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SUPERINTENDENCIA DE INDUSTRY o0
DIVISION DE NUEVAS CREACK RIA Y COMERCIO

R S. A

Fecha: 2008-10-15 14:58:48  Dep. 2020 NUECREAGIONI
Tra. 11 PATENTE!YII Eve: 379 FASENACIONALIl
Act. 444 RESPUESTAREQUE  Folios: 6

Re: Expediente No. 04-003.733
Solicitud de patente a nombre de CLOPAY PLASTIC PRODUCTS
COMPANY, INC.

Yo, DILIA MARIA RODRIGUEZ ID’ALEMAN identificada 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. domiciliada en Mason, Ohio, Estados Unidos de América, solicitante de la
patente de la referencia, en respuesta al oficio No. 6236 notificado por fijacion en
lista el 05 de junio de 2009, relacionado con el concepto técnico de fondo No.
1269, para el cual se solicitd prétroga, me permito manifestar:

1. Nivel Inventivo

El examinador establece en su concepto técnico No. 1269 que las
reivindicaciones 1 a 18 de la presente solicitud carecen de nivel inventivo a la luz

de los documentos EP 0936061 (D1), ES 2244195 (D2) y WO 0006377 (D3).

En este sentido, el articulo 18 de la Decision 486 determina que “una invencidn fiene
nivel inventive, si para una persona del oficio normalmente versada en la
materia técnica correspondiente, esa invencion no bubiese resultado obvia_ni se bubiese
derivado de manera evidente del estadn de la técnica”. (El subtrayado es nuestro).

Lo anterior significa que el analisis de nivel inventivo no es una comparacion de
los objetos de las anterioridades y la solicitud en estudio. El andlisis de nivel
inventivo debe demostrar la obviedad de la invencién y cémo ésta no contiene
un salto cualitativo, que demuestre su altura inventiva.

Asi las cosas, es deseo del solicitante manifestar que la reivindicacion
independiente 1 divulga “Un método para bacer una hoja laminada que comprende una
capa pelicular y una capa de tejido, gue comprende: (a) la unidn de nuna capa pelicular a una
capa de tejido, con el fin de forma una hoja laminada, en donde dicha boja laminada incluye,
por lo menos, una region de alta union, en donde la fuerza de la unidn entre las capas de
pelicula y tefido es mayor que en las ofras regiones de la hoja laminada; y (b) selectivamente el
estiramiento de dicha hoja laminada usando un dispositiv de estivamiento inter-engranado de
tal farma que dichas regiones de alta union no se estiren 0 sélo se estiren parcialmente”.

De modo similar, la reivindicacién independiente 13 define “Un laminado estirads

P-537



Clarke, Modet & C°

COLOMBRIA

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 laminado
tiene por lo menos una region de alta union, en donde ¢l estiramiento del enlace entre las capas
peliculares y de tejido es mayor que en otras regiones de la hoja laminada; en donde dicha regin
de alta nnion no es estirada o 56lo es parcialmente estirada”.

En este sentido, las teivindicaciones 1 y 13 tequieten, entre todo, un laminado
que comprende al menos una tegién de alta unidén entre la pelicula y la capa de
tela, y al menos una tegién aparte en donde la fuerza de unién entre la pelicula y
l2 capa de tela es menor que en la region de alta fuerza. Tal y como se establece
en la descripcion de la presente solicitud, ninguno de los documentos
mencionados como antetioridades por el examinador ensefian o sugieren un
laminado con dos fuerzas de unién diferentes entre la pelicula y la capa de tela.

Asi las cosas, con telacion al cilindto de teparto (124) de la figura 2 que se
muestra a continuacion, la pagina 16 de la desctipcion indica que “E/ didmetro del
cilindro de reparto 124 en las dreas levantadas es mayor al didmetro del resto del cilindro de
reparto 124, de tal forma que cuando se ntiliza el cilindro de reparto 124 en el aparato de la
Fig. 1, la presion de cogida entre el cilindro de reparto 124 y el cilindro de apoyo 24 serd mayor
en el drea entre las dreas levantadas 130 y el cilindro de apoyo 25. De esta manera, a medida
que las capas peliculares y de tefido pasan a través de la cogida, Ia presidn de cogida
Incrementada en estas dreas producird Ia formacion de regiones de alta
unicn en la hoja Iaminada resultante 22 que salga de Ia cogida’.

FIG. 2

Por el contrario, las areas no levantadas producirin una unién débil entre la
pelicula y la capa de tela o puede no producir ninguna unidn. Asi, al tener
multiples fuerzas de uni6n, los laminados logran los beneficios de la presente
invencién, tal y como se especifica en la pigina 7 de la descripcién, donde se
establece que “La mayoria de la union puede ser exiremadamente débil, permitiendo asi que
la mayoria del compuesto se estire hasta el grado mdximo, obtonsendo asi las lecturas WV'TR
altas deseadas y propiedades estéticas (por ejemsplo, suavidad y ventilacion superficial). Debido a
gue hay zonas en donde la union es alta, todo el material no se someterd a deslaminado. Las
dreas en donde la union es alta no se estiran o se estiran parcialmente y, por consigniente, el
products no suffird el problema de los agnjeros peguerios que son cansados por el estiramiento d
las dreas unidas estrechamente’ . '

En este orden de ideas, las 4reas o regiones de unién no alta que son sujetas a
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estiramiento convencional propotcionan el laminado resultante con velocidad de
transmisién de vapor de agua (WVTR) deseada y suavidad de superficie deseada.
Ademas, mediante el estiramiento patcial o el no estiramiento de las regiones de
alta unién, el laminado no contiene agujeros que a menudo resultan por el
estiramiento de las regiones de alta unidn, y las regiones de alta union aseguran
que el material de laminado no se despegue.

Ahora bien, con relacién a la combinacion de los documentos D1 y D3 hecha
por el examinador como prueba de la falta de nivel inventivo, el solicitante
manifiesta que D1 puede ser citado pot ensefiar un laminado que tiene multiples
fuerzas de umién. Sin embargo, D1 no sugiete ni ensefia el estiramiento
selectivamente de la hoja de laminado usando un dispositivo de estiramiento
inter-engranado de modo tal que las regiones de alta unién sean estiradas de
forma parcial 0 no estiradas en absoluto. El documento D1 divulga el uso de
técnicas de estiramiento convencionales que utilizan aparatos convencionales de
estiramiento, pero no propotciona ninguna ensefianza 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 mismo modo, el documento D3 falla en plantear una solucion a las
deficiencias de D1 mencionadas anteriormente. Mientras que D1 posiblemente
ensefia las regiones de alta y de baja unién en un compuesto, D3 ensefia un
laminado (10) con una pelicula de polimero (12) y tiras no tejidas (14), tal y como
se muestra en la figura 13 de D3 que se muestra a continuacion.

Area holgada _ - Region de unién
Z A A ” / /
i N SO

FIG.13 %2

Adicionalmente, a diferencia de D1, el laminado de D3 tiene unicamente una
regién de unién, es decit, en los lugares donde la pelicula de polimero (12) es
cubierta con las titas no tejidas (14). Asi, debido a las diferencias entre los
documentos D1y D3, no es probable o posible que un técnico medio versado en
la materia consultara las ensefianzas de D3 para plantear una solucion a las
deficiencias de D1.

Igualmente, tal y como sc establece en el Resumen de D3 y como se muestra en
la figura 13, el método y aparato alli descritos estin dirigidos a prevenir la
formacién de de agujeros mediante la creacién de 4teas holgadas a lo largo de la
longitud de la malla o red. Como se encuentra definido en la desctipcion de
dicho documento, un “drea holgada” es donde los bordes de las tiras no
tejidas se encuentran con la pelicula de polimero como se puede notar a

P-537

L5
giors




Clarke, Modet & C°

COLOMBIA

partir de la figura 13 y como se muestra en la figura 1 a continuacion.

Ademas, cuando se encuentra en operacion 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 D3),

En este sentido, €l documento D3 ensefia que las dreas 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
regién de alta unién de D3) son estiradas utilizando técnicas de estiramiento
convencionales y bien conocidas en el estado del arte. En tesumen, D3 enfatiza
en el estiramiento de las regiones de alta unién. Esto es directamente opuesto a
las declaraciones o afirmaciones de las reivindicaciones 1 y 13 de la presente
invencién, las cuales indican que la regién de alta unién puede ser parcialmente
estirada o no estirada.

De acuerdo con lo antetior, usando la metodologia de estiramiento de D3 en el
laminado de D1 no producira un laminado que comprende al menos una region
de alta unién entre la pelicula y la capa de tela, y al menos otra regién en donde la
fuetza de unién entre la pelicula y la capa de tela sea menor que la regién de alta
fuerza.

En consecuencia, tespetuosamente le indicamos al examinador que no estamos
de acuerdo con su objecién con relacién al nivel inventivo de la presente
invencién teniendo en cuenta lo establecido en los pérrafos anteriores para la
combinacién de los documentos D1 y D3.

Ahora bien, con frelacién a la combinacién de los documentos D2 y D3, los

cuales supuestamente afectan el nivel inventivo de la presente invencion, el
solicitante manifiesta que tanto D2 como D3 falla en ensefiar o sugerir laminados
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que tienen tegiones de unién de mdltiples fuerzas. Por el contrario, D2 esta
dirigido a un laminado que comprende una pelicula y una tela en la misma; sin
embargo, no existe ninguna ensefianza o sugetencia de las multiples fuerzas de
unién entre la pelicula y las capas de tela como se tequiere en las reivindicaciones
de la presente solicitud. Ademas, D2 divulga el uso de técnicas de estiramiento
convencionales usando aparatos de estiramiento convencionales, no estiramiento
selectivo como se reclama en la solicitud en estudio.

Asi las cosas, el documento D3 falla en plantear una solucion a las deficiencias
anotadas anteriormente de D2. Como se establecié en el patrafo anterior, el
laminado de D3 tiene inicamente una regién de unidn, es decir, en los lugares
donde la pelicula de polimero (12) es cubierta con tiras no tejidas (14). En
consecuencia, D3 también falla en ensefiar o sugerir las fuerzas de union
multiples entre la pelicula y las capas de tela como se indica en las
reivindicaciones 1 a 18 de la presente invencion.

Adicionalmente, tal y como se mostré antetiormente, D3 enfatiza en el
estiramiento de las regiones de alta unién, lo cual es completamente opuesto a lo
reclamado en la presente solicitud donde se indica que la region de alta union
puede ser estirada parcialmente o no estirada en absoluto.

En consecuencia, el examinador puede ver claramente que no hubiese sido obvio
ni evidente pata un técnico medio versado en la materia combinar las ensefianzas
de los documentos D1, D2 y D3 para obtenet la presente invencién, tal y como
esta 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
Decisién 486.

Fn tesumen, me permito decir que gracias a los argumentos expuestos
anteriormente, la presente solicitud cumple cabalmente con el requisito de nivel
inventivo tespecto al método para hacer una hoja laminada y el laminado estirado
de forma creciente expuestos en el capitulo reivindicatorio. Por lo tanto, solicito
comedidamente a ese despacho se sitva reconocer estos requisitos y conceder el
privilegio de patente de invencién a la solicitud en estudio.

De otra parte, solicitamos a ese despacho ptonunciarse en relacién con todos los
argumentos presentados en este memorial dando estricta aplicacion al ptincipio
del debido proceso consagrado en el atticulo 29 de la Constitucién Nacional. De
igual forma, si el examinador considera que subsisten razones para objetar la
presente invencion ruego expedir otro examen de fondo con los debidos
motivos y razones que sustenten su objecién con el fin de que mi mandante
tenga la posibilidad de exponer sus atgumentos con base en la interptetacién de
los articulos 45 de la Decisién 486 -el cual otorga la facultad al examinador para
emitir los examenes de fondo-, 35 y 59 del Cédigo Contencioso Administrativo
que sefiala que: “babiéndose dado oportunidad a los interesados para expresar sus gpiniones,
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y con base en las pruebas ¢ informes disponibles, se tomard la decision que serd motivada al
menos en forma sumaria si afecta a particulares” y ‘() deberd proferirse la decision defimitiva.
Esta se motivard en sus aspectos de becho y de derecho, y en los de conveniencia si es el caso”,
respectivamente (el subrayado es nuestro).

. Sefior Superintendente,

; E;;ILIA MARI i UEZ D’ALEMAN

‘ CC. M. 654i882
@ TP 20824 CSJ] —



SUPERINTENDENCIA DE INDUSTRIA Y COMERCIO
DIRECCION DE NUEVAS CREACIONES

Radicacion No. 04-3733
Clasificacién Internacional (IPC): B32B 13/00, B32B 27/12
Concepto Técnico No. 0150

Patente de Invencién < Patente de Modelo de Utilidad [ _].
Via Nacional D

Via PCT (fase nacional) [<] Cap.l ] Cap. II =y
No. Sol. internacieonal PCTAIS02/23063

Fecha de Presentacién Internal. 19 de julio de 2002

Como resultado del examen definitivo, realizado con fundamento en el articulo 48
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 (modificacion)
1.3 Dibujos: Folios: 88 a 91
1.4. Prioridad: Folios: 4 a 37 (20 de julio de 2001,US 60/306,699)
1.8, Rta. del solicitante: Folios: 200 a 205

2. Obieto de la invencion

¢ El Titulo de la solicitud es: “HOJA LAMINADA Y METODO PARA
HACERLO” (Folio 1).

» Lta presente invencidon trata sobre compuestos peliculares/géneros no
tejidos y los métodos para producirios, 10s cuales muestran propiedades
fisicas y estéticas mejoradas segin se afirma en la descripcién de la
solicitud.

En la reivindicaciéon 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 union de una capa pelicular a una capa de tejido, con el fin de formar
una hoja laminada, en donde dicha hoja laminada inciuye, por ioc menos,
una regidn de alta unién, en donde la fuerza de la unién entre las capas
de pelicula y tejido es mayor que en las otras 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 afta unidn no se estiren o sdlo se estiren parcialmente.
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En la reivindicacién independiente 13 se plantea un laminado estirado de
forma creciente y selectiva de una pelicula polimérica y una tela de tejido,
que comprende:

a) Una pelicuta polimérica; y

b) Una tela de tejido unida a dicha pelicula, en donde dicho laminado tiene
por [o menos una regidn de alta unidén, en donde el estiramiento del
enlace entre las capas peliculares v de tejido es mayor que en ofras
regiones de la hoja laminada;

En donde dicha regién de alta unién no es estirada o sélo es parciaimente
estirada.

En la descripcién 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
mejorar en la produccién de compuestos peliculares/géneros no tejidos
micro porosos que tengan una mayor ventilacién, a la vez que eviten la
presencia de agujeros pequefios y otros defectos funcionales y estéticos.

El objeto de la invencidn definido se catalogd como B32B 13/00, B32B
27112, segln la Clasificacion Internacional de Patentes (IPC).

3. Determinacion del Estado de la Técnica

» La fecha que se ha tenido en cuenta para determinar el Estado de ia Técnica

es!

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

« Teniendo en cuenta la fecha indicada nuevamente se realizé un analisis del

estado de la técnica encontrandose los siguientes documentos relevantes:

N° Documento Titulo PSEE:: cc:g n
D1 | EP0936061 “VERBUNDSTOFF” 18 defg%%s“’ de
“PROCEDIMIENTO DE ALTA
VELQCIDAD PARA 28 de febrero
D2 | ES2244195 FABRICAR PELICULA de 2001
MICROPOROSA’
“‘METODO Y APARATO PARA
D3 | WO0006377 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

El técnico de nivel medio versado en la materia que podria resolver el
problema técnico puede ser un ingeniero quimico que labore en la



produccidon de peliculas poliméricas y que atiende a planes de
mejoramiento normalmente formulados por las empresas.

E! Problema

El problema que se espera solucionar con las invenciones de la solicitud ya
ha sido identificade en el estado de la técnica.

E! Estado de la Técnica

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

Al realizar el analisis det arte previo se encontraron propuestas de peliculas
termoplésticas con formulaciones que incluian cargas minerales de forma
que al ser extruidas y estiradas originan microporos que les permiten ser
permeables a los gases v vapores pero impermeabies a liquidos. También,
se enconfraron 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 medio versados en la materia
tendrian acceso a métodos de unién y estirado, al igual que a ensefianzas
relacionadas con diversas peliculas laminadas y sus propiedades
particulares de desempefio por ejemplio en paiales.

El resumen de ensefianzas de los documentos relevantes se presenta a
continuacion:

En el documento EP0936061 (D1) se divulga ia existencia de un materiai
compuesto que incluye un laminado 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.

e



En D1 se ensefia un material compuesto o laminado (1} que esté
conformado por una pelicula polimérica extruida (5) y una pelicula
polimérica no tejida (7) que estan unidas entre si por zonas de unién (3)
que impiden su desiaminado (Ver Resumen).

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

En D1 se forma el material compuesto desarrollando de forma
independiente cada pelicula, uniéndolas en zonas particulares (3) y
estirando el laminado en por o menos en una direccién después de haber
sido formado (Ver Resumen). Se menciona que el material compuesto
tiene alto grado de rigidez y estabilidad dimensional en el area de las
zonas de unién 3. Estas zonas son impermeables al vapor de agua.

Las zonas de unidn 3 pueden correr en forma de linea recta o tener otras
formas como puntiforme, o cualquier oiro patrdn. La dnica cosa
importante es que las fuerzas usadas durante el estirado no deberian
ser aplicadas directamente en paralelo a la direccién longitudinal de
las zonas de unidén 3, ya que esto puede causar desgarros en las
zonas de union. Si las zonas de unidén tienen patrén tipo waffle, las
fuerzas necesarias para el estiramiento deben aplicarse en direccién
perpendicular, mientras que el material compuesto, como tal, es
mecanicamente apoyado a lo largo de las zonas de unién 3 y
protegidos contra la deformacidn en estas zonas. Las areas entre las
zonas de apoyo pueden ademds 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 direccidon 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 unién.

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

Estirado

Unién de la pelicula
¥ del material fibroso no tejido



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 maquina, de membranas fibrosas utilizando rodillos interdigitantes
para reforzar y suavizar las membranas. De igual manera, se comenta que
es conocida la laminacidén de peliculas termoplasticas antes del estirado
por entrecalado (D2; Comentarios sobre los antecedentes de la invencion,
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 cada técnica de estirado es necesaria la modificacién de
las caracteristicas de los rodiflos.

En el documento WO00006377 (D3 de aqui en adelante) se divulgan
métodos y dispositivos para evitar la formacion de agujeros en la
produccion de unidades laminares de redes no tejidas y peliculas de
polimero (Ver Resumen).

La prevencién de formacién de agujeros es prevenido por la conformacion -

de areas de holgura (10a} 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 intergiditales
sin estirar las éreas de holgura y estirando el resto de la red mediante
interdigitacion. Las regiones de holgura se forman antes de la
interdigitacion mediante, por ejemplo, formacién de un surco, un dobiez o
una corrugacion (Breve descripcion de la invencion, 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 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).

l.a Solucion Técnica Propuesta

E! 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 dnicas
etapas de unién y estiramiento selectivo, donde la unién se realice entre
una capa pelicular y una capa de tejido de forma que haya dos regiones,
una de alta union donde la fuerza de union es mayor y otra de baja union
donde fa fuerza de unidén 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:
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“En el material compuesto de acuerdo con la presente invencion,
el no tejido y la pelicula son producidos independientemente uno
del otro y son unidos juntos solamente en zonas discretas; el
faminado asi formado entonces es estirado en por o menos una
direccion” (Negrita Personal) (Coiumna 1, lineas 47 — 51)

“La pelicula y la tela no tejida pueden ser unidas juntas en zonas
de unién 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 traveés de rodillos, uno de los cuales
tiene elevaciones metalicas sobresalientes desde su
superficie para producir las zonas de unién” (Negrita Personal)
(Columna 3, lineas 53 — 60)

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

Teniendo en cuenta las ensefianzas contenidas en D1 o D2, se puede
afirmar que un iécnico de nivel medio versade en la materia se veria
motivado a desarrollar un método de hacer una hoja laminada primero
uniendo la capa pelicutar y la capa no tejida de forma que se presenten
dos regiones, una de alta unién y otra de baja unidn 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 estade 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 consideraciones vy
sugerencias en la operacién de estirado:

“Las zonas de unidn pueden ser [...] de cualquier patrén. La Gnica
cosa importante es que las fuerzas usadas durante el estiramiento
no deberian aplicarse en direccién paralela a la direccion
longitudinal de las zonas de unién, pues se podrian rasgar
internamente. Silas zonas de unién tienen patrén 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 largo
de las zonas de unién 3 y protegidos contra la deformacion
en estas zonas. Las dreas entre las zonas de apoyo pueden
ademas ser apoyadas con el fin de limitar el alargamiento en
estas zonas y evitar dafios” (Negrita Personal) (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 union.”
(Columna 4, lineas 43 — 46)
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Es evidente pues, que dichas sugerencias llevarian a que el técnico de
nivel medio versado en la materia dé especial atencion a las zonas de
unién del laminado cuando este estuviera sometido a la etapa de estirado y
prefiriera no realizar modificaciones al aparato de modo que dichas zonas
no fueran estiradas para evitar dafios consecuentes.

También, el técnico de nivel medio con acceso a D3, consideraria el
estiramiento seiectivo de algunas porciones del laminado para evitar
formacién de dafios y perforaciones indeseables en el laminado dado que
en dicho documento se divulgan métodos y dispositivos que evitan la
formacion de agujeros en a produccion de unidades laminares no tejidas y
peliculas poliméricas.

En D3 es explicito que la prevencion de formacién de agujeros se logra por
ia conformacion de areas de holgura (ver numeral 10a en las Figuras de
D3) a o largo de ia longitud de la red en donde los bordes de las tiras no
tejidas se unen con la pelicula polimérica. La presion de las areas de
holgura en rodillos de estiramiento interdigitales sin estirar las areas de
holgura y estirando el resto de la red mediante interdigitacion permite evitar
los inconvenientes mencionados Breve descripcién de la invencién, lineas
10 - 22).

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 medic versado en la materia con
acceso a (D1 y D3) o (D2 v D3) podria desarrollar un método de
elaboracién de laminado equivalente al de la solicitud en el cual las zonas
de unién no se estiraran o se estiraran parcialmente.

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

El _laminado estirado _de una pelicula polimérica y una tela de tejido
(Reivindicaciones 13 a 18)

De acuerdo con las reivindicaciones 13 a 18 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
tejido unida a dicha pelicula, donde el laminado tenga por lo menos una
regién de alta union, donde el estiramiento del enlace entre las capas sea
mayor que en ofras regiones de la hoja laminada ademas de que dicha
region de alta unidn no esté estirada o sélo parcialmente estirada. Sin
embargo, en D1 o D2 se divuigan ensefianzas que motivarian a un técnico
de nivel medio versado en la materia a desarroliar laminados con |a_misma
estructura, es decir, con una pelicula polimérica microporosa y una tela
unida a dicha pelicula mediante regiones de unién alta.
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Una diferencia encontrada entre la invencién de ta solicitud y D1 o D2 es
que la anterioridad no explicita la selectividad del estiramiento. Sin
embargo, las sugerencias 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 direccién paralela a la direccion
fongitudinal de las zonas de unién, 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 uni6n” (D1,
Columna 4, lineas 43 — 46)

“(.. ) las areas limitrofes estan no estiradas y el area laminada y el
area no laminada estén estiradas de manera interdigital” (D3,
Reivindicacién 1).

Asi las cosas, un técnico de nivel medio versado en la materia con acceso
a D1 y D3 podria desarrollar un iaminado equivalente al de la solicitud en
estudio considerando evitar el estirado en las zonas de mayor unién con
efectos equivalentes de evitar la indeseable formacién de huecos. Dado lo
anterior, ia propuesta estudiada no genera un efecto sorprendente que
evidencie un salto tecnoldgico respecto a lo conocido en el arte previo.

e En conclusion, el laminado y el método de fabricacién no cumplen con el
requisito de Nivel Inventivo del articulo 18 de 1a Decisién 486.

5. Respuesta a los argumentos del sefior solicitante

o El sefior solicitante menciona que: “... las reivindicaciones 1y 13 requieren,
ante todo, un laminado que comprende al menos una regién de alta unién
entre la pelicula y la capa de tela, y al menos una regién aparte en donde la
fuerza de unién entre la pelicula y la capa de tela es menor que en ia
region de alta fuerza. Tal y como se establece en la descripcién de la
presente solicitud, ninguno de los documentos mencionados como
anterioridades por el examinador ensefian o sugieren un laminado con dos
fuerzas de unibn diferentes entre la pelicula y la capa de tela” (Folio 201,
parrafo 1)

Frente lo anterior, la Oficina estd es desacuerdo con el seficr solicitante
pues al analizar D1 si se divulga un laminado con dos fuerzas de unién
diferentes entre la pelicula y la capa de tela no tejida: la fuerza de unién en
la zona 3 que efectivamente es mayor que |a fuerza de unién del resto del
material por ser esta una zona comprimida.

» Ei sefor solicitante menciona que: “... /as areas o regiones de union no alta
que son sujetas a estiramiento convencional proporcionan el laminado
resultante con un &rea de transmisién de vapor de agua deseada y
suavidad de superficie deseada. Ademas, mediante el estiramiento parcial
o el no estiramiento de las regiones de alta unién, el laminado no contiene
aguieros que a menudo resultan por el estiramiento de las regiones de alfa
unién y las regiones de alta unién aseguran que el matenal de laminado no
se despegue” (Folio 201, Gltimo parrafo).



En cuanto a lo anterior, después de revisar de nuevo las ensefianzas y
sugerencias de las anterioridades citadas, la Oficina encuentra que D1 si
divuiga un faminado con zonas de unidn alta y zonas de unién no alta,
ademas se explicita que las zonas de unién no son permeables al vapor de
agua precisamente por su alto grado de compresidon mientras que las
demas zonas presentan buenas propiedades de transmisién de vapor de
agua (Ver D1, Columna 2, lineas 18 — 23; Columna 3, lineas 65 — 67).
Aunque no se menciona explicitamente que se realice estiramiento parcial
0 no se realice este en las zonas de alta unién, si hay sugerencias que
motivan ai técnico de nivel medio versado en la materia a considerar la
precaucion del estirado en las zonas de unién, en lo posible evitar o por lo
menas limitar el estirado en dichas zonas:

“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 direccion paralela a la direccion
fongitudinal de las zonas de unién, pues se podrian rasgar
internamente, Silas zonas de uni6n tienen patrén tipo waffle,
las fuerzas necesarias para el estiramiento deben aplicarse
en direccién perpendicular, mientras que el material
compuesto, como tal, es mecanicamente apoyado a lo largo
de las zonas de unién 3 y protegidos contra la deformacién
en estas zonas. Las dreas entre las zonas de apoyo pueden
ademas ser apoyadas con el fin de limitar el alargamiento en

estas zonas y evitar dafios” (Negrita Personal) (Columna 4,
lineas 14 ~ 30)

“(...) es importante, que el estiramiento no se Illeve 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)

De otro lado D3 si divulga claramente la relacion problema técnico-solucién
técnica-efecto técnico pues se discute ampliamente el problema de la
formacion de huecos indeseables en las zonas de unidn del laminado, lo
cual se resuelve creando zonas de holgura en dichas zonas de unidn de las
dos capas, {principio técnico de solucion equivalente) zonas que se
evitan estirar para eliminar la formacion de huecos indeseables (efecto
técnico equivalente).

E! sefior solicitante menciona que: “...a diferencia de D1, ef laminado de D3
tiene tnicamente una regién de unién, es decir, en los lugares donde la
pelicula de polimero (12) es cubierta con las tiras no tejidas (14). As/,
debido a las diferencias entre los documentos D1 y D3, no es probable o
posible que un técnico de nivel medio versado en la matenia consultara las
enseffanzas de D3 para planear la solucién a las deficiencias de D1’ (Folio
202, parrafo 3)

En este punto la Oficina encuentra que el sefior solicitante objeta la
combinacién de D1 y D3 mencionando en pocas palabras, que no es
probable o posible dicha combinacion.

Para esclarecer dicho asunto, es necesario recordar que si es evidente que
€s necesario combinar dos documentos por ejemplo, un examinador debe
considerar i) si la naturaleza y el contenido de los documentos son tales
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gue hacen probable o improbable la combinacién y ii) si los documentos
proceden de campos técnicos similares o cercanos y, si éste no fuera el
caso, si presentan una relacion suficiente con el problema particular de que
trata la invencién (Ver a modo de consulta técnica: Las Directrices de
Busqueda y Examen Preliminar PCT, 2009, pagina 129, numeral 13.12)

Tomando o anterior en consideracién, tanto D1 como D3 pertenecen al
mismo campo técnico de la invencidn de la solicitud, ademas D3 es
explicito en cuanto al problema de formacién de huecos pequefios en las
zonas de union de un laminado. También, D1 contiene sugerencias sobre
el cuidado requerido en la etapa de estirado y su efecto sobre las zonas de
unién, mas aun, D3 sugiere un método y un aparato para que las zonas de
unién no presenten huecos debido al estirado proporcionando zonas de
holgura no estiradas en dichas zonas de unién.

Como se puede observar, es altamente probable la combinacién de D1 v
D3.

¢ “Con relacién a la combinacién de los documentos D2 y D3... el solicitante
manifiesta que tanto D2 como D3 falla en ensefar o sugerir laminados que
tienen regiones de union de mduitiples fuerzas. Por el contrano, D2 esta
dingido a un laminado que comprende una pelicula y una tela en la misma;
sin embargo, no existe ninguna enseffanza o sugerencia de las mulfiples
fuerzas de union entre la pelicula vy las capas de tela tal como se requiere
en las reivindicaciones de la presente solicitud” (Folio 203, {ltimo parrafo)

La Oficina revisé de nuevo D2 y encontré las siguientes sugerencias:

“Las peliculas en relieve y planas pueden producirse segun los principios
de esta invencién. En el caso de una pelicula en relieve, lfos rodillos de
presién comprenden un rodillo de embutido de metal y un rodillo de caucho.
La fuerza de compresién entre los rodillos forma una pelicula en relieve del
espesor deseado...” (Pagina 2, lineas 22 - 32)

Lo anterior muestra claramente que D2 si abarca laminados con diferentes
fuerzas de unién entre las capas que los conforman debido al paso de las
capas por rodillos de presion.

En cuando a que “...D2 divuiga el uso de técnicas de estiramiento
convencionales usando aparatos de estiramiento convencionales, no
estiramiento selectivo como se reclama en la solicitud en estudio”, la
Oficina siempre ha estado consciente de ello y por esto se analiza la
combinacién de D2 y D3, y no al documento D2 por si solo.

6. Conclusién

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