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Dependencia: 2020 DIVISION pE MEVAS CREACIDNES

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

Ref.: Expediente No. 04.031.541
Solicitud de Patente a nombre de
Johnson & Johnson Industrial Ltda.

Yo, JIMENA ESCOBAR URIBE, identificada como aparece al pie de
mi firma, domiciliada en la Carrera 11 A No. 94-76, of. 305, obrando como
apoderada de la sociedad Johnson & Johnson Industrial Ltda., en respuesta
al Oficio No. 04425 notificado por fijacién en lista el dia 29 de abril de 2004
domiciliada en Sio José dos Campos, SP, Brasil, solicitante de la patente de
la referencia, me permito presentar los siguientes documentos:

1. Dibujos formales (los cuales fueron anunciados en el capitulo descriptivo)
de acuerdo con lo establecido en el articulo 4-d del Decreto 117 de 1994,

2. Artes finales en tamafio 12 x 12 centimetros (por duplicado) y una copia
tamafio 6 x 6 centimetros de la figura caracteristica.

3. Copia certificada de la solicitud de Patente ntimero PI 0301087-2
presentada en Brasil el dia 3 de abril de 2003, con la debida traduccién de
lo pertinente, incluyendo el capitulo reivindicatorio.

Espero con esto haber dado cabal cumplimiento a lo solicitado por ese
despacho y de conformidad con lo indicado en los articulos 3°, inciso 3; 35,
inciso 2 y 59, inciso 2 del CCA, al analizar este memorial, atentamente
ruego se traten todas las cuestiones planteadas con motivo del mismo.

Sefior Superintendente,

NA ESCOBAR URIBE

C.C.39.779.452 de Usaquén
T.P. 68228
Céd. 5376
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Pedido de Patente ou de - .
Certiﬁcado de Adicﬁo Fspago reservado para etiqueta (nﬂW\\. | )

Ao Instituto Nacional da Propriedade Industrial:

O requerente solicita a concessao de uma patente na natureza e nas condi¢des abaixo indicadas:

1. " Depositante (71): ;
1.1 Nome;,JOHNSON & JOHNSON INDUSTRIAL LTDA.

1.2 Qualificagdo: Empresa brasileira
1.3 CGC/CPF:  59.748.988/0001-14 ;
1.4 Enderego completo: Rod. Presidente Dutra, s/n°, Km 154
Séo José dos Campos - SP
1.5  Telefone: « - ) ‘
FAX: | ( ) [ continua em folha anexa

2. Natureéza:
D 2.1 Tavengio  []2.1.1. Centificado de Adigio [ 2.2 Modelo de Utilidade
/

Escreva , obrigatoriamente e por extenso, a Natureza descjada: INVENCAO

i Titulo da Invengio, de Modelo de Utilidade ou do Certificado de Adicdo (54):
"PRODUTO ARSORVENTE" ? .

D continua em folha anexa

4.  'Pedido de Divisdo do pedido n°. ,de __ [/ /
5. Prioridade Interna - C depositante reivindica a seguinte prioridade:
N° de depésito _ Data de Depésito __ /  / (66)
0. Prioridade - o depositante reivindica a(s) seguinte(s) prioridade(s):
Pais ou organizaciio de origem Nimero do depésito Datadodepdsita
|
D contini:a emfolhaanexa

Formulirio 1.01 - Depésito de Pedido de Patente ou de Certificado de Adigiio (folha 1/2)
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7. Inventor (72):
( ) Assinale aqui se o(s) mesmo(s) requer(em) a ndo divulga¢do de seu(s) nome(s}
(art. 6° § 4° da LPI € item 1.1 do Ato Nomativo r° ;23775"7)' STt oL
7.1 Nome: CARLOSDASILVAMACEDOJUNIOR ;»~ { " . ' '
7.2 Qualificagao: brasileiro, engenheiro mecanico, CPF 628.085.598-87 Lﬂ
7.3 Enderego: Rua Penedo, 260, bloco 4, apto. 16
Sdo José dos Campos - SP.
74  CEP: 7.5  Telefone ( )
L_l continua em folha anexa

B Declaragao na forma do item 3.2 do Ato Normativo n° 127/97:

A [Jem anexo
9. Declaragio de divulgagao anterior nio prejudicial (Periodo de graga):

(art. 12 da LPI e item 2 do Ato Normativo o° 127/97):

[ ] em anexo

.I.U.

Frocurador (74):

10.1 Nome e CPF/CGC: ANTCNIO MAURICIO PEDRAS ARNAUD

brasileiro, c/a/sado, advogado, OAB/SP 180.415, CPF 212.281.677-53

10.2  Enderego: Rua José Bonificio, 93 - 7°, 8°e 9° andares - Centro

S#o Paulo - SP

10.3 CEP: 01003-901 10.4  Telefone (011) 3291-2483

11.

Documentos anexados (assinale ¢ indique também o nimero de folhas):

(Devera ser indicado o n° total de somente uma das vias de cada documentan)

X | 11.1 Guia de recolhimento 1 fls.] X|11.5 Relatério descritivo 22 fls.

X | 11.2 Procuragiio 1 ﬂs_._ X|11.6 Reivindicagdes 2 fls.

11.3 Documentos de prioridade fls. | X |11.7 Desenhos 4 fls.

11.4 Doc. de contrato de Trabalho fls. X 11.8 Resumo - 1 fls,

11.9 Qutros (especificar): fls,

|x 11.10 Total de folhas anexadas: 31 fls:
12. Declaro, sob penas da Lei, que todas as informacdes acima prestadas sdo completas.

e verdadeiras

Sio

4 lerieat”
Paulo, 3 de abril de 2003 Antonio M. P. Amaud

Local e Data Assinatura e Carimbo

Formulario 1.01 - Depésito de Pedido de Patente ou de Certificado de Adiggo (folha 2/2)
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"PRODUTO ABSORVENTEJ .

A presente inven¢do refere-se a um produto absorvente,
particularmente para absorc3o de exsudados corpéreos
humanos como, por exemplo, fralda descartivel, fralda
para uso geriatrico, absorvente higiénico ou protetor de
geios, que pcssua uma camada externa de
revestimento/folha de forro que seja suave, agradavel ao
toque e confortavel, com vistas a aumentar a satisfacdo
do usudrio e, conseglientemente, a penetracdoc do produto
no mercado, sem que haja um aumento ne seu custo de
fabricacdo ou de disponibilizacdo ao cliente.

Descricdo do estado da técnica

Convencionalmente, os produtos absorventes para contencdo
e absorgdo de exsudados corpdreos humanos, tais como
fraldas descartiveis, fraldas para uso geriatrico,
absorventes intimos e protetores de seios, entre outros,
830 estruturadas de maneira que apresentam, resumidamente
descrito, (i) uma primeira camada externa, que entra em
contato com a roupa fntima do usudrio e & impermedvel ao
menos a ligquidos; (ii) uma segunda camada interna,
permedvel, que fica em contato com o corpo do usudrio; e
(1ii) uma terceira camada de material absorvente
(doravante denominada nidcleo absorvente), gue absorve e
acumula o exsudado corpdreo e se 1localiza entre as
primeira e segunda camadas.

Na maioria desses produtos absorventes, notadamente em
fraldas descartiveis e geriatricas e absorventes
femininos, a primeira camada externa compreende um filme
de material polimérico, preferencialmente polietileno ou
polipropileno, que & impermeavel a liquidos e evita que o
exsudado corpdreo armazenado no nicleo absorvente vaze e
atinja a roupa iIntima do usudrio. Esse filme de material
polimérico recebe aditivacio de maneira gue passe a
apresentar propriedades desejadas, notadamente no que se
refere ao toque, maciez e siléncio quando deformado
(“quietness”), a fim de que apresente caracteristicas que
tornem o produto atrativo. Alguns aditivos utilizados nos

3
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filmes de material polimérico s3oc o carbonato de célcio,
carbonato de magnésio, sulfato de cidlcio, ocutros
sulfatos, didéxido de titdnio, entre outros.

Varios aperfeigoamentos foram sendo desenvolvidos com o
passar do tempo, buscando aperfeigoar as caracteristicas
dos filmes plisticos para uso em produtos absorventes, de
maneira a tornd-los mais atraentes.

Nesse sentido, a patente norte-americana US 4,285,100
revela um processo e um equipamento para estirar/alongar
uma rede ndo tecida formada por fibras sintéticas, com
vistas a maximizar suas propriedades de resisténcia
mecénica. )

O equipamento idealizado compreende uma primeira estacgdo
dotada de pelo menos um par de rolos dotados de ranhuras
longitudinais e pelo.menos um par de rolos dotados de
ranhuras transversais, além de rolos auxiliares cuja
fungdo & impedir o deslizamento da rede em relagdo aos
rolos. Essa rede é deformada ou afetada de maneira
uniforme por toda a sua extensdo, apresentando como
resultado final um considerivel aumento dimensional de
largura e comprimento, trazendo a reboque a resgpectiva
redugdo na sua densidade.

Na mesma linha, a patente norte-americana US 4,368,565
revela um rolo dotado de ranhuras e um equipamento dotado
de rolos assim configurados, os rolos compreendendo uma
pPluralidade de discos de dois diametros distintos
alternativamente posicionados de maneira que dois discos
de didmetro maior ladeiam um disco de diametroc menor,
formando as mencionadas ranhuras.

Os rolos assim configurados viabilizam o estiramento de
substratos termoplasticos orientéveis, desta forma
possibilitando atingir caracteristicas de comportamento
desejiveis desses materiais.

J& a patente norte-americana US 5,296,184 revela um
método para a fabricacdo de um filme plastico embossado
ultra macio e “quiet” e apresentando um togque semelhante

ao algodao, caracteristicas que s3o obtidas através da

¢
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execugdo de uma pluralidade de Areas de estiramento pds-
embossamento, uniformemente posicionadas no sentido do
comprimento e da largura do filme plastico. As A&reas
estiradas sdo mais delgadas do que as 4&reas ndo
estiradas.

Ainda segundo a patente, o filme resultante (que &
inicialmente embosgado) pode apresentar diversas
composigbes e aditivos, e o escopo de protecdo da
invengdo estad voltado para o processo de obtengdo desse
filme final, embossado e estirado.

Esta patente, entretanto, ndao revelou o processamento de
um filme de matesrial polimérico inicialmente ndo
embossado, uma vez gue, conforme revelado, essa
caracteristica inicial era fundamental para que o produto
apresentasse a maciez desejada.

Finalmente, a patente norte-americana US 6,258,308 revela
um processo para ajustar a capacidade de transmissdo de
vapor de agua (WVTR), e outras propriedades de um filme
de poliolefinas, configurando-o como permedvel a gés.
Segundo revela essa patente, o filme & processado em um
equipamento dotado de pelo menos um par de rolos dotados
de projegdes circulares longitudinais e pelo menos
ligeiramente agueciclos de maneira que o filme, ao entrar
em contato com esses rolos, se aguece e & distendido de
maneira a formar um filme permanentemente alongado e
permeavel a gases.

Portanto, esta patente ndo revela um estiramento com
ruptura do material, mas apenas uma termodeformagdo das
moléculas, com alinhamento molecular, de maneira tal que
© filme torna-se permedvel a gas.

Conforme pode ser depreendido da andlise dessas técnicas
anteriores, ja& fartamente conhecidas, ndo havia sido
revelado até o presente momento um produto absorvente,
particularmente para a absorgido de exsudados corpdreos
humanos, tal como uma fralda descartével, um absorvente
higiénico feminino ou um protetor de seios, que
apresentasse uma camada externa composta por um filme de
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material pléstico, preferencialmente multi-camadas e
impermeavel de uma maneira geral, due tenha sido estirado
de wmaneira a apresentar um toque mais suave e macio,
semelhante & seda, além de apresentar propriedades de
flexibilidade incrementadas e siléncio quando deformado.
Objetivos da invencgéo

A presente invengdo tem por objetivo prover um produto
absorvente, particularmente para a absorgio de exsudados
corpbreos humanos, . tal como uma fralda descartivel, uma
fralda para uso geriitrico, um absorvente higié&nico
feminino ou um protetor de seios, que possua uma camada
externa formada por um filme polimérico que & estirado de
maneira a apresentar um toque muito macio, flexibilidade
e siléncio quando deformado, o que aumenta a aceitacdo do
produto por conferir impressdo de qualidade e, desta
forma, trazendo uma maior penetragdo do produto no
mercado.

Breve descricdo da invencao

Os objetivos da presente invengdo sfo alcangados por um
produto absorvente, particularmente para a absorgio de
exsudados corpdreos humanos, compreendendo uma primeira
camada e uma segunda camada, a segunda camada sendo
voltada para a regido de descarga do exsudade e a
primeira camada estando posicionada de maneira oposta &
segunda, a primeira camada sendo composta por pelo menos
um filme de material polimérico dotado de uma ftnica
densidade aparente, ‘o filme' apresentando peloc menos uma
regido estirada posicionada adjacentemente a pelo menos
duas regides ndo estiradas, a regido estirada sendo
obtida pela passagem e estiramento da primeira camada
através de pelo menos um dispositivo de estiramento.

A presente invengdoc apresenta como vantagens o fato de
possibilitar um produto absorvente dotado de
caracteristicas de toque, maciez, flexibilidade e
conforto muito maiores do que os produtos do estado da
técnica, o© que aumenta de maneira significativa o seu

potencial de vendas e penetracdc no mercado frente aos
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produtos absorventes até entdo conhecidos.

Descricido resumida dos desenhos

A presente invencg3o serd, a seguir, mais detalhadamente
descrita com base em um exemplo de execugdo representado
nos desenhos. As figuras mostram:

Figura 1 - é uma vista esquemitica em perspectiva do
produto absorvente objeto da presente invengao; i
Figura 2 - é uma vista esquemdtica em corte do produto
absorvente objeto da presente invengao;

Figura 3 - é uma vista superior ampliada da camada
externa do produto absorvente objeto da presente
invengao;

Figura 4 - é uma vista ampliada do filme constituinte da
camada externa ilustrada na figura 3;

Figura 5. - é uma vista ainda mais ampliada da camada
externa ilustrada na figura 4, com aplicagdo de
ilumina¢ao posterior;

Figura 6 - é uma vista ainda mais ampliada da camada
externa ilustrada na figura 5, com aplicagdo de
iluminacdo posterior;

Figura 7 - €é uma vista ampliada em corte da camada
externa ilustrada nas figuras 5 e 6;

Figura 8 - € uma vista lateral esquemdtica do filme
constituinte da camada externa objeto da presente
invengdo, enquanto estd sendo egtirado; e

Figura 9 - é uma vista anterior esquemdtica do filme
constituinte da camada externa objeto da presente
invencdo, enquanto estd sendo estirado.

Descri¢do detalhada das figuras ..

De acordo com uma concretizacdo preferencial e como pode
ser visto a partir da figura 1, o produto absorvente 1
objeto da presente invengdo, particularmente idealizado
para a absorgio de exsudados corpdreos humanos,
compreende, em linhas gerais, uma primeira camada,
externa, doravante denominada folha de forro 2 e uma
segunda camada, interna, doravante denominada folha de

topo 3, paralelamente posicionadas, entre as quais esté
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localizado um elemento ou nicleo absorvente 4, cuja
fungdo é possibilitar a absorgdo e manutengdo dos
exsudados corpdreos em seu interior, evitando vazamentos
na roupa do usudrio. BEmbora a figura 1 configure uma
fralda descartéavel, o produto absorvente 1 pode assumir
outra configuragdo gualquer.

A folha de forro 2 é aguela voltada para a roupa do
usudrio quando ele estd utilizando o produto absorvente
1, enquanto a folha de topo 3 €& aquela que fica em
contato com o seu corpo, e recebe diretamente a(s)
descarga(s) de exsudado corpbreo.

A folha de topo 3, entdo, devido ao seu posicionamento,
deve ser permedvel a liquidos, de mameira a possibilitar
gue o exsudado seja:conduzido até o nucleo absorvente 4,
onde serd armazenado, impedindo que vaze. Nesse sentido &
evidente que gquanto maior for a rapidez com que a folha
de topo 3 possibilite a passagem do exsudado corpdrec em
direcdo ao niicleo absorvente 4, maior serid a eficédcia do
produto absorvente 1.

Os principais materiais utilizados para a confecgdo de
folhas de topo 3 s3c panos tecidos ou nao tecidos
permeaveis, podende conter fibras poliméricas, embora
também possa ser wutilizado um filme plastico que
apresente caracteristicas de permeabilidade, notadamente
obtidas por meio de perfuragdes. Todavia, a folha de topo
3 do produto absorvente 1 ora revelado pode apresentar
qualquer composicdc pois este ndc € o objetivo da
presente invengao.

O nicleo absorvente 4, que também nio é o objeto da
presente invengdo, deve ser constituido por uma
substéncia ou conjunto de substancias gue possibilite a
absorcdco e o armazenamento de grande quantidade de
exsudados 1liquidos, para garantir que ndo havera
vazamento para fora do produto absorvente, mesmo apbs
descargas sucessivas. Preferencialmente, esse conjunto de
substdncias absorventes compreende polpa de celulose,
devido &s suas adequadas propriedades, todavia pode ser
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prevista a utilizagdo de elementos superabsorventes ou
outros componentes, como por exemplo musgo de turfa.

A folha de forro 2, por sua vez, é constituida por um
material impermedvel, via de regra um material polimérico
e preferencialmente pléstico, a fim de evitar que o
exsudado armazenado no niclec absorvente 4 possa de

alguma maneira atingir a roupa do usuario. .

Preferencialmente, ela é constituida por um filme de

polietileho, que pode ser aditivado conforme ‘as

‘propriedades que se deseja obter, mas & evidente due

podem ser utilizados outros filmes quaisquer, contanto
que sejam funcionais e apresentem a possibilidade de
serem estirados conforme sera descrito mais adiante. Como
alternativa vidvel ao uso de um filme de polietileno,
pode-se citar, ‘éntre outros, filmes de polipropileno,
policloreto de wvinila (PVC) e polietileno tereftalato
(PET) .

A utilizagdo preferencial do filme de polietilenc se di
devido ao baixo custo para sua fabrica¢do e adequagdo as
necessidades de trabalho da folha de forro 2.

Como exemplo de aditivagdo, podemos citar o carbonato de
cdlcio (CaCO;), que confere respirabilidade ao filme de
polietileno, isto €&, a capacidade de ser permedvel a
gases (respirabilidade) sem que deixe de ser impermeéavel
a liquidos. Egsa respirabilidade & conferida uma vez que
os grénulos de CaCO; apresentam uma diferenga de
elasticidade consideréavel em rela¢do ao filme e, quando
este & estirado, ocorrem micro rupturas em. torno’ dos
mencionados granulos. .

A porcentagem da aditivaglo do filme com o carbonato de
calcio, ou outro aditivo, é determinada pelas
propriedades que se deseja obter, e esses valores ndo
estd3c incluidos no escopo de protegdo da presente
invengdo, pois eles podem ser consideravelmente variados.
Via de regra, s8o utilizados também aditivos para
proporcionar maior alisamento & superficie do filme e

para reduzir o ruido quando ele é dobrado ou apertado,
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que sd3c caracteristicas desejadas pelos compradores de
produtos absorventes de uma forma geral.

Qualquer (que gseja a composigdc basica do filme
constituinte da folha de forro 2, ele pode se apresentar
na forma monocamada ou entdoc na forma de multicamada,
gquando compreende varias camadas de filmes superponiveis
dotadas de propriedades distintas entre si formando um
filme principal udnico 20 cujas propriedades podem ser
mais bem trabalhadas em comparag¢dc com o monocamada.

0 filme multicamada 20 é mais adequado para a utilizagéo
como folha de forro 2, uma vez gque continua a manter a
propriedade de impermeabilidade a liquidos mesmo apds
sofrer estiraménto, por motivos que serdo detalhados mais
adiante. Na concretizagio preferencial, €& utilizado um
filme 20 multicamads. de polietileno composto por cinco
camadas, vulgarmente chamado filme A B C B A com trés
formulagdes.

Na concretizagio preferencial da presente invengédo, o©
filme compreende as seguintes camadas:

o CAMADAS A (externas): compostas por polietileno de
baixa densidade (LDPE} e polietileno linear de média
densidade (LMDPE) .

o CAMADAS B (intermediirias): compostas por polietileno
linear de baixa densidade catalisado com metaloceno (M-
LLDPE) e polietilenc de baixa densidade (LDPE), podendo
possuir variag¢des percentuais na relagdo entre esses dois
componentes.

o CAMADA C (central): composta por polietileno linear de
baixa densidade catalisado com metaloceno (M-LLDPE) e
polietileno de baixa -densidade (LDPE), podendo :possuir
variagdes percentuais na relagdo entre esses dois
componentes e apresentar porcentagens diferentes daquelas
apregentadas pelas camadas B.

Com relagdo &s camadas A, cumpre notar que o polietileno
de baixa densidade (LDPE) & suave e borrachoso, ao passo
que o polietileno linear de wmédia densidade (LMDPE)
apresenta uma maior rigidez. Desta forma, consegue-se
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obter o compromissc ideal entre maciez de togue e
flexibilidade e resisténcia nessa camada, adegquando-a &
sua destinacdo. O balanceamento dos dois componentes faz
com gue elas possam apresentar também caracteristicas
interessantes no que se refere 4&s propriedades de
deslizamento (mensuradas pelo COF - coeficiente de
fricgao). .

As camadas B, por sua vez, apresentam como caracteristica

. principal uma maior flexibilidade em relagdo &s camadas A
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uma vez gque ndo possuem polietileno linear de média
densidade (LMDPE). A utilizag¢do do metaloceno confere uma
caracteristica mais pegajosa e flexivel ao polietileno
linear de baixa densidade (M-LLDPE), © que coaduna para
manter a integridade entre as diversas camadas do filme
20, diminuindo a tendéncia de movimentagdes cisalhantes
entre ambas. Evidentemente, a quantidade de (M-LLDPE) em
relacio & quantidade de LDPE pode ser manipulada de
maneira a fazer com que esta camada, e o filme 20 como um
todo, apresente propriedades de regsisténcia e
flexibilidade desejadas. Estes comentdrios acima também
sdo validos para a camada C, cuja composigdo possuli os
mesmos componentes, embora a razdo entre eles possa
diferir.

Finalmente, o filme 20 utilizado é aditivado com um
compostoe concentrado de diéxido de tit8nio (TiOz) (um
masterbatch de Ti0, com veiculo em polietileno de baixa
densidade (LDPE)). O diéxido de tité&nio & utilizado pois
possui propriedades opacitantes, eliminado a
transparéncia ou translucidez do filme. Evidentemente seu
uso é opcional.

Podem ainda ser utilizados outros aditivos diversos, tais
como corantes, por exemplo.

Cumpre ainda notar gque o filme multicamada pode
apresentar ainda composigdes béasicas distintas daquelas
acima mencionadas para cada camada e, desta forma, pode-
se utilizar uma grande variagdo de produtos diferentes de

acordo com as propriedades que se deseja obter.

P



)

INSTITUTO NACIONAL DA PROPRIEDADE INDUSTRIAL

CERTIFICO, que a presente fotocdpia, em nimero de uma,
Reproduz fielmente o documento arquivado neste instituto

Rio de Janeiro, 06 de Abril de 2004,

GLORIA ﬁGINA COSTA
Chefe do NUCAD
Mat. 00449119

O.

O



10

15

20

25

30

35

10

Qualgquer que seja o filme utilizado, ele deve ser
estirado anteriormente & fabricag¢do do produto absorvente
1 a fim de garantir as propriedades ja comentadas que se
deseja obter, de maciez e togque suave.

Anteriormente ao estiramento, o £ilme polimérico 20
apresenta as suas moléculas substancialmente

homogeneamente dispersas, 1isto €&, ndo existe nenhuma

regido desse filme cuja disposigdc das moléculas seja -.

diferente em relagdc a disposigdo das demais, como por
exemplo aconteceria no casoc de um filme-"emﬁbssado,
termodeformado em regides especificas ou qualquer outra
situagdo possivel. 0 filme 20, portanto, apresenta uma
Uinica densidade aparente.

O estiramento é levado a cabo em um eguipamento estirador
dotado de pelo menos um par de “elementos estiradores 10
em forma de rolo, posicionados paralelamente e
adjacentemente entre si.

Cada rolo 10 compreende uma pluralidade de projeg¢des 11
que serdo as resgponsiveis pelo estiramento do filme 20.
Preferencialmente, essas projegdes 11 apresentam um
formate substancialmente anelar, e sd3oc posicionadas
concentricamente ao rolo, adjacentemente entre si de
maneira que duas projegdes concéntricas definem um
espago, ou vazio, anelar 12, entre elas.

Os rolos 10 sdo posicionados de maneira que as proje¢des
11 de cada um deles ocupa uma por¢do dos vazios anelares
12 do outro rolo- Desta forma, entre os dois rolos 10 é
definida uma regido sinuosa (correspondente & somatdria
dos sucessivos vazios anelares 12), que é aguela que seré
atravessada pelo filme 20 constituinte da folha de forro
2.

O estiramento do filme 20 ocorre gquando ele, movimentado
pelos dois rolos 10, que apresentam movimentos circulares
opostos e concomitantes, passa através da regido sinuosa
definida pelo espago existente entre os rolos 10,
encontrando simultaneamente a pluralidade de projegdes 1l
de ambos o0s rolos, posicionadas alternativamente de
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maneira concorrente. Desta forma, determinadas regides
retilineas longitudinais do filme sdo esticadas até o
momento em que ocorre o rearranjo molecular do polimero,
configurando regides estiradas 5, preferencialmente mas
nadoc obrigatoriamente em forma de linhas.

Normalmente, essas regides estiradas 5 sdo aquelas gue
encostam nas extremidades das proje¢des 11. A figura 9
facilita o entendimento das regides do filme 20 que séo
estiradas e seu posicionamento enquanto ele passa através
do espago definido pelos dois rolos 10. .-

Para que aconteg¢a o estiramento como desejado, ocorre o
controle da deformagdo sofrida pelo filme nas regides
estiradas 5, a fim ds evitar o rompimento total do filme
20, por meio da manipulagdo de varidveis como formato das
proje¢des 11, composigdo do filme 20,-entre outros.
Evidentemente, pode acontecer que, devido as varidveis do
processo, tais como espessura e composigac do filme,
forma das proje¢des, etc., ocorrer o estiramento das
regides do filme 20 que correspondem a = porgao
intermedidria confiqurada entre duas regides 6 nao
estiradas também longitudinais gue encostam as
extremidades das proiegdes 1l1; ou até mesmo o estiramento
de geometricamente aleatdrio.

Na concretizagdo preferencial, as regibdes estiradas 5 sdo
consideravelmente mais finas (ou menos largas) do que as
regides ndo estiradas 6, apresentando uma largura
substancialmente entre 0,6 mm (milimetros) e 1,1 mm, ao
passc gque as regides ndc estiradas 6 apresentam uma
largura substancialmente entre 1,1lmm e 1,9 mm, mas essa
ndo é uma caracteristica obrigatéria do £filme 20 apds
estiramento. Estatisticamente, para a concretizacgado
preferencial, a relazdo entre a largura das regides ndo
estiradas 6 e a largura das regides estiradas 5 €& de
cerca-de 183%.

A fim de possibilitar que o filme 20 seja estirado sem ge
romper totalmente durante a sua passagem pelo espago
existente entre os rolos 10, ele preferencialmente dever
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abracar um dos rolos 10 em um angulo de cerca de 50°,
desta forma maximizeando o tempo e a A&area de contato
filme/rolo. Também, para se evitar o rompimentc do filme
20, o mbddulo da velocidade de sua entrada na regido entre
os rolos deve ser igual ao mddulo da velocidade de saida
e igual ao mbédulo das velocidades dos rolos 10.
Entretanto, é possivel manipular as varidveis do processo
de modo que, eventualmente, seja possivel estirar o filme
20 com um angulo de contato filme/rolo consideravelmente
inferior. .
Da mesma maneira, deve-se, preferencialmente, utilizar
meios de tensdo para tensionar/esticar 1longitudinal e
transversalmente o filme 20 antes e apds a sua passagem
pelos rolos 10, o que também garante o estiramentc sem
rompimento. total. Os valores de tensdo a-r.serem aplicados,
bem como o3 meios utilizados para essa obtengdo ndo estdo
agqui descritos pois podem variar de acordo com o
tipo/composigao do filme wutilizado, caracteristicas
geométrico-construtivas dos rolos 10, etc. Inclusive,
pode-se manipular as diversas varidveis envolvidas de
maneira que ndo seja necessfria a utilizagdo de meios
para tensionar o filme 20.

Conforme €& largamente sabido, o estiramento do filme de
material plastico produz uma gquantidade nd@o desprezivel
de calor, devido ao rearranjo molecular nas regides
estiradas 5. Caso o estiramento seja realizadoc por um
grande tempo e de maneira. continua, esse calor gerado vai
sendo absorvido pelos rolos 10, .cuja temperatura
superficial aumenta. A partir de .. uma determinada
temperatura, os rolos, ao invés de causarem o estiramento
do filme 20, acabam por proporcionar a sua
termodeformagdoc, uma vez gque essa elevada temperatura
amolece o material do filme e ele acaba por poder rasgar
devido ao amolecimento do material. Um filme
termodeformado, entretanto, ndo apresenta as mesmas
caracteristicas de meciez e suavidade do filme estirado,

pelo gue esse aumento de temperatura dos rolos 10 deve
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ser evitado.

A fim de manter os rolos 10 a uma temperatura de trabalho
conveniente e eficiente, preferencialmente inferior a
cerca de 80°C, o equipamento estirador preferencialmente
possul meios para refrigeragdoc dos rolos. Esses meios de
refrigeragdo ajudam a manter o filme em uma temperatura
ndo muito elevada, uma vez que, como ja mencionado, nao é

interessante que ocorra © aguecimento dos roles 10. O

. estiramento entdo & um processo de conformagdo mecanica a

frio (sem aplicagdo de calor).

Os mecanismos utilizados para realizar essa refrigeracgdo
podem ser gquaisquer pois naoc sdo objeto da presente
invengdo, mas, a titulo exemplificativo, pode-se citar
aplicacac de.ar 4 temperatura ambiente adjacentemente aos
rolos ou mesmo=wrealizar o resfriamento com um ligquido
refrigerante.

Apegar de o filme 20 componente da folha de forro 2 do
produto absorvente 1 da presente invengac possuir uma
pluralidade de regides estiradas 5 longitudinais, & claro
que a sua disposigdo pode variar. Por exemplo, pode-se
estirar um filme a partir da sua passagem por um par de
rolos 10 dotados de projegdes 11 substancialmente
transversais, como se fosse dentes de engrenagens, de
maneira que as regifes estiradas 5 sd@o substancialmente
perpendiculares ao sentido de deslocamento do filme na
regido entre os rolos 10; bem como os rolos 10 podem
apresentar qualquer outro formato de projegdes 1l1.
Alternativamente, & ©possivel prever dois 1rolos 10
sincronizadamente operados, cada rolc apresentando mais
de um tipo de projegdao 11, de maneira que o filme tenha
regides estiradas 5 diferentes consecutivas, determinadas
pelos diferentes tipcs de projegdes 11.

Como ja mencionado anteriormente, o filme estirado 20
componente da folha de forro 2 apresenta pelo menos uma
regido estirada 5 ladeada por pelc menos duas regides nao
estiradas &6, mas preferencialmente compreende uma

pluralidade de regides estiradas 5. Qualquer que seja a
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sua quantidade, as regides estiradas 5 correspondem ao
rearranjo molecular co filme.

No filme 20 da concretizagdo preferencial da presente
invengdoc, o aumento da medida transversal do filme,
possibilitado pela presenga de regides estiradas 5
longitudinais, é de cerca de 16%, mas & evidente que esse
valor pode variar.

As figuras 5, 6 .e 7 ilustram vistas ampliadag,do filme
20, no qual é possivel verificar que.as regides estiradas
S apresentam uma redugdo substancial da espessura em
relagdoc 4&s regides ndo estiradas 6. Na concretizagdo
preferencial do filme objeto da presente invengao,
rela¢do entre a espessuras das regifes ndo estiradas 6 em
relagdo as regides estiradas 5 €& de cerca de 240%.

Isto ocorre uma vez Jgue O estiramento causou O rearranjo
molecular nas regifes estiradas e diminuiu a gramatura do
filme. Evidentemente, como ndao houve mwais nenhuma
alteragcdo no mesmo, uma mesma quantidade de material em
uma Area maior se traduzem em uma menor gramatura nas
regides estiradas (preferencialmente, a gramatura &
mensurada em gramas por metro gquadrado - g/m?) . Além do
mais, esse estiramento libera calor, pois & responsével
pela quantidade de energia residual do material, assunto
que serd tratado mais aprofundadamente mais adiante.

As figquras 5, 6 e 7 permitem ainda a visualizagdo de um
micro embossamento, configurado através de um relevo
composto por Areas  alternadas 7,8 de espessuras
diferentes. Esse micro embossamento & realizado quando do
processo de fabricagdo do filme 20 (por extrusdo),
qualquer que seja a sua configuragdo, e o seu objetivo é
conferir a ele uma aparéncia fosca, sem brilho, do
contrario o filme agpresentaria aparéncia lustrosa. Esse
micro embossamento ndo interfere em nenhuma das
propriedades do filme, como maciez de togque, suavidade,
etc., uma vez que é realizado a nivel muito superficial.
Evidentemente, pode-se utilizar um filme gque nao

apresente esse micro embossamento. Em suma, a utilizagdo
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de um filme 20 micro embossado € meramente opcional.
A redugdao da energia residual do material polimérico do
filme 20 (que & comprovade pela liberagdoc de calor)

confere 4 folha de forro 2 com ele configurada sensagdes _

de togque suave e grande maciez. Estas caracteristicas sao
especialmente desejidveis uma vez que a folha de forro 2 é
a primeira regido do produto absorvente 1 que o usuario
toca, mesmo anteriormente & sua utilizagdo. .
Conforme ja& mencionadc anteriormente, o. estiramento do
filme 20 .:ocasiona a liberacdo de calor, devido a um
rearranjo molecular mec@nico. Entretanto, a resisténcia
mecanica do material nd3o foi alterada. A fim de comprovar
esta afirmacgao, foram realizados testes de - tragdo
comparativos entre amostras do filme 20 objeto da
presente invengao dotado de regides estiradas 5
longitudinais e amostras do filme 20 objeto da presente
invengdo ndo estirados, cujos resultados possibilitaram
as seguintes conclusdasg, quais sejam:

o Sendo o estiraments longitudinal, ndoc ha modificacgdes
do comportamento do material no que se refere A
deforma¢do no sentido longitudinal até o ponto de ruptura
(no caso especifico permaneceu em cerca de 530%,
independentemente do estiramento) e tampouco em relagdo a
for¢a necessaria para causar a ruptura do filme (no caso
especifico, cerca de 1300 kgf).

¢ Por outro lado, em relagdo a deformagdo no sentido

transversal .«(sempre considerando gue as regides estiradas

5 das amostras gque as continham eram longitudinais),.

houve uma redugado da capacidade de deformaga@o transversal
das amostras estiradas (no caso especifico reduzidas de
cerca de 730% para cerca de 520%, configurando uma
redugdo de capacidade de cerca de 29 %), entretanto sem a
correspondente redugido da forga necessaria para causar a
ruptura do filme (no caso especifico equivalentes a cerca
de 1,050 kgf). Essa redu¢do de capacidade de deformagio
transversal estd diretamente ligada & energia dissipada
em forma de calor no processo de estiramento, fazendo com
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deformagdo transversal maxima.

o A auséncia de modifica¢des das propriedades do filme
20 no que se refere 3 deformagdo longitudinal e a redugio
da capacidade de deformagdo transversal até a ruptura,
devido & redugdo de energia residual das amostras
estiradas, confirma que ndo had alteragdo.nas propriedades
mecanicas do filme 20 apds estiramento.

Com o© intuito de quantificar a diferenga de energia
residual entre as amcstras do filme 20 que sofreram e as
que ndo sofreram estiramento, foi realizado um teste de
Differential Scanning Calorimeter (DSC), o qual permitiu
comprovar que, para um determinado incremento de
temperatura das amostras estiradas, -houve uma absorgdo de
calor cerca de 3,3% maior do-que a gquantidade de calor
absorvida pelas amostras nao estiradas para © mesmo
incremento de temperatura. Evidentemente, este valor pode
variar, mas esta inequivocamente comprovado gue o
processo de estiramento acarreta uma queda da energia
residual do filme, liberado na forma de calor, como ja
mencionado.

A fim de ilustrar a alta aprovagao dos usuarios Aa
utilizacdo de um produto absorvente contendo uma folha de
forro 2 construida com um filme 20 estirado de acordo com
os ensinamentos da presente invengdo, segue abaixo o
resultado de uma pesquisa/teste entre um produto
absorvente ja conhecido atualmente e o produto absorvente
1 objeto da presente invengao.

Objetivo a ser alcangado

Avaliar a percep¢do dos usudrios quanto a folha de forro
2 dos preodutos absorventes 1
Sucess criteria

O produto absorvente propostoc deve apresentar vantagem
significativa a 95% de confianca em pelo menos algum dos
atributeos avaliados.

Produtos testado

1. 60 produtos absorventes dotados de folha de forro do
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2. 60 produtos absorventes 1 objetos da presente
invengdo.
Total de produtos ensaiados: 60 + 60 = 120

Variaveis avaliadas:

. Produto
Aparéncia
.Conforto oferecido ao usuério
.Maciez/toque
.Dureza/Rigidez 1
.Sensagdo de abafamernto
.Desempenho Geral
.Pontos Positivos e Negativos
.Preferéncia Geral {(ranking)
.Razdes da Preferéncia : '

Sumario dos resultados e conclusdes

Observa-se que a folha de forro do produto absorvente 1
objeto da presente invengdo apresenta vantagem
significativa sobre a folha de forrc do produto do estado
da técnica quanto comparativémente.

Discussdo dos resultados

Avaliagdo monadica
Quanto gostou (p=0.0001)

Invencdo Prior Art

Gostou muito 33 15
58.93 (%) 25.86 (%)

Gostou 19 - 24
33.93 (%) 41.38 (%)

Nem gostou nem desgostou 4 12
7.14 (%)| 20.69 (%)

Desgostou ) 0 6
0.00 (%)| 10.34 (%)

Desgostou muito 0 1
0.00 (%) 1.72 (%)

Total 56 58

Vé-se gue a porcentagem de usufdrios muito satisfeitos com

o produto absorvente 1 objeto da presente invengdo é mais
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alto.
Aprovagdes (O gue gostou - Likes)
° PRODUTOS ABSORVENTES 1 OBJETOS DA PRESENTE INVENGAO

- (entre parénteses ¢ nimerc de opinides dos usuarios)
maciez/toque suave: (29)
absorg¢do/ndo vaza: (13)
conforto: (11)
perfume: (7)
formato: (5)
ajuste: (5) - -
tamanho ideal: (4)
bonito: (3)
largura entre pernas: (3)
faz menos volume: (2)
duravel: (3)
deixa © usuario seco: (2)
parte externa & moderna: (1)
aparéncia das faixas verticais: (1)
tecido mais parecido com pano: (1)
ndo abafa: (1)
. flexivel: (1)
° PRODUTOS ABSCRVENTES DOTADOS DE FOLHA DE FORRO DO
ESTADO DA TECNICA - (entre parénteses o nimero de
opinides dos usuarios)
absorgdo/ndo vaza: (17)
maciez: (13)
perfume: (10)
ajuste: (6)
conforto: (5)
bonito: (5)
o picote da fita adesiva: (3)
formato: (1)
deixa o usuério seco: (1)
.revestimento poroso, mais respiravel: (1)

57
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DESAPROVACOES (O QUE NAO GOSTOU - DISLIKES)
0 PRODUTOS ABSORVENTES 1 OBJETOS DA PRESENTE INVENGAO

- (entre parénteses o nGmero de opinides dos usuarios)

embolou:
perfume:

(4)
(4)

painel é grande: (1)

esguenta o usuario:

a fita rasgou: (1)

(1)

com peso o produto absorvente cai: (1)

a estampa poderia ser mais bonitinha: (1)

©.

. vaza: (1)
° PRCDUTOS ABSCORVENTES DOTADOS DE FOLHA DE FORRO DO
ESTADO DA TECNICA - (entre parénteses o nimero de
opinides positivas dos usuérios)
embolou/quebrou: (&)
é dura: (8)
aspero/o togue ndo & macio: (7)

perfume:

(4)

material externo é abafado/esquenta o usuario: (3)

aparéncia: (2)

faz volume: (2)

um poucc grande: (2)

nao absocrve bem: (2)

a fita ndo cola bemn:

(1)

parece que vai rascar: (1)

. €5pesso:
APARENCIA

(1)
(p=0.0007)

+
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Invengdo |Prior Art

Gostou muito 31 17
53.45 (%) [28.33 (%)

Gostou 24 25
41.38 (%) [41.67 (%)

Nem gostou nem desgostou 2 13
3.45 (%)21.67 (%)

Desgostou 1 5
1.72 (%) | 8.33 (%)

Total 58| 60

Vé-se que a porcentagem de usudrios muito satisfeitos com

o produto absorvente 1 objeto da presente invengdo € mais
alto com significancia estatistica de p=0.0007

CONFORTC (p<0.0001)

Invencidoc:|Prior Art

Muito confortavel 25 6
43.86 (%) [10.17 (%)

|Confortavel 28 32
49.12 (%) |54.24 (%)

Nem confortavel nem desconfortavel 4 9
7.02 (%)]|15.25 (%)

Desconfortavel 0 10
0.00 (%)]16.95 (%)

Muito desconfortavel ¢ 2
0.00 (%)| 3.39 (%)

Total 57 59

Vé-se gque a porcentagem de usudrios gque consideram o

produto absorvente 1 objeto da presente invengdo muito

confortdvel & mais alto,

com significdncia estatistica de p=0.0001.

TOQUE MACIO (p=0.0017)

e desconfortidvel & mais baixo
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Invengdo |Prior Art

Muito macio 22 10

37.93 (%) |16.67 (%)

Macio 30 27

51.72 (%) |45.00 (%)

Nem macio nem aspero 6 8

10.34 (%) [13.33 (%)

Aspero 0 .. 15

] ) 0.00 (%)[25.00 (%)
Total 58 60

Vé-se que a porcentagem de usudrios gue consideram o
produto absorvente 1 objeto da presente invengdo de togue
muito macico e macio é mais alto com significéncia
estatistica de p=0.0017.

FLEXIBILIDADE (p=0.005)})

Invengdo |(Prior Art
Muito flexivel 17 5
29.31 (%) | 8.47 (%)
Flexivel a3 32
56.90 {%)|54.24 (%)
Nem flexivel nem rigido 8 14
13.79 (%) [23.73 (%)
Rigido/duro 0 8
0.00 (%)([(13.56 (%)
Total 58 59

Vé-se que a porcentagem de usudrios gque consideram o
produto absorvente 1 objeto da presente invengao muito
flexivel e flexivel é mais alto com significancia
estatistica de p=0.005.

ABAFAR / ESQUENTAR (p=0.018)



INSTITUTQO NACIONAL DA PROPRIEDADE INDUSTRIAL

CERTIFICO, que a presente fotocopia, em nimero de uma,
Reproduz fielmente o documento arquivado neste instituto

Rio de Janeiro, 06 de Abril de 2004.

GLOR]ACR%INA COSTA
Chefe do NUCAD
Mat. 00449119

O



10

15

22
Invengdo |Prior Art
Abafa muito 2 6
3.45 (%) |10.00 (%)
Abafa muito pouco 23 29
39.66 (%)|48.33 (%)
Ndo abafa nada 33 25
56.90 (%) |41.67 (%)
Total _ 58 60 |

Vé-se que a ‘porcentagem de usuadrios gque consideram o
produto absorvente 1 objeto da presente invengdo abafa
pouce ou nada é mais alto com significdncia estatistica
de p=0.018.

Conforme pode ser visto nos resultados dos testes acima
o produto absorvente 1 objeto da presente
invengao apresenta de
flexibilidade e conforto muito maiores do que os produtos

comentados,

caracteristicas togque, maciez,

do estado da técnica. Desta forma, © seu potencial de

vendas e penetragdc no mercado €& significativamente
superior ao apresentados pelos outros produtos.
de

deve ser entendido que o escopo da presente

Tendo sido descrito um exemplo concretizagao

preferido,

invencdo abrange outras possiveis variagdes, sendo

limitado t&o somente pelo teor das reivindicagdes

apensas, ai incluidos os possiveis equivalentes.
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REIVINDICACOES

1. Produto absorvente, particularmente para a absorgao de

exsudados corpdreos humanos, compreendendo uma primeira
camada (2) e uma segunda camada (3), a segunda camada (3)
sendo voltada para a regido de descarga do exsudado e a
primeira camada (2) estando posicionada de maneira oposta
4 segunda camada (3), a primeira kK camada (2) sendo
composta por pelo menos um filme de material polimérico
(20) dotado de uma inica densidade aparente, o produto

absorvente. (1) sendc caracterizado pelo .fato de que o

filme (20) apresenta pelo menos uma regido estirada (5)
posicionada adjacentemente a pelo menos duas regides ndo
estiradas (6), a recido estirada (5} sendo obtida pela
passagem e estiramento da primeira camada (2) através de
pelo menos um dispositivo de estiramento.

2. Produto absorvente de acordo com a reivindicagdo 1,

caracterizado pelo fato de que o estiramento é realizado

a frio.
3. Produto absorvente de acorde com a reivindicagiao 1 ou

2, caracterizado peln fato de que o filme de material

polimérico (20) corresponde a um filme multicamada.
4. Produto absorvente de acordo com a reivindicagdo 3,

caracterizado pelo fato de que o filme multicamada (20)

compreende duas camadas externas (A) compostas por
polietilenc de baixa densidade (LDPE) e polietileno
linear de média densidade (LMDPE) que ladeiam duas
camadas intermediarias (B) compostas por polietileno
linear de baixa densidade catalisado com metaloceno (M-
LLDPE) e polietileno de baixa densidade (LDPE).

5. Produto absorvente de acordo com a reivindicagao 4,
caracterizado pelo fato de que o filme (20) compreende
ainda uma camada central (C) composta por polietileno

linear de baixa densidade catalisado com metalocenoc (M-
LLDPE) e polietileno de baixa densidade (LDPE).
6. Produto absorvente de acordo com a reivindicagaoc 1 ou

2, caracterizado pelo fato de que o filme de material

peolimérico (20) corresponde a um filme monocamada.
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7. Produto absorvente de acordo com a reivindicacgao 1, 2,
o A0

3, 4, 5 ou 6 caracterizado pelo fato de que o filme (2

compreende pelo menos uma regido estirada (5) ladeada por
pelo menos duas regides ndo estiradas (6).
8. Produtoc absorvente de acordo com a reivindicagdo 7,

caracterizado pelo fato de que a regido estirada (5)

corresponde & regido onde ocorre o rearranjo molecular
das fibras do material polimérico.
9. Produto absorvente de acordo com a reivindicagao 7 ou

8, caracterizado pelo fato de que a regido estirada (5)

apresenta uma gramatura inferior Aaquela apresentadas
pelas regides ndo estiradas (6).

10. Produto absorvente de acordo com a reivindicagdo 1,
2, 7, 8 ou 9, caracterizado pelo fato de gque a regiao

.estirada (5) corresponde a uma porgdo intermediédria

configurada entre duas regibes ndo estiradas (6} que
encostam nas extremidades de projegdes (11) de pelo menos
dois elementos estiradores (10) de um equipamento
estirador.

11. Produto absorvente de acordo com qualguer uma das

reivindicagdes anteriores, caracterizado pelo fato de que

a regido estirada (5) e as regiGes ndo estiradas (6) séo
longitudinais.
12. Produto absorvente de acordo com gqualguer uma das

reivindicagbes anteriores, caracterizado pelo fato de que

compreende uma multiplicidade de regifes estiradas em

forma de linhas estiradas (S).
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RESUMO
"PRCDUTC ABSORVENTE"
Descreve-se um produto absorvente, particularmente para a
absorcdo de exsudados corpSreos humanos, compreendendo
uma primeira camada (2) e uma segunda camada (3), a
segunda camada (3) sendo voltada para a regido de
descarga do exsudado e a primeira camada (2) ‘estando
posicionada de maneira oposta & segunda camada (3), a
primeira -camada (2) sendo composta por pelo menos um
filme de material polimérico (20) dotado de uma Gnica
densidade aparente, o filme (20) apresentando pelo menos
uma regifo estirada (5) posicionada adjacentemente a pelo
menos duas regifes nio estiradas (6), a regido estirada
(5) sendo obtida pela passagem e estiramento da primeira
camada (2) através de pelo menos um dispositivo de

estiramento.

R /',f\'oo*r%)\/
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EXTERIOR
INSTITUTO NACIONAL DE PROPIEDAD INDUSTRIAL

DIRECCION DE PATENTES

COPIA OFICIAL

PARA EFECTO DE REIVINDICACION DE PRIORIDAD

El anexo documento es copia fiel de una solicitud de Patente de Invencién,
regularmente depositado en el Instituto Nacional de Propiedad Industrial,
bajo el niimero PI 0301087-2 de 03/04/2003.

Rio de Janeiro, 6 de abril de 2004

(Fdo) Glona Regina Costa
Jefe de NUCAD
Mat. 00449119



Protocolo Numero (21)

(Uso exclusivo de INPI)
PRESENTACION
Solicitud de Patente o PI10301087-2 Presentacion / /
Certificado de Adicién , )
Espacio reservado para  etiqueta (nimero e
informacién de presentacién)

Para el Instituto Nacional de Propiedad Industrial:

El solicitante requiere el otorgamiento de una patente en la naturaleza y condiciones abajo
indicadas:

1 Solicitante (71):
1.1.  Nombre: JOHNSON & JOHNSON INDUSTRIAL LTDA

1.2.  Cualificacion: SOCIEDAD BRAZILERA 1.3. CGC/CPF: 59.748.988/0001-14

1.4.  Direccion Completa: RADOVIA PRESIDENTE DUTRA, KM 154, 12237-350-
SAO JOSE DOS CAMPOS-SP, BR-BRASIL

1.5. Teléfono: ( )

FAX: ( ) continua en hoja anexa

1. Naturaleza:

[X] 21. Invencién  [_]2.1.1. Certificado de Adicién |_] 2.2. Modelo de Utilidad

Esctiba, obligatoriamente y no en forma abreviada, la naturaleza deseada: Invencién

2.  Titulo de la Invencién, del Modelo de Utilidad o del Certificado de Adicién

(54):
“PRODUCTO ABSORBENTE”
continua en hoja anexa
4. Solicitud Divisional de la Solicitud n°. .de / /

5.  Prioridad Nacional — El solicitante reivindica la siguiente prionidad:

N® de la solicitud Fecha de la Solicitud / /[ (66)

6. Prioridad — El solicitante reivindica la(s) siguiente(s) prioridad(es):

Pais u orpanizacion de oripen Nuimero de la solicitud Fecha de presentacion

continua en hoja anexa

J-30.29
ACF

Formulario 1.01. — Presentacién de Solicitud de Patente u Cettificado de Adicién (hoja 1/ 2)




7.  Inventor (72): ‘,Xs \

Marque aqui si el (los) inventor(es) solicita(n) la no publicacién de su(s) nombre(s)
(art. 6, parrafo 4 de la Ley de Pl y el item 1.1. del Acta Notmativa No. 127/97)

7.1. Nombre: CARLOS DA SILVA MACEDO JUNIOR
C.P.F.: 628.085.598-87
7.2, Cualificacion: BRAZILERO

7.3.  Direccién: RUA RUA PENEDO, 260 BLOCO 4, APTO.16 SAO JOSE DOS
CAMPOQOS, SP, BR.

73. CEP ' 7.5. Teléfono ()

continua en hoja anexa
8. Declaracion en la forma del item 3.2. del Acta Normativa n° 127/97:
€N ANnexo
9. Declaracién de divulgacién anterior no-prejudicial (Petiodo de gracia):
(art. 12 de la Ley de PI e item 2 del Acta de Notmatividad n® 127/97):

€N anexo

10. Abogado (74):
10.1. Nombze y CPF/CGC: ANTONIO MAURICIO PEDRAS ARNAUD
Brasilero, casado, abogado, OAB/SP 180.415, CPF 212.281.677-53

10.2. Direccion: Rua Jose Bonifacio, 93-7, 3 y 9 andares- Centro Sao Pablo-Brazil

10.3. CEP: 01003-901 10.4. Teléfono: (011) 3291-2483
11. Documentos anexos (maque e indique también el nimero de hojas)
{Debera ser indicado el n° total de solo una copia de cada documento)

X | 11.1. Recibo de tasa oficial 1 hofa X | 11.5. Memosa descriptiva 22 hojas

X | 11.2. Poder 1 hoja X | 11.6. Reivindicaciones 2 hojas
11.3. Documento de prioridad hoja | X |11.7. Dibujos 4 hoja
11.4. Doc. De contrato de trabajo hoja | X |11.8. Resumen 1 hoja
11.9. Otros (especificar): hoja

X | 11.10. Total hojas anexadas 31 hojas;

12, Declaro so pena de la Ley, que todas la informacién dada anteriormente es

completa y cierta.
J-30.29
ACF

RJ, 03/04/ 2003
Lugar y Fecha Firma y sello

Dannemann, Siemsen, Bigler & lpanema Moteira
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RESUMEN DE LA INVENCION
T
Un producto absorbente, particularmente para la absorcion de
exudados del cuerpo humano, que comprende una primera capa (2) y una
segunda capa (3), la segunda capa (3) siendo dirigida a la regién de descarga
de los exudados y la primera capa (2) siendo colocada opuesta a la segunda
capa (3), la primera capa (2) estandc hecha de por lo menos una pelicula de
material polimérico (20) que tiene una sola densidad aparente, la pelicula (20)
presentando por lo menos una region estirada (5) dispuesta adyacente a por
lo meno-s dos regiones no estiradas (), a regidn estiradal(5) que es obtenida

por la primera capa (2) pasa y se estira a través de por lo menos un

dispositivo de estiramiento.

—

JJ

P04/497

¢



10

15

20

PRODUCT ABSORBENTE (y(

CAMPO DE LA INVENCION

La presente invencidon se refiere a un producto absorbente
particularmente para la absorcion de exudados del cuerpo humano, tal como,
por ejemplo, pafales desechables, panales para us;'réa geriatrico, toallas
sanitarias o protectores de lactancia, que se proveen de una capa externa con
revestimiento/lamina de respaldo, que es suave, placentera al tacto y comoda,
con la finalidad de incrementar la satisfaccidn del usuario y consecuentemente
la penetracién del producto en el mercado, sin incrementar su costo _de

fabricacion y su costo al cliente.

DESCRIPCION DE LA TECNICA ANTERIOR
T
De manera convencional, los productos absorbentes para la
contencién y absorcién de exudados del cuerpo huhano, tales como panales
desechables, pafales para uso geriatrico, toallas sanitarias, protectores de
lactancia, entre otros, estan estructurados para presentar basicamente: (i) una
primera capa externa, que hace contacto con la prenda interior del usuario y
que es imperméable. por lo menos a liquidos; (ii) una segunda capa interna
permeable, que harad contacto con el cuerpo del usuari‘?, y (iiiy una tercera

capa hecha de material absorbente {de aqui en adelante denominada nucleo
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absorbente), que absorbe y acumula los exudados del cuerpo y que esta
localizada entre la primera y segunda capas.

En la mayoria de estos productos absorbentes, notablemente en

]

los panales desechables, pafiales geriatricos y toallas sanitarias, la primera -

capa externa comprende una pelicula de material polimérico, preferiblemente
polietileno o polipropileno, que es impermeable a liquidos y evita due los
exudados del cuerpo almacenados en el nlicleo absorbente escurran y
alcancen la prenda intima del usuario. Esta pelicula de material polimérico
recibe aditivos _para presentar propiedades deseables, notablemente
referentes a la sensacion, suavidad y reduccion de ruido cuando se deforma,
para presentar caracteristicas que hacen atractivo al, producto. Algunos
aditivos usados en las peliculas de material polimérico son carbonato de
calcio, carbonato de magnesio, sulfato de calcio, otros sulfatos y didxido de
titanio, entre otros.

Con el paso de los afios se han desarrollado varias mejoras, con
la finalidad de mejorar las caracteristicas de las peliculas de plastico que han
de ser usadas en productos absorbentes, para hacerlos mas atractivos.

En este sentido, la patente de E.U.A. 4,285,100 describe un
procedimiento y equipo para estirar/alargar una tela no tejida hecha de fibras
sintéticas, para aumentar al maximo sus propiedades de resistencia
mecanica.

El equipo idealizado comprende una primera estacion provista

por lo menos de un par de rodillos que tienen ranuras longitudinales y por lo
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menos un par de rodillos que tienen ranuras transversales, ademas de rodillo;
auxiliares, cuya funcion es evitar el deslizamiento de la tela en relacién con los
rodillos. Esta tela es uniformemente deformada o afectada en toda Ia
extension de la misma, presentando como resultado final un incremento
dimensional considerable en su anchura y longitud, con la consecuente
reduccién de su densidad.

Por consiguiente, la patente de E.U.A. 4,368,565 describe un
rodillo ranurado y un equipo provisto de dichos rodillos r.;nurados, los rodillos
comprenden una pluralidad de discos con dos diametros distintos, que estan
alternativamente dispuestos de manera que dos discos de méyor diametro
estan dispuestos en cada lado de un disco de un didmetro mas pequefio,
formando dichas ranuras.

Los rodillos con esta configuracién permiten estirar sustratos
termoplasticos orientables, haciendo posible asi lograr las caracteristicas de
comportamiento deseadas de esos materiales.

T
La patente de E.U.A. 5,296,184, a su vez, describe un método

" para fabricar una pelicula de plastico realzada ultrasuave y con reduccién de

ruido que presenta una sensacion similar al algodén, cuyas caracteristicas se
obtienen produciendo una pluralidad de &reas de estiramiento de post-realce
que estan colocadas uniformemente a lo larg.o de la longitud y anchura de la
pelicula de plastico. Las areas estiradas son mas delgadas que las areas no
estiradas. |

Aln en relacion con la patente anteriormen‘e citada, la pelicula
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resultante (que inicialmente es realzada) puede presentar varias
composiciones y aditivos, y el alcance protector de dicha invencion esta
dirigido al proéedimiento de fabricacion de esta pelicuia final realzada y
estirada. |

Sin embargo, esta patente no describe el pTrocedimiento de una
pelicula de material polimérico que inicialmente no sea realzada ya que, como
se menciond antes, esta caracteristica inicial fue fundamental para que el
producto presentara la suavidad deseada. Finalmente, la patente de E.U.A.
6,258,308 describe un procedimiento para ajustar la capacidad de transmisién
de vapor de agua (WVTR, por sus siglas en inglés), y otras propiedades de
una pelicula de ﬁolioleﬁna, haciendo a la pelicula permeable a gases.

De conformidad con dicha patente, la pequFIa es procesada en
un equipo provisto de por lo menos un par de rodillos qué tienen proyecciones
circulares longitudinales y que son por lo menos ligeramente calentadas, de
modo que la pelicula, al contacto con dichos rodillos, se calienta y se extiende
para formar una pelicula permeable a gases permanentemente estirada.

Por lo tanto, esta patente no describe un estiramiento con
ruptura del material, sinc que solamente la termodeformacion de las
moleculas, con alineacion molecular, de tal manera que la pelicula se vuelve
permeable a gases. r
Como se puede aprender a partir del andlisis de estas técnicas

anteriores bien conocidas, hasta ahora no se ha logrado un producto

absorbente, particularmente para la absorcion de exudados del cuerpo
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humano, tales como pafiales desechables, toallas sanitgrias o protectores de 9

lactancia que presentan una capa externa compuesta de una pelicula de
material plastico, preferiblemente una pelicula de capas multiples
generalmente impermeable, que haya sido estirada de una forma que
presente una sensacibn mas suave y tersa similar a la seda, ademas de
presentar propiedades de flexibilidad y reduccién de ruido mejoradas cuando

se deforman.

OBJETIVOS DE LA INVENCION T

El objetivo de la presente invencién es proveer un producto
absorbente, particularmente para la absorcion de exudados del cuemo
humano, tal como parales desechables, pafiales para uso geriatrico, toallas
sanitarias o pro.tectores de lactancia, que presentan una capa externa hecha
de una pelicula polimérica, que es estirada para presentar una sensacion muy
suave, flexibilidad y reduccion de ruido cuando se deforma, dando al producto
una impresién de calidad, que incrementa la aceptacién'del producto, dando
por resultado consecuentemente una mayor introduccién del producto en el

mercado.

BREVE DESCRIPCION DE LA INVENCION

Los objetivos de la presente invencién se logran mediante un
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producto absorbente, particularmente para la absorcibn de exudados del
cuerpo humano, que comprende una primera capa externa y una segunda
capa, la segunda capa estando de frente a la regién de descarga de los
exudados y la primera capa estando colocada opuesta a la segunda capa, la
primera capa estando hecha de por lo menos una pelicula de material
polimérico que tiene una sola densidad aparente, la peliérljla presentando por
lo menos una regidon estirada colocada adyacente a por lo menos dos
regiones no estiradas, la regién estirada que es obtenida por la primera capa
es llevada y estirada a través de por lo menos un dispositivo de estiramiento.
La presente invencion tiene las ventajas de proveer un producto
absorbente que presenta caracteristicas de sensacion, suavidad, flexibilidad y
comodidad mucho mayores que las de los productos de técnica anterior,
incrementando significativamente sus ventas y potenciales de introduccion en

r
el mercado en relacién con los productos absorbentes conocidos.

BREVE DESCRIPCION DE LOS DIBUJOS

" La presente invencion se describird a continuacién con mas
detalle, con base en una modalidad ilustrativa mostrada en los dibujos, en los
cuales:

la figura 1 es una vista en perspectiva esqugrmética del producto

absorbente de la presente invencion;

la figura 2 es una vista en seccion esquematica del producto

SR
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absorbente de ia presente invencién;

la figura 3 es una vista superior agrandaqéa de la capa externa
del producto absorbente de la presente invencién;

la figura 4 es una vista agrandada de la pelicula que forma la
capa externa ilustrada en la figura 1;

la figura 5 es una vista mas agrandada de la capa externa
mostrada en la figura 4, con la aplicacién de luz posterior; |

Ia_ﬁgura 6 es una vista mas agrandada de la capa externa
mostrada en la figura 5, con la aplicacion de luz posterior;

la figura 7 es una vista en seccion agranda?a de la capa externa
mostrada en las figuras 5 y 6;

la figura 8 es una vista lateral esquematica de la pelicula que
forma la capa externa de la presente invencién, mientras esta siendo estirada;
y

la figura 9 es una vista frontal esquematica de la pelicula que

forma la capa externa de la presente invencion, mientras esta siendo estirada.

DESCRIPCION DETALLADA DE LOS DIBUJOS

De conformidad con una modalidad preferida y como se ilustra
en la figura 1, el producto absorbente 1 de la presente invencién, que es
particularmente idealizado para la absorcién de exudados del cuerpo humano,

generalmente comprende una primera capa externa, de aqui en adelante

R
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denominada lamina de respaldo 2, y una segunda capa interna, de aqui en
adelante denominada lamina superior 3, que estan dispuestas paralelas una a
la otra y entre las cuales se provee un elemento absorbente o ntcleo 4, que
funciona para absorber y retener los exudados del cuerpo en su interior,
evitando escurrimientos hacia la ropa del usuario. Aunque la figura 1 muestra
un pafial desechable, el producto absorbente 1 puede adoptar cualquier otra
configuracién. T

La lamina de respaldo 2 es la que hace contacto con la ropa del
usuario cuando éste usa el producto absorbente 1, mientras que la lamina
superior 3 es la que hace contactd con su cuerpo y directamente recibe la(s)
descarga(s) de los exudados del cuerpo.

Por lo tanto, debido a su colocacion, la lamina superior 3 debe
ser permeable a liquidos, permitiendo que los exudados sean conducidos al
nucleo absorbente 4, en donde los exudados seran almacenados y se evitara
que escurran. En este sentido, es evidente que mientras'mas répido la lamina
superior 3 permita que los exudados del cuerpo pasen hacia el nuacleo
absorbente 4, mas eficiente sera el producto absorbente.

Los materiales principales usados para fabricar laminas
superiores 3 son telas tejidas o no tejidas permeables, que pueden contener
fibras poliméricas, aunque también es posible usar una pelicula de plastico
que presente ‘caracteristicas de pemmeabilidad, obtenidas notablemente
mediante perforaciones. Sin embargo, la iamina superior 3 del producto

absorbente 1 que aquf se descrite puede presentar cualauier composicién, ya



10

15

20

que éste no es el objetivo de la presente invencion.

El nicleo absorbente 4, que no es el objetivo de la presente
invencion, debe consistir ya sea di2 una sustancia o un grupo de sustancias
que permitan absorber y almacenar una gran cantidad dé exudados liquidos, a
fin de garantizar que no ocurran escurrimientos hacia el exterior de! producto
absorbente, incluso después de descargas sucesivas. Preferiblemente, dicho
grupo de sustancias absorbentes comprende pulpa de celulosa, debido a sus
propiedades adecuadas, sin embargo se entiende que se pueden usar
elementos superabsorbentes, u otros componentes, tales como por ejemplo
turba.

La lamina de respaldo 2, a su vez, estd hecha de un materiat
impermeable, generalmente un material polimérico, preﬁ‘eriblemente plastico,
para impedir que los exudados reienidos en el nucleo absorbente 4 alcancen
de alguna manera la ropa del usuario. Preferiblemente, la lamina de respaldo
2 consiste de una pelicula de polietileno, qu;e puede recibir aditivos de
acuerdo con las propiedades deseadas que se han de obtener; sin embargo,
se debe entender que se podrian usar cualesquiera otras peliculas, siempre
que sean funcionales y capaces de ser estiradas, como se describe mas
adelante. Como una alternativa viable al uso de una pelicula de polietileno, se
pueden mencionar las peliculas hechas de polipropilenor. cloruro de polivinilo
(PVC), y tereftalato de polietileno (PET), entre otras.

La utilizacion preferencial de la pelicula de polietileno se debe a

su costo de fabricacion bajo y cumplimiento de los requerimientos de trabajo

¥
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de la lamina posterior 2.

Como un ejemplo de aditivos, se puede mencionar carbonato de
calcio (CaCOs;), que permite respiracion a la pelicula de polietileno, es decir, la
capacidad de ser permeable a gases (respiracién), pero que continia siendo
impermeable a liquidos. Dicha respiracién se logra, ya que los granulos de
CaCO, presentan una diferencia considerable de elasticidad en relacién con la
pelicula, y cuando la tltima es estirada, se producen micro-rupturas alrededor
de dichos granulos. T

El porcentaje de carbonato de calcio, u otro aditivo que se afade
a la pelicula, esta determinado por las propiedades deseadas y estos valores
no se incluyen en el alcance protector de la presente invencion, ya que puede
variar considerablemente. Como regla general, los aditivos también se usan
para impartir mayor suavidad a la superficie de la pelicula y para reducir el
ruido cuando es doblada o aplastada, caracteristicas que son deseadas por
los compradores de productos absorbentes en general.

Independientemente de la composicion bésif:a de la pelicula que
forma la ldmina de respaldo 2, dicha lamina puede tener una sola capa o
capas multiples, en cuyo caso comprende varias capas sobrepuestas de
peliculas con distintas propiedades, formando una sola pelicula principal 20,
cuyas propiedades son mas maleables en comparacion con la capa unica.

La pelicula de capas multiples 20 es mas adecuada para usarse
como una lamina de respaldo 2, ya que continlia manteniendo su propiedad
de impermeabilidad a liquidos incluso después de ser estirada, por razones

T
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que se describiran con mas detalle mas adelante. En las modalidades
preferidas, se usa una pelicula de capas miuiltiples de polietileno 20 con cinco
capas, comfmrriente conocidas como capa A B C B A con tres formulaciones.

En la modalidad preferida de la presente _invencic’m. la pelicula
comprende las siguientes capas:

o Capas A (externa): hecha de polietileno de densidad baja
(LDPE) y' polietileno de densidad media lineal (LMDPE).

o Capas B (intermedias).hechas de polietileno de densidad baja
lineal catalizado con metaloceno (M-LLDPE) y polietileno de densidad baja
(LDPE), y que pueden tener porcentaje de variaciones en relacion entre estos
dos componentes.

e Capa C (central): hecha de polietileno derdensidad baja lineal
catalizado con metaloceno (M-LLDPE) y polietileno de densidad baja (LDPE),
y que pueden tener porcentaje de variaciones en la relacién entre estos dos
componentes y presentar porcentajes diferentes de aquellos presentados por
las capas B.

En relacién con las capas A, cabe notar que el polietileno de
densidad baja (LDPE) es suave y elistico, en donde el polietileno de densidad
media lineal (LMDPE) presenta mayor rigidez. Por lo tanto, el compromiso
ideal entre la suavidad y flexibilidad y resistencia se Togra en esta capa,
haciendo adecuado el us.o pretendido. El equilibrio de los dos componentes
permite que dichas capas presenten ademas caracteristicas interesantes con

respecto a las propiedades de deslizamiento (medidas por COF, coeficiente
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de fricc_:ién). T

Las capas B presentan como una caracteristica principal una
mayor flexibilidad en relacién con las capas A, ya que no tienen polietileno de
densidad media lineal (LMDPE). El uso de metaloceno provee una
caracteristica mas pegajosa y flexible al polietileno de densidad baja lineal (M-
LLDPE), que ayuda a mantener la integridad entre las diversas capas de la
pelicula 20, reduciendo la tendencia a que se presenten movimientos de
esfuerzo cortante entre las mismas. Obviamente, la cantidad de (M-LLDPE)
en relacioén con la cantidad de LDPE se puede manipular"bara hacer que estas
capas y la pelicula 20 presenten las propiedades de resistencia y flexibilidad
deseadas. Los comentarios anteriores también son validos para la capa C,
cuya composicion tiene los mismos componentes, aunque la relacion entre los
mismos puede diferir.

Finalmente, a la pelicula 20 usada se afiade un compuesto
concentrado de diéxido de titanio {TiOz) (un lote maestro de TiOz) con un
vehiculo en polietileno de densidad baja (LDPE). El diéxido de titanio se usa
debido a sus propiedades de igualacion, eliminandcsr la transparencia ©
translucidez de la pelicula. Evidentemente, su uso es opcional.

Se pueden usar varios aditivos tales como, por ejemplo,
colorantes.

También se debe notar que la pelicula de capas multiples puede
presentar ademas composiciones basicas distiﬁtas a las mencionadas

anteriormente para cada capa y por lo tanto se puede usar una mayor
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variedad de productos diferentes de conformidad con las propiedades
deseadas.

Cualquiera que sea la pelicula escogida, se debe estirar antes de
fabricar el producto absorbente 1, a fin de garantizar las propiedades
deseadas antes mencionadas de suavidad y tersura. T

Antes del estiramiento, la pelicula polimérica 20 presenta sus
moléculas sustancialmente y homcgéneamente dispersas, es decir, no hay
region en esta pelicula en la cual las moléculas estén dispuestas de manera
diferente en relacidon con otras moléculas, por ejemplo, como ocurrirfa en el
caso de una pelicula reaizada que es termodeformada en regiones
especificas, 0 en cualquier otra situacion posible. Por lo tanto, la pelicula 20
presenta sélo una densidad aparente.

El estiramiento se lleva a cabo en un equipd de estiramiento con
por lo menos un par de elementos de estiramiento 10 en forma de rodillos que
estan colocados paralelos y adyacentes uno con respecto al otro.

Cada rodillo 10 comprende una pluralidad de proyecciones 11
que son responsables del estiramiento de la pelicula 20. Preferiblemente,
estas proyecciones 11 presentan una forma sustancialmente anular y estan
colocadas concéntricamente al rodillo y adyacentes unas a otras, p-or lo que
dos proyecciones concéntricas defin=n un espacio o hueco anular 12 entre las
mismas . T

Los rodillos 10 estdn colocados de tal manera que las

proyecciones 11 de cada uno de los rodillos ocupa una porcion de los
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espacios anulares 12 del otro rodillo. Por lo tanto, entre ,1Iros dos rodillos 10 se
define una regién sinuosa (correspondiente a la suma de los espacios
anulares sucesivos 12), que seran cruzados por la pelicula 20 que forma la
lamina de respaldo 2.

El estiramiento de la pelicula 20 ocurre cuando dicha pelicula, at
ser movida por los rodillos 10 que presentan movimientos circulares opuestos
y concomitante'._a, pasa a través de la region sinuosa definida por el espacio
que existe entre los rodillos 10, encontrando simult4dneamente la pluralidad de
proyecciones 11 de ambos rodillos, dichas proyecciones estan colocadas
alternativamente en forma simultanea. Por lo tanto, algunas regiones
longitudinales rectilineas de la pelicula son estiradas al punto en el cual ocurre
el reordenamiento molecular de polimero, configurando las regiones estiradas
5, preferiblemente pero no obligatoriamente en forma de lineas.

Normalmente, estas regiones estiradas 5 son aquellas que tocan
los extremos de las proyecciones 11. La figura @ hace entender mas
facilmente las regiones de la pelicula 20 que son estiradas y la colocacién de
dicha pelicula al pasar a través del espacio definido por los dos rodillos 10.

Para lograr el estiramiento deseado y para evitar la ruptura total
de la pelicula 20, la deformacién sufrida por la pelicula en las regiones
estiradas 5 es controlada manipulando variables, tales como la forma de las
proyecciones 11, la composicion de la pelicula 20, etc.

Obviamente, de_bido a las variables de procedimiento, tales como

el espesor y composicion de la pelicula, forma de las proyecciones, etc., es
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posible que ocurra estiramient;a de las regiones de la pelicula 20
correspondientes a la porcién intermedia definida entre las regiones no
estiradas 6, que también son longitudinales y tocan los extremos de las
proyecciones 11, o incluso el estiramiento geomeétricamente aleatorio de la
pelicula.

En la modalidad preferida, las regionds estiradas 5 son
considerablemente mas delgadas (0 menos anchas) que las regiones no
estiradas 6, presentando una anchura sustancialmente entre 0.6 mm y 1.1
mm, mientras que las regiones no estiradas presentan una anchura
sustancialmente entre 1.1 mm y 1.9 mm, pero ésta no es una caracteristica
obligatoria de la pelicula 20 después del estiramiento. Estadisticamente, para
la modalidad preferida, la relacién entre la anchura de las regiones no
estiradas 6 y la anchura de las regiones estiradas 5 es de aproximadamente
183%. !

A fin de pemitir que la pelicula 20 sea estirada sin que sea

completamente rota al pasar a través del espacio entre los rodillos 10, la

pelicula 20 preferiblemente debe abarcar uno de los rodillos 10 en un angulo

de aproximadamente 90°, aumentando asi al maximo el tiempo de contacto y

area de contacto de la pelicula/rodillo. También, para evitar la ruptura de la
pelicula 20, el médulo de velocidad de dicha pelicula cuando entra é la regién
entre los rodillos debe ser igual al médulo de velocidad cuando deja los
rodillos e igual al médulo de las velocidades de los rodiiros 10. Sin embargo,

es posible manejar las variables de procedimiento para permitir finalmente el
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estiramiento de la pelicula 20 con un angulo de contacto de pelicula/rodillo
inferior considerable. T

Por consiguiente, preferiblementé se deben usar medios de
tension para jalar/estirar longitudinalmente y transversalmente la pelicula 20
antes y después de que pase por los rodillos 10, lo que también asegura el
estiramiento sin ruptura total. Los valores de tensién que han de ser aplicados,
asi comol los medios usados para lograr el estiramiento no se describen aqui,
ya que pueden variar de acuerdo ccn el tipo/composicion de la pelicula usada,
las caracteristicas geométrico-constructivas de los rodillos 10, etc. También,
es posible manejar las diversas variables implicadas, pairra no requerir el uso
de medios para jalar la pelicula 20.

Como se sabe ampliamente, el estiramiento de la pelicula hecha
de material plastico produce una cantidad de calor no despréciable, debido al
reordenamiento molecular en las regiones estiradas 5. En el caso de que ef
estiramiento se efectue durante un tiempo largo y continuamente, este calor
que se genera sera absorbido por los rodillos 10, y la temperatura superficia!
incrementa. A partir de una temperatura determinada, los rodillos, en lugar de
estirar la pelicula 20 causan su deformacion por calgr. ya que esta alta
temperatura ablanda el material de la pelicula, que puede ser roto debido a
dicho reblandecimiento del material. Sin embargo, una pelicula deformada por
calor no presenta las mismas caracteristicas de suavidad y tersura que la
pelicula estirada, y por lo tanto se debe evitar ese incremento en la

temperatura de los rodillos 10.

2R,
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A fin de mantener los rodillos 10 a una temperatura de trabajo
conveniente y eficiente, preferiblernente menos de aproximadamente 80°C, el
equipo de estiramiento preferiblemente se provee de un medio para refrigerar
los rodillos. Est_os medios de refrigeracion ayudan a mantener la pelicula en
una temperatura nc muy alta, ya que como se menciond, no es conveniente
que ocurra calentamiento de los rodillos 10. Por lo tanto,‘el estiramiento es un
procedimiento de formacion en frio mecanico (sin la aplicacién de calor).

Se puede usar cualquier mecanismo para lograr dicha
refrigeracion, ya que éste no es el objeto de la presente invencion, sin
embargo, 2 manera de ejemplo, se puede mencionar la aplicacion de aire a
temperatura ambiente en forma adyacente a los rodillos, o incluso efectuar
enfriamiento con un liquido refrigerante.

Aunque la pelicula 20 que forma la lamina de respaldo 2 del
producto absorbente 1 de la presente invencion tiene una pluralidad de
regiones estiradas longitudinales 5, es evidente que este reordenamiento
puede variar. Por ejemplo, la pelicula puede ser estirada cuando pasa a través
de un par de rodillos 10 que tiene proyecciones sustancialmente transversales
11, similares a dientes de engrane, de modo que las regiones estiradas 5 se
tienden sustancialmente perpendiculares a la direccion de desplazamiento de
la pelicula en la regién de los rodillos 10. Los rodillos 10 también pueden
presentar cualquier otra forma de proyecciénes 11.

Alternativamente, es posible proveer dos rddillos 10 que operen

en sincronia, cada rodillo teniendo mas de un tipo de proyeccién 11,
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permitiendo que la pelicula tenga diferentes. regiones estiradas consecutivas 5
determinadas por diferentes tipos de proyecciones 11.

Como se menciond antes, la pelicula estirada 20 que forma la
lamina posterior 2 presenta por lo menos una region gstirada 5, en cuyos
lados se proveen por lo mencs dos regiones no estiradas 6, pero
preferiblemente comprende una pluralidad de regiones estiradas 5. Cualquiera
que sea la cantidad, las regiones estiradas 5 corresponden al reordenamiento
molecular de la pelicula.

En la pelicula 20 de la modalidad preferida de la presente
invencidn, el incremento de la medicién transversal de la pelicula que se ha
hecho posible por la presencia de regiones estiradas longitudinales 5 es de
aproximadamente 16%, sin embargo es obvio que este vé‘ior puede variar.

Las figuras 5, 6 y 7 son vistas agrandadas de la pelicula 20, en
las cuales se puede verificar que las regiones estiradas 5 presentan una
reduccion en espesor sustancial en relacién con las regiones no estiradas 6.
En la modalidad preferida de la pelicula de la presente invenciodn, la relacion
entre el espesor de las regiones no estiradas 6 y las regiones estiradas 5 es
de aproxir'nadam'ente 240%.

Esto se debe al hecho de que el estirgmiento provocéd el
reordenamiento molecular en las regiones estiradas y redrujo el peso de base
de la pelicula. Evidentemente, puesto que no ocurrieron mas alteraciones en

la pelicula, la misma cantidad de material en un area mayor dara por resultado

un peso de base menor en las regiones estiradas (preferiblemente, el peso de
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base se mide en gramos por m.etro cuadrado - g/m?. Ademas, este
estiramiento produce calor, ya que es responsable de la cantidad de energia
residual del material, que se describird con mas detalle mas adelante.

Las figuras 5, 6 y 7 permiten ademas visualizar un micro-realce,
que esta definido por un perfil que comprende areas alternas 7, 8 de
diferentes espesores. Este micro-realce se lleva a cabo durante el
procedimiento de fabricacion de la pelicula 20 (por extr.usién) con cualquier
configuracién, con el propdsito de hacer que la pelicula l{enga una apariencia
mate, menos briII-ante, de otra manera la pelicula presentaria una apariencia
lustrosa. Este micro-realce no interfiere con las propiedades de la pelicula,
tales como suavidad, tersura, etc.,, ya que se produce en un nivel muy
superficial. Es evidente que se puede usar una pelicula que carece de este
micro-realce. En breve, el uso de la pelicula micro-realzada 20 es
simplemente opéional.

La reduccion de la energla residual del maferial polimérico de la
pelicula 20 (que es confirmado por la generacién de calorr) imparte a la lamina
de respaldq 2 formada con las mismas, sensaciones de tersura y aita
suavidad. Esas caracteristicas son especialmente deseadas, ya que la lamina
de respaldo 2 es la primera regién del producto absorbente 1 que ha de ser
tocada por el usuario, incluso antes de usarla.

Como ya se menciond antes, el estiramiehto de la pelicula 20
produce calor, d;ebido a un reordenamiento molecular mecanico. Sin embargo,

la resistencia mecanica del material no es alterada. l;’ara confirmar este

\0
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enunciado, se hicieron pruebas comparativas de traccién entre mﬁestras de la
pelicula 20 de la presente invencibn que tenian regiones estiradas
longitudinales 5 y muestras no estiradas de la pelicula 20 de la presente
invencitSn. Los resultados de dichas pruebas pemitieron Ilpgar a las siguientes
conclusiones:

o Puesto que el estiramiento es longitudinal, no ocurre cambio en
el comportamiento del material con respecto a la deformacién en la direccion
longitudinal hasta el punto de ruptura (en el caso especifico sigue siendo de
aproximadamente 530%, independientemente del estiramiento), asi como lo
que respecta a la fuerza necesaria para causar ruptura de la pelicula (en el
caso espegcifico, aproximadamente 1300 kgf).

e Por otra parte, en relacion con-la deformdcion en la direccién
transversal (siempre tomando en cuenta que las regiones estiradas 5 de las
muestras que contienen esta Ultima eran longitudinales), la capacidad de
deformacién transversal de las muestras estiradas se redujo (en el caso
especifico se redujo de aproximadamente 730% a aproximadamente 520%,
es decir, una reduccién en la capacidad de deformacién de aproximadamente

29%), sin embargo, sin la reduccién correspondiente en la fuerza necesaria

para causar la ruptura de la pelicula (en el caso especifico equivalente a

aproximadamente 1,050 kgf). Esta reduccién de'la capaci&ad de deformacion
transversal esta directamente asociada con la energia disipada en forma de
calor en el procedimiento de estiramiento, haciendo que la ruptura de la

pelicula estirada se logre con la deformacion transversal maxima mas
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pequena.

o La ausencia de modificaciones en las propiedades de la
pelicula 20 con respecto a la deformacién longitudinal y la reduccién de la
capacidad de deformacion transversal hasta alcanzar el punto de ruptura,
debido a la reduccién de la energia residual de las muestras estiradas,
confirma que no ocurren alteraciones en las propiedades mecanicas de la
pelicula 20 después del estiramiento.

Con el propésito de rnedir la diferencia dq. la energia residual
entre las muestras de la pelicula 20 que fueron sometidas a estiramiento y las
que no fueron sometidas a estiramiento, se llevd a cabo una prueba de

calorimetria por escudrifamiento diferencial (DSC, por sus siglas en inglés),

que probd que, a un incremento de temperatura determinado de las muestras

estiradas, hubo una absorcion de calor de aproximadamente 3.3% mayor que
la cantidad de calor absorbida por las muestras no estiradas para el mismo
incremento de temperatura. Evidentamente, este valor puede variar, pero sin
lugar a errores se ha probado que el procedimiento de e§tiramiento reduce la
energla residual de la pelicula, con la produccibn de calor, como ya se
menciond.

A fin de ilustrar la alta aprobacién de los usuarios en cuanto a la
utilizacién de un producto absorbente que contiene una lamina de respaldo 2
hecha de una pelicula 20 estirada de conformidad con las enseftanzas de la
presente invencion, los resultados de la investigacién/prueba entre un
producto absorbente conocido y el producto absorbente 1 de la presente
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invencion se listan a continuacioén.

Obietivo que ha de ser alcanzado
Evaluar la percepcion por el usuaric en relag%ién con la lamina de

5 respaldo 2 de los productos absorbentes 1.

Criterios de éxito
El producto absorbente propuesto debe presentar una ventaja
significativa con 95% de confiabilidad en por lo menos algunos de los atributos

10 evaluados.

Producto probado T
1. 60 productos absorbentes provistos con la {amina de respaldo
de la técnica anterior.
15 2. 60 productos absortentes de la presente invencion

_Productos probados en total: 60 + 60 = 120

Variables evaluadas
- Producto
20 - Apariencia T
- Comodidad ofrecida al usuario
- Suavidad/sensacion

- Durezalrigidez

.\'\,
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- Sensacién de sofocamiento

- Rendimiento general

- Puntos positivos y negativos

- Preferencia general (calificacion)

- Razones de preferencia

Resumen de los resultados vy conclusiones

Se ha observado que la lamina de resFaldo del producto
absorbente 1 de la presente invencion presenta, comparativamente, ventajas

significativas sobre la lamina de respaldo del producto de la técnica anterior.

Discusién de los resultados

Evaluacion monadica

Qué tanto le gusto (p = 0.0001)

Invencién Técnica anterior
Le gustd mucho 33 15
58.93 (%) v 25.86 (%)
Le gustd 19 24
33.93 (%) 41.38 (%)
No le gusto nile 4 12
disgusté 7.14 (%) 20.69 (%)
Le disgustd 0 6
0.00 (%) 10.34 (%)

Le disgusté mucho 0 1
. 0.00 (%) 1.72 (%)
Total 56 58

Cabe notar que el porcentaje de usuarios que quedaron muy

satisfechos con el producto absorbente 1 de la presente invencion es mayor.

T
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Aprobaciones (gustd;

Y

{Q

o Productos absorbentes de la presente invencién - (entre
paréntesis esté-el namerc de opiniones de los usuarios)

- suavidad/tersura: (29)

- absorcién/sin escurrimiento: (13)

- comodidad: (11)

- perfume: (7)

- forma: (5)

- ajuste: (5)

- tamaio ideal: (4)

- bonito: (3)

- anchura de la ingle: (3)

- menos voluminoso: (2)

- durable: (3)

- mantiene al usuario seco: (2)

- la parte externa es moderna: (1)

- apariencia de las tiras verticales: (1)

- el material tiene méas forma de tela: (1)

- no sofocante: (1)

- flexible: (1) 7

» Productos absorbentes que tienen la iamina posterior de la
técnica anterior — {entre paréntesis esta el nimero de opiniones de los

usuarios)
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- absorcién/sin escurrimiento: (17)

- suavidad: (13)

- perfume: (10)

- ajuste: (6)

-comodidad: (5)

- bonito: (5)

- Iiﬁea de ruptura de la cinta adhesiva: (3)
- forma: (1)

- mantiene seco al usuario: (1)

- revestimiento poroso, mas respirable: (1)
Desaprobaciones (no gustd)

o Productos absorbentes 1 de la presente invencidén — (entre

paréntesis esta efnumero de opiniones de los usuarios)
- rizado: (4)
- perfume: {(4)
- panel grande: (1) -
- calienta al usuario: (1)
- la cinta se ha roto: (1)
- cuando esta bajo peso, el producto absorbente se cae: (1)
- el patrén podria ser mas bonito: (1)
- haylescurrimiento: (1)
e Productos absorbentes que tienen la lamina posterior de !a

técnica anterior (entre paréntesis esta el nimero de opiniones positivas de los

T

ST

{0
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- rizado/roto: (9)

- duro: (8)

" 26

- aspero/no es suave: (7)

- perfume: (4)

- material externo sofocante/calienta al usuario: (3)

- apariencia: (2)
- voluminoso: (2)
- un poco grande: (2)

- no absorbe bien: (2)

- la cinta no se adhiere bien: (1)

- parece que se va a desgarrar: (1)

- grueso: (1)

Apariencia (p=0.0007)

Invencién Técnica anterior

Le gusté mucho 31 17
53.45 (%) Al 28.33 (%)

Le gusté - 24 25
41.38 (%) 41.67 (%)

No le gusté ni le 2 13
disgustd 3.45 (%) 21.67 (%)
Le disgusto 1 5
1.72 (%) 8.33 (%)

Total 58 60

Cabe notar que el porcentaje de usuarios que quedaron muy
satisfechos con el producto absorbente 1 de la presente invencién es mayor,

T
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Flexibilidad (p=0.005) 10
invencién Técnica anterior

Muy flexible 17 5
29.31 (%) 8.47 (%)

Flexible 33 32
56.90 (%) T 54.24 (%)

Ni flexible 8 ' 14
ni rigido 13.79 (%) 23.73 (%)
Rigido/duro 0 8
0.00 (%) 13.56 (%)

Total 58 59

Se puede ver que el porcentaje de usuarios que considera el
producto absorbente 1 de la presente invencion muy flexible y flexible es

mayor, con significancia estadistica de p=0.005.

Sofecante/caliente

T
Invencion Técnica anterior

Sofocamiento alto 2 5
3.45 (%) 10.00 (%)

Sofocamiento muy 23 32
bajo 39.66 (%) 48.33 (%)
Sin sofocamiento 33 14
. 56.90 (%) 41.67 (%)

Total 58 60

Se puede ver que el porcentaje de usuarios que considera el
producto absorbente 1 de la presente invencién con bajo sofocamiento o sin
sofocamiento es mayor, con significancia estadistica de p|=0.018.

Como se puede ver en los resultados de las pruebas
anteriormente mencionadas, el producto absorbente 1 de la presente

invencion presenta caractéristicas de sensacién, suavidad, flexibilidad y
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T
con significancia estadistica de p=0.0007.
Comcedidad (p<0.0001)
Invencién Técnica anterior

MUy comodo 25 6
43.86 (%) 10.17 (%)
Cémodo 28 32
49.12 (%) 54.24 (%)
NI comodo ni 4 9
incémodo 7.02 (%) 15.25 (%)
Incomodo 0 10
0.00 (%) 16.95 (%)
Muy incémodo 0 2
0.00 (%) T 3.39 (%)
Total 57 59

Se puede ver que el porcentaje de usuarios que considera el

producto absorbente 1 de la presente invencién muy comodo es mayor,

incomodo es menor, con significancia estadistica de p=0.001.

Suavidad (p=0.0017)

, Invencion Técnica anterior

Muy suave 22 10
37.93 (%) 16.67 (%)

Suave 30 27
51.72 (%) T 4500 (%)

Ni suave ni aspero 6 8
10.34 (%) 13.33 (%)

Aspero 0 15
0.00 (%) 25.00 (%)

Total 58 60

Se puede ver que el porcentaje de usuarios que considera el

producto absorbente 1 de la presente invencion muy suave y suave es mayor,

con significancia estadistica de p=0.0017.
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Flexibilidad (p=0.005)

Invenciéon Técnica anterior
Muy flexible 17 5
' 29.31 (%) 8.47 (%)
Flexible 33 32
56.90 (%) 54.24 (%)
Ni flexible 8 T 14
ni rigido 13.79 (%) 23.73 (%)
Rigido/duro 0 8
' 0.00 (%) 13.56 (%)
Total 58 59

Se puede ver que el porcentaje de usuarios que considera el '

-producto'absorbente 1 de la presente invencion muy flexible y flexible es

mayor, con significancia estadistica de p=0.005.

Sofocante/caliente

b
Invencion Técnica anterior

Sofocamiento alto 2 5
3.45 (%) 10.00 (%)

Sofocamiento muy 23 32
bajo 39.66 (%) 48.33 (%)
Sin sofocamiento 33 14
56.90 (%) 41.67 (%)

Total 58 60

Se puede ver que el porcentaje de usuarios que considera el
producto absorbente 1 de la presente invencién con bajo sofocamiento o sin
sofocamiento es mayor, con significancia estadistica de p=0.018.

Como se puede ver en los resultadJs de las pruebas
anteriormente mencionadas, el producto absorbente 1 de la presente

invencién presenta caracteristicas de sensacion, suavidad, flexibilidad y
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comodidad mucho mayores que las de los productos de la técnica anterior.
Por lo tanto, sus ventas y potenciales de introduccién en el mercado son
significativamente mayores que las presentadas por los otros productos.
Aunque se ha descrito un ejemplo preferido para llevar a cabo la
invencion, se debe entender que el alcance de la presente invencion puede
abarcar otras posibles variaciones, el alcance siendo limitado sélo por el
contenido de - las reivindicaciones anexas, incluyendo los posibles

equivalentes.

-

i
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NOVEDAD DE LA INVENCION

REIVINDICACIONES

1.- Un producto absorbente, particularmentel'rpara la absorcion de
exudados del cuerpo humano, que comprende una primera capa (2) y una
segunda capa (3), la segunda capa (3) siendo dirigida a la regién de descarga
de los exudados y la primera capa (2) siendo colocada opuesta a la segunda
capa (3), la primera capa (2) estando hecha de por Io menos una pelicula de

material polimérico (20) que tiene una sola densidad aparente, el producto

absorbente (1) siendo caracterizado porque la pelicula (20) presenta por lo
menos una region estirada (5) ubicada adyacente a por lo menos dos regiones
no estiradas (6), la regién estirada (5) que es obtenida poE la primera capa (2)
pasa y se estira a través de por lo menos un dispositivo de estiramiento.

2.- El producto absorbente de conformidad con la reivindicacion

1, caracterizado ademdas porque el estiramiento es un procedimiento

mecanico de formacidn en frio. N© 6“{ ne ol prodato oo &L Qoo

3.- El producto absorbente de conformidad con la reivindicacién
1, caracterizado' ademas porque la pelicula de material polimérico (20)
corresponde a una pelicula de capas mditiples. .

4.- El producto absorbente de conformidad clon la reivindicacion

3, caracterizado ademas porque la pelicula de capas mdaltiples (20)

comprende dos capas externas {(A) hechas de polietileno de densidad baja
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(LPDE) y un polietileno de densidad media lineal (LMPDE), que estan
dispuestos en los lados de dos capas intermedias (B) hechas de polietileno de
densidad baja lineal catalizado con metaloceno (M-LLDPE) y polietileno de
densidad baja (LDPE).

5.- El producto absorbente de conformidad con la reivindicacién
4, caracterizado ademas porque la pelicula (20) comprende también una capa
central (C) hecha de polietileno de densidad baja lineal catalizado con
metaloceno (M-LLDPE) y polietileno de densidad baja (LDPE).

6.- El producto absorbente de coﬁ‘;‘ormidad con las
reivindicaciones 1 6 2, caracterizado ademéas porque la pelicula de material
polimerico (20) corresponde a una pelicula de una sola capa.

7.- El producto absorbente de conformidad con las
reivindicaciones 1, 2, 3, 4, 5 6 6, caracterizado ademés porque la pellcula (20)
comprende por lo menos una region estir.';lda (5) sobre cuyos lados se
proveen por lo menos dos regiones no estiradas (6).

8.- El producto absorbente de conformidad con la reivindicacién
7, caracterizado ademas porque la r=gién estirada (5) cor.{;esponde a la region
donde ocurre el reordenamiento molecular de las fibras del material
polimérico.

9.- El producto absorbente de conformidad con las

reivindicaciones 7 6 8, caracterizado ademdas porque la regién estirada (5)

" presenta un peso de base que es menor que los presentados por las regiones

no estiradas (6). -
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10.- ElI producto absorbente de conformidad con las
reivindicaciones 1, 2, 7, 8 6 9, caracterizado ademas porque la region estirada
(5) corresponde a una porcion intermedia configurada entre dos regiones no
estiradas (6), qﬁe tocan los extremos de las proyecciones (11) de por lo
menos dos elementos estirados (10) de un equipo de estjrfamiento.

11.- El producto absorbente de conformidalld con cualquiera de
las reivindicaciones anteriores, caracterizado ademas porque la region
estirada (5) y las regiones no estiradas (6) son longitudinales. -

12.- El producto absorbente de conformidad con cualquiera de
las reivindicaciones anteriores, caracterizado ademas porque comprende

muitiples regiones estiradas en forma de lineas estiradas (5).

P
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