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Re: P1.-THE GILLETTE COMPANY.-Solicitud de Patente de Invencion para
“CARTUCHO DE_ AFEITADORA CON BROCHE DE RETENCION

PINTADO Y ESTIRADO"”.-Clase B26B.-Expediente numero
01-056.167.-

1. Me refiero al auto dictado por ese Despacho notificado por fijacion en lista el
20 de Septiembre de 2007 y a mi memorial de solicitud de plazo de 12 de
Diciembre del mismo afio.

2. Con el fin de dar respuesta a las objeciones expuestas por el Sefor
Examinador en su Concepto Técnico No. 1598 bajo el acapite de Falta de Claridad
de la Solicitud, me permito presentar las siguientes modificaciones y argumentos

técnicos, por medio de los cuales se superan completamente dicha objecién.

3. Modificaciones Realizadas al Capitulo Reivindicatorio

De la manera mas atenta, me permito manifestar que es deseo del solicitante
eliminar las reivindicaciones 5, 6, 12, 13, 14, 15 y 16 del capitulo
reivindicatorio de la solicitud en estudio. En consecuencia, las reivindicaciones
originales 7, 8, 9, 10, 11, 17, 18, 19 y 20, han sido renumeradas como nuevas
reivindicaciones 5, 6, 7, 8, 9, 10, 11, 12 y 13, respectivamente. Por lo tanto, el
nuevo capitulo reivindicatorio se encuentra conformado por 13 reivindicaciones.

Adicionalmente, me permito manifestar que la reivindicacion 4 ha sido
modificada para hacer referencia a un broche de retencion, toda vez que como
consecuencia de un error involuntario al momento de la trascripcion de la
traduccion de la presente solicitud, en el capitulo reivindicatorio originalmente

presentado en espafiol, dicha reivindicaciéon se referia -de manera errada- a un

cartucho.
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Por otra parte, me permito manifestar que las nuevas reivindicaciones 5y 9
(reivindicaciones originales 5 y 7) han sido modificadas reemplazando la expresion
“producto estirado” con la expresién “broche de retencién”. Dicha modificacion
encuentra pleno sustento en la descripcion de la presente solicitud, en donde se
establece que la invencidon se refiere también a un método para hacer un

producto estirado tal como un broche de retencion.

Por Gltimo, me permito sefialar que en el capitulo reivindicatorio se han
introducido los niimeros de referencia que se encuentran en las figuras, con el fin
de facilitar un mayor entendimiento de la invencién reclamada, tal y como fuera

sugerido por el Sefior Examinador.

En conexiéon con lo anterior, me permito sefialar que las modificaciones
anteriores no amplian de manera alguna el alcance de la invencién, toda vez que
se encuentran dirigidas a restringir de manera considerable la materia para la
cual se reclama proteccién, y encuentran pleno sustento en la solicitud original

en inglés presentada ante ese Despacho.

4. El Problema Técnico Resuelto por la Presente Solicitud

Antes de dar respuesta a las objeciones realizadas por el sefior Examinador a
la presente solicitud en su Concepto Técnico No. 1598, y con el fin de permitir un
mejor entendimiento de la presente invencion, me permito dirigir la atencion del
sefior Examinador al hecho de que tal como fue planteado en la descripcion de la
solicitud en estudio, en vista de que en un cartucho de afeitadora las hojas son
retenidas por broches que entran en contacto con la piel y que son
considerablemente visibles para el usuario, es necesario -por razones estéticas, de
comodidad y de desempefio- que al utilizar broches hechos de material pintado,

éstos no presenten delaminacién.

Por consiguiente, el solicitante considero la existencia de este problema junto
con la probabilidad de que los articulos metdlicos (en este caso especifico, los
broches metalicos) que son pintados o coloreados no soporten el estrés asociado a
su uso (por ejemplo, las fuerzas encontradas durante la afeitada, la expansion del
metal al ser sumergido en agua caliente, y eventualmente el impacto si el
cartucho llegara a caerse accidentalmente) y presenten delaminacién; tras lo cual
desarrollé un cartucho de afeitadora que tiene un broche de retencién hecho de un

metal en ldmina que ha sido pintado con una pintura que presenta unas
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propiedades de delaminacion especificas que lo convierten en un material

beneficioso para la fabricacion de cartuchos para afeitadora.

Entonces, habiendo aclarado lo anterior, se entiende que la persona versada
en la materia se encuentra en la capacidad de comprender la presente invencion,
su importancia, sus ventajas y su alcance, teniendo en mente la problemaética

planteada por la descripcién de la solicitud en estudio.
5. Objeciones de Claridad

En su Concepto Técnico No. 1598, el sefior Examinador objeta la claridad del
capitulo reivindicatorio de la solicitud en estudio con base en los argumentos que

me permito citar y rebatir a continuacion:

. En primer lugar, el sefior Examinador afirma que en la reivindicacion 1
se reclaman “una sucesién de procesos anteriores para llegar a dicho
producto por lo cual no define las caracteristicas técnicas de la

invencion”.

Sobre este particular me permito manifestar que, contrario a lo que afirma el
sefior Examinador, la reivindicacién 1 si define de manera clara el
producto que se desea proteger sin reivindicar en ningun momento una serie
de pasos “para llegar a dicho producto”. Por el contrario, tal como puede
establecerse mediante una adecuada lectura de dicho texto, el parrafo
objetado Unicamente pretende contribuir a definir de una mejor manera la
materia objeto reclamada, toda vez que sefiala las caracteristicas que debe
poseer la pintura empleada para pintar el broche de retencion en el cartucho
para afeitadora. Adicional a esto, me permito dirigir la atencion del senor
Examinador al hecho de que dicha reivindicacion hace referencia a un
cartucho que se encuentra claramente definido mediante sus componentes, la
disposicién de los mismos y caracteristicas adicionales. De esta manera, es
claro que la reivindicacién 1 si ensefia las caracteristicas técnicas de la
invencién y ademas establece los limites de la materia reclamada toda
vez que restringe de manera considerable los posibles cartuchos de
afeitadora que pueden ser abarcados por dicha reivindicacion. En
consecuencia, es claro que se supera la objecion realizada por el sefior

Examinador.
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= Adicionalmente, con respecto a las reivindicaciones originales 2, 4 y 6,
el sefior Examinador sefiala que éstas exponen caracteristicas similares

y sugiere unificarlas en una sola reivindicacion.

Sobre este particular, me permito manifestar que teniendo en cuenta que la
reivindicacion 6 ha sido eliminada del capitulo reivindicatorio de la solicitud
en estudio, y en vista de que la reivindicacion 4 ha sido modificada para
hacer referencia a un broche de retencion y no a un cartucho, es evidente
que las reivindicaciones 2 y 4 no se refieren a la misma materia objeto con lo

cual se supera la objecion realizada por el sefior Examinador.

" Por otro lado, el sefior Examinador afirma que en la reivindicacién 3 se
reclaman “una sucesion de procesos anteriores para llegar a dicho
producto por lo cual no define las caracteristicas técnicas de la

invencion”.

Sobre este particular, me permito manifestar que tal como fue previamente
sefialado para la reivindicacién 1, la reivindicacion 3 si define de manera
clara el producto que se desea proteger sin reivindicar en ningin momento
una serie de pasos “para llegar a dicho producto”. En efecto, el parrafo
objetado permite definir de una mejor manera la materia objeto reclamada,
toda vez que sefala las caracteristicas que debe poseer la pintura empleada
para pintar el broche de retencidon del cartucho para afeitadora. Adicional a
esto, me permito dirigir la atencidn del sefior Examinador al hecho de que
dicha reivindicacién hace referencia a un broche que se encuentra claramente
definido por su forma, el material del que estd hecho y caracteristicas
adicionales. Por consiguiente, es claro que la reivindicacidon 1 si ensefa las
caracteristicas técnicas de la invencion y ademas establece los
limites de la materia reclamada toda vez que restringe de manera
considerable ‘los posibles broches de retencién que pueden ser abarcados por
dicha reivindicacion. En consecuencia, es claro que se supera la objecion

realizada por el sefior Examinador.

. Adicionalmente, el sefior Examinador objeta la claridad de la
reivindicacién 5 por hacer referencia a “un producto estirado”.
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A este respecto, me permito manifestar que teniendo en cuenta que la
reivindicacion mencionada ha sido eliminada del capitulo reivindicatorio, se

supera la objecion realizada por el sefior Examinador.

. Por otra parte, el sefior Examinador objeta la claridad de |la
reivindicacién original 7 estableciendo que la misma no hace referencia
a un método porque “un método es un modo estructurado y ordenado
de obtener un resultado, en esta reivindicacion no se expone cuales son
los pasos..es muy ambigua y no se puede determinar en la

reivindicacién el alcance de la posible proteccién”.

Sobre este particular, me permito manifestar que contrario a lo que establece
el sefior Examinador, el método reclamado por la reivindicaciéon original 7
(nueva reivindicacién 5) si define los pasos necesarios para alcanzar el
resultado deseado, esto es, determinar si una lamina de metal pintada
tiene las propiedades de delaminacion requeridas para ser empleada en un
broche de retencién; de tal manera que una persona versada en la materia
puede emplear las ensefianzas de dicha reivindicacion para llevar a cabo el
método mediante la serie de pasos alli relacionados; en consecuencia, se

supera la objecion realizada por el sefior Examinador a este respecto.

. Adicionalmente, el sefior Examinador objeta las reivindicaciones
originales 8, 13, 14 y 18 afirmando que éstas exponen caracteristicas

muy similares.

A este respecto, me permito manifestar que teniendo en cuenta que las
reivindicaciones originales 13 y 14 han sido eliminadas del capitulo
reivindicatorio de la solicitud en estudio y que las reivindicaciones originales 8
y 18 (nuevas reivindicaciones 6 y 11) se refieren a dos métodos diferentes
dado que el método de la reivindicacién original 8 (nueva reivindicacién 6) se
encuentra dirigido al estiramiento de una pieza de metal laminar mientras
que el método de la reivindicaciéon original 18 (nueva reivindicacion 11) se
refiere al estiramiento de un lote de metal laminar, es evidente que el sefior
Examinador objeta la claridad de las reivindicaciones en mencién con base en
argumentos errados. Adicional a lo anterior, me permito sefalar que otro
indicio de la considerable diferencia que existe entre los métodos en mencién
lo constituye el hecho de que la reivindicacion original 8 (nueva reivindicacion

6) depende de la reivindicacién original 7 (nueva reivindicacién 5) la cual se
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encuentra dirigida a un método para determinar si una lamina de metal
pintada posee suficientes propiedades de delaminacion, mientras que
la reivindicacion original 18 (nueva reivindicacion 11) depende de la
reivindicacion original 17 (nueva reivindicacion 10), la cual se encuentra
dirigida a un método para la fabricacion de un broche de retencion para
un cartucho de afeitadora; por consiguiente, es claro que se ha superado
la objecion realizada por el sefior Examinador.

. Por otro lado, el sefor Examinador objeta la claridad de las
reivindicaciones originales 9, 15 y 19 afirmando que éstas exponen

caracteristicas similares y sugiere unificar dichas reivindicaciones.

Sobre este particular, me permito sefalar que al igual que en el caso
anterior, en vista de que la reivindicacion original 15 ha sido eliminada del
capitulo reivindicatorio de la solicitud en estudio, y que ademas las
reivindicaciones originales 9 y 19 (nuevas reivindicaciones 7 y 12) difieren
considerablemente entre ellas dado que corresponden a caracterizaciones
puntuales de dos métodos diferentes (los métodos de las nuevas
reivindicaciones 5 y 10), es claro que no es posible unificar las

reivindicaciones originales 9 y 19 (nuevas reivindicaciones 7 y 12), por lo
que se supera dicha objecion.

. Ademas, el sefior Examinador establece que las reivindicaciones
originales 10, 16 y 20 exponen caracteristicas similares y sugiere

unificar dichas reivindicaciones.

A este respecto, me permito manifestar que en vista de que la reivindicacion
original 16 ha sido eliminada del capitulo reivindicatorio de la solicitud en
estudio, y que ademas las reivindicaciones originales 10 y 20 (nuevas
reivindicaciones 8 y 13) corresponden a caracterizaciones puntuales de
métodos que difieren considerablemente entre ellos, a saber, el método de la
nueva reivindicacion 5 y el método de la nueva reivindicacion 10, resulta
evidente que no es posible y menos aun conveniente unificar las
reivindicaciones en mencion con fines de claridad. De esta manera, se

supera la objecién realizada por el sefior Examinador.

~
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. Adicionalmente, el sefior Examinador establece que la reivindicacion
original 11 emplea expresiones tales como “dicho estiramiento”, “dicho
porcentaje” las cuales “son muy generales”.

Sobre este particular, me permito manifestar que las expresiones objetadas
no afectan, de ninguna manera, la claridad de la reivindicacion original 11
(nueva reivindicacion 9), toda vez que dichas expresiones le permiten a la
persona versada en la materia, a quien va dirigida la invencion, establecer a
qué componente, accidn o caracteristica se esta haciendo referencia;
ademas, considero pertinente sefalar que dichas expresiones son
ampliamente utilizadas en la escritura de las reivindicaciones en el campo de
la propiedad industrial, por lo que carece de sentido que el sefior Examinador
afirme que el uso de las mismas afecta la claridad del capitulo reivindicatorio.

De esta manera, se entiende superada la objecién en mencion.

. Adicionalmente, el sefior Examinador objeta la claridad de Ila

reivindicacion 12 por contener la expresion “un producto estirado”.

Sobre este particular, me permito manifestar que tendiendo en cuenta la
eliminacién de la reivindicacion original 12 del capitulo reivindicatorio de la
solicitud en estudio, se supera la objecion realizada por el sefior Examinador.

. Por otro lado, el sefior Examinador objeta la reivindicacion original 17
(nueva reivindicacién 10) y sugiere unificarla con las reivindicaciones

originales 7 y 12.

A este respecto, me permito sefialar que teniendo en cuenta que la
reivindicacién original 12 ha sido eliminada del capitulo reivindicatorio de la
solicitud en estudio y que tal como fue previamente mencionado en el
presente escrito, el método reclamado por la reivindicacién original 7 (nueva
reivindicaciébn 5) difiere considerablemente de aquel ensefiado por la
reivindicacion original 17 (nueva reivindicacion 10), es claro que las
reivindicaciones en mencidbn no pueden ser incluidas en una Unica
reivindicacion, con lo cual se supera la objecion realizada por el sefior

Examinador.
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. Por dltimo, el sefior Examinador establece que en el capitulo
reivindicatorio falta relacionar las partes caracteristicas de la invencion
que se describen alli, y sugiere correlacionar el nimero de referencia.

Sobre este particular, me permito manifestar que siguiendo la sugerencia del
sefior Examinador, los numeros de referencia de las figuras han sido incluidos
en el capitulo reivindicatorio de la presente solicitud.

De esta manera, es posible establecer que tanto las modificaciones realizadas
al capitulo reivindicatorio de la presente solicitud como la aclaracién de algunos
aspectos de dicho capitulo, permiten superar las objeciones realizadas por el sefior
Examinador.

6. Indicios de la Patentabilidad de la Presente Invencion

Finalmente, para coadyuvar en la demostracion de que la presente invencion
si cumple con los requisitos de patentabilidad, me permito dirigir la atencién del
sefior Examinador al hecho de que diversas Oficinas de Patente han reconocido la
patentabilidad de la materia objeto de la presente solicitud, y han concedido el
privilegio de patente al capitulo reivindicatorio tal como fue originalmente
presentado en la Oficina Colombiana. En efecto, la materia objeto de la presente
solicitud se encuentra protegida mediante las patentes EP 1 303 384 y
US 6,349,471 de las cuales anexo copia.

Por consiguiente, aunque el solicitante reconoce la independencia de la
Oficina Colombiana para la evaluacién de una solicitud de patente, el hecho de que
Oficinas tan reconocidas como la Europea y la Estadounidense hayan otorgado el
privilegio de patente a la materia objeto de la presente invencidn, constituye un
claro indicio de que la misma si cumple con los requisitos necesarios para tal fin,
hecho que debe ser tenido en cuenta por el sefior Examinador a la hora de evaluar
la patentabilidad de la solicitud, ya que por el tipo de invencién de que se trata, no
se presentan mayores diferencias legales o técnicas en cuanto a requisitos de

fondo en ninguno de los sistemas mencionados.
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7. Conclusion

En conclusién, teniendo en cuenta que el capitulo reivindicatorio de la
solicitud en estudio ha sido modificado para subsanar la falta de claridad
establecida por el sefior Examinador, y que a lo largo del presente escrito se han
presentado las diferencias entre los métodos reivindicados, se ha sefialado que
una persona versada en la materia se encuentra en la capacidad no solo de
determinar el alcance de la invencién sino también de llevarla a cabo, es evidente

que se superan las objeciones de claridad realizadas por el sefior Examinador.

8. Anexo me permito presentar:

(i) Recibo nimero 08-6,102 expedido por la Superintendencia de Industria

y Comercio, que acredita el pago de las modificaciones mencionadas;

(ii) Copia del nuevo capitulo reivindicatorio compuesto por 13
reivindicaciones, que reemplaza el originalmente presentado en el

cual se han realizado las modificaciones expuestas anteriormente; y

(iii) Copia de la portada y las reivindicaciones de las patentes EP 1 303 384
y US 6,349,471, cuyo capitulo reivindicatorio corresponde al

originalmente presentado en Colombia con la presente solicitud.
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9. En vista de todo lo anterior, ruego a usted proceder a estudiar nuevamente la

solicitud a la luz de las argumentaciones presentadas y de las modificaciones realizadas y
conceder el privilegio de patente solicitado.

Sefior Superintendente,

ALICIA [LOREDA RICAURTE
T.P. 53.215
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REIVINDICACIONES

1. Un cartucho para una afeitadora (10) caracterizado porque comprende:

una carcasa (12) con una superficie superior, una abertura de
carcasa (22) en dicha superficie superior y superficies laterales que se
extienden en direccion descendente desde dicha superficie superior,

hojas (16) que se montan en dicha abertura y estan soportadas por
dicha carcasa, y

un broche de retencion (20) sobre dicha superficie superior provista
de una abertura para broche (24) alrededor de dicha abertura de la carcasa,
dicho 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 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 suficientes propiedades
de delaminacién como para pasar un ensayo de delaminacién 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 se ha delaminado dicha pintura.
2. El cartucho de la reivindicacién 1 caracterizado porque la pintura en una
porcion de dicho broche es sometida a una comprension que oscila entre 43%

y 45.5%.

3. Un broche de retencion (20) para una afeitadora caracterizado porque:
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posee una abertura (24) para exponer los filos de las hojas de afeitar
(16) que retiene por debajo;

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

dicha pintura en dicha lamina metalica posee suficientes propiedades
de delaminacién como para pasar un ensayo de delaminacion 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.

4. El broche de retencion de la reivindicacion 3, caracterizado porque la
pintura en una porcién de dicho broche es sometida a una compresion que

oscila entre 43% y 45.5%.

5. Un método para determinar si una lamina de metal pintada posee
suficientes propiedades de delaminacién para ser empleada en un broche de
retencion, caracterizado porque comprende:
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.
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6. El método de la reivindicacion 5, caracterizado porque dicho estiramiento
implica un estiramiento que resulta en una compresién de la pintura mayor al

35%.

7. El método de la reivindicacién 5, caracterizado porque dicho estiramiento
implica estirar una pieza circular de metal laminar pintado plano para obtener

una forma de taza.

8. EI método de la reivindicacion 7, caracterizado porque dicha inspeccion
incluye la examinacién de un borde de dicha pieza estirada de metal laminar

bajo aumento.

9. El método de la reivindicacion 5, caracterizado porque comprende
ademas antes de dicho estiramiento, la determinacion 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 delaminacion en dicho

broche de retencion.

10. Un método de fabricacién de un broche de retencion para un cartucho de
afeitadora estirado a partir de una ldmina metalica pintada, caracterizado

porque comprende:
estirar una muestra de dicha lamina metdlica pintada plana de un lote

de metal laminar pintado de modo que la pintura en dicha lamina sea

comprimida a un porcentaje predeterminado superior al 35%,
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inspeccionar la pieza de metal laminar estirada resultante para
observar si se ha producido delaminacién, y

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

11. El método de la reivindicacién 10, caracterizado porque dicho estiramiento
de dichas piezas de dicho lote implica un estiramiento que resulta en una

compresion de la pintura mayor al 35%.

12. El método de la reivindicacion 10, caracterizado porque dicho estiramiento
de dicha muestra implica estirar una pieza circular de metal laminar pintado

plano para obtener una forma de taza.

13. El método de la reivindicacion 10, caracterizado porque dicha inspeccion
incluye la examinacién visual de un borde de dicho material estirado bajo

aumento.
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includes housing 12, pivotal interconnect member 14,
blades 16, lubricating strip 18 and retaining clip 20.
Blades 16 are mounted in opening 22 in housing 12, and
retained therein by clip 20, which fits over the top and
sides of housing 12.

[0012] Referring to Figures 3-5, retaining clip 20 has
oval shaped opening 24 that surrounds and overlies the
sides of opening 22, two retalning tabs 26, upper surface
28 that is curved about an axis parallel to the blades (as
seen in Figure 5), and long and short side surfaces 30,
32, that extend down deeply from the material of upper
surface 28. Retaining clip 20 is made from a painted,
flat piece of sheet metal that is formed between a die
and a punch and then cut to provide opening 24. In the
forming process, the material at side surfaces 30, 32 is
drawn down deeply from the material of upper surface
28. In such a drawing operation, a portion of sheet ma-
terial that is larger than the area seen in the top view of
Figure 3 is used and is drawn between the punch and
die. Inthe process, the paint on surfaces 28, 30, 32 (par-
ticularly on surfaces 32) Is subjected to compression.
Compression of the paint can potentially result in dela-
mination, such that the edge surfaces of the paint layer
exhibit a rippling that can occasionally be observed with
the unaided eye and can in any eventbe observed under
a microscope. In particular, delamination can occur
when cuiting opening 24 in the formed piece in a stamp-
ing operation. If such delamination were present on re-
taining clips 20 or cartridges 10 containing such clips,
the clips and cartridges would not be considered accept-
able for use and would need to be discarded.

[0013] Inthe manufacture of retaining clips from paint-
ed sheet metal, it was discovered that stock material that
passed standard tests used by the roll-coating industry
could still be subject to delamination after drawing into
the desired shape, and that the extent of delamination
varied within materials obtained from different suppliers
and even varied within different lots of materials from
the same supplier. The term "drawn,” as used herein,
means that a piece of painted sheet metal has been
formed between a punch and die such that the metal is
drawn into the die, and the paint on metal being drawn
into the die is subject to compression.

[0014] Referring to Figures 6-8, in order to determine
whether painted sheet metal stock material has suffi-
cient delamination resistance to avoid delamination af-
ter being formed with deep drawing into a retaining clip
20, circular samples 40 are drawn into cups 42 using
punch 44 and die 46. Shest metal piece 40 Is 0.018"
thick, and the clearance between punch 44 and die 46
is 0.020°, thus providing 0.001" average clearance on
each side between the material 40 and punch and die
44, 46, Circular sample 40 has a diameter D4 (55 mm),
and cup 42 has diameter D,. The palnt at the perimeter,
which reduces in diameter from D, to D,, has compres-
sion of 1-Dy/D x 100%. Thus if a 56mm diameter piece
40 is drawn to form a cup 42 having a diameter of 38
mm, the paint has been subjected to extent of compres-
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sion of 30.9%. Diameter D and the depth of drawing D,
are selected to result in a lip having a radial dimension
of at least 1 mm at edge 48.

[0015] Afterforming cups 42, the edges 48 are exam-
ined using a microscope, e.g., a Nikon SMZ645 at a
magnification of 20X. A small amount of disruption of
the paint exists on all samples owing to the stamping
operation in which the circular samples are cut from the
stock material. Where actual delamination occurs, large
spaces can be seen between the paint layer and the
metal layer. Figure 9 shows an example of a good paint-
ed edge under magnification, and Figure 10 shows an
example of a delaminated edge under magnification.
[0016] By varying the diameter D, and the depth D,
of cup 42, one can precisely vary the extent of compres-
sion and thereby precisely assess the extent of delam-
ination resistance of stock sheet material to be subject-
ed to various drawing operations. For example, D, was
varied from 28 mm to 38 mm for circular pieces 40 hav-
ing @ 55 mm diameter that were taken from a variety of
lots of material. it was found that the samples drawn to
the 28 mm diameter (49.1% compression) always had
delamination, that samples drawn to the 30 and 32 mm
diameters (45.5% and 41.8% compression, respective-
ly) occasionally had delamination, that samples drawn
to the 34 and 36 mm diameters (38.2% and 34.6% com-
pression, respectively) rarely had delamination, and that
samples that were drawn to the 38 mm diameter (30.9%
compression) never had delamination. The same sheet
materials were used to form retaining clips 20, and some
were subject to delamination and some were not. [t was
found that any samples that passed the 30 mm test, with
a depth of drawing (D) of 78 mm, never had any dela-
mination problems in forming retaining rings 20. Thus
the 28 mm diameter would not be an effective test, as it
would cause all samples to fail, and the 38 mm would
not be an effective test as none of the materials would
fail even though delamination could resutt in the actual
product. The 30 mm diameter subjects the materials to
more aggressive compression than in the manufacture
of rings 20, but it does not reject too many materials that
might still be drawn without delamination and serves as
an effective test.

{0017] Other embodiments of the invention are within
the scope of the appended claims. For example, the
component made by drawing painted sheet metal could
be something otherthan a clip used on a razor cartridge.

Claims
1. Ashaving razor cartridge (10) characterized by:

a housing (12) having an upper surface, a hous-
ing opening (22) in said upper surface and side
surfaces extending downward from said upper
surface,

blades (16) mounted in said opening and sup-
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ported by said housing, and

a retalning clip (20) on sald upper surface hav-
ing a clip opening (24) around said housing
opening, said retaining clip being made of flat
painted sheet metal that has been drawn so as
to provide an upper surface extending outward
of said clip opening and side surfaces extend-
ing downward over said side surfaces of said
housing,

said paint on said sheet metal having sufficient
delamination properties to pass a delamination
test comprising drawing a piece of said flat
painted sheet metal such that said paint is com-
pressed greater than 35% and inspecting the
resulting drawn piece of sheet metal to see
there has been delamination of said paint.

A cartridge according to claim 1, characterized in
that paint on a portion of said clip is subjected to
compression between 43% and 45.56%.

A retaining clip (20) for a shaving razor, character-
Ized by

said clip (20) having a clip opening (24) for ex-
posing the cutting edges of razor blades (16) to be
retained thereunder,

sald clip (20) being made from a piece of flat
painted sheet metal that has been drawn so as to
provide an upper surface extending outward of said
clip opening and side surfaces extending downward
from said upper surface,

said paint on said sheet metal having suffi-
cient delamination properties to pass a delamina-
tion test comprising drawing a piece of said flat
painted sheet metal such that said paint is com-
pressed greater than 35% and inspecting the result-
ing drawn plece of sheet metal to see there has
been delamination.

A retaining clip according to 3, characterized in
that paint on a portion of said clip is subjected to
compression between 43% and 45.5%.

A drawn product made from a piece of sheet metal
that has been painted and thereafter drawn, char-
acterlzed by said paint on said sheet metal having
sufficient delamination properties to pass a delam-
ination test comprising drawing a piece of sald flat
painted sheet metal such that said paint is com-
pressed greater than 35% and inspecting the resuit-
ing drawn piece of sheet metal to see there has
been delamination.

The product according to claim 5, characterized in
that paint on a portion of said clip is subjected to
compression between 43% and 45.6%.

A method of determining whether painted sheet

10

15

20

25

30

35

40

50

55

10.

1.

12.

13.

14.

15.

16.

metal has sufficient delamination properties for use
In a drawn product characterized by steps of
drawing a piece of said flat painted sheet met-
al such that paint on said sheet metal is compressed
to a predetermined percentage, and
inspecting the resulting drawn piece of sheet
metal to see there has been delamination.

A method according to claim 7, characterized in
that said drawing involves drawing so as to result
in greater than 35% compression of paint.

A method according to claim 7, characterized in
that sald drawing involves drawing a circular said
piece of flat painted sheet metal into a cup shape.

A method according to claim 9, characterized in
that said inspecting includes examination of an
edge of said drawn piece of sheet metal under mag-
nification.

A method according to claim 7, further character-
Ized by prior to said drawing, determining said pre-
determined percentage by carrying out drawing of
said sheet material a series of times at different per-
centages of compression, and determining which
level of compression most eccurately predicts dela-
mination in said drawn product.

A method of making drawn product from painted
sheet metal characterized by the steps of

drawing a sample piece of said flat painted
sheet metal from a lot of stock painted sheet metal
such that paint on said sheet metal is compressed
to a predetermined percentage,

inspecting the resulting drawn piece of sheet
metal to see there has been delamination, and

if said inspected piece does not have delam-
ination, drawing pleces of sald lot of sheet metal into
the form for said drawn product.

A method according to claim 12, characterized In
that said drawing said sample piece invoives draw-
ing so as to result in greater than 35% compression
of paint.

A method according to claim 13, characterized In
that said drawing pleces of said lot invoives drawing
so as to result in greater than 35% compression of
paint.

A method according to claim 12, characterized in
that said drawing said sample piece involves draw-
ing a circular said plece of flat palnted sheet metal
into a cup shape.

A method according to claim 15, characterized In
that said inspecting includes visually inspecting an
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19.
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edge of said drawn material under magnification.

A method of making a retaining clip for a razor car-
tridge drawn from painted sheet metal character-
Ized by the steps of

drawing a sample piece of said flat painted
sheet metal from a lot of stock painted sheet metal
such that paint on said sheet metal is compressed
to a predetermined percentage greater than 35%,

inspecting the resulting drawn piece of sheet
metal to see there has been delamination, and

if said inspected piece does not have delam-
ination, drawing pieces of said lot of sheet metal into
the form of an oval clip having an upper surface and
side surfaces extending downward from said upper
surface, and cutting a clip opening in said uppersur-
face for exposing the cuttlnq “4ges of razor blades
to be retained thereunder. —

Amethod according to claim 17, characterized In
that said drawing pieces of sald lot involves drawing
so as to result in greater than 36% compression of
paint.

A method according to claim 17, characterized in
that said drawing said sample piece involves draw-
Ing a circular said plece of fiat painted sheet metal
into a cup shape.

A method according to claim 17, characterized In
that said inspecting includes visually inspecting an
edge of said drawn material under magnification.

Patentanspriiche

1.

Rasierklingeneinheit (10), gekennzelchnet durch:

ein Gehause (12) mit einer oberen Oberfliche
{22), mit einer Gehausedffnung (22) in der ge-
nannten oberen Oberflache und Seitenoberfla-
chen, die sich von der genannten oberen Ober-
flache nach unten erstrecken;

Klingen (16), die in der genannten Offnung an-
geordnet sind und durch das genannte Gehéu-
se getragen werden; und

eine Halteklammer (20) an der genannten obe-
ren Oberflache mit einer Klammerdffnung (24)
um die genannte Gehausetffnung, wobei die
genannte Halteklammer aus einem flachen,
lackierten Metallblech hergestellt Ist, das so ge-
zogen worden ist, dass es eine obere Oberfla-
che vorsieht, die sich von der genannten Klam-
merdffnung nech auBen erstreckt, sowie Sel-
tenoberfldchen, die sich {iber die genannten
Seitenoberflachen des genannten Gehauses
nach unten erstrecken;
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wobei der genannte Lack auf dem genannten
Metallblech ausreichende Delaminierungseigen-
schaften aufweist, dass er einen Delaminierungs-
test erfolgreich besteht, bei dem ein Stiick des ge-
nannten flachen, lackierten Metallblechs so gezo-
gen wird, dass der genannte Lack um mehr als 35%
komprimiert wird, und wobei das resuitierende ge-
zogene Stiick des Metallblechs untersucht wird, um
eine Delaminierung des genannten Lacks zu erken-
nen.

Einheit nach Anspruch 1, dadurch gekennzelch-
net, dass der Lack auf einem Teilstick der genann-
ten Klammer einer Komprimierung zwischen 43%
und 45,5% ausgesetzt wird.

Halteklammer (20) fiir einen Raslerer, dadurch ge-
kennzeichnet, dass:

die genannte Klammer (20) eine Offnung (24)
fiir die Exposition der Schneidkanten von dar-
unter gehaltenen Rasierklingen (16) aufweist;
die genannte Klammer (20) aus einem Stiick
eines flachen, lackierten Metallblechs herge-
stellt ist, das so gezogen worden ist, dass eine
obere Oberflache vorgesehen wird, die sich
von der genannten Klammeréffnung auswérts
erstreckt, sowie Seitenoberfldchen, die sich
von der genannten oberen Oberfldche nach un-
ten erstrecken;

der genannte Lack auf dem genannten Metall-
blech ausreichende Delaminierungseigen-
schaften aufweist, dass er einen Delaminie-
rungstest erfolgreich besteht, bei dem ein
Stiick des genannten flachen, lackierten Me-
tallblechs so gezogen wird, dass der genannte
Lack um mehr als 35% komprimiert wird, und
wobei das resultierende gezogene Stiick des
Metallblechs untersucht wird, um eine Delami-
nierung des genannten Lacks zu erkennen.

4. Halteklammer nach Anspruch 3, dadurch gekenn-

zelchnet, dass der Lack auf einem Teilstlick der
genannten Klammer einer Komprimierung zwi-
schen 43% und 45,5% ausgesetzt wird.

Gezogenes Produkt aus einem Stiick Blechmetall,
das lackiert und danach gezogen worden lst, da-
durch gekennzeichnet, dass der genannte Lack
auf dem genannten Metallblech ausreichende Del-
aminierungselgenschaften aufweist, dass er einen
Delaminierungstest erfolgreich besteht, bei dem ein
Stlick des genannten flachen, lackierten Metall-
blechs so gezogen wird, dass der genannte Lack
um mehr als 35% komprimiert wird, und wobei das
resultierende gezogene Stiick des Metaliblechs un-
tersucht wird, um eine Delaminierung des genann-
ten Lacks zu erkennen.
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the paint on surfaces 28, 30, 32 (particularly on surfaces 32)
is subjected to compression. Compression of the paint can
potentially result in delamination, such that the edge sur-
faces of the paint layer exhibit a rippling that can occasion-
ally be observed with the unaided eye and can in any event
be observed under a microscope. In particular, delamination
can occur when cutting opening 24 in the formed piece in a
stamping operation. If such delamination were present on
retaining clips 20 or cartridges 10 containing such clips, the
clips and cartridges would not be considered acceptable for
use and would need to be discarded.

In the manufacture of retaining clips from painted sheet
metal, it was discovered that stock material that passed
standard tests used by the roll-coating industry could still be

10

subject to delamination after drawing into the desired shape, 5

and that the extent of delamination varied within materials
obtained from different suppliers and even varied within
different lots of materials from the same supplier. The term
“drawn,” as used herein, means that a piece of painted sheet
metal has been formed between a punch and die such that the
metal is drawn into the die, and the paint on metal being
drawn into the die is subject to compression.

Referring to FIGS. 6-8, in order to determine whether
painted sheet metal stock material has sufficient delamina-
tion resistance to avoid delamination after being formed
with deep drawing into a retaining clip 20, circular samples
40 are drawn into cups 42 using punch 44 and die 46. Sheet
metal piece 40 is 0.018" thick, and the clearance between
punch 44 and die 46 is 0.020", thus providing 0.001" average
clearance on each side between the material 40 and punch
and die 44, 46. Circular sample 40 has a diameter D,
(55mm), and cup 42 has diameter D,. The paint at the
perimeter, which reduces in diameter from D,to D,, has
compression of 1-D,/D,x100%. Thus if a 55mm diameter
piece 40 is drawn to form a cup 42 having a diameter of 38
mm, the paint has been subjected to extent of compression
of 30.9%. Diameter D, and the depth of drawing D,, are
selected to result in a lip having a radial dimension of at least
1 mm at edge 48.

After forming cups 42, the edges 48 are examined using
a microscope, e.g., a Nikon SMZ645 at a magnification of
20X. A small amount of disruption of the paint exists on all
samples owing to the stamping operation in which the
circular samples are cut from the stock material. Where
actual delamination occurs, large épaccs can be seen
between the paint layer and the metal layer. FIG. 9 shows an
example of a good painted edge under magnpification, and
FIG. 10 shows an example of a delaminated edge under
magnification.

By varying the diameter D, and the depth D,, of cup 42,
one can precisely vary the extent of compression and
thereby precisely assess the extent of delamination resis-
tance of stock sheet material to be subjected to various
drawing operations. For example, D2 was varied from 28
mm to 38 mm for circular pieces 40 having a 55 mm
diameter that were taken from a variety of lots of material.
It was found that the samples drawn to the 28 mm diameter
(49.1% compression) always had delamination, that samples
drawn to the 30 and 32 mm diameters (45.5% and 41.8%
compression, respectively) occasionally had delamination,
that samples drawn to the 34 and 36 mm diameters (38.2%
and 34.6% compression, respectively) rarely had
delamination, and that samples that were drawn to the 38
mm diameter (30.9% compression) never had delamination.
The same sheet materials were used to form retaining clips
20, and some were subject to delamination and some were
not. It was found that any samples that passed the 30 mm
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test, with a depth of drawing (D,,) of 78 mm, never had any
delamination problems in forming retaining rings 20. Thus
the 28 mm diameter would not be an effective test, as it
would cause all samples to fail, and the 38 mm would not be
an effective test as none of the materials would fail even
though delamination could result in the actual product. The
30 mm diameter subjects the materials to more aggressive
compression than in the manufacture of rings 20, but it does
not reject too many materials that might still be drawn
without delamination and serves as an effective test.

Other embodiments of the invention are within the scope
of the appended claims. For example, the component made
by drawing painted sheet metal could be something other
than a clip used on a razor cartridge.

What is claimed is:

1. A shaving razor cartridge comprising

a housing having an upper surface, a housing opening in

said upper surface and side surfaces extending down-
ward from said upper surface,

blades mounted in said opening and supported by said

housing, and
a retaining clip on said upper surface having a clip
opening around said housing opening, said retaining
clip being made of flat painted sheet metal that has been
drawn so as to provide an upper surface extending
outward of said clip opening and side surfaces extend-
ing downward over said side surfaces of said housing,

said paint on said sheet metal having sufficient delami-
nation properties to pass a delamination test comprising
drawing a piece of said flat painted sheet metal such
that said paint is compressed greater than 35% and
inspecting the resulting drawn piece of sheet metal to
see there has been delamination of said paint.

2. The cartridge of claim 1 wherein paint on a portion of
said clip is subjected to compression between 43% and
45.5%.

3. A retaining clip for a shaving razor,

said clip having a clip opening for exposing the cutting

edges of razor blades to be retained thereunder,
said clip being made from a piece of flat painted sheet
metal that has been drawn so as to provide an upper
surface extending outward of said clip opening and side
surfaces extending downward from said upper surface,

said paint on said sheet metal having sufficient delami-
nation properties to pass a delamination test comprising
drawing a piece of said flat painted sheet metal such
that said paint is compressed greater than 35% and
inspecting the resulting drawn piece of sheet metal to
see there has been delamination.

4. The retaining clip of claim 3 wherein paint on a portion
of said clip is subjected to compression between 43% and
45.5%.

5. A drawn product made from a piece of sheet metal that
has been painted and thereafter drawn, said paint on said
sheet metal having sufficient delamination properties to pass
a delamination test comprising drawing a piece of said flat
painted sheet metal such that said paint is compressed
greater than 35% and inspecting the resulting drawn piece of
sheet metal to see there has been delamination.

6. The product of claim 5 wherein paint on a portion of
said clip is subjected to compression between 43% and
45.5%.

7. A method of determining whether painted sheet metal
has sufficient delamination properties for use in a drawn
product comprising

drawing a piece of said flat painted sheet metal such that

paint on said sheet metal is compressed to a predeter-
mined percentage, and

4
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inspecting the resulting drawn piece of sheet metal to see

there has been delamination.

8. The method of claim 7 wherein said drawing involves
drawing so as to result in greater than 35% compression of
paint.

9. The method of claim 7 wherein said drawing involves
drawing a circular said piece of flat painted sheet metal into
a cup shape.

10. The method of claim 9 wherein said inspecting
incliudes examination of an edge of said drawn piece of sheet
metal under magnification.

11. The method of claim 7 further comprising prior to said
drawing, determining said predetermined percentage by
carrying out drawing of said sheet material a series of times
at different percentages of compression, and determining
which level of compression most accurately predicts delami-
nation in said drawn product.

12. Amethod of making drawn product from painted sheet
metal comprising

drawing a sample piece of said flat painted sheet metal

from a lot of stock painted sheet metal such that paint
on said sheet metal is compressed to a predetermined
percentage,

inspecting the resulting drawn piece of sheet metal to see

there has been delamination, and

if said inspected piece does not have delamination, draw-

ing pieces of said lot of sheet metal into the form for
said drawn product.

13. The method of claim 12 wherein said drawing said
sample piece involves drawing so as to result in greater than
35% compression of paint.

14. The method of claim 13 wherein said drawing pieces
of said lot involves drawing so as to result in greater than
35% compression of paint.
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15. The method of claim 12 wherein said drawing said
sample piece involves drawing a circular said piece of flat
painted sheet metal into a cup shape.

16. The method of claim 15 wherein said inspecting
includes visually inspecting an edge of said drawn material
under magnification.

17. A method of making a retaining clip for a razor
cartridge drawn from painted sheet metal comprising

drawing a sample piece of said flat painted sheet metal
from a lot of stock painted sheet metal such that paint
on said sheet metal is compressed to a predetermined
percentage greater than 35%,

inspecting the resulting drawn piece of sheet metal to see

there has been delamination, and

if said inspected piece does not have delamination, draw-

ing pieces of said lot of sheet metal into the form of an
oval clip having an upper surface and side surfaces
extending downward from said upper surface, and
cutting a clip opening in said upper surface for expos-
ing the cutting edges of razor blades to be retained
thereunder.

18. The method of claim 17 wherein said drawing pieces
of said lot involves drawing so as to result in greater than
35% compression of paint.

19. The method of claim 17 wherein said drawing said
sample piece involves drawing a circular said piece of flat
painted sheet metal into a cup shape.

20. The method of claim 17 wherein said inspecting
includes visually inspecting an edge of said drawn material
under magnification.
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B26B21/40. .
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No. Sol. Internacional
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Como resultado del examen definitivo, realizado con fundamento en el articulo 48

de

la Decision 486 de la Comisién de la Comunidad Andina, se le comunica:

1. Documentos estudiados

1.1. Descripcién: Folos: 06 a 14 Como se radicé inicialmente.
1.2, Reivindicaciones: Folios: 139 a 142 Modificacion radipada.

1.3. Dibujos: Folios: 34 a 43 Como se radico inicialmente.
1.4.  Prioridad: Folios: 1 19/07/2000, USA, (US) 09/619.355

2. Objeto de la invencion

Titulo de la invencién: “CARTUCHO DE AFEITADORA CON BROCHE DE
RETENCION PINTANDO Y ESTIRADO”. (Folio 1).

La reivindicacién No.1 dice. “Un cartucho para afeitadora (10) caracterizado
porque comprende: una carcasa (12) con una superficie superior, una abertura
de carcasa (22) en dicha superficie superior y superficies laterales que se
extienden en direccion descendente desde dicha superficie superior, hojas (16)
que se montan en dicha abertura y estan soportadas por dicha carcasa, y un
broche de retencién (20) sobre dicha superficie superior provista de una
abertura para broche (24) alrededor de dicha abertura de la carcasa, dicho
broche de retencién (20) 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 dicha abertura en el broche y las superficies laterales que
se extienden en direccidon descendente sobre dichas superficies laterales de
dicha carcasa, dicha pintura en dicha lamina metalica posee suficientes
propiedades de delaminaciéon como para pasar un ensayo de delaminacién 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 se ha delaminado dicha pintura”.(Ver folio 139).

La reivindicacion No.5 dice. “Un método para determinar si una lamina de
metal pintada posee suficientes propiedades de delaminacién para ser



) i f

e

empleada en un broche de retencion, caracterizado porque comprende:
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.
(Ver folio 140).

La reivindicacién No.10 dice. “Un método de fabricacion de un broche de
retencion para un cartucho de afeitadora estirado a partir de una lamina
metdlica pintada, caracterizado porque comprende: estirar una muestra de
dicha lamina metalica pintada plana de un lote de metal laminar pintado de
modo que la pintura en dicha lamina sea comprimida a un porcentaje
predeterminado superior al 35%, inspeccionar la pieza de metal laminar
estirada resultante para observar si se ha producido delaminacion, y si dicha
pieza inspeccionada no presenta de laminacion, estirar piezas de dicho lote de
metal laminar en forma de un broche oval con una superficie superior y
superficies laterales que se extienden en direccién 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”.(Ver folio 142).

El problema planteado de esta solicitud en estudio es el de llevar acabo “un
cartucho de afeitadora con broche de retencién pintado y estirado”, con
los siguientes objetivos:

e Suministrar un cartucho de afeitadora con broche de retenci6n pintado y
estirado, que segln su disefio y su configuracién de sus elementos que
lo conforman, permite proporcionar un broche de retencién de metal en
lamina pintado y estirado que al ser manufacturado resista la capa de
pintura en la ld&mina cuando se realiza el proceso de estampado, sin que
su capa de pintura sufra un proceso de delaminacién cuando el metal se
deforma en frio.

» Suministrar un cartucho de afeitadora con broche de retencién pintado y
estirado, que segln su disefio y su configuracién de sus elementos que
lo conforman, permite proveer un cartucho para una maquina afeitadora
que contenga un broche de retencién de lamina metélica pintada plana
estirada, junto con sus elementos enunciados anteriormente.

e Suministrar un cartucho de afeitadora con broche de retenci6n pintado y
estirado, que segun su disefio y su configuracién de sus elementos que
lo conforman, permite obtener un broche de retencion para un cartucho
de una maquina afeitadora de buena calidad y estética.

e Suministrar un cartucho de afeitadora con broche de retencién pintado y
estirado, que segun su disefio y su configuracion de sus elementos que
lo conforman, permite llevar acabo un proceso o método de fabricacion
para obtener un broche de retencion de metal en lamina pintada y
estirada para un cartucho de una maquina de afeitar, realizando un
proceso de estampado sin que su capa de pintura sufra un proceso de
delaminacién cuando el metal se deforma en frio.

Para solucionar este problema técnico de la solicitud en estudio comprende un
cartucho de afeitadora con broche de retencion pintado y estirado.

El objeto de la invencién definido anteriormente se clasifico de acuerdo con el
IPC asi: B26B29/00, B26B19/00, B26B21/02, B26B21/40.
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3. Determinacion del Estado de la Técnica (articulo 16 D 486)

Consultadas las bases de datos y los archivos con que la entidad se encontro
que antes del 11 de Julio del 2001, fecha de presentacion de la solicitud en
estudio, no se encontraron documentos relevantes en el estado de la técnica
que afecten la patentabllldad de la presente solicitud.

4. Evaluacion de los requisitos de patentabilidad (segun requisito articulo
14 D486):

4.1 Evaluacion de la Novedad (articulo 16 D 486)

De acuerdo con la definicion de novedad del articulo 16 de la Decision 486
de la Comisién Andina y basandose en el objeto de la invencién se realizo el
siguiente analisis:

En las reivindicaciones No.1 a la No.13 la cual se refiere a “un cartucho de
afeitadora con broche de retenciéon pintado y estirado”, la cual
relaciona el cartucho de afeitar y sus respectivos métodos para lograr que
su respectivo broche de retencién este pintado y estirado, en donde la
disposicién de sus componentes y su configuracién estan dispuestos de tal
forma que el objetivo es proporcionar un broche de retencién de metal en
lamina pintado y estirado que al ser manufacturado resista la capa de
pintura en la lamina cuando se realiza el proceso de estampado, sin que su
capa de pintura sufra un proceso de delaminacién cuando el metal se
deforma en frio, y asimismo obtener un broche de retencién para un
cartucho de una maquina afeitadora de buena calidad y estética.

El cartucho para afeitadora (10) caracterizado porque, comprende una
carcasa (12) con una superficie superior, una abertura de carcasa (22) en
dicha superficie superior y superficies laterales que se extienden en
direccién descendente desde dicha superficie superior, hojas (16) que se
montan en dicha abertura y estan soportadas por dicha carcasa, y un
broche de retencion (20) sobre dicha superficie superior provista de una
abertura para broche (24) alrededor de dicha abertura de la carcasa, dicho
broche de retencion (20) esta hecho de un metal en lamina pintado plano
que ha sido estirado al efecto que provee 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
metdlica posee suficientes propiedades de delaminacién como para pasar
un ensayo de delaminacion 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 se ha
delaminado dicha pintura; también se relacionan dos métodos, el primer
método es para determinar si una lamina de metal pintada posee
suficientes propiedades de delaminaciéon para ser empleada en un broche
de retencién, caracterizado porque comprende, 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 resuitante para ver si se ha producido delaminacién, y el
segundo método es el de fabricacién de un broche de retencién para un
cartucho de afeitadora estirado a partir de una lamina metalica pintada,
caracterizado porque comprende, estirar una muestra de dicha lamina
metalica pintada plana de un lote de metal laminar pintado de modo que la
pintura en dicha lamina sea comprimida a un porcentaje predeterminado
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superior al 35%, inspeccionar la pieza de metal laminar estirada resultante
para observar si se ha producido delaminaciéon, y si -dicha pieza
inspeccionada no presenta de laminacion, estirar piezas de dicho lote de
metal laminar en forma de un broche oval con una superficie 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. (Ver folios 6, 7, 8, 9, 10, 11, 12, 13, 14, 34,
35, 36, 37, 38, 39, 40, 41, 42, 43, 139, 140, 141y 142).

De acuerdo con la definicién de novedad del Articulo 16 de la Decision 486
de la Comisién de la Comunidad Andina y basandonos en el objeto de la
invencion, se determina que la solicitud en estudio es “novedosa” toda vez
que realizada la busqueda de anterioridades en los archivos, no se encontrd
documento alguno, cuyas caracteristicas sean iguales a las sefaladas en el
objeto de la invencion.

4.2Evaluacion del Nivel Inventivo (articulo 18 D 486)

El problema técnico planteado en esta solicitud “Un cartucho de
afeitadora con broche de retencién pintado y estirado”, no se habia
resuelto mediante el mismo cartucho de afeitar y sus respectivos métodos
para lograr que su broche de retencién este pintado y estirado, en que, con
su respectiva disposicién de sus componentes, su configuracién de sus
elementos y su correspondiente interaccién entre sus partes buscan
mejorar que el broche de retencién de metal en lamina, de un cartucho de
afeitadora, al ser manufacturado resista la capa de pintura en la lamina
cuando se realiza el proceso de estampado, sin que su capa de pintura
sufra un proceso de delaminacién cuando el metal se deforma en frio.

El cartucho de afeitadora (10) con su respectivo broche de retenciéon (20)
pintado y estirado, donde dicho cartucho de afeitadora (10) se conforma de
los siguientes elementos y/o componentes, una carcasa (12); .una abertura
(24) de carcasa (22); hojas (16) y un broche de retencién (20) sobre dicha
superficie superior provista de una abertura para broche (24) alrededor de
dicha abertura de la carcasa (22), en donde dicho broche de retencién (20)
se hace mediante sus dos métodos, el primer método consiste en
determinar si una lamina de metal pintada posee suficientes propiedades de
delaminacion para ser empleada en un broche de retencién, donde dicho
método se hace por medio de los siguientes pasos, (1) estirar una pieza de
dicho metal laminar pintado plano de modo que la pintura en dicha lamina
se comprima en un porcentaje predeterminado y (2) inspeccionar la pieza
estirada de metal resultante para ver si se ha producido delaminacion, el
segundo método consiste en la fabricacién del broche de retencion para el
cartucho de afeitadora estirado a partir de una lamina metalica pintada,
donde dicho método se hace por medio de los siguientes pasos, (1) estirar
una muestra de dicha lamina metalica pintada plana de un lote de metal
laminar pintado de modo que la pintura en dicha lamina sea comprimida a
un porcentaje predeterminado superior al 35%, (2) inspeccionar la pieza de
metal laminar estirada resultante para observar si se ha producido
delaminacion, y si dicha pieza inspeccionada no presenta delaminacion, (3)
estirar piezas de dicho lote de metal laminar en forma de un broche oval
con una superficie superior y superficies laterales que se extienden en
direccién descendente desde dicha superficie superior, y (4) 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, en donde
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dichos métodos y/o procedimientos junto con los componentes y/o
elementos del cartucho de afeitadora con su respectivo broche de retencion
interactan entre si para optimizar y asegurar la trazabilidad y:la calidad en
la fabricacion de broches de retencién a partir de laminas metalicas
pintadas, para cartuchos de afeitadora, evitando que el grado de
delaminacion se incremente de manera sustancial en las superficies de la
lamina pintada después del proceso de estampado en frio de dicho broche
de retencion, proporcionando asi, un broche de retencion para un cartucho
de maquina afeitadora de buena calidad y estéticamente aprobado para el
consumidor final. '

Por esta razén se considera que este cartucho de afeitadora con broche de
retencion pintado y estirado, con sus respectivos elementos y con su
configuracién la cual componen todo el cartucho de afeitadora con su
respectivo broche de retencion pintado y estirado, que se .utiliza en la
industria de la manufactura de articulos para la higiene y el aseo personal
que se esta reivindicando, no es evidente para una persona medianamente
versada en la materia.

4.3 Evaluacion de la Aplicacion Industrial (articulo 19 D 486)

De acuerdo con el articulo 19 de la decisién 486 de la Comision de la
Comunidad Andina; se considera que la invencion titulada, “Un cartucho
de afeitadora con broche de retencién pintado y estirado”, es apto para
la aplicacién industrial por que puede ser producida o utilizada en la
industria.

5. Conclusion:

En consecuencia y por todo lo expuesto anteriormente, se recomienda
Conceder las reivindicaciones: 1 a la 13 (folios: 139, 140, 141 y 142).

Bogota, D.C., 23 de Julio del 2008

CONCEPTO TECNICO EXAMINADOR TECNICO
Numero: 2041 Cédigo No. 202072




