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I. RECURSO VIiA GUBERNATIVA

Yo, Luz Clemencia DE PAEZ, en mi condicién de apoderada de la sociedad SCA
HYGIENE PRODUCTS AB solicitante de la patente de la referencia, por el presente
escrito atentamente manifiesto a usted que debidamente notificada de la Resolucién No.
1012 del 17 de Enero de 2014, interpongo en su contra el recurso de REPOSICION, para
que sea revocada y en consecuencia se conceda el privilegio de patente de invencién
para “METODO Y SISTEMA PARA CREAR UN MATERIAL EN FORMA DE TEJIDO
CON ABERTURAS?” a favor de SCA HYGIENE PRODUCTS AB.

Il. OPORTUNIDAD DE LA IMPUGNACION
La Resolucion No. 1012 del 17 de Enero de 2014, con fecha de publicacion listado

21 de Enero de 2014, fecha de vencimiento 21 de Febrero de 2014, y fecha del término
legal 28 de Febrero de 2014.
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lll. LA DECISION RECURRIDA

Mediante la Resolucidn objeto de la presente impugnacion, el Superintendente de

Industria y Comercio decidio:

Denegar la patente de invencion a la creacion titulada: “METODO Y SISTEMA
PARA CREAR UN MATERIAL EN FORMA DE TEJIDO CON ABERTURAS”.

En la parte motiva de la providencia, se mencionaron los siguientes fundamentos:

“La diferencia entre la invencion, definida en la reivindicaciéon 1 y el procedimiento
de D1 consiste en que este ultimo no hace referencia a la seleccion y control de la
diferencia de velocidad de rotacion entre el cuerno ultrasénico y el rodillo de

yunque”.

“El efecto que se logra al variar la velocidad entre el rodillo de yunque y el cuerno
de ultrasonido, es crear una tension sobre el material o materiales que se estan
tratando, y puesto que esta experimentando fusion por el cuerno ultrasénico, en
puntos especificos, dicha tensién o estiramiento hara que el material rompa en el
punto donde se ha concentrado la fusién y alrededor de dicho punto se forme una

linea de sellado o unidon entre materiales”.

“Por lo tanto, el problema técnico objetivo que pretende resolver esta invencion se
puede formular asi: “4Como modificar el procedimiento conocido en D1 para
conseguir que los materiales a tratar queden unidos y ademas presenten aberturas

sobre su superficie?”.

“Sin embargo, es conocido en el estado de la técnica el manejo de diferentes
velocidades para crear efectos sobre la superficie tratada, toda vez que el
documento D2, divulga que una variacién entre las velocidades de fusién y halado
del material generan las aberturas deseadas en el tejido, (Col 4, lineas 12 a 18),

por lo cual el técnico medianamente versado en la materia, estaria motivado a
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3.2.10

trasladar dicha diferencia de velocidades entre el rodillo de yunque y el cuerno
ultrasonico del documento D1, con el fin de realizar las operaciones de sellado y
abertura del material controlando la diferencia de velocidad entre estos, llegando

asi al objeto de la reivindicacion 1 de la solicitud. Por lo cual se considera obvia™.

“Puesto que las reivindicaciones dependientes 2 a 16 no mencionan
caracteristicas adicionales, se considera que tales reivindicaciones tampoco tienen

nivel inventivo”.

“La diferencia entre la invencion, definida en la reivindicacion 13 y el sistema de D1
consiste en que este Ultimo no hace referencia a los medios para controlar la

velocidad de rotacion del cuerno ultrasénico y del rodillo de yunque”.

“El efecto que se logra al contar con medios para seleccionar y controlar las
velocidades del cuerno de ultrasonido y del rodillo de yunque de manera
independiente, es regular la tensién que se va a ejercer sobre el material o
materiales a tratar entre el rodillo de yunque y el cuerno ultrasénico, haciendo el

sistema mas versatil y lograr asi obtener producto final con la calidad requerida”.

“Por lo tanto, el problema técnico objetivo que pretende resolver esta invencién se
puede formular asi: “; Como modificar el sistema conocido en D1 para regular la
tensién a ejercer sobre el material a tratar entre el rodillo de yunque y el cuerno
ultrasénico de tal manera que el sistema sea mas versatil y el producto final tenga

la calidad esperada?”.

“Sin embargo, el documento D3 divulga la utilizacién de motores con controladores
para regular la velocidad de rotacién de los rodillos y asi sincronizar la velocidad
entre ellos (Col. 11, lineas 4 a 9, reivindicacién 11 y 12), por lo tanto, una persona
medianamente versada en la materia estaria motivada a incluir medios para
controlar cada pieza del sistema de manera independiente, para llegar asi al

objeto de la reivindicacion 18 de la solicitud. Por lo cual se considera obvia”.

“(...) se reitera, que una reivindicacion de proceso se define por una secuencia de

etapas técnicas por medio de las cuales se transforme una materia en un
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producto; por otro lado, una reivindicacion debe contener todas las caracteristicas
técnicas esenciales de la invencion, las cuales la definen y la hacen o deberian
hacerla diferente del estado de la técnica y por lo tanto constituyen la solucién al
problema técnico que intenta resolver la invencion, de tal manera son dichas

condiciones las que permiten definir completamente la invencion”.

“Con referencia a las objeciones por el uso de términos generales, esta Oficina se
permite aclarar, que un término general aunque sea claro para una persona
medianamente versada en la materia, se objeta por no restringir de manera
adecuada la invencidn, de tal manera que al 'emplear términos tales como “un
tejido en forma de tejido” o “un material en forma tejido” se esta incluyendo
cualquier textil tejido, sintético o natural. De igual manera, expresiones como “una
velocidad de rotacion”, “una velocidad diferente”, “una diferencia de velocidad”,
aunque sean igualmente claras y que se refiere a velocidades o diferencia de
velocidades entre dos piezas de un equipo, no limitan las condiciones de velocidad
a las cuales debe ser realizada la invencion, y por ende da lugar a un gran numero
de posibilidades. Se reitera que lo que busca la objecion de dichos términos, es
instar al solicitante a que delimite su invencion de tal manera que se diferencie del
estado de la técnica y que no se pretenda abarcar todas las alternativas presentes

o futuras de solucion del problema técnico”.

“Con respecto a las observaciones de la solicitante, en relacién con las objeciones
por resultados a alcanzar, vale aclarar que tanto los resultados a alcanzar, como
los efectos esperados y/o las caracteristicas técnicas funcionales, no definen la
invencion, puesto que equivalen a definir el problema técnico a resolver y el
alcance de la reivindicaciéon incluiria no sélo la solucién propuesta por el
solicitante, sino todas las alternativas presentes o futuras que lleguen a ese
resultado. Por otra parte las caracteristicas funcionales explican la relaciéon que
hay entre sus diversas caracteristicas estructurales pero no definen la invencion.
De tal manera, estos no se consideran caracteristicas esenciales de la invencién y

no hacen parte de la materia de estudio”.
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3.2.13 “Con respecto a la objecion presentada a la reivindicacion 12 del capitulo

3.2.14

3.2.15

reivindicatorio original, esta Oficina aclara que dicha objecién fue presentada dado
que el preambulo se refiere a “Un método para producir un articulo absorbente”,
pero dicha reivindicacién no presenta la secuencia ordenada de etapas técnicas
por medio de las cuales se obtenga el articulo absorbente que se enuncia, en su
lugar se refiere al método para preparar una hoja con aberturas que sera
empleado en la produccion del articulo absorbente, ademas Ila
redaccion/traduccion de expresiones como “un material en forma de tejido es
preparado para formar una hoja en el articulo en un proceso de formacion del
articulo” o “en el material en forma de tejido se crean aberturas en linea con el
proceso de formacion del articulo y antes”, no permite definir con certeza el objeto

reclamado”.

“Es oportuno aclarar que, contrario a lo afirmado por la solicitante, el documento
D1 hace referencia que el cuerno ultrasénico aplica energia ultrasénica que

efectia la union, corte u_otros cambios en la condicién de un material que

atraviesa un estrechamiento o intersticio entre el cuerno ultrasénico y el rodillo de
yungue rotatorio (Col. 1, lineas 9 a 14), y no solamente el pegado y el corte tal
como lo afirma la solicitante. Por otra parte, el documento D1 divulga salientes en
el rodillo los cuales ejercen una tension diferencial sobre el material en dichos
puntos ocasionando distintos efectos sobre el material (Col. 2, lineas 26 a 38), lo
cual no se aleja del efecto de la presente invencién que plantea ejercer una
tension diferencial sobre el material gracias a la variacion de velocidades de la dos

piezas del sistema”.

‘Igualmente, en referencia con el argumento de la solicitante, segun el cual el
documento D2 divulga un cuernc que no rota, se resalta que dicha falta de
rotacion es compensada con la rotacion a velocidades diferenciales entre los
rodillos de halado del material y el punto de fusion del material, por lo tanto, para
una persona medianamente versada en la materia es obvio trasladar dicha
diferencia de velocidades al sistema de cuerno y rodillo de yunque rotacional

divulgado en el documento D1, llegando asi al objeto de la presente invencion”.
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“En relacion con los argumentos, acerca del documento D3, esta Oficina se
permite aclarar que el sistema divulgado en dicho documento, es suficiente para
que una persona medianamente versada en la materia llegue a la conclusion que
hacer mover y controlar las dos piezas del equipo de soldadura de manera
independiente, hace mas versatil dicho sistema, y la seleccién y control de dichas
velocidades para logar el efectos deseado hacen parte de un proceso de
optimizacion, lo cual se encuentra dentro de la practica habitual de la persona
versada en la materia que trabaje en el campo de la soldadura ultrasénica de

materiales termoplasticos”.

“Asi las cosas, las siguientes reivindicaciones incluidas en el escrito radicado bajo
el N° 11-161979-00003-0000, no se ajustan a los parametros establecidos en el
articulo 30 anteriormente transcrito, por cuanto: i) La reivindicacion 1, tiene por
objeto “Un método”, sin embargo no esta definido claramente puesto que no se
especifica la secuencia de etapas técnicas con sus condiciones, ii) Las
reivindicaciones 1 a 4 y 16, presentan como caracteristicas técnicas esenciales
términos generales, tales como “un material en forma de tejido”, “una velocidad de
rotaciéon”, “diferencia de velocidad”, “el control de la velocidad”, “un material de
pelicula’, “un articulo absorbente”, iii) Las reivindicaciones 6 a 8, presentan los
rangos de diferencia de velocidad en términos de +10-100%, +10-90% y +30-90%,
en los cuales el simbolo “+”, no permite definir con claridad dichos rangos; iv) En
las reivindicaciones 1 y 18, las expresiones “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”, “...de tal manera
que se crea una diferencia de velocidad entre el cuerno (1) y el rodillo de yunque
(2)", “de tal manera que un estrés creado en el tejido actie para romper los
centros de la regiones derretidas en el material en forma de tejido (4) por lo que se
crean dichas aberturas con bordes sellados”, “a través de la cual un tejido que se
encuentra en dicho rodillo de yunque puede ser alimentado para la creacién de
regiones derretidas en dicho material en forma de tejido” y “permitiendo que el

sistema pueda ser ajustado para crear aberturas en regiones derretidas, lo que
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resulta en que el tejido tenga aberturas con bordes sellados”, corresponden a
caracteristicas funcionales que explica la relacion entre las diversas caracteristicas
estructurales pero no se tienen en cuenta como caracteristicas esenciales objeto
de estudio; y v) En la reivindicacion 17, sigue persistiendo la falta de claridad, dado
que las etapas reivindicadas no muestran cémo llegar a obtener el articulo

absorbente enunciado”.
IV. OBJETO DEL RECURSO

De acuerdo con los argumentos que expongo a continuacion, solicito atentamente

a su Despacho lo siguiente:
1. Revocar la Resolucién No. 1012 del 17 de Enero de 2014.

2. Conceder el privilegio de patente de invencion para “METODO Y SISTEMA PARA
CREAR UN MATERIAL EN FORMA DE TEJIDO CON ABERTURAS” a favor de SCA
HYGIENE PRODUCTS AB.

V. FUNDAMENTOS DEL RECURSO
Respetuosamente me permito disentir de lo expuesto por ese Despacho en la
Resolucién objeto del presente recurso, toda vez que la presente solicitud si cumple con
los requerimientos de novedad y nivel inventivo exigidos en la Decision 486, como se

demostrara a continuacién:

5.1. Modificaciones al pliego reivindicatorio

Anexo al presente documento se presenta un nuevo pliego reivindicatorio, el cual
es esencialmente igual al anterior, pero se ha incluido la reivindicacién 6 en las
reivindicaciones 1 y 18, nuevas reivindicaciones 1 y 17, y se han realizado algunas

modificaciones para favorecer la claridad del pliego.



5.2. Argumentos a favor de la claridad del pliego reivindicatorio

En primer lugar, resulta pertinente reiterar que la nueva reivindicacion 1 si esta
redactada como una secuencia légica de pasos, necesarios para llevar a cabo el método
reclamado, y mediante los cuales se transforma una materia prima en un producto.
Adicionalmente, dicha reivindicacidon si incluye todas las caracteristicas técnicas
esenciales de la invencién que la diferencian del estado de la técnica y que constituyen la

solucién al problema técnico objetivo de la solicitud.

Con respecto a lo anterior, el Sefior Examinador afirma que “La reivindicacion 1,
tiene por objeto “Un método”, sin embargo no esta definido claramente puesto que no se
especifica la secuencia de etapas técnicas con sus condiciones”, sin embargo, la
reivindicacién 1 si esta definida como una secuencia de etapas (pasos) con sus

condiciones esenciales.

El método definido en la reivindicaciéon 1 comprende toda la informacién necesaria
para que una persona versada en la materia lo entienda faciimente y lo pueda reproducir
logrando todos los efectos técnicos deseados, por lo que se considera que ésta es clara.
Dicha reivindicacion es ademas concisa, ya que define las caracteristicas esenciales
novedosas € inventivas frente al estado de la técnica y que permiten a una persona

versada en la materia reproducir dicho método y poder ejecutar el mismo.

Cabe resaltar que no existe requisito o directriz alguna que requiera que un
método incluya todos los pasos con todas las condiciones de cada uno de los pasos. De
hecho, la Unica mencién de que un método debe ser definido por sus pasos y condiciones
se encuentra en el “INSTRUCTIVO EXAMEN DE SOLICITUDES DE PATENTES DE
INVENCION Y MODELO DE UTILIDAD” de su Despacho, en el humeral 2.7.1:

“Si el objeto de la invencién es un nuevo proceso para sintetizar un compuesto, la
descripcion debe mencionar las etapas y condiciones esenciales del proceso de
sintesis del compuesto” (subraya anadida al texto original)
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Puede notarse entonces que un método debe contener unicamente las etapas y

condiciones_esenciales, es decir, las que permiten a una persona normalmente versada

en la materia, teniendo en cuenta sus conocimientos del campo técnico, pueda reproducir
el método de la invencion. Incluir pasos o condiciones que no son esenciales resultaria en

una falta de concisién, lo cual estaria en contra del articulo 30 de la Decision 486.

Por lo tanto, la reivindicacién 1 si se ajusta a el articulo 30 de la Decision 486 y a
lo dispuesto en el “INSTRUCTIVO EXAMEN DE SOLICITUDES DE PATENTES DE
INVENCION Y MODELO DE UTILIDAD” de su Despacho.

En segundo lugar, con respecto al término “tejido”, es preciso mencionar que dicho
“tejido” corresponde a la materia prima del método reivindicado. Asi, darle precision a
dicho “tejido” Unicamente corresponderia a determinar el uso especifico que se le da al
método reclamado. Por ejemplo, si se define que el material en forma de tejido es un
tejido de polipropileno, lo tinico que se esta definiendo es que el método sera usado en un
tejido de polipropileno, en lugar de ser usado en otros tejidos tales como un tejido de
polietileno. Asi, reemplazar el término “tejido” por una definicién mas precisa, no limitaria
de ninguna forma las caracteristicas técnicas esenciales de la invencién, sino que
restringiria inicamente el uso que se le da al método.

Debido a que los usos ni los segundos usos son patentables en Colombia, no se

considera necesario limitar el término “tejido”, en vista de los argumentos anteriores.

Por su parte, como se menciond anteriormente, el contenido de la reivindicacion 6
ha sido incluido en las reivindicaciones 1 y 17, limitando considerablemente las
velocidades de los rodillos. Por lo tanto, los términos referentes a la velocidad de rotacion
ya no son generales, debido a que estas velocidades han sido definidas de forma mas

precisa.

Por otro lado, me permito disentir de la afirmacién del Sefior Examinador, segun la
cual “tanto los resultados a alcanzar, como los efectos esperados y/o las caracteristicas

técnicas funcionales, no definen la invencion, puesto que equivalen a definir el problema
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técnico a resolver y el alcance de la reivindicacion incluiria no sélo la solucion propuesta
por el solicitante, sino todas las alternativas presentes o futuras que lleguen a ese
resultado” (subraya afiadida al texto original). Es preciso aclarar que las caracteristicas
funcionales simplemente explican la relacion que hay entre sus diversas caracteristicas
estructurales, y no definen de ninguna forma el problema técnico objetivo ni extienden la
proteccién a cualquier alternativa que llegue a un resultado. Contrario a lo enunciado por
el Sefior Examinador, las caracteristicas técnicas funcionales afiaden claridad a las

caracteristicas esenciales, delimitando de esta forma la protecciéon a las configuraciones

especificas de elementos o0 pasos que cumplen con dichas condiciones.

Adicionalmente, el “INSTRUCTIVO EXAMEN DE SOLICITUDES DE PATENTES
DE INVENCION Y MODELO DE UTILIDAD” de su Despacho enuncia:

“l as caracteristicas técnicas funcionales son los elementos que conforman las
invenciones, descritos en términos de su uso o su funcién. No definen la invencion,
pero explican la relacién que hay entre sus diversas caracteristicas estructurales

(...) Las reivindicaciones deben incluir caracteristicas estructurales y funcionales

cuando para la persona del oficio normalmente versada en la materia no sea obvio
el funcionamiento de los elementos caracteristicos y la relacién entre estos”

(Subraya incluida en el texto).

De acuerdo con lo anterior, las caracteristicas técnicas funcionales presentes en el
nuevo pliego reivindicatorio no solo pueden, sino que deben estar en las reivindicaciones,
ya que resultan esenciales para que una persona del oficio normalmente versada en la

materia entienda correctamente el funcionamiento de la invencién.

No obstante lo anterior, se ha modificado la redaccion de algunos de los
fragmentos que fueron considerados caracteristicas técnicas funcionales en la resolucién
arriba mencionada, con el fin de definir claramente que éstos no son caracteristicas

funcionales, sino pasos del método que representan caracteristicas técnicas esenciales.
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Ahora con respecto a la reivindicacion 16, que corresponde a la reivindicacion 17
del anterior pliego y a la reivindicacion 12 del pliego original, puede notarse que ésta ha
sido modificada con el fin de definir claramente una secuencia légica de pasos. Con
respecto a esta reivindicacion es también pertinente aclarar que ésta esta redactada como
una reivindicacion abierta, es decir, que puede contener pasos adicionales a los
reivindicados. Esto quiere decir que una persona normalmente versada en la materia
podra emplear cualquier método para producir un articulo absorbente conocido en el
estado de la técnica en conjuncién con los pasos adicionales definidos, con el fin de
obtener un producto mejorado mediante un método que es ventajoso sobre los ya

conocidos en el arte.

En adicion a lo anterior, se ha eliminado el simbolo “+” de las reivindicaciones con

el fin de que los rangos mencionados sean mas claros y precisos.

En consecuencia de lo anterior, se considera que las objeciones formuladas en
cuanto a la falta de claridad de las reivindicaciones han sido superadas.

5.3. Argumentos a favor del nivel inventivo de la presente solicitud

En primer lugar, es preciso aclarar que el documento D1 ensefia que las

velocidades lineales del cuerno ultrasonico rotacional 22 y del rodillo de yunque

rotacional 10 en sus superficies exteriores correspondientes son iguales (pagina 4,
renglones 36 a 38 y pagina 10, renglones 33 a 35). Dicho documento ensefia ademas que
el método de cambiar intermitentemente una condicion en el espacio de trabajo ejerce
una fuerza esencialmente constante entre el cuerno ultrasénico rotacional 22 y el rodillo
de yunque rotacional 10 (pagina 6, renglones 36 a 38), lo que significa que el espacio de
trabajo de D1 (material tejido) no estd sometido a esfuerzos considerables.
Adicionalmente, dicho documento ensefia que el espacio de trabajo atraviesa el sistema
ultrasonico sin cambios sustanciales en la tensiéon causada por las superficies del cuerno
ultrasénico rotacional 22 o del rodillo de yunque rotacional 10 (pagina 3, renglones 34 a
37).
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Por su parte, D2 ensefia que, el material tejido es estirado, después de unir las
fibras en secciones intermitentes del material tejido, en la direccion de paso a través del
aparato de unién. Dicho estiramiento es realizado mediante tres pares de rodillos, en
donde la relacion entre las velocidades del segundo y primer par de rodillos es de 1.4:1y
la relacion entre las velocidades del tercer y segundo rodillo es de 1.25:1 (columna 4,
renglones 12 a 16). Durante dicho estiramiento se crea un esfuerzo al interior del material
tejido, rompiendo asi los puntos soldados de forma mas intensiva. Se puede notar
entonces que el estiramiento de D2 es una operacién de dos pasos, la cual minimiza el

deterioro del material tejido durante el estiramiento (columna 6, renglones 53 a 58).

D3 ensefia un aparato para soldar hojas (3a, 3b) de material termoplastico a lo
largo de sus bordes adyacentes, en donde el aparato incluye un par de rodillos de union
que forman una linea de contacto. Ya que los dos rodillos son propulsados y operados
conjuntamente, se proveen medios electronicos de control de velocidad y compensadores

para asegurar una velocidad de rotacién igual para ambos rodillos, con el fin de evitar

deformaciones en las hojas 3a y 3b (columna 8, renglones 60 a 63).

Como ha sido mencionado durante el tramite, la diferencia entre la presente
invencién y el documento D1 es que el segundo no menciona una diferencia de velocidad
rotacional entre el cuerno ultrasonico y el rodillo de yunque. El efecto técnico logrado por
dicha diferencia es que se crean aperturas en las regiones soldadas (o derretidas),
proveyendo asi un material tejido que tiene aperturas con bordes soldados, esto sin

introducir rodillos o pasos adicionales en el proceso.

Asi, el problema técnico que resuelve la presente invencién sobre el documento
D1 puede ser formulado como “cémo modificar el proceso de produccién conocido en D1
con el fin de crear aberturas con bordes soldados, sin incluir rodillos o pasos adicionales

en el proceso”.
"Una persona versada en la materia enfrentada con el problema técnico

mencionado podria acudir a D2, ya que éste también busca generar aberturas con bordes

soldados. Sin embargo, la persona versada en la materia, después de considerar ambos

12

\4



@

documentos, no se veria motivada a introducir una diferencia en la velocidad de rotacion
entre el cuerno ultrasénico y el rodillo de yunque de D1, sino que por el contrario, se veria
motivado a incluir tres pares de rodillos después de la operacion realizada en D1 por las
siguientes razones:

e En primer lugar, D1 alejaria a una peréona versada en la materia de querer
introducir una diferencia de velocidades entre el cuerno ultrasénico y el rodillo de
yungue, como se menciono previamente.

e En segundo lugar, D2 ensefia un proceso en donde el estiramiento (aplicacion de
esfuerzos) se debe realizar después del paso de unién (soldado) y en dos pasos

separados con el fin de reducir el deterioro del material tejido.

Resumiendo, un proceso resultante de la combinacion de las divulgaciones de D1
y D2 diferiria de la presente invencion en que el primero no_incluiria una diferencia de

velocidades entre el cuerno ultrasonico y el rodilio de yunque, y en que el estiramiento se

realizaria en un paso independiente al paso de unién y mediante rodillos adicionales.

En consecuencia de lo anterior, ninguna posible combinacién-de los documentos
D1 y D2 motivaria a una persona versada en la materia a incluir una diferencia de
velocidades entre el rodillo de yunque y el cuerno ultrasénico. De hecho, la combinacion
de documentos mencionada alejaria a la persona versada en la materia de incluir dicha
caracteristica, por las razones previamente mencionadas. Dicha combinacion de
documentos también desmotivaria a la persona versada en la materia de realizar los
pasos de unién y creacion de aberturas en un mismo paso y mediante los mismos

elementos.

Resulta entonces evidente que el método de la reivindicacion 1 supera un prejuicio
técnico presente en los documentos previos y proporciona un método mas simple que el
que se hubiera derivado del arte previo. Lo anterior corresponde a dos indicios de la
existencia de nivel inventivo reconocidos en el numeral 2.13.5.3.1 del “INSTRUCTIVO
EXAMEN DE SOLICITUDES DE PATENTES DE INVENCION Y MODELO DE UTILIDAD”

de su Despacho.
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Como consecuencia de lo anterior, la reivindicacion independiente 1 es inventiva
sobre el estado del arte citado. Consecuentemente, las reivindicaciones 2 a 15 son

también inventivas en virtud de su dependencia de la reivindicacion 1.

Por otro lado, la diferencia entre la invencién, como se define en la reivindicacion
17, que corresponde a la reivindicacién 18 del anterior pliego, y el aparato del documento
D1 es que éste Ultimo no comprende medos para controlar la velocidad del cuerno
ultrasénico independientemente de la velocidad del rodillo de yunque. |

El efecto técnico logrado mediante dicha diferencia corresponde a que el cuerno
ultrasénico y el rodillo de yunque tienen velocidades de rotacion diferentes, lo que resulta
en la generacion de esfuerzos internos en el material tejido que a su vez crean rupturas

en las regiones soldadas, esto sin agregar elementos adicionales al aparato.

Asi el problema técnico resuelto por la reivindicacion 17 sobre el documento D1
puede formularse de la siguiente forma: “cémo modificar el aparato conocido en D1 con el
fin de crear aperturas en las regiones soldadas, sin agregar elementos adicionales al

aparato”.

Al revisar comprensivamente el documento D3, se puede determinar que éste no
provee ningln tipo de ensefianza o sugerencia que sea de alguna forma dtil para
solucionar el problema arriba mencionado, esto debido a que dicho documento pretende

lograr una unién uniforme y resistente (columna 1, renglones 50 a 66), en donde los dos

rodillos deben operar a la misma velocidad, por lo que se incluyen medios de control de
velocidad y compensadores. El documento D3 ensefia que es necesario mantener la
velocidad de ambos rodillos igual con el fin de evitar deformaciones en las hojas 3a 'y 3b,

lo cual es explicitamente contrario a lo ensefiado por la presente invencion.
Se puede notar entonces que el aparato de la reivindicacién 17 presenta los

mismos dos indicios de existencia de nivel inventivo, mencionados anteriormente, sobre

los documentos D1y D3.
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Como consecuencia de lo anterior, la reivindicacion independiente 17 es inventiva

sobre el estado del arte citado.
Por ultimo, la reivindicacién 16, que corresponde a la reivindicacion 17 del anterior
pliego, no ha sido objetada por falta de novedad o nivel inventivo, por lo que también debe

ser concedida.

5.4. Concesiones internacionales

En adicién a los argumentos presentados, es relevante mencionar que el mérito
investigativo de la presente solicitud ha sido reconocido por otras oficinas de patentes del
mundo, las cuales han otorgado patentes para invenciones equivalentes. Tal es el caso
de China y Rusia (RU2488487 (C1)).

Si bien es cierto que cada pais es auténomo en conceder o negar el privilegio de
patente para una solicitud, también es cierto que los requisitos de concesion de dichos
privilegios son universales, esto es, novedad, nivel inventivo y aplicacion industrial, como
también la forma de evaluarlos. Asi las cosas, el hecho de que la misma solicitud cumpla
con los mencionados requisitos en diferentes paises, como se menciond anteriormente,

es un claro indicio del merecimiento de la patente en Colombia.

Conclusién

Los documentos D1, D2 y D3 no resultan anterioridades vélidas capaces de

afectar la novedad y el nivel inventivo del método y sistema de la presente solicitud.
Por todo lo anterior, consideramos que la presente solicitud cumple a cabalidad

con los requerimientos de patentabilidad exigidos por la legislacién actual, por lo que
atentamente solicitamos en consideracion lo siguiente:

15
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VI. PETICION
Por todo lo anterior, solicito a ese Despacho lo siguiente:
6.1 Que al considerar las razones precedentes se revoque la decisién contenida en la
Resolucion No. 1012 del 17 de Enero de 2014, en cuanto resuelve negar el privilegio de

patente de invencion.

6.2  Que se otorgue el privilegio de patente de invencion para: que sea revocada y en

consecuencia se conceda el privilegio de patente de invencion para “METODO Y -

SISTEMA PARA CREAR UN MATERIAL EN FORMA DE TEJIDO CON ABERTURAS” a
favor de SCA HYGIENE PRODUCTS AB.

6.3 Que se estudie el pliego reivindicatorio anexo con el fin de determinar la

patentabilidad de la presente solicitud.
VIl. NOMBRE Y DIRECCION
El nombre y la direccion del solicitante recurrente son los siguientes:

SCA HYGIENE PRODUCTS AB
S-405 03 Goteborg,

Suecia

VIIl. ANEXOS

» Nuevo pliego reivindicatorio conformado por 17 reivindicaciones
e Recibo de pago por concepto de modificacién de una solicitud de patente por un
valor de $128.000

e Formulario de modificaciones en solicitud pendiente

16
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IX. NOTIFICACIONES

Atentamente manifiesto a usted que recibiré notificaciones en la Secretaria de su
Despacho o en mi oficina de abogada situada en la Carrera 4. No. 72-35, piso 4°, de esta

ciudad de Bogota, D.C.

Sefor Superintendente,

V5= Oz é@@%@
LUZ CLEMENCIA DE PAEZ
C.C. 35.456.344 de Usaquén

T.P.A. No. 23.555

COLO-11256-0841-304-4
SML\SML\ID-261150\WPC11256
No. M-2014-261150\SML
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CAVELIER ABOGADOS COLO-11256-0841-304-4

Industria v Comercio
SUPERINTENDEMNCGIA

Espacio reservado para el adhesivo de radicacion

DIRECCION DE NUEVAS CREACIONES
MODIFICACIONES Y/O CORRECCIONES

1. Identificacion del Tramite

D Error material @ Modificacion a una Solicitud en tramite

E Patente de Invencién
D Patente de Modelo de Utilidad
O Registro de Disefio Industrial

D Esquema de Trazado de Circuitos Integrados

2.  Datos del solicitante

Persona Natural D Persona Juridica

SCA HYGIENE PRODUCTS AB

Nombre o denominacion./ Nombre o razén social completa

Nombre représentante legal

Tipo de empresa Micro D Pequefia D Mediana D Otra D
Documento de identificacion: DC.C. D C.E. D NIT D Otro Numero
Nacionalidad/Pais de constitucion | Direccién y domicilio del titular Ciudad
Suecia '~ S-405 03 Géteborg, Suecia Géteborg
Direccion electrénica ’ No. Fax Numero telefénico
- clientes@cavelier.com 2118650 347 36 11

D Autorizo expresamente a la Superintendencia de Industria y Comercio para que todas las comunicaciones sean enviadas a

través de la direccion de correo electronico

3. Datos del apoderado:

Apellidos y Nombre Documento de identificacion Tarjeta profesional

De Paez Luz Clemencia C.C. 35.456.344 T.P.A. 23.555
Direccion y domicilio Ciudad

] /

Carrera 42 No. 72 =35 Bogota
Direccion electronica No. Fax Numero telefénico
cavelier@cavelier.com 21186 50 347 36 11
En caso de haber presentado poder general para asuntos que se adelanten ante la Delegatura de Propiedad Industrial, sirvase
indicar el numero de su radicacion o protocolo de poder general

PI02-F17 vrl (2012-04-19)



CAVELIER ABOGADOS COL0O-11256-0841-304-4

4. Datos del tramite

»

Correccion:

Expediente No 11.161.979

Aparece

Debe ser

Modificacion:

=

L O

O

Modificacién al capitulo reivindicatorio.

Presento nuevo capitulo reivindicatorio compuesto por 17 reivindicaciones y pido respetuosamente
que el examen de patentabilidad sea realizado sobre estas nuevas reivindicaciones presentadas.
Respetuosamente manifiesto que a pesar de eliminar materia del pliego reivindicatorio originalmente
presentado, mi representada no renuncia a la proteccion que pueda obtener sobre dicha materia y
ademas se reserva el derecho de presentar una solicitud divisional que la contenga durante el tramite
de la presente solicitud, beneficiandose de la fecha de prioridad inicialmente reivindicada.

Modificégyién“‘al capitulo descriptivo.

Modificacion al resumen.

Modificacion a los dibujos.

5. Anexos

E Comprobante de pago de la tasa para la presentacion de la correccién y/o modificacion por $128.000.

D Poder, si fuere el caso.

g Documento que contiene las modificaciones o correcciones.

D Copia de la solicitud y sus anexos en formato magnético..

6. Firma

:Nombre y apellidos - :',:: ~ Firma
LUZ CLEMENCIA DE PAEZ Voo Cbrsactbles
C.C. 35.456.344 DE Usaquén Tarjeta Profesional 23555

SML\SML\MRIND-AF261220\WPC11256

PI02-F17 vrl (2012-04-19)
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REIVINDICACIONES

1. Un método para crear aberturas con bordes sellados en un material en forma de
tejido, dicho método comprende los pasos de:

a) alimentar un material en forma de tejido (4) a través de una contraccion entre un
cuerno ultrasénico rotacional (1) y un rodilio de yunque rotacional (2), creando
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 rotacién,
caracterizado porque el método comprende ademas los pasos de

b) controlar la velocidad de rotacién del cuerno ultrasénico (1) a una velocidad
diferente de la velocidad de rotacion del rodillo de yunque (2), creando una
diferencia de velocidad entre el cuerno (1) y el rodillo de yunque (2),

c) seleccionar la diferencia de velocidad creando asi un esfuerzo en el tejido y
rompiendo los centros de las regiones derretidas en el material en forma de tejido
(4), por lo que se crean dichas aberturas con bordes sellados;
en 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 rotacién 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.

2. Método de conformidad con la reivindicacién 1 que comprende ademas el control
de la velocidad de rotacion del cuerno (1) con relacion a la velocidad de rotacién 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 reivindicacion 1 6 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.

4, 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.

5. Método de conformidad con cualquiera de las reivindicaciones anteriores, en
donde la velocidad de rotacion del cuerno (1) es diferente de 0.

6. 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) con relacién a la velocidad de rotacién del rodillo de yunque (2) ((velocidad de
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rodillo — velocidad de cuerno)/velocidad de rodillo) se encuentra dentro de un rango de 10-
90% de la velocidad del rodillo de yunque.

7. 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) 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 30-

90% de la velocidad del rodillo de yunque.

8. 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.

9. 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 25 a 250 m/min.

10. 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 100 a 250 m/min

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

m/min.

12. 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.

13. 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.

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

cualquier combinacién entre ellos.

15. Método de conformidad con cualquiera de las reivindicaciones anteriores, en
donde el material en forma de tejido (4) comprende una hoja formada de un material no
tejido y/o un material de pelicula.
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16. Método para producir un articulo absorbente, que comprende los pasos de:

a) preparar un material en forma de tejido para formar una hoja en el articulo en un
proceso de formacion de articulo,

b) proveer aperturas 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.

17. Sistema para crear continuamente aberturas con bordes sellados en un material
en forma de tejido, dicho sistema comprende.
- un rodillo de yunque rotacional,
- un cuerno ultrasénico rotacional,
dicho rodillo de yunque y dicho cuerno estan arreglados en una relacién opuesta y forman
una contraccién, y
- medios para controlar la velocidad de rotacion de dicho cuerno
independientemente de la velocidad de rotacién del rodillo de yunque, con una
diferencia en cuanto a velocidad de rotacién entre el rodillo de yunque (2) y el
cuerno (1) con relacion a la velocidad de rotaciéon 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.

SML\SML\ID-261151\WPC11256
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SUPERINTENDENCIA DE INDUSTRIA'Y COMERCIO
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RECIBO DE CAJA

No. 14 - 0023126

Indusma y Comercno
SUPERINTENDENCI!IA

Bogota D.C., Febrero 28 de 2014 - 10:40:28
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NI 860.041.367

*** Soporte del Pago ***
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