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1 Yo, Emilio FERRERO, obrando como apoderado del
solicitante en el asunto antes 1dentificado, me refiero al auto
nfimeroc 3431, notificado por estado del 12 de octubre de 2000

2 Mediante el auto nfimero 3431 se puso en conocimiento del
solicitante el informe que contiene las observaciones hechas por
au Despacho sobre la presente solicitud de patente Atiendo a las
obeervaciones de la manera sigulente

21 Titulo del invento Para dar mayor precisién al
objeto de la invencién y atender a la observacibn
presentada por su Despacho, presento agqui nuevo titulo
como sigue

UNIDAD DE CORTE PARA UNA AFEITADORA DE SEGURIDAD

s L5 PUEST A AUTO No 2 Y324 DEL LST ARV R
NIT 8600413673  DEL DI:’IMW
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Y LA AFEITADORA QUE LA LLEVA

Adicionalmente presento nuevo formato de solicitud en
donde aparece el nuevo titulo que presento

2 2 Objetivo De acuerdo con la revisién hecha al
capitulo descriptivo, fue necesario modificar el
objetivo para guardar la concordancia En consecuencia,
pPresento con este escrito nuevo FORMATO P-102 con el
nuevo objetivo Por lo tanto, pido que 8se acepte el
nuevo FORMATO P-102 y el nuevo objetivo que se presenta
en el msmo, como sustitutivos de los originalmente
preaentados

2 3 En la descripcién Debido a que se efectué una
revisién general del texto y B8e encontraron algunos
errores de mecanograffia, presento con este escrito un
nuevo capitulo descriptivo como sustitutivo del
presentado originalmente

2 4 En las reivindicaciones De manera similar, se han

efectuado estos cambios en el capitulo de
reavindicacicnes

Con relacién a la objecidn hecha a la reivindicacién
20, el solicitante desea aclarar la razén por la cual
decide mantener dicha reivindicacibn A veces, las
afeitadoras se manufacturan con unidades de corte que
no pueden ser reemplazadas, en donde dichas afeitadoras
son desechadas cuando las cuchillas han perdido Bu
filoe La reivindicacién 20 es fGtil con relacién a
dichas afeitadoras desechables

Con relacién a la objecién hecha a la reivindicacibén 1
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y sus dependientes, el solicitante desea establecer que
no eatd de acuerdo con las objeciones hechas por ese
Despacho No es un requisito para una reivindicacidn
de patente que con el 86lo hecho de observarla, Bsea
posible saber s1 algo cae o no dentro del alcance de la
misma En el caso de una composicidn farmacéutica, por
ejemplo, seria casi 1mposible saber s1 un producto cae
© no dentro del alcance de una reivaindicaciédn sin
llevar a cabo un anélisis quimico detallado También,
por ejemplo la reavindicacadn podria especificar los
materiales de los cuales estéin hechos los componentes
de una unidad de corte y todavia no seria posaible
determinar s1 dicha unidad de corte cae o0 no dentro del
alcance de la reivindicacién sin llevar a cabe pruebas
en los materiales

La reivindicacién 1 de la solicitud define los aspectos
esenciales de 1la invencién de la manera mds clara
posible La técnica particular que debe ser utilizada
para medir el ‘indice de lavado’ se describe claramente
en la descripcién y es relativamente simple llevar a
cabo el procedimiento necesario para verificar 81 una
unidad de corte cae o no dentro del alcance de la
reivindicacién 1 Laa caracteristicas ffsicas de 1la
invencifn son evidentes a partir de la reivindicacién,
los espacios entre las cuchillas deben ser 1lo
suficientemente grandes para permitir que el agua fluya
a través, a una velocidad suficiente para lograr un
lavado mfinimo y alcanzar asf el indice de lavado minimo
especificado El espaciado necepario no puede Bser
determinado de ninguna otra forma mAs clara que
estipulando un fndice de lavado no menor de 0,20 Por
lo tanto, el solicitante no estd de acuerdo en que se
necesite modificar dichas reivindicaciones o que las
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mismas puedan limitar de manera injusta el desarrollo
técnico en el campo de las afeitadoras de seguridad

Le s8olicito se slrva aceptar este nuevo capitulo
reivindicatorio en sustitucidn del presentado
originalmente

Finalmente, Bolicito a Usted muy comedidamente que 821
el examinador encuentra alguna discrepancia con
respecto a alguna de las anteriores explicaciones,
éstas sean informadas junto con el examen de fondo y
no constituyan impedimento substancial para el buen
desarrollo de esta solicitud de patente

2 5 Extracto Adjunto a este memorial presento nuevo
extracto, nueva tarjeta temdt:ica y nueva tarjeta de
archivo de propietarios (Formas P-103, P-104 y P-10S),
los cuales estén en conformidad con las modificaciones
hechas al pliego reivindicatorio y al titule de la
invencién

2 6 Arte Final Adjunto a este memorial presento los

artes finales de acuerdo con lo regquerido

27 Dibujos Presento junto con este escrito los
dibujos de las figuras 1 a 8 que se mencionan en la
deacripcién, de acuerdo con 1lo requerido por ese
Despacho

2 8 Documento de prioridad Presento con este escrito
copia certificada de la solicitud de patente briténica
nimero 9922832 2 del 27 de septiembre de 1999, junto
con su respectiva traduccién de sus reivindicaciones y
certificaciones, en la cual se basa la reivindicacién
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de la prioridad

3 Puesto que 8e han atendido completamente las
observaciones hechas por su Despacho sobre la presente solicitud
de patente, atentamente solicito que se continfe su tramitacidn

Bogot§, 28 "°'
Sefiora Jefe,

2

EMILIO FERRERO
TPA No 31 929

COLO 018195-801-010-2

Mmp/:d-na
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SOLICITUD DE
Industriay Comercio PATENTE DE
SUPERINTENDENCIA INVENCION

TRAMITE 02 EVENTO 01 ACTUACION 411

DATOS DEL SOLICITANTE

171) Nombresy Apelhdos o RazénSoclal THE GILLETTE COMPANY

No deIcentificacion

Representante Legal (Persona Jucidica)

Pms de Domucillo Estados Unidos de Aménca
Departamento o Estado Massachussets 0219
‘ Direcci6n Prudential Tower Bullding
Cuulad
Boston

(74) DATOS DEL APODERADO

Nombre EMILIO FERRERO
Carrera 4 No 72-35 Piso 4°
Bogota, Colombia

Direcclon y Domucilio

Ciudad

DATOS DEL INVENTOR

172) \ombredel Inventor (es)

1- Bemard GILDER, 2- lan SAKER
lduntificucidn 1- 51 Lincoln Gardens, Twyford, Berkshire, RG10 SHU, Gran Bretafa
2- 17 Swainstone Road,Reading, Berkshire, RG2 0DX, Gran Bretafia
Direccion
Cwudad

DATOS DE LA PATENTE DE INVENCION

(5 TitulodelaInvenciéh/NIDAD DE CORTE PARA UNA AFEITADORA DE SEGURIDAD

Y LA AFEITADORA QUE LA LLEVA

PRIORIDAD REIVINDICADA S1 m NO [] TIPODEPRIORIDAD ANDINA [J UNIONISTAK

(33) Pals Fecha No. Soliciiud

uUs 27 de septembre de 1999 9922832 2
Convencidon de Parls

Paru Publicar o los [J 6 meses ] 12 meses um meses apartir de la fecha de la presente soliatud
Colo 01818-801-010-2
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RESUMEN COM EL OBJETO Y LA FINALIDAD DE LA INVENCION

La presente invencién se refiere a una unidad de corte para una afeitadora de segundad que
posee dos o més hojas (19, 20, 21) con filos paralelos (24, 25, 26) montadas en una estructura
(10) entre las superficies de proteccidn y caperuza de modo que la luz inter - hojas no sea
supenor a 1 25 mm y el Indice de lavado, una medida de la capacidad de enjuague obtenida
mediante un método descnto en la memoria, no sea infenor a 020 La combinacién de
espacios Inter - hojas estrechos y una adecuada capacidad de enjuague mejora los niveles de
|| comodidad durante la afeltada

ANEAOS DE LA SOLICITUD
Certificado de Existencin v Representaclén Legal cuando el solicitante sea Persona Jundica

Los poderes debidamente otorgados, 0 mencién de su protocohizacién antela SIC
Recibo de la tasa respectina

Reciho de la tasa por concepto de excedente de palabras en la publicacién
S1se ruvindica prioridad Andina

Copiade laprimerasohcitud

Truduceibn oficial

Si serenvindica prioridad Unionista

Copia certificada de la primeru solicitud
“ota Debe presentarse dentro de los tres (3) meses,contadosa purtir de 1a fecha de radicacsén de la sobcltud

Truduccion simple

Capitulodescriptivo

Dibujos, planos necesarios

Capitulo revindicatorio

Tarjets archivo propietanos segin formato
Tarjeta archivo temético segun formato
Extracto para publicucién segun formato

Il Arte finaf 12x12cms Y 6x6cms

oooooooooio oo oooo

Otros Documentos
e _ - |
—— ———— _——— ————— _——— . _——————— |

SOLICITO LA CONCESION DE LA PATENTE DE INVENCION Y DECLAROQUE LA INVENCION ES
NUEVA Y DE MI PROPIEDAD

FIRMA
NOMBRE EMILIO FERRERO cC 438.019 de Usaquén TP No. 31.929
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—




UNIDAD DE CORTE PARA UNA AFEITADORA DE SEGURIDAD Y LA AFEITADORA QUE

LA LLEVA

La presente invencion se reflere a afeitadoras de segundad y mas
especificamente a una unidad de corte para una afeitadora de seguridad en la cual
se disponen dos 0 mas hojas con sus filos sustancialmente paralelos orientados de
modo que hagan contacto con la piel entre una superficie de proteccion antenor y
una superficie caperuza postenor a medida que la unidad se desplaza a traves de
la plel en el transcurso de una pasada Una unidad de corte para una afeitadora
de segundad puede ser montada permanentemente en un mango con la ntencion
que todo el dispositivo sea descartado cuando se desgasten los filos de las hojas
Alternativamente una umdad de corte para una afeitadora de segundad puede
montarse de modo que pueda desmontarse de un mango al efecto de poder
reemplazarla cuando las hojas hayan perdido el filo necesano para una afeitada
eficiente Las unidades de corte reemplazables son comunmente denominadas
cartuchos de afeitar En las unidades de corte de las afeitadoras de segundad
modernas las hojas usualmente son soportadas por una estructura de plastico
moldeado, pudiendo moverse en ella, ya sea en forma independiente entre s1 o al
unmisono bajo las fuerzas impartidas por la piel durante la afeitada La estructura
de la unidad de corte puede en si misma definir una superficie de proteccion que
contacte la piel inmediatamente por delante de las hojas y/o la caperuza que
contacte la piel directamente por detras de las msmas durante una pasada, no
obstante lo cual la proteccion y/o (a caperuza pueden comprender un elemento
adicional soportado por la estructura En una construccion en particular, se

provee un elemento de proteccion de matenal elastomerico, por eJemplo, con
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aletas orientadas en direccion ascendente, con un sistema de cavidades o zocalos
cibindncos, o con otras formas de salientes en la proteccion, lo cual puede ejercer
una influencia beneficiosa nteractuando con los pelos y/o generando una
sensacion al tacto placentera durante el desplazamiento por la piel, mientras que
la caperuza de la unidad incluye una banda de material que contiene un producto
que mejora la afeitada, tal como un lubricante que se lave gradualmente durante

la afeitada

Existen muchos factores que influencian el rendimento de la afeitada de
una afeitadora y diversas caractensticas que pueden ser consideradas al realizar
una determinacion del rendimiento, incluyendo el grado de afeftada al ras
producida, la comodidad experimentada durante la afeitada, y el nivel de
segundad en terninos del numero de pequefios tajos y cortes sufridos El cambio
de ciertas caractensticas para mejorar una a menudo ejerce un efecto
contraproducente contra las demas y al tomar una decision acerca de un disefio de
umdad de corte a fabricar y comercializar debe tenerse la certeza de lograr (as
caractensticas que esta debe tener Una consideracion muy importante en el
disefio de una unidad de corte para una afeitadora de seguridad radica en el
numero de hojas En el pasado, la mayor parte de las afeitadoras de seguridad
disponibles en el mercado teman una sola hoja, a pesar del hecho que existen
varias propuestas en solicitudes de patentes que se remontan a muchos afios que
versan sobre afeitadoras de segundad a ser equipadas con dos o mas hojas Mas
recientemente, se ha generalizado el hecho de equipar una afeitadora de
seguridad con un par de hojas en paralelo, y durante el ultimo par de anos se han

lanzado al mercado afeftadoras de segundad con tres hojas La razon por la cual
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las afeitadoras de seguridad con mas de una hoja tardaron tanto en lanzarse al
mercado fue el escaso nivel de comodidad alcanzado con los pnmeros prototipos
equipados con una pluralidad de hojas En particular estas afeitadoras padecian
de un inaceptablemente alto grado de arrastre y en consecuencia muy pobres
niveles de comodidad A medida que se desarrollo la tecnologia y se comprendio
de manera mas detallada el proceso de afeitar, se descubrio que era posible
reducrr el arrastre y en consecuencia alcanzar un adecuado grado de comodidad
con dos hojas, y la continuacion de este proceso de desarrollo resulto en las
afeitadoras con tres hojas que ahora se producen y se comercializan en el

mercado

El mvel de comodidad obtemdo con cualquier umdad de corte para una
afeitadora de seguridad dada se ve fuertemente nfluenciado por la llamada
geometna de la afeitada, que consiste en el posicionamiento relativo de los
componentes que se ponen en contacto con la piel Los parametros de
importancia de la geometria de la afeitada incluyen la exposicion de las hojas que
es la distancia a traves de la cual la punta del filo de la hoja se proyecta por
sobre, 0 se retrae por debajo, de un plano que es tangencial a las partes que
contactan la piel inmediatamente por delante y por detras del filo, el angulo
tangencial de la hoja (tambien conocido como el angulo de afeitada de la hoja)
que es el angulo bajo el cual el plano de la hoja se inclina con relacion a un plano
que es tangencial a las superficies de proteccion y caperuza (el plano de la
tangente), y la luz de la hoja que es la distancia a traves de la cual el filo de la
hoja se separa del elemento de contacto con la piel inmediatamente por delante

del mismo, vista en un plano tangencial al filo y el elemento de contacto con la



A 55

piel que se encuentra delante de el En una umdad de corte que posee dos 0 mas
hojas, la luz de cada hoja luego de la hoja anterior o primaria sera en general la
distancia desde el filo de dicha hoja al filo de la hoja inmechatamente anterior
As), en el caso de estas hojas subsecuentes es conveniente denominarla "luz inter-

hojas”

Los expertos en el campo de la investigacion y desarrollo de las afeitadoras
de segundad naturalmente han estudiado el efecto que el cambio de la luz de las
hojas puede tener sobre las caractensticas de comodidad La Figura 1 ilustra una
curva que 1lustra los resultados de una serie de ensayos de afeitar realizados de
acuerdo con ciertos protocolos y desarrollados con unidades de corte con
diferentes luces de las hojas La luz de las hojas en mm se traza en la abscisa y la
"clasificacfon”, una indicacion de la preferencia expresada por las personas que
participaron de los ensayos, se traza en la ordenada La caida 1 en la porcion
superior de la curva no se entiende por completo y no creemos que sea de
particular significacion, pero el grafico provee una muy fuerte indicacion en el
sentido que puede esperarse un muy aceptable nivel de comodidad s1 la luz de la
hoja oscila aproximadamente entre 0,6 y 1,5 m Una luz de alrededor 0,7 mm es
probablemente la mas beneficiosa La luz de la hoja en cierto grado por lo menos
determina el tamafio de la comba de la plel que se forma naturalmente
inmediatamente por delante del filo de la hoja a medida que la unidad se desplaza
por ella durante la afeitada, y el tamario de la comba de piel tiene una gran
influencia sobre el arrastre Desde un punto de wista teorico, estas
consideraciones deben aplicarse 1gualmente a todas las hojas en unidades de corte

que poseen mas de una hoja No es sorprendente, en consecuencia, que haya



propuestas para disponer la luz de la segunda hoja, y en unos pocos casos de la
tercer hoja, asi como el de la primera en la umdad de corte, en el rango de
aproximadamente 0,5 a 2,0 mm, conforme lo revelan por ejemplo los documentos
GB-A-1362443, US-A-3660893, EP-A-0073852 y WO 095/09071 No obstante tambien
podna predecirse a partir de las propuestas precedentes que las umdades de corte
de dos o tres hojas comercializadas tendnan luces entre hojas y luces de a hoja
pnmaria de aproxamadamente 0,7 mm, este no ha sido el caso, aun cuando una luz
inter-hojas mas pequeia seria tambien convemente al efecto de lograr un disefio
compacto La mayor parte de las unidades de corte de dos o tres hojas producidas
y comercializadas por The Gillette Company han tenido una luz de la hoja pnmana
de aproximadamente 0,7 mm, pero la luz inter hojas se ha limitado a
aproximadamente 1,5 mm considerando el hecho de que valores mayores

comprometerian los niveles de comodidad logrados

Ahora se ha descubierto que los beneficlos de comodidad logrados con
luces estrechas percibidos durante los ensayos de laboratorio previos solo pueden
alcanzarse en la practica en una afeitadora de multiples hojas s1 se toman medidas
tendientes a desechar con efectividad los desperdicios entre las hojas Una
efectiva eliminacion de los desperdicios de la afeftada, es decir, pelos cortados,
crema de afeitar, particulas de pwel, etc, de la cara infenor de la primer hoja
usualmente se garantiza con una luz de hoja primaria de aproximadamente
0,7 mm No obstante, la eliminacion de los desperdicios entre dos hojas se ve
impedida por la hoja antenor que inevitablemente ocupa algo del espacio que
necesita para adoptar cierto ancho y requiere de un soporte que la monte dentro

de la estructura de la umdad, limtando aun mas el espacio entre las hojas La
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necesidad de contar con buenas propiedades de enjuague para facilitar la
remocion de los desperdicios de la afeitada de una umdad de corte ha sido
reconocida durante un largo periodo de tiempo, pero en la medida en que se
conoce actualmente el grado en que el rendimiento de la umidad de corte se ve
directamente influenciado por la eficacia en la eliminacion de los desperdicios o
"la capacidad de enjuague”, en especial en el area entre las hojas sucesvas, ha
pasado desapercibida para los expertos en el arte de la afeitada Los solicitantes
han desarrollado un metodo para medir la capacidad de enjuague de umdades de
corte obtemendo determinaciones cuantitativas que permten la comparacion
directa de la eficacia de enjuague inter-hojas Las mediciones proveen un "indice
de lavado”, cuyo sigmficado preciso se clarificara a partir de la siguiente
descripcion del metodo de medicion con relacion a la Figura 2 de los dibujos que

se acompaiian

Medicion del Indice de Lavado

Se provee un tanque colector 5 con una abertura en la pared inferior 6 y
una salida de sobreflujo 7 a una altura predeterminada de 185 mm por sobre la
pared infenor La umidad de corte 2 que se va a ensayar se monta en la cara
inferior de la parte inferior en la abertura La estructura de la umdad de corte 2
se sella a la pared inferior 6 alrededor de la abertura Antes de montar la umidad
de corte 2 en su lugar a los efectos del ensayo, todos las trayectorias de flujo por
las cuales el fluido puede fluir por al umidad de corte, de arnba hacia abajo, con
excepcion del paso entre dos hojas, son obturadas rellenandolas con un material

adecuado En particular, el espacio entre la pnmer hoja y la proteccion se

* 3
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bloquea (dado que un enjuague satisfactono en esta region en general no
constituye un problema) Todo espacio entre la hoja final y la caperuza se bloquea
dado que el flujo por el no contnbuira en medida alguna a la remocion de los
desperdicios de la afeitada que se acumulan pnincipalmente por delante y por
detras de las hojas El agua se suministra por la porcion superior ablerta del
tanque colector 5 a una velocidad de flujo suficiente como para llenar a nmivel de la
salida de sobreflujo 7 Luego el agua comenza a fluir por esta salida de
sobreflujo El agua que fluye por la salida en la pared inferior y por la umdad de
corte durante cierto penodo de tiempo, en particular 10 segundos, es recolectada
en un recipiente 8 y pesada en una balanza 9 El peso del agua recolectada en el
recipiente es utilizada para medir la "velocidad de paso del agua” en litros/minuto
para la umdad de corte 2 bajo ensayo Al efecto de lograr una medicion
"normalizada” que permita comparar en forma directa los resultados obtenidos
con unidades de corte de distintas formas y tamaiios (longitud y ancho) y con
distintos numeros de hojas, el ensayo antenor es repetido reemplazando la unidad
de corte 2 con una placa de normalizacion que posee una abertura rectangular con
una longitud igual a la longitud de las hojas en la umdad de corte y con un ancho
igual a la distancia entre los filos de las hojas primera y segunda en la mencionada
umdad de corte Con la velocidad de lavado lograda con la unidad de corte y la
velocidad de lavado obtenida con la placa de normalizacion correspondiente a
dicha unidad de corte, se calcula el "indice de lavado” para la unidad de corte en

cuestion mediante la ecuacion

Indice de Lavado = Velocidad de lavado para la Unidad de Corte (1)
Velocidad de lavado para la Placa de Normalizacién
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A los efectos de la presente memona descriptiva, la expresion *indice de
lavado” se define como el valor obtenido siguiendo el procedimiento de prueba

precedente y calculando el valor a traves de la Ecuacion(1)

Se determinaron los ndices de lavado para varias unidades de corte de
afeitadoras comercializadas en la actualidad Se advertira que un alto indice de
lavado sigmfica una buena capacidad de enjuague inter-hojas y que un bajo indice
de lavado es indicativo de una pobre capacidad de enjuague inter-hojas
Asimismo, con mayores luces nter-hajas, puede esperarse un mayor indice de
lavado, no obstante lo cual el aumentar el espacio inter-hojas ira en detrimento de
otras caractensticas de rendimiento importantes, como la comodidad Asimismo,
tiene el efecto perjudicial de incrementar el tamano de la unidad de corte en su
totalidad La Figura 3 ilustra en forma grafica los resultados de las
determinaciones de los 1ndices de lavado, trazandose los indices de lavado contra
la luz inter-hojas promedioc En el caso de una umdad de corte de dos hojas, la luz
inter hojas promedio es el espacio o distancia real entre los filos de ambas, en
tanto para las unidades de corte de tres o mas hojas, la luz inter-hojas promedio
es la distancia entre el filo de la pnmer hoja al filo de la hoja final dividida por el
numero de hojas menos 1 Las umdades de corte sometidas a ensayo son
identificadas por los nombres bajo los cuales son comercializadas, en el cuadro en
la parte wnferior de la Figura 3, con excepcion de aquellas denominadas
"Realizaciones 1 & 2” y "Realizacion 3" que son umidades construidas de acuerdo a
la presente invencion y no se conocen a la fecha ni han sido sugendas Entre las
umidades de corte del arte previo, los productos Asda Tri-Flex, Kai 3 y Mach 3

poseen respectivamente tres hojas, mientras que el resto presenta dos Puede
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observarse que la mayona de las umdades de corte conocidas poseen en promedio
una luz nter-hojas de aproximadamente 1,5 mm, con la notable excepcion de Kai
3 cuya luz nter-hojas asciende a aproximadamente 0,95 mm, pero con un indice
de lavado menor Los indices de lavado para las unidades de corte con una luz
inter-hojas promedio de aproximadamente 1,5 mm vanan en gran medida y esto en
s1 mismo es una indicacion de que la capacidad de enjuague es un aspecto al cual
en general no se le ha prestado la atencion que merece y cuyo sigmficado durante

la afeitada no ha sido apreciado por completo

Ahora se ha descubierto que la relacion entre la capacidad de enjuague y
la comodidad durante la afeitada, dispomble mediante la seleccion de los espacios
entre las hojas, no ha sido considerada por las umdades de corte del arte previo y
que es posible lograr construcciones que logren una afeitada en general superior
Con relacion a lo precedente, de acuerdo a la presente invencion se provee una
unidad de corte para una afeitadora de seguridad que comprende una estructura
con una proteccion y una caperuza y dos o mas hojas con filos separados
sustancialmente paralelos, donde la luz nter-hojas promedio no es supenor a
1,25 mm, y el indice de lavado (conforme se ha definido) de la umdad no es
nferfor a 0,20 La luz inter-hojas promedio maxima y el indice de lavado mimmo

que se estipulan son flustrados mediante lineas punteadas en la Figura 3

Se cree posible alcanzar un wndice de lavado de hasta 0,35 mm,
prefinendose que ascienda a por o menos 0,25 Considerando la Figura 1, se cree

improbable que una luz promedio infenor a aproximadamente 0,7 mm fuese



beneficiosa El rango prefendo para la luz inter-hojas promedio oscila entre 0,70 y

1,20

Las realizaciones prefendas de la invencion poseen por lo menos tres hojas
y en tales realizaciones es convenmiente que las luces inter-hojas individuales sean
sustancialmente iguales Se han observado resultados especialmente buenos con
unidades de corte que poseen tres hojas con una luz nter-hojas promedio que
oscila entre 1,05 y 1,15 mm, mas precisamente de aproximadamente 1,10 mm, y
un indice de lavado de mas de 0,275, mas aun superior a 0,30 Ademas, se ha
descubierto que es posible armar una umdad de corte de cuatro hojas sin que se
tome demasiado grande, permitiendo una afeitada mas al ras, excediendo el indice
de lavado mimmo preferido especificado de 0,25 con una luz nter-hojas promedio
inferior a 1,20, con lo cual se garantiza una adecuada comodidad durante la

afeitada

En (as umdades de corte que llevan a (a practica (a invencion es prefenble
que la luz de la primer hoja u hoja prmana sea infenor a la luz inter-hojas,
oscilando preferentemente entre 0,6 y 0,9 mm, mas aun sustancialmente igual a
aproximadamente 0,7 mm  Convenientemente, las hojas son tiras metalicas
sustancialmente planas que poseen un ancho inferior a la luz inter-hojas promedio,
montadas sobre soportes alargados que son mas angostos que ellas, con lo cual
estos no se proyectan por detras de los filos Convementemente, cada soporte de
hoja adopta la forma de una barra que presenta las caras paralelas anterior y
postenor, una cara infenor perpendicular a dichas caras antenor y posterior, y una

cara supenor nclinada a un angulo de 65-75 grados, por ejemplo de
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aproximadamente 67 5 grados, con relacion a la cara antenor de modo que la hoja
montada sobre ella se encontrara dispuesta de manera inclinada en direccion
ascendente y hacia delante Las hojas son preferentemente mowviles en forma
independiente entre si y a tal efecto los extremos de las barras de soporte pueden
ser guiados en una serie de ranuras en los extremos de la estructura ES posible
disponer una serie de resortes que actuen sobre las barras de soporte de las hojas

para impulsarlas en direccion ascendente a una posicion de reposo hormal

Para ayudar a un mas claro entendimiento de la invencion, algunas
realizaciones prefendas se describen a continuacion con referencia a los dibujos

que se acompainan

La Figura 1 es un grafico que flustra la preferencia de comodidad de la
afeitada trazada contra la luz de las hojas, conforme se ha expuesto

detalladamente en la descnpcion precedente

La Figura 2 es una ilustracion esquematica del aparato empleado en la
determinacion del indice de lavado de una umdad de corte de una afeitadora de

seguridad mediante el metodo anteniormente descrito,

La Figura 3 es un grafico que lustra los resultados de las medicicnes de los
indices de lavado para distintas unidades de corte contra la luz nter-hojas

promedio conforme se ha expuesto en la expasicion precedente,
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La Figura 4 es una vista en perspectiva seccionada a la mitad de una pnmer
unidad de corte para una afeitadora de segundad de tres hojas de acuerdo a la

1nvencion,

La Figura 5 es una vista en seccion transversal a traves de la unidad de

corte de la Figura 4,

La Figura 6 es una vista similar a la Figura 4 que 1lustra una segunda unidad

de corte de tres hojas de acuerdo a la invencion,

La Figura 7 es una vista en seccion transversal a traves de la umidad de

corte de la Figura 6, y

La Figura 8 es una vista en seccion transversal a traves de una unidad de

corte con cuatro hojas que lleva a la practica la invencion

La unidad de corte para una afeitadora de seguridad ilustrada en las
Figuras 4 y 5 es un cartucho de afeitar o por lo menos parte de un cartucho de
afeitar que en uso se monta en el mango de una afeitadora, slendo capaz de
pwvotear sobre un eje dispuesto por detante de las hojas La unidad de corte
incluye una estructura de plastico moldeado rectangular 10 con los elementos
anterior y postenor longitudinales 11, 12 interconectados por los extremos 13 El
elemento anterior 11 lleva una banda 14 de material elastomenco que puede ser
moldeada In situ, y, conforme se 1lustra, presenta una sene de aletas paralelas

verticales 15 La banda de proteccion puede adoptar otras configuraciones de
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superficie, sin embargo, por ejemplo conforme lo describen los documentos US-A-
5191712, W0 97/25190 y WO 97/33729, cuyos contenidos se incorporan a la
presente como referencia El material de la banda elastomerica puede ser el
mencionado en la Patente Estadoumdense 5 249 361, cuyos contenidos tambien se
incorporan a la presente como referencia Detras de la banda elastomenca 14 el
elemento anterior de la estructura 11 define un tope postenor 16 que cumple un
rol importante en el establecimiento de ciertos parametros de la geometna de la
afeitada de la umdad, y en particular la luz S1 de la pnmer hoja que se mide desde
el canto postenor supenor 17 de dicho tope El elemento postenor 12 de la
estructura lleva una banda lubricante 18 la cual ncorpora un lubricante que se
lava de la banda al ponerse en contacto con agua La composicion de la banda
lubricante 18 puede ser la descrita en la Patente Estadounidense 5 113 585 cuyos
contenidos se incorporan a la presente como referencia Montados dentro de la
abertura central de [a estructura se encuentran tres conjuntos de hoja que
proveen las hojas pnmera, segunda y tercera 19, 20 y 21, con los filos paralelos
onentados hacia delante 24, 25 y 26 Cada hoja 19, 20, 21 comprende una tira
metalica sustancialmente plana sujeta, por ejemplo, soldada por puntos, a una
barra de soporte 28 La barra de soporte 28 posee las caras paralelas anterior y
posterior 30 y 31, una cara inferior 32 perpendicular a estas, y una cara superior 33
a la cual se fija la hoja y que se encuentran inclinada hacia delante y en direccion
ascendente, siendo el angulo entre las caras anterior y superior de
aproximadamente 67 5 grados de modo que (a hoja se incline a un angulo de
aproximadamente 22 5 grados La barra de soporte 28 posee unas patas onentadas
en direccion descendente 29 en sus extremos Estas patas se reciben por

deshizamiento en las ranuras 35 formadas en las caras internas de los extremos de
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la estructura 13 Se colocan una sene de resortes 36 que actuan sobre los
extremos inferiores de las patas 29 los cuales impulsan el soporte y la hoja en
direccion ascendente hasta una posicion de reposo normat El desplazamiento en
direccion ascendente esta limitado por el encastre de la hoja con los anclajes tope
37 formados en los extremos de la estructura 13 Asi, las hojas 19, 20, 21 son
mantemdos en la estructura de la umdad de corte 10 de modo que puedan
desplazarse verticalmente en forma independiente entre s1 bajo las fuerzas
encontradas durante la afeitada Aunque la umdad de corte de la Figura 4 y 4
difiere en clertos detalles, en especial con relacion a la forma de los soportes de
las hojas y el posicionamiento de las mismas conforme se descnbe de manera mas
detallada a continuacion, es en general similar a las descntas en nuestras patentes
anteriores numeros WO 97/37819, WO 99/16591 y WO 99/16592, cuyos contemdos
se ncorporan a la presente como referencia, las cuales pueden consultarse al
efecto de contar con mas informacion acerca de [a construccion de la umdad de

corte

Debe notarse que las barras de soporte 28 son mas estrechas que tas hojas que
soportan y quedan limitadas dentro de su ancho, lo cual es una contribucion
importante para lograr un indice de lavado de por lo menos 0,20 conforme a la
ensefianza esencial de la presente invencion Las barras de soporte 28 disponen
las hojas 19, 20, 21 de modo que, bajo sus posiciones de reposo normal cuando los
filos yacen sustancialmente en un ptano comun, el filo 24 de la primer hoja 19 este
separado del canto postenor 17 del tope 16 por una luz pnmana 51 de 0,7 mm, el

filo 25 de la segunda hoja 20 este separado de aquel de la primer hoja por una luz
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inter-hoja S2 de 1,11 mm, y el filo 26 de la tercer hoja este separado por detras de

aquel de la segunda por una luz inter-hojas S3 de 1,11 mm Asi

Luz inter-hojas promedio = g;_ss = 1,11 mm

El 1ndice de lavado para la umdad de corte de las Figuras 4 y 5 fue medido
a traves del metodo descnto precedentemente obtemendose un valor de 0,32
Estos resultados se ilustran en el grafico de la Figura 3 en el cual la umdad de
corte descrita con relacion a las Figuras 4 y 5 es denominada Realizacion 1 La
umdad de corte ilustrada en las Figuras 6 y 7 es en su mayor parte 1gual a aquella
de las Figuras 4 y 5 y con las excepciones que se detallan a continuacion puede
asumirse que es identica a aquella Se provee una banda lubncante mas amplia 18
la cual define una superficie de contacto con la prel mucho mas grande durante la
afeitada a los efectos de mejorar la liberacion de lubncante en ella Asimismo
posee un volumen mayor para contener mas lubricante disponmble a ser descargado
durante la vida util de la unidad de corte El ancho desde la porcion anterior a (a
posterior de la banda lubncante es superior a tres veces la luz inter-hojas
promedio La banda elastomenca 14 posee cinco aletas verticales 15 en lugar de
cuatro y presenta un nerto de la estructura 10 de la umdad de corte con las
mismas luces primaria e inter-hojas que las mencionadas con referencia a la
umdad de corte de las Figuras 4 y 5 Consecuentemente, esta umdad de corte
presenta la misma luz inter-hojas promedio y el mismo indice de lavado que
aquella de las Figuras 4 y 5, y es identificada como la Realizacion 2 en el grafico de

la Figura 3
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La Figura 8 ilustra una umdad de corte con cuatro hojas paralelas La
proteccion presenta una banda elastomenrica 14 con cinco aletas 15 y un nserto de
refuerzo 40 Los conjuntos de hoja son los mismo descntos antenormente con
referencia a las realizaciones precedentes, y la cuarta hoja 22 se dispone de modo
que su filo 27 este separado de aquel de la tercer hoja por una luz inter-hojas S4

En esta realizacion 52 =53 =54 =1,18 mm As,

Luz inter-hojas promedio = SZ; S3+54=1,18mm

La luz primaria 51 es de 0,70 mm El indice de lavado de la unidad de
corte de la Figura 8 determinado por el metodo descnto anteriormente es de 0,26
La unidad de corte de la Figura 8 es \dentificada en el grafico de la Figura 3 como
Realizacion 3 Por supuesto, las hojas 19, 20, 21 y 22 en la unidad de corte de la
Figura 8 podnan disponerse con espacios nter-hojas uniformes nfenores a
1,18 mm, como en el caso de los 1,11 mm de las umdades de corte de las Figuras
4-6 Con un espacio inter-hojas promedio de este orden es posible alojar cuatro
hojas logrando al mismo tiempo la deseada capacidad de enjuague, conforme lo
flustran las mediciones de ndice de lavado, sin que el ancho total de adelante

hacia atras de la umdad de corte se tome inaceptablemente grande

Los demas detalles de la unidad de corte de la Figura 8 seran comprendidos

a partir de la descripcion de las realizaciones previas

Se advertira la posibilidad de realizar modificaciones a las realizaciones

especificamente descritas a titulo ejemplificativo sin apartarse de los principios de



la invencion, cuyo alcance estara limitado unicamente por las reivindicaciones que

siguen

Se advertira que las umdades de corte que llevan a la practica la invencion
seran montadas sobre mangos cuando sean utilizadas para afeitar, y a los efectos
de no perjudicar las caractensticas de enjuague, el mango y en particular la
conexion entre el mango y la umdad de corte, debe disponerse de modo que no
impida el flujo de agua de enjuague por la misma Las formas adecuadas de
conexion de las umdades de corte particularmente descritas a un mango son las
expuestas en las solicitudes previas numeros WO 97/37819 y WO 98/36880, cuyos

contenidos se incorporan a la presente como referencia



REIVINDICACIONES

1 Una unidad de corte para una afeitadora de seguridad que comprende una
estructura con una proteccion y una caperuza, y dos o mas hojas con filos
separados sustancialmente paralelos, caractenizada porque la luz inter-hojas
promedio no es superior a 1,25 mm, y le indice de lavado (conforme se ha

defimdo) no es inferior a 0,20

2 Una umdad de corte para una afeitadora de seguridad de acuerdo a la

Rewindicacion 1 caracterizada porque el indice de lavado es de por lo menos 0,25

3 Una unidad de corte para una afeitadora de segundad de acuerdo a la
Remvindicacion 1 o 2 caracterizada porque la luz inter-hojas promedio oscila entre

0,70y 1,20 mm

4 Una umdad de corte para una afeitadora de segundad de acuerdo a (a
Reivindicacion 1, 2 o 3 caractenzada porque se praveen tres o mas hojas, en tanto

las luces inter-hojas entre las hojas adyacentes son sustancialmente iguales

5 Una umdad de corte para una afeitadora de seguridad de acuerdo a
cualquiera de las Reivindicaciones 1 a 4 caractenzada porque la luz de 1a primer

hoja oscita entre 0,60 mm y 0,90 mm

]
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6 Una unidad de corte para una afeitadora de seguridad de acuerdo a la
Remvindicacion 5 caractenzada porque la luz de la pnmer hoja es de

aproximadamente 0,70 mm

7 Una umdad de corte para una afeitadora de seguridad de acuerdo a
cualquiera de las Reivindicaciones 1 a 6 caractenzada porque se proveen tres

hojas, en tanto la luz inter-hojas promedio oscila entre 1,00 mm y 1,20 mm

8 Una unidad de corte para un afeitadora de segundad de acuerdo a la
Retvindicacion 7 caractenzada porque la luz inter-hojas promedio es de

aproximadamente 1,10 mm

9 Una umdad de corte para una afeitadora de seguridad de acuerdo a
cualquiera de las Reivindicaciones 1 a 6 caracterizada porque se proveen cuatro

hojas, en tanto la luz inter-hojas promedio no es supenor a 1,20 mm

10 Una umdad de corte para una afeitadora de seguridad de acuerdo a
cualquiera de las Reivindicaciones precedentes caracterizada porque cada hoja

comprende una banda sustancialmente plana

11 Una umidad de corte para una afeitadora de seguridad de acuerdo a la
Reivindicacion 10 caractenzada porque la hoja que adopta la forma de una banda
se monta sobre un soporte mas angosto que ella, el cual no se extiende hacfa atras

mas alla del borde posterior de la tira
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12 Una umdad de corte para una afeitadora de segundad de acuerdo a la
Reivindicacion 11 caracterizada porque el soporte de hoja comprende una barra
que presenta las caras anterior y postenor sustancialmente paralelas y una cara

superior inclinada hacia delante y en direccion ascendente

13 Una umdad de corte para una afeitadora de segundad de acuerdo a la
Rewindicacion 12 caractenzada porque la cara superior de la barra de soporte de
hoja se encuentra inclinada con relacion a la cara anterior de la misma a un angulo

que oscila entre 65 y 70°

14 Una umidad de corte para una afeitadora de segundad de acuerdo a la
Reivindicacion 11, 12 o 13 caractenzada porque el soporte de hoja posee patas que
se extienden en direccion descendente en los extremos del mismo las cuales son

recibidas en ranuras formadas en los extremos de la estructura

15 Una umdad de corte para una afeitadora de seguridad de acuerdo a
cualquiera de las Rewvindicaciones precedentes caracterizada porque las hojas
tienen capacidad de movimiento dentro de la estructura bajo las fuerzas

impartidas sobre las mismas durante la afeitada

16 Una umdad de corte para una afeitadora de segundad de acuerdo a la
Reivindicacion 15, caracterizada porque las hojas tienen capacidad de movimiento

independiente entre s1 contra la accion de una serie de resortes de retorno
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17 Una unidad de corte para una afeitadora de seguridad de acuerdo a la
Rewindicacion 14 caracterizada porque las patas del soporte de hoja se deslizan en
las ranuras y guan a la hoja montada en el soporte para desplazarse bajo las
fuerzas que se le aplican durante [a afeftada, en tanto se disponen una serle de
elementos a resorte para actuar sobre los extremos inferlores de las paras al
efecto de impulsar la hoja en direccion ascendente para llevarla a una posicion de

reposo normal

18 Una unidad de corte para una afeitadora de seguridad de acuerdo a
cualquiera de las Rewindicaciones precedentes caracterizada porque la caperuza
incluye una banda de matenal lubricante cuyo ancho es aproximadamente tres

veces la luz inter-hojas promedio

19 Una unidad de corte para una afeitadora de seguridad de acuerdo a
cualquiera de las Reivindicaciones precedentes caracterizada porque la proteccion

incluye una tira de material elastoménco con cinco aletas paralelas

20 Una afeitadora de segundad que comprende un mango y una umdad de
corte montada en el, caractenzada porque la unidad de corte montada en el

mango esta de acuerdo con cualquiera de las Reivindicaciones precedentes



Resumen de la Invencién

Una unidad de corte para una afeitadora de seguridad posee dos o mas
hojas (19, 20, 21) con filos paralelos (24, 25, 26) montadas en una estructura {10)
entre las superficies de proteccion y caperuza de modo que la luz inter-hojas no
sea superior a 1,25 mm, y el indice de lavado, una medida de la capacidad de
enjuague obtenida mediante un metodo descrito en la memoria, no sea inferior a
0,20 La combwinacion de espacios inter-hojas estrechos y una adecuada capacidad

de enjuague mejora los mveles de comodidad durante la afeitada

COLO 01819 801 010-2
JBP/jag
112
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SAFETY RAZORS

This invention 15 concerned with safety razors and more especially the
mvention 1S concerned with a safety razor blade umt 1n which there are two or
more blades with substantially paralle! sharpened edges disposed to contact the
skin between a front guard surface and a rear cap surface as the blade umt 1s
moved across the skin n the performance of a shaving stroke A safety razor
blade umt can be mounted permanently on a handle with the intention that the
entire razor should be discarded when the blade edges have become dulled
Alternatively a safety razor blade unit may be detachably mounted to a handle so
that the blade unit can be replaced on the handle when the blades have lost the
sharpness requured for efficient shaving Replaceable blade units are commonly
referred to as shaving cartndges In modem safety razor blade umits the blades are
usually camed by a moulded plastcs frame, and the blades can be supported to
move within the frame, either mndependently of each other or in unison under
forces imparted on the blades by the skin duning shaving The frame of the blade
unit can itself define the guard surface which contacts the skin immediately ahead
of the blades and/or the cap surface which contacts the skin directly behind the
blades duning a shaving stroke, but the guard and/or the cap may compnse an
addihonal element camed by the frame In one particular construction a guard
clement of elastomenc matenal e g with upwardly directed fins, with an array of
cylindncal recesses or sockets, or with other forms of protrusions 1s provided on
the guard and can have a beneficial influence by iteracting with hawrs and/or by
producing a pleasant tactile sensaton during movement over the skin, whereas the
blade umt cap mcludes a strnip of matenal contaning a shaving enhancement
product, such as a lubncant which gradually leaches out of the stnp matenal

dunng shaving
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There are many factors which influence the shaving performance of a safety
razor, and there 1s a vanety of charactenstics which can be considered in making
a determination of the performance, including the closeness of the shave produced,
the comfort during shaving, and the safety level in terms of the numbers of small
nicks and cuts suffered Changing features to enhance one charactenstic often
have a counter-productive effect on other charactenstics and in deciding upon a
blade umt design for manufacture and marketing a compromise must always be
reached as to the charactenstics which the blade umt produced 1s to have A very
fundamental consideration in the design of a safety razor blade umit 1s the number
of blades In former years the vast majonty of safety razors available on the
market had a single blade, this despite the fact that there have been several
proposals 1n patent specifications going back many years for safety razors to be
equipped with two or more blades More recently 1t has been common for safety
razor blade units to have a pair of tandem blades, and dunng the last couple of
years safety razors having blade umts equipped with three blades have come onto
the market The reason for safety razors having more than one blade talang so
long to become a commercial reality was the very poor comfort level found with
carly prototype razors fitted wath a plurality of blades and mn particular such razors
suffered from unacceptably hugh drag properties and hence very poor comfort
levels As technology developed and detailed understanding of the shaving
process improved, 1t was then found possible to reduce the drag and thereby to
achieve an adequate level of comfort while having two blades, and continuation
of this development process has resulted in razors with three blades now being 1n
commercial production and available on the market

The level of comfort obtained with any given safety razor blade umt 1s
influenced strongly by the so-called shaving geometry, which 1s the relative
posiioning of the skin contacting components Important parameters of the
shaving geometry mnclude the blade exposure which 1s the distance by which the

@
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tip of the blade edge projects above, or 1s retracted below, a plane which 1s
tangential to the skin contacting parts next in front and next behind the blade edge,
the blade shaving angle which 1s the angle at which the plane of the blade 1s
inchined to a plane which 1s tangential to the guard and the cap surfaces (the
tangent plane), and the blade span which 1s the distance by which the blade edge
15 spaced from the skin contacting element immmediately 1n front of the blade edge,
as seen 1 a plane which 1s tangental to the blade edge and the skan contacting
element in front of it In a blade umit having two or more blades, the blade span
of the or each blade after the forwardmost or pnmary blade will in general be the
distance from the edge of that blade to the edge of the blade immediately m front
of that blade Thus, for these subsequent blades 1t 1s convenient to refer to the
“mter-blade span”

Quute naturally persons working m the field of research and development
related to safety razors have studied the effect which changing the blade span can
have on the comfort charactenstics Shown in Figure 1 s a graph plothng the
results of a senes of shaving trials camed out with blade units having different
blade spans, the blade span 1n mm being plotted on the abscissa and the “score”,
an indication of preference expressed by the persons involved in the tnals, bemng
plotted on the ordinate The dip 1 1n the upper portion of the curve 1s probably of
no sigmficance m view of the subjective nature of shave testng 1n general, but the
graph provides a very strong indication that very acceptable shave comfort can be
expected 1if the blade span 1s 1n the range of about 0 6 mm to about 1 5mm and that
a blade span around 0 7mm 1s hikely to be most benefictal The blade span to
some extent at least determines the size of the skin bulge which forms naturally
immediately n front of the blade edge as the blade unit 15 moved over the skin
dunng shaving, and the size of the skin bulge has a strong influence on the drag
charactenshc From a theoretical viewpoint, these considerations should apply
equally to all blades in blade umits having more than one blade It 1s not

4
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surpnsing, therefore, that there have been proposals to arrange the blade span of
the second blade, and 1n a few cases also a third blade, as well as the first blade
m the blade unit, to be m the range of from about 0 5 to about 2 Omm, as disclosed
for example m GB-A-1362443, US-A-3660893, EP-A-0073852 and WO
095/09071 Whle 1t mught also be predicted from the foregoing desiderata that
two- and three-bladed safety razor blade units manufactured for sale would have
inter-blade spans and primary blade spans of around 0 7mm thus has not 1n fact
been the case, even though a small mter-blade span would also be desirable for
compactness reasons For the most part two- and three-bladed blade umts
produced and marketed by The Gillette Company have had a pnmary blade span
of about 0 7mm, but the mter-blade span has been around I 5Smm

It has now been realised that the comfort benefits resuling from narrow
spans as perceived during earlier laboratory tnials can only be achieved 1n practice
mn a multi-bladed mazor 1if satisfactory provision is made for clearance of debns
between the blades The effective clearance of shaving debns, 1 e cut hairs,
shaving soap, skin particles, etc, from the underside of the first blade 1s usually
ensured when there 15 a pnmary blade span of about 0 7mm, but debns clearance
between two blades 1s impeded by the more forward blade wluch mevitably
occupies some of the space as 1t needs to be of a certain width and requires a blade
support which camnes the blade wathun the blade unut frame and further restnicts the
space between the blades The need for good nnsing properties to facilitate the
removal of shaving debnis from a blade umt has been recogmsed for a long time,
but as far as 1s currently known the extent to which blade umt performance has
been directly influenced by the debns clearance efficiency or “nnsability”,
especially 1n the area between successive blades, has gone unnoticed by
practiioners working n the shaving field

The Applicants have developed a method of measuning the nnsability of

o
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safety razor blade units to provide a quantitative assessment which permuts a direct
companson of the inter-blade nnsing efficiency, the measurements providing a
“wash through index™ value, the precise meaning of which wall become clear from
the followmg descnption of the measurement method which 1s given with

reference to Figure 2 of the accompanying drawings

Wash Through Index Measurement
A header tank 5 having a opening 1n the bottom wall 6 and an overflow

outlet 7 at a predetermined height h of 185mm above the bottom wall 1s provided
and the blade umt 2 to be tested 1s mounted to the underside of the bottom wall at
the openung therein and the frame of the blade unit 2 15 sealed to the bottom wall
6 around the operung Prior to mounting the blade unut 2 1n place for testing, all
flow paths by which fluid can flow through the blade unit, from top to bottom,
except by passmg between two blades, are closed off by filling with swtable
stopping matenial In particular, the gap between the first blade and the guard 15
blocked (as satsfactory nnsing through the region 1s not generally a problem) and
any gap between the final blade and the cap 1s blocked since any flow through thus
gap will not contnbute to any matenial extent to the removal of shaving debns
whuch collects principally 1n front of and beneath the blades Water 1s supplhied
to the open top of the header tank 5 at a sufficient low rate for the header tank to
fill to the level of the overflow outlet 7, and when water starts to flow from this
overflow outlet, the water which flows out through the opening 1n the bottom wall
and through the blade umit during a certain penod of time, in particular 10
seconds, 1s collected 1n a container 8 and 1s then weighed on a balance 9 The
weight of water collected 1n the container 1s used to obtain a measure of the “wash
through rate” 1n litres/mun for the particular blade unit 2 being tested To achieve
a “normalised” measurement enabling results obtained with blade units of different
shapes and sizes (length and width) and with different numbers of blades, to be
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compared directly, the test as described above 1s repeated but with the blade umit
2 replaced by a normalising plate having had cut therein a rectangular hole with
a length equal to the length of the blades in the blade umt and a width equal to the
distance between the sharpened edges of the first and the last blades in the blade
umt From the wash through rate obtained with the blade unit and the wash
through rate obtamed with the normalising plate corresponding to that blade umit,
a “wash through index™ value for the particular blade umit 15 calculated by the

cquation -

Wash Through Index = Wash Through Rate for Blade Umt - (1)
Wash Through Rate for Normalising Plate

For the purposes of the present spectfication the term “wash through index”
1s defined to be the value obtaned by following the test procedure described above
and by calculating the value by means of Equation (1)

The wash through indices have been determined for several razor blade
units which are currently marketed. It will be appreciated that a high wash
through index means good inter-blade ninsabihty and a low wash through index
18 mdicative of poor mter-blade nnsability Also, with larger inter-blade spans 1t
can be expected that a hugher wash through index can be aclieved, although
increasing the inter-blade span will detract from other important shaving
performance charactenstics, such as comfort, as well as having the detnmental
effect of making the blade unit as a whole larger Shown graphically i Figure 3
are the results of the wash through index determinations, the wash through index
being shown plotted against the average inter-blade span In the case of a two-
bladed blade umt the average inter-blade span 1s the actual span or distance
between the cutting edges of the two blades, and for blade uruts wath three or more
blades the average inter-blade span 1s the distance from the cutting edge of the first
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blade to the cutting edge of the final blade divided by the member of blades less
1 The blade units tested are identified by the names under which they are
marketed in the panel at the bottom of Figure 3, except that those referred to 1n the
panel as “Embodiments 1 & 2" and “Embodiment 3 are blade umts constructed
n accordance with the present mvention and have not been previously known or
suggested. Of the prior art blade units, the Asda Tr-Flex, Kai 3 and Mach 3 each
have three blades, whereas the remamder have two blades It can be observed that
most of the known blade umits have an average inter-blade span of around 1 5mm,
the one notable exception being the Ka1 3 which has an average inter-blade span
of around 0 95mm, but has a low wash through index The wash through indices
for the blade units with an average inter-blade span of about 1 5mm vary over a
wide range and this 1n 1tself 1s an indication that n;lsablhty 15 an aspect which has
not generally been given as much attention as 1t could have been and the
sigmificance of which during shaving has not been fully appreciated

It has now been realised that the best compromise as between the
charactenstics of rmsability and of comfort during shaving, which 1s available
through selection of mter-blade span dimensions, has been mussed by the prior art
blade uruts and construchons which can achieve a superior overall shaving
performance can be reached Having regard to the foregomg there 15 provided in
accordance with the present inventon a safety razor blade umt compnsing a frame
with a guard and a cap and two or more blades with spaced substantially parallel
sharpened edges, wheremn the average inter-blade span 1s not greater than 1 25mm,
and the wash through index (as hereinabove defined) of the blade unut 1s not less
than 020 The shpulated maximum average inter-blade span and mummum wash
through index are depicted by dashed lines in Figure 3

It 1s behieved possible to achieve a wash through index of up to 0 35 and 1t
15 preferable for the wash through index to be at least 0 25 From a consideration

of Figure 1 1t 1s unlikely that an average span less than about 0 7mm would be
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beneficial, and the preferred range for the average inter-blade span 1s from 0 70
to 1 20mm

Preferred embodmments of the invention have at least three blades and 1n
such embodmments 1t 1s preferable for the individual inter-blade spans to be
substanhally equal Especially good results have been observed with blade umts
having three blades with an average inter-blade span of 1 05 to 1 15mm, more
precisely about 1 10mm, and a wash through index of more than 0 275, more
especially above 0 30 In addition, 1t has been found possible for a four-bladed
blade umt to be assembled without becomung unduly large, enabling enhanced
closeness to be obtained whilst the specified preferred mimmum wash through
mdex of 0 25 15 exceeded and a average inter-blade span less than 1 20mm ensures
adequate comfort during shaving

In blade umts embodying the invention 1t 1s preferable that the blade span
of the first or pnmary blade be less than the inter-blade span, and the pnmary
blade span will preferably be from 0 6 to 0 9mm, most 1deally substantially equal
to about 0 7mm Convenently, the blades are substannally planar metal strips
having a width less than the average inter-blade span, and mounted on clongate
supports winch are narrower than and do not protrude rearwardly of the rear edges
of the respective blade sinps Suitably each blade support has the form of a bar
with paralle] front and rear faces, a bottom face perpendicular to the front and rear
faces, and a top face which 1s inclined at an angle of 65° to 75° ¢ g abut 67 5°, to
the front face so that the blade mounted on the top face will be set in an upwardly
and forwardly inclined onentaton The blades are preferably movable
mdependently of each other and for this purpose the ends of the support bars can
be guided 1n slots in the ends of the blade unit frame Spnings can be arranged to
act on the blade support bars to urge the blade upwardly to a normal rest position

To assist a clear understanding of the invention some currently preferred

embodiments are described below with reference to the accompanying drawings
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Figure 1 1s a graph showing shaving comfort preference plotted against
blade span as already discussed fully 1n the preceding description,

Figure 2 1s a schematic illustraton of the apparatus employed in
determining the wash through index of a safety razor blade unit by means of the
method as descnibed above,

Figure 3 1s a chart showing the results of wash through index measurements
for several blade umts plotted against average inter-blade span as explamned 1n the
foregoing description,

Figure 4 15 a half sectioned perspective view of a first three-bladed safety
razor blade umt mn accordance with the mnvention,

Figure 5 15 a transverse cross-sechon through the blade unit of Figure 4,

Figure 6 1s a view similar to Figure 4 showing a second three-bladed blade
unit according the mvention,

Figure 7 1s a transverse cross-section through the blade unit of Figure 6, and

Figure 8 1s a transverse cross-section through a blade unit with four blades
which embodies the invention

The safety razor blade unst 1llustrated i Figures 4 and 5 1s a shaving
cartndge or at least part of a shaving cartndge which in use 1s mounted on a razor
handle and 1s capable of pivoting about an axis disposed forwardly of the blades
The blade umt includes a rectangular moulded plastics frame 10 with longitudinal
front and rear members 11, 12 interconnected by frame ends 13 The front
member 11 cames a strip 14 of elastomeric matenal which may be moulded 7 situ
and, as shown, has a senes of upstanding parallel fins 15 The guard smp may
have other surface configurations, however, for example as described in US-A-
5191712, WO 97/25190 and WO 97/33729, the contents of which are
incorporated heremn by reference, and the matenal of the elastomenc stnp may be
as mentoned I US Patent No 5249361, the contents of which are also
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icorporated herein by reference Behind the elastomenic strip 14 the front frame

member 11 defines a backstop 16 which serves an important role 1n establishing
certain parameters of the shaving geometry of the blade unit, and 1n particular the
blade span S, of the first blade which 1s measured form the top rear edge 17 of the
backstop 16 The rear member 12 of the frame carmes a lubncating stnp 18
mcorporating a lubricant which 15 leached out of the strip on contact with water
The composition of the lubncating strip 18 may be as descnibed 1n US Patent
No 5113585 the contents of wiuch are incorporated herein by reference Mounted
within the central opening of the frame three blade assemblies providing first,
second and third blades 19,20,21 with parallel forwardly directed cutting edges
24,2526 Each blade 19,20,21 consists of a substantially planar metal strip fixed,
e g spot welded, to a support bar 28 The blade support bar 28 has parallel front
and rear faces 30 and 31, a bottom face 32 which 1s perpendicular to the front and
rear faces, and a top face 33 to whach the blade 1s attached and which 1s forwardly
and upwardly inclined, the angle between the front and top faces being about
67 5° so that the blade 1s mmclined at an angle of about 22 5° The support bar 28
has downwardly directed legs 29 at its ends, these legs being shidably received in
slots 35 formed m the mner faces of the frame ends 13 Springs 36 are positioned
to act on the lower ends of the legs 29 and urge the blade support and blade
upwardly to a normal rest position the upward movement bemng limited by
engagement of the blade with stop shoulders 37 formed on the frame ends 13
Thus, the blades 19,20,21 are supported 1n the blade unit frame 10 for vertical
movement independently of each other under the forces encountered dunng
shaving

It should be noted that the support bars 28 are narrower than the blades they
support and are confined within the wadth of the blades, this being an important
contnbution to achieving a wash through index value of at least 0 20 1n accordance
with the essential teaching of the present invention The support bars 28 position



11

the blades 19,20,21 so that, in therr normal rest positions when the blade edges lie
substanhally 1n a common plane, the cutting edge 24 of the first blade 19 1s spaced
from the rear edge 17 of the backstop 16 at a pnmary span S, of 0 7mm, the
cutting edge 25 of the second blade 20 1s spaced from that of the first blade at an
mter-blade span S, of 1 11mm, and the cutting edge 26 of the thurd blade 1s spaced
behind that of the second blade at an inter-blade span S; of 1 1!mm Thus,

Average inter-blade span=S8,+ S, =1 11lmm
2

The wash through index for the blade urut of Figures 4 and 5 was measured
by the method as described hereinabove and produced a value of 0 32 These
results are depicted on the chart of Figure 3 on whuch the blade urut descnibed with
reference to Figures 4 and 5 1s 1dentified as Embodiment 1

The blade unit shown 1n Figures 6 and 7 1s for the most part the same as
that as Figures 4 and 5 and except as explamned below can be taken to be as
descnbed above An enlarged lubnicating stnp 18 1s provided which defines a
much larger surface for contact with the skin during shaving to enhance lubnicant
dehivery to the skin, and has a greater volume for holding more lubricant available
to be discharged dunng the hife of the blade umit The front-to-back width of the
lubricating strip 15 more than three times the average inter-blade span The
elastomeric strip 14 has five upstanding fins 15 rather than four and has a
reinforcing nsert 40 The blade assemblies are unchanged and are disposed
within the frame 10 of the blade unit at the same pnmary and inter-blade spans as
mentioned 1n relation to the blade umt of Figures 4 and 5 Consequently, this
blade unit features the same average inter-blade span and the same wash through
mdex as that of Figures 4 and 5, and 1t 1s 1dentified as Embodiment 2 on the chart
of Figure 3
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A blade umt wath four parallel biades 1s illustrated in Figure 8 The guard
has an elastomenic stnip 14 with five fins 15 and a reinforcing insert 40 The blade
assemblies are the same as described above in connection with the earlier
embodiments, and the fourth blade 22 1s arranped so that its cutting edge 27 1s
spaced from that of the third blade at an inter-blade span S; In this embodiment
S;=5,=§,=118mm Thus

Average inter-blade span=S,+S,+ S, =1 18mm

3

The pnmary span S, 1s 0 70mm

The wash through index of the blade unit of Figure 8 as determined by the
method described heremabove 1s 0 26  The blade unit of Figure 8 1s 1dentified on
the chart of Figure 3 as Embodiment 3

Of course the blades 19,20,21 and 22 1n the blade umt of Figure 8 could be
positioned at unzform 1nter-blade spans of less than 1 18mm, such as at the same
mter-blade span of 1 11mm as mn the blade units of Figures 4-6 With the average
inter-blade span n this order four blades can be accommodated while stll
achieving the desired nnsability, as shown by the wash through index
measurements, and without the front-to-back overall width of the blade umt
becoming unacceptably large

Other details of the blade umt of Figure 8 will be understood from the
descnption of the previous embodiments

It will be appreciated that modifications to the specifically descnbed
embodiments which are given by way of non-limiting example only are possible
without departing from the principles of the invention and it 1s the intention that
the scope of the invention should be lumuted only by the claims which follow
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Claims.

1 A safety razor blade unit comprising a frame with a guard and a cap and
two or more blades with spaced substantially parallel sharp cutting edges, wherein
the average inter-blade span 1s not greater than 1 25mm, and the wash through
index (as heremn defined) of the blade unut 1s not less than 0 20

2 A safety razor blade umt according to claim 1, wherein the wash through
mdex 1s at least 0 25

3 A safety razor blade unit according to claim 1 or 2, wheremn the average
mter-blade span 1s from 0 70mm to I 20mm

4 A safety razor blade umt according to claim 1,2 or 3, wherein three or more
blades are provided and the inter-blade spans between adjacent blades are
substannally equal

5 A safety razor blade umit according to any one of claims 1 to 4, wherein the
blade span of the first blade 1s from 0 60 to 0 90mm

6 A safety razor blade unit according to claim 5, wherein the blade span of
the first blade 1s about 0 70mm

7 A safety razor blade unit according to any one of claims 1 to 6, wherein
there are three blades, and the average inter-blade span 15 in the range of 1 00 to
1 20mm

8 A safety razor blade umt according to claim 7, wheremn the average inter-
blade span 1s about 1 10mm



Vi

14

9 A safety razor blade umt according to any one of claims 1 to 6, wheremn
there are four blades and the average inter-blade span 1s not greater than 1 20mm

10 A safety razor blade umit according to anyone of the preceding claims
wherem each blade compnses a substantially planar strip

11 A safety razor blade unit according to claim 10, wherein the blade stnp 1s
carmed on a blade support which 1s narrower than the stnp and does not extend
rearwardly beyond the rear edge of the stnp

12 A safety razor blade unit according to claim 11, wherem the blade support
compnses a bar with substantiafly parallel front and rear faces and a forwardly and
upwardly inclined top face

13 A safety razor blade umt according to claim 12, wherein the top face of the
blade support bar 1s inclined to the front face thereof at an angle of 65° to 70°

14 A safety razor blade unit according to claim 11,12 or 13, wherem the blade
support has downwardly extending legs at the ends thereof received within slots
formed 1n ends of the frame

15 A safety razor blade umit according to any one of the preceding claims,
wherein the blades are movable within the frame under forces imparted on the

blades dunng shaving

16 A safety razor blade urut according to claim 15, wherewn the blades are
movable independently of each other aganst the achon of return springs
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17 A safety razor blade umt according to claim 14, wheren the legs of the
blade support are slidable 1n the slots and guide the blade carned by the blade
support for movement under forces applied to the blade during shaving, and spring
elements are positioned to act on the lower ends of the legs for urging the

supported blade upwardly to a normal rest posihon

18 A safety razor blade umt according to any one of the preceding claims
wherein the cap mcludes a strip of lubnicating material with a width of at least
three imes the average inter-blade span
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TRADUCCION Se traduce la cardtula y las reivindicaciones anexas a una copia de la
sohicaitud de patente inglesa No 9922832 2 escrita en inglés para el invento denominado
UNIDAD DE CORTE PARA UNA AFEITADORA DE SEGURIDAD Y LA AFEITADORA
QUE LA LLEVA.

La Oficina de Patentes de Inglaterma

La Oficina de Patentes de Inglaterra Ofinna
de Patentes Concepto House Carduff
RoadNewPortSouth WaleaNP10 8QQ

Oficina de Patentes

Yo el abagjo fiimante estando debidamente autorizado y de conformidad con el Arliculo
62(3) del Acta de Patentes y Dsefios de 1907 para firmar y expedir cerhficados en nombre
del Contralor General cerhfico por el presenie que el documento anexado o este es una
copia fial de los documentos que se presentaron onginalmente en relacién con la solicitud de
la Patente identficada agqul

De acuerdo con la Reglamentacién de Patentes de 1982 (Doble registro de Compaitfas) sl
una compaitia mencionada en este certificado y cualquier documento que lo acompaiie ha
regisirado bajo el Acta de Sociedades de 1980 con el msmo nombre con el que fue registrada
inmediatamente antes del doble registro salvo para la subshtucién o la inclusién la uthma
parte del nombre las palabras compafia publica limlitada” o sus equivalentes en Galés se
refieren al nombre de ko compafila en este certificado y todo documentio que lo acompane
deberd ser tratados como referencias al nombre con el cual fue regisirado asl dos veces

De acuerdo con el Reglamento Ias paiabras compafiia publica mitada" pueden
reemplazarse porcpl cpl CPL oPLC

El doble regisiro balo el Acta de Compafilas no conshiuye una enhdad legal nueva sino
smplemente somete la compafia a algunos reglamentos legales adiclonales de la compaiila

Fimado  (llegible)
Fechado _18 de Septiembre, 2000
COCI

Agencia Adminisirofiva del Departomento de Comercio o Indusina
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1 Una unided de corte para una gfertadora de saegundad que comprende una
estructura con una proteccidn y una capenza, y dos o més hojas con flios
separacdos sustanciaiments paralelos, caractenzada porque la luz inter-hojas
promedio no es superior a 125 mm, y el Indice de lavado (conforme se ha
definido) no es Infenor & 0 20 o
2 Una unided de corte para una afeitadora de segundad de acuerdo a la
Rewvindicacion 1 caractenzada porque el indice de lavado es de por Io menos
025
3 Una unided de corte para una sfeltadora de seguridad de acuerdo a la
Remvindicacién 1 0 2 caracdlerizada porque la luz Inter-hojas promedio osala
entre070y 1 20 mm
4 Una unidad de corte para una afetadora de segundad de acuerdo a la
Remindicacidn 1, 2 o 3 caracterizada porque sa proveen tres o més hojas, en

tanto las juces inter-hojas entre las hojas adyacenies son sustancalmente
iqualas.

5 Una unidad de corte para una sfeitadora de segundad de acuerdo e
cualquiera de las Revindicaciones 1 a 4 caractenzada porque la luz de la
primer hoja oscila entre 0 60 y 0 90

6 Una umidad de corte para una afetadora de segundad de acuerdo a la
Rewvindicaclén S caractenzada porque la luz de la primer hoja es da
aproximadamente O 70

7 Una unided de corte para una sfetadora de segundad de acuerdo a
cualquwera de las Rewvindicaciones 1 a 6 caractenzada porque se proveen tres
hojas en tanto la luz inter-hogas promedio oscia entre 1 00y 1 20 mm
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8 Una umdad de corfe para una afetadors de seguridad de acuerdo a la
Revindicacidn 7 caractenzada porqua & uz inter-hojas promedio es de
aproximadamenta 1 10

9 Una umided de corte pere una afeftadora de segundad de acuerdo a
cualquera de las Rewvindicaciones 1 a 6 ceracienzada porque se proveen
cuatra hajas, en tento la luz inter-hojas promedia no es supenor a 1 20 mm

10 Una urudad de corte para una afeltadora de segundad de acuerdo a
cualquiera de las Revindicaciones precedentss caraclenzada porque cada hoja
comprande una banda sustanciaimente plana

11 Una umdad de corte para uns sfelltadora de segunded de acuerdo a la
Rewvindicacléon 10 caractenzada porque la hoja que adopta ia forma de una
banda se monta sobre un soporte més angosto que alla, el cual no se extiende
hacia atras més ali4 del borde postenor de la tra

12 Una unidad de corte para una afeitadora de segundad de acuerdo a la
Rewindicacion 11 caractenzada porque ei soparte de haja comprende una
barra que presenta las caras anterior y postenor sustancialmente paralelas y
une cara supanor inclinada hac.a delante y en direccién ascendante

13 Una unidad de corle para una afetadora de seguridad de acuerdo a la
Reivindicacién 12 caractenzada porque la cara supenor de la barra de soporte
de hoja 88 encuentra inchnada con relaon a la cara antenor de fa misma a un
éngulo que ascila entre 85y 70°

14 Una urxdad de corte para una afefadora de segundad de acuerdo a la
Reivindicadci6n 11, 12 o 13 caracienzada porque el soporte de hoja posee patas
que se exilenden en direccion descendents en los extremos del mismo las
cuales son recibidas en ranuras formadas en los extremos de 18 estructura
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15 Una umdad de corie para une efeftedora de seguridad de acuerdo a
cuaglquiera de las Revindicacionss precedentas caractenzada porque las hojes
tenen capacikdad de movimlento dentro de |a estructhura bajo las fuerzas
impartides sobrs las mismas duranta le efeitada

18. Una unidad de corte para una afeltadors de segundad de acusrdo a la
Remndiucim' 15 caraclerizade porque ilas hojes tene capacded de .
movimiento indepeandiente entre s: contra lg accldn de una serie de resortes de
ratomo 3
17 Una,unidad de corte para una afeitadora de segundad de acuerdo a la
Revindicacion 14 ceracterizada porque les patas del soporte de hoja se
deshizan en las ranwres y gulen a [a hola montada en ;l soporie para
desplazarse bajo las fusrza que se ls apiican durante ia afeitada, en tanto su
disponen una sane de elsmentos a resorte para actuar sobrs los extremos
inferiores de las paras al electo de mmpuisar |la hoja en direcadn ascandante
para llevaria a una posicidn de reposa normal

18 Una unidad de corte para \ma efeitadora de segundad de acuerdo a
cusiquiera de I|as Rewvindicacionss precedantes caracianzada porque ia
caperuza incluye una besnde de matenal lubncante cuyo ancho es
aproxamadamente tres veces la luz inter-holas promedio
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SUPERINTENDENCIA

2do EXAMEN DE FORMA PATENTE DE INVENCION \oL

Foiojyi‘
Radicacién no 00-72580

Concepto Técmeo no 0122
Clasificacidn Iniemacional de Paientas. B26B 21/22

Practicado el examen de acuerdo a lo astablecido en el Art. 38 de la Decwsion 486 se
determind que esta solicitud de Patente de Invencidn:

SIV(NO[] Contiene un resumen de la invencién (Art26-e)
SI[/NO[] Contiene el titulo 0 nombre de la invencitn {Art.27-d)
SIT NO| | Confiens la descripcsdn de la invencidn (ArL26-b)

Sl NO[ ] NO ES APLICABLE [ ) Confiene los dibujos necesarios para
comprender la mvencin (Art.26-d)

SIT NO[ | Contiensuna o més rem o8 (AIL28<)

SI[ ] NO[ ] NO ES APLICABLE [#] Han sido desamoliados los productos y/o
procedimientos a partir de recursos genéticos o de sus producios
denvados de los que cualquiera de los Paises Miembros es pals de
origan (Art 26- h)

SI[] NO[] NOESAPLICABLE {108 producios ylo procodimenios han sido
obtenidos 0 desarollados a parlir de los conocimienios tradiclonales
do las comunidades indigenas, afroamericanas, o locales de los
paises miembros, de acuerdo a lo estableckdo en la Decisin 381 y
sus modificaciones y regiamentaciones vigenies (Art.26-)

SI[ | ml/umm”maunmmmaunmmmm
(Art26-J)

SIM/NO[] NO ES APLICABLE [ ] La prioridad comcide con la maleria
relvindicada

sur]/ NO[ ] CUMPLELOS REQUISITOS TECNICOS

OBSERVACIONES YOTROS SI[ ] NO [ ] ver hoja(s) anexa(s)
NUEVO TITULO, FOLIO- 47

NUEVO FORMATO DE SOLICITUD, FOLIO 52

NUEVO CAPITULO DESCRIPTIVO, FOLIOS 53 -69

NUEVO CAPITULO REIVINDICATORIO, FOLIOS 70-73
NUEVOS DIBUJOS, FOLIOS. 79 - 84

EXAMINADOR TECNICO
202051

Bogotd D C, enero 17 de 2003
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Folo 30

2020
Bogoté DC

Doctor{a)
EMILIO FERRERO
Apoderado(a)

REFERENCIA. Radicacdn No 00-72580

Trédmite 002
Evento 001
Actuacién 416
Oficlo No 0082
Folios 001

Tenlendo en cuenta que la solicitud de privileglo de patente que se tramita bajo el
expediente indicado en la referencia, redne los requisitos de forma establecxdos en los
articulos 26 y 27 de la Decisién 488 de la Comusién de la Comunidad Andina, y en las
demiis disposiciones vigentes sobre la materia, se envia el exiracto de la solicitud a la
Oficina de Comunicaciones para efecto de su publicacién en la Gaceta de Propiedad
Industrial, conforme lo establece el articulo 40 de la misma Decision

DadoenBogotaDC, 90 EME 200

Youe g
CLARA DE JAIMES

Jefe (E)de la n de Nuevas Creaciones

202051



SI DE INDUSTRIA
Y COMERCIO

COPIA PARA EL SOLICITANTE

Expediente n ® 00 - 72 580
CONCEPTO TECNICO (S &0

El solicttante debe presentar

» @ fifulo de la solicitud, de acuerdo con lo preceptuado por el articulo
3 del Decreto 117 de 1994, porque el titulo presentado es muy general
y no se refiere a la umdad de corte que se reclama en las
remndicaciones,

» nuevas figuras 1 y 2 poruie las originales son borrosas y parciaimente
liegibles,

» una modificacién a las revindicaciones 5, 6, 8 en el sentdo de incluir
las unidades de los valores que se mencionan alli,

» ¢] desishmiento de la remvindicacién 20 porque en ella no se esté
defintendo lo novedoso de la afeitadora que se reclama La umdad de
corte [que es lo que eventuaimente le comunicaria novedad a la
afeitadora)] ya ha sido reclamada en las demds remvindicaciones, pero
la afeitadora reclamada es convencional una unidad de corte y un
mango Se oonsidera, entonces, que el sohoitante tene suficl nte
proteccién al quedar protegida la unidad de corte, se use o0 no se use en
conjuncién con un mango,

» una modificacién al texto de las reivindicaciones 1, 2 (v las que
dependan de ellas) en el senido de definir —por sus caracteristcas
fisicas, no por los resultados de su empleo— la unidad de corte que
reclaman Las urmdades de corie se venden en el comercio sin usarse

y para determinar las caracterishcas reclamadas en las
revindicaciones objetadas se requiere que sean usadas de ci ria
manera, en otras palabras, no se podria saber st una unidad de corte
concreta esth o no esté definida por la reivindicacion sin tener que
reahzar una prueba de uso, si no se requinese este uso, se podrian
determinar las caracterishcas fisicas comunes con las unidades de
corte no usadas y serfan dichas caracteristicas las que se deberian
reclamar en las remndicaciones el solicitante debe establecer,
precisamente, las caracterishcas fisicas de la uridad de corte que
deben producrr el resultado esperado Por lo demas, eventuaimente se
podrian alcanzar los pardmetros del indice de favedo. replarmadoss-y 1o
onginaimente —mediante una construccion distinta a la fevelrdagpass4

Santnfé da Bogoth DC Colombla
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solicitante— por lo que, si se protegiese la unidad de corte por este
paramefro, se estaria imitando indebidamente el desarrolio de la
técnica

+ el arte final de la figura caracteristica de la invencién, en sus dos
tamafios 12cm x 12cm y Bem 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 msmo Decreto

Bogoté, D C , 5 de octubre del 2000

Examinador Cédigo n °202 009

Carrera 13 N* 27-00 Plsos 5" y 10°
Commutador 334 1221-2-34
Fax 281 3125
Santafé de Bogoth D C - Colombia



