. ¥
ESCOBAR - URIBE ASCCIADOS 2%
A B 0 G A (1] 0 S
Corm 114 No. 94 -76- .05 - PO, By 4912 Bagotd, D €. « Cudecdo
Tels; ($T11&16303) - Fmy (5T1)6161889
wwwaodammibeom - infolaciimietesom

2896/P.

SUPERINTENDENCIA DE INDUSTRIA 'Y COMERCIO
DIVISION DE NUEVAS CREACIONES

El s- Dl . - ——— P — - — e
SMENDETRE ¥ CrEAtil -
Badicaciom ¢ G3196999 0800003 Felies: &
Facha (A3 BO06-08-03 Lislbsld
Ref: Fxpedicnte No. 03-108.999 Traaibe = 002 GGIDNTES D | REGIVIRY/ 221 CCARENEN
Solicitud de Parente a nombre de Depacdereinn BO29 BIVIGION B MENSS CREATONS

Johnson & Johnson Industrial Lida.

Yo, JIMENA ESCOBAR URIBE, identificada como aparece al pie de mi firma,
domiciliada c¢n lu Carrera 11 A No, 94-76, of. 303, obrandn comu apoderada de la
sacicdad Johnson & Johnson Induserial Lida,, domicilisda ¢n Siao Jose doa Campus,
Sdo Pavlo, Brasil, solicitante de la patente de la referencia, alentamente me permita
presentar la copia cemificada de h solicied de patente nimero PI 040697-8
presentada en Bragil ¢l dia 26 de ocrubre de 2004, con la debida traduccién de lo
pertinente,

S¢nor Superinrendenee,

JJL\CD %ﬁamu

C.C.39.779.452 de Usaquén
T.P. 68228
Cod. 3376



%E

REPUBLICA PRDERAE DEL BRASTL,
MINISTERTO DE DESARROLLO, DE INDUSTRIA Y DE
COMPRCIO EX1IERIOR
INSEFTUTO NACTONAL DE PROPTEDAD TNDLUSTRIAL
DIRECCION DDE PATENTES

CORIA QHICIAL

PARA EFECTC DE REIVINDICACION DE FRIORIDAD

El anexa docementss es copin. fiel di uaa solicitud de Patente de Tnvenadin,

repubirmente depositido en ol Institubo Nacioml de Propiedu] Indusical,
bujo ¢l oimer PT 0404597-8 de 26/10/2004,

Rio de Janeiro, 23 de noviembre de 2005,

(Fdo) Oscar Panlo Bueno
Jefe de SEPDOC
« Mar, Q0449117



2%

Pramscola Mimem £21)
__ [Uau el 3 TINPT) _
PRESENTACION N
Bulizlmd de Patcote o iO0H0450T -4 [veseneacion £ [/
Cenilicudy de Adicidn ) ) .
Hepacin mmcvaly pEn cligem e e
infnsmaciin s oesenacidi)

Paca ef Inscitusw Nacional de Prapicdad Indusirial:

El solicitante papricse o neargamicass de vna ss=nie ea la uniemlées ¢ 2mdiciones absio

Indoendss:

8 Solicitante {71}:
11, Nombre JOIINSON & JORNYON THNIMISTHIAL LTDA,

13 Coalifizecion: Cianumdiia 52anlers.

1.3, CGC/CPT: 39.MB.vHE AN &

14.  Diseerién Complete: RODOYEA PRESIDHENTE LTTRA, Kid 154, 12237350
SAN JOSF. XX CAMPOS-DRASIL

1.5 TFeldfemen:{ 3

FAXC (L « ey e bujz o

L | Nuluculesi:
(o 24 vencion [ 211 Cerifieals de ABeiin L] 2.2 Meddo de Unlidsd

Esgriba, hhilfmrinm:m ¥ o ex. Sumow vharvinaiy, b ontasdleza doecadn: 1 aneiiin

Z.  Tiwlo de la Invenidn, del Mudely de Liilidad o del Certifieado de Adicidn
(54):
“PRODVCTO CURATIVO ¥ METODO PARA LA FABRICACION NE UN
FRODUCTO CURATIVO™

- Gonrinm w1 knjn acez

4. Sulicitud Dieisional de B Solicitud n°. Y. Y S

5. Protidad Naclonal - Bl sallcitente rervindica 1o sipeiente priorded:

N de la solicivad Feclia e ba Sediciuad ¢ F 7 {f)

&  Pooridud — El 2eFeilante reivindica In{3) skonlastedn) iHomdad {eal:

[ T'aki 0 ogenizsctn Je Niarow o8 I rotkkad Tizrha s preseTacitin |

O currtimua vu Jooge micas




ACE

Puninulerin LOL  PMaosscutscdin de S:licitud Je Parenre 3 Cerafiomde de Adicain hop 1/ 3)

7. lnventor (72):
Margue 2qui si e (los] inverron(es) soliciiain) b no publicaddn de sufs) nombre(s)
{art. 6, parmafi; 4 de la Ley de Pl y of irem 1.1, del Acia Noemativa No, 127/97)

7.1, Nombn: 1} CARLOS DA SILVA MACEDO JR.
CI¥. 628.085.598 47
72, Cualiileacsdn: brasiler
7.3.  Diregiidn: RUA PENEIX), 260 BLOCO 4, AFI° 16, SAO JOSE 1X)5 CAMPOS,
BHRASIL
4 Chp? 73, Tléfome
o i en hup ancx

8. Declumcidn en la furma del feem 3.2, del Acta Narmativa n® 127/97:

9. . Declarucidn de divulgacion antesior no-prejudicial (Purindo de pracs):
{art. 12 de la Ley de Pl ¢ fiem 2 dei Acwa de Noematividad n® 127/97:

10. Abogada (74):

10.1.  Numtae ¥ CPF/CGC: DANNEMANN, SIEMSEN, BIGLER & IPANRMA
MOREIRA
31.163.049/0001-14

10.2.  Dizeccién: Rua Mamues de Olinda 70
Rin de Janeiro

103. CEI' 22251-040 4. l'eléfono: (Dxx21) 2553 1811

1.  Documentos snexod mague ¢ indique wmbidn ¢ nimero de hojos)
{eherd scr indicado of u® 1003l de solo una cupin de vada dacumenso}

X 1111 Reabo e tasa sdicild [ X 1115, Memogia descrprm 2 hon:

X [112 Toda _‘_E: | X [ 114 Refeinbicaciuans 2hops |
15 Doemetenn de sousiud o | XIS Dibues 2 bequs
1.4 1305, De vtz de Gabwn hua | X ] 118 Remumer | e
lms specificars ] baiia

X_LLID Toral knjas anexadae 16 Begas.

12. Declum a0 pens de ln Ley, ue tndas la informucidn duda antesiormente cg
completa ¥ cicrta.
J-30.39
ACF
R}, 267 1072004
Lwgr v Fecha Firrna y sello
Dunmesnann, Siemsen, Bigler & Ipanerma Moseira

Farmutariu 101, Prescutaci#t dr Snhcind de 'sterte u Contitivadn de Adiear (hur'a 2/ 3)

36



DISTITUTO NACIONAL, DIt PROPIEDAD INDUSTRIAL
Conifico gus ln praenie otooopic. ¢3 una iepraduccion (fe” del dovumenta archivadu on ese “nsthiuto
Riu do Junekra. 23 de noviembre Je 2003

“SHEILA KILINS (GEIIRT
Courdumtarn Adminisrrztive de Prentes
Mat: 4496NLDIRPATCADPAT




<}

5 especiaimente disefiado para uso sobre la piel, ademas de un procedimiento
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PRODUCTO DE VENDA ADHESIVA Y PROQEQIMIEN'i'O Q: E’
EABRICACION PARA UN PRODUCTO DE YENDA ADHE§I-VA-.1

Esta invencién se refiere a un producto de venda' adhesiva

para la fabricacion del mismo.

JECNICA ANTERIOR

= EE
- ey 1
.- -= =
S -

Convenclonaimente, e han ulilizado vendas adhe:sivas sebre la
piel con el fin de proteger de suciedad a heridas y asegurar la eﬁc:acia de
medicamentos tbploos que consisten en una pelicula adhesiva; asoclada con
una aimohadilia de material absorbente, el cual es el elemento que serd
colocado sobre la corlada, asegurando que fa herida sea protegida y

reduciendo tanto como sea posible la incomodidad a través de su uso.

Con el objeto de acelerer la cicatrizacion de la herida y permitir

que la piel respire, |a pelicula adhesiva preferiblemente se perfora con muchos

orificios. ' .

Aunque esta configuracidn basica se ha conocldo por muchos

afos, es extremadamente eficiente, razdn por la cuai el mejoramlap'to qe esie
. Lo

lipo de venda adhesiva ha tenido lugar a través del uso de nuevas.'[nageriales
‘a $

que son mds flexibles, comodos, de bajo costo, etc., asl como & través de
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alteraciones en la coloracion de la venda adhesiva {color piel, transparents, de

color, decorada con personajes de caricaturas, ef{c.).

No obstante, sin considerar los elemenios especificos de su
color, material y forma, las caracteristicas de todas las vendas @adbiesivas

:
esencialmente han sido las mismas. " l
1 i
Una mejora en este tipo de producto, se puede enc&:)trqi enla
patente de E.U.A. 5,928,972, ia cual abarca una venda adhesiva y l.:ll'l:!'l'létOdO

para la fabricacién de la misma. v,

La venda adhesiva abarcada por esie documento ct;nsiste en
una pelicula de plastico que constituye el cuerpo de la venda adhesiva, una
almohadilla absorbente para colocacion sobre la herida, y como la principal
Innovacion, una capa de tela tejida o no tejida que consiste por lo menos
parcialmente en material polimérico. Los extremos de la capa de tela o gue no
es de tela se fusionan con la pellcula de pléstico, y la capa aqlheslv4 sepolm;a
sebra la capa de tela o que no es de lela. Las ventajas prlnclpaleﬂ ofrecndas
por esta venda adhesiva son los hechos de que maximiza la adherengua ala
piel y al mismo tiempo asegura. en contraparie, una amplia -capaciﬂad de

respiracion cutanea.

Ademés, todas las vendas adhesivas conocidas hasta ahora
presentan una caracteristica indeseable. la cual es que no aseguran total
aislamiento de la herida da elementos externos, particularmente cuando se

colocan cerca de las articulaciones del cuerpo (cerca de la redilla, codo, dedos
¥ N
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etc.). Esta inconveniencia se debe al hecho de que en las reglones. alrededor
de la aimohadilla absorbente, el area de pelicula ravestida con adheswo es
estrecha, y la presencia de la almohadilla {la cual se comprimg p'arg que la
pelicula alrededor de la misma esté en contacio con la piel) genera una fuerza
de traccién que tiende a afiojar Ia pelicula. Cuando la venda adhesiva estd
carca de las articulaciones. esta desventaja es todavia mas seria, ya que el
movimiento de las exiremidades del usuario afloja las porciones antes
mencionadas de la peliclla a lo largo de la simohadilla de manera casi
inmediata. ]

r

Las consecuencias de este eflojamiento pueden ser, entre ofras:

me ol

- posibilidad de contaminacitn de la herida por suciadail,

- posibilidad de que Ia suciedad se pueda adherir a la pelleula de
plastico en las reglones sueltas, dando origan a un aspecto “sucio” que da
coma rasultado que la venda adhesiva sea reamplazada cuando no es

necesario; e

- impresidtn de beja calidad de la venda adhesiva entre
usuarios/consumidores;

- 8i no se afloja, la almohadilla ejerce presién en la hen?a. :deb!do
a’la presidon impuesta por el elemento adhesivo (pegamanlo}.:

En consecuencia, hasta ahora no se ha desarrpllag:lo.l;m'a'venda

adhesiva que no presente los aspectos inconvenientes antes -menciqnag:!os.

" e - -
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oB ELAINVENCIO

El ohjstivo princlpal de la invencion es provesr un producto de

ot

venda adhesiva que cantinde adhiriéndosa ficimente a la piel del uuaito. sin
: S

que las porcionas a lo lerge de Ja aimohadila absorbente sa allcjen dicavsa

de &reas de kension en su superficle da aplicacitn, tal come la piel léﬁ:iﬁada a
s a2 1:

herida, y en congecuancia, que evite la entrada de humedad, pgmyrﬁhierﬂn
L.

fimne durante su uso.

Un sagundo objetive de la invencion as proveer un procedimientc

para la fabricacién dal productn de venda adhesive arba discutido.

BREVE DESCRIPCION DE LA INVENCION

B
S I
P I

o1 b

El objetivo principal de le Invenclon se alcanza = 'hfzi!régil:le n

producte de venda adhesiva que constste en por 0 menos LUna cpein iﬁi;cial de
i

pelicula estructural, por lo menos mn revestimiento adhesivo asociadaicon la
Hay

capa inicial de pelicula astruciural, por o menos una almohadilla ¥ por 'k
menos una cavidad perfilada en la capa Inlcial de pelicula de plastin.;:':..m en la

cual se coloca |a aimohadilla.

El segundo objetivo de Invenciéh se alcanza a través de un

procedimiento para la fabricacign de un producte de venda edhesiva,

-

wan b a
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particularmente un praducto como se deflnid anterfnrmante que mnsuste en

los siguientes pasos: : o
" | - g
< - '
{i mplicer un revestimlento adheslvo a una' capa linicial de

pelicula esiructural;

{ll) colocar por lo menas una almohadilla sobre la cape inicial de

b pelicula estructural; ¥

(i) configurar por o menos parcieimente y plasticamenie bajo

presion, formanda por o menos una cavidad an la capa inicial- de. Ia Falicqla

estructural reveetida en el paso (). i
I

Esta imvencldn ofrece como ventajes el hacho! de qua dg r.:nmn

rasultado una venda adhesiva que asegure que la ham:l- :l.-.l mantlena
complatamante aisleda de slementos extemnos, incluso r.uan:lu 58 utlllt:n mnl:a
de las articulaciones del cuempo {cerca da |a rodila, codo, en los dedua ete.).
debica al hecho de I gimohadiiia no genera fuerzas qua den como resultado

que la venda adhesive se deepague.

Por la misme razén, & almeohadilla ne hace presion schie la

harids, disminuyando el dolor sentido por &l usuarin. o 'i'

Mas alin, esta caracteristica Incramenta el hampﬂ de usu de':
vanda adheslva, ya gue la herida y la almahadila no son mnm:mnadu pnr

sucieded. o

P I
- —— - =
- = =

R e L]

Gy
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BREVE DESCRIPCION DE LOS DIBU.JOS

Esta invencion &6 describira con mas detalle a nuntin@pciﬁn, con

5 )
bate ah un ejemplo producide y representado en loa dibujos. I-.;as'ifiguras
muesiran: o -E '

Vo

Le figura 1 &@s una vieta inicial en perspectiva del prbd'.l;;ictu de

venda adhesiva abarcado por esta imeencion;

la figura 2 corresponde a dos secoiones transversales I:Er lBrgo
del producto de venda adhesiva llustrada eh [a figura 1, siguiendoe las Iin!.rn- A

Ay E-B;

la figura 3 ex una perspeciiva parcial ded producte de venda

sdhesiva abarcado por esta invencién, que muestra la capg de cuplerta. que
proves proteccion para el revestimiants adhesivo; on =
. r

yas .
el NP

la figura 4 23 una vista transversal detallada: del pri:dubin d
vends adhesiva abarcado por eata Invencion: y - i O '
le figura 6 @ una vista transversal detalada del prbdiicto de

vanda adhesiva del estado de la técnica.

- -
s P ITT .
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DESCRIPCION DETALLADA DE LA INVENCION

Como 96 puede ver en las Aguras 1 - 4, al producto- de-venda

adhesiva 10 abarcado por esta inwencian gonsiste aaanc:ialmente:en:pm' lo
menos una capa inicial de pelicula estruclural 1, que deflne una supericie
inicial que aparecerd en la piel del usuanio de la vendsa I:Ihesiua'm..y uria
gegunda superficie, en el olro lado, con el cusl esla asociado por lo menos un
revestimiento adhasivo 2, v por ko menos una aimehadilla 3=:1.:ﬂ;|:ﬂﬂ:l:|q-:lﬂn una

cavidad 8 perfilada sobre la pelicula 1. oW 4

La pelicuia 1 puede taner diversas formas, tales como el fomato
preferencial, sustancialmantt rectangular con esquinas redondeadas
secundarias, los formatos circulares o cuadratdos, o cualkyuier otra forma gue

pueda wer necesaria y/o aconsajable.

Praferiblaments, ka palicula 1 comsiste an polistilens (PE) aungue
pueda conswstir de cualquier ofre polimero deseado, fal come polipropileno
(PP), moliclorumn de vindo, poliuretang espumado, polister no espumadn,

combinacionss de ks mismos ¥ otros.

Inclusc de une manera preferencial. I pellcuta 1 se perfpra con
. - H] [N

muchos orfficlos (no llustrados) para penmitir la capacidad de jrfgs'é:irﬁé_in

cuténea cuendo se ulilza la venda adhesiva 10. Estas abarturas fée:i:ﬂuedén
. i N '

calocar en cualquier petrdn sobre toda o parte del area de Ia\: peilniia 1.y

también simplemeitte pueden no ser provistas.
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Le pelicula 1 sirve como una capa da soperla para mansje par
parta del usuwario, ¥y coma un $oporie para s capas adicipnales del pmducto

de venda adhesiva, Debe ser o suficismtements flexible pam |::lernf|itir que el
.

producto de venda axdhesiva se ajuste comotdamenie a diferertes pares del

. " .

Cuatpo. o e
. - ..

La suparficie niclal de la pelleula eatructural 1 est& E&ﬂ:ﬂlﬂﬂﬂ o
por ko menos un revestimiento aiheslm 2, de preferencia en fnrma de una
capa adhesiva que cubre toda su rea. Chviamerde, el revestimiento adhﬂw
2 utlizedo puede ser de cualquler tpo, ademas de su constitucldn especifica.
Come una alternaliva, per sjemplo, se puede planear que un rev-estimiem:
adhasivo 2 congieta an muchas Eneas de adhaeivo, o ::ualquiar. otra situacién

poslble.

i =
De prefarancia, ol revestimiento adhesivo mrrespunde 8 una

::ap: 2 da sdhesive, da un tipe conocido para los eupertus tennlms en esta

materia camo "material fundido en calienta”, y puede tenar una m_:lmppsmnﬁn
I

acrlica, o puade ser a base de alliclo, a besa da agua, pullureta:nu.. EEEI;EPS.' o
c.lglalquiar olfa composicion necesara o aconsejable. La’ pcircitin del
revestimiento adhesiko 2 hocalizada fuera de la cavidad 6 es capaz de
adherirse & una superficie de apllcaclén para el producto de venda adhesiva

10.

La venda adhesiva 10 también consiste en por lo maends una
gimohadila 3 o oualquier oiro elemenio equivalente cuye funcidn Ea'e;aa,:lb:_:u,_la

haricia, absorbiandn exidades expulsados por el cuerpo, tal i:mnl'!q s’zfmgnf‘e. pus
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y otroa Hquidos. Ademes, la almohadilla 3 pemite ol comacto grolgngado

mediante medicamentos tapicos {fales como cremas y unglenttis),con la
T

herida cublerte por la supetficle o8 la venda adhesiva 10 a |la cdal son

aplicados.

La almohadilla 3 enngiste preferiblemente an une iela na tejida a
base de rayan, {la cual &z un materal de calklcez con buenas propisdades de
Bbaorcibn) y paoliéster, perp 23 evidente que su composicion puede ser
tualgquier oira, sismpre que saa funcional. Le almohadilla 3 3e ﬁ:uedfe gfaborar

a- través ce una varieded de procedimientos de fabricacion, t&lesi como

hidroligedura, unlén por hilatura, pundan con sguja, etc. r
La aimohadilla 3 puede tener cuakyuler forma, slempre qur.- sia

fl.lﬂI:h:Iﬂill En o sjemplo pradarencial de esta invencién, la almnha.d‘ll- 3 es

principaimente rectangular.

La aimohadilla 3 incluye, también sobra una bage prEFuEnml,

un@a segurda capa de una segunda pellcula da plastico adicional no adhearente
y parforada 4, diseflada para evitar que se pague a la herda, o cual pudiem
sef desagradable o doloroso al momento de tener que rummrar Ia. vanda.
edhesiva. La pelicula 4 conslesle de preferencia en punetlenm (PE),
pnl:pmpienn {PP), policlorure de vinlle (PVC), poliurstana espumadeo, m:inhéster
ne espumado o combinaciones de los mismos. La pellcufas de ';ﬁlﬁstir_.:n
pellouls 4 puede ser revesiida con aditivos tales como elementos hé;vctféﬂcldas
y -germicidas, tales como cololdes da plata. Sin embargo, Ia':pali!culé 4 :es

simplemeante opcional.

Yo
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Todavia sobre una base preferencial, el produclo de venda
adhesiva 10 incluye una capa de cubterta adicional § que consiste en dos
segmentos de pelicula colocados parclalments sobre el revestimiento
adhesivo y la aimohadilla 3, con el propésito de aislar el vendaje de blarhentos
externos y mantener el adhesivo efectivamente pegajoso. La caba de cubiesta
5 debe sar removida cuando se vaya a utilizar [a venda adhesiva 1, ?or 'jo cual

debe ser facll de manejar (removible).

La capa de cubierta 5 de preferencia consiste en una pelicula de
polietilenc de silicona, aunque se pueden utilizar peliculas de polipropileno o
poliestirenc, 0 combinaciones de los miamos, papeles revestidos con siticio o

cualquier otro elemento funcional.

La principa!l innovacion de le venda adhesiva 10 abarcada por
esta invencion, la cual |a dola de innumerables ventajas como se degcribiré
més adelants, reside en el hecho de que. en contraste con las :\;endas
adhesivas actuaimente conocidas, la pelicule 1 tiene una cavid?d 'b para
colocar la almohadilta. En consecuencia, la cavidad 6 estd perﬁla:daspor la
capa inicial de la pelicula de plastico 1 para la colocacién de la almohadilla 3.

La cavidad 6 pemmite que la aimohadilla 3 sea colocada en una
manera a través de |a cual su lado externo que mira al cuerpo del usuario esté
nivelado con aguel del resto del drea de la pelicula 1 no mciuyendo la cavidad.
El procedimiento para producir la cavidad se explicard a posteriod, pero esto
corresponde efectivamente a una porcién de (a pelicuta 1 que es configurada

mediante estiramiento, de manera que toma la forma permanenie de una

——me
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cavidad, sin fa tandencia de regresar a su forma inicial, nivelada con el resto
de la pelicula 1. Debido a este procedimiento de estiramiento, las parec.jes de
la cavidad - mostradas en las figuras como 1' -~ son estiradas en
comparacidn con el resto de la pelicula 1, con una reduccion en grosor que

surge del procedimiento de configuracion de plastico de esta region.

El hecho de que toda la superficie de contacto con la almohadilla
3. con excepcidn de la eavidad 8, esté an contacto con el resto de la pel!cula 1
si.gniﬁca que cuando la venda-adhesiva se coloca sobre el cyarpo q'el t?suario
para cubrir una herida, no existe compresidn de ta almohadiila. 'Como
resultado, la aimohadilla 3 no impone presidn que tiende a afiojar la pelicula 1
della piel del usuario en las regiones circundantes. Como resultado, cuando
se aplica la vanda adhesiva 10, no hay formacién de tensiones en las paredes
1" de [a cavidad 6. El resuitado es que las regiones de la pelicula a lo largo de
la aimohadilla 3 permanecen pegades a [a piel, evitando que enire suciedad a

la herida, y también previniendo que la venda adhesiva 10 se ensucie.

Estas propiedades se mantienen, aun cuando se aplique la
venda adhesiva 10 a partes del cuerpo del usuario en donde hay
articulaciones, tales’ como rodiflas, codos, dedos, elc., pt_:estlo que la
almohadilla 3 siempre esté libre de fuerzas de compresién, por lo cual no
existen fuerzas que tiendan a aflojar la pelicula de la piel. De manera similar,
ia almohadilla 3 no ejerce presién sobre la herida, reduciendo el dolor

experimentado por el usuario.

48
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En la venda adhesiva 100 del estado de |a 1écnica mostrada en
la figura S, la pelicula es sustancialmente plana, sin cavidad y a almohedila
simplemente se coloca sobre ésta. Esto significa que cuando se utiﬁza la
venda adhesiva, se comprimira el grosor de la almohadilla, de manera tiue las
areas a la largo de la misma tocan la piel y permanecen en esta pdsiclbn.
evitando que entre sucledad a la herida. Sin embargo, la almohadila tenderé a
regresar a su posicion inicial, obligando a las éreas de Ia pelicula a lo largo de
la misma a despegarse. Esta situacién se vuelve peor cuando la venda
adhesiva se coloca en o cerca de las ariculaciones del cuerpo, cuyos
movimientos ayl_.ldan a acelerar este procedimiento de aflojamiento, el cual es

casl inmediato.

Preferiblemente, la cavidad 8 presenta una form? Que es
sustancialmente equivalente a aquella presentada por la alr'nohadiila 3 tanto
en drea como en altura, pero es evidente que se puede dlsefiar una venda
adhesiva cuya cavidad 6 tenga un &rea y/o altura superiores a aquellga que
OOI:IOSponden al drea y grosor de la almohadilla 3. Por consigulehta, la
cavidad 8 puede tener cualquier forma, siempre que sea funcional, y'que la
almohadila 3 no imponga fuerzas que aflojen les dreas de la pelicula 1 a lo

largo de ta misma.

]

También se puede disefiar una venda adhesiva 10 que contenga
méas de una almohadilla 3 en cada cavidad 6, asi como una venda adhesiva
10 que contenga diversas cavidades 6, cada una con una o més almohadillas

3, o inclusive alguna ofra configuracion, siempre que sea funcional, todo lo
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anterior estd contemplado en el alkcance de la proteccién ofrecida por las

reivindicaciones en cuestién.

El procedimiento de fabricacién para el producto de venda
adhesiva 10 antes descrilo también es una invencién nueva y novedosa, que

consiste en los siguientes pasos:

Paso (l): aplicacién de un revestimiento adhesivo 2 a una capa

iniclal de la pelicula estructurat 1;

Paso (fi): colocacién de por kb menos una almohadille 3 s¢bre la

capa iniclal de la pelicula estructural 1 revestida en el Paso (l); y

Paso (iii): configuracidn plastica, por lo menos parcialmente bajo
presién de por lo menas una cavidad 8 en la capa inicial de la pelicula

estructural 1 revestida en el Paso (i).

E! paso de configuracion (iii} de preferencia se realiza mediante
puncion. Se utiliza una puncidn para perforar la almohadilla 3 que
plasticamente reconfigura la pelicula 1 en la regién en donde se coloca,
formande la cavidad 8. Con este procedimiento de reconfiguiacion, la pellcula
de pldstico 1 es estirada, comespondiendo a las paredes 1' de la cdvidad, las
cuales reciben una nueva longitud, superior a la inicial. La reconfiguracién es
plastica, lo que significa que las paredes 1' no regresan a su posicidn inicial
después de puncion. La puncién se puede llevar a cabo ya sea a tra\:rés de

procesamiento caliente o frio.
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De preferencia, la almohadilla 3 se coloca sobre la pelicula 1
(Paso (i)) antes de puncidn (Paso (fil)). Sin embargo, alternativamente, se
puede disefiar un procedimiento de fabricacién en donde se coloque la
almohadilla de manera concomitante con la puncién, y cuando los Pasas (ii) y
(i) ocurran de manera sustancialmente concomitante. Los 'res-.'lltadoe

obtanidos son idénticos.

De manera genérica, el Paso (ii) consiste entonces en colocar
por lo menos una almohadila 3 sobre la pelicula 1 antes o de manera

sustanciaimente concomitante al procedimiento de puncion.

Evidentemente, se puede prever una variante en configuracion
de este procedimiento, en el cual la puncibn tiene lugar antes de la colocacion
de la almohadilla, ademas de lo cual también es posible un procedimiento de

fabricacion en el cual la puncién tiene lugar antes de la aplicacibn del

adhesivo a |a pelicula 1.

Ademés, se puede establecer una variante del procedimiento de
fabricacién a través de la cual la cavidad 6 es configurada no por puncién sino
mas bien, a través de cualquier otro método posible, tal como configuracién

por succién al vacio.

E! procedimiento abarcado por esta invencion también consiste
en un paso durante el cual una segunda capa de pelicula de pléstico 4 no
adherente, perforada se coloca sobre la aimohadilla 3, reakizando este paso

antes de la configuracion de ia cavidad (Paso (jii)).
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El procedimiento abarcado por esta invencidn también-:puede

incluir un paso a través del cual se aplica una capa de cubierta 5.a la capa

estructural inicial 1 y aimohadilla 3, después del paso (il).

Habiendo deserito una modalidad especifica preferida, se deberéd
entender que el alcance de esta invencidn abarca otras posibles variaciones,
que solamente estéa limitada por el contenido de |as reivindicaciones anexas a

la presente, incluyendo la posible equivalencia de las mismas.
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N _VEDADDE LA INVENCI N

REIVINDICACIONES

1.- Un producto de venda adhesiva caracterizado por ei he:cho de
que consiste en: por [0 menos una capa inicial de pelicula estructural (1); por
lo menos un revestimiento adhesivo (2) asociado con la capa inicial de la
pelicula estructural (1); y por lo menos una aimohadilla (3); el producio esta
caracterizado por el hecho de que consiste en una cavidad 6 perﬁlada' por la

capa inicial de |a pelicula de pléstico 1 para la colocacidn de la aimohadilla 3.

2.- E! producto de venda adhesiva de conformidad con la
relvindicacién 1, caracterizado ademés porque consisle adicionalments en
una segunda capa de pelicula de plastico no-adherents, perforada 4, ¢colocada
sobre la almohadilla 3.

3.- B producto de venda adhesiva de conformidad con la
reivindicacién 1 o 2, caracterizado ademas porque incheye adicionaimerite una

capa de cubierta 5.

4.- El producto de venda adhesiva de conformidad con
cuaiquiera de las reivindicaciones 1 - 3, caraclerizado ademas porque la parte
del revestimiento adhesivo 2 locakizada fuera de Ia cavidad 8 es capaz de
adherirse a una superficie para la aplicacién del producto.



10

15

1?7

5.- El producto de venda adhesiva de conrorm.idag con
cualquiera de las reivindicaciones 1 — 4, caracterizado ademas porque la capa
inicial de la pelicula estructural 1 y la segunda capa de la pelicula &a plastico
no-adherente, perforada 4 estdn hechas de polietieno, polipropileno,
policloruro de vinilo, poliuretano espumado, poliester no-espumado o

combinaciones de los mismos.

8.- El producto de venda adhesiva de conformidad con las
reivindicaciones 1 - 5, caracterizado ademas porque por la aimohadilla 3 esta

hecha de raydn, polidster o combinaciones de los mismos.

7.- El producto de venda adhesiva de conformidad con
cualquiera de las reivindicaciones 1 - 8, caracterizado ademas porque la capa
de cublerta 5 estd hecha de polietileno, palipropileno, poliestireno o

combinaciones de los mismos.

8.- Un método para la fabricacién de un producto de venda
adhesiva, paricularmente un producto definido en cualquiera de las
reivindicaciones 1 - 7, caracterizado por el hecho de que incluye los siguientes
pasos: (i) aplicar un revestimiento adhesivo 2 a una capa inicial de la pelicula
estructural 1; (ii) colocar por lo menos una aimohadilla 3 sobre la capa inicial
de la pelicula estructural 1; y {iii) configurar plasticamente por lo menos de
manera parcial y bajo presién, por lo menos una cavidad 6 en la pa inicial

de la pelicula estructural 1 revestida en el paso (i).
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9.- El método de conformidad con la reivindicacion 8,
caracterizado adem#s porque el paso (lii) de la configuracion se lleve a cabo a

través de un procedimiento de puncidn.

10.- El metodo de conformidad con las reivindicaciones 8 - 9,
caracterizado ademés porque la puncion se leva a cabo a través .de un

procedimiento ya sea caliente o frio.

11.- El método de conformidad con cualquiera de las
reivindicaciones 8 - 10, caraclerizado ademas porgue después del paso-(ii) de

la configuracion, la cavidad 6 continia configurada de manera permanente.

12.- El métado de conformidad con cualquiera de [as
reivindicaciones 8 - 11, caracterizado ademds porque incluye adicionaimente
un paso de aplicar una segunda capa de pelicula de plastico no-adherente y

perforada 4, colocada sobre la almohadilla 3 antes del paso (#i).

13.- El método de conformidad con cuélqulem de las
reivindicaciones 8 - 12, caracterizado ademas porque incluye adicionalmente
un paso de aplicar una cepa de cubierta 5 a la capa estructural 'lnicjal 1y

sobre la almohadilla 3, después del paso (iil).

14.- El método de conformidad con la reivindicacién 8, 9, 10 u
11, caracterizado ademas porque los pasos (i) y (i) son sustancialmente

concomitantes.
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RESUMEN DE LA INVENCI|ON

Esta invencién abarca un producto de venda adhesiva que
consiste en por [0 menos una capa inicial de pelicula estructural 1, por lo
menos un revestimiento adhesivo 2, asociado ¢on la capa iniclal de la pelicula
estructural 1 y una aimohadille 3, y una cavidad 6 configurada por la capa
inicial de fa pelicula de plastico 1 para la colocacién de la almohadilla; la
invencién también abarca un procedimiento pera la fabricacion de este
producio de venda adhesiva, que consiste an el paso (l) para configurar
plasticamente una cavidad 8 por lo menos parcialmente bajo presibn en la
capa inicial de la pelicula estructural 1, revestida, para la colocacion de una

almohadilia 3 en la misma.

MC
P05/1782
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NOVEDAD DE LA INVENCION

REIVINDICACIONES

1.- Un producto de venda adhesiva caracterizado por el hecho de
que consiste en: por lo menos una capa inicial de pellcula estructural (1); por
lo menos un revestimiento adhesivo (2) asociado con la capa inicial de la
pelicula estructural (1); y por lo mengs una almchadilla (3): el producto esté
caracterizado por el hecho de que consiste en una cavidad 6 perfilada por la

capa inicial de la pelicula de plastico 1 para la colocacién de ia aimohadilla 3.

2.- El producto de venda adhesiva de conformidad con la
reivindicacién 1, caracterizado ademés porque consiste adicionaimante en
una segunda capa de pelicuta de pléstico no-adherente, perforada 4, colocada
sobre la almohadilla 3.

3.- El producto de venda adhesiva de conformilad con la
relvindicacion 1 o 2, caracterizado ademés porque incluye adicionalmente una

capa de cublerta 5.

4- El producto de venda adhesiva de conformidad con
cualquiera de las reivindicaciones 1 - 3, caracterizado ademés porque la parte
del revestimiento adhesivo 2 localizada fuera de la cavidad 8 es capaz ds

adherirse a una superficie para la aplicacion del producto.
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5.- El producto de venda adhesiva de conformidad con
cualquiera de las relvindicaciones 1 — 4, caracterizado ademas porque la capa
inicial de Ia pelicula estructural 1 y la segunda capa de Ia pelicule de pléstico
no-adherente, perforada 4 estdn hechas de polietdeno, polipropileno,
policloruro de vinilo, poliuretano espumado, poliéster no-espumado o

combinaciones de los mismos.

6.- El producio de venda adhesiva de conformidad con las
reivindicaciones 1 - 5, caracterizado ademas porque por la aimohadilia 3 esta

hecha de rayén, poliéster o combinaciones de los mismos.

7.- E! producto de venda adhesiva de conformidad con
cualquiera de las reivindicaciones 1 - 8, caracterizado ademas porque la capa
de cubierta 5 estd hecha de polietieno, polipropileno, poliestireno o

combinaciones de l0s mismos.

8.- Un método para ta fabricacidon de un producto de venda
adhesiva, particularmente un producto definido en cualquiera de las
reivindicaciones 1 - 7, caracterizado por el hecho de que incluye los siguientes
pasos: (i) aplicar un revestimiento adhesivo 2 a una capa Inicial de la pelicula
estructural 1; (i) colocar por lo menos una almohadilla 3 sobre la capa inicial
de fa pelicula estructural 1; y (i) configurar plasticamente por lo menos de
manera parcial y bajo presién, por lo menos una cavidad 6 en la capa inicial

de la pelicula estructural 1 revestida en el paso (i).



10

15

20

18

9.- El meétodo de conformidad con la meivindicacion 8,
caracterizado ademés porque el paso (iii) de la configuracion se lleva a cabo a
través de un procedimiento de puncién.

10.- El método de conformidad con las reivindicaciones 8 - 9,
caracterizado ademas porque la puncion se lleva a cabo a través de un

procedimiento ya sea caliente o frio.

11.- El método de conformidad con cualquiera de las
reivindicaciones 8 - 10, caracterizado ademés porque después del paso (fii) de

la configuracion, ia cavidad 8 continia configurada de manera permanente.

12.- Ei método de conformidad con cuaiquiera de ias
reivindicaciones 8 - 11, caracterizado ademas porque incluye adicionalmente
un paso de aplicar una segunda capa de pelicula de plastico no-adherente y

perforada 4, colocada sobre la aimohadilia 3 antes del paso (i)

13.- El método de conformidad con cualquiera de las
relvindicaciones 8 - 12, caracterizado ademas porque incluye adicionaimente
un paso de aplicar una capa de cubierta 5 a la capa estructural inicial 1 y
sobre la almohadilla 3, después del paso (iii).

14.- E| método de conformidad con la reivindicaciéon 8, 9, 10 u
11, caracterizado ademés porque los pasos (#) y (hi) son sustanciaimente

concomuantes.
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Relatévic Descritive da Patente de Invenco para "PRODUTO
CURATIVO E METODO PARA A FABRICAGAO DE UM PRODUTO CU-
RATIVO™.

A presents invengio miferssse a um produn curathvo pam ser
aplicado especiaimente aohre e pale, assim como 8 um método para sua
falwicacan.

DescricAo do estado da técnica

Comvenclonalmente, os curativos para serem utilizados sobre a
pake, visando proteger o farimanto das sujldades e gararir a eficdcia de me-
dicamentos aplicados topicamenta, compreandem um Mme adesivo a0 qual
astd associada uma almofada de material absorventa, gua & o alamenio &
se&r posiclorado sobra o corte, garantirelo a peotecin do ferimento e possibi-
litando o menor desconforto possivel am sua utilizaglo.

A fim de acelerar a cicafrizagao do ferimanto e posabibtsr a res-
piragao cutdnaa, o filme adasivo contem preferenciaiments uma pluralidade
de officios passantes.

Multo embora essa configuraco bésica seja conhecida hé mui-
tos anos, ela & extramamerte aficiente. mmdivo pelo qual o aperfelgoamenio
deste ipo de curativa se del no ambito da uliitngiio de novos materdals,
mais fexlvels, confortAvels, baratos, ete., bem come na forma de alteragbes
ma coloragao do curativo {cor da pele, ransparents, colorddo, dotado de per-
sonagens infanlis, ale).

De todo moda, Independentemanie de suas particularidades de
cor, matarial & formato, a caracteristica de tocdos o8 curatives e#ra essenclal-
merde 3 mesmie.

LIm aperieigoamenito reallzado nesse tipn de produie pode ser
encontrado na patente norte-amearicana US 5.828.872, que revels um cueatl-
Vo e Lum tnétado para sua fabricacBa.

O curaliva revalado nesse documentc compresnde um Alme
plésticn qua faz a8 vezes de corpo do curativo, uma almofada absorvants
para pesicionamento sobre 0 fatimanto e, como grande novidads, uma ca-
mada de um teckio ou um lecido ndo-tacido farmads a0 menos parcialmente
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por material pofimérieo. As extremidades da camada de fecido ou ndo-tecido
sao fusionadas em relaco ao jilme pléstico, & a camada de adesivo & posl-
cioneda por sohre 0 fecido ou hiio-tecide. Ease curative apresanka coimo
grandes vaniagens o fato da maximlzer a aderéncia na pele garertindo em
contrapartida uma granda resplrabllidads cutanea.

Da iode modo, Indos o8 curatives conhacidos até o pressnta
momento apresentam uma caracteristica Indassjdvel, que & o falo de nfo
garartir o tofal isolamento do ferimento em selagho ao meio exlerlor, nota-
damente quando ale se localiza priximo a articulagbes do corpa {priximo ao
foalho, cotovelo, nos dedos, etc.). Este Inconveniante decarre do late da que,
nas regides adlacentss & almofada absorvente, o drea de fima edeslvado &
pequens, € a presanca da almoéada (e & comprimiia para que o filme em
suas adjacencias erre em contato com a pele) gera uma forge de tracdo
que tande a descolar o filme. Quando o curalivo gstd em regidas prdximes a
articulagbes assa desvantagem & muiky plor, pois 8 movimentagio dos
membios ¢o usudnn descola quase gue imediatamente as ditas porgies do
filme adjacentes & Amafada.

As consaqliitncias desse descolamenta podem ser, entre outras:

- passibliidade de conlaminecio do ferimento comn sujidades;

- possibilidade de que sujeiras grudem no fime pldsiico nas re-
gides descoladag, causando urs apasdncla "suja™ qua ecaba por levar &
troca do curalivo s=m necessidade; e

- Impressio de mé qualidade do curativo por parte do usua-
ricdconsizmidor;

- GBS0 NS0 oturma o descolameantn, @ almofada acaba por pross-
onar o machucado, devido & pressao exarckia pelo elemento rdesivo [colz).

Portanto, até o pressnte momento no havie sido desammibvida
um curativo descartavel que ndo apresentasse os inconvenientes acima.
Obietivos da invencio

E um primelro obisetivo da lnvengso fornecer um produto curative
Gué possa ee manter facilmente aderido & pele do usudrio, sem que porches
adjacentes A aimofade absorvants se descolam devido & 4reas de tensdo
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sobre sua superficie de aplicaglo, tal como a pele ferida ou machucade, e
que por consequéncia evite a entrada de sujeira e proporcione firmeza du-
rante seu uso.

E um segundo objetivo da inven¢ao fomecer um processo para a
fabricacdo do produte curativo acima objetivado.

Breva descricdo da invencio

O primeiro objetivo da Invenglo & alcangado através de um pro-
duto curativo compreendendo pelo menaos uma primeira camada de filme
estrutural, pelo menos um revestimento adesivo associado & primeira cama-
da de fims estnitural, pelo menos uma almafada e pelo menos uma cavida-
de delimitada pela primeira camada de filme pléstico para disposi¢do da al-
mofada.

O segundo objetivo da invengao é alcancado através de um pro-
cesso para a fabricagio de um produto curativo, notadamente um produlo
conforme definido acima, compreendendao as etapas da:

{i} aplicar um revestimento adesivo sobre uma primeira camada
de filme esirutural;

(il) posicionar pelo menos uma almofada na primeira camada de
fime astrutural;

(i) conformar plasticamente a0 menos parciaimente e sob pres-
séo pelo menos uma cavidade na primeira camada de filme estrutural reves-
tida na stapa (i).

A presente invengdo apresenta como vantagens o fato de possi-
bilitar um curativo no qual é garaniido o tolal isolamento do ferimento em
relacio a0 meio exterior mesmo quando ele se localiza préximo a articula-
¢des do corpo (prdximo ao joelho, cotovelo, nos dedos, etc.), devido ao fato
de a almofada ndo gerar forgas que causem o dascolamento do curativo.

Pelo mesmo motivo, a aimofada ndo pressiona o ferimento, di-
minuindo a sensacdo de dor santida pelo usudrio.

Ademais, essa caracteristica aumenta o tempo de uso do curatl-
vo, pois o ferimento e a aimofada néo s&o contaminados com sujeira.

=5
LF

it
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Descricio resumida dos desenhos

A presente invengio serd, 8 seguir, mais detalhadamente des-
crita com base em um exemplo de execucdo representado nos desenhos. As
figuras mostram:

Figura 1 - € uma primeira vista em perspectiva do produto curati-
vo objeto da presente invengio;

Figura 2 - corresponde a dols cortes longitudinais do produto
curativo ilustrado na figura 1, segundo as linhas A-A e B-B;

Figura 3 - & uma vista em perspectiva parcial do produto curativa
objeto da presente invengio, onde vé-se a camada de cobertura para prote-
¢o do revestimento adesivo;

Figura 4 - 8 uma vista em corte detalhada do produto curativo
objeto da presente invenclo; e

Figura 5 - & uma vista em corte detalhada do produto curativo do
estado da técnica.

Descricdo detalhada das figuras

Conforme pode ser visto nas figuras 1 a 4, o produto curativo 10
objeto da presente invengfio compreende essenciaimente pelo menos uma
primeira camada de filme estrutural 1, definindo uma primeira superficie que
eslard voltada para a pele do usuério do curativo 10 @ uma segurka superdl-
cle, oposta, 3 qual estdio associados pelo menos um revestimento adesivo 2
e pelo menos uma almofada 3, posicionada em uma cavidade 6 delimitada
no filme 1.

O fiime 1 pode assumir diversos formatos, como por exemplo o
formato preferencial substanciaimente retangular com arestas secundérias
arredondadas, o formato circular, quadrado ou ainda qualquer outro formato
nacessério e/ou desejavel,

Preferencialmente, o fime 1 é constituido em polietileno (PE),
porém pode ser em qualquer outro polimero desejado, como por exemplo,
polipropileno (PP), policloreto de vinila (PVC), poliuretano espumado, poli-
éster nfo espumado, combinagbes dos mesmos, entre autros.

Ainda de maneira preferencial, o fime 1 apresenta uma plurali-

it
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dade de aberturas passanies {ndo ilustradas) para possibilitar a respirabili-
dade cutdnea quando o curativo 10 estd sendo utilizado. As aberturas pas-
santes padem estar posicionadas de quaiquer maneira, em toda ou em parte
da area do filme 1, e podem ainda simplesmente nem seram providas.

O fiime 1 serve como uma camada de apoio para a manipulagio
do usuério, @ comn suporte para as camadas adicionais do produto curativo.
Ele deve apresentar uma flexibiiidade adequada de modo a permitir que o
produto curativo sa ajuste confortavelmente a diferentes partes do corpo.

A primeira superficle do filme esirutural 1 é assuciado pelo me-
nos um revestimento adesivo 2, preferenciaimente na forma de uma camada
adesiva que ocupa toda sua drea. Evidentemente, o revestimento adesivo 2
utlizado pade ser qualquer, bem como sua constituigio particular, Como
altemaliva, por axemplo, pode-se prever um revestimento adesivo 2 com-
posto por yma pluralidade de linhas de adesivo, ou ainda qualquer outra si-
tuacfio possivel.

De maneira preferencial, o revestimento adesivo carresponde a
uma camada 2 de adesivo do tipo conhecido pelos técnicos no assunto
come hot melt”, e pode ter composicéo acrilica, 4 base de silicone, 4 base
de &gua, poliuretanica, SEEPS, ou ainda qualkquer outra composiglo neces-
saria ou desejivel. A parte do revestimento adesivo 2 locallzada extema-
mente 4 cavidade 8 & capaz de ser aderida a uma superficie de aplicacio do
produto curativo 10.

O curativo 10 compreende ainda pelo menoa uma almofada 3,
ou quakjuer elemento equivalente, cuja fungio é a de tocar 0 ferimento, ab-
sorvendo exsudatos corpdreos expelidos, tais como sangue, pus e outros
liquidos. Adiclonalments, a aimofada 3 possiilita 0 contato prolongado de
medicamentos tépices (tais como cremes e pomadas) com o ferimento.

A almofada 3 é constiluida preferencialmente por um tecido ndo-
tecido & base de rayon (que é um material celulésico com boas propriedades
de absorgiio) e poliéster, mas & evidenle que a sua composicio pode ser
qualquer uma, contanto que funcional. A aimofada 3 pode ser construida por
melo de diversos processos de fabricagdo, tais como spunface, spunbon-
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ding, needle punch, etc.

O formado da aimofada 3 pode ser qualquer um, contanto que
funcional. Na concretizacio preferencial da presente invengdo, a almofada 3
¢ substancialmente retangular.

A almofada 3 compreende, ainda de manelra preferencial, uma
sagunda camada de segundo filme plistico n3o aderente e perfurado 4 adi-
cional visando evitar que ela grude no ferimento, 0 que poderia ser desagra-
davel ou dolorido quando o curativo tivesse de ser retirado. O filme 4 & cons-
tituido preferencialmente por polietileno (PE), pofiprapileno (PP), policloreto
de vinifa (PVC), polluretanoc espumado, pofiéster n8o espumado, combina-
¢des dos mesmos, entre outrps, O filme plastico 4 pode ser aditivado ainda
com elementos bactericidas e antigermes, lais como coldides de prata. To-
davia, o fime 4 é meramente opcional.

Alrda de maneira preferencial, o produto curativo 10 compreen-
de uma camada de cobertura 5 adicional, formada por dois segmentos de
filme sobrepostos parclaimente dispostos sobre o revestimento adesivo e
sobre a aimofada 3, visando com isso manter o curativo isolado do meio ex-
terior @ mantendo o adesivo eficaz. A camada de cobertura 5 deve ser retl-
rada quando o curativo 1 for utilizado, e para tanto deve ser facilmente ma-
nipulavel (retirdvel).

A camada de cobertura 5 é composta preferencialmente por um
fime de polietilenc siliconado, porém podem ser utllizados fimes de polipro-
pileno, poliestireno ou combinag¢des dos mesmos, papéis siliconados ou
quaisquer outros elementos funcionais.

A grande inovacfio do curativo 10 ghjeto da presente inveng3o,
que confere a ele inumeras vanlagens conforme serd descrito mais adiante,
reside no fato de que, contrariamente aos curativos atuaimenta conhecidos,
o filme 1 possul uma cavidade 6 para o posicionamento da almofada 3. A
cavidade 6, entdo, § delimitada pela primeira camada de filme plédstico 1
para disposi¢io da almofada 3.

A cavidade 6 possibilita que a almofada 3 seja posicionada de
maneira que a sua extremidade voltada para o corpo do usudrio fique em
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nivel com o restani= da dreg do filme 1 que nlio a da cavidade. O processo
para a realkzacdo da cavidade sera explicado a posteriori, mas ela corres-
ponde, afetivamente, 4 uma regido do filma 1 defowmada por estiramento, de
maneia que assume a conformagio permanente de cavidade, sem lender a
voltar 8¢ gstdgio inicial em nival com o restants da fiklme 1. Devido an esti-
ramerdq, as paredes Jda cavidade, iustradas ra figura como 1°, sapreserriam
un sstiramento sm relagio ao restante do flme 1, com radugio de aapessu-
ra decomenta da conformacio pldstica acoerida naquela redgido.

O iato d= loda a superficia de confato da amofada 3 & exceglio
da cavidade 6 eslar am nived com o restante do filme 1 lax com que, quando
p curative é colacadn no corpo do usudrio, cobrindo um ferimento, ndo ha a
compressdo da amofada 3. Como comeqléncia, nid acomg uma pressio
da almofada 3 no eantido de descolar o fllme 1 da pele do usvario nas regi-
Bee adlacentes a els. Portanio, quando o cwallve 10 estd aplcado, ndo
ocome concentracio de tensbes nas parades 1 da cavideda 6. O resultedg @
que a& regldes do filme adlacentes & simofada 3 permangcem coladas na
pala, Impossibiitands a enirada de sujidades no ferimento, e Impedindo qu
o eurstivo 10 fique sujo,

Egzas propriedades =50 mantikdas masmo que o curativo 10 seia
aplicado em regides do compo do uaudro onde existem articulagtes, como
feelhos, cotovelns, dedos, ate., uma vez qua 4 aimofada 3 ests sempre sem
A apiicacio da esforgos de compress8o, e por isee mesmn rdo gere onas
e terdem a descofar o fimeo de pefa. Da mesma manelm, a almofada 3
nac preszions o ferimento, diminuindo a sensaciio de dor sentida pelo Lsus-
rio.

No curative 100 de esiado da téonica, ilustrado na figum 5, o
fAime & substancialmente ligo, sem apresentar nenhyme cavidade, 8 a almo-
fada e simplesmente posicionada sobva ale. Com Ixso, quando esse curativo
for utllizado, a almofada serd comprimida no sentido de sua espessura, para
gua as dregl do fime adjecentss a ela toquam a pele @ sa mantenham nes-
a8 poslcan, mpedindo a entrada de sufidades no ferimento. Pondm, a aimo-
tada fende a voltar & sua poesicio inicial, forgando a3 Areas do flime adja-
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centes & ela a se descolarem. Essa situagdo € plorada quando o curativo
fica posicionado sabre our perte de artlculagdes do corpo, cuja movimentacao
alxiliia na velncidade desse desoolamento, qua @ guase imediato.

De maneira preferencial, a cavidade 8 apresenta um formato
subslancialments aquivalents acguehe apresatitado pela aimofada 3, tanto em
fraa como om allura, mae & evidante que pode-se conceber um curativo
cLjs cavidade 6 tem dArga €/oU alluma maior do gua gs correspondentes drag
& aspeasurd da almofade 3. A cavidade 8 pode, entdo, possulr qualquer for-
main, contanto que seja funcional @ posstbiiite gue a aimofada 3 ndo exerga
forgas que fagam as Areas do filme 1 adjacentes a ofa descolaram,

Pode~se prever ainda um curaliva 10 contendo mals de uma al-
mofada 3 em cade cavidade 8, bem coma um curative 10 confendo vérias
cavidsdes 6, cada uma com uma oU mais almoiadas 3, ou ginda qualquer
outra cendiguraciio, contanto que funcional, que todas elas esto incluidas
ho ascopo de proleclio das reivindicagdes apansas.

O processo para a fabricacBio da produto cursdive 10 acima des-
crilo kambem & uma imvengso nova e inventlva e compreende as seguinies
elapas:

Elapa {i); aplicagio de um revestimenty adesive 2 sobre pma
primeira camada de filme estruiural 1;

Etapa (I posidonomanio de pelo mencs uma almefads 3 na
primaira camada da fiime estnytural 1 revestida na etapa (T &

Etapa (fii): conformagllo pldstica a0 menos parclal, sob pressao,
de pelo menos uma cavidade 6 na primelra camada da fiime estrutural 4 re-
vestida na atapa (1)

A etapa (M) de conformagao & preferencialmente realizada por
malo de puncianamento. Um pungiio punciona a almofada 3 que dsforma
plesticamante a filme 1 na regifio onde sla estd posicionada, canformands a
cavidada 6. Com a deformaglo, ncorra o estiramento da filme pléstico 1 que
correspande as paredes 1' da naw;'ldada, as quais assUme LUm novo con-
primenia superior ao Inicial. A deformacaa & plastica, isto &, as panedes 1
réio woltam ao seu estado Inicial apds a puncienamento. O puncionameanto

2
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pode ser realizado a quente gu a frio.

De maneira preferencial a almofada 3 é posicionada no filme 1

{etapa (ii)) antes do puncionameanto (etapa (fil}). Porém pode-se, allemativa-
mente, conceber um processo de fabricagdo no qual a aimofada é posicio-
nada concomitantements com o puncionamento, quando entéio as etapas (li)
@ (ii) ocorram substancialmente concomitantemente. Os resultados obtidos
s8o idénticos.

Genericamente, enldo, a elapa (i) compreende o posiciana-
mento de peldo menos uma almpfada 3 no filme 1 anteriormente, ou subslan-
cfalmente concomitantemente, ao puncionamento.

Evidentemente, pode-se prever uma variante configurativa deste
pracesso na qual o puncionamento ocorre antes do posicionamento da al-
mofada. bem como & possivel um processo de fabrica¢do no qual o puncio-
namento ocorre antes mesmo da aplicacio do adesivo no filme 1.

Ademals, pode-se ter uma variante do processo de fabricacio
na qual a cavidade 6 & conformada ndo por puncionamernto, mas por qual-
quer outra maneira possivel, como por exemplo confarmagio por sucglio a
vacuo.

O processo da presente invengdo compreende adicionaimente
uma etapa de aplicagio de uma segunda camada de filme pléstico nfio ade-
rente @ perfurada 4 sobreposta a aimofada 3, sendo essa etapa realizada
anteriormente 2 etapa de conformagfio da cavidade (etapa (iil)).

O processo da presents invencdo pode ainda compreender uma
etapa de aplicagio de uma camada de cobertura S sobre a primeira camada
estrutural 1 @ sobre a aimofada 3, apds a etapa (#i).

Tendo skio descrito um exemplo de concretizagdo preferido,
deve ser entendido que o escopo da presente invengdo abrange outras pos-
siveis variagdes, sendo limitado tAo somente pelo teor das reivindicagbes
apensas, al incluldos os possivels equivalentes.
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REIVINDICACOES

1. Pradute curative, compreendendo

pekr manos uma primeira camada de flme estrutural (1%

peln menos am revestimento adesivo {2) associado & primaica
camada de fllme estrutural (1) e

palo mencs uma almedada (3);

o produla sendo camacterizado pelo Indo dé que compreande
pelo menca uma cavidade (6) defmitade pela primeia camada da filme
pléstico (1} para disposi:fio da almofada (3).

2. Produko curalivo, de acardo com A selvindicagllo 1, caracien-
zado pelo fato de gua compreende adicignalmente uma segunda camada de
filme pldstico ndo aderante & parfirada (4) scbreposka 4 almodada (3L

3. Produto curativa, de acondo com a reivindicag®o 1 ou 2, ca-
racterizaco pelo iata de gque compreende adiclonalmanie uma camada de
goberiura {5}. .

4. Produto curalivo, de ecordo com qualquer uma des reivindica-
¢oas 1 a J, carackarizado pelo fafo de que a parla do revestimenio adesivo
(2) localzada externements 3 cavidade {6} & capaz de ser aderida 8 uma
superficie de aplicaciio do produto.

§. Produls curativy, de acomo com qualquar ume das reivindica-
goes 1 a 4, caracterizado pelo fato de que a primelra camada de @me es-
brutural {1) & segundia camada de Mme plaslico nfo aderente e perfurada (4)
S0 fahes de polistieno, polpropilano, policloreto de vinlla, polkrelano as-
pumado, paliester nfio espumado, ou combinagfas dos MeEMOs.

8. Praduto curativa, de acordo com qualquer uma das reivindica-
¢oes 1 a 5, caracterizado pelo fata de que a almofada (3) & feika de rayon,
polléster, ou combinagBes dos mesmos.

7. Produte curetivo, de acordo com qualguer uma das reivindics-
gdes 1 a 6, caraclerizado pelo fato de que 2 camada de cobartura (5) & feita
de polietileno, polipropileno, poliestineno ou comblnagdes dos mesmos.

8. Mélodo para a fabricagBo da um produto curativo, noiada-
mente um produle condorme definido em qualquer uma das relvindicaches 1
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a 7, caracterzado pelo fako de que ecompresnde as stapas: |

(i) aplicar um reveslimento adesivo (2) sobre uma primeira ca-
mada da filme estrutural (1);

(M} posicionar palo mencs wuna almofada (3) na primaiﬂ'a camada
de filme estrutural (1) &

(=) conformar plasticamente &0 menos parciaimente e sab pres-
880 pele menos uma cavidade (5) na primalkra camada de fiima estrutural (1)
revestida na etapa (i),

8. Método, de acordo com a mivindicacio 8, caracterizado pelo
fala de que a efapa (I} de conformagdo & realizada através de punciona-
Mo,

10. Método, de acordo com as raivindicagbes 8 e 9, caradtariza-
do palo feto de que o puncionamento 6 malizade a guente ou a frin.

11. Método, de acorde tom qualquer uma das mivindfoaches 8 8
10, caracterizado pelo fato de que, apds a atapa {lll) de conformagaa, v ravi-
dada (8) fica permanentemeante deformada.

12, Méindo, de acordo com qualguar uma das raivindicacies &
11, caracterizado pelo fale de qua compresnde adicionalmente uma etzpa
de aplicegio de uma segunda camada de flime plastico ndo aderants e per-
furada (4) sobrepoala 4 almofeda (3) amedormente & stapa {iil).

13. Miélodo, de arordo cam qualkquer wma das reivindicagtes 8 8
12, caracterizado pelo fabky de que compreetde adicionaiments uma slapa
de aplcagdo de wma camada de cobartura (5) sobre & primelra camada es-
trutural {1) & sobre a aimofada {3}, apds a atapa {iF).

14. M&todo, de acordo com a relviedicachc 8, 9, 10 ou 11, ca-
mcterzaia pelo fato de que as stapas {if) o (i) sSo substanclalments con-
comitantes.

Wy
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RESUMQ
Patente de Invengso: "PRODUTO CURATIVO E METODO PARA A FA-
BRICAGAD DE UM PRODLITO CURATIVO™.

A presarfe imvenglio refare-se a um produto curalivo compresh-
dando palo menos uma primeira camada de filme estrutural {f), pelo menos
um revestimento adesivo (2} assotiado & primeirs camada de filme estrutural
(1}, & amaofada (3), & uma cavidade [8) dallmitada pela primeia camada de
fime pléstico {1) para dishosicio da slmofada (3).

A invenclo ainda refere-se a um método para s fabricagdo do
dito produta curativa compreandendo uma etapa (i) para confommiar plast-
camente sob prassio peln menos percleimente uma cavidada (6) na primei-
ra camada de fime estrutural (1) revestida, para disposicho de uma almofa-
da {3} em sell Interior.
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Specification for a Patent of Invention for A HEALIN PRODUCT AND A
METHOD OF MANUFACTURING A HEALING PRODUCT"

This invention relates to a healing product especially intended for use on
the skin, and to a method of manufacturing it.

Description of the State of the Art

Conventionally, dressings to be applied to the skin in order to protect
wounds from dirt and ensure the efficacy of topical medications comprise an
adhesive fiim, to which a pad of absorbent material Is associated, the latter being
the element to be placed over the cut, guaranieeing protection for wound and
raducing discomfort during its use as much as possible.

in order to accelerate the healing of the wound and allow the skin to
breathe, the adhesive fiim preferably has a plurality of through bores.

Although this basic configuration has bean known for many years, it is
extremely efficient, for which reason the improvement of this type of adhesive
bandage has taken place by using novel materials that are more flexible,
comfortable, inaxpensive etc., as well as making allerations in the coloring of the
dressing (skin color, transparent, colored, decorated with cartoon characters, elc.).

Anyway, independently of their particularities of color, material and shape,
the characteristics of all dressings have been essentially the same.

An improvement in this type of product can be found in US Patent
5,928,972, which discloses a dressing and a method of manufacturing it.

The dressing disclosed in this document comprises a plastic film that
constitutes the healing body. an absorbent pad to be positioned over the wound,
and as the major novelty, a layer of an woven or non-woven fabric formed, at least
partly, by a polymer material. The ends of the woven or non-woven fabric are
fused to the plastic fiim, and the adhesive layer is positioned on the woven or non-
fabric. The main advantage of this dressing is the fact of maximizing the
adherence to the skin, thereby guarantesing great breathability of the skin.

8
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Anyway, all the dressings known so far have an undesirable characteristic,
which is that they do not ensure full isolation of the wound from outside elements,
particularly when they are located close to joints. of the body (near the knes,
elbow, fingers etc.). This drawback is due to the fact that in the regions adjacant
the absorbent pad, the area of adhesive fim is small, and the presence of the pad
(which is compressed so that the fiim adjacent it will come into contact with the
skin) generates a traction force that tends detach the film. When the adhesive
drassing is close to joints, this disadvantage is much more serious, since the
movement of the limbs of the user detaches said portions of the film adjacent the
pad aimost immediately.

The consequences of this detachment can be, among others:
- possibiiity of contamination of the wound by dirt;

- possibility that dit may stick to the plastic film in the detached regions,
causing a “dirty” appearance that eventually ieads to a needless change of the
dressing; and

- impression of poor quality of the dressing among users/consumers;

- if the dressing is not detached, the pad ends up by pressing the wound,
due to the pressure exerted by the adhesive alement (glue).

Therefore, unti now no disposable dressing had been developed, without
having the above-mentioned drawbacks.

Objectives of the invention

A first objective of the invention is to provide a healing product that can be
easily kept adhered to the skin, without portions adjacent the absorbent pad
detach due to areas of tenslon on Its application susface, such as the injured or
woundad skin, and consequently prevent dist from getting In, remaining firm during
its use.

A second objective of the Iinvention Is to provide a process for
manufacturing the above-described healing product.

Brief description of the Invention

&2
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The first objective of the invention is achieved by means of a healing
product that comprises at least one first layer of structural fiim, at least one
adhesive coaling associated o the first layer ¢;f structural fim, at least one pad
and at least one cavity delimited by the first plastic layer for arranging the pad.

The second obijective of the Invention is achleved by means of procass far
manifacturing a healing product, patticularly a product as defined above,
comprising the following steps:

(1} applying an adhesive coating to a firet fayer of structural film:
(i} posltioning at least one pad on the first layer of the structural film; and

(ii) forming plastically and least partly and under pressure at laast one cavity
in the first layer of the structural film applied in step (i).

This invention has, as advantages, the fact that providas a dressing which
guarantees the lotal isolation of the wound from the outside environment even
when used close to tha joints of the body (near the knee, elbow, on the fingers
etc.), by virtue of the fact that the pad does not generate forces that might cause
the dressing to detach.

For the same reason, the pad does not press on the wound, diminishing the
feeling of pain for the user.

Moreover, this characteristic increases the time of use of the dressing,
since the wound and the pad are nat contaminated by dirt.
Brief description of the drawings

This invention will now be described In greater with refarence to an
embodiment represented in the drawings. The Figures show:

Figurs 1 — a first perspective view of the healing product of the present
invantion;

Figure 2 — cormresponds to two longitudinal sections of the healing product
ilustrated in Figure 1, fallowing lines A-A and B-B;

Figure 3 - a partial perspective view of the healing product of the present
invention, where one can ses the cover layer for protecting the adhesive coating:
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Figure 4 = is a cross-sectkngl view of a detall of the healing product of this
Immantion; and

Flgurs 5 — i a cross-seclional view of a detail of a healing product of he
prior art..

Detailed Description of the Figures

As can be csen n Figues 1 - 4, the healing product 10 of the preeant
invertion eesentlelly comprises st least a first layer of structural film 1, deflning
first surface that will face the skin of the ussr of the dressing 10, and a second
oppoate surfaca, to which at leaet one adhesive 2 and af least one pad 3 are
asscciated, the pad baing positloned in & cawity 6 contoured on the fiim 1.

Fim 1 may teka varous shapes, such as the preferential shape,
substantially rectangular with secondary rounded borders, tha circular or squans
shapes, or any other shape that may be necesaary and/or desirable.

Preferably, the fim 1 consista of polyethylena (PE}, althaugh it may consist
of any other desired polymer, such as polypmopylans (PP), pohwvinyl chioride,
fcamed polywrethana, naneamed polyesler, combinations thareof and others.

Still praferably, the film 1 has a piurslity of through opanings (nat shown) to
allow skin respirabilty when the healing product 10 ie appliad. Thete openings
may be positionad in ahy pattern whatsoever ovér all or part of the area of the film
1, and maay also simply not ba provided,

The hlm 1 serves as a support layer for handling by the user, and as a
suppart for the additional |layera of the healing product It should ba fisxible enough
to allow the hesling product to adjust comiortably to the different parts of the body.

The first surfpce of the structural fim 1 ks sssociated with at least one
adheslve coating 2, preferably in the form of an adhesive layer that covers its
whole arsa. Evidently, the adhesive coating 2 may he of any type, a5 wsll ag =
particular canstiution. As an altsmative, for instance, an adhsalve coating 2 one
may provide an adheslive cogting 2 compased by a plurality of adhesive lines, or
&till nay other possiblg situation.

g



@

30

Preferably, the adheslve coating corresponds o an adhesiva kayer 2, af a2
type known to those skiled in the art as "hot melt’, and may have an acrylic
composition, sificon-basad, water-based, polyurethane, SEEPS, or any other
necassary or desirable compasition. The portion of the adhesive costing 2 iocatad
outside the cavity 6 is able to adhere to an application surfste for the healing
product 10.

The dressing 10 further comprises at least ome pad 3 or any other
equivalent element, the funclion of which Is to come Into contaet with the wound,
absorbing eomidates axpalled by the body, such as biood, pus and other |lquida.
Addiionslly, pad 3 enshles prolonged conact by topical medications (such as
creams and salves) with the wound.

The pad 3 is prefarably constituted by & rayon-based non=waoven fabwic,
{which s B pelluloae matarial with good absorption properties) and polyestar, but it
is clear that its composition may be any other, provkied thet i la functional. The
pad 3 may be made by a number of manufacturing processes, such 83 spuniace,
spunbonding, needie punch, etc.

The pad 3 may ba of any shape, a3 long 88 i I8 functionsl, In the prefarred
ambodiment of this invention, tha pad 3 i substantialy rectangular.

Tha pad 3 includes further comprises, prefarably, 2 second layar of an
addiional secand non-adberent and perforated plastic flm 4, Intended to prevent it
from slicking to the wound, which might be unpleas#ént ar painful when the
greasing has to be removed. The film 4 consists preferably of polysthylene (PE),
palypropylens (PP), polyvimyl chioride (PVC), foamed pohurethane, non-foamed
palyaster or combinations thereof. The plastic film 4 may be coated with additives
such as bactericidal and garmicidal alemants, such a6 sitver colloids. However,
the fim 4 ks mesely optional.

Still prafarably, the healing product 10 comprises an addittonal covering
layer 6 conedsting of two segments of film placad partty over the adhesive coating
and the pad 3, In order ta keep the dressing isolated from the outside keep the
adhesive effective. The cover layer b shouki be removed when the dressing 1 will
ba used, and for this purpose it should be sasy to handle {essily remavabie).
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The cover layer 5 consists preferably of & siliconated polyettylene film,
although polypropylene or polystyrena flims ar eambinations thereof, silicanated
papars or any other functional elaments may bé usad.

The great innowvation of the dressing 10 of the present inventlon, which
canfers to It countlsss advantages that will be deacrdbed latar, lies in the fact that,
unike the dressings known at present, the film 1 has a cavity 8 for positioning the
pad 3. The cevity B is then delimitad by tha first layer of plastic film 1 for the
amanging the pad 3.

The cavity 8§ sllows the pad 3 to ba positionsd in such a way that its end
facing the body of the user Is on a level with the rest of the area of the fllm 1 othar
than cavity. Thas process for making the cavity will be axplained 2 posenon, but it
afiectively caresponds to a portion of the flim 1 that Is deformed by strelching, so
that it t=kse on the permanent shape of a cavity, without tending to return o its
Inltial shape, on a lavel with the rest of the fiim 1. Due k the siradching, the cavity
walls, thown in the Figures as 1", hava a siretehing with respect o the neat of the
film 1, wilth decregse In thickness a& a result of the plastic sheping that accumed in
that resian..

The fact that the whole contact surface of the pad 3, with the excaption of
tha cavity 6, ls on 3 level with tha rast of the fim 1 results in that, whan the
dressing is applisd % the bhody of the user io cover a wound, there is no
compression of the pad 3. As a result, the pad 3 doss not urge the fim 1 to
datach from the skin of the usar in the adjacent reglans. Therefore, when the
dressing 10 is applied, there is no build-up of tensions on lhe walls 1° of the cavity
6. The result is thal tha regions of the flm adjecent the pad 2 remain stuck o the
skin, preventing i from getling into the wound, and preventing dressing 10 frim
getting dirty.

Thesa prapertias are maintalned, even when the dressing 10 ls applled to
ragicns of the users body whers there are jgints, such as knees, elbows, fingars,
gic., since the pad 3 I3 always fres from campresalve gtrain, and for that vary
reason it doss not tend to detach the film from the skin. In the same way, the pad
3 does not put pressure on the weund, decreasing the fesling of paln for the uaer,

5+
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In the prior-art drassing 100, shown in Figure 5, the film & substantially
armooth, without any ¢avity, and the pad is simply positioned on it. IN this way,
when this dressing i= used, the thickness of the pad will ba compressed in the
direction of its thikkness, so that the aress adjacant to it will be in cortact wih the
gkin and remain in this position, prevsnting dirt from getting iy the wound.
However, the pad will tend to raturn to its initial position, foreing the ad|acent arsas
of the fim b detach. This sltuation 13 aggravated when Ihe dressing remaing
positioned over or dose [ pints of the body, the movemants of which alds in
acoelerating this datachment, which s aimost Irmmediste.

Prefarably, the cavity 8 has a shape that is substantially equivalent to that
of the pad 3 in both amea and height, but R is evident that one may concelve a
dregssing wikh a cavity that has an area andmeight lamger than those
cotresponding to the araa and thickness of the pad 3. The cavity € may then have
any shape, as long as it i& functional and enables the pad 3 not to exert forces
that cause the adjacent arsas of the film to detach.

One may also koreses & dressing 10 having mans than one pad 3 In sach
cavity 6, as well as & dresaing 10 having various cavitias 6, each with one or mome
pads 3, or stll any other confiquration, provided that it Is functional and that are all
included in the prolaction scope of the accompanying claima,

The process of making the haaling product 10 descdbed above |s also
noval and inventive and comprises the following steps:

Step (7): applying an edhasiva coating 2 to a first leyer of atructural im 1;

Step (): postioning least one pad 3 on the firet layer of structural film 1
eppliad In Step {1); and

Step {lly plasiic shaping, at least party and under prezaure, at [sast one
cavity £ In tha first layer of tha structural film 1 applied In Step {i).

The shaping Step {iii} is proferably carded cut by siamping. A stemp is usad
to maka the pad 3, which deforms the film 1 plastically in the ragion where it is
pasitisned, forming tha cavity 8. With this deformation, the (here is a stretching of
plastic fiim 1, which comespdmds to the walls 1° of the cavity, which assume a new
length, longer than the Initial one. The deformetion is plastic, that Is to say, the

o

82



15

walls do not retumn to their initial state after the stamping. The stamping may be
cold or hot stamping.

Preferably, the pad 3 is positioned on film 1 (Step (li)) before the stamping
(Step (iil)). However, one may altematively concelve a manufacture process in
which it positioned concomitantly with the stamping, when the staps (ii) and (i)
occur substantially at the same time. The results achieved are identical.

Genaerically, Step (ii) comprises the positioning of at least one pad 3 on then
fim 1 before or substantially at the same time as the stamping.

Evidently, one may foresee a configurative variant of this process, in which
the stamping takes piace prior to the positioning of tha pad. It is also possible to
foresae a manufacture process in which the stamping takes place before the
application of the adhesive to the film 1.

Moreover, one may foresee a variant of the manufacture process in which
the cavity 6 is shaped not by stamping but in any other possible manner, as for
example by vacuumesuction shaping.

The process of the pressnt invention additionally comprises a step of
applying a second non-adherent and perforated layer of plastic fim overapping
the pad 3 this step being camied out prior to the step of shaping the cavity (step
iii)).

The process of the present invention may further comprise a step of
applying a cover layer 5 onto the first structural layer 1 and onto the pad 3, after
step (iii).

A prefemmred embodiment having been described, one should understand
that the scope of the present invention embraces other possible variations, being
limited only by the contents of the accompanying claims. which include the
possible equivalents.

31
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CLAIMS
1. A healing product z‘.:t:mprislng:~
o Atleast one first layer of structural film (1),

o At least one adhesive coating (2) associated to the first layer of
structural film (1); and

e Atlease one pad {3);

the product is characterized by comprising at least one cavity (6) delfimited
by the first layer of plastic film (1) for arranging the pad (3).

2. A healing product according to claim 1, characterized by additionafly
comprising a second non-adherent and perforated layer of plastic fim (4)
averlapping the pad (3).

3. A healing product according to claim 1 or 2, characterized by additionally
comprising a cover layer ().

4. A healing product according to any of claims 1 to 3, characterized in that

the pert of the adhesive coating (2) located outside the cavity (6) Is capable of
being adhered to a product-application surface.

5. A healing product according to any of claims 1 to 4, characterized in that
the first layer of structural fim (1) and the second non-adherent and perforated
layer of plastic film {4) are made from polysthylene, polypropylene, polyvinyl
chloride, foamed polyurethane, non-foamed polyester or combinations thereof

6. A healing product according to any of claims 1 to 5, characterized In that
the pad (3) is made from rayon, polyester or combinations thereof.

7. A healing product according to any of claims 1 to 6, characterized in that
the cover layer (5) is made from polyethylene, polypropylena, polystyrene or
combinations thereof.

8. A method of manufacturing a healing product, notlably a product as
defined in any of claims 1 to 7, charactarized by comprising the steps of:

(i) applying an adhesive coating (2) onto a first layer of structural fim (1)
(il) positioning at lest one pad (3) on the first layer of structural film (1), and
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(i) plastically shaping, as least partly and under pressure, at least one
cavity (B) in the first layer of structural film (1) coatad in step (i).

9. A method according to claim 8, characterized in that the shaping step (iii)
Is carmried out by stamping.

10. A method according to claims 8 and 9, characterized in that the
stamping is a hot or cold stamping.

11. A method according to any of claims 8 to 10, characterized in that, after
the shaping step (iii). the cavity () remains permanently deformed.

12. A method according to any of claims 8 to 11, characterized by
additionally comprising a step of applying a second non-adherent and perforated
layer of plastic film (4) overlapping the pad (3) prior to step (ili).

13. A method acconding to any of claims 8 to 12, characterized by
additionally comprising a stap of applying a cover layer {5) onto the first structural
layer (1) and onto the pad (3) after step (li).

14. A method according to claim 8, 8, 10 or 11, characterized in that the
steps (ii) and (ili) are substantially concomitant.
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ABSTRACT

Patent of Invention for "A HEALING PRODUCT AND A METHOD OF
MANUFACTURING A HEALING PRODUCT"

This invention relates to a healing product comprising at least one first tayer
of structural fitm (1), at least one adhesive coating (2) associated to the first layer
of structural film (1), and a pad (3). and a cavity (6) delimited by the first layer of
structural film (1) for amranging the pad (3).

The invention also relates to a method for manufacturing sald healing
product, comprising a step (1) of plastically shaping, at least partly and under
pressure, at least one cavity (B8) in the first layer of structural film (1) coated, for
arranging a pad (3) inside it.
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