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

SUPRIMMSTRIR Y COMERCI0 -
. Radicacion 3 B4B65236 “mm‘ﬁ Folips:
Ref.: Expediente No. 04.065.236 fecha (0): %‘ﬁﬁﬂ%’%ﬁa REGISTRD/ M4 REMESTA
Solicitud de Patente a nombre de ;:;:;dmi.; 2808 DIVISIEH DE HIEWS CREACIONES

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., domiciliada en Sdo Jose dos

Campos, Sdo Paulo, Brasil, solicitante de la patente de la referencim

rsuoficio No. 7756 notificado por fijacién en lista el dia 19 de agosto de 2004, me
permito manifestar lo siguiente:

1. Anexo el documento de cesidon suscrito por los inventores a favor de mi
mandante junto con la traduccién de las partes pertinentes del portugués al
espafiol.

2. Acompafio al presente memorial la copia certificada de la solicitud de Patente
Namero PI 0302181-5 presentada en Brasil el dia 9 de julio de 2003,
respectivamente, con la debida traduccién al espafiol de las partes pertinentes,
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,

JIMENA ESCOBAR URIBE
C.C.39.779.452 de usaquén
T.P. 68228

Caod. 5376



ASSIGNMENT

The undersigned JOSE ANTONIO
PEREIRA, Brazilian, residing at Rua dos
Girassdis n® 81, Sao José dos Campos,
SP, Brazil

state under oath to be the sole and true
inventors of "A non-woven fabric and an
absorbent product”

state as well, that they assign, without
reservations or limitation, in favor of
JOHNSON & JOHNSON INDUSTRIAL
LTDA.

residing at Rodovia Presidente Dutra,
s/n®, Km 154,12237-350, Sdo José dos
Campos, SP, Brazil

all rights inherent to said invention, and
that the above mentioned Company
hereby is enabled to apply, in its name, for
the corresponding patent application in
Colombia.

Given and signed at SpP, Brazil,
August 30, 2004

*a» Elaoclito, s
JURANDYR !3‘?
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CESION

Los abajos JOSE ANTONIO PEREIRA,
brasilefio, domiciliado en Rua dos Girassois n°
81, S3o José dos Campos, SP, Brasil

declaran bajo juramento seren (nicos vy
verdaderos inventores de “Una tela no tepda
y uno producto absorbente”

declaran asimismo que ceden y traspasan, sin
reserva ni limitacion a favor de la sociedad
JOHNSON & JOHNSON INDUSTRIAL
LTOA.

domiciliada- en Rodovia Presidente Dutra,
s/n®, Km 154,12237-350, S@o José dos
Campos, SP, Brasil

todos los derechos ‘inherentes a dicha
invencidon y que la citada sociedad queda
facultada para solicitar en su nombre la
solicitud de patente correspondiente, para
Colombia. it

Dado y Firmado en

osé Antonio Pereira
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GLADYS GUERRERQ DE BELTRAN
TRADUCTORA OFICIAL PORTUGUES - ESPANOL - PORTUGUES
RESOLUCION No. 5260 DEL MINISTERIO DE JUSTICIA
Bogoti D.C. - Colombia

TRADUCCION OFICIAL NUMERO 255

De seilos en portugués que se encuentran.en un documento de Cesion de JOSE . ANTONIO
PEREIRA a JOHNSON & JOHNSON INDUSTRIAL LTDA., que dicen:

Notaria de Séo José dos Campos. Reconozco la autenticidad de la firma de José Antonio
Pereira. Sio José dos Campos, 30/08/2004. En testimonio de la verdad firma Jurandyr
Eleuterio Babosa, Notario.

Para que €l documento produzca efectos en Brasil y para que tenga validez ante terceros,
debe ser traducido y registrado. (CC, Art. 140 LRP, art. 148, 2a. parte).

Hay sello del Consulado de Colombia en S3o Paulo, con el nimero 2255, autenticando la firma
de Jurandyr E. Babosa, a los 17 dias el mes de Septiembre de 2004, debid'ﬁinemje?ﬁnn;cio por
Martha de Arévalo, Consul General T B
Hay sello de Ministerio de Relaciones Exteriores de Colombia, con el nimero 448"276,
autenticando .1a firma de Martha de Arévalo, a Jos 06 dias del mes de Och:ll;'re de'200.4_
debidamente firmado por el Jefe de Legalizaciones.

La anterior es traduccion fiel de seflos en portugués que tengo a la vista de lo cual doy fe y firmo

en Bogoté D.C. a los 06 dias del mes de Octubre de 2004. /M &ﬂ%«,

1£5YS GUCRRERO OE BELTRAN

KAGUCTORA E INTERPRTIY (TIAL ' .

RESOLUCION Ho 5240 3 GRY ‘R
DEL MINISTERID £& JUSTICIA
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REPUBLICA FEDERAL DEL BRASIL
MINISTERIO DE DESARROLLO, DE INDUSTRIA Y DE
COMERCIO 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 nimero PI 0302181-5 del 09/07/2003.

Rio de Janeito, 15 de Julio de 2004

(Fdo) MAURICIO DA SILVA
Técnico 3 IIT Mat. 449188
DIRPA/SEAPAT/NUCAD
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Protocolo Numero (21}
{Uso exclusivo de INPI)
PRESENTACION
Solicitud de Patente o PI0302181-5 Presentacion / /
Certificado de Adicién . .
Espacio reservado para etiqueta (nimero e
informacién de presentacion)

Para el Instituto Nacional de Propiedad Industrial:

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

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

1.2. Cualificacién:Compaifiia Brasilers.

1.3. CGC/CPF: 59.748.988/0001-14

1.4.  Direccion Completa: RODOVIA PRESIDENTE DUTRA, KM 154, 12237-350-
SAN JOSE DOS CAMPOS-BRASIL

1.5. Teléfono: { )
FAX: ( ) 0 continua en hoja anexa

1. Naturaleza:

2.1, Invencién  |_]2.1.1. Certificado de Adicion  |_] 2.2. Modelo de Utilidad

Escriba, obligatoriamente y no en forma abreviada, la naturaleza deseada: Invencion

2. Tiwlo de la Invencién, del Modelo de Utilidad o del Certificado de Adicién
(54):
“UNA TELA NO TEJIDA Y UN PRODUCTOQ ABSORBENTE”

O continua en hoja anexa

4, Solicitud Divisional de la Solicitnd n°. ,de / /

5. Prioridad Nacional — El solicitante reivindica Ia siguiente prioridad:

N° de la solicitud Fecha de la Solicitud [ __/ ___/ (66)

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

Pais u orpanizacién de origen Niimero de la solicitud Fecha de presentacién

O continua en hoja anexa

1-30.29
ACF



Formulario 1.01. - Presentacién de Solicitud de Patente u Certificado de Adicién (hoja 1 / 2)

7.  Inventor (72):
Marque aqui si el (los) inventor(es) solicita(n) la no publicacion de su(s) nombre(s)
(art. 6, parrafo 4 de la Ley de PI y el item 1.1. del Acta Normativa No. 127/97)

7.1.  Nombre: 1) JOSE ANTONIO PEREIRA
CPF: 610.203.628-04

7.2.  Cualificacion: brasilero

7.3. Direccion: RUA DOS GIRASSOIS, 81, SAN JOSE DOS CAMPOS, SAO
PAULO, BRASIL

74. CEP 7.5. Teléfono { )

continua en hoja anexa
8. Declaraciéon en la forma del item 3.2. del Acta Normativa n® 127/97:

€11 anexo
9. Declaraci6én de divulgacién anterior no-prejudicial (Pedodo de gracia):
{art. 12 de la Ley de P1 e item 2 del Acta de Normatividad n® 127/97):

€N anexo

10. Abogado (74):

10.1. Nombre y CPF/CGC: DANNEMANN, SIEMSEN, BIGLER & IPANEMA
MOREIRA
33.163.049/0001-14

10.2. Direccién: Rua Marques de Olinda 70
Rio de Janeiro

10.3. CEP: 22251-040 10.4. Teléfono: (0xx21) 2553 1811
11. Documentos anexos (maque ¢ indique también el nimero de hojas)
(Debera ser indicado el n° total de solo una copiz de cada documento)

X | 11.1. Recibo de tasa oficial 1 hoja X | 11.5. Memora descriptiva 22 hojas

X [ 11.2. Poder 1hoja | X | 11.6. Reivindicaciones - 5 hojas
11.3. Documento de prioridad hoja | X | 11.7. Dibujos 1 hojas
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, 09/07/2003
Lugar y Fecha Firma y sello
Dannemann, Siemsen, Bigler & Ipanema Moreira

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




INSTITUTO NACIONAL DE PROPIEDAD INDUSTRIAL
Certifico que la presente fotocopia, es una reproduccidn fiel del documento archivado en este instituto.

Rio de Janeiro, 15 de Julic de 2004

MAURICIO DA SILVA
Técnico 3 I1I Mat 449188
DIRPA/SEAPAT/NUCAD
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UNA TELA NO TEJIDA Y UN PRODUCTO ABSORBENTE

CAMPO DE LA INVENCION

La presente invencion esta dirigida a una tela no tejida que tiene
fibras de longitudes variadas y distintas, que estan disefiadas preferiblemente
para usarse en un producto absorbente, tal como una toalla sanitaria

femenina, asi como un producto absorbente provisto con el mismo.

DESCRIPCICN DE LA TECNICA ANTERIOR

Como se conoce ampliamente, un producto absorbente tal como,
por ejemplo, una toalla sanitaria femenina, comprende una capa inferior de
material impermeable que esta asociado con la prenda intima de la usuaria y
una capa superior de material permeable que esta de frente a la entrepierna
de la usuaria, las dos capas envuelven a un elemento o nicleo absorbente.

En los productos absorbentes comunmente conocidos, la capa
superior de material permeable generalmente puede mostrar dos
configuraciones distintas, cada una proveyendo ventajas y desventajas que
son:

" - Primera configuracion: la capa superior esta compuesta de una
pelicula de plastico impermeable provista de orificios que permiten que los

exudados del cuerpo sean transferidos al nicleo de material absorbente.
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Ventajosamente, este sistema presenta un alto. rendimiento en el sentido de
evitar que el fluido del niicleo absorbente fluya hacia la capa inferior mientras
la usuaria esta usando la toalla sanitaria, haciendo asi posible mantener su
cuerpo seco hasta que es cambiada por otra toalla sanitaria no usada. La gran
desventaja de este tipo de cubierta es la sensacion de plastico de la capa
superior y la sensacién de acaloramiento que da, que puede ser desagradable
para una gran parte de las usuarias potenciales.

- Segunda configuracion: la capa superior esta compuesta de
una tela hecha de un material no tejido compuesto de fibras o filamentos
preferiblemente hechos de material polimérico, unidos unos a otros por
medios ya conocidos por los expertos en la técnica tales como, por ejemplo,
ligado térmico, ligado por hilatura, ligado a través de aire, entrelazamiento por
hilatura, entre otros. A fin de presentar el rendimiento deseado, las telas
deben tener un nimero de propiedades mecanicas, tales como una estructura
cémoda delgada, la capacidad para permanecer en contacto con la piel
durante largos periodos sin causar ninguna alergia asi como la capacidad
para llevar los exudados del cuerpo hacia el nicleo absorbente. La gran
ventaja de este tipo de construccién es que la sensacion de la capa superior
es mas suave y mas lisa que la de la capa superior en forma de una pelicula
de plastico perforada, proveyendo el producto absorbente con un caracter liso.
La principal desventaja es el hecho de que este tipo de capa superior es
mucho menos eficiente que el de la pelicula de plastico perforada para los

propositos de evitar que el exudado corporal fluya desde el nicleo absorbente

Y
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hacia la piel del usuario.

En la construccion de la capa superior hecha de tela no tejida, se
usan fibras sintéticas convencionalmente tales como, por ejemplo,
polipropileno, polietileno, poliéster o similares, las fibras usadas que tienen
preferiblemente un denier de 3 (o titulos) proveen asi |a tela acabada con una
gran suavidad pero, por el contrario, con una gran tendencia a retener mas
exudado liquido del que es deseable en vista de la capilaridad provista por sus
fibras.

Primero, se debe notar que el denier, o titulo, es una medicién
que corresponde a la masa de nuave mil metros de fibra en gramos.

En el caso en el que el denier de las fibras se incremente, su
capacidad para retener fluido disminuye, lo que es una ventaja pero, por el
contrario, la tela acabada presenta una sensacién menos suave y menos lisa.

En un intento para resolver este problema, el documento BR P!
9701974-7 del solicitante describe una tela no tejida que tiene fibras de
distintas longitudes (dichas fibras se denominaran de aqui en adelante fibras
de multi-longitud}, un articulo absorbente y una toalla sanitaria femenina, la
tela no tejida estando compuesta de una red de fibras de multi-longitud
termoplasticas enmarafiadas, dichas fibras teniendo una longitud que varia de
alrededor de 2 mm a 100 milimetros, la diferencia en longitud entre ellas
siendo de por lo menos 2 milimetros.

La modalidad preferida de la tela descrita en este documento

estd compuesta de fibras que tienen distintas longitudes entre

A\
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aproximadamente 15 y 40 milimeiros, preferiblémente que presenfan entre 2 y
6 longitudes distintas y que preferiblemente tienen dos valores de denier
distintos, preferiblemente entre 2 y 5.

El documento también afirma y reclama que es ventajoso que la
diferencia eﬁ los valores de denier de las fibras usadas en la tela es por lo
menos una unidad, y preferiblemente dos unidades, una relacionada con la
otra. Esto deriva del hecho de que es dificil producir simultaneamente fibras
con variaciones de menor denier para hacer la tela final.

Preferiblemente, la tela no tejida acabada presenta una solidez
de aproximadamente 35 glmz. una configuracién en donde se obtiene una
suavidad mucho mayor que la exhibida por la tela no tejida compuesta de sélo
un tipo de fibra, y su capacidad para retener fluidos también disminuye
considerablemente, incrementando la sensacion de que la toalla sanitaria
siempre esta seca.

| Como una caracteristica inherente a esta modalidad, la misma
solidez, el espesor obtenido en la tela compuesta de fibras de multi-longitud
con una variacion en el valor de denier de las fibras es mayor que el espesor
de (i) una tela compuesta de fibras de una sola longitud y sélo un valor de
denier, (ii) una tela compuesta de fibras de una sola longitud y varios valores
de denier, y (iii) una tela compuesta de multi-longitud y sélo un valor de denier.

Una segunda técnica pertinente de la técnica anterior es una
relacionada con la patente de E.U.A. 6,087,551 del mismo solicitante de la

presente y muy similar a la primera, en donde una tela no tejida compuesta de
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fibras de multi-denier termoplasticas enmarafiadas provee una mezcla
homogénea de fibras de denier alto y bajo, los valores de denier exhibidos por
las fibras de denier alto y Ias.ﬂbras de denier bajo variando por lo menos por
una unidad.

Las telas descritas por las dos téchicas de la técnica anterior
tienen un numero de ventajas comparado con la tela no tejida compuesta de
sélo un tipo de fibras, sin embargo, por lo que se logran las propiedades de
suavidad y baja tendencia a retencién de fluido; es necesario que la solidez
exhibida por las mismas esté dentro de un intervalo de 35 g/m?. Este valor, sin
embargo, incrementa considerablemente el costo de fabricacién de esta tela
no tejida, siendo una opciodn prohibitiva en aquellos palses en donde el poder
de compra de la mayoria de la poblacién es pequefio, en vista del hecho de
que el precio final de una toalla sanitaria hecha de lo mismo es demasiado
alta, restringiendo asi su penetracion en el mercado de consumo.

A fin de reducir el costo de fabricacion de la tela no tejida, es
posible reducir su solidez, sin embargo, la propiedad de suavidad se pierde y
la tela empieza a mostrar un aspecto deficiente y un espesor excesivamente
reducido.

Hasta la actualidad no se ha desarrollado una tela no tejida,
particularmente para usarse en productos sanitarios tales como una toalla
sanitaria femenina, que esté provista de fibras de multi-longitud que presenten
varios valores de denier y esté provista de suavidad, volumen, baja capacidad

de retencién de fluido y un costo de fabricacion bajo, de tal manera que el
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producto absorbente hecho de la misma puede comercializarse a un costo
reducido, incrementando su competitividad, notablemente en paises en donde

la mayor parte de la poblacidn tiene un poder de compra bajo.

OBJETOS DE LA INVENCION

El objeto de la presente invencién es proveer una tela no tejida,
particularmente para usarse en un producto absorbente, que comprenda una
pluralidad de fibras que tengan por lo menos dos longitudes diferentes, las
fibras de cada longitud presentando por lo menos tres valores de denier
diferentes, de tal manera que presente una suavidad alta y retenciéon de
liquidos baja a una solidez mas baja que la requerida por las telas existentes,
asi como un costo de fabricacién reducido.

~Otro objeto de ia presente invencion es proveer un producto
absorbente que comprenda la tela no tejida antes mencionada.

BREVE DESCRIPCION DE LA INVENCION

Los objetos de la presente invencion se logran con una tela no
tejida compuesta de una pluralidad de fibras enmarafiadas que forman una
mezcla de fibras, la mezcla de fibras comprendiendo por lo menos un primer,
un segundo y un tercer tipos de diferentes fibras que presentan diferente

denier unas de otras, la diferencia entre los valores de denier consecutivos
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siendo mas bajos que la unidad.

También, los objetos de la presente invencién se logran con un
producto absorbente, particularmente para la absorcion de exudados
corporales, provisto por lo menos de una capa inferior hecha de un material
impermmeable que esta de frente a |a ropa del usuario y por lo menos una capa
superior que esta de frente al cuerpo del usuario, tanto la capa inferior como la
capa superior envolviendo a un elemento absorbente, la capa superior
estando compuesta de una tela no tejida que comprende una pluralidad de
fibras enma}aﬁadas que forman una mezcla de fibras, que comprende por lo
menos un primer, un segundo y un tercer tipos de diferentes fibras que
presentan diferente denier unos de otros, la diferencia entre los valores de
denier consecutivos siendo mas bajos que [a unidad.

La presente invencidn hace posible, ventajosamente, que la fibra
no tejida acabada:

o presente una solidez mas baja que la solidez exhibida por Iag
telas no tejidas de la técnica anterior, lo que significa un costo de fabricacién
mas bajo en vista del uso de menos material;

o muestre una potencia de cobertura incrementada, aun con una
reduccion eﬁ la solidez, en comparacion con las telas de la técnica anterior, de
modo que el aspecto de la tela sea buena sin dar la impresion de que es
demasiado “delgada”;

o presente un incremento en el niumero de fibras en la tela,

proveyendo una mejor suavidad. En este sentido, se debe notar que mientras
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mayor es la cantidad de puntas de fibra en la tela, mayor sera [a sensacion de
suavidad que transmita a cada persona que maneje la misma.

- La suavidad mas alta es un argumento de ventas importante, ya
que puede incrementar la penetracién de un producto absorbente hecho de
una tela ahora lanzada en el mercado.

El incremento en el area de superficie de las fibras en relacion
con su volumen (en vista del nimero mas alto de puntas existentes)
incrementa la capacidad de almacenar/transportar fluidos, proveyendo a la
tela de un mejor rendimiento en la prueba de rehumedecimiento en

comparacion con las telas no tejidas de la técnica anterior.

BREVE DESCRIPCION DE LOS DIBUJOS

La presente invencién se describira a continuacion con mayor
detalle con base en un ejemplo practico representado en los dibujos. Las
figuras muestran:.

figura 1 — una vista esquematica de la fabricacién del primer,
segundo, tercer y cuarto tipos de fibras que constituyen la tela no tejida pbjeto
de la presente invencién;

figura 2 — una vista esquematica del équipo para cortar fibras y
las fibras acabadas obtenidas después de que son cortadas; y

figura 3 — una vista esquematica de la tela no tejida objeto de la

presente invencion.
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DESCRIPCION DETALLADA DE LAS FIGURAS

De conformidad con una modalidad preferida y como se puede
ver a partir de la figura 1, la tela no tejida 1 objeto de la presente invencién
esta compuesta de una pluralidad de fibras enmarafiadas 2, 2', 3, 3', 4, 4', 5,
5'. Preferiblemente, estas fibras estan hechas de material polimérico tal como,
por ejemplo, polipropileno, polietileno, poliéster, poliacrilato, mezclas de los
mismos o similares, fibras de dos componentes asl como cualquier otro
material requerido o deseado, ya que la presente invencién no es el tipo de
material usado en la fibra. Preferiblemente, se usan fibras de polietileno.

Independientemente del tipo de fibras usadas, son enmarafiadas
por medio de un ndmero tecnologlas conocidas por los expertos en la técnica
tales como, por ejemplo, los procedimientos de formacién de cardado y
ligadura, ligado térmico, ligado por hilatura, tendido en aire, entrelazado por
hilatura e hidrohilatura, entre otros. Una vez mas, se debe notar que el
procedimiento usado para ligar las fibras puede ser cualquier procedimiento,
ya que éste no es el objeto de la presente invencion y, por esta razén, no se
describira aqui.

La tela no tejida 1 objeto de la presente invencién comprende
una pluralidad de fibras enmarafiadas 2, 2', 3, 3', 4, 4, 5, 5' que forman una
mezcla de fibras provistas de por lo menos tres, pero preferiblemente cuatro,
tipos de fibras, a saber:

o un primer tipo de fibra (2,2') que presenta un primer denier;
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< un segundo tipa de fibra (3,3') que presenta un segundo denier
que es mas alto que el denier del primer tipo de fibra;

s un tercer tipo de fibra {4,4') que presenta un tercer denier que
es mas alto que el denier del segundo tipo de fibra;

o un cuarto tipo de fibra (5,5') que presenta un cuarto denier que
es mas alto que el denier del tercer tipo de fibra.

Cabe notar, como ya se mencion6 aqui, que el denier, o titulo, es
la unidad que corresponde a la masa de nueve mil metros de fibra, en gramos.

La principal caracteristica innovadora de la presente invencidn,
ademas de la existencia de tres, cuatro o mas tipos de diferentes fibras que
presentan valores de denier diferentes, radica en el hecho de que los valores
de denier consecutivos (es decir, al comparar el primer y segundo valores de
denier, el segundo y tercer valores de denier, y el tercer y cuarto valores de
denier) muestran una diferencia menor que una unidad, una caracteristica que
provee un numero de ventajas a la tela acabada, como se explicara con mas
detalle mas adelante.

En la modalidad preferida de la presente invencion, las fibras del
primer tipo (2,2') presentan un denier de 2.3 (dos punto tres), las fibras del
segundo tipo (3,3") presentan un denier de 3.2 (tres punto dos), las fibras del
tercer tipo (4,4') presentan un denier de 3.8 (tres punto ocho) y las fibras del
cuarto tipo (5,5') presentan un denier de 4.0 (cuatro punto cero). Como se
puede ver, los valores de denier consecutivos son siempre menores que 1, lo

cual es un requerimiento para la presente invencién.
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Como ya se menciond antes, el uso de fibras que tienen valores
de denier bajos proveen la tela acabada con una suavidad mayor de tacto y
flexibilidad. Esto ocurre debido a que las fibras asi configuradas tienen un
espesor mas bajo y por lo tanto hay una gran cantidad de fibras en la misma
area de la tela. Esta caracteristica también hace posible que la tela acabada
presente una potencia de cobertura alta (que da por resultado un aspecto de
la tela mas grueso o grueso), que se mide por el niomero de fibras por
centimetro cuadrado de tela.

Sin embargo, en vista de la potencia de cobertura incrementada,
esta tela presenta huecos intersliciales reducidos entre las fibras, por lo tanto
mostrando una capilaridad alta que implica una capacidad indeseablemente
alta para absorber y retener fluidos.

Como resultado, la tela presenta un rendimiento deficiente
cuando es sometida a pruebas para verificar el porcentaje de fluidos que
libera cuando se comprime, algunas veces después de que ha absorbido
dicho liquido. Esas pruebas se denominan pruebas de rehumedecimiento y su
resultado es muy importante debido a que un producto absorbente (tal como
una toalla sanitaria) que comprende una tela que presenta un rendimiento

deficiente en la prueba, da al usuario la sensacién de que estd humeda,

.evidenciando asi que el producto no presenta un buen rendimiento y no es

capaz de evitar que los exudados del cuerpo escapen de la misma.
Por otra parte, el uso de fibras que tienen valores de denier altos

proveen a la tela acabada poca suavidad de tacto y flexibilidad y, por el
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contrario, una baja capacidad para absorber y reducir fluidos, que es lo
deseable. E'sto ocurre debido a que las fibras de un denier alto tienen un
espesor alto y, por lo tanto, hay una cantidad considerablemente mas baja de
fibras en la misma area de la tela que si las fibras tuvieran un denier mas bajo.
Como resultado de! uso de fibras con un denier mas alto, la tela acabada
presenta una potencia de cobertura mas baja, que, como ya se mencioné
aqui, corresponde al régimen del nimero de fibras por centimetro cuadrado
de tela. |

Puesto que la pctencia de coberiura es mas baja, una tela
configurada de esta manera presenta varios huecos intersticiales
considerables entre las fibras, de tal manera que su capacidad para absorber
y retener ﬂu}dos es baja (en vista de la capilaridad reducida) y los resultados
que logra en las pruebas de rehumedecimiento son muy favorables.

Como un gran inconveniente del uso de la tela hecha de fibras
de denier alto, se tiene el hecho de que la sensacion del producto no es
placentera y suave y su aspecto es muy deficiente, ya que los huecos
intersticiales grandes dan la impresion de que la tela es de calidad deficiente y
demasiado delgada.

La suavidad incrementada y la capacidad baja para absorber y
retener fluidos son por [0 tanto propiedades en conflicto.

Puesto que la tela no tejida objeto de la presente invencion esta
compuesta de cuatro tipos de fibras que tienen valores de denier diferentes,

es posible obtener la suavidad y capacidad reducida de absorcidn y retencion
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de propiedades de fluidos, en donde las fibras del primer tipo (2,2") y del
segundo tipo (5,3') cooperan de modo que la tela presenta suavidad,
flexibilidad y sensacion suave, mientras que las fibras del tercer tipo (4,4') y el
cuarto tipo (5,5') cooperan de modo que la tela presenta una capacidad mas
baja para absorber/retener fluidos (exudados del cuerpo).

_El resultado es una nueva tela no tejida que, ademas de
presentar una capacidad mas baja para absorber/retener, esta provista de una
sensacion flexible suave incrementada en gran medida que es notada por
quienes [a manipulan, obteniéndose asi una gran ventaja en comparacién con
las telas no tejidas que actualmente estan comercialmente disponibles a un
costo de fabricacién reducido. Y, como una ventaja adicional, cabe notar que
estas propiedades se pueden lograr mediante una tela que presenta una
solidez minima de aproximadamente 18 g/m? (e incluso pueden alcanzar
aproximadamente 35 glmz) mientras que otras telas no tejidas de la técnica
anterior, a fin de exhibir una baja capacidad para absorber/retener exudados
del cuerpo y una suavidad satisfactoria, requirieron una solidez de
aproximadamente 25-35 g/m?, 15 que las hace mucho mas costosas que la
tela aqui descrita (que puede presentar un resultado similar a pesar de tener
una solidez reducida).

Otra gran ventaja de la tela que aqui se describe se puede notar
facilmente cuando se compara con las telas no tejidas que actuaimente estan
comercialmente disponibles a un costo bajo.

Antes que nada, cabe notar que el costo de fabricacién y la
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comercializacién de una tela no tejida no esta directamente asociado con su
solidez ya que, mientras mas alto es su valor, mayor es la cantidad de fibras
que se requieren para fabricar {as mismas, de tal manera que, evidentemente,
su costo de fabricacion sera mas alto si se compara con una tela que tiene
una solidez mas baja.

De esta manera, la tela puede tener un nimero de fibras mayor
por area unitaria, cada fibra debe tener un volumen mas bajo, es decir, debe
ocupar un espacio menor y, para que esto pueda ser factible, la fibra debe
tener un denier mas bajo. Una tela configurada de esta manera presenta una
suavidad grande.

- Sin embargo, una tela provista con muchas fibras de un denier
bajo tiene solamente unos cuantos huecos intersticiales entre las fibras, y su
capacidad para absorber/retener liquidos se incrementa en vista del fenémeno
de capilaridad.

A fin de reducir el nimero de fibras usadas y, como resultado, el
costo de fabricar la tela, es necesario incrementar el denier de las fibras. Al
hacer eso, la fibra acabada empieza a mostrar una capacidad reducida para
absorber/retener fluidos, pero se vuelve aspera y carece de suavidad. Sin
embargo, en los mercados de consumo en donde el poder de compra de la
poblacién es bajo, esas telas son reducidas en las capas superiores de los
productos absorbentes, independientemente del problema de falta de
suavidad.

Por lo tanto, la tela que aqul se describe presenta una ventaja

65
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grande en relacion con las telas existentes que tienen fibras de denier mas
alto, es decir, presentan una suavidad mucho mas alta y una capacidad més
baja para absorber/retener liquidos, manteniendo as( el costo de fabricacién
sustancialmente equivalente a las mismas.

Sin embargo, es avidente que el denier del primer, segundo,
tercer y cuarto tipos de fibras puede suponer otros valores diferentes de 2.3,
3.2, 3.8 y 4.0, de conformidad con las necesidades de lo que se desee que se
requiere para la tela, siempre que esté dentro del alcance de proteccién de las
reivindicaciones anexas. Los valores de denier preferidos son entre 1 y 6, muy
preferiblemente entre 2 y 6, los valores de la modalidad preferida siendo sélo
una posibilidad.

El dnico requerimiento es que la tela pueda tener por lo menos
tres tipos de diferentes fibras, cuyos valores de denier consecutivos tienen
una diferencia mas baja que la unidad.

Una fibra hecha de material polimérico que se puede fabricar a
través del procedimiento de extrusion, en donde el material polimérico 6 es
colocado en un equipo de extrusion 10 provisto de un tornillo sin fin (u otro
elemento similar) 7 y calentado hasta que se funde. El tomillo sin fin 7 empuja
el material polimérico 6 y lo impulsa para que pase a través de por lo menos
una hilandera 8 provista de una pluralidad de aberturas u orificios que es
como un tamiz grande, y después este material polimérico adopta la forma de
fiiamentos que, después de dejar la hilandera 8, se enfrian a temperatura

ambiente. Los filamentos corresponden a las fibras 2,2', 3,3, 4,4', 5,5' y el
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denier de las mismas esta directamente relacionado con el diametro de los
orificios y la velocidad de flujo de la masa de polimero fundido que esta siendo
dosificada para dicha hilandera 8, a través de una bomba para suministrar
polimero fundido (no mostrado).

Enseguida, las fibras se cortan en longitudes predeterminadas
que se obtienen a través de diferentes cortes, en un equipo para cortar fibras
(genéricamente mostradas en la figura 2 por el numero de referencia 9). Esto
significa que el eqﬁipo de extrusion 10 produce fibras sélo de un tamafio que
despueés son cortadas en una o rnas longitudes deseadas.

De manera convencional, un equipo de extrusidon 10 se provee
de dos hilanderas conectadas en serie 8, de tal manera que ambas son
alimentadas de una manera homogénea y por lo tanto la cantidad de fibras
producidas por las dos hilanderas 8 en el mismo intervalo de tiempo es igual.

En el caso de que las velocidades de fiujo de la bomba de
suministro de las dos hilanderas 8 sean las mismas, las fibras resultantes de
las dos hilanderas tendran el mismo denier, es decir, su masa, en gramos,
para una longitud de nueve mil metros, sera la misma. Por lo tanto, la mitad de
la masa de material polimérico se convierte en fibras en cada hilandera 8. Sin
embargo, cuando las velocidades de flujo de las bombas de suministro de las
dos hilanderas son diferentes una de otra, dicha equivalencia no existe mas,
ya que en vista de este cambio en las velocidades de flujo, cada hilandera
producira fibras que presentan diferentes valores de denier.

Por lo tanto, la equivalencia del mismo por ciento de masa del

N
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material polimérico, que se ha cor.wedido en fibras en cada hilandera no
tendra lugar mas, ocurriendo en vez de ello una relacién de proporcionalidad.
La hilandera que produce fibras con un denier mds alto (debido a la velocidad
de flujo més alta de la bomba de suministro) convierte un por ciento de masa
mas grande de! material polimérico en fibras que el por ciento de masa
obtenido pc;r la hilandera que tiene una bomba de suministro con una

velocidad de flujo mas baja, a pesar del hecho de que |la cantidad de fibras

_producidas en cada una de ellas es la misma.

Por lo tanto, al usar este método de produccién convencional, es
imposible producir fibras que tengan mas de dos tipos diferentes de fibras vy,
debido a cuestiones econoOmicas, no es probable producir fibras que
presenten valores de denier muy similares al mismo tiempo. Ademas, las
propiedades de una tela provista sélo con dos tipos de fibras que tienen el
mismo denier (es decir, menos de una unidad una de otra) no difieren a un
alto grado de aquellas presentadas por la tela provista de por lo menos un tipo
de fibra, qué también puede proveer un costo de produccion mucho mas bajo.

Cabe notar que las compaflas de fabricacion usan tipos de
fibras estandares por lo que las fibras provistas de un denier que muestran
una variaciéon de menos de una unidad una de otra no se pueden encontrar en
el mercado, de tal manera que es poéible fabricar una tela no tejida usando
cuatro tipos de fibras que presenten diferentes valores de denier, siempre que
se mantenga la regla que establece que la diferencia entre dos valores de

denier consecutivos debe ser mas baja que una unidad.
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invencién sdlo es posible cuando se usa un equipo de extrusién 10 provisto
por lo menos de tres, y preferiblemente cuatro, hilanderas 8 conectadas en
serie. Puesto que las velocidades de flujo de las bombas de cada hilandera 8
tienen diferentes valores, se pueden obtener tres o preferiblemente cuatro
tipos de fibras diferentes, cada uno de ellos presentando un valor de denier
particular.

En el caso de la modalidad preferida en donde las fibras del
primer tipo (2,2') presentan un denier de 2.3, las fibras del segundo tipo (3,3")
presentan un denier de 3.2, las fibras del tercer tipo (4,4’) presentan un denier
de 3.8 y las fibras del cuarto tipo (5,5 presentan un denier de 4.0, las
relaciones en masa de cada tipo de fibra producida, y consecuentemente
presentadas por la tela no tejida 1 objeto de esta invencién, son 18.54% para
las fibras del primer tipo (2,2’), 23.84% para las fibras del segundo tipo (3.3'),
27.81% para las fibras del tercer tipo (4.4') y 29.85% para las fibras del cuarto
tipo (5,5). En esta modalidad, el valor de denier promedio es de 3.43.

Ventajosamente, toclas las fibras que tienen el mismo denier
representan aproximadamente 10% a 90% del total de fibras en la mezcla,
muy preferiblemente aun entre 10% y 40% del total.

- Por lo tanto, como ya se menciond antes aqui, la tela no tejida
construida de conformidad con las ensefianzas de la presente invencién
presenta una alta suavidad y una capacidad mas baja para absorber y retener

liquidos. Sin embargo, a fin de mejorar ain mas ambas propiedades, se usan

eG4
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fibras que tienen diferentes longitudes, preferiblemente fibras que tienen de
dos a quince diferentes longitudes y muy particularmente dos a seis longitudes
distintas.

_ Para lograr resultados ventajosos, las fibras deben tener una
longitud entre aproximadamente 10 milimetros y 80 milimetros, cada longitud
siendo por lo menos de aproximadamente 4 milimetros diferentes una de otra.
Preferiblemente, las fibras tienen longitudes que varian entre
aproximadamente 15 milimetros y 40 milimetros, siendo mantenido el valor de
la diferencia entre ambas.

En la modalidad preferida de la tela 1 objeto de la presente
invencion, se usan ocho fibras diferentes, como sigue:

¢ una pluralidad de fibras del primer tipo que tienen un denier de
2.3 y una longitud de aproximadamente 30 milimetros (numeradas como 2) y
una pluralidad de fibras del primer tipo que tienen un denier de 2.3 y una
longitud de aproximadamente 40 milimetros (numeradas como 2').

o una pluralidad de fibras del segundo tipo que tienen un denier
de 3.2 y una longitud de aproximadamente 30 milimetros (numeradas como 3)
y una pluralidad de fibras del segundo tipo que tienen un denier de 3.2 y una
longitud de aproximadamente 40 milimetros (numeradas como 3').

o Una pluralidad de fibras del tercer tipo que tienen un denier de
3.8 y una longitud de aproximadalmente 30 milimetros (numeradas como 4) y
una pluralidad de fibras del tercer tipo que tienen un denier de 3.8 y una

longitud de aproximadamente 40 milimetros (numeradas como 4'),
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o una pluralidad de fibras del cuarto tipo que tienen un denier de
4.0 y una longitud de aproximadamente 30 milimetros (numeradas como 5) y
una pluralidad de fibras del cuarto tipo que tienen un denier de 4.0 y una
longitud de aproximadamente 40 milimetres (numeradas como 5').

Al analizar de una manera invertida, se puede decir que las
fibras que tienen cuatro valores de denier diferentes se usan para cada valor
de longitud de fibra.

Desde luego, los valores de las longitudes pueden variar, y
pueden incluso ser diferentes de los valores referidos como los intervalos
preferidos, dependiendo de la conveniencia y/o necesidad cuando se fabrican
las mismas.

A fin de aumentar al maximo las propiedades deseadas de la
tela, las fibras 2,2', 3,3, 44, 55 deben presentar un espesor entre
aproximadamente 0.15 milimetros y 0.40 milimetros. En este sentido, se debe
notar que, como se puede entender a partir de las explicaciones previas, los
valores de espesor de las fibras 2,2', 3,3, 44’, 5,5 estan determinados por la
velocidad de flujo de la bomba de suministro de cada una de las hilanderas 8

Finalmente, se debe recordar que las mediciones de longitud,
denier y espesor de una fibra son valores promedio y desde luego habra una
amplia variacién de valores alrededor de los mismos.

La tela no tejida 1 de la presente invencién se usa como la capa
superior de un producto absorbente, tal como una toalla sanitaria femenina, un

medio de proteccion de senos durante la lactancia, pafiales desechables o
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similares.

Como ya se menciono aqui, un producto absorbente comprende
una capa inferior hecha de material impermeable que estad asociada con la
prenda intima del usuario y una capa superior hecha de material permeable
que esta de frente a la entrepierna del usuario, las dos capas envolviendo a
un elemento o nlcleo absorbente.

Particularmente en relacién con las toallas sanitarias femeninas,
la capacidad de cobertura de ia tela de la capa superior, en relacién con los
fluidos menstruales, se considera que es un aspecto de gran importancia. Por
lo tanto, un objeto aqul es provesr una capa superior, la téla de la cual esta
hecha hace posible que los exudados del cuerpo fluyan a través de la misma
hacia el material absorbente, manteniendo asi el minimo de fluido en los
huecos intersticiales de la misma, e impide la vista clara y viva del exudado
que acaba de ser absorbido. Para lograr eso, preferiblemente las fibras de la
tela no tejida se proveen de un material seco, preferiblemente de color blanco
tal como, por ejemplo, diéxido de fitanio (TiO.), carbonato de caicio (CaCOj) y
mezclas de los mismos, el primerc siendo el colorante méas preferido.

Preferiblemente, la cantidad de TiO, usado esta en el intervalo
de 1% a 6% en peso, muy preferiblemente entre 2% y 3.5% en peso.

Ademas, para asegurar que la tela de la capa superior
permanezca hidrofilica después de algin tiempo de haber estado en contacto
con la piel del usuario y el flujo de fluido, se usa un agente hidrqﬂlico,

particularmente un agente tensioactivo no iénico tal como sales de sodio de

S
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sulfosuccinato de dioctilo, monolaurato de polioxietilensorbitdn no i6nico o
incluso otro agente funcional. La forma en que este agente se impregna en la
tela también puede ser cualquiera, siempre que sea funcional.

lLa capa inferior, a su vez, esta hecha de un material
impermeable a fluido adecuado, siendo usado préferibiemente polietileno o
polipropileno en forma de una pellcula, sin embargo puede ser permeable a
gases a fin de mejorar la ventilacién en la regién en donde se localiza el
producto absorbente.

- Excepto por la capa superior, todas las caracteristicas del
producto absorbente pueden variar, segun sea necesario o deseable.

Preferiblemente, el producto absorbente es una toalla sanitaria
femenina, pero puede adoptar cualquier configuracidn tal como, por ejemplo,
los protectores de senos durante la lactancia y los pafiales ya mencionados
aqul.

A fin de corroborar las ventajas de la tela no tejida objeto de la
presente invencién, y como consecuencia, las del producto absorbente que
comprende la misma (que es en si mismo un objeto de la presente invencion
también), ambos se han comparado con la tela y producto absorbente

respectivos de la técnica anterior, como se puede ver en el siguiente cuadro.
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CUADRO 1

Tela de 25 a/m?® - diferencia entre dos valores de denier consecutivos

menores aue una uhidad

Tela no tejida descrita'aqui: namero de fibras/cm* ~ funcién de denier y

longitud
Denier (%) 2.3 32 38 4.0
Longitud (%) [25% 25% 25% 25%
Pruebas A B ClA B C (A B C |A B C
10 mm 16.75 | - - [16.75[- - [18.75 |- - [16.75]- -
20 mm 16.75 (1866 |- |16.75(18.66 - |16.75[1866 (- [16.75(18.66 |-
30 mm 16.75 | 18.67 (24| 16,75 [18.67 |24 [16.75 [18.67 (24 [16.75 [ 18.67 |24
40 mm 16.75 [18.67 (24| 16.75 [ 18.67 (24 |16.75 |18.67 |24 (16.75|18.67 |24
Fibras/cm® 67 |56 [48[57 |56 (48 |67 (56 |48|67 |56 |48
longitud/denier

CUADRO 2
Propiedades asociadas con la tela no tejida anterior {(invencion)
Prueba A B C
Numero de fibras/cm? 268 224 192
Namero de extremos/cm® 536 448 364
Area de superficie de las fibras 476 4,76 476
(cm?/cm?)

CUADRO 3

Tela de 25 a/m2 de la técnica anterior (diferencia entre los valores de
denier consecutivos iguales a una unidad)

Tela no tejida de la técnica anterior: numero de fibras/cm* — funcién de

denier y longitud

Denier (%) 3.0

Longitud (%) [50%

5.0

50%

AN



10

15

20

24

Pruebas A B C A B C
10 mm 28 - - 28 - -
20 mm 28 30.6 - 28 30.6 -
30 mm 28 30.7 40 28 30.7 40 '
40 mm 28 30.7 40 28 30.7 40
Fibras/cm* 112 92 80 112 92 80
longitud/denier

CUADRO 4
Propiedades asociadas con la tela no tejida anterior (técnica anterior)
Pruebas A B C
Numero de fibras/cm?® 224 184 160
Numero de extremos/cm? 448 378 320
Area de superficie de las fibras 4.38 4.38 4,38
(cm?cm?)

Como se puede ver al comparar los cuadros 1, 2, 3 y 4, la tela no
tejida objeto de la presente invencioén presenta un nimero de caracteristicas
ventajosas en relacién con la tela de la técnica anterior, a saber:

o la disminucién en los valores de denier de las fibras usadas
hace que la tela aqui descrita presente una solidez mas baja que la solidez
presentada por las telas de Ia técnica anterior, lo que significa costos de
fabricacién menores en vista de la economia con respecto al material;

o el incremento en el nimero de fibras por area unitaria de la tela
que aqul se describe provee lo mismo con un poder de cobertura mas alto,
aln con una reduccién en la solidez, en comparacién con las fibras de la
técnica anterior, de tal manera que el aspecto de la tela sea bueno, sin dar la
impresion de ser demasiado “delgada”;

o en vista del hecho de que el denier de las fibras usadas en la
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tela que aqui se describe es mas bajo, hay un incremento en el nimero de
fiboras en la tela, obteniéndose el poder de cobertura mas alto antes
mencionado. Con esto en mente, el nimero de puntas de fibras también es
mas alto, lo que provee una mayor suavidad. En este sentido, se debe notar
que la sensacion suave dada por la tela esta directamente asociada con el
nimero de puntas de la fibra que penetran los poros de la piel de la persona
que maneja la misma. Esta penetracidn se traduce como suavidad. Mientras
mayor es la cantidad de puntas de fibras en la tela, mayor es la sensacion de
suavidad que da a la persona que maneja la misma. La mayor suavidad es un
argumento de ventas importante, y puede incrementar la penetracion de un
producto absorbente provisto con la tela que aqui se describe en el mercado;

o el incremento en el area de superficie de las fibras en relacién
con su volumen (en vista del nimero mas alto de puntas existentes)
disminuye la capacidad para retener/transportar fluidos debido a la reduccion
en la capilaridad, proveyendo asi la tela de un mejor rendimiento en la prueba
de rehumedecimiento.

Aun con respecto al rendimiento de la tela que aqui se describe,
la grafica 1 siguiente ilustra su buen rendimiento en la prueba de

rehumedecimiento antes mencionada (que se explicara mas adelante):
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GRAFICA 1
Prueba de rehumedecimiento
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tela 1 tela2 toln3 telads la
Invencién

La tela 1 corresponde a una capa superior de toalla sanitaria que
tiene 30 g/m? de solidez que consiste de fibras de 3 y 5 denier.

La tela 2 corresponde a una capa superior de toalla sanitaria que
tiene 25 g/m? de solidez que consiste de fibras de 2.3 y 4 denier.

La tela 3 corresponde a una capa superior de toalla sanitaria que
tiene 16 g/m? de solidez que corsiste de fibras de 1.3 denier.

La tela objeto de la presente invencién que es probada
correspondé a la modalidad preferida que aqui se describe, es decir, presenta
una solidez de 25 g/m? y consiste de fibras con 2.3, 3.2, 3.8 y 4.0 denier.

Como se ve en la grafica 1, la tela objeto de la presente
invencién presenta un valor de rehumedecimiento de 0.07 en la prueba, que
es un valor muy reducido y similar al de Ia tela 2 de la técnica anterior que, a
su vez, presenta propiedades de suavidad mas deficientes, en vista del hecho

de que consiste de fibras que tienen Gnicamente valores de 2 denier.

4
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Las otras telas de la técnica anterior presentan un rendimiento
considerablemente mas deficiente. En ese sentido, cabe notar que, en una
prueba de rehumedecimiento, mientras mas bajo es el valor obtenido, mejor
es el rendimiento de la tela que se esta probando.

Para conducir una prueba de rehumedecimiento, una cantidad
de fluido se-vacia en cierta area sobre la superficie de las telas no tejidas de
prueba que han sido previamente pesadas que se tienden sobre una
almohadilla de material absorbente.

Después de que el fluido fluye, las telas son removidas y
pesadas. La diferencia entre los pesos final e inicial respectivos se toma como
la retencién de fluido. El tiempo transcurrido entre el inicio' del vaciado de
fluido y el peso de las telas es de aproximadamente 2 minutos.

El retroflujo del ﬂuido se mide por medio de esponjas de material
absorbente de masas conocidas que son comprimidas sobre las telas durante
un periodo determinado. La masa de fluido absorbida por cada esponja se

toma como el retroflujo del fluido.

Datos analiticos:

- Fluido usado: fluido menstrual sintético, como se menciona en
el documento WO9510996, pagina 37.

- Cantidad de fluido vaciado: 7 ml.

- Area definida en la superficie de las telas de prueba: orificios

ovalados (3.9 cm x 2.6 cm) de una placa acrilica de 27 ecm x 11 em x 7.5 cm
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que tiene una masa de 276.4 g que se tiende sobre las telas durante la
prueba.

- Almohadilla de material absorbente: pulpa blanqueada de fibras
de madera largas, cuyas dimensiones son 210 mm x 55 mm x 12 mm y la
densidad es 0.06 g/cm’.

- Vaciado del fluido: sélo una vez y rapido.

Esponja absorbente: 7.5 cm x 7.5 cm de extra-absorbente
comprimido, fabricado por Johnson & Johnson Industrial Lida.

- Aplicacion de la presion: cinco minutos despues de que el fluido
ha penetrado en las almohadillas de material absorbente, se colocan sobre
una superficie plana dura. Dos esponjas dobladas en cuatro partes se colocan
sobre los puntos himedos. Una pesa estandar de 2.2 kg (dimensiones de 5.1
cm x 10.2 cm x 54 c¢m) se coloca horizontalmente sobre las esponjas
(tendiéndose sobre la superﬁcje de 5.1 cm x 10.2 ¢m), generando una presién
de aproximadamente 4.14 kPa. La pesa se remueve tres minutos mas tarde,
asi como las esponjas, que sc;n pesadas inmediatamente. La diferencia en
peso de las esponjas antes y después de la absorcién de fluido es el retroflujo
del fluido.

Habiéndose descrito una modalidad ilustrativa preferida, se debe
entender que el alcance de ia presente invencion abarca otras posibles
variaciones,. siendo limitadas dnicamente por el tenor de las reivindicaciones

anexas en donde se incluyen equivalentes posibles.
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NOVEDAD DE LA INVENCION

REIVINDICACIONES

1.- Una tela no tejida compuesta de una plu.ralidad de fibras
enmaranadés que forman una mezcla de fibras, en donde la mezcla de fibras
comprende por lo menos un primer, segundo y tercer tipos de fibras (2, 2', 3,
3, 4, 4, 5, 5') que presentan diferentes valores de denier unos de otros, la

diferencia entre los valores de denier consecutivos siendo mas baja que una

unidad,,

2.- La tela de conformidad con Ia reivindicacion 1, caracterizada
ademas porque el primer tipo de fibra (2,2') tiene por lo menos una primera
longitud y una segunda longitud diferente de la primera, el segundo tipo de
fibra (3,3} tiene una primera longitud y una segunda longitud diferente de la
primera y el tercer tipo de fibra (4,4’) tiene por lo menos una primera longitud y

una segunda longitud diferente de la primera.

3.- La tela de conformidad con la reivindicacion 1, caracterizada

ademas porque comprende primer, segundo, tercer y cuarto tipos de fibras

que tienen diferentes valores de denier unos de otros, la diferencia entre los

valores de denier consecutivos siendo méas baja que una unidad,

PR
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4 - La tela de conformidad con la reivindicacion 3, caracterizada
ademas porque el cuarto tipo de fibra (5,5') tiene por lo menos una primera

longitud y una segunda longitud diferente de la primera.

Q¥
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5.- La tela de conformidad con la reivindicacion 4, caracterizada
ademas porque el primer, segundo, tercer y cuarto tipos de fibras que tienen
la primera longitud (2, 3, 4, &) tienen diferentes valores de denier unos de

otros, la diferencia entre los valores de Qenier de éstas fibras siendo mas

P T ———

bajos que una unidad, y el prirner, segundo, tercer y cuarto tipos de fibras que

™=

tienen la segunda longitud (2', 3', 4', 5') tienen diferentes valores de denier

unos de otros, la diferencia entre los valores de denier consecutivos siendo

mas baja que una unidad.

6.- La tela de ccnformidad con la reivindicacion 5, caracterizada
ademas porque los valores de denier del primer, segundo, tercer y cuarto tipo
de fibras (2, 2, 3, 3, 4, 4, 5, &’) varian entre 1 y 10, muy preferiblemente entre
2 y 6 y muy preferiblemente aun entre 2.3 y 4.0.

7.- La tela de conformidad con la reivindicacion 6, caracterizada
ademas porque el primer tipc de fibra (2,2') tiene un denier preferido de 2.3, el
segundo tipo de fibra (3,3’) tiene un denier preferido de 3.2, el tercer tipo de
fibra (4,4') tiene un denier preferido de 3.8 y el cuarto tipo de fibra (5,5') tiene
un denijer preferido de 4.0.

8.- La tela de conformidad con la reivindicacion 6, caracterizada
ademas porque el valor preferido de la primera longitud es de

aproximadamente 10 milimetros y el valor de la segunda longitud es de
v I : )

ﬂ)roximadamentglso milimetros, y muy preferiblemente el valor de la primera

longitud es de aproximadamente 305 milimetros y la longitud del segundo

valor es de aproximadamente 40 milimetros.
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9.- La tela de conformidad con la reivindicacion 8, caracterizada
ademds porque el primer tipo de fibra (2,2") preferiblemente representa

aproximadamente 10% a 90% del total de fibras en la mezcla de fibras y muy

preferiblemente representa de 10% a 40% del total.

" 10.- La tela de conformidad con |a reivindicacién 8, caracterizada
ademas porque el segundo tipo de fibra (3,3') preferiblemente representa
aproximadamente 10% a 90% del total de fibras en la mezcla de fibras y muy
preferiblemente representa de 10% a 40% del total.

11.- La tela de conformidad con la reivindicacion 8, caracterizada
ademas porque el tercer tipo de fibra (4,4') preferiblemente representa
aproximadamente 10% a 90% del total de fibras en la mezcla de fibras y muy
preferiblemente representa de 10% a 40% del total.

12.- La tela de conformidad con la reivindicacion 8, caracterizada
ademas porque el cuarto tipo de fibra (5,5) preferiblemente representa
aproximadamente 10% a 90% det total de fibras en la mezcla de fibras, y muy
preferiblemente representa de 10% a 40% del total.

13.- La tela de conformidad con la reivindicacién 1, caracterizada
ademas porque presenta una solidez preferida entre 18 y 35 gramos por
metro.

14.- Un producto absorbente, particularmente para la absorcién
de exudados del cuerpo, prc_lvisto por lo menos de una capa inferior hecha de
un material impermeable que esta de frente a la prenda intima del usuario y

por lo menos una capa superior que esta de frente al cuerpo del usuario, tanto
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la capa inferior como la capa superior envolviendo un elemento absorbente,
en donde la capa superior estd compuesta de una tela no tejida que
comprende una pluralidad de fibras enmarafnadas que forman una mezcla de
fibras que comprende por ilo menos un primer, un segundo y un tercer tipos de
fibras (2, 2', 3, 3', 4, 4', 5, 5') que tiene diferentes valores de denier unos de
otros, la diferencia entre los valores de denier consecutivos siendo mas bajo
que una unidad.

15.- El producto absorbente de conformidad con la reivindicacion
14, caracterizado ademas porque el primer tipo de fibra (2,2") tiene por lo
menos una primera longitud y una segunda longitud diferente de 1a primera, el
segundo tipo de fibra (3,3") tiene por io menos una primera longitud y una
segunda longitud diferente de la primera, y el tercer tipo de-fibra (4,4') tiene
por lo menos una primera longitud y una segunda longitud diferente de la
primera.

16.- El producto absorbente de conformidad con la reivindicacion
14, caracterizado ademas porque la tela no tejida comprende un primer,
segundo, tercer y cuarto tipos de fibras que tienen diferentes valores de denier
unos de otros, la diferencia entre los valores de denier consecutivos siendo
mas baja que una unidad.

17.- El producto absorbente de conformidad con la reivindicacion
168, caracterizado ademds porque el cuarto tipo de fibra (5,5") tiene por lo
menos una primera longitud y una segunda longitud diferente de la primera.

18.- El producto absorbente de conformidad con la reivindicacion

St
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17, caracterizado ademas porque el primer, segundo, tercer y cuarto tipos de
fibras que tienen una primera longitud (2, 3, 4, 5) tienen diferentes valores de
denier unos de otros, la diferencia entre los valores de denier de estas fibras
siendo mas ‘bajos que una unidad; y el primer, segundo, tercer y cuarto tipos
de fibras que tienen la segunda longitud (2',. 3', 4', §') tienen diferentes valores
de denier unos de otros, la diferencia entre los valores de denier consecutivos
siendo mas bajos que una unidad.

19.- El producto absorbente de conformidad con la reivindicacion
18, caracterizado ademas porque los valores de denier del primer, segundo,
tercer y cuarto tipos de fibras (2, 2', 3, 3, 4, 4', 5, §') varian entre 1 y 10 muy
preferiblemente entre 2 y 6 y muy preferiblemente aun entre 2.3 y 4.0,

20.- El producto absorbente de conformidad con la reivindicacién
19, caracterizado ademas porque el primer tipo de fibra (2,2') tiene un denier
preferido de 2.3, el segundo tipo de fibra (3,3') tiene un denier preferido de
3.2, el tercer tipo de fibra (4,4") tiene un denier preferido de 3.8 y el cuarto tipo
de fibra (5,5") tiene un denier preferido de 4.0.

21.- El productc absorbente de conformidad con la reivindicacion
19, caracterizado ademads - porque preferiblemente el valor de la primera
longitud es de aproximadamente 10 milimetros y el valor de la segunda
longitud es de aproximadamente 80 milimetros, y muy preferiblemente el valor
de la primera longitud es de aproximadamente 30 milimetros y el valor de la
segunda longitud es de aproximadamente 40 milimetros.

22 - El producto absorbente de conformidad con la reivindicacién

7
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21, caracterizado ademas porque el primer tipo de fibra {2,2') preferiblemente
representa aproximadamente 10% a 90% del total de fibras de la mezcla dé
fibras, y muy preferiblemente representa de 10% a 40% del total.
23.- El producto absorbente de conformidad con la reivindicacién
21, caracterizado ademas porque el segundo tipo de fibra (3,3)
preferiblemente representa aproximadamente 10% a 90% del total de fibras
de la mezcla de fibras, y muy preferiblemente representa de 10% a 40% del
total.
' 24.- El producto absorbente de conformidad con ia reivindicacién
21, caracterizado ademas porque el tercer tipo de fibra (4,4’) preferiblemente
representa aproximadamente 10% a 90% del total de fibras de la mezcla de
fibras, y muy preferiblemente representa de 10% a 40% del total.
25.- El producto absorbente de conformidad con la reivindicacion
21, caracterizado ademas porque el cuarto tipo de fibra (5,5") preferiblemente
representa aproximadamente 10% a 90% del total de fibras de la mezcla de
fibras, y muy preferiblemente representa de 10% a 40% del total.
26.- El producto absorbente de conformidad con la reivindicacion
14, caracterizado ademds pcrque la capa superior de tela no tejida tiene una

solidez preferida entre 18 y 35 gramos por metro.

4
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RESUNMEN DE LA INVENCION

Se describe una tela no tejida (1) compuesta de una pluralidad '

de fibras enmarafiadas que forman una mezcla de fibras que comprenden tres
o preferiblemente cuatro tipos de fibras (2, 2, 3, 3', 4, 4, 5, 5§') que presentan
diferentes valores de denier unos de otros, la diferencia entre dos valores de
denier consecutivos siendo mas baja que una unidad; la tela no tejida (1) tiene
propiedades de suavidad y absorcion/captura de fiuido y suavidad, sin ser
demasiado costosa de fabricar; fa presente invencion también esta dirigida a
un producto absorbente, tal como una toalla sanitaria femenina, provisto de la

tela no tejida (1) de la presenta invencién.

JJ
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Relatério Descritiv:yéa Paterpz de Invengdo para "PANO NAO-
TECIDO E PRODUTO ABSORVENTE".

A presente invengao refere-se a um pano nao-tecido dotado de
fibras de comprimentos variados e diferenciados, idealizado preferencial-
mente para a utilizacao em um prgduto absorvente, como um absorvente
higiénico feminino, bem como a um produto absorvente com ele dotado.
Descricao do Estado da Técnica X

. 5% Como é bem’ conhecido, um produto absorvente, como por
exemplo um absorvente higiénico feminino, compreende 'uma folha do fqr}p
de material impermeave! que é'éssociada a roupa intima da usudria e uri;é
folha de topo de material penmedvel que fica voltada para a regidao genital
da usudria, as duas folhas encerrando um elemento ou nidcleo absorvente,

Nos produtos absorventes comumente conhecidos, a folha de
topo de mate'r:i'-al permeével via de regra pode apreséﬁt'ar duas configura-
¢Oes diversas, cada qual apresentando vantagens e desvantagens, as quais
sejam:; ‘ -
- 12 configuragao: a folha de topo € constituida por um fitme plés-

tico impermeavel dotado de orifiéios que permitem a transferén-

cia dos exsudados corpéreos até o nicleo de material absor-
vente. Como grande vantagem, esse sistema apresenta alto de-
sempenho no sentido de evitar o fluxo de fluido do ntcleo ab-
sorvente para a folha de forro, enquanto a usuaria esté vestindo

o o absorvente higiénico, contribuindo para que ele a mantenha

seca até a sua troca por outro absorvente sem uso. A grande .

desvantagemn desse tipo de cobertura é o toque plastico que a

30

folha -de topo apresenta e a sensagdo de calor e abafamento
que ela proporciona, o que pode desagradar a uma parte das

potenciais usudrias.

- 2® configuragdo: a folha de topo é constituida por um pano de

um material nao-tecido formado por fibras ou filamentos prefe-
renciaimente de material polimérico, ligados entre si por manei-
ras ja conhecidas dos técnicos no assunto, tal como por exem-

n
neae n [} L] O8Oy ace
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plo "thermobonding”, "spunbonding®, through air bonding",
“spunlace”, entre outros. A fim de que apresentem o desempe-
nho dessjado, 0s panos devem possuir algumas propriedades
mecénicas, tais como estrutura fina e confortavel, capacidade

Gy de permanecer por periodos prolongados em contato com a pele
sem causar alergias e capacidade de transportar exsudados
corpéreos até o nucleo absorvente. A grande vantagém deste
tipo-de construgdo é que o toque apresentado:pela folha-de topo

= é mais macio e suave do que aquele apresentado pela folha de
_ topo na fonﬁa de filme pléstibb perfurado, conferindo ao produto
absorvente uma imagem de suavidade. Como desvantagem
principal, hd o fato de que este tipo de folha de topo & muito
menos eficiente do que o filme plastico perfurado no sentido de
impedir o fluxo de exsudado corpdéreo do nicleo absorvente em

diregcdo a pele da usuaria.

Na constituigao da folha c;e topo formada por um pand Nao-
tecido, utilizam-se convencionalmente fibras sintéticas como por exemplo
polipropileno, polietileno, poliéster ou afins, sendo que preferencialmente as
fibras utilizadas apresentam até 3 denier (ou titulos), conferindo ao pano
resultante uma grande maciez mas, como contraponto, apresentando gran-
de tendéncia a reter mais exsudado liquido do que o desejavel devido a alta
capilaridade proporcionada pelas suas fibras.

Cumpre inicialmente notar que denier, ou-titulo, é uma medida
que corresponde a massa em gramas de uma fibra de 9 -mil metros.

~____Caso o denier das fibras seja aumentado, diminui-se a capaci-
dade de retengao deliquidos, o que é uma vantagem, mas em:contrapartida
0 pano resultante apresenta um toque menos macio e suave.

Na tentativa de solucionar essa limitagédo, o caso de patente Pl
9701974-7, da titular, revela um pano nao-tecido de fibras de comprimentos
diferenciados (que doravante serdo denominadas fibras multicomprimento),

um artigo absorvente e um absorvente intimo feminino, o pano néo-tecido
sendo constitufdo por uma rede de fibras termoplasticas multicomprimento
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interconectadas, sendo que essas fibras apresentam o comprimento varian-
do de cerca de 2 milimetros até 100 milimetros, a diferenga de comprimento
entre elas sendo no minimo 2 rnilimetros.

A concretizagdo preferencial do pano revelada nesse docu-
mento é composta por fibras de comprimentos diferenciados entre cerca de
15 e 40 milimetros, compreendendo preferencialmente entre 2 e 6 compri-
mentos distintos e possuindo preferencialmente 2 valores de denier distin-

tos, preferencialmente.entre 2 e 5. .
‘= O documento ainda afirma, e inclusive reivindica, que é vantajo-

1%@0 que as medidas de denier das fibras utilizadas no pano apresentem dife-

renca entre si de ao menos uma unidade, e preferencialmente duas unida-
des. isto decorre do fato de haver dificuldade na fabricagdo simultanea de
fibras com menores variagGes de denier para a fom\agéo' do pano final.

O pano néo-tecido resultante preferencialmente apresenta uma
gramatura de cerca de 35 g/m? configuragdo.na qual é obtida uma maciez
muito maior do que aquela apresentada pelo panc ndo-tecido formado por
um tinico tipo de fibra, bem como a sua capacidade de retengéo de liquidos
diminui consideravelmente, aumentando a sensagédo de que o absorvente
higiénico sempre esta seco.

Como caracteristica inerente a essa concretizagao, tem-se que,
para a mesma gramatura, a espessura obtida no pano de fibras multicom-
primento com variagdao do valor de denier das fibras € maior do que a es-
pessura de (i) um paho constituido por fibras de um Unico comprimento e um

tnico valor de denier, (ii) de um pano constituido.por fibras -de um Unico

comprimento e diversos valares de denier e (iii) de um pano constituido por

fibras multicomprimento e um' tinico valor de denier. o .
Uma segunda técnica anterior relevante é o caso da patente US
6.087.551, também da titular e muito semelhante a primeira, a qual revela
um pano nao-tecido formado por fibras multidenier termoplasticas interco-
nectadas formando uma mistura homogénea de fibras de alto e baixo deni-
er, onde os valores de denier apresentados pelas fibras de alto denier e de

baixo denier variam de pelo menos uma unidade.

\o”
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Os panos revelados pelas duas técnicas anteriores apresentam
uma série de vantagens frente ao pano nao-tecido formado por um unico
tipo de fibras, porém, para que as propriedades de maciez e pouca tendén-
cia & retengdo de liquidos sejam obtidas, é necessario que a gramatura

5 apresentada por eles esteja na faixa de 35 g/m’. Este valot; entretanto, faz

. com que o custo de fabricagdc deste pano ndo-tecido seja consideravel-
mente elevado, tomando-o0 uma opgdo proibitiva naqueles paises onde a
maioria da populagdo apresenta-um pequeno poder aquisitivo, visto que.um

> ahsorvente higiénico com ele confeccionado apresente um prego final muito

10 elevado que lirﬁita a sua penetragé@o no mercado consumidor.

A fim de baixar os custos de fabricagdo do pano néo-tecido, é
possivel reduzir a sua gramatura, porém, a medida em que isto é realizado,
perde-se a propriedade de maciez e o pano passa a apresentar uma apa-
réncia pobre e uma espessura por demais reduzida.

15 Ate o presente momento nao havia sido desenvolvido um pano
néo-tecido, particularmente para a utilizagdo em produtos higiénicos, tal
como um absorvente higiénico feminino, que seja dotado de fibras multi-
comprimento que apresentam varios denier, e que possua maciez, volume,
baixa capacidade de retengdo de liquidos e um custo de fabricagdo baixo,

20 de tal sorte que o produto absorvente com ele confeccionado possa ser co-
mercializado por um custo reduzido, aumentando a sua competitividade,
notadamente em paises onde a maioria da populagdao apresenta um baixo
poder aquisitivo. -

Obijetivos da Invencao . - X
.. ___ _A presente invengdo tem por objetivo_prover um pano néao-
« «tecido, particularmente para a utilizagdo em um produto absorvente, que
seja formado a partir de uma pluralidade de fibras apresentando pelo menos

dois comprimentos diferentes, e as fibras de cada comprimento apresentan-

do pelo menos trés valores de denier diferentes, a fim de que apresentem

%

30 grande maciez e baixa retengdo de liquidos com uma gramatura inferior
aquela requerida pelo panos ora existentes e custos de fabricagdo reduzi-

dos. -

Lo
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Um outro obijetivo da bresente invengdo é prover um produto
absorvente constituido pelo pano nao-tecido objetivado acima.
Breve Descricdo da Invencéao

Os objetivos da presente invengdo sao alcangados por um pano
néo-tecido, formado por ufha pluralidade de fibras interconectadas formando
uma mistura de fibras, a mistura de fibras compreendendo pelo menos um

primeiro, um segundo e um terceiro tipos de fibras que apresentam denier

diferentes entre si, a diferenga entre ds valores de denier consecutivos sen---.

Ed ot

do ififerior a uma unidade. o

Também, os objetivos da prasente inveng¢ao sédo alcangados por
um produto absorvente, particularmente para a absor¢do de exsudados cor-
poéreos, dotados de pelo menos uma folha de forro composta por um materi-
al impermeave! voltada para a roupa do usuario e pelo menos uma folha de
topo voltada para o corpo do usuario, ambas as folhas do forro e folha de
topo encerrando um elemento absorvente, a folha de topo sendo composta
por um pano nao-tecido, formado por uma pluralidade de fibras interconec-
tadas formando uma mistura de fibras, compreendendo pelo menos um pri-
meiro, um segundo e um terceiro tipos de fibras gue apresentam denier dife-
rentes entre si, a diferenga entre os valores de denier consecutivos sendo
inferior a uma unidade.

A presente invengdo possibilita, como grandes vantagens, o

fato de que o pano nao-tecido resultante:
° apresenta uma menor gramatura do que a gramatura apresen-

tada pelos panos nao-tecidos do estado da técnica, o que signi-

A

o & possui um maior poder de cobertura, mesmo com uma redugao
na gramatura, frente aos panos do estado da técnica, de manei:
ra que a aparéncia do pano é boa, sem dar a impresséo de ser
muito "fino".

o apresenta um aumento no numero de fibras no pano, 0 que

confere aumento de maciez. Nesse sentido, cumpre notar que

guanto maior a quantidade de pontas de fibras no pano, maior a

fica um menor custo de fabricagdo pela economia de material.____ .

§

o
v
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sensacdo de maciez que ele vai transmitir aqueles que o manu-

seiam.

A maior maciez € um importante argumento de vendas, podendo
aumentar a penetragéo de um produto absorvente configurado com o pano
ora revelado no mercado. ¥, B

O aumento da area superficial das fibras em relag&o ao seu vo-
lume (devido ac maior nimero de pontas existentes) aumenta a capacidade
de ‘armazenamento/transporte de fluidos, -conferindo ao pano um melhor
desempenho’'no teste de rewet’comparado aos panos ndo-tecidos do estado
da técnica.

Breve Descricaoc dos Desenhos

A presente invengdo sera, a seguir, mais detalhadamente des-
crita com base em um exemplo de execugdo representado nos desenhos.

As figuras mostram: -
Figura 1 - é uma vista esquemética da fabricagao dos primeiro,

segundo, terceiro e quarto tipos de fibras constituintes do pano nao-tecido
objeto da presente inveng&o; '

Figura 2 - é uma vista esquematica do equipamento para corte
de fibras e das fibras finais obtidas apés o seu corte; e
- Figura 3 - é uma vista esquemadtica do pano nao-tecido objeto

da presente invengao.

Descricao Detathada das Figuras

i De acordo com uma concretizagao preferencial e como pode ser

visto a partir da figura 1, o pano néo-tecido 1 objeto da presente invengado‘é -

constituidé por uma pluralidade de_fibras 2, 2', 3, 3'7 4, 4', 5, 5' interconecta-

30

das. Preferencialmente, essas fibras sdo constituidas por material poliméri-
co, como por exemplo polipropileno, polietileno, poliéster, poliacrilato, mistu-
ras destas ou semelhantes, fibras de bicomponente ou ainda qualquer outro
material necessdrio ou desejavel, pois a invengao ora revelada nao esta no
tipo de material da fibra. Preferencialmente, sao utilizadas fibras de polieti-
leno.

Quaisquer que sejam as fibras utilizadas, elas sao interligadas
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por meio de uma de uma série de tecnologias conhecidas por aqueles ver-
sados na técnica, como por exemplo os processos de formagao via carda
("card & bind"), termoligagao ("thermobonding”), formagao via fiagdo conti-
nua (“spunbonding"), formagao via fluxo de ar ("airfaid"), formagao via jato
ade dgua ("spunface") e hidroentrelagamento (“hydrospun®), entre outros.
Mais uma vez, cumpre notar que o processo utilizado para realizar as liga-
¢oes entre as fibras pode ser qualquer um, ja que este também nao é o ob-
jetivo da presente-invengao e, por este motivo, ndo sera aqui descrito.

O pano nao-tecido 1 objeto da presente invengdo compreende
uma pluralidade de fibras 2, 2', 3, 3', 4, 4', 5, 5' interconectadas formando
uma mistura de fibras que é dotada de pelo menos trés, mais preferencial-

mente quatro, tipos de fibras, a saber:

L
(4
1

'

r

0

° um primeiro tipo de fibra (2,2') que apresenta um primeiro valor
de denier; .

° um segundo tipo de fibra (3.3') que apresenta um segundo valor
de denier, superior ac valor do dénier do primeiro tipo de fibra;

° um terceiro tipo de fibra (4,4') que apresenta um terceiro valor

de denier, superior ao valor do denier do segundo tipo de fibra;

e
° um quarto tipo de fibra (5,5') que apresenta um quarto valor de

denier superior ao valor do denier do terceiro tipo de fibra.
Vale notar que, conforme j& mencionado, denier, ou titulo, é a

unidade que corresponde a massa em gramas de 9 il metros de uma fibra.

W ~A principal caracteristica inovadora da presente invengao, além

da_existéncia de trés, quatro ou mais tipos de fibras dotadas de denier dife-
.rentes, reside no-fato- de que os valores de denier consecutivos (isto &,

comparando-se primeiro e segundo valores de denier, os segundo e terceiro
valores de denier e os terceiro e quarto valores de denier) apresentam uma
diferenca inferior 2 uma unidade, caracteristica que confere uma série de
vantagens ao pano resultante, como serd detalhadamente explicado mais

adiante.

Na concretizagao. preferencial da presente invengdo, as fibras.

23 9
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do primeiro tipo (2,2') apresentam um denier de 2,3 {dois virgula trés), as
fibras do segundo tipo (3,3') apresentam um denier de 3,2 (trés virgula dois),
as fibras do terceiro tipo (4,4') apresentam um denier de 3,8 (trés virgula 45
oito) e as fibras do quarto tipo (5,5') apresentam um denier de 4,0 (quatro
virgula zero). Como pode ser visto, os valores de;denier consecutivos sao
sempre inferiores a 1, 0 que é uma condigdo para a invengao. :
Conforme jA mencionado anteriormente, a utilizagao de fibras
com valores de deniet baixos confere ao pano resultante umasgrande maci- =
ez de‘toque e flexibilidgde. Isto ocorre porque‘as fibras assim configuradas -
apresentam uma menor espessura @, portanto, em uma mesma drea de
pano existe uma grande quantidade de fibras. Essa caracteristica, inclusive,
faz com que o pano resultante apresente um elevado poder de cobertura
(conferindo uma aparéncia de pano mais grosso ou espesso), que & medido
pelo numero de fibras por centimetro quadrado de pano.
Todavia, devido ao elsvado poder de cobertura, esse pano pos-
sui vazios intersticiais reduzidos entre as fibras, apresentando portanto uma
elevada capilaridade que implica em uma capacidade indesejavelmente alta
de absorver e reter liquidos.
Como resultado, o pano apresenta um desempenho ruim quan-
do submetido a testes que verificam a porcentagem de liquidos que ele libe-
ra quando & pressionado, um determinado tempo apés ter absorvido esse
liquido. Esses testes sao denominados testes de rewef, e o seu resultado é
muito importante pois um produto absorvente (como um absorvente higiéni-
co) constituido -por-um pano que apresenta um mau desempenho no teste
d4 & usudria a sensagao de que o estd molhado, aparentando que osproduto __________ _

néo apresenta bom desempenho e ndo serd capaz de evitar vazameritos de

LY

exsudados corpéreos.
Por outro lado, a utilizagao de fibras com valores de denier alto

confere ao pano resultante pouca maciez de togue e flexibilidade, e em
contrapartida, uma baixa capacidade de absorgao e redugéo de liquidos, o
que é desejével. Isto ocorre pois as fibras de grande denier apresentam

uma grande espessura e, portanto, em uma mesma area de pano existe
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uma quantidade de fibras consideravelmente menor do que haveria se as
fibras possuissem um denier menor. Como resultado do uso de fibras de
denier maior, o pano resultante apresenta um poder de cobertura menor,
que, como ja mencionado, corresponde a relagdo do numero de fibras por

centimetro quadrado de pano. o

Como o poder de cobertura € menor, um pano assim configura-
do possui vazios intersticiais consideriveis entre as fibras, de tal sorte que
sua-capacidade de absor¢ao: e retengdo de liquidos-é baixa (pela,reduzida

capilaridade) e os resultados que ele obtém nos testes de rewet sio bem -

favoraveis.
Como grande inconveniente da utilizagdo do pano formado por

fibras de denier elevado, hi o fato de que o toque do produto ndo é agrada-

vel @ macio e a sua aparéncia é muito pobre, uma vez que os vazios inters-

ticiais grandes ddo a impressio de que o pano é de ma qualidade e muito

fino.
A elevada maciez e a baixa capacidade de absorgéo e retengao

de liquidos s@o, pois, propriedades antagbnicas.

Uma vez que o pano nio-tecido objeto da presente invengao é
formado por quatro tipos de fibras dotadas de denier diferentes, torna-se
possivel atingir as propriedades de maciez e reduzir a capacidade de ab-
sorcéo e retengao de liquidos, onde as.fibras do primeiro tipo {2,2') e do se-
gundo tipo (3,3') colaboram para que o pano apresente maciez, flexibilidade
e toque suave,.ao passo que as fibras do terceiro tipo {(4,4') e quaro tipo
(5,5') colaboram-para que o pano apresente uma reduzida capacidade de
absorcao/retengio de liquidos (exsudados corpéreos)._ . . ~

Consegue-se, entdo, um pano nédo-tecido que, além de possuir/
uma reduzida capacidade de absorgio/retengéo, apresenta grande maciez

e fliexibilidade no toque, que sdo notados por aqueles que o manipulam,

configurando uma grande vantagem sobre os panos néo-tecidos que hoje
em dia estao disponiveis no mercado a um custo de fabricagédo reduzido. E;
como vantagens adicionais, cumpre notar que essas propriedades podem
ser obtidas com um pano que apresente gramatura minima de cerca de 18
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g/m’ (podendo chegar até a cerca de 35 g/m’), enquanto que os panos néo-
tecidos da técnica anterior, para apresentarem uma baixa capacidade de
absorgdo/retengao de exsudados corpdreos e uma maciez satisfatoria, -
nham que possuir uma gramatura em tomo de 25-35 g/m’, o que os torna
muito mais dispendiososido qus o pano ora revelado (o qual consegue obter
um resultado equivalente com gramatura bem mais reduzida).

Uma outra grande vantagem do pano ora revelado pode ser fa-
cilmente verificada quando ele é comparado com panos néo-tecidos de bai-;. t
X0 custo hoje disponiveis. ' €

Prirﬁeiramente, cumpre notar que o custo de fabricagao e co-
mercializagcao de um pano nao-tecido esta diretamente ligado a sua grama-
tura pois, quanto maior for o seu valor, maior a quantidade de fibras que
foram necessarias para a sua confecgéo, de tal maneira que, evidentemen-
te,' o seu custo de fabricagdo sera maior se comparado com um pano de
menor gramatura.

Para que o pano possa possuir um nimero maior de fibras por
unidade de area, & necessdrio que cada fibra apresente um menor volume,
OuU seja, ocupe um menor espago e, para que isso seja possivel, a fibra deve
apresentar um menor denier. Um pano assim configurado apresenta grande
maciez.

Todavia, um pano com muitas fibras de pequeno denier apre-
senta poucos vazios intersticiais entre as fibras, e a sua capacidade de ab-
sorcao/retengao de fluidos é elevada devido ao fendmeno da capilaridade. -~

Para que seja-possivel reduzir o numero de fibras utilizadas e, -
por conseqiiéncia, o custo de fabricagdo do pano, é necessario_aumentar o___ _
denier das fibras. Com isto, o pano resultante passa a apresentar uma ca-
pacidade de absorgao/retengao de fluidos reduzida, mas fica aspero e sem
maciez. Todavia, nos mercados consumidores onde o poder aquisitivo da
populagdo € baixo, estes panos sado utilizados nas folhas de topo dos pro-
dutos absorventes, mesmo com o problema da falta de maciez.

Desta forma, o pano ora revelado apresenta uma grande vanta-

gem em relagdo aos panos ja conhecidos com fibras de denier mais alto,
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que é o fato de apresentar uma maciez muito maior e uma capacidade de
absorgdo/retengdo de fluidos inferior, mantendo o custo de fabricagao

substancialmente equivalente. ,‘4

Todavia, é evidente que os denier dos primeiro, segundo, tercei- v

8 &5 ro e quarto tipos de fibras podefm assumir outros valores que ndo 2,3, 3:2,
3,8 e 4,0, de acordo com as necassidades ou a desejabilidade do pano que
se procura obter, sem que ele deixe de estar abarcado pelo escopo de pro-

— tegao das reivindicagbes apensas. Os valores preferenciais de denier estao o W
entre 1 e 6, mais precisameénte 2 e 6, sendo os valores da concretizagao

9.

10  preferencial apenas uma possibilicade.

O unico requisito necessario é que o pano possua pelo menos
trés tipos de fibras diferentes cujos denier consecutivos apresentem uma
diferenga inferior a 1 unidade.

A fabricagdo de uma fibra de material polimérico se d4 pelo

15  processo de extruséo, onde o material polimérico 6 & colocado em um equi-
pamento de extrusdo 10 dotado de um parafuso sem fim (ou outro selemento
equivalente) 7 e aquecido, de maneira que se funde. O parafuso sem fim 7
empurra o material polimérico 6 e forga a sua passagem através de peio

Q menos uma fieira 8 dotada de uma pluralidade de aberturas ou orificios, que
20 se parece com uma grande peneira, de maneira que esse material poliméri-
co assume o formato de filamentos e, ao sair da fieira 8, ocorre seu resfria-
mento a temperatura ambiente. Os filamentos correspondem as fibras
2,2',3,3,4,4'5,5' e o seu denier esta diretamente relacionado com o didme-

- tro dos orificios e a vazdo de massa de polimero fundido que estd sendo

25 _dosada,para aquela fieira 8, _através_de_uma_bomba dosadora de polimero .____ . .

fundido (ndo-ilustrada). - ¢ a
Apés isso, as fibras sdo cortadas em comprimentos predetermi-
nados, obtidos por cortes diferentes, em um equipamento para corte de fi-
bras, (ilustrado genericamente na figura 2 com o numero 9). Isto significa
30 que o equipamento de extrusdo 10 produz fibras de um tnico tamanho, que
sa0, apés, cortadas em um ou mais comprimentos desejados.
Convencionalmente, um equipamento de extrusio 10 possui
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duas fisiras 8 ligadas em série, de maneira que ambas sao alimentadas de
maneira homogénea, e portanto a quantidade de fibras obtidas pelas duas
fieiras 8 em uma mesmo intervalo de tempo é igual.

- Caso a vazao da bomba dosadora de duas fieiras B seja equi-~
valéﬁte. as fibras resultantes das duas ﬁeira‘g‘- possuirédo 0 mesmo denier, o
que quer dizer que a sua massa em gramas por um comprimento de 9 mil
metros sera equivalente. Portanto, metade da massa de material polimérico
Joi transformadd;ﬁ em f|bras em cada fieira 8. Todavia, quando as vazoes das
" bombas dosadoras de duas fieiras sao diférentes entre si, essa equivaiéncia
deixa de existir, um vez que, devido a essa variagdo de vazao, cada fieira
produzira fibras com denier diferentes.

Portanto, n&o ocorrera mais uma equivaléncia da porcentagem
em massa de materiahl' polimérico que foi transformado em fibras em cada
fieira, mas sim uma relagio de proporcionalidade. A fieira que produz fibras
com denter maior (devido & maior vazao da bomba dosadora) transforma
uma porcentagem maior da massa de material polimérico em fibras do que a
porcentagem transformada pela fieira que possui menor vazao da bomba
dosadora, muito embora a quantidade de fibras produzidas em cada uma
delas seja idéntica. . |

Desta forma, com este método de produg@o convencional, é im-
praticavel produzir panos dotados de mais de dois tipos de fibras diferentes

. e, devido 2 questoes de ordem econdmica, n&o é vidvel a produgéo de fi-

bras de demer muito semelhante concomitantemente. Além do mais, as pro-
™
priedades de um pano dotado de apends”dois tipos de fibras com, denier

‘semelhantes (|sto e menores de 1 unidade entre_si) nao dif diferem mi mu:to da-
‘quelas apresentadas pelo pano dotado de pelo menos um tipo de flbra que

apresenta inclusive um custo de produgao bem mais reduzido.

. Cumpre notar que as empresas produtoras de fibras trabalham
com tipos de fibras padronizados, de tal sorte que nao existe no mercado
para compra fibras dotadas de denier com variagcdo de menos de uma uni-
dade entre si, de modo que seja possivel a fabricagdo de um pano nao-
tecido utilizando quatro tipas de fibras que apresentam denier diferentes,
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mantida a regra de que a diferenga entre dois valores de denier consecuti-
vos seja inferior a uma unidade.

A tabricagdo do pano nao-tecido objeto da presente invengao
somente é possivel quando se utiliza um equipamento de extrusao 10 dota-
do de pélo menos trés, e preferencialmente qua%o, fieiras 8 dispostas em
série. Como as vazbes das b_ombas de cada figira 8 apresentam valores
diferentes, pode-se obter trés, ou preferencialmente quatro tipos de fibras
dlferentes. cada uma* apresentando.um valor particular de de,m_ﬁr

No caso da concretizagio preferenclal onde as fibras do primei-
ro tipo (2,2') apresentam um denier de 2,3, as fibras do segundo tipo (3.3")
apresentam um denier de 3,2, as fibras do terceiro tipo (4,4') apresentam um
denier de 3,8 e as fibras do quarto fipo (5,5') apresentam um denier de 4,0,
as proporgdes em massa de cada tipo de fibra produzida, e conseqiente-
mente apresentadas pelo p%ho ndo-tecido 1 objsto desta invengéo, a0 de
18,54% para o primeiro tipo de fibra (2,2"), 23,84% para as fibras do segun-
do tipo (3,3"), 27,81% para as fibras do terceiro tipo (4,4") e 29,85% para as
fibras do quarto tipo (5,5'). Nessa concretizagao, o. valor médio de denier é
3,43.

De forma vantajosa, todas as fibras com um mesmo denier re-
presentam cerca de 10% a 90% 'do total de fibras da mistura, sendo mais
preferencialmente ainda entre 10% a 40% do total.

Portanto, como ja mencionado, o pano nao-tecido construido de
acordo com os ensinamentos da presente inven¢io apresegnta uma maciez

muito grande e uma reduzida capacidade de absorcdo e armazenamento de
lfquidos. Todavia, a _fimide melhorar ainda mais ambas as propriedades,

utiliza-se fibras que apresentam compnrnentos_ diferenciados, sggdo* que
preferencialmente sio utilizadas fibras de dois a quinze comprimentos dife-
rentes, e, mais particularmente, dois a seis comprimentos distintos.

A fim de que sejam observados resultados vantajosos, as fibras
apresentam comprimento entre cerca de 10 milimetros e 80 milimetros, cada
comprimento sendo diferente do outro em cerca de pelo menos 4 milimetros.
Preferencialmente, as fibras apresentam comprimentos entre cerca de 15

i

4.
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milimetros e 40 milimetros, mantido o valor da diferenga entre ambos.

Na concretizagao preferencial do pano objeto da presente in-
vengdo 1, sao utilizadas oito fibras diferentes, as quais sejam:

o uma pluralidade de fibras do primeiro tipo, apresentando denier
dei23 e comprimento de cerca de 30 milithetros (numeradas
como 2) e uma pluralidade de fibras do priFneiro tipo apresen-
tando denier 2,3 e comprimento de cerca de 40 milimetros (nu-

a7,

meradas como:2'). - . 5

° uma pIuraIidéde de fibras do segundo tipd’, apresentaﬁc}o' denier =

) de 3,2 e comprimento de cerc; de 30 milimetros (numeradas

como 3) e uma pluralidade de fibras do segundo tipo apresen-
tando denier 3,2 @ comprimento de cerca de 40 milimetros (nu-

meradas como 3).

de 3,8 e comprimento de cerca de 30 milimetros (numeradas
como 4) e uma pluralidade de fibras do terceiro tipo apresentan-
do denier 3,8 e comprimento de cerca de 40 milimetros (nume-
radas como 4').

° uma pluralidade de fibras do quarto tipo, apresentando denier
de 4,0 e comprimento de cerca de 30 milimetros (numeradas
como 5) e uma pluralidade de fibras do quarto tipo apresentan-
do denier 4,0 e comprimento de cerca de 40 milimetros (nume-

o]

radas como 5. °
Analisando de- maneira inversa, pode-se dizer que para cada

__ % 25 valor de comprimento de fibra s@o utilizadas fibras que apresentam quatro

valores de denier diferentes. « _ df
Evidentemente, os valores dos comprimentos podem variar, in-
clusive sendo diferente dos valores mencionados como faixas preferenciais,
dependendo da conveniéncia e/ou necessidade de fabricagao. |
A fim de maximizar as propriedades desejadas do pano, as fi-
bras 2,2',3,3',4,4',5,5' devem apresentar uma espessura entre cerca de 0,15

milimetro e 0,40 milimetro. Nesse sentido, vale notar que, conforme pode

_,p?
b

LA} } 1
n foan

¥

° uma pluralidade de tibids do terceiro tipo, apresentando denier~
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ser depreendido das explicagdes anteriores, o valor da espessura das fibras
2,2',3,3'44' 55 é determinado pela vazao da bomba dosadora de cada
uma das fieiras B.

Finalmente, deve ser lembrado que as medidas de comprimento,
denier e espessura defuma fibra sdo valores médios, em tomof.dos quais

evidente havera uma dlspersao de valores.
O pano nao-tecido 1 ora idealizado é utilizado como folha de

topo de um produto -absorvente, .tal como absorvente higidnico feminino, £+

pi"btetor de seios, fralda descartével e outros. i
Conformé ja mencicnado anteriormente, um produio absorvente
compreende uma folha do-forro de"material-impemeave! que é associada a

roupa intima do usuéario e uma fotha de topo de material permedavel que fica

L

voltada para a regido genital do usuario, as duas folhas encerrando um

. -

elemento ou nlcleo absorvente.

Particularmente em relagdo aos absorventes higiénicos femini-
nos, a capacidade de mascaramento do pano da folha de topo, no que se
refere a sangue menstrual, é considerado um aspecto de grande importan-
cia. Objetiva-se, pois, uma folha de topo cujo pano possibilite a rapida pas-
sagem dos exsudados corpéreos em diregdo ao material absorvente, man-
tendo o minimo de fluido em seus espagos intersticiais, e impedindo a visao
clara e viva do exsudado que acabou de ser absorvido. Para tanto, prefe-
rencialmente, as fibras do pano ndo-tecido sdo providas de um material co-
rante preferencialmente na colord¢do branca, como por exemplo diéxido dé
titdnio (TiO,), carbonato de célcio (CaCO,) e suas misturas, sendo o primei-

e,

‘ro o corante preferide. - —

EI A quantidade de TiO, utilizada preferencialmente estd na faixa
de cerca de 1% a 6% em peso,'mais preferivelmente ainda entre 2% e 3,5%
em peso. | _
Adicionalmente, a fim de garantir que o pano da folha de topo
perméne;:a hidrofilico apés algum tempo em contato com a pele do usuério
e a passagem de fluido, utiliza-se um revestimento hidrofilico, particular-
mente um tensoativo ndo-idnico comc sais sddicos de sulfossuccinato de

“w

i
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dioctila, monolaurato de sorbitanopolioxietileno ndo-idnico, ou ainda qual-
quer outro agente funcional. A maneira de impregnagao desse agente no
pano também pode ser qualquer uma, contanto que funcional.

A folha de forro, por sua vez, é constituida por um material per-
medvel a liquidos conveniente, ;j$endo preferencialmente utilizado o polieti-
leno ou o polipropileno na forma de um filme, podendo todavia ser permea-
vel a gases para melhorar a ventilagdo na regiao onde o produto absorvente
estd posicionado. g

=A excegao da folha de topo, todas as caracteristicas do produto
absorvente pbdem variar, conforme necessario ou desejavel. -

Preferencialmente, o produto absorvente é um absorvente higi-
énico feminino, mas ele pode assumir qualquer outra configuragdo, como
por exemplo os ja mencionados protetor de seios e fralda.

" "A fim de corroborar as vantagens do pano nao-tecido objeto’ da
presente invengdo, e por conseqléncia do produto absorvente com ele
constituido (que também é um objeto da presente invengéo), ambos foram
comparados com respectivos pano e produto absorvente do estado da téc-

nica, como pode ser visto nas tabelas abaixo:

§ o

— —— e . e =
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g , M =0 ,7
TABELA 1 - pano de 25 g/m* - difemega entre dois valores de denier consecutivos inferiores a uma unidade
Panc:a n3o-tecido ora revelado Ne de fibras/cm’ - fungdo denier e compnmento
Denier (%) l 23 3.2 38 . 40
Compnmento (%) i 25% 25% 25% 25%
Testes A B C A B Cc A B Cc A B C
10 mm 16,75 - - 16,75 - - 16,75 - - 16,75 - -
20 mm 16,75 | 18,66 - 16,75 | 18,66 - 16,75 | 18,66 - 16,75 | 18,66 -
30 mm 16,75 | 18,67 24 16,75 | 18,67 24 16,75 | 18,67 24 16,75 | 18,67 24
40 mm 16,75 | 1867 | 24 | 16,75 | 1867 | 24 | 1675|1857 | 24 | 16,75 | 18,67 | 24
Fibras/cm? 67 56 48 67 56 48 67 56 48 67 56 48
Compr /denier -
5, ~
I - -0
- | 4 : . s:
| o
| s s
% 3. )i
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" ' S res de denier consecutivos igual a uma unidade) Y
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18
TABELA 2
Propriedades relativas ao pano néao-tecido acima (invengao) !
Teste A B C
n® fibras/cm’ 268 224 192
n® pontas/cm® 536 448 384
Area superficial fibras (cm?/cm®) 4,76 4,76 4,76

TABELA 3 - pano de 25 g/m® da técnica anterior (diferenga entre dois valo-

"y

Rano nao-tecido da técnica anterior: N¢ de fibras/cm’ - fungdo denier e compri-

N _ mento
Denier (%) 3,0 5,0
Comprimento (%) 50% 50%
Testes A B - C A B C
10 mm . 28 - - 28 - -,
20 mm | 28 30,6 - 28 30,6 -
30 mm 28 30,7 40 28 30,7 40
40 mm 28 30,7 40 28 30,7 40
Fibras/cm® 112 92 80 112 92 80
Compr./denier
TABELA 4

Propriedades relativas ao pano néo-tecido acima (técnica anterior)

Teste , A B C
ne fibras/cm? 224 184 . 160
n® pontas/cm® ¢ 448 378 320
Area superficial fibras (cm%cm?) 438 4,38 4,38

Conforme pode ser observado confrontando-se as tabelas 1, 2,

3 e 4, o pano néo-tecidoiobjeto da presente invengdo apresenta uma série
de caracteristicas vantajosas frente ao pano do estado da técnica, a saber:
° A diminuigao dos valores de denier das fibras utilizadas faz com

que o pano ora revelado apresente uma menor gramatura do
que a gramatura apresentada pelos panos do estado da técnica,
o que significa um menor custo de fabricagao pela economia de

matenal.

;-‘.
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° O incremento do numero de fibras por unidade de area do pano
ora revelado confere a ele um maior poder de cobertura, mesmo
com uma redugaon na gramatura, frente aos panos do estado da
técnica, de maneira que a aparéncia do pano é boa, sem dar a
impressao de ser muito “fino”. i

° Tendo em vista que o denier das fibras utilizadas no pano ora
revelado é menor, ha um aumento do numero de fibras no pano,

0 que traz q_.aiimentb do poder de cobertura mencionade' acima.

£ Com isso, 0 numero de pontas das fibras-também é maior, o que:

" “‘confere aumento de maciez. Nesse sentido, cumpre notar que a
sensagao da maciez transmitida por um tecido esta diretamente
ligada ao niumero de pontas de fibras que penetram ros poros

da pele de quem o manuseia. Essa penetragao é entendida pelo

cérebro como maciez: Quanto maior a quantidade de pontas de

fibras no pano, maior a sensagio de maciez que ele vai trans-
mitir aqueles que o manuseiam. Essa maior maciez é um im-

. . ¢ - " -
portante argumento de vendas, podendo aumentar a penetragao
de um produto absorvente configurado com o pano ora revelado

no mercado.
o O aumento da érea superficial das fibras em relagdo ao seu vo-

lume (devido ao maior nimero de pontas existentes) diminui a
capacidade de armazenamento/transporte de fluidos pela redu-
¢do da capilaridade, conferindo ao pano um melhordesempe-
nho no teste de rewet.

Ainda com relagdo+ao_desempenho do pano ora revelado; o

wi

grafnco 1 abaixo ilustra o seu bom. desempenho no mencionado teste de .

rewet (que sera explicado a seguir):
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Grafico 1 - Ensaio de rewet

0,31

0.257”1

0,2+

Rewet (g) 0,154/

- Pano 1 K 'ii'no . 33 | Pano
5 “ invengao

O pano 1 corresponde a uma folha de topo de absorvente higié-
nico de gramatura 30 g/m’ constituida por fibras de 3 e 5 denier.

O pano 2 corresponde a uma folha de topo de absorvente higié-
nico de gramatura 25 g/m’ constituida por fibras de 2,3 e 4 denier.

; O pano 3 corresponde a uma folha de topo de absorvente higié-
nico de gramatura 16 g/m? constituida por fibras de 1,3 denier.

O pano objeto da presente invengao ensaiado-corresponde a
concretizagao preferencial ora descrita, isto é, apresenta uma gramatura de
25 g/m® e é constituida por fibras de 2,3, 3,2, 3,8 e 4,0 denier.

Conforme pode ser visto no grafico 1, o pano objeto da presente
invencéo apresenta um valor de rewet de 0,07 no teste, que é um valor
bastante reduzido e semelhante ab apresentado pelo pano 2 do estado da
técnica, que todavia apresenta propriedades inferiores de maciez, devido ao
fato de ser constituido de fibras ?:'om apenas 2 valores de denier.
Os demais panos dc estado da técnica apresentarn’ um desem-

" penho-consideravelmente-inferior. Nessé sentido, cumpre-notarque, em-um-

“teste de rewet, quanto menor ¢ valor obtido melhor é o desempenho do

' pano no teste.
Para a realizagéo de um teste de rewet, uma quantidade de flui-

do é depositada sobre uma area definida na superficie dos panos néo-
tecidos pré-pesados ensaiados, que repousam sobre um bloco de material

absorvente.
Apds a passagem do fluido, os panos sdo retirados e pesados.

.
T

&
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A diferenga entre os respactivos pesos finais e iniciais & considerada como
retencédo de liquido. O tempo decorrido entre o inicio do despejo de fiuido e
a pesagem dos panos é de cerca de 2 minutos.

O retomo de liquido é mensurado por meio de esponjas de ma-
terial absorvente de massas;conhecidas, que séo pressionadas sobr€. os
panos duraqte um determinado periodo de tempo. A massa de fluido ai:sor—
vida por cada esponja é considerada como retomo de ]iquido.

Dados analiticos: C b

- " Fluido utilizadé: fluido menstrual sintético, mencionadorno do-
cumento W09510996, pagina 37.

- Quantidade de fluido despejada: 7 ml.

- Area definida na superficie dos panos ensaiados: orificio ovala-
do (3,9 cm x 2,6 cm) de uma placa de acrilico de dimensoes 27
emx 11 cmx 7,5 cm e massa 276,4-g que repousa sobre os pa-
nos durante o teste.

- Bloco de material absorvente: polpa branqueada de fibras lon-
gas de madeira, de dimensdes 210 mm x 55 mm x 12 mm e den-
sidade 0,06 g/cm’.

- Despejo do fluido: de uma s6 vez e rapido.

- Esponja absorvente: compressa extra-absorvente de 7,5 cm x
7,5 cm, fabricada por Johnson & Johnson Industrial Ltda.

- Aplicagao da presséo: 5 minutos apés o fluido ter penetrado nos
blocos de material absorvente, os mesmos sdo colocados em
uma superficie du';a-e plana. Duas esponjas dobradas em quatro

n . partes sao colocadas sobre as marichas omidas. Um peso pa-
¢ .drdo de 2,2 kg (de dimensdes 5,1 cm x.10,2 cm x 5,4 cm) é co-
locado deitado sobre as esponjas (deitado sobre a superficie de

5,1 cm x 10,2 cm), gerando uma pressio de cerca de 4,14 kPa.

O peso 6 retirado apds 3 minutos, assim como as esponjas, que

sao imediatamente pesadas. A diferenga de peso das esponjas

antes e depois da absor¢ao do fluido representa o retorno de li-

quido.

o
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Tendo sido descrito um exemplo de concretizagao preferido,
deve ser entendido que o escopo da presente inven¢ao abrange outras

possiveis variagbes, sendo limitado tao somente pelo teor das reivindica-

¢Oes apensas, af incluidos os possiveis equivalentes.
aly
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REIVINDICAGOES
1. Pano nao-tecido, formado por uma plufalidade de fibras inter-
conectadas formando uma mistura de fibras, caracterizado pelo fato de que
a mistura de fibras compreende pelo menos um primeiro, um segundo e um
terceiro tipos de fibras (2, 2, 3, 3, 4, 4', 5, 5') que apresentam denier dife-
rentes entre si, a diferenca entre dois valores de denier consecutivos sendo

inferior a uma unidade.

2. Rano de acordo com a reivindicagdo 1, caracterizado pelo- -

fato de que o primeiro tipo-de fibra (2,2'} apresenta pelo menos um primeiro
comprimento e um segundo comprimento diferente do primeiro, o segundo
tipo de fibra (3,3') apresenta pelo menos um primeiro comprimsnto e um se-
gundo comprimento diferente do primeiro e o terceiro tipo de fibra (4,4")
apresenta pelo menos um primairo comprimento e um segundo comprimento
diferente do primeiro.

3. Pano de acordo com a reivindicagao 1, caracterizado pelo
fato de que compreende um primeiro, um segundo, umn terceiro e um quarto
tipos de fibra que apresentam denier diferentes entre si, a diferenga entre os
valores de denier consecutivos sendo inferior a uma unidade.

4. Pano de acordo com a reivindicagdo 3, caracterizado pelo
fato de que o quarto tipo de fibra (5,5') apresenta pelo menos um primeiro
comprimento e um segundo comprimento diferente do primeiro.

5. Pano de acordo com a reivindicagdo 4, caracterizado pelo
fato.de que os primeiro, segundo, terceiro e quarto tipos de fibras de primei-
ro comprimento (2,3,4,5) apresentam denier diferentes entre si, a diferenga

entre os valores de denier dessas fibras sendo inferior a uma unidade; e os

primeiro, segundo, terceiro e quarto tipos de fibras de segundo comprimento
(2',3',4',5") apresentam denier diferentes entre si, a diferenca entre os valo-
res de denier consecutivos sendo inferior a uma unidade.

6. Pano de acordo com a reivindicagdo 5, caracterizado pelo
fato de que os valores de denier dos primeiro, segundo, terceiro e quarto
tipos de fibras (2, 2, 3, 3', 4, 4', 5, 5') se situam entre 1 e 10, mais preferen-

cialmente entre 2 e 6 e mais preferencialmente ainda entre 2,3 e 4,0.

r,
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7. Pano de acordo com a reivindicagdo 6, caracterizado pelo
fato de que o primeiro tipo de fibra (2,2') apresenta um denier preferencial-
mente de 2,3, o segundo tipo de fibra (3,3') apresenta um denier preferenci-
almente de 3,2, o terceiro tipo de fibra (4,4') apresenta um denier preferen-
cialmente de 3;8, e o quarto tipo de fibra (5,5') apresenta um denier prefe-

rencialmente de 4,0.
8. Pano de acordo com a reivindicagdo 5 ou 6, caracterizado

- pelo fato de que preferencialmente o valor do-primeiro comprimento é de
cerca de 10 milimetros e o valor do segundo comprimento é de cerca de 80:

P -

ilimetros, ‘e mais preferenciaimente o valor do primeiro comprimento é de
cerca de 305 milimetros e o valor do segundo comprimento é de cerca de 40
milimetros.

9. Pano de acordo com qualquer uma das reivindicagdes 5 a 8,
caracterizado pelo fato de que o primeiro tipo de fibra (2,2) preferencial-
mente representa cerca de 10% a 90% do total de fibras da mistura de fi-
bras, e mais preferenciaimente representa de 10% a 40% do total.

10. Pano de acordo com qualquer uma das reivindicagdes 5 a 8,
caracterizado pelo fato de que o segundo tipo de fibra (3,3') preferencial-
mente representa cerca de 10% a 90% do total de fibras da mistura de fi-
bras, e mais preferencialmente representa de 10% a 40% do total.

11. Pano de acordo com qualquer uma das reivindicagdes 5 a 8,
caracterizado pelo fato de que o terceiro tipo de fibra (4,4') preferencial-
mente representa cerca'de 10% a 90% do total de fibras da mistura de fi-

bras, e mais preferencialmente representa de 10% a 40% do total. -

12. Pano de acordo'om qualquer uma das reivindicagdes 5 a*8, -

30

caracterizado pelo fato de que o’quarto tipo de fibra (5,5') preferenciaimente
representa cerca de 10% a 90% do total de fibras da mistura de fibras, e
mais preferencialmente represenia de 10% a 40% do total.

13. Pano de acordo com qualquer uma das reivindicagdes ante-
riores, caracterizado pelo fato de que apresenta uma gramatura preferencial
entre 18 e 35 gramas por metro.

14. Produto absorvente, particularmente para a absorgdo de
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exsudados corpéreos, dotado de pelo menos uma folha de forro composta
por um material impermeavel voltado para a roupa do usuario e pelo menos
uma folha de topo voltada para o corpo do usuario, ambas as folhas do forro
e folha de topo encerrando um elemento absorvente, o produto absorvente
sehdo caracterizadofpelo fato de que a folha de topo € composta por um
pano nao-tecido, formado por uma pluralidade de fibras interconectadas

formando uma mistura de fibras, compreendendo pelo menos um primeiro,

um segundo e um tercsiro tipos de fibras (2, 2', 3, 3', 4, 4', 5, 5') que apre=

‘sentam denier diferentes entre si, a diférengca entre os valores de denier
consecutivos sendo inferior a uma unidade.

15. Produto absorvente de acorde com a reivindicagao 14, ca-
racterizado pelo fato de que o primeiro tipo de fibra (2,2') apresenta pelo
menos um primeiro comprimento e um segundo comprimento diferente do
primeiro, o segundo tipo de fibra (3,3) apresenta pelo menos um primeiro
comprimento e um segundo comprimento diferente do primeiro e o terceiro
tipo de fibra (4,4') apresenta pelo menos um primeiro comprimento e um se-
gundo comprimento diferente do primeiro. '

16. Produto absorvente de acordo com a reivindicagao 14, ca-
racterizado pelo fato de que o pano ndo-tecido compreende um primeiro, um
segundo, um terceiro e um quarto tipos de fibra que aprasentam denier dife-
rentes entre si, a diferenga entre os valores de denier consecutivos sendo
inferior a uma unidade.

17. Produto absorvente de acordo com a reivindicagao 16, ca-

racterizado pelo fatozde que o quarto tipo de fibra (5,5') apresenta pelo me-

25+ nos um primeiro comprimento e um segundo comprimento diferente do_pri-

30

“i meiro. N

18. Produto absorvente de acordo com a reivindicagéo 17, ca-
racterizado pelo fato de que os primeiro, segundo, terceiro e quarto tipos de
fibras de primeiro comprimento (2,3,4,5) apresentam denier diferentes entre
si, a diferenca entre os valores de denier dessas fibras sendo inferior a uma
unidade; e os primeiro, segundo, terceiro e quarto tipos de fibras de segun-
do comprimento (2',3',4',5") apresentam denier diferentes entre si, a diferen-
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¢a entre os valores de denier consecutivos sendo inferior a uma unidade.

19. Produto absorvente de acordo com a reivindicagao 18, ca-
racterizado pelo fato de que os valores de denier dos primeiro, segundo,
terceiro e quarto tipos de fibras (2, 2, 3, 3, 4, 4', 5, 5') se situam entre t e
10, mais preferencialmente eitre 2 e 6 e mais preferencialmente aindaentre
23e4,0.

20. Produto absorvente de acordo com a reivindicagédo 19, ca-
iracterizado pelo fato de que o primeiro.tipo de fibra (2,2') apresenta um de-
nier preferencialmente de»2,3, o segundo tipo dé fibra (3,3') apresenta um
denier preferencialment.e de 3,2, o terceiro tipo de fibra {(4,4") apresenta um
denier preferencialmente de 3,8, e o quarto tipo de fibra (5,5') apresenta um
denier preferencialmente de 4,0.

21. Produto absorvente de acordo com a reivindicagao 18 ou 19,
caracterizado pelo fato de que preferencialmente o valor do primeiro com-
primento é de cerca de 10 milimetros e o valor do segundo comprimento é
de cerca de 80 milimetros, e mais preferencialmente o valor do primeiro
comprimento é de cerca de 30 milimetros e o valor do segundo comprimento

- & de cerca de 40 milimetros.

22. Produto absorvente de acordo com qualquer uma das rei-
vindicagdes 18 a 21, caracterizado pelo fato de que o primeiro tipo de fibra
(2,2") preferencialmente representa cerca de 10% a 90% do total de fibras
da mistura de fibras, e mais preferenciaimente representa de 10% a 40% do
23. -Produto absorvente de acordo com qualquer uma das -rei-
vindicagbes 18 a 21, caracterizado pelo fato de-que o segundo tipo de fibra
(3,3") preferencialmente representa cerca de 10% a 90% do total de fibras
da mistura de fibras, e mais preferencialmente representa de 10% a 40% do
total.

24. Produto absorvente de acordo com qualquer uma das rei-
vindicagdes 18 a 21, caracterizado pelo fato de que o terceiro tipo de fibra
(4.4") preferencialmente representa cerca de 10% a 90% do total de fibras

da mistura de fibras, e mais preferencialmente representa de 10% a 40% do

1
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total.
25. Produto absorvente de acordo com qualquer uma das rei-
- vindicagbes 18 a 21, caracterizado pelo fato de que o quarto tipo de fibra %
(5.5') preferencialmente representa cerca de 10% a 90% do total de fibras
55 da mistura de fibras, e mais preferencialmente representa de 10% a 40% do 4.
total.
26. Produto absorvente de acordo com qualquer uma das rei-
vindicagdes 14 a 25, caracterizado pelo fato de.que a fotha de topo de pano
‘@- ndo-tecido apresenta uma gramatura preferencial entre 18 e 35 gramas por:

2
(]
' ‘10  metro. : :
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o RESUMO
X (" Patente de Invengdo: "PANO NAO,TECIDO E PRODUTO ABSORVENTE". '
e A presente inveng%fere—se a um pano nao-tecido (1) forma-

do por uma pluralidade de fibras interconectadas formando uma mistura de
5 fibras que co'j:npreende trés ou preferencialmente quaf;.;o tipos de fibras (2,

2', 3,3, 4, 4": 5, 5') que apresentam denier diferentes;*entre si, a diferenga

_ entre dois valores de denier consecutivos sendo inferior a uma unidade. O
%\"; . pano nao-tecido (1) apresenta propriedades de-maciez e baixa capacidade
iR de absorgdo/retengdo de fluidos<e maciez, sem que possua um custo de

10 fabricagédo elevado.
- — A presente invengdo refere-se ainda a um produto absorvente,

. . tal como um absorvente higiénico feminino, dotado do pano nao-tecido (1)

ora idealizado.
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Industria y Comercio
SUPERINTENDENCIA

2° EXAMEN DE FORMA, PATENTE DE INVENCION
Radicacién N° 04-65236 Folio 125

Concepto Técnico N° 676
Clasificacion Internacional de Patentes: AG61F 13/15

Practicado et examen de acuerdo a lo establecido en el Art. 38 de la Decision 486,
se determind que esta solicitud de Patente: '

Sl [-/{ NOT 1 Contiene un resumen de la invencion (Art. 26-e)
Sl [v]/NO [ ] Contiene el titulo o nombre de la invencién (Art. 27-d)
Sl [U]/ NO[ ] Contiene la descripcién de la invencién (Art. 26-b)

Si [.-/]/NO[ ] NO ES APLICABLE [ ] Contiene los dibujos necesarios para
comprender la invencion (Art. 26-d)

Sl [v]/NO i1 Contiene una o mas reivindicaciones (Art. 26-c)

SI[ ] NOJ ] NO ES APLICABLE [e/]’ﬁan sido desarrollados los productos a
partir de recursos genéticos o de sus productos derivados de los
qgue cualquiera de los Paises Miembros es pais de origen (Art.
26-h)

St[ 1 NOJ[ 1] NO ES APLICABLE [ ,-,]flfs productos y o procedimientos han
sido obtenidos o desarrollados a partir a partir de los
conocimientos tradicionales de las comunidades indigenas, afro
americanas, o locales de los Paises Miembros, de acuerdo a lo
establecido en la Decision 391 y sus modificaciones Yy
regtamentaciones vigentes (Art. 26-i)

SI[ ] NO[a]/ La invencion se refiere a un producto relativo a un material
biolagico (Art. 26-j)

Sl [:/]/ NOT[ ] NO ES APLICABLE [ ] La prioridad coincide con la materia
reivindicada.

SI[¢] NOT 1] CUMPLE LOS REQUISITOS TECNICOS

OBSERVACIONES Y OTROS: SI[ ] NO{ ] Ver hoja(s) anexa(s)

EXAMINADOR TECNICO: 202051

Bogota D C, septiembre 5 de 2005.
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SUPERINTENDENCIA

Folio 196
2020

BogotaD C

Doctor(a)
JIMENA ESCOBAR URIBE.
Apoderado (a)

REFERENCIA: Radicacion N° 04-65236

Tramite 002
Evento 001
Actuacion 416
Oficio N° 831
Folios 001

Teniendo en cuenta que la solicitud de privilegio de patente que se tramita bajo el
expediente indicado en la referencia, retne los requisitos de forma establecidos en
los articulos 26 y 27 de la Decision 486, de la Comisién de la Comunidad Andina, y
en las demas disposiciones vigentes sobre la materia, se envia el extracto de la
solicitud a la oficina de comunicaciones para efecto de su publicacién en la Gaceta
de Propiedad Industrial, conforme lo establece el articulo 40 de la Decision 486.

Cidmplase s -
Dado en Bogota D C, ,12 SET. ZﬂfE

CESPEDES DE VERGEL
Jefe Division de/Nuevas Creaciones.

202051

10



Consulta de Actuciones de Nuevas Creaciones Pégina 1 de 1

SUPERINTENDENC!A DE INDUSTRIA Y COMERCIO &
CONSULTA DE ACTUACIONES DE NUEVAS CREACIONES /\Zb‘
Mierccles 30 de Agosto de 2006
| ‘Cemarventana |
No. Radicacidn  Evento Actuacion Fecha Sistema Folios Persona
1 46523600 REGISTRODEPOSITO/ICO PRESENTACION 09/07/2004 TRAMITES 42 ESCOBAR URIBE
JIMENA
2 46523600 REGISTRO/DEPOSITO/CO REQUERIMIENTO 18/08/2004 RUTA 0 adpad
3 446523600 REGISTRO/MDEPOSITO/ICO REQUERIMIENTO 18/08/2004 PATENTES 0 adpad
4 46523603 REGISTRO/DEPOSITO/CO REQUERIMIENTO DE INFORMACION 18/08/2004 TRAMITES 1 PARA
MIGRACION
TRAMITES
SOLICITANTE
DESTINATARIO
NO
IDENTIFICADOQ
§ 46523601 REGISTRO/DEPQSITO/CO REPUESTA A REQUERIMIENTO DE 13/10/2004 TRAMITES 78 ESCOBAR URIBE
INFORMACION JIMENA
6 46523800 REGISTRODEPOSITO/CO ESTUDIO DE FORMA 12/09/2005 PATENTES O adpad
7 46523600 REGISTRO/DEPOSITO/CO ORDEN DE PUBLICACION 12/08/2005 PATENTES O adpad
8 46523600 REGISTROMDEPOSITO/CO PUBLICACION J1M0/2005 PATENTES O adpa_ami
9 46523602 REGISTROMEPOSITO/CO PETICION DE EXAMEN 21/04/2006 TRAMITES 4 JIMENA
. ESCOBAR URIBE
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Industria y Comercic

SUPERINTENDENCIZ

DIVISION DE NUEVAS CREACIONES

RADICACION EXPEDIENTE No. 04-65236

EL EXTRACTO DE LA PRESENTE SOLICITUD DE PATENTE DE INVENCION
FUE PUBLICADO EN LA GACETA DE PROPIEDAD INDUSTRIAL No 557, DE
FECHA 31 DE OCTUBRE DE 2005, EL TERMINO HABIL SENALADO POR LA

LEY EXPIRA EL 27 DE ENERO DE 2006.

NOTA: Dentro del plazo de los seis (6) meses siguientes a partir de la fecha de
publicacion en la gaceta de Propiedad Industrial, debera solicitar y cancelar el
examen de patentabilidad so pena de que la solicitud caiga en abandono, de
acuerdo con lo establecido en el Arficulo 44 de la Decision 486/2000.

SE PRESENTARON OPOSICIONES POR PARTE DE TERCEROS.

Sl NO X

Carera13N0. 27-00Fiso 5y10
Connutador: 334 12 21-2-34
Fax 281 31 25 e-nail: info@sic.gov.co
Santa Fe de Bogoti D.C. - Colontia



SUPERINTENDENCIA DE INDUSTRIA Y COMERCIO
DIVISION DE NUEVAS CREACIONES

2020
Bogota, D. C., 3 de Agosto de 2007

Doctora
JIMENA ESCOBAR URIBE
Representante JOHNSON & JOHNSON INDUSTRIAL LTDA.
ASUNTO Radicacién No. 04-65236
Tramite 002
Evento 001
Actuacion 430
Oficio ve--9017
Folios 011

A

Como resultado del examen de fondo, realizado con fundamento en el articulo 45

de la Decision 486 de la Comision de la Comunidad Andina, se le comunica

1) GENERALIDADES

a) Documentos estudiados:

i) Para el presente estudio se tendran en cuenta el capitulo descriptivo,

comprendido en los folios 8 a 35 de la solicitud en estudio.

ii) Para el presente estudio se tendran en cuenta el(los) dibujo(s)

comprendido(s) en el{los) folio(s) 42 de la solicitud en estudio.

iii} Para el presente estudio se tendra en cuenta el capitulo reivindicatorio
que comprende 26 reivindicacion(es) en el(los) folios 36 a 41 de la

solicitud en estudio.
b) Datos del expediente:

i) La presente solicitud en estudio
(1) Fue presentada el 9 de julio de 2004

(2)S1 se reclamé prioridad de la(s) primera(s) solicitud(es)

presentada(s) en Brasil nimero(s) P1 0302181-5.

(3) S1 se acepta(n) la(s) prioridad(es) citada(s) conforme lo establece
los articulos 9, 10 y 11 de la Decisiéon 486 de la Comisién de la

Comunidad Andina.



136- /\?,/t\'

¢} Objeto de la invencion

i} Las reivindicaciones 1 a 26 de la solicitud en estudio se refieren a una
tela no tejida compuesta de una pluralidad de fibras enmarafadas que
forman una mezcla de fibras, en donde la mezcla de fibras comprende
por lo menos un primer, segundo y tercer tipos de fibras (2, 2', 3, 3', 4,
4', 5, 5') que presentan diferentes valores de denier unos de otros, la
diferencia entre los valores de denier consecutivos siendo mas baja que
una unidad.

ii) El anterior producto busca mejorar las propiedades de articulos
absorbentes desechables.

iii) Segun la Clasificacién Intemacional de Patentes, la codificacion para
esta solicitud corresponde a: A 61 F 13/15

2) DE LA SOLICITUD DE PATENTE
a) De la descripcion

La solicitud de patente, en el aparte de la descripcién, NO cumple con el
articulo 28 de la Decisién 486 de la Comision de la Comunidad Andina de
Naciones.

b) De las reivindicaciones

La solicitud de patente, en el aparte de las reivindicaciones, NO cumple
con el articulo 30 de la Decision 486 de la Comisién de la Comunidad
Andina de Naciones

¢) De la unidad de invencién

La solicitud de patente, en lo referente la unidad de invencién de la
solicitud, S1 cumple con el articulo 25 de la Decision 486 de la Comision de
la Comunidad Andina de Naciones.

3) OBJECIONES A LA SOLICITUD DE PATENTE EN CUANTO A SU
PRESENTACION

De acuerdo a lo visto en los puntos 1 y 2, esta oficina conceptia que: S| NO
existen objeciones a la solicitud de patante relacionados asl.

a) DESCRIPCION Y DIBUJOS
De acuerdo a lo presentado por el solicitante, los dibujos no respaldan
adecuadamente a la descripcion toda vez que no se encuentran
presentados de forma correcta. El solicitante debera enviar nuevo juego de
dibujos originales y que se ajusten a las normas del dibujo técnico.

b) REIVINDICACIONES

i) La palabra “aproximadamente” no puede usarse en un capitulo
reivindicatorio, como tampoco ninguna palabra o frase que genere
ambigtiedad. Debera eliminarse dicha palabra

i) De acuerdo a las reivindicaciones 9 a 12, que se basan enla 5 y
siguientes, cada tipo de fibra se encuentra en un porcentaje de 10 a
90% Esto es algo ilogico en la medida que si, una de las fibras en
efecto esta en el 90%, la combinacion de las otras tres fibras solo podria



o %

alcanzar el 10%, donde ya no se cumpliria lo que sefalan las
reivindicaciones. Deberan revisarse dichas proporciones. .

4) ACERCA DEL EXAMEN DE FONDO DE LA SOLICITUD

a) Determinacidn del Estado de la Técnica

De acuerdo a lo que establece el articulo 16 de la Decision 486 de la
Comision de la Comunidad Andina de Naciones, se consultaron las
bases de datos y los archivos con que cuenta la entidad, especialmente
bajo las clasificaciones A 61 F 13/15 y las mas cercanas a ellas, y se
encontré que antes del 9 DE JULIO DE 2003 (fecha para determinar el
estado de la técnica) habian sico publicados los documentos que se
enumeran en la siguiente tabla los cuales se relacionan con telas no
tejidas que incorporan fibras.

. Fecha de
o
N° | Documento Titulo Publicacién
Nonwoven fabric of multilength muiti-denier fibers
D1 | US 6001751 and absorbent article formed thereof 1899.12.14
Multi-denier non-woven fabric for disposable
D2 | US 6 087 551 absorbent products 2000.07.11,

b) Evaluacion de los requisitos de patentabilidad

En cumplimiento del articulo 14 de la Decisién 486 de la Comision de la
Comunidad Andina, Yy junto con los articulos 16, 17, 18 y 19 de la misma
Decision, se procedi6 a evaluar los requisitos de novedad, nivel inventivo y
aplicacton industrial con el fin de establecer la patentabilidad de la
invencion reivindicada en la solicitud en estudio.

De acuerdo a lo que se encuentra en el capitulo reivindicatorio, la presente
solicitud pretende que se le proteja una tela no tejida compuesta de una
pluralidad de fibras enmaraifiadas que forman una mezcla de fibras, en
donde la mezcla de fibras comprende por lo menos un primer, segundo y
tercer tipos de fibras que presentan diferentes valores de denier unos de
otros, la diferencia entre los valores de denier consecutivos siendo mas baja
que una unidad.

Dentro de la misma solicitud, se refieren’ los documentos citados aqui como
anterioridades.

En el folio 10 se narra que US 6 001 751 (equivalente a BR- Pl 9701974-7)
describe una tela no tejida compuesta de fibras de diferentes longitudes
enmaranadas con diversos tipos de denier, donde la diferencia en los
valores de denier de las fibras usadas es por lo menos una unidad. Esta es
la Unica diferencia con la actual solicitud, donde se busca que la diferencia
entre denier sea menor que la unidad.

Algo similar ocurre con US 68087551. También describe una tela no tejida
compuesta de fibras de diferentes iongitudes enmarafiadas con diversos
tipos de denier, donde la diferencia en los valores de denier de las fibras
usadas es por lo menos una unidad. También es la unica diferencia.

Dado que las anterioridades sefialan que se recomienda diferencias de
denier mayores a la unidad y la presente solicitud recomienda diferencias
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menores a la unidad, no se esboza un salto cualitativo apreciable, dado que
el concepto gira entomo a la misma solucién: una diferencia de denier
cercana a la unidad. De lo anterior, y dado que es la Unica diferencia con
el arte conocido, la presente solicitud careceria de la altura inventiva para
que se le conceda el privilegio solicitado.

En conclusién los requisitos de patentabilidad de la presente solicitud se
podrian ver afectados asl:

N° | Documento Reivindicaciones afectadas Requisito que afecta
Novedad

D1 | US 6001 751 1-26 Nivel inventivo
Novadad

D2 | US 6 087 551 1-26 Nivel inventivo

5) NOTIFICACION

En cumplimiento del articulo 45 de la Decisibn 486 de la Comisién de la
Comunidad Andina, se le indica que dentro del témino de sesenta dias contados
a partir de la fecha de la notificacion de la presente comunicacion debe responder
a la notificacién. En caso de no dar respuesta al presente requerimiento, o si a
pesar de la respuesta subsistieran los impedimentos para la concesién, se
denegara la patente. Notifiquese el presente oficio conforme a lo dispuesto por el
numeral 5.2, literal ) del capitulo quinto del titulo primero de la Circular Unica N°
10 de 2001

CESPEDES DE VERGEL
Jefe Divisi6p de Nuevas Creaciones

El anterior requerimiento fue notificado por fijacion en la lista, de fecha

09450 2007

Concepto Técnico N° EXAMINADOR TECNICO
Cddigo No.

1228 202003,
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NONWOYEN FABRIC OF MULTI-LENGTH
MUITI DENIER FIBERS AND ABSORRENT

ARTICLE FORMED THEREFROM
FIELLD OF THE INVENTION
Ths ique hon relites & new Eowowes Gbne the
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BACKGROUND OF TILE INVENTION
Medwsl nd dmpaabls Dorben! podust  uwuslly
melade faming covening of Lnng makerial farmed
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it amctbe olyeet of the preseal lavegon 1 provide sa
alsorbent articln whach uscs & moewoven fdbeic covonng.
[ormod fram | e two sets of sixple, mlt -oogih Bhem,
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boogsh a8 Kl two dilforeat dender 1be values of
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EXAMPLE
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oeas (hughest mask) Lhe oxve cistant the abseoebad blood
sema 1o he from the surfue Tin s mother partul mesure
of the comfert offcred 10 1he v
6. Softacss

Softnea refers 6 maasiurs for 1he fesling of plcasure to
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with reference w the retainmg of bauad, scmrn of Jauad and
apparont Uuckness.

b D —regarded here s fhe referener relsling bo 1he
low retaming of the wors 000 amosg e fowr

typwumul wilh refereocs 1o lis fling, maber of cots.
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fbeniem o praciice lml_nily r

cminmay oot bo availabl becawss oy o obstretied 1

aemmcbanded

arcgn
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abwxbent sponge. Exirs Absueben!

paaiges (resting o
sarface memarxy 5 1 om by 102 em) prodeciog 8
presre of apprommutely 4 14 &P The werght
gty B Sumde o wen s the spUogEs wTUch
o mmodutely woghsd The diffccocs of weghl
between 1o sponges bulore dln:klhlhn!un 4

latic andof falmc D bat the nmlts theaoal’
@ thase [ ibe pwoven fabme of e myveotan

1 sommary the svemge of values of nan-woven fate A
qlhm.—dlnudﬁnmﬂ-mhnmdndq

3 THIC Slamtrrd tad INDA IST 120.1-92

Solinera o 2 subpetive
amrgles by relst vo compamon A

Hr—.Mdi-ull pm—hrh-mh:umumly
ﬂmhn{mu—:(mu-mu—nmm

ANALYTICAL MLTHODS
1 ll.'l'l'.NTIION 01 LIQUID
Princp of

ﬂn-luplmslu specific area an the warfss of 2
pro-waghed pamwoven fabae which ream an s Mock of
ahmorbent matenal After tbe fiows [ e Busl, e oowoves:

final wesght and tho wiinl weghl of te ourwevea fibns w

¥ theie mensirual 0 el—f rm liw  descried o
patent pplcason WOL510998, page 37

pantuly of symhetc meouurual fiud—7 ml

—speesfic area on the murface the nocrwave  faboe: oval
hote (39 by 25 copof 0 acryhe plu meassnog 27
am by H anby 75 am (weght 1764 g), whech read
an 8 pogweven fabne dunng the et

block of sbeabest maxnal blesched palp of logg wood
fibers, drmeme 210 by 55 by 12 mm denuly 006

gicmd.

pounng out of syothete menarual flud quckly, 0 oo
Atk

fupc lamed between (ho begionng of pomnng out [

mnl:u: memeroad Bued and wembmg, of oomecven
fabne 2 muguim

.y res ol 10by 10 e of cach of the fou
oxweven [abrcs ested Thunphmﬁulylldlﬂl
andibe fesling relanng

detenmined.

It 15 modersioad thal the frcgomyg  xmipl el caly ©
performance llinx aed a8  specific xample of the present
anvemimon, and s aal 10 be comuiroed as lumung the oven-
an m oy way seopt o provided 10 Lo sppesied clauns
amached beretn.

We dum
1 An ebsorbent artcke compnamg  Iiquid permcable
body-facung cover layer a liquid impermeable garmanl

5 facing barvier Laysr and as absarhent care between The cove

Iye e the bame Byer o v Layer comprsiog
neawoven feba fxmed { m network of ntenononscted
nynthche staple bers, thx fbers compraing s mustur of 8
Bl st of Goecs and » secord sct of fibers, ach et of Sbor.

x5 having an wernge kengih of from 2 mm 1o 100mm, where

1he avesage rogth of the fin st of fibers vanes from the
aversge leagih of the secnad act of fibem by n least 2 om

2 The abkmxbent artele acened ngto jum1 where  the
fibers further enamprse ¢ ieest two differom domer

3 The absorbeat artacls sccandiog to elaim 1, whorea e
fAbers bave lenglhs botwecn 10 mm and 80 mm and Lbe
Iengihof tbe fivst set =
aocond aet of fibern by at lema 4 mm

lﬂ::h-huuudneuiulnhunl.wu
Gbem bave kEngths betwecn 15 mm aod 40 mm s ibe
Iengih of ihe fimd ot of fibess wgreak than the keogth  Fihe
weenod set of Bbem by at lesxt 4 g

en
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3. Thx abanarben arscds scourding 0 clarm | wharan the
oamwove Gabras bus « Gass welghi betweea 25 g/im? and 1S

v‘:ma—umm_nml whzrein the
rnocwoven faxe b o pparc | Gacknos hetwee 015
mra sad 0.40 oum

T Toe skmarhent urtrele arcording 1o clum 8, whereln te
noxreerven (ihne has  bams waghi of 35 g/m?

6. The shuxbent article aceording lo cimm | wherein the
stanchesn  rixcle o nebected from tbe groap comst ng of
sansery napidem, paniy hiners, dupers acd adult wrochs
oence. deviom.

# The abmrbent artyels aceordang Lo elum | wherein the.
rauxure of fbes comprescs berween 2 and 10 s of fhers
ared each st of fbors s diffonint kngih.

lo.mmnnnnmm?ﬂgnl T

a0d cach act of fbery b ciffcrent ogih

12
11 The sheorbunt srtacly 0 dum | wherem
i fifecs in the AN it have o first deades and U fbers w
(e ooond st have  secoml deoer od Uy W difSerenoe
£ 51 lneni cme. denmr hetwesn the Ebers w ru wet and ibe
s fbxen m ibo stcond &t
11 Thm shubere artxle socordy 0 clum 1 wherdn
the [abrie has an epparcat Wrkckness betwesa 0.15 mn snd
040 mm
1) The sbmarbent artxcke scsacheg o claon 1 wherem
20 ibe fbers pelude  pagawal maveeral
14. Tho absorbent risck scomnduzg 10 el 13 whenem.
Lbe: pigoosert muierial m Wanisa diokade in &0 anooal (om
aboat 1% tw 6% by weghL
13 Tha sheorbere astiche smording 1o claie L3 wherem
13 tho Huniun diomds [ 8 w0 amoent from shout 2% & 35%
by wegi,
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MULITT DENTVE NON WOVEN FADRIC FOR
DISPOSABLE PRODUCTS
FIELD OF TIE INVENTION

Thes uventien relaies io & oovel seo-wowen fabnc mil-
e for wse as ¢ body sick mer o duprmble Abaorbent
produrts sech es sanutary sapkine, surgical dressngn,
(awpacs, wd G s, sl Sve puficalety © a ol
Sexuer Sabei from an et

2
deaker In & rengs of fram 2 denuer 1015 demee whercin the
ighode rer fibers mewd thy Jow danmer Abaes chller by m least
one deuer and whern the brgh demer fibers are prescat m
1hx: hicod in g ameam of from 10 m 0% and the low deawr

3 lhnmp-n-lhu-illm mount of foen 90 0

Al proveted {nventam, &
wave! sheovbcat arucle sact s asorary arpkm hevaeg &
m{qmmu&wnﬂ.lmmfm

barriey ahasl, m abmorbent core

wark pulymer decra s bomoge- o
erd o &% e od &
fben wodk thermophsic plyasr
BACKGROUND OF THE: INVLNTION s
uleally

wilbow! cunding chafing of Dergens reactusis, and abso
o mg becly fande i cemtrad shoertent

e whils wonomg son dryma

Beeruse of the desire 10 provide dwpomable sanitary

‘woven L]
Jeaee w3 of lews ave geperully boe  umed us body-laeng.

covers for dispowbls semuayy shenrbent srtcles. Slowevez,
m:ml’ﬁuhlwnl_mmdquﬂy
provide bady faring muienals for shuwbent artaies whach
rpudly aluorb mxmirsal Snsds, sk sbsorked flokds, pro-
wvile dry surface o e wearsr and bave U domied

SUMMARY OF TIIR INVENTION

I of the. ]
m’ lﬂ"'F‘m “FT-EI 1) ﬂmr
sheerbens artcles.

Tw oothe qnlt--;—r_-muml

with Liutod rebitan i wiach 8 éepebikc of maling
stanybed Copty.

Tt s grasher cineet [ e myvention %0 proveds an sbwcr-
et artcik wich wilies  grli-domer oosewoves fahne

1 cove ﬁ.dhwﬂ.‘hﬁnhm shoxl
= 8 0og-waven fahne formed from an wienvancctal net
the fibers compreung
blead of bigh dower fburs and Low decx
Ihaluvlultlnu moge of rom 2 deur to 15
the bngh demer fibers and the iow desuer

10 1o 905 mnd 1he dow demer filbcrs xv prascat w the blead
0 o0 amoum of from 90 o 10%

m:»rqnh-qnlmvt dugcashle or  humited
o gl

DESCRIPTION OF PAEIERRLD
EMBODIMENTS
Abo present {wvestg W duccted 0 mowel m Brdeawr
fsbne from un [
saaple fibers ared Yow de sy atapls fihers having & demer m
mnge of from 2 demer to LS deower and prefembly hive

demer m the renge of foam 3 dener ¥ 6 denier Ul
cocudernd an mxportan fcatare of e presca urvenuon that

ummﬂnﬂy-uwdfmﬂh'mmu
pereent, yod ot m m & range of from 40 o
weighy demmer ataple fiteo arc prosent 1o

preleably
wexght peroent based oo the: tatal welgin of the
ﬁbn;

e

luhwl-lhh&ml.hlblun-—lit
el 18 40 smonnt of from

norvel abacrbeol article furd
.....-...m"".'.'.u“"""m""‘
nc fomed from an

ns_lhiﬂh wmm-mm

L
Tono, As sried shewe, e e weed o farm the non-ween
fobrle of dhe prenesr aventen are staple e, snd garen.
ally have « i Lengi: & v ruage of fram 1 ich o 4 inches,
and prefersbly beve  Sbwr Lmgth In 1 range of from 12§
inches 10 3 (nches.

e of bngh dealer fibers and bow denuer fbers bavarg

1 xzes of tho presept wvenhon may be

= The
f vaed by coav aton ] proc me o ludisg




6,087,551
3 4
all of these manufactunng procass, te nhnlpn_lu example, 8 noniome surfacken which s comame sty svail
-hllmlﬂdwnd _? llku e tradccame ATMER from ICT Polymer
ey = lﬂ“hhlnfbwﬁ-umrhﬂ-u vea, New Cmtie Del Other suuble hydrophube
e bghs desiit Maple mizedmas  susfhos active sguais fockide, frut are nol Bmiisd 10 sodium

aro bamage!
2y mixmg chamber and ihxo elibes camied 10 » canted
web or ndoenly ud S

Illl of lnﬂy! mlfnserrinne (commesully svalble
AEROSOL

oa
form  Bbrous web, When sdlizing s thermohansimg
proces, the web of bo, ly olxed ew degeer ami
fngh domer fibars may bo fed ulo  cakmknog msta
oqupped with hl.lﬂll-wlmlllldlprd

o monwown fibee A ahemative Germoboodiag
oo zivolves irclog beatod air troagh the web axd o
genenally known e o throwgh-sit bondhng rocem. | remn
honding process, the web of homegeneraly mized kow
domer wd bagh déovr fibem w frmed as stove o peomed
fuoegh fonamg dum cqupped with 4 seaes of walr
sy sk ¢ kaving o pressare of aboul 200 ) whck
of the fbers. The

won o0 podyoay

Mwhhlll'dlﬂyheuﬂ-i‘mljsﬂhunhly

“wnhquwbyqnmmqu_nhhdlh
thaiared

aiirface active ageat cul ol Surfics and mbhec

which b

xm-woven fabric & a3 10 depout the warface actrve age t
Sear and on an w0y surface whils ths ouley surface resaurs.

mema)
Iydrophibhe srfactants or weiting genis cm he  nEovo-
il el gun the thermoplasixc polymer denuag man
[acwure of the fben Sunsble weitng agants for melnds:
Dupowe sarfactuai bawed oo ethylnpe orude-(aily aksbol
others, adducts of propylcm oo wil propy-
Ieoe glycol, fuly iz or sorbilal et glycoml, scd by ke

n‘*m-mpl.a.n bavimg & prescere of (rom 300
10 1500 e 0 bughly otemghe the Eber web o 2 stahchacd
e

eourse tat Ue o
ntegruy to pormd it to be adapted 18 & cover
material for shebent M) a oeo-woven

pwnﬁ-lh:mopshynd:ﬁhr therchy provsds
gocd mesinng of abmixbod Rusds. The umeizm decmde
aceteat s prefcrably beiwes  abowt 1 36 6 wesght perceal,
xd o mond prelanbly [ & ange of fom 3w 2.5 weght
percead An almrantive cobinam 1s calcium cubonate od o
pressnt & swege of from 50 o 20 weght percon M e
of caleram cwrbonaty and wniom deowde may aleo be uwed
‘Whan the ouRrdepley pon-woven Ebines am ulshod an

L 10 duposstis absortmat articies, o B e
enlly demmble Ba; U body sple Lo luve  dwrabie

Iﬂnlﬁn&ﬂ-dh-hﬂhuﬂldt
in cotect Wit wosrer's kin romUmS

{abrace of nveation geoenlly

Bave o basls weight 1 & range of from 25 grams per square
‘r(ﬂn)hiﬂmmﬁnﬂynnnﬁdhﬂ!ﬂ

bulk (theckness) of herwexn lulll

The mull-denser mop-woven fbxacs of the preess urvem-
e o pusccnsarly musble oy o a body-sedo lners
abmorbenl antcien. | somrdance with this  minsdemess of

fbers
whercas the Sagh demier fibem are preseat s ix hiend o .
axxwat of Gout 10 0 S0 sxd B bow dealer fhegs war
poeseqt 1 the bicod in 20 ammut of foem 90 t0 100,
lhﬁnhll lwﬂ“l.mll.mhllﬂ
ol
ey T i e P, lacxponm,
As = well known (o those sidlied m the art, dwarbeat

oecwd oerwodk of oneoid  thermoplasix siaple fbers.
During usc, body mde hoer w tn cootact with o faces the
wey [ amorhent arbwce, 1 accomdews with tbn
wbedizmen of fhe presel mvemion, fere w pronded
mwec] abuosbent artacke soch 23 2 silary mpkm baving &
brady-facing Qud permeabls coves st parmuni-facoy
{wMLmMHMMh:

3
s & malo-des Eebwe forpad from wa e

o

[T orexinctoms, Tiydrophilie Amsbes

enhuscnd body fhud traasport sway from the weares whh
ﬂhwqmuyhﬁhhmm
ezl aore. Tha Bhary. of Lbe prescat mvegion may be iresed

mmmmmum
and Yorw ooz alaplo fbors baving decaer n  ange of
from 2 dene o 15 demer wherem the high dealer Gibers

with & durshio bydrophulic s face active ageal, uch +a, for  asd the Jow deney Gbers diffir by at sast coe denmer and
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whercla the high deaier fibers are pressg m ibe blend inan
-mdgloumdﬂ:hhnﬂh-m
presem w the bleod w a0 eoum of fmm 90 109%.

6
The Uncimess of U dharrbent strocture mey be uniferm
broughout e cxpanse of the absodeat elemen of for the
pucpeas [ pecal 8 He blty ol bsarbency
e

slmgsbers alrecrore may be Uscher m
mome regiorm the m oiiem. For exumple, 2 pnlullllly
preferred thicknom prafils = an siruciure thal
thicker 1 1he cmural regn teo it 8 io (be cad regiom.
Tix et fuclzg Qusl ioparaeable bamar vt} thay
be Boed or etberwis: adbered © the surface of the ahwartwmt

E

19 gractem oversi] or n docrew woues of atachment The

Tt In an overlappung cocfiguraimn for  xample pamilict &
lhﬂhdu: Mmmuwpnlhllo bottom
04 flaage acal caicxing from the

ol or r with broathahls flmm,
mem. A mashlo backing sheel mriznal can be a0 opague
palyethylere, weby

*d\hmmm Wiﬂﬂlmmlﬂr
d ich ather in
u Bange meal o body facmy layer may siditmaally be
wrupped ansund (he Aangs s 1 sbowt the body frcing leyer
of (he garment farvng Jaye oy sddibonally be wrepped
axoxnd the Bsngs mal abowt the boady Facaty Iayer
Tho nos-wivea body side linez w readlly permoabis o
by Suxs and = mae up of an apea netwack of niermn
mociod Sber clemens which we & ruuxinre Jow denr sgls
dbers, i 2 mern devfer not than shout 4 and

of wbwel 2.5 m shovt 3.5 » preforad md  oman demer for
the B depser e o, b= 45 w o & el
Addinonslly sag sag-wavan formung processes resolt in

- the aofter Gbwoos owter garfsoc be the body-facing anrfane

abaorbent

“mﬂlﬂﬂmﬂuhuﬂl‘{-m

utcle.

“The thucknexy of thw body aadc Lmer 1hat Is provaded for
the shvbant anxcls of e prosem kveniion cas vary,
depeading oo the iniandnd md use of the gady Ussaly the
bady ude b about 10 mu t abomt 20 quis thick Bady
e o predaced 1 the [oregomg mamser ually have
pood dmpe wel hand, apd v redxyvely smoolb s

The atmcbam artelon of the present unveniuon cus be of

Imended

cod uw g = dopowsbls dupen, wnltary saplom,

saud batt and wanlly w fonned by slightly mamtenng one
murface of the bat aod wming the nwostesed
surface.

'lhi-hnm&nqmllyump- wulil-
layered sheprbent scirre which may sootam, In addition

mwpnlhllmf humh-nmﬂm
be pardaf

dnpoasble
mmﬂﬂhm
The fomgolng doxnpimo o 1nbeoded o dlusicelive and
ulwlbbl-h.l.ﬂl;s other variaboes are
pamible wihout mmmmmwmdm
mventn i will reatily prescnt themacives b ooo sktilled
m the ant.
L clnm
! An abwotbast prodect comprung bady fuak-

Plp =d ynthete fibers auch poly thyl ne
ol vy

-—,l:;’hhﬂ ith torlers o
by Geomal resgs soch = by ihrough-air bonding.

-
muqmm..m u,n:i-p_.&.m

cuniacting, hody akle tiner overhymg
:-Ihﬂy-mlhrhq -nmnh:mn

& Brs Gt camprisng & blulld

omogencan ngh
dexmer sieplc flbam and low donwr maple fibors 0 moge [
fraem 20 15 destler wheresn e Ingh ey alagle fbers end

&%l
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the Jow demer fibews suaple differ by at least coe domer end
whareu the bigh denicr slapls fibem o proscot i Ui hiend
1 an mmount of from 10 © P0% acd! the low denyer maple
Ghers are presuct w tbw blead m an ammoum of from 90 to
10%, whemm lbe bigh dennes flbem have denleran  ange
of (rom 4 W 15 wn the low deaier fibers have s dealkerm s
range of fom 216 4

1 Tie absorbent product in socordance with clafm 1
‘wiserert the kigh denmer caple fbers have dome of 5 od
the low dener staplc Bbers have a denser 3.

3. The sbmxbent prudoet in sondance with chaim 1

4. The sbuwbenl product [ woordance with clsim 1
wherein the fabric has u buds weight of between 25 o 35

4 The sbaorbent product o accortanee with clum 1

70% ond the low denuer fbemam i rangp £ from 706 10
0%

# The sewocbem product m aomrdanee. wnth dom 1
wherew the bagh demer fibers 1re 11 ramgp of fran 40% b
SO% nd Lo low donmr Bheérs aré ut & ragit: of from 60% Lo

o
$ The deortwol aroduct m socordinco with dum 1
web

wheram » sarfsey srtive agm) o present on sakd fabne.

8
11 Aq shextat prodct brvg, - body coscacang, bady
sdn e and 40 wckelymg sharbent curs where  the
body nds Imer comgrrses  wetu-dender pao-woeen fibne
formed from s

me fhers, sl fbars further compramg  homogeneons
bicnd of bigh deaser fibew and kow dea ef fibers 10 8 moge
ef from 210 1S demer whron (bo bigh deater fiters aod the
Jow donier flbarm duffer by | basat ane Senner i wheread tha

10 mgh demer fbusm % premal v te blend m . moumt €

{rom 10 10 90% axd the low dener Shers ars preseat i ths
blend  mn amonnt of fom W0 to 10%, wharmn the gh
deanee fibers have 4 denier w « cuage of from 4 1o 15 and the:
Jow detoer fibem beve o deoler In & age of from 210 4.

12 The absorhem predinct in accondaace with class 11

16 Tho shworben) product
where n saxd Aboo AM tnade fom polypeopyiens.

17 The smarbent pruduct o secordiocs with clalm 11
;n_uvh murface active apg 1 presm o0 sald boady side

18 Tiw abwcrben! producs 10 scrondacee wab dam 17
winrein (s Strince AChve MpeDl 18 DyGrOPOL:.
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