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1. Yo, LUZ CLEMENCIA DE PAEZ, obrando como apoderada del solicitante en el
asunto antes identificado, me refiero al oficio No. 16310 notificado por fijacion en

lista de 20 de agosto de 2013.

2. Mediante oficio No. 156310 se puso en conocimiento del solicitante el informe que

contiene las observaciones hechas por su Despacho sobre la presente solicitud de

patente. Atiendo a las observaciones de la manera siguiente:

a. Modificacién de la solicitud en tramite

Con el objeto de subsanar las objeciones presentadas por su Despacho y

de acuerdo con el articulo 34 de la Decision 486 de la Comision de la

Comunidad Andina, donde se establece que la modificacion de una

solicitud es posible en cualquier momento del tramite mientras no implique

una ampliacién de la solicitud inicial, me permito presentar nuevo capitulo

reivindicatorio modificado.
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b.

Las modificaciones realizadas son:

- Eliminacién de términos ambiguos
- Definicion de las etapas
- Inclusién de nuevas reivindicaciones dependientes que contienen

las modalidades preferidas objetadas por el examinador

Por favor noten que en ninguin momento se ha ampliado la materia

contenida inicialmente, por lo que son procedentes las modificaciones.

Claridad en las reivindicaciones

De acuerdo al Sefior Examinador, el capitulo reivindicatorio carece de

claridad y concisioén debido a que

- El método no especifica las condiciones de proceso

- Presenta como caracteristicas técnicas esenciales términos
generales

- Las expresiones “por lo menos” y “preferentemente” son imprecisas

- Las reivindicaciones relacionan resultados a alcanzar.

- La expresidon “estrés creado en el tejido” no corresponde con una
expresion valida dentro del campo técnico

- La reivindicacion 12 no se encuentra correctamente definida
Al respecto

- Nos permitimos presentar un nuevo capitulo donde se han retirado
frases y/o términos que pueden resultar poco claros.

- En relacién a la afirmacién segun la cual los métodos no poseen
condiciones de proceso, nos apartamos totalmente de la apreciacion
del examinador. La interpretacién prejudicial 174-IP-2004 del
Tribunal de Justicia de la Comunidad Andina establece que la



invencién de procedimientos consiste en que “su objeto verse sobre
un modo de obrar constituido por una serie de operaciones o
actuaciones para obtener un resultado. ‘Es decir, se trata de una
sucesion de operaciones o actuaciones a realizar con determinadas
materias o energias’...”. Por su parte el Instructivo para Examen de
Solicitudes de Patentes de Invencion y Modelo de Utilidad explica
que: “Las reivindicaciones de procedimiento son las que se refieren
a actividades ordenadas por una serie de pasos de manera
determinada.” Por consiguiente, para definir claramente un método
no es requisito indispensable la inclusién de condiciones de proceso
tal y como lo exige el examinador. Si bien en algunos casos puede
resultar atil, no es obligatoria su inclusibn como tampoco lo es
exigirlo. En consecuencia, consideramos que la objecién planteada
carece de sustento.

Queremos llamar la atencién que la invencién se dirige a personas
que entiendan del arte. Por consiguiente consideramos que
expresiones objetadas en el oficio 15310 son del conocimiento del
técnico medio que entiende del arte, no son generales pues
relacionan un grupo de elementos claramente agrupados por sus
caracteristicas y/o propiedades y donde claramente no son
resultados a alcanzar sino caracteristicas  funcionales
imprescindibles para el entendimiento de la invencién. Al respecto,
queremos indicar que por ejemplo la expresidn “estrés’ esta
claramente referida en el arte a una tension. Por ejemplo en la
pagina http://es.scribd.com/doc/110666232/Biomecanica-Clinica, leida el 12 de

noviembre de 2013, se ensefia lo siguiente: “estrés: la fuerza
aplicada para deformar una estructura o material. Hay 3 tipos de
estrés: compresion, traccion y cizallamiento. Es el esfuerzo
mecanico y se define como la fuerza (F) por unidad de area (A) en
un objeto o material: ¢ = F/A, la unidad es el Pascal (Pa) [Pa =
1N/1em?)”.



De la misma forma que lo anterior expresiones como “material en
forma de tejido”, “el tejido”, “velocidad de rotacién”, “diferencia de
velocidad”, “estrés creado”, “control de velocidad”, “material de
pelicula” o “articulo absorbente” son expresiones suficientemente
claras y conocidas por una persona que entienda de la materia. Por
consiguiente, consideramos que la objecion tampoco tiene sustento,
toda vez que las expresiones son suficientemente claras, conocidas
y precisas.

Por otro lado consideramos que cuando el examinador indica
resultados a alcanzar; confunde lo que es un resultado a alcanzar
con una caracteristica técnica funcional. Un resultado a alcanzar
corresponde a una meta a ser lograda, un objetivo a ser alcanzado.
Por otra parte, una caracteristica técnica funcional indica como es la
operacion de ciertos elementos estructurales. Para ahondar en este
item, queremos llamar la atencién que, de acuerdo a lo establecido
por el Tribunal Andino, (Interpretaciéon Prejudicial 33-1P-2013)
“definir una invencién en términos funcionales generalmente
es permisible...” (Resaltado nuestro).

Para determinar en qué casos se permiten caracteristicas
funcionales la Superintendencia de Industria y Comercio ha
establecido que “Las caracteristicas que definen la invencién son las
caracteristicas estructurales” (Instructivo examen de solicitudes de
patentes de invencién y modelo de utilidad pag. 39) y “Las
caracteristicas técnicas funcionales son Ios elementos que
conforman las invenciones, descritos en términos de su uso o su
funcion. No definen la invencion, pero explican la relacion que hay
entre sus diversas caracteristicas estructurales” (Idem, pag., 40)

Por favor noten que dicho instructivo es explicito en mencionar que
‘Las reivindicaciones deben incluir caracteristicas
estructurales y funcionales cuando para la persona del oficio
normalmente versada en Ila materia no sea obvio el

funcionamiento de los elementos caracteristicos y Ila



C.

relacion entre estos” (resaltado nuestro) y “Por otro lado, las
reivindicaciones pueden incluir caracteristicas estructurales y
funcionales cuando para la persona del oficio normalmente
versada en la materia sea obvio el funcionamiento de los
elementos caracteristicos y la relacion entre estos’” (resaltado
nuestro). En consecuencia, en ningun caso la Superintendencia
exige la eliminacion de las caracteristicas técnicas funcionales.

Por lo anterior, queremos llamar la atencién que caracteristicas
funcionales son permitidas y en algunos casos obligatorias para el
entendimiento de una invencion. Teniendo en cuenta esto, en el
nuevo capitulo reivindicatorio insistimos en algunas caracteristicas
técnicas funcionales que son indispensables dentro de la solicitud
que presentamos a Su Despacho y que el examinador
equivocadamente objeta.

El examinador indica que el método de la reivindicacién 12 no es

claro. Hemos redactado nuevamente dicha reivindicacién, aunque la
objecioén hecha no refiere explicitamente y sin ambigliedades que es
lo que hace que la reivindicacidon no sea clara. Hemos intentado
corregir de la mejor forma dicha reivindicacién, pero le solicitamos
gentilmente al examinador que, si es del caso, por medio de la
facultad dada en el articulo 45, en un nuevo oficio indique

claramente cual es el problema con dicha reivindicacion.

Analisis de nivel inventivo

El Examinador refiere que el documento D1 afecta el nivel inventivo de las
reivindicaciones 1 a 11 y 13, D2 afecta el nivel inventivo de la reivindicacion
1 y D3 afecta el nivel inventivo de la reivindicacion 13 de la presente

solicitud.

Al respecto queremos llamar la atencion que D1 se refiere a un método y

un dispositivo ultrasénico para modificar intermitentemente una condicion



de una pieza, donde el cambio de condicién puede ser el pegar o el cortar
(pag. 4, lineas 24 a 26). Los sistemas ultrasénicos incluyen un cuerno
ultrasénico y un rodillo de yunque para establecer una relacién entre ellos
formando una contraccion. El rodillo de yunque de D1 comprende una
superficie exterior la cual esta conformada de tal modo que comprende
salientes. Cuando un material viaja entre el cuerno ultrasénico y el rodillo
de yunque y es sometido a energia ultrasénica, un cambio en la condicion,
como una unidén o un corte, ocurre en el material en las posiciones que
estan adyacentes a las salientes de la superficie exterior del rodillo de

yunque.

Un cuerno ultrasénico de acuerdo con el documento D1 es un cuerno

ultrasonico que rota o un cuerno ultrasénico estacionario, ambos tipos

siendo muy conocidos por la persona versada en la materia (pagina 10,
lineas 1 a 8). D1 contempla que la velocidad lineal del cuerno ultrasénico
22 (si se usa) y el rodillo rotador de yunque 10 en sus respectivas

superficies radiales externas, son preferiblemente las mismas (pagina 6,

lineas 36 a 38). D1 ademas menciona que el método de cambiar una
condicién intermitentemente en una pieza, ejerce una sustancial fuerza
constante entre el cuerno ultrasénico de rotacion y el rodillo de yunque que
rota (pagina 6, lineas 36-38), lo que permite interpretar que la pieza de D1

no es sometida a estrés (o tensién).

D2, por su parte, describe tejidos preparados por fusiéon ultrasénica
inducida de un tejido sin adherir, fibras termoplasticas orientadas
molecularmente en regiones intermitentes y de una forma tal que la
intensidad de la fusién en las regiones intermitentes individuales disminuye
desde el centro de las regiones hacia los bordes. En el posterior
estiramiento, estas areas de las regiones que son fusionadas mas

intensivamente, se rompen para formar las perforaciones en el tejido.



Por favor noten que el cuerno de D2 posee un ancho de 10 pulgadas con

una longitud de media pulgada en la direccién de viaje del tejido, por

ejemplo en la direccion MD (columna 4, lineas 7 a 11), lo gue indica que no
rota. Después de la union, el tejido es estirado en la direccion del pasaje a
través del aparato de uniéon entre las contracciones de los tres rodillos
accionados con una relacién de velocidad entre el segundo y el primero
entre 1,4:1 y entre el tercero y el segundo estando entre 1.25:1 (columna 4,
lineas 12 a 16), donde una tensiéon es creada rompiendo entonces los

puntos soldados mas intensamente.

D3 describe un aparato para soldar hojas (3a, 3b) de un material -
termoplastico a lo largo de sus bordes préximos, donde el aparato incluye
un par de rodillos de unién (11, 13) formando una contraccién (12) con un
eje paralelo a los ejes de los rodillos, un motor (23) para conducir al menos
uno de los rodillos, un cuerno (15) teniendo una punta (17) y un transductor
ultrasénico (39) que alterna el cuerno (15) y la punta (17) en la direccién
del eje longitudinal del cuerno (15), el cuerno estando colocado en la
contraccién (12) y donde la punta oscila en la direccion transversal al eje
de la contraccién (12) por lo que los bordes préximos de las hojas (3a, 3b)
pueden moverse a través de la contraccidén con cada borde a cada lado de
la punta (17) estando uniformemente fusionados en su superficie por
energia de fricciéon creada por el movimiento alternativo de la punta (17) y

luego estar presionados y unidos juntos en la contraccién. (Ver resumen)

El examinador establece que la diferencia entre la reivindicaciéon 1 y el
meétodo del documento D1, radica en que D1 no menciona una diferencia
de velocidades entre las velocidades de rotacién del cuerno ultrasonico y el
rodillo de yunque. El efecto de dicha diferencia es que las aberturas son
creadas en los puntos de unién, suministrando entonces un material en

forma de tejido teniendo aberturas con los bordes soldados.



El problema técnico objetivo a solucionar por la reivindicacién 1 de la

presente invencién es entonces crear aberturas con bordes soldados.

La persona versada en la materia, iniciando por las ensefianzas de D1 y
buscando una forma de crear aberturas con los bordes soldados, podria
encontrar D2, donde las aberturas son creadas por medio de pasar el
material en forma de tejido que comprende puntos de unién a través de las
contracciones de los tres rodillos con diferentes velocidades de rotacién.
Sin embargo, la persona versada en la materia colocaria los rollos de
presion después del sistema de unién de D1. No existe ninguna ensefianza
en D2 que lleve a la persona versada en la materia a modificar el sistema
de unién de D1 de tal manera que el cuerno ultrasénico y el rodillo de
yunque puedan tener diferentes velocidades de rotaciéon. Mas aun, si la
persona versada en la materia emplea un cuerno ultrasénico estacionario
como o sugiere una de las modalidades de D1, ninguna otra
implementacién de los rodillos de D2 podria ser posible.

En consecuencia, el solicitante sostiene que el método de acuerdo a la
reivindicaciéon 1 y todas las reivindicaciones dependientes son inventivas

en relacién a D1y D2, solos 0 en combinacion.

El examinador ademas establece que la diferencia entre la reivindicacion
13 y el aparato de D1 es que el aparato de D1 no comprende medios para
controlar la velocidad de rotacion del cuerno ultrasénico de forma
independiente de la velocidad de rotacién del rodillo de yunque. El efecto
técnico de esta diferencia radica en que el cuerno ultrasénico y el rodillo de
yunque tienen diferentes velocidades rotacionales, que a su vez crea una
tension en el tejido, lo suficiente para crear aberturas en regiones fundidas.
El problema técnico que soluciona la presente invencidbn es como

suministrar un aparato capaz de crear aberturas con los bordes soldados.



La persona versada en la materia, iniciando por las ensefianzas de D1, no
podria encontrar el documento D3, dado que D3 no menciona la creacion
de aberturas. El probléma técnico objetivo a ser solucionado por D3 es
crear una union fuerte y uniforme (columna 1, lineas 50-56). Mas aun, en el
caso que la persona versada encontrara D3, él no podria contemplar
combinar las ensefianzas de D1 y D3, dado que, en efecto, D3 ensefia algo

muy lejano de la invencién. En la columna 8, lineas 60-63 se menciona que

los dos rodillos estan impulsados y operan juntos, los medios de control de

velocidad eléctricos y las cortadoras deben asegurar una operacioén a la

misma velocidad. Por otra parte, las hojas 3a y 3b podrian torcerse. Esto

es algo totalmente contrario a las ensefianzas de la presente invencion.

El cuerno de fundido de D3 no es rotador, pero oscila en la direccién
perpendicular al eje de la contracciéon (columna 1, lineas 28-60; figuras).
Los medios eléctricos de control de velocidad que el examinador menciona,
en efecto estan en D3, pero estos medios de control son suministrados

para asegurar la operacion de los dos rodillos (11, 13) a la misma velocidad

para prevenir torceduras de las hojas 3a y 3b (columna 8, lineas 60 a 63)
como se menciond antes. También D3 calla en relacién los mecanismos de

suministrar aberturas.

En consecuencia, se considera que lo relacionado en D3 es inventivo en

vista de D1 y D3, solos o en combinacion.

Por ultimo quisiéramos explicar a este Despacho que la gran ventaja de la
presente invencidbn es que la soldadura y la apertura de agujeros son
realizados en el mismo paso de fabricacion, que elimina la necesidad de
etapas adicionales para formar las aberturas, similar a lo que pasa con D2.
El método y el aparato de la presente invencion suministran una fabricacion
mas simplificada y mas efectiva en costos del material en forma de tejido

comprendiendo bordes soldados.



Queremos llamar la atencién que de acuerdo al Instructivo de Examen de
Solicitudes de Patentes de Invencion y Modelo de Utilidad, emitido por la
Superintendencia de Industria y Comercio, (pag. 74): la simplicidad
(remplazo de maquinas 0 procedimientos complicados por versiones mas
simples), los efectos técnico sorprendentes, la superacion de dificultades
no resueltas por las técnicas rutinarias y la eliminacion de una etapa
considerada necesaria, sin que ello produzca un efecto perjudicial, son
consideradas indicios de altura inventiva. Dado que todas estas
caracteristicas las posee la presente invencion, es claro el nivel inventivo

de este desarrollo para que se conceda el privilegio solicitado.

3. De acuerdo con los argumentos y modificaciones presentados con este escrito, la

presente solicitud cumple a cabalidad con los requerimientos exigidos en la
Decisiéon 486 y las objeciones formuladas por el Examinador se ven superadas.

Puesto que se ha dado respuesta a todas las objeciones formuladas por el
Examinador, se solicita atentamente proceder al otorgamiento de [a solicitud de
patente. En este sentido, respetuosamente recordamos al Examinador que la
patente no podra ser negada con base en objeciones diferentes a las expuestas
en la accién oficial No. 15310, toda vez que al no haber sido trasladadas a mi
representada, dicha decisién violaria tanto el tenor literal del articulo 45 de Ila
Decisiéon 486 como el derecho constitucional al debido proceso. En este evento, y
con base en el inciso 2 del articulo 45, respetuosamente solicitamos al
Examinador expedir una nueva accion oficial que permita a mi representada contra
argumentar las mismas o modificar la solicitud con el fin de cumplir los requisitos

de patentabilidad.
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5. ANEXOS

¢ Nuevo pliego reivindicatorio conformado por 18 reivindicaciones

e Recibo por valor de $150 000 por concepto de cinco reivindicaciones
adicionales por encima de la décima

Seior Director,

Wi Ploepeb/P82

LUZ CLEMENCIA DE PAEZ
C.C. 35.456.344 de Usaquén
T.P.A. No. 23.555

COLO-11256-0841-304-4
({’ RBL\RBL\ID-255060\WPC11256
No. M-2013-255060\RBL
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REIVINDICACIONES

1. Un método para crear aberturas con bordes sellados en un material en forma de

tejido, que comprende los pasos de:

a. alimentar un material en forma de tejido (4) a través de una contraccion entre
un cuerno ultrasonico rotacional (1) y un rodillo de yunque rotacional (2), con
el objeto de crear regiones derretidas en dicho material en forma de tejido,
mientras el tejido (4) se encuentra en el rodillo de yunque (2) que tiene una

velocidad de rotacion,
caracterizado porque

b. se controla la velocidad de rotacion del cuerno ultrasénico (1) a una velocidad
diferente de la velocidad de rotacién del rodillo de yunque (2), de tal manera

que se crea una diferencia de velocidad entre el cuerno (1) y el rodillo de

yunque (2),

c. seleccionar la diferencia de velocidad de tal manera que un estrés creado en el
tejido actle para romper los centros de las regiones derretidas en el material
en forma de tejido (4), por lo que se crean dichas aberturas con bordes

sellados.

2. Método de conformidad con la reivindicacion 1 que comprende ademas el control
de la velocidad de rotacién del cuerno- (1) con relacién a la velocidad de rotacion
del rodillo de yunque (2), con el objeto de mantener una diferencia de velocidad

controlada independientemente de la velocidad del rodillo de yunque (2).

3. Método de conformidad con la reivindicacién 1 é 2, en donde dicho material en
forma de tejido (4) comprende dos hojas separadas que son alimentadas a través
de la contraccién de tal manera que las dos hojas estén laminadas juntas a través

de los bordes derretidos de dichas aberturas.

\’l/



10.

Método de conformidad con la reivindicacion 3, en donde el material en forma de
tejido (4) comprende entre 3 y 6 hojas separadas que son laminadas juntas a

través de los bordes derretidos de dichas aberturas.

Método de conformidad con cualquiera de las reivindicaciones anteriores, en donde

la velocidad de rotacion del cuerno (1) es diferente de 0.

Método de conformidad con cualquiera de las reivindicaciones anteriores, en donde
la diferencia en cuanto a velocidad de rotacién entre el rodillo de yunque (2) y el
cuerno (1) con relacidn a la velocidad de rotacion del rodillo de yunque (2)
((velocidad de rodillo — velocidad de cuerno)/velocidad de rodillo) se encuentra

dentro de un rango de +10-100% de la velocidad del rodillo de yunque.

Método de acuerdo a cualquiera de las reivindicaciones anteriores donde la
diferencia en cuanto a velocidad de rotacién entre el rodillo de yunque (2) y el
cuerno (1) con relacién a la velocidad de rotacion del rodillo de yunque (2)

((velocidad de rodillo — velocidad de cuerno)/velocidad de rodillo) se encuentra

-dentro de un rango de £10-90% de la velocidad del rodillo de yunque.

Método de acuerdo a cualquiera de las reivindicaciones anteriores donde la
diferencia en cuanto a velocidad de rotacidn entre el rodillo de yunque (2) y el
cuerno (1) con relaciéon a la velocidad de rotacién del rodillo de yunque (2)
((velocidad de rodillo — velocidad de cuerno)/velocidad de rodillo) se encuentra

dentro de un rango de +£30-90% de la velocidad del rodillo de yunque.

Método de conformidad con cualquiera de las reivindicaciones anteriores, en donde
la diferencia en cuanto a velocidad de rotacién entre el rodillo de yunque (2) y el

cuerno (1) se encuentra dentro del rango de 20-300 m/min.

Método de conformidad con cualquiera de las reivindicaciones anteriores, en donde
la diferencia en cuanto a velocidad de rotacion entre el rodillo de yunque (2) y el

cuerno (1) se encuentra dentro del rango de 25 a 250 m/min.

\5



11.

12.

13.

14.

15.

16.

17.

Método de conformidad con cualquiera de las reivindicaciones anteriores, en donde
la diferencia en cuanto a velocidad de rotacion entre el rodillo de yunque (2) y el

cuerno (1) se encuentra dentro del rango de 100 a 250 m/min.

Método de conformidad con cualquiera de las reivindicaciones anteriores, en donde
la velocidad de rotacion del cuerno (1) se encuentra dentro del rango de 5 a 500

m/min.

Método de conformidad con cualquiera de las reivindicaciones anteriores, en donde
la velocidad de rotacion del cuerno (1) se encuentra dentro del rango de 50 a 450

m/min.

Método de conformidad con cualquiera de las reivindicaciones anteriores, en donde
el peso superficial total del material en forma de tejido (4) se encuentra entre 10

gramos por metro cuadrado y 300 gramos por metro cuadrado.

Método de conformidad con cualquiera de las reivindicaciones anteriores, en donde
el material en forma de tejido (4) comprende polipropileno, polietileno, poliéster o

una combinacion de ellos.

Método de conformidad con cualquiera de las reivindicaciones anteriores, en donde
el material en forma de tejido (4) comprende por lo menos una hoja formada de

un material no tejido y/o un material de pelicula.
Método para producir un articulo absorbente, que comprende los pasos de

a. Preparar un material tejido para formar una hoja en el articulo en un proceso

de formacion de articulo,

b. Suministrar aberturas en el material en forma de tejido en linea con el
proceso de formacion de articulo y antes de conformidad con cualquiera de

las reivindicaciones anteriores.

N



18. Sistema para crear continuamente aberturas con bordes sellados en un material en

forma de tejido, dicho sistema comprende.

a. un rodillo de yunque rotacional,

b. un cuerno ultrasénico rotacional,

dicho rodillo de yunque y dicho cuerno estan arreglados en una relacién opuesta y
forman una contraccidn a través de la cual un tejido que se encuentra en dicho
rodillo de yunque puede ser alimentado para la creacion de regiones derretidas en
dicho material en forma de tejido, y medios para controlar la velocidad de rotacidn
de dicho cuerno independientemente de la velocidad de rotacién del rodillo de
yunque, permitiendo que el sistema pueda ser ajustado para crear en el tejido un
estrés suficiente para crear aberturas en regiones derretidas, lo que resulta en que

el tejido tenga aberturas con bordes sellados.
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