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COMO DILIGENCIAR EL FORMULARIO

10.

1.

Si faltara espacio en algin recuadro de este impreso, utilce hojas complementarias,

Los espacios sombreados corresponden a los requisitcs minimos que deben cumplirse pera obiener fechade
presentacion de la solicitud.

Si alguna casilla del formulario no fuera cubleria, &e cruzeré una linea oblicua.

Soficitud de: Unicamente se acepta una opcidn por cada soliciud. Debe marcarse en la cesila correspondianta
§i 8a trata de una solicituid de regisiro de Patenta da Invencidn o Patents de Modelo de Utilidad.

Solicitants: £ la persona natural o juridica que esti solicitando gl registro. Dabe indicarse: nombre, direccitn,
telefono, fax o E-mal.

Identificacién: Comesponda a la indicacion del documento de identidad del solicitants, discriminando en la
casilla correspondienta, 8i se trata de C.C. (cédula de ciudadania), NIT {Ndmero de Identificacion Tributaria),
C.E. (Cédula de Exiranjaria); u Otro {an caso de que la identificacién del solicitante comesponda a un documento
diferente alos anteriorments mencionados.)

Domlelilo. Indicar el pals o estado, depariamento y ciudad.

Represantante o apoderado: En este espacio debe indicar el nombre dal representants legal cuando se trate
de una persona juridica si no se astd actuando a fravés de apoderado y deberi acreditarse tal caidad.

5i se actiia a iravés de apoderado, dabemdmeelmhredddngadoqndalmh&hmubnadmhu-
tralivay anexar poder. Sila solicilud Ia adelanfAua persona natural sin apodarado, no debe diliganciarse esta
casila,

Inventor: Nombre y Apellido. (Debe ser una persona natural).

Titulo de la Invenclén: Es el nombre de la invencién. Debe definir en forma breve y precisa el objetivo de la
invencidn de ial manera que parmita ubicar al lector en el campo iecnoldgico a que pertenece la invencidn. El
tituio debe estar acorde con la descripcion y relvindicaciones, no debe referirse a marcas ni nombres comercia-
fes.

Clasificacién intamacional: Esta espacio se deja en blanco para ser llanado por la entidad.

Prioridad: Si el solicitanta ha presantado Inicialmants una solicitud en otro pals para esie mismo objeto, pueds
reclamar o reivindicar prioridad de esta solicitud, siempre y cuando la presentacion se haga dentro del aflo
siguients ala primera presentacion.

indicar el ismpo en el que se desea que se publique la soficitud.

Comprobants de pago: Referanciar el nimero y fecha del recibo de pago de fa tasa establecida. Este
comprobanie debera anexarse.

Anexos: Deben marcares con una X las casillas comespondientes a los documentos que acompafiaran la
solicitud. Para e! diliganciamlento ver revés de la siguients hoja.

Firma: Si se achlaa través de abogado la firma debera ser la del apoderado; si actia directarnents una persona
juridica la fina deberd ser la de su representanie legal y si actila directamente una persona natural ésta deberd
firmar ia soficitud.

IMPORTANTE:

Sino es espedialisia en la materia, le recomendamos:

Consuitar la normatividad refacionada con este framiie en www.Sic.gov.co o en la Biblioteca de la SIC, camera 13 No. 27-
00 piso 5de lunes a viemes de 8:30a.m. a 5:00 p.m, jomada continua.

Leer detenidamenta los follatos y los instructivos para el diigenciamiento de los formularios.

Una vaz radicada la solicitud, informarss permanentemante sobre el estado de su trémits y, sl ea del caso, contestar deniro
del término los requerimientos nofificados segn las disposiciones legales vigentes.
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Comprobante de pago de la tasa de presentacidn da ta solicitud.

D Comprobante de pago da la tasa por concepto de excedents de palabras en la publicacion.
X3 comprobants de pago por reivindicacién de priorided.

D Certificacdo de existencia y representacion legal cuando el solicitanta sea personajuridica.
D Podaeres, si fuere al cago.

D Copla certificada de la primera soliciiud, si se relvindica priorided.

D Traduccidn simple de la primera sobicitud, si $e reivindica prioridad.

[] Documento de casidn del inventor al solicitante 0 a su causants.

[{§ Descripcion de lainvencion, '

Una o més reivindicaciones.

KN Dibjos yio plancs necesarios

[] Deserel caso, copla del contrato de acceso.

De sar al caso, documento que acredite la icencia o autorizacidn de uso de conocimientos tradicionales de las comuni-

dadesindigenas.
[ De serel caso, certificado de depsitn del matarial blologico
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COMO PRESENTAR LOS ANEX0S

10.

1.

Dibujos, plancs y figuras. Los dibujos, plancs, figures y representiaciones gréficas tienan como finglidad contribuir
auna mejor compresidn y divulgacion de la invencidn, por io tanto deberéin tener ciertzs caracteristicas:

a) Deben tener una relacién directs con |a deactipcidn.

b) Deben permitir visualizar las formas de sjecucidn descritas.

t) La relacién entre la descripcion y ios dibujos se debe hacer por medio de signos de referencia que se

encuentren an ambos elementos y guarden Lna corespondencia.

d) Si dentro de la descripcidn han sido mencionadas algunas figuras necesariaments deben ser incluidas.

8) No deben incluirse figuras o dibujos que no s8 encuentran deacrifos.

B No deben ser realizados a mano alzada.

9) No deben aparecer simbolos o niimsros no mencionados en la descripcién.

h) No deben incluir taxios o letreros.
Los diagramas esqueméiticos y de flujo as como las firmulas quimicas o mateméticas que no sean mecanografiadas o
impresas dentro del texto de |a descripcién, se consideran dibujos.

Las gréficas, figuras y dibujos de que trata ia Decision 488, deberén ser elaboradas siguiendo las reglaa del dibujo
técnica con tinta negra indeleble, numeradas individual y consacutivaments, y presentadas exclusivaments en
papel tamaiio oficio por una sola cara, sin la inclusion de marcos én su cantomo.

Unided de Invenclén. Cuando un grupo de invenciones es relvindicado en una misma solicitud, el requisito de
unidad de Invencidn de conformidad con el articuio 25 de |a Decisidn 486, se cumpli sdlo sl existe onire esfas
invanciones una relacion thcnica espacial que contribuys a enlazar como un todo el objeto de ia invencién, con
caracteristicas que sdio pueden ser obtenidas en su conjunto. )

Descripcién. Para que la descripcion divuigue la invencidn de manera clara y completa para su comprensién deben
utllizarse términos técnicos reoonocidos en el émbitp téenico comespondients, si son trminos dcnicos peco conocides
s8 daben defini cormectaments. .

En la descripcién no serd adecuado el uso de nombres propios o marcas regisiradas o similares para designar
productos.

Solicltudes biotecnolégicas. En relacidn con Las soliciudes de palantes en dreas biotecnokigicas que se refieren
8 secusncias da nucledtidos o aminoacidos, La solicitud debe contener una ista de éstas, la cual debe presentarsa de
manera separada a la descripcion y lievar el titulo “LISTADO DE SECUENCIAS". A cada secuencia divuigada sele
aalgnard un nimero de identificacidn descrito como “SEQ ID NO.“(Estindares de presentacion de istados de secuen
cias de aminodcidos. Circular PCT 833/PCIPI2314, Noviembre 12 de 1997 OMPY). El nimero de secuencies deberd
indicarse en ¢l istado.

En la descripcidn y en las reivindicaciones, las secuencias sa indicarén por su nimero de kentificacion.

Las secusncias comesponderan a una secuencia de nuciedtidos, una sacuencia de aminoackios o una secuancia de
nucledtidos junto con su corraspondients sacuencia de aminodcidos sagin sea el objeip de la invencion,

Capitulo Relvindicatorio. Las reivindicaciones deben ir numeradas consecutivamenia an nlimeros aribigos. Para
mayor claridad, las reivindicaciones deben constar de dos partes: Un predmbulo y una parte caracteristica. El
preémbuio define & objeio de la invencitn y sus caracteristicas iicnicas, indicando aquello que forma parte del estado
de la tAcnica. La segunda parts, 3o refiare a les caractpristicas thcnicas del producio o procedimiento que se desea
proteger y debe ir pracedida de |a expresion “caracterizada por” u ofra similar.

Una reivindicacion independienis debe contener todas las caracieristicas esenciales de ta invencién. Toda reivindica
cdn indepandiente puede ir seguida de una o mas reivindicaciones dependlentes que hagan referencia a los modos
concretos de realtzacidn de la nvencidn.

Una reivindicacidn depandiante contiene todos los elsmentos de La relvindicacién de la que depende y debe hacer
referencia a dicha reivindicacion y precisar a continuacion las caracteristicas técnicas adicionales que se quisren

proteger.

Aun cuando las relvindicaciones deben ser congruenias con la descripdén, no es adecuado hacer referencias ala
deacripcion y a los dibujos, sl los hubiers, a mancs que ses absolutamants necasario. No obstants, con al fin de dar
claridad a las reivindicaciones las referencias de los dibujcs deberdn ir snire paréntesis.

Con el fin de definir la materia que se dessa proteger mediante |a patente, las reivindicaciones deben ser claras y
concisas, no deben definir la invencidn medianie los resultados que se quieren obtener, y no deberén contener
expresionss sienas al propoalto de fiar las imitaciones del priviiegio que se desea obtener, ni opinionea personales do
tipo comparativo tales como "més ventajoso que” o “més scondmico que”.

Cuando la invencidn sea un producto quimica debe definirse por su fdmula quimica.

Figura Caracteristica: Para efecio de la publicacion, los dibujos que sean necesarios deberin presentarsa an dos
ajemplanas detamafio de 12x12 am., cumpliendo con las condiciones para ser reproducidos por medio de scanner o
serdiitalizados para su cormespondients publicacion.




Extracto

La invencién se relaciona con un elemento de unién de unién para
juntar entre sl zonas finales de ropa interior femenina,
especiaimente de los extremos de tirantes de sostenes, que
presenta una cinta hembra provista de uno o varios ojetes, que se
engancha con una cinta macho, que exhibe dos zonas mutuamente
superpuestas, fijandose en una de las zonas uno o més ganchos, y
uniéndose las zonas marginales, de recorrido paralelo a éstos, de
ambas zonas por medio de sendas costuras de soldadura d

separacion (10), en donde las costuras de soildadura de separacién
(10) dentro de la cinta macho (2) quedan alojadas entre |la zona sin

ganchos (7) de ésta y la zona con ganchos (8) (Fig. 1)



Elemento de unién para Juntar entre sl zonas finales en prendas

de vestir

La invencién se relaciona con un elemento de unién para los
extremos de los tirantes de ropa interior, por ejemplo, para los

axtremos de los tirantes en sostenes.

La mayoria de las veces tales elementos de unién se cosen en {os
extremos de ambos tirantes y constan por lo general de una cinta
hembra, o cinta de ojetes, y de una cinta macho que se engarza en

LY -

En la manufactura de las cintas hembra primero se fijan 108 ajetes
¢ siéndolos, en una disposicién conocida, a una cinta base
continua. Para ello, sobre la cinta base doblada en sus dos
extremos longitudinales, se cosen varias -asl Illamadas-cintas
plegables en una disposicion superpuesta parcialmente,
asegurandose los ojetes junto con éstas durante el cosido de las
cintas plegables mediante costuras, bdésicamente paralelas a los
lados longitudinales, a la cinta base o, respectivamente, a las cintas
plegables. Seguidamente la cinta base, junto con las cintas
plegables fijadas a ella, se divide, con cortes transversales a su
s ntido longitudinal, en secciones individuales, las cuales conforman
las cintas hembra.

En procesos conocidos de manufactura la separacién de las cintas
hembra individuales de la cinta base continua se realiza en un
proceso de termosoidado, por ejemplo, como proceso de soldado
con ultrasonido, de manera que los cantos de corte de la cinta base
y de las cintas plegables se unen al mism tilempo entre si. Si bien

es clerto qu eoste tipo de separacion de las cintas hembra de la



cinta bas continua, o respectivamente, de las cintas plegables
iguaimente continuas, es sencill desde el punto de vista de la
manufactura y, correspondientemente, favorable en costos, sin
embargo, mediante este proceso se produce un borde de unién
solldificado y también muy pronunciado. Puesto que ia cinta base y
las cintas plegables se separan unas de otras mediante las
8 cciones dirigidas en forma transversal a sus lados longitudinales,
estos bordes de unién configuran jos bordes de los lados

| ngitudinales de las cintas hembra.

En el caso de ropa Interior para uso directo sohre la plel, por
ejemplo, sostenes, cuyos tirantes se apoyan con cierta fuerza sobre
la piel, existe por lo tanto el peligro de que los bordes de unién de
las cintas hembra, que se posan igualmente sobre la piel, la talien.
Se produce asi una sensacién desagradablie de carga, que puede
acarrear incluso irritaciones de la piel.

Similares son las condiciones de las cintas macho, para cuya
manufactura se usa la mayoria de las veces una cinta base
igualmente continua. Esta se forma ante todo mediante el plegado
de sus dos lados longitudinales en una especie de tubo, en dond
sus zonas plegadas se superponen en forma minima y, bdsicament ,
tienen el mismo ancho. Los ganchos que se han de colocar en la
zona de superposicion se aseguran a la cinta base mediante una
costura que transcurre también de manera basicamente paralela a
los extremos longitudinales de ia cinta base, con lo cual todas las
capas de |la cinta base, puestas una encima de la otra, se unen entre

sl en forma simultédnea.

También aqul ta cinta base, con los ganchos fijados a ella, se

separa, por cortes transversales a su sentido longitudinal, n



seccion 8 individuales que configuran las cintas macho. Antes de la
separacion d las cintas macho individuales, la cinta base se dobla
primordialmente por el centro de un doblez, de recorrid

bésicamente paralelo a su sentido longitudinal, superponiéndose la

zona de ia cinta base con ganchos a la zona sin ganchos.

En la medida en que el desprendimiento de las cintas macho
individuales de la cinta base continua se lleve a cabo igualmente en
un proceso de termosoidado, mediante el proceso de separaciéon se
unen unos con otros los cantos de corte de las zonas mutuamente
superpuestas de la cinta base. Puesto que también aqul los cantos
de corte transcurren transversales a los lados longitudinales de Ia
cinta base, estos bordes de unién configuran asimismo los bordes
delanteros de las cintas macho manufacturadas en dicha forma.
Con ello, los bordes de unién de las cintas macho, en el caso de
ropa interior que se usa directamente sobre la piel, desencadanan
una sensacidn desagradable de carga, que puede producir

Irritaciones de la piel.

La invencién tiene por objeto crear un elemento de unidén para los
tirantes de ropa interior, por ejempio, de sostenes gue, sl bien es
susceptible de fabricarse empleando un proceso de termosoldado,
sus cintas macho, o respectivamente, hembra, no prasentan sin

embargo bordes de unién muy marcados.

Partiendo de una cinta macho genérica, este abjetivo para la cinta
macho se soluclona colocando las costuras de soldadura de
s paracion dentro de la cinta macho entre la zona de ésta sin

ganchos y la zona ¢ n ganchos.



Una disposicién similar de las costuras de soldadura de separacién
se pu de lograr fécilmente cuand las ¢ sturas d soldadura de
separaciéon se forman en la zona sin ganchos superpuesta a la zona
con ganchos y éstas se ubican, mediante volteado/puesta al revés
de la cinta macho entre las dos zonas. De este modo las costuras
de soldadura de separacidon se levan al interior de la cinta macho,
de manera que aquellas zonas marginales que puedan entrar en
¢ ntacto con la piel quedan conformadas por el material no soldad

de la cinta macho.

Una manufactura continua de las cintas macho se puede lograr
entonces con el empieo de una cinta base continua, provista de
ganchos, si antes de la separacién de una seccién la cinta base, en
la zona de su extremo libre, se dobla en una linea de pliegue de
recorrido basicamente paraleio a su eje longitudinal de tal modo que
su zona sin ganchos se superponga a los ganchos y, seguidamente,
la seccién se desprenda por las costuras de soldadura d

separacién. Con elio las zonas mutuamente superpuestas se unen
entre si a lo largo de sus cantos de corte, de modo que entonces la
cinta macho as! formada se voltea/pone al revés, de manera que las
costuras de soldadura de separacién se sitian dentro de la cinta

macho entre las dos zonas.

En este caso es Util si la [inea de pliague dentro de la zona sin

ganchos transcurre a distancia tateral a la costura de fijacion.

A partir de una cinta hembra genérica este objetivo para la cinta
hembra se soluciona haciendo que la cinta hembra presente una
cinta recubridora dispuesta en su zona sin ojetes, que se une con

ésta por medio deo las costuras de soldadura de separacion,



situénd se las costuras de s Idadura de separacién dentro d la

zona sin ojetes de la cinta hembra entre ésta y ia cinta recubrid ra.

Una disposicién similar se puede lograr cuando las costuras de
soldadura de separacidbn se forman en la cinta recubridora
superpuesta a la zona con ojetes y las costuras de soldadura de
separacion se intercalan mediante volteado/puesta al revés de ia

cinta hembra entre la zona sin ojetes de ésta y !a cinta recubridora.

Mediante la fljacién de una cinta recubridora en ia zona sin ojetes de
la cinta recubridora no sélo se desplazan al interior de la cinta
hembra los bordes de unidén marcados en forma particularmente
pronunciada por la costura de soldadura de separaciéon; mas adn con
la cinta recubridora se cubren también las costuras de fljacién de los
ojetes, con lo cual se incrementa todavia mas ja comodidad de uso

de la cinta hembra.

Con el fin de formar la costura de soldadura de separacion, que
asegura la cinta recubridora sobre la cinta hembra, lo més posible

n la zona de la cinta base, es de utilidad si i1a cinta recubridora
@std conformada por un material eldstico, preferiblemente, por un

tejido elastico.

Una manufactura continua de las cintas hembra con empleoc de una
cinta base provista de ojetes, de la cual se desprenden secciones
correspondientes mediante soldadura de separacion, se puede
conseguir si antes de la separacién de una seccién en la zona del
extremo libre de la cinta base se superpone una cinta recubridora
sobre la z na ¢ n ojet 8 de aquella y, a continuacién, la seccion

tanto de la cinta base como la de la cinta recubridora se desprenden



por las costuras de soldadura de separacién, empalmandose
mutuamente la cinta base y la cinta recubridora a lo largo de sus
cantos de corte y, luego, volteando/poniendo al revés la cinta
hembra asl formada, de manera que las costuras de soldadura de
soparaciéon se sitien entre la zona sin ojetes de ia cinta hembra y la

cinta racubridora.

De este modo, sin interferir en una manufactura continua, las
costuras de soldadura de separaciéon se despliazan al interior de la
cinta hembra, de manera que aquellas zonas marginaies, que
pueden entrar en contacto con la piel, se forman de la cinta

recubridora no soldada en su cara exterior.

A partir de una cinta macho genérica, el objetivo segin la invencién
para la cinta macho se soluciona Igualmente por sl hecho de que ia
cinta macho presenta una cinta recubridora dispuesta en su zona sin
ganchos, que se une a ésta por madio de las costuras de soldadura
de separacién, disponiéndose las c¢osturas de soldadura de
s paracioén dentro de la zona sin ganchos de la cinta macho entre

ésta y la cinta recubridora.

Una disposiciéon similar se logra entonces, si las costuras de
soldadura de separacibn se forman en Ila cinta recubridora
superpuesta a la zona con ganchos y las costuras de soldadura de
separacidon se intercalan, mediante voiteado/puesta al revés de la
cinta macho, entre la zona sin ganchos de ésta y la cinta

racubridora.

Medliante la fijaciébn de una cinta recubridora en la zona sin ganchos

de la cinta recubrid ra no sélo se desplazan al interior de la cinta



macho los bhordes de unlén especialmente muy marcados por la
¢ stura de soldadura de separaciéon; més aln, gracias a la cinta
recubridora se cubren incluso las costuras de fijacién para los
ganchos, con lo cual se aumenta todavia mas ila comodidad de la

cinta macho.

Con el fin de formar la costura de soldadura de separacion, que fija
la cinta recubridora sobre la cinta macho, lo més posiblie en la zona
de la cinta base, es de utilidad si {a cinta recubridora esté
conformada por un material eiéstico, preferiblemente, por un tejido

elastico.

Una manufactura continua incluso de las cintas macho con empleo
de una cinta base provista de ganchos, de la cual pueden
desprenderse secciones correspondientes por medio de soldadura
de separacion, se puede lograr entonces, sl antes de la separacién
de una seccién en la zona del extremo libre de la cinta base, sobre
la zona con ganchos de ésta se pone una cinta recubridora y, a
continuacién, la seccion tanto de la cinta base como de la cinta
recubridora puede desprenderse por las costuras de soldadura de
separaciéon, empalméndose entre si la cinta base y la cinta
recubridora a lo largo de sus cantos de corte y lueg
volteando/poniendo al revés la cinta macho asl formada, de manera
que las costuras de soldadura de separacién se sitGen entre ia zona

sin ganchos de la cinta macho y la cinta recubridora.

De este modo, sin interferir con una manufactura continua, las
costuras de soldadura de separacion se desplazan al interior de Ia

cinta macho, d modo que aqu llas zonas marginales, que pueden

|0



entrar en contacto con la piel, se forman de la clnta.i recubridora no

soldada en su cara exterior.

Més detalles y ventajas de la invencién se desprenden de la
siguiente descripciéon de las incorporaciones de Ila invencion

representadas en el dibujo adjunto.

Representan:

Fig. 1: una primera incorporacion de una cinta base provista de
panchos de una cinta macho en forma de cinta continua
con extremo doblado.

Fig. 2: un corte transversal de una cinta base, todavia sin doblar,
de la cinta macho;

Fig. 3: la cinta macho después del proceso de soldadura de
separacion;

Fig. 4: la cinta macho después del proceso de volteo/puesta al
reveés;

Fig. 5: un corte por la Iinea B-B de la Fig. 1;

Fig. 8: una cinta base de una cinta hembra con una cinta
recubridora en forma de cinta continua,

Fig. 7: un corte por la linea A-A de la Fig. 6 con cinta recubridora
sobrescidada;

Fig.8: una cinta hembra después del proceso de volteo/puesta al
revés;

Fig- 9: una segunda incorporacién de una cinta macho segin la
invencién con una cinta recubridora sobresoldada en su
zona anterior;

Fig. 10: un corte por la linea A-B de la Fig. 10 [sic];



Fig. 10.a: una representacién correspondiente a la Fig. 10 de una
incorporacion mas, formada por d 8 cintas, de la cinta
macho;

Fig. 11: un corte por la linea C-D de la Fig. 10 [sic], luego del
proceso de soldadura de separacién;

Fig. 12: un corte por la llnea de la Figura 10 [sic], luego del
proceso de soldadura de separaclén y el proceso de

volteo/puesta al revés.

En Fig. 1 se muestra una cinta base 1 de una cinta macho 2, que en
intervalos predeterminados se encuentra provista de ganchos 3.
Estos se fijan a la cinta base 1 por medio de una costura de sujecién
4, de recorrido basicamente paralelo al eje longitudinal de la cinta
base 2, transcurriendo su [de los ganchos] eje longitudinal
bésicamente en sentido transversal al eje longitudinal de la cinta
base 2. En la incorporacién mostrada las zonas laterales de la cinta
base 1 se pliegan una sobre otra y se superponen en una magnitud
determinada. La zona lateral 5 de ia cinta base 1, situada arriba en
Fig. 2, se puede doblar nuevamente hacia adentro para formar un
canto limplo y se superpone a la zona lateral opuesta mas larga 6.
La costura de sujecién 4 sirve al mismo tlempo para la fijacién de
estos pliegues de la cinta base 1, la cual constituye asi una
estructura tubular con rebordes que se superponen. Dentro de la
cinta base 1 se puedo prever una entretela.

La zona lateral corta 5 forma as!{ una zona con ganchos 7, mientras
que la zona lateral més larga 6 constituye una zona sin ganchos 8.

Las zonas 7 y 8 pueden ser del mismo o diferente tamaho.

En Fig. 1 el extr mo anterior de la cinta base 1 a lo largo de una

longitud predeterminada se dobla en una linea de pliegue formada



preferiblemente por la costura de fijacién 4, de tal modo que la zona
sin ganchos 8 descanse sobre la z na con ganchos 7. Por lo tanto,
los ganchos 3 quedan cubiertos, en ia zona de este pliegue, por la
zona sin ganchos 8.

En esta posicién de las zonas 7 y 8, por medio de un proceso d
termosolidado, por ejemplo, mediante ultrasonido, se desprenden
consecutivamente de Ila cinta base 1 gsecciones de Ilongitud
predeterminada. La longitud de estas secciones determina - con
r ferencia a la posicién de uso de la cinta macho 2 que se ha de
fabricar, por ejemplo en sostenes - la altura, respectivamente, el

ancho de ia cinta macho 2.

La herramienta de soldadura de separacién que se utiliza aqul esta
disefiada de tal manera que durante el proceso de separacién, tanto
n una primera seccion como en una segunda seccién subsiguient
a ésta, se forme en cada caso una costura de soldadura de
separacion 10. Los asi producidos cantos de corte 9 de la zona con
ganchos 7 se sueldan por lo tanto con los cantos de corte 11 de la
zona sin ganchos 8, apareciendo cada vez un borde de unién 12
solidificado y muy fuertemente marcado, el cual se encuentra en
cada cara exterior de la seccién respectiva. Los ganchos 3 siguen

estando cubiertos por la zona sin ganchos 8 (Fig. 3 y 5).

Mediante un proceso de puesta al revés inmediatamente
subsiguiente, la seccién se pone al revés de tal forma que, de una
parte, los ganchos 3 de la zona sin ganchos 8 se ponen al
descubierto y, de otra, los bordes de unién 12 (costuras de
soldadura de separacién 10) se desplazan al Int rior de la cinta
macho 2 terminada, de manera que los dos cantos limitantes 13, 14

-que on la posicidén de uso de la cinta mach 2 entran en contacto



con la piel- de la cinta macho 2 s forman del material de la cinta

base 1 (Fig. 4).

La cinta macho 2 asl manufacturada se puede coser en la forma
¢ nocida al tirante de una prenda de vestir, por ejemplo, al tirante
de un sostén. En este caso los dos cantos limitantes 13, 14 -en
relacién con la posicién de uso del sostén— forman la zona superior

e inferior de la cinta macho 2 cosida al tirante.

En Fig. 6 se muestra una cinta base 21 de una cinta hembra 22, que
an intervalos predeterminados se encuentra provista de ojetes 23.
Tal como se aprecia en Fig. 8, sobre la cinta base 21 se cosen
varias cintas plegables 24 de recorrido paralelo al eje longitudinal
te ésta por medio de costuras de fijacidon 25 de recorrido paralelo a
dichas cintas plegadas. Las costuras de fijaciéon 25 sirven al mismo
ti mpo para asegurar los ojetes 23 a la cinta base 21, cuyo eje
| ngitudinal corre basicamente transversal al eje longitudinal de la
cinta base 21. Esta presenta asl en uno de sus lados una zona 26

con ojetes y en otro de sus lados una zona 27 sin ojetes.

La cinta base 21 se elabora preferiblemente de un material flexible y
puede astar conformada por una cinta plana, cuyas zonas iaterales,
no representadas en el dibujo con mayores detalles, se pliegan unas
sobre otras y se superponen en una magnitud determinada. La cinta
base 21 describe asl una estructura tubular con rebordes que se
eobreponen. Dentro de la cinta base 1 puede preverse una
entretela. Los cantos plegables 28, 28 de la cinta base 21
representan asi —en relaclén con la posicién de uso de la cinta
hembra 22 en su utilizacién en sostenes— los dos limites delanteros

de la ¢cinta hembra 22.

1\



Tal como se aprecla en la Fig. 8, sobr la z na 28 con ojetes de la
cinta base 21 descansa una cinta recubridora 30, que cubre los

ojetes 23.

En esta posiciéon de la cinta base 21 y la cinta recubridora 30 se
desprenden en forma consecutiva de la cinta base 21, mediante un
proceso de termosoldado, secciones de longitud predeterminada. La
longitud de estas secciones —en relaciOn con la posicién de uso de
la cinta hembra 22 que se va a producir, por ejemplo, en el caso de
sostenes —define la altura, respectivamente, el ancho de la cinta

hembra 22.

También en este caso le herramienta de soldadura de separacién
que se empleard estéd disefiada de tal manera, que durante el
proceso de separacion, tanto en una primera seccitn, como también
en una segunda seccién que sigue a ésta, forma una costura de

soidadura de separaciéon 31, respectivamente, 32.

Los cantos de corte 34 de la cinta hembra 22, producidos mediante
este proceso, se sueldan por lo tanto con los cantos de corte 35 de
la cinta recubridora 30, produciéndose en cada caso un borde de
unién 36 solidificado y muy fusrtemente marcado, el cual se
encuentra en la respectiva cara exterior de la seccidén
correspondiente. Los ojetes 23 siguen estando cubiertos por la

cinta recubridora 30 sobresoldada.

Mediante un proceso de volteo/puesta al revés Inmediatamente
subsiguient , la 8 ccién se voltea/pone al revés de tal forma que la

cinta recubrid ra 30 de la zona con ganchos 26 se coloca n la zona



sin ganchos 27. Con ell quedan Ilibres los ojetes 23.
Simuiténeamente, | 8 bordes de unién 38 (costuras de soldadura d

separacion 31, 32) se desplazan ai interior de la cinta hembra 22
terminada, de manera que los dos cantos limitantes 37, 38 de Ia
cinta hembra 22 ~que en la posicién de uso de la cinta hembra 22

entran en contacto con la piel- se forman de la cinta recubridora 30.

La cinta hembra 22 asl manufacturada se puede coser en la forma
¢ nocida al tirante de una prenda de vestir, por ejemplo, al tirante
de un sostén. En este caso los dos cantos limitantes 37, 38 —en
relacién con la posiciéon de uso del sostén- forman la zona superior

e inferior de la cinta hembra 22 cosida al tirante.

Anteriormente se partié del hecho de que al separar las secciones
Iindividuales tanto de la cinta macho 2 como también de la cinta
hembra 22, en cada dos secciones se forma una costura de
soldadura de separacion. Esto puede efectuarse con una
herramienta de soldadura de separacion relativamente sencilla.
Ademas, en este caso se evita cualquier desperdicio en la cinta

base 21.

No obstante, légicamente se encuentira dentro de la érbita de la
invencidn utilizar para la separacién de las secciones individuales
de la cinta macho 2, respectivamente, de la cinta hembra 22, sendas
herramientas de soldadura de separacion-moldeado. Asi se
posibilitarla formar al mismo tiempo en la respectiva seccion las dos
costuras de soldadura de separacién correspondientes.

La herramienta de soldadura de separacién-moldeado, que se
utilizarla para separar las secciones d¢ la cinta bas 1 de la cinta

macho 2, deb rla quiparse entonces Gnicamente con dos



sonotrodos rectos que se ubican a la distancia de la | ngitud de las

secciones individuales.

Para la separacién de las secciones de Ia cinta base 21 de la cinta
hembra 22 se ofrece la posibilidad de utilizar un sonotrod ,
bésicamente en forma de U, pudiéndose manufacturar entonces las
dos costuras de soldadura de separacion 31, 32 y, simuitaneaments,
una costura de soldadura transversal 33 que se extiende entre las
mismas. En este caso, con las dos ramas paralelas entre sl de los
sonotrodos en forma de U, pueden manufacturarse las dos costuras
de soldadura de separacién 31 y 32, mientras que con el arco
transversal, que une ambas ramas, puede manufacturarse en la zona
de uno de los dos cantos plegables 28, 20 una costura de soldadura
transversal 33, que puede estar disefiada como costura de soldadura

normal (por lo tanto, no como costura de soldadura de separacién).

Asl, en Ila zona del respectivo borde plegable 28, se produce
Iguaimente un borde de unién solidificado, lo que en primera
Instancia puede verse como una desventaja. Pero, puesto que
mediante el proceso de volteo/puesta al revés de la cinta hembra 22,
este borde de uniéon se sitGa entre la zona sin ganchos 27 de ésta
[la cinta hembra 22] y la cinta recubridora 30, dicha desventaja se
elimina nuevamente y, con eilo, se obtiene al mismo tiempo la
v ntaja de que se solidifique el correspondiente canto plegable. Si
la costura de solidadura transversal 33 se dispone en la zona de
aquel extremo de Ia cinta hembra 22, que posteriormente no se
empaima con el respectivo tirante, entonces este refuerzo del
¢ rrespondiente canto plegable contribuye a un mejoramiento de la

apariencia de la cinta hembra 22.



En Fig. 9 se muestra una cinta base 51 de una s gunda
incorporaciéon de una cinta macho 52, cuyos ganchos 53 se
encuentran dispuestos en intervalos predeterminados y cosidos a la
cinta base 51 por medio de una costura de fljacién 54. El ej
longitudinal de los ganchos 53 corre bésicamente transversal al eje
longitudinal de la cinta base 51, de modo que ia costura de fijacion

54 corre fundamentalmente paralela a ésta [la cinta base 51].

La costura de fijacién 54, en la zona de los ojetes cosidos 55 de los
ganchos 53, presenta secciones 56 de recorrido tranaversal al eje
longitudinal de la cinta base 51, las cuales se empalman entre si

mediante puntadas de unién no descritas [aqui] con mas detalle.

La cinta base 51 puede formarse de una cinta plana, cuyos dos
remates tienen primero que plegarse uno sobre otro, dobldndose
otra vez hacia adentro el extremo del ala mas corta 57 surgida en
este proceso y descansando sobre el extremo del ala mas larga 58,
de manera que ambas alas 57, 58, se sobrepongan en una magnitud
determinada y la cinta base 51 constituya una especie de estructura

tubular, en la cual puede prevarse una entretela.

En una incorporacidon méas, la cinta base 51 puede fabricarse
también en otra forma. En Fig. 10a se muestra una cinta base 51a,
que estad conformada por dos cintas 57a, respectivamente, 58a. La
cinta 57a corresponde en este caso bédsicamente al ala corta 57 de
la cinta base 51, mientras que la cinta 58a equivale al ala larga 58
d la cinta base 51.

Tal como se aprecia a este respecto en la Fig. 10a, los dos remates
de la cinta se hallan doblados uno sobre otro de tal modo que el

remate més corto de ésta descansa sobre el remate mas largo. P r



el contrario, los remates de la cinta §8a estdn doblados uno sobre
otro de tal man ra que el remate mas largo de ésta descansa sobre
el remate més corto. También en este caso los ganchos 353 se
aseguran iguaimente por medio de una correspondiente costura de
fijaciobn 54 entre las dos cintas 57a y 58a, pudiéndose éstas

mpaimar pueden mediante la costura de fijacibn 54 y/o mediante

una costura separada.

independientemente del tipo de fabricacién de la cinta base 51,
respectivamente 51a, sus dos cantos plegables 59, 80 representan —
con relacién a la posicidn de uso de la cinta macho 52 en su empleo

en sostenes— los dos limites delanteros de la cinta macho 52.

Tanto la cinta base 5§61 como también la cinta base 51a presenta asi
en una de-sus caras una zona con ganchos 61 y, en la otra cara, una

zona sin ganchos 62.

Puesto que las diferentes incorporaciones de la cinta base 51,
respectivamente, de la cinta base 51a no tienen ninguna influencia
sobre la aplicabilidad de la ensefianza segin la invencién, a

continuaciéon sélo se hace referencia a la cinta base 51.

Tal como se aprecia en la Fig- 9, sobre la zona derecha —en el
dibujo- de la cinta base 51 elaborada hasta ese momento se halla
puesta una cinta recubridora 63, que cubre los ganchos 53 y se

extiende sobre todo el ancho de ésta.

En esta posicién de la cinta base 51 y la cinta recubridora 683, por
medi de un proceso de termosoldado, se cortan sucesivamente de

la cinta base 51 seccion s d un largo predet rminado. El larg de



estas secci nes determina —en relacién con la posicién de us de la
cinta macho 52 que se va a manufacturar, p r jempio en sosten s-

la altura, respectivamente, el ancho de la cinta macho 52.

También aqui la herramienta de soldadura de separacién que se
utiliza estd disefiada de tal manera que durante e! proceso de
s paracién, tanto en una primera seccién como en una segunda
seccion subsiguiente a ésta, se forme en cada caso una costura de
soldadura de separacion 64, respectivamente, 65. Los cantos d
corte 66 -asl producidos- de la cinta macho 52 se sueldan por lo
tanto con los cantos de corte 67 de la cinta recubridora 63, con lo
cual aparece cada vez un borde de unién 68 solidificado y muy
fuertemente marcado, el cual se sncuentra en la respectiva cara
exterior de la seccién correspondiente. Los ganchos 53 siguen

estando cubiertos por la cinta recubridora 63 sobresoldada.

Mediante un proceso de voiteo/puesta al revés, inmediatamente
subsiguiente, la seccién se voitea/pone al revés de tal forma que la
cinta recubridora 63 de la zona con ganchos 61 se empalma con la
zona sin ganchos 62. Con elo quedan libres los ganchos 53.
Simultdneamente los bordes de union 68 (costuras de soldadura de
separacion 64, 65) se desplazan al interior de la cinta macho 52
t rminada, de manera que los dos cantos limitantes 59, 80 —~que en
la posicién de uso de la cinta macho 52 entran en contacto con la

plel- de la cinta macho 52 se forman de la cinta recubridora 83.

La cinta macho 52 asi fabricada se puede coser en |a forma
conocida al tirante de una prende de vestir, por ejempio, al tirante

de un sostén. En este caso los dos cantos limitantes 58, 860 -en



r laciéon con la posicién de uso d | sostén- forman la zona superior

e inferi r de la cinta macho 52 cosida al tirante.

Anteriormente se partié del hecho de que al separar las secciones
individuales de ia cinta macho 52, en cada dos secciones se forma
una costura de soldadura de separacién. Esto puede efectuarse con
una herramienta de soldadura de separacién relativamente sencilla.
Ademéas, en este caso se evita cualquier desperdicio en la cinta

base 51.

No obstante, se sobreentiende que se encuentra dentro de la érbita
de la invencién utilizar para la separacién de las secciones
individuales de la cinta macho 52 eventuaimente una herramienta de
soldadura de separacion-moldeado. Con ello se posibilitaria formar
al mismo tiempo en la respectiva secciéon las dos costuras d

soldadura de separacién correspondientes.

La herramienta de soldadura de separacién-moideado, que se
utiilzaria para separar las secciones de la cinta base 51 de la cinta
macho 52, se equiparia entonces Gnicamente con dos sonotrodos
rectos ubicados a la distancia de la longitud de las secciones

individuales.

También aqul, para la separacién de ilas sacciones de la cinta base
51 de la cinta macho 52, se ofrece la posibilidad de utilizar un
sonotrodo bésicamente en forma de U, con el cual se pueden
manufacturar entonces las dos costuras de soidadura de separaciéon
684, 685 y, al mismo tiempo, una costura de soidadura transversal 68
que se oxtiende entre éstas. En este caso, con las dos ramas

paraieias entre sl d los sonotrodos en forma de U, pueden



manufacturarse las dos costuras de soldadura de separacién 64, 65,
mientras que con el arco transv rsal, que une an;bas ramas, pued

manufacturarse en la zona de uno de los dos cantos plegables 59,
60 una costura de soldadura transversal 69, que puede estar
disefiada como costura de soldadura normal (por {o tanto, no como

costura de soldadura de separacion).

Asl se produce, en la zona del respectivo borde plegable 59,
igualmente un borde de unién soiidificado. lo que en primera
instancia puede verse como una desventaja. Pero, puesto que
mediante el proceso de volteo/puesta al revés de la cinta macho 52,
este borde de unién se sithGa entre la zona sin ganchos 82 de ésta
[la cinta macho 52] y la cinta recubridora 83, se elimina nuevament
sta desventaja y, con ello, se obtiene al mismo tiempo la ventaja d
que el correspondiente canto plegable queda reforzado. Si la
costura transversal de soldadura 89 se dispone en la zona de aquel
extremo de la cinta macho 52, que posteriormente no se empalma
¢ n el respectivo tirante, entonces este refuerzo del correspondiente
canto plegable contribuye a un mejoramiento de la apariencia de la

cinta macho 52.

.



Reivindicacl nes de Patente

1. Elemento de unién para juntar entre sl zonas finales de ropa
interior femenina, especialmente los extremos de tirantes de
sostenes, que presenta una cinta hembra provista de uno o varios
ojetes, que se engancha con una cinta macho, que presenta dos
zonas mutuamente superpuestas, hallandose asegurados en una de
las zonas uno o més ganchos y empalmandose las zonas
marginales, de recorrido paralelo a éstos, de ambas zonas por
medio de una costura de soldadura de separacidén, caracterizad
por que,

las costuras de soldadura de separacién (10) se encuentran alojadas
dentro de la cinta macho (2) entre la zona sin ganchos(7) de ésta y

la zona con ganchos (8).

2. Elemento de unién segidn la reivindicacién 1, caracterizado por
que,

las costuras de soldadura de separacién (10) se forman en [a zona
sin ganchos (7) superpuesta a 1a zona con ganchos (8) y éstas [las
costuras] mediante volteo al revés de la cinta macho (2) quedan

entre las dos zonas (7, 8).

3. Proceso para la fabricacién de una cinta macho segin la
reivindicacion 1 6 2 en el cual, para su formacién se desprenden de
una cinta base provista de ganchos, mediante soldadura de
8 paracién, secciones correspondientes, caracterizado por que,

antes del desprendimiento de una seccién la cinta base (2) en la
zona de su extremo libre seé dobla por una !inea de doblez de
recorrido bésicamente paralelo a su je longitudinal, d tal manera

que la 2z na sin ganchos (8) de és‘ta se superp ne a los ganchos (3);



seguidamente so desprende la 8 cclén por las costuras de soldadura
de separacién (10), empalméndose entre sl las zonas mutuamente
superpuestas (7, 8) a lo largo de sus cantos de corte (9, 11) vy,
luego, voltedndose al revés la cinta macho (2) asl formada, de modo
que las costuras de soldadura de separacién (8, 11) dentro de la

cinta macho (2) quedan entre Ias dos zonas (7, 8).

4. Proceso para la fabricaciébn de una cinta macho segin la
reivindicacién 1 6 2, caracterizado por que,

. la linea de doblez corre en distancia lateral a ia costura de fijacién

(4).

5. Elemento de unién para juntar entre sl zonas finales ropa interi r
femenina, especiaimente los extremos de tirantes de sostenes, que
presenta una cinta macho provista de uno o varios ganchos, que se
engancha con una cinta hembra, cuyos ojetes se aseguran a una
cinta base por medio de una o més costuras de fijacion, mostrando
las zonas marginales de recorrido paralelo al sentido longitudinal de
los ojetes sendas costuras de soldadura de separacion, las cuales
en o] caso de disefio multicapa de la cinta hembra ensamblan
simuitdneamente entre si Ilas capas individuales de ésta,
caracterizado por que,

la cinta hembra (22) presenta en su zona sin ganchos (27) una cinta
recubridora (30) dispuesta alll, la cual por medio de las costuras de
soldadura de separacién (31, 32) se une con aquella, disponiéndose
las costuras de soldadura de separacion (31, 32) dentro de la cinta
hembra (22) entre ia zona sin ganchos (27) de ésta y la cinta

recubridora (30).



6. Elemento de unién segln la reivindicacion 5, cara terlzado por
que,

las costuras de soldadura de separacién (31, 32) se forman en la
cinta recubridora (30) superpuesta a la zona con ojetes (26) y las
costuras de soldadura de separaciéon (31, 32) mediante volteo al
r vés de la cinta hembra (22) quedan entre la zona sin ganchos (27)

de ésta y la cinta recubridora {(30).

7. Elemento de unién segiln la reivindicacién 5, caracterizado p r
que,
la cinta recubridora (30) estd conformada por un material eldstic ,

preferiblemente, por un tejido eléstico.

8. Elemento de unién segun la reivindicacidon 5, caracterizado p r
que,

n la zona de por lo menos uno de los cantos plegables (28, 28) d
la cinta hembra (22) se encuentra prevista una costura de soldadura

(33).

9. Proceso para la fabricacién de una cinta hembra segin las
reivindicaciones 4 6 5 en el cual, para su formacién se desprenden
de una cinta base provista de ojetes, mediante soldadura de
8 paracidon, secciones correspondientes, caracterizado por que,

antes del desprendimiento de una seccién la cinta base (21), en la
zona de su extremo libre, se pone sobre la zona con ganchos (26)
de ésta una cinta recubridora (30), seguidamente se desprende la
seccion tanto de la cinta base (21) como tamblén de la cinta
recubridora (30) por las costuras de soldadura de separaciéon (31,
32), empaiméndose mutuament la cinta bas (21) y la cinta

recubridora (30) a lo largo de sus cantos de corte (34, 35) y, luego,



voitedndose al revés la cinta hembra (22) asi formada, de modo que
las costuras de soldadura de separacién (31, 32) qu dan entre la
zona sin ganchos (27) de la cinta hembra (22) y la cinta recubridora

(30).

10. Elemento de unién de unién para juntar entre sl dreas finales de
ropa interior femenina, especialmente los extremos de tirantes de
sostenes, que presenta una cinta macho provista de uno o varios
ganchos, cuyos ganchos se aseguran a una cinta base por medio de
una o mas costuras de fijacion, mostrando ilas zonas marginales de
recorrido paralelo al sentido longitudinal de los ganchos sendas
costuras de soldadura de separacién, las cuales en el caso de
disefio multicapa de la cinta macho ensamblan simuitdneamente
entre sl las capas individuales de ésta, caracterizado por que,

la cinta macho (52) presenta en su zona sin ganchos (62) una cinta
recubridora (63) dispuesta alll, ia que por medlo de las costuras d
soldadura de separacion (64, 65) se une con esta ualtima,
disponiéndose las costuras de soldadura de separacién (64, 85)
dentro de Ia cinta macho (52) entre la zona sin ganchos (62) de ésta

y la cinta recubridora (83).

11. Elemento de unién segln la reivindicacién 10, caracterizado p r
que,

las costuras de soldadura de separacidon (64, 65) se forman en la
cinta recubridora (30) superpuesta a la zona con ganchos (681) y las
costuras de soldadura de separacién, mediante volteo al revés de la
cinta macho (52), quedan entre la zona sin ganchos (62) de ésta y la

cinta recubridora (63).



12. Elemento de unién segin la r ivindicacién 10, caract rizad por
que,
la cinta recubridora (63) estd conformada por un material eléstico,

preferiblemente, por un tejido eléstico.

13. Elemento de unidén segin la reivindicacién 10, caracterizado p r
que,

en la zona de por lo menos uno de los cantos plegables (59, 60) de
la cinta hembra (52) se encuentra prevista una costura de soldadura

(69).

14. Proceso para la fabricacion de una cinta macho segin la
reivindicacién 10 en el cual, para su formacién se desprenden de
una cinta base provieta de ganchos, mediante soldadura d
separacion, secciones correspondientes, caracterizado por que,
antes del desprendimiento de una seccién la cinta base (51) en Ia
zona de su extremo libre se pone, sobre la zona con ganchos (61)
d ésta, una cinta recubridora (63), seguidamente se desprende la
seccién tanto de la cinta base (51) como también de la cinta
recubridora (683) por las costuras de soldadura de separacién (64,
85), empalméndose mutuamente la cinta base (51) y la cinta
recubridora (83) a lo largo de sus cantos de corte (62, 67) y, luego,
v Iteéndose al revés la cinta macho (52) asl formada, de modo que
ias costuras de soldadura de separacién (84, 65) quedan entre la
zona sin ganchos (81) de la cinta macho (52) y la cinta recubridora

(63).
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DEPOSITANTE TIPO PAGO BANCO CUERTA Ro. PABD FECHA PED Vr. PAGD

CASTILLO PINEDA CONSIGHACION  BANCO POPULAR  050-00110-6 3145275 2970572001 805,000.00

MUt CORCEPT O

CANT. RENTISTICO CONCEPTO TOTAL CORCEPTO
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Carrera 13 No. 27-00 Pisos 5, 7y 10
Conmutador 382 0840
Fax 350 5220
E-mail: info@sic.gov.co
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-
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Doctor
JERONIMO CASTILLO BONILLA
REFERENCIA: Radicacién No. 01-42591
Trémite 002
Evento 001
Actuacién 430
Oficlo No. 1819
Folios 001

~. Como resultado del examen de forma, realizado con fundamento en el articulo 38 de la Declisién
486 de la Comisién de la Comunidad Andina, se le comunica que:

- Dabe allegar el poder otorgado al ahogado que aparece en la solicitud como apoderado, con el lleno de los
requistios exigidos en el Codigo de Procedimiento Civil. Cuando se requiera debe allegarse la sustitucién
del poder, otorgada por qulen aparece como apoderado principal. Adicionalments, debera presentar a
documento que acredita la existencia y representacion legal de la sociedad solicitants.

- Debe allegar capia del documento en que consta la ceslén del derecho a la patents otorgado por el inventor
al solicitante o a su causants (art. 26-k,Dec 486/2000).

- Se recuerda al Interesado que el formulario de solicitud debe diligenciarse en su totalidad, y que &
modalidad de la solicitud hace parte integral del mismo, razén por la cual debe confirmar a qué modalidad
se refiere la presente solicitud.

En cumplimiento del articulo 38 de la Dacisién 486 de la Comisién de la Comunidad Andina, se
le requiere para que dentro del tdrmino de dos (2) meses siguientes a la fecha de notificacién del

?-r presente oficlo, complete los requisitos anteriorment® enunciados. En caso de no dar
cumplimiento al presente requerimiento, la solicitud se considerara abandonada y perderé su
prelacién.

Notifiquese el presente oficlo conforme a lo dispuesto en el articulo 8 de la Resolucidn
Reglamentaria No. 210 del 1 enero del 2001.

ALIX CARME ESPEDES DE VERGEL
Jefe de la Diyfsién de Nuevas Creaciones

14 JON. 2004

El anterlor requerimiento fue notificado por fijacién en lista de fecha

Se recusrda ol Imeresado que debe presenter, dentro de los diecisédis mesas sigulentes contados a pariir de la fecha de presentacién
de Ia soliciud cuya pricrkiad as invoca, copia de la misma cearificada por la sutoridad que la expidid y, en los casos en que haya lugar,
I» traduccitn simpie del capitulo relvindicatorio. El incumpiimiento de éste piazo, acarreard la pérdida de la prioridad nvocada.

202027/202022

Carrera 13 No. 27-00 Pisos 5, 7y 10
Conmutador: 382 0840
Fax: 382 2695
E-mall: Info@slc.gov.co
Bogotd, D.C., Colombla



