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ANEXO

Atentamente manifiesto a usted que la fuente nomativa de la reciprocidad de la cual se
deriva el derecho del solicitante para reivindicar prioridad en el presente caso, se

encuentra:

a)

b)

c)

En el Artlculo 2 del Anexo 1C, Aspectos de los Derechos de Propiedad
intslectual relacionados con el Comercio, del Acuerdo por el cual se establece
la "Organizacién Mundial de Comerclo (OMC)" suscrito en Marruecos el 15 de
abril de 1994. Este acuerdo fue aprobado por el Congreso de Colombia
mediante Ley 170 de 1994 y por la Corte Constituclonal Colombiana mediante
Sentencia C-137-85 de 28 de marzo de 1895, y entrd en vigencia en nuestro
pals el 30 de abril de 19985, 30 dlas después de su ratificacion.

Dicho Articulo establece que en lo que respecta a las partes Il, lIl y IV del
Acuerdo (referidas a la existencia, alcance y ejercicio de los derechos de
propiedad Intelectual, entre otros) los Miembros cumplirén los articulos 1 a 12
y ol Articulo 19 del Convenio de Parls —el Articulo que establecse la prioridad
de las patentes de Invencion es el Articulo 4

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

En el Articulo 4 del Convenio de Parls, del cual ya era parte Colombia en el
momento en que se presentd la solicitud cuya prioridad ahora reivindico, con
lo cual se cumple la reciprocidad exigida en el Articulo © de la Decisién 486
del Acuerdo de Cartagena para con solicitudes provenientes del Pals Miembro
del Acuerdo de Cartagena.



El documento que acredita la calidad REPRESENTANTES LEGALES
en Bogota de los doctores JOSE LLOREDA CAMACHO y/o ALFONSO
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ASUNTOS RELACIONADOS CON LA PRCPIEDAD INDUSTRIAL de 1la
sociedad peticionaria, que faculta a cada uno de dichos
abogados para actuar individualmente, se encuentra
protocolizado ante esa Divisién bajo el No.19,120 . En
Consecuencia, ruego a usted reconocer la personeria de cada
uno de dichos Representantes Legales para actuar dentro del
presente expediente, a fin de que cualquiera de ellos pueda
intervenir en cualquier tiempo respecto de la solicitud en &1

contenida.

JOSE A I0 LLOREDA

T.P. No. 10.784

CODIGO 231



CARTUCHO DE AFEITADORA CON BROCHE DE RETENCION
PINTADO Y ESTIRADO

RESUMEN - OBJETO Y FINALIDAD DE LA INVENCION

Un cartucho de afeitadora que incluys una carcasa con una superficie supaerior,
una abertura de carcasa en la superficie superior y superficies laterales que se
extienden en direccién descendente desde la superficie superior. Las hojas se
montan en la abertura y estdn soportadas por la carcasa, un broche de
retencidn se fija a la superficie superior y se provee una abertura en el broche
alrededor de la abertura de la carcasa. El broche de retencién esta hecho de un
metal en lamina pintado plano que ha sido estirado al efecto que proveer una
superficie superior que se extiende hacia el exterior de la abertura en el broche
y las superficies laterales que se extienden en direccidn descendente sobre las
superficies laterales de la carcasa. La pintura en la lamina metalica posee
suficientes propiedades de delaminacién como para pasar un ensayo de
desliaminacién que implica estirar un trozo de metal en lamina pintado de modo
que la pintura se comprima en mas del 35% y la inspeccién del trozo estirado
resultante de metal para ver si se ha delaminado la pintura.



CARTUCHO DE AFEITADORA CON BROCHE DE RETENCION
PINTADO Y ESTIRADO

La invencién se refiere a afeitadoras con broches de retencién que han
sido estirados a partir de una ldmina metdlica pintada y al ensayo de las
caracteristicas de delaminacion de la l[dmina metdlica pintada.

El metal en Iamina que ha sido pintado puede luego ser moldeado en la
forma deseada de un producto. La aplicacion de pintura al metat a menudo se
lleva a cabo mediante el llamado procesc de “recubrimiento a rodillo” en el cual
una ola de pintura avanza a lo largo de una !amina de metal que pasa por una
serie de rodillos. La industria del recubrimiento a rodillo ha adoptado varios
ensayos para medir la resistencia a la delaminacién del metal laminar pintado.
Estos ensayos incluyen el ensayo con lapiz de grafito en el cual puntas de
distintas durezas son utilizadas para rayar una superficie pintada, y el ensayo
de doblado en T en el cual una pieza de metal en ldmina es doblada sobre si
misma, y se fija cinta adhesiva en la pintura en el doblez para observar si la
cinta puede desprender la pintura del doblez.

Se ha utilizado metal laminar para fabricar broches gque retienen las-
hojas en un cartucho de afeitadora. Tales broches de retencién entran en
contacto con la piel y son sumamente visibles para el usuario. En consecuencia
es importante que si tales broches estan hechos de material pintado, se
encuentren libres de d4reas delaminadas por razones de rendimiento,
comodidad y estética visual. i

En un aspecto, la invencién se refiere, en general, a un cartucho de
afeitadora que incluye una carcasa con una superficie superior, una abertura de
carcasa en la superficie superior y superﬁ.cies laterales que se extienden en
direccién descendente desde la superficie superior. Las hojas se montan en la
abertura y estdn soportadas por la carcasa, un brocﬁe de retencién se fija a la
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superficie superior y se provee una abertura en el broche airededor de la
abertura de la carcasa. El broche de retencién esta hecho de un metal en
l[Amina pintado plano que ha sido estirado al efecto que proveer una superficie
superior que se extiende hacia el exterior de la abertura en el broche y las
superficies laterales que se extienden en direccion descendente sobre las
superficies laterales de la carcasa. La pintura en la lamina metélica posee .
suficientes propiedades de delaminacidon como para pasar un ensayo de
desliaminacién que implica estirar un trozo de metal en ldmina pintado de modo
que la pintura se comprima en mas del 35% y la inspeccion del trozo estirado
resultante de metal para ver si se ha delaminado la pintura.

En otros aspectos, la invencion se refiere, en general, a un broche de
reténcibn para una afeitadora seglin se ha descripto y a un producto estirado
hecho de un trozo de metal en lamina que ha sido pintado y luego estirado,
teniendo la pintura en la l&mina suficientes propiedades de delaminacién como
para pasar un ensayo de delaminacion tal como se ha descripto.

En otro aspecto, la invencién se refiere, en general, a un método para
determinar si un metal laminar pintado posee suficientes propiedades de
delaminacién para ser utilizado en un producto estirado. El método implica
estirar un trozo del metal laminar pintado plano de modo que la pintura en la
lamina se comprima en un porcentaje predeterminado, e inspeccionar el trozo
estirado resultante de metal para ver si se ha producido delaminacién.

En otro aspecto, la invencién se refiere, en general, a un método de
fabricacion de un producto estirado, por ejemplo, un broche de retencién para
un cartucho de afeitadora, a partir de una lamina de metal pintada. El método
comprende estirar una muestra de la lamina metalica pintada de manera que la



pintura en la misma se comprima en un porcentaje predeterminado,
inspeccionar la pieza estirada resultante de metal para observar si se ha
producido delaminacién, y, si la pieza inspeccionada no ha sufrido
delaminacién, estirar trozos del metal en la forma del producto estirado.

Las realizaciones particulares de la invencién pueden incluir una 0 mas
de las siguientes caracteristicas. La pintura sobre una porcidon del broche es
sometida a una compresion que oscila entre 43% y 45.5%. El estiramiento de la
muestra implica estirar una pieza circular de lamina metalica pintada formando
una taza. La inspeccion de la delaminacién implica examinar un borde de la
muesira estirada de metal bajo aumento. El porcentaje de compresion
empleado cuando se estira la muestra p_uede ser determinado llevando a cabo
el estiramiento de muestras de material laminar en distintas oportunidades a
diferentes porcentajes de compresién, y establecer qué nivel de compresién
predice con mayor exactitud la delaminacion en el producto estirado.

Las realizaciones de la invencion pueden incluir una o més de las
siguientes ventajas. El ensayo del material metélico en lamina pintado implica
un estiramiento mas agresivo que en la fabricacidn del producto real, de modo
que existe una gran confianza en que el material que pasa por el ensayo no se
delaminara en la fabricacion del producto. El ensayo de delaminacidon puede
ser adaptado y ajustado con precisién para el producto en particular que se
estire.

Otras ventajas y caracteristicas de la invencién resultardn evidentes a
partir de la siguiente descripcioén de una realizacién particular de la misma y las
reivindicaciones.

La Figura 1 es una vista en perspectiva de un cartucho de afeitadora.



La Figura 2 es una vista ampliada que ilustra los componentes del
cartucho de afeitadora de la Figura 1.

La Figura 3 es una vista en planta de un broche de retencién del
cartucho de afeitar de la Figura 1.

La Figura 4 es una vista por elevacién del broche de retencion de la
Figura 3.

La Figura 5 es una vista lateral del broche de retencién de la Figura 3.

La Figura 6 es una vista en perspectiva de una muestra circular de metal
laminar pintado a ser testeada en cuanto a su resistencia a la delaminacion.

s e
La Figura 7 es una vista en perspectiva de una taza de prueba estirada a
V—f\-a—\-r e

partir de la pieza de metal de la Figura 6.

La Figura 8 es una vista recortada vertical que ilustra el punzén y la
matriz utilizados para estirar la pieza de metai de la Figbra 6 a los efectos de
obtener la taza de la Figura 7.

Las Figuras 9 y 10 son fotografias ampliadas que ilustran los bordes del
metal laminar pintado luego de una operacién de estiramiento.

Con referencia a las Figuras 1-2, el cartucho de afeitar 10 incluye una
carcasa 12, un elemento de interconexién pivotante 14, las hojas 16, una
banda lubricante 18 y un broche de retencién 20. Las hojas 16 se montan en [a
abertura 22 en la carcasa, y son retenidas alll por el broche 20, que calza sobre
la parte superior y los lados de la carcasa 12.

Con referencia a las Figuras 3-5, el broche de retencién 20 posee una
abertura de forma oval 24 que rodea y se superpone a los lados de la abertura
22, dos lenglietas de retencion 26, la superficie superior 28 que es curva sobre
un eje paralelo a las hojas (tal como se observa en la Figura 5), y las
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superficies laterales largas y cortas 30, 32, que se extienden profundamente en
direccion descendente desde el materiai de la superficie superior 28. El broche
de retencion 20 esta hecho de una pieza plana y pintada de metal laminar que
se forma entre una matriz y un punzén y luego se corta para proveer la
abertura 24. En el proceso de conformacién, el material en las superficies
laterales 30, 32 es profundamente estirado en direccidn descendente a partir
del material de la superficie superior 28. En esta operacion de estiramiento, se
emplea una porcién del material laminar mas grande que el area vista en la
vista superior de la Figura 3 que se estira entre el punzén y la matriz. En el
proceso, la pintura en las superficies 28, 30, 32 (particulamente en fas
superficies 32) es sometida a compresion. La compresion de la pintura puede
potenciaimente resultar en una delaminacién, de modo que las superficies de
los bordes de la capa de pintura exhiban un ondulado que pueda
ocasionaimente ser observado a simple vista y siempre bajo el microscopio. En
particular, la delaminacién puede producirse cuando se corta la abertura 24 en
la pieza formada en una operacion de estampado. Si hubiera delaminacién en
los broches de retencion 20 o los cartuchos 10 conteniendo tales broches, los
broches y cartuchos no serian considerados aceptables para ser utilizados.y
tendrian que se descartadas.

En la fabricacién de broches de retencién a partir de lAminas metalicas
pintadas, se descubri6 que la materia prima que aprobaba ensayos estandar
usados por la industria del recubrimiento a rodillos podria ain estar sometida a
delaminacién luego del estiramiento a la fooma deseada, y que el grado de
delaminacidn variaba de acuerdo a los materiales obtenidos de distintos
proveedores y aun dentro de diferentes lotes de material del mismo pro\_feedor.

/"
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El término “estiramiento” tal como se lo empiea en la presente, se refiere a que
una pieza de metal laminar pintada ha sido moldeada entre un punzén y una
matriz de manera que el metal es estirado en la matriz, y la pintura en el metal
estirado en la matriz es sometida a compresién.

Con referencia a las Figuras 6-8, a los efectos de determinar si el
material de metal en lamina pintado posee una suficiente resistencia a la
delaminacion para evitar la delaminacion luego de ser moldeado mediante
estiamiento profundo en un broche de retencién 20, muestras circulares 40
son estiradas en tazas 42 utilizando el punzdn 44 y la matriz 46. La pieza de
metal laminar 40 tiene un espesor de 0.04572 cm, y el espacio entre el punzén
44 y Ila matriz 46 es de 0.0508 cm, proporcionéandose asl un espacio promedio
de 0.00254 cm a cada lado entre el material 40 y el punzén y la matriz 44, 46.
La muestra circular 40 posee un diametro Dy (55 mm), y la taza 42 posee el
diametro D.. La pintura en el perimetro, que se reduce en diametro de Dy a D5,
sufre una compresién de 1-D2/D¢ x 100%. Asl, si una pieza de 55 mm de
diametro 40 es estirada para formar una taza 42 con un didmetro de 38 mm, la
pintura ha sido sometida a una compresiéon del 30.9%. El didmetro D, y la
profundidad del estiramiento D, son seleccionados para obtener un labio con
una dimension radial de por lo menos 1 mm en el borde 48.

Luego de moldear las tazas 42, los bordes 48 son examinados mediante
el uso de un microscopio, por ejemplo, un Nikon SMZ645 con un aumento de
20X. Un pequefio grado de fractura de la pintura existe en todas las muestras
debido a la operacién de estampado en la cual las muestras circulares son
cortadas de la materia prima. Cuando se produce la delaminacion real, pueden
observarse grandes espacios entre [a capa de pintura y la capa de metal. La

Iz
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Figura 9 ilustra un ejempio de un borde bien pintado bajo aumento en tanio la
Figura 10 ilustra un ejemplo de un borde delaminado bajo aumento.
Modificando el didmetro D; y la profundidad D, de la taza 42, es posible
alterar con precision el grado de compresitn y en consecuencia determinar con
exactitud el grado de resistencia a la delaminacién del material laminar a ser
sometido a las distintas operaciones de estiramiento. Por ejemplo, D2 fue
modificado de 28 mm a 38 mm para piezas circulares con un diametro de 55
mm que fueron tomadas de distintos lotes de material. Se descubrié que las
muestras estiradas a 28 mm de didmetro (49.1% de compresion) siempre
presentaban delaminacién, que las muestras estiradas a los diametros 30 y 32
mm (45.5% y 41.8% de compresion, respectivamente) ocasionalmente
experimentaban delaminacién, que las muestras estiradas a los diametros 34 y
36 mm (382% y 34.6% de compresion, respectivamente) raramente
experimentaban delaminacién, y que las muestras estiradas a 38 mm de
didmetro (30.8% de compresién) nunca experimentaron delaminacién. Los
mismos materiales laminares fueron empleados para fabricar los broches de
retencion 20, y algunos experimentaron delaminacién y otros no. Se descubrié
que ninguna de las muestras que habian aprobado el ensayo de 300 mm. con
una profundidad de estiramiento (D) de 78 mm, experimentd problemas de
delaminacion en la conformacién de los broches de retenciéon 20. Por ello, el
diametro de 28 mm no serfa un ensayo efectivo, dado que provocaria que
todas las muestras fallasen, en tanto el ensayo de 38 mm tampoco serla
efectivo dado que ninguno de los materiales fallaria adn cuando podria
presentarse delaminacién en el producto real. El diametro de 30 mm somete a
los materiales a una compresion mas agresiva que en la fabricacién de los



anillos 20, pero no rechaza demasiadas muestras que podrian aln ser
estiradas sin delaminacion y sirve como un ensayo efectivo.

Otras realizaciones de la invencion caen dentro del alcance de las
reivindicaciones que se acompafian. Por ejemplo, el componente que se
fabrica estirando el metal laminar pintado podria ser otro ademas del broche
empleado en un cartucho de afeitadora.
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REIVINDICACIONES

1. Un cartucho para una afeitadora caracterizado porque comprende:

una carcasa con una superficie superior, una abertura de carcasa en
dicha superficie superior y superficies laterales que se extienden en direccién
descendente desde dicha superficie superior,

hojas que se montan en dicha abertura y estan soportadas por dicha
carcasa, Yy

un broche de retencién sobre dicha superficie superior provista de una
abertura para broche alrededor de dicha abertura de la carcasa, dicho broche
de retencién estd hecho de un metal en lamina pintado plano que ha sido
estirado al efecto que proveer una superficie superior que se extiende hacia el
exterior de dicha abertura en el broche y las superficies laterales que se
extienden en direccion descendente sobre dichas superficies laterales de dicha
carcasa,

dicha pintura en dicha lamina metalica posee suficientas propiedades de
delaminacién como para pasar un ensayo de desliaminacién que implica estirar
una pieza de metal en lamina pintada de modo que dicha pintura se comprima
en mas del 35% y la inspeccidn de |a pieza estirada resuitante de metal para
ver si se ha delaminado dicha pintura.
2. El cartucho de la Reivindicacién 1 caracterizado porque la pintura en una
porcién de dicho broche es sometida a una compresion que oscila entre 43% y
45.5%.
3. Un broche de retencién para una afeitadora caracterizado porque:

posee una abertura para exponer los filos de las hojas de afeitar que
retiene por debajo;



esta hecho de una pieza de metal en ldmina pintada plana que ha sido
estirada al efecto que proveer una superficie supserior que se extiende hacia el
exterior de dicha abertura del broche y las superficies laterales que se
extienden én direccién descendente desde dicha superficie supetrior,

dicha pintura en dicha lamina metélica posee suficientes propiedades de
delaminacién como para pasar un ensayo de desliaminacién que implica estirar
una pieza de metal en lamina pintada de modo que dicha pintura se comprima
en mas del 35% y la inspeccién de la pieza estirada resultante de metal para
ver si ha habido delaminacidn.
4. El cartucho de la Reivindicacién 3 caracterizado porque la pintura en una
porcién de dicho broche es sometida a una compresioén que oscila entre 43% y
45.5%.
5. Un producto estirado hecho de una pieza de metal en ldmina que ha sido
pintada y posteriormente estirada, caracterizado porque dicha pintura en dicha
lamina metélica posee suficientes propiedades de delaminacién como para
pasar un ensayo de desliaminaciéon que implica estirar una pieza de metal en
lamina pintada de modo que dicha pintura se comprima en mas del 35% y la
inspeccion de la pieza estirada resultante de metal para ver si ha habido
delaminacion.
8. El producto de la Reivindicacidn 5 caracterizado porque la pintura en una
porcién de dichc'; broche es sometida a una compresion que oscila entre 43% y
45.5%.
7. Un método para determinar si una idmina de metal pintada posee suficientes
propiedades de delaminacion para ser empleada en un producto estirado,
caracterizado porque comprende:
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estirar una pieza de dicho metal laminar pintado plano de modo que la
pintura en dicha lamina se comprima en un porcentaje predeterminado, e

inspeccionar la pieza estirada de metal resultante para ver si se ha
producido delaminacion.
8. E! método de la Reivindicacién 7 caracterizado porque dicho estiramiento
implica un estiramiento que resulta en una compresién de la pintura mayor al
35%.
9. El método de la Reivindicacién 7 caracterizado porque dicho estiramiento
implica estirar una pieza circular de metai laminar pintado plano para obtener
una forma de taza.
10. El método de la Reivindicacién 9 caracterizado porque dicha inspeccion
incluye la examinacién de un borde de dicha pieza estirada de metal laminar
bajo aumento.
11. El método de la Reivindicacién 7 caracterizado porque comprende ademas
antes de dicho estiramiento, la determinacibn de dicho porcentaje
predeterminado llevando a cabo el estiramiento de dicho material laminar en
distintas oportunidades a diferentes porcentajes de compresion, y establecer
qué nivel de compresién predice con mayor exactitud la delaminacién en dicho
producto estirado.
12. Un método de fabricacién de un producto estirado a partir de metal laminar
pintado caracterizado porque comprende:

estirar una muestra de dicha lamina metalica pintada de un lote de metal
laminar pintado de manera que la pintura en la misma se comprima en un
porcentaje predeterminado,
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inspeccionar la pieza estirada resultante de metal para observar si se ha
producido delaminacion, y,

si dicha pieza inspeccionada no ha sufrido delaminacién, estirar piezas
de metal de dicho lote en la forma de dicho producto estirado.
13. El método de la Reivindicacién 12 caracterizado porque dicho estiramiento
de dicha muestra implica un estiramiento que resulta en una compresion de la
pintura mayor al 35%.
14. El método de la Reivindicacidon 13 caracterizado porque dicho estiramiento
de dichas piezas de dicho lote implica un estiramiento gue resufta en una
compresion de la pintura mayor al 35%.
15. El método de la Reivindicacion 12 caracterizado porque dicho estiramiento
de dicha muestra implica estirar una pieza circular de metal laminar pintado
plano para obtener una forma de taza.
16. El método de la Reivindicacién 15 caracterizado porque dicha inspeccion
incluye observar un borde de dicho material estirado bajo aumento.
17. Un método de fabricacién de un broche de retenciébn para un cartucho de
afeitadora, estirado a partir de una lamina metalica pintada, caracterizado
porque comprende:

estirar una muestra de dicha |amina metalica pintada plana de un lotee
de metal laminar pintado de modo que la pintura en dicha ldmina sea
comprimida a un porcentaje predeterminado superior al 35%,

inspeccionar la pieza de metal laminar estirada resuitante para observar
si se ha producido delaminacion, y

si dicha pieza inspeccionada no presenta delaminacioén, estirar piezas de
dicho lote de metal laminar en forma de un broche oval con una superficie

| &
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superior y superficies laterales que se extienden en direccion descendente
desde dicha superficie superior, y recortar una abertura en dicha superficie
superior de dicho broche para exponer los filos de las hojas de afeitar a ser
retenidas por debajo del mismo.

18. El método de la Reivindicacién 17 caracterizado porque dicho estiramiento
de dichas piezas de dicho lote implica un estiramiento que resulta en una
compresion de la pintura mayor al 35%.

19. El método de la Reivindicacién 17 caracterizado porque dicho estiramiento
de dicha muestra implica estirar una pieza circular de metal laminar pintado
plano para obtener una forma de taza.

20. El método de la Reivindicacion 17 caracterizado porque dicha inspeccion
incluye la examinacion visual de un borde de dicho material estirado bajo
aumento.
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Industria y Comercio

SUPERINTENDENCIA

REQUISITOS MINIMOS PARA ADMISION A TRAMITE

PATENTE DE INVENCION M/ MODELO DE UTILIDAD[ )
e Indicacién de que se solicita la concesion de una patente L. [r]
o Datos de identificacion de! solicitante o de la persona que presenta la solicitud) [ 4]
o Descripcion de lainvencion 2 [-]
e Dibujos de ser estos pertinentss 20 [ j
.« Compfobante de Pago delas {asas establecidas 2 4 3

..\.'

\a..
i, INCOMPLETA [ ]

iovoe e Industia, []
del'so itants o de la persona que presenta la solicitud. []
: JO'togl'Aﬁca del Disefio Industrial o muestra del

S ﬁ disefo. []
INCOMPLETA []

:ﬁ!‘ vs"'i.r
o lndlcaclon de que*se selgprta\hk lstmdeun Esquema de trazado. [ ]
o Daios de/ Menhﬁcqﬁipn._ jolicilaniaio:de.la.persona que presenta la solicitud. [ ]
, o Representaciin.gifica delbsqiematiod s []
« Comprobante: []

COMPLETA[ Vo i
S Y QX0

Ragicacien 1 GESEIET GEOSRESS

Foota, ) 2L IS, ooy i esEnn

Tragite
DIVISIES D MIEWS CREACTEES
.ﬁmﬁns'able

INCOMPLETA [ ]

Folions &

Carrera 13 No. 2700 P Sy 10
Conmutador: 334 12 21-2-3-4
Fax 281 31 26 e-mall: In Ov.CO
Santa Fe de Bogoté D.C. -Colombla




INFORME DE PROTOCOLO

Expediente__ 01-56167 .

Fecha: 24 de julio de 2001 .

Se certifica que:

Desde fecha 3 de Marzo de 1999 ,

del folio __104476  al folio _104485  del

libro de Protocolo N° 362 , obra el

documento N°_19.129 _ conferido por _THE

GILLETTE COMPANY

—  domiciliado(a) en Boaton, estado de

M ] 1 Estados Unidos de Améri

al doctor _JOSE LLOREDA

CAMACHO Y/O ALFONSO LLOREDA CAMACHO Y/O JOSE
ANTONIO LLOREDRA

Representante en Santafé de Bogotd D.C. El

mismo .

Facultad para desistir _g8i .

Revisado 202022
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2020 Industria y Comercio
Bogoté.D.C. SUPERINTENDENCIA
Doctor
JOSE ANTONIO LLOREDA
representante legal de la sociedad solicitante
REFERENCIA: Radicacién No. 01- 56187

Tramite 002

Evento 001

Actuacion 430

Oficio No. 2279

Folios 001

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

- Debe allegar copia del documento en que consta la cesién del derecho a la patente otorgado por el
inventor al solichante o a su causante (art. 26-k,Dec 488/2000).

En cumplimiento del articulo 39 de la Decisién 486 de la Comisién de la Comunidad Andina, se
le requiere para que dentro del tdrmino de dos (2) meees siguientes a la fecha de nofificacién del
presente oficio, complete los requisitos anterioomente enunciados. En caso de no dar
cumplimiento al presente requerimiento, la solicitud se considerard abandonada y perderd su
prelacion.

Notifiquese el presents oficio conforme a lo dispuesto an el articulo 8 de la Resolucién
Reglamentaria No. 210 del 1 nero del 2001.

ESPEDES DE VERGEL
Jefe de la Djvision de Nuevas Creaciones

0 2 s3c. 80

El anterior requarimiento fue notificado por fijacién en lista de facha

202032

Carrera 13 No. 27-00 Pisos 5, 7y 10
Conmutador: 382 0840
Fax: 382 2695
E-mail: info@slc.gov.co
Bogota, D.C., Colombia



