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JEFE DE DIVISION DE NUEVAS CREACIONES
SUPERINTENDENCIA DE INDUSTRIA Y COMERCIO
E. . S. D.

REF: Expediente No. 00 064.198 - solicitud de patehte de invencién
a favor de KIMBERLY-CLARK WORLDWIDE, INC.

Respuesta a oficio No. 13318 del 15 de diciembre del 2005

CARLOS HUMBERTO- PALACIO EASTMAN, portador de la tarjeta profesional
No. 62154 del C.S.J., obrando como apoderado de la sociedad KIMBERLY-
CLARK WORLDWIDE, INC., domiciliada en Neenah, Wisconsin, Estados Unidos
de América segun lo acredita el documento de sustitucion de poder presentado
en esa Divisibn, me permito dar respuesta a las observaciones de caracter
técnico y juridico, relacionadas con la patentabilidad, para la concesion de la
patente de acuerdo con la Decisién 486 segun el concepto técnico No. 1952
notificado por fijacién en lista de fecha 15 de diciembre de 2005,.

Atendiendo a las observaciones del sefior examinador respecto a las
reivindicaciones de uso de la solicitud nos permitimos presentar un nuevo
capitulo reivindicatorio de:- 1 - 25 reivindicaciones el cual reemplaza
completamente las reivindicaciones anteriormente presentadas.

Asi mismo, con el fin de diferenciar la invencién aun mas del arte previo, se han
realizado ciertas modificaciones a la reivindicacién 1 las cuales no amplian el
alcance de la divulgacion ni agregan materia nueva a la solicitud.

Considerando las objeciones del sefior examinador en lo que se refiere al estado
de la técnica y a la falta de altura inventiva de la presente solicitud, debemos
hacer las siguientes observaciones.
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La referencia D1 (US 6,072,005), divulga una pelicula respirable que tiene una
capa de nucleo y capas de piel opcionales. Sin embargo, no se divuiga el
proporcionar dos capas de piel con 20 — 98% en peso de un primer polimero
incompatible y 2 ~ 80% en peso de un segundo polimero incompatible para
ocasionar la formacion de grietas cuando la pelicula se adelgaza por
estiramiento. En su lugar, las capas de piel en D1 se vuelven respirables
haciéndolas muy delgadas, y agregando un relleno particulado (Col. 6, linea 57 —
Col. 7, linea 4).

Lo divulgado por D1 se relaciona con una matriz de poliolefina que contiene un
rellenador particulado, la cual también incluye una capa de copolimero de
polipropileno, solo o combinado con otros polimeros. La presente solicitud por
su parte divuiga una pelicula laminada respirable que contiene una capa de
nucleo rodeada por dos capas de piel. Las capas de piel de la presente solicitud
estan compuestas de dos polimeros incompatibles y tienen la propiedad .de
resquebrajarse al ser estiradas para adelgazar la pelicula laminada respirable.
Al analizar cuidadosamente lo divulgado por la anterioridad D1 se tiene una
pelicula laminada que comprende una matriz que contiene un rellenador
particulado y una capa de copolimero de polipropileno y uno o mas polimeros
adicionales. La capa de polipropileno mantiene su integridad y continuidad
cuando el laminado es estirado para adelgazarlo, en otras palabras no se forman
fisuras en la capa de copolimero de polipropileno.

Por el contrario, la presente solicitud ensefia un material laminado respirable en
el cual la capa de nicleo respirable esta rodeada por dos capas externas
compuestas por dos polimeros incompatibles. La ventaja de emplear polimeros
incompatibles es que estos no se mezclan completamente al fundirse uno con el
otro, por lo que la pelicula resultante tiene integridad estructural pero al estirarse
se forman grietas en aquellos puntos donde entran en contacto los dos
polimeros incompatibles. Como resultado de la formacién de estas grietas la

tasa media de transferencia de vapor de agua para la capa de nucleo respirable
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se mantiene constante sin importar el espesor de las capas de piel que la
rodean. Esto permite obtener un producto que puede tener un mayor espesor, lo
cual redunda en una mayor resistencia al rasgado.

Nada en D1 ensefia, sugiere o motiva a aquel con habilidad en el arte a emplear

polimeros incompatibles para lograr que las capas de piel se resquebrajen al ser -

estiradas, por lo tanto nada en el documento D1 permite deducir que las tasas
medias de transmision de agua sean semejantes a las que se obtienen por el
producto respirable laminado de la presente solicitud.

Respecto a D2 {US 5,643,239), la estructura divulgada incluye multiples capas
de capas fibrosas no tejidas y no divulga una pelicula. Esta referencia no tiene
relacion alguna con una pelicula respirable, mucho menos una pelicula
respirable que tiene capas de piel agrietadas. En dicha anterioridad la
respirabilidad se logra usando capas fibrosas no tejidas que presentan aberturas
entre las fibras individuales. Las capas fibrosas no tejidas no se adelgazan por
estiramiento, no tienen fisuras, y no necesitan ser adelgazadas por estiramiento
o tener fisuras con el fin de transmitir el vapor de agua.

Por otra parte, la anterioridad D3 (ES 2,136,056) esta dirigida a peliculas que
presentan superficies sobre las que se puede escribir, destinadas a ser utilizadas
como empaques para alimentos y otros productos que requieran una envoltura
transparente, que permita ver el contenido, y que al mismo tiempo puedan
imprimirse con, por ejemplo, las caracteristicas del producto o con logotipos y
marcas que faciliten el reconocimiento del mismo. Lo divuigado por D3 tiene
como objeto ayudar a las peliculas a retener las tintas de impresion o el grafito
de un lapiz en las grietas formadas por el estiramiento de una pelicula de capas
multiples hecha a base de polimeros incompatibles y rellenadores.

El sefior examinador objeta la presente invencion por carecer de altura inventiva

por sobre lo divulgado en D3, ya que D3 sugiere peliculas poliméricas donde las
3
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capas de piel se elaboran de polimeros incompatibles “[...] lo que implicitamente
resulta en un agrietamiento de dichas capas." Esto no resulta cierto, la mezcla
de polimeros incompatibles no resulta en el agrietamiento de la pelicula; lo que
resulta de la mezcla de dos polimeros quimicamente incompatibles es que las
moléculas de dichos polimeros no se mezclan al fundirse y permanecen
separadas unas de otras en ia pelicula, pero la pelicula mantiene su estructura

continua mientras no se vea sometida a esfuerzos mecanicos. Al someter la

pelicula a un esfuerzo mecanico los espacios microscopicos que existen entre
las diferentes moléculas de los polimeros incompatibles se ensanchan, formando
grietas en la pelicula. Por lo tanto no basta con conocer la posibilidad de
mezclar polimeros quimicamente incompatibles, para poder derivar de forma
obvia que al someter una pelicula hecha a partir de tales polimeros a esfuerzos
mecanicos, se formen grietas en la pelicula.

Respecto a comentarios que hace el seifior examinador sobre la solicitud en
estudio, deben hacerse las siguientes apreciaciones.

El sefior examinador afirma que el técnico en la materia podria verse motivado
por lo divuigado en D1 y D2 conjuntamente, a desarrollar peliculas poliméricas
con grietas y fracturas impulsado por la necesidad de mantener la respirabilidad
de dichas peliculas. No es claro el razonamiento defras de esta afirmacion del
sefor examinador. Como se dice arriba, lo divulgado por la antertoridad D2 tiene
que ver con materiales no tejidos hechos a partir de fibras poliméricas, no con
peliculas de polimero formadas por extrusién. Para el técnico en la materia es
evidente que cualquier material no tejido hecho a base de fibras poliméricas
tiene, por defecto, espacios entre las fibras, y dichos espacios no corresponden

o se equiparan a grietas formadas por el estiramiento de una pelicula polimérica.
Asi mismo el técnico en la materia sabe que las peliculas de acuerdo a lo
divulgado por D1 no formarian grietas por causa del estiramiento. Por lo tanto
ningan técnico en la materia podria derivar la formacion de grietas en una

pelicula polimérica a partir de lo divulgado por D2 en combinacién con o
4



. Drlgard & Castro Apartado 36§42

Abogados
Cra. 7 16-5
Bogotéa - Colombiy S.A.

Tel. Conm. 3802200

Expediente No. 00 064.198 Cont. Tel/Fax: (57.1) 2827976
(57.1) 3802700

E.Mail:bricas @brigardycastro.com.co

' divuigado en D1. En otras palabras, no es claro como el técnico en la materia
puede deducir de forma obvia la formacién de grietas en una pelicula polimérica
a partir de un documento que enseria materiales no tejidos hechos a base fibras
poliméricas y un documento que ensefia la formacion de peliculas poliméricas
las cuales, por défecto, son continuas, sin grietas o resquebrajaduras.

Por otro lado el sefor examinador argumenta que el técnico de_ nivel medio
podria encontrar motivaciéon en lo divulgado por D1 y D3 conjuntamente para
desarrollar peliculas poliméricas con estructura equivalente a la de la solicitud.
Al leer io divulgado por D3 se observa que el objeto de dicha anterioridad es el
de proporcionar peliculas poliméricas sobre las cuales se puede escribir con
boligrafo, marcador e incluso lapiz. Con tal fin se emplean rellenadores y
mezclas de polimeros incompatibles para formar grietas y una superficie rugosa
que permite el agarre de la bola en la punta del poligrafo o del grafito en la punta
del lapiz.

Dicha anterioridad no ensefia o sugiere la posibilidad de utilizar rellenadores
inorganicos y polimeros incompatibles con el fin de mejorar la respirabilidad total
de la pelicula por medio de la formacién de grietas en las peliculas de polimero
incompatible. De hecho la anterioridad D3 no ensena o sugiere los efectos
positivos que presenta la formacién de grietas en una pelicula polimérica sobre
ia capacidad de dicha pelicula para transmitir vapor de agua o gases. Por otro
lado, es bien sabido que el tamafio de la grieta s un factor determinante en su
capacidad para transmitir vapor de agua y otros gases, si la grieta es demasiado
estrecha se genera en su interior una atmadsfera que puede de hecho llegar a
impedir el flujo libre de gases ‘en ausencia de una fuerza de succién, o de una
presion elevada, de un lado de la pelicula; mientras que si la grieta es
demasiado grande los gases fluyen con facilidad pero la pelicula se vuelve
estructuralmente débil a las tensiones externas y puede rasgarse con facilidad.

Las grietas en las peliculas divulgadas por D3 deben tener el tamafio adecuado
5
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para darle suficiente rugosidad a la superficie de la pelicula como para que se
pueda escribir en ella, pero esto no necesariamente significa que el vapor de
agua y otros gases puedan fluir con facilidad a través la misma. La anterioridad
D3 ni siquiera divulga una tasa de transmisién de vapor de agua a través de la
pelicula agrietada.

La altura inventiva de la presente solicitud sobre lo divulgado en D1 en
combinacién con D3 se encuentra en el hecho de encontrar la forma de producir
una pelicula laminada que comprende dos capas de piel a ambos lados de una
capa con relleno inorganico hechas a base de una mezcla de polimeros
incompatibles, las cuales se agrietan al ser estiradas; en donde las grietas
- formadas en las capas de piel tiene las dimensiones suficientes para permitir el
paso libre de vapor de agua y otros gases y, simultaneamente, mantienen su
resistencia al rasgado y otras fuerzas externas.

El proporcionar una pelicula agrietada con estas propiedades es algo que va
mas alld de los conocimientos basicos del técnico en la materia o de las
enseflanzas divulgadas por las anterioridades D1 y D3, ya que se requiere
experimentacion y estudios para establecer cual es el grado exacto de
estiramiento que permite formar grietas en las capas de piel por las que pueden
pasar libremente el vapor de agua y otros gases, mientras que al mismo tiempo
se forman vacios alrededor de las particulas de relleno en la capa central por los
que también pueden fluir libremente el vapor de agua y otros gases; todo esto
manteniendo un grado de resistencia al rasgado y ofras fuerzas exteriores

aceptable para su uso intencionado.

Entonces no basta con saber que se puede formar un material laminado que
comprende una capa central con rellenador inorganico, y dos capas de mezcla
de polimeros incompatibles a cada lado de |a capa central para poder obtener lo
divuigado por la presente solicitud. También es necesario saber el valor exacto

de la tensién a la que se debe someter dicho material laminado para lograr las
6
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propiedades divulgadas en el capitulo reivindicatorio anexo, y llegar a este
material no es algo que se pueda derivar de manera obvia a partir de las
ensenanzas conjuntas de D1 y D3.

Dado todo lo anterior, respetuosamente solicitamos por lo tanto, e! retiro de la
objeciones ala presente solicitud, sobre la base de los argumentos presentados
y las reivindicaciones corregidas anexas las cuales no adicionan materia nueva,
no afectan en ningln sentido el alcance de la invencidn y, en opinion del
solicitante, cumplen con los requisitos de novedad, nivel inventivo y aplicabilidad
ihdustria exigidos por la Decision 486.

De la Sefiora Jefe,

Atentamente,

CARLOS HUMBERTO PALACIOE.
T.P. No.62154 del C.S.J.

C.C. No. 79.311.882 de Bogota
Carrera 7 No. 16-56 piso 9

Bogota, Marzo 2 de 2006

CHMEV/yg
Anexos



REIVINDICACIONES

1. Una pelicula respirable adelgazada y estirada que tiene
una MVTR de al menos 500 gramoslmz — 24 horas, que comprende una capa
de nucieo y una capa de piel a ambos lados de la capa de nicleo:

la capa de nucleo incluye una mezcla de uno 0 mas polimeros
termoplasticos y particulas rellenadoras, con vacios alrededor de las particulas
de rellenadoras;

cada capa de piel incluye una mezcla de 20-98% en peso de un
primer polimero incompatible y 2-80% en peso de un segundo polimero
incompatible, y tiene una pluralidad de grietas formadas en ella.

2. La pelicula respirable de la reivindicacién 1, caracterizada
" porque cada capa de piel incluye 20 — 80% en peso del primer polimero
incompatible y de 20 — 80% en peso del segundo polimero incompatible.

3. La pelicula respirable de la reivindicacion 2, caracterizada
porque el segundo polimero 'incompatible comprende un elastomero de
copolimero de etileno-propileno que contiene un gran porcentaje de propileno
y un porcentaje menor de etileno.

4. La pelicula respirable de la reivindicacion 3, caracterizada
porque el primer polimero incompatible comprende polietileno ramificado de
baja densidad.

5. La pelicula respirable de la reivindiécién 3, caracterizada
porque el primer polimero incompatible comprende un copolimero de etileno
vinil acetato que contiene hasta 12% en peso de acetato de vinilo.

6. La pelicula respirable de la reivindicaciéon 3, caracterizada
porque el primer polimero incompatible comprende un copolimerc de etileno y
metil acrilato.

7. La pelicula respirable de cualquiera de las reivindicaciones
2 a 6, caracterizada porque al menos una capa de piel comprende 30 — 70%

8K
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en peso del primer polimero incompatible y 30 — 70% en peso del segundo
polimero incompatible.

8. La pelicula respirable de cualquiera de las reivindicaciones
2 a 6, caracterizada porque al menos una capa de piel comprende 40 — 60%
en peso del primer polimero incompatible y 40 — 60% en peso del segundo
polimero incompatible.

9. La pelicula respirable de cualquiera de las reivindicaciones
2 a 6, caracterizada porque cada capa de piel comprende 30 — 70% en peso
del primer polimero incompatible y 30 — 70% en peso del segundo polimero
incompatible.

10. La pelicula respirable de la reivindicacién 1, caracterizada
porque cada capa de piel incluye 75 — 98% en peso del primer polimero
incompatible y 2 — 25% en peso del segundo polimero incompatible.

11.  La pelicula respirable de la reivindicacion 10, caracterizada
porque el primer polimero incompatible comprende polistileno ramificado de
baja densidad y el segundo polimero incompatible comprende polipropileno.

12. La pelicula respirable de la reivindicacidén 10, caracterizada
porque el primer polimero incompatible comprende polietileno ramificado de
baja densidad y el segundo polimero incompatible comprende poliestireno.

13.  La pelicula respirable de la reivindicacién 10, caracterizada
porque el primer polimero incompatible comprende polietileno ramificado de
- baja densidad y el segundo polimero incompatible comprende polibuteno.

14.  La pelicula respirable de la reivindicacion 10, caracterizada
porque el primer polimero incompatible comprende etileno vinil acetato que
comprende hasta 12% en peso de acetato de vinilo, y el segundo polimero
incompatible comprende polipropiieno.

156.  La pelicula respirable de Ia reivindicacién 10, caracterizada
porque el primer polimero incompatible comprende etileno vinil acetato que
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contiene hasta 12% en peso de vinil acetato, y el segundo polimero
incompatible comprende poliestireno.

16. La pelicula respirable de la reivindicacion 10, caracterizada
porque el primer polimero incompatible comprende etileno vinil acetato que
contiene hasta 12% en peso de vinil acetato, y el segundo polimero
incompatible comprende polibuteno.

17.  La pelicula respirable de la reivindicacion 10, caracterizada
porque el primer polimero incompatible comprende etilen metil acrilato, y el
segundo polimero incompatible comprende polipropileno.

18. La pelicula respirable de la reivindicacion 10, caracterizada
porque el primer polimero incompatible comprende etilen metil acrilato, y el
segundo polimero incompatible comprende poliestireno.

19. La pelicula respirable de la reivindicacion 10, caracterizada
porque el primer polimero incompatible comprende etilen metil acrilato, y el
segundo polimero incompatible comprende polibuteno.

20. Lapelicula respirable de cualquiera de las reivindicaciones
10 a 19, caracterizada porque al menos una capa de piel comprende 80 — 97%
en peso del primer polimero incompatible y 3 — 20% en peso del segundo
polimero incompatible.

21. La pelicula respirable de cualquiera de las reivindicaciones
10 a 19, caracterizada porque al menos una c¢apa de piel comprende 90 — 95%
en peso del primer polimero incompatible y 5 — 10% en peso del segundo
polimero incompatible.

22. La pelicula respirable de cualquiera de las reivindicaciones
10 a 19, caracterizada porque cada capa de piel comprende 80 - 97% en peso
del primer polimero incompatible y 3 — 20% en peso del segundo polimero
incompatible.



23. La pelicula respirable de cualquiera de las reivindicaciones
10 a 19, caracterizada porque cada capa de piel comprende S0 — 95% en peso
del primer polimero incompatible y 5 — 10% en peso del segundo polimero
incompatible.

24, Un método para preparar una pelicula respirable de
multiples capas de cualquiera de las reivindicaciones 1 a 23 que tiene un
MVTR de al menos 500 gramos/m>-24 horas, caracterizado porque comprende
los pasos de:

coextrudir una capa de nucleo junto con una capa de piel en
ambos lados de la capa de nucleo para formar una pelicula coextrudida, la
capa de nucleo-incluye una mezcla de uno o mas polimeros termoplasticos y
un rellenador particulado, cada capa de piel incluye una mezcla de al menos
dos polimeros incompatibles;

estirar la pelicula coextrudida a 1.1 - 7.0 veces su longitud inicial
en al menos una direccidn para formar una pelicula respirable de mdltiples
capas estirada y adelgazada;

formar vacios en la capa de nucleo durante el estiramiento de la
pelicula; y

caracterizado por:

- formar grietas en cada capa de piel d_urante el estiramiento de la
pelicula.



SUPERINTENDENCIA DE INDUSTRIA 'Y COMERCIO
DIVISION DE NUEVAS CREACIONES

Radicaciéon No. 00-64198

Clasiflcacién Intermacional (IPC) B32B 27/00
Concepto Técnico No. 527

No. Folios 06

1.

Documentos estudiados

Para el presente estudio se tuvo en cuenta el capitulo descriptivo que se
encuentra en los folios 140 a 160, el nuevo capitulo reivindicatorio que se
encuentra en los folios 235 a 238 que comprende veinticuatro (24)
reivindicaciones, el concepto técnico No. 1952 que junto con sus anexos se
encuentra en los folios 207 a 227 y el memorial de respuesta del sefior solicitante
el cual obra en los folios 228 a 234.

El nuevo capitulo reivindicatorio fue anexado como respuesta al requerimiento
arriba mencionado y fue aceptado porque no implica la ampliacién de la materia
presentada originaimente.

De acuerdo con el folio 171 de la solicitud en estudio, se consideré la prioridad
reivindicada sobre la solicitud de Estados Unidos No. 09/385,988 del 27 de
agosto de 1999.

Objeto de la invencién

La invencién se titula: “PELICULAS DE CAPAS MULTIPLES CON CAPACIDAD
PARA RESPIRAR".

La invencién propuesta se relaciona con una pelicula de capas multiples con
capacidad para respirar que tiene una capa de nucleo y una o dos capas de piel
adyacentes.

En la reivindicaciéon Independiente 1 se. define una pelicula res?irable
adelgazada y estirada que tiene una MVTR de al menos 500 gramos/m* — 24
horas, que comprende una capa de nicleo y una capa de piel a ambos lados de
la capa de nucleo:

La capa de nucleo incluye una mezcla de uno o mas polimeros termoplasticos
y particulas rellenadoras, con vacios alrededor de las particulas de
rellenadoras;

Cada capa de piel incluye una mezcla de 20 — 98% en peso de un primer
polimero incompatible y 2 - 80% en peso de un segundo polimero
incompatible, y tiene una pluralidad de grietas formadas en ella.

En la reivindicacién independiente 24 se define un método para preparar una
pelicula respirable de miltiples capas de cualquiera de las reivindicaciones 1 a 23
que tiene un MVTR de al menos 500 gramos/m? — 24 horas, caracterizado
porque comprende los pasos de:

Coextruir una capa de nucleo junto con una capa de piel en ambos lados de
la capa de nicleo para formar una pelicula coextruida, la capa de nicleo
incluye una mezcla de uno o mas polimeros termoplasticos y un rellenador
particulado, cada capa de piel incluye una mezcla de al menos dos polimeros
incompatibles;
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Estirar la pelicula coextruida a 1.1 — 7.0 veces su longitud inicial en al menos
una direccién para formar una pelicula respirable de mltiples capas estirada y
adelgazada;

Formar vacios en la capa de niicleo durante el estiramiento de la pelfcula; y
Caracterizado por
Formar grietas en cada capa de piel durante el estiramiento de la pelicula.

¢ Se afirma que las peliculas estiradas y adelgazadas con capacidad para respirar
y los laminados que incluyen una pelicula con capacidad para respirar y una tela
no tejida, son usados en los respaldos del panal, en otros productos para el
cuidado personal y en prendas médicas. Se menciona que tlpicamente las
peliculas incluyen una capa de niicleo coextruida con una o dos capas de piel
adyacentes.

Una desventaja de las capas de piel es la de que éstas reducen la capacidad
para respirar del vapor de agua de la pelicula en general. Entre mas gruesas son
las capas de piel, mayor es la reduccion en la capacidad de respirar. La
optimizacion del grosor de la capa de piel requiere el proporcionar suficiente
grosor de capa de piel para controlar la acumulacion de matriz durante la
extrusion y proporcionar la unién a una tela no tejida pero no demasiado grosor
de capa de piel de manera que se perjudique esencialmente la capacidad para
respirar en general. Esto puede ser un balance dificil de lograr, especiaimente
con vista a la comiente hacia peliculas y laminados con mas capacidad para
respirar.

¢ EIl objeto de la invencién definido se catalogd como B32B 27/00, segun la
Clasificacién Internacional de Patentes (IPC).

3. Determinacién del estado de la técnica

El articulo 16 de la Decisiéon 4868 de la Comisién establece: “El estado de la técnica
comprendera todo lo que haya sido accesible al pablico por una descripcion escrita u
oral, utilizacién, comercializacibn o cualquier otro medio antes de la fecha de
presentacion de la solicitud de patente o, en su caso, de la prioridad reconocida.

Solo para el efecto de la determinacion de |la novedad, también se considerara dentro
del estado de la técnica, el contenido de una solicitud de patente en tramite ante la
oficina nacional competente, cuya fecha de presentacién o de prioridad fuese anterior
a la fecha de presentacion o de prioridad de la solicitud de patente que se estuviese
examinando, siempre que dicho contenido esté incluido en la solicitud de fecha
anterior cuando ella se publique o hubiese transcurrido el plazo previsto en el articulo
40."

o Se consultaron las bases de datos con que cuenta y tiene acceso la Oficina
teniéndose en cuenta el dia 27 de agosto de 1999 como fecha para investigar el
estado de la técnica.

¢ De acuerdo con lo establecido en el articulo 16 se determind el estado de la
. técnica y se encontraron los siguientes antecedentes:

No. Documento No. Thiulo Fecha de Publicacién
“BREATHABLE FILMS AND | 9 98 Junio de 2000
1 US6072005 PROCESS FOR PRODUCING . . .
. THEM® internacional:
14 de mayo de 1999
2 ES2136056 “PELICULAS POLIMERICAS” 8 de mayo de 1990




4. Evaluacion de los requisitos de patentabilidad

El articulo 14 de la Decisién 486 de la Comisién de la Comunidad Andina establece:
“Los Paises Miembros otorgaran patentes para las invenciones, sean de producto o
de procedimiento, en todos los campos de la tecnologia, siempre que sean nuevas,
tengan nivel inventivo y sean susceptibles de aplicacién industrial.”

En cumplimiento con este articulo, se procedié a evaluar los requisitos de novedad,
nivel inventivo y aplicacién industrial con el fin de establecer la patentabilidad de la
invencion reivindicada en la solicitud en estudio.

Evaluacion del Nivel Inventivo:

El articulo 18 de |la Decisién 486 de la Comision de la Comunidad Andina establece:
“"Se considerara que una invencion tiene nivel inventivo, si para una persona del
oficio normalmente versada en la materia técnica correspondiente, esa invencion no
hubiese resultado obvia ni se hubiese derivado de manera evidente del estado de la
técnica.”

Respecto al estado de la técnica:

¢ En el documento US6072005 (llamado D1 de aqui en adelante) se divulga una
pelicula respirable que tiene propiedades fisicas de barrera mejoradas la cual
incluye una matriz de poliolefina modificada resistente al impacto ytn rellenador
particulado. La matriz de poliolefina incluye por lo menos un copolimero de
polipropileno, solo o en combinacién con otros polimeros. La pelicula, y
laminados incluida la pelicula, proveen respirabilidad a la humedad y barrera a la
penetracién de liquidos. Los laminados que incluyen la pelicula pueden ser
usados en cubiertas externas del pafial y otras aplicaciones que requieren
respirabilidad y resistencia a la penetracién de liquidos.

En D1 se ensefia que 1a matriz {0 nicleo) de la pelicula puede contener uno o
mas polimeros adicionales mezclados con el polimero de impacto, por ejemplo
polietileno de aita o baja densidad, polipropileno, etc.

De los rellenadores de la matriz (0 nlcleo) se menciona que pueden ser
seleccionadas de una amplia variedad de organicos e inorganicos, por ejemplo
carbonato de calcio, silica, alimina, sulfato de bario, arcillas no hinchables, entre
otros.

También, estructuralmente la pelicula respirable puede poseer una matriz (o
nucleo) y una o dos capas de piel delgadas de modo que la matriz quede en
forma de emparedado entre las capas de piel. De estas ultimas se menciona que
pueden o no incluir un relleno pero deberian ser respirables respecto al vapor de
agua.

En D1 se resalta que el espesor y la composicion de las capas de piel deberian
seleccionarse de manera que no impida la transmisién de vapor a través de la
matriz respirable.

En cuanto al método se revela que la pelicula puede ser preparada por mezclado
de la poliolefina con relleno para formar una dispersion sustancialmente
homogénea de relleno en el polimero. Entonces, la mezcla es extruida de forma
de una sola capa o pelicula multicapas que tiene una capa con relleno como uno
de sus componentes. La pelicula es entonces estirada a una temperatura
elevada por alrededor de 1.1 — 7.0 veces su longitud original en por lo menos una
direccién. Como la pelicula es estirada, permite la formacién de vacios alrededor
de las particulas rellenadoras en la pelicula respirable (D1; Columna 1, lineas 58
— 67).
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En el documento ES2136056 (llamado D2 de aqui en adelante) se divulgan
peliculas poliméricas orientadas que comprenden una capa base de polipropileno
que contiene microvacios y con una capa escribible en ellas, comprendiendo la
capa escribible una mezcla de un polietileno y al menos un polimero
quimicamente incompatible que contenga unidades derivadas de al menos una
de etileno, propileno y 1-buteno y que sea distinta de un homopolimero etilénico.

En D2 se ensefia que las peliculas tienen una superficie rugosa provista por una
mezcla de polimeros quimicamente incompatibles, y esto se consigue sin el uso
de un relleno en las capas asociadas a la principal.

En cuanto a las proporciones en la mezcla polimérica para las capas escribibles
s8 menciona que puede ser de 47,5% de polietileno y 50% de un copolimero de
etileno y propileno.

En D2 se menciona que las peliculas pueden producirse de una manera conocida
orientando una pelicula que consista de una capa base de polipropileno y una
capa de mezcla sobre ella. Esto se efectia ventajosamente coextrusionando
estas capas para formar una pelicula compuesta que es a continuacion estirada
en la direccién de la maquina, por ejemplo entre 4,5 y 7,1; ventajosamente 5:1, y
por consiguiente e la direccién transversal, por ejemplo entre 9 y 10:1. Cuando
se usa una tercera capa polimérica, se puede formar mediante la coextrusdn de
una pelicula compuesta de fres capas que es a continuacidn orientada
biaxialmente, por ejemplo bajo las condiciones de estiramiento anteriores (D2;
Columna 3, linea 48 — Columna 4, linea 10).

Respecto a la solicitud en estudio:;

El técnico de nivel medio versado en la materia

El técnico de nivel medio versado en la materia encargado de resolver el
problema puede ser un ingeniero quimico que labore en la industria de materiales
poliméricos y que atiende a planes de mejoramiento continuo normalmente
formulados en las empresas.

El método de preparacion de la pelicula respirable

Segin la reivindicacion independiente 24 se entiende que el método para la
preparacion de la pelicula respirable de multiples capas fundamentalmente
comprende dos etapas técnicas que son la coextrusion y el estirado de la
pelicula coextruida, ya que la formacién de vacios en la capa de nucleo y la
formacion de grietas en cada capa de piel son efectos o consecuencia directa de
la etapa de estirado y se producen mientras dure dicha etapa.

En D1 se tiene en cuenta que el espesor de la pelicula polimérica, la
composicién, el contenido de elemento rellenador, el tamafio de particulas
rellenadoras y el grado de estirado son factores los cuales ayudan a determinar la
respirabilidad de la pelicula microporosa (D1; Columna 6, lineas 27 — 30).
También, se menciona que las peliculas multicapa pueden ser preparadas, entre
otros métodos, por mezclado de poliolefinas (polimeros termoplasticos) con el
rellenador disperso, extrusién de la pelicula multicapa y estirado de airededor de
1.1 a 7.0 veces su longitud original en por lo menos una direccion (D1; Columna
1, lineas 58 — 67).

Paralelamente en D2 se menciona que las peliculas se pueden producir de una
manera conocida orientando una pelicula que consista de una capa base de
polipropileno (material termoplastico) y una capa de mezcla sobre ella. Esto se
efectia ventajosamente coextusionando estas capas par formar una pelicula
compuesta que es a continuacion estirada en la direccion de la maquina, por
ejemplo entre 4.5y 7.1.
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También se afima que cuando se usa una tercera capa polimérica, se puede
formar mediante la coextrusion de la pelicula compuesta de tres capas que es a
continuacion orientada biaxialmente bajo las condiciones de estiramiento
anteriores (D2; Columna 3, linea 47 — Columna 4, linea 10).

Si un técnico de nivel medio versado en la materia tuviera acceso a D1 o D2
podria motivarse a emplear procesos que impliquen coextruir las mezclas para
formaciéon de muiticapas y luego estirar en la misma proporcién del método
propuesto.

De lo anterior se puede analizar que coextruir una mezcla para elaborar una
multicapa y estirar la pelicula a 1.1 — 7.0 veces su longitud inicial en al menos una
direccién es un método convencional que un técnico se veria motivado a utilizar
para elaborar peliculas poliméricas respirables.

Si bien el estado de la técnica relevante para este estudio divulga peliculas
poliméricas respirables (D1) y peliculas poliméricas con capas de mezclas de
polimeros incompatibles para una aplicacion particular (D2), un método de
produccién fundamental y convencional esta definido por las etapas de
coextrusion y el estirado al mismo grado que se propone con la solicitud en
estudio.

Ademas, es notable gue la diferencia que existe entre la propuesta del método y
el estado de la técnica radica en las materias primas empleadas y los efectos de
respirabilidad definidos que se esperan en el producto. No obstante, es
importante mencionar que un técnico de nivel medio versado en la materia
contiene conocimientos basicos que lo motivarian inicialmente a producir
peliculas poliméricas partiendo de los métodos convencionales como lo son la
coextrusion y estirado para producir multicapas porosas. Esto se afirma porque
no es desconocido que los técnicos tiendan a emplear métodos convencionales
dado que pueden ser adaptados aln cuando sean diferentes las materias primas
y se deseen obtener productos mejorados. El hecho de que D1 y D2 divulguen
métodos semejantes en etapas, secuencia de etapas y condiciones de operacién
en materia de estirado aun cuando los productos sean para fines diferentes es
muestra palpable de lo que se afirma.

De acuerdo con la reivindicacion 24, se nota que es esencial que se formen
vaclos en la capa de nucleo durante el estiramiento de la pelicula y se formen
grietas en cada capa de piel durante el estiramiento de la pelicula. No obstante,
dado que D2 por ejemplo sugiere multicapas con capas extemas de mezcla de
polimeros incompatibles que son sometidas a coextrusiéon y a estirado (D2;
Columna 4, lineas 1 — 10) etapas esenciales para lograr el efecto de formacion
de vacios y grietas, se entiende que estas pueden obtenerse mediante métodos
convencionales puesto que estos también incluyen la coextrusion y el estirado
incluso al grado requerido en la solicitud.

Asi las cosas, proponer un método de preparacién como el de la solicitud no
produce un efecto sorprendente que evidencie un salto tecnoldgico sobre el arte
previo. De hecho, un técnico de nivel medio versado en la materia tenderia a
buscar métodos convencionales que sean propicios para producir peliculas que
sean mejoradas ya que es una practica com(n en el campo de ingenieria.

Consideraciones relacionadas con la respuesta del seiior solicitante

Antes de realizar la observacidn que la Oficina considera relevante, se debe
mencionar que el memorial que contiene los contra argumentos del sefior solicitante,
estan dirigidos Unicamente a discutir la pelicula polimérica y no tiene en cuenta
comentarios dirigidos al método. A pesar de ello, es necesario comentar un elemento
esencial que discute el sefior solicitante y que estd estrechamente vinculado al
método y es la formacién de grietas en las capas de piel de polimeros incompatibles:



El sefor solicitante menciona que: “la mezcla de polimeros incompatibles no
resufta en el agrietamiento de la pelicula, lo que resulta de la mezcla de dos
polimeros quimicamente incompatibles es que las moléculas de dichos polimeros
no se mezclan al fundirse y permanecen separadas unas de ofras en la pelicula,
pero la pelicula mantiene su estructura continua mientras no se vea sometida a
esfuerzos mecanicos. Al someter la pelicula a un esfuerzo mecanico los
espacios microscopicos que existen entre las diferentes moléculas de los
polimeros incompatibles se ensanchan, formando grietas en la pelicula. Por
lo tanto no basta con conocer la posibilidad de mezclar polfmeros quimicamente
incompatibles, para poder derivar de forma obvia que al someter una pelicula
hecha a partir de tales polimeros a esfuerzos mecénicos, se formen grietas en la
pelicula® (Negrita Personal) (Memorial del sefior solicitante; Folio 231).

Con la anterior explicacion, el sefior solicitante muestra que es el esfuerzo
mecanico la causa del agrietamiento de las pellculas elaboradas con polimeros
incompatibles. Esta conclusion es la misma a la cual llega la Oficina al analizar el
método también propuesto por el sefor solicitante en la reivindicacion
independiente 24. De hecho, como ya se menciond en el estudio del nivel
inventivo de arriba, el estado de la técnica relevante para el presente estudio
revela métodos de produccién con etapas de coextrusion y estirado al mismo
grado que lo proponer el sefior solicitante. Tales anterioridades no solo se
limitan a mencionar un mezclado de polimeros sino también la coextrusion y el
estirado, siendo este dltimo un factor clave conocido para la generacién de
propiedades de respirabilidad en las peliculas poliméricas.

Conclusiones

Por lo anteriormente expuesto, la invencion definida en la reivindicacion 24 de la
solicitud, se encuentra afectada en su nivel inventivo ya que se deriva de manera
evidente del estado de la técnica y puede ser obvia para un técnico de nivel
medio versado en la materia. Por tanto, no cumple con las disposiciones del
articulo 18 de la Decision 486 de la Comision de la Comunidad Andina.

Los requisitos de patentabilidad de la presente solicitud se encuentran afectados
asi:

No. Documento Relvindicaclones Afectadas | Requisito que afecta
US6072005 (D1)
3. o ES2136056 24 Nivel Inventivo
(D2)

En consecuencia y por todo lo expuesto anteriormente, se recomienda Conceder
el privilegio solicitado para el objeto titulado:

“PELICULAS DE CAPAS MULTIPLES CON CAPACIDAD PARA RESPIRAR".

definido en las reivindicaciones 1 a 23 de los folios 235 a 238 y Negar la
reivindicacién 24 del folio 238.

EXAMINADOR FECHA
TECNICO ] 2006-04-05
No. 202042 JEFE DIVISION NUEVAS
CREACIONES
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Industria y Comercio

REPUBLICA DE COLOMBIA SUPERINTENDENCIA

SUPERINTENDENCIA DE iNDUSTRIA Y COMERCIO 2'40

RESOLUCION Q887
Por la cual se otorga parcialmente una patente de invencion

CERTIFICADO 28482
Rad N° 00-64198

£L SUPERINTENDENTE DE INDUSTRIA Y COMERCIO
en ejercicio de sus facultades legales, en especial de las que se confirteron en el articulo
4 numeral 5 del decreto 2153 de 1992 vy

CONSIDERANDO

PRIMERY Que mediante escnto radicado en esta Supenntendencia con el numero
00064198 00000000 del dia 28 de agosto del 2000, se solicito conceder la patente de
mvencion contenida en el expediente de la referencia

SEGUNDO Que efectuado el examen de forma y cumplidas las exigencias legales se
ordeno publicar el extracto sin que se hubieran piesentado observaciones

TERCERDJ Que realizado el examen de fondo se requino al solicitante en los terminos del
articulo 45 de la Decision 486 de la Comision de la Comumidad Andina, para que
presentara respuesta a las observaciones de caracter tecnico visibles a folios 207 a 227
del cuacerno administrativo, relacionadas con la patentabilidad o cumplimiento de los
requisites establecidos por esta Decision, para ia concesion de la patente

CUARTG Que el solicitante, mediante escrite radicado bajo el numero 00064198
000000G9 del 03 de marzo del 2008, atendio oportunamente el requenmiento formulado,
presentando nuevos folios 235 a 238 con el texio de las reivindicaciones que reemplazan
las orniginalmente presentadas, atendiendo de esta manera las observaciones efectuadas
en el examen de fondo El capituio en mencion se acepta, como quiera que se ajusta a las
prescripciones contenidas en el articulo 34 de la Decision 486

QUINTO Que en virtud de lo disbuesto en el articulo 14 de la Decision 486 expedida por
la Comusion de La Comunidad Andina se otorgaran patentes" para las invenciones sean
de producto o de procedimiento, en todos los campos de la tecnologia, siempre que sean
nuevas, tengan nivel Inventivo y sean suscephbies de aplicacion industnial”

1 Objeto de la iInvencion

De acuerdo con el texto de fas reivindicaciones, el objeto de la presente solicitud se
relaciona con una pelicula de capas muttiples con capacidad para respirar gue tiene una
capa de nucleo y una o dos capas de piel adyacentes

2 Determinacion del estado de la tecnica

Conside r wido que la fecha de 1evindicacion de priondad es el dia 27 de agosto de 1999,

Sede Cenlro Carrera 13 No 27-00Pisos2 5 Ty 10
Sede CAN Tr 40A No 38 50 Conmutador 3820840
Fax 382 26 95 Linea 9800-910 165
Wab www sig gov co e mail nfo@sic.gov co
Bogoté DC Colombia
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Industria y Comercio

REPUBLICA DE COLOMBIA SUPERINTENDENCIA
SUPERINTENDENCIA DE INDUSTRIA Y COMERCIO a4l

RESOLUCION IIE7
Por la cual se otorga parcialmente una patente de invencion

CERTIFiIcADO 28482
Rad N° 00-64198

se buscaron documentos del estado de {a tecnica relacionados, con fecha de publicacion
anterior a esta entendiendo comoe estado ue la tecnica ia definicion dada por el articulo 16
de la Decision 486 de la Comision de la Comunidad Andina y las excepciones fijadas en el
articuio 17 de la misma

El articulo 16 de la Decision 486 de la Comision de la Comunidad Andina establece que "
Ei estado de la tecnica comprendera todo lo que haya sido accesible al publico por una
descnpcion escnita u oral, utihzacion comercializacion o cualquier otro medio antes de la
fecha de presentacion de la solicitud de patente 0, en su caso, de |a prioridad reconocida
Solo para el efecto de la determinacion de la novedad tambien se considerara dentro del
estado de la tecnica, el contenido de una solictiid de patente en tramite ante la oficina
nacional competente, cuya fecha de presentacion o de priondad fuese antenor a la fecha
de preseptacion o de prioridad de la solictud de patente que se estuviese examinando,
siempre que dicho contenido este incluido en la solicitud de fecha antenor cuando ella se
publtique o hubiese transcurndo el plazo previsto en el articulo 40"

Consultanas las fuentes de informacién con que cuenta este Despacho, se encontraron
los siguientes documentos anteriores a la fecha de prionidad de la presente solicitud (27—
08-29) relacionados con la matena

N°{ Documento Titulo Fecha de
divuigacion
D11US6072005 'BREATHABLE FILMS AND PROCESS FORUunio 06 del 2000
PRODUCING THEM’ Publicacion

internacional 14 de|
mayo de 1999
22ES2136056 PELICULAS POLIMERICAS Mayo 09 de 1990

3 Evaluacion de Novedad

v articuls 16 de la Decision 486 de la Comision de la Comunidad Andina establece que
‘Una invencion se considerara nueva cuando no esta comprendida en el estado de la
tecnica”

“El estado de la tecnica comprendera todo lo que haya sido accesible al publico por una
descripcion escrita u oral utilizacion, comerctalizacion o cualquier otro medio antes de la
fecha de presentacion de la sohcitud de patente o, en su caso, de la pnondad reconocida

Solo para el efecto de la determinacion de la novedad tambien se considerara dentro del

!
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RESOLUCION &1
Por la cual se ctorga parcialmente una patente de invencion

CERTIFICADO 98482
Rad N° 00-64198

estado de !a tecnica, el contenido de una solicitud de patente en tramite ante {a oficina
nacional competente, cuya fecha de presentacion o de pnondad fuese antenor a la fecha
de presentacion o de pnondad de la sohcitud de patente que se estuviese examinando
siempre que dicho contenido este incluido en !a solicitud de fecha antenor cuando ella se
publique o hubiese transcurndo el piazo previsto en el articulo 40

Se efec 1o la comparacion entre el objeto de la solicitud y las antenondades encontradas,
dando cumo resultado que estos documentos no afectan ia novedad de la misma

4 Evaluccion del Nivel Inventivo

Ef articulo 18 de la Decision 486 de la Comision de la Comunidad Andina establece Se
consdetrara que una invencion tiene nivel mventivo si para una persona del oficio
normalmente versada en la matena tecnica correspondiente, esa invencion no hubliese
resultado obvia n1 se hubtese denvado de manera evidente del estado de la tecnica

La reivindicacion 24 del nuevo capitulo reivindicatono presentado, visible a folio 238 del
expediente, se encuentra afectada en su nivel Inventivo por las siguientes razones

En el documento US 6,072 005 se divulga una pelicula respirable que tiene propiedades
fisicas de barrera mejoradas la cual incluye una matriz de poliolefina modificada resistente
al impacto y un rellenador particulado La matnz de poholefina incluye por lo menos un
copolimerc de pollproplfeno solo 0 en combinacion con otros polimeros La pelicula, y
laminados incluida’ la pelicula proveen respirabiidad a la humedad y barrera a la
penetracion de hquidos Los laminados gue incluyen la pelicula pueden ser usados en
cubiertas externas del pafial y otras aplicaciones que requieren respirabiidad y resistencia
a la penetracion de liquidos

En esta antenondad se ensefa que la matnz (0 nucleo) de ia pelicula puede contener uno
¢ mas polmeros adicionales snezclados con el polimero de impacto, por ejemplo
pchetieno de aita o baja densidad, polipropileno etc

De los rellenadores de la matnz (¢ nucleo) se menciona que pueden ser seleccionadas de
Jra amp.a varniedad de organicos e inorganicos, por ejemplo carbonato de calcio, silica,
alumina sullato de bano, arcillas no hinchables, entre otros

Tambien estructuralmente la pelicula respirable puede poseer una matnz (o nucleo) y una
0 do > capds de piel delgadas de modo que la matniz quede en forma de emparedado entre
las capas de ptel De estas ultimas se menciona gue pueden o no incluir un relleno pero
deberian ser respirables respecto al vapor de agua

Sorle Centro Carrora 13 No 27-00 Pisos 2 § 7y 10
Sede CAN Tr 40A No 38 50 Conmutador JB820840
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Por la cual se otorga parcialmente una patente de invencion
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CERTIFICADO 28482

Rad N° 00-64198

De 1gual manera alli se resalta que el espesor y la composicion de las capas de piel
deberian seieccionarse de manera que ne impida fa transmision de vapor a traves de la
matnz respirable

En cuanto al metodo se revela que la pelicula puede ser preparada por mezclado de la
poliolefina con relleno para formar una dispersion sustancialmente homogénea de relleno
en el polimero Entonces la mezcla es extruida de forma de una sola capa o pelicula
multicapas que tiene una capa con relleno como uno de sus componentes La pelicula es
entonces estirada a una temperatura elevada por alrededorde 1 1 - 7 0 veces su longitud
angwinal en por lo menos una direccion Como la pelicula es estirada, permite la formacion
de vacios alrededor de las particulas rellenadoras en la pelicula respirable (Documento 1,
Columna 1, ineas 58 - 67)

En el documento ES 2136056 se divulgan peliculas polméncas onentadas que
comprenden una capa base de polipropiteno que contiene microvacios y con una capa
escrnbible en ellas, comprendiendo la capa escnbible una mezcla de un polietileno y al
menos un polimero quimicamente incompatible que contenga unidades denvadas de al
menos una de etileno, propileno y 1-buteno y que sea disiinta de un homopolimero
cotilenico

En esta anterondad se ensenia que las peliculas tienen una superficie rugosa provista por
una mezcla de polimeros quimicamente incompatibles, y esto se consigue sin el uso de un
relieno en las capas asociadas a la principal

En cuanto a las proporciones en la mezcla polimenca para las capas escribibles se
menciona que puede ser de 47,5% de polietleno y 50% de un copolimero de etileno y
propileno

Igualmente en este documento se menciona que las peliculas pueden productirse de una
manera conocida orientando una pehcula que consista de una capa base de polipropilenc
¥ una cana de mezcla sobre ella Esto se efectua ventajosamente coextrusionando estas
capas para formar una pelicula compuesta gue es a continuacion estirada en la direccion
de la maquina, por ejlemplo entre 4,5 y 7,1 ventajosamente 5 1, y por consigutente en la
direccion tiansversal, por ejemplo entre 9 y 10 1 Cuando se usa una tercera capa
polimerica, se puede formar mediante la coextruson de una pelicula compuesta de tres
capas que es a continuacion ornentada biaxialmente, por ejemplo bajo las condiciones de
estiramiento antenores (Documento 2 Coiumna 3 linea 48 - Columna 4 linea 10)

Frente al caso en estudio, tenemos que segun la reivindicacion independiente 24 se
entiende que el metodo para la preparacion de la pelicula respirable de multiples capas
fundamentalmente comprende dos etapas tecnicas que son la coextrusion y e! estirado de
ia pelicula coextruida ya que la formacion de varios en la capa de nucleo y la formacion
do anetas en cnda capa de piel son efectos o consecuencia directa de la etapa de estirado

y se producen mientras dure dicha etapa
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En la anteriondad US 6,072 005 se tiene en cuenta que el espesor de la pelicula
polimenca {a composicion el conterido de elemento rellenador, el tamano de particulas
rellenadoras y el grado de estirado son factores que ayudan a determinar {a respirabiitdad
de ia pelicula microporosa (Documento 1, Columna 6, lineas 27 - 30) Tambien se
menciona que las peliculas multicapa pueden ser preparadas, entre otros metodos, por
mezcladoe de poliolefinas (polimeros termoplasticos) con el rellenador disperso, extrusion
de la pelicula multicapa y estirado de alrededor de 1 1 a 7 0 veces su longitud onginal en
nor io menos una direccion (Documento 1, Columna 1 lineas 58 - 67)

Paralelamente en la anteriondad ES 2136056 se menciona que las peliculas se pueden
producir de una manera conocida onentando una pelicula que consista de una capa base
de poliproptleno (matenal termoplastico) y una capa de mezcla sobre ella Esto se efectua
ventajosamente coextrusionando estas capas par formar una pelicula compuesta que es a
continuacion estirada en la direccion de ia maquina por ejemploentre 45y 7 1

-

También se afirma que cuando se usa una tercera capa poliménca, se puede formar
mediante la coextrusion de la pelicula compuesta de tres capas que es a continuacion
onentada biaxiaimente bajo las condiciones de estiramiento antenores (Documento D2,
Columna 3, linea 47 - Columna 4, linea 10)

Si un tecnico de nivel medio versado en la matena tuviera acceso al documento D1 y D2
podria motivarse a emplear procesos que impliquen coextruir las mezclas para formacion
de mulicapas y luego estirar en la misma proporcion del metodo propuesto

De lo antenor se puede analizar que coextruir una mezcia para eiaborar una multicapa y
estrar Ja pelicula a 1 1 - 7 0 veces su longtud inicial en al menos una direccion es un
metodo convencional que un tecnico se vena motivado a utilizar para elaborar peficulas
polimencas respirables

Si1 bien el estado de la tecnica relevante para este estudio divulga peliculas polimericas
respirables (Documento 1) vy peliculas polméncas con capas de mezclas de polimeros
incompatibles para una aplicacion particular (Documento 2), un metodo de produccion
fundamental y convencional esta defimdo por las etapas de coextrusion y el estirado al
mismo grado que se propone con la schcitud en estudio

Ademas, es notable que la diferencia que existe entre a propuesta del metodo vy e} estado
de la tewnica radica en las matenas pnmas empleadas y los efectos de respirabiidad
defimidos que se esperan en el producto No obstante, es importante mencionar que un
tecnico de nivel medio versado en la matena contiene conocimientos basicos que lo
motivanan niclalmente a producir pelicuias polimericas partiendo de los metodos
convencionales, como o son ia coextrusion y estirado para producir mufticapas porosas
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Esto se afirma porque no es desconocido que los tecnicos tiendan a emplear metodos
convencionales, dado que pueden ser adaptados aun cuando sean diferentes las matenas
prmas y se deseen obtener productos mejorados El hecho de que en las dos
anterioridades se divulguen metodos semejantes en etapas, secuencia de etapas y
condiciones de operacion en matena de estirado aun cuando los productos sean para
fines diferentes, es muestra palpable de lo que se afirma

De acuerdo con la reivindicacion 24, se nota que es esencial que se formen vacios en la
capa de nucleo durante el estiramiento de la pelicula y se formen grietas en cada capa de
piel durante el estiramiento de la pelicula No obstante, dado que en la antenondad ES
2136056 por ejemplo sugieren multicapas con capas externas de mezcla de polimeros
Incompatibles que son sometidas a coextrusion y a estirado (D2, Columna 4, lineas 1 - 10)
etapas esenciales para lograr el efecto de forrmacion de vacios y grnietas, se entiende que
estas pueden obtenerse mediante metodos convencionales, puesto que estos también
ncluyen la coextruston y el estirado incluso al grado requendo en la solicitud

Asi tas cosas proponer un metodo de preparacton como el de la solicitud, no produce un
efecto sorprendente que evidencie un salto tecnologico sobre el arte previo De hecho un
tecnico de nivel medio versado en la matena se inclinaria por buscar metodos
convencionales que sean propicios para producir peliculas que sean mejoradas en razon
a gue es una practica comun en el campo de ingenieria

Es pertinente aclarar que el enfoque que el solicitante da en su respuesta al requenmiento
efectuado con fundamento en el articuio 45 de la Decision 486, esta dingido unicamente a
discutir la pelicula polimerica y no tiene en cuenta los comentanos dingidos al metodo A
pesarde ello es necesario comentar un elemento esencial que discute el sefior solicitante
y que esta estrechamente vinculado al metodo y es la formacion de grietas en las capas
de piel de polimeros incompatibles

El sefior solicitante menciona que "la mezcla de polimeros incompatibles no resulta en el
agretamiento de la pelicula, lo que resulta de ia mezcla de dos polimeros quimicamente
incompatibles es que las moleculas de dichos polimeros no se mezclan al fundirse y
permanecen separadas unas de otras en la pelicula, pero la pelicula mantienc su
estructura continua mientras no se vea sometida a esfuerzos mecanicos Al someter la
pelicula o un esfuerzo mecanico los espacios microscopicos que existen entre las
diferenies moleculas de los polimeros incompatibies se ensanchan, formando grietas en la
pelicula Por lo tanto no basta con conocer la posibilidad de mezciar polimeros
guimicarrente incompatibles, para poder denvar de forma obvia que al someter una
pehcula hecha a partr de tales polimeros a esfuerzos mecanicos, se formen grietas en la
pelicula’ (Memornial del solicitante, Folio 231- Negnlla fuera de texto)

Con la antenor explicacion, el sefior sulicitante muestra que es el esfuerzo mecanico la
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causa del agnetamiento de las peliculas elaboradas con polimeros incompatibles Esta
coricluston es la misma a la cual flega la Oficina al analizar el metodo tambien propuesto
en la retvindicacion independiente 24 De hecho, como ya se menciono en el estudio del
nivel iInventivo, el estado de la tecnica relevante para el presente estudio revefa metodos
de produccion con etapas de coextrusion y estirado ai mismo grado que lo propone el
solicitante Tales antenondades no solo se limitan a mencionar un mezclado de polimeros
sino tambien la coextrusion y el estirado stendo este ultimo un factor clave conocido para
la generacion de propiedades de respirabilidad en las peliculas polimericas .

Por lo anteriormente expuesto la invencion defimda en la reivindicacion 24 de la solicitud
en estudio se encuentra afeciada en su nival inventivo, en razén a que se deriva de
manera evidente del estado de la tecrnica y puede ser obvia para un tecnico de nivel medio
versado en la matena Por tanto, no cumple con las disposiciones del articulo 18 de la
Decision 486 de ta Comision de ta Comunidad Andina

SEXTO AQue en el presente caso cumplen los requisitos indicados en el considerando
antenor de la presente resolucion las revindicaciones 1 a 23 contenidas en los folios 235

a 238 en razon a que cumplen los requisitos de novedad, nivel inventivo y aplicacion
industnal de que trata el articulo 14 de la Decision 486, asi mismo, se niega para [a
reivindicacion 24 del follo 238, por carecer de nivel inventivo como se explico ,
antenormente

RESUELVE

ARTICULO PRIMERO Otorgar pnvilegic de patente de invencion a la creacion
denominada

" PELICULAS DE CAPAS MULTIPLES CON CAPACIDAD PARA RESPIRAR "
Clasificacion IPC B 32 B 27/00
Rewvindicacion(es) 1a23 Foho(s) 235 a 238 .
“itular(es) KIMBERLY - CLARK WORLDWIDE INC

Domiciho(s) Neenah, Wisconsin, Estados Unidos de America
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Inventor(es) Ann Lousie McCormack y Willam Bela Haffner
~noridad N°  09/385988 Fecha 27 de agosto de 1999 Pais US
hgente desde 28 de agosto del 2000 Hasta 28 de agosto de 2020

ARTICU_O SEGUNDO Negar ei privilegio soltcitado para la reivindicacion 24 contenida
en el folin 238 del expediente de acuerdo con lo expuesto en la parte considerativa de la
presente resolucion

ARTICULO TERCERO El titular tendra los derechos y las obligaciones establecidos en ta
Decision 486 de la Comision de la Comunidad Andina y su privilegio caducara en fas -
condiciones prescntas por las disposiciones legales vigentes sobre propiedad industrial

ARTICULO CUARTO Entregar al hitular copia autentica de esta resolucion y el certficado -
de patente previas las anotaciones en los libros de registro

ARTICULO QUINTO Notificar el contenide de la presente resolucion al doctor Carlos
Humberto Palacio Eastman, o a quien haga sus veces, en su calidad de apoderado de
Kimberly — Clark Worldwide, inc , entregandole copia de la misma, adwvirtiendole que
contra ella procede el recurso de reposicion ante el Supenntendente de Industna y
Comercio det cual podra hacer uso al momento de la notificacion o dentro de los cinco 5

dias habies SIQUIentes aella APORTE_R 1DO POR VALOR DE !
S_BQ 7/ _____POR CONCEPTO

RE DERECHO> ADMINISIRATIVES -
NOTIFIQUESE Y CUMPLASE
Dada en Bogota, DC ,alos 25 ABR 2006

EL SUPERINTENDENTE DE INDUSTRIA Y COMERCIO,

JAI t COBAR
Doctor A / ”/
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