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Yo, DILIA MARIA RODRIGUEZ D’ALEMAN identiflcada como aparece al 
pie de mi firma, domiciliada en la Carrera 11 No. 86-53, piso 6, obrando como 

� 
apoderada de la sociedad CLOPAY PLASTIC PRODUCTS COMPANY, 
INC. dorniciliada en Mason, Ohio, Estados Unidos de America, solicitante de la 
patente de la referencia, en respuesta al oficio No. 6236 notiflcado por fljación en 
lista el 05 de junio de 2009, relacionado con ci concepto tØcnico de fondo No. 
1269, para el cual se solicitó prórroga, me permito manifestar: 

1. Nivel Inventivo 

El examinador establece en su concepto tØcnico No. 1269 que las 
reivindicaciones I a 18 de la presente solicitud carecen de nivel inventivo a la luz 
de los documentos EP 0936061 (Dl), ES 2244195 (D2) y WO 0006377 (D3). 

En este sentido, ci attIculo 18 de la Decision 486 determina que "una invención tiene 
nivel inventivo, si para una persona del oficlo norm aIm ente versada en la 
mater/a tØcnica correspondiente, esa invenciOn no hubiese resultado obvia ni se hubiese 

deriz-’ado de manera evidente del estado de la tecnica". (El subrayado es nuestro). 

Lo anterior significa que ci anilisis de nivel inventivo no es una comparaciOn de 
los objetos de las anterioridades y la solicitud en estudio. El anÆlisis de nivel 

inventivo debe demostrar la obviedad de la invenciOn y cOmo Østa no contiene 
un salto cualitativo, que demuestre su altura invenfiva. 

AsI las cosas, es deseo del solicitante manifestar que la reivindicaciOn 

independiente 1 divuiga "Un mitodo para hacer una hoja laminada que comprende una 

capa peliculary una capa de tejido, que comprende: (a) la union de una capa pe/icular a una 

capa de tejido, con elfin de forma una baja laminada, en donde dicha baja laminada inclujie, 

por M menus, una re p"  de a/ta uniOn, en donde Li fuerta de la uniOn enfre las capas de 

pelIcu/aj tejido es major que en las ofras regiones de Li hoja laminada;j (b) selectivamente el 

estiramiento de dicha baja laminada usando tin diipositivo de estiramiento inter-engranado de 

talforma que dichas regiones de a/ta uniOn no se estiren a solo se estiren parcialmente". 

Dc modo similar, la reivindicaciOn independiente 13 define "Un laminado estirado 
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deforma crecientej selectiva de unapellculapolimiricay una tela tie t/ido, que comprende: (a) 
unapelIculapolimØrica;ji (b) una tela tie tejido unida a dichapth’cula, en donde dicho laminado 
tiene por lo menos una region de alta uniOn, en donde el estiramiento del enlace en/re las capas 
pelicuiaresjv de tejido es mayor que en oirns regiones de hi hg/a laminada; en donde dicha regiOn 
de alta union no es estirada a solo esparcialmente eslirada". 

En este sentido, las reivindicaciones 1 y 13 requieren, entre todo, un laminado 
que comprende al menos una region de alta uniOn entre la peilcula y la capa de 
tela, y al menos una regiOn aparte en donde la fuerza de union entre la peilcula y 
la capa de tela es menor que en la region de alta fuerza. Tal y como se establece 
en la descripción de la presente solicitud, ninguno de los documentos 
mencionados como anterioridades pot el examinador enseæan o sugieren un 
laminado con dos fuerzas de union diferentes entre la pel.Icula y la capa de tela. 

AsI las cosas, con relaciOn al cilindro de reparto (124) de la figura 2 que se 
muestra a condnuaciOn, la pÆgina 16 de la descripciOn indica que "El didme/ro del 
cilindro tie reparto 124 en las areas levantadas es major al diametro del resto del cilindro de 
reparto 124, de talforma que cuando se utiliza el cilindro tie reparto 124 en el aparato de ’ 
Fig. 1, iapresio’n de cogida entre el cilindro de reparto 124y el cilindro tie c4wyo 24 sera’ major 
en el drea en/re las dreas levantadas 130y el cilindro tie apoyo 25. De esta manera, a medida 
que las capas pelicu/aresj tie tejido pasan a travis de Li cogida, Ia presiOn cit co Ida 
incretnenrada en estas areas producirÆ la formación de regiones de alta 
union en Ia ho/a laminada resultante 22 que salga de Ia cogida". 

124 

FIG. 2 

For ci contrario, las areas no levantadas producirÆn una union dØbil entre la 
peicula y la capa de tela o puede no producir ninguna uniOn. AsI, al tenet 
mæltiples fuerzas de union, los laminados logran los beneficios de la presente 
invenciOn, tal y como se especifica en la pÆgina 7 de la descripciOn, donde se 
establece que "Li mqyorIa tie la uniOn puede ser extremadamente tie/ill, permitiendo asI que 

Li majorla del compuesto se estire hasta el grado max/mo, obteniendo ad las lecturas IV[/TR 

altas deseadasj propiedades estiticas (t’or ejemplo, suavidady venti/ación supeficial). Debido a 

que hay zonas en donde Li uniOn es alta, todo el material no se someterd a deslaminado. Las 

areas en donde hi union es alta no se estiran o se es/iran parcialmente y, par consiguiente, el 

p roducto no sufrird elproblema de los agujerospequeffos que son causadospor el estiramiento de 

las areas unidas estrethamente". 

En este orden de ideas, las areas o regiones de uniOn no alta pie son sujetas a 
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estiramiento convencional proporcionan ci laminado resultante con velocidad de 
transmisión de vapor de agua (WVTR) deseada y suavidad de superficic deseada. 
AdemÆs, mediante ci estiramiento parcial o ci no estiramiento de las regiones de 
alta union, ci laminado no contiene agujeros que a menudo resultan pot ci 
estiramiento de las regiones de alta uniOn, y las regiones de alta uniOn aseguran 
que ci material de laminado no se despegue. 

Ahora bien, con relaciOn a la combinaciOn dc los documentos Dl y D3 hecha 
pot ci examinador como prueba de la falta de nivel inventivo, el solicitante 
manifiesta que Dl puede ser citado pot enseflar tin laminado que tiene mæltiples 
fuerzas de uniOn. Sin embargo, Dl no sugiere ni enseæa el estiramiento 
selectivamente de la hoja de laminado usando un dispositivo de estiramiento 
inter-engranado de modo tal que las regiones de alta union sean estiradas de 

� 
forma parcial o no estiradas en absoluto. El documento Dl divulga ci uso de 
tØcnicas de estiramiento convencionales que uti.lizan aparatos convencionales de 
estiramiento, pero no proporciona ninguna enseflanza o sugerencia de un aparato 
que suministre el estiramiento selectivo de modo tal que las regiones de alta 
uniOn sean estiradas parcialmente o no estiradas. 

Del inismo modo, ci documento D3 falla en plantear una soluciOn a las 
deficiencias de Dl mencionadas anteriormente. Mientras que Dl posiblemente 
cnseæa las regiones de alta y de baja uniOn en un compuesto, D3 ensefla un 
laminado (10) con una peilcula de pollmero (12) y tiras no tejidas (14), tal y como 
se muestra en hi figura 13 de D3 que se muestra a continuaciOn. 

Area holgada RegiOn de uniOn 

____A____ -5i9
 

41

  

� 

FIG. 13 /14 

Adicionalmente, a diferencia dc Dl, el laminado de D3 tiene ænicamcnte una 
regiOn de uniOn, es decir, en los lugares donde la pelIcula dc polimero (12) es 
cubierta con las liras no tejidas (14). Asi, debido a las diferencias entre los 
documentos Dl y D3, no es probable o posible que tin tØcnico medic, versado en 

la materia consultara las enseflanzas de D3 para plantear una soiuciOn a las 
deficiencias de Dl. 

Igualmente, tal y como se establecc en ci Resumen de D3 y como se muestra en 
la figura 13, el mØtodo yr aparato alE descritos estÆn dirigidos a prevenir la 

formaciOn de de agujeros mediante hi creaciOn de areas holgadas a lo largo de la 
longitud de la malla o red. Como se encuentra definido en la descripciOn de 

dicho documento, un "area holgada" es donde los bordes de las tiras no 

tejidas se encuentran con la pelicula de poilmero como se puede notar a 
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partir de la figura 13 y como se muestra en la figura 1 a continuación. 

AdemÆs, cuando se encuentra en operación como se puede ver en la figura 1, las 
areas holgadas son presionadas en los rodillos de estiramiento interdigital (26), 
considerando que el resto del laminado es estirado de una forma tIpica (ver 
Resumen, documento 03). 

En este sentido, el documento D3 ensefla que las areas holgadas de la pelicula 
(12) (es decir, las regiones de pelicula no cubiertas) no son estiradas, pero las 
regiones de la pelicula (12) cubiertas por material no tejido (14) (es decir, la 
region de alta union de D3) son esfiradas utilizando tØcnicas de estiraniiento 
convencionales y bien conocidas en el estado del arte. En resumen, 03 enfatiza 
en el esthamiento de las regiones de alta union. Esto es directamente opuesto a 
las declaraciones o afirmaciones de las reivindicaciones I y 13 de la presente 
invenciOn, las cuales indican que la region de alta union puede ser parcialinente 
estirada o no esfirada. 

Dc acuerdo con lo anterior, usando la metodologia de estiramiento de D3 en ci 
laniinado de Dl no producirâ un laminado que comprende al menos una regiOn 
de alta union entre la pelicula y la capa de tela, y al menos otra regiOn en donde la 
fuerza de uniOn entre Ia pelicula y la capa de tela sea menor que la region de alta 
fuerza. 

En consecuencia, respetuosamente le indicamos al examinador que no estamos 
de acuerdo con su objeciOn con relaciOn al nivel inventivo de la presente 
invenciOn teniendo en cuenta to establecido en los pârrafos anteriores para la 
combinaciOn de los documentos Dl y Di 

Ahora bien, con relaciOn a la combinaciOn de los documentos D2 y D3, los 
cuales supuestamente afectan ci nivel inventivo de la presente invenciôn, el 
solicitante manifiesta que tanto D2 como D3 falla en enseflar o sugerir laminados 
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que tienen tegiones de union de multiples fuerzas. Pot ci contrario, D2 estÆ 
dirigido a un laminado que comprende una peicula y una tela en la misma; sin 
embargo, no existe ninguna enseæanza o sugerencia de las multiples fuerzas de 
uniOn entre la pelicula y las capas de tela coma se requiere en las reivindicaciones 
de la presente solicitud. AdemÆs, D2 divulga el usa de tØcnicas de estiramiento 
convencionales usando aparatos de estiramiento canvencionales, no estiramiento 
selectivo coma se reclama en la solicitud en estudio. 

AsI las cosas, ci documento D3 falla en plantear una soluciOn a las deficiencias 
anotadas anteriormente de D2. Coma se cstableciO en el pÆrrafo anterior, el 
laminado de D3 tiene iinicamente una regiOn de uniOn, es dccii, en los lugares 
donde la pelicula de polImero (12) es cubierta con tiras no tejidas (14). En 
consecuencia, D3 tambiØn falla en enseæar o sugerir las fuerzas de uniOn 

� móltiples entre la peilcula y las capas de tela como se indica en las 
reivindicaciones 1 a 18 de la presente invenciOn. 

Adicionalmente, tal y como se mostrO anteriormente, D3 enfatiza en el 
estiramiento de las regianes de alta union, lo cual es completamçnte opuesto a lo 
reclamado en la presente solicitud donde se indica que la regiOn de aDa uniOn 
puede set estirada parcialmente o no estirada en absoluto. 

En consecuencia, el examinador puede vet claramente que no hubiese sido obvio 
ni evidente para un tØcnico media versado en la materia combinar las ensefianzas 
de los documentos Dl, D2 y D3 para obtener la presente invenciOn, tal y coma 
estÆ definida en las reivindicaciones 1 a 18, con lo cual se da cumplimiento al 
requisito de nivel inventivo como se encuentra establecido en el articulo 18 de la 
DecisiOn 486. 

En resumen, me permito dccii que gracias a los argumentos expuestas 
anteriormente, la presente solicitud cumple cabalmente con el requisito de nivel 
inventivo respecto al mØtodo para hacer una hoja laminada y el laminado estirado 
de forma creciente expuestos en el capItuio reivindicatoria. Pot lo tanto, solicito 
comedidamente a ese despacho se sirva reconocer estos requisitos y conceder ci 
privilegio de patente de invenciOn a la solicitud en estudio. 

De otra parte, solicitamos a ese despacho pronunciarse en relaciOn con todos los 

argumentos presentados en este memorial dando estricta aplicaciOn al principio 

del debido proceso consagrado en el artIculo 29 de la ConstituciOn Nacional. De 

igual forma, si el examinador considera que subsisten razones para objetar la 

presente invenciOn ruego expedir otto examen de fondo con los debidos 

motivos y razones que sustenten su objeciOn con el fin de que mi mandante 

tenga la posibilidad de exponer sus argumentos con base en la interpretaciOn de 

los artIculos 45 de la Decision 486 -el cual otorga la facultad al examinador para 

emitir los exÆmenes de fondo-, 35 y 59 del COdigo Contencioso Administrarivo 

que seflala que: "habie’ndose dado oportunidad a los interesados para expresar sus opiniones, 
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con base on las pruebas e informes disponibles, se tomard Li decision quo seth tnotivada al 
menos on forma sumaria si afecta aparticulares" y "(.) deberÆproferirse la decisiOn definitiva. 
Esta se motivard on sus aspectos de hechoy de derecho, y on los de conveniencia si es el caso 
respectivamente (el subrayado Cs nuestro). 

Seæor Superintendente, 

OIL14RIA R’ODI(JGUEZ D’ALEMAN 
CC. 41.654\882 
TP 20824 Sj - 

0 
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SUPERINTENDENCIA DE INDUSTRIA Y COMERCIO 
DIRECCION DE NUEVAS CREACIONES 

Radicacion No. 043733 
Clasificaciôn Internacional (IPC): B32B 13/00, B32B 27/12 
Concepto TØcnico No. 0150 

Patente de InvenciOn zPatente do Modelo de Utilidad EJ. 
Via National C 
Via PCT (fase national) Z Cap.I Cap. II 

No. Sal. International PCT/US02123063 
Fecha do Presentation Internal. 19 de julio de 2002 

Coma resultado del examen definitivo, realizado con fundamento en el artIculo 48 
do la DecisiOn 486 de la ComisiOn de Is Comunidad Andina, se le comunica: 

1. Documentos estudiados 

1.1. DescriptiOn: Folios: 42 a 83 
1.2. Reivindicaciones: Folios: 84 a 87 

Folios: 160 a 163 (modificaciOn) 
1-3 Dibuips: Folios: 88 a 91 
1.4. Pripridad: Folios: 4 a 37 (20 de Julio do 2001, US 60/306,699) 
1.5. Rta. del solicitante: Folios: 200 a 205 

2. Objeto do la invenciOn 

El Titulo de la solicitud es: "HOJA LAMINADA V METODO PARA 
HACERLO" (Folio 1). 

� La presente invención trata sobre compuestos peliculares/generos no 
teJidos y los metodos para producirlos, los cuales muostrari propiedades 
fIsicas y estØticas mejoradas segUn se afirma en la descriptiOn de Is 
solicitud. 

En la reivindicacion independlente I so plantea un metodo de hater una 
hoja larninada quo comprende una capa pelicular y una capa de tejido, que 
corn prende: 

a) La uniOn de una capa pelicular a una capa de tejido, con el fin de formar 
una hoja larninada, on donde dicha hoja larninada incluye, par lo menos, 
una region de alta union, en donde la fuerza do la uniOn entre las capas 
do pelIcula y tejido es mayor que en las otras regiones de Is hoja 
larninada; y 

b) Selectivamente, S estirarniento de dicha hoja larninada usando un 
dispositivo de estiramiento interengranado do tal forma que dichas 
regiones do alta uniOn no so estiren a sOlo so estiren parcialmente. 



III 

En la reivindicación independiente 13 se plantea un laminado estirado de 
forma creciente y selectiva de una pellcula polimØrica y una tela de tejido, 
que comprende: 

a) Una pelicula polimØrica; y 
b) Una tela de tejido unida a dicha pelicula, en donde dicho laminado tiene 

por lo menos una regiOn de alta union, en donde el estiramiento del 
enlace entre (as capas peliculares y de tejido as mayor que an otras 
regiones de la hoja laminada; 

En donde dicha regiOn de alta union no es estirada a sOlo es parcialmente 
estirada. 

� 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 
peilculas de polimeros y los gØneros no tejidos. Particularmente, se desea 
mejorar an la producciOn de compuestos peliculares/generos no tejidos 
micro porosos que tengan una mayor ventilación, a (a vez que eviten (a 
presencia de agujeros pequenos y otros defectos funcionales y esteticos. 

� El objeto de Ia invención definido se catalogó como B328 13(00, B32B 
27/12, segün  la ClasificaciOn Internacional de Patentes (IPC). 

3. Determinación del Estado de la TØcnica 

� La fecha que se he tenido en cuenta pam determiner el Estado de la Tecnica 
es: 

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

� Teniendo en cuenta (a fecha indicada nuevamente se realizO un anØlisis del 
estado de la tØcnica encontrandose los siguientes documentos relevantes: 

N° Documento Titulo Fecha de 
Publicacidn 

Dl EP0936061 "VERBUNDSTOFF" 18 de agosto de 
1999 

"PROCEDIMIENTO DE ALTA 

D2 ES2244195 VELOCIDAD PARA 28 de febrero 
FABRICAR PELICULA de 2001 

MICROPOROSA"  
"MET000 V APARATO PARA 

D3 W00006377 PREVENCION DE 10 de febrero 
(MXPA0I000733) AGUJEROS EN UNIDADES de 2000 

L.AMINARES_DE ZONk’  

4. Anâlisis de patentabilidad (articulo 14 I) 486) 

4.1. Nivel inventivo (articulo18 D486) 

ElTØcnico 

El tØcnico de nivel medio versado an la materia que podria resolver el 
problema tØcnico puede ser un ingeniero quimico que labore en (a 



producciOn de pelIculas polimØricas y qua atiende a planes de 
mejoramiento normalmente formulados por las empresas. 

El Problema 

El problema qua se espera solucionar con las invenciones de la solicitud ya 
he sido identificado an el estado de la tØcnica. 

El Estado de la Tecnica 

En all estado de la tØcnica definido pare la presente solicitud se encuentran 
diversas propuestas de mØtodos pare la elaboración de peliculas 
polimØricas y diversos productos laminados con propiedades de 
respirabilidad, suavidad y resistencia 

Al realizar el anÆlisis del arte previo se encontraron propuestas de peliculas 
termoplØsticas con formulaciones qua inclulan cargas minerales de forma 
qua al ser extruidas y estiradas originan microporos que les permiten ser 
permeables a los gases y vapores pero impermeables a IIquidos TarnbiØn, 
se encontraron propuestas de laminados qua se componen de peliculas 
termoplasticas asociadas a sustratos no tejidos qua le aportan resistencia y 
los cuales son unidos tØrmicamente, ultrasOnicamente 0 empleando 
adhesivos. 

En cuanto a los mØtodos de producción, se encontraron propuestas donde 
se unen las pelIculas y despuØs de estiran, y viceversa. 

En otras palabras, los tØcnicos de nivel rnedio versados en la materia 
tendrian acceso a mØtodos de union y estirado, al igual qua a enseæanzas 
relacionadas con diversas peliculas laminadas y sus propiedades 
particulares de desempeno por ejemplo an paæales. 

El resumen de ensenanzas de los documentos relevantes se presenta a 
continuación: 

� En PI documento EP0936061 (Dl) se divulga la existencia de un material 
compuesto qua incluye un laminado elaborado de una pelicula polimerica 
unida a una no tejida, donde son unidas solamente an puntos discretos y at 
laminado as estirado an por lo menos una dirección despues de ser 
to rm a d a. 
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En Dl se enseæa un material compuesto a Iaminado (1) que estØ 
conformado por una pelicula polimØrica extruida (5) y una pelicula 
polimØrica no tejida (7) que estÆn unidas entre si por zones de uniOn (3) 
quo impiden su deslaminado (Var Resurnen). 

Las zones de union pueden estar dispuestas par ejemplo an lIneas 
paralelas rectas y la pellcula (5) tiene micropartIculas uniformemente 
distribuidas para favorecer la formacion de microporos (Ver figures y 
Reivinc3icaci6n 1 de Dl). 

En Dl se forma el material compuesto desarrollando de forma 
independiente cada pelicula, uniendolas en zones particulares (3) y 
estirando el laminado en por lo menos en una direcciOn despues de haber 
sido formado Nor Resumen). So menciona quo al material compuesto 
tiene alto grado de rigidez y estabilidad dimensional an el area de las 
zones de union 3. Estes zones son impermeables al vapor do ague. 

Las zones de uniOn 3 pueden correr en forma de linea recta a tenor otras 
formas coma puntiforme, o cualquier otro patron. La ünica cosa 
importante es que las fuerzas usadas durante el estirado no deberian 
ser aplicadas directamente an paralelo a la direcciOn longitudinal de 
las zones de uniOn 3, ya quo esto puecle causer desgarros on las 
zones de uniOn. Si las zones de union tienen patrOn tipo waffle, las 
fuerzas necesarias pare el estiramiento deben aplicarse en directiOn 
perpendicular, mientras que el material compuesto, como tal, es 
mecÆnicamente apoyado a lo largo de las zones de union 3 y 
protegidos contra la deformaciOn en estas zones. Las areas entre las 
zones de apoyo pueden ademas ser apoyadas con elfin de limiter of 
alargamiento en estas zones y evitar danos. 

En una modificación do 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 Have a cabo 
entre dos puntos del material compuesto que estØ directamente 
conectado por una linea recta de las zones de uniOn. 

En el documento ES2244195 (D2) se divulge la existencia de un 
procedimiento cia cIte velocidad pare fabricar peliculas microporosas. El 
mØtodo estÆ asociado a un aparato coma el representado en la figure 1, 
con el cual se realize una taminaciOn por extrusiOn de una pelIcula y un 
material fibroso no tejido los cuales atraviesan unos rodillos pare luego 
pasar un estirado incremental qua permite la formaciOn do 
microporosidades. 

/ Estirado 
I Union de In pelicula 

y del material fibroso no tejido 
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En 02 se comenta qua es convencional at estiramiento de membranes 
fibrosas mediante rodillos entrecalados pare reducir at peso base y que as 
conocido el estiramiento incremental en direcciOn transversal o en direcciOn 
de la mÆquina, de membranas fibrosas utilizando rodillos interdigitantes 
pare reforzar y suavizar las membranas. De igual manera, se comenta que 
es conocida la laminaciOn de peliculas termoplÆsticas antes del estirado 
por entrecalado (D2; Comentarios sobre los antecedentes de Is invenciOn, 
lIneas 60 - 65). 

En 02 se sugiere que puederi utilizarse diferentes estiradores y tØcnicas 
pare estirar la peilcula a laminado coma por ejemplo, at estirador 
entrecalado. En cada tØcnica de estirado as necesaria Is modificación de 
las caracteristkjas de los rodillos. 

En at documento W000006377 (D3 de aqul an adelante) se divulgan 
mØtodos y dispositivos pare evitar la formaciOn de agujeros an la 
producciOn de unidades laminares de redes no tejidas y pelIculas de 

a 

polimero (Ver Resumen). 

La prevenciOn de formaciOn de agujeros as prevenido por la conformaciôn 
de areas de holgura (1 Oa) a to 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 intergiditales 
sin estirar las areas de holgura y estirando at resto de la red mediante 
interdigitación. Las regiones de holgura se forman antes de la 
interdigitacion mediante, por ejemplo, forn’iaciôn de un surco, un doblez a 
una corrugaciOn (Breve descripciOn de la invenciOn, lineas 10 - 22). 

En 03 se plantea una unidad laminar de material no tejido y pellcula 
polimØrica que comprende: una pelicula polimØrica, y at menos una tire de 
material no tejido que tiene bordes opuestos, Is tira as laminada a Ia 
peilcula pars former an area laminada a to largo de Is longitud de Is 
pelicula y areas de pelicula no laminadas a lo largo de los bordes opuestos, 
dichos bordes de tire opuestos definen cada uno un area limItrofe entre at 

� area laminada y at area no laminada; an la cual las areas limitrofes estÆn 
no estiradas y & area laminada y el area no laminada estÆn estiradas de 
manera interdigital (Reivindicacion 1). 

La Solucion Tecnica Propuesta 

El mØtodo de hacer una hoia laminada (Reivindicaciones 1 a 12) 

De acuerdo con las reivindicaciones 1 a 12 se comprende que at principio 
tØcnico sobre el cual se fundamenta la propuesta consiste en proponer tin 
mØtodo pare hacer una hoja laminada, at cual conste de las dos ünicas 
etapas de union y estiramiento selectivo, donde la union se realice entre 
una cape pelicular y una cape de tejido de forma que haya dos regiones, 
una de alta uniOn donde Ia fuerza de union es mayor y otra de baja uniOn 
donde la fuerza de uniOn es menor que la de la primera zone. Sin 
embargo, tal como se he mencionado, en Dl y D2 se encuentran 
enseæanzas equivalentes; par ejemplo an Dl se explica: 



"En ci material compuesto do acuerdo con ía presente invention, 
e/ no tejido y ía pa/ioWa son pmducidos independientemente uno 
del atm y son unidos juntos solamente an zones discretes; el 
Iaminado as! formado entonces as estirado en par Ia menos una 
direcciOn"(Negrita Personal) (Columna 1, lineas 47 -Si) 

"La pelicula y ía tela no tejida pueden ser unidas juntas an zonas 
de union dispuestas a Ia largo de lineas rectas en paralelo 
unas do otras. Para unir los materiales, ía peilcula as colocada 
junta con otra y se pasan a travOs do rodillos, uno de los cuales 
tiene elevation as metÆlicas sobresalientes desde su 
superficle para producfr las zonas de union" (Negrita Personal) 
(Columna 3, lIneas 53 -60) 

En 02 tambien se alude a un mØtodo de procesamiento (sobre un equipo 
equivalents a! de Pa solicitud an estudio como se puede observar en las 
figuras de la invenciOn y las de D2) an el cual el laminado so tine y estira. 

Teniendo an cuenta las enseæanzas contenidas en Di o D2, se puede 
afirmar que un tecnico de nivel medlo versado en Pa materia se veria 
motivado a desarrollar un mØtodo de hacer una hoiq laminada primero 
uniendo la cape pelicular y la capa no tejida de forma que se presenten 
dos regiones, una do alta uniOn y otra de baja uniOn tat como se sugiere an 
Dl - AdemÆs, oP tØcnico sorneterla dicho laminado a un estiramiento como 
se realize tanto an Dl como en D2. 

Una diferencia encontrada entre el mØtodo de la solicitud y oP estado de la 
tØcnica consiste en que en Pa solicitud so hace explicito que selectivamente 
las regiones de uniOn alta no son estiradas o se estiran solo parcialmente. 

Sin embargo, aloha caracterIstica tØcnica puede ser derivable de Dl pues 
un tØcnico de nivel medio versado an Pa materia con acceso a dicho 
documento se encontraria con las siguientes consideraciones y 
sugerencias an la operaciOn de estirado: 

"Las zonas de union puedeb ser[J do cualquier patron. La Onica 
cosa importante as quo (as fuerzas usadas durante el estiramiento 
no deberian aplicarse en direction paralela a la directiOn 
longitudinal de las zonas de uniOn, pues se podrIan rasgar 
internamente. Silas zonas de union tienen patron fipo waffle, 
las fuerzas necesarias para el estiramiento deben aplicarse 
an direction perpendicular, mientras que el material 
compuesto, como tal, es mecØnicamente apoyado a lo largo 
do las zonas do union 3 y protegidos contra la deformation 
en estas zonas. Las âreas entre las zonas de apoyo pueden 
ademas ser apoyadas con el fin de limitar el alargamiento on 
estas zonas y evitar daflos" (Negrita Personal) (Columna 4, 
lineas 14- 30) 

"( ... ) as importante, que el estiramiento no se Ileve a cabo entre 
dos puntos del material compuesto qua estO directamente 
conectado por una Ilnea recta de las zonas de union." 
(Columna 4, lineas 43 -46) 



Es evidente pues, que dichas sugerencias Ilevarlan a que el tØcnico de 
nivel medio versado an la materia dØ especial atenciOn a las zones de 
uniOn del laminado cuando esle estuviera sometido a la etapa de estirado y 
prefiriera no realizer modificaciones ci aparato de modo que dichas zones 
no fueran estiradas pare evitar daæos cansecuentes. 

TambiØn, el tØcnico de nivel media con acceso a D3, considerarla el 
estiramiento selectivo do algunas porciones del laminado pare evitar 
formación de dallas y perforaciones indeseables an el laminado dada que 
an dicho documento se divulgan mØtodos y dispositivos que evitan la 
formaciOn de agujeros an la producciOn de unidades laminares no tejidas y 
peliculas polimØricas. 

En D3 as explicito que la prevenciOn de formaciOn de agujeros se logra par 
la conformacion de areas de holgura (ver numeral ba an las Figures de 
D3) a to largo de La longitud do la red an donde los bordes de las tires no 
tejidas so unen con la pelicula polimØrica. La presiOn do las areas do 
holgura an rodillos de estiramiento interdigitales sin estirar las areas de 
holpura y estirando el resto de la red mediante interdigitación permite evitar 
las inconvenientes mencianados Breve descripciOn de la invenciOn, lineas 
10-22). 

Dado Ia anterior, el tØcnica de nivel medio versado an la materia que 
tuviera en cuenta las abservaciones de estiramiento an las zones de uniOn 
alta (3) de Dl o D2 y tuviera acceso a las saluciones provistas por D3, 
podria verse motivado a combiner dichos documentos y desarrollar un 
mØtodo equivalente at de la solicitud an estudio. 

Dada lo anterior, un tØcnico de nivel medio versado an la materia con 
acceso a (Dl y D31 o (D2 y D3) podrIa desarrollar un mØtodo do 
elaboraciOn de laminado equivalente al de Ia solicitud an at cual las zones 
de uniOn no so estiraran a se estiraran parcialmente. 

Ahora bien, el resultado tØcnico do dicha mØtoda serla una producto can 
� 

zones de diferente fuerza de uniOn cuya estiramiento se dØ an las zones de 
union baja pare evitar que haya efectos indeseables an las zanas de uniOn 
alta. De tat manera quo praponer un mØtodo como el do Ia solicitud no 
genera tin efecto sorprendente que evidencie un salto tecno!Ogico respecto 
al arte previo. 

El laminado estirada de una DelIcula polimerica y una tela de teiida 
(Reivindicaciones 13 a 18) 

De acuerdo con las reivindicaciones 13 a 18 de la solicitud se entiende que 
of principio tócnica sabre el cual se fundamenta Ia propuesta consiste an 
quo el praducto comprenda (a) una pelicula polimØrica y (b) una tela de 
tejido unida a dicha pelicula, donde el laminado tenga par Ia menos una 
region de alta uniOn, donde el estiramiento del enlace entre las capas sea 
mayor que an otras regianes de la haja laminada edemas de que dicha 
regiOn de alta union no estØ estirada o solo parcialmente estirada. Sin 
embargo, en Dl a D2 se divulgan ensenanzas quo motivarian a un tØcnico 
de nivel media versado an la materia a desarrollar laminados con la misma 
estructura, as decir, con una pelicula palimØrica micraporosa y una tela 
unida a dicha pelicula mediante regiones de uniOn alta. 
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VI 

Una diferencia encontrada entre Is invención de la solicitud y Dl 0 02 es 
que la anterioridad no explicita la selectividad del estiramiento. Sin 
embargo, las sugerencias siguientes pueden hacer obvio dicho aspecto 
para un tØcnico de nivel medio versado en la materia: 

Las zones do uniOn puedon ser (..J do cualquier patron. La Onica 
cosa importanta 08 quo las fuenas usadas durante el estiramiento 
no deberian aplicarse en direcciOn paralela a la direcciOn 
longitudinal do las zones do uniOn, pues so podrIen rasgar 
internarnente"(Dl; Columns 4, lIneas 14� 30) 

"( ... ) as impo,’tante, quo el estiramiento no se Ileve a cabo entre 
dos pun tos del material corn puesto que e-sM directamente 
conectado por una lInea recta do las zonas de union" (Dl; 
Columns 4, lineas 43 �46) 

4 las Areas limitrofes oMAn no estiradas y & Area larninada y el 
Area no Iaminada estan estiradas de manara interdigital" (D3; 
Reivindicacion 1). 

AsI las cases, un tØcnico de nivel medlo versado en Is materia con acceso 
a Dl y D3 podria desarrollar un laminado equivalente at de la solicitud an 
estudio considerando evitar at estirado en las zonas de mayor union con 
efectos equivalentes de evitar Is indeseable formaciOn do huecos. Dado to 
anterior, la propuesta estudiada no genera un efecto sorprendente quo 
evidencie un salto tecnológico respecto a to conocido an el arte previo. 

En conclusiOn, at laminado y at mØtodo de fabricación no cumplen con at 
requisito de Nivel Inventivo del articulo 18 de la Decision 486. 

5. Respuesta a los argumeritos del seæor solicitante 

� El seæor solicitante menciona que: ’L. las reivindicaciones I y 13 raquieren, 
ante todo, un laminado quo cornprende al monos una regiOn do a/ta uniOn 

� entre la pelIcula y la cape do to/a, y al menos una region aparto on don do ía 
fuoria do union entre la policu/a y la cape do tela as manor qua an ía 
region do alta fuorza. Tal y como so establoce on ía descripciOn do ía 
presonto solicitud, ninguno do los docurnentos mencionados como 
antorioridades par ol oxaminador onsenan a sugioren un laminado con dos 
fuorzas do union diferontes entre la policula y la cape do tela" (Folio 201, 
pArrafo 1) 

Frente lo anterior, Is Oficina estÆ as desacuerdo con at seæor solicitante 
pues at analizar Dl si se divulga un laminado con dos fuerzas de union 
diferentes entre la pelIcula y la cape do tela no tejida: la fuerza de union en 
la zona 3 que efectivamente es mayor que la fuerza de uniOn del resto del 
material por ser esta una zone comprimida. 

� El seæor solicitante menciona que: "... las Areas a mg/ones do union no alta 
quo son sujetes a estiramiento con vencional proporcionan el laminado 
resu/tante con un Area do transmisiOn do vapor do agua deseada y 
sue vidad do superficio dosoeda. AdemAs, modianto ol estiramiento parcial 
o el no estiramiento do (as regiones do a/ta union, el laminado no contieno 
agujoros quo a menudo rosy/tan por el estiramiento do las regiones do cite 
union y las regiones do a/ta union aseguran quo el material do laminado no 
so dospegue" (Folio 201, Ultimo pÆrrafo). 



En cuanto a Ia anterior, despues de reviser de nuevo las enseæanzas y 
sugerencias do las anterioridades citadas, Is Oficina encueritra que Dl si 
divulge un laminado con zones de union alta y zones de union no alta, 
ademas se explic,Ata que las zones de uniOn no son permeables al vapor do 
ague precisamente par su alto grado de compresiOn mientras que las 
denias zones presentan buenas propiedades de transmisiOn de vapor tie 
agua (Ver Dl, Columns 2, lineas 18 - 23; Columna 3, lIneas 65 - 67). 
Aunque no se menciona expilcitamente quo se realice estiramiento parcial 
o no se malice este en las zones de site uniOn, si hay sugerencias quo 
motivan al tØcnico do nivel medio versado en Ia materia a considerar Is 
precauciôn del estirado en las zones de uniOn, en lo posible evitar p por lo 
menos limiter el estirado en dichas zones: 

"Las zones do union pueden ser (.J do cualquier patron. La Unite 
cosa importante es quo las fuerzas usadas dura ate el estiramiento 
no deberfan aplicarse en direction paralela a la directiOn 
longitudinal de las zones de uniOn, pues se podrian rasgar 
internarnente. Silas zones de uniOn tienen patrOn Upo waffle, 
las fuerzas necesarias pare el estiramiento deben aplicarse 
en direction perpendicular, mientras que of material 
cornpuesto, como tel, es mecØnicamente apoyado a lo largo 
de las zonas de uniOn 3 y protegidos contra la deformation 
en estas zones. Las areas entre las zones de apoyo pueden 
ademªs ser apoyadas con el fin de limiter el alargamiento en 
eflas zones i’ evitar daflos" (Negrita Personal) (Columna 4, 
lmneas 14-30) 

� -) es importante, que el estiramiento no se lieve a cabo entre 
dos puntos del material compuesto que este dire ctarn onto 
conectado por una Ilnea recta de las zones de union." 
(Columna 4, lIneas 43-46) 

De otro lado D3 si divulge cleramente Is relaciOn problems tØcnico-soluciOn 
� tØcnica-efecto tØcnico pues se discute arnpliamente el problems de Is 

formacjón de huecos indeseables en las zones de uniOn del laminado, lo 
cual se resuelve creando zones de holgura en dichas zones de uniOn de las 
dos capas, (principlo tØcnico de soluciOn equivalente) zones que se 
evitan estirar pars eliminar Is formaciOn de huecos indeseables (efecto 
tØcnico equivalente). 

� El seæor solicitante menciona que: "...a diferencia do Dl, & laminado do D3 
tiene Unicamente una regiOn do uniOn, es decir, en los lugares don do la 
pelfcWa do polfmero (12) es cubierta con las tires no tefldas (14). AE 
debjdo a las diferencias entre los documentos Dl y 03, no es probable o 
posible quo un t4cnico do nAtel rnedio versado on Ia materia consultara las 
enseflanzas do 03 pare p/sneer/a soluciOn a las deficiencies de Dl" (Folio 
202, pÆrrafo 3) 

En este punto Is Oficina encuentra que el seæor solicitante objeta Is 
combinación de Dl y D3 mencionando en pocas palabras, que no es 
probable o posible dicha combinaciOn. 

Para esclarecer dicho asunto, es necesario recorder quo si es evidente que 
as necesarlo combiner dos documentos par ejemplo, un examinador debe 
considerar I) si Is naturaleza y 01 contenido de los documentos son tales 
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que hacen probable o improbable Is combinacion y ii) si los documentos 
proceden do campos tØcnicos similares o cercanos y, si Øste no fuera el 
CSSO, si presentan una relaciOn suficiente con el problems particular de que 
trata Is invenciOn (Ver a modo de consulta tecnicw Las Directrices de 
BUsqueda y Examen Preliminar PCT, 2009, pØgina 129, nUmeral 13.12) 

Tomando lo anterior en consideración, tanto 01 como D3 pertenecen al 
mismo carnpo tØcnico de la invenciOn do la soHcitud, ademAs D3 es 
explicito an cuanto al problema de formación de huecos pequenos en las 
zonas de uniOn de un laminado. Tamblen, Dl contiene sugerencias sobre 
el cuidado requerido an la etapa de estirado y su efecto sobre las zonas de 
uniOn, mAs aUn, D3 sugiere un mØtodo y un aparato pare que las zones do 
uniOn no presenten huecos debido al estirado proporcionando zonas de 
holgura no estiradas an dichas zonas de uniOn. 

Como se puede observar, es altamente probable la combinaciOn de Dl y 
D3. 

� "Con re/scion a la cornbinacion de los docurnentos 02 j, 03... el so/icitante 
manthŁsta quo tanto 02 como 03 fella en ense liar a sugerir Iarninados quo 
tienen regiones de union de mO/tiples fueaas. Por el contrario, D2 esta 
dirigido a un laminado quo cornprende tins pe/Icula y una tela an Is misma; 
sin embargo, no existe nm guns enseflanza o sugerencia do las mO/tip/es 
fuerzas do uniOn ontre Is pe/Fcu/a y /as capas do tela tel coma so requiem 
an las reivindicaciones do la presente solicitud’ (Folio 203, Ultimo pÆrrafo) 

La Oficina revisO de nuevo D2 y encontrO las siguientes sugerencias: 

"Las pe/Iculas en re/love y planes pueden producirse segOn los principios 
de osta invenciOn. En el caso do una pe/icula en relieve, los rodifios de 
presiOn comprondon tin rodillo do ornbutido do metal y un rodillo de caucho. 
La fuerza do cornpresiOn ontro los rodillos forms una pellcu/a en relieve del 
espesordeseado..." (Pagina 2, lineas 22� 32) 

. Lo anterior muestra claramente que D2 si abarca laminados con diferentes 
fijerzas de union entre las capes que los conforman debido at paso do las 
capas por rodillos de presiOn. 

En cuando a que "...02 divulge el uso do tecnicas do estiramiento 
con vencionales usando aparatos do estiramiento convoncionelos, no 
estiramiento se/ectivo como so reclama en Ia solicitud an estudio’ç  la 
Oficina siempre he estado consciente de ello y por esto se analiza la 
cambinación de 02 y 03, y no al documento 02 por si solo. 

6. Conclusion 

En consecuencia y por todo lo expuesto anteriormente, se recomienda Nagar las 
reivindicaciones 1 a 18 de los Folios 160 a 163 

EXAMINADOR TECNICO FECHA 
COdigo No. 202042 1 2010-01-12 


