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Como resultado del Examen de Fondo realizado, con fundamento en el Articulo 45
de la Decision 486 de la Comision de la Comunidad Andina, se comunica:

1. Documentos estudiados

Descripcion: Folios 3 a 37 27/Julio/2009
Reivindicaciones: Folics 39 a 41 27/Julio/2009
Dibujos: Folios 241 a 247 27/Julio/2009
Oposiciones: No se presentaron

Prioridad: PA 2007 00109 24/Enero/2007

2. Analisis de la Prioridad

Se acepta la reivindicacién de Prioridad porque:

Esta soiicitud fue presentada dentro del plazo establecido (Art. 9 D 486).
Y su contenido técnico corresponde con el de la prioridad reivindicada.

3. Objeto de la invencién

Titulo de la solicitud: “Método y aparato para fabricar un envase lienado con medio”
(folio 1).
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El problema planteado en esta solicitud consiste en la necesidad de proporcionar un
metodo y un aparato el cual sea técnicamente simple que permita la fabricacion de
envases llenos con medio usando peliculas delgadas sin importar si es un medio
liquido o sdlido, donde dicho envase puede ser tratado o estad listo para la
distribucién o uso, de modo que sea posible evitar el uso de envase/bolsas hechas
faciimente y el cambio del alimentador con envases/bolsas terminadas. Asi mismo
evitar el riesgo de crecimiento bacteriano ai usarse en la fabricacion de hielo al ser
llenados los envases con agua durante e! proceso de elaboracién del mismo.

Para resolver este problema técnico la solicitud en estudio proporciona un aparato
para usarse en la fabricacibn de un envase llenado con medio de dos cintas
continuas alargadas sellables con calor, superpuestas, de pelicuta de plastico, las
cuales son selladas térmicamente en direccién longitudinal y transversal de las cintas
continuas de pelicula para la formacion de envase formados son llenados por un
medio y cerrados, caracterizado porque incluye: un par de rodillos entre los cuales se
hacen pasar las cintas continuas de pelicula; medios para presionar ios rodillos uno
contra otro para retener las cintas continuas de pelicula entre ellos; y medios para
efectuar el sellado térmico, estando los medios colocados en una posicion después
de los rodillos como se observa en la direccién de transporte de las cintas continuas
de pelicula; medios para llenar medio en el envase antes de que el envase sea
cerrado para la formacion de un envase lieno con medio; y medios para separar el
envase lleno con medio de las cintas continuas de pelicula; porque el ancho de los
medios de sellado térmico esta adaptado para efectuar un sellado térmico que se
extiende a través de una parte del ancho de las cintas continuas de pelicuia, de
modo que al menos una y preferiblemente dos o mas areas longitudinales continuas
donde no ocurre sellado térmico aparezcan en la direccidn longitudinal de las cintas
continuas de pelicula.

El objeto de la presente Solicitud se relaciona con la Clasificacion Internacional de
Patentes (CIP). B65B09/08.

4. De la Solicitud de Patente
Titulo

Eltitulo no corresponde con el objeto de la solicitud porque al ser objetada la palabra
‘medio” la cual no especifica la sustancia que va a contener dicho envase se hace
necesario concordar con la definicién de dicho medio luego de ser corregido en el
capitulo reivindicatorio, por lo cual se sugiere al Solicitante hacer la correccion
necesaria.

Reivindicaciones (Art 30 D 486, Art 22 PCT)

La reivindicacion 1 no describe en su redaccidn las caracteristicas normales de un
metodo ias cuales son: una serie de etapas claras conducentes a un fin o producto
definido. Por lo cual se sugiere replantear la redaccién de la misma con las
respectivas correcciones que en este item se nombran.

Las Reivindicaciones 1, 3, 5-10 no son claras porque citan el término “medio” el cual
€s muy general e impreciso, por lo cual no permite distinguir la invencion del estado
de la técnica. Se sugiere sustituirlo por un término preciso o concreto. Para el caso
de la reivindicacion 8 donde se cita "medios para presionar’, esta frase se puede
sustituir por: abrazaderas de resorte (38). Ahora bien, al parecer se esta haciendo
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mencion de varios elementos con la misma palabra "medio”, en un caso se hace
referencia al elemento fisico como tal que realiza una accién y otra cuando hace
alusidn a un medio acuosos, sustancia o liquido. Por lo tanto, se sugiere que se
revise en la totalidad la traduccién tanto del capitulo reivindicatorio asi como el
descriptivo para hacer concordar la redaccién de la solicitud con lo que se desea
proteger al mencionar dicha palabra.

En la reivindicaciéon 1, 5 y 8 se emplean los términos: “al menos”, “por ejemplo
incluyendo el envase y/o enfriamiento/congelamiento” y “preferiblemente”, los cuales
son imprecisos y no limitativos, por lo cual no permite distinguir la invencién del
estado de la técnica y hace opcional a |la caracteristica y no limita el alcance de la
reivindicacion. Se sugiere sustituirlo por un término preciso o un rango concreto o en
su defecto incluir las caracteristicas opcionales o preferentes en una reivindicacion
dependiente. Asi mismo, en el folio 40 lineas 22-25 de dicha reivindicacion
caracteriza un resultado a alcanzar, dado que no definen el producto en cuanto a la
adaptacion de los medios de sellado térmico, puesto que la reivindicacién incluiria no
s6lo la solucién propuesta por el solicitante, sino todas las alternativas presentes o
futuras que lleguen a ese resultado. Se sugiere reemplazarlo por las caracteristicas
esenciales, estructurales o funcionales, que contribuyen a la obtencion de ese
efecto. Por otro lado, los Ultimos tres renglones de la reivindicacion 8 (fl. 41), tiene
defectos de redaccion o traduccidn que deben ser subsanados para dar claridad y
sentido a la reivindicacion.

La reivindicacidn 4 que depende del método, proporciona caracteristicas del aparato
como tal y no aporta ninguna variacién complementaria a las etapas del método del
cual esta ligado, por o que se sugiere hacerla dependiente de la 8 que si concierne
al aparato.

Las reivindicaciones 5-7 las cuales dependen de las anteriores y que tratan de
caracterizar un tratamiento posterior al cierre del envase (congelamiento), dicha
etapa no se hace mencién en ninguna de las reivindicaciones que las antecede, por
lo cual genera una falta dependencia. Se sugiere hacer mencién de dicho
tratamiento en la reivindicacion independiente 1 especificando de qué trata dicho
paso de tratamiento. Asi mismo dicha unidad de tratamiento posterior, se sugiere
deberia ser mencionada en la reivindicacion de producto (aparato) par asi tener
concordancia entre el método y éste ultimo.

Se sugiere incluir, para el capitulo reivindicatorio, todos y cada uno de los numeros
de referencia de los elementos que hacen parte de la invencién, con el fin de
especificar la invencion del estado de la técnica.

Descripcion (Art 28 D 486)

La Descripcion no es clara porque: en el folio 32, linea 25, se redacté el niimero de
referencia (109) en el iugar que no corresponde al elemento citado. Se sugiere
corregirlo.

La notacidn del elemento 129 la cual hace alusion a la soldadura en la descripcién,
en la figura 7 sefiala dos partes diferentes del empaque. Se sugiere corregir la
numeracion o la forma de sefalar con dicho niumero de referencia.

5. Determinacién del Estado de la Técnica

El estado de la técnica se determiné con base en la fecha de presentacion de la
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Solicitud de prioridad: enero 24 de 2007, y se encontraron los siguientes documentos
que anticipan el objeto de esta solicitud:

ltem Documento Titulo Fecha de Publicacion®
D1 US3383269 "Device for separating the side walls of bag” 14/Mayo/1968
D2 US5681028 “Film for muttiple bag” 09/Noviembrel/1999

D1

http://www.google.com/patents?id=i2ha AAAAEBAJ&printsec=frontcover&dg=338326
9&hl=en&sa=X&ei=KfaeT-XZH5KIBATquSmWDw8&ved=0CDQQBAEWAA divulga una
maquina de bolsas en la cual un dispositivo de bolsas origina que el extremo superior
de la bolsa la mantiene abierta durante el sellado por soldadura para que el
contendido a ser empacado pueda ser insertado sin recurrir a medios adicionales
para separar las peliculas que conforman la bolsa (Resumen).

D2

hitp./iwww.google. com/patents ?id=wdEEAAAAEBAJ&printsec=frontcover&dq=59810
28&hl=end&sa=X&ei=YPaeT9XqJpKY8gSdupiZDwaved=0CDQQBAEWAA divulga una
pelicula para una bolsa multipte la cual es una pelicula multiple que comprende al
menos dos hojas de pelicula puestas una sobre otra y que tiene una dispersién alo
largo de sus bordes, tanto del lado fusionadas por las porciones de al menos
dos hojas de pelicula que estan parcialmente unidas (Resumen).

6. Examen de Patentabilidad (Art 14 D486)
Nivel inventivo (Art18 D486)

La reivindicacién 1 consiste en un método para fabricar un envase lleno con medio
de dos cintas continuas alargadas sellables con calor superpuestas, de una pelicula
de plastico, las cuales son selladas téermicamente en direccién longitudinal y
transversal de las cintas continuas de pelicula para formar envases, y donde los
envases formados son llenados con medio y cerrados, caracterizado porque las
cintas continuas de pelicula se hacen pasar entre un par de rodillos, que son
presionados uno contra el otro, reteniendo las cintas continuas de pelicula entre
ellos, porque el sellado térmico es efectuado en una posicion corriente abajo de los
rodillos porque el sellado térmico es efectuada a través de parte del ancho de las
cintas continuas de pelicuia, de modo que al meno una y preferiblemente dos o mas
areas longitudinales continuas, donde ocurre el sellado térmico, aparezcan en la
direccion longitudinal de las cintas continuas de pelicula, porque el medio es flenado
en el envase antes de ser cerrado para formar el envase lleno con medio, y porque
el envase lleno con medios posteriormente separado de las cintas continuas de
pelicula.

Comparacion de las caracteristicas técnicas esenciales, con las del Estado de la Técnica:

Caracteristicas esenciales

D1

D2

Metodo para fabricar un
envase llenoc con medio de dos
cintas continuas alargadas
sellables con calor
superpuestas, de una pelicula
. de plastico,

Método para fabricar un

envase {leno con media {col 1,

lineas 33-37) de dos cintas
continuas alargadas sellables
con calor superpuestas
(elementos 2ay 2b en fig. 1},
de una peticula de plastico.

Metodo para fabricar un
envase leno con medio de
dos cintas continuas
alargadas sellables con

. calor superpuestas, de una
i pelicula de plastico (Col. 2.
. lineag 32-51).

Selladas térmicamente en
direccién longitudinal y
transversal de {as cintas

Selladas térmicamente en
direccion tongitudinal y
transversal de las cintas

Sellada térmicamente en
~direccién longitudinal (33) y
| transversal {36) de la cinta
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continuas de pelicula para
formar envases,

continuas de pelicula para
formar envases (ver en la fig. 1
que se aprecia el sello térmico
longitudinal y transversal).

continua de pelicula para
formar envases (ver fig. 12)

Los envases formados son
llenados con medio y cerrados,

Los envases formados (11)
(ver fig. 1) son flenados con
medio y cerrados (Col 1, lineas
33-37).

Los envases (38) formados
son llenados con medio
(indicacion de flecha
superior al ducto 31) y
cerrados (ver fig 12).

Las cintas continuas de
pelicula se hacen pasar entre
un par de rodillos, que son
presionados uno contra el otro,
reteniendo las cintas continuas
de pelicula entre ellos,

Las cintas (elementos 2ay 2b
en fig. 1}.continuas de pellcula
se hacen pasar entre un par
de rodillos (6) {ver fig. 1), que
son presionados uno contra el
atro, reteniendo las cintas
continuas de pellcula entre
elios y generar el sello de las
peliculas (fig. 1).

No se menciona

El sellado térmico es
efectuado en una posicion
carriente abajo de los rodillos,

No se menciona

El sellado térmico es
efectuado en una posicidn
corriente abajo de los
rodillos (el sello transversal
(36) y longitudinal (33) esta
corriente abajo de los
rodillos (34) ver fig. 12).

El sellado térmico es
efectuada a través de parte del
ancho de las cintas continuas
de pellcula, de modo que af
meno una y preferiblemente
dos o0 mas areas longitudinales
continuas, donde ocurre el
sellado térmico, aparezcan en
ia direccién longitudinal de las
cintas continuas de pelicula.

El sellado térmico es
efectuada a través de parte del
ancho de las cintas continuas
de pelicula, de modo que al
menoc una y preferiblemente
dos o mds areas longitudinales
continuas, donde ocurre &l
sellado térmico, aparezcan en
la direccion longitudinal! de las
cintas continuas de pelicula
(ver figura 1).

El sellado térmico es
efectuada a traves de parte
del ancho (sello con
elemento 36) de las cintas
continuas de pelicula, de
modo gue al meno unay
preferiblemente dos o0 mas
areas longitudinales (sello
33) continuas, donde ocurre
el sellado térmico,
aparezcan en la direccién
longitudinal de las cintas
continuas de pelicula {32)
Ver fig. 12).

'

El medio es llenado en el
envase antes de ser cerrado
para formar el envase lleno con
medio, y porque el envase lleno
con medio es posteriormente
separado  de las cintas
continuas de pelicula.

No se mencicna

El medio es lienado en el
envase antes de ser cerrado
para formar el envase lleno
con medio, y porque el
envase lleno con medio es
posteriormente separado de
las cintas continuas de
pelicula (en fa fig. 12 se
evidencia en la flecha
superior del ducto (31) que
la bolsa es llena
previamente para ser
sellada posteriormente).

Los documentos D1 y D2 se consideran el estado de la técnica cercano a la
invencién definida en la reivindicacién 1 porque divulgan el método de fabricacion de
un envase llenado con medio.

La diferencia entre la invencién, definida en la reivindicacion 1 y el procedimiento de
D1 consiste en la carencia de las etapas de que: el sellado térmico es efectuado en
una posicidn corriente abajo de los rodilios donde el medio es llenado en el envase
antes de ser cerrado para formar el envase lleno con medio, y porque el envase lleno
con medios posteriormente separado de las cintas continuas de pelicuia.
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La diferencia entre la invencién, definida en la reivindicacion 1 y el procedimiento de
D2 consiste en que las cintas continuas de pelicula se hacen pasar entre un par de
rodillos, que son presionados uno contra el otro, reteniendo las cintas continuas de
pelicula entre ellos dado que fa publicacion emplea dos pares de rodillos.

El efecto que logra el incluir dentro del método que el sellado térmico sea efectuado
en una posicion corriente abajo de los rodillos donde el medio es llenado en el
envase antes de ser cerrado para formar el envase lleno con medio, y porque el
envase lleno con medio es posteriormente separado de las cintas continuas de
pelicula es que se puede realizar la fabricacion de envases llenos con medio usando
peliculas delgadas sin importar si es un medio liguido o sélido, donde dicho envase
puede ser tratado o esta listo para la distribuciéon o uso, de modo que sea posible
evitar el uso de envase/bolsas hechas facilimente y el cambio del alimentador con
envases/boisas terminadas.

Por lo tanto, el Problema Técnico Objetivo que pretende resolver esta invencién se
puede formular asi: “como modificar el método conocido en D1 para facilitar la
fabricacién de envases llenos con medio usando peliculas delgadas sin importar si
es un medio liquido o sdlido, donde dicho envase puede ser tratado o esta listo para
la distribucidn o uso, de modo que sea posible evitar el uso de envase/bolsas hechas
faciimente y ayudando al cambio del alimentador con envases/bolsas terminadas
para poderlo hacer mas eficiente”.

Sin embargo, la inclusion de las etapas de que el sellado térmico sea efectuado en
una posicion corriente abajo de los rodillos donde el medio es llenado en el envase
antes de ser cerrado para formar el envase lleno con medio, y porque el envase lleno
con medio es posteriormente separado de las cintas continuas de pelicula para
aumentar la eficiencia de fabricacion de envases llenos con medios sélido o liquido,
ya esta divulgada en el documento D2 que se refiere a un procedimiento en el que
involucra las etapas de: el sellado térmico es efectuado en una posicion corriente
abajo de los rodillos (el sello transversal (36) y longitudinal (33) esta corriente abajo
de los rodillos (34) ver fig. 12), y donde el medio es llenado en el envase antes de ser
cerrado para formar el envase lleno con medio, y adicionalmente porque el envase
lleno con medio es posteriormente separado de las cintas continuas de pelicula (en
la fig. 12 se evidencia en la flecha superior del ducto (31) que la bolsa es llena
previamente para ser sellada posteriormente y que luego del corte es separado y
llevado por una banda 39).

En consecuencia, la persona del oficio normalmente versada en ia materia, incluiria
el sellado térmico sea efectuado en una posicién corriente abajo de los rodilios
donde el medio es llenado en el envase antes de ser cerrado para formar el envase
lleno con medio, y porque el envase lleno con medio es posteriormente separado de
las cintas continuas de pelicula de D2 en el procedimiento de D1 para llegar asi al
objeto de la reivindicacion 1 de la solicitud. Por lo cual se considera obvia.

Conclusién:
La reivindicacion 1 cumple el requisito de novedad (Art. 16), pero no cumple con el
requisito de nivel inventivo (Art. 18).

La reivindicacién 8 consiste en: un aparato para usarse en la fabricacién de un
envase llenado con medio de dos cintas continuas alargadas sellables con calor,
superpuestas, de pelicula de plastico, las cuales son selladas térmicamente en
direccion longitudinal y transversal de las cintas continuas de pelicula para la
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formacién de envase formados son llenados por un medio y cerrados, caracterizado
porque incluye: un par de rodillos entre los cuales se hacen pasar las cintas
continuas de pelicula; medios para presionar los rodillos uno contra otro para retener
las cintas continuas de pelicula entre ellos; y medios para efectuar el sellado térmico,
estando los medios colocados en una posicién despueés de los rodilios como se
observa en la direccion de transporte de las cintas continuas de pelicula; medios
para llenar medio en el envase antes de gue el envase sea cerrado para la formacion
de un envase lleno con medio; y medios para separar el envase lleno con medio de
las cintas continuas de pelicula; porque el ancho de los medios de sellado térmico
esta adaptado para efectuar un sellado térmico que se extiende a través de una
parte del ancho de las cintas continuas de pelicula, de modo que al menos una y
preferiblemente dos o0 mas areas longitudinales continuas donde no ocurre sellado
térmico aparezcan en la direccion longitudinal de las cintas continuas de pelicula.

Comparacién de las caracteristicas técnicas esenciales, con las del Estado de la Técnica:

Caracteristicas esenciales D1 D2
Un contenido citado en la
Un contenido descripcién Col. 1, lineas 16- El que entra por el tubo (31)
0. {ver fig. 12).
. : Dos cintas continuas sellables
Dos cintas continuas .
sellables por calor zgrficga!?; (elementos 2ay 2b No se menciona
Selladas térmicamente en ! Selladas térmicamente en
Selladas térmicamente en direccion lengitudinal y direccién longitudinal {33) y
direccidn lengitudinal y transversal (ver en la fig. 1 transversal (36) (ver fig. 12},
transversal que se aprecia el sello
longitudinal y transversal).
Formacian de envases Formacion de envases: Formamén de envases (38)
elementos (11) (ver fig. 1). {ver fig. 12).
Par de rodillos Par de rodillos {6) (ver fig. 1). | Par de rodillos {34) (ver fig. 12).
Medios de presion de rodillos
Medios de presion para los No se menciona para retener las petliculas Col, @
redillos lineas 48-64, col. 14 lineas 10-
20
. Medios para efectuar el Medios para efectuar el sellado
i?g'gg t;:()éar?is;ectuar el seliado térmico: elementos (7) | térmico: elementos {33) (ver fig.
y (8) (ver fig. 1). 12).
. No se menciona Medios de llenado: elemento
Medios de llenado (31) (ver fig. 12)
. : Medics de separacion del Medios de separacion del i
| Medios de separacion del envase: elementos (10) (ver envase: elementos (35 y 37) i
envase ;
fig. 1). (ver fig. 12). |

l.os documentos D1y D2 se consideran el estado de |a técnica mas cercano porgue
divulgan el aparato de fabricacion de un envase llenado con medio.

El aparato reivindicado difiere del documento D1 en que tiene medios de presion
para los rodillos y medics de llenado del envase.

El aparato reivindicado difiere del documento D2 en gue tiene dos cintas continuas
sellables por calor.

El efecto logrado por el hecho de proporcionar medios de presion para los rodillos y
medios de llenado del envase en el aparato de D1, es que dicho aparato reivindicado
tiene una mejorada retencidn de las cintas continuas de pelicula entre ellos a medida
que es llenado el envase de forma continua al desplazamiento de las peliculas que
conforman al mismo.
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Por lo tanto, el Problema técnico objetivo a resolver consiste en “cémo modificar el
aparato de D1 para que una mejorada retencién de las cintas continuas de pelicula
entre ellos a medida que es llenado el envase de forma continua al desplazamiento
de las pelicutas que conforman al mismo”.

Sin embargo, la utilizacion de medios de presion para los rodillos y medios de
llenado det envase para una mejorada retencion de las cintas continuas de pelicula
entre los rodillos a medida que es llenado el envase de forma continua al
desplazamiento de las peliculas que conforman al mismo ya esta divulgada en el
documento D2 gque se refiere a medios de presion de rodillos para retener las
peliculas Col. @ lineas 48-64, col. 14 lineas 10-20 y los medios de llenado (31) (ver
fig. 12).

En consecuencia, la persona del oficio normalmente versada en la materia, incluiria
medios de presion para los rodillos y medios de llenado del envase de D2 en el
aparato de D1 para llegar asi al objeto de la reivindicacion 1 de la solicitud. Por lo
cual se considera obvia.

Conclusion:
La reivindicacion 1 cumple el requisito de novedad (Art. 16), pero no cumple con el
requisito de nivel inventivo (Art. 18).

Ahora bien, la reivindicacion 2 que trata de caracterizar que cada una de las areas
longitudinales de sellado constituye un area del borde cerca de cada borde
longitudinal de las cintas continuas de pelicula, el documento D1 sugiere las mismas
areas longitudinales de sellado en la fig. 1 al ver el resultado de sellado de las bolsas
(11} las cuales constituyen un area del borde cerca de cada borde longitudinal de las
cintas continuas de pelicula. Por {o que dicha caracteristica de la reivindicacion 2 es
obvia para una persona conocedora de la materia técnica y por ende carece de nivel
inventivo.

De igual forma, la reivindicacion 3 que trata de caracterizar la etapa de que el sellado
térmico de las cintas continuas de pelicula y el lienado de medio son efectuados de
manera alternada, puesto que el medio es llenado sucesivamente en el envase
durante la formacion del envase para formar uno o mas compartimientos o secciones
llenas con medio en el envase del cierre final del envase lleno con medio, el
documento D2 sugiere la alternancia entre el llenado y el sellado (Col. 11 lineas 57 —
Col.12 lineas 1-14). Por lo que dicha caracteristica de la reivindicacién 3 es obvia
para una persona conocedora de la materia técnica y por ende carece de nivel
inventivo,

Asi mismo, la reivindicacion 9 que trata de caracterizar del aparato los medios de
sellado con calor que incluyen mordazas de soldadura la cuales pueden oscilar entre
una posicion activa para el contacto con las cintas continuas de pelicula para el
sellado termico de estas ultimas, en una posicidn inactiva donde las cintas continuas
de pelicula pueden moverse libremente entre las mordazas de soladura, los
documentos tanto D1 como D2 sugieren que dichas mordazas (10) en el primero y
(36) en el segundo tienen un movimiento oscilatorio de apertura (inactivo) a otro de
activo (cerrado o sellado) para el cierre de los envases o bolsas. Por lo que dicha
caracteristica de la reivindicacion 9 es obvia para una persona conocedora de la
materia técnica y por ende carece de nivel inventivo.

De lo anterior se puede concluir que las reivindicaciones 1-3, 8 y 9 cumplen el
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requisito de novedad (Art. 16), pero no cumple con el requisito de nivel inventivo (Art.
18).

7. Conclusion

Los requisitos de Patentabilidad de la presente Solicitud estan afectados asi;

Item Documento Reivindicaciones afectadas Requisito que afecta
D1 US3383269 1-2, 8-89 Nivel Inventivo
D2 UsS5981028 1-3, 8-9 Nivel Inventivo

En cumplimiento del articulo 45 de la Decision 486 de la Comision de la Comunidad
Andina, se le indica que debe dar respuesta dentro del término de sesenta (60) dias
contados a partir de la fecha de notificacién de la presente comunicacién. En caso
de no dar respuesta al presente requerimiento, o si a pesar de la respuesta
subsistieran los impedimentos para la concesién, se denegara |la patente.

Se invita al solicitante se sirva indicar, si asi lo considera, su renuncia al término
faltante para 60 dias y presentarla por escrito.

Notifiquese el presente oficio conforme a lo dispuesto en el numeral 5.2, literal e), del
capitulo quinto del titulo primero de la Circular Unica No. 10 de 2001,

/‘@

JOSE LUIS SALAZAR LOPEZ
Director de Nuevas Creaciones (C)

El anterior requerimiento fue notificado por fijacién en lista, de fecha

Y S, W

Y10 ThTg 07

Elaborado por: Rachid Ponce Verjelfgfr;
Revisado por: Rosa Pairicia Téllezf‘f
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