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No. Solicitud Internacional PCT/AUZ2007/000227
Fecha de Presentacion Internacional 27/Febrero/2007

Como resultado del Examen de Fondo realizado, con fundamente en el Articulo 45 de
la Decision 486 de la Comision de la Comunidad Andina, se comunica;

1. Documentos estudiados

Descripcién: : Folios 19 a 39 22/Agosto/2008
Reivindicaciones: Folios 40 a 50 22/Agosto/2008
Dibujos: Folios 51 a55 22/Agosto/2008
Prioridad: US 11/362,682 27/Febrero/2006

2. Analisis de la Prioridad

Se acepta la reivindicacion de Prioridad porque esta solicitud fue presentada dentro
del plazo establecido (Art. 9 D 486) y su contenido técnico corresponde con el de la
prioridad reivindicada.

3. Objeto de la invencion

Titulo de la solicitud: “Tira moldeada de rugosidad superficial baja y metodo y aparato
para hacerla”.

El problema planteado en esta solicitud consiste en la necesidad de suministrar una
tira moldeada de ferrita, bainita, martensita con baja rugosidad Ra y un espesor de
costra determinado y un método y aparato para su obtencién. ‘

Para resolver este problema técnico la solicitud en estudio proporciona un
procedimiento que emplea rodillos de moldeo y rodillos de trabajo para laminado en
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caliente, y una zona de enrollamiento en una atmosfera baja en oxigeno y en donde
se dispersa una mezcla agua-aceite sobre los rodillos de laminado en caliente.

El objeto de la presente Solicitud se relaciona con la Clasificacion Internacional de
Patentes (CIP) B21B 1/26, B21B 1/46, B21B 27/10, B21B 37/00 y B21B 45/02.

4. De la Solicitud de Patente
Reivindicaciones (Art 30 D 486, Art 22 PCT)

Las reivindicaciones 1y 26 no son claras porque el término “martinsita” es un término
poco reconocido en el campo técnico. Se sugiere definirlo correctamente.

Las reivindicaciones 1, 2, 8 a 14, 17 a 22 y 24 que son de producto aunque estan
definidas por las caracteristicas técnicas esenciales del producto, estan también
definidas por el procedimiento de obtencién, lo cual no es permitido, igualmente las
reivindicaciones 26 a 28 que son de procedimiento también estan definidas por las
caracteristicas esenciales de producto. Al respecto no debe olvidarse que las
reivindicaciones de producto y de procedimiento son diferentes y, por ello, deben
redactarse de manera independiente en el pliego reivindicatorio. Sobre las mismas, el
Tribunal Andino de Justica ha dicho lo siguiente:

“El objeto de la invencién de producto esta constituido por un cuerpo cierto
destinado a llenar una necesidad industrial que el estado de la técnica aun no
ha satisfecho. En cambio, el objeto de la invenciéon de procedimiento se
encuentra conformado por “una serie o sucesién de operaciones que inciden
sobre una materia (sélida, liquida o0 gaseosa) que se encamina a la obtencion
de una cosa o un resultado”. (Otero Lastres, José Manuel. Ob. Cit)".

"Proceso 129-1P-2007.

Las reivindicaciones 25 y 26 no son claras porque el término “aproximadamente” es
impreciso, por lo cual no permite distinguir la invenciéon del estado de la técnica. Se
sugiere sustituirlo por un término preciso o un rango concreto.

Descripcion (Art 28 D 486)

La Descripcion aunque es claran y permite establecer el problema técnico y su
solucién presenta algunas inconsistencias porque las siguientes expresiones: ‘metal
moldeo” (F1. 19, Lineas 10, 17 y 21), “micrografica” (Fl. 19, Lineas 26, 30 y Fi.30,
Linea 11), “martinsita” (Fl. 22, Linea 15) y “menso” (FI. 26, Linea 28) son terminos
poco reconocidos en el campo técnico. Se sugiere definirlos correctamente.

5. Determinacion del Estado de la Técnicé
El estado de la técnica se determind con base en la fecha de presentacion de |a

solicitud de prioridad: 27 de febrero de 2006 y se encontraron los siguientes
documentos que anticipan el objeto de esta solicitud:

Item Decumento Titulo Fecha de Publicacién
Twin-roll continuous casting
D1 Us 5801777 method 11/Mayo/1998
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Method and device for cooling and
D2 US 2004/0217184 lubricating rollers on a rolling 04/Noviembre/2004
stand
Hot rolled high tensile strength
D3 JP 9137249 steel plgtg excellent in fgtigue
characteristic and workability and
its production

27/Mayo/1997

D1http://worldwide.espacenet.com/publicationDetails/biblio?DB=worldwide.espacenet.com&ll=
0&ND=3&adjacent=true&locale=en_EP&FT=D&date=199805118&CC=US&NR=5901777A&KC
=A divulga un proceso y aparato para fabricar tiras moldeadas de acero a condiciones
atmosféricas de bajo contenido de oxigeno (Col. 3, Lineas 5 a 60).

D2http:/iworldwide.espacenet.com/publicationDetails/biblio?DB=worldwide.espacenet.com&il=
0&ND=38adjacent=true&locale=en_EP&FT=D&date=20041104&CC=US&NR=2004217184A1
&KC=A1 divulga un procedimiento para lubricar y enfriar rodillos empleados en laminado
(Pag.1, Parr. 1y Parr.2).

D3http:/fworldwide espacenet.com/publicationDetails/biblio?DB=EPODOC&II=2&ND=3&adjac
ent=true&locale=en_EP&FT=D&date=19970527&CC=JP&NR=9137249A&KC=A divulga una
tira laminada que consiste en ferrita, bainita y martensita (Abstract).

6. Examen de Patentabilidad (Art 14 D486)

Es importante mencionar que el siguiente analisis de patentabilidad se realizé
teniendo en cuenta la objecion del numeral 4 de la presente comunicacion, por lo que
a las reivindicaciones 1 a 25 se les tiene en cuenta solo las caracteristicas esenciales
de producto y a las reivindicaciones 26 a 28 se les tiene en cuenta solo las
caracteristicas esenciales de procedimiento.

Novedad (Art 16 D486)

La reivindicacién 1 consiste en una tira moldeada que tiene al menos una
microsestructura seleccionada del grupo que consiste en ferrita poligonal, ferrita
acicular, Windmanstatten, vainita y martinsita, una rugosidad superficial de menos de
1.5 micras Ra y un espesor de costra de menos de 10 micras.

Comparacion de las caracteristicas técnicas esenciales, con las del Estado de la Técnica:

Caracteristicas esenciales D3
Tira moldeada que tiene una microestructura
seleccionada en ferrita poligonal, ferrita
acicular, Windmanstatten, bainita y martensita.
Tiene una rugosidad superficial de menos de | Tiene una rugosidad menor a 1.5 micras

Tira moldeada que contiene ferrita,
vainita y martensita (Abstract).

1.5 micras Ra. Ra (Abstract).
Tiene un espescr de costra de menos de 10 | Tiene un espesor de costra de menos de
migras. 10 micras (Pag. 5, Tabla 4)

En consecuencia, la reivindicacion 1 no es nueva, segun io divuigado en el
documento D3.

Las reivindicaciones dependientes 2 — 10 no mencionan alguna caracteristica que
haga nueva la tira moldeada de la reivindicacion 1, por lo cual se considera que no
son nuevas, ya que D3 divulga (Pag. 5, Tabla 4) rugosidades superficiales de menos
de 1.0 micras y espesores de costra menores a 4 micras, siendo el objetive de D3
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eliminar la costra por completo (Abstract).

Las reivindicaciones independientes 11 y 17, con sus respectivas reivindicaciones
dependientes 12 a 16 y 18 a 25 reivindican el mismo objeto de la reivindicacion
independiente 1 y sus reivindicaciones dependientes por lo tanto no son nuevas.

Nivel inventivo (Art 18 D486)

La reivindicacion 26 consiste en un método para producir una tira moldeada delgada
que tiene al menos una microsestructura seleccionada del grupo que consiste en
ferrita poligonal, ferrita acicular, Windmanstatten, vainita y martinsita, una rugosidad
superficial de menos de 1.5 micras Ra y un espesor de costra de menos de 10
micras, €l método comprende los pasos de:

La reivindicacién 26 continGa y es larga por lo tanto se recomienda ver el Fl. 47

Comparacion de las caracteristicas técnicas esenciales, con las del Estado de la Técnica:

Caracteristicas esenciales D1 D2
Método para producir una tira
moldeada que tiene una
microestructura seleccionada en
ferrita poligonal, ferrita acicular,
Windmanstatten, bainita vy
martensita.

Método para producir una tira
moldeada de acero (Col 1.
Lineas § -17) que contiene | No se menciona
estructura de ferrita (Col. 12,
Linea 65).

Comprende un moldeador de
Comprende un meldeador de | rodillo doble, que forma un
rodillo doble, que forma un | estrangulamiento entre ellos y
estrangulaminetoentreellosyun | un molino de laminade en
molino de laminado en caliente | caliente {Col. 3, Lineas 13 a 20
y Col. 5, Lineas 2 a 3)

No se menciona

Aplicar una mezcla de

Aplicar una mezcla de agua y agua y aceite sobre [0S
aceite sobre los rodillos de . rodillos de trabajo del
trabajo del molinc de laminado No se menciona molino de laminado en
en caliente caliente (Pag. 4,

reivindicacion 1)

Pasar la tira moldeada por los
rodillos de trabajo a una
temperatura entre 900 y 1250
°C (Col. 5, Lineas 2 a 3), y agua
es empleada para refrigerar la
tira (Fig.1, numero 7b).
Envolver la tira moldeada en una | Moldear la tiraen una atmosfera
atmosfera de menos de 5% de | de menos de 5% de oxigeno | No se menciona
oxigeno (Col. 18, Lineas 50 a 53)

Pasar la tira moldeada a una
temperatura menor a 1100°C,
mientras a los rodillos de trabajo
se les aplica la mezcla agua-
aceite

No se menciona

Los documentos D1 y D2 se consideran el estado de la técnica cercano a la
invencion definida en la reivindicacién 26 porque divulgan un procedimiento para
laminar acero y un procedimiento para mantener en buen estado los rodillos de
laminado.

La diferencia entre la invencion, definida en la reivindicacidn 26 y el procedimiento de
D1 consiste en la adicion de la mezcla agua y aceite.

La diferencia entre la invencion, definida en la reivindicacion 26 y el procedimiento de
D2 consiste en que no se mencionan el moldeador de rodillo y la etapa de envolver la
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tira moldeada en una atmosfera baja en oxigeno.

El efecto que logra el incluir la etapa de aspersién de la mezcla agua- aceite cuando
se pasa por los rodillos de laminado en caliente la tira es que se disminuye la
formacion de costra y la rugosidad de la superficie es menor al tiempo que se reduce
la friccién en los rodillos.

Por lo tanto, el Problema Técnico Objetivo que pretende resolver esta invencién se
puede formular asi: “cdmo modificar el procedimiento de la produccion de una tira
moldeada en D1 para que se forme menos costra en la superficie de la tira, se logre
una rugosidad de la superficie menor y sea mas eficiente”.

Sin embargo, la aspersidon de una mezcla agua-aceite para disminuir la
formacién de costra, lograr una menor coeficiente de friccion y por lo tanto
disminuir la energia para girar los rodillos ya esta divulgada en documento D2
que se refiere a un procedimiento para refrigerar y lubricar rodillos de laminado
(Pag. 3, Parr. 34 y Parr. 35.)

En consecuencia, la persona del oficio nermalmente versada en la materia, incluiria
el metodo de aspersidn de agua y aceite de D2 en el procedimiento de D1 para la
formacién de la tira moldeada para llegar asi al objeto de la reivindicacion 26 de la
solicitud.

Conclusion: La reivindicacion 26 cumple el requisito de novedad (Art. 16}, pero no
cumple con el requisito de nivel inventivo (Art. 18).

La reivindicacion 27 consiste en un metodo para producir una tira de acero moldeada
delgada con rugosidad superficial reducida por debajo de 1.5 micras Ra, el método
comprende los pasos de:

La reivindicacion 27 continua y es larga por lo tanto se recomienda ver los Fls. 48 a
49,
Comparacién de las caracteristicas técnicas esenciales, con las del Estado de la Técnica:

Caracteristicas esenciales D1 D2
Método para producir una tira
de acero moldeada delgada
con rugosidad superficial
reducida.

Métode para producir una tira
moldeada de acero (Coi 1. Lineas | No se menciona
5-17)

Comprende un moldeador de
Ensamblar un moldeador de | rodillo doble, que forma un
tira que tiene un par de rodillos | estrangulamientc entre ellos y un
de moldeo que tiene wun { molino de laminado en caliente
estrangulamiento entre ellos (Col. 3, Lineas 13 a 20 y Col. 5,

No se menciona

LIneas 2a 3)
Ensamblar un sistema de | Se forma un reservorio de metal
descarga de metal capaz de | entre los rodillos de moldeo No se menciona

formar un reservorio de moldeo | (Col. 7, Lineas 5a 10)

Comprende un moldeador de
rodillo doble, que forma un
estrangulamiento entre ellos y un
molino de laminado en caliente
(Col. 3, Lineas 13 a 20 y Col. 5,

Comprende un melino de
laminado con rodillos de
trabajo y rodillos de
respaldo {Fig. 1, numero

Ensamblar un molino de
laminado en caliente que tiene
rodillos de trabajo

Lineas 2 a 3) 11y Fig. 3)
Ensamblar boquillas de rociado Ensamblar boquillas de
posicionadas adyacentes a los | No se menciona rociado  posicionadas
rodilios de trabajo que proveen adyacentes a los rodillos
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una mezcla aceite-agua a los de trabajo que proveen
rodillos una mezcla aceite-agua
a los rodilos (Fig. 1,
namero 11y Fig.3)

Contra rotar los rodillos de | Contra rotar los rodillos de
moldeo para moldear la tira de | moldeo para moldear la tira de | No se menciona
acero acero (Col. 7, Lineas 10 a 19).

Aplicar una mezcla de
agua y aceite schre los
rodillos de trabajo del
molino de laminado en
caliente (Pag. 4,
reivindicacion 1)

Rociar la mezcla de aceite v
agua a medida que la tira entra | No se menciona
al molino de laminado

Los documentos D1 y D2 se consideran el estado de la técnica cercano a la
invencion definida en la reivindicacion 27 porque divulgan un procedimiento para
laminar acero y un procedimiento para mantener en buen estado los rodillos de
laminado.

La diferencia entre la invencién, definida en la reivindicacién 27 y el procedimiento de
D1 consiste en la adicion de la mezcla agua y aceite.

La diferencia entre la invencién, definida en la reivindicacién 27 y el procedimiento de
D2 consiste en que no se mencionan el moldeador de rodillo y el reservorio de metal
formado en Ia parte superior de los rodillos de moldeo.

El efecto que logra el incluir la etapa de aspersion de la mezcla agua- aceite cuando
se pasa por los rodillos de laminado en caliente la tira es que se disminuye la
formacion de costra, se logra una rugosidad superficial mas baja al tiempo que se
reduce la fricciéon en los rodillos.

Por lo tanto, el Problema Técnico Objetivo que pretende resolver esta invencion se
puede formular asi: “"como modificar el procedimiento de la produccidén de una tira
moldeada en D1 para que se forme menos costra en la superficie de la tira, se logre
una rugosidad superficial mas bajay sea mas eficiente”.

Sin embargo, la aspersién de una mezcla agua-aceite para disminuir la
formacién de costra, lograr una menor coeficiente de friccion y por lo tanto
disminuir la energia para girar los rodillos esta divulgada en documento D2
que se refiere a un procedimiento para refrigerar y lubricar rodillos de laminado
(Pag. 3, Parr. 34 y Parr. 35.)

En consecuencia, 1a persona del oficio normalmente versada en la materia, incluiria
el método de aspersion de agua y aceite de D2 en el procedimiento de D1 para la
formacion de la tira moldeada para llegar asi al objeto de la reivindicacion 27 de la
solicitud.

Conclusién: La reivindicacion 27 cumple el requisito de novedad (Art. 16), pero no
cumple con el requisito de nivel inventivo (Art. 18).

La reivindicacion 28 consiste en un método para producir una tira de acero moldeada
delgada con rugosidad superficial reducida por debajo de 1.2 Ra, el método
comprende los pasos de:

La reivindicacion 28 contintia y es larga por lo tanto se recomienda ver los Fls. 49 a
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50.

Comparacion de las caracteristicas técnicas esenciales, con las del Estado de ia Tecnica:

Caracteristicas esenciales 4] D2
Método para producir una tira
de acero moldeada delgada
con rugosidad superficial
reducida.

Método para producir una tira
moldeada de acero (Col 1. Lineas | No se menciona
5-17)

Comprende un moldeador de
Ensamblar un moldeador de | redillo doble, que forma un
tira que tiene un par de rodillos | estrangulamiento entre ellos y un
de moldeo que tiene un | moline de laminado en caliente
estrangulamiento entre ellos (Col. 3, Lineas 13 a 20 y Col. 5,

No se menciona

Lingas 2 a 3)
Ensamblar un sistema de | Se forma un reservorio de metal
descarga de metal capaz de | entre los rodilles de molfdeo No se menciona

formar un reservorio de moldeo | (Col. 7, Lineas 5 a 10)
Comprende un moldeador de
Ensamblar un molino de | rodillo doble, que forma un
laminado en caliente que tiene | estrangulamiento entre ellos y un
rodillos de trabajo y rodillos de | molino de laminado en caliente
respaldo (Col. 3, Lineas 13 a 20 y Col. 5,
Lineas 2 a 3)

Comprende un molino de
laminado con rodillos de
trabajo y rodillos de
respaldo (Fig. 1, nomero
15)

Ensamblar boquillas de
rociado  posicionadas
adyacentes a los rodillos
de trabajo que proveen
una mezcla aceite-agua
a los redillos de trabajo
aguas arriba (Fig. 1,
namero 11)

Ensamblar boguillas de rociado
aguas arriba de los rodillos de
trabajo que proveen una | Nose menciona
mezcla aceite y agua a los
rodillos de respaldo

Contra rotar los rodillos de | Contra rotar los rodillos de
moldeo para moldear la tira de | moldeo para moldear la tira de | No se menciona
acero acero (Col. 7, Lineas 10 a 19).

Aplicar una mezcla de
agua y aceite sobre los
rodillos de trabajo del
molino de laminado en
caliente (Pag. 4,
reivindicacién 1)

Rociar la mezcla de aceite y
agua a medida que la tira entra | No se menciona
al molino de faminado

Los documentos D1 y D2 se consideran el estado de la técnica cercano a la
invencion definida en la reivindicacién 28 porque divulgan un procedimiento para
laminar acero y para mantener en buen estado los rodillos de trabajo.

La diferencia entre la invencion, definida en la reivindicacién 28 y el procedimiento de
D1 consiste en la adicion de la mezcla agua y aceite, y los rodillos de respaldo del
molino laminador.

La diferencia entre la invencién, definida en la reivindicacion 28 y el procedimiento de
D2 consiste en que no se mencionan el moldeador de rodillo y el reservorio de metal
formado en la parte superior de los rodillos de moldeo.

E! efecto que logra el incluir la etapa de aspersion de la mezcla agua- aceite cuando
se pasa por los rodillos de laminado en caliente la tira es que se disminuye ia
formacion de costra, se logra una rugosidad mas baja al tiempo que se reduce la
friccion en los rodillos, y al poseer rodillos de respaldo aumenta ia vida Gtil de los
rodillos de trabajo.
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Por lo tanto, el Problema Teécnico Objetivo que pretende resolver esta invencién se
puede formular asi: "como modificar el procedimiento de la produccién de una tira
moldeada en D1 para que se forme menos costra en la superficie de |a tira, se logre
una rugosidad mas baja, es decir se aumente la vida util de los rodillos de trabajo y
sea mas eficiente”.

Sin embargo, la aspersion de una mezcla agua-aceite para disminuir la
formacién de costra, lograr una menor coeficiente de friccion y por lo tanto
disminuir la energia para girar los rodillos esta divulgada en documento D2
que se refiere a un procedimiento para refrigerar y lubricar rodillos de laminado
y que tiene rodillos de respaldo, los cuales también entran en contacto con la
mezcla agua y aceite (Pag. 3, Parr. 34 y Parr. 35; y Fig. 1, nimero 15)

En consecuencia, la persona del oficio normalmente versada en la materia, incluiria
el método de aspersion de agua y aceite de D2 en el procedimiento de D1 para la
formacién de la tira moldeada para llegar asi al objeto de la reivindicacion 28 de la
solicitud.

Conclusién: La reivindicacidon 28 cumple el requisito de novedad (Art. 16), pero no
cumple con el requisito de nivel inventivo (Art. 18).

7. Conclusion

Los requisitos de Patentabilidad de |la presente Solicitud estan afectados asi:

Item Documento Reivindicaciones afectadas | Requisito que afecta
D1 US 5901777 26 a28 Nivel inventivo
D2 US 2004/0217184 26 a28 Nivel inventivo
D3 JP 9137249 1a2b Novedad

En cumplimiento del articulo 45 de la Decisidn 486 de la Comision de la Comunidad
Andina, se le indica que debe dar respuesta dentro del término de sesenta (60) dias
contados a partir de la fecha de notificacion de la presente comunicacion. En caso de
no dar respuesta al presente requerimiento, o si a pesar de la respuesta subsistieran
los impedimentos para la concesion, se denegara la patente.

Se invita al solicitante se sirva indicar, si asi lo considera, su renuncia al término
faltante para sesenta (60) dias y presentarla por escrito.

Notifiquese el presente oficio conforme a lo dispuesto en el numeral 5.2, literal €), del
capitulo quinto del tituio primero de la Circular Unica No. 10 de 2001.

_— —

-

JOSE LUIS SALAZAR LOPEZ
Director de Nuevas Creaciones (C)

El: anterior 2Irﬁguerimiento fue notificado por fijacion en lista, de fecha

[2 3 MAYT

Elaborado por: Jorge Eduardo Cortazar Gomez 1 ¢(.
Revisado por. Rosa Palricia Tellez Chavarro ,(.\
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