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1. Yo, Emilio FERRERO, obrando como apoderado del 

solicitante en el asunto antes identificado, me refiero al 

Oficio No. 13085 notificado por fijaciôn en lista del 12 de 

Octubre de 2007. Con memorial radicado el 28 de Diciembre de 

2007 solicitØ prôrroga para dar respuesta al Oficio No. 13085. 

2. Mediante el Oficio No. 13085 se puso en conocimiento del 

solicitante el informe del examen de fondo que contiene las 

observaciones hechas por su Despacho sabre la presente 

solicitud de patente. Atiendo a las observaciones de la manera 

siguiente: 

3. Claridad de la solicitud: 

Con relación a la memoria descriptiva su Despacho enuncia lo 

siguiente: 

NIT 860.041.367-3 
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El capItulo descriptivo no 

materia de invención. 

incluye figuras o dibujos de la 

El capItulo descriptivo seflala que "la otra capa exterior 32 o 

32 estÆ formada por un material. ." El segundo nümero de 

referencia debe rectificarse de acuerdo con el nümero divulgado 

en la solicitud original. 

La descripción de la solicitud seflala que "la aleta lateral 

trasera estÆ formada no por una pieza separada. 

El tØrmino en negrilla debe rectificarse. 

La descripción seæala que "en la porciôn trasera del chasis 

absorbente, hay dos aletas laterales traseras 8,12,9,13. Es 

conveniente aclarar la cantidad (2 6 4) de aletas laterales 

traseras presentes en la estructura absorbente. De igual forma, 

se sugiere refereciar cada elemento (aleta trasera) con un 

ünico nümero y sus diversas partes constituyentes con los 

nümeros que sean necesarios. 

4. Claridad del capItulo reivindicatorio: 

Su Despacho enuncia que la reivindicaci6n independiente 1 

sefi.ala "dos aletas laterales traseras (8,12,9,13)". Es 

conveniente aclarar la cantidad (2 6 4) de aletas laterales 

traseras presentes en la estructura absorbente. De igual forma, 

se sugiere referenciar cada elemento (aleta trasera) con un 

ünico nümero y sus .diversas partes constituyentes con los 

niiineros que sean necesarios. 

2 
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5. AnÆlisis del Nivel Inventivo: 

Su Despacho establece que el documento Dl (WO 00/37010) 

afecta el requisito de nivel inventivo de las reivindicaciones 

1 a 14 de la presente invención debido en forma resumida a lo 

siguiente: 

"Dl permite demostrar la existencia en el estado de la 

tØcnica de artIculos absorbentes desechables de tipo calzón 

sujetados previamente y resujetables, los cuales definen una 

región de cintura frontal, una regiÆn de cintura posterior, una 

regiÆn de entrepierna, una dirección longitudinal y una 

dirección lateral..." 

"Dl explica que cada panel lateral puede incluir una o 

nzÆs partes componentes de materiales elÆsticos o expandibles. 

De igual forma, Dl indica que cada panel lateral frontal estÆ 

conectado por medio de una soldadura a un panel lateral 

posterior en una relación sobrepuesta tal que la superficie 

interior del panel frontal se une a la superficie interior del 

panel posterior y en donde la soldadura se localiza próxima al 

borde lateral externo de la porci6n elÆstica de un panel 

lateral". 

"En Dl se encuentran divulgados articulos absorbentes tipo 

pantalón, que  incluyen paneles laterales elÆsticos con uniones 

permanentes (soldaduras) y conexi ones resellables por medios 

sujetadores y juntas liberables. 

"Su Despacho establece que la inica diferencia entre la 

solicitud en estudio y Dl corresponde a la con figuración de la 

soldadura o disposición de los paneles laterales en la 

soldadura localizada hacia den tro con respecto a los medios de 

sujeción liberables; con figuración que comprende una 

sobreposición de dichos paneles, de tal forma que la superficie 

interna de un panel descanse sobre la superficie externa de 

otro". 

"Concluye su Despacho que un tØcnico de ziivel medio versado en 

la materia que tuviera acceso a Dl, podria verse motivado a 

realizar pruebas de rutina para seleccionar con figuraciones de 

soldadura que comprendan la sobreposición de las superficies 

interna y externa de paneles laterales y proporcione wi cierre 

0 
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confiable lateral al producto final. La selección de 

con figuraciones de soldadura es una actividad que forma parte 

de los conocimientos bÆsicos que tiene un tØcnico de nivel 

medio versado en la materia que trabaje en la fabricación de 

productos absorbentes". 

6. Modificacióu a una solicitud en trÆmite: 

Con el fin de atender a las observaciones de su Despacho y de 

acuerdo al artIculo 34 de la ]Jecisión 486, se presenta lo 

siguiente: 

Un nuevo texto que incluye la corrección en el nümero de 

referencia de la pÆgina 41, en la expresión: 

.la otra capa exterior 32 a 30 puede estar f armada. 

Se corrigiô el error de traducción de la pÆgina 50 de la 

siguiente forma: 

La expresión "la aleta lateral trasera estÆ f armada no por una 

pieza separada" se cambió par "la aleta lateral trasera no se 

forma par una pieza separada de material". 

Con relación a la observación de su Despacho que se debe aclarar 

la cantidad de aletas laterales traseras presentes en la 

estructura absorbente, mi representada aclara lo siguiente: 

La cantidad de aletas laterales traseras son dos, las cuales son 

aletas separadas que comprenden una primera porciôn 8,9 y una 

segunda porción 12, 13. 

La anterior explicación se encuentra sustentada en la pÆgina 20 

de la memoria descriptiva originalmente presentada. 

V. 
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Par lo tanto, es clara decir que hay dos aletas laterales 

traseras 8,12,9, 13, ya que al ser separadas la primera pardon 

corresponde a los numerales 8,9 y la segunda pardon corresponde 

a los numerales 12, 13. 

Sin embargo, para dare una mayor claridad se incluyO una "y" 

tanto en la pÆgina 20 de la descnipciOn coma en la primera 

reivindicaciOn de la siguiente forma: 

"hay dos aletas laterales traseras 8,12 y 9,13". 

La anteniormente expuesta tambiØn aplica para la observaciOn de 

la reivindicaciOn 1. Se anexa el capItulo reivindicatorio 

conformado por 19 reivindicaciones. 

AsI mismo, se presenta un nuevo juego de dibujos. 

Con las anteniores modificaciones y explicaciones se subsanan 

las objeciones en cuanto a la clanidad de la solicitud. 

7. Argiimentos en favor del nivel ixiventivo de la presente 

invención: 

Respetuosamente ml representada enuncia que despuØs de revisar y 

analizar el documento Dl (WO 00/37010) citado par su Despacha 

encuentra difenencias significantivas con la presente invenciOn. 

Las praductos reveladas en Dl son productos absorbentes 

resujetables (re-fastenable) . Aunque los arreglos de la aleta 

lateral de Dl incluyen uniones tanto fijas coma re-sujetables, 

toda la estructura se puede abrir y cerrar par el usuario 

5 
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reversiblemente a voluntad. Esto se desprende par ejemplo del 

tItulo: 

"ArtIculos absorbentes desechables tipa pantalôn con una 

caracterIstica de apertura fÆcil". 

La "caracterIstica de apertura fÆcil" tambiØn es mencionada en la 

pÆgina 3, lInea 4 de la descripciôn. En la lInea 6 se describe 

que el artIculo absorbente desechable tipa pantalón es re-

sujetable. En la pÆgina 3, lIneas 14-19, se explica que solo uno 

de los paneles frontales y posteriores va fijo de manera 

permanente al chasis, mientras que el otro de los paneles 

frontales y posteriores va fijo al chasis de manera resujetable. 

Este principio tarnbiØn estÆ presente en la modalidad revelada en 

el parÆgrafo siguiente (vØase la pÆgina 3, renglones 27-31). En 

general, Dl revela productos absorbentes que se pueden abrir y 

cerrar reversiblemente a voluntad. 

Los productos absorbentes definidos en la reivindicaciOn 1, no se 

pueden abrir ni cerrar reversiblemente. Coma se explica en la 

pÆgina 16 de la memoria descriptiva originalmente presentada, las 

aletas laterales de la invenc–6n en su estado final (presujetado) 

estÆn: 

"fijamente y resujetablemente unidas" 

Debido a la conexiOn fija, los paneles laterales frontales y 

traseros no se pueden separar reversiblemente. (La conexiOn 

resujetable adicional solo sirve para proporcionar un ajuste 

Optima y una tensiOn apropiada.) AdemÆs, en los productos de la 
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invención tanto las aletas laterales frontales como las aletas 

laterales traseras estÆn conectadas permanentemente al chasis 

(vØanse las aletas laterales frontales en la pÆgina 19 y las 

traseras en las pÆginas 21 y 22) . En consecuencia, la prenda 

absorbente en su estado final (presujetado), no se puede abrir o 

cerrar reversiblemente. Se trata de "pantalones de 

entrenamiento" 

En tØrrninos de las caracterIst–cas de la reivindicaci6n 1, Dl no 

revela un producto absorbente en el cual 

VA 

. Las 2 aletas laterales traseras estÆn (fijamente) unidas a 

la porción trasera (vØase la reivindicación 1), 

. Las dos aletas laterales frontales estÆn (fijamente) unidas 

a la porción frontal (vØase la reivind–cación 1) 

. Las aletas laterales frontales y traseras van conectadas 

fijamente entre sI por medio de una soldadura (weld) (vØase 

la reivindicación 1). 

Estas caracterIsticas, en combinación, resultan en una prenda que 

no se puede abrir o cerrar reversiblemente, es decir, hacen de la 

prenda un "pantalón de entrenamiento". 

7 
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Dl revela prendas absorbentes en las cuales una de dichas aletas 

laterales frontales y traseras van unidas de tal manera que se 

pueden liberar del chasis, respect ivamente. As!, Dl se ref iere a 

un producto absorbente totalmente distinto. No se relaciona con 

"pantalones de entrenamiento" ajustables, sino a productos 

absorbentes que se pueden abrir y cerrar reversiblemente, si se 

desea. 

Por lo anteriormente expuesto un experto en el arte a partir de 

Dl no podrIa deducir de manera obvia lo establecido por las 

reivindicaciones de la presente invención. 

8 CONCLUSION: 

De conformidad con los anteriores argumentos y 

modificaciones efectuadas, se tiene que la presente invención 

cumple con el requisito de claridad y con los requisitos de 

patentabilidad establecidos en la Decisión 486. 

Puesto que se han atendido a cabalidad las observaciones 

hechas por su Despacho sobre la presente solicitud de patente, 

respetuosamente solicito se continue con su tramitación. 
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9. Anexos: 

� Nueva memoria descriptiva y nuevo pliego reivindicatorio con 

19 reivindicaciones. 

Formulario para modificaciones. 

� Recibo par concepto de modificaciones en solicitud 

pendiente. 

� Nueva juego de figuras de la invención. 

Seæora Jefe, 7 

- 

EMILIO FERRERO 
T.P.A. No. 31.929 

COLO-11256-841-052-9 

MGT\MGT\ID-119306\WPC11256 
No. M-2008-119306\MGT 
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I 
I Espacio reservado para el adhesivo de radicaciôn 

Industria 
y 

Comercio 
SUPEtHNTENDENCIA 

FORMULARIO UNICO DE CORRECCIONES Y MODIFICACIONES 

0 SOLICITUD DE: 

[1 Corrección de Error Material x Modificación a una solicitud 

() 

Nombre: SCA HYGIENE PRODUCTS AB 

Sociedad constituida 
y 

existente bajo las leyes de 

SOLICITANTE 
Suec Ia 

IDENTIFICACION 
Dirección: 405 03 Goteborg, 

Suecia C.C. 11 NIT [1 
C.E. LI Otro [1 

0jjj0:GOteb0rg, NCjmero:  
Suecla 

TelØfono: 546 09 70 Fax: 249 40 70 
E-mail: cIientes(cavelier.com 

IDENTIFICACION 0 Nombre: Emilio FERRERO 

Dirección: Carrera 4 No. 72-35 C.C. I] NIT 0 
REPRESENTANTE TelØfono: 3473611 Fax: 2179211 C.E.0 Otro LI 
0 APODERADO E-mail: cavelier@cavelier.com 

NOmero: 438.019 TP 31.929 

0 Numerodeexpeduente 04.097 205 

5 Descripción de la corrección o modificación solicitada: 
Presento nuevo captulo reivindicatorlo compuesto por 19 reivindicaciones 

asi como tainbin nueva memoria descriptiva, con el fin de subsanar las 

obj eciones del examen de fondo. 

Comprobante de pago No 08-115,220 Fecha 11 de febrero de 2008 

(;Ip4 

Anexos 

\I.I,1-01*1 
  MU 

Comprobante de pago de la tasa por $103.000.00 

LI Poderes, si fuere el caso 

LI Documento que acredita la existencia 
y 

representación legal de las partes, cuando sean 
personas jurldicas. 

0 NON1BRE: EMILIOFERRERO FIRMA: 

C.C. 438.019 de Usaquen T.P.A. 31.929 

MGT 

Flu 



PRODUCTO ABSORBENTE PRZF’IJPDO CON LADOS RECERRABLES 

ELASTICOS Y MÆTODO PAPA PRODUCIRLO 

Campo de la Inveneión: 

La presente invención se relaciona con un producto 

absorbente para absorber el exudado humano, tal corno un 

paæal o pantalones pafial. En particular, la invención se 

relaciona con pantalones absorbente (por ejemplo 

pantalones paæal) del tipo desechable, es decir del tipo 

en el que se desecha cuando ya estÆ sucio y no tienen el 

propôsito de ser lavados y reutilizados. Todavia mÆs 

particularmente, la invención se relaciona con un panal 

pantalón absorbente que es fabricado en un estado 

cerrado, es decir un estado prefijado, listo para ser 

colocado para su uso, aunque Øl comprende cierres 

40  laterales que pueden ser abiertos por ejemplo para la 

remoción o inspección del producto, y que adicionairnente 

cornprende medios que permiten que los lados del producto 

sean recerrados por el uso de un medio de sujeción 

liberable tal como un medio de sujeción mecÆnico o 

adhesivo o liberable. 
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Antecedentes de la Invención: 

Los pantalones paæal desechable son bien conocidos y hay 

disponibles varios diseæos diferentes. Por ejemplo, los 

pantalones pafial desechables que tienen porciones 

delantera y trasera sujetadas de manera fija juntas son 

conocidas de la WO-A-95/29657 y WO-96/31178. estos 

diseæos suministran ajustabilidad del tamaæo de la banda 

, de cintura a un rango de usuarios debido a las diferentes 

disposiciones elÆsticas, pero ellos deben ser removidos 

coma un par normal de pantalones ya que las regiones de 

cintura estÆn formadas con bandas de cintura 

sustancialmente continuas. 

La WO-A-00/35396 describe tambiØn pantalones paæal con 

paneles laterales que pueden ser elÆsticos. Los paneles 

laterales estÆn formados sobrepuestos y sujetados juntos 

en un estado prefijado par medio de medios de fijación 

liberables. Los cierres laterales incluyen adicionalmente 

un adhesivo entre ellos, para poder limitar la 

accesabilidad a los medios de fijación recerrables. El 

adhesivo es colocado de modo que se conecta la aleta 

exterior de las aletas sobrepuestas a la aleta interior 

en una localización de extremo distal de la aleta 
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exterior mÆs allÆ de la localización de los medios de 

fijación liberables en ella. Esto suministra una función 

de seguridad contra nifios. El pegado de adhesivo es 

entonces abierto para ganar acceso al elemento de 

recierre. Ya que el adhesivo debe permitir el acceso a 

los medios de recierre sin la destrucción de los paneles 

laterales durante la abertura del pegado de adhesivo (de 

otra manera el producto quedaria arrullado) una fuerza de 

gopegado baja debe ser usada para el adhesivo. En las 

modalidades preferidas la goma deberla permanecer 

pegajosa para permitir aberturas y cierres repetidos. 

La GB-A-2 267 024 describe un producto absorbente 

prefij ado que suministra la posibilidad de ruptura de las 

costuras laterales para la remoción o inspección del 

producto, y luego la posibilidad adicional de un 

recerrado. La prenda absorbente tiene una porción 

trasera, una porción delantera y porción de entrepierna 

entre ellas, en la cual la porción trasera y la porción 

delantera estØn unidas juntas por una costura. La costura 

estÆ constituida por una linea de sujeción que pasa por 

lo bordes exteriores de las porciones delantero y trasera 

en cada lado de la prenda. Para permitir la abertura del 

articulo por medio de rasgar, la porción delantera estÆ 
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provista con una linea de debilidad en cada lado, en una 

localización espaciada hacia adentro desde la costura. 

TambiØn, una posibilidad de volver a cerrar es decir, 

medics de fijación liberables (estÆ provista por dos 

paneles laterales adicionales en la porción delantera. Un 

primer borde de cada uno de los paneles laterales estÆ 

sujetado de manera fija a la parte exterior de la porcion 

delantera en la misma costura como se usó para las 

porciones trasera y delantera, y un segundo borde de cada 

panel lateral estÆ provisto con medics de sujeción 

liberables que pueden sujetarse de manera liberable a la 

porcion delantera. 

La GB-A-2 267 024 presenta varias desventajas. 

Primeramente, para poder impedir que las porciones 

delantera y trasera del paæal se separen 

involuntariamente debido a las fuerzas que surgen debido 

al movimiento del usuario que actüan directamente sobre 

las costuras desde el interior del producto, la costura 

debe ser hecha particularmente fuerte. El pegado usando 

una fuerza de 1.000 g/pulgada (393,7 glcra) o mÆs se 

requiere por lo tanto. Al rnismo tiempo, la lInea de 

debilidad en cada una de las porciones delanteras tiene 

que poseer una fuerza de ruptura por debajo del nivel de 
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fuerza de pegado en las costuras laterales, para evitar 

que la costura sea rota cuando se abre el panal, y 

todavia lo suficientemente alta para impedir que la linea 

de debilidad sea rota involuntariamente. 

El balance entre estas fuerzas es dificil de lograr de 

manera confiable, especialmente en producción de alta 

velocidad, particularmente ya que la costura tiene que 

extenderse por tres capas de material. Producir una 

costura confiable que Se extiende por todas las tres 

capas separadas del producto agrega dificultad adicional 

que debe ser tomada en cuenta cuando se produce el 

esfuerzo de pegado requerido. 

Adicionalmente todavia, los medios de sujeción liberables 

sobre las aletas laterales de la porción delantera estÆn 

sujetadas de manera liberable a la porción delantera del 

producto con una resistencia que deberia impedir que el 

producto se rompa involuntariamente cuando solamente las 

aletas laterales de la porción delantera son usadas para 

sostener el producto unido. Debido a esta disposición, 

cuando la porción delante es halada retirÆndola de la 

porción trasera por las lineas de debilidad, los medios 

de sujeción liberables ejercerÆri una fuerza sobre su 



linea de sujeción en la costura a menos que los medios 

recerrables se deshagan primero. Esta fuerza puede romper 

la costura entre sea las porciones entre cualquiera de 

las porciones delantera y trasera o la porción delantera 

y las aletas laterales delanteras. 

Una solucióri conocida adicional usando una conexión a ras 

y soldada entre las dos porciones laterales de Un paæal 

se describe en la US -A-5 370 634. El sello a ras estÆ 

sometido a fuerzas de desgarramiento o de pelado que 

surgen de los movimientos normales del usuario. 

sirnilarrnente el area sellada presenta porciones de borde 

que se extienden hacia fuera que son selladas en sus 

bordes mÆs extremos, produciendo asi porciones de borde 

cornbinadas relativamente duras. Esto no solamente es 

desagradable a la vista, sino que el borde libre duro 

puede fÆcilmente entrar el contacto con la piel del 

usuario y los bordes superior y/o inferior del mismo, 

causan incomodidad. 

La costura producida en la GB-A-267 024 tiene otras 

desventaja en que no solamente 2, sino 3 paneles son 

combinados con sus bordes cortantes externos descansando 

por fuera de la costura. Como en la US -A-5 370 634, esto 
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produce una disposición con borde duro, ya que la costura 

descansa justo al interior de los bordes de los tres 

paneles. Esto nuevamente puede afectar la comodidad 

cuando las prendas del usuario presionarl el borde de 

costura duro por ejemplo, lo mismo que resulta en 

incomodidad en los bordes superior e inferior del mismo. 

Las costuras a ras tanto en la US-A-5 370 634, como en la 

GB-A-2 267 024 sin embargo permite una producción en una 

ORcondición  aplanada. 

La WO-A-99/65438 describe una disposición de prenda 

adicional en la cual los bordes externos de una secciOn 

de cintura delantera se sobreponen por dos paneles 

laterales traseros de una porción de cintura trasera. Los 

extremos posteriores de la porción de cintura delantera 

estÆn sujetados de manera fija por medio de enlaces 

pasivos a la superficie interior de la porción de cintura 

trasera y a los elÆsticos de pierna en la parte trasera 

de la prenda. Los paneles laterales traseros comprenden 

adicionalmente dos tipos diferentes de medios de re-

cierre en la forma de sujetadores de gancho y anillo que 

son asegurados de manera liberable a la porción de 

cintura delantera. De esta manera, los enlaces pasivos 

suministran una resistencia al desgarre adicional para 
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ayudar a los medios de re-cierre. Tal disposición puede 

suministrar un sistema de cierre lateral estable como 

resultado de las localizaciones de los enlaces pasivos. 

Sin embargo, tales productos sufren de una falta de 

adaptabilidad y una comodidad pobre y deben conf jar en la 

banda de cintura para suministrar alguna elasticidad 

limitada. 

La invención tiene el objetivo de suministrar producto 

absorbente con una construcción de cierre lateral 

mejorado que permita fuerzas de sujeción bajas usadas en 

las areas de sujeción liberables y no liberables (es 

decir, fijas), rnientras se mantiene una disposición de 

cierre que es confiable aunque tarnbiØn permita un alto 

grado de elasticidad en el cierre lateral y al mismo 

tiempo surninistre un buen ajuste sobre el usuario. 

La presente invenciÆn tarnbiØn busca suministrar un mØtodo 

para producir un articulo absorbente del tipo descrito 

anteriormente que solucione los problernas con una costura 

a ras y todavIa que pueda ser formada fÆcilmente en una 

condiciÆn plana durante la producción. 
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RESUbEN DE LA INVENCIÔN 

Los principales objetivos son logrados por un producto 

absorbente y un mØtodo que tiene las caracteristicas 

definidas en las reivindicaciones del producto y mØtodo 

independientes respectivamente. Las caracterIsticas 

preferidas de la invención Se definen en las 

reivindicaciones dependientes. 

Caracteristicas adicionales de la invención serÆn 

evidentes al lector de esta especificación. 

De acuerdo con la invención, el producto absorbente 

comprende por lo menos dos conjuntos de medios de cierre, 

un primer conjunto de cierre que forms una sujeción fija 

entre las aletas laterales elÆsticas de las porciones 

delantera y trasera por medio de una soldadura, y un 

segundo medio de cierre que estÆ en la forma de un medio 

de sujeción liberable. 

La sujeción fija por medio de una soldadura se refiere a 

un tipo resujeción permanente entre dos partes que no 

tiene el propósito de ser abierta sin intención y una vez 

abierta no puede ser reformada. La soldadura es formada 



preferiblemente por soldadura de ultrasonido o por 

soldadura par calor, pero otras formas de soldadura 

pueden ser usadas. La soldadura puede ser tal que pueda 

ser abierta aplicando fuerzas de pelado o de desgarre que 

resulte en pelar o desgarrar (tipicamente algUn desgarre) 

la soldadura, o puede ser hecha con una resistencia tal 

que la soldadura permanezca sustancialmente intacta 

aunque una parte especifica de la aleta lateral adyacente 

40 a la soldadura estØ hecha para romperse. 

Los medios de sujeción liberables son, de otro lado, un 

tipo de sujeción que es capaz de ser abierta y re-

cerrada. Tal media de sujeción liberable comprende dos 

miembros que cooperan para dar una sujeción liberable 

cuando una presión relativamente suave es aplicada 

forzando los dos miembros juntos. Tal medlo de sujeción 

liberable puede ser del tipo mecÆnico. Una forma de tal 

40  sujetador mecÆnico es el tipo gancho y anillo, aunque en 

donde un miernbro comprende material que tiene ganchos y 

el otro proyecciones sobre Øl (par ejemplo, proyecciones 

tipo cabeza de hongo), y el otro miernbro comprende 

anhllos complementarios, aberturas de recepción 0 

espacios de recepción. El material no tejido puede por 

ejemplo en si mismo formar un miembro de anillo, mientras 



que los ganchos de la parte complementaria de ganchos 

puede sujetarse de manera liberable al material no 

tejido. Muchos otros tipos de sujetadores mecÆnicos 

liberables son conocidos. Un tipo adicional de sujetador 

liberable puede ser un tipo de sujetador de adhesivo, en 

donde un adhesivo sensible a la presión se recubre sobre 

un componente y un componente suplementario se suministra 

en el cual el adhesivo sensible a la presión se puede 

adherir. Tal medio de sujeción liberable es bien conocido 

en el campo de productos absorbentes. 

En las reivindicaciones, la referencia ha sidohecha a 

las porciones delantera y trasera. La porción trasera de 

un articulo es aquella porción que tiene el propósito de 

ser colocada en la parte trasera de un usuario durante el 

uso, mientras que la porción delantera es la porción que 

tiene el propósito de ser colocada en la parte delantera 

del usuario durante el uso. Sin embargo, serÆ evidente 

para aquellos versados en la tØcnica que las porciones 

delantera y trasera pueden invertirse y que las aletas 

delantera y trasera descritas rnÆs adelante pueden ser asi 

ajustadas sea en las porciones delantera o la trasera sin 

alterar la naturaleza subyacente de la invención. 
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BREVE DESCRIPCIóN DE  LOS DIBUJOS 

La invención serÆ ahora explicada en mÆs detalle con 

referenda a ciertas modalidades no limitativas de la 

misma y con la ayuda de los dibujos adjuntos en los 

cuales: 

La Fig. 1 muestra una vista en planta de un producto 

it absorbente de acuerdo con la invención en una condición 

abierta, antes de que las aletas laterales del paæal 

hayan sido sujetadas de manera fija juntas, 

La Fig. 2 muestra una vista lateral de un producto 

absorbente de acuerdo con la invención similar a aquella 

de la Fig. 1 en la cual las aletas laterales han sido 

sujetadas fijamente juntas por medio de una soldadura, 

0 La Fig. 3 muestra una vista por encima de un producto 

absorbente de acuerdo con la Fig. 2, mostrando las 

conexiones de las diversas capas antes de la ruptura de 

las sujeciones laterales, 

La Fig. 4 muestra una vista similar a la de la Fig. 3, de 

un producto en el cual las aletas laterales delanteras 
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estÆri provistas adicionalmente con lineas de debilidad 

que han sido rotas, 

La Fig. 5 muestra una vista en corte de sección 

transversal por un material laminado que puede ser usado 

en las aletas laterales delanteras y/o traseras, 

La Fig. 6 muestra una serie de etapas, desde la parte 

superior a la parte inferior en el dibujo, ejemplificando 

el mØtodo de la presente invención, 

La Fig. 7 muestra una vista por encima, de una mitad de 

una modalidad adicional de una disposición de cierre 

lateral, 

La Fig. 8 muestra una modalidad adicional en una vista 

por encima similar a aquella de la Fig. 7, ilustrando las 

porciones sobrepuestas de las aletas laterales, 

La Fig. 9 muestra una modalidad de la segunda porción 

(lateralmente hacia fuera) de la aleta lateral exterior 

en la Fig. 8, en una vista por encima y magnificada, 
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La Fig. 10 muestra una modalidad adicional de la 

invención en una vista por encima similar a la de la Fig. 

8, 

La Fig. 11 muestra una modalidad adicional de la 

invención en una vista por encima similar a la de la Fig. 

10, 

La Fig. 12 muestra una modalidad adicional de la 

invención en una vista por encima similar a la de la Fig. 

11, 

La Fig. 13 muestra una vista lateral de la modalidad en 

la Fig. 12, 

La Fig. 14 muestra una vista lateral en una modalidad 

adicional de las aletas laterales sobrepuestas, 

0 
La Fig. 15 muestra una modalidad adicional en una vista 

similar a la de la Fig. 14, 

La Fig. 16 muestra una modalidad adicional de la 

invención en una vista similar a la de la Fig. 15, 
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La Fig. 17 muestra una modalidad de la invención similar 

a aquella mostrada en la Fig. 15, ilustrando dimensiones 

part iculares, 

La Fig. 18 muestra dos etapas (a) y (b) de un mØtodo de 

ensayo para medir la resistencia al pelado, y 

La Fig. 19 muestra una modalidad adicional de la 

to 

invención en una vista similar a aquella mostrada en la 

Fig. 17, provista con un cierre adicional de seguridad 

contra niæos. 

DESCRIPCIóN DETALLADA DE LAS MODALID.ADES PREFERIDAS 

En la Fig. 1, el producto absorbente es mostrado en un 

estado aplanado con el lado interior del producto 

absorbente hacia arriba. El producto absorbente comprende 

tres porciones, una porción trasera 1, una porción 

delantera 2 y una porción de entrepierna 3 que se 

extiende entre estas porciones. La longitud de la 

porciones no es precisa, pero generalmente cada una de 

estas porciones ocupa airededor de un tercio de la 

longitud del producto en una condición aplanada. La 

porción trasera 1 tiene un borde 42 en su extremo 
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exterior y la porción delantera 2 tiene un borde 43 en su 

extremo exterior. En la condición ilustrada, un eje 

longitudinal Y-Y y un eje lateral X-X son mostrados, 

estos ejes se extienden generalmente perpendicular uno al 

otro, el eje longitudinal se extiende generalmente entre 

la mitad de la porción trasera 1 del producto y la mitad 

de la porción delantera 2 del producto. 

Debe observarse que la Fig. 1 ilustra el producto 

absorbente en una condición antes de que el producto haya 

sido fijado junto en su estado final (prefijado), es 

decir antes de que las aletas laterales delanteras 6, 7 y 

las aletas laterales traseras 8, 12 y 9, 13 hayan sido 

sobrepuestas y fijadas lo mismo que sujetadas de manera 

re-fijable juntas (las disposiciones sobrepuestas y 

sujetadas serÆn explicadas mÆs adelante) 

El producto absorbente incluye un miernbro de chasis de 

producto absorbente que comprende por lo rnenos una lÆmina 

de respaldo 4 y una lÆmina superior 5. La lÆmina de 

respaldo 4 es preferiblemente impermeable a los lIquidos. 

La lÆmina superior 5 es una capa permeable a lo liquidos. 

Los materiales adecuados para estas capas son bien 

conocidos y tipicarnente la capa de lÆrnina de respaldo 4 
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puede ser formada completamente de o incluir una pelicula 

de polietileno (PE). Tal una lÆmina de respaldo puede por 

ejemplo ser una lÆmina de respaldo similar a textil 

formada de un laminado de PE y un polipropileno hilado y 

pegado (PP) de material no tejido, en donde el PE tiene 

por ejemplo una superficie que pesa entre 12 g/m2 y 20 

g/m2 y la PP tiene un peso superficial entre 10 g/m2 y 20 

g/m2. La capa de lamina superior 5 puede ser formada a 

partir de una tela fibrosa de polipropileno no tejido 
/ 

(PP) (por ejemplo, una tela PP hilada y pegada) por 

ejemplo. Emparedado entre la capa de lÆmina de respaldo 4 

y la capa de lÆmina superior 5 se encuentra un nücleo 

absorbente 37, el nücleo absorbente comprende una guata 

de por ejemplo fibras celulósicas, preferiblemente 

mezcladas con un material superabsorbente en una 

distribución homogenea, o en capas o en una distribución 

que varIa en la dirección de la prof undidad y/o en el 

plano mayor del nücleo. El nücleo absorbente puede tener 

muchas formas y puede consistir de capas diversas con 

diferentes propiedades para mejorar las �caracterlsticas 

de absorciôn. Las capas de lÆmina de respaldo y lÆmina 

superior 4, 5 son preferiblemente de igual tamaflo y 

preferiblemente selladas una contra la otra alrededor de 

sus periferias de una manera conocida en la tØcnica. 
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Medios de banda de cintura elastificados 38, 39 estÆn 

provistos preferiblernente en cada extremo del miembro de 

chasis del producto absorbente y sirven para suministrar 

un medio de comodidad mejorada, ajuste y contención en el 

producto. Tales medios de banda de cintura elastificada 

son bien conocidos en la tØcnica. Los medios de banda de 

cintura elÆstica 38, 39 son mostrados descansando en el 

exterior del nicleo absorbente 37, aunque puede 

entenderse que ellos pueden estar parcialmente cubiertos 

en el area pegada por el nücleo absorbente 37. 

Similarrnente, los medios de banda de cintura pueden 

extenderse hasta los bordes laterales longitudinales 40, 

41 y/o hasta los bordes de extremo 42 y 43. 

Elementos adicionales pueden ser, por supuesto, tarnbiØn 

iricluidos en el producto absorbente ailn cuando estos no 

se muestren en las figuras. Tales elementos incluyen por 

ejemplo elÆsticos de piernas para suministrar un mejor 

ajuste alrededor de las piernas superiores del usuario, 

bolsas de recolección, empaques de borde lo mismo que 

otras barreras y sellos para impedir derrames. 
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Dos aletas laterales delanteras 6 y 7 estÆn provistas. 

Cada aleta lateral estÆ formada coma una pieza ünica en 

la modalidad mastrada, aunque una pluralidad de piezas 

lateral o longitudinalmente en serie, a una pluralidad de 

capas a paneles par ejemplo en series o parcial y 

completamente sobrepuestas, pueden ser usadas para formar 

cada aleta lateral. En el caso preferido una pieza ünica 

puede ser usada la cual camprende una pluralidad de 

- capas, una de las cuales es elÆstica. Las aletas 

laterales estÆn cada una formada con una porción 

elÆstica, tal coma puede ser provisto par un laminado 

elÆstico. La porción elÆstica puede extenderse de moda 

que cubra el area campleta de las aletas 6 y 7, pero 

preferiblemente deberla par la rnenas cubrir el area de la 

misma que descansa par fuera de los bordes 40, 41 del 

chasis hasta el borde mÆs exterior lateralmente de las 

aletas 6 y 7. Cada aleta lateral delantera 6, 7 estÆ 

0 sujetada de manera fija (par soldadura, adhesivo, pegante 

u otros mØtodos conocidos de sujeción fija) a un lado 

respectivo del mienibro de chasis en la localizacianes de 

sujeción 35 y 36, preferiblemente sabre la superficie 

externa de la lÆmina de respaldo 4 coma se muestra. Sin 

embargo deberia entenderse que las aletas laterales 6, 7 

pueden estar sujetadas a la superficie interna a externa 
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de la lÆmina superior 5 o de la lÆmina de respaldo 4 Si 

se desea, o de ambas la lÆmina de respaldo 4 0 la lÆmina 

superior 5. Una posibilidad adicional es que cualquiera 

de las dos la lÆmina de respaldo 4 0 la lÆmina superior 

5, o partes de ellas, pueden en sI mismas estar 

incluidas como parte de las aletas laterales y por lo 

tanto formar una de las capas de material que constituye 

las aletas laterales 6, 7, 8, 12, 9, 13 (esta variación 

tambiØn serÆ explicada mÆs adelante con relación a una 

modalidad adicional similar mostrada a la Fig. 5). 

En la porción trasera del chasis absorbente, hay dos 

aletas laterales traseras 8, 12, y 9, 13. 

En la modalidad preferida mostrada, las aletas laterales 

traseras son aletas separadas que comprenden una primera 

porción 8, 9 y una segunda porciôn 12, 13. La segunda 

porción 12, 13 estÆ sujetada de manera fija (por 

soldadura, adhesivo, pegante u otros mØtodos conocidos 

de sujeciôn fija) a la primera porciôn 8, 9 respectiva 

en las localizaciones de sujeción 26 y 24 

respectivamente sobre las superficies externas 20, 201de 

las primeras porciones. Cada segunda porci6n 12, 13 

estÆ sujetada de manera fija a una localización 

que queda lateralmente hacia fuera de las localizaciones 

de sujeción 23 y 27, tal que las segundas 
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porciones 12, 13 descansan lateralmente hacia fuera con 

respecto a las prinieras porciones 8, 9 de las aletas 

laterales traseras. 

Cada una de las segundas porciones 12, 13 en tal 

estructura no tienen el propósito de descansar 

directamente contra la piel del usuariO (ver Fig. 3 

explicación mÆs adelante) y por lo tanto las segundas 

porciones 12, 13 pueden ser formadas mÆs duras que la 

primera porcióri, por ejemplo usando un material 

endurecedor para las segundas porciones 12, 13. Las 

segundas porciones estÆn cada una preferiblemente 

formadas para ser inelÆsticas. Siendo inelÆsticas permite 

que las segundas porciones 12, 13 suministren una 

estructura de panel mÆs estable evitando cualquier doblez 

o efectos de arrugado por ejemplo. 

Una disposición con dos porciones 8, 9 y 12, 13 no es sin 

embargo limitativa de la invención, siempre que una 

porción de las aletas permanezca elÆstica. Asi las aletas 

laterales traseras pueden estar cada una compuestas de 

solamente una porción ünica, o en una modalidad adicional 

de tres o mÆs porciones. Cada una de las aletas laterales 

traseras estÆ sujetada fijamente (por soldadura, 



22 

adhesivo, pegante, u otros mØtodos conocidos de sujeción 

fija) a un lado respectivo del miembro de chasis en las 

localizaciones de sujeción 23 y 27, preferiblemente sobre 

la superficie externa de la lÆmina de respaldo 4 como se 

muestra. Sin embargo debe entenderse que las aletas 

laterales 8, 12 y 9, 13 pueden estar sujetadas a la 

superficie interna o externa de la ’lÆmina superior 5 o de 

la lÆmina de respaldo segün se desee, o a ambas tanto la 

lÆmina de respaldo 4 como la lÆmina superior 5. 

En la rnodalidad preferida mostrada que usa dos porciones, 

por lo menos una parte sustancial del area de la primera 

porciOn 8, 9 estÆ forrnada de material elÆstico, y 

preferiblemente el area total de la primera porción 8, 9 

estâ formada de material elÆstico, tal como un material 

laminado elÆstico. En una modalidad mÆs preferida que 

evita desperdicio de material elÆstico sin reducir la 

elasticidad, el material elÆstico es colocado en el area 

de la primera porción 8, 9 descansando por fuera de la 

zona de sujeción 23, 27 hasta la zona de sujeción 24, 26 

(es decir, en la porción de las aletas que estÆ libre de 

extension elÆstica) 
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Cada una de las aletas laterales traseras porta un 

miembro de un medio de sujeción liberable 10, 11 en su 

extremo exterior. Cada miembro 10, 11 del medlo de 

sujeción liberable en la modalidad mostrada estÆ 

preferiblemente constituido por un miembro tipo gancho 

preferiblemente en la forma de una tira de material tipo 

gancho que se extiende entre los bordes superior e 

inferior de las segundas porciones 12 y 13 de las aletas 

0 laterales traseras. Aunque una tira ünica se muestra, 

varias tiras pueden ser tanthiØn usadas, las cuales pueden 

entonces estar espaciadas intermitentemente una de la 

otra en una dirección vertical. Similarmente, la 

extension vertical de los miembros 10, 11 es mostrada 

como extendiØndose en casi la totalidad de la longitud 

longitudinal de las porciones de aletas laterales 12, 13 

dejando una distancia adecuada desde los bordes superior 

e inferior de las porciones de aleta para tolerancias de 

fabricación. Preferiblemente la longitud longitudinal de 

los miembros 10, 11 sobre las aletas laterales traseras 

estÆ entre 25% y 75%, preferiblemente entre 25% y 60% de 

la longitud longitudinal de las aletas laterales 

delanteras 6, 7 en la localización de sujeciOn propuesta 

en ellas. Esto evita sustancialmente cualquier contacto 

del miembro 10, 11 con el cuerpo. Los miembros 10, 11 
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pueden sin embargo extenderse en la totalidad de la 

longitud de las porciones de aleta 12, 13. 

Sin embargo es preferido que en donde miembros de gancho 

y anillos son usados, el miembro de anillos de los medios 

de sujeción liberables deberian tener un area de 

superficie mÆs grande que el miembró de gancho. 

Similarmente, las porciones exteriores 12, 13 de las 

aletas laterales traseras pueden consistir completamente 

de material de anillo no tejido, requiriendose asi que el 

miembro de gancho estØ posicionado sobre la superficie 

exterior de la aleta lateral interior (delantera) en la 

condición sobrepuesta. 

Estos miembros 10, 11 estÆn adaptados para engancharse de 

manera liberable con los miembros correspondientes 15, 16 

de los medios de sujeción liberables en las aletas 

laterales delanteras 6 y 7. Si las segundas porciones 12, 

13 estØn hechas de un material relativamente mÆs duro 

comparado con las primeras porciones como se explicó 

anteriormente, esto les permitirÆ suministrar una base 

mÆs estable para los miembros de tira 10 y 11 y por lo 
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tanto pueden ayudar en la formación de una disposicion de 

sujeción mÆs confiable y mÆs fÆcilmente manejable. 

En la modalidad mostrada, las aletas laterales delanteras 

mismas incluyen un material de cubierta externo al cual 

los miembros 10, 11 pueden ser sujetados de manera 

liberable, aunque, Si se desea, tiras adicionales 

separadas de material, por ejemplo piezas de material de 

anillos (no mostradas) puede agregarse. Un ejemplo de un 

laminado elÆstico para este propósito serÆ explicado ma’s 

adelante con respecto a la Fig. 5. 

Aunque se ha mostrado en los dibujos que las aletas 

laterales delantera y trasera son piezas separadas una de 

la otra, sin embargo debe entenderse por aquellos 

versados en la tØcriica que las aletas lateras delantera y 

trasera sobre cada uno de los respectivos lados del 

miembro de chasis pueden estar formadas como un 6nico 

miernbro continua, sujetadas a lo largo de los bordes 

laterales completos respectivos 40, 41 del mienibro de 

chasis. Alternativarrtente, las aletas laterales traseras y 

las aletas laterales delanteras pueden permanecer coma 

miembros separados en la manera mostrada en las figuras, 

pero pueden ser extendidas en la direcciÆn longitudinal 
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para simplemente sobreponerse una a la otra en el area de 

la región de entrepierria 3. 

Similarmente, aunque las aletas laterales traseras 8,12 y 

9,13 y las aletas laterales delanteras 6, 7 se han 

mostrado coma miembros separados sujetados de manera fija 

en los bordes laterales longitudinales respectivos 40, 41 

de la porción trasera 1 y la porción delantera 2 del 

) 
miembro de chasis, las aletas laterales traseras podrian 

alternativamente estar combinadas óomo una pieza ünica 

separada (no mostrada) que se extiende lateralmente por 

la porción trasera 1 y se extiende como aletas laterales 

mÆs allÆ de los bordes laterales longitudinales 40, 41 

del miembro de chasis. Similarmente las aletas laterales 

delanteras 6, 7 podrIan estar formadas por una pieza 

separada ünica (no mostrada) sujetada lateralmente por la 

porción delantera 2 del miembro de chasis. 

Para poder formar el producto absorbente de la invención, 

una sujeción fija, soldada tiene que ser provista entre 

las aletas laterales delanteras 6, 7 y las aletas 

laterales traseras respectivas 8, 12 y 9, 13 en la 

condición prefijada. Con el fin de que esto ocurra, el 

miembro de chasis debe estar doblado en alguna etapa, 
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sustancialmente a lo largo o paralelo al eje lateral X-X, 

de modo que las aletas laterales delantera y trasera 

puedan sobreponerse. En una modalidad alternativa, las 

aletas laterales delanteras y las aletas laterales 

traseras pueden sin embargo hacerse que primero se 

sobrepongan y luego ser soldadas, antes del doblado del 

miembro de chasis, y luego las aletas trasera yb 

delantera son sujetadas al chasis. Esto es tambiØn 

explicado con respecto a las diversas etapas en los 

djversos órdenes de etapas de fabricación descritos mÆs 

adelante. 

Para formar la sobreposición es importante suministrar 

una buena seguridad de costura, buena comodidad y 

permitir un alto grado de elasticidad. La sobreposición 

requerida es mostrada externamente en la Fig. 2 y desde 

encima en mÆs detalle en las Figs. 3 y 4 por ejemplo. 

Como estas figuras lo muestran, cada una de las aletas 

laterales delanteras 6, 7 se ha soldado de manera fija a 

una de dichas aletas laterales traseras respectivas 8, 12 

y 9, 13 de modo que la superficie exterior 18, 18’ de 

cada una de las aletas laterales delanteras 6, 7 descansa 

contra la superficie interior 19, 19’ de una aleta 

lateral trasera respectiva 8, 12, y 9, 13. 
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En las Figs. 2 y 3, puede verse que el area de soldadura 

21, 22 estÆ forrnada en la porción de extremo de las 

primeras porciones 8, 9 y en las porciones de extremo de 

las aletas laterales delanteras correspondientes 6 y 7, 

de modo que se unen de manera fija (es decir, no 

liberables) estas porciones juntas. A este respecto el 

tØrmino "porciones de extremo" se refiere a aquella 

porción de cada uno de los paneles laterales delanteros 

que se sobrepone a cada una de las primeras porciones 8, 

9 de los paneles laterales traseros. Tal sobreposición 

puede ser del orden de 0,5 a 3,5 cm y preferiblemente 

eritre 0,5 y 2 cm. 

En la condición cerrada corno se muestra en las Figs. 2 y 

3, puede verse que los medios de sujeción liberables 10, 

11 sobre las segundas porciones 12 y 13 ya estÆn en 

contacto con los miembros de sujeción correspondientes 

15, 16 de la superficie exterior 18, 18’ de las aletas 

laterales delanteras 6, 7. Asi una fuerza fuerte se 

suministra de modo que se impida la separación de las 

aletas delantera y trasera laterales, consistente de la 

fuerza provista por ambos medios de sujeción liberables 

10, 11, 15, 16 y las soldaduras 21, 22. 



29 

Ya que las aletas 6, 7 descansan contra la piel del 

usuario, es preferible si los bordes exteriores de estas 

estÆn formados de un material suave. En donde por ejemplo 

las aletas laterales delanteras 6 y 7 estÆn formadas de 

un laminado elÆstico que tierien un material de superficie 

exterior no tejido tal como un hilado pegado PP, este 

borde puede ser claramente suave sin la adición de 

disposiciones de borde externo adicionales. 

MÆs ain, debido a la relación de sobreposición de las 

aletas laterales delantera y trasera, con la superficie 

interior de una descansando contra, y soldada a, la 

superficie exterior de la otra, las fuerzas que actüan 

del usuario durante los movimientos (por ejemplo, cuando 

se sienta, se pone de pie, etc.) para separar los paneles 

, laterales delantero y trasero en las soldaduras 21, 22 no 

son fuerzas de pelado en como se da en el estado de la 

tØcnica, sino en su lugar son fuerzas de desgarramiento. 

Ya que es fÆcil romper un area de sujeción fija tal como 

una costura por pelado mÆs que aplicando fuerzas de 

desgarramiento, por lo tanto serÆ evidente que es 

extremadamente difIcil romper el area de sujeción por los 
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movjmieritos del cuerpo. Por lo tarito un sello confiable 

se ha suministrado. 

La provision de un sello confiable por esta estructura de 

sobreposición permite entonces que las fuerzas de 

sujeciOn sean usadas las cuales tienen un valor de fuerza 

contra el pelado de menos de 1000’ glpulgada (394 g/cm) 

segün se rnidió por el mØtodo descrito en la GS-A-2 267 

024. AsI en las fuerzas de sujeción tienen una fuerza de 

resistencia al pelado de menos de 350 g/cm y 

preferiblemente menos de 300 g/cm, mÆs preferiblemente 

menos de 200 g/cm pueden ser usados. 

Al mismo tiempo, se podrÆ observar que en las modalidades 

preferidas mostradas solamente dos paneles son incluidos 

en el area de las soldaduras 21, 22, particularmente las 

aletas laterales delanteras 6, 7 y las primeras porciones 

de las aletas laterales traseras 8, 9. Esto perrnite que 

se fabrique una costura confiable y fÆcilmente 

controlable. Adicionalmente el producto es mÆs 

confortable o cOmodo para manejar y usar que los 

productos en donde las partes delanteras y traseras de 

los pantalones absorbentes estÆn sujetadas en sus lados 

en una disposición a ras, ya que no hay partes 
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relativamente rigidas apuntando hacia fuera. Paneles 

adicionales pueden por supuesto ser incluidos. 

En una modalidad, las segundas porciones 12, 13 de los 

paneles laterales traseros estÆn sujetadas de manera fija 

(por soldadura, adhesivo, pegado u otros mØtodos 

conocidos de sujeción fija) a las localizaciones de 

sujeción 26, 24 a las primeras porciones 8, 9, dichas 

localizaciones 26, 24 estÆn hacia fuera lateralmente de 

la areas de soldadura 21, 22 como se ye con respecto al 

eje lateral y con respecto a la porción trasera 1 del 

chasis. Sin embargo, debe entenderse que las 

localizaciones de sujeción 24, 26 pueden estar hacia 

dentro lateralmente de las areas de soldaduras 21, 22 si 

se desea, aunque todavla se permite solamente dos paneles 

usados en las soldaduras 21, 22. Esto puede estar 

dispuesto por ejemplo por medio de sujetar de manera fija 

los paneles 12 y 13 despuØs de formar primero las 

soldaduras 21, 22. El area de sujeciÆn de las porciones 

12 y 13 a las porciones 8 y 9 podrIa sin embargo tambiØn 

estar hecha para coincidir con la soldaduras 21 y 22 y 

las soldaduras 21, 22 pueden tambiØn estar hechas de tal 

que se extienden por todos los tres paneles (es decir, 

las aletas laterales delanteras 6, 7, las primeras 
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porciones de las aletas laterales traseras 8, 9 y las 

segundas porciones 12, 13) . Esto es fÆcilmente posible, 

aün si es menos deseable, ya que la resistencia de la 

soldadura para resistir las fuerzas de pelado no requiere 

ser tan grande debido a la provision de las superficies 

interior y exterior sobrepuestas de las aletas laterales. 

No mÆs de cuatro capas de material deberian sin embargo 

ser incluidas en las regiones soldadas, preferiblemente 

no mÆs de tres, y mÆs preferiblemente solamente dos. De 

cualquier manera la soldadura 21, 22 estÆ formada, es 

importante que la soldadura estØ colocada lateralmente 

hacia dentro con respecto a los medios de sujeciOn 

liberables 10, 11 en los extremos exteriores de las 

aletas laterales traseras próximas a los bordes de 

extremo exterior 44, 45 de las mismas, de modo que la 

soldadura 21, 22 en cada una de las aletas laterales 

� traseras 8, 12, 9, 13 descansa lateralmente hacia adentro 

con respecto a los medios de sujeciOn liberables 10, 11 

posicionados en su aleta lateral trasera respectiva. 

En otras palabras, en la modalidad mostrada en donde las 

aletas laterales traseras 8, 12, 9, 13 se sobreponen a 

las aletas laterales delanteras 6, 7, las aletas traseras 

forman una aleta lateral exterior y la aleta lateral 
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delantera forma una aleta lateral interior de la 

estructura de cierre lateral completa. El medio de 

sujeción liberable 10, 11, es por lo tanto de esta manera 

posicionado mÆs cerca al borde exterior 44, 45 de la 

aleta exterior que la soldadura 21, 22. 

TambjØn, la posición de la soldadura con respecto a las 

posiciones elÆsticas es importante para poder dar un 

10 grado mÆximo de elasticidad a la estructura de cierre 

lateral. En este respecto la soldadura 21, 22 deberia 

estar posicionada próxima al borde exterior lateralmente 

de la porción elÆstica de por lo menos una de las aletas 

laterales delantera y trasera 6, 7, 8, 12, 9, 13. De esta 

manera, hay poco o ningün material elÆstico que 

permanezca inactivo por fuera de las soldaduras 21, 22 y 

por lo tanto la cantidad maxima de material elÆstico estÆ 

� disponible para suministrar la elasticidad requerida en 

los cierres laterales. 

En la modalidad mostrada, las soldaduras 21, 22 estÆn 

posicionadas prÆximas al borde exterior lateralmente 48 

de cada una de las aletas laterales delanteras 6, 7, cada 

una de las aletas laterales delanteras siendo elÆstica. 

Las soldaduras 21, 22 estÆn tambiØn colocadas próximas al 
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borde exterior lateralmente 47 de la porción elÆs.tica 

(primera porción 8, 9) de cada una de las aletas 

laterales traseras. De esta manera, el area de material 

elÆstico que es elÆsticamente inactiva estÆ mantenida a 

un minimo permitiendo asi la extension lateral maxima del 

material elÆstico que sea completamente usado tanto en 

las aletas delanteras como en lastraseras. En tØrminos 

del significado "próximo" a este respecto, significa 

menos de 1,5 cm desde el borde de extreme de la porción 

elÆstica. Sin embargo es preferido Si la distancia es 

menos de 1 cm y todavia mÆs preferible si la distancia es 

menos de 0,5 cm. 

Comb se muestra en la Fig. 2, la soldadura 21 se extiende 

entre el borde superior de la aleta lateral delantera 6 y 

el borde inferior de la misma. Preferiblemente el area de 

Ssoldadura se extiende per la distancia completa entre 

estos bordes superior e inferior y la linea de aplicaciOn 

de la herramienta de soldadura puede aün extenderse mÆs 

allÆ de los bordes superior e inferior. El area de 

sujeciOn puede sin embargo ser mØs corta, aunque la 

ventaja con una extension en todo el trayecto entre los 

bordes superior e inferior es que el productô no tendrÆ 

las esquinas de la aleta lateral sueltas lo que puede 
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posiblemente doblarse y convertirse en no bien visto 

durante el almacenamiento. Similarmente, un ajuste mÆs 

seguro/estable durante el uso es obtenido disponiendo la 

soldadura en toda la extension entre el borde superior e 

inferior. Esto puede ser intportante cuando las porciones 

elÆsticas estÆn colocadas entre las soldaduras 21, 22 y 

cada uno de los bordes laterales 40; 41. 

4 Cuando el producto absorbente, en la forma de unos 

pantalones desechables como se muestra en la Fig. 2, va a 

ser inspeccionado para verificar si ya hay suficiente 

suciedad, o cuando ellos van a ser removidos 

cornpletamente, es conveniente Si el pantalón completo no 

tiene que ser removido por las piernas y pies del 

usuario. Asi las areas de sujeción provistas en las 

soldaduras 21, 22 simplemente tienen que ser rotas al ser 

46 
peladas y abiertas. Esto destruye el sello de soldadura y 

no permite su re-cierre. Esto puede hacerse de cualquier 

manera adecuada, preferiblemente sin embargo por medio de 

agarrar y halar hacia atrÆs el borde libre de la segunda 

porción de la aleta lateral 12, 13 que descansa en frente 

del miembro de sujeción liberable 10, 11 mientras que al 

mismo tiempo se mantiene la aleta delantera 6, 7 con los 

dedos de la otra mano. Las soldaduras de sujeción 21, 22 
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por lo tanto serÆn peladas y abiertas verticalmente por 

la aplicación de las fuerzas de pelado a estas. 

En una modalidad alternativa mostrada en la Fig. 4, una 

lmnea de debilidad 33, 34 puede adicionalmente estar 

provista en cada aleta lateral delantera 6, 7, 

extendiØndose por lo menos parte del trayecto entre los 

bordes superior e inferior de las aletas laterales 

delanteras respectivas 6, 7 y en una localización hacia 

fuera lateralmente del area de sujeción respectiva 21, 

22. En una manera similar a la descrita anteriormente, 

los paneles laterales delanteros y los paneles laterales 

traseros estÆn separados, este tiempo sin embargo por la 

ruptura de las aletas laterales delanteras 6, 7 a lo 

largo de las lineas de debilidad 33, 34. Las lineas de 

debilidad a este respecto pueden tambiØn estar formadas 

. por un margen exterior de las areas de soldadura 21, 22 

por ejemplo como resultado del proceso de soldadura en 

cual el borde exterior de la soldadura puede estar hecho 

para suministrar un area debilitada sobre la aleta 

lateral delantera interior 6, 7. 

Cualquiera de las estructuras en las diversas modalidades 

es usada, los pantalones absorbentes serÆn separados en 
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las porciones laterales por ruptura (sea por pelado yb 

desgarrado de los sellos y/o por desgarrado de las aletas 

laterales delanteras) 

Una vez inspeccionado, si el producto absorbente no estÆ 

sucio este puede ser re-sujetado al usuario por medio de 

re-cerrarlo. Para este re-cierre, los medios de sujeción 

liberables 10, 11, 15, 16 son usados, en donde el primer 

0 miembro respectivo 10, 11 de los miembros de sujecióri 

liberables se presionan simplemente y entran en contacto 

con la superficie exterior 18,18’ provista con el segundo 

miembro 15, 16 de los medios de sujeción liberables. Si 

se desea, estos miernbros de sujeción liberables 10, 11 y 

15, 16 pueden ser sujetados y liberados uno del otro 

varias veces. 

. Aunque las aletas laterales pueden ser formadas de 

cualquier estructura adecuada incluyendo una porción 

elÆstica, una estructura preferida es una que tiene Un 

material no tejido 30, 32 tanto sobre la superficie 

interior como exterior de la misma. De esta manera, las 

aletas laterales se sienten relativamente cómodas contra 

la piel del usuario y al mismo tiempo suministran una 

superficie externa a la cual un miembro 10, 11 de los 
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medios de sujeción liberables pueden sujetarse. En una 

rnodalidad adicional (no mostrada) una a mÆs de las capas 

de material no tejido podrian estar constituidas por una 

capa no tejida que es integralmente incluida como parte 

de la lÆmina superior 5 y/o la lÆmina de respaldo 4 en su 

estructura. 

En una modalidad particularmente preferida, las aletas 

laterales delanteras 6, 7 y/o las aletas laterales 

traseras (es decir, las porciones 8, 9 solamente) pueden 

comprender un laminado elÆstico como se ha mostrado por 

ejemplo en la sección transversal de corte en la Fig. 5. 

En tal laminado, un material de lÆmina elÆstica central 

31 es usado. Tal laminado elÆstico puede tener una 

extensibilidad elÆstica de por menos en la dirección 

lateral de cerca o mÆs de 100%, preferiblemente mÆs de 

150%, y aün mÆs preferiblemente entre 200% y 350%. Los 

materiales elÆsticos capaces de producir esta elasticidad 

en el laminado final son bien conocidos en la tØcnica de 

los productos absorbentes. Esto puede incluir por 

ejemplo, elastómeros hechos de copolimeros de bloque 

tales como poliuretanos, copolieterØsteres, copolimeros 

de bloque de poliamida polieter, EVA (etil-vinil-

acetatos), copolimeros elastomØricos de estireno-
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butadieno, copolimeros de tetrabloque, que incluye 

copolimeros de bloque elastomØrico de estireno-poli 

(etileno-propileno), poliamidas, o inateriales de caucho 

sintØticos o naturales, etc. Un elastómero adecuado es 

por ejemplo ExtraflexTM CEX 802WR que tiene un peso 

superficial de 54 g/m2, disponible de productos de 

pelicula Tredegar. 

Debido a la naturaleza de la sobreposición de las aletas 

laterales delantera y trasera, que puede ocupar entre 0,5 

cm y 3,5 cm de longitud lateral en cada cierre lateral, 

el area de sobreposición puede ser relativamente 

inelÆstica. Sin un material de alta elasticidad que 

constituya las aletas laterales y que tiene por lo menos 

100% de elasticidad (es decir, puede ser estirado 

elÆsticamente en mÆs del 100% comparado con su longitud 

’ original sin esfuerzo sustancial permanente), el material 

elÆstico de las aletas laterales respectivas descansa 

entre los paneles sobrepuestos y los bordes del chasis 

que no son capaces de cumplir completamente con los 

requerimientos para un buen ajuste y comodidad para todos 

los usuarios propuestos. 



40 

Los miernbros inelÆsticos usados en esta invención tal 

como los materiales no tejidos, pueden comprender una 

lÆmina continua o discontinua, rollo, capa o tela por 

ejemplo, dicho miernbro puede ser estirado elÆsticamente 

solamente pequeæas cantidades, normalmente del orden de 1 

a 15%, pero tIpicamente menos del 10%. Tales materiales 

pueden ser hilados pegados, no: tejidos cargados 0 

materiales soplados por fusion. Las fibras pueden ser por 

ejemplo poliolefinas tales como polipropileno o 

polietileno. Las fibras tambiØn pueden consistir de 

mezclas de poilmeros diferentes. Los materiales no 

tejidos adecuados pueden tanibiØn consistir de varias 

capas de no tejidos diferentes tales como laminados de 

hilado por pegado-soplado por fusión-hilado por pegado 

(SMS) . Un ejemplo concreto es un material hilado pegado 

de fibras de polipropileno en donde el material tiene un 

peso de superficie que puede estar dispuesto entre 12 y 

40 
30 g/m2 y tiene un espesor de fibra entre 0,5 y 5 dtex. 

Sujetados sobre cada lado de la lÆmina elÆstica en una 

condición estirada estÆn los rollos de material no tejido 

relativarnente inelÆstico. DespuØs de la sujeciôn, cuando 

al laminado elÆstico se le ha permitido regresar a su 

estado relajado, las telas no tejidas sujetadas se 
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contraen y forman una superficie ligeramente corrugada, 

con bolsillos de aire entre las corrugaciones, 

suministrando asI una sensación cômoda. 

En una variación (no mostrada) de la modalidad ilustrada 

en la Fig. 5, la capa de material no tejido 30 0 32 de 

la aleta lateral puede estar constituida por extensión 

del material en la lÆmina superior 5 y/o la lÆmina de 

respaldo 4. Por ejemplo, la lÆmina de respaldo 4 puede 

estar formada de una estructura de laminado (no 

mostrado) de una capa de material no tejido y una capa 

de material de pelIcula polimØrica, en donde una 

extension de la capa de material no tejido de la lÆmina 

de respaldo podrIa entonces ser usada para formar la 

capa 30 o la capa 32 de la aleta lateral. Similarmente, 

en donde una capa exterior 30 o 32 esta formada por un 

material no tejido de por ejemplo la lÆmina superior, la 

otra capa exterior 32 o 30 puede estar formada por 

material no tejido de la lÆmina de respaldo o de una 

lÆmina separada de material. 

Adicionalmente, mientras el uso de los materiales no 

tejidos es el preferido, otros materiales –nelÆsticos 

pueden por supuesto ser usados tanto en las 

lÆminas superior y/o lÆminas de respaldo y luego ser 
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extendidos de modo que se forma por lo menos uno de los 

materiales no elÆsticos en las aletas laterales. 

El producto de la invención puede estar formado de una 

variedad de maneras. Sin embargo, de acuerdo con el 

mØtodo de la invención un mØtodo ha sido visualizado el 

cual permite que las areas de sujeción 21, 22 entre las 

aletas laterales delantera y trasera se formen fÆcilmente 

46 con el producto descansando en una condición plana. De 

esta manera, formar las areas de sujeción 21, 22 se 

facilita, especialmente en donde el area de sujeción 21 

es formada par soldadura. 

La Fig. 6 muestra una serie de operaciones que requieren 

llevarse a cabo para producir un producto absorbente. 

Solamente un lado del producto es mostrado aunque las 

operaciones sobre el lado opuesto son las mismas. El 

orden de las operaciones aunque mostrado como (a) a (d) 

en la Fig. 6 puede sin embargo ser variada hasta algün 

grado como serÆ entendido por lo siguiente. 

Con el fin de ayudar al entendimiento, los numerales de 

referencia similares han sido usados para denotar las 

partes correspondientes descritas con respecto al 
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producto de la invención, sin embargo con la adición de 

la letra "a" despuØs de los numerales. 

El flujo de producción tiene el propósito de ir de la 

etapa (a) a la etapa (d) en la figura. En la etapa (a) 

una primera porción 9a de un primer miembro de aleta 

lateral (por ejemplo, la aleta lateral trasera) es 

mostrada con superficie interior 19a superior y sujetada 

de manera fija a una segunda porción 13a. La sujeción de 

estas dos porciones puede ocurrir en el momento que sean 

colocadas una sabre la otra (par ejemplo, por adhesivo) o 

puede ocurrir subsecuentemente a ello tal como por 

soldadura por ejemplo. 

En la etapa (b), un miembro de chasis de producto 

absorbente que tiene una lÆmina superior 5a rnostrada 

hacia arriba y una lÆmina de respaldo 4a debajo, se hace 

descansar sabre la primera porción 9a y se sujeta 

fijamente a la misma en un area 23a a una porción de 

extremo del miembro de chasis, de modo que este se 

extiende lateralmente hacia fuera desde un borde lateral 

40a del miembro de chasis. TarnbiØn es posible, en una 

modalidad alternativa (no rnostrada), disponer la primera 

porción 9a a ser localizada entre la lÆmina superior 5a y 
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la lÆmina de respaldo 4a y asI esconder la union 23a 

entre la lÆmina superior 5a y la lÆmina de respaldo 4a. 

Esto puede ser hecho por ejemplo colocando primero la 

lÆmina de respaldo 4a y luego sujetando la porciOn de 

aleta 9a, luego aplicando el nücleo absorbente y luego 

agregando la lÆmina superior 5a. 

Como serÆ tambiØn claro, el miembro de chasis puede sin 

0 embargo ser colocado primero en la linea de producciOn, 

seguido entonces por el miembro de aleta 9a, 13a si se 

desea, es decir uria inversiOn de las etapas (a) y (b) 

Una primera porciOn de un medio de sujeciOn liberable ha 

es agregado a la tira o similar, segiin se describió 

previamente, al extremo de la primera aleta lateral 

(trasera). Esto puede ser en cualquiera de las etapas (a) 

o (b) por ejemplo. 

S 
En la etapa (c) el Segundo miembro de aleta lateral 7a es 

agregado (por ejemplo la aleta lateral delantera 7), con 

su superficie interior 17a hacia arriba y su superficie 

exterior cara hacia abajo, en donde el segundo miembro 

15a del medio de sujecion liberable estÆ sobre aquel lado 

que estÆ cara hacia abajo. En esta condiciOn, la 

superficie interior 19a del primer miembro de aleta 
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lateral 9a, 13a descansa en una relación de sobreposiciÆn 

contra la superficie exterior del segundo miembro de 

aleta lateral (7a) en un estado plano (es decir no 

desdoblado) El area de sujeción fija 21a es entonces 

formada, por ejemplo por medio de soldar en el area 

rectangular indicada por 21a mientras se nota que la 

soldadura se extiende entre ba bordes superior e 

inferior de la prirnera y segunda aletas laterales. 

En este estado, la primera porción de extremo la (por 

ejempbo la porciOn de extremo trasera 1) y la segunda 

porción de extremo 2a (por ejempbo la porciÆn de extremo 

delantera 2) del miembro de chasis todavia estÆn en una 

condición plana. Asi para poder formar el producto 

cerrado, la porción 2a requiere ser doblada sobre la 

porción la y el segundo miembro de aleta 7a requiere ser 

fij ado de manera segura a la segunda porción de extremo 

2a. 

Esta operación de doblado puede ser hecha sea iniciando 

en la etapa (c) y luego en la etapa (d) doblar la porción 

2a sobre la porcion la, y luego doblar el segundo miembro 

de aleta 7a sobre el primer miembro de aleta 9a, 13a y 

asi en contacto con la superficie exterior (lÆmina de 
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respaldo 4a) del extremo 2a. Alternativamente, el segundo 

miembro de aleta 7a puede ser doblado sabre el primer 

miembro de aleta 9a, 13a y luego la porciÆn de extremo 2a 

doblada sobre la parte superior de la superficie exterior 

del segundo miembro de aleta 7a y asI en contacto con la 

superficie interior (lÆmina superior 5a) de la porción de 

extremo 2a. 

En cualquier condición, el extremo del segundo miembro de 

aleta 7a es entonces de manera fija en la localización 

36a a la segunda porción de extremo 2a del miembro de 

chasis. Preferiblemnte tal aseguramiento es lievado a 

cabo usando adhesivo sabre las superficies cooperantes 

del miembro de aleta 7a y la segunda porción de extremo 

2a del miembro de chasis, aunque otros mØtodos de 

sujeción fija pueden ser tambiØn empleados. 

En otra modalidad adicional, la sujeción del primer 

miembro de aleta 9a, 13a al segundo miembro de aleta 7a 

en el area de sujeción 21a (es decir corno parte de la 

etapa (c)) puede llevarse a cabo sin que el miembro de 

chasis estØ presente. El miembro de chasis puede entonces 

ser sujetado de manera fija en la localización de 

sujeción 23a y la localización de sujeción 36a. 
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En una modalidad adicional, antes de ilevar a cabo la 

etapa (d), la aleta 7a puede primero ser doblada antes de 

que el chasis mismo sea doblado, y solamente entonces ser 

sujetado en el area 36a. De esta manera, la sujecióri 36a 

es posicioriada al interior del producto y no queda 

visible. 

La Fig. 7 muestra una modalidad adicional de la invención 

en una vista desde arriba similar a la de la Fig. 3, en 

donde sin embargo solamente un lado es mostrado (el otro 

lado es sustancialmente una imagen espejo) y en donde la 

parte trasera 1 del pafial es la que estÆ mÆs abajo. En 

esta figura, la primera porción de aleta lateral 8 y la 

aleta lateral delantera 6 es elÆstica entre la 

localización de sujeción 27 y el borde de extremo 47 y la 

localización de sujeción 35 y el borde de extremo 48 

40 respect ivamente, la aleta lateral 6 y la primera porción 

8 preferiblemente consisten completamente de un laminado 

elÆstico. La segunda porción 12 es completamente 

inelÆstica. La aleta lateral delantera 6 tiene, sobre su 

superficie exterior y sujetada fijamente a ella, un 

miembro 46 de un medio de sujeción liberable en la forma 

de una tira, la tira es alargada en la dirección 
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longitudinal Y-Y (es decir en un piano perpendicular al 

piano del papel en la misma manera que los miembros 10 y 

11 como se muestra en el ejemplo de la Fig. 2 son 

alargados) . El miernbro cooperante 10 del medio de 

sujeción liberable estÆ sujetado de manera fija a la 

porción ineiÆstica 12 de la aleta lateral trasera. 

La soldadura 21 pasa entonces por las porciones elÆsticas 

próximas a los extremos distales (hacia fuera 

lateraimente) del rnismo. De esta manera, solamente dos 

componentes requieren ser sujetados juntos. Similarmente, 

ya que la soldadura 21 estÆ en los extremos de cada 

porción elÆstica en el area pequeæa sobrepuesta entre los 

bordes de extremo 47 y 48, el material de aleta elÆstico 

entre la soldadura 21 y la localizaciÆn de sujeciôn 27 

permanece activa para extension elÆstica. En la primera 

aleta lateral 6, la porción de la misma que permanece 

activa para la extensiÆn elÆstica es, en este caso, 

aquella porción que se extiende entre la localización de 

sujeción 35 y la localizaciOn 49 en la cual el miembro de 

tira del extremo interior lateralmente 46 estÆ sujetado a 

la aleta lateral 6. 
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Para mejorar adicionalmente la cantidad de material 

elÆstico disponible para el estiramiento elÆstico, la 

porción no elÆstica del cierre lateral, es decir entre la 

linea 49 y la soldadura 21 debe mantenerse a un minimo. 

La distancia entre la linea 49 y la soldadura 21 deberia 

ser tal que esta distancia ocupe un mÆximo de un tercio 

de la parte elÆstica del cierre lateral (es decir la 

distancia entre la localización de sujeción 35 y la linea 

co49 agregada a la distancia entre la linea 21 y la 

localización de sujeción 27, en la condición no 

estirada) . Preferiblemente estÆ distancia deberia ser 

entre 0,5 y 3,5 cm. Similarmente, en la condición no 

estirada, la longitud de la porción elÆstica (aquella 

porción entre las localizaciones de sujeción 35 y 49 y 

entre 27 y la soldadura 21) del cierre lateral completo, 

deberia ser mayor al 75% de la longitud del cierre 

lateral (es decir la distancia entre las localizaciones 

40  de sujecion 27 y 35 en la condición prefijada) . La 

extensibilidad elÆstica del cierre lateral entre las 

localizaciones 27 y 35 incluye las partes elÆsticas e 

inelÆsticas unidas juntas, iniciÆndose desde una longitud 

de partida no estirada del cierre lateral, deberia ser 

mayor del 80% y preferiblemente mayor del 100%. 



all 

Si el miembro 46 no estÆ presente, el miembro 10 deberIa 

entonces sujetar directamente la superficie exterior 18 

de la aleta lateral 6, entonces la porción no elÆstica 

deberIa estar entre la soldadura 21 y la local–zación en 

donde el miembro 10 se sujeta a la superficie exterior 

18. 

El miembro 10 puede por ejemplo ser de material de 

anillo y el miembro cooperante 46 de material de gancho, 

o viceversa. Los ganchos de cara hacia dentro son sin 

embargo preferibles, ya que esto permite una disposición 

mÆs fÆcil en una condiciôn cerrada. TambiØn es posible 

construir la segunda porción inelÆstica 12 completamente 

de material de anillo y entonces el miembro 46 debe ser 

de material de gancho para engancharse all!. 

La Fig. 8 y la Fig. 9 muestran una modalidad adicional 

de la invención, similar a aquella descrita en relación 

con la Fig. 7, en donde la porción inelÆstica de la 

aleta lateral trasera (segunda porci6n 12) no se forma 

por una pieza separada de material que estÆ sujetada a 

la parte exterior de la primera porción como en las 

modalidades de los ejemplos de las Figs. 1 a 4, sino en 

su lugar por una lÆmina elÆstica 31 del material 

1 aminado 
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elÆstico (ver tambiØn Fig. 5) que es terminado en un 

extremo 50 que descansa lateralmente al extremo interior 

44. Asi, la distancia "a" es inelÆstica y corresponde a 

la porción inelÆstica 12. 

En la rnodalidad mostrada en la Fig. 10, esto difiere de 

lo que se ha mostrado y descrito con respecto a las 

modalidades anteriores en que la segunda porción 

inelÆstica 12 estÆ localizada y sujetada de manera fija a 

la superficie interior 19 de la primera porción 8. 

En la modalidad mostrada en la Fig. 11, el segundo 

miembro 12 estÆ formado como una tira en anillo en forma 

de U, en donde los extremos abiertos de la "U" estÆn 

sujetados de manera fija como por ejernplo par soldadura 0 

adhesivo, al extremo exterior lateralmente 47 de la 

primera porción 8 en las localizaciones de sujeción que 

pasan par la llnea 51. De esta manera la segunda porción 

12 estarÆ sujetada de manera mÆs segura a la primera 

porción 8 y el riesgo de separación de las porciones 8 y 

12 se ha reducido y al mismo tiempo se suministra un 

borde exterior mÆs suave. 
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En la modalidad de la Fig. 12, una forma posible 

adicional de la segunda porción inelÆstica 12 se ha 

ilustrado, en la forma de un bolsillo de agarre que 

permite que los dedos de una mano sean insertados dentro 

del anillo en forma de U para abrir o re-sujetar el 

producto (el anillo en forma de U estÆ sujetado en por 

ejemplo sus bordes longitudinales superiores e inferiores 

como se muestra en la Fig. 13 en localizaciones de 

) 

sujeción fijas 52 y 53 (por ejemplo, soldaduras)) . De 

esta manera, el usuario puede insertar uno o mÆs de sus 

dedos entre las areas de sujeción y usar esto como medio 

de agarre para abrir el rnedo de sujeción re-cerrable 10, 

46 y/o como un medio para pelar o desgarrar la primera 

porción 8 de la aleta interior 6 en la soldadura 21. Un 

usuario puede similarmente insertar un dedo entre el 

extremo redondo 54 del anillo y las localizaciones de 

) sujeción 53 o 52 si el anillo estÆ hecho lo 

suficientemente largo. Como serÆ tambiØn evidente, 

cualquiera de las dos sujeciones fijas 52 o 53 pueden ser 

omitidas, 10 que todavia permute que un dedo sea 

insertado dentro de un area de esquina del bolsillo. 

Muchas modificaciones adicionales de tal bolsillo de 

agarre por medios y localizaciones alternativas de 
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sujeción serÆn evidentes para aquellos versados en la 

tØcnica. 

En la modalidad de la Fig. 14, que es una vista lateral 

parcial del cierre lateral que rnuestra los paneles 

sobrepuestos 6 y 8, 12, la porción inelÆstica 12 estÆ 

hecha para que se reduzca gradualmente en longitud 

moviØndose lateralmente hacia fuera a lo largo de la 

6 aleta lateral trasera 8, 12 hasta el borde de extremo 44, 

de modo que se suministra un borde inferior ahusado 

lateralmente hacia fuera. El miembro 10 puede sin embargo 

mantener una forma rectangular alargada. De esta manera 

una transición mÆs suave entre el borde inferior de las 

porciones 8 y 12 se suministra (cuando se compara con el 

ejemplo de la modalidad de la Fig. 1) el cual suministra 

una mejora a la comodidad en las piernas del usuario y 

reduce la cantidad de material desperdiciado al mismo 

so  

tiempo. 

La modalidad de la Fig. 15 es similar a la de la Fig. 14, 

diferenciÆndose sin embargo en que el miembro 10 estÆ 

tambiØn hecho ahusado hacia el borde exterior 

lateralmente 44. De esta manera, la segunda porción 12 

puede mantener las ventajas descritas anteriormente y el 
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miembro 10 puede estar espaciado o separado de los bordes 

de la segunda porción 12 y todavIa usar el area maxima 

para suministrar una superficie de sujeción, que es 

importante de modo que se permita una sujeción mÆs segura 

cuando la soldadura 21 se rompe. 

En la modalidad de la Fig. 16, la sujeción fija en la 

forma de soldadura 21 estÆ formada por una serie de 

- 
puntos de soldadura, por ejemplo pequeæos puntos 55, en 

donde la resistencia de la soldadura se incrementa desde 

un borde superior del cierre lateral hasta un borde 

inferior del cierre lateral. De esta manera, la soldadura 

21 que forma la sujeción fija puede ser fÆcilmente 

abierta en el borde superior, pero todavia suministrar la 

resistencia general requerida y la seguridad para 

mantener el producto prefijado sobre el usuario. 

) Adicionalmente, este tipo de soldadura evita la necesidad 

de usar una fuerza de tirón intermitente aplicada para 

abrir la soldadura cuando un ayudador o auxiliar remueve 

el producto de un niæo por ejemplo, que es tipicarnente el 

caso con las soldaduras que son de la misina resistencia 

generalmente a lo largo de la mayoria de su longitud. El 

esfuerzo se hace incrementar en la Fig. 16 usando por 

ejemplo areas de soldadura ma’s grandes y/o incrementando 
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la proximidad de los puntos de soldadura adyacentes como 

se ye en una dirección moviØndose desde el borde superior 

hacia el borde inferior. 

Varias formas alterriativas de soldadura 21, 22 pueden ser 

usadas para formar la sujeción fija entre las aletas 

laterales, en las cuales un patróæ de puntos de pegado 

por soldadura es usado (por ejemplo, tal como puntos de 

40 soldadura en la forma de puntitos 55 como en la Fig.. 16) 

Un "area soldada" se define como el rectÆngulo mÆs 

pequeno que encierra todas las areas de superficie 

individuales de los puntos de pegado por soldadura. Para 

poder surninistrar propiedades de apertura superiores de 

la soldadura cuando se desee, las areas de superficie 

individuales combinadas de todos los puntos de pegado en 

un area soldad deberIan ser menos de 50% del area soldada 

como se definió por el rectangulo. Esto tambiØn puede ser 

40  usado en el caso mostrado en la Fig. 16 y en otras 

modalidades en curso. En las modalidades preferidas las 

Areas de superficie individuales combinadas pueden ser 

menos de 40%, menos de 30%, menos de 20% 0 aün menos de 

10% del area soldada definida por el rectÆngulo. 
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En la Fig. 17, los paneles laterales sobrepuestos 8, 12 y 

6 se ilustran nuevamente y una distancia "b" ha sido 

indicada. La distancia "b" es el ancho de sobreposición 

total de los dos bordes de extremo exteriores 

lateralmente 44 y 48 de los paneles laterales trasero y 

delantero respect ivamente. Esta distancia "b" debe estar 

entre 0,5 cm y 4 cm y preferiblemente entre 0,5 cm y 3 cm 

y aün mÆs preferiblemente entre 0,5 cm 
y 

2 cm. 

) 
Similarmente, el ancho "c" de la segunda porción 12 debe 

ser mayor a 50% del ancho "b" de sobreposición. De tal 

manera la cantidad de material elÆstico que no estÆ 

activa elÆsticamente se ha minimizado. 

La figura 17 tambiØn indica una distancia adicional "d" 

entre el borde 44 y el borde lateralmente exterior del 

elemento 10 sujetado a la segunda porción 12. Esta 

) distancia puede ser definida como una distancia de agarre 

"d". La distancia de agarre es la distancia que puede ser 

usada para agarrar el extremo de la segunda porción para 

poder abrir el sujetador recerrable (forrnado por los 

miembros 10 y 18 o 10 y 46 por ejemplo) entre los paneles 

delantero y trasero. La distancia "d" deberia ser menor a 

7 mm para poder impedir que los jóvenes y ninos usuarios 

traten de abrir el sujetador recerrable. Para suministrar 
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una protección adicional contra la apertura una distancia 

de agarre de menos de 5 irnr o aün menos de 3 mm puede ser 

usada. 

Sin embargo, diferentes niveles de fuerza de apertura 

deberla ser observados para poder suministrar las 

caracteristicas de seguridad contra niæos y todavia 

permitir la apertura de una manera confiable por la 

mayoria de los auxiliares adultos, y en una manera cómoda 

para el usuario. 

Los experimentos en esta materia han mostrado que un 

cierre seguro contra niæos puede ser producido cuando la 

distancia de agarre es de hasta 7 mm, en donde el 

sujetador recerrable deberIa tener una fuerza de apertura 

contra el pelado por encima de 4 N, preferiblemente por 

encima de 6 N, mÆs preferiblemente por encima de 8 N y 

aün mÆs preferiblemente por encima de 10 N. Por una 

distancia de agarre por debajo de 3 mm, una fuerza de 

apertura por encima de 10 N deberia evitarse. Sin 

embargo, al mismo tiempo, la fuerza de pelado de apertura 

tanto sobre la sujeción recerrable y tambiØn sobre la 

soldadura 21 no deberla exceder 20 N, de otra manera el 

usuario estarÆ sometido a una fuerza de arrastre 
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intermitente aplicada para poder abrir y recerrar el 

sujetador y/o la soldadura 21, lo que es claramente no 

muy agradable. Por debajo de 20 N, se ha mostrado ahora 

que tal fuerza de arrastre intermitente son minimizada 

sino completamente evitadas, siempre que al mismo tiempo 

se suministre el nivel requerido de fuerza para un cierre 

seguro. Aün mÆs preferido son las disposiciones en donde 

la fuerza de apretura maxima estÆ por debajo 15 N. 

Para poder medir las fuerzas requeridas para abrir una 

union en pelado (es decir usando fuerzas de pelado), el 

mØtodo de ensayo como se ilustra en las etapas de la 

figura 10 (a) y (b) debe ser usado. Las dos partes del 

cierre (par ejemplo la alta lateral 6 y la segunda 

pardon 12) estÆn sujetadas juntas par ejemplo par el 

sujetador recerrable, y un peso es sujetado a una de las 

partes, par ejemplo agarrado a la parte sabre su ancho. 

La parción de distancia de agarre "d" es entonces 

agarrada y levantada lØntamente y suavemente, de tal 

manera que no hayan movimientos bruscos que causen que la 

uniOn recerrable se separe. Si el peso puede ser 

levantado y la uniOn mantenida en la situaciOn mostrada 

el la figura 18 (b) par mÆs de 30 segundos, se juzga que 

la uniOn puede soportar el peso y por lo tanto cumple un 
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nivel particular de fuerza de terminado por el peso. 

Aunque mÆquinas de ensayo podrian ser empleadas para 

ilevar a cabo este ensayo, es importante darse cuenta que 

el ensayo deberia corresponder lo mÆs posible a la 

situación devida real y por lo tanto el ensayo explicado 

anteriormente no solamente es confiable y repetible sino 

que es preferido a usar el mØtodo de ensayo con mÆquina. 

La figura 19 muestra una modalidad adicional de la 

invención en la cual una seguridad contra niæos 

incrementada se ha suministrado por medio de disponer una 

o mÆs soldaduras adicionales 56 en el borde exterior 44 

de la aleta lateral trasera (es decir en el borde 

exterior de la segunda porción 12 de la misma, en esta 

modalidad) . Estas soldaduras 56 en particular dan la 

apariencia de estar cerradas permanentemente y 

suministrar una obstrucción sicológica lo mismo que 

fisica para un usuario niæo. 

De acuerdo con lo anterior, un nümero de modalidades han 

sido descritas para poder ilustrar diferentes aspectos de 

la invención. Sin embargo debe entenderse que rasgos 

individuales de una modalidad pueden sin embargo ser 

usadas, con, o en lugar de, rasgos de otra modalidad. En 
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particular, los rasgos o caracteristicas mostrados 

principalmente en las modalidades del producto per se 

deben claramente entender como que estÆn incluidas coma 

rasgos adicionales o caracterIsticas alternativas en el 

mØtodo de la invenciOn. 

Modalidades adicionales del producto y variaciones del 

mØtodo pueden fÆcilmente ser captadas por los versados en 

la materia luego de leer la anterior descripción y tienen 

el propósito de estar abarcadas dentro del alcance de la 

invención coma se define en las reivindicación adjuntas. 

) 
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REIVINDICACIONES 

1. Un producto absorbente prefijado, 

dicho producto absorbente comprende una porción 

trasera (1), una porciôn delantera (2) y una 

porción de entrepierna (3) entre ellas, un eje 

longitudinal (Y-Y) que pasa generalmente por el 

medio de las porciones delantera y trasera 

(1,2) y un eje lateral (X-X) perpendicular al eje 

longitudinal (Y-Y), dicha porc–6n trasera (1) 

incluye par lo menos dos aletas laterales traseras 

(8, 12, y 9, 13) sujetadas all!, cada una presenta 

una superficie interior (19, 191) y una superficie 

exterior (20, 201), dicha porción delantera 

(2) incluye par lo menos dos aletas laterales 

delantera (6, 7) sujetadas all!, cada una presenta 

una superficie interior (17, 171) y una superficie 

exterior (18, 181), en donde un miembro de los 

medios de sujeciôn liberables (10, 11; 15, 16, 

46) estÆ presente en cada una de dichas aletas 

laterales traseras (8, 12, y 9, 13) y cada una 

de dichas aletas laterales delanteras (6, 7) 

respectivamente, los miembros de dichos 
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medics de sujeción liberables sabre dichas aletas 

laterales delantera y trasera (6, 7; 8, 12, y 9, 13) 

respectivamente estÆn en contacto para asi formar una 

conexión recerrable entre ellas, y adicionalmente en 

donde cada una de dichas aletas laterales delanteras 

(6, 7) estÆ sujetada de manera fija por med–o de una 

soldadura (21, 22) a una respectiva de dichas aletas 

laterales traseras (8, 12, y 9, 13) en una relación de 

sobreposición tal que la superficie exterior (18, 181) 

de cada una de dichas aletas laterales delanteras (6, 7) 

descansa contra la superficie interior (19, 191) de cada 

una de las aletas laterales traseras respectivas (8, 12, 

y 9, 13), y en donde la soldadura (21, 22) en cada una 

de dichas aletas laterales traseras (8, 12, y 9, 13) 

descansa lateralmente hacia adentro con respecto de los 

medios de sujeción liberables (10, 11) posicionado sobre 

dicha aleta lateral trasera respectiva, y en donde cada 

una de dichas aletas laterales delantera y dicha trasera 

(6, 7; 8, 12, y 9, 13) incluye una porción elÆstica, y 

en donde dicha soldadura (21, 22) estÆ posicionada 

próxima al borde exterior lateralmente (47, 48) de la 
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porción elÆstica de por lo menos una de dichas aletas 

laterales delantera y trasera (6, 7; 8, 12, y 9, 13). 

2. El producto absorbente prefijado de acuerdo con la 

reivindicaci6n 1, caracterizado en que dicha soldadura 

(21, 22) estÆ posicionada próxima al borde exterior 

lateralmente de la porciôn elÆstica de tanto dichas 

aletas laterales delanteras coma dicha aleta trasera (6, 

7; 8, 12, y 9, 13) 

3. El producto absorbente prefijado de acuerdo con la 

reivindicación 1 a la re–vindicación 2, caracterizada en 

que dichas aletas laterales delanteras (6 y 7) y dichas 

aletas laterales traseras (8 , 12, y 9, 13) estÆn 

sujetadas de manera fija una a la otra par dicha 

soldadura (21, 22) a lo largo de un area de sujeciôn que 

se extiende como un area de soldadura alargada entre un 

borde superior (29) y un borde inferior (28) de dichas 

aletas laterales delanteras (6, 7) y dichas aletas 

laterales traseras (8, 12, y 9, 13) 
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4. El producto absorbente prefijado de acuerdo con la 

reivindicación 2 o 3, caracterizado en que dicha area de 

sujeción se extiende sabre sustancialmente la totalidad 

de la distancia entre dicho borde superior (29) y dicho 

borde inferior (28) de dichas aletas laterales 

delanteras (6, 7) o dichas aletas laterales traseras (8, 

12, y 9, 13). 

5. El producto absorbente prefijado de acuerdo con 

cualquiera de las reivindicaciones 3 o 4, caracterizado 

en que dicha sección alargada se extiende generalmente 

paralela al eje longitudinal (Y-Y) 

6. El producto absorbente prefijado de acuerdo con una 

cualquiera de las reivindicaciones precedentes, 

caracterizado en que dicha porción elastica de dichas 

aletas laterales delanteras (6, 7) y/o dichas aletas 

laterales traseras (8, 12, y 9, 13) estÆn cada una 

formadas a partir de una construcción de laminado 

elÆstico, dicha construcci6n de laminado elastico estÆ 

f armada 
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con material no tejido (30, 31) sobre las superficies 

interior y exterior de la misma. 

7. El producto absorbente prefijado de acuerdo con una 

cualquiera de las reivindicaciones precedentes, 

caracterizado en que dichas aletas laterales traseras 

(8, 12, y 9, 13) cada una comprende una primera porción 

(8, 9) sujetada de manera fija a un miembro de chasis de 

producto absorbente en una primera localización de 

sujeción (23, 27), y una segunda porci6n (12, 13) 

sujetada de manera fija a dicha primera porción (8, 9) 

en una segunda localización de sujeción (24, 26), dicha 

segunda localización de sujeción (24, 26) estÆ 

posicionada lateralmente hacia fuera, con respecto a 

dicha porci6n trasera (1), de dicha primera local–zaci6n 

de sujeción (23, 27), Y en que dicho primer miembro de 

dichos medios de sujeción liberables (10, 11; IS, 16) 

estÆ sujetado fij.amente a dicha segunda porci6n (12, 13) 

Y en que dicha primera porción (8, 9) incluye la porci6n 

elÆstica de dicha aleta lateral trasera. 
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8. El producto absorbente prefijado de acuerdo con la 

reivindicac–ón 7, caracterizado en que dicha segunda 

porción (12, 13) es inelÆstica y es mÆs dura al doblado 

que dicha primera porción (8, 9). 

9. El producto absorbente prefijado de acuerdo con las 

reivindicaciones 7 u 8, caracterizado en que dicha 

segunda localización de sujeción (24, 26) descansa 

lateralmente hacia fuera, con respecto a dicha porción 

trasera (1), de dicha soldadura (21, 22). 

10. El producto absorbente prefijado de acuerdo con una 

cualquiera de las reivindicaciones precedentes, 

caracterizado en que dichos medios de sujeción 

liberables comprenden un primer miembro (10, 11) sabre 

dichas aletas laterales traseras (8, 12, y 9, 13) y un 

segundo miembro (15, 16) sabre dichas aletas laterales 

delanteras cooperantes con dicho primer miembro (10, 11) 

para permitir la sujeción liberable, y en que dicho 

segundo miembro (15, 16) comprende una superficie 

externa de una dichas aletas laterales delanteras (6, 

7) 
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11. El producto absorbente prefijado de acuerdo con la 

reivindicación 10, caracterizado en que la dicha segunda 

porción completa (12, 13) de la aleta lateral trasera 

estÆ localizada lateralmente hacia fuera de dicha 

soldadura (21, 22), con respecto a dicha porc–ón trasera 

(1) 

12. El producto absorbente prefijado de acuerdo con una 

cualqu–era de las reivindicaciones 2 a 11, caracterizado 

en que dicha soldadura (21, 22) constituye una soldadura 

pelable, en donde una aleta lateral delantera (6, 7) 

puede ser pelada separada de una aleta lateral trasera 

(8, 12, y 9, 13) en dicha soldadura. 

13. El producto absorbente prefijado de acuerdo con una 

cualquiera de las reivindicaciones 2 a 12, caracterizado 

en que una lInea de debilidad (33, 34) se dispone en 

cada una de dichas aletas laterales delanteras (6, 7) en 

una localizaciôn lateralmente hacia adentro, con 

respecto a dicha porción delantera (2), de dicha 

soldadura (21, 22). 
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14. El producto absorbente prefijado de acuerdo con 

una cualquiera de las reivindicaciones 

precedentes, caracterizado en que el producto 

absorbente estÆ formado como un paæal 

pantaloncito desechable. 

15. Un mØtodo para producir un producto absorbente 

) 
recerrable prefijado, en donde un primer miembro 

de aleta lateral (9a, 13a) estÆ sujetado 

fijamente a una primera localización de sujeción 

(23a) a una superficie exterior (4a) de una 

prirnera porciÆn de extremo (la) de un miembro de 

chasis de producto absorbente, de modo que se 

extiende lateralmente hacia fuera desde un borde 

lateral (40a) de dicho miembro de chasis, dicho 

primer miembro de aleta lateral (9a, 13a) estÆ 

provisto con una parte (ha) de unos medios de 

sujeción liberables (ha, 15a), y en donde un 

segundo miembro de aleta lateral (7a) estÆ 

sujetado por soldadura en un area de sujeción 

(21a) a dicho primer miembro de aleta lateral 

(9a, 13a) de modo que una superficie interior 

(19a) de dicho primer miembro de aleta lateral 
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sobreposición no doblada a una superficie 

exterior de dicho segundo miembro de aleta 

lateral (7a), y en donde dicho segundo miembro de 

aleta lateral (7a) estÆ doblado sobre dicho 

primer miembro de aleta lateral (9a, 13a) tal que 

una superficie interior del segundo miembro de 

aleta lateral (7a) que da enfrente de dicha 

) 
superficie interior (19a) de dicho primer miembro 

de aleta lateral (9a, 13a), y en donde dicho 

segundo miembro de aleta lateral (7a) es eritonces 

sujetado de manera fija a dicha segunda porción 

de extremo (2a) de dicho miembro. 

16. El mØtodo de acuerdo con la reivindicación 15, 

caracterizado en que dicho segundo miembro de 

aleta lateral (7a) estÆ doblado sobre dicho 

primer miembro de aleta lateral (9a, 13a) despuØs 

de que dicha segunda porción de extremo (2a) ha 

sido doblada sobre dicha primera porción de 

extremo (la), y en que dicho segundo miembro de 

aleta lateral (7a) es entonces doblado sobre, y 

fijado a, una superficie exterior de dicho 

miembro de chasis. 
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17. El mØtodo de acuerdo con la reivindicación 15, 

caracterizado en que dicho segundo miembro de 

aleta lateral (7a) estÆ doblado sobre dicho 

primer miembro de aleta lateral (9a, 13a) antes 

de que dicha segunda porción de extremo (2a) haya 

sido doblada sobre dicha primera porción de 

extremo (la), y en que dicho segundo miembro de 

aleta lateral (7a) se ha fijado a una superficie 

interior de dicho miembro de chasis. 

18. El mØtodo de acuerdo con una cualquiera de las 

reivindicaciones 15 o 16, caracterizado en que 

dicho primer miembro de aleta lateral (9a, 13a) 

estÆ sujetado a dicha superficie exterior (4a) de 

dicha primer porción de extremo (la) despuØs de 

que dicha area de sujeción (21a) estÆ formada 

40  entre dicho primer miembro de aleta lateral (9a, 

13a) y dicho segundo miembro de aleta lateral 

(7a) 

19. El mØtodo de acuerdo con una cualquiera de las 

reivindicaciones 15 a 18, caracterizado en que 

dicho primer miembro de aleta lateral (9a, 13a) 
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Oficio 
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Patente de lnvenciOn Patente de Modelo de Utilidad 

Via Nacional 

Via PCT (fase nacional) Z Cap.l Cap. II 
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Fecha de PresentaciOn Internal. I de abril de 2003 

Como resultado del examen de fondo, realizado con fundamento en el artIculo 45 de 
la Decision 486 de la ComisiOn de la Comunidad Andina, se le comunica: 

1. Documentos estudiados 

1.1. DescriDciOn: Folios: 69 a 128 
Folios: 168 a 227 (modificaciôn) 

1.2. Reivindicaciones: Folios: 129 a 139 
Folios: 228 a 238 (modificaciôn) 

1.3. Dibuios: Folios: 31 a 39 
Folios: 239 a 247 (anexados) 

1.4. Prioridad: 2 de abril de 2002, EP No. 02007499.3 
1.5. Rta. del solicitante: Folios: 158 a 166 

2. Objeto de la invención 

� El Titulo de la solicitud es: "PRODUCTO ABSORBENTE PREFIJADO CON 
LADOS RECERRABLES ELAST1COS Y METODO PARA PRODUCIRLO" 
(Folio 1). 
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� La presente invención se relaciona con un producto absorbente para absorber 
el exudado humano, tal como un paæal o pantalones paæal. 

En la Reivindicación Independiente I se plantea un producto absorbente 
prefijado, dicho producto absorbente comprende una porciOn trasera (1), una 
pardOn delantera (2) y una porción de entrepiema (3) entre ellas, un eje 
longitudinal (Y-Y) que pasa generalmente por el medlo de las porciones 
delantera y trasera (1,2) y un eje lateral (X-X) perpendicular al eje longitudinal 
(Y-Y), dicha pordión trasera (1) incluye por lo menos dos aletas laterales 
traseras (8,12 y 9,13) sujetadas alli, cada una presenta una superficie interior 
(19,19’) y una superficie exterior (20,20’), dicha porción delantera (2) incluye 
por Ia menos dos aletas laterales delantera (6,7) sujetadas allI, cada una 
presenta una superficie interior (17,17’) y una superficie exterior (18,18’), en 
donde un miembro de los medios de sujeciOn liberables (10,11; 15,16,46) estÆ 
presente en cada una de dichas aletas laterales traseras (8,12 y 9,13) y cada 
una de dichas aletas laterales delanteras (6,7) respectivamente, los miembros 
de dichos medios de sujeciOn liberables sobre dichas aletas laterales delantera 
y trasera (6,7; 8,12 y 9,13) respectivamente estÆn en contacto para as[ formar 
una conexiOn recerrable entre ellas, y adicionalmente en donde cada una de 
dichas aletas laterales delanteras (6,7) estÆ sujetada de manera fija por medio 
de una soldadura (21,22) a una respectiva de dichas aletas laterales traseras 
(8,12 y 9,13) en una relaciOn de sobreposiciOn tal que la superficie exterior 
(18,18’) de cada una de dichas aletas laterales delanteras (6,7) descansa 
contra la superficie interior (19,19’) de cada una de las aletas laterales traseras 
respectivas (8,12 y 9,13), y en donde la soldadura (21,22) en cada una de 
dichas aletas laterales traseras (8,12 y 9,13) descansa lateralmente hacia 
dentro con respecto de los medios de sujeciOn liberables (10,11) posicionado 
sobre dicha aleta lateral trasera respectiva, y en donde cada una de dichas 
aletas laterales delantera y dicha trasera (6,7; 8,12; 9,13) incluye una porciOn 
elÆstica, y en donde dicha soldadura (21,22) estÆ posicionada prOxima al 
borde exterior lateralmente (47,48) de la porciOn elÆstica de por lo menos una 
de dichas aletas laterales delantera y trasera (6,7; 8,12 y 9,13). 

En la Reivindicaciôn Independiente 15 se plantea un mØtodo para producir 
un producto absorbente recerrable prefijado, en donde un primer miembro de 
aleta lateral (9a, I 3a) estÆ sujetado fijamente a una primera Iocalizaciôn de 
sujeciOn (23a) a una superficie exterior (4a) de una primera porciOn de extremo 
(Ia) de un miembro de chasis de producto absorbente, de modo que se 
extiende lateralmente hacia fuera desde un borde lateral (40a) de dicho 
miembro de chasis, dicho primer miembro de aleta lateral (9a, I 3a) estÆ 
provisto con una parte (11 a) de unos medios de sujeción liberables (11 a, 15a), 
y en donde un segundo miembro de aleta lateral (7a) estÆ sujetado por 
soldadura en un area de sujecion (21 a) a dicho primer miembro de aleta lateral 
(9a, 13a) de modo que una superficie interior (1 9a) de dicho primer miembro de 
aleta lateral (9a, I 3a) estÆ sujetado en una relaciOn de sobreposiciôn no 
doblada a una superficie exterior de dicho segundo miembro de aleta lateral 
(7a), y en donde dicho segundo miembro de aleta lateral (7a) estÆ doblado 
sabre dicho primer miembro de aleta lateral (9a, 13a) tal que una superficie 
interior del segundo miembro de aleta lateral (7a) queda enfrente de dicha 
superficie interior (I 9a) de dicho primer miembro de aleta lateral (9a, 13a), y en 
donde dicho segundo miembro de aleta lateral (7a) es entonces sujetado de 
manera fija a dicha segunda porciOn de extremo (2a) de dicho miembro. 



Las siguientes figuras son representativas de la invención de la solicitud: 

FIG.2 
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� El problema planteado en esta solicitud consiste en proporconar un producto 
absorbente con una construcciOn de cierre lateral mejorado, que permita una 
disposición de cierre confiable, presente un alto grado de elasticidad y admita 
un buen ajuste sobre el usuano. 

� El objeto de la invención definido se catalogo como A6IF 13/15, segUn la 
ClasificaciOn Intemacional de Patentes (I PC). 

3. De la solicitud de Patente 

3.1. Reivindicaciones (artIculo 30 D 486) 

� En las reivindicaciones 15 a 19 se plantea "Un mØtodo para producir un 
producto absorbente recerrable prefijado" pero la parte caractenzante de 
dichas reivindicaciones no es coherente pues obedece a una definiciOn de las 
caracterIsticas del producto absorbente mÆs que a las etapas, secuencia y 
condiciones de proceso del mØtodo de producciOn. 

Dado 10 anterior, se recomienda plantear la parte caractenzante del mØtodo tal 
como es conocido en el Æmbito industrial, es decir, mediante la distinciOn clara 
de las etapas de proceso, la secuencia de etapas yio las condiciones de 
proceso. Esto deberla reahzarse de acuerdo con 10 sustentado en la 
descripciOn de la solicitud y sin ampliar la materia originalmente presentada. 

� En conclusion, las reivindicaciones 15 a 19 no definen claramente el mØtodo 
de producirel producto absorbente y por ello no cumplirIan con el requisito de 
clandad de acuerdo con el artIculo 30 de la DecisiOn 486. 


