 '
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