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ANEXO

Atentamente manifiesto a usted que Ia fuente normativa de la reciprocidad de la cual se

deriva el derecho del solicitante para reivindicar prioridad en el presente caso, se

encuentra:

a) En el Articulo 2 del Anexo 1C, Aspectos de los Derechos de Propiedad '
Intelectual relacionados con el Comercio, del Acuerdo por el cual se establece ,]
la “Organizacién Mundial de Comercio (OMC)” suscrito en Marruecos el 15 de
abril de 1994. Este acuerdo fue aprobado por el Congreso de Colombia |
mediante Ley 170 de 1994 y por la Corte Constitucional Colombiana mediante
Sentencia C-137-95 de 28 de marzo de 1995, y entrd en vigencia en nuestro

pais el 30 de abril de 1995, 30 dias después de su ratificacion.

Dicho Articulo establece que en lo que respecta a las partes II, Il y IV del’
Acuerdo (referidas a la existencia, alcance y ejercicio de los derechos de,

propiedad intelectual, entre otros) los Miembros cumpliran los articulos 1 a 12’

!

y el Articulo 19 del Convenio de Paris -——el Articulo que establece la prioridad,

|

de las patentes de invencion es el Articulo 4--
i

b) En el Articulo 4 del mencionado Anexo 1C, Aspectos de los Derechos de'
Propiedad Intelectual relacionados con el Comercio, del Acuerdo por el cual?
se establece la Organizacién Mundial de Comercio (OMC), el cual consagra el
“Trato de la nacién mas favorecida” para los paises Miembros del mismo.

!
En el Articulo 4 del Convenio de Paris, del cual ya era parte Colombia en e;I
momento en que se presento la solicitud cuya prioridad ahora reivindico, coh
lo cual se cumple la reciprocidad exigida en el Articulo 12 de la Decision 34134

del Acuerdo de Cartagena para con solicitudes provenientes de los Paises

Miembros del Acuerdo de Cartagena. ;

!
|

i



RESUMEN OBJETO Y FINALIDAD DE LA INVENCION

La invencién se refiere a afeitadoras de seguridad vy
estd relacionada <con wuna hoja formada por un material
cerdmico cristalino simple. La hoja presenta un filo cortante
afilado y se proveen elementos de soporte para el montaje vy
posicionado de la hoja (elemento de corte) en una unidad de
corté. Un elemento de proteccién se dispone hacia adelante
del filo cortante y se extiende paralelamente al mismo. Se
éueden proveer una pluralidad de elementos <cortantes
paralelos. La invencidn se refiere también a un método para

fabricar el elemento de corte.



La presente invencion se refiere a afeitadoras de seguridad y a su
fabricacion. La presente invencion se refiere particularmente a los slementos
de corte, u hojas, utilizados en las unidades de corte de las afeitadoras de
seguridad. Una afeitadora de seguridad en general comprende una unidad de
corte que posee al manos una hoja con un filo que se desplaza a través de la
superficie de la piel que se afeita por medio de un mango al cual dicha unidad
se monta. La unidad de corte puede estar montada al mango de modo tal que
pueda ser reemplazacla por una nueva cuando sl filo de la hoja descienda a un
nivel insatisfactorio, 0 estar permanentemente unida a é| de modo que toda la
afeitadora sea descartada cuando la o las hojas se desgasten. Las unidades de
corte descartables y reemplazables son cominmente denominadas cartuchos
de afeitar. El rendimiento de una unidad de corte depende no sblo del filo de la
o las hojas sino de la disposicién de las mismas con relacién a las otras piezas
de la misma que normalmente entran en contaclo con la piel durante la
afeitada. Las unidades de corte para las afeitadoras modernas por lo general
poseen hojas hechas de tiras de acero y su fabricacion puede implicar varias
stapas, muchas de las cuales influenciarén el rendimiento de corte de la hoja
terminada. Tales etapas de fabricacidn pueden comprender el afilado del filo, el
pulido dsl filo, el recubrimiento y moldeo del filo, y la fijacion a un soporte de
hoja. Las hojas se suman a los otros componentes de la unidad de corte y
tipicamente se montan en una estructura o alojamiento rectangular que
ademés presenta un elemento de proteccion y una caperuza que entran an
contacto con la piel por delante y por detras de la o las hojas. La hoja o cada
una de ellas deben sar posicionadas con precisién durante el procedimiento de

armado a los efectos de establecer la “geomstria de la afeitada” deseada, es
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decir, la ubicacion precisa del filo de la hoja con relacién a los elemantos que
contactan la piel inmadiatamente por delante y por detras, como asi también la
orientacion angular cle la misma que determina su inclinacion con referencia a
la superficie de la piel durante la afeitada. No obstante las técnicas de
produccion modemnas permiten que la fabricacion de las hojas y el armado de
las unidades de corte: sean automatizados, debe entenderse que la fabricacién
de las unidades de corte en general es un procadimiento complicado que

requiere de la ejecusion de muchas opseracionss que deben realizarse bajo

tolerancias limitadas. Se han realizado intentos tendientes a mejorar las hojas

de acero inoxidable fabricando elementos de corte a partir de un material
cristalino ceramico, & saber zafiro, pero las dificultades técnicas encontradas
han impedido el deszrrolio de cualquier altemativa a escala comercial de tales
hojas.

La presente invencién se basa en el descubrimiento de que ciertas
técnicas empleadas en una tecnologia ajena a la afeitada podrian ser utilizadas
en la fabricacién de wlementos de corte para afeitadoras y serian capaces de
simplificar sustancialmente la produccion de las unidades de corte para
afeitadoras tanto en terminos de la fabricacion de tales elementos de corte
como en establecer la geometria de la afeitada final que depende ds Ia
posicién y orientacion de las hojas. _

De acuerdo a un aspecto, la invencidén se refisre en general a un
slemento de corte en o para una unidad de corte de una afeitadora ds
seguridad, el cual posee un filo y se realiza integralmente en una pieza con

elementos de soporte fabricados en un material cristalino simple.

Mas especificemente, la presente invencidn provee una estructura de
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corte unitaria en o pira una unidad de corte de una afeitadora de seguridad,
que comprande un elemento de corte con un filo, elementos de soporte para
montar y posicionar el elemento de corte en la unidad, y un elemento dispuasto
por delante de! filo para determiner loe pardmetroe de afeitada del mismo.
Dicho elemento de corte, los soportes y el elemento adicional se realizan
integralmente en una pieza a partir de un material cristalino simple.

La estructura de corte unitaria de la invencidon puede incluir una
pluralidad de elementos de corte, por ejemplo 2 o 3, dispuestos uno detras del
otro con filos separados. donde el elemento de corte extremo anterior
contribuye a la deterrninacion de los parametros de afeltada del sigulents. Los
elementos de corte pueden ser alargados y extenderse esencialmente sin
solucion de continuldad sobre la mayor parte de la longitud de la unidad de
corte y estar interconactados por una serie de elementos de soporte integrales
dispuestos en sus exiremos. Alternativamente, 0 ademas, pueden conformarse
elementos integrales para interconectar los elementos de corte en uno o mas
puntos entre sus extremos. Asimismo es posible que la estructura de corte
unitaria comprenda un numero relativamente grande de elementos de corte, los
cuales se distribuirar a lo largo de la misma como asi también de adelante
hacia atrés. Los elernentos de corte adyacentes en la direccién longitudinal
lueqo pueden ser interconectados a traves de elemeéntos de soporte integrales.

En una realizaclon preferida, la estructura de corte de |la invenclion comprende
un elemento de proteccién que se extiende en paralelo a un elemento de corte
y s encuentra separado de su filo. El elemento de proteccidn integral puede
formar el llamado “tope posterior” en la unidad de corte armada y en

consecuencia constituye la Ultima parte de la unidad que se pone en contacto



con la piel antes que el filo de la hoja que sigue. Asi el elemento de proteccion
participa al menos ¢n parte en la determinacién de ciertos pardmetros de la
geometria de la afeitada, fundamentalmente en el espaciado y la exposicion de
la siguiente hoja, y siendo asi desde el momento de la fabricacién de la
estructura de corte, Jas tolerancias de montaje se vuelven menos criticas que
con los métodos de fabricacion de unidades de corte convencicnales.

Otra posibilidad es que la estructura de corte comprenda un elemento
integral ubicado por Jdetras del elemento o los elementos de corte a los efectos
de formar al menos parte de una caperuza en la unidad de corte armada.

El material ceramico cristalino simple es convenientemente silicio. Las
tacnicas de fabricacion de discos de cristal de silicio y el moldeado de los
mismos han sido desarrolladas en la industria electrénica y son empleadas en
la produccién de circuitos integrados. Asimismo, a pesar que |a posibilidad de
moldear un disco de silicio para obtener un filo ha sido advertida, no se ha
reconocido que no solo es posible fabricar hojas para afeitadoras adecuadas

de este modo, sino que existen ofras ventajas muy significativas que pueden
obtenerse al hacerlo en términos de la simplificacion de la fabricacion en
general de unidades de corte para afeitadoras. El silicio cristalino simple (SCS)
posee cierto nimero de propiedades beneficiosas que lo transforman en una
alternativa atractiva al acero para la fabricacion de hojas de afeitar. Posee un
médulo elastico similar al acero, aunque su resistencia depende en la
concentracion de dofectos dentro de la estructura cristalina. Una falta de
difusion intergranuler e inclusiones en un SCS para circuitos integrados
significa que la mayor fuente potencial de defectos son las imperfecciones
superficiales, con lo cual al trabajar con discos de SCS debe tenerse cuidado
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de minimizar e! riesgo de crear tales imperfecciones. El SCS puede ser
torneado de modo no mecdnico hasta tolerancias dimensionales menores a 1
micrémetro, lo cual puede ser denominado “microtomeado”, mediante procesos
de decapado. Los defectos post-procesamiento en su mayor parte son
cavidades del decapado, con lo cual el SCS obtenido deberia tener una
resistencia, en la hoja de afeitar, similar al acero. Las técnicas de decapado
conocidas comprenden el decapado en hiimedo usando agentes quimicos tales
como hidréxido de potasio, y el decapado en seco, por ejemplo el decapado en
plasma u el decapado con iones reactivos. Mediante estas técnicas se ha
probado que es posible obtener un amplio espectro de formas a partir del SCS.
En la practica del decapado, es posible utilizar un decapado isotrépico o
anisotropico. En cualquier caso, s¢ emplea una mascara para establscer la
forma o patron que el proceso de decapado habra de producir. La mascara
propiamente dicha se aplica a la superficie del SCS mediante técnicas
fotolitograficas muy conocidas. Con el decapado isotropico, la remocion de
material ocurre a la misma velocidad en todas direcciones, pero puede ser
controlada para obtener una cara sustancialmente en linea recta a la superficie
axpuesta al tratamianto, mientras que el decapado anisotrépico aprovecha la
propiedad caracteristica del material cristalino permitisndo su remocién en las
direcciones determinadas por la estructura del cristal. En el SCS los planos
cristalograficos {111} son los mas lentos de decapar, de modo que si se decapa
un cristal simple en la direccidon <001>, {os planos {111} deberian permanecer a
un angulo de 54.7° con relacién a la superficie. Este hecho puede ser utilizado
para mejorar la fabricacion de elementos de corte para afeitadoras y sus filos
de acuerdo a la presente invencién.
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A pesar que e! decapado quimico en humedo tiene la ventaja de ser
comparativamente mmas barato y rapido, la invencién comprende dentro de su

alcance una estructura de corts de material ceramico cristalino simple obtenida

a pantir de métodos de decapado en seco que remueven el material cristalino
mediante el bombardero con iones. A pesar que permiten una mayor libertad
de disefio, los procisos de decapado en seco son més dificiles de controlar y
requieren el uso da equipo mas complejo y por lo tanto més costoso. Por
supuesto, también as posible fabricar estructuras de corte utilizando una

combinacién de procesos de decapado en humedo y seco, pudisndo aplicar el
decapado isotrdpice y/o anisotrépico.

Con relacion a lo precedente, de acuerdo a un segundo aspecto de la

presente invencidn se provee un método de fabricacién de un elemento de
corte para unidad de corte de una afeitadora de seguridad que comprende los
pasos da:

provision de un disco de material cristalino simple con una superficie que
yace en un plano predeterminado de la estructura cristalogréfica; y
remocién selactiva de material cristalino en la superficie por empleo de
un proceso de decepado para obtener un elemento de corte plano inclinado a
un angulo agudo con relacion a la superficie y que posee un filo
sustancialmente en ella.
Segun se ha indicado, el proceso de decapado puede ser en humedo y/o
SBGO € isolrdpico y, 0 anisolropico. El proceso de decapado también puede ser
aplicado a la fabrizacién de modo integral, con el elemento de corte, de

slementos de soporte que sostengan y ubiquen al elemento de corte en la
unidad de corte de la afeitadora.



Se ha demosirado que los filos que pueden obtenerse por el proceso de
decapado pogseen un radio de punta muy cercano al correspondiente a las
hojas de acero convencionales que se comercializan en la actualidad, aunque
puede haber otros radios que se adapten mejor a los elementos de corte
producidos de acuerdo a la invencidon. No obstante es de espsrarse un filo
filoso y razonablemente duro a partir del proceso de decapado, si se desea es
posible aplicar un recubrimiento de un material duro, como por ejemplo nitruro
de boro, diamante ismorfo o carbén tipo diamante, conocidos per se, al filo
realizado en material monocristalino. Ademds, y también segun se sabe, es
posible aplicar un revestimiento de ptfe al filo habiendo o no aplicado un
recubrimiaenta duro.

Es preferible la conformacion de varias estructuras de corte unitarias de

acuerdo a la invencidn en forma simulténea a partir de un eolo disco de

material monocristalino, siendo las estructuras terminadas posteriormente
separadas para armar las respectivas unidades de corte.

No obstante conforme se ha indicado, el silicio cristalino simple es un
material ceramico monocristalino especiaimente conveniente y preferido en la
actualidad para ser empleado en la practica de la presente invencion, existen
otros cristales covalentemente unidos que podrian ser aplicados a la
produccion de estructuras de corte para afeitadoras de acuerdo a la invencion.

La capacidad de determinar con precision clentos parametros
dimensionales de la geometria de la afeitada en la unidad de corte terminada al
momento de I8 producclon de la hoja y su filo es un avanca potancial

significativo en la fabricacion de estos productos que no ha sido previamente
considerada como una posibilidad. lLa invencion ademas abre el camino a
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otras posibilidades e desarrollo que nunca antes habian estado disponibles,
como el uso de técnicas de fabricacion de circuitos integrados en la produccion
in situ con comporentes electronicos para hojas tales como sensores y/o
accionadores que podrian ser utilizados a los efectos de controlar los ajustes
dentro de la unidad de corte.

Con el fin cle facilitar un claro entendimiento de la invenciéon, a
continuacién se describe una realizacion a titulo ilustrativo de la misma de
modo mas detallado con referencia a los dibujos que se acompaiian.

La Figura 1 ilustra en perspectiva una carcasa de una unidad de corte
seccionada a la mitad, siendo la mitad que no se ilustra esenciaimente una
imagen en aspejo de la que pusade verse;

La Figura 2 ilustra en perspectiva una estructura de corte unitaria
seccionada a la mitad de acuerdo a la invencion que se monta en [a carcasa de
la Figura 1, siendo la mitad que no se ilustra esencialmente una imagen en
ospejo de la que puede verse,

La Figura 3 es una seccion transversal a través de la estructura de corte
ilustrada en la Figure 2;

La Figura 4 es una vista en seccion transversal a través de otra
estructura de corte unitaria que posee un perfil de corte distinto;

La Figura 5 e3 una vista en perspectiva parcial similar a la Figura 3 que

llustra una estructuri de corte unitarta modificada, adecuada para ser utilizada
en la carcasa de la Figura 1;

La Figura 6 es una vista en planta parcial de la estructura de corte
unitaria ilustrada en la Figura 5;

La Figura 7 es una vista en perspectiva parcial similar a la Figura 3 que
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ilustra otra estructura de corte unitaria también adecuada para ser utilizada con
la carcasa de la Figura 1; y

La Figura 8 €5 una vista isométrica que ilustra un cartucho armado, el
cual incorpora la estructura de corte unitaria de las Figuras S y 6.

La Figura 1 ilustra una estructura o carcasa para una unidad de corte de
una afsitadora de s2guridad 1 que posee un marco de plastico moldeado en
general rectangular 2 estando la prbteccién y caperuza paralsias 3,4
interconectadas por los extremos del marco 5. El elemento de proteccion 3
lleva una tira de material slastomérico 6 y un auxiliar de la afeitada, como por
ejemplo una banda lubricante 7, se encuentra sobre la caperuza 4. Segun se
ilustra, la banda elastomérica 6 presenta una serie de aletas paralelas
orientadas en direccion ascendente, pero que puseden tener diversas formas
segun se sabe en 8l arte. El conjunto 1 define una abertura en la cual se
montarén una o més hojas que se pondran en contacto con la piel entre el
slemento de proteccidn y la caperuza durante la afeitada. Segin se ha
descripto hasta aqui, la carcasa de la unidad de corie tiene una configuracion
ya conocida. De acuerdo a la presente invencion, se monta en dicho marco una
estructura de corte unitaria 10 hecha de material ceramico monocristalino, en
particular silice cristalino simple, segun se ilustra en las Figuras 2 y 3. La
estructura de corte 10 comprende tres elementos de corte paralelos u hojas 11,
12, 13 interconactacos por sus extremos a través de slementos de soporte 14

quo cnhoasatran oon (03 oxtromos dol marco 6 pbro montar y poeicionsr tales
hojas dentro de la estructura. La estructura de corte unitaria ademés
comprende un elemento de proteccin o tope postarior 15 que es paralelo a las

hojas y yace entre Iz primer hoja 11 y el elemeanto de proteccion 3 del marco en
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la unidad de corte armada de modo tal que determina el espaciado y la
exposicién de la misma. En la realizacion ilustrada, la estructura de corte 10
ademdas comprende elementos intermedios transversales 16 que interconectan
las hojas y el elemento de proteccion a los efectos de proveer un soporte
adicional para las mismas y/o conirolar la piel directamente por delante de los
filos en caso que s¢ desee. Estos elementos transversales 16 se encuentran
uniformemente seperados a lo largo de las hojas de modo que la estructura
posea una forma en general reticular, aunque no se extisnden en direccion
perpendicular a los filos debido a la orientacidn de los planos del cristal en el
disco de SCS a partir del cual se produce la pieza. Las hojas se encuentran
inclinadas hacia deleinte y en direccién ascendente y poseen los filos™18, 19, 20
en sus extremidacles exiremd  superiores. La posicion de los filos es
determinada con pracisioh en el proceso de fabricacidon de la estructura de
corte unitaria. Segu se indica en la realizacién ilustrativa de la Figura 3, la
profundidad 'd 'de 1a estructura de corte 10 es de aproximadamente 0.4 mm,
habiendose obtenidy a partir de un disco simple de SCS con este espesor,
siendo el ancho minmo’w del elemento de proteccitn 15 0.3 mm, el espaciado
S1 de la primer hoja 11 0.8 mm y el espaciado $2 y S3 de las hojas segunda y
tercera 12, 13 de 1.5 mm. Cada hoja posee un espesor t de 0.075 mm y se
~encuentra inclinada a un éngulo de 36 grados con relacién al plano superior de

la estructura de corte 10. Por supuesto es posible utilizar otras dimensiones

que podran resultar adecuadas. La estructura de corte se fabrica

enmascarando y decapando un disco de SCS, en tanto las hojas son
producidas al menos mediante un proceso de decapado anisotropico. Con un

disco producido en la direccion <110> de la estructura cristalina, se obtienen
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las placas que conformaran las hojas por microtorneado a un angulo de 36
grados con relacion a la superficie del mismo y con bordes anteriores
superiores agudos. Sin embargo, utilizando un disco <110> que ha sido
desplazado en 16 grados, es posible conformar las hojas con la inclinacién de
20 grados segun fo ilustra la Figura 4. Asimismo, podrian obtenerse facetas 22
en los filos continuando con un decapado en seco. Asi, es posible lograr el
angulo de afeitada deseado de las hojas 11, 12, 13, junto con otros pardmetros
dimensionales deseados que contribuyan a la geometria de la afeitada, con
una muy aita precisién como resultado directo del proceso de microtorneado
utilizado en la produccion de la estructura de corte unitaria 10. Ademas, la
geometria de la efeitada de la unidad de corte terminada puede ser
relativamente insensible a la precision del conjunto de la estructura de corte 10
dentro dal marco 1, al menos en comparacién con las construcciones de
unidades de corte convencionales.
Segun se ha'descripto, los elementos de corte 11, 12, 13 son alargados
y se extienden esencialmente y sin solucién de continuidad sobre
practicamente toda la longitud de la estructura de corte unitaria. Sin embargo,
es igualmente apropiado cuando los elementos transversales 16 interrumpan la
continuidad de los flos, considerar a cada seccion de hoja 11A,11B .... 12A,
12B .... 13A, 13B, etc. ubicada entre los elementos transversales constituida
por los elementos intermedios 16 y los elementos de soporte 14, un elemento
de corte distinto de modo que la estructura de corte unitaria incorpore un gran
numero de tales elementos de corte con filos cortos con relacion a la longitud
de la unidad y distrituidos en la direccién longitudinal de la estructura como asi
también hacia delante y detras de la misma. En la realizacion arriba descripta
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de las Figuras 2 y 3, los elementos de corte 11A, 12A, 13A; 118, 12B, 13B....,
etc. que se disponeri uno detras del otro se encuentran en general alineados de
adelante hacia atrids, aunque estan ligeramente desviados debido a la
orientacién no perpendicular de los elementos 16 con respscto a los filos de las
hojas. De acuerdo a la realizacion modificada de las Figuras 5 y 6 que
corresponde a los elementos de corte 11A, 12A, 13A; 118, 12B, 13B...,, etc. se
encuentran escalon:dos en la direccion longitudinal de la estructura de corts, lo
cual puede ser beneficioso dado que los elementos transversales 16 no estan
alineados, es decir todo elemento de interconexion 16 que se extiende por
delante de cada elemento de corte se sncuentra desplazado a lo largo del
mismo con relacion 3 los elementos de conexién que se extienden por detras, y
como resuitado de ello hay una mayor certeza de que un pelo que se proyecte
de un sector de piel que pase por el elemento 16 ubicado entre los slementos
de corte 11A y 11B, por ejemplo, se pondra en contacto y seré cortado por el
filo del siguiente elemento de corte 12B. Asi la posibilidad de que los pelos
pasen por ia unidad de corte sin ser cortados se ve reducida. La estructura de
corte unitaria de la Figura 7 posee elementos de corte y de interconaxiéon 16
escalonados de la rnisma manera, pero en esta realizacion los elementos de
corte se encuentran inclinados a un angulo menor, por ejemplo inferior a 10° y
mas especificamenie de aproximadamente 4°, con relacién a la direccién
longitudinal de la misma, lo cual ayuda a reducir el riesgo de cortes en la piel
en caso que la unidad sea desplazada lateralmente durante la afeitada. Las
estructuras de corte unitarias de las Figuras 5 a 7 poseen respectivamente 33
slementos de corte 11A, 11B....., 12A; 12B..., 13A, 13B...., etc,, aunque podria

contarse con un numero mayor o menor que éste segun se desee. La Figura 8
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ilustra un cartucho de afeitar armado con una estructura de corte unitaria 10 de
acuerdo a las Figuras 5 y 6 montada en una carcasa 1 como la descripta
anteriormente con referencia a la Figura 1. La estructura de corte es retenida
en la carcasa mediante las trabas B que envusiven el marco de ésta Ultima
adyacente al extremo 5 y encastran con los elementos de soporte terminales
14 de dicha estructura.

Existen, por supuesto, muchas modificaciones que son posibles sin
apartarse de los principios de la invencitn. Aunque no se incluye
especificamente en la estructura precedentemente descripta, la estructura de
corte unitania podria por gjemplo comprender una caperuza, que podria ser
similar al elemento de proteccién, ubicada por detras de la tercer hoja 12 e

l}nferconectada con los elementos de soporte 14 y posiblemente con 08
elemeantos intermedios 16.
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REIVINDICACIONES
1. Un elemento de corte en o para una unidad de corte de una afeitadora de
seguridad, caracterizado por comprender un filo y porque se realiza en forma
integral con unos elementos de soporte a partir de un material ceramico
cristalino simple.

2. Una estructura de corte unitaria en o para una unidad de corte de una

afeitadora de seguridad, caracterizada por cor\r}grender:

e (%A
un elemd}itd Qe corte con un ﬁto;\ A

e!emen%g{ée soporte para el montaje y posicionamiento del slemento de
corte en la unidad de corte; y
\
un slemento éd%ional dispuesto por delante del filo,

en tanto dicho elemento de corte, los elementos de soporte y el
elemento adicional estan integralmente realizados en un material cristalino
simple.
3. Una estructura de corte unitaria de acuerdo a la Reivindicacién 2
caracterizada porque los elsmentos de soporte se encuentran colocados en los
extremos opusstos del elemento de corte e interconsctan el elemento adicional
con este.
4. Una estructura de corte unitaria de acuerdo a la Reivindicacion 2 o 3
caracterizada porque el elemento adicional es un elemento de proteccidn que
se extiencle en paralelo al filo del slemento de corte.
5. Una estructura de corte unitaria de acuerdo a la Reivindicacion 2 , 3 0 4
caracterizada porque se provee una pluralidad de elementos de corte paralelos.
6. Una estructura de corte unitaria de acuerdo a la Reivindicacién 2 o 3

caracterizada porque el elemento adicional es un segundo elemento de corte.
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7. Una estructura de corte unitaria de acuerdo a la Reivindicacion 6

caracterizada porque los elementos de corte yacen en respectivos planos

paralelos.

8. Una estructura de corte unitaria de acuerdo a cualquiera de las

Reivindicaciones 2 a 7 caracterizada porque comprende una caperuza integral

ubicada por detrés del o los elementos de corte y en paralelo con él/ellos.

9. Una estructura de corte unitaria de acuerdo a cualquiera de las

Reivindicaciones 2 a 8 caracterizada porque comprende al menos un elemento
transversal intermedio que interconecta el o los elementos de corte y el
elemento adicional entre los elementos de soporte.

10. Una astructura de corte unitaria en o para una unidad de corte de una
afeitadora de seguridad, caracterizada por comprender dos o mas elementos
de corte con filos, los cuales se fabrican en una sola pieza, junto con otros
elementos que los interconectan, a partir de un material cerdmico cristalino
simple.

11. Una estructura de corte unitaria de acuerdo a la Reivindicacion 10
caracterizada porque los dos elementos de corte estan dispuestos uno detréds
del otro y poseen filos paralelos separados.

12. Una estructura de corte unitaria de acuerdo a la Reivindicacion 10 u 11
caracterizada porque los filos de los elementos de corte yacen sustancialmente
en un plano comun, encontrandose los elementos de corte dispuestos en
planos respectivos inclinados con relacién a dicho plano comun, mientras que
los elementos de interconexion estan espaciados a lo largo de la estructura de
corte y sa extienden transversalmente con relacidn a los elementos de corte y
sustancialmente en paralelo al plano comin de los filos.
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13. Una estructura de corte unitaria de acuerdo a la Reivindicacion 10, 11 0 12
caracterizada por una multiplicidad del elementos de corte distribuidos a lo
largo de la misma hacia delante y detras.

14. Una estructura de corte unitaria de acuerdo a cualquiera de las
Reivindicaciones 10 a 13 caracterizada porque los elementos de interconexion
que se extienden hacia delante desde un elemento de corte estan desplazados
a lo largo de los mismos con relacion a los elementos de interconexién se
extienden hacia atras.

15, Una estructura de corte unitaria de acuerdo a cualquiera de las

Roivindicaciones 10 a 14 caracterizada porque @l o cada elemento de corte se

realiza al menos parcialmente por decapado anisotropico.

16. Una estructura de corte unitaria de acuerdo a cuaslquiera de las

Reivindicaciones 2 a 15 caracterizada porque el filo del o de cada elemento de

corte esté definido por superficies facetadas moldeadas decapando ¢l material

cristalino simple.

17. Una estructura de corte unitaria de acuerdo a cualquiera de las

Reivindicaciones 2 a 16 caracterizada porque el material cristalino simple es

silicio,

18. Una estructura de corte unitaria de acuerdo a cualquiera de las

Reivindicaciones 2 a 17 caracterizada porque el filo de al menos un elemento
corte esta inclinado en la direccidn longitudinal de la misma. |

19. Una unidad de corte para una afeitadora de seguridsd caracterizada porque

mprende un elemento de corte de acuerdo a fa Reivindicacidn 1 o una

estructura de corte unitaria de acuerdo a cualquiera de las Reivindicaciones 2 a
18.

7
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20. Un método de fabricacion de un elemento de corte para una unidad de
corte de una afeitadora de seguridad, caracterizado por comprender [0 pasos
de:

provision de un disco de material cristalino simple con una superficie que
yace en un plano predeterminado de la estructura cristalogréfica; y
remocion selactiva de material cristalino en la superficie por empleo de
un proceso de decapado para obtener un elemento de corte plano inclinado a
un éngulo agudo con relacion al plano de la superficie y que posee un filo
sustancialmente en ! plano de la misma.
21. Un meétodo de acuerdo a la Reivindicacién 20 caracterizado porque se
conforma un elemento de proteccidn sustancialmente paralelo al filo que se
encuentra separada hacia delante del mismo a partir del disco de material
cristalino simple mediante el proceso de decapado, el cual ests integraimente
conectado al elemerito de corte mediante unos elementos de interconexion.
22. Un método de acusrdo a la Reivindicacion 20 o 21 caracterizado porque el
proceso de decapado comprende un decapado quimico en humedo
anisotrépico.

23. Un método de acuerdo a cualquiera de las Reivindicaciones 20 a 22
caracterizado porqus el proceso de decapado incluye el decapado en seco.

24. Una unidad de corte para una afeitadora de seguridad caracterizada porque

comprende un elemento de corte hecho de silicio. &g
<
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Reivindicacion numern 1.- '»
il

Un elemento de corte en o para una unidad de corte de una afeitadora de

seguridad, caracterizado por comprender un filo y porque se realiza en forma

integral con unos elementos de soporte a partir de un material ceramico cristalino
simple.

Reivindicacion numero 2.-

Una estructura de corte unitaria en o para una unidad de corte de una

afeitadora de seguridad, caracterizada por comprender:

1
un elemento de corte con un filo;

i

)

elementos de soporte para el montaje y posicionamiento del elemento de ]
i

corte en la unidad de corte; y

i

i

un elemento adicional dispuesto por delante del filo, ‘
i

3

en tanto dicho elemento de corte, los elementos de soporte y el elemento

adicional estan integralmente realizados en un material cristalino simple.
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Practicado el examen de acuerdo a lo establecido en el Art. 21 de la Decision 344 se determiné que esta
solicitud de Patente de Invencion:

si@'NoQ

)
1
Contiene la identificacion correcta del inventor (Art.8, Art.13-a). '

t

i

Contiene la identificacion correcta del solicitante (Articulo 13-a). ’-

s1 no 0 -5

!
SIA NnoQ Contiene el resumen con el objeto y finalidad de la invencion en forma correcta

(Art.13-¢). :
SIA NO @/

Contiene el titulo o nombre de la invenciéon en forma correcta (Art.13-b). |

SI @/NO a Contiene la descripcién clara y completa de la invencion (Art.13-c). "
SIU NO Contiene los dibujos correctos (Art.14-c junto con el literal d) del Art. 4 del Dto.
117 del 94). ‘

Contiene las unidades de medida en el sistema exigido (Art.14-c junto conel |
Decreto 3464 del 26 de diciembre de 1980). '

SI Efﬁxlo Q

SId NO IZl/ Contiene una o mas reivindicaciones, en forma correcta, que precisen la materia:
_ para la cual se solicita la proteccion mediante la patente (Art.13-d).

SI d NO Q4 Contiene el extracto de acuerdo con el literal c) del articulo 4 del Dto. 117 /94. }

SI NO

ST @/NO Q Contiene la tatjeta del Archivo Tematico [formato P-104] en forma correcta
: (Art.14-c junto con el literal b) del articulo 4 del Dto. 117 /94).
SI E?/No Q

i
Contiene la tarjeta del Archivo de Propietarios [formato P-105] en forma correcta:
(Art.14-c junto con el literal b) del articulo 4 del Dto. 117 /94). '
s1Q NO Eﬂ/

CUMPLE LOS REQUISITOS TECNICOS

Contiene el arte final del dibujo caracteristico de acuerdo con el literal c) del
articulo 4 y el articulo 27 del Dto. 117 /94.

¢

OBSERVACIONES Y OTROS: SI U/NO U ver hoja(s) anexa(s)

: !
Santa Fe de Bogota, D.C.,

EXAMINADOR TECNICO '



COPIA PARA EL SOLICITANTE

Expediente n.° 00 - 29 079

CONCEPTO TECNICO

El solicitante debe presentar: )

» una aclaracion al texto que acompana a la figura 4, porque alh
dice:

Dimensiones en mm // Excepto donde se almacena

. }
lo cual carece de sentido;

» el arte final de la figura caracteristica de la invencién, en sus dos |
tamafios: 12cm x 12cm y 6cm x 6 cm; de acuerdo con lo establecido }

explicitamente en el articulo 27 del Decreto 117 de 1994 y !
tacitamente en el articulo 4-b del mismo Decreto;

>

el titulo de la solicitud, de acuerdo con lo preceptuado por el
articulo 3 del Decreto 117 de 1994, porque el titulo presentado no se
refiere a la estructura de corte, ni al elemento de corte, ni al método,
reclamados en las reivindicaciones; como tampoco se refiere al

hecho de que las hojas cortantes sean de material ceramico, aspecto
que es muy distintivo en la invencion; vy,

»

el desistimiento de las reivindicaciones 19 y 24 porque las
reivindicaciones deben precisar la materia para la cual se pide |
proteccion mediante la patente, y, en este caso, las reivindicaciones

objetadas no definen ni precisan las caracteristicas de lo que se
desea proteger.

Santa Fe de Bogota, D.C., 27 de abril del 2000

Examinador Cédigo n.°202 009




!

s~ SUPERINTENDENCIA

\\: DE INDUSTRIA
YCOMERCIO 7
| 2

o r————

| 430
EXPEDIENTE 00-029079 M
AUTO 1151

LA JEFE DE LA DIVISION DE NUEVAS CREACIONES
DISPONE

ARTICULO PRIMERO: Reconocer personeria al doctor José Antonio Lloreda, como
apoderado del solicitante, en los términos y para los efectos del poder conferido '

- ARTICULO SEGUNDO: Conforme lo establece el articulo 22 de la Decision 344 de la .
Comision del Acuerdo de Cartagena, requiérese al solicitante, para que dentro del plazo
‘de treinta (30) dias habiles siguientes a la fecha de notificacion del auto, presente

rrespuesta a las observaciones o complemente los antecedentes sefialados en el examen
~de forma.

ARTICULO TERCERO: Notificar por estado el presente auto, advirtiendo que contra el no
procede recurso alguno en la via gubernativa.

NOTIFIQUESE Y CUMPLASE L
Dado en Santafé de Bogota D.C., alos _.. 2 15 2000

LA JEFE DE LA DIVISION.-BE NUEVAS CREACIONES,

ALIX CARM A CEéPEDES DE VERGEL

NOTIFICADO POR ESTADQ
/b i

Santafé de Bogota D.C.,
fecha.

1otificado por anotacion en estado de esta misma

- VENCIMIENTO NOTIFICACION ESTADO
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