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FORMULARIO UNICO DE SOLICITUD DE PATENTE

SOLICITUD DE:
X Patente de Invencién. [ Patente de Modelo de Utilidad.
XlcCapitulo |. ] capitulo I1.
@ Nombre: SCA HYGIENE!PRODUCTS AB '
sociedad constit}]ida y existente bajo las IDENTIFICACION
SOLI?-’I':')ANTE leyes de: Suecia. CC. ] NIT 0
Direccién: 405 03 Goteberg C.E. ] Otro O
Suecia
Cual
Domicilio: Géteborg, NOmero
Suecia. -
Nombre: EMILIO FERRERO IDENTIFICACION
Direccién: Carrera 4“. No. 72-35 c.C. NIT |
) Teléfono: 347 36 11 :
REPRESENTANTE |- 211 86 50 C.E. O Otro O
O APODERADO - , Cual
E-mail: clientes@zamyp.com. ua
) Domicilio: Bogota, Calombia. Nimero 438.019 T.P 31.929
1.Ingemar FERNFORS 2. Anna-Gerd DOVERBO
Alfhtjdsgatan 13, : Tvillinggatan 7B,
431°38 MéIndal 431 43 Méindal
INVENTOR (ES) Suecia Suecia
(72)
PCT (86)
Solicitud Internacional No PCT/SE2004/001706 Fecha: 23 de noviembre de 2004

Publicacion Internamonal No. WO 2005/058220 A1 Fecha: BQ de junio de 2005

O,

TITULO (54)
UNA ESTRUCTURA ABSORBENTE Y METODO PARA FABRICAR UNA

ESTRUCTURA ABSORBENTE

@ Clasificacién Internacional (51) A61F 13/538

Prioridad

sﬂZl no

(33) Pais de Origen

(32) Fecha

(31) Namero de Solicitud

SE

19 de diciembre de 2003

0303456-8

@ Comprobante de pago No.:

06- 44,159

Fecha: 12 de junio de 2006
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Anexos:

Comprobante de pago de |a tasa de presentacién de la solicitud por $ 463.000.00.
Comprobante de pago por reivindicacion de prioridad.

Documento que acredita la existencia y representacion legal cuando el solicitante sea persona
juridica.

Poderes, si fuere el caso.

Documento de cesidn del inventor al solicitante o a su causante.

Declaraciones.

Copia de la solicitud internacional. (Re2sumen, descripcién, reivindicaciones, dibujos)
Traduccion de la solicitud internacional al castellano. (Resumen, descripcion, reivindicaciones,
dibujos}

Copia del examen preliminar efectuaco por la IPEA.

Traduccion del examen preliminar efectuado por la IPEA.

De ser el caso, copia del contrato de acceso.

De ser el caso, documento que acredite la licencia o autorizacién de uso de conocimientos
tradicionales de las comunidades indigenas.

De ser el caso, certificado de depdsito del material biolégico.

Arte final 12x12

De ser el caso, informacion sobre otras solicitudes de patente o titulos obtenidos en el
extranjero por el mismo titular o su causante, relacionadas parcial o totalmente con la invencién
de esta solicitud.

Otros: VER HOJA DE DOCUMENTOS ANEXOS
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Solicito la concesién de la patente,
NOMBRE; EMILIO FERRERO

-~

FIRMA : _ é_ﬁw [ T S———
~C.C. 438.019 de Usaquén T.P. 31.929

ZCA
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DOCUMENTOS ANEXOS

1. Publicacién Internacional WO 20056/058220 A1
Descripcion:
Paginas 12 en el idioma original
Paginas 16 en espariol
Reivindicaciones: Nomero (s} 28
Figuras: Numero (s) 4

2. X Forma PCT/ISA/210. Informe de Biisqueda Intemacional.

3. Xl Forma PCT/ISA/237. Opinion Escrita De La Administracién Encargada De La Bisqueda

Intemacional.

" 4. [QExtracto de publicacion.

NO SE REALIZARON MODIFICACIONES EN LA FASE

INTERNACIONAL



REPRESENTAC!ON Y PODER

AN H
For patents, utility models, industrial designs, |
irademarks, commercial names, trpde emblems,
slogans. - - e : .
Para patentes, modelos de utilidad, disefios

industriales, marcas\ de fibrica, - nombres
comerciales, ensefias, lemas comerciales.

il FR N
.34

REPRESENTATION AND
POWER OF ATTORNEY

1({we), the undersigned/Yo (nosotros), abajo firmado (s)
SCA HYGIENE PROBUCTS AB

of/domiciliado (s) er'$405 03 Goteborg,

SWEDEN

Eor el presente nombramos a EMILIO FERREROQ, tpa. 31¢29;
ONZALO PERDOMO, txa. 831; LUZ CLEMENCIA BE PAEZ,
tpa. 23555 y GERMAN CAVELIER, tpa. 832, domlcillados en la
arrera 4% N9 72-35, nggté,.(!olombh, en obedecimiento a lo
dispuesto en el parigrafo 1° del Articulo 543 del Cédigo de
Comerclo, el primero como princlpal y los demés como
sgglentes, en su orden, como mis (nuestros) representantes en
todos los asuntos de propledad industrial con facultad para
reciblr notlficaciones 'y ‘nombrar apoderados Judiciales o
extrajudiclales. El primer representante auglente reemplazard al
|l--1_ncipnl en caso de ausencla o Impedimento temporal o

initivo de aquél. La misma regla se aplicarf cuando el
egundo representante suplente haya de reemplazar al primero,
o el tercero al segundo. En tales casos, el representante
" ..principal, o el primero, o segundo suplente, en su caso, 0 ambos,
{. .+ declararin su Intenclén de no ejercer la representacidn
if” mediante declaracién autenticada por Notario Piiblico en
Colombia, n nor Notardo v otre Funelonsrie Pablics, o0 Cénsul
de Colombla, en el extranjero; y si se tratare de lmpedimento,
con el certificado respectivo. Sl alguno de los nombrados faltare
definitivamente, el siguiente tomara su lugar. Cuando cesare la
ausencia o Impedimento del representante prindpal, o de su
primero ¢ segundo suplentes, en su caso, podrin ejercer la
representacién, en su orden, uno u otros segin ‘el caso,
asumléndola por el solo hecho de ejercerla, cesando en ese
momento el ejercicio de la representacién por el primero,
segundo o tercer suplente en au caso. )

Ademds, conflero (conferimos) poder a los abogados arriba
.. hombradas, . obtener la proteccibn de mi (nuestra)
propledad industrlal y contra la competencia desleal, a cuyo
efecto autorizo '(amos) a los dichos apoderados para que me
. {nos) representen ante cualesqulera entidades o personas,
ejerzan o, no juflsdiccién, especlalmente ante lan del orden
- administrative, contencloso-adininlstrativo y judiclai, asl como
r o3 tribunales de arbitramento, en tode lo concerniente a los
) fiientes asuntos: a) Obtencién de patentes de Invencién,
iodelos de utilidad, y disefios industrinles; el registto de
marcas de fébrica, colectlvas, defensivas, de servicio, lemas
comerciales,” nombres comerclales, ensefias, varledades
vegetales y denominaciones de origen; su renovacién, traspaso,
camblo de nombre o domicillo, cancelacién voluntaria; y el
registro de licencias de uso de esos derechos; b) Las acciones de
competencia desleal, proteccién del consumidor, oposiciones u
observaciones, cancelaclén administrativa y judicial, nulidad,
medidas cautelares, concesién de licencias, la tutela, la
proteccién de secretos Industriales, y en general los julcios
civiles, penales, administrativos o contencioso-administrativos
relacionados con estos derechos; acclones y procesos que
promovamos o se nos promuevan. Y para que en todos lus
asuntos arriba determinados, puedan sustitulr este mandato,
transigir, conclliar, admitir ios hechos del proceso, desistir,
c?ince ar, reciblr, renunciar, y ratificar los actos de agentes
oficiosos.

Given and signed this/Dado y firmado | ¥
Gothenburg 19 February 199 o n"nin

in due compliance with the terms of paragraph 1at. of article 543
of the Commerclal Code, do hereby appoint EMILIC FERRERO,
tpa. 31929; GONZALO PERDOMO, tpa. 831; LUZ CLEMENCIA

E PAEZ, tpa. 23555 and GERMAN CAVELIER, tpa. 832,
domlciled at Carrera 4% IN® 72-35, Boqoti, Colombla, the first as
princlpal and the others as alternates, in the order of their
appointment, as our representatives for all industrial property
matters with faculty to recelve notifications and to appoint
attorneys In and out of Court. The first alternate shall replice
the principal in case of his absence or of temporal or defini]ve
impediment. The same rule will agaplﬁr when the secopd
alternate representative is to replace the first one, or when e
third is to replace the first or second alternates in their turnf or
both of them, second. In such cases, the prirn{pal
representative, or the first or second alternates in their kurlj,-a.r\
both of them, shall state their Intention not to act a8 AN
repregentatives through a declaration given before a N y
Public in Culoinbia, v befure a Nutary o1 another Fubile Gfficial-
or a Colomblan Consul abroad; and in case of impedimert, the
appropriate certificate shall suffice. If any of the appaintees
were to be definitely absent, the following alternate shll take
his place. When the absence or impediment of the piincipal
representative, or of the first or second alternate in their turn
ceases, the representation can be taken again In their sequence,
by the principal, the first or second alternate depending on case,
and the mere fact or its exercise will suffice. The exercise of the
representation by the.flrst, second or third alternates in their
turn shall end at such time.

In addition, we grant a Power of Attorney’ in favor of the
above-named attorneys-at-law so that they may" obtaln the -,
protection of my (our) industrial property and against the
unfalr competition, for which Eeurpose 1 (we) authorize the said
attorneys to represent me (us) before any authorities or persons,
with or without jurisdiction, specially those adminlstrative,
administrative contentlous and judicial, as well as before
Arbitration Court, in all matters concerning the following: 2) —
Obtalnment of patents, utility models and industrial designs;
the registration of trademarks, collective, defensive and service
marks, slogani, commercial names, trade emblems, vegetal
varieties and denominations of origin; its renewal, assignment,
change of name or domicile, voluntary cancellation; and the
registration of licenses of use of the above rights; b) Actions of
unfair competition, protection to the consumer, orpositions_ or
observations, administrative or Court cancellation, nullity,
infringement, granting of licenses, the action for writ
mandamus, the protection of trade secrets, and in general the
civil, penal; and admlinistrative suits relating to thosesrights;
actions and!suits Inatitued by .me {us) or against’me (us). And
that In all the above matters they msy substitute this Power. of
Attorney, compromise, conciliate, admit the facts of thé case,
desist, cancel, recelve, resign, and ratify acts done by
representatives without a power of attorney.
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LEGALIZACION,

er, (2) que ésta ejerce

persenas que otmﬁa.n el pod

este efecto les so
pruebas que\gcreditan esos hechoa (1), D yO).

PRI SR T
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i LEGALIZATION - ! R Tt |
" et T L arnt .
* . . ’ . :..:..-.. - H" - _.s'. -
i de Colombia debe expedir un certificado The Colombia Consul must issue a consubal cgr " gae(1]
Eclmfz?:: soclf:s tlll) lneexi:tel:l:'iu legal de hpc:)mnim.ﬂla ue otorga the legal existence -of the company. #hich b iy the
su objeto soclal, y (3 que Power-of-Attorney, (2) that it Is. Eactul'f exerclse of l!s_
er estin autorizadas puaddarllo. l:: f,ompanji_ urposes, l:.nd- S}lzue:tt th: p:ongrr;s t}:;:we 'ef::;eute .2:
i tren al Sefior Cdnsul ower of Attorne au o do 80, .
o enos hachoa (1 @) 3 i show the Consul !{l\e evidence to prove the above facts (1), (2)
and (3).
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, theundersigned, RICKAED STRUM, Not
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TRABUCCION No: (707/99
MARIA ELVIPA MAR™MELD
Traductora e Interprete Oficial

Inglds - Espafiol ~ Inglds

Res. No. 2879 Min. Justicla
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ary Public of Gothenburg,

gwed!a'n, do hereby certify,
that

Forshult

has personally signed this document overleaf, and

Bengt

according to a Power of Attorney, dated 1998-08-11, signed by
GUNNAR ANDERSSON and SVEN~ERIX WINLUF, who are duly authorized
¢p sign jointly for and on behalf of

SCA HYGIENE PRODUCTS AKTIEBOLAG - Org.No. 556007-2356
#tcording to a Swedish Certificate of Registration, dated

[ ]
[¥Y)
=
&’m /]
T & $998-07-20, Bengt Forshult is duly authorized _
= = document on behalf of the company.
[ } .
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* NOTA PARA EL SENOR CONSUL DE COLOMBIA: Segiin los articulos 65 del C. de'P.C. y 480 del C. de
' uP debe certificar que tuvo a la vista las b
e:dstencﬂ-cigeiéjéme‘inpbjeto social y que quien confiere el poder es su representante: 5
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si el poderdarite-ed una sociedad, el Sefior Céns

EL CONSULADO DE COLOMBIA EN
ESTOCOLMO, SUECIA

Previa la confrontacién correspondiente DA
FE de que la firma que aparece en este docu-
mento es simiiar a la REGISTRADA aqui por
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* TRADUCCISN OFICIAL No. 17.07/99- preparada por Maria Elvira

Martelo, Traductora Oficial aprobada por el Ministerio de
Justicia por Resolucién 2879 de 1995 y reconocida por el

Ministerio de Relaciones Exteriores.

(A continuacién se traducen los sellos y legalizaciones de un
documento escrito en inglés y espafiol, por el cual SCA HYGIENE
PRODUCTS AB otorga poder a EMILIO FERRERO, GONZALO PERDOMO, LUZ
CLEMENCIA DE PAEZ Y GERMAN CAVELIER). Dado y- firmado el 19 de
febrero de 1999 en Gothenburé. (Firma ilegible) Bengt Forshult,

Jefe del Departamento de Patentes.

dkdkdkdkkdhkhkik

Yo, el abajo firmante RICKARD éfRéM, Notario Pidblico de
Gothenburg, Suecia, por el presente certifico,

que Bengt Forshult

ha firmado personalmente el documente anterior Y

gue de acuerdo con el poder de fecha 1998-08-11, firmado por
GUNNAR ANDERSSON y SVEN-ERIK WINLOF, quienes est&n debidamente
autorizados para firmar conjuntamente por Y a nombre de 8CA
HYGIENE PRODUCTS AKTIEBOLAG - Org. . No. 556007-2356, segiin

Certificado de Registro Sueco de fecha 1998-07-20, Bengt Forshult esta

debidamente autorizado para firmar dicho documento a nombre de la compafiia.
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£.C0NMG HOTRRIO SEXTO () DI tincuLo
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Gothenburg, 25 de febrero de 1999.
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~ NG. 3066

El Ministerio de Relaciones Exteriores en Estocolmo por el
presente certifica que el Sr. Rickard Strém, Notario Piblico de
Goteborg, ha expedido y firmado la declaracién anterior en su
capacidad oficial.

Derechos Estocolmo, 25 de marzo

Kr. 120 PAGADOS de 1999

(Firma ilegible) Inger Hdgberg. (Sello en tinta) Ministerio de

Relaciones Exteriores.

- = ay

(En espafiol) Certificacién de la capacidad legal de Bengt
Forshult y de la existencia legal de SCA HYGIENE PRODUCTé
AKTIEBOLAG expedida el S de marzo 1999 por el Consulado de
Colombia. en Estocolmo bajo el No. 022. (Firma) M. Smith. MARTA
SMITH RUEDA, Encargada de las Funciones Consulares. Sello

consular en tinta. Pagados impuesto de timbre y derechos

consulares.

(En espafiol) Certificacidn de 1la firma de Inger Hégberg,
Ministerio de Relaciones Exteriores, Suecia, expedida el 01 de
julio de 1999 por el Consulado de Colombia en Estocolmo bajo el
No. 001325. (Firma) M. Smith. MARfA SMITH RUEDA, Encargada de

; . onsular en tinta. Pagados
las Funciones Consulares. Sello c e R e B Al
& COMO NSTARH STETO (&) Ul Cll"“'\ll.ﬂ
we ufor,. HAGD CUMSTAR QUE LA g
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e él" MINISTERIO DE RELACIONES EXTERIORES bajo el No. 119916 del 14

de febrero del 2000, firmado por el Jefe de Legalizaciones.

Es traduccién fiel y completa de la cual se deja copia en esta

oficina para su confrontacién.

COLO 11256-801-014-7
Id. 108

Feb. 15/00

MARIA ELVIRA MaR ELO
Traductora @ Interprets Ofictal
Inglés ~ Espafiel - ingléds
Res. No. 2079 Min. Justicio
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CAVELIER .-

ABOGADOS !

EDIFICIO SISK!

CARRERA 43 N* T2-35
BOGOTA, 8 — COLOMBIA -
CESION ASSIGNMENT
Yo. (nosotros). abajo firmado(s) I (we), the undersigned
__Ingemar Fernfors = =
domicilindo(s) en of Alﬂ]ﬁ ;|dsgatan 13
T " 43] 38 'Mylndal
Bty Syer‘lpn
T, BakA L BT T B ~

declaro(amos) bajo  juramento  ser Unico(s) .y

verdadero(s) inventor{es) de la invencion:

ESTRUCTURA ABSGRBENTE Y ’HET@DO PARA
.EBBEIﬁAR_UNA_ESIRUCIﬂRA_ABSﬂEBENIE

\i'-'-—'

declaro{amos) asf mlsmo que ccdo{emos) y

transfiero{erimos), sm Ilrmtnc}bn a favor de 1a

sociedad ‘

SCA Hygiene Products AB

constituide y existente d‘e' confonﬁi.da.d con las leyes
del Estado de

‘ Gllnﬂ‘
4 LT )

[+ 1]

domiciliada en *
Goteborr, Suecia

todos los derechos inherentes a dicha invencién y que
la dicha Compafila queda facultada para solicitar en su
nombre la patente correspondiente en la Repiiblica de
Colombia.

state{s)-under oath to be sole and true inventor(s) of the

- |- invention: An absorbent structure and

-] method for manufacturing an
_abso.thenr._si:mgture

state ns well, that essign, without reservations or

Jimitations in favour of

_SCA Hygiene Products AB

bl

a corporation constituled &nd existing in conformity
with the laws of the State of __Sweden

domiciledin_GBteborg, Sweden

all rights inherent to said invention and that the above
mentioned company hereby is enabled to apply, in its
name, for the corresponding patent in the Republic of
Colombia.

Dedo y firmado hoy / Given and signed this _ 2 Mﬂy . 20006

enfin Wm — /
(, 2 ety
Firma ngemsr Fernforsa

© CAVELIER ABOGADOS
WFPODED - 352 (MINUTA)
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CERTIFICADO NOTARIAL (INDIVIDUO)

A los g dias del mes de
/7&2,5/ o de 2004 _ ante  mi,

Not Z Piblico  yo—Funcionario——Amnterizade  de
cmnpnrec;é(emn) personalmente w ;éf(

doy fe de conocer y me consta que espdﬁf l:\m’
persona(sy’ ﬁrmanle‘(aﬁel documento que precede, y quien{gs)
tien cnpncid d legal para olorgario

n guien

NOTARIAL CERTIFICATE (INDIVIDUAL)

Cn this i ~A = dayof l& \/

200 {£,_before me, a Nom Pubhqmmesmg-e-ﬂieiﬂ—ef—

pcrs'omllynppeared f@qm ‘W ﬁ\’

to me known, and known to me to be the persom(s) who
executed that foregoing document, and who has(have) legal
capecily to execufe il.

This public doeument
2. hasbeen signed by ...

w

at 5""""!’:"’

© PN W

APOSTILLE
(Convention de La Haye du 5 octobre 1961)

1.  Country: ;STW&‘O"“' ,

acting in the capnclty of 7
4.  bears the seal/stamp of .. /Uf./"r'-'i Pebtivns. /"ﬂ‘- 4‘-(

Certified

il B ALEDI O Mty Prbtie

10. Signature

FL%;,.

6.the 2AYE-US L% ...

© CAYELIER ABOGADOS
WPPODED1 - 352 (MINUTA)
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‘"TRADUCCION OFICIAL 146/2006 DE UN DOCUMENTO EN INGLES Y EN \
ESPANOL, REALIZADA POR EDUARDO CALADO NOGUERA, TRADUCTOR OFICIAL
AUTORIZADO POR RESOLUCION 541 DEL 27 DE FEBRERO DE 1976 POR EL
MINISTERIO DE JUSTICIA Y DEBIDAMENTE REGISTRADO ANTE EL
MINISTERIO DE RELACIONES EXTERIORES DE COLOMBIA. DE ACUERDO CON
DICHO DOCUMENTO INGEMAR FERNFORS, DOMICILIADO EN ALFHOJDSGATAN
13 431 38 MOLNDAL, SUECIA, DECLARA BAJO JURAMENTO SER EL
" INVENTOR UNICO DE LA INVENCION ESTRUCTURA ABSORBENTE Y METODO
PARA FABRICAR UNA ESTRUCTURA ABSORBENTE. ADEMAS QUE CEDEN SIN
RESERVAS NI LIMITACIONES EN FAVOR DE éCA HYGIENE PRODUCTS AB,
UNA SOCIEDAD CONSTITUIDA Y EXISTENTE DE CONFORMIDAD CON LAS
LEYES DE SUECIA, DOMICILIADA EN GOTEBORR, SUECIA, .TODOS LOS
DERECHOS INHERENTES A DICHA INVENCION Y QUE LA CITADA COMPANIA
QUEDA FACULTADA PARA SOLICITAR EN SU NOMBRE' LA PATENTE
CORRESPONDIENTE EN LA REPﬁBLICA DE COLCMBIA. DADO Y FIRMADO HOY
2 DE MAYO DE 2006 EN INGEMAR FERNFORS.
SELLO: NOTARIO PUBLICO MOLNDAL. FIRMA ILEGIBLE

CERTIFICACION NOTARIAL
A 2 DE MAYO DE 2006, ANTE MI NOTARIO PUBLICO DE ﬁOLNDAL, SUECIA
comparecié personalmente INGEMAR FERNFORS é quien doy fe de
conocer y me conséa gue es e. fi?mante del documento precedente
y quien tiene capacidad legal para otorgarlo.
Firma ilegible: Notario piblico o funcionario autorizado

SELLO: NOTARIO PUBLICO, MOLNDAL.



APOSTILLA
(CONVENCION DE LA HAYA DEL 5 DE OCTUBRE DE 1961)

1. PAfs: SUECIA

Este documento piblico

2. ha sido firmado por BENGT LION _
. . TR S L o . "
3. gquien actda en su.calidad, de®'NOTARIO PUBLICC DE MOLNDAL

4. lleva el sello/estampilla de notario piliblico de Mélndal

-t .. CERTIFICAD

AT TN Y . . .
5. en (ilediblesart-6aiel:127de mayo de.2006

7. por JAN BREDIN, NOTARIC PJBLICO
8. NO. 0637 .
9. Sello/estampilla: NOTARIO PUBLICO, K YO

10. Fiqﬁh:ﬂkILEGIBLE
COLO-11256-841-090-9

WPCL002G ID.7850
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P (gbeco

CESION

ASSIGNMENT

Yo. {nosotros). ebajo firmado(s)

domiciliado(s) en

declaro(amos) bajo juramente ser Onico(s) y

verdadero(s) inventor(es) de la |nvcnc:6n

ESTRUCTURA ABSORBENTE ¥ MET@DO PARA
FABRICAR UNA ESTRUCTLIRA ABSORRENTE

declaro(amos) asi mismo que cedo{emos) ¥y
transfiero{erimos), sin limitacién, a faver de la

sociedad

SCA HYGIENE PRODUCTS AB

constituida y cxistente de conformidad con las leyes '

del Estado de SUECIA
domiciliada en
— Gotehorg, Suecia

todos los derechos inherentes a dicha invencién y que

la dicha Compalla queda facultada para solicitar en su

nombre la patente correspondiente en la Repiblica de

Colombia.

I (we), the undersigned

Anna-Gerd Doverbo

of Tvillinggatan 7B .

431 43 Mblndal

Sweden

state(s) under oath to be sole and true inventor(s) of the
invention:An absorbent structure and

_a method for manufacturing an
_absorbent structure = 0

state as well, that assign, without reservations or

limitations in favour of

_SCA Hygiene Products AB

a corporation constituted and existing in conformity
with the laws of the State of __ Sweden

domiciledin_ GUteborg, Sweden

all rights inherent to said invention and that the above
mentioned company hereby is cnabled to apply, in its
name, for the corresponding patent in the Republic of

Colombia.

Dado y firmado hoy / Given and signed this .«2/ MM/I AV

Y%%ﬁﬂ@m

na—Gerd Doverbo

© CAVELIER ABOGADOS
WPPODEO] - 352 (MINUTA)




CERTIFICADO NOTARIAL (INDIVIDUO)

' A los QL, dias del
. ME D de 20047

Autorizado  de

Fd
Notario " Publi o  Funcionario
S d Aok o

comparecid{eron) personalmente ZBZQ ééﬁ W

- a quieq(js‘)' doy fe de conocer y me consta gue es(zerl) lajsY
personagsy firmanigisT del documento que precede, y quien{es)
tiene(n) capacidad legal para otorgarlo

mes de

ante mi,

fEasv 1100

&

é; E;’ Notario Piblico o Funcionario Autorizado --Notary Public or

NOTARIAL CERTIFICATE (ENDIVIDUAL)

Onlhi; gacg day of }{L’l\/

200(& Zt)re ﬁe, a zolnry Public ar Aﬂ’esling Oflicial of _
']

personally sppearcd ﬂ"”ﬁ ge‘- I E&V(‘- 60

to me known, and known to me to be the persnry} who
executed that forepoing document, and who has(have) legal

capacity fo execute it

)

APOSTILLE

(Convention,de La Haye du 5 octobre 1961)

Country: y""’"‘“""

has been signed by ﬂ ff'zﬂﬁ("‘- SO
acting in the capacily of .. & /%M Lubtlc . -
bears the seal/stamp of Wabertid Pedlies £ (ndel

Certified

1.
This public document
2
3.
4,
5 at ,&,p;._;f{_/w .
7. Lol
3 "Rl
9 i

by  J AL BRERIN, Mite sy FPobtic ..

6.the 29968 (&

10. Signature

© CAVELIER ABOGADOS
WFPPODED] - 352 (MINUTA)
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TRADUCCION OFICIAL 147/2006 DE UN DOCUMENTO EN INGLES Y EN
-ESPAﬁOL, REALIZADA POR EDUARbO CALADOC NOGUERA, TRADUCTOR OFICIAL
AUTORIZADO POR RESOLUCIdN 541 DEL 27 DE FEBRERO DE_1976 POR EL
MINISTERIC DE JUSTICIA Y DEBIDAMENTE REGISTRADO ANTE EL
MINISTERIC DE RELACIONES EXTERIORES DE COLOMBIA. DE ACUERDO CON
DICHO DOCUMENTO ANNA-GERD DOVERBOQ, DOMICILIADQO EN TVILLINGGATAN
7B, 431 43 MOLNDAL, SUECIA, DECLARA BAJO JURAMENTO SER EL
INVENTOR UNICO DE LA INVENCION ESTRUCTURA ABSORBENTE Y METODO
PARA FABRICAR UNA ESTRUCTURA ABSORBENTE. ADEMAS QUE CEDEN SIN
RESERVAS NI LIMITACIONES EN FAVOR DE SCA HYGIENE PRODUCTS AB,
UNA SQOCIEDAD CONSTITUIDA Y EXISTENTE DE CONFORMIDAD CQN LAS
LEYES DE SUECIA, DOMICILIADA EN GOTEBORG, SUECIA, TODOS LOS
DERECHOS INHERENTES A DICHA INVENCION Y QUE LA CITADA COMPANIA
QUEDA FACULTADA PARA SOLICITAR EN SU NOMBRE LA PATENTE
CORRESPONDIENTE EN LA REPUBLICA DE COLOMBIA. DADO Y FIRMADO HOY
2 DE MAYO DE 2006 EN GOTTEBCRG
ANNA GERD DOVERBO. .
SELLO: NOTARIO PUBLICO MOLNDAL. FIRMA ILEGIBLE

CERTIFICACION NOTARIAL
A 2 DE MAYO DE 2006, ANTE MI NOTARIO PUBLICO DE MOLNDAL, SUECIA
comparecid perscnalmente ANNA GERD DOVERBO a gquien doy fe de
conocer y me consta que es el firmante del documento precedente
¥y quien tiene capacidad legal para otorgarlo.

Firma ilegible: Notario piblico o funcionario autorizado

SELLO: NOTARIO PUBLICO, MOLNDAL.
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An absorbent structure and a method for manufacturing an absorbent
structure

FIELD OF THE INVENTION

The present invention relates to an absorbent body according to the preamble of
subsequent claim 1, and a method for manufacturing'an absorbent body according to
subsequent claim 24,

BACKGROUND OF THE INVENTION AND PRIOR ART

Within @ number of applications, there Is a need of products which are capable of
absorbing a fiuld. One such application Is hygiene products of different types, such as
diapers, Incontinence guards, pantyliners, etc., which should be provided with an
absorbent body.havlng the capaclty of rapidly taking care of a relatively large fluid
quantity. Thereby, the absorbent body should be capable of distributing the fluid and
storing the fluid. Usually, two or more layers, which can be made of different kinds of
material having different propertles, are used in order'to create such an absorbent
body. At the same time, it is desired that the products are as thin as possible for a
comfortable and discreet use, Accordingly, a compressed absorbent body having a
small volume and a large absorr:»tion capacity is desirable. An absorbent body, or
core, which Is compressed too much and/or the use of rigid materials In the
absorbent body, however, makes the product less flexlble and ductile and,
consequently, less comfortable to use. )

Although the Invention primerily Is Intended for providing the above-mentioned
products, Its should be emphasized that the invention also would be applicable to
other similar products which are to possess the capacity of absorbing a fluid.

One type of textiles having absorption capadity are those manufactured by means of
weaving. US 4 695 500 describes such a woven structure Intended for medical
products, such as compresses, gauze bandages and the iike. One property of woven

or braided structures is that they are proportionately flexible and ductile even if they
are made of a material which is rigid per se.

4
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US 5 883 022 describes how an absorbent textile is created by means of
interweaving fibres, and especially how synthetic, continuous fibres are used in order
to attain a high absorption capacity by means of altematingly providing the textile
fabric with regions where the fibres are bound to each other and with open regions
where the fibres are non-bound to each other. The Interstitial spaces of the textile
fabric which are-formed in this way enable fluid to be absorbed by means of the fluid
being distributed and retained in the Interstitial spaces through capillary action and
adhesive forces. )

In order to manufacture a woven textlle, however, a complicated manufacturing
method Is required In which the threads, a warp and a weft, are Interiaced. Due to its
complexity, such a method would not be a realistic alternative to the present
manufacturing methods for applications within the field of hyglene products,
Production of hygiene products by means of weaving would not at all meet the
demands upon production speed and cost efficiency which prevail when producing
these products. Furthermore, when performing traditionai weaving, it Is required that
the material parts which are Interwoven, usually threads, have a sufficiently high
strength, such as tensile strength, alfowing them to be handled In the way required
by the weaving process without being damaged. This means that many materals
having a proportlonately low strength, but which with regard to certain properties stlll
could be sultable for use when forming an absorbent body, cannot be used when
manufacturing a woven layer.

OBJECT OF THE INVENTION AND SUMMARY OF THE INVENTION

It is an object of the invention to provide an absorbent body of the type defined by
way of introduction, sald absorbent body being proportionately flexible even if it Is

made of a proportionately rlaid material. This object is achieved by means of an
absorbent body according to claim 1. '

A second object of the invention Is to provide a method of the type mentioned by
way of Introduction, by means of which method a proportionately flexible absorbent
body can be manufactured from a proporticnately rigid material. This object Is
achieved by means of a method according to claim 24,

\A
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By means of using strips iastead of a continuous layer, in accordance with the
invention, a more open and flexlble layer can be formed. As a result of sald first and
second strips being coupled to each other in such a way that said first strips are
provided with cuts in which =aid second strips are arranged, the strips can be locked
in relation to each other, at the same time as the layer can be deslaned so that the
strips to a certaln degree can be displaced in relation to each other in directions
paralle! to the formed layer. Furthermore, as a result bf sald second strips belng
arranged In the cuts of said first strips, the strips will locally be slightly curved, i.e. a
pre-initiated bending or deformation is present In one or several positions, implying
that the formed layer as a whole becomes more flexible.

An additlonal advantage is that such a layer exhibits a proportionately large exposed

and to some extent Irregular surface, creating the necessary conditions for a good |

absorption of a fluld. Furthermore, it is possible to design the absorbent body with
apertures and/or cavitles in order to increase its fluid acquisition capacity. Among
other things, this implies that in case of the occurrence of a so-called gel-blacking,
something which may occur for example in superabsorbent materials, such a fluid
barrier will at worst be present In the éspect}ve strip, but not in the entire layer,

something which could becorne the case if such a material were to be used in a
traditional continuous layer,

Furthermore, the production of the absorbent body can be done in a ratlonal and cost
efficient way, aiso allowing the use of materials which cou!d not be handled when
utllising other manufacturing methods, such as weaving. The invention opens up for
the creation of absorbent layers made of a number of material types and/or materlal
combinations. For instance, the material In the above-mentloned second strips can be
varied within one specific layer in order to give the layer different properties in
different reglons. Also the relative position of the strips in the layer can be varied, so
that different propertles are attalned in different layers or within one specific layer.

For_instance, the fayer can be given different density and/or absarption capacity in
different regions.

The invention also relates to 2n absorbent product comprising a substantially fluid-
Impervious layer and a substantially fluid-pervious layer, said product having an

absorbent body according to the Invention arranged between the fluld-Impervicus
layer and the fiuld-pervious layer.

23,
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Furthermore, the invention relates to a device for manufacturing an absorbent body
in accordance with subsequent claim 27.

Other features and advantzges of the invéntion are evident from the following
description and the appended dependent claims.

BRIEF DESCRIPTION OF THE DRAWINGS

‘A detailed description of exemplifying embodiments of the invention, with reference
the attached drawings, will follow below.

In the drawings:

Fig. la is a schematic illustration of a first side of an absorbent layer according to the
invention;

Fig. 1b is an lliustration of the opposite side of the layer according to the invention in
Figure 1a;

Fig. 2 is a cut according to the invention forming a varlant of a flap of the layer;

Flg. 3a is a schematlc illustrztion of a first side of a variant of an absorbent layer
according to the Invention;

Fig. 3b Is an lllustration of the opposite side of the layer according to the Invention in
Figure 3a, and

Fig. 4 Is a schematic illustration of a device for manufacturing an absorbent body
according to the invention.

DETAILED DESCRIPTION OF PREFERRED EMBODIMENTS OF THE INVENTION.

Figures 1a and 1b illustrate one embodiment of an absorbent body according to the
Invention. Figure 1a shows a first side of the layer, and Figure 1b shows the opposite
side of the layer. The body comprises a set of first strips 1 and a set of second strips
2, wherein sald first 1 and seccnd 2 strips are coupled to each other In order form an
absorbent layer 3 of the body. The first 1 and second 2 strips are coupled to each
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other by means of the first strips 1 being provided with cuts 4, in which quts 4 the
second strips 2 are arranged.

Although the illustrated embodiments of the invention Include a plurality of the first
strips and a plurality of the second strips, it is possiblé in other embodiments of the
invention to form the absorbent layer from an arbitrary number of first and second
strips. One, two or several of the first strips, which each can be provided with one,
two or several of sald cuts, can be coupled to one, two or several of the second
strips. Accordingly, it shouid be emphasized that the expression “a set ot; first/second
strips” means one, two or several such strips. Furthermore, the number of first strips
can of course be different from the number of second strips. The layer preferably
comprises two or several flrst strips, and preferably two or several second strips. In
the most simple embodiment, however, the layer could be formed by a first strip
being provided with a cut, and a second strip being arranged In the cut.

The cuts 4 can be said to have three main directions of extension, a first extension
constituting the length of the cut, a second extension constituting the width of the
cut and a third extension constituting the depth of the cut. As far as the depth of the
cut is concerned, the cut suitably runs through the entire thickness of the respective
first strip 1. The width of tha cuts 4 is suitably as small as possible. (The material
which, If necessary, still Is removed when forming the cut Is controlled by the
properties of the tool being used for achieving the cuts.) Furthermore, the cuts 4

have an extenslon 5 in a longitudinal direction which Is substantially paralle! to the .

longitudinal direction 6 of said first strips 1 and an extension 7 in a longitudinal
direction which is suBstantlalIy perpendticular in relation to the longitudinal direction 6
of said first strips. In this way, the respective cut 4 obtains a substantially L-shaped 8
extension. The length of a cut 4 in the direction substantially perpendicular in relation
to the longitudinal direction 6 of sald first strips can correspand to approximately hélf
the width 9 of one of said first sirips 1. Furthermore, the length of said cut in the
direction substantially in parallel with the longitudinat direction 6 of sald first strips 1
can be of the same magnitude as the width 9 of one of said first strips 1.

In the illustrated embodiments, the first 1 and second strlps 2 are arranged so that
they cross each other. In ancther embodiment, however, the second strips could be
arranged In parallel with the first strips. Thereby, the cuts of the first strips would
exhibit an extension which is substantially perpendicuiar to the longitudinal direction
of the first strips and the second strips.

27
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However, an embodiment having strips laid crosswise is favourable for achieving a
flexible structure. Suitably, the first strips 1 are arranged substantially in parallel with
each other, and in a corresponding way the second strips 2 are arranged substantially

5 In parallel with each other. Furthermore, the first 1 and second strips 2 can be
arranged substantially perpendicularly in relation to each other.,

Although the embodiment according to Figures 1a and 1b exhibits substantially |-
shaped 8 cuts 4, it should be emphasized that the shape and dimensions of the cuts
10 can be varied In a multitudz of different ways within the scope of the invention.
Examples of other possible designs is that the cuts have an extension 10
corresponding to a portion of cirdle, such as a seml-circle,. or that the respective cut
has an extension substantially corresponding to a quarter of a circle, as lllustrated in
Figure 2.
15
In one advantageous embodirnent of the invention, as lllustrated in Figures 1a and 16
(and 3a and 3b), the cuts are arranged In order to form flaps 11 In said first strips.
By means of designing the cuts 4 so that flaps 11, or tabs, are formed in the strips 1,
2 rational production of the absorbent body can be attained. The flaps 11 may be
20 turnable up or down in relation to sald respective first strip 1 for arranging one of
said second strips 2 between the respective flap 11 and said first strip 1. When the
flaps 11 are turned up, the second strips 2 can be placed on top of the first strips 1,
whereupon the flaps 11 are turned down over the second strips 2. Along its extension
in a longitudinal direction 12, the respective second strip 2 preferably is arranged
25 between a plurality of flaps 11 and said first strips 1. Furthermore, Figure 1a shows a
schematic representation of haw a flap 11c can be turned up.

The first 1 and second 2 strips can be coupled together by means of the cuts 4. By
means of the cuts 4, the strips can be locked from lateral displacement: In one or both
30 directions. The length and position of the cuts 4 can be adapted to the width 13 of
the second strips, so that a certaln lateral displacement of the respective strip 2 can
be aliowed. In the embodiment according to Figure 1, the flaps 11 are arranged for
locking sald second strip 2 in refation to said first strips 1 in a first direction being
substantlally parallel to the longitudinal direction 6 of said first strips, and In a
35 second, opposite direction. The flaps 11 are arranged alternatingly on said first strips
1 so that, for a given flap 11a, said second strip 2 is locked in relation to said first
strips 1 in a direction parallel to the longitudinal direction 6 of said first strips 1 and,
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by means of the closest adjacent flap 11b along said second strip 2, this Is locked in
the substantially oppasite direction. N

In the example illustrated In Figures 1a and 1b, the respective cut 4 Is arranged for
extending from a position 14 at one of the longitudina! side edges 15 of said
respective first strip and further Into the strip 1, Since a portion 16 of the periphery
of the respective flap 11 Is rormed by a portion 16 of one of the longitudinal side
edges 15 of the respective First strip 1, the total cut length which has to be achleved
in order to create the flap 11 can be reduced in comparison with a case when the
entire periphery of the flap 11 would be located Inside the two side edges 15, 17 of
the strip. '

It is also possible to arrange the first strips 1 and/or the second strips 2 so that they
partially overlap each other in a lateral directlon, as shown in Figures 3a and 3b.
Figure 3a shows a first side of a variant of the layer 3, and Figure 3b shows the
opposite side of the layer 3. In one advantageous embodiment of the Invention, the
distance between the strips is varied, so that the strips are arranged more densely In
certaln reglons of the formed absorbent layer 3. Due to the fact that the strips are
arranged for overlapping each other, for example a structure which Is suitable for a
narrow crotch portion of a hygiene product exhibiting a so-called “boostered”
absorption can be obtalned. In figures 3a and 3b, it is lllustrated how the first strips 1
overlap each other in a lateral direction in order to form a more dense structure, but

it is of course also possible to arrange the second strips 2 so that these overlap each
other.

Of course, even If not lilustrated, also the second strips could exhiblt cuts for

receiving sald flrst strips in order to achieve an additional locking and coupling
together of the strips.

In order to build up a thicker absorbent body and/or In order to attain other

properties than those exhibited by a layer, the absorbent body can include two or
several of said absorbent layers on top of each other. The layers, being arranged for
overlapping each other, can be arranged in a substantially parallel disposition in
relation to each other. In one embodiment, the absorbent layers are arranged
alternatingly so that, for a given layer, the first strips have a longitudinal direction of
extension which Is substantially perpendicular to the direction of extension of the first
strips in ane of the closest adjacent layers. The first and second strips could be

-
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arranged In order to “change places” from one layer to the ciosest adjacent Ia‘wer, l.e.

when moving in the z-direction or, in other words, from one layer to another in the
thickness direction of the layers, the next layer is turned approxlmately 90° In

relation to the preceding layer.

The first strips 1 and the second strips 2 can exhibit a width 9, 13 within the interval
from a few milllmetres to abcut a hundred millimetres, preferably within the interval
5-100 mm, and usually within the interval 15-35 mm. The thickness of a strip can
vary between one or a few tanths of a millimetre to tens of miliimetres, preferably
within the interval 0.1 - 10 mm. A strip of nonwoven material, for instance, can have
a thickness which is about 0,5 mm, and a strip of cellulose pu‘Ip can have a thickness
which is about 10 mm. The thickness and width of the strips 1, 2 are decided by the
properties desired from the layer 3, and In dependencé of which material the strips
are made of. Both absorbent and non-absarbent materals are included amongst the
materials which could be used. Examples of different materlals are cellulose pulp,
woven fabrics, nonwoven fabrics, fibrous materals, non-fibrous materials, foam
materials, superabsorbent materials, synthetic materals such as thermoplastic fibres,
and others.

The [nvention makes it possible for materials which are more rigld per se to form
flexible products and, accordingly, more rigid materials are more preferred than soft
materials, since soft or flexible materials can be used also in conventional structures.
Examples of such more rigid materials are compressed materlals, for example
compressed cellulose pulp, such as, CP, TMP, CTMP, etc.,, compressed foam,
compressed nonwoven or tls.;;ue laminates containing superabsorbents, Additionat
examples of rigid materials are materials In the form of a film, and especially
different superabsorbents in th= form of a film.

In one embodiment of the invention, the layer illustrat_ed in Figure 1a Is formed by
first strips made of cellulose pulp, either chemical pulp, CP, or such pulp blended with
synthetic fibres so that the strips have a fibre content within the Interval 2-15 % by
weight, preferably 10 % by weight. The width of the strips Is about 15 mm and the
thickness Is about 1-3 mm. The seconds strips are built up as laminates having an
upper and a lower tissue layer, each with a thickness about 0.2 mm, and a layer of a

superabsorbent arranged between the tissue layers, said superabsorbent layer having
a thickness of about 1-3 mm. The width of the second strips is about 15 mm,

LS
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With regard to the dimensions and materials which can be used in order to create an
absorbent body according to the Invention, three examples of the first and second
strips will follow below.

Example 1

An above-mentioned first strip consists of 285 g/m? CP, 50 g/m? superabsorbent of a
conventional type and 15 g/m? polypropylene. The components are blended and
compressed, and are formed into a strp having 2 mm thickness and 15 mm width.

An above-mentioned second strip is a laminate and consists of 400 g/m’
superabsorbent of a conventlonal type which is arranged between two tissue layers,
20 g/m? each. The strip Is manufactured having a total thickness which 1s 1 mm and
a width which is 15 mm.

Example 2 4
An above-mentioned first strip consists of 125 g/m? CP and 50 g/m? superabsorbent

of a conventional type. The components are blended and compressed, and are
formed into a strip having 0.5 mm thickness and 15 mm width.

An above-mentioned second strip Is a laminate and consists of 400 g/m?’

superabsorbent of a conventicnal type which is arranged between two tissue layers,
20 g/m? each. The strlp is manufactured having a total thickness which Is 1 mm and
width which Is 15 mm.

Example 3

An above-mentioned flrst strip consists of 125 g/m* CP and 50 g/m? superabsorbent

of a conventional type. The components are blended and compressed, and are
formed Into a strip having 1 mm thickness and 15 mm width.

An above-mentioned second strip consists of 175 a/m? CP, 70 g/m? superabsorbent
of a conventlonal type. The components are blended and compressed, and are
formed into a strip having 3 mm thickness and 15 mm width.
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The method according to the invention for manufacturing an absorbent body
comprises the steps of coupling a set of first strips 1 and a set of s;econd strips 2 to
each other in order to form an absorbent layer 3 of the body and, furthermore, that
the first 1 and second 2 strips are coupled to each other by means of providing the
first strips with cuts 4, in which cuts 4 the second strips 2 are arranged. In one
advantageous embodiment, the cuts 4 are designed so that flaps 11 which can be
turned up and down in relation to the first strips 1 are formed.in the first strips 1.
The flaps 11 of the first strips 1 are tumed aside and the second strips 2 are
arranged on top of the first strips 1, whereupon the flaps 11 are turned back over the
second strips 2. To this end, the first strips 1 can be provided with, for example,
substantlally L-shaped 8 cuts 4 or cuts having ancther suitable shape as described
above.

Fig. 4 Is a schematic lllustration of an example of how the method according to the
Invention can be realized and, furthermore, of a device for manufacturing a layer 3
from a set of first strips 1 and a set of second strips 2. The device comprises a first
unit 20 for feeding forward said first strips 1 in the form of continuous strips, and for
forming cuts 4 in said first strips 1, to a means 21 for coupling together said first 1
and second strips 2, and a second unit 22 for providing said second strips 2 to the
coupling means 21. Furthermore, the coupling means 21 comprises members 23 for

preparing said first strips 1 for the application of said second strips 2 in the cuts 4 of
said first strips 1.

The second unit 22 can be a storage 24 from which sald second strips 2 can be
provided. Of course, one cr several storages, or another device having the
corresponding function, can be used for providing said second strips, preferably piece
by piece, to the coupling means 21, Instead, It is also possible to feed the second
strips from one or several rolls, and to cut these strips into desired iengths In
connection with the application of these on the first strips. In the illustrated example,
the second strips 2 are placed so that said first 1 and second 2 strips cross each
other, and preferably so that the first 1 and second 2 strips are arranged
substantially perpendicuiarly In relation to each other. The first strips 1, which
preferably are continuous strips, are fed forwards to the coupling means 21, Although
different techniques for cutting, punching or shearing can be included for achieving
the cuts 4 according to the Invention, Figure 4 shows a schematlc illustration of an
embodiment where a cutting roll 25, or so-called RDC-technique (Rotary Die Cutting),
Is used In order to provide the first strips 1 with the requisite cuts 4. Suitably, a

%
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plurality of said first strips 1, being arranged next to each other along a direction
substantiaily perpendicular to the direction of feed 26, are fed forwards
simultaneously, for example by means of one or several pairs of rolls 25, and thereby
the strips are provided with requisite cuts 4 by means of sald RDC-technique.

5
The length of the second strips 2 is adapted to the desired width of the formed layer
3. In the embodiment in which sald second strips 2 are placed substantially
perpendicularly in relation to the direction of feed 26 or, in other words, substantially
in parallef with the longitudinal direction of the rolls, the length of said second strips 2
10 can be substantially equal to the distance between the two outermost first strips 1.

The coupling means 21 can Include a roll 27 being provided with said members 23,
such as spikes 28 protruding from the roll 27 or drum, for preparing the first strips 1,
for exampie by means of turaing up sald flaps 11 being arranged on the first strips 1,

15 s0 that the second strips 2 can be 'arranged in the cuts 4. Furthermore, a turning-
down means, such as an additional roll 29, or a brush or the like, which is not
necessarily rotatable but only abuts against the roll 27, can be arranged for turning
the up~turned flaps 11 back down when the second strips 2 have been arranged in
thelr intended positions. In such a case, the spikes 28 of the first rolf 27 suitably

20 exhibit the property that they can be folded aside or retracted into the roll 27 when
sald addttional roll 29 tumns the flaps 11 of the first strips 1 back down.

Before the first strips 1 are provided with cuts 4, if desired, the s'trlps can be coated
with an additional layer 30 of another material, such as a nonwoven, for example
25 with the object of improving the tensile strength of the first strips 1 and,
consequently, of the absorbent layer 3 and the absorbent body formed by the strips.
The materlal for the additional layer can be delivered, for example, from a roll 31.

It is emphasized that the invention is not restricted to the embodiments of the
30 invention described by way of example, but a plurality of variants and modifications
of the invention within the scope of the subsequent claims will become evident to the
skilled person once the Inventive ldea has been disclosed. For Instance, the first strips
could exhibit cuts having only one longitudinal direction of extenslon which Is
substantially parallel to the longitudinal direction of the first strips. The cuts could be
35 of approximately the same length, or somewhat longer than the width of the second
strips. Thereby, no real flap which can turned aside is created, but the coupling
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together of the strips and the forming of the absorbent layer would in this case take
place by means of the second strips being inserted Into these cuts.




WO 2005/058220

| .
! PCT/SE2004/001706
|
13 .
l
1
i
CLAIMS !
i
5 1. An absorbent body cornprising 2 set of first strips (i) and a set of second strips

10

15

20

25

30

(2), wherein said first and second strips are coupled to each other in order to form an
absorbent layer (3) of the body,
characterised in that said first (1) and second (2) stnps are coupled to each other

by means of said first strips (1) being provided with cqis {4} In which said second
strips (2) are arranged.

;
2. Absorbent body according to claim 1,
characterised in that sald. cuts (4) have an extension (5) in a {ongitudinal direction
which is substantially parallei to the longitudinal direction (6) of said first strips (1}.

|
3. Absorbent body according to claim 1 or 2,
characterised In that sald cuts (4} have an extension (7) in a longitudinal direction

which is substantially perpendicular in relation to the longltudlnal direction (8) of sald
first strips (1). !

1
4. Absorbent body according to claim 3, . i

characterised in that the fength of sald cuts {4), with rfegard to'the extension (7)
substantially perpendicularly in relation to the Iongltudmal direction (6) of said first
strips (1), corresponds to approximately half a width (9) of ane of said first strips (1).

|
5. Absorbent body according to claim 2, !
characterised In that the length of sald cuts (4), with regard to the extension
substantially in parallel with the longitudinal direction (6) of said first strips (1),
corresponds to approximately one width (9) of one of sald ﬂrst strips (1).

|

6. Absorbent body according to any one of the preceding cl,lalms,
characterised in that said cuts (4) are substantially L-shafled (8).

3O
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7. Absorbent body according to any one of the pteceding claims,

‘characterised in that said cuts (4) are arranged in order to form flaps (11) In said

first strips (1), whérein sald flaps (11) can be turned up or down in relation to said
respective first strip (1) for arranging one of said second strips (2) between the
respective flap (11) and sald first strip (1).

8. Absorbent body according to claim 7,

characterised in that along the extension of said second strip in the longitudinat
direction (12) thereof, said second strip (2} Is arranged between a plurality of fiaps
(11) and said first strips (1).

8. Absorbent body according to claim 8,
characterised in that said flaps (11) are arranged for locking said second strip (2) In
relation to said first strips (1) In a first direction, being substantially paralle! to the

. langitudinal direction (6) of said first strips (1), and in a second, opposite direction.

10. Absorbent body according to claim 9,

characterised in that the flaps (11) are arranged alternatingly on said first strips (1)
50 that, for a given flap (11a), said second strip (2) is locked in relation to said first
strips (1) in a direction parallel to the jongitudinal direction (6) of said first strips ( 1)

" and, by means of the closest adjacent flap (11b) along said second strip (2), this is

locked in the substantially opposite direction.

11. Absorbent body according to any one of claims 7-10,
characterised in that a portion of the periphery of the respective flap (11) Is formed

by a portion (16) of one of the longitudinal side edges (15) of the respective first
strip (1). .

12, Absorbent body according to any one of the preceding claims,
characterised in that the respective cut (4) is arranged for extending from a

position (14) at one of the longltudinal side edges (15) of the respective first strip (1)
and further into the strip (1).

13. Absorbent body according to any one of the preceding clalms,
characterised In that sald second strips exhibit cuts for receiving said first strips.

3|
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14. Absorbent body according to any one of the pl;eceding claims,

characterised In that said first strips (1) are érra_nged substantially in parallel with
each other and/or that said second strips (2) are arranged substantially in parallel
with each other, )

15. Absorbent body according to any one of the preceding claims,
characterised in that said first (1) and second (2) strips are arl"anged s0 that they

cross each other.

16. Absorbent body according to claim 15,

characterised in that said irst (1) and second (2) strips are arranged substantially

perpendicularly in relation to each other.

17. Absorbent body according to any one of the preceding claims,

characterised in that said first strips (1) are arranged in order to partlally overlap
each other and/or that said second strips (2) are arranged in order to partially
overlap each other.

18. Absorbent body according to any one of the preceding claims,

characterised in that the body comprises two or saveral of said absorbent layers,
which are arranged in a substantially parallel disposition in relation to each other and
which overlap each other. |

19.. Absorbent body according to claim 18,

characterised in that sal'd absorbent layers are arran'ged alternatindly 50 that, for a
given layer, sald first strips have a longitudinal direction of extenslén_ being

substantially perpendicular to the direction of extension of sald first strips of the
closest adjacent layer.,

20. Absorbent body according to any one of the preceding claims,

characterised In that the material of said first strips and/or of said second strips is
chosen from the group of flbrous materials, sald group including cellulosic fibres,
synthetic fibres such as thermcplastic fibras of polypropylena or polyethyiene.

22
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21. Absorbent body according to any one of claims 1-19,

characterised in that the material of said first strips and/or of said second strips is
chosen from the group of non-fibrous materials, said group inciuding foani-based
m.aterials and materials in the form of a film.

22, Absorbent body according to any ane of the preceding claims,
characterised in that the material of sald first strips and/or of said second strips is
chosen from the group of absorbent materials, sald group including cellulose pulp,
superabsorbents, absorbent foams, and absorbent synthetic fibres,

23. An absorbent product comprising a substantially fluld-Impervious layer and a
substantially fluid-pervious layer,

characterised in that an absorbent body according to any one of daims 1-19 is
airtanged between the fluid-impervious layer and the fluld-pervious ]ayer.

24. A method for manufacturing an absorbent body, comprising to couple a set of
first strips (1) and a set of second strips (2) to each other in order to form an
absarbent layer (3) of the body,

characterised by coupling said first (1) and second (2) strips to each other by

means of providing said first strips (1) with cuts (4) in which said second strips (2)
are arranged.

25. A method according to claim 24,
characterised by designing said cuts (4) so that flaps (11), which can be turned up
or down in relation to sald firs: strips (1), are formed in said first strips (1).

26. Method according to claim 24 or 25,
characterised by providing said first strips (1) with substantially L-shaped cuts (4).

27. A davice for manufacturing an absorbent body comprising a set of first strips (1)
and a set of second strips (2), comprising a first unit (20) for feeding forward said
first strips (1) in the form of strips, and for forming cuts (4) in sald first strips (1), to
a means (21} for coupling together said first (1) and second strips (2), and a second
unit (22) for providing sald second strips (2) to the coupling means (21),

S5
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characterised in that the coupling means (21) comprises members (23) for
preparing said first strips (i) for the application of said second strips (2) In the cuts
(4) of said first strips (1).. :

5 2B. Device according to claim 27,
characterised in that sald preparing members (23) are arranged for turning up or
turning down flaps (11) of the first strips (1), said flaps being formed by sald cuts
(4).
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UNA ESTRUCTURA ABSORBENTE Y METODO PARA FABRICAR

UNA ESTRUCTURA ABSORBENTE
CAMPO DE LA INVENCION

La presente invencién se refiere a un cuerpo absorbente de
acuerdo con un preambulo de la reivindicacién subsecuente 1, y un
método para fabricar un cuerpo absorbente de acuerdo con la

reivindicacion subsecuente 24.

-

.ANTECEDENTES DE LA INVENCION Y TECNICA ANTERIOR

’

Dentro de un n-ﬁmero de aplicaciones; éxiste la necesidad de
productos que sean capaces de absorber un fluido. Una aplicacién de
esta clase son los productos higiénicos de diferentes tipos, tales
como panales, protectores de incontinencia, pantiprotectores, etc.,
que estaran provistos con un cuerpo absorbente que tiene |a
capacidad de hacerse carge de manera rapida de una cantidad de
fluido relativamente grande. De esta manera, el cuerpo absorbente
sera capaz de distribuir el fluido y almacenar el fluido. De manera
usual, dos o mas capas, las cuales pueden estar hechas de
diferentes tipos de material que tienen diferentes propiedades, son
utilizadas a fin de crear dicho cuerpo absorbente. Al mismo tiempo,
se desea que los productos sean tan delgadés como sea posible para
un uso confortable y discreto. En consecuencia, es deseable un
cuerpo absorbente comprimido que tiene un volumen pequefo y una
gran capacidad de absorzién. Un cuerpo absorbente, o nucleo, el
cual es comprimido demasiado y/o el uso de materiales rigidos en el
cuerpo absorbente, sin embargo, hacen menos flexible y ddactil el

producto y, en consecuencia, menos c6modo para el uso.
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Aunque Jla invencidén estd destinada principalmente a
proporcionar los productcs antes mencionados, se enfatizara que la
invencion también serla aplicable a otros productos similares que

poseen la capacidad de absorber un fluido.

Un tipo de textiles que tienen capacidad de absorcién son-:

aquellos fabricados por medio de tejedura. El documento de los
Estados Unidos de Norteamérica 4 695 500 describe dicha estructura
tejida destinada para productos médicos.tales.como compresas,
vendajes de gasa y similares. Una propiedad de las estructuras
tejidas o trenzadas es que son proporcionalmente flexibles y ductiles
incluso si estan hechas de un material que es rigido per se.

El documento de los Estados unidos de Norteamérica 5 883 022
describe como se crea un textil absorbente por medio de fibras
entretejidas, y en especial como se utilizan fibras continuas
sintéticas a fin de obtener una alta capacidad de absorcién por
medio del suministro alternado de tela textil con regiones en donde
[as fibras son unidas entre si y con regiones abiertas en donde las
fibras no estan unidas enire si. Los espacio_s intersticiales de la tela
textil cuando se forman de esta manera permiten que el fluido sea
absorbido por medio del fluido que es distribuido y retenido en los
espacios intersticiales a través de la accién capilar y las fuerzas
adhesivas.

Sin embargo, para fabricar una tela textil se requiere de un
complicado método de fabricacién en el cual se entrelazan hilos, una
urdimbre y una trama. Debido a su complejidad, dicho método no
serfa una alternativa realista para ilos métodos de fabricacién
actuales para las aplicaciones dentro del campo de los productos
higiénicos. La produccién de productos higiénicos por medio de
tejedura no cumplirian todas las demandas sobre velocidad de
produccion y eficiencia de costo que prevalecen cuando se elaboran

esos productos. Ademas, cuando se ejecuta tejedura tradicional, se

47
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requiere que las partes materiales que son entretejidas, usualmente

hilos, tengan una resistencia suficientemente elevada, tal como la

resistencia a la tensioén, permitiéndoles ser manejadas de la manera |

requerida por el proceso de tejedura sin que se dafien. Esto significa
que muchos materiales que tienen una resistencia proporcionalmente
baja, aunque la cual con respecto a ciertas propiedades podria ser
adecuada adn cuando se forma un cuerpo absorbente, no pueden ser

utilizados cuando se fabrica una capa tejida.

OBJETO DE LA INVENCION Y BREVE DESCRIPCION DE LA
INVENCION

Es un objeto de la invencién proporcionar un cuerpo absorbente
del tipo definido a manera de introduccién, el cuerpo absorbente que
es proporcionalmente flexible incluso si esta hecho de un material
proporcionalmente rigido. Este objeto s_t‘a logra por medio de un
cuerpo absorbente de acuerdo con la reivindicacién 1.

Un segundo objeto de la invencién es proporcionar un método
del tipo mencionado a manera de introduccién, por medio de cuyo
método se puede fabricar un cuerpo absorbente proporcionalmente
flexible a partir de un material proporcionalmente rigido. Este objeto
se logra por medio de un método de conformidad con Ia
reivindicacién 24,

Por medio del uso de tiras en vez de una capa continua, de
acuerdo con la invencién, se puede formar una capa mas abierta y
flexible. Como un resultado de dichas primera y segunda tiras que
estan acopladas entre si de tal manera que dichas primeras tiras son
proporcionadas con cortes en los cuales se colocan las segundas
tiras, las tiras pueden ser trabadas una en relaciébn con la otra, al
mismo tiempo que la capa puede ser designada de manera que las

tiras hasta un cierto grado pueden ser desplazadas una en relacién
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con la otra en direcciones paralelas a. la capa formada. Ademas,
como un resultado de que dichas son colocadas en los cortes de las
primeras tiras, las tiras seran ligeramente curvadas de manera local,
es decir, una flexion o deformacién pre-iniciada esta preé?gnte en una
0 varias posiciones, implicando que la capa deforma-da como un todo

se vuelve mas flexible.

Una ventaja adicional es que dicha capa exhibe una superfiqie'

expuesta proporcionalmente grande vy hasté cierto grado irregular,
creando las condiciones necesarias para una buena absorcién del
fluido. Ademas, es posible disefiar el cuerpo absorbente con las
aperturas y/o cavidades a fin de incrementar su capacidad de
adquisicién de fluido. Entre otras cosas, esto implica que en caso de
la ocurrencia del llamado bloqueo de gel, algo que puede ocurrir por
ejemplo en materiales superabsorbentes, dicha barrera de fluido
estara presente en el peor de los casos en la tira respectiva, pero no

en toda la capa, algo que podria ser el caso si dicho material fuera a

ser utilizado en una-capa continua tradicional.

Ademas, la produccién de! cuerpo abgorbente se puede hacer
de una manera racional y eficiente en cuanto al costo, permitiendo
también el uso de materiales que no podrian ser manejados cuando
se utilizan otros métodos de fabricacién, tales como tejedura. La
invencién explota la creaciéon de capas absorbentes hechas de un
namero de tipos de matsrial y/o combinaciones de material. Por
ejemplo, e! material en las segundas tiras antes mencionadas se
puede variar dentro de una capa especifica a fin de proporcionar las
diferentes propiedades de capa en diferentes regiones. Asimismo la
posicion relativa de las tiras en la capa se puede variar, de manera
que se obtengan diferentes propiedades en diferentes capas o dentro
de una capa especifica. Por ejemplo,. la capa puede ser

proporcionada de diferentes densidad y/o capacidad de absorciéon en

diferentes regiones.

AN
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La invencion se refiere también a un producto absorbente que

comprende una capa sustancialmente impermeable al fluido y una

capa sustancialmente permeable al fluido, el producto que tiene un -

cuerpo absorbente de acuerdo con la: invencién colocada entre la
capa impermeable al fluido y la capa pérmeable al fluido.
Ademas la invencidn se refiere a un dispositivo para fabricar un
cuerpo absorbente de' acuerdo con la reivindicacién subsecuente 27.
Otras caracter{sticas y ventajas de la invencién son evidentes a
partir de la siguiente descripcién y las reivindicaciones dependientes

anexas.
BREVE DESCRIPCION DE LOS DIBUJOS

A continuacién se proporciona una descripcion detaliada de las
modalidades ilustrativas, con referencia a los dibujos anexos.

En los dibujos:

La figura 1a es una ilustracién esquematica de un primer lado
de una capa absorbente de acuerdo con la invencidn;

La figura 1b es una ilustracion de un lado opuesto de la capa
de acuerdo con la invencién en la figura 1a;

La figura 2 es un corte de acuerdo con la invencién que forma
una variante de una aleta de la capa:

La figura 3a es una ilustracién esquematica de un primer lado
de una variante de una capa absorbente de acuerdo con la invencién;

La figura 3b es una ilustracién del lado opuesto de la capa de
acuerdo con la invencion en la figura 3a, y

La figura 4 es una ilustracién esquematica de un dispositivo

para la fabricacion de vn cuerpo absorbente de acuerdo con la

invencién.
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DESCRIPC!ON DETALLADA DE LAS MODALIDADES PREFERIDAS DE

LA INVENCION

Las figuras 1a y 1b ilustral.'l una modalidad de un cuerpo
absorbente de acuerdo ccn la invenciéon. La figura 1a muestra un
primer lado de la capa, y la figura 1b muestra el lado opuesto de la
capa. El cuerpo comprende un conjunto de primeras tiras 1 y un
conjunto de segundas tiras 2, en donde las primeras 1 y segundas 2
tiras estdn acopladas entre si para formar una capa absorbente 3 del
cuerpo. Las primeras 1 y segundas 2 tiras estan acopladas entre si
por medio de las primeras tiras 1 que estan provistas con cortes 4,
en cuyos cortes 4 estan colocadas las segundas tiras.

Aunque las modalidades ilustradas de la invencién incluyen una
pluralidad de las primeras tiras y una pluralidad de las segundas
tiras, es posible en otras modalidades de la invencién formar la capa
absorbente a partir de un ndmeroc arbitrario de primeras y segundas
tiras. Una, dos o varias de las primeras tiras, que pueden estar
provistas cada una con uno, dos o varios de dichos cortes, se
pueden acoplar a una, dos o varias de .Ias segundas tiras. En
consecuencia, se enfatizard que la expresién “un conjunto de
primeras/segundas tiras” representa una, dos o varias de esas tiras.
Ademas, el numero de primeras tiras puede por -supuesto ser
diferente del niumero de ségundas tiras. La capa que comprende de
manera preferible dos o varias primeras tiras, y de preferencia dos o
varias segundas tiras. En la modalidad mas simple, sin embargo, Ia
capa podrla ser formada por medio de una primera tira que esta
provista con un corte, y una segunda tira que estad colocada en el
corte.

Los cortes 4 pueden estar para tener tres direcciones
principales, una primera extensidn que constituye la longitud del

corte, una segunda extensién que constituye la anchura del corte y
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una tercera extensién que constituye la profundidad del corte. En
tanto que este involucrada la profundidad del corte, el ;:orte se
desplaza de manera adecuada a través de todo el espesor de la
primera tira respectiva 1. De manera adecuada, la anchura del corte

4 es tan pequefia como sea posible. (El material que, si es necesario

s retirado cuando se forma el corte es controlado por las

propiedades de la herramienta que se emplea para lograr Io§ cortes).
Ademas, los cortes 4 tienen una exte'nsién 5 en una direccion
longitudinal que es sustancialmente paralela a la direccién
longitudinal 6 de las primeras tiras 1 y una extensién 7 en una
direccion longitudinal que es sustancialmente perpendicular en
relacion a la direccién-longitudinal 6 de las primeras tiras. De esta
manera, el corte respectivo 4 obtiene una extension 8
sustancialmente en forma de L. La Ion-gitud de un corte 4 en la
direccion sustancialmente perpendicular en relacién a la direccion
longitudinal 6 de las primeras tiras puede corresponder a
aproximadamente la mitad de la anchura 9 de una de las primellas
tiras 1. Ademas, la longitud de dicho corte en la direccién
sustancialmente paralela con la direcciébn longitudinal 6 de las
primeras tiras 1 puede ser de la misma magnitud que la anchura 9 de
una de dichas primeras tiras 1.

En las modalidades ilustradas, las primeras 1 y segundas 2
tiras estan colocadas de manera que se cruzan entre si. Sin
embargo, en otra modalidad, las segund'as tiras podrian estar
colocadas en paralelo con las primeras tiras. Por |o tanto, ios cortes
de ias primeras tirée; exhibirfan una extension que es
sustancialmente perpendicular a la direccién longitudinal de las
primeras tiras y las segundas tiras.

Sin embargo, una modalidad que tiene tiras ubicadas de
manera cruzada s favorakle para lograr una estructura flexible. De

manera adecuada, las primeras tiras 1 estan colocadas

&Y
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sustancialmente en paralelec entre si, y de wuna manera
correspondiente las sagundas tiras 2 estan colocadas

sustancialmente en paralelo entre si. Ademas, las primeras 1 y

segundas 2 tiras pueden ser colocadas sustancialmente de manera .

perpendicular unas en relacién con las otras.

Aunque la modalidad de- acuerdo con las figuras 1a y 1b exhibe
8 cortes 4 sustancialmente en forma de L, se enfatizara que la forma
y las dimensiones de los cortes se pueden \;ariar en una multitud de
formas diferentes dentro del alcance de la invencidn. Ejemplos de
otros diseflos posibles es que los cortes tengan una extension 10
que corresponde a una porcion del circulo, tal como un semi-circulo,
o que el corte respectivo tiene una extensién que corresponde de
manera sustancial a un cuarto de un circulo, como se ilustra en la
figura 2.

En una modalidad ventajosa de la invencién, como se ilustra en
tas figuras 1a y 1b (y 3a y 3b), los cortes estidn colocados para
formar aletas 11 en dichas primeras tiras. Por medio del disefio de
los cortes 4 de manera que las aletas 11, o lenglietas, se forman en
las tiras 1, se puede obtener una produccién racional del cuerpo
absorbente. L.as aletas 11 pueden ser giratorias hacia arriba o hacia
abajo en relacion con la primera tira 1 respectiva para colocar una o
mas de las segundas tiras 2 entre la aleta respectiva 11 y la primera
tira 1. Cuando las aletas 11 son giradas hacia arriba, las segundas
tiras 2 pueden ser colocadas sobre la parte superior de de las
primeras tiras 1, por lo que las aletas 11 son giradas hacia abajo
sobre las segundas tiras 2. A lo largo de su extensién en una
direccién longitudinal 12, la segunda tira 2 respectiva estd colocada
de manera preferible entre una pluralidad de aletas 11 y las primeras
tiras 1. Ademas, la figura 1a muestra una representacion

esquematica de coémo una aleta 11c puede ser girada hacia arriba.
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Las primeras 1 y segundas 2 tiras pueden ser acopladas juntas
por medio de los cortes 4. Por medio de los cortes 4, las Firas
pueden ser bloqueadas del desplazamiento lateral en una o ambas
direcciones. La longitud y posicién de los cortes 4 se puéden adaptar

a la anchura 13 de las segundas tiras, de manera que se ‘puede

permitir un cierto desplazamiento lateral de la tira respecfiva 2. En

una modalidad de acuerdo con la figura 1, las aletas 11 son
colocadas para trabar las ‘segundas tiras 2 en relacién con las
primeras tiras 1 en una primera direccion que es sustancialmente
paraleia a la direccion longitudinal 6 de las primeras tiras, y en una
segunda direccion opuesta. Las aletas 11 estan colocadas de forma
alternada sobre las primeras tiras 1 de manera que, para una aleta
determinada 11a, la se-gunda 'ti-ra 2 es trabada en relacién a las
primeras tiras 1 en una direccion paralela a la direccion longitudinal
6 de las primeras tiras 1 y, por medio de la aleta adyacente mas
cercana 11b a lo largo de la segunda tira 2, es trabada en la
direccién sustancialmente opuesta. .

En el ejemplo ilustrado en las figuras 1a y 1b, el corte
respectivo 4 es colocado para extenderse désde una posicién 14 en
uno de los bordes longitudinales 15 de la primera tira respectiva y
adicionalmente dentro de la tira 1. Ya que una porcién 16 de la
periferia de la aleta respactiva 11 se forma mediante una porcién 16
de uno de los bordes laterales longitudinales 15 de |a primera tira 1
respectiva, la longitud de corte total que tiene que lograrse a fin de
crear la aleta 11 se puede reducir en comparacién con un caso
cuando la periferia entera de la aleta 11 estaria ubicada en los dos
bordes laterales 15, 17 de la tira.

También es posible colocar las primeras tiras 1 y7o las
segundas tiras 2 de manerva que se traslapan de forma parcial entre
si en una direccion lateral, como se muestra en las figuras 3a y 3b.

La figura 3a muestra un primer lado de una variante de la capa 3, y

9
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la figura 3b muestra el lado opuesto de la capa 3. En una modalidad
ventajosa de la invencidon, la distancia entre las tiras se varia, de
manera que las tiras son colocadas de manera mas densa en ciertas
regiones de la capa absorbente formada 3. Debido al hecho que las

tiras estan colocadas para traslapar entre si, por ejemplo se puede

" obtener una estructura que es adecuada para una porcion de

entrepierna estrecha de uvn producto higiénico que exhibe la llamada
absorcion “incrementada™. En las figuras 3a -y 3b, se ilustra como las
primeras tiras 1 traslapan entre sl en una direccién lateral a fin de
formar una estructura mas densa, aunque por supuesto también es
posible colocar las segundas tiras 2 de manera que éstas traslapen
entre si.

Por supuesto, aunque no se ilustra, también las segundas tiras
podrian exhibir cortes pal.ra recibir las primeras tiras para lograr un
trabado y acoplamiento adicional de las tiras.

A fin de conformar un cuerpo absorbente mas grueso ylo a fin
de obtener otras propiedades distintas de las exhibidas por una
capa, el cuerpo absorbente puede inclu_ir dos o varias capas
absorbentes sobre la parte superior de cada una. Las capas, que
estan colocadas para traslapar entre si, se pueden colocar en una
disposicidn sustancialmente paralela una en relacién con la otra. En
una modalidad, las capas absorbentes estidn colocadas de forma
alternada de manera que, para una capa determinada, las primeras
tiras tienen una direccién longitudinal de extensi6n que es
sustancialmente perpendicular a !a direccién de extensién de ias
primeras tiras en una de las capas adyacentes mas cercanas. Las
primeras y segundas tirag podrian estar colocadas para “cambiar
lugares” desde una capa hacia la capa adyacente mas cercana, es
decir, cuando se mueve 2n la direcci6n z 0, dicho con otras palabras,

desde una capa a otra =2n la direccién de espesor de las capas, la

@
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siguiente capa es girada aproximadamente 90° en relacién con la
capa precedente.

Las primeras tiras 1 y la segundas tiras 2 pueden exhibir una
anchura 9, 13 dentro del intervalo desde__unos cuantos milimetros
hasta aproximadamente cientos de milimetros, de.preferencia dentro
del intervalo de 5-100 mm, y de manera usual dentro del-intervalo de
15-35 mm. El| espesor de una tira pude variar entre uno o unas
cuantas décimas de un milimetro hasta dece.;nas de milimetros, de
preferencia dentro del intervalo de 0.1-10 mm. Una tira de material
no tejido, por ejemple, puede tener un espesor que es de
aproximadamente 0.5 mm, y una tira de pulpa de celulosa puede
tener un espesor que es de aproximadarﬁente 10 mm. El espesor y la
anchura de las tiras 1, 2 estan determinados por las propiedades
deseadas a partir de la capa 3, y en dependencia de que material
estén hechas las tiras. Tanto los materiales absorbentes c-omo-los no
absorbentes estan incluidc;s entre los materiales que se pueden
emplear. Ejemplos de diferentes materiales son pulpa de celulosa,
telas tejidas, telas no tejidas, materiales fibrosos, materiales no
fibrosos, materiales de espuma, materiales superabsorbentes,
materiales sintéticos tales como materiales termoplasticos y otros.

La invencién hace posible que mater-iales que son mas rigidos
per se formen productos flexibles y, en consecuencia, tiene mayor

preferencia los materiales méas rigidos que los materiales suaves, ya

" que los materiales suaves o flexibles pueden utilizarse también en

estructuras convencionates. Los ejemplos de dichos materiales mas
rigidos son materiales comprimidos, por ejemplo pulpa de celulosa
comprimida, -tal como, CP, TMP, CTMP, etc., espuma comprimida,
laminados no tejidos o de papel tisid comprimidos que contienen
superabsorbentes. Ejemplos adicionales de materiales rigidos son
materiales en la forma de una pelicula, y especialmente diferentes

superabsorbentes en la forma de una pelicula.
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En una modalidad de la invencidn, la capa ilustrada en la figura
1a esta formada por primeras tiras hechas de pulpa de celulosa, ya
sea pulpa quimica, CP, o dicha pulpa combinada con fibras sintéticas
de manera que las tiras tienen un contenido de fibra dentro del
intervalo de 2-15% en peso, de preferencia 10% en peso. La anchura
de las tiras es de aproximadamente 15 mm y el espesor es de
aproximadamente 1-3 mm. Las segundas tiras estadn conformadas
como laminados que tienen una capal de p;apel tisd superio'r y una
inferior, cada una con un espesor de aproximadamente 0.2 mm, y una
capa de un superabsorbente colocada entre las capas de papel tisu,
dicha capa superabsorbente que tiene un espesor de
aproximadamente 1-3 mm. La anchura de las segundas tiras es de
aproximadamente 15 mm.

Con respecto a las dimensiones y materiales que se pueden
utilizar para crear un cuerpo absorbente de acuerdo con la invencién,
se muestran a continuacion tres ejemplos de las primeras y segundas

tiras.
Ejemplo 1

Una primera tira antes mencionada consta de 285 mg/m? de CP,
50 g/m*? de superabsorbente de un tipo convencional y 15 g/m? de
polipropileno. Los componentes son combinados y comprimidos, y se
forman en una tira que tienie 2 mm de espesor y 15 mm de anchura.

Una segunda tira antes mencionada es un taminado y consta de
400 g/m? de superabsorbente de un tipo convencional que esta
colocado entre dos capas de papel tisa, 20 g/m? cada una. La tira es

fabricada para que tenga un espesor total que es de 1 mm y una

anchura que es de 15 mm.

Ejemplo 2
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Una primera tira antes mencionada consiste de 125 g/m? de CP
y 50 g/m? de superabsorbente de un tipo convencional. _Los
componentes son mezclados y comprimidos, vy sonl formados en una
tira que tiene un espesor de 0.5 mm y una anchura de 15 mm.

Una segunda tira antes mencionada es un laminado y consiste
en 400 g/m? de superabsorbente de un tipo convencional que es
colocado entre dos capas de pape! tisi, 20 g/m? cada una. La tira es
fabricada para que tenga un espesor total que es de 1 mm y una

anchura que es de 15 mm.
Ejemplo 3

Una primera tira antes mencionada consta en 125 g/m? de CP y
50 g/m? de superabsorbente de un tipo convencional. Los
componentes son mezclados y comprimidos, y son formados en una
tira que tiene un espesor de 1t mm y una anchura de 15 mm.

Una segunda tira antes mencionada consta en 175 g/m? de CP,
70 g/m? de superabsorbente de un tipo convencional. Los
componentes son mezclados y cémprimidos. y se forman en una tira
que tiene 3 mm de espesor y 15 ;lnm de anchura.

El método de acuerdo con la invencion para fabricar un cuerpo
absorbente comprende las etapas de acoplar un conjunto de primeras
tiras 1 y un conjunto de segundas tiras 2 entre si para formar una
capa absorbente 3 del cuerpo y, ademés, que las primeras 1 y
segundas 2 tiras se accplan entre si al proporcionar las primeras
tiras con cortes 4, en cuyos cortes 4 son colocadas las segundas
tiras 2. En una modalidad ventajosa, los cor-tes 4 estan diseflados de
manera que aletas 11 que pueden ser giradas hacia arriba y hacia
abajo en relacion con las primeras tiras 1 se forman en las primeras

tiras 1. Las aletas 11 de las primeras tiras 1 son giradas aparte y las
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segundas tiras 2 son colocadas en la parte superior-de las _primeras
tiras 1, por lo que las aletas 11 son giradas hacia atrds sobre las
segundas }iras 2. Para este fin, las primeras tiras 1 pueden estar
provistas, por ejemplo, con 8 cortes 4 sustancialmenté'en formg de L
o0 cortes q¢e tienen otra forma adecuada como se desc..:ribi() antes.

La figura 4 es una ilustracién esquematica de un ejemplo de
como se puede ejecutar el método de acuerdo con la invencién vy,
ademas, de un dispositivo para fabricar una capa 3 a parti'r de un
conjunto de primeras tiras 1 y un conjunto de segundas tiras 2. El
dispositivp comprende una primera unidad 20 para alimentar hacia
delante I13s primeras tiras 1 en la forma de tiras continuas, y para
formar coftes 4 en las primeras tiras 1, hacia medios 21 para acoplar
juntas IaJ primeras 1_ y segundas 2 tiras, y una segunda unidad 22

para prdporcionar las segundas tiras hacia los medios de

acoplamignto 21. Ademéas, los medios de acoplamiento 21
comprenden miembros 23 para preparar las primeras tiras 1 para la
aplicaciop de dichas segundas tiras 2 en los cortes 4 e las primeras
tiras 1.

La gegunda unidad 22 puede ser un almacenamiento 24 a partir
del cual se pueden proporcionaf las segundas tiras 2. Por supuesto,
uno o varios almacenamientos, u otro dispositivo que tenga la
funcidén correspondiente, pueden ser utilizados para proporcionar las
segundas tiras, de preferencia pieza por pieza, hacia los medios de
acoplamiento 21. En vez de ello, también es posible alimentar las
segundas tiras desde uno o varios rollos, y cortar esas tiras en las
longitudes deseadas en relacién con la aplicacién de éstas sobre las
primeras tiras. En el ejemplo ilustrado, las segundas tiras 2 son
cofocadas de manera que las primeras 1 Y segundas 2 tiras se
cruzan entre si, y preferiblemente de manera que las primeras 1 y
segundas 2 tiras son colocadas de ‘forma sustancialmente

perpendicular unas en relacién con las otras. Las primeras tiras 1,
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las cuales de preferencia son tiras continuas, son alimentadas hacia
delante hacia los medios de acoplamiento 21. Aunque se pueden
incluir diferentes técnicas para corte, perforacién o cizallamiento
para lograr los cortes 4 de acuerdo con la invencién,. la figura 4
muestra una ilustracién esquematica de una modalidad en.donde un
se emplea un rodillo de corte 25, o la llamada técnica RDC (Corte
por Dado Giratorio), para proporcionar las primeras tiras 1 con, los
cortes de requisito 4. De forma adecuada, una pluralidad de primeras
tiras 1, que estan c;olocadas una junto a la otra a lo largo de una
direccién sustancialmente perpendicular a la direccién de
alimentacién 26, son alimentadas hacia delante de manera
simultanea, por ejemplo a través de uno o varios pares de rodillos
25, y de esta forma las tiras son proporcionadas con los cortes de
requisito 4 por medio de la técnica RDC.

La longitud de las segu.ndas tiras 2 estd adaptada para la;
anchura deseada de la capa formada 3. En la modalidad en la cual
las segundas tiras 2 estan colocadas de manera sustancialmente
perpendicular en relacién a la direccién de alimentacion 26 o, dicho
con otras palabras, sustancialmente en paralelo con la direccién
longitudinal de los rodillos, la longitud de las segundas tiras 2 puede
ser sustancialmente igual a la distancia entre las dos tiras mas

externas 1.

Los medios de acoplamiento 21 pueden incluir un rodillo 27 que
esta provisto con los miembros 23, tales como picos 28 que
sobresalen desde el rodillc 27 o tambor, a fin de preparar ias
primeras tiras 1, por ejemplo por medio del giro hacia arriba de las
aletas que estan colocadas sobre las primeras tiras, de manera que
las segundas tiras 2 pueden ser colocadas en los cortes 4. Ademas,
medios de giro hacia abajo tales como un rodillo adicional 29, o una
escobilla o similar, que no son necesariamente giratorios sino que

Unicamente empaiman contra el rodillo 27, se puedeh colocar para
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girar las aletas giradas hacia arriba de regreso hacia abajo cuando
ilas segundas tiras 2 han sido colocadas en sus posiciones
destinadas. En tal caso, los picos 28 dei primer rodillo 27 exhibe de
manera adecuada la propiedad de que pueden ser plegados aparte o
retraidos dentro .del rodillo 27 cuando el rodillo adicional 29 gira las
aletas 11 de las primeras tiraé 1 de regreso hacia abajo.

Antes de que las primeras tiras 1 sean provistas con cortes 4,
si se desea, las tiras pueden ser cubiertas con una capa adicional 30
de otro material, tal como uno no tejido, por ejemplo con el objeto de
mejorar la resistencia a la tensi6bn de las primeras tiras 1 Y, en
consecuencia, de la capa absorbente 3 y el cuerpo absorbente
formado por las tiras. El material para la capa adicional puede ser
suministrado, por ejemplo, desde un rodillo 31.

Se enfatiza que la invencién no esta restringida a las
modalidades de la invencidn descritas a manera de ejemplo, sino que
una pluralidad de variantes y modificaciones de la invencién dentro
del alcance de las reivindicaciones siguientes se volveran evidentes
para una persona experimentada una vez que ha sido descrita la idea
inventiva. Por ejemplo, las primeras tiras podrian exhibir cortes que
tienen solamente una dirsccién longitudinal de extensidn que es
sustancialmente paralela a la direccion longitudinal de las primeras
tiras. Los cortes podrian s.-ar aproximadamente de la misma longitud,
o de alguna manera mas grandes que la anchura de las segundas
tiras. De esta manera, no se crea ninguna aleta real que pueda ser
girada aparte, sino el acoplamiento de las tiras juntas y la formacioén
de la capa absorbente tendria lugar en este caso por medio de las

segundas tiras que son insertadas dentro de esos cortes.
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REIVINDICACIONES

1. Un cuerpo absorbente que comprende un conjunto de
primeras tiras (1) y un conjunto. de segundas tiras (2), en donde las
primeras y segundas tiras estan acopladas entre si para formar una
capa absorbente (3) del cuerpo,

caracterizado porque las primeras (1) y segundas (2) tiras
estan acopladas entre si por medio de que las primeras tiras (1)
estan provistas con cortes (4) en los cuales.se colocan las segundas
tiras.

2. Cuerpo absorbente de conformidad con la reivindicacién 1,
caracterizado porque los cortes (4) tienen una extensién (5) en una
direccién' longitudinal que s sustancialmente paralela a la direccién
longitudinal (6) de las pr.imeras tiras (1).

3. Cuerpo absorbente de conformidad con la reivindicacién 1 o
2, caracterizado porque los cortes (4) tienen una extensién (7) en
una direccién longitudinal que es sustancialmente perpendicular en
relacion a la direccién longitudinal (6) de las primeras tiras (1).

4, Cuerpo absorbente de conformidad.con la reivindicacion 3,
caracterizado porque la longitud de los cortes (4), con respecto a la
extension (7) sustancialmente perpendicular en relacidn con la
direccidn longitudinal (6) de ias primeras tiras (1), corresponde a
aproximadamente la mitac¢ de una anchura (9) de una de las primeras
tiras (1).

5. Cuerpo absorbente de conformidad con la reivindicacion 2,

caracterizado porque la longitud de los cortes (4), con respecto a la
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extensién sustancialmente en paralelo con la direccién longitudinal
(6) de las primeras tiras (1), corresponde a aproximadamente una
anchura (9) de una de las primeras -tiras (1).

6. Cuerpo absorbente de conformidad con cualquiera de las
reivindicaciones anteriores, caracterizado porque los cories (4) son
sustancialménte eh forma de L (8).

7. Cuerpo absorbente de conformidad con cualquiera de las
reivindicaciones anteriores, caracterizado porque los cortes (4) estan
colocados para formar aletas (11) en dichas primeras tiras (1), en
donde las aletas (11) pueden ser giradas hacia arriba o hacia abajo
en relacién a la primera tira (1) para colocar una de las segundas
tiras (2) entre la aleta respectiva (11) y la primera tira (1).

8. Cuerpo absorbente de conformidad con la reivindicacion 7.
caracterizado porque a Ic largo de la extensién de la segunda tira en
la direcciéon longitudinal (12) de la misma, la segunda tira (2) esta
colocada entre una pluralidad de aletas (11) y las primeras tiras (1).

9. Cuerpo absorbente de conformidad con la reivindicacién 8,
caracterizado porque las aletas (11) estan colocadas para trabar las
segundas tiras (2) en relacion a las primeras. tiras {1) en una primera
direcciéon (6) de las primeras tiras (1), y en una segunda direccidén
opuesta.

10. Cuerpo absorbente de conformidad con la reivindicacién g,
caracterizado porque las aletas {11) estan colocadas de manera
alternada sobre las primeras tiras (1) de manera que, para una aleta
(11a) determinada, la segunda tira (2) es trabada en relacién a las
primeras tiras (1) en una direccion paralela a la direccion
longitudinal (6) de las primeras tiras (1) y. por medio de la aleta
adyacente mas cercana (11b) a lo largo de la segunda tira (2), ésta
es trabada en la direccién sustancialmente opuesta.

11. Cuerpo absorbente de conformidad con cualquiera de las

reivindicaciones 7-10, caracterizado porque wuna porcion de la
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periferia de la aleta respectiva (11) estd formada por una ‘porcién

(16) de uno de los ‘l;.d_i‘-:dez; laterales longitudinales (15) de la primera’

tira respectiva (1).

12. Cuerpo absorbente de conformidad con cualquigra de las
reivindicaciones anteriores, caracterizado porque el corte respectivo
(4) esta colocado para exienderse desde una posicién (14) en uno de
los bordes laterales longitudinales (15) de la primera tira respectiva
(1) y adicionalmente dentro de la tira (1).

13. Cuerpo absorbente de conformidad con cualquiera de las
reivindicaciones anteriores, caracterizado porque las segundas tiras
exhiben cortes para recibir las primeras tiras.

14. Cuerpo absorbente de conformidad con cualquiera de las
reivin'dicaciones anteriores, caracterizado porque las primeras tiras
(1) estan colocadas sustancialmente en paralelo unas con las otras
y/o que las segundas tiras (2) estan colocadas sustancialmente en
paralelo entre si.

15. Cuerpo absorbente de conformidad con cualquiera de las
reivindicaciones anteriores, caracterizado porque las primeras (1) y
segundas (2) tiras estdn colocadas de manera que se cruzan entre
si.

16. Cuerpo absorbente de conformidad con la reivindicacion 9,
caracterizado porque las primeras (1) y segundas (2) tiras estan
colocadas sustancialmente de manera perpendicular unas en relacién
con las otras.

17. Cuerpo absorbente de conformida;:i con cualquiera de las
reivindicaciones anteriores, caracterizado porque las primeras tiras
(1) estadn colocadas para trasilapar de manera parcial unas a otras
y/o que las segundas tiras (2) estan colocadas para traslapara de
forma parcial entre si.

18. Cuerpo absorbente de conformidad con cualquiera de las

reivindicaciones anteriores, caracterizado porque el cuerpo
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comprende dos o varias de las capas absorbentes que estan
colocadas en una disposicion sustanciailmente paralela unas en
relacion con las otras y que traslapan entre si.

19. Cuerpo absorbente de conformidad con la reivindicacién 18,
caracterizado porque las capas absorbentes estan colocadas de
forma alternada de manera que, para una capa determinada, las
primeras tiras tienen una direccion longitudinal o extensién que es
sustancialmente perpendicular a la direccidon de extensién de las
primeras tiras de la capa adyacente mas cercana.

20. Cuerpo absorbente de. conformidad con cualquiera de las
reivindicéciones anteriores, caracterizado porque el material de las
primeras tiras y/o de las segundas tiras se selecciona a partir del
grupo de materiales fibrosos, el grupo que incluye fibras de celulosa,
fibras sintéticas tales como fibras termoplasticos o polipropileno o
polietileno.

21. Cuerpo absorbente de conformidad con las reivindicaciones
1-19, caracterizado porque el material de las primeras tiras y/o de
Las segundas tiras se selecciona a partir del grupo de materiales no
fibrosos, el grupo que incluye materiales en base a espuma y
materiales en la forma de una pelicula.

22. Cuerpo absorbente de conformidad con cualquiera de las
reivindicaciones anteriores, caracterizado porque el material de las
primeras tiras y/o de las segundas tiras se selecciona a partir del
grupo de materiales absorbentes, el grupo que incluye pulpa de
celulosa, superabsorbentes, espumas absorbentes y fibras sintéticas
absorbentes.

23, Un producto absorbente que comprende una capa
sustancialmente impermeable | fluido Y uUna capa sustancialmente
permeable al fluido, caracterizado porque un cuerpo absorbente de
conformidad con cualquiera de las reivindicaciones 1-19 es colocado

entre la capa impermeable al fluido y la capa permeable al fluido.-
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24. Un método para fabricar un cuerpo absorbente, que
comprende acoplar un conjunto de primeras tiras (1) y un conjunto de
segundas tiras (2) entre si para formar una capa absorbente (3) del
cuerpo, caracterizado por el acoplamiento de las primeras (1) y
segundas (2) tiras entre si al proporcionar las primeras tiras con
cortes (4) en los cuales se colocan las segundas tiras (2).

25. Un método de conformidad. con la reivindicacion: 24,
caracterizado por el disefio de los cortes (4) de manera que las
aletas (11), que pueden ser giradas hacia arriba o hacia abajo en
relacién a las primeras tiras (1), se forman en las primeras tiras (1).

26. Método de conformidad con ias reivindicaciones 24 o 25,
caracterizado por el suministro de las primeras tiras (1) con cortes
sustancialmente en forma de L (4).

27. Un dispositivo para fabricar un’ cuerpo absorbente que
comprende un conjunto de primeras tiras (1) Yy un conjunto de
segundas tiras (2), que comprende una primera unidad (20) para
alimentar hacia delante las primeras tiras (1) en |la forma de tiras, y
para formar cortes (4) en las primeras tiras (1), hacia medios (21)
para acoplar juntas la primera tira (1) y las segundas tiras (2), y una
segunda unidad (22) para proporcionar las segundas tiras (2) hacia
los medios de acoplamiento (21), caracterizado porque los medios de
acoplamiento (21) comprenden miembros (23) para preparar las
primeras tiras (1) para aplicacién de las segundas tiras (2) en los
cortes (4) de las primeras tiras (1).

28. Dispositivo de conformidad cor'1 la reivindicacién 27,
caracterizado porque los miembros de preparacion {23)° estan
cblocados para girar hacia arriba o hacia abajo las aletas (11) de las

primeras tiras (1), las aletas que son formadas por los cortes (4).
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RESUMEN DE LA INVENCION

Un cuerpo absorbente que comprende un conjunto de primeras
tiras (1) y un conjunto de segundas tiras (2)'. en donde las primeras
(1) y segundas (2) tiras son acopladas entre sl para formar una capa
absorbente (3) del cuerpo. Las primeras (1) y segundas ('2) tiras son
acopladas entre si al proporcionar a las primeras tiras (1) con cortes

(4) en los cuales se colocan las segundas tiras (2).

WPC11256/ID-1612
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“‘\ -
\R ' . .:"n‘
Vi N
My CONSIGNACION lil'!
DEPOSITANTE TIPD PAGD BANCO CUENTA No. PRED FECHA PGB - Ur. PAGD
CAVELIER ABDGADOS CONSISNACION BAMCO POPULAR 050-00110-4 55274900  12/06/2004 26,485,000.00

itk C 0O K C E P T O bl

CONCEPTO

CANT. RENTISTICO

TOTAL CONCEPTD

1 50005-01-01 SOLICITUDES

SON: CUATROCIENTOS SESENTA Y TRES MIL PESOS

. RESPONSABLE :

m
¢

RECIBO DE CAJA APLICADD AL EXPEDIENTE No.

Qo 1256~ 41-00-9

1 TRAMITES DE SOL. DE PATENTE BE IN

463,000.00

TOTAL : $ 463,000.00



SUPERINTENDENCIA DE INDUSTRIA ¥ CONMERDID
Rad: D6-059309- -00000-0000
Fec: 2006-06-16 17:48:47 Dep. 2020 NUECREACIONES Industria y Comercio

‘e Tra. 11 PATENTEVH
', Eve: 378 FASENACIONALI SUPERINTENDENCIA

At41t PRESENTACION Foltas: 75

REQUISITOS MINIMOS PARA ADMISION A TRAMITE

T ommee g 6%

PCT
. / .
PATENTE DE INVENCION Cd MODELO DE UTILIDAD [ ]
- @ .Indicacion de que se solicita la concesion de una patente : &Y
¢ .Datos de identificacion del solicitante o de la persona que presenta la solicitud [v]/
"4 Descripcién de la invencion .
€ Dibujos de ser estos pertinentes [L/
Q Comprobante de pago de las tasas establecldas : :

COMPLETA [ ] . INCOMPLETA [ ]

:DISENO INDUSTRIAL [ ]

K " Indicacion de que se solicita el registro de Disefio Industrial [ ]
: ¢ Datos de identificacion de! solicitante o de la persona que presenta la solicitud [ ]
' 0- Repre_sentaci_én grafica y foEogréfica del Disefio Industrial 0 muestra del [ ]
' 1 material que incorpora el disefio

¢ Comprobante de pago de Ias tasas establecidas [ ]

1

: , 1 .
. COMPLETA [ ] : - INCOMPLETA | ]

. ESQUEMA DE TRAZADO | ]
@ Indicacion de que se solicita el registro de un Esquema de Trazado
€ ' Datos de identificacion del solicitante o de la persona que presenta la solicitud
: 0 Representacion grafica del esquema trazado
¢ Comprobante de pago de las tasas establecidas

[ el =]

.COMPLETA [ INCOMPLETA [ ]

Fiﬁhq Respons#ble

e 16 JUN. 2008

- Fech Carrera 13 No. 27-00 Piso 5, 7 y 10
R Conmutador: 3 8208 40
A Fax: 350 52 20
; E-mail: info@sic.gov.co

. WWW.SiC.gov.Co
Bogota, D.C., Colombia
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REPUBLICA DE COLOMBIA
SUPERINTENDENCIA DE INDUSTRIA Y COMERCIO

Folio }!

2020
Bogotad D.C.,

Doctor(a)

FERRERO EMILIO

Apoderado{a) y/o Representante de
SCA HYGIENE PRODCTS AB

REFERENCIA Radicacifn No. 06 59309
Solicitud internmacional SE2004/001706
Fecha inicio fase nacional 19/07/2006

Tramite 11
Evento a7s
Actuacidn 416
Oficio No. 980
Folios 1

Teniendo en cuenta que la solicitud de privileglo de patente que se tramita bajo el
éxpediente indicado en la referencia, reiine los requisitos de forma establecidos en
la Decigién 486 de la Comisibn de la Comunidad Andina, el Tratado de Cooperacifén en
Materia de Patentes (PCT), el Reglamento y la Circular Unica de la Superintendencia
de Industria y Comercio, se envia el extracto de la solicitud a la Oficina de
Comunicaciones para efecto de su publicacién en la Gaceta de Propledad Industrial.

Clmplase
Dado en Bogoti DC,

ALIX CARMENZA
Jefe de la

SPEDES DE VERGEL
visitn de Nuevas Creaciones



