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SUPERINTENDENCIA DE INDUSTRIA Y COMERCIO
DIVISION DIL NUEVAS CRIEACIONIS
o 5. .

Re:  lixpedicnte No. 06.108.999
Solicitud de patente a nombre de Johnson & Johnson Industrial Ltda,

Yo, DILIA MARIA RODRIGUEZ IYALEMAN, actuando come apoderada
sustituta de acuerdo con la sustinucidn adjunta, identificada como aparece al pie
de mi firma, domiciliada en la carrera 11 A No, 86-533, piso 0, obrando como
apoderada de la socicdad Johnson & Johnson Industrial Ltda, domicihada Sao
Jose dos Campos, SP, Brasil, selicitante de la patente de la referencia, ¢on
respuesta 4l oficio No. 0313 notificado por fijacidn en lism ¢l 22 de enero de
2009 relacionado cou el concepto téenico de fondo No, 0032, me permito
manifestat:

1. Con fundamento en Ia facultad que confrere ¢l articalo 34 de la Decisidn
486 al solicitanre para modificar la solicitud de patente en cualquier momento del
tramute, presento junto con este memorial nuevo juego de revindicaciones, gue
ahora consta de 12 cliusulas, en el cual se realizaron las sipuientes modificacioncs:

1.1 Se redactd de nuevo la reivindicacion 1 con el fin de unificar los réminoy
que ’Lp*lrcci*m come “pelicula estructural (1) y como “pelicula de plastice T por Ta
expresion “capa inicial de la pelicula estructural (137,

1.2  Tin relacion con ¢l numeral atncerior, tambicn se  realizaron dichas
aclaraciones en la memotia dcs:::riptiva de la solicitud en estudio.

1.3  Adicionalmente, s especificd dentro de la reivindicacion 1 que la cavidad (6]
se encoentra configurada de tal modo que ol grosor de las paredes de dicha cavidad
{6) es reducido en comparacion con el grosor de la primera capa estructural.

14 las nuevas reivindicaciones 2 a 12 fdenen su sustento en las annguax
retvindicaciones 2 4 7 orighnalmence prosentadas.



1.5  Se cancclaron las anfiguas teivindicaciones 8 a 14 que hacian mencion al
méado.

1.6 Dc otra parte, se redactd el resumen de tal forma que ahora revela la materia
contenida en ¢l nuevo juego de reivindicaciones y sc canceld la expresion: Yy
provedimients de fabricacion para un producte de venda adbesivd” del dralo odginalmente
presentado.

En esc orden de ideas, me permito manifestar que las modificaciones
anteriormente mencionadas no amplian el alcance original de [a invencidn v se
dan con el animo de subsanar las objeciones de claridad establecidas por ¢l senor
examinadot en su concepto téenico No. 0032,

De ot partte, tenjendo en cuenta ¢l concepto téemico cmitido por el Seiior
Supenntendente Diclegado para la propiedad intelectual Gian Carlo Marcenato
Jiménez a la doctora Ana Maria Castro Wey, el cual fue radicado ¢l dfa 4 de marzo
de 2009 baje ¢l No. (09-012566, no se presenta una tasa adicional, toda vez que el
nueve capitulo revindicatorio comprende menos de 15 revindicaciones.

2. Claridad de la solicitud

Sobre este patticular, como se mencioné en ¢l numeral anterior s¢ realizaron las
modificaciones perdnentes para unificar los térmmos ane en la desedpeion
come en las nuevas reivindicaciones.

Con relacién a la objecidn del método de fabricacion, nos permitimos decir que
dichos pasos son completamente claros. No obstante, debido a la cancelacidn de
estas reivindicaciones, damos pot subsanada esta objecion,

3. Conversitn de la solicitud de patente de invencion a patente de modelo de
utilidad en virtud del Articulo 35 de la Decision 486 que cstablece: “EY rodicifante
de sna patente de invencidn podrd pedir, en cualguier mamento del trinnte, que su soliaind s
convierta en unie Soligitnd de patente de models de witlidad. La conversign de la soltatnd sife
procederd cuando la natwralesa de la invendidn lo permita,

La peticion de conversidn de una solicitud podrd presentarse silp una pez, La soltidind
convertida mantendrd la fecha de presentacion de la solicitud inicial

Las ofictnas navionales competentes padran sugeriv fa conversion & la solicitid en coalguier
iRty el triniits, ail cosv disposer of cobro de uwa fasa adicional para la presentacidn de
las soficitudes de conversidn. Ef solicitante podri aceptar o rechasar la propuesta, entendiéndose
gue 51 £5ta e rechazada, se contindard la frapsitacion del excpediente en la modafidad selicitads



originalprente”, es deseo del solicitante convertit la presente solicinnd de patente de
mvencion en una solicitud de patente de modelo de validad.

Con relacidn a la msa de conversion de patente de invencion a modelo de
utiidad, me permito informar que con la presentacidon de la solicitud de patente
¢l 26 de octubre de 2005, se adjuntaton los recibos de pago No. 05-80,674 v 05-
79,206 de del 19 v del 12 de octubte de 2005, respectivamente por valores de
$443.000 pesos y 124.000 pesos. Fn este orden de ideas, debide al costo de la
tasa de un modelo de utilidad, con los recibos mencionados queda cubierta Ja tasa
de modificacion de patente de invencidn a modelo de ntlidad.

Asf pues, €] modelo de utilidad ahora reivindicado cumple con lo cstablecido en
el ardculo 81, que define un modelo de udlidad en los sigumentes términos: “fe
considera modely de whilidad, a toda nucva forma, configuracion o disposicion de
efemnentos, de algin arrefacto, herramienta, insiramento, mecanismo & otre objeto o de
algana parfe del mismo, gue permita sn mgjor o diferenty funcionamiento, wtlzacon
Jabricacidn del olyeto gne e incorpore o que fe proporcione alguna wilidad, ventaja o fecto
enico que anles 1o fehid.

Lus modelos de ntilidad se protegerin mediante patenies”.

Basindonos en el citado ardeulo, es cdare que la materda descrita en lag nuevas
teivindicaciones 1 a 12 puede ser considerada un modelo de udlidad, dado gue la
mvencion se tefiere 4 una venda adhesiva como la definida en la nueva
retvindicacion 1, que constimye un objcto o artefacte con una nucva
configuracion y disposicidn de elementos que permiten obtener una venda
adhestva con mejores propiedades de absorcidn, mayor comodidad y seguridad
para ¢l usuario,

De acuerdo con los argumentos del parrato anterior, el objeto que aca sc
reivindica cunple con los patimetros establecidos por o Arddeulo Bl de la
Decisidn 486 toda vez que el atdculo absorbente definido en la reivindicacion 1
deseribe exactamente un arrefacto que se acopla a los parimetros requeridos para
un modelo de utlidad.  Adicionalmente, dichas reivindicaciones cumplen con ¢l
requisito de novedad, como lo reconoce ese despacho al no hacer mencién de
este requisito en el oficio No, 0513 v limitar sus objeciones a la falta de nivel
inventivo de la invencién reivindicada.

Habiendo atendido cabalmente las objeciones presentadas pot ese despacho,
atentamente solicitamos se conceda el pavilegio de patente de invencidn a la
soliciud en esmudio o sl el examinador considera que subsisten razones para
objetar la prosente invencion ruego expedir otro examen de fondo con los
debidos motvos ¥ mazones que sustenten su objecion con ¢l fin de que mi



mandante tenga la posibilidad de exponer sus argumentos con base cn la
interpretacion de los artculos 45 de la [Decision 486 -l cual ototga 1a faculrad al
examinador para emitit los exdmenes de fondo-, 35 y 59 del Codigo Contencioso
Administratvo que sefala que: “babidndase dado oporiunidad a los intertsador para
EXPYESAr S opiniones, ¥ con base en las pruebas ¢ informes disponibles, se lomard g dectsion
gite serd mativada af menos en forrma sumaria 5§ afecta a particulares”™ v () deberd proferivse
& decisidn definiiva. E afa Se miotivgrd en sus aspectos de hecho y de devecho, y en for de
conveniencia 5 es &l case’, tespectivamente (1l subtayado es nuestro).

En consecuencia, solicitamos a ¢se despacho pronunciarse en relacion con todos
los argumentos presentados en este memornal dando estricta aplicacion al
principic del debido proceso consagrado en ¢l articulo 29 de la Consrimcidn
Nacional

Sefor Hup crm ndente,

Q Sl

IT.TA MARIA RODRIGUEZ IX ALEMAN
(.. 41,654,882

TP 20824 CS) / |
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COLOMBIA

SUPERINTENDENCIA DE INDUSTRIA Y COMERCIO
DIVISION DE NUEVAS CREACIONES

REF: EXPEDIENTE Ne. 05.108.999
SOLICITUD DE PATENTE A NOMBRE DE JOHNSON &
JOHNSON INDUSTRIAL LTDA,

Yo, JIMENA ESCOBAR URIBE, identificada como aparece al pie de mi firma,
dumlmhada en la Carrera 11 No. 86-53 Piso 6, atentamente digo a usted
que sustituye el poder con gue obro a la doctora DILIA RODRIGUEZ
D°ALEMAN, domiciliada en Bogota, D.C., portadora de la tarjeta
profesional No. 20.824, con las mismas facultades con que me fueron

conferidas para-este caso,

g;mu OBAR URIBE

'C.C. 39.779.452 de Usaquén
T.Pwm8.228

-

Acepto sustitucion Db ‘ .
DILIA RODRIGUEZ D %@

C.C. 41.654.882 de Bageta
T.P. 20.824
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PRODUCTO DE VENDA ADHESIVA

Esta invencion se refiere a un producto de venda adhesiva
especialmente disefiado para uso sobre la piel, ademas de un procedimiento para

la fabricacion del mismo.

TECNICA ANTERIOR

Convencionalmente, se han utilizado vendas adhesivas sobre la pial
con el fin de proteger las heridas de la suciedad y asegurar la eficacia de los
medicamentos topicos, estas vendas consisten en una pelicula adhesiva asociada
con una almohadilla de material absorbente, el cual es el elemento que sera
colocado sobre la cortada, asegurando que la herida sea protegida y reduciendo

tanto como sea posible la incomeodidad a través de su uso.

Con el chjeto de acelerar la cicatrizacién de la herida y permitir que la

piel respire, la pelicula adhesiva preferiblemente se perfora con muchos orificios.

Aungue esta configuracion basica se ha conocido por muchos anos,
es extremadamente eficiente, razdén por la cual el mejoramiento de este tipo de
venda adhesiva ha tenide lugar a traves del uso de nuevos materiales gue son
mas flexibles, comodos, de bajo costo, efe., asi como a través de alteraciones en
la coleracién de la venda adhesiva (color piel, transparanté, coloreada, decorada

¢on personajes de caricaturas, etc.).

No obstante, sin considerar los elementos especificos de su color,
material y forma, las caracteristicas de todas las vendas adhesivas esencialments

han sido las mismas.

Una mejora en este tipo de proeducto, se puede encontrar en la
patente de E.U.A. 5,928,972, la cual abarca una venda adhesiva y un método para

la fabricacion de la misma.

VLt
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La venda adhesiva cubierta por este documento consiste en una
pelicula de plastico que constituye el cuerpo de la venda adhesiva, una
almohadilla absorbente para colocacion sobre la herida, ¥ como la principal
innovacién, una capa de tela tejida o no tegjida que consiste por lo menos
parcialmente en material polimérico. Los extremos de la capa de tela o que no es
de tela se fusionan con 1a pelicula de plastico, v la capa adhesiva se coloca sobre
la capa de tela © gue no es de tela. Las ventajas principales ofrecidas por esta
venda adhesiva son los hechos de maximizar la adherencia a la piel y al mismo

tiempo asegurar, en contraparte, una amplia capacidad de respiracion cutanea.

Ademas, todas las vendas adhesivas conocidas hasta ahora
presentan una caracteristica indeseable, [a cual es gue no aseguran total
aislamiento de la herida de elementos externos, particulammente cuande se
colotan cerca de las articulaciones del cuerpo (cerca de la rodilla, codo, dedos
efc.}. Esta inconveniencia se debe al hecho de gue en las regiones alrededor de la
almchadillz absorbente, el area de pelicula revestida con adhesivo es estrecha, y
la presencia de la almohadilla, 1a cual se comprime para que 1a pelicula alretdedor
de la misma esté en contacto con la piel, genera una fuerza de traccién que tiende
a aflojar la pelicula. Cuando la venda adhesiva se encuentra cerca de las
articulaciones, esta desventaja es todavia més seria, ya que el movimiento de las
extremidades del usuario afloja las porcionas antes mencionadas de la pelicula a

lo large de la almohadilla de manera casi inmediata.
Las consecuencias de este aflojamiento pueden ser, entre otras.
- posibilidad de contaminacién de la herida por suciedad;

- posibilidad de que la suciedad se pueda adhenr a la pelicula de
plastico en las regiones sueltas, dando origen a un aspecto "sucio” que da como

resultado gue |a venda adhesiva sea reemplazada cuando no es necesario; €
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- impresién de bhaja calidad de la venda adhesiva entre

usuanosiconsumidores;

- si no se afloja, |a almohadilla ejerce presidn en la herida, debido ala

presién impuesta por el elemento adhesivo (pegamento},

En consecuencia, hasta ahora no se ha desarmllade una venda

adhesiva gque no presente log aspectos inconveniantes antes mencionados.

OBETIVOS DE LA INVENCION

El objetive principal de la invencién es proporcionar un producto de
venda adhesiva que continde adhiriéndose facilmente a la piel del usuario, sin gue
las porciones a lo largo de la almohadilla absorbente se aflojen a causa de areas
de tensién en su superficie de aplicacion, tal como |a piel lesicnada o la herida, y
&n consecuencia, que evite la entrada de humedad, permaneciendo firme durante

SU usa.,

Un segundo objetive de la invencidn es proveer un procedimiento :

para la fakbricacion del producic de venda adhesiva arriba discutido.

BREVE DESCRIPCION DE LA INVENCION

El objetive principal de la invencion se alcanza a través de un
producte de venda adbesiva que consiste en por 1o menos una capa inicial de
pelicula estructural, por lo menos un revestimiento adhesivo ascciado con la capa
inicial de pelicula esiructural, por lo menos una almohadilla y por lo menos una
cavidad configurada en 1a capa inicial de pelicula estructural en |a cual se coloca la

almohadilla.

El segundo objetivo de invencién se alcanza a fravés de un !

procedimiento para la fabricacién de un producto de venda adhesiva, |

T
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particularmente un producto como se definid anteriormente, que consiste en los

siguientes pasos:

(i} aplicar un revestimiento adhesivc a una capa inicial de pelicula

estructural;

{ii} colocar por lo menos una almohadilia sobre la capa inicial de la

pelicula estructural; y

(i} configurar por lo menos parcialmente y plasticamente hajo
presion, formando por lo menos una cavidad en |a capa inicial de la pelicula

estructural revestida en el paso (i).

Esta invencién ofrece como ventajas el hecho de que da como
resultado una venda adhesiva que asegura que la herida se mantiene
completaments aislada de elementos externos, incluso cuando se utiliza cerca de
las articulacionas del cuerpo (cerca de |a rodilla, codo, en los dedos etc.), debido
al hecho de gue la almohadilla no genera fuerzas que den como resultado que 'a

venda adhesiva se despegue.

Por la misma razon, la almohadilla no hace presion sobre la herida,

disminuyendo el dolor sentido por el usuario.

Mas aln, esta caracteristica incrementa el tiempo de uso de la venda

adhesiva, ya que la herida y la aimohadilla no son contaminadas por suciedad.

BREVE DESCRIPCION DE L.OS DIBUJOS

Esta invencion se describira con mas detalle a continuacion, con
base en un ejemplo producido y represemtado en los dibujos. Las figuras

muestran:;

La figura 1 €s una vista inicial en perspectiva del producte de venda

adhesiva abarcado por esta invencion:
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la figura 2 comesponde a dos secciones transversales a lo largo del
producte de venda adhesiva ilustrado en la figura 1, siguiendo las lineas A-A y B-

B:

la figura 3 es una perspectiva parcial del producto de venda adhesiva
protegido por esta invencion, gue muestra la capa de cubierta que proporciona

proteccién para el revestimiento adhesivo;

la figura 4 es una vista fransversal detallada del producto de venda

adhesiva abarcado por esta invencion; y

la figura 5 €s una visia transversal detallada del producto de venda

adhesiva del estado de |z técnica.

DESCRIPCION DETALLADA DE LA INVENCICN

Como se puede ver en las figuras 1 a 4, el producto de venda adhesiva 10
abarcado por esta invencién, consiste esencialmente de por lo menos una capa
inicial de pelicula estructural 1, que define una superficie inicial que aparecera
schre la piel del usuario de la venda adhesiva 10, ¥ una segunda superficie, en el
otro lado, con la cual esta asociado por lo menos un revestimiento adhesivo 2, y
por lo menos una almehadilla 3, colocada en una cavidad 6 configurada sobre la

capa inicial de pelicula estructural 1.

Dicha capa inicial de pelicula estructural 1 puede tener diversas
formas, tales como el formato preferencial, sustancialmente rectangular con
esquinas redondeadas secundarias, los formatos circulares o cuadrados, o

cualquier otra forma que pueda ser necesaria ywo aconsejable.

Preferiblemente, |a capa inicial de pelicula estructural 1 consiste de

Polietileno (PE) aunque puade consistir de cualguier otro polimero deseado, tal

v
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como polipropileno (PP}, policloruro de vinilo, poliuretano espumado, poliéster no

espumado, combinaciones de los mismos v olres.

Inclusoe de una manera preferencial, ia capa inicial de pelicula
estructural 1 se encuentra perorada con muchos orficios {no ilustrados) para
permitir la capacidad de respiracién cutanea cuanda se utiliza la venda adhesiva
10. Estas aberturas se pueden colocar en cualquier patrén sobre toda ¢ pare del
area de 1a la capa inicial de pelicula estructural 1, y también simplemente pueden

no ser provistas.

La capa inicial de pelicula estructural 1 sirve come una capa de
soporte para manejo por pane del usuario, y como un soporie para |las capas
adicionales del producto de venda adhesiva. Debe ser lo suficientemente flexible
para permitir que el producic de venda adhesiva se ajuste comodamenie a

diferentes partes del cuemo.

La capa inicial de la pelicula estructural 1 se encuentra asociada con
por lo menes un revestimientc adhesivo 2, de preferencia en forma de una capa
adhesiva que cubre toda su area. Qbviamente, el revestimiento adhesivo 2
utilizado puede ser de cualguier tipo, ademés de su constitucién especifica. Como
una alternativa, por ejemplo, se puede planear que un revastimiente adhesivo 2

consista en muchas lineas de adheasivo, o cualquier ofra situacién posible.

De preferencia, el revestimiento adhesivo corresponde a la capa 2 de
adhesivo, de un tipo conocido para los expertos técnicos en esta materia como
"material fundide en caliente”, y puede tener una composicidn acrilica, o puede ser
a base de silicio, a base de agua, poliuretano, SEEPS, o cualquier otra
COmMposicion necesarna 0 aconsejable. La porcién del revestimiento adhesive 2
localizada fuera de la cavidad 6 es capaz de adherirse a una superficie de

aplicacién para el producto de venda adhesiva 10.

~15A

j2
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La venda adhesiva 10 también consiste en por o menos una
almohadilla 3 ¢ cualquier otro elemento equivalents cuya funcion sea tocar la
herida, absorbiendo exudados expulsados por el cuerpo, tat como sangre, pus y
otros liquidos. Ademds, la almohadilla 3 pemite el contacto prolongado mediante
medicamentes tépicos {tales como cremas y unguentos) con la herida cubierta por

la superficie de Ja venda adhesiva 10 a la cual son aplicados.

La almobadilla 3 consiste preferiblemente en una tela no tejida a
base de raydn, {la cual es un material de celulosa con buenas propiedades de
absorcion) v poliester, pero es evidente que su compoesicién puede ser cualquier
otra, siempre gue sea funcional. La almohadilla 3 se puede elaborar a traves de
una variedad de procedimientos de fabricacién, tales como hidroligadura, union

por hilatura, puncion con aguja, ete.

La almchadilla 3 puede tener cualquier forma, siempre gue sea
funcional. En el ejemplo preferencial de esta invencion, la almchadila 3 es

principalmente rectangular.

La almohadilla 3 incluye, también sobre una base preferencial, una
segunda capa de una segunda pelicula de plastico adicional no adherenta vy
perforada 4, disefada para evitar que se pegue a la herida, lo cual pudiera ser
desagradable o doloroso al momenio de tener que retirar la venda adhesiva.
segunda pelicula de plastico adicional no adherente 4 consiste de preferencia en
polietieno (PE), polipropileno (PP), policlorure de winilo (PVC), poliuretano
espumada, poliéster no espumado o combinaciones de los mismos. Las peliculas
de plastico 4 pueden ser revestidas con aditivos tales como elementos
hactericidas y germicidas, tales como coloides de plata. Sin embargo, la pelicula 4

&s simplemente opcianal.

Todavia sohre una base preferencial, el producto de venda adhesiva

10 incluye una capa de cubierta adicional 5 que consiste en dos segmentos de

/3
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pelicula colocados parcialmente sobre el revestimianto adhesivo y la almohadilla
3, con el propdsitc de aisfar el vendaje de elementos externos y mantener &f
adhesivo efeclivamente pegajoso. La capa de cubierta 5 debe ser retirada cuando
se vaya a utilizar la venda adhesiva 10, per lo cual debe ser facil de manejar

(removible).

La capa de cubierta 5 de preferencia consiste en una pelicula de
polietlenc de silicona, aungue se pueden utilizar peliculas de polipropileno o
poliestireno, ¢ combinaciones de los mismos, papeles revestidos con silicio o

cualquier otro elemento funcional.

La principal innovacion de la venda adhesiva 10 revelada en esta’
invencion, la cual la dota de innumerables ventajas comg se describira mas

_ .
adelante, reside en el hecho de que, en contraste con las vendas adhesivas |

actualmente conocidas, la capa inicial de la pelicula estructural 1 tiene una |
|

I " - . -’ !
cavidad 6 para colocar la almohadilla 3. En consecuencia, la cavidad 6 esta |

|
configurada por 1a capa inicial de La capa inicial de 1a pelicula estructural 1 para la |

P
colocacién de la almohadilla 3.

La cavidad & permite que la almohadilla 3 sea colocada de una
manera tal que su lado externc que mira al cuerpo del usuario se encuenire
nivelado con aquel del resto del 4rea de la capa inicial de |a pelicula estructural 1
sin incluir la cavidad. El procedimiento para producir la cavidad se explicara a
posteriori, pero esto corresponde efectivamenie a una porcidn de la capa inicial de
la pelicula estructural 1 que se encuentra configurada mediante estiramiento, de
mangra que toma la forma permanente de una cavidad, sin la tendencia de
regresar a su forma inicial, nivelada con el resto de la capa inicial de la pelicula
estructural 1. Debido a este procedimiento de estiramiento, las paredes de la

cavidad — mostradas en las figuras como 1' — son estiradas en comparacion con

1Y
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el resto de la capa iniciat de la pelicula estructural 1, con una reduccién en grosor

gue surge del procedimiento de configuracion de plastico de esta regidn.

El hecho de que toda la superficie de contacto con la almohadilia 3,
con excepcidn de la cavidad 6, esté en contacta con el resto de la capa inicial de
la pelicula estructural 1 significa que cuando la venda adhesiva se coloca sobre el
cuerpo del usuario para cubrir una herida, no existe compresién de la aimchadillz,
Como resultado, la almohadilla 3 no impone presion gue tiende a afiojar la capa
inicial de la pelicula estructural 1 de la piel del usuaric en las regiones
circundantes. Como resultade, cuando se aplica la venda adhesiva 10, no hay
formacion de tensiones en las paredes 1" de la cavidad 6. El resultado es gue |as
regiones de la pelicula a o largo de la almohadilla 3 permanecen pegadas a la
piel, evitando que entre suciedad a la herida, y tambign previniendo que la venda

adhesiva 10 se ensucie.

Estas propiedades se mantienen, atin cuando se aplique la venda
adhesiva 10 a partes del cuerpo del usuario en donde hay articulaciones, tales
como rodillas, codeos, dedos, etc,, puesto que la almohadilia 3 siempre esta libre
de fuerzas de compresion, por |0 cual no existen fuerzas que tiendan a aflojar la
pelicula de la piel. De manera similar, la almohadilla 3 no ejerce presion sobre |a

herida, reduciendo el dolor experimentado por el usuario.

En la venda adhesiva 100 del estado de la técnica mostrada en la
figura 5, la capa inicial de Ia pelicula estructural 1 es sustancialmente plana, sin
cavidad, y¥ la almchadilla simplemente se coloca sobre ésta. Esto significa que
cuando se utiliza la venda adhesiva, s& comprimira el grosor de la almohadilla, de
manera que las areas a io largo de la misma tocan {a piel y permanecen en esta
posicion, evitando que entre suciedad a la henda. Sin embargo, la almohadilla
tendera a regresar a suU posicién inicial, obligando a las areas de la pelicula a lo

largo de ia misma a despegarse. Esta situacion se vuelve peor cuando la venda

13
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adhesiva se coloca en o cerca de las articulaciones del cuerpo, cuyos movimientos

ayudan a acelerar este procedimiento de aflojamiento, el cual es casi inmediato.

Preferiblemente, la cavidad 6 presenta una forma que es
sustancialmente equivalente a aquella presentada por la almohadilla 3 tanto en
area como en altura, pero es evidente que se puede disefiar una venda adhesiva
cuya cavidad 6 tenga un area y/o altura supericres a aquellas que corresponden al
arga y grosor de fa almohadilla 3. Por consiguiente, ia cavidad 6 puede tener
cualguier forma, siempre que sea funcional, y que la almohadilla 3 na imponga

fuerzas que aflojen las dreas de la pelicula 1 a lo largo de ta misma.

También se puede disefiar una venda adhesiva 10 gue contenga
mas de una almohadilla 3 en cada cavidad 8, asi como una venda adhesiva 10
que contenga diversas cavidades 6, cada una con una o mas almohadillas 3, o
inclusive alguna otra configuracion, siempre gue sea funcional, todo o anterior
estd contemplado en el alcance de la proteccion ofrecida por las reivindicaciones

en cuestion.

El procedimiento de fabricacion para el producto de venda adhesiva
10 antes descrito también es una invencidn nueva y novedosa, gue consiste en los

siguientes pasos:

Paso (i): aplicacion de un revestimiento adhesivo 2 a una capa inicial

de la pelicuia estructural 1;

Paso {ii}: colocacion de por lo menos una almohadilla 3 sobre la capa

inicial de la pelicula estructural 1 revestida en el Paso {i}; v

Paso (iii); configuracion plastica, por lo menos parcialmente bajo

presion de por o menos una cavidad 8 en la capa inicial de |a pelicula estructural

1 revestida en el Paso {i).

/%
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El pasoc de configuracién (iii) de preferencia se realiza mediante
puncion. Se utiliza una puncién para perforar la almohadilia 3 que plasticamente
reconfigura la pelicula 1 en la region en donde se coloca, formando la cavidad 8.
Con este procedimiento de reconfiguracion, la pelicula de plastico 1 es estirada,
correspondiendo a las paredes 1' de la cavidad, las cuales reciben una nrueva
longitud, superior a la inicial. La reconfiguracidn es plastica, lo que significa que las
paredes 1’ no regresan a su posicion inicial después de puncién. La puncion se

puede llevar a caho ya sea a través de procesamiento caliente ¢ frio.

De preferencia, la almohadilla 3 se coloca sobre la pelicula 1 (Paso
(ii}) antes de puncién (Paso {ii}). Sin embargo, alternativamente, se puede disefar
un procedimiento de fabricacion en donde se coloque la almchadilla de manera
concomitante con la puncidn, ¥y cuando los Pasos (i) y (i} ocurran de manera

sustancialments concomitante. Los resultados obtenidos son idénticos.

De manera generica, el Paso (i) consiste entonces en colocar por lo
menos una almohadilla 3 sobre la pelicula 1 antes o de manera sustancialmente

concomitante at procedimiento de puncion.

Evidentemente, se puede prever una variante en configuracién de
este procedimiento, en el cual la puncion tiene lugar antes de la colocacion de la
almohadilla, ademas de lo cual también es posible un procedimiento de fabricacion
en ¢l cual la puncién tiene lugar antes de la aplicacion del adhesivo a la capa

inicial de la pelicula estructural 1.

Ademas, se puede establecer una varante del procedimiento de
fabricacidn 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

succion al vacio.

El procedimiente abarcado por esta invencidn también consiste en un

paso durante el cual una segunda capa de pelicula de plastico 4 no adherente,

|
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perforada se coloca sobre la almohadilla 3, realizando este pasc antes de la

configuracion de la cavidad {Paso (iii)).

El procedimiento abarcado por esta invencion también puede incluir
un paso a traves del cual se aplica una capa de cubierta 5 a la capa estructural

inicial 1 ¥ almohadilla 3, después del paso (ii).

Habiendo descrite una modalidad especifica preferida, se deberd
entender que el alcance de esta invencion abarca otras posibles vanaciones, que
solamente estd limitada por el contenido de las reivindicaciones anexas a la

presente, incluyendo la posibie equivalencia de las mismas.
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13

NOVEDAD DE LA INVENCION

REIVINDICACIONES

1.~ Una venda adhesiva (10} adecuada para su colocacién sobre e

cuerpo, caracterizada porque comprende

- una capa inicial de la pelicula estructural (1) que comprende una primera
superficie v una segunda superficie cpuesta a dicha primera supertficie, una
porcidn de dicha capa inicial comprendiendo una cavidad (6) configurada por dicha
capa inicial, caracterizada porque el groscr de las paredes de dicha cavidad (8) s

raducido en comparacidn con ¢l grosor de la primera capa estructural,

- una capa adhesiva (2) aplicada a dicha segunda superficie de |la capa

inictal de |a pelicula estructural {1);

- una almohadilla {3} adecuada para la absorcién de exudados expulsados
por el cuerpo, colocada entre la cavidad (8) y en contacto con la capa adhesiva,

comprendiendo dicha capa un lado para colocarse de cara al cuerpo.

Z2- Lz venda adhesiva de acuerdo con la reivindicacion 1
caracterizada porque la percién de la capa inicial de |a pelicula estructural (1} se
encuentra configurada por estiramiento de manera que toma la forma permanente

de la cavidad (8).

3- La venda adhesiva de acuerdo con la reivindicacion 1
caracterizada porque ademas comprende una segunda capa no-adherente y

perforada (4) colocada sobre el lada de la almchadilla {3).

5
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4- La venda adhesiva de acuerdc con la reivindicagion 1,
caracterizada porgue ademas comprende una capa de cubierta (5) colocada sobre

la capa adhesiva (4}.

5.- La venda adhesiva de acuerdo con la reivindicacion 3,
caracterizada porgque una capa inicial de la pelicula estrustural (1) vy la segunda
capa no adherente y perforada {4) se encuentran hechas de estan_hechas de
polietileno, polipropilenc, policlorure de vinilo, poliuretanc espumado, poliéster no-

espumado o combinaciones de los mismos.

€- La venda adhesiva de acuerdo con la reivindicacion 1,
caracterizada porgue la almohadilla {3) se encuentra hecha de rayon, poliéster ¢

combinaciones de los mismos.

7- La venda adhesiva de acuerde con (@ reiwvindicacion 4,
caracterizada porque la capa de cubierta (5) esta hecha de polietileno,

polipropileno, poliestirenc o combinaciones de los mismos,

8.- La venda adhesiva de acuerdo con la reivindicacién 1,
caracterizada porque una capa inicial de la pelicula estructural {1) se encuenfra
hecha de polietienc, poliuretano, poliester no-espumado © combinacicnes de os
mismos ¥ la almobhadilla (3) se encuentra hecha de ray6n, poligster o

combinaciones de los mismos.

2.0
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9.- La venda adhesiva de acuerde con la reivindicacion 1,
caracterizada porgue el lado de la almchadilla (3} para colocarse de cara al cuerpo
g& encuentra a nivel con la segunda superficie de la una capa inicial de la pelicula

estructural {1) excluyando la porcién que comprende la cavidad (6).

10.- La venda adbesiva de acuerdo con la reivindicacion 1,
caracterizada porque el drea y la altura de la cavidad {6) es sustancialmente

equivalente al area y a la aitura de la almohadilia (3).

11.- La venda adhesiva de acuerdo con la reivindicacién 1,
caracterizad porgque la altura de 8 cavidad (8) es mayor que la altura de la

almohadilla (3).

12.- La venda adhesiva de acuerdo con la reivindicacion 1,
caracterizada porque el drea dé la cavidad (6) es mayor que el area de la

almohadilla (3).

s
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RESUMEN DE LA INVENCION

Est:_a invencién se encuentra dirigida a una banda adhesiva adecuada
para colocarse sobre el cuerpo, dicha banda incluye una capa inicial de la pelicula
estructural (1) que tiene una primera supetficie y una segunda superficie opuesta a
la primera superficie, donde una porcion de la capa de sopoerte contiens una
cavidad (8) configurada por capa inicial de la pelicula estructural (1} ¥ que contiene
paredes; una capa adhesiva (2) aplicada a la segunda superficie capa inicial de la
pelicula estructural {1} y una almohadilla (3} que es adecuada para ia absorcion de
exudados expulsados por el cuerpo, donde la almohadilla {3) s& encuentra
colocada dentro de la cavidad (8) y en contacto con la capa adhesiva (2) y

contiene un lado para colocarse de cara al cuerpo.

7 L
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Como resultado del examen de fondo, realizado con fundamento en el articulo 45
de la Decisién 486 de la Comisidn de la Comunidad Andina, se le comunica:

1. Documentos estudiados

Descripcion: Folios: 8a 23 como se radicd inicialmente
Folios: 124 a2 135 modificada
Reivindicaciones: Folios: 24 a 26 como se radicd inicialmente
Folics: 136 a 138 modificada
Dibujos: Folios. 27 a 28 como se radicé inicialmente
Prioridad; Folios: 62 a 91 comno s€ radicd inicialmente
Numero: Pi10404697-8
Pais: Brasil

Fecha:28 de octubre de 2004

2. Qbjeto de la invencidn

Titulc de la invencién
Producto de venda adhesiva.

El problema planteado en esta solicitud es obtener vendas adhesivas donde la
pelicula adhesiva en presencia de la almohadilla ne se comprima ¥ no genere
fuerzas de traccidn gué tiendan a afiojar ia pelicula.

Para solucionar este problema técnico se desarrolla una venda adhesiva
caracterizada por tener una cavidad perfilada en la capa inicial de pelicula de
plastico en la cual se coloca la almohaditla.

Clasificacién internacional de Patentes (IPC) en AG1F 13/16.
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3. De la solicitud de Patente (segun el caso)
Descripeidn {articulo 28 O. 486)
» Debido que la nueva solicitud es solamente de producto se debe eliminar de
la descripcién, el alcance de esta invencion al procedimiento de fabricacidn
del mismo (folioc 124 lineas 3-4, folio 126 lineas 15-16 y 25-26, folio 127
lingas 1-9}.

Reivindicaciones (articule 30 D 486)

» 3e debe corregir en la reivindicacién £ la siguiente frase "se encuentran
hechas de esta hechas de”.

4. Determinacion del Estado de la Techica

« iLa fecha para determinar gl estado de la técnica es el 28 de octubre de 2004,
de acuerdo al la fecha de pricridad invocada.

« Tendiendo en cuenta ia anterior fecha indicada, se realiza la busqueda de las
anterioridades de la presente solicitud, encontrandose los siguientes
documentos relevantes:

o , I Fecha de
N Daocumento J Titulg | publicacién
D2 ‘ US5250043 \ CONTINENT OSTOMATE BANDAGE \ 1993-10-05

5. Andlisis de patentabilidad (segun reguisito) (articulo 14 D486)
MNovedad (aricuto16 D486)
Respecto a la reivindicagion 1

La reivindicacian 1 dice: "LIna venda adhesiva caracterizada porgue comprende. a)
una capa inictal de la pelicula estructural (1) que comprende upa primerg
superficie y un segunda superficie opuesta a dicha primera superficie, una porcion
de dicha capa inicial comprendiendo una cavidad (8} configurada por dicha capa
inicial, caracterizada porque el grosor de las paredes de la dicha cavidad (6] es
reducido en comparacion con el gresor de la primera capa estructural, b) una capa
adhesiva aplicada a dicha segunda superficie de la capa inicial de pelicula
estructural {1); una almohadilla adecuada para la absorcidn de exudados del
cuerpo, colocada entre al caida (6} y en contacto con la capa adhesiva,
comprendiendo dicha capa uh lade para coiocar de cara al cuerpo.

Respecto al estado de |a técnica:

D2 se describe vendajes, mas especificamente vendajes para ser utlizados en
multipfes aplicaciones el mismo dia en |a misma drea de |2 piel {Col. 1 lineas 5-7).
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La figura 2 muestra la seccidn trasversal de un vendaje al cual se le aplica vacio
para formar una cavicad, e vendaje (1) tiene un 1amina adhesiva {12) que cubre
la segunda superficie de una lamina soporte (20) de material polimérico, una

MY



material polimerico, una almohadilla superabscrbente (14), una almohadilr{uﬁ/
recubierta porosa (16) y una lamina protectora {(18) (Col 2 lineas 31-35). Para que
el vendaje sea lo mas flexible posible es deseahle mantener la lamina hidrocoloide
con la lamina soporte lo més delgada posible. Los tejidos no tejidos disponibles
para ser ugados come lamina (20) incluye fibras de poliéster polipropileno, nylon
fibras compuestas de olefinas y celulosa. Preferiblemente la lamina 20 incluyg una
lamina tal como polietileno de 1 mm (Col 2 [ineas 38-61). El recubrimiento plastico
tiene una cavidad moldeada que tiene una forma y profundidad igual o mayor gue
el espesor para recibir almohadilla {Reiv. 1). En esta anterioridad también se
describe la forma de hacer esta venda adhesiva mostrando, que implica una
reconfiguracidn plastica de la lamina plastica al ser presionada para formar |a
cavidad donde se localiza la almohadiila {Col 3 lineas 651-88, Col 4 lineas 1-27),

Respecto a fa solicitud en estudio:

DZ muestra un vendaje con la misma configuracién de la solicitud colombiana y
con los mismos materiales de la capa inicial de la pelicula estructural (20}, por
ejemplo, polietileno {PE} ¥ un procedimiente de fabricacién similar, dande lugar a
obtener una venda adhesiva como la reivindicada en esta solicitud.

Dado lo anterior, el objeto de la invencién recogido en la reivindicacion 1 ha sido

divulgado idénticamente en la anterioridad D2 por lo tanto esta reivindicacion y sus
dependientes no se pueden considerarse nuevas.

7. Conclusidn

Los requisitos de patentabilidad de la presente solicitud se encuentran afectados
asi:

| oW - . - h
' Ne Documento N° | Ren:gci:;e;c;znes ; Req:;:g;que
D2 US5250043 112 Novedad

En cumplimiento del articule 45 de la Decision 486 de la Comisién de la
Comunidad Andina, se l& indica que debe dar respuesta dentro del término de 60
dias contados a partir de Ja festm de notificacion de |a presente comunicacion. En
caso de no dar respuesta at pregente requerimiento, o si a pesar de la respuesta
subsistieran los impedimentos para la concesion, se denegara la patente.

ALIX CARMEMZA CESPEDES DE VERGEL
Jafa de Divisibn de Nuevas Creaciones

Et anterior retbugrimientn fue notificade por fijacibn en lista, de fecha

JUL, 2009
CONCEPTO TECNICO EXAMINADOR TECNICO
NP1 221 Cédigo Nt 202080
Fid

vy s




