Clarke, Modet & C°

COLOMBIA

THDENGIA DE INDJSTRIA Y COMERCIC

# 29748
-z:%l! SR SRR

SENORES i
DIVISION DE NUEVAS CREACIONES No. 04-003733- -00005
SUPERINTENDENCIA DE INDUSTRIA Y COMEF - Ju e " e ;72?0%%1%%‘525%‘&3?‘
. . . o ek cSTARE olics:
COD: 008
RE.. SOLICITUD DE PATENTE EN COLOMBIA
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HACERLO
SOLICITANTE: CLOPAY PLASTIC PRODUCTS COMPANY,
INC.

FECHA SOLICITUD: ENERO 20 DE 2004

ASUNTO: CONTESTACION A REQUERIMIENTO OFICIAL

DILIA RODRIGUEZ D'ALEMAN, en mi condicibn de apoderada de la sociedad
solicitante, por el presente escrito doy respuesta a su auto notificado por estado de 17
de agosto de 2007, y que vence el dia 15 de noviembre de 2007 y me permito

presentar las siguientes aclaraciones:

CLARIDAD

Como respuesta a las objeciones realizadas en la accion oficial, que objeta la claridad
de la invencion reclamada, el solicitante presenta un nuevo capitule reivindicatorio, que
reemplaza el original que obra en la solicitud, y que ha sido redactado para remediar
las incongruencias presentes en las reivindicaciones anexadas anteriormente y de

acuerdo con las recomendaciones efectuadas por ese Despacho.
Ei nuevo capitulo reivindicatorio se ajusta a las disposiciones del articulo 34, toda vez

que las modificaciones realizadas limitan la invencion y no implican una ampliacion de

la proteccion.

P-537.



Clarke, Modet & C°

COLOMBIA

Las modificaciones incorporadas en este nueve capitulo se relacionan con la objecion
presentada con respecto a las reivindicaciones 8, 11 y 12, nos permitimos informar a
ese Despacho que dichas reivindicaciones han sido corregidas de modo que el término
objetado “aproximadamente”, el cual no confiere claridad ni precisién a la definicion de
la invencién, ha sido suprimido de dichas reivindicaciones.

En el nuevo capitulo reivindicatorio se ha eliminado la reivindicacion 13, puesto que
esta reivindicacion mencionaba los mismos elementos que ya habian sido
mencionados previamente en la reivindicacién independiente 1.

De este modo se provee claridad a la solicitud y a la materia para la cual se desea
proteccion, con lo cual se espera que las nuevas reivindicaciones 1, 8, 11y 12 cumplan

con el requisito de claridad segun se expone en el articulo 30 de la Decision 436.

NIVEL INVENTIVO

Con relacion a las objeciones planteadas por ese Despacho con respecto al nivel
inventivo de la presente invencién basandose en los documentos EP836061, en
adelante D1, y ES 2244195, en adelante D2, el solicitante indica que al parecer esta
posicién estd basada en el supuesto que una persona de nivel técnico medio
desarrollaria un método para la elaboracién de un laminado en que las éareas de
conexidon no estirada o parcialmente estirada, proveen al producto con diferentes zonas
con diferentes fuerzas de conexién, cuyo estiramiento ocurre en las areas de baja

conexion”.

Siendo esta la situacién, el solicitante aclara que el documento D1 se diferencia de la
presente invencién en que dicho documento D1 no ensefia o divulga el estiramiento
selectivo de la hoja laminada usando un dispositivo de estiramiento inter-engranado de
tal forma que dichas regiones de alta unién no se estiren o s6lo se estiren parciaimente.
Como se describe, por ejemplo en el tercer parrafo del resumen de la invencion, el
paso de estiramiento tiene las ventajas provistas por medio del estiramiento

convencional mientras que evita los efectos negativos posteriores, propios de dicho
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estiramiento. Esto es, que las areas que no tienen alta unién y son sujetas al
estiramiento convencional producen un laminado con deseables tasas altas de
transmisién de vapor de agua, y con excelente suavidad y cubrimiento. De otra parte,
las regiones de alta unién aseguran que el material laminado no se deslaminara, es
decir, que no se separen las laminas que lo componen. Sin embargo, debido al no
estiramiento o solamente por el estiramiento parcial de las regiones de alta unién, el
laminado no contiene poros que a menudo resultan por el estiramiento de las regiones

de alta unién.

En este orden de ideas, tanto el paso de estiramiento como las ventajas provistas por
&l no son obvias para una persona con conocimientos medios en la materia, ain

teniendo acceso a los documentos D1y D2.

Adicionalmente, los documentos D1 y D2 divulgan el uso de técnicas de estiramiento
convencionales usando un dispositivo para este tipo de estiramiento. Ninguna de las
dos referencias provee, ensefia o sugiere un aparato o dispositivo que proporcione el
estiramiento selectivo de tal modo que las regiones de alta unién no sean estiradas o
sean tan sélo parcialmente estiradas.

El estiramiento de las regiones de alta union usando el aparato o dispositivo de
estiramiento convencional divulgado en D1 y D2, puede resultar tipicamente en la
formacién de poros en regiones de union alta cuando se emplea un grade maximo de
estiramiento en orden de obtener una alta tasa de transmision de vapor de agua,

suavidad y cubrimiento.

Adicionalmente, no solo D1 y D2 fallan en divulgar el estiramiento selectivo de modo
similar a como se realiza en la presente invencion, sino que también fallan en
suministrar un aparato o dispositivo para lograr dicho estiramiento selectivo vy
evidentemente no ensefian ni sugieren las mejoras que dicho aparto imparte o

proporciona a los laminados que son tratado con el procedimiento de la invencion.

En la Accién Oficial se establece que la zona del material unido de D1 podria

s

P-537,



Clarke, Modet & C°

COLOMBIA

inherentemente resultar en un producto con zonas diferentes y diferentes fuerzas de
conexién a medida que ocurre el estiramiento en las areas bajas de conexién. Sin
embargo, ni el método descrito en la reivindicacion 1 de la presente invencion ni el
producto de la reivindicacién 14, resultan del estiramiento de un material de zona de
unién, como lo ensefa el documento D1. Esto implica, como se menciond
anteriormente, que cuando un material de zona de unién como el divulgado en D1 esta
sujeto a estiramiento convencional, y el estiramiento es conducido a un alto grado para
obtener una alta tasa de transmision de vapor de agua, y una mayor suavidad y
cubrimiento, las regiones unidas tipicamente exhiben poros, lo que resulta en un

material de una calidad muy inferior a la que se desea obtener.

Estas desventajas son las que se logran superar por medio del estiramiento selectivo
usando un dispositivo de estiramiento inter-engranado ta!l como se define en el método
de la reivindicacién 1 y el laminado que se menciona en la reivindicacion 14, y asi se
obtiene un producto de una calidad muy superior que es lo que se desea a la hora de la

comercializacion.

Por lo tanto, se solicita respetuosamente a la Oficina de Patentes Colombiana retirar

todas las objeciones.
Agradezco continuar con el presente tramite.

Sefor Jefe,

7
]

s

/DILIA RODRIGUEZ D'ALEMAN
ADP/MRO -
P-537 Q)L !
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Industrla ¥ Comercio

SUPERINTEMDENCIA

FORMULARIO UNICO DE CORRECCIONES Y MODIFICACIONES
2000-10

1) SOLICITUD DE:

O Correccién de error material B4 Modificacion a una solicitud

2) Nombre: CLOPAY PLASTIC IDENTIFICACION
SOLICITANTE PRODUCTS COMPANY, INC. D D
C.C. NIT:

Direccién: 8585 Duke
Boulevard, Mason, Ohio
45040, Estados Unidos de ce. O orro [

Ameérica .
NUMERO

Nacionalidad o Domicilio:
Mason, Ohio, Estados Unidos
de América

Lugar de Constitucién: Chio,
Estados Unidos de America

Teléfono: Fax:
E. Mail;

3) Nombre: DILIA MARIA IDENTIFICACION
REPRESENTANTE | RODRIGUEZ D'ALEMAN

O APODERADO Cc.C. NIT: D
Direccion: Carrera 11 N°. 86-

53 Piso 6 Bogota D.C. CE. D OTRO D

Teléfono: 6181088 Fax: ]
6350824 NUMERO: 41.654.882

E. Mail: TP: 20824 CcSJ
info@clarkemodet.com.co

4) NUMERO DE EXPEDIENTE: 04003733

5) DESCRIPCION DE LA CORRECCION O MODIFICACION SOLICITADA:

Se presenta nuevo capitulo reivindicatorio

6) Comprobante de pago No. 07-89,773 de Nov. 1, 2007

7) Anexos:

& Comprobante de |a tasa

O Poderes, si fuere el caso

O Certificado de Existencia y Representacion legal, cuando el solicitante sea persona Juridica

Firma < C‘M /6

C.C.: 41.654. 882 TP: 208,24 csJ

8)
Nombre:DILIA RODRIGUEZ D'ALEMAN
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REIVINDICACIONES:

1. Un método de hacer una hoja laminada que comprende
una capa pelicular yv una capa de tejido, que comprende:

(a) la unidén de una capa pelicular a una capa de
tejido, con el fin de forma una hoja laminada, en donde
dicha hoja laminada incluye, por lo menos, una regién de
alta unién, en donde la fuerza de la unidn entre las
capas de pelicula y tejido es mayor gue en las otras
regiones de la hoja laminada; y

(b) selectivamente el estiramiento de dicha hoja
laminada usando un dispositivo de estiramiento inter-
engranado de tal forma que dichas regicnes de alta unidn
no se estiren o sé6lo se estiren parcialmente.
2. El métcdo de la reivindicacidén 1, en donde dicha
capa se forma a partir de una composicién termopléastica,
y dicho paso de unién de la capa pelicular con la capa de
teiidec comprende la extrusién de dicha composicidn
termoplédstica sobre dicha capa de tejido.
3. El método de la reivindicacidén 2, comprende ademds
el pasc de unidén térmica en por lo menos una regidén de
dicha hoja laminada con el fin de preoveer, por lo menos,

una regién de alta unidn.
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4. El método de la reivindicacidén 3, en donde dicho
paso de unién térmica se logra mediante el sellado sénico
o la unidén por puntcs térmicos.

5. El método de la reivindicacién 2, comprende
adicicnalmente el paso de unidén adhesiva en por lc mencs
una regidon de dicha hoja laminada, con el fin de proveer
por lo menos dicha regidén de unidn alta.

5. El método de la reivindicacién 2, en donde dicha
composicidén termoplastica se somete a extrusidédn en una
estacién de cogida del rodillo de reparto junto a dicha
capa de tejido, en donde dicha estacidén de cogida del
rodillec de reparto incluye un par de rodillos dgue tienen

una cogida entre ellos, en donde por lo menos uno de

~dichos rodillos tiene porciones levantadas, las cuales

incrementan la presién de cogida adyacente en dichas
porciones levantadas para proveer dichas regiones de alta
unién.

7. El métodoc de la reivindicacién 2, en donde dicha
composicidn termoplastica es a base de policlefina, con
40-60% de carbonato de calcio, superficie cubierta con un
acido graso, 1-10% de otros aditives tales como
pigmentos, antioxidantes y ayudas de procesamiento, con
el resto compuesto de polipropilencs, peolietilenos,
poliolefinas funcionalizadas o combinacicnes de los

anteriores.
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8. El método de la reivindicacidén 1, en donde el peso
basico de la pelicula oscila entre 10 y 40 g, y mas
preferiblemente entre 20 y 30 g.
9. El método de la reivindicacidén 1, en donde dicha
capa de tejido es un material no entretejido a base de
poliolefina.
10. El método de 1la reivindicacidén 9, en donde dicha
capa de tejido se seleccicna del grupo compuesto de:
polipropileno unido por hilado, polietilenc unide por
hilado, y polipropilenc unido térmicamente laminado.
11. El1 método de la reivindicacidén 9, en dende dicho
peso basico del tejido oscila entre 10 y 30 g, y mas
preferiblemente entre 15 y 25 g.
12. E1 método de la reivindicacidén 1, en donde dicho
compuesto tiene una velccidad de transmisidn de vapor de
agua superior a 500 gramos por metro cuadrado por dia y
un hidro-extremo excedente de €0 cm.
13. Un laminado estirado de forma creciente y selectiva
de una pelicula polimérica y una tela de tejido, que
comprende:

(a} una pelicula polimérica; ¥y

{(b) una tela de tejido unida a dicha pelicula, en
donde dicho laminadeo tiene por lo menos una regidén de

alta unién, en donde el estiramiento del enlace entre las

(et



capas peliculares y de tejido es mayor gque en otras
regiones de la hoja laminada;

en donde dicha regién de alta unidn no es estirada o sélo
es parcialmente estirada.

14, El1 laminado de la reivindicacién 13, en donde dicha
pelicula es microporosa.

15. El laminado de la reivindicacidén 13, en donde dicho
laminado es estirado de forma creciente en direccidn
cruzada de la m&quina.

16. El1 laminado de la reivindicacidén 13, en donde dicha
pelicula polimérica comprende:

(a) una poliolefina; vy

(b)Y un iniciador de poros.

17. El1 laminado de la reivindicacién 1, en donde dicho
laminado se estira en direccidén de la maquina cruzada
usando un dispositive de estiramientc inter-engranado.
18. El1 laminado de la reivindicacién 13, en donde dicha

primera regidén de alta unidén no es estirada.
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@3 pecha de pubicazion de L mencdn BOPL (3 wertorien: W, Pal-Chuisn;
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Shavwwm, ik, K.
@ Focha de In publcamitn def tobito do p @B agerte: Mory uan Argonio
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AviB0. En &) plazo de nueve meses A tofter dedde ' focha de i1t en el Bolatic de dox, O¢
I8 encitn da concsaién de la patante adcuier B podth op anks i Oficios. Eurapes:
B¢ Patenies a ko patents ta inibn debend farae por etcrio ¥ esisr motivezia; sdlo 8
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DESCRIPCION
Provedimiento de atin velocidad para fabricar peifeulas microporosas.
N i de Ia fveoeié
. Low métodos pura la fehricacin de productcs de pelfoul s desde hace algin tiesapo, Por
la i i, 3,832,267, de Li, dumwbelaunbaucampu-ﬁm&dcumpeﬂamdcpnhv

pitente

hﬁnnq\wwnﬁmeunpolﬁmde ﬁsemfudmamadamesmﬁoumaﬂmﬁnwawwhmmdn
d:gmydcvmdcuumudahpdmsegﬁnhpmm’mﬂdcm wAn pelicala de polipropileso eritaling.

eon uk polipropilento de fase amorfa dispetva se eimbute en primey logar antex de estirado (alargamicnto} bisxiaiments
pams prodocr vna peléculs no perforads oosestada con una mayor permeabilidad. La fiase

proporcionas microliuecos pes mwhmneahtzdﬂdchmmpﬂ!mhmwfuad&mnwhmm
del vapor d¢ Yamedad {MVYT). Prefi =inbaiin s Emlbiie ¥ se estice scoutncialwens.
En 19%, Schearz publies un o en domde desgribi; de polimeros para prodacis

sdtrator miczopotoses (Bckhard, C.A., Schwets (Biax-Fiberfilm), “N:w Fibnilmd Film Smmms. Mugufactiure
e Uses”, Pap. Symh. Canf (TAPPI), 1976, phginas 33-39). Segin este articalo, una pelicola de dos o mds polimerns
o en donde s pol fmmfmemmmymsegmﬁopol&mofmumﬁud&ma,ﬁ
tos ve separark la fase, p huemen muddpolknmywnmtmdnhmﬁaddehpcﬂuﬂa.
Y2 matriz de peticul; de u o pue&ﬂmmmmlhmmﬁnmwmn
wmua.dm‘dod:mma]mow e popr g I

Much: bl describen el feadmens de fabricar producios de pelicula tenmoplistica

acpmsnPuegemn.inpmntewnpnulsmmdmdeumpohdcﬁnmenpmmnumnvml
aciato (EVA) que dep > que, ul estivario, produce tna pelicoin con huecos que
mkmﬂd@ﬁwhhm&hmhﬁmm@‘mmmhw@
pmpmmbnmhpeifmhl&'\mm&wmy“ e, sEgLido por e fonir £n AR O
uger bre peliculs cob huecos que, 3l cstiraria x6n mds, p Nt o P Ad 3 na i Llasp
eﬂuhunkimsamim4451845y4596738 i dmxibm Ticul ik iradas eo tas que la fase
digpesss puede a7 uan peliculs de y b clcico mpmowiumuohmnlmm
meacmmeswmummmmm 4377.0?3 4814 IZAg492!.653 jescrit

en lay luqmcnabmmphudaahsmdeanhmrmm

!ugwunapeﬂmladepuho]eﬂmmnunmﬂemynmnmciénsumdﬂn para proporeionar ba producto
AICTOpOTTED,

En relocitn con lis p i i, 4. 705,812 y 4,705.81 ), ue ban producide peliculas micropo-

m.mumm&pﬂmnwmmm:mmm}ymmdem;ademmams)
cont sulfato de barie como relleno i HoD Gon it tro de p P de 0,1-7 micrones. Tambifn se
WhWﬁh&mmMmEyMMnmmmtmmmmmm
wmhmmmm 4.53287! dﬁmhﬁhuﬁmﬂndcuwﬂmmdehmqmmm
oo de outitens en fa produccidn de p von oifgs poll p
Enhﬁcnmammmeﬂmmuksmmh’ ipci de b mn‘l- jick numu.
4472328 y A 921 652,

Patenies relevantey redutivae 2 la larninack Bal de o efidhas s curinar bucliyen las patonies

m-ndmmdo“ mide m:ims.l‘iMS'H 3058868-4522.203 46146?9"4&91368 47532{0;'5035941,1‘5%
. ef antes.

ﬂhmumwjjmamuﬁmwnmmdemm&mddmume'mdwn‘beelnumndnde
materinles podioésicos no tejidos antes del luminato por para mejonur 1 encolado enire I
fibres oo teidas y las pecuias. M4y especificamenie, ta MOdeimbe ﬁcmmmmcm de mmbuticidn
pera fonmar dreas densificadis ¥ oo depsificadas en capas za tefidas antes def Jaminadgo por extrusidn para mejorar
el sncolado extre 1e membranss Mdrogas RO tefidae ¥ b pelfcutas wdine tas drea de e domgificndes. La paiente
'941 también eoselia que las membrmas o tejidas sin estire que se luminsn por extysion a wna solx capa de pelicufa
mhmé-umqumblud:ptm provocades por les fibwas que 32 extisaden generalmente en ventical
m:lﬂmmlmmm;.mmmgeﬁammdﬁmbeamde eniitiples cottriafdas
pasa evitar problemas de poros. A on bas d ndong. 3622402, 4309.197 y 4725473
manmmmmmummm.mwm:mm

También se sabe que estirer membranas fitvosas po tejides mediaate rodilios entrechladts para redutcir el peso base
W&wmmﬁumhmmnm 4153&4}'4.5!77!4 L paonse 664
un mitodo e o e outon ‘(W)om%&m&hh;ﬁm@)dc
mwmuﬂhunnotqm Ln.mb\mpr intepdigitantes pors reforzar y susvizas led membranst no
t:jxdu.l.apmuh‘ﬁéﬂmﬂn&ndesaibaum oo donds Ia ;
phistics anies a0 por Y

3 focrzos pata h bl tegidin de butrers compusstos ho tefidos quc scan impenmeables
uim\fqum pu-opawnbhllvwdcagm hpmnwmmuim.iﬁmﬁ!nmqmnﬂodcun
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Mkmmhmkmmm@hm'?ﬂ mwﬂomumwpdﬂm

TGTOPONEE 3 URa capa de iaterial termoplistico
fitroso B tejido. Enmymmﬂpdesmemmwlmmdmwmﬂaamdammmmmy
Ao tejidos tionde: a imp qt Priveas vars,

Independi del amplio desasrolio de 5a vecnica de fabriexcidn de p las ¥ laminad

liguidng, es necesnnio logTar auevas mcjoras. Bn particular, es obtener mejoras para producir peoductos, y
i £n orag i de ‘deu‘ “Saflmnyduuhhpmdmir

dmd:p:lﬁu];nmoymmmm Bles y sin locidad en ¢ po . En el pasado, los

inteatos de ia velocidad de pr idh hmmnidncucmmuludnh-mmdeinpdfmhomdumdg

pelmhmpupﬁhdmmnmwm

Retvamter de In fmmaciia

hmmﬁ&d@nhmmmm&ﬂuwlmdmmmwﬁﬂﬂlm

pistica microporosa. La ¥ ﬁmyﬂmpnrdclma,pmmﬁmyemabnm
pany Jos [ También laminad. de peticuls MICIDPOIOW con SUFLCs no (efidos o
dmvehmdﬁa:gﬁnelm&ododehmmmm
El iéiode de alta vetocidad de L pr ép implica nezctar por frsién una composicidn gue conmprendd

(a) 35% a 45% en peso de vn polistilens lineat &e baja densidad,
(b) 3% a 10% en peso de un polictileno de baja densidad,
{c) 40% & 55% en peso do pariiculas de Folleno de carbonate cilcico, ¥

{d]Z%aG%mp&nd:unmﬁmanuibhque i deccionado del grapo fi do por est butadie-
T estireno-isop stieno y sddrens-etiloto-butilopo-cstiren y sty mezclas.

La compasicita fosionada ke exiruye, preferiblemente # wavés de un moide de ranam, en la embocadura de wn
Mumwm&ﬂlakmmmmmpelh:hnmvdmalm&ﬂmESfpmallmfpm
{2,794 a 6096 m/g)} sin o 3 det pr lm Tctmdes de al mmaahedmiwde?ﬁﬁny
(Asinw)nahedaﬂwdelmmiﬁmﬁmfs),osmsem ido sin per velacidud de] proceso.
E! ust de 1a cuchifla de aire para ayudar en ln elitnlnaciéa de resonancta por velocidsd s conoce, por ejefnplo, en
rdaciénounhpmn:eenmademm 4.61%.574. £n Jo sucesive, s uplica una fuerza de extinado incremental A
lap idades » 1o g Hness sustancialments uniforme & traves de Ja pelicola y por oda s

profundid: ‘F sa propoTTH mpelimhmrwma For o tvto, el isvencidn proporcions pn método de slta
welocidad para fubricar peli ¥ b con sustrns no tejidos de calibee uniforme. S¢ ovity el
problenia de la ia por vel “dz!wwemqu Mudmnm,huwanmermah“&eo

1 de pelfcuin, incluso sunque se ak: idades de linea de alrededor de 750-

cxpesor aregular de los prod
1200 fpm {3,35-6,086 mi),
La mezcla de LLOFE y LBPE dentro de dox i 08 traados de fuccidn de
f%mﬂnﬁymmmﬂanmﬁbﬂmﬂhwﬁ@wﬁamummnmmmmel
mmmmmmtss%aﬁ%mwmpmnwmmmmumqm
transportars las partfcalas de rellege de cab ciilcico, fesdo que la pelicola sc munipul yem::xmquem
wﬁmmmmmﬂ%mummﬂdﬁ&!%nl%mm tré fhaye a la ¢
Msmmywmmunapudumﬁn aite velocidad sin gue. mmwxm&d&!m
J:ﬂam&lu mﬁhmmm@k%aiﬁ%mm&m&mmmw
dllmeu-a pacticuia medic mbbmdeﬂmdndmdalmmﬁnpwnhwemmumuelmﬂu

de afrededor de AR R un pal
m'bbqncmummndadde2%d6ﬁmpemmfnmlmel 3 ’ ennna dh Ll.‘l.e,nltn ! "linquc
Wmm&wmmﬁuﬂde i I en Hnea o ifmala 5 i
bi idades de al menot mineded. dciﬂifnm(]?ﬂ‘lmhluwae
ll(l)fm(ﬁmﬁm?s)nmkalolrmdﬂu&m
A. Mareriales para el métndp
mchmmmmymomummumﬁmmm&mm
Prifacrs fostonenda w somposicite de

£a) 35% a 45% en pero de vn polistileno tineal de baja dewsidad,

@) 3% g (0% en pexo de un palietileno de baja densidad,

() 40% a 55% £a peso de partionlas de relleno de carvonato célcico, ¥
3
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(d)g%::_s%mmdeqn palis irloque da csti ! l' “ del grupo f d por

P ¥ et etileno-buti ¥

e i g £

of 14 crnbocudura de ue yodillo para fonrar una pelicyla 8 Boe velocidad gat
mh&msmﬁm: 12mma.maa®6m>mmmmummum ¥

aplicar uaa fuernk de estizado 3 1 a diche pelicula a dicha, velociiad a o lmpo de lincas sustancialmente
uniformes sobre dicha pelicuta y on toda su profundidad pars proporei una pelicula microparnosy.

pumulzummmfmmwefcn:m da extd f e s de almdedor
dch%mpsvdau.DPF.nhedainrdemﬂmmkmm&ﬂimm&mum
dtcnbomocﬂmmmunmﬁomdmdummhdzmdwdalmﬁya&admhzdem:i%enmd:
un polimenc triblog) p ok dades. de rigidez de los pio-
dircos de petical Narse inco; mmmmmmmmw
aas%mmemwm%mmdcddxmdtmTmammw,unﬂad:unwmmmkigmm{
como un polimers de fuon e U idad de eirededor de 0,1% a altededor de we 0,2% e pesD, COme
senjemphﬂcnouuc!mol!nﬂndsipmpeml123,3,3~h:mﬂmumll-di&wmlmuﬁlpulhmnm’hloqne

Jado pon aceits, il yamhhmdm'mmondmwmlw

m(mlénilj—dz-fm'-mu"‘-‘ irdroci ¥ (nnmbre oo b-g-mx lﬂlO)ywﬂi-thm.
tutitfenii osfita (poinbre comercial rgafos 158) aua 1otal de 500-4.000 ppm {partes por milldn).

Las pelicolas s nelisve ¥ planas puedett producisse segdn fos principios de esta i e, Ex el gauo de una

peﬂwlaenrrﬁeve.lusmdﬂlo&depm&sés unmﬂiﬂadewtuﬂyhmﬂnm
Fuerza de comprositn entre Los rodilios forma sna peticela en nelieve def esposos deseado del onden de alrededor d= 0,5
a alredodor de 10 mils (32,7 2 294 unp). Thmbaénsehadqsmbsﬁaquﬂmmdﬂ!asqumcfomn uperficie
madapuluhfmnmumpe!!nﬂaplmlndwmdmmedesmemd:mpclfnﬂnmrdmeodeumpﬁmh
P’ﬂﬂl-ﬂ’iid i dya micraporosa con
idad de isidn del vapor dc b “mvm}mdﬂmvmmﬂcdemdelﬁw;
Mymfm!dk.&hr‘ ibierto que La pelic 'phmwede de manera mds seiforme
yoe s pelicula en relieve. Bl p poedc Teali ora ambicotal o wngs elevaday, Tl y
€OM0 8¢ hid diwrity seleriormentt, pueden obtenerse ]ammaﬂns da la pelicula uﬁwnporusa con membranae fbvogas

[

Lammﬁb:nsamwjvhmmmﬂbrmdepnmubm polwpmp:!r.no,pobmﬁes,myan.

nilda ¥ mezckas de dichas Hbtas. Se hem propuesh . fibrosas no tejidas,

Lmﬁhaamnmﬂdmeueﬁbmdismnmuuuﬁl i %, Nor el se hace refarencis & Jos Do

tejidos como encolados a eguia, cardados, dmf\mﬁnporsophdo anire olros. Lasﬁhmsoﬁimmmosmcdens«

hwﬂmmpnﬁnﬂﬁtmmlm Porcjemplo w«knmunsﬁhnmnmmwamiﬂm up miclen de
hles cowo P  (FE} ¥ puedenwmmm:ludeﬁbmdc!ﬂy??

SegﬁnsomlmanJapmmmmm“mnimmﬂhmmwj:da“muuﬂznenmmdngn&mmdeﬁm

mnu&ucur-mgenﬂdplmwwmmplmumbkypomqum por Gbras

o filaesos mm?mmdmﬁumﬁsdmllm« aow;sdos,vm“ﬂonwwn?mmm

Reference Swmpler” de E.A. Vaugha, Association of the Noawoven Fabeics Indusry, 3* edicidn (1992).

unk forma o lomginadio imi emples una pelicula con un calibre ¢ un espesor entre alrededor
dcﬂ.?.iymnn\p(ﬁ,ﬁ:mym)y.mmdﬁtm el eupesor de la pelicola variard y, més ;lefmhkmen

de pr de alrededor do 0,25 a 2 mils (i -Sﬂ.s;.m}deudram eI
ﬁhmasmwjﬂmd:lulmalma&nmimmhmnunm n?igmu'yd (SDﬂa
&Dmg{m}mfambbmmuahuieddeMaM&de (‘.’.3,92:4784 I} Et

M:mmo,elenmmp.mdeksegmdudc wado o la divecci deb- ,' (Mn}mformnrunwmpum
thandn irado 1200 en di i} come en b direccidn de la magquing. Tl y como se ha indicado
ia pelicula o | d o porde wtilivarse en muchas aplicaciones diferentes sales vome
wﬁdﬁcpmbebé.hagmpuﬁdmwgmdnunhmdmm mEnRALAin, e DANDx, en Jos QU as
necesario comar ot propiedades de del aire ¥ del vapor de busnednd, 381 come de barrera de fluidos.
B. Estiradares para las pelfculas v faminadns microp
ﬂmmhmmmmdﬁemmm%yémmmmh Heuls o laminado de ona ks
Mamumdaynpwmﬂaconformblem-- 2 Estoa e h Aboosss cardadas ao tejidus
de fibras discol {itvrosas spanbonded no tejidas pusden esti oo lou estiradores ¥ theni
dammnmnuméx
1. Edtirador emirecitiade dingonal
El" d i j ewed f da por un par de 2 Belicoidak idos 4 un engramaie &
dos en cies pamielos, 106 ties mdwmm&ﬁﬂwhwtﬂakhnﬁui
verd-

y denecha
enudvdegemfuwmuwﬂmdmmﬁjwye €5 SUpPArior e s tn
4
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f Aceclinadit ros destizables puodn 4 en direccife vertics] medh P
demupwpuadsnrqnhm:mﬂmmﬂl«&:me.ﬁmnaﬂoyhmﬁmwmﬁnum
dshﬁlwvumhmmmhnhmaﬁommmndauwlmdmddmdtﬂodem
do syperiar con ol fodillo de entnecalado infevior. En ios tmavcos L hay parn indicar ta
rofundidwt de engrane de low dieates de! wodillo de entrecalado.

Se emplean tilindros seumiticns pera fos s desbzdbles on < posicida de i
mmhmh]ummkmmwel!sfmhﬂammuwdmﬁﬁmm
Emnﬁndrm i e o Jos rodiflos de enwecalado siperior e infezior tmo del otro con

¢l pr de indod it entre el equipa de entrecelado © oo colrbinacidn con ue circuite de sepuridad qoe
dnwhmduslospmmxde hocadurg de fx maquine al ser aciivad

MNarsalmenit se viitize ua clomemto molz para accione of roditio fijo de entrecalado. $i s e & desenprader

ol soditlo de enirecalado aperior pare enbebyar s miquina o por seguridad, es prefesible utilizar on cogjuato de

engranajes atinctrocesa enwe los rodilios de enrecalado superior e infesior par. wsegyaar goe al volver a engranarios,

s dienges, de vt de Tos rodillos de entrecalade gizmpre cwgan eoue fos dientes del oo rodillo de orocalads y
poteacialments pefjudicial

eviiando de este modo el contacto fkica entre protuborancias de Jox dientes de
Szlmmdzﬂasde acio vam & p clmdillodeemmhdo

sonacdo. B srastre poede ob p:muimdelw‘“ d do & umvey
dclmnuuiquccsunemm

Laos rodifios de entrecaludo go parecen mucha & engranejes heljcoidales de paso fino. En ig reslizacida referome,
ot rodfilios tienen un didmetro de SS]S"(IS,Q‘JSm). bn dngulo belictids de45" unpasom-mﬂdhﬂlw" (0,254
m)mwodlmdde%m&@n de presida de 145, y son bisi

ada. Esto produce ua perfi] de diente estrecho, ﬁmdoqmpwm&whmuh-edadm'deﬂmﬂ'(OMcm)&mnje
demddoy#mdedadeOMS(ﬂBlﬂm)demﬁénm

Tos ladoe del dienie pars ef espesor del mmeriat, Lmd'nmmhmndo Fradou pard el par de
¥ Bt ponen en contacio metal con tetal en [ opERACHS de asiirado.

2. Perirado de tade de dirgeci !

Et equipo lada CD de extirado es idatico al de esticad lado di 1, con diferenciss e el
d:md:mmﬂmdemummdoymmm Jescyitas & continuacidn, Puesty que los elomentoy de
enttecslade CD pueden lograr g profindidades de 56, e imp que el pe incoTpoTe Miedios qus
hagan goe lox cjes de ambos rodilios Tack jel mu:hveoehjedepmmm
Esta ey necesario para Wmddm@m&hﬂﬁh&amﬂﬂomwmmmdmw
womdiiinckuﬁecahdu evmdadsmmodbei Hisico ¢ 1 pmwdxnﬂmksdm;;dc

et aveg diante waa diaposicis de ngrinaje de jlexs en ef que
mmlb&ﬁ}awjmjmueaﬂn fdor lataral en iciiz w Jos mi deslizables vertical Un
&5 erza lox bustidores Bierales ymmmmkudamndcmmmbmsmmmmﬁn
cuds exiremo de esis cfe w un engranay que funciona juito of engranaje de PN el
movitdemo pealelo destude.

E ucrh ierto del cutifador de fad Cl:ldebehwfuw rodﬂh-mwul&:lmwpemte
infeviot excepto en el cimmd de i on itn toeficiente do Friceitn Tetativaments elevado,
Smmeimnmquuwmmnmum £ d de desali i dcll
i dii arrastre no drd ningdn p cb K modvo s hard evideme oon is
una & ', - de Jou o de rcaiado CD.

Los ¢k lade OO extin izados & pstir de un blogue de raaterial sdlido, sungue lo mejor
WMMaunwmmammamma#m&hmmm

km dwmmw‘;ﬁ“(XSJAm%mm&dcﬂmt'( m” mndm

complet; en que veprran los TERAT U

SK" (13,97 cm) y ur expesor de 0,069 (0,1753 ey, Doe sodition de esa conflguracide memwﬂmm

9,13!"(0.38701:!)6:3::‘19mmﬁ&ul?’(ﬁnﬂm}mdmﬂmm lados. Afigual gue con
de da CHiendria un avance de 0,100

(D.zs&am!

J.Wmm&emmhﬁakﬁmﬁndehmam

El equipo de do de fado MD e ico a dor de: ledo di 1, excopto ez el diselio
de los roditlos de ertrecatado. mmmmmmm nunos sagranajes de amastne de
avaace fino, ¥a e realizacksn hsmnmtm“&musyn“(mfmm) unpmd:emﬂ'

i un. do gran K
recortada. A, edos roditkos ve tes dio una segemin pausds con ta h pents de engranajes dexplazada 0,010 {0,0054
cht} pars. obencs ua dicme mis arecho con MByor espaciado, Con ima it e abradador de 0,007 (0,2286 cm),

33
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?:lxmﬁgwmidnMﬁmuspaﬁmd:nhededwdao,mﬂ”mwcm}enlm!mwadwnabidaa]gm

4, Técnica d= extirodo incremental

P Andre Fi 1.

I of] E:den ¢ eth, pm ir Ta pe-
ihﬂao!umﬁommdemdnmemudemmmeﬁbmmhj ¥ mitrop
past formar las producios de Por itn de estirado meede
amp!amemunlmnadumruﬁodeunamﬂmﬁhmmmjmdeﬂmdwmodcﬁlmmmla-
= gguja y pelicula tetmoplistica conformuble mictoporose, Ea uao de lox aspectos Goivos de esta invencitn, on
lmlmu‘ﬁ meémbrans Gbross 1o lefida de Alamertos encoledas 2 sgujs puede estinese de modo incremeatal para
praducic un mmﬁhmmywmntumnmw dwpactndeunpaﬂn El Jaminadn de metobrana Sbrosa
notej:d-y il se estira wuadde, por ejetnpls of cxtirador entrecalade
DC yio MD con un paso & mavs ddmmdmwnwpuﬁmdddemmdelmmdmmdnm&&ﬂm
pulggdunmmi;adums?;rLMcm;aumTﬁ:Mdesmfwalznufpma,mnﬁ.mﬁ

mmmm&mykmmmmmﬂmwum

P ¥ usa texiura Ghrogs suave.
Breve descripaid de los dibajon
iai ilin se comprapdend mejor 26 relacion con tos dibajos, en donde:
_ﬁs!.ﬁu;teagnuefmdeyflmds fraelo i | y laminndo por e en Hinea para hacer el laminadc

Fig 2, es vaa visty twasversal tomady sobre ta inea 2-2 de ta Fig. 1 en la gue se ilustrn un disgrama de Jos rodillos
de erecalado.

Fig. 3 &8 un gréifico o1 e! goe se nuesiran las veiocidades de Huea de Jos sjemplos 1-5.

Fig. 4 &8 un grdfico en ¢] que 58 muestral 1as propizdades dé tramsimisiSs def vapor de umedad de las pelfculm
planas y en relieve,

Fig. 5 e3 ua grifice que ba velocidad de ir On del vapor de b d poede af 1/ do Le pelicuda
PIECUTYOTE.
Ejeinplos 1-5

Se extruryeron mezclws do LLOPE y LDPE con tax i indicadm: et la tabia signk pary formar

pelicolas y fas pelicnlax ve estivarot dz mdolnﬂmalmmm}a THAOPORSks.

{Tabla pasa & pigina siguiznte)



43

ES2244195T3
TABLA Y
Formulacidn {1 2 3 [ 5
{sn peso)
Catly 44,2 44,2 44,2 44,2 44,2
LLDEE 44,1 44,9 44,9 44,9 44, %
LDPE 1,5 3,7 3,7 3,7 3.7
Gtras* 1q,2 10,2 10,2 10,2 10,2
REM del (A 33 45 5% 64 15
tornillo B 33 45 57 [1] 75
Peso basge [ 45 45 45 1] 45
{gms fm?)
Calibre 2 2 2 4 2
{mils}
Velocidad de[550 () 900 1000 1200
la linea
{fpm}
Cuchilla de}5-25 5 25 5 25
aire
Estakilidad | Peco Buena establiidad de la mempbrana
de la} control ain yesonancia de velocidad del
membrana del pracesy
calibre

con

35
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resonancia
de
valocidad
del

PrOoceso

* Otros componetes incluye 2,5% e peso de un p bl Dt (3BS), Shefl
Erstan 2122X, con SBS <50% en peso; mncmmﬂﬂ%mpwo,wpﬁmmmm <[5% en peso;
potiestiens <HIE en pesa; vesina de hidrocaburo <10% en peso; entioxidantedestabilizador <i% on peso

y sflice unoefo hidrtado <1% en peso.

Cada uea de las formabig de 1-5 se liondas mtilizando un aparato de extrusie como €
MWMammhﬁglCnmuﬂmdmweﬂe pk para lx de pohicul
con ¢ 5ia laminacién. En & case de de p de los ejemphos 1-5 se introdu
uncxmlaméuddmoldedermmmemd do 6 hacia la embooad d:mmd\ﬂndeuwbo
5y de un rolditlo de metal 4 con hae ctchilla de aire 3, AR donde se prictics Ia laminac

mnmmmmmde?dolmdmoquwthuhmodmemhenﬁomde!mncde
mmt\nﬁywmdlﬂndemmlttﬁlloiﬂmhsiSu duje a7 para s posteriorn extinado
intremental psm favwar jap Comto 3¢ 4 e 1a Tubla 1, 2 Y sobrevelocidades de alredador
&Sﬂﬁmllmfwnflm:me)ufahmémvel&nhdewﬁeukmﬁdcunmddmdmdc
sivededer de 2 mils (30,8 yan) que se extrajo del soditio 7, La cuchiils de aire 3 tiene una Jouginad de abrededor de 12407
{314,5 cm) y uia obertara de Mmuﬂ.ﬂJS“ﬂW(&m-ﬂlszm)yclmmmum&d:mnwum
y coatra & extrodido 6 2 afrededor de § cfimipulgada a 25 . La foerza congptesiva ¢ [ cabocadora y
hmchﬁhdemmmmh\dcmOMQuhpdtmhmﬂlhnnmmm 5in resonancia en el caso de os
Ejearplos 2-5. All{ donde se incluyd LDFE en hmmmnunmm&lﬁ%mm.wmmmwm
veloordad de Hora de 550 Fpm (2,794 a5 ). Sin eabarge, cuando s2 incloyd el LDPE en [a formatacion a un aivel de
3,7% en peso con ! LLDPE a un nivel de 44,1-44.9% £0 peso, la prdaccidn de peliculs pudo obicnenie a velocidades
ckv-dmwwmassﬂfmlmlmm&?daﬁwﬁw;)mmmwwdemmﬂu&h
ona de ali de lns entrusorss A y B se mantirvieron s alvededor de $00-430°F (204.4-
2201°C} con una, dchmﬁndeapmxmnhmmﬁ(ﬂmm)mexmrhpslfmhmn
slrededor de 2 mils (90,8 gm) (45 g’}

hﬂ&ﬂuup&ﬁm@e&mwﬂlmmv&m%hﬂfmdﬂuw1—5 EleJﬂupio!
que comenta g solo 1,5% en peen de LOPE, resoltsh en un bago controd det ealibre de. L pelicala con resonancia de
whnddudummhuwhﬂ:dem) &nmbnxqmndﬂmmﬁlm:mdzjﬂﬁ th
5¢ logré una eatubilidad de b incluso cuande se sumentiron lay velocidades de Ja
Iinea a adrededor de l2mfpu1(6.006w.s) Lounainememuﬁmmﬁdmmxmhhg 3.

La Fig. 4¢3 un ﬁ o0 & que se iedades de "devqordc“ dad de p &
en relicve y de plumqecmmuludu&ehupeﬂmﬂu de mado i t de
mampmzsbmﬁfmmnmy :&nmuwmdewmiﬂoddmdﬂhm Como 82
mucsirs ssquemiticamente ea la Fig. 1, il donde Ia pelicu: 2a sk pasa & tavé de
ksrnﬂmmd:mwmnwm&damyﬂmcklmmdﬂlmdamdaumnﬂﬁCyMﬂ(lﬂyll yi0y
117}, pueden 4 «f MVTR de Ia pelicula
Mmhumdehpd(uﬂ:mMDmaumMmhﬁg4.Enbtcv=,nchgmnMVTRdc
kpel[mﬂaalmlbvede!wdendemd@durdelmmmﬂhmqmmhmnumMmm
[a pelicola plann de} orden de abrededor de 1900-3200 provim*/dis, Inesp 5 ]
ixFi&S.hMVTﬂdﬂhwlfnkmmmblénpim 1t di h i de fa by

! 1aPig. 5 cuande e a i 3
pmdtnmuk:end‘iﬁrm mmmmung,s fondided e
rodlﬂu:dcbﬂd:ﬂ,ﬁﬁ"m.lﬁém}ymmmndi&d mmhﬁndelmmdllkxmdenw(olﬂlém)
a\mhtwwm mdmnuu La

rodillo de embutide metélico
wm(@%l[&illmlmpﬁ!um“ﬂ j
Estt micropamroe proy neie & la pelicula pero e ind

ovion AUEINY &
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REIVINDIC ACIONES
1. Un miSodo de alta velocidad pave fabricar uka peli lsiica microg que fomprend

ezl por fusiéh wna comtpoyicidn formada por
{2} 35% a45% on peso de un polietilenc linesd de baja densided,
(B 3% a 0% en pese de up polistilonc de baja denidad,
(@) 40% a 55% e peso de particulas do relleno de curbomuo cilvico, y
(4] .Z%Q_dﬁenpemdfmt_m ek triblagque de esth lecoivnado del grupo formado par estireno-

extireno, y catl etileno-Syl ¥ s

waryir dicha icidn fundida e ja embocadura de rodillos con une cuchila de aire pars formar una peliculs
aumvahmdudddm#dmmsiﬂfpmxlszm('zmaﬁ(»ﬁnﬁs)mmwnmmverum:dmd

¥ aplicando une fuesza de estirado i rodilios de o a dicha p
tﬁhwlem&mmﬂwmmMmM&ymtmmmM
olrener uRa peliculy avicroporosa.

1, Bl méoda de uitn velocidud de La pelvindicacidn 2, en donde dichn composicidn fundida esth fonmad il
mepte por slrededer de 429% en peso de tineal de buja densidad, sleededor de 4% cn peso de poliatileno de
mmmuma culas de relleaa de carhonato céleico y alrededor de 3% en peso d polimers

3. El métedo de alia velocidad de la reivindicacidn 1, en donde dicha 350 fundide ademsfs
Gj%mpﬁmd:m!wﬁhmdeﬂhdm&dﬂ,ﬂ#%enmod:dﬁxidndeumwy&l%nﬂiﬁmpmdeayudad
procesade.

4. El métoro de xiia velocidad de la reivindicacién 3, en dorde dicha
ac 4% en peso de polietilens de sha dessidad, alredodor de 3% on pﬂmdcddxmdﬁm:oyamddhrden.l%m
peso de ayuda al processsdento de polimere de Ruorocarbond.

5. B m#odo de aita vehocidad de la teivindicacion 4, endondedmhouuihrwcnommnﬁepn&immdenm
carbond es Ln copolfmees 1-propeno,§,1.2,3,3,3-hexafluoro con 1.[-HEk

6. El método de ala velocidud de cuulquica sde b rebvindi h endonde dicho polimero mibloque
3¢ mezela previamente con aceite, hidrecartuas, amioxidsnte ymdnlm

ieide fi e

?Emﬁndndca}mvehmdﬂd"‘ Jquizre de da e ) X endonde dicha embocadurs de ios
rodiilos un foclifio de exmbutido deMmunpabadodeiﬁwDCyMDmlﬁS3memlgtdm
(6-!,96—![(;!!Kmsimn)ymmﬂnodemchoydmdchfmmmmm&ehsmdmmwmh
former ure pelictla con refieve.

8. El nérodo de sl velocidad de ivindd 127, en donde dichos modillos proparcicaan
uni superficie cromada pukida pare formsr [ paltcu.!a Pasa,
9, B wdwdo de alta velocidad dp cualgui bvindi —

m:mbmsﬁhmaaotepdaa&ebcembocadumds mmksycomoiwlammswmwlmhmmbma
¥ la peiicuiz en Ja embocadurn pars encoler It superficie 4 la membrang 3 k pelfcula pors formiy vaa hoja laminada
WCTOponTsa.

ﬁ:(]lﬂamnmdndealu valocidad de la reivindicatidn 9, én donde dicha membrina fibroga comprende fbras de
po ng.

11 El rétodo de shia velocidad de 1a reivindicasion 10, en donde dichas fibms 56 sefeociona del giupo fortado
gwbpmpﬂmo,pohmkm , polifsieres, colulosa, raydr, nildn y mezclas o coextrusiones de dos o més de dichas

i} El método e alta velocidad de cual ’-c\eiu ivindicaci 98 11, en donde ta membrana Abrosa liene
6 _f:sﬂn?(lymlyd (SQﬂaﬁB‘.’Zﬁm)th]iwhaﬂuwmmmmmmwdnlmdeﬂjslwm
£6,15 a 243 pm).

13, El ovitodo de alia velocid dquicra de lay reivindi
m«ﬁm%mm-orxmm

9 3 12, #n donde dichy membrana s
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14. El métoda de alta velocidad de cosbauicva de lao reivindicaciones preced: et dosde dicho paso de estirude
incremental se rexliza o temperanaa ambienit.

15, £l mévode de alta velocidat de b reivindicacién 14, mdomehmpmmdnfunmmuexmammde

ug molde de ranurm e dicka embocadrs de roditlos y en donds 1z p e enfrla atemp biente sates del
estimdo incremantal.

16 Bl método de afta vetocidad de cuaiaquizra de las retvind, 12 13, en donde dicho par de astinado

s rogliza & wpa woaperaurs slevada,

17. B método de alta velocidad de cvalquiera de lax reivindicaciones proced en donds dichs pelfculy viaja
enhmmmmudehmﬁqwmywmumfnmde iracks ¢ 4 en Y2 direceitn munsversal de fa mdquisa
e ln pelicita 1y af de uns Fusrza de estingdo en Ia dircocion de It maquina de fa pelicuta wawportada
pu:cbwnerhpemu!n

18, B! yuoducis del métndo de cuaquier reivindicucitn preoed
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La presente invencidn se refiers a métodos v dispositivos para
ovitar s formaciin de aguisios en la produccin de unidades laminares de
m@cm%yﬁhﬁhpﬁm.&m.mmm
thonan tras faminadas vepaciadss de rades na teides y paliculs con drass de
pelicula no femicads ente ks mismas (refordas en le presente coU
“uniades lominares”). '

Los métndos para fabricar producios fe paficids MICIOROTOSA
hen sido conockios desde hace algin tiempo. Por efomplo, le patents de
EUA. 3832267, 8 Liu, ersofie o resizado do materist furdido de una
pelictia de polclefins que contiene una fass de polimate amoro disporsa
W&Mummmhwmmy
humediad de vapor de 1 peficul, De acuardo con o palsnts de Ly 267, una
mammmmwmmmm

' disperss o8 resizade aniss e jalar blaxisimenta {estimmianto) para product

15

(1€

MY DA O AeDATE

2

ummammmmmmmm
pecoabilded da iz pelicula de otra manera imperforsda para Mmeforat e
tranemiskin de humedad de vapor (MVT). La palicula reatzacs prefebiemente
umymm.

Muchas oiras patentes y publicaciones describen ef fandmenc de
fbricar producios de peficuls temmoplsica mictaporosa. Por sjempio,

. patenta auropes 141,592 describe & uso de una potivleling, particuiannente
. Gceteto de etienvinlo (EVA) que contiene una fase de policstirenc disparsa la

cual, cusndo oe estia, brocucs una peliade con vacio que mejore la
pormeabiidad da vapor de humedad de ia peliouis, Li petents £P ‘582
también describe los pascs sacuenciales parx reaizas la pelicuia de EVA con
drses Qrussas v delgadas seguido por esiiramiento pera provesr primero una
peticula que Sene vacias los cuales, cuando 58 sien de manefa adicional,
procucen uss produchy B0 red. Las petentss de E.UA. 4.596.735}4.&52.845
también describan peliculns termoptietices astkadas en donds i8 fose
disperss pueds 3er un polietieno Seno con carbonaly de calcio para provesr
loo microvacios con ef astramionio, Lss patentes de EUA. 4.777,073;
4,021,863, y 4,814,124 posiadones deacriben el mismo procedimients descris

por les publicacionas iniclaies mencionadas sntedoments gue kwolicran fos

208 de renizar primero una palicula do Polioketing que contiens un lenador y
despuds aatirgr asa policula para proveer un products Mmicropoross.

Las patenies de EUA, 4705512 y 4705813 describen
peiiculas microporasss que han o producidas & per de ina Mezzia de
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La figwa 2 o5 wia vists on saccidn transversal que musstra un

aparato para provencidn de agujercs adecundo peva utiizarse de acuardo con
una modaiidad de ia prasents fweacin. '

La figur 3 86 una vista en seccion transversal tomada 2 Io largo
de 1a finea 3-3 de ls figum 2, de discoa espaciadores y un disco de surco
mdommmmdemam&ummmm
o (@ presents invencion,

L figum 3A es una visla on planta alergada de ks discos
eMmmyM&wmanhﬂgmi

La figwea 4 e una viste en sacckin iransvensal iomada a lo largo

de la linea 44 da a figurs 2 del diace premsador que forza Ia urided laminer
hagia log surcos sobre o primer rodillo interdigital de acuendo Con uma
modaidad de ia presents lvencide.

La figurir 5 es ungt vista 8n seccidn transversal tomada a o largo

dabhaa&&ﬂahﬁguanuthMndd'moy

mﬂommmadmmmhummmh
direcckin fransversal de méquing,

La figua © &5 una viets an pianta de un formadar de olo
progresivo adecuado pera utizane par creer un dfea de holgura et la
unidad laminar ds acussda con una modalidad de presenie invencidn.

u@nrummmmwmmmm
de la linsa 7.7 de la figura 8.

15

a

La,ﬂynﬁuwvbummadvn'mnuﬂﬂmdem.

conugador edecuado para troar un &rea de hoigure en la unidad laminar no
tojida adecyado para utirarse an 1a presents invencion. _
. La figira 9 &s una vista en seccibn transversal fomada a jo largo

. delalinae 98- de ls figura 5.

ls figwra 10 e una grifica quo muestra 18 relacion entre
velocidad de finea y RFM de tomilo de un axdneor par uizarse con k2
prosants invencidn.

ta figurs 11 es una grifica que damuestra (B relacidn srte
Mupetmmmmmaowymm«eu

La fgum 12 s une gréfca que muestra la relacion snire
mum&mm@ymum
tarminado andes de foma constarde de CO.

Ls Agura 13 es uUna vista esquemdics en soccibn tanaversal
slargada del éres kmitrofe de la unidad laminar despuds de estirsmiento

€1 mitodo y aparaio de ja presehis imencidn evil i formeitn-
mmaumm&ﬁummuauwum
do tme firm e mebirial A0 Sefid dramie satiamisnto infdiiie). Los aguieros



' roiindicacktn 3 caradierizade ademds porque Ia pellcula de polimero
REIVINDICACIONES . comprands: una polioiefina; y un iniiador de poro
, ® . §.- La hoja de unidad faminar microporosa de confarmidad con s
§§§§§ - do malorial no tefido y peilcila polirdrica 5 relvindicacién 1 caraclerizada ademés porque B peficia de politem
gise comprenda: una palicuta polimérics; y ai menos una tira de material no ) comprende una mezcia de polietienc lineal de baja densided y polietileno de
10iido que tiera bordes opuesios, 1s ta laminada a la pelicuia para formar un baja dereidad,
drea laminada af largo de Ja Jongitud de Ia pelicula y érees da pelicuia no © 7.-tahoja de unidad laminar micraporose de conformidad con a
laminadss & ko lergo de jos bordes opuesios, dichos bordes de tra opussios reivindicacion 1 caracterizada ademds porgue (8 pelicis de polimoro
10 definen cada uno un &ea Tmitmle ante le droe laminada ¥ o dree no @ 10 comprands: de 35% 2 45% en peso de un polietienc incel de baja densidad,
laminada; an 1a cuel isg dreas fimitoles astin 0o estiadas y el érea laminada do 3% a 10% en paso da U polietiono de baja densidad, de 40% a 50% en
y & 4re8 no laminada estin estiradas de mensra inferdipital. : peso de particulas da denador de carbonato de cakio, y de 2% a 6% en peaa
. 2- La unkiad laminyr micropoosa de conformidad con la de un compuesis de goma.
reivindicacibn 1 carecierizads ademés porque ias Sreas fimiroles estin - La hoja de unkdad iaminer Micropoross de conformidad con fa
15  sustanciaiments ibres da agujers. . 15 reivindicacin 7 carclerizade sdemds porque dicha peiicula de polimer
o 3. La hoja de unidad laminat microporosa de conformidad con ia consiste ssanciaimente de 42% on peso de potietieno fineal de baja densided,
relvindicacion 1 caracterizada ademds porque of rea laminads ¥ las draes no . ® 4% e peso de pofietienc de baja densidad, 44% de particules de Jenador de
laminadas son ficroponoass. . cawbonalo de caiclo, ¥ 3% an peso de polimero da tribloque.
4.- La hoja de unidad laminas microporosa de coformidad conts . . . 9.-13 hoja de uidad laminar microporose de confomidad con i
,s.gmgﬁe&sﬁ %%%%%% woas 20 revindicacktn 7 cemcterizada edemés porque f pelicda de polimen
faminadas no tejdas y of &rsa de unidad laminar de pelicsa de polimero no ‘ comprende, ademés 0-5% et peso de polletiono de ata densidad, 0-4% en
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10.- Ls hoja d& unidad taminar microportsa de conformidad con
ta reivindicacién 9 ceracierizads ademas porque dicha paiiasa de polimeno

-comprende 4% on pesa de polietienc de efta denaidad, 3% en peso de
diceddn da fitanio y 0.1% eh pesa de auxiliar de procesamiento de polimero de
_ fuomcerbono.

. 11.- La hoja de unidad laminer microporosa de conformidad con

W rewndicacitn 10 caraclerizada ademds pomue dicho awdiar de
procesamientd de  polimero de fluorocarbono &8 copolimern de 1

propena, 1.1.2,3.3 3-hexafuom con 1.1-dfuoroctienc.

12 La hoja da unidad laminar microporsa de conformidad con
la revindicacidn 7 caracterizada adsmés porque dicho compuesto de Qo es
un copoilmer de tribloqua de estirenc seleccionatio det gnipo consistento de
estirenc-Dutadienc-astirenc, estirenc-opreno-sstrenc, ¥ estineno-atilenc-
butfano-gstireno. _ '

13- La haja de unidad taminar microporosa de confommidad con
ia reivindicaciint 12 caracterizada ademds porgue dicho polimero de libloque
asti pramezclado con acalte, hidrocarbum, anticeddants y estabilizador.

14.- Una hois de famirado microporoso que tiene propledades

. mejoradas do capacidad de respiraciin y barrora de liquidos qua comprende:

una copa da barrara de pelicuia de polimero; &t menos una capa da material
no telido qua Sene bordes opuestos laminados a la cape de barera da
pokimero formendo un éree laminada y uht drea no iaminads, que isnen dress
imitrolivs an: los bordes. del matarial no tefido; en e cubl las dreas de palicula y

18

52

faminado no teido y al drea ds laninedo de peicula de poiimert ho laminads

eatén estiradas intercighziments en la dirsccin traneversal de mAquina y ias

$roas fmiirokes estin no stirdas en la direccitn ransversal de miuina.
15.- La hoja do unidud laminer microporosa de coformidad con

1 reivindicacion 14 caraclarizade ademds potgud la pelicula de polimans
comprende: ursa paliolefina; y un Senador en particulas,

18.-umpdemmmm|ﬁaowmd§mﬂunidﬁmn
la reivindicacion 14 cargclsrzada sdemés porgue e pelicula de polimer

. comprande: da 35% a 45% e peso de un poletienc Bnesl de baje densidad,

de 3% 2 10% on pesc de un polistienc de baja densidad, de 40% e 50% en

peso de particutas de lenador de carbonato de cuicio, y de 2% a 6% an paso

éemmmmﬁdem. .

, 17.- La hoja de unkiad taminar microporosa de conformidad con
la reivindicacidn 14 caracterizacs ademés porqus Is peiicula de polimer
wmmm:ﬂ!&mmd;pdﬁmmaﬁam.mmm
de polletiend de bale densidad, 44% de particulas de Benador de carbonako
e calcio, y 3% an pasa da polimerc de ribloque. _

18- La hoja da unidad leminar microporosa de conformided con
ia rehvindicacidn 17 comclerizada ademss porque st polimero de tibloque as
una gorma de estieenc-butadienc, _

19~ Un milodo pars formar una pelicula polimdvica qua tene
grados diferentes de microporeidad que Incluye Ios pasos de: proveer una
peticla de una compoeicién de polimens formable micropomsn; ¥ ester
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‘tercigitaiments Ja pelicuia & través do su profundidad & o largo de una

plraiide de Hireas misniras se controla dicha pelicula Bn una condicién

sustancisknents no estiade sdyscents a dichas fineus para reduck ls
formacion de aqujerca an I pelicuia.

20.- E método como of qua s feclama en ia reivindicackin 19 en

donds 8l control de la pelicula en una condicidn no estiseda se realizs creando

freas do holgura a Jo laro de s longhud ‘de la hoja antes de estimmient
tendiial. _

21.- Elmétodo como & que se reclams on ia refvindicackin 20 en
donde of drea do hoigura se Crod haclendo passr un Anea pressleccionada de
ia hofa entre rodilos opuestos.

22~ B méindo como ol que sa reciama an [a relvindicaciin 20 sa
 donde e pasa de cress 1as rews U holgura se selecciona del grupo .

consistents de doblez, conugecién y traslaps de un drea preseleccionada de
19 hoja ' '
' 23.- El métoda como & que 6 reciama en i rewindicacion 19 s

.- donde e estisamientd interdigital forma micropores en 8 pelicula a 1o lamo de

fa pluralidad de ineas esiiracias inlerdigitalments.
z&.-lhdhpuﬂvommmgwuruhamm

mricropoios  en una unidad m Que omnptm un prmer rodlic

imerdigital; un segundo rodilo intedighal, que intersecta ol primer rodilo de

inierdigitecion, T interseccion de dicho primero y ssqundo rodilo
intordigitales sirve para eetirar de maners interdigital una unidad faminar de

® 10

15

34

pelicula formable no lefida v microporosa o través det ancho do Ia unidsd
faminar excepio a0 las dreas de hoigurs. de la unidad faminar pare fomar
microporos; ¥ &l mencs un dieco para contactar uh Area de holgura en la
unidad laminar y presionar ol Aree de hoigura an ol primer rodilo intercigitat
i estiramientn tei iraa de hoigura,

" 25- £ dspoaltivo de conformided oon 1@ revindicacitn 24, que

_comprende adicionaimente. ot menos un jusga de rodidos espaciadores

intaracoplados para traar un dres de holgurs 2 fo lenga de & longitud de una
unided {eminar,

26 Un disposkivo parz eviler sgujercs duranta ls creecién de
niqnpom an yna unkiad laminer que comprende: un primar rodiio
mm:mwmmm.mmmammma
WM.EMQMMymmMW
sirven para estirer de manem irerdigital une unidad taminar de pelicula no
t8jca y microporoe formable & ravés del ancho de 18 unidad laminer exdeptd
m-mum&eumwm:ymmmumm
mumabwmh&mﬂémmm_

‘ 27.- El depositive de conformided con i relvindicacion 28 que

comprende adiconaiments: medios pura forzer of drea de hoigwra hecia of

priner rodiSo interdigita). _
28.- Ei dispositivo para pravencion da agujerce de conformidad

con ta feivindicacion 27, caracierizade adamés porgue fos medis pars forzar

un drea do hoigura en ol priser rodiilo interdigitel incluyen af menos un dieco



s 35
giratoria para contactar ol érea de holgura de ia unidad Iaminar v presionar
irea de hoigura hacia el primer rodilo interdigital sin estiramiento del 2rea de
e o

. 2-8 o para pravencién de agujercs de conformidad
§ con la reivindicacitn gﬁ&%%.ﬂ%i&ﬂ
Sezsigj,N”“u&rgE EEEEE
seloccionan del grupo consisients de formadores de surco, comugatiorss,
formadores de rofio progresive.
. 30~ EI dispositiva pers prevencibn de agulercs de conformidad
@ 10 conla rewindicackin 26 camctecizado adernds porque los medios para cresr

- un Srea de hoigu largo de la longiud de una unkied taminar son
ajustables istersiments para crear ef &rea de holgura en una posicion
predeterminada s0bre of ancho da fa red

L

215

5 .%ﬂ%gag%.g%g&aﬁ?%»
{o lango de la longitud de las ynidadas laminares en donda jos bondos de las
tiras no tefidas coinciden con la pelicuta de polimar, prensando e dres de

holgura hacia los rodilos de estiramiento interdigial sie astiamiento de las :
Greas do holgura, y estiando el resio de a unided faminar en une Manera

10 tiplca: las dreas de holgura s forman antes de fa intercighacion mediants, por
sjemplo, formacion da un aurco, un doblez o una comugacion.
SRircpiccgm*kra*cigo*
POO/1B20F
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SUPERINTENDENCIA DE INDUSTRIA Y COMERCIO
DIVISION DE NUEVAS CREACIONES

2020

Abogada

DILIA RODRIGUEZ D’ALEMAN

Apoderada

ASUNTO Radicacién 04-3733
Tramite 002
Evento 001
Actuacidn 430 =
Oficio : “bedb
Folios 030

Patente de Invencion <] Patente de Modelo de Utilidad []

Via Nacional |:|

Via PCT (fase nacional) [<] Cap.| [] Cap.l <]
No. Sol. Internacional PCT/US02/23063

Fecha de Presentacion Internal. 19 de julio de 2002

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. Documentos estudiados

1.1 Descripcidn: Folios: 42 a 83
1.2. Reivindicaciones:  Folios: 84 a 87
Folios: 160 a 163 (modificacién)
1.3. Dibujos: Folios: 88 a 91
1.4. Prioridad: Folios: 4 a 37 (20 de julio de 2001,US 60/306,699)
1.5. Rta. del solicitante: Folios: 154 a 157

2. Objeto de la invencion

» Eltitulo de la solicitud es: “HOJA LAMINADA Y METODO PARA HACERLO”
(Folio 1)

* La presente invencion trata sobre compuestos peliculares/géneros no tejidos y
los metodos para producirlos, los cuales muestran propiedades fisicas y
esteticas mejoradas segun se afirma en fa descripcion de la solicitud.



En la reivindicacidn independiente 1 se plantea un método de hacer una
hoja laminada que comprende una capa pelicular y una capa de tejido, que
comprende:;

a) La unién de una capa pelicular a una capa de tejido, con el fin de formar
una hoja laminada, en donde dicha hoja laminada incluye, por lo menos,
una regién de alta unién, en donde la fuerza de la unidn entre las capas de
pelicula y tejido es mayor que en las ofras regiones de la hoja laminada; y

b) Selectivamente, el estiramiento de dicha hoja laminada usando un
dispositivo de estiramiento interengranado de tal forma que dichas regiones
de alta unidn no se estiren o sdlo se estiren parciaimente.

En la reivindicacion independiente 13 se plantea un laminado estirado de
forma creciente y selectiva de una pelicula polimérica y una teia de tejido,
gque comprende:

a) Una pelicuia polimérica; y

b) Una tela de tejido unida a dicha pelicula, en donde dicho laminado tiene por
lo menos una regién de alta unién, en donde el estiramiento del enlace
entre las capas peliculares y de tejido es mayor que en otras regiones de la
hoja laminada;

En donde dicha region de alta union no es estirada o sélo es parcialmente
estirada.

o En la descripcion de la solicitud se afirma que existe una necesidad continua
de mejorar el rendimiento y la apariencia de los compuestos de las peliculas
de polimeros y los géneros no tejidos. Particularmente, se desea mejoraren la
produccion de compuestos peliculares/géneros no tejidos micro porosos que
tengan una mayor ventilacion, a la vez que eviten la presencia de agujeros
pequefios y otros defectos funcionales y estéticos.

+ Elobjeto de la invencién definido se catalogd como B32B 13/00, B32B 27/12,
segun la Clasificacion infernacional de Patentes (1PC).

3. Determinacion del Estado de la Técnica

» La fecha que se ha tenido en cuenta para determinar el Estado de la Técnica
es.

Fecha de presentacion de la solicitud prioritaria: 20 de julio de 2001

¢ Teniendo en cuenta la fecha indicada nuevamente se realizé un andlisis del
estado de la técnica encontrandose los siguientes documentos relevantes:



o . Fecha de
N Documento Titulo Publicacién
D1 EP0936061 “WERBUNDSTOFF” 18 de%%%sm de

“PROCEDIMIENTO DE ALTA
VELOCIDAD PARA 28 de febrero
D2 £52244195 FABRICAR PELICULA de 2001
MICROPOROSA’
“METODO Y APARATO
o3 | WO0006377 PARA PREVENCION DE | 10 de febrero
(MXPAQ1000733) | AGUJEROS EN UNIDADES de 2000
LAMINARES DE ZONA’

4. Analisis de patentabilidad (articulo 14 D 486)

4.1.

Nivel inventivo (articulo18 D486)

El técnico de nivel medio versado en la materia que podria resolver el
problema técnico puede ser un ingeniero quimico que labore en la produccién
de pelicuias poliméricas y que atiende a planes de mejoramiento normalmente
formulados por las empresas.

Comentarios sobre el estado de la técnica:

En el estado de la técnica definido para la presente solicitud se encuentran
diversas propuestas de métodos para la elaboracion de peliculas poliméricas y
diversos productos laminados con propiedades de respirabilidad, suavidad y
resistencia.

Al realizar el andlisis del arte previo se encontraron propuestas de peliculas
termoplasticas con formulaciones que incluian cargas minerales de forma que
al ser extruidas y estiradas originan microporos que les permiten ser
permeables a los gases y vapores pero impermeables a liquidos. También, se
encontraron propuestas de laminados que se componen de peliculas
termoplasticas asociadas a sustratos no tejidos que le aportan resistencia y
los cuales son unidos térmicamente, ultrasénicamente o empleando
adhesivos.

En cuanto a los métodos de produccion, se encontraron propuestas donde se
unen las peliculas y después de estiran, y viceversa.

En otras palabras, los técnicos de nivel medic versados en la materia tendrian
acceso a métodos de unién y estirado, al igual gue a ensefianzas relacionadas
con diversas peliculas laminadas y sus propiedades particulares de
desemperio por ejempio en pafales.

El resumen de ensefianzas de los documentos relevantes se presenta a
continuacion:
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En el documento EP0936061 (D1) se divulga la existencia de un material
compuesto gue incluye un faminado elaborado de una pelicula polimérica
unida a una no tejida, donde son unidas solamente en puntos discretos y el
laminado es estirado en por lo menos una direccion después de ser formada.

En D1 se ensefia un material compuesto por una pelicula polimérica extruida
(5) y una pelicula polimérica no tejida (7) que estan unidas entre si por zonas
de unidn (3) que impiden su deslaminado.

Las zonas de union pueden estar dispuestas por ejemplo en lineas paralelas
rectas y la pelicula (5) tiene microparticulas uniformemente distribuidas para
favorecer la formacién de microporos (Ver figuras y Reivindicacién 1 de D1).

En D1 se forma el material compuesto desarrollandec de forma independiente
cada pelicula, uniéndolas en zonas particulares (3) y estirando el laminado
en por lo menos en una direccion después de haber sido formade (Ver
Resumen). Se menciona que el material compuesto tiene alto grado de
estabilidad dimensional en el ambito de las zonas de unidn 3.

Las zonas de unién 3 pueden correr en forma de linea recta o tener otras
formas como puntiforme, o cualquier otro patrén. La Gnica cosa importante
es que las fuerzas usadas durante el estirado no deberian ser aplicadas
directamente en paralelo a la direccion longitudinal de las zonas de
unién 3, ya que esto puede causar desgarros en las zonas de unién. Si
las zonas de union tienen patron tipo waffle, las fuerzas necesarias para el
estiramiento deben aplicarse en direccion perpendicular, mientras que el
material compuesto, como tal, es mecanicamente apoyado a lo large de las
zonas de unién 3 y protegidos contra la deformacion en estas zonas. Las
areas entre las zonas de apoyo pueden ademas ser apoyadas con el fin de
limitar el alargamiento en estas zonas y evitar dafios. En una modificacion de
la invencion, las fuerzas necesarias son aplicadas esencialmente paralelas a
la direccion longitudinal del material compuesto. Sin embargo, es importante,
que el estiramiento no se lleve a cabo entre dos puntos del material
compuesto que esté directamente conectado por una linea recta de las
zonas de unidn.



En el documento ES2244195 (D2) se divulga la existencia de un
procedimiento de alta velocidad para fabricar peliculas microporosas. El
método esta asociado a un aparato como el representado en la figura 1, con el
cual se realiza una laminacién por extrusion de una pelicula y un material
fibroso no tejido los cuales atraviesan unos rodillos para luego pasar un
estirado incremental que permite la formacion de microporosidades.

Estirado

Unién de la pelicula

F N N | TPF e O L

En D2 se comenta que es convencional el estiramiento de membranas
fibrosas mediante rodillos entrecalados para reducir el peso base y que es
conocido el estiramiento incremental en direccion transversal o en direccion de
la maguina, de membranas fibrosas utilizande rodillos interdigitantes para
reforzar y suavizar las membranas. De igual manera, se comenta que es
conocida fa laminacién de peliculas termoplasticas antes del estirado por
entrecalado (D2; Comentarios sobre los antecedentes de la invencién, lineas
60 - 65).

En D2 se sugiere que pueden utilizarse diferentes estiradores y técnicas para
estirar la pelicula o laminado como por ejemplo, el estirador entrecalado.

En el documento W000006377 (D3 de aqui en adelante) se divulgan métodos
y dispositivos para evitar la formaciéon de agujeros en la produccién de
unidades laminares de redes no tejidas y peliculas de polimero.

Con las ensefianzas de D3 se evita la formacidén de agujeros durante el
estiramiento de las unidades laminares de zona. Los agujeros se evitan
creando areas de holgura a lo largo de la longitud de la red en donde los
bordes de las tiras no tejidas se unen con la pelicula de polimero, presionando
las areas de holgura en rodillos de estiramiento interdigitales sin estirar las
areas de holgura o flojas, y estirando el resto de la red mediante
interdigitacion. Las regiones de holgura se forman antes de la interdigitacion
mediante, por ejemplo, formacion de un surco, un doblez o una corrugacion
(Breve descripcion de la invencidn, lineas 10 — 22).

En D3 se plantea una unidad laminar de material no tejido y pelicula
polimérica que comprende: una pelicula polimérica, y al menos una tira de
material no tejido que tiene bordes opuestos, la tira es laminada a ia pelicula
para formar un area laminada a lo largo de la longitud de la pelicula y areas de
pelicula no laminadas a lo largo de los bordes opuestos, dichos bordes de tira
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opuestos definen cada uno un area limitrofe entre el area laminada y el area
no laminada; en la cual las areas limitrofes estan no estiradas y el area
laminada y el area no laminada estan estiradas de manera interdigital
(Reivindicacién 1).

El método de hacer una hoja laminada (Reivindicaciones 1 a 12)

De acuerdo con las reivindicaciones 1 a 12 se comprende que el principio
técnico sobre el cual se fundamenta la propuesta consiste en proponer un
método para hacer una hoja laminada, el cual conste de las dos unicas
etapas de union y estiramiento selectivo, donde la union se realice entre
una capa pelicular y una capa de tejido de forma que haya dos regiones, una
de alta unién donde la fuerza de unién es mayor y otra de baja unidn donde la
fuerza de unién es menor que la de la primera zona. Sin embargo, tal como
se ha mencionado, en D1 y D2 se encuentran ensefianzas equivalentes, por
ejemplo en D1 se explica:

“En el material compuesto de acuerdo con la presente invencién, el
no tejido y la pelicula son producidos independientemente uno del
otro y son unidos juntos solamente en zonas discretas; el laminado
as/ formado entonces es estirado en por lo menos una direccion”
(Negrita Personal) (Columna 1, lineas 47 — 51)

“La pelicula y la tela no lejida pueden ser unidas juntas en zonas de
union dispuestas a lo largo de lineas rectas en paralelo unas de
otras. Para unir los materiales, la pelicula es colocada junta con
otra y se pasan a través de rodillos, uno de los cuales tiene
elevaciones metdlicas sobresalientes desde su superficie para
producir las zonas de unién” (Negrita Persconal) (Columna 3,
lineas 53 — 60)

En D2 también se alude a un metodo de procesamiento (sobre un equipo
equivalente al de la solicitud en estudio como se puede observar en las figuras
de la invencién y las de D2) en el cual el laminado se une y estira.

Teniendo en cuenta las ensefanzas contenidas en D1 o D2, se puede afirmar
que un técnico de nivel medio versado en la materia se veria motivado a
desarrollar un método de hacer una hoja laminada primero uniendo la capa
pelicular y la capa no tejida de forma que se presenten dos regiones, una de
alta unién y otra de baja unién tal como se sugiere en D1. Ademas, el técnico
someteria dicho laminado a un estiramiento como se realiza tanto en D1
como en D2.

Una diferencia encontrada entre el método de la solicitud y el estado de la
técnica consiste en que en la solicitud se hace explicito que selectivamente
las regiones de unién alta no son estiradas o se estiran sélo parcialmente.

Sin embargo, dicha caracteristica técnica puede ser derivable de D1 pues un
técnico de nivel medio versado en la materia con acceso a dicho documento
se encontraria con las siguientes observaciones en la operacion de estirado:

“Las zonas de union pueden ser [...] de cualquier patrén. La tnica
cosa importante es que las fuerzas usadas durante el estiramiento
no deberian aplicarse en direccién paralela a la direccién



longitudinal de las zonas de union, pues se podrian rasgar
internamente” (Columna 4, lineas 14 - 30)

“(...) es importante, que el estiramiento no se lleve a cabo entre
dos puntos del material compuesto que esté directamente
conectado por una linea recta de las zonas de unién.” (Columna
4 lineas 43 — 46)

También, el técnico tendria acceso a D3 en la cual se considera el
estiramiento selectivo de algunas porciones del laminado para evitar
formacién de dafos y perforaciones indeseables en el laminado:

“(...) las areas limitrofes estan no estiradas y el area Jaminada y el
area no laminada estan estiradas de manera interdigital”
(Reivindicacion 1)

Dado lo anterior, el técnico de nivel medio versado en la materia que tuviera
en cuenta las observaciones de estiramiento en las zonas de union alta (3) de
D1 o D2 y tuviera acceso a las soluciones provistas por D3, podria verse
motivado a combinar dichos documentos y desarrollar un método equivalente
al de la solicitud en estudio.

Dado lo anterior, un técnico de nivel medio versado en la materia con acceso
aD1yD3 o D2y D3 podria desarrollar un método de elaboracién de laminado
equivalente al de la solicitud en el cual las zonas de unidn no se estiraran o se
estiraran parcialmente.

Ahora bien, el resultado técnico de dicho método seria una producto con
zonas de diferente fuerza de union cuyo estiramiento se dé en las zonas de
unién baja para evitar que haya efectos indeseables en las zonas de unién
alta. De tal manera que proponer un método como el de la solicitud no parece
generar un efecto sorprendente que evidencie un salto tecnolégico respecto al
arte previo.

E! laminado estirado de una pelicula polimérica y una tela de tejido
(Reivindicaciones 13 a 18)

En las reivindicaciones de la solicitud se entiende que el principio técnico
sobre el cual se fundamenta la propuesta consiste en que el producto
comprenda (a) una pelicula polimérica y (b) una tela de tejide unida a dicha
pelicula, donde el laminado tenga por lo menos una regién de alta unién,
donde el estiramiento del enlace entre las capas sea mayor gue en ofras
regiones de la hoja laminada ademas de que dicha regién de alta unidn no
esté estirada o sdlo parcialmente estirada. Sin embargo, en D1 0 D2 se
divulgan ensefianzas que motivarian a un técnico de nivel medio versado en
ia materia a desarrollar iaminados con la misma estructura, es decir, con una
pelicula polimérica microporosa y una tela unida a dicha pelicula mediante
regiones de unidn aita.

Una diferencia encontrada entre la invencion de la solicitud y D1 o0 D2 es que
la anterioridad no explicita la selectividad del estiramiento. Sin embargo, las
observaciones siguientes pueden hacer obvio dicho aspecto para un técnico
de nivel medio versado en la materia:



“Las zonas de unién pueden ser [...] de cualquier patrén. La tnica
cosa importante es que las fuerzas usadas durante el estiramiento
no deberian aplicarse en direccion paralela a la direccion
longitudinal de las zonas de union, pues se podrian rasgar

internamente” (D1; Columna 4, lineas 14 — 30)

“(...) es importante, que el estiramiento no se lleve a cabo entre
dos puntos del material compuesto que esté directamente
conectado por una linea recta de las zonas de unién” (D1,
Columna 4, lineas 43 — 46)

“(...) las dreas limitrofes estan no estiradas y el drea laminada y el
area no laminada estan estiradas de manera interdigital” (D3,

Reivindicacién 1).

Asi las cosas, un tecnico de nivel medio versado en |la materia con acceso a
D1 y D3 podria desarrollar un laminado equivalente al de la solicitud en
estudio y por lo tanto, la propuesta estudiada no parece generar un efecto
sorprendente que evidencie un salto tecnolégico respecto a lo conocido en el

arte previo.

En conclusidn, el laminado y el método de fabricacion no cumplen con el
requisito de nivel inventivo como se requiere segun el art. 18 de la Decision

486.

5. Conclusion

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

N° | Documento N° Re“g;‘::&“;:“es Requisito que afecta

D1 EP0936061

D3|  WO0006377 1-18 Nivel Inventivo
(MXPA01000733)

D2 ES2244195

D3 WO0006377 1-18 Nivel Inventivo
(MXPAQ1000733)

6. Respuesta a los argumentos del solicitante

+ Ei sefior solicitante asegura que: “ef documento D1 se diferencia de la presente
invencion en que dicho documento D1 no ensefia o sugiere el estiramiento
selective de la hoja laminada usando un dispositivo de estiramiento inter-
engranado de tal forma que dichas regiones de alta unién no se estiren o solo
se estiren parciaimente”. Frente a esto, la Oficina quiere resaltar que para este
nuevo estudio se incluyd el documento D3 que explicita mejor dicha
caracteristica técnica y cuyos efectos también resulta en evitar la formacion de
poros y roturas indeseables en el laminado.



puede derivarse del estado de la técnica y puede ser obvia para un técnico de
nivel medio versado en la materia.

En cumplimiento del articulo 45 de la Decision 486 de la Comision de la Comunidad
Andina, se le indica que debe dar respuesta dentro del término de 60 dias contados
a partir de la fecha de notificacion de la presente comunicacion. En caso de no dar
respuesta al presente requerimiento, o si a pesar de la respuesta subsistieran

los impedimentos para la conces

ion, se denegara la patente.

Notifiquese el presente oficio conforme a lo dispuesto en el numeral 5.2, literal e), del

capitulo quinto del titulo prirp7r0 de

/W
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