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IndustriayComercio 
SUP ERNTENDENCA 

DMSÔN DE NUEVAS CREACONES 

RAE ICACION EXPEDJENTE No. 08-87124 

ELI  XTRACTO DE LA PRESENTE SOLICITUD DE PATENTE DE INVENCION 

FUE PUBLICADO EN LA GACETA DE PROPJEDAD INDUSTRIAL No 612 DE 

FEC 1A 290E ENERO DE 2.010 ELTERMINO HABIL SEALADO POR LA LEY 

EXPRA EL 03 DE MAYO DE 2010 

NOT Dentro del plazo de los seis (6) meses siguientes a partit de Is fecha de publlcacion 
en Is gaceta de Propiedad Industrial, deberÆ soilcitar y cancelar el examen de 
patei tabilidad so pens de que Is solicitud caiga en abandono, de acuerdo con Jo 
astablecido en el Articulo 44 de Is DecisiOn 486/2000. 

SE. PRESENTARON OPOSICIONES POR PARTE DE TERCEROS. 

SI . NO . _____ 
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SUPERINTENDENCIA DE INDUSTRIA V CbMERCIO 
1 DIRECCION DE NUEVAS CREACIONES 

Racflc kcl6n.Nop, 08- 94929 
Clasi caciónInternaclonal (IPC): 821B37/16 
Concil ipto.TØcnico No. 2141 

Paten le do lnvención Patente de Modelo do Utilidad E 
Via Micional 

Via PO T  (fasenacional) Cap.l fl Cap. II 

No. Sol. .In ternacional PCTIAU2007/000289 
Fecha de Presentación Internal. 200703-07 

Comoresultado del examen definitivo, çealizad.o con fundarnento en el articuto 48 
do la eclsiOn 486 de la Comisión de la Comunidad Andina, so le cornunica: 

I 
1. D cumentosestudiados 

Descr pcion: Folios: 14 - 42 

Reivin icaciones: Folios 43 - 54 : � 

Dibuj s: Folios: 43 T 48. 

Prioric ad: Se aceptaron (as prioridades de Estados Unidos con 
registros nümero:. 601780326 de fecha 2008-03-08, y . 
11/625031 defetha 2007-01-19 segin el. folio 8 

2. Otjeto do la Invenclón 

La pr sente solicitud fue titulada originalmente: "MØtodo 
y planta pars monitorŁo integr 

1 y control do aplanamiento de tira yperfil de tira" folio 1. 

Problf æia tØcnico planteado: + 

.1 Co regir do manera efectiva el aplanamiento do tira "rnedldQ" y el porfil do 
ter sion medid an"n un dispositivo aguas abajo del rholino de taminado an 
cat ente debido at oscaso control quo se tiene do las ieformaciones plÆsticas, 
an respuesta al esfuerzo de tension en Ia entrada 

y 

salida del mplino do 
Ia inado refejado :an forma de I cedencia atcatizando a modificar el 

� ap anamlento dole tira asi coma 
ei perfi.i de (a misma 

Soluci’n: 

Pars olucionar dl problemà anterlorrnente citado so proporciona un mØtodo para 
contro ar Ia geometria de la tira an una planta do moldo do tira qua tiene un 
molind do laminado an Oalloto, dicho mØtod ..ôompreidØ: medir un perfil. de 
espes r de entrada de una tira de metal entrante antes quo la tirade metal entreat 



molin de laminado on alierite, calcular un perth de esj esor objetivo COmQ una 
func;ó del perth de espesor de entrada medido mie itras Se satisfacen los 
rque imientos operativos de perth y aplanamiento, rnedn un perth de espesor de 
salida de la tira de metal despuØs que la tira de metal sak del mohno de Ithiinado 
en cat;ente; calcular una retro alimentaciôn de.deformaci n diferencial a pärtirde 
la def rmaciOn longitudinal on Ia tire comparando l peilil e espesor de Satida con 
el per ii de espesor objetivo derivado del perth de espes r de entrada medido, y 
contro ar un dispositivo capaz de afectar la geometria de h tire que sale del molino 
de Ia runado en callente en respuesta a al menos a retroalimentación de 
deforr !aciôn diferencia. I 

lPC:E1B37/16. 

3. Dela Solicitud de Patente 

ritulo 

IEl tituo se rn.odifica por: "MØtodo y panta para monitoreo integral.j.unt.. con. la 
arquit otura de control de aplanamiento de tira y perfil de tira". 

Relvii dlcaciofles (Art 30 D 456) 

Las r Ivindicaciones son claras, concisas 
y 

estÆn soportadas por la DescripciOn. 

4 U, idad do lnvención  (Art 25, 0486) 

La so icitud comprende una invencion, 0, un grupo de uvenciones relacionadas 
entre 61, do manerà que conforman ün inIco con ceptoinv ntivo. 

6. Es una Invenciôn (Art 15 D 486 literales (a) - (0) 

El obj tO de las relvindicaciones I 
- 36 se considera una invenciôn, de acuerdo 

� con etarticulo citado, 

6. N( es una excepciôn a la Patentabilidad (Art 20 D 486 literales (a) 4 (d)) 

El obj to de las reivindicaciones I - 36 es patentable de acuerdo con elarticulo 
citado 

7. Relvindicaciones retativas a un uso o a un segundo uso (Art 14.y- 21 D 
48i) . 

Las r ivndicaciones I 
- 36 son patentables porque no se refieren a uso,. de 

acuerdo con los articulos citadØs. 

8. 0 termlnaciôn  del Estado do la.TØcnica 

Tenie do en cuenta que la fecha do prioridad de la solicitud es el 2006-03-08, se 
enconraro.n 

. 

los siguientes documentos :relevantes: 

.. . -. -. 



NO Documento Titulo 
Fecha de 

Publicación 
JP6I 049722 Plate thickness controlling method 

Inventor: Iwato of steel strip 
DI Shuichi. 

Solicitante: Nippon (MØtodo de control del espesor de 1986-03-11 
una platina de acero lÆmina) 

Kokan KK. 

1)84261190 
Inventor: Donald J. Flatness control in hot strip mill 

D2 Fapiano 
Solicitante: General (Control de planitud en unmolino 1981-04-14 

Electric Company. de laminación en caliehte) 

Direcc ones URL de los documentos: 
D 1:htt ://worldwide.espacenet.com/publication Details/biblio?DB=EPODOC&adjace 
nt=tru &locale=en EP&FT=D&date= 19860311 &CC=J P&NR=6 I 049722A&KC=A. 
D2:htt :llwww.goog(e. com/patents?id=AUg6AAAAEBAJ&pintsecfrontcover&dq= 
42811 ’0&hI=en&ei=B9L4Tf2BFsq2tgfzucTlCg&saX&oi=book_result&ct=result&re 
snum= I &ved=OCCkQ6AEwM 

Respe to al estado de la tØcnica Dl divulga un mØtodo do control del espesor de 
una p atina de acero (Æmina donde se tiene un nive(ador de tensiOn que se 
ubica I ente a la entrada de la primera estaciOn SI; un efuerzo ligero se aplica 
a la tir , de igual forma una velocidad de placa (v) If una tensiOn I a la entrada If 
en la mtrega del nivelador el cual se mide con un meddor de velocidad de la 
placa I un medidor de tensiOn. El operador calcula una cntidad de tensiOn que 
es apli ada por e( niveador desde un diferencial de la, entrada If la entrega 
de la v locidad de la placa (v). Un equipo de cOmputo calcula una resistencia a 
la defo maciOn If la resistencia a la fricciOn en cada estaciOn de la banda desde 
una di erencia de tensiOn 1, un espesor de la chapa origiral etc. Posteriorrnente, 
una. fu rza de rodillos por cada estaciOn se deriva, If un espesor de la placa de la 
banda es presentada para controlar la alimentaciOn hacia el frente de 
lamina 0, por el que se mejora la precision del espsor de la placa que 
contiei e una parte discontinua de la banda. 

D2 dlv Iga un control de planitud en un molino de laminaciOn en caliente el cual 
puede aplicar una mayor carga que la tensiOn mØxima normal permisible, siendo 
fundado por encima de un valor mÆximo preestablecido con una cuantla de 
red ucc ones dentro de la estaciOn de esfuerzo a tensiOh. La relaciOn entre el 
interior de la estaciOn de tensiOn If la estación de deformaciOn plÆstica son 
predet rminadas en funciOn de las propiedades del material laminado, la 
tempei tura de laminado If los valores asumidos de Ia distrbuciOn de esfuerzos de 
tensiOr a lo largo del ancho de la lÆmina. 

9. Evluación de los requisitos de patentabilidad (articulo 14 D486) 

9.1 

Ind 
se 

dad (articulo16 D486) 

:o a la solicitud en estudio se evaluarÆn las reivindicaciones 
dientes 1, 13, 25 If 31 que se encuentran en los folios 43-54, If las cuales 
rtan por medlo de la siguiente figura: 
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I EIVINDICACION I - Dl 02 
Un metdo 

- 

para controlar la SI SI 
geome ía do Is  tira en una Se cite Ia necesidad de medir ReivindicaclOn I 

y 

12, Oita la 
planta a moldeo de tira qua el espesor do la platina quo necesidad do medir el 
tiene u molino do laminado en est6 siendo laminada Ver espesor de la platina do 
caiient dicho mOtodo I abstract iamlnaciOn. 
cornprede 
1) Mod un perfil de espesor de 
entrada do una tira de metal 
entrant antea que la tire de 
metale trealmolinode 
lamina oen caliente:  
2) Calc ilar un perfil do espesor NO NO 

objetivc coma una funoión del 
perfil d espesor do entrada 
medido mientras so satisfacen 
los req erimlentos operativos de 
,perfil j planamiento;:  
3)Medi unperilldoespesorde NO NO 
salida d (a tira do metal 4 

despuØ que la tira de metal sale 
del moll io de lam made on 
caliente  
4) Calm tar una retro NO NO 
ailment  icidn do deformación 
d iferenc lal a partirde Ia 
deform lOn longitudinal en la 
tira con parando el perfil de 
espesoi de salida con el perfll do 
espeso objetivo derivado del 
perfli cle espesor de entrada
medido:  
5) V co trolar tan dispositivo NO NO 
capaz d afectar Ia geometria do 
la tira cit e sale del molino do 
laminad en caflente in 
respuesaaImenosta 
retroalin ientaci6n de cleformaciOn 
diferenc a  

El doct imento Dl es el estado de la tØcnica mªs cercano, pero tiene la diferencia 
de no� oseer las etapas 2 a 5. Por lo que el objeto de la reMndicaciôn I es nuevo. 

El anª isis anterior permite afirmar que Ia presente solicitud SI cumple en la 
reivindi aciôn 1 con lo estipulado en & artIculo 16 de Ia Decision 486 de la 
Comur idad And ma de Naciones correspond lente a novedad. 

Ahora eniendo en cuenta tal y como se plantea la reivindicaciOn 13 y de acuerdo 
al este do de la tØcnica establecido en el numeral principal 8, se plantea la 
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sigue te tabla comparativa de elementos caracterlsticos d ’ndo a entender que las 
contie e (SI) o que no las contiene (NO) 4 

D2 - F EIVINDICACON 13 01 
Uris or uitecti.rade control pare .81 . : 81 . 
cOntrol r.la geometrla do Is I tire Un aparato medid.or deentrada Un aparato medidorde 
en un  pianta de.moldeo de tires (6) capaz de  medir un perfil do entrada (52) capaz do 
que tie a un molino do larninado espesor do entrada do una tira medir un perth do Łspesor 
en call nte, dicha arquitectura do metal. entrante antes que Ia de entrada do una tire de 
de con rdI comprende: tira de metal entra al molino de . metal entrants antes quo Is 
1) Un 

i 

parato medidor do . laminado. Ver fig ura 2 . Airs do metal entre al 
entracI capaz de medir un perfil .0 . . . molino do .lamlnado.Ver 
deesp sordeentradadeuria . . figural. 
tira de ietal entrante antes quo 
14 tira . e metal entreal molino  
de  Ism flado  
2) Un i od&o do perth de . . NO . . NO 
epeso objetivo capaz do  
càlcula un perth do espesor 

. . ., . 
Objetiv como una funciôn del . . . . . . . . 
perfild espesor do entrada . ,. . . . . . . 
medid mientras so satisfaoen  

. 

los req erimlento operativos de 
. .. ,. . i . . 

prflly pinamiento 
. . .. 

3) Un arato methdor do solids. Si SI 
capaz. e medir un prth de Un aparato medidor de salida.. Un aparatd medidorde 
espeso desalida do Is tire de . (6) capaz do medir un perth do . salida (54) capaz do medir 
mØtali suØs que Is tire do . espesor do saHda do Is tire de . un porfil do espesorde 
metal Sle . del molino de metal despuØs que Is tire de sallda de Ia tIrade metal 
lamina( 

. 

a; . . metal sale del molino de . .. despues quo Is tire de 
laminado. Ver figure 2.. . metal sale del molino do 

laminado. Vergura 2. 
4)Unr iodelode NO NO 
retroal; nentacl6n de 

fØfl don diferencial capazde . ... ... . ... 
calcula una retroahmentaciOn 

. 

de def rmaclOn a partir do Ia . ... . . 
deform dOn longitudinal en Is . .. . . .. 
tire co parando el perth de . . . . . . . . .. 
epeso 

. do saildecon el pel do . ... 
, eeso objetivo dorivado del 

. 

perfild espesorde entrada .. . . 
med;do 

y 

5) Un r odelo de control capaz NO NO 
dłcont àiar un dispositivo capaz . . :. 
de. afCc ar Is geometrfp de Is tire . . . . . 
que sat del molino de taminado . . . . . 
en cali rite en respuesta a l . . . . 
retroalif ientaci6n de  
deformi ici6n diferencial 

El doc mentO 02 es el estadode la tØcnica mÆsóercano, pero tie nela diferencia 
de no oseerlØs araoterfsticas2), 4) 

y 

5), porioque et ol jeto de larelvindicaciOn 
13 es nuevo. . . . .. : . 

El an lists anterior permite afirmar quela,relvtndtcaci )fl 17 cumple con Jo 
estipul do en el articulo 16 de la Decision 486 de la Comunidad Andina do 
Nacion s correspond iente a novedad do 1p sohcitud 

Ahora eniendo en cuentatal y cornose plantea [a reivindi aciOn 25 yde acuerdo 
at est do de Ia tØcnica estabtecido en el numeral pdr cipal 8, se plantea Ia 
siguier e tabla comparativa de elementos caracteristicos d ndo a entender que las 
cr%tier e(Sl) o que no las.contlene (NO). .. � 



H 
RJEWIN616ACION D2 25 - 

M6tod4 para producir tire - SI 
moke Ia delgada con una .Ensambtar un moldeador Ensamblar un moldeadbr 
geome ía de tire controlacla .:() de.tira delgada que.tiene (SI) de tire delgada qua 
mediai a moldeo continuo, dicho un par de rodIIlQs (10) de tiene un par cia  rodillos de 
rnOtod comprende: : moldeo qua tlŁne un moldeo qua tiene un 
a) Ens mbtar un moldeador de estrangulamiento entre ellos estrangulamiento entre 

� H tiradeF adaque tiene un par de  �Ver.figura.1. ellos. Verfigura I. 
rodillos do moldeo qua tienen un 
estraæ Ulamiento entre allot; .�. 

b)Ens - NO mbbar un sistema de NO - 
descar a do metalcapaz do 
former n reservorlo do moldeo 
entre h rollos de moldeo 
encirna del estrangulamiento con. 

� dlques aterabos adyacentes a S 
� 1dsextr mos del 

estran ularniento pare confiner 
� ’$ rese roriode moldeo;  

nblar, adyacenta al .. SI 
� - c) Ens SI 

rnoldea br do tire delgada un Ensa?nblar, adyacente al Ensamblar, aciyacente al 
rioIino re laminadQ on callente moldeador de tire delgada un moldeador cia tire delgada 
qiete a rodIlbos.con superficles 

: 

molino 
cia 

taminadb un mollno 
cia 

Iamlnado 
d trab jo qua fbrman un (estaiortes SI a 55) on (estaciones Fl a F7) an 

� espaci de rodilbo entrØ eIIaS, 
a 

caflente qua tiene.,rodlllös  con caliente qua tiene rodillos 
traves a las cuales la lamina superficles 

cia 

trabajo qua con superficles de trabajo 
callent eritrante as laminada, forman un espaclo de rodlilo que forman un espacio de 
lqs rod! Los de trabajo tienen - erttre Øllas, a travØs de las rdiQo entre Øflas, a travØs 

� superfi’ les do trabaJoque 
se 

:cualeS.la lmina caliente cia las cuales la lÆmina 
relacloi an con una forma entrante at Iamnada, los caliente entrante as 
desead .a lo largo .de los rodillos rodillos e trabajo-.tienen . laminada boa rodul!os cia 
do trab jo superficles do trabajo qua se rabajo tienen superficies do 

relaclonan con una forma . trabajo qua se rØlacboflan 
deseada a Jo largo. cia los on üna forma deseda. a Jo 

� rodillos de trabajo, Verfigura largo de bos.rodilbbs.de 
� . . . . . . 1. . - trabajo; Var figure 1 -., 

NO � rnblar un dispositivo � . . . . . NO . 

capaz $ afectar la geometria do � � . . � � � 
3

 
la tire q a sale del mobino do 
banilna o an caliente on . . . . 
respue tea las Seales de . � . . 
control. .. . . _________________ ,.. 

NO Ł)Ensimblarunsistemade 

.NO: 

NO 
cpntrol apaz de cabcular unó . ,. S � � .: . 

rØtroali entaclônde  
. s ... � . � . : 

deform don diferenciab 
. 

calculaa;.y  
tar el sistema de control NO f) Cone NO 

al dlsp sitivo capaz de afectar Ia 
geome La de Ia tire qua sale del 
moilno e laminado an caliente . . . 
en rasp osta a las seflabes do - � :.. . . S 

dOnfrob eneradas desde el  
sistem de control  

H. � El doc mento D2 es el estado de la tØOæca mÆscercano, pero tiene la diferencia de no poseer las caracteristicas b) d) a) y f) por I i que el abjeto de La reivind caciôn 25 as nuevo EL an Usis anterior permite afirmar quØ La reivindicaci n 25 cumple COn 10 estiput do en el artIculo 16 de Ia Decision 486 de la Comurudad Andina de NäcEons côrrespondiente a novedadde 10’ soIbcitud . - S I: � H � . . . - 
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Por ul  Imo, teniendo en cuenta tal 
y 

como se plantea Ia. reivindicaciOn 31 
y 

de 
acuerc o al estado de Ia tØcnica establecido en el numeral principal 8, se plantea Ia 
siguiei te tabla comparativa de eementos caracteristicos dndo a entender, que las 
contie e (SI) o que no las con:  (NO) 

02 REIVINDICACION 31 Dl 
Jiji nta do moldeo do tire delgada SI Si 
para.pr duclr tire delgada moldeada Un moldeador .de tira.. tin moldeador do tfra 
con un geometria do tira controlada, delgada (RN) que tiene delgada (SI) quo tiene un 
iediai o moideado continuo, quo ; ur par de rodlos (10) do 

: 

par de rodiltos (10) do 
obmpn ride: , moldeo qua tiene un moldeo quo tiene un 
a) Un 
tiØne.0 

oldeador do tire delgada que 
de de 

estrangulamiento entre 
: Ver figure 

estrangulamiento entre 
eilos.Ver figure I. par rodillos. moldeo que eflos. .1.. 

tiene u estrangulamiento entre ellos;  
b) Un s sterna do deScarga do metal NO NO 
capaz sformarunreservoiode . 
moldeo entre los.rodillos de moldØo 
encima del estrangularniento con 

i 

diques aterales ady.acentes a los .. r 
otrrn a del esanglamieto papa  
cłnflna ci reservorio 1e moldeo,  

� c) Vn:h pulsor capaz do contra-rotar 
. 

SI Si 
los rod! Qs do moldeo pare formar  

� capas.i e metal soildificado sobre las * � 
supØrfi tee de Los rod iftos de moldeo 

y . �. 
moldea Ia tire do acero moldeada a 
travós el estrangulamiento entre los 
rÆdillos de moldeo a partir de las cap*s ..  . . . . .. . r 
soltdtfic Was,  __________  
d) Un r ohno de Iamitado en caliente St SI 
quo tie a rothllos de trabajo con Un molino de laminado tin molino de laminado 

1... supern as do trabajGque forman un: . (estaciones $I a $5) en (estaclones Fl aF7) en 
espacit do rodillo entre los cuales la caliente que tens- rodillos caliente quo tiene rodillôs .�. 
two mol eada del mokleador de tira do trabajo con superflcies de trabajo con superflctes 
delgad puedØ ser enrollada; .. ....de trabajo que forrnan un detrabàJo que forrnan un 

espaclo de rodillo entre espaclo do rodlilo entre los 
H . . . . Jos cuales I two cualesia tits moldeada del. .: .. .. . 

moldeada del moldeadör moldeador do tire delgada 
� 

do tire delgada pueds ser puede ear enrollada. Ver 
enrollÆda,Ver figure t. . figural.,. 

e)UndspositivoconØctadoairnoIina .  . NO . . NO 
do lami ado en caliente capz do . . 
aetar. a geometnia de Ia tire  . . . � : � 
proces da por el molirto do laminado .. . . .. . . . . .. 
eV calii hte en respuesta a las Seæales 
de con tol; y . .. . . . �� 
f .Un ii tema do confrol capaz dc . . NO . . . . : . NO 
calcula una retroallmentactôn do 
deform dOn diferenclal do Ia . � : � � . . 
deform ciOn longitudinal en La tins 
compà indounperfildeespesorde : . . . � . . � . � 
salida 
’derived,do 

in un perfil do espesor, objetivo 
un perth do espesor do 

Łritrada medido, capaz do generarias . . . . . . 
Wales do control er respuesta a Ia 
retroali entaclOn do doformaciOn 
dferoni al, 

y 

conectado al dispositivo. � 
pam ha or quo ci dlsposltivó afecte la. . . . - . . . .. . � 
g5ornet ía de Ia tire .procesada por el � . �� � � :. � � . . : � . 
rrôIino e laminado on caliente on 

.  . . . - � . � 

respue ta a las sefaJØs de Oontrol 
� . . . � � - . � . r 

El doc’ 

. � 

mento 1)2 es et estado de 

� . 

La tØcnica mÆs cercano, 

� 

pero tiene La diferencia 
H delnoi osØer las caracteristicas b), e) 

y 

f pot lo que el ob eto do Ia reivindicación  
3lesiuevo 
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