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OBJETIVOS

GENERAL:

Generar un documento para complementar la formacion del estudiante
de ingenieria quimica en el area de Innovacion Tecnologia y Proteccion
de la Propiedad Industrial mediante el andalisis técnico para la obtencion
de una patente.

OBJETIVOS PARTICULARES:

e Determinar las principales caracteristicas de una Patente.

e Describir el proceso de andlisis técnico para la obtencion de una
patente.

e Analizar el contenido de los documentos que el examinador del
Instituto Mexicano de la Propiedad Industrial (IMPIl) indica que
afectan la actividad inventiva del dispositivo que se desea patentar
con el fin de hacer notar las diferencias entre ellos y asi superar l0s
requerimientos técnicos del examinador.
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Resumen:

Se mostro la importancia de la Innovacion Tecnoldgica y de la proteccion
de la Actividad Inventiva mediante una Patente, para lo cual se citaron las
partes de ella asi como los formatos para presentar una solicitud de esta
ante el Instituto Mexicano de la Propiedad Industrial y el procedimiento
gue se debe seguir para la obtencion de la misma. Se emplearon los
formatos y estructuras establecidas por el IMPI en la redaccion de este
trabajo de tesis con la finalidad de que éste siva como una guia para el
profesionista que pretenda presentar una solicitud de este tipo.

Se presentdé un caso practico de la presentacion de una Solicitud de
Patente ante el IMPI, para lo cual se mostro la solicitud de Patente de un
“Dispositivo y Proceso Mejorado para La Fabricacion de Espuma de
Poliuretano”, al cual como paso siguiente del proceso administrativo, el
IMPI: emitié el resultado del Examen de Fondo, mediante un oficio en el
cual se pedia que se hicieran notar las diferencia técnicas innovadoras del
dispositivo propuesto en la Solicitud de Patente contra tres documentos
sujetos a proteccion industrial (D1, D2 y D3) que coinciden con la materia
gue se pretendia proteger. Lo que derivd en un Analisis Técnico de los
documentos citados en el oficio, para posteriormente enviar un oficio de
contestacion en el cual se detallaron las diferencias de las invenciones de
los documentos D1, D2 y D3 con respecto a la invencion citada en la
Solicitud de Patente. Anexo a este oficio, se envid un nuevo juego de
Reivindicaciones, en el cual se detalla de manera precisa la parte de la
invencidon que se pretendia proteger, la cual fue modificada como
resultado del Analisis Técnico que se realizo.

Finalmente con estas acciones el IMPI otorgo la proteccidon Industrial a la
Solicitud de Patente, con lo cual se hace énfasis en la importancia de
revisar el arte previo y definir perfectamente la materia que se pretende
proteger.
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CAPITULO I.
INNOVACION TECNOLOGICA.
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ANTECEDENTES

Durante las dos Uultimas décadas, el escenario internacional ha
experimentado importantes transformaciones como resultado del proceso
de globalizaciéon, que han impulsado —segun Santos Corral (2003) — “las
capacidades de innovacion de las empresas, la generacion de nuevos
productos y procesos, los cambios organizacionales y las estrategias de
mercado, que se han convertido en una ventaja competitiva clave para
su mantenimiento y crecimiento”. La comunidad cientifica se ha visto
obligada a unirse a tecndlogos e innovadores para recurrir al uso de
métodos mas rapidos, capaces de responder a la necesidad social de
contrarrestar la agresividad de los efectos negativos y nocivos de
resultados cientificos y tecnolégicos en un mundo cada dia mas
industrializado y contaminado.

La innovacion es el elemento clave que explica la competitividad. Porter
(1990), afirm6: "La competitividad de una nacion depende de la
capacidad de su industria para innovar y mejorar. La empresa consigue
ventaja competitiva mediante innovaciones”.

TECNOLOGIA

La tecnologia es el conjunto de conocimientos cientificos y empiricos,
habilidades, experiencias y organizacion, requeridos para producir,
distribuir, comercializar y utilizar bienes y servicios. Incluye tanto
conocimientos tedricos como practicos, medios fisicos, know how, métodos
y procedimientos productivos, gerenciales y organizativos, entre otros, asi
como la identificacion y asimilacion de éxitos y fracasos anteriores, la
capacidad y destrezas de los recursos humanos, etcétera, que facilitan la
adaptacion al medio ambiente y para satisfacer las necesidades
esenciales de la humanidad.

El dominio de la tecnologia por parte de la empresa se fundamenta en el
principio de preservar su capacidad competitiva, siempre que utilice
perfectamente los conocimientos que posee, considere la posibilidad de
adaptarse a las nuevas situaciones que surjan en su entorno, realice un

12
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control efectivo sobre sus tecnologias clave, desarrolle tecnologias
emergentes que requieran cortos periodos de implementacién y logre la
disminucion selectiva del apoyo a sus tecnologias basicas. Sin embargo la
tecnologia no es el Unico factor que determina la competitividad, aunque
hoy estd muy extendido el criterio de que entre todas las cosas que
pueden cambiar las reglas de la competencia, el cambio tecnolégico
figura como la mas prominente. Las ventajas competitivas derivan hoy del
conocimiento cientifico convertido en tecnologias.

INNOVACION

Al revisar algunas definiciones que se han publicado en los ultimos afios por
diferentes autores sobre el término innovacion, puede afirmarse que ésta
es el proceso gue se realiza con un enfoque sistémico, que requiere de
asociaciones y vinculos entre las distintas areas del conocimiento, para la
implementacion y el funcionamiento de mejoras en las formas de hacer las
cosas sobre la base de ideas creativas y transformadoras, y que busca
siempre extrapolar dichas mejoras con éxito, al mercado, los productos, los
procesos y los servicios para obtener un impacto econdmico, social o
ambiental.

Hoy las fuerzas productivas convierten a la innovacién, en un impulso de
importancia creciente. En este sentido, se busca elevar la efectividad del
sistema empresarial y, por consiguiente, su economia; para eso, la
innovacion es un factor determinante.

INNOVACION TECNOLOGICA

Se define como Innovacidon Tecnoldgica al conjunto de las etapas
técnicas, industriales y comerciales que conducen al lanzamiento con
éxito en el mercado de productos manufacturados, o la utilizacidon
comercial de nuevos procesos técnicos. Segun esta definicion, las
funciones que configuran el proceso de innovacién son multiples y
constituyen una fuerza motriz que impulsa la empresa hacia objetivos a
largo plazo, conduciendo en el marco macroeconémico a la renovacion

13
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de las estructuras industriales y a la aparicibn de nuevos sectores de
actividad econémica.

La innovacion tecnoldgica es la mas importante fuente de cambio en la
cuota de mercado entre firmas competidoras y el factor mas frecuente en
la desaparicion de las posiciones consolidadas. El proceso de Innovacion
tecnoldgica posibilita combinar las capacidades técnicas, financieras,
comerciales y administrativas que permiten el lanzamiento al mercado de
nuevos y mejorados productos o procesos.

IMPORTANCIA DE LA INNOVACION TECNOLOGICA EN UNA
EMPRESA

En el entorno actual, la empresa esta obligada a desarrollar recursos
humanos, sistemas de informacidn y capacidades tecnoldégicas acordes
con los nuevos desafios. De ahi la importancia que tiene el proceso de
innovacion tecnoldgica. Pues esto implica la renovaciéon y ampliaciéon de
procesos, productos y servicios, cambios en la organizacion y la gestion.

Por tanto para dar un paso mas alla de sobrevivir, y buscar crecer en un
mercado cada vez mas competitivo el objetivo debe ser la adopcidn de
una cultura de Innovacion-Tecnoldgica.

La Empresa Innovadora-Tecnolégica logra transformar los avances
cientificos tecnolégicos en nuevos productos y procesos, mediante la
adecuada y efectiva vinculacion de la ciencia, la tecnologia, la
produccién, las necesidades sociales y requerimientos del mercado
nacional e internacional. También es aquella, que mediante la sistematica
aplicacién de innovaciones, posee un nivel de organizacion de la gerencia
empresarial y del proceso productivo, tales que sus ofertas poseen calidad
superior o igual a las mejores existentes en el mercado, lo cual le propicia
cubrir sus costos y obtener ganancias.

14
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GESTION TECNOLOGICA

La gestion tecnoldgica es el instrumento que vincula el sector productivo y
de la investigacion-desarrollo en el proceso de innovacién tecnoldgica.
Requiere de una preparacion conceptual y ejecutiva y se realiza para
apoyar los procesos de innovacion tecnolégica que permiten identificar las
necesidades y oportunidades tecnologicas e implica una capacidad de
manejo del cambio técnico. Por otra parte, garantiza las actividades de
investigacion y la transferencia de sus resultados a las entidades
productivas.

FASES DE LA GESTION TECNOLOGICA

La gestidon tecnoldgica en la empresa es la aplicacion de un conjunto de
practicas que le permiten establecer una estrategia en materia de
tecnologia congruente con sus planes de negocio. En el ambiente
empresarial, la gestion tecnoldégica se revela en sus planes, politicas y
estrategias tecnoldgicas para la adquisicion, uso y creacion de tecnologia,
asi como cuando se asume la innovacion como eje de las estrategias de
desarrollo de los negocios. También es evidente cuando en la cultura de la
empresa se logra "crear una mentalidad innovadora-tecnoldgica”,
enfocada hacia el aprendizaje permanente que sirva de sustento al
crecimiento de la competitividad a largo plazo.

La iniciacion de un plan tecnolégico conlleva las siguientes acciones o
pasos:

1. Inventariar. Consiste en recopilar tecnologias disponibles a nivel
mundial lo cual implica conocer las tecnologias utilizadas vy
dominadas por la empresa que constituyen su patrimonio
tecnoldgico.

2. Vigilar. Significa estar alerta sobre la evolucidon de las nuevas

tecnologias, sistematizar las fuentes de informacion de la empresa,
vigilar la tecnologia de los competidores, asi como identificar el

15
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5.

impacto posible de la evolucidon tecnoldgica sobre las actividades
de la empresa.

Evaluar. Determinar la competitividad y el potencial tecnolégico
propio, estudiar posibles estrategias de innovacion e identificar
posibilidades de alianzas tecnoldgicas.

Enriquecer. En esta etapa se trata de disefar estrategias de
investigacion y desarrollo.
e Priorizar tecnologias emergentes, clave y periféricas.
e Definir una estrategia de adquisicion de equipo y tecnologias
externas.
e Definir proyectos conjuntos o alianzas.
e Determinar estrategia de financiamiento a proyectos.

Asimilar. Una vez realizados los pasos anteriores, es posible asimilar y
actuar en la explotacion sistematica del potencial tecnoldgico
mediante:

e Programas de capacitacion.

e Documentacion de tecnologias de la empresa.

e Desarrollo de aplicaciones derivadas de tecnologias

geneéricas.
e Gestion eficiente de recursos.

Proteger. Por ultimo, queda proteger la tecnologia de la empresa
mediante el establecimiento de una politica de propiedad
intelectual que incluya: patentes, derechos de autor, marcas,
disefios industriales y secretos.

16
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PROTECCION DE LA TECNOLOGIA EMPRESARIAL

El instrumento mas utilizado para brindar proteccion de propiedad
industrial (tal como lo es la tecnologia generada por una empresa) es
mediante una figura de Patente.

Una patente es la certificacion que el Gobierno otorga, tanto a personas
fisicas como morales, la cual les permite explotar exclusivamente
invenciones que consistan en nuevos productos o procesos durante un
plazo improrrogable de 20 afios contados a partir de la presentacion de la
solicitud correspondiente.

17
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CARACTERISTICAS DE LAS PATENTES.
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DEFINICION DE PATENTE

Una patente es la certificacion que el Gobierno otorga, tanto a personas
fisicas como morales, la cual les permite explotar exclusivamente
invenciones que consistan en nuevos productos o procesos durante un
plazo improrrogable de 20 afios contados a partir de la presentacion de la
solicitud correspondiente.

ORGANISMO GUBERNAMENTAL QUE ES EL ENCARGADO DE
OTORGAR PATENTES

El Instituto Mexicano de la Propiedad Industrial (IMPI), es el Organismo
Publico Descentralizado que se encarga de la recepcion, estudio y
otorgamiento de patentes en nuestro pais.

BENEFICIOS QUE OBTIENE EL INVENTOR DE UNA PATENTE

1. La seguridad que la proteccion de la patente le ofrece al inventor,
motiva su creatividad, toda vez que tiene la garantia que su
actividad inventiva estara protegida durante 20 afios y sera el Unico
en explotarla.

2. Si la patente tiene buen éxito comercial o industrial, el inventor se
beneficia con la o las licencias de explotacion que decida otorgar a
terceras personas, ya que sin la patente otorgada su actividad
creativa seria poco remunerada y se expondria al plagio de sus
ideas inventivas.

3. Debido a que la actividad inventiva no es algo que tenga como fin
guardarse o que el inventor la utilice para si evitando su explotacion
industrial, el inventor siempre quiere dar a conocer, publicitar y
explicar los beneficios que la invencion conlleva, por lo que esta
expuesto a que sus ideas sean plagiadas, con la consecuencia
gravisima de que si la invencion no estd patentada y el plagiario
obtiene primero la patente, el inventor se vera envuelto en acciones
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de tipo legal para adquirir o recuperar sus derechos, con los
consabidos costos y tiempos perdidos.

CONDICIONES QUE DEBEN SATISFACERSE

Se puede solicitar la proteccion de una patente a toda invencién como:
productos, procesos 0 usos de creacion humana que permitan transformar
la materia o0 la energia que existe en la naturaleza, para su
aprovechamiento por el hombre y que satisfaga sus necesidades
concretas, siempre y cuando cumplan con los siguientes requisitos:

1. Novedad. Se considera nuevo, todo aquello que no se encuentre en
el estado de la técnica, es decir, en el conjunto de conocimientos
técnicos que se han hecho publicos mediante una descripcion oral
0 escrita, por la explotacion o por cualquier otro medio de difusion o
informacion, en el pais o en el extranjero.

2. Actividad Inventiva. Es el proceso creativo cuyos resultados no se
deduzcan del estado de la técnica en forma evidente para un
técnico en la materia.

3. Aplicacion Industrial. Es la posibilidad de ser producido o utilizado en
cualquier rama de la actividad econdmica.

REQUISITOS PARA LA PRESENTACION DE SOLICITUDES DE PATENTE

De conformidad con la Ley de la Propiedad Industrial (D.O.F. 02/08/94), su
Reglamento (D.O.F. 23/11/94) y el Acuerdo que establece las Reglas para
la presentacion de solicitudes ante el Instituto Mexicano de la Propiedad
Industrial (D.O.F. 14/12/94), a continuacibn se mencionan algunos
lineamientos importantes para la presentacion de las solicitudes de
patente.

La denominacion o titulo de la invencidon debera ser breve, debiendo
denotar por si sola la naturaleza de la invencion. No seran admisibles como
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denominaciones nombres o expresiones de fantasia o indicaciones
comerciales o signos distintivos.

Las hojas que contengan la descripcion, las reivindicaciones, el resumen y
los dibujos deberan ordenarse y numerarse consecutivamente y cumplir l0s
siguientes requisitos:

1. Utilizar papel blanco tipo Bond de 36 Kg.

2. Ser legibles de tal manera que puedan reproducirse por fotografia,
procedimientos electrénicos, offset o microfiime.

3. Ser de formato rectangular de 21.5 x 28 cm. (tamafio carta), o de
formato A4 (21 x 29.7cm).

4. Utilizarse s6lo por un lado y en sentido vertical.

5. Tener los siguientes margenes en blanco: minimo de 2 cm. en el
superior, en el inferior y en el derecho y de 2.5 cm en el izquierdo.
Maximo de 4 cm. en el superior e izquierdo y de 3 cm. en el derecho
y el inferior.

6. Las hojas que contengan los dibujos deberan presentarse sin marco y
tendran una superficie utilizable que no excedera de 17.5 x 24.5 cm.

7. La descripcion, las reivindicaciones y el resumen deberan ordenarse
y numerarse consecutivamente, con numeros arabigos colocados
en el centro de la parte superior o inferior de las hojas, sin invadir l0s
margenes especificados. Después del resumen, se incluiran los
dibujos, pudiendo numerar por separado las hojas por ejemplo, si son
3, quedarian 1/3, 2/3y 3/3.

8. No presentar arrugas, rasgaduras o enmendaduras.

9. Estar razonablemente exentas de borraduras y no contener
correcciones, tachaduras, ni interlineaciones.

La escritura de los textos de la descripcion, las reivindicaciones y el
resumen debera:

1. Ser mecanografiada o impresa, salvo en el caso de los simbolos y
caracteres graficos y las formulas quimicas o matematicas, que
podran escribirse en forma manuscrita o dibujarse, siempre que fuere
necesario.
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2. Hacerse con un espacio entre lineas de 1 1/2 o doble espacio y
numerar al margen izquierdo, por lo menos de 5 en 5 los renglones
de cada hoja.

3. Hacerse con caracteres cuyas mayusculas no sean inferiores a 0.21
cm de alto y de color negro e indeleble.

En parte de Anexos | de este trabajo de tesis se presentan los formatos para
cumplir los requerimientos de las hojas que contengan la descripcion, las
reivindicaciones, el resumen y los dibujos (Figuras 1y 2).

ASPECTOS IMPORTANTES DE LA LEY DE LA PROPIEDAD INDUSTRIAL
RELACIONADOS CON LAS INVENCIONES

En el apartado de Anexos de este trabajo de tesis se presenta un extracto
de los articulos de la Ley de la Propiedad Industrial en los que se
fundamentan los tramites y requisitos en materia de patentes, asi como los
derechos y obligaciones de los solicitantes. En la parte de Anexos | de este
trabajo de tesis se encuentran las Figuras 3, 4 y 5 las cuales son extractos
importantes de articulos de la Ley de |la Propiedad Industrial, es elemental
conocer estos articulos y tomar en cuenta lo anotado en la columna de
notas.

El interesado tendra un plazo adicional de dos meses para cumplir los
requisitos a que se refieren los articulos 44, 50, 55 y 57 de la Ley de la
Propiedad Industrial, sin que medie solicitud y comprobando el pago de la
tarifa que corresponda al mes en que se dé cumplimiento.

El plazo a que se refiere el parrafo anterior, se contard a partir del dia
siguiente al del vencimiento del plazo de dos meses previsto en los articulos
antes referidos. La solicitud se tendra por abandonada si el solicitante no
da cumplimiento a los requerimientos formulados dentro del plazo inicial o
en el adicional sefialado en el primer parrafo; o no presenta el
comprobante de pago de las tarifas correspondientes.
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PARTES DE UNA SOLICITUD DE PATENTE

1. Descripcion

La funcion primordial de la descripcion es divulgar la invencion, por
lo cual, debera hacerse en forma suficientemente completa y clara
para cumplir con dos propoésitos: que sea posible evaluar la
invencidn y como lo establece el articulo 47 de la Ley de la
Propiedad Industrial, "para poder guiar su realizacidn por una
persona que posea pericia 'y conocimientos medios en la materia”.

2. Reivindicaciones

Las reivindicaciones son las caracteristicas técnicas esenciales de
una invencion, para las cuales se reclama la proteccion legal
mediante la solicitud de patente. En el caso de una patente
concedida, las reivindicaciones aprobadas determinan el alcance
de la proteccioén legal otorgada.

3. Resumen de la Invencién

El resumen de un documento de patente es un enunciado breve y
conciso de su desarrollo técnico. El cual es una herramienta util y
eficiente en la busqueda de informacién en un campo particular de
la técnica y no excedera de 200 palabras. Podra contener formulas
guimicas, matematicas y tablas y debera estar dirigido hacia la
novedad en el campo a que pertenece la invencion. Si ésta consiste
en una innovacién cualquiera, el resumen debera versar sobre el
contenido técnico de la misma. Si se trata de una maquina o
aparato, el resumen contendra su estructura u organizacion y
operacion. Si se trata de un articulo, su proceso de manufactura.

4. Dibujos

Los dibujos cumplen con el mismo objetivo de la descripcion, tanto
para la divulgacion de la invencidon como para la interpretacion de
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las reivindicaciones. Un dibujo es la expresidon grafica que ayuda a
describir y comprender mejor una invencion.

Los dibujos deberan estar explicados en la descripcion. Tienen que
ser esquematicos, libres de detalles inutiles, de leyendas y palabras,
poniendo en evidencia lo esencial, o sea, las caracteristicas de la
invencion.

En la parte del Anexo Il de este trabajo de tesis se detalla con mayor
exactitud las partes de una solicitud de patente.

PROCEDIMIENTO ADMINISTRATIVO

Una vez presentada la solicitud se procede a la realizacidn del examen de
forma para verificar que los documentos e informacién necesarios segun la
Ley de la Propiedad Industrial estén debidamente integrados en el
expediente de la solicitud de patente (articulo 50 de la Ley de la
Propiedad Industrial).

Después de la publicacion de la patente, se procede a la realizacion del
examen de fondo, el cual permite constatar que la invencion sea
patentable, siendo nuevo, resultando de una actividad inventiva y
aplicable en la industria o en el comercio.

Si la solicitud reune los requisitos de patentabilidad establecidos en la Ley
de la Propiedad Industrial, se notifica al solicitante para que proceda a
efectuar el pago de la tarifa por expedicidon del titulo y las cinco primeras
anualidades, en su caso.

El IMPI tiene un plazo de hasta cuatro afios y medio para emitir un primer
dictamen, el cual puede ser un oficio comunicando que se ha cumplido
de manera satisfactoria el examen de fondo u otro oficio invitando al
usuario a cumplir con algun requerimiento referente a: novedad, actividad
inventiva, aplicacion industrial, claridad, suficiencia de la descripcion y/o
unidad de invencion.
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OBLIGACIONES Y CONSERVACION DE LOS DERECHOS DEL TITULAR
DE UNA PATENTE

Una patente otorga a su titular el derecho exclusivo de explotacion por un
periodo de 20 afios, a cambio de que se le dé a conocer a la sociedad
estos conocimientos.

En la Ley de la Propiedad Industrial se establece que el titular de una
patente debera explotarla, por si mismo o a través de un licenciatario, bien
por la utlizacion o fabricacidon del invento en el pais o mediante la
importacion y venta subsecuente del producto patentado u obtenido por
el proceso patentado.

Asimismo, para la conservacion de los derechos que otorga una patente,
el titular debera cubrir los pagos por anualidades, por el monto y en el
tiempo que establece la Tarifa por los servicios que presta el Instituto
Mexicano de la Propiedad Industrial.

En la parte de Anexos | de esta tesis se encuentran las Figuras 6 y 7 que se
presentan a manera de ilustracion, en su lado anverso y reverso,
respectivamente, la forma IMPI-00-001 para la presentacion de una
solicitud de patente.

SISTEMA TRADICIONAL DE PATENTES

El sistema tradicional de patentes exige la presentacion de solicitudes de
patente individuales para cada pais en el que se desee la protecciéon para
cada patente, con excepcion de los sistemas regionales de patentes
como lo son la Organizacion Africana de la Propiedad Intelectual (OAPI,
por su siglas en francés), la OrganizaciOn Regional Africana para la
Propiedad Industrial (ARIPO, por sus siglas en inglés), el sistema Europeo de
Patentes y el sistema para la patente Euroasiatica.

Es posible, siguiendo la via clasica del Convenio de Paris, buscar la
reivindicacion de la prioridad de una presentacion anterior para solicitudes
presentadas posteriormente en el extranjero, pero deben presentarse
solicitudes posteriores dentro de los doce meses siguientes a la fecha de
presentacion de la primera solicitud. Esa necesidad conduce al solicitante
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a preparar y presentar solicitudes de patente en todos los paises en los que
desee proteger su invencion y esto en el plazo de un afo tras la
presentacion de su primera solicitud.

Ello conlleva gastos de traduccidon, honorarios para los agentes de
patentes de los diferentes paises y gastos relativos a las tarifas establecidas
por las oficinas de patentes, todo ello en un momento en el que el
solicitante aun no sabe si tiene alguna posibilidad de obtener una patente
y si su invencion es verdaderamente nueva, habida cuenta del estado de
la técnica.

La diferencia principal entre el sistema nacional clasico de patentes que
acaba de ser descrito y los sistemas regionales mencionados anteriormente
consiste en que una patente regional se otorga por una sola oficina de
patentes para varios Estados. Por otra parte, el procedimiento es idéntico y
las explicaciones dadas en los dos parrafos precedentes son igualmente
validas.

TRATADO DE COOPERACION EN MATERIA DE PATENTES (PCT)

El Tratado De Cooperacion en Materia de Patentes o PCT por sus siglas en
inglés (Patent Cooperation Treaty) es un acuerdo internacional
administrado por la Organizacion Mundial de la Propiedad Intelectual
(OMPI) y suscrito por mas de 140 paises parte en el Convenio de Paris. El
PCT permite solicitar simultaneamente y en un gran numero de paises la
proteccion de una invencidon por patente mediante la presentacion de
una unica solicitud “internacional” de patente sin necesidad de presentar
varias solicitudes de patente nacional o regional. La concesion de
patentes sigue siendo competencia de las oficinas nacionales o regionales
de patentes en lo que se denomina la “fase nacional”.

En resumen, el procedimiento del PCT comprende las etapas siguientes:

Presentacion: El solicitante presenta una solicitud internacional, en
cumplimiento con los requisitos de forma del PCT, en un idioma y paga un
unico conjunto de cuotas.
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Busqueda internacional: Una “Administracion Encargada de la Busqueda
Internacional o ISA por sus siglas en inglés (International Searching
Authority)”, identifica los documentos publicados que pueden influir en la
proteccion de la invencidn y establece una opinién sobre su posible
patentabilidad.

Publicacion internacional: EI contenido de la solicitud internacional se
divulga a todo el mundo inmediatamente después de que expire el plazo
de 18 meses contados a partir de la fecha de presentacidon mas antigua.

BUusqueda internacional suplementaria (facultativo): Una Administracion
encargada de la busqueda internacional (ISA por sus siglas en ingles), que
desea llevar a cabo busquedas adicionales y que no se encargo de la
busqueda principal, identifica documentos publicados que tal vez no
hayan sido objeto de busqueda por parte de la ISA encargada de la
busqueda principal debido a la diversidad en el estado de la técnica en
diferentes lenguas y distintos ambitos técnicos.

Examen preliminar internacional (facultativo): Conforme a su peticion, una
de las ISA(s) lleva a cabo, tras la publicacion internacional, un analisis
adicional de patentabiidad que se basa en general en una versidn
modificada de su solicitud.

Fase nacional: Una vez finalizado el procedimiento del PCT, el solicitante
pasa a solicitar directamente la concesidon de la patente a las Oficinas
nacionales (o regionales) de patentes de los paises en los que desee
obtenerla.

PRINCIPALES OBJETIVOS DEL PCT

El principal objetivo del PCT es el de simplificar, hacer mas eficaz y mas
economico -desde el punto de vista de los usuarios del sistema de patentes
y de las oficinas encargadas de administrarlo- el procedimiento a seguir
para solicitar la proteccion de una patente de invencidn cuando se quiere
obtener esa proteccidn en varios paises.

1. Establece un sistema internacional ante una sola oficina de patentes (la
“Oficina Receptora”) de presentacion de una solicitud Unica (la
solicitud internacional), redactada en un solo idioma, desplegando sus
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efectos en cada uno de los paises parte del Tratado que el solicitante
mencione (“designe”) en su solicitud;

2. Dispone el examen de forma de la solicitud internacional por una sola
oficina de patentes, la oficina receptora;

3. Somete cada solicitud internacional a una busqueda internacional que
conduce al establecimiento de un informe que cita los elementos
pertinentes del estado de la técnica (esencialmente, los documentos
de patentes publicados relativos a invenciones anteriores), los que tal
vez habra que tener en cuenta para determinar si la invencién es
patentable; este informe se entrega en primer lugar al solicitante y
posteriormente a las demas partes interesadas;

4. Dispone la publicacion internacional centralizada de las solicitudes
internacionales y de los informes de busqueda internacional, asi como
su comunicacion a las Oficinas designadas; y

5. Prevé la posibiidad de someter la solicitud a un examen preliminar
internacional, que proporciona un informe a las oficinas que habran de
determinar si conviene 0o no conceder una patente, asi como al
solicitante, emitiendo una opinidn sobre la cuestion de si la invencion
cuya proteccion se reivindica responde a ciertos criterios
internacionales de patentabilidad.

El procedimiento descrito en el parrafo precedente se denomina
usualmente la “fase internacional” del procedimiento PCT, mientras que se
habla de “fase nacional” para describir la parte final del procedimiento de
concesion de patentes, que, tal como se indico, es tarea de las oficinas
designadas, es decir, las oficinas nacionales de los Estados designados en
la solicitud internacional, o que actuen en su nombre.

El tratado también tiene como objetivos principales asegurar que las
oficinas de patentes de los estados contratantes solo concedan patentes
sOlidas, facilitar y acelerar el acceso de las industrias y de los demas
sectores interesados a la informacidon técnica relacionada con las
invenciones, y ayudar a los paises en desarrollo a acceder a la tecnologia.
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En el Anexo lll de este trabajo de tesis, se muestra de manera resumida el
Reglamento de la PCT.

LA “COMPANIA A” EJEMPLO DE UNA EMPRESA CON
INNOVACION TECNOLOGICA

La “Compaifia A” una empresa 100% mexicana, lider nacional en la
distribucion de productos para el descanso. A lo largo de sus 65 afos de
trayectoria han ganado la confianza de sus clientes, asi como un gran
reconocimiento en el mercado nacional ante sus competidores.

La espuma de poliuretano es uno de los materiales mas utilizados por la
“Compaiia A” para la elaboracion de su gran gama de colchones que
ofrece, ésta observd que en el caso particular de la obtencion de
poliuretano en formas geomeétricas definidas, mediante el método
convencional de fabricacion se obtiene un producto con densidad no
uniforme y abultamiento, lo cual genera un desperdicio de recursos
materiales y energéticos, ya que se debe de cortar la pieza para obtener
una figura moldeada de densidad uniforme.

Para poder solucionar este problema el departamento de Innovacion
Tecnoldgica de la “Compaiia A” propuso la utilizacion de un dispositivo
gue incluye un molde, que comprende una base o superficie inferior
flotante, en donde el movimiento ascendente y descendente de la misma
se genera mediante un sistema de control de movimiento, ademas de un
proceso mejorado para la preparacion de espuma de poliuretano que
emplea tal dispositivo.

Con la utilizacion de este dispositivo se disminuyd de manera importante el
desperdicio de materia prima, como este tipo de proceso y dispositivo
desarrollado por la “Compafia A” presenta una innovacion a los procesos
utilizados en el ramo, se procedid a patentarlo, en el siguiente capitulo se
muestra de forma general la patente como se presentdé ante el Instituto
Mexicano de la Propiedad Industrial.
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DISPOSITIVO Y PROCESO MEJORADOS PARA LA FABRICACION DE
ESPUMA DE POLIURETANO

CAMPO DE LA INVENCION

La presente invencion se relaciona con un proceso mejorado para la
preparacion de espuma de poliuretano que emplea un dispositivo que
incluye un molde, el cual comprende una base o superficie inferior flotante la
cual es accionada mediante un sistema hidraulico, el cual esta controlado
en base a un controlador de procesos y un sensor de nivel tipo laser.

ANTECEDENTES DE LA INVENCION

La espuma de poliuretano es un material suave que se puede usar
como relleno en sofas o colchones aunque también se puede conformar en
un material duro que se usa para aislar edificios y reparar grietas en los
hogares. Estos dos tipos de espumas se conocen como espumas flexibles o
espumas rigidas, respectivamente, y forman parte de la mayoria de las
espumas de poliuretano del mercado.

Existen otros dos tipos de espumas de poliuretano con usos mas
especializados: espuma microcelular, que se puede usar para hacer volantes
de direccion de automoviles o revestir el interior de cascos atléticos, y
espuma elastomérica, que se usa tipicamente para fabricar las suelas
externas de muchos tipos de calzados, incluyendo calzado atlético.

Estas cuatro clases de espuma de poliuretano, todas con diferentes
propiedades fisicas, se crean variando una reaccion de polimerizacion por
adicion basica que involucra un diol o poliol, un diisocianato y agua.
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El diisocianato reacciona con el diol o poliol para crear el polimero de
uretano. El agua reacciona con algunos de los grupos isocianato para
producir diéxido de carbono gaseoso, y las burbujas quedan atrapadas en el
liquido viscoso conforme éste se polimeriza, se expande y se solidifica.

A una gran escala, se pueden agregar los catalizadores y surfactantes
para aumentar las reacciones y controlar el proceso de espumado. Un
amplio rango de otros aditivos, que incluyen estabilizadores, tintes,
retardantes de flama y fungicidas se puede agregar para lograr
requerimientos de funcionamiento especificos.

También se usan tipicamente agentes de soplado, tales como
hidrocarburos, di6oxido de carbono liquido y acetona para preparar la
espuma. Finalmente, el tipo y cantidades de materias primas utiles en el
proceso de manufactura ayudan a determinar co6mo funciona el producto
final.

Las espumas flexibles tienen principalmente células abiertas, formadas
por burbujas de gas que se expelen. El aire puede pasar a través de la
espuma faciimente, dando como resultado un material flexible, resiliente y
suave. En las espumas rigidas, la mayoria de las células permanecen
cerradas. El material es asi mas duro y menos flexible o resiliente. Controlando
la proporcidon de células abiertas a células cerradas durante el proceso de
produccidén se pueden mejorar las propiedades de la espuma, aumentando
la versatilidad del material.

Se ha observado que durante el proceso de polimerizacion tipico, al
realizar éste en un molde usual con el extremo superior abierto, durante la
formacién de espuma, esta se eleva generando un abultamiento tipico en la
parte superior de la pieza moldeada, que se crea debido a la friccion que
ocurre entre las paredes laterales del molde y la “piel” o superficie exterior
gue se forma de la pieza moldeada, en tanto que en la parte central del
molde esta friccibn es minima lo que hace que la espuma no suba
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uniformemente en toda la seccidon transversal del molde, lo que da como
resultado la formacion del tipico abultamiento en la parte superior.

Se conocen varios procesos que tratan de evitar de diversas formas el
inconveniente antes mencionado, entre ellos el proceso descrito en la
patente norteamericana 4285893 en donde se da a conocer un método y
dispositivo para formar material plastico celular en un molde a partir de una
mezcla de reaccion, en el cual la mezcla polimérica expansible se vierte en
un molde y posteriormente el molde se obtura por medio de un tapon. Se
forma un vacio en la camara del molde para provocar el espumado de la
mezcla. El vacio se mantiene por un periodo después que la mezcla
espumable ha llenado completamente el volumen del molde. Al final de la
polimerizacion, se puede reaplicar el vacio en el molde, preferentemente por
varios ciclos, para provocar que exploten las celdas de la espuma. Este
meétodo tiene la ventaja que no necesita la adicion de agentes de soplado
pero presenta la desventaja que se debe aplicar un vacio por lo que el
dispositivo debe estar conectado permanentemente a la fuente que lo
genera implicando un gasto de energia adicional.

La patente norteamericana No. 7,553,437 describe el método y molde
para fabricar un articulo de espuma moldeada, en donde el molde incluye
un alojamiento que tiene una cavidad interna y una abertura en la misma, un
miembro de soporte moévil para una posicion ascendente y descendente,
con un cierre. El método para fabricar un articulo moldeado tal como un
colchodn, incluye mover el miembro de soporte a la posicion ascendente,
coloca una pelicula sobre el objeto para formar una envoltura
sustancialmente convexa, mueve el miembro de soporte a la posicion
ascendente mientras que mantiene la pelicula en contacto con el objeto
para reconfigurar la envoltura de pelicula sustancialmente convexa en una
envoltura de pelicula parcialmente céncava y suministra una cantidad
predeterminada de una composicion espumable en el espacio hueco
proporcionado por la envoltura céncava. Aunque esta patente sirve para
fabricar un objeto tal como un colchodn, se tiene que hacer uso de una
pelicula para dar forma al objeto que se va a moldear.

Por otro lado, de acuerdo con el manual de Bayer MaterialScience,
parte de la informacion se reproduce en la presente como referencia,
describe el molde basico para la formacién de espuma y reticulacion de la
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misma como una caja de madera, en donde para facilitar el desmoldeo, las
superficies internas deberian ser lisas. Para ello se puede colocar o pegar
papeles (por ejemplo, papel kraft recubierto con una fina pelicula de
polietileno) a las caras internas del molde, antes de la formacidn de espuma
o bien puede aplicarse un desmoldeante (por ejemplo, una cera). En el
ultimo caso es aconsejable forrar las paredes internas del molde con chapa
(por ejemplo chapa de aluminio) o con planchas barnizadas con resina de
melamina.

La mezcla se vierte en una caja de madera abierta, se deja espumary
formar un bloque. La presidn ejercida sobre las paredes es relativamente
pequefa, en bloques de poliuretano se ha medido una presion de 0.1 bar
para una densidad de 35 kg/m3 y de 0.15 bar para una densidad de 60
kg/m3. La presion formada puede contrarrestarse abriendo el molde de 5 a
15 minutos, después de la formacion del bloque de espuma se deja que ésta
se expanda libremente. Para tal fin se sueltan las dos paredes que actuan de
tope reciproco. El bloque de espuma que se expande ahora por encima de
las medidas del molde, deberia de poder desplazarse sin obstaculos. Si no se
abre el molde después de estos tiempos cortos, entonces debera esperarse
durante algunas horas si se quiere evitar el abombamiento o incluso el
agrietamiento del bloque. Este debe desmoldarse cuando la presién contra
el molde ha disminuido hasta valores pequefios. EIl momento oportuno se
determina experimentalmente.

La espuma que se expande subiendo libremente forma una cupula; la
mayor parte de sus celdilla esta orientada verticalmente (anisétropas). La
formacion de tal cupula que constituye la parte perdida se corta, puede
restringirse si se expande la espuma contra una tapa flotante. Una vez que la
mezcla reaccionante vertida se ha repartido sobre el fondo del molde y se
ha iniciado la espumacion, se coloca una capa que flota sobre la superficie
de la mezcla reaccionante la cual es empujada hacia arriba por la espuma.
El peso normal de una tapa flotante es de 40 kg/m2. Se puede lograr un
bloque totalmente rectangular si se colocan unos topes al avance de la tapa
flotante, con lo cual la espuma se compacta ligeramente. Sin embargo, el
producto obtenido por este proceso presenta una densidad no uniforme.

Para eliminar las desventajas antes mencionadas, se propone ahora un
proceso en que se evite tanto como sea posible la friccidn entre las paredes
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laterales del molde y la “piel” que se forma durante el proceso de espumado,
para evitar de esta forma la generacion de un abultamiento en la pieza
moldeada final. Para este fin se propone un molde que tenga una base
flotante la cual se haga descender mientras se lleva a cabo el proceso de
espumado de tal forma que permita la elevacion de la mezcla reaccionante
con la menor friccion posible entre las paredes laterales del molde y la
superficie superior de la pieza moldeada, esto equilibra la friccion entre la
espuma ascendente a través de toda la seccion transversal del molde
evitando la formacidén del tipico abultamiento en la parte superior de la
pieza. Este proceso produce piezas moldeadas de poliuretano evitando la
generacion del abultamiento en la parte superior de la pieza formada en el
molde, generando entre otras cosas un ahorro considerable de material.

BREVE DESCRIPCION DE LAS FIGURAS

La presente invencion se entendera mejor en funcion de los dibujos que
se anexan en donde:

La Fig. 1 es una vista en perspectiva del presente dispositivo para
preparar espuma de poliuretano que incluye un molde con piso flotante, un
sistema hidraulico de descenso, un controlador y transmisor de nivel:

La Figura 2 es una vista lateral del mismo;

La Figura 3 es una vista en planta de la parte superior del mismo que
presenta el molde cerrado;

La Figura 4 es una vista lateral del dispositivo para preparar espuma de
poliuretano, presentando el molde en estado abierto;

Las figuras 5A - 5D muestran vistas laterales del dispositivo para
preparar espuma de poliuretano con piso o base flotante, en donde el piso
flotante del molde se muestra en proceso descendente simultaneamente
con la expansion de la espuma de poliuretano en diversas etapas;

La Figura 6 es una vista en perspectiva del dispositivo para preparar
espuma de poliuretano con las cuatro superficies del molde en proceso de
apertura y el piso flotante descendiendo;

La figura 7 es una vista lateral del molde en proceso de abertura,
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Las Figuras 8A y 8B son vistas en perspectiva del dispositivo para
preparar espuma de poliuretano con las cuatro superficies laterales del
molde completamente abiertas representando; el molde tanto en la
modalidad que incluye barras como la que no incluye barras y la base
flotante en una posicion que facilita la extraccion de la pieza final, lo cual se
consigue mediante una opcion del controlador local.

La Figura 9 es una vista en perspectiva del dispositivo para preparar
espuma de poliuretano que muestra las cuatro superficies laterales del molde
completamente abiertas y mostrando la pieza moldeada obtenida; y

La figura 10 es una vista en planta que muestra el molde del dispositivo
para preparar espuma de poliuretano completamente abierto y el piso
flotante descendido en donde la pieza producida ha sido extraida del
mismo.

DESCRIPCION DETALLADA DE LA INVENCION

La presente invencion se describe en funcion de una modalidad
preferida, en donde el molde con piso flotante tiene la forma general de un
cubo o de prisma cuadrangular, sin embargo, se desea hacer notar que la
forma de éste no esta limitada a la modalidad principal y que se pueden
emplear con diversas formas geomeétricas.

La figura 1 presenta una vista en planta del presente dispositivo (1) para
preparar una espuma de poliuretano con superficie superior uniforme y que
no presenta abultamiento en la misma, este dispositivo presenta en la
modalidad principal cuatro superficies (4a, 4b, 4c, 4d) laterales y una
superficie inferior o piso (5) flotante, las superficies (4a, 4b, 4c, 4d) laterales
forman un molde (2) al estar unidas lateralmente mediante dispositivos (7) de
unidn o cierre que se pueden separar para permitir abrir el molde (2) y extraer
de esta forma la pieza moldeada de poliuretano que se forme ahi dentro. En
la modalidad mostrada, la superficie inferior (5) flotante presenta una
pluralidad de orificios a través de los cuales pasan barras (8) dispuestas en un
arreglo o patron simétrico cuadrangular cerca de cada uno de sus veértices,
estas barras (8) estan fijas a vias (17) colocadas por debajo del piso o
superficie (5) flotante, aunque este arreglo puede modificarse segun se
requiera y tiene la finalidad entre otros, de crear huecos en la pieza
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moldeada de poliuretano, ahorrando asi el volumen necesario de la espuma
para fabricar dicha pieza, en donde el volumen de los huecos generados por
las barras (8) en ésta es equivalente al volumen de polimero ahorrado en la
produccion de la pieza moldeada. Se desea hacer notar aqui que el arreglo
o disposicion y grosor de las barras puede variar segun se requiera, haciendo
variar en consecuencia el diametro de los espacios huecos creados en el
bloque final, que pueden servir para contener, por ejemplo, resortes o
cualquier otro material que le proporcione a la pieza final caracteristicas de
amortiguamiento o resiliencia especiales. Por otro lado, también se puede
prescindir de dicho patron de perforaciones si se desea obtener una pieza
gue no presente espacios huecos.

En la presente modalidad, el molde presenta un soporte (3) formado
de material rigido con cuatro patas (10) dispuestas en forma cuadrangular,
aunque en modalidades adicionales o alternativas, la forma del molde
puede tener una forma ovalada, circunferencial o de cualquier otra forma
geométrica segun se requiera para el producto final. En la parte inferior de
dicho soporte (3) de molde, se encuentra una estructura (13) de refuerzo
formada por barras dispuestas en forma igualmente cuadrangular, y que en
las modalidades alternativas, tendria una forma correspondiente a la forma
geométrica del molde, dicha estructura (13) de refuerzo une las cuatro patas
(10) en su parte inferior, a partir de dos de dichas barras colocadas frente a
frente, yacen dispuestas centradamente dos barras (9) adicionales a partir
de cuyo centro se dispone un piston (12) hidraulico que, en la presente
modalidad, puede hacer subir y bajar la base (5) de la superficie flotante.

Este piston (12) hidraulico es accionado por una central (18) hidraulica
gue es activada por un controlador (19) de procesos local, en donde este
controlador recibe una sefal de entrada proveniente de un transmisor de
nivel tipo (20) laser el cual registra el cambio de nivel de la espuma, enviando
esta informacion al controlador (19) de procesos local, el cual como
respuesta a esta sefial de entrada, manda una sefal de salida que activa la
central (18) hidraulica para hacer descender el piston (12) hidraulico, con lo
cual la superficie inferior (5) flotante del molde se hace descender a la misma
velocidad de elevacion de la espuma, es decir, este sistema de control hace
descender la superficie o base (5) flotante del molde a una velocidad
inversamente proporcional a la velocidad de formacion de la espuma, la
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cual se debe principalmente a la generacion de CO;, ya que con el
desplazamiento descendente de la superficie o piso (5) flotante del molde se
evita en gran medida que se produzca friccidn entre la “piel” de la espuma
gue se formay las paredes laterales del molde y como consecuencia permite
el desplazamiento libre de la espuma hacia arriba en todas sus secciones,
evitando de esta manera que se forme el abultamiento en la parte superior
de la pieza moldeada.

En la parte superior del molde, se dispone un reactor mezclador o
cabeza mezcladora en que se coloca la mezcla de reaccidn previamente
dosificada, dicho reactor mezclador consiste de un recipiente que puede ser
manipulado para ser llenado con la mezcla reactiva y se puede mover
axialmente por medio de un motor o por cualquier otro medio,
desplazandose pendiendo de un riel u otro medio con la finalidad de
colocarse sobre la parte central del molde (2) en donde se suministra la
mezcla espumable, una vez que se alimenta la mezcla polimérica dentro del
molde, se coloca sobre |la parte central del molde (2) el transmisor de nivel
tipo (20) laser, el cual esta soportado mediante un brazo (21) mecanico el
cual se mueve angular y axialmente, conforme la mezcla polimérica
reacciona produciendo CO, y otros gases que se desprenden como
resultado de la reaccion de polimerizacion y comienza aumentar su volumen,
el transmisor de nivel tipo (20) laser registra cada cambio de volumen,
enviando una sefal de entrada a un controlador (19) de procesos local, el
cual analiza el cambio de volumen y manda una sefial de salida a la central
(18) hidraulica, en donde dependiendo de la intensidad de la sefial que
recibe, modifica la velocidad de descenso del piston (12) hidraulico, es decir
dependiendo de la velocidad de ascenso de la espuma de polimerizacion
sera la magnitud de descenso del piso (5) flotante, el descenso del piso,
ademas de la accion de la gravedad sobre las burbujas de gas producidas,
evita que éstas presionen la superficie superior del polimero que se formay en
consecuencia evita asi el tipico abultamiento en la pieza moldeada.

En la figura 2 se muestra una vista lateral del dispositivo (1) para
preparar una pieza moldeada de espuma de poliuretano, en donde se
muestra una de las cuatro superficies laterales (4a, 4b, 4c, 4d) en estado
vertical, que muestra cuatro dispositivos (7) de union o fijjacion asi como una
porcion (14) abisagrada en su parte inferior, que esta unida en uno de sus
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extremos al marco (no mostrado) sobre el cual se asienta la base (5) flotante
del molde, este mismo arreglo abisagrado se repite en las cuatro superficies
(4a, 4b, 4c, 4d) laterales del molde (2) y tiene como finalidad abrir las mismas,
después de haber concluido la reaccion de polimerizacion y de haber
curado la pieza moldeada para poder retirar la misma del molde. Sobre la
estructura (13) de refuerzo se encuentra el piston (12) hidraulico que hace
elevar y descender la base (5) flotante del molde, éste esta conectado a una
central (18) hidraulica, accionada por un controlador (19) de procesos local.
Sobre la parte central del dispositivo (1) se encuentra suspendido en un brazo
(21) mecanico, el transmisor de nivel tipo (20) laser, que reporta al
controlador los cambios de nivel en la mezcla de polimerizacion mediante
una sefal de 4-20mA.

La figura 3 muestra una vista en planta superior del molde (2) en donde
se puede observar el borde superior de las cuatro superficies (4a, 4b, 4c, 4d),
asi como las cuatro series de barras (8) colocadas en un patron simétrico
cuadrangular o de cualquier otro arreglo, que se fijan sobre el marco en
cada una de las esquinas del mismo, la finalidad de éstas (8) es producir
secciones huecas correspondientes en la pieza moldeada, sin embargo,
dichas barras (8) se pueden disponer en patrones geométricos diferentes y la
cantidad de éstas pueden variar segun se desee e inclusive pueden no existir
en caso de requerir piezas sin huecos. También se muestra el transmisor de
nivel tipo (20) laser, soportado mediante un brazo (21) mecanico asi como la
central (18) hidraulica, el controlador (19) de procesos local que se encuentra
accesible al operador.

La Figura 4 muestra una vista lateral del dispositivo (1) para la
fabricacion de piezas moldeadas de poliuretano, en donde se muestra el
piso (5) flotante ligeramente elevado, moviéndose a lo largo de las barras (8)
en tanto que la superficies (4a, 4b, 4c, 4d) laterales estan completamente
abiertas en posicion horizontal respecto al marco (15) de soporte, mientras
gue en el soporte del molde se muestra el piston (12) hidraulico el cual es
accionado mediante una central (18) hidraulica por un controlador (19) de
procesos local, comparando la informacién suministrada por el transmisor de
nivel (20), suspendido en el centro del molde mediante un brazo (21)
mecanico, con la finalidad de proporcionar la velocidad exacta a la cual
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debe de descender el piso del molde. El cual esta soportado mediante
cuatro patas (10).

La Figura 5A muestra el inicio del proceso de formacion de la espuma
de poliuretano en donde se observa la boquilla descargando la mezcla
polimérica sobre el piso (5) flotante que inicialmente se encuentra en
posicion elevada, la cantidad de poliuretano que se alimenta a través de
dicha boquilla esta previamente calculada y determinada de tal forma que
la misma llene el espacio del molde (2) una vez que se haya polimerizado y
expandido.

La Fig. 5B muestra el momento en que la base (5) flotante inicia el
descenso, esto sucede cuando el transmisor de nivel tipo (20) laser detecta el
cambio producido al comenzar la reaccion de la mezcla de polimerizacion,
al suceder se envia una sefial de entrada al controlador (19) el cual analiza la
informacion recibida y como respuesta manda una sefial de salida a la
central (18) hidraulica, para hacer descender a una velocidad inversamente
proporcional a la expansion de la espuma el piston (12) que sostiene la base
(5) flotante. La presidn ejercida sobre las paredes laterales es relativamente
peqguefa, sin embargo conviene tenerla en cuenta cuando se dimensiona un
molde de gran superficie. En bloques de poliuretano se ha medido una
presion de 0.1 bar para una densidad de 35 kg/cm3 y de 0.15 bar para una
densidad de 60 kg/cms3, no obstante otras mezclas poliméricas puede
desarrollar una presion mucho mayor.

La Fig. 5C muestra una etapa mas avanzada del proceso de
polimerizacion y expansion de la espuma, en donde se muestra que al
avanzar ésta, se hace descender de manera proporcional la base (5)
flotante en la direccion de la flechas por accion del sistema de control, y al
hacer esto se evita la formacién del abultamiento en la parte superior de la
pieza moldeada, usualmente esta etapa se realiza durante la estructuracion
y formacion de redes cristalinas que iniciaron con una nucleacion o
formacion de burbujas que se debe a una sobresaturacion de la mezcla
reaccionante liquida con el gas formado. Las burbujas de gas dispersado
crecen inicialmente por difusion del mismo. Este proceso dura poco, hasta
gue se alcanza un volumen determinado, en el que dentro de la matriz
liquida existe un empaquetamiento esférico muy compacto. Si se supera este
volumen, la espuma esférica evoluciona hacia un sistema de celdilla
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poliédrica, principalmente dodecaédrica pentagonal. La cantidad principal
de liguido polimérico se halla en los travesafos del armazon de las celdillas;
generando finas membranas laterales que separan las distintas celdillas entre
si. En la fase de expansion, la espuma despliega un movimiento de flujo y en
el que las celdillas se estorban mutuamente, por esta razébn adoptan una
forma alargada, es decir, el diametro en la direccidon del flujo o crecimiento
es mayor que en el sentido perpendicular al mismo. Este alargamiento de las
celdillas, que se conserva cuando la espuma ha completado su reticulacion
sin sufrir obstaculos en su expansion, se refleja en las propiedades de la
espuma. Por ejemplo, la resistencia a la compresion en el sentido de la
expansion puede ser hasta tres veces mayor que en sentido perpendicular al
mismo.

En la Fig. 5D se observa una vista lateral del molde (2) en donde se
aprecia la base (5) flotante que ha descendido totalmente y la espuma de
poliuretano completamente expandida sin la formacion de abultamiento en
la parte superior debido al descenso de la base o piso (5) flotante. Tanto el
inicio de la espumacion como la velocidad de expansion de la espuma y la
altura de expansidon de la misma dependen de la composicion de la mezcla
reaccionante asi como también del efecto de los distintos catalizadores que
pueden emplearse. Esta posibilidad de influir en el curso de la espumacion y
de la reaccién se aprovecha para ajustar sistemas de materias primas a
determinadas aplicaciones. El sistema de control que expone este
documento tiene la ventaja de que el controlador (19) de procesos, puede
guardar la informacion de corridas pasadas con diferentes composiciones de
la mezcla, con la finalidad de un mejor ajuste del tiempo de reaccidén en
funcién del descenso del piso (5) para diferentes composiciones de la mezcla
de polimerizacion, también se pueden pasar estos datos a una PC o aun
sistema de control central, con la finalidad de un mejor control del proceso o
para estadisticas de rendimiento y algunas otras aplicaciones.

El aumento volumétrico de la espuma formada, depende también de
la presion atmosférica, si aumenta esta se reduce la expansion volumétrica y
viceversa, es decir: los cambios de la misma influyen sensiblemente en la
densidad de la espuma de poliuretano. De aqui que con una misma
concentracion de gas en la mezcla reaccionante, se obtienen espumas de
diferentes densidades si el espumado se realiza a distintas presiones
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atmosféricas. Por consiguiente, en lugares a distintas alturas sobre el nivel del
mar se obtienen espumas de densidades diferentes.

La figura 6 muestra una vista en perspectiva del dispositivo (1) para
preparar espuma de poliuretano que no presenta abultamiento en la parte
superior, en donde se observa el movimiento de apertura de las superficies
(4a, 4b, 4c, 4d) laterales que forman el molde (2) mientras que la base (5)
flotante se aprecia en una posicion ligeramente elevada y se puede observar
claramente como pasan las barras (8) a través de los orificios de dicha base
gue forma parte de la modalidad principal de la presente invencion pero
gue no es la unica.

La figura 7 es una vista lateral del dispositivo (1) para preparar espuma
de poliuretano que no presenta abultamiento en la parte superior, en que se
muestran las superficies (4a, 4b, 4c, 4d) laterales del molde (2) en un estado
de apertura equivalente a la vista que se muestra en la Figura 6.

Las figuras 8A y 8B presentan vistas en perspectiva del dispositivo (1)
para preparar espuma de poliuretano que no presenta abultamiento en la
parte superior, en una posicion totalmente abierta, en que las superficies (4a,
4b, 4c, 4d) estan en posicion horizontal y la base (5) flotante en una posicion
ligeramente elevada, ya que el controlador (19) de procesos local se
configura para que en el momento del desmolde de la pieza se accione la
central (18) hidraulica para elevar ligeramente el piso (5) mediante el piston
(12), ya que en esta posicidon es mas sencillo extraer la pieza moldeada de
formada con los espacios huecos generados por las barras (8). En la Fig. 8A se
muestra la modalidad que incluye las barras (8) que atraviesan dicha base o
piso (5), que produce una pieza moldeada con huecos en la misma y que se
pueden rellenar con otro material segun la aplicacion que se le desee dar a
la pieza final, dichas barras (8) pueden tener también otros grosores y
presentar secciones transversales diferentes a la circular. En la Fig. 8B se
muestra la modalidad en que el molde (2) no incluye barras, y que por lo
tanto produce una pieza moldeada sin huecos.

La figura 9 es una vista en perspectiva del dispositivo (1) para preparar
espuma de poliuretano que no presenta abultamiento en la parte superior,
en donde se muestra la pieza (16) moldeada tal y como se obtiene al
terminar el proceso de fabricacion, colocada sobre la superficie (5) flotante y
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con las superficies (4a, 4b, 4c, 4d) laterales completamente abiertas. La pieza
presentada en la figura 9 ha sido fabricada con el procedimiento descrito
anteriormente, con lo cual no se genera abultamiento en la parte superior de
la pieza evitando asi la necesidad de cortar alguna porcidon no deseada y
con el consecuente desperdicio de material polimérico.

La figura 10 es una vista en planta del molde (1) en una posicidn
completamente abierta, en que se muestran las superficies (4a, 4b, 4c, 4d) en
posicion totalmente horizontal, en una posicibn equivalente a aquella
mostrada por la figura 9, pero en donde se ha retirado la pieza producida.

Aunque en la presente descripcion se ha descrito en detalle una sola
modalidad en donde el dispositivo (1) para preparar espuma de poliuretano
incluye un molde (2) que comprende una serie de barras (8) colocadas en un
patrén simétrico cuadrangular, la invencién no esta limitada Uunicamente a
dicha modalidad sino que puede aplicarse a moldes que incluyan arreglos y
cantidades diferentes de barras e inclusive que no las incluyan. También en la
presente invencion se describe principalmente un molde que genera una
pieza de poliuretano de forma cuadrangular, en particular cubica, sin
embargo se puede aplicar la invencion a moldes con formas geomeétricas
diferentes a la cuadrangular y se puede fabricar de cualquier material
adecuado tal como metal, madera o plastico. Adicionalmente, el sistema de
control descrito anteriormente se puede aplicar a moldes con formas
geomeétricas diferentes a la cuadrangular.

Se hace constar que con relacion a esta fecha, el mejor método
conocido por la solicitante para llevar a la practica la citada invencion, es el
gue resulta claro de la presente descripcion de la invencion.

Habiéndose descrito la invenciobn como antecede, se reclama como
propiedad lo contenido en las siguientes reivindicaciones.
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REIVINDICACIONES

1. Un dispositivo (1) para la fabricacion de espuma de poliuretano cuya
superficie superior es uniforme y no presenta abultamiento en la misma, que
estd formado por una porcion de molde (2) y una porcion de base (3), la
porcion de molde (2) presenta cuatro superficies (4a, 4b, 4c,4d) laterales y
una superficie (5) inferior flotante, las superficies (4a, 4b, 4c, 4d) laterales
forman el molde (2) al estar unidas lateralmente mediante dispositivos (7) de
unidon que se pueden separar para permitir abrir el molde (2) y extraer de esta
forma la pieza moldeada de poliuretano, la superficie (5) inferior flotante
presenta una pluralidad de barras (8) dispuestas en un patréon simétrico, las
cuales tienen como funcidon generar orificios correspondientes en la pieza
(16) moldeada de poliuretano y al mismo tiempo generar una tension
uniforme en dicha pieza, caracterizado dicho dispositivo (1) en que la
superficie (5) inferior del molde (2) es una superficie flotante, es decir que se
puede elevar y hacer descender durante el proceso de produccion de la
espuma de poliuretano mediante un sistema de control que consta de un
transmisor de nivel tipo (20) laser, un controlador (19) de procesos local, una
central (18) hidraulica y un piston (12) hidraulico, en donde este ultimo
soporta el piso (5) o superficie flotante.

2. Dispositivo de conformidad con la reivindicacion 1, caracterizado en
gue la superficie (5) flotante se encuentra en posicién elevada al inicio del
proceso de produccion de espuma de poliuretano y después de administrar
la mezcla de reaccion, y al iniciar la polimerizacion, una vez que el volumen
de la mezcla comienza a aumentar, el transmisor de nivel tipo (20) laser
registra este cambio de altura y manda esta informacion en una sefial de
entrada a un controlador (19) de procesos local, el cual analiza los datos
recibidos y como respuesta manda una sefal de salida de 4-20mA a una
central (18) hidraulica la activa el piston (12) hidraulico que sostiene dicha
superficie (5) flotante del molde (2), haciendo descender a una velocidad
equivalente a la velocidad de elevacion de la espuma, ya que la sefial que
emite el controlador (19) a la central (18) le proporciona a esta ultima la
velocidad exacta en que el piston hidraulico (12) debe descender, evitando
de esta forma la friccion de las paredes laterales del molde (2) con la pelicula
exterior que se forma durante la formacion de la espuma, con la finalidad de
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evitar la formacién de un abultamiento en la parte superior de la pieza
moldeada de poliuretano producida.

3. Dispositivo de conformidad con la reivindicacién 1, caracterizado en:
que la superficie (5) flotante del molde (2) presenta sendos orificios a través
de los cuales pasan las barras (8) que estan fijas a un marco (15) de soporte.

4. Dispositivo de conformidad con la reivindicacion 1, caracterizado en
que las barras (8) pueden estar dispuestas en patrones geométricos
diferentes para formar huecos en diversos patrones en el producto moldeado
de espuma de poliuretano.

5. Dispositivo de conformidad con la reivindicacion 1, caracterizado en
gue la superficie (5) flotante esta soportada por el soporte (3) del molde,
colocado debajo del mismo que presenta cuatro patas (10) dispuestas en
forma cuadrangular, en la parte inferior de dicha base (3) de molde, se
encuentra una estructura (13) de refuerzo formada por barras dispuestas en
forma igualmente cuadrangular, que une las cuatro patas (10) en su parte
inferior, a partir de dos de dichas barras colocadas frente a frente, estan
colocadas centradamente dos barras adicionales a partir de cuyo centro se
encuentra un piston (12) hidraulico, el cual esta conectado a una central (18)
hidraulica, la cual es operada mediante un controlador (19) de procesos
local, en donde este ultimo recibe informacion mediante una sefial de
entrada de 4-20mA de un transmisor de nivel tipo (20) laser el cual esta
suspendido sobre el centro del dispositivo (1) mediante un brazo (21)
mecanico articulado, este sistema de control provoca el movimiento
descendente y ascendente de la base (5) flotante del molde.

6. Dispositivo de conformidad con la reivindicacion 1, caracterizado en
gue tanto el molde (2) como el soporte (3) del mismo pueden tener una
forma cuadrangular, triangular, esférica, o de cualquier otra forma
geométrica dependiendo de la forma de la pieza moldeada final requerida.

7. Dispositivo de conformidad con la reivindicacion 1, caracterizado en
gue el sistema de control descrito que consiste en un transmisor de nivel tipo
(20) laser, un controlador (19) de procesos local, una central (18) hidraulica y
un piston (12) hidraulico, mediante el cual la base (5) flotante se puede
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impulsar o hacer descender se puede aplicar a moldes con formas
geomeétricas diferentes a la cuadrangular.

8. Dispositivo de conformidad con la reivindicacion 1, caracterizado en
que las barras (8) pueden tener una seccién transversal cilindrica o de
cualquier otra forma geométrica disponible, asi como un diametro o espesor
variable dependiendo de la pieza moldeada final requerida.

9. Dispositivo de conformidad con la reivindicacion 1, caracterizado en
gue las barras (8) presentan un patron cuadrangular, triangular o cualquier
otra formacién geométrica deseada.

10. Dispositivo de conformidad con la reivindicacion 1, caracterizado
en gue la velocidad de descenso de la base (5) flotante generada por el
sistema de control, es proporcional y en sentido contrario a la velocidad de
polimerizacion y en consecuencia, a la formacion de espuma que es el
resultado de la polimerizacion del poliuretano.

11. Procedimiento para la preparacion de espuma de poliuretano en
gue la pieza moldeada no presenta abultamiento en la parte superior, que
comprende:

a) preparacion de la mezcla de reaccion y alimentacion de la misma
al reactor mezclador para su mezclado homogéneo previo;

b) alimentacion de la mezcla de reaccion homogénea al molde (2) en
posicion centrada; caracterizado el método en que:

c) la superficie (5) flotante del molde (2) se hace descender por medio
del sistema de control a una velocidad proporcional pero en sentido
contrario a la velocidad de elevacién de la espuma de poliuretano, evitando
por ello la friccidon de las paredes laterales del molde (2) con la pelicula
exterior o “piel” que se forma durante la espumacion, y como consecuencia
evitando la generacion de un abultamiento en la parte superior de la pieza
moldeada;

d) permitir la curacién o solidificacion de la pieza moldeada;
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e) abrir los dispositivos (7) de union para que las superficies (4a, 4b, 4c,
4d) laterales se puedan separar o abrir, permitiendo asi la extraccion de la
pieza moldeada.

12. Procedimiento de conformidad con Ila reivindicacion 11,
caracterizado en que el sistema de control que hace descender la superficie
(5) flotante del molde (2), debe consistir esencialmente en un transmisor de
nivel tipo (20) laser, un controlador (19) de procesos local, una central (18)
hidraulica y un piston (12) hidraulico.

13. El producto moldeado de poliuretano obtenido por el
procedimiento de las reivindicaciones 11 y 12, caracterizado en que presenta
una densidad mas uniforme que aquellos productos no fabricados por este
procedimiento, y no presenta abultamiento en la parte superior del mismo.

14. El producto moldeado de poliuretano obtenido por el
procedimiento de las reivindicaciones 11 y 12, caracterizado en que los
huecos producidos por las barras presentan configuraciones geométricas
diversas y pueden rellenarse con cualquier otro material para modificar la
flexibilidad y resiliencia de dicho producto moldeado.

15. El uso del dispositivo (1) para la fabricacion de espuma de
poliuretano como se describe en la reivindicacion 1, para la fabricacion de
piezas moldeadas cuyas superficie superiores son uniformes y no presentan
abultamiento en las mismas.
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RESUMEN DE LA INVENCION

Un dispositivo (1) para la fabricacion de espuma de poliuretano que no
presenta abultamiento en la parte superior, el cual esta formado por una
porcion de molde (2) y una porcion de base (3), el molde (2) esta
conformado por una superficie inferior (5) flotante y cuatro superficies (4a, 4b,
4c, 4d) laterales que estan unidas lateralmente mediante dispositivos (7) de
unidn que se pueden separar para permitir abrir dicho molde (2) y extraer de
esta forma la pieza formada, la superficie inferior (5) flotante presenta una
pluralidad de barras (8) dispuestas en un patron simétrico, las cuales tienen
como funcién generar orificios correspondientes en la pieza moldeada de
poliuretano y al mismo tiempo generar una tension uniforme, en donde la
superficie (5) inferior del molde (2) es una superficie flotante, es decir que se
puede elevar y hacer descender durante el proceso de produccion de la
espuma de poliuretano mediante un sistema de control que consiste en un
transmisor de nivel tipo (20) laser, un controlador (19) de procesos local, una
central (18) hidraulica y un piston (12) hidraulico.

Se presenta también un proceso de fabricacidon de piezas moldeadas de
poliuretano empleando dicho dispositivo (1) para la fabricacion de éstas, en
donde las piezas moldeadas obtenidas no presentan abultamiento en su
superficie superior
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ZARAGOZA

PROCEDIMIENTO RESUMIDO PARA EL REGISTRO DE UNA PATENTE
ANTE EL IMPI

1. Presentacion de la Solicitud de Registro de Patente ante el Instituto
Mexicano de la Propiedad Industrial (IMPl) y Pago de la Tasa de
Mantenimiento de la Primera Anualidad. Mediante esta etapa se
inicia el proceso del registro, la documentacibn que se debe
presentar consiste en el petitorio donde debe aparecer reflejado el
titulo de la invencion, la identificacion del solicitante y el inventor, asi
como la identificacion del representante o apoderado. Se debe
presentar una descripcion, reivindicaciones, resumen y dibujos, copia
de la solicitud de la patente si ésta fue presentada en el exterior, y el
comprobante de pago de la tasa de presentacion asi como de la
primera anualidad.

2. Publicaciéon de la Solicitud de Registro de Patente en México. Una
vez que el IMPI realiza el examen de forma a la solicitud de registro y
comprueba que la misma cumple con los requisitos exigidos por la
ley ordena su publicacion.

3. Examen de Fondo a la Patente en México. Una vez vencido el plazo
para la presentacion de oposiciones el IMPI realiza el examen de los
requisitos positivos de patentabilidad:

e Novedad mundial.
e Actividad inventiva.
e Aplicabilidad industrial.

4. Obtencion del Titulo de Patente en México. Una vez efectuado el
examen de fondo a la solicitud el Instituto Mexicano de la Propiedad
Industrial (IMPI), emite el respectivo titulo de propiedad sobre la
invencion, por 20 afios contado a partir de la fecha de solicitud.
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5. Pagos de las Tasas de Mantenimientos de Derecho. Durante los 20
afos de vigencia de la patente el titular debera efectuar pagos
peridédicos para el mantenimiento de la vigencia de sus derechos, en
caso contrario se declara la caducidad de la patente y se pierden
los derechos sobre la misma.

RESULTADO DEL EXAMEN DE FONDO DE LA PATENTE

El dia 23 de Septiembre del 2013 el IMPI emitié el resultado del Examen de
Fondo del Expediente de Patente MX/a/2011/047101, mediante el
documento con Numero de Folio: 25432. A continuacion se presenta dicho
documento.
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U5, Afo de ja Lealrad insmmucional y Cenmenans dal Ejerems Mexicano™
DIRECCION DIVISIONAL DE PATENTES

SUBDIRECCION DIVISMONAL DE EXAMEMN DE FOMDO DE PATENTES AREAS MECANICA,
ELECTRICA ¥ DE REGISTROS DE DISEROS INDUSTRIALES ¥ MODELCS DE UTILIDAD
COORDINACION DEPARTAMENTAL DE EXAMEN DE FONDO ARELA MECAMICA
Expadiente MX'a2011/047101 de Patanis.

Faquisho 1 AsUNDD: S2 comunica & resuitzdo del examen de fondo.
hMéxen, OUF., 3 23 de seplemine del 2013

Wo. Folloo 25432
RECIB| ORIGIMAL
Mombire:
Fecha:
Flrma:

Patente presantada el 30 de 3gosio de 2010,

Como resultado del examan de fondo, reallzado con fundamento en los articulos 53 de 3 Ley de
|3 Propiedad Industial (LPT) y 42 del Regiamento de la Lay de |a Propledad Industrial {RLPI), sa
le comaunica Elg.HE'l'ltE-:

El examen fue realzado en base 3 los siguieniss documenios de |3 sollchnd:
Descripcitn: 1 a 23, como onginalments fueron presentanas.
Relvindicacionss: Mo. 1 a 12 como onginaimentes fueron preseniadas.
Figuras: Mo, 1 a 10 como onginalmente fuson prasentadas.

1. &l analizar el apivle relvindicaboio achual 58 ene gque, 38 clausulas 13, 14 y 15 de =
sollchud no ssrén conslderadas toda vez que no han sdo redactadas en base 3 las
caracieristicas teonicas estruciurales de |a Invenclén, sino en funclén del resuliadoe 3 oblener, por
lo que nd aporta nada novedosd A la Invenddn, de esta forma s2 contraviens & ariculo 29
fraccion IV de RLPI que Indica gue deberan regactarse en funcion de 135 carRacieristicas técnikcas
die |3 Irvencion; por lo anmteron, s2 deberan omitir I3s clausulas 13, 14y 15

2. Conskderando &l punto anierior y habléndose efectuado una bisqueda de anterlondades para
esta Invencion, se enconfraron los siguienies documenios que afectan |a actividad Inventva de
I35 clausuias Indicadas a continuacion:

(01 Publicacitn de la Patemte LS 2 538 151 (J.D. WELS0ON), publicada & 04 de Marzo de 1952
por |3 oficing de Patentes ¥y Marcas de Eslados Unidos de Morieamérica en 3 gacela oficial,
relevante para la novedad de a5 revindicackonss 1 a 4, 6, & 9, 11; ver documento compisto,

Hausulas ¥ Nguras.
MO0 F254 32 PEE 1
#renal Mo, 550, PisD 1, Col Pueblo Santa Marla Tepsgan, EMMMCPJEDEJ

. México DF. Tel {55) 53-34-07-00 wavwImpl

Figura 22. Pagina 1 del Documento con Numero de Folio: 25432
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(02) Publicacion de @ Solicliud de Paente GE 1 425 612 [JOHM ERMNEST MARICRAM)
publicado & 18 de Feorero de 1976, publcato por @ Cficina de Propledad Indusiral, en 13
gaceia Ofdal, relevante en las dausulas 1, 11; ver documento compieio.

[D3) Publicacion de |a Soiichud de Imtemacional WO 2003D516D0 (AMATO MARTINEZ)
pubiicado el 26 ge Junio del 2003, por |3 Organizacion Murdial de |3 Propledad Inelectual, en 1
Gaceta Oficial, refavante para 1as clausulas 5, 7, 12; ver pagina 1, inea 5 a pagina 14, nea 5y

figuras 1-7.

Dichos documentos pueden s87 consultables o acceslbes en las bases de daips publicos de
patemte de |a mencionada oficina en |13 siguiemte direcolon de Iniemer  aww. LEDID.QOV;

Tamblen pusden ser consultales o acceslbies en (3 Dase de datos poolca, de acceso gratuto de

publicaciones de soliciudes de patemte y de pateniss a3 nivel mundlal "ESPACEMNET en 13
direccion de Iniemet www. espacenet. com o hitpeiwor falde. espacenat com/

Los documenmos ciados ademds & encusnTan Inegrados a expegients de su soicied de
patente para s consulia; dicho expedients esta resguandado en el INSTITUTS MEXICANO DE
L& PROPIEDAD INDUSTREAL, en & anchive ublcato en Arenal 550, Archivo de Patentes, 1er
plso, Puebio de Santa Maria Tepepan, Defegacion Xochimileo, Mexico DUF. , CP. 18020, Méxdzo.

21 Con fundamento en lo dispuesta en I35 Tracdones | — [ del aniculo 12, y articulo 17 de 13 Lay
de |a Propledad Indusiial, s2 detemind gue 3 presente solidiud contiene matera gue ndo a5
slEceptbie o2 protecolon, ya Que la matera que 52 pretende proteger en las clausulas 1y 11,
carece 08 ACTVINA INVenTva, contraviniendo con elo lo dispussto en el articuln 16 de la misma
Ley, por |35 razonss que 5 2xpanan a conbnuacon:

Considerando & Acuerdo que estabiece las Reglas para |a presentacion de Solkcifuges ante
IMP| articulo 12 fracclones | y I, 52 Sene que en 13 clausula 1 ol preambulo comesponde al
estado de I3 técnica de I3 Invencion, y 13 pare camcedzante sefiala conclsamente l3s
caracieristicas tionicas que desea proteger guedando de |3 slguisnie manera: |a clausula 1 que
reclama un dispostive [Sgura 1) para |3 fabricacion oe sspuma de polluretans cuya superfick
SUperiar &5 unifome ¥ o prasenta abultamizmo en 3 misma, que e5ta TNmada por Una pord on
de moide (2) ¥ una porcion de base (3), 3 porckin de maide (2) presenta cuatro superficles (43,
4b, 4c, 4d) laterales y una superficie Inferior flotanie (S), las superices (4a,4b, 4c, 4d) laterales
forman & moide (2} al estar unidas lateraiment: medianie disposiives (7) de unién que se
pusden sEparar para prmifir abdr 2l molde (2) ¥ exraer de esia forma la pleza moideada de
poiluretano, la superficie Inferior fiotante (5) presenta una pluralidad de bamas (B) dspuestas en
un pairén simétrico, |35 cuales Henen como funcion generar orificios comespondlentes en la pleza
[16) moldeada de poiluretano y al mismo Hempo genersar una fenslon unifrme en dicha pleza,
caracierizado dicho disposltivo (1) en gue la superlicle (5) Inferior del molde (2) €5 una

fiotanis, es dechr que 52 pusde slevar y hacsr descender durante & procaso de produccion de la
EspUMa o2 polluretano, por lo anteror s& dene que & documento D (columna 3, linea 3 a
columna 4, linea 44) contemnpla las caracieristicas esendales o caracierizanies reclamadas en &
sollchu.
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La d¥erencla de su aparato con respecto ool estado de |3 fecnka (preambulc) es gue L3
superlicis Inferor del molde &5 una superice fotante, es declr que 52 puede Slevar y hacer
gescender duranie el DrOCES0 O produccion o8 |3 espuma de polluret@no, resoiviendo el
prodiema fcnico de permitir [a elevaciin de la espuma con la menar Triccion posible entre 135
paredes lateraies del molde y |a superficle exierior que se foma de |3 pleza mokdeada, este
prodiema fecnico &6 un planieamiento de una técnica noma que ya &5 conocida y pueds
ET“H-EEFE-E-I'III'I 2 mismo fn de 135 enseflanzas e D1 -:lIlI.JI'I"l"I-aﬁ. linea 30 a columna 4, linea
44), que proves una superfice fiotanie 13 cual 52 sleva y desclende para faciiitar la expansion el
material para 13 pieza moideada, proporcionando 13 mMISMas veni@jas o8 sU vencion y
eonsiderando que &l documenio D1 divilga |35 mismas caracierisicas de 1 parte caractenzanta
ge |3 ciusuia 1, se Bega a la invencién reclamada sin |a necesidad de un paso Inveniva,
Hﬂmﬂnﬁ|qhﬁ!ﬂe&5ﬁmrﬂﬁﬂﬂ'ﬂ [H'Btlh!ﬂ'lamtiﬂﬂ ﬁE-El'IEI'EGI.EHDEﬂElEEEﬂDﬁE
I3 tacnica, con los MIBMoE HFEE-,HHE'!'EI['.EI'E\!HIBI.II'I pdaﬁeaﬂenhnematﬂmlnanml
gue ya 52 ha resleln en & estado de |3 teonlca, por o cual para & téenlco en A materia en &l
campo de disposiives para la fabdcadon de espuma de polurstano, a saber que ests
documentio que divuiga |35 caracteristicas anteriones aplicaria sus conocimienios y harla oovia la
apiicacion de este Para llegar a 3 contquracion de SU Invendon.

22 La claesula 11 Independlente fambién caregen de acividad Inventva por 35 razZones
expussias en & punta 2.1 antedor toda VEZ que COMDrEnde |35 mismas caracterisicas en
relacion al procedimiento para |a preparacion de espuma de polluretans en 2l cual &2 wsa @
dlsposlvo mencionado en &l punio antefor. Por ko gue D1 afeca su actvidad Inventdva.

2.3 Las ciausulas 2 a 4,6,8,9,10, sependientes, tamibken carecen de actividad inventiva oda wez
Oue |35 caracteris?oas que pretenden proteger se deducen g2 |3 combinacien de 01 y 02, y para
Un persona experta en la materda de dispositivos para |3 fabricadion de espuma de polurstano,
Eshas doCuUmEnios 50N una opclon oowla pam aplicana en & concepto g fener un dispositivo
para progducir polluretand con un mokde plegable y una supsficle mawvl [ver D1 documenio
compieto, especMcaments columna 3, linea 30 3 columng 4, linea 44 fgura 3) v (wer 02 Nguras
1-3, pagina 1, linea 9 a pagina 4, inga 76

Aslmizmo las clausulas 5, Ty 12 dependlentes, iambién carecen de actvidad Inventlva toda vez
que |as caracteristicas que pretenden profeger se deducen de la comoinacion de D1 con O3, y
para una persona sxperta en la materia de Mispositvos para |3 fabdcacion de espuma de
poilurstano, esi06 documentas 50N uUna opckin obwia para aplicaria en = concepio de tEnEr wn
dispositvo para produck pollureiano con un molde plegadle y una supeficle mowl en
mecanismos que contienan diversas tipos de impulso o acclonamienio (ver D1 documento
compieio, especticaments columna 3, inea 30 3 columna 4, linea 44 fgura 3) y (ver D3
gocumentn completo).

2.4 Por lo Bnito |a presenie sollciiud no cumgle con lo establedido en el articulo 16 de 3 LR, ya
que |3 materia de las clausulas 1 a 12, carece de actividad Inventiva conforme ko establecido en
&l articulo 12 fracciones | a lll de 3 LPLL

2.5 Por o tanto, fomando en cuenta lo establecido en el articuky 55 de la LP1 y 45 de la RLPI,
DEDErA PrESentar arguMentos o caracier tenich en Ios cuaies haga notar las dFerencia
existentes enfre la mateda divuigada en los docuMentos Clados y SU INwendion, o hacer las
MmN caciones necesaras an & E-'ﬂ.‘.'n'l.ll:l ralvindizatoro ge 3l forma que m reciamada solo 13
matesia nueva que no haya sldo divulgada en @ichos documantos.
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3. For o ianio, iomando en cuenia lo establacido en & atkculn 35 42 I3 RLP, debera
argumenios e caracher 1ecnico en los cuales hagan nolar |as dierenclas exislentes emre 13
matera divulgada en los documentos 01 a D3 ciados y 5 Invencidn, ¥ en su c3so, elminar 13s
clausulas afeciadas o hacer las modficadones necesarias en el capiulp refvindicainao de @l
forma gue gueds relamada solo |3 materda nueva que no haya sido divuigata en dichos
dOCUMENDS.

4. Para 3 repsicion dal capibulo revindicatono se tomara en cuenia o siguients:

La cawsula 1 dederd redaciarse de finma que s Inciuyan doc partes, definiendo en un
“preambulo” |as caractenisicas tecnicas que ya hayan sldo divulgadas en los documenios D1 3
O3 para Indicar que pertenscs al estado 02 [a béonica; v pIecsar en Una pan:s “caracterdzante” 1
matena que no haya sido divulgada en s documentos 01 a D3, de forma gue 2 precise
patentanie de [ Invenciin; de Manera que 52 cumpla lo dspuesto en e ariouln 12 del Acuerdo
gue Esiabiece 3s Reglas de Preeen@oien de Soilciudes arme af IMPL

4.1 Feglamara en clausulas subsecuentes 3 13 clausula 1, Onicamenie modalkdades de 13
Invenclon, procurando Que eeEs guarden una depjendenca congruents con |3 cldusula
indepandieriz o dependlentes rladionadas, de forma que s precisen las caracterisicas
adicionalas 3 profeger, de forma que se cumpla o dispussto en @l articuio 2% fracciones VI y VI
died RILPL

4.2 Con & fin de ayudar 3 detsminar ques |3 soiiciiud no contraviens 10 establagido en & articuls
5 Bl oe 3 LRI, deberad Indlcar claramene cudies son I35 modificaciones reallzadas en 13
sollchiud.

4.3 Cualquier Informacion que & sollcitante quiera presentar referents al objeto de la Invencion,
por elempia, detalles adlcdonales de sus ventalas o del prodlema que resusive, ¥ para 1a cua nao
hay bases en la soliitud como orginalmente presentada, debera Ser presentada en el escio de
contestacion, en lugar de serIncorporadas en a soliciud, articuio 55 BIS de a LPIL

Las aclaraciones o modificaciones reallzadas ya sea en 1a descripcian, en los dibujos yio en I3s
relvindlcaciones, no debersn contener malerla adicional con mayor alcance que la materia
presentada originalmente en la soliiud wo elementos que den sopore a relvindicaciones
adicionales, o 13l Manera que 52 Cumpia con Io establecido en el articulo 55 BIS LPL.

Asimismo deberd efeciuar el pago que establece la tarfa vigente y exhiblr el comprobanis
comespondianie.

Para que satisfaga estos reguisiios, 52 e concads un plaZo de dos meses coniados 3 partir del
Ma siguiente a Ia fecha en que se |e notifique del presente ofcio, apercibido de N cumpllr es%
requerimiento en & pazo seflalado se consklerara abandonada su solciud de patente oe
conformikiad con |o dSpUesi por 1os ans. 55 y 58 de la Ley de |a Propiedad Industrial.

El presents oficio comesponde al primer requenmisnio §e examen de fondo, =l cual 52 emite,
ademas de lo Jundameniado anteriomente, comforme al anicwo 13 del Acusndo por el gue s
esiabiecen Regias y Criterios para |a resolucion de diversos ramites amte & Instiin Mexicano da
3 Propledad Intusiial, publicado en & Diaro Ofclal de |a Federacion & dia 9 de agosio e 2004,
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El suscrito fima & presente oficio con fundamento en los articulos 6 fracciones NIy X1y 7" bis 2
e la Ley de |a Propledad Induswial (Ddaro Oficlal de 13 Federacion (D.O.F.) 270611981,
refomada & 02DE1997, 2SMA01995, 26M21957, 177051995, 26D1/2004, 16062005,
250172006, 06/012010, 16062010, 26062010, 27/01/2010 y 09OL2012) arbculos 17, 3
fracsion V Inciso 3) sub Inciso ) primer gulon, 4" y 12° fraccionas 1, I, W, IV y V1 el Regiamenio
del Instituto Mexicano de |a Progledad Industial (DUO.F. 14/12/1999, reformado & 01/07/2002,
15/07/2004, 2807/2004 y TAA2007; 17, 3°, 5° fraccion V Inciso a) sub Inciso M) primer guion, 15
fracciones |, I, WL, IV y V1 y 30 del Estato Organico gel Instito Mexicano oe |a Propledad
Indusilal [D.0.F. 2771211998, reformato & 10/10/2002, 2907/2004, DADA/2004 y 13/092007);
1", 3" y 5" Incls0s ¢}, €], g) e [) y penamimo pamat del Acuerds gue delega facultades en 10s
Directores Generales Adjuntos, Coordinador, Directores Divisionales, Tihulares de las Oficinas
Regionales, Subdireciores Divislonales, Coorinadores Departamentales y otros subaltlemos del
Insiwto Mexicano de 13 Propiedad Industral (D.OF. 1511211999, reformade & 040272000,
290772004 y 130%2007).

ATENTAMEMTE
COORDINADOR DEFARTAMENTAL DE EXAMEN
DE FOMDO AR ECAMICA
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DOCUMENTOS QUE AFECTAN LA ACTIVIDAD INVENTIVA

A continuacion se presenta de forma resumida los documentos que se
exponen en el Resultado del Examen de Fondo de la Patente, los cuales
afectan la actividad inventiva de la misma en donde las figuras a las que
hacen referencia se encuentran en el Anexo |.

(D1) Publicacién de la Patente US 2 588 151 (J.D. NELSON). Titulo de la
Patente: “Aparato para la Produccién de Estructuras de Espuma Uniformes”.

Hace referencia a un aparato para la producciéon de piezas de espuma
uniformes. La mezcla resinosa 4 debe ser vertida en el recipiente 3 antes
de que la forma 5 (esta forma sin fondo puede ser convenientemente
hecha de chapa metalica en dos mitades, con bridas o secciones 6 y 7
gue pueden ser facilimente aseguradas juntas como en 8 por cualquier
medio adecuado) y la placa o tapa 9 estén ensamblados, ésta se
introduce preferiblemente a través de un pequefio orificio que se puede
cerrar, tal como 17. Todo el conjunto de la forma 5 y la cubierta 9 se fija
como se muestra en 10 al cable 11 que pasa sobre las poleas 12, 13 y
termina en 14 la cual sostiene las pesas 15 que pueden estar ajustados
para contrarrestar el sistema al que estan conectados. La forma 5 esta
separada ligeramente de los bordes del recipiente 3, con la finalidad que:
cuando este ensamblado con la tapa 9 el confinamiento que forman sea
movible. Una vez vertida la mezcla resinosa 4, ésta comienza a reaccionar,
la fuerza o presibn que la misma ejerce, provoca que la forma 5 y la
cubierta 9 se muevan hacia arriba ya que los pesos de estos estan
contrarrestados exactamente por las pesas 15, y también esto ocurre
cuando dichas pesas son inferiores o superiores al peso necesario para
contrarrestar el sistema como se menciond anteriormente. Una placa o
cubierta 9 se perfora con un numero de pequefos orificios como se
muestra en 16, que permiten el escape de gas formado durante la
reaccion. La superficie restante de la placa proporciona un area
adecuada para que la espuma actué forzando la placa y se forme hacia
arriba desde su posicion como se muestra en la figura 1 a la posicion
mostrada en la figura 2 (éstas se muestran en la Figura 8 en el Anexo I).
Puesto que la forma 5 mueve el soporte del peso 14 y la espuma 4 se
expande hacia arriba al mismo tiempo, hay poca o ninguna friccion entre
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la espuma y cualquier superficie de metal. Este recipiente, asi como las
partes internas de la forma 5 y la parte inferior de la cubierta 9, pueden ser
lubricadas.

Un arreglo alternativo del aparato utilizado en la presente invencion se
muestra en la figura 3 (ésta se muestra en la Figura 9 en el Anexo ), el
recipiente 3 es movil y la forma 5 es sujetada por la cubierta o placa 9 que
a su vez se fija por puntales 18 a una viga u otro soporte adecuado 19. La
cubierta 9 esta provista con orificios de escape de gas 16 y orificios de
llenado 17. En esta modificacion el soporte del recipiente 1 se fija a la
plataforma 20 que esta soportado por dos cables 21 que pasan sobre
poleas similares 22 y 23 las que terminan en los soportes de peso 14 que
tienen los pesos 15 colocados, los cuales pueden o no estar ajustados
exactamente para contrarrestar el peso del recipiente 3, de la mezcla
resinosa, de la plataforma de soporte 20 y del soporte del recipiente 1.

En este caso, cuando una carga de una mezcla resinosa para la
produccion de espuma es colocada en el recipiente 3 y reacciona, la
fuerza o la presion ejercida por la expansion de la espuma causa que el
soporte 20 y el recipiente 3 se muevan hacia abajo a medida que la
mezcla resinosa se expande a la posicion mostrada por 1 y 20. Aqui, de
nuevo, los pesos pueden estar en exceso o menores a lo requerido para
contrarrestar el sistema dependiendo del grado exactitud de control
deseado sobre la resina en expansion. Expandida la mezcla de resina o
espuma se deja solidificar con la forma en su lugar, después de lo cual las
secciones 6 y 7 de la forma 5 son desmontadas y retiradas. Es preferible,
especialmente cuando la forma de la pieza moldeada es mas complicada
gue la forma 5, que esta esté recubierta con papel kraft o papel similar. La
densidad de la espuma puede controlarse variando el peso relativo de la
forma 5y de la placa 9 asi como de los contrapesos 15.

(D2) Publicacién de la Patente GB 1 425 612 (JOHN ERNEST MARJORAM).
Titulo de la Patente: “Moldeado de Espuma Plastica”.

Hace referencia a un aparato para la produccién por lotes de bloques
discretos de espuma de plastico que tienen una superficie superior
sustancialmente plana. Este se muestra en la figura 1 (la cual se localiza en
la Figura 10 en el Anexo |) que comprende una bandeja poco profunda 10
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para la colocacion de los reactivos. La bandeja esta montada sobre los
brazos 11 y 12 bajo el dispositivo. Los extremos inferiores de los brazos 11
estan unidos a una barra inamovible 13 posicionado a través de la base
del aparato de moldeo. Los extremos superiores de los brazos 11 estan
provistos de ruedas o rodillos 14 que permiten el movimiento del brazo
sobre la parte inferior de la bandeja 10. Canales (no mostrado) se
proporcionan preferiblemente en la parte inferior de la bandeja en la que
las ruedas o rodillos pueden correr. Los extremos superiores de |los brazos 12
estan unidos a las placas fijas 15 en la superficie inferior de la bandeja 10.
Los extremos inferiores de los brazos 12 estdan montados sobre ruedas 16 de
modo que puedan moverse libremente en las secciones de canal (de
nuevo no mostrados) en la base 17 del aparato. Una barra transversal 18
conecta a las dos ruedas 16. En el centro de la barra transversal 18 esta un
orificio roscado (no visible) a través del cual pasa una barra roscada
externamente 19. Un extremo de la barra 19 esta acoplado a un motor
eléctrico 20. La bandeja y dispositivo de descenso se encuentran en una
caja de molde 22 cuyas paredes laterales 23 (a, b, c y d) son para actuar
como los miembros de conformacioén de la espuma. La base de la caja se
muestra con ruedas 24 para facilitar el movimiento del molde. Las paredes
laterales estan articuladas a la base de la caja 22 por la bisagra 22a de
modo que se puede girar a la posicidon abierta para dar acceso al
producto acabado.

Las figuras 2 y 3 (las cuales se localizan en las Figuras 11 y 12
respectivamente en el Anexo 1) ilustran un mecanismo de control para el
dispositivo de descenso de la figura 1.

El mecanismo comprende medios de deteccion en la forma de una placa
de control 25 que puede ser posicionada para quedar situada en la parte
superior de la mezcla de reaccion de formacion de espuma cuando éste
ultimo ha sido cargado en la bandeja 10. La placa 25 esta conectada a
través de un transformador diferencial lineal variable 26 (LVDT) y un
controlador de tiristor 27 a un motor de corriente continda 20 (no mostrado
en la Figura 3). Un microinterruptor 28 también esta incluido en el circuito.

En la figura 3 se muestra una placa de control 25 que esta suspendida
sobre el aparato de moldeo por medio de un brazo 29 montado en una
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columna de soporte 30. El brazo 29 se hace pivotear en su unidn 32 con la
columna de soporte de modo que se puede elevar del molde cuando no
estd en funcionamiento. El Brazo 29 es levantado por el piston 33,
accionado por el ciindro de aire 34, la palanca de control 35 esta
montada en la columna de soporte 30. Un peso de contra balance 31 esta
conectado a través de poleas 31a al brazo 29 a la placa 25 de manera
gue éste Ultimo esta suspendido en equilibrio. Una vez que se carga en la
bandeja 10 la mezcla reactiva comienza a reaccionar, la placa de control
bajo la accion del levantamiento de la espuma 36 activa el micro
interruptor 28 y arranca el motor 20. El motor funcionaré siempre y cuando
la placa se haya movido de su posicion de equilibrio y se detendra
automaticamente cuando la placa haya vuelto a su posicion de equilibrio.
El motor se enciende y girara la barra 19 para mover la varilla 18 hacia el
motor. Los brazos 12 del dispositivo de descenso seran retirados, y se
correran en sus ruedas 16, hacia el motor y por lo tanto los extremos
superiores de los brazos 11 y 12 permitiendo la bandeja 10 descienda. La
bandeja descendera hasta que ya no exista aumento en la espuma, esto
se produce cuando la placa de control se haya regresado y permanezca
en su posicion de equilibrio. En esta posicion, el micro interruptor se
acciona para romper el circuto y el motor se desconecta
automaticamente. El bloque de espuma formada puede entonces dejarse
solidificar y las paredes laterales 23 se abriran de manera que el bloque de
espuma moldeada se pueda extraer.

(D3) Publicacién Internacional WO 2003 /051600 (AMATO MARTINEZ). Titulo
de la Patente: “Moldeado para la Produccion de Bloques de Hule Espuma
Sin Desperdicio”.

Hace referencia a un aparato para la producciéon de bloques de hule
espuma sin desperdicio, este aparato presenta una proyeccion central
501 inferior de la plataforma 500, en la cual se vierten los compuestos
guimicos para la generacion del bloque de hule espuma, una vez vertidos
éstos en el fondo 502 de dicha proyeccioén inferior, se hace elevar por
efecto del piston 503, depositando asi la mezcla en la plataforma 500, de
manera que la placa o fondo 502 coincide con la plataforma,
manteniendo el mismo nivel. Una vez que los compuestos comienzan a
reaccionar se presenta el esponjado paulatino de la espuma, el aumento
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de volumen es detectado por un ojo electrénico que envia una sefal al
mecanismo de elevacidn y descenso que a través del motor 508, que
mediante el pindn 507, el husilo 506 y la estructura 505, hacen subir
paulatihamente a razdn del aumento del volumen de la espuma, el
cuerpo en forma de cuatro paredes 504, que contiene la plataforma 500.
Este movimiento ascendente del cuerpo 504, provoca que las cuatro
paredes vayan aumentando su altura, ocasionando que las capas del
material celular no se desplacen con respecto a las paredes (con la
generacion de fuerzas de friccion); sino que tanto estas como dicho
material se desplazan simultdneamente. Este esquema se puede apreciar
en la figura 5 (la cual se localiza en la Figura 13 del Anexo [), ésta
representa una vista lateral del aparato.

El cuerpo 504 conformado por cuatro paredes en forma de prisma
rectangular, exhiben una pelicula de material antiadherente en sus caras
internas, evitando la adherencia del bloque de hule espuma en ellas,
favoreciendo la buena formacion del mismo y su desprendimiento
posterior.

Con referencia a la figura 6 (la cual se localiza en la Figura 14 del Anexo ),
gue muestra una perspectiva convencional del molde de la presente
invencion, con un corte frontal, cuando asciende el cuerpo en forma de
prisma rectangular, para formar las paredes del molde, en el momento del
esponjado inicial del bloque de hule espuma 600. En dicha figura el cuerpo
en forma de cuatro paredes 504, comienza a ascender por efecto del
husillo 506, ascenso determinado por el 0jo electronico que detecta el nivel
de crecimiento del esponjado de la mezcla, dando lugar al bloque de hule
espuma 600.

La figura 7 (la cual se localiza en la Figura 15 del Anexo I), muestra una
perspectiva convencional del molde, con un corte frontal, en la
culminacion del esponjado del bloque de hule espuma. En este momento
se ha terminado de aumentar el volumen generandose el bloque de forma
exacta. Una vez concluida la formacion del mismo, se hace descender el
cuerpo de cuatro paredes 504, liberando el bloque de hule espuma 600.
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INSTITUTO MEXICANO DE LA PROPIEDAD INDUSTRIAL
DIRECCION DIVISIONAL DE PATENTES

SUBDIRECCION DIVISIONAL DE EXAMEN DE FONDO DE PATENTES
AREAS MECANICA, ELECTRICA Y D E REGISTROS DE DISENOS
INDUSTRIALES Y MODELOS DE UTILIDAD

COORDINACION DEPARTAMENTAL DE EXAMEN DEFON DO AREA
MECANICA

Expediente de Patente de Invencion MX/a/2011/047101.

México, D.F. a 22 de noviembre del 2013

Asunto: Respuesta a Oficio N o. de Folio 25432 que comunica el res ultado
del examen de fondo

Atencién: ING. JOSE ENRIQUE CAZARES AVILA
COORDINADOR DEPARTAMENTAL

Con referencia a su atento oficio de fecha 23 de septiembre del
2013 con No. de Folio 25432, recibido por el abajo firmante el 1 de octubre
del 2013, mediante el cual comunica el resultado del examen de fondo de
la solicitud de patente MX/a/2011/047101, en cuyos requerimiento en el
punto 1 indica que las clausulas 13, 14, y 15 deben ser omitidas, por lo cual
en el nuevo capitulo reivindicatorio que se anexa éstas fueron eliminadas.

Haciendo referencia al punto 2 de su oficio con No. de Folio 25432 la
publicacion de la solicitud de patente U S 2 588 151 de J.D. NELSON
(Documento D1), publicacién de la S olicitud de Patente GB 1425 612 de
John Ernest Marjoram (Documento D2) y publicaciéon de la Solicitud
Internacional WO 2 003/051600 de Am ato Martinez (Documento D3) son
documentos relevantes para la novedad y/o actividad inventiva de las
clausulas 1 a 4, 6, 8, 9 y 11 (D1), 1 y 11 (D2) y finalmente 5, 7 y 12 (D3)
respectivamente, por lo que mi mandante se permite presentar lo
siguiente:

- Un nuevo juego de clausulas redactadas de tal manera que se
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indique de manera clara las caracteristicas novedosas de la
materia objeto de la solicitud MX/a/2011/047101 sobre la materia
del arte previo del documento D1 a D3.

- Comprobante de pago.

Con la finalidad de superar el rechazo de la reivindicacion 1, que
establece en el punto 2.1 de su Oficio No. Folio 25432, mi mandante ha
redactado la nueva reivindicacion 1 como sigue:

“1. Un dispositivo (1) para la fabricacion de espuma de poliuretano cuya
superficie superior es uniforme y no presenta abultamiento en la misma,
que esta formado por una porcién de base (3) y un molde (2) que consta
de un piso un piso o superficie inferior (5) flotante asi como de cuatro
superficies (4a, 4b, 4c,4d) laterales, las cuales estan unidas mediante
dispositivos (7) de unidn que se pueden separar para permitir abrir el molde
que forman y extraer el bloque de poliuretano, incluyendo a continuaciéon
la parte caracterizante y novedosa: caracterizado por un sistema de
control para el ascenso y descenso del piso (5) flotante que consta de un
transmisor de nivel tipo (20) laser, un controlador (19) de procesos local,
una central (18) hidraulica y un piston (12) hidraulico, ademas de una
pluralidad de barras (8) dispuestas en un patron simétrico sobre dicha
superficie inferior (5) flotante, las cuales tienen como funcién generar
orificios correspondientes en la pieza (16) moldeada de poliuretano y al
mismo tiempo generar una tension uniforme en dicha pieza de
poliuretano.”

La nueva reivindicacién 1 arriba anotada estd redactadad e
acvuerdo a su requerimiento indicado en el punto 4 de su oficio con No. de
Folio 25432, es decir, se ha redactado en dos partes, una primera parte
que incluye un “preambulo” y en donde se ha incluido la materia que se
describe en el arte previo divulgado en los documentos D1 a D3, a saber:
el molde o dispositivo para la fabricacion de espuma de poliuretano cuy a
superficie superior es uniforme y no pres enta abultamiento, mientras que la
parte caracterizante se incluye posteriormente, la cual estd basada en el
contenido de la pagina 10 (renglones 18 a 25), 11 (renglones 11 a 12), 12
(renglones 5 a 25) y 13 (renglones 1 a 4), de la descripcion de la
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MX/a/2011/047101 en donde se establece: que las barras tienen como
funcidon generar una tensién uniforme y orificio s correspondientes en la

pieza moldeada, ademds que el sistema de control para el ascenso y
descenso del piso f lotante consta de u n transmisor de niv el tipo laser, un
controlador local de procesos, una central hidraulica yu n piston
hidraulico, este sistema por sus caracteristicas comienza el descenso de la
base del molde sin ninginti po de contacto directo conla mezcl a de
polimerizacion, este conceptonos e mencionaenel documento D1

solicitud de patente norteamericana US 2 588 151 (J.D. NELSON) , por el
contrario, el documento D1 en columna 3, linea 30 a columna 4, linea 44
establece que;

“Un arreglo alternativo del aparato utilizado en la presente invencion
se muestra en la figura 3, y que es del todo probable que sean utilizados
otros arreglos con el concepto mostrado en éste documento por los
expertos en la técnica. En el dispositivo ilustrado en la figura 3, el recipiente
3 es movil y la forma 5 asi como la cubierta o placa 9 son inamovibles, esta
forma 5 es sujetada por la cubierta o placa 9 que a su vez es fijada por
puntales 18 a una viga u otro soporte adecuado 19. La cubierta 9 esta
provista con orificios de escape de gas 16 y orificios de llenado 17. En esta
modificacién el soporte del recipiente 1 se fijja a la plataforma 20 que esta
soportado por dos cables 21 que pasan sobre poleas similares 22 y 23, las
cuales terminan en los soportes de peso 14 que tienen pesos 15 colocados,
los cuales pueden o0 no, ser ajustados exactamente para contrarrestar el
peso del recipiente 3, de la mezcla resinosa, de la plataforma de soporte
20 y del soporte del recipiente 1. En este caso, cuando: una carga de una
mezcla resinosa para la produccion de espuma es colocada en el
recipiente 3 y reacciona, la fuerza o la presion ejercida por la expansion
de la espuma causa que el soporte y el recipiente se muevan hacia abajo
a medida que la mezcla resinosa se expande a la posiciéon mostrada por 1
y 20. Aqui, de nuevo, los pesos pueden estar en exceso o menores a lo
requerido para contrarrestar el sistema dependiendo del grado exactitud
de control deseado sobre la resina en expansion.

Expandida la mezcla de resina o espuma se deja solidificar en el molde,
después de lo cual las secciones 6 y 7 de la forma 5 son desmontadas y
retiradas. Es preferible, especialmente cuando la forma de la pieza
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moldeada es mas complicada, que ésta sea recubierta con papel kraft o
papel similar, éste se pega a la pieza terminada. Las formas en si, también
pueden estar hechas de papel.

La densidad de la espuma puede controlarse variando el peso relativo de
la forma, de la placa y de los contrapesos, como se muestra en la figura 1
o el molde y los contrapesos ilustrados en la figura 2. Utilizando el
dispositivo representado en la figura 1, teniendo la forma un peso de 42
1/4 de libras y con una carga de resina liquida en el recipiente de igual a 5
gramos por pulgada cuadrado de area de fondo del recipiente se
obtuvieron los siguientes resultados con diferentes contrapesos.

I
Contrapeso (condicion de balance) 42 Y4 libras
Altura de la placa de espuma 26 in
Textura de la espuma excelente y uniforme
Densidad de la espuma 0.273 libras / ft3

Il
Contrapeso (Contrapeso 2 3/8 libras mas pesado que la forma y la
placa) 44 5/8 libras
Altura de la placa de espuma 31 %2 in
Textura de la espuma excelente y uniforme
Densidad de la espuma 0.263 libras / ft3

1]
Contrapeso (Contrapeso 2 3/8 libras mas pesado que la forma y la
placa) 39 7/8 libras
Altura de la placa de espuma 24 %2 in
Textura de la espuma excelente y uniforme
Densidad de la espuma 0.304 libras / ft3

v
Método antiguo vertido dentro de un recipiente abierto
Liguido de carga 5 gramos/pulgada cuadrada de area
Altura de la placa 18 pulgadas
Textura de la espuma irregular, agujeros, gruesos
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Densidad de la espuma 0.281 libra/ft3

De lo anterior se vera que, ademas de la produccion de piezas moldeadas
de espuma de excelente y uniforme textura, es posible por el método de la
presente invencion variar la densidad del producto final para satisfacer las
diversas necesidades, asi como para obtener espumas resultantes de
tamairo variable.”

Analizando los parrafos anteriormente expuestos, se puede notar que
D1: describe un dispositivo que consiste un recipiente y su cubierta
inamovibles, los cuales ensamblados toman la forma de una tapa
extendida que es colocada sobre un recipiente movil, el cual esta fijo a
una plataforma soportada por dos cables que pasan por poleas y que
terminan en contrapesos, con la finalidad de contrarrestar la masa del
dispositivo.

Es decir, J.D. NELSON basa su invencion, en una serie de contrapesos
como sistema de equilibrio para el descenso del recipiente en donde para
romper este equilibrio y come nzar el movimiento descendente del mismo,
es necesario que la mezcla resinosa al momento de la exp ansion choque
contra la cubierta del molde que es fija, conlo cual la espuma ejerce la
fuerza o presion necesaria pararomper dicho equilibrio , aunque se
consigue una figura uniforme, la cual es el objetivo de la invencion, el uso
de tapas en la espumacion trae consigo la formacion de una costra en la
parte superior de los bloques formados la cual es necesaria eliminar, lo que
implica un desperdicio de alrededor de 5% del producto, resultando un
sobrante significativo de material. En cambio el sistema de control
planteado para el descenso del piso flotante que se describe en el
Expediente de Patente de Invencion MX/a/2011/047101 no presenta estos
inconvenientes ya que la superficie inferior flotante comienza a descender
sin necesidad de que la espuma ejerza algun tipo de presién o fuerza
contra la tapa o superficie superior, asegurando con esto una densidad
uniforme en el bloque que se produce.

Continuando con el analisis del documento D1 y haciendo
referencia al punto 2.2 de s v oficio con No. de Folio 25432, en que el
Examinador indica que por las razones expuestas en el punto 2.1, la
reivindicacion 11 carece de actividad inventiva, por lo cual: mi mandante
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desea aclarar que existe una diferencia importante entre el procedimiento
propuesto por él para la preparacion de espuma de poliuretano y el de
J.D. NELSON, este ultimo establece:

“cuando la carga de una mezcla resinosa para la produccion de
espuma es colocada en el recipiente 3 y reacciona, la fuerza o la presidon
ejercida por la expansidon de la misma causa que el soporte y el recipiente
se muevan hacia abajo a medida que la mezcla resinosa se expande a la
posicion mostrada por 1 y 20. Aqui, de nuevo, los pesos pueden ser
mayores 0 menores a lo requerido para contrarrestar el sistema
dependiendo del grado de exactitud requerido para controlar la resina en
expansion.”

Mi mandante desea hacer la observacion; que si bien J.D. NELSON
emplea un sistema de contrapesos para iniciar el descenso del recipiente ,
el cual se activa debido a la presion ejercida por la expansidon de la
espuma, en cambio, mi representado hace notar que en el dispositivo
inventado, la superficie (5) flotante del molde (2) se hace descender por
medio del sistema de control que no necesita ningin tipo de co ntacto
directo con la mezcla espumante.

Adicionalmente a esto, en el nuevo juego de reivindicaciones que se
redacto, se indica de manera clara las caracteristicas novedosas de la
materia en cada una de ellas, incluyéndose en éstas la clausulall.

En la primera parte del punto 2.3 del oficio con No. de Folio 25432, se
establece que la combinacion de D1(especificamente columna 3, linea 30
a columna 4, linea 44) y D2 (pagina 1, linea 9 a pagina 4, linea 76) afectan
la actividad inventiva de las clausulas 2 a 4, 6, 8, 9 y 10, por lo cual mi
representado quiere hacer notar las diferencias entre D2 y el Expe diente
de Patente de Inv enciéon MX/a/2011/047101, para lo cual citaremos a
continuacion éste documento:

“Esta invencion se refiere a un método y dispositivo para la
produccion de bloques de espuma de plastico con una superficie superior
plana. Por "espuma de plastico" se refiere a figuras formadas de
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poliuretano flexible o rigido, aunque la invencién no esta destinada a ser
limitada a los mismos.

Se conoce que si una mezcla de reaccion de formacion de espuma se
permite espumar en un recipiente abierto, se obtendra un bloque curvado
0 abombado en su parte superior. Este efecto surge principalmente debido
a la friccion y/o adhesion entre las paredes laterales del recipiente a la
mezcla de expansion, lo cual no sucede en la zona central del mismo. La
cupula obtenida en la figura formada puede resultar en un desperdicio de
material ya que para muchos usos finales ésta tendra que ser cortada y
desechada.

Se han propuesto diversos métodos para eliminar este efecto en forma de
cupula y lograr una figura final de cima plana, pero ninguno ha sido
totalmente exitoso, particularmente en la produccion por lotes de bloques
de espuma. Las propuestas existentes para éste tipo de fabricacion
discontinua incluyen la formacién de poliuretano en un recipiente con una
tapa inamovible, de manera que la espuma no adquiera una superficie
superior curva. Otra propuesta consiste en unir la tapa a las paredes
laterales del recipiente permitiendo que estas sean moviles al momento de
la expansion de la mezcla, anulando con esto el efecto de la friccion y/o
adhesion. Una propuesta similar permite que la espuma en expansion
presione la base de los contenedores logrando asi el movimiento de ésta.
La primera propuesta tiene la desventaja de que la mezcla polimérica se
ve limitada fisicamente por la tapa, lo que ocasiona tensiones en la figura
terminada asi como variaciones de densidad en la misma. Por otra parte,
puede ser muy dificil de medir la altura precisa en la que la tapa debe
fijarse por encima de cualquier mezcla de formacion. Las dos udltimas
propuestas presentan el inconveniente de que la espuma tiende a
presionar la tapa o base y las paredes laterales en movimiento, mientras
que todavia ésta se encuentra en deformacion, condicién de desconexion.
Por lo tanto la fuerza de expansion de la mezcla resinosa se utiliza para
producir éste movimiento. Esto resulta en un bloque de poliuretano con una
densificacion no uniforme a lo largo del mismo, asi como en las zonas en
contacto con la tapa y/o base del contenedor. Esto provoca recortes a las
figuras formadas con la finalidad de ser utilizadas particularmente en
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colchones y cojines, lo cual puede hacer que el proceso sea
econdmicamente inviable.

En un aspecto, la presente invencidon proporciona un proceso para la
produccion por lotes de bloques discretos de espuma de plastico que
tiene una superficie superior sustancialmente plana, que comprende la
deposicion de una mezcla de reaccidon de formacion de espuma sobre un
soporte, proporcionando uno o mas miembros de configuracion para dar
los contornos deseados a los lados de la moldura, dicho soporte y
miembros definen una cavidad de moldeo, y cuando la mezcla de
reaccion empieza a espumar, baja el soporte para efectuar el movimiento
entre el mismo y el miembro(s) de configuracidn para aumentar el volumen
de la cavidad a una velocidad tal que la zona de contacto entre la
superficie superior de la espuma y los miembros de configuracién no se
muevan en ningun grado sustancial alguno, y detiene el movimiento
relativo cuando la espuma deja de aumentar en profundidad. Asi, la
expansion de la espuma no se utiliza como una fuerza para mover el
soporte, pero se utiliza una fuente separada de energia. Como se indico
anteriormente el método es de uso particular en la produccién de cuerpos
moldeados de espuma de poliuretano flexibles o rigidos, y es con
referencia a dicho uso que Ila siguiente descripcion se refiere
particularmente.

En un aspecto adicional, la invencion emplea un dispositivo para la
produccién de lotes de bloques discretos de espuma de plastico, que
tienen una superficie superior sustancialmente plana y que comprende un
soporte sobre el que se puede depositar una mezcla de reaccion de
formacioén de espuma, uno o mas miembros de configuracion adaptados
para ser posicionados adyacentemente al soporte, donde estos Ultimos en
conjunto definen una cavidad de moldeo para la mezcla reaccion y el
detector de movimiento para la superficie superior de la espuma, él cual es
controlado con la finalidad de aumentar el volumen de la cavidad de
moldeo.

El nmero de miembros que conformaciéon asi como la configuracion de
éstos depende de la forma requerida en el moldeo de la espuma. La
forma puede ser, rectangular, circular o de cualquier otra configuracion
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deseada. Facilmente se apreciara que el numero de miembros de
conformacion pueden ser mayores o menores de cuatro, por ejemplo, un
solo miembro de forma circular u otra configuracidon de anillo se puede
utilizar si se requiere un moldeo de seccién transversal redondeada. Sin
embargo, si un solo miembro de conformacidon se utiliza, se dificulta la
extraccion del producto, aunque esto podria facilitarse mediante el uso de
papel u otros revestimientos flexibles. Por lo tanto, normalmente sera mas
conveniente utilizar dos o mas miembros de configuraciobn que emplear
uno solo, por lo cual es deseable que éstos se adapten para facilitar la
remocién del producto moldeado, por ejemplo, pueden ser montados en
forma articulada a la base del molde con la finalidad que puedan ser
separadas unas de otras mediante un giro hacia fuera para proporcionar
acceso a la moldura.

Los miembros de conformacidn se proporcionan preferiblemente con
medios de liberacidon para evitar dificultades en la separacion de la
moldura y evitar el riesgo de desgarrar o romper la figura moldeada. Estos
medios pueden ser: de papel de material plastico en forma de hoja, de
recubrimiento de politetra fluoroetileno (PTFE) o de una sustancia similar de
bajo coeficiente de friccidon como la cera desmoldeante.

El sistema para mover el soporte puede ser cualquier medio mecanico y/o
manual adecuado. Por ejemplo, un motor de corriente continua con un
dispositivo de control de velocidad (tiristor), el cual se utiliza para controlar
el descenso del soporte, con la finalidad de contrarrestar el aumento de
volumen de la mezcla reaccionante, de manera que la zona de contacto
entre la superficie superior de la espuma y los miembros de conformacioén
no cambie sustancialmente. Se puede lograr que el sistema de descenso
del soporte coincida con precisidon con la tasa de aumento de la espuma.

La idea de este sistema se describe a continuacidon mediante los dibujos
del dispositivo planteado en esta patente, los cuales se encuentran anexos
al final de la misma. La tasa de aumento de la espuma varia dependiendo
de la composicion de la mezcla reaccionante y de las condiciones
ambientales, para lograr una velocidad de descenso de la base del molde
gue coincida con la tasa de aumento de la espuma, se emplean los
medios descritos a continuacion.
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La invencidn se ilustra en los dibujos adjuntos en los que:

La figura 1 es una elevacion lateral del aparato de moldeo.

La Figura 2 es un diagrama de bloques del sistema de control
utilizado en este dispositivo el cual opera el descenso del soporte.

La Figura 3 es una elevacion final del aparato de la figura 1 que
muestra un sistema de control de elevacién, durante una operacion
de formacién de espuma, el soporte se muestra en una posicion
intermedia entre la inicial y la final.

El aparato de la figura 1 comprende un soporte para los reactivos de la
espumacion en forma de bandeja poco profunda 10, la cual esta
montada sobre los brazos tipo tijera (11, 11) y (12,12) bajo el dispositivo
10a. Cada par de brazos paralelos (11,11) esta unido a la otra (12,12) en el
punto medio de éstos. Los extremos inferiores de los brazos 11 estan unidos
de forma pivotante a una barra inamovible 13 posicionada a través de la
base del aparato de moldeo. Los extremos superiores de los brazos 11
estan provistos de ruedas o rodillos 14 que permiten a los extremos
moverse libremente con relacion a la superficie exterior de la parte inferior
de la bandeja 10. Los canales (no mostrados) se ubican preferiblemente en
la parte inferior de la bandeja en la que las ruedas o rodillos pueden correr.
Los extremos superiores de los brazos 12 estan unidos de forma pivotante a
las placas fijas 15 en la superficie inferior de la bandeja 10. Los extremos
inferiores de los brazos 12 estan montados sobre ruedas o rodillos 16 de
modo que puedan moverse libremente en las secciones acanaladas (de
nuevo no mostrados) en la base 17 del aparato. Una barra transversal 18
conecta las dos ruedas 16. En el centro de la barra transversal 18 esta un
orificio roscado (no visible) a través del cual pasa una barra roscada
externamente 19. Un extremo de la barra 19 esta acoplado a un motor
eléctrico 20. Por ejemplo un motor de CC a través de un mecanismo de
engranajes convencional se indica en 21. La bandeja y dispositivo de
descenso se encuentran en una caja de molde 22 cuyas paredes laterales
23 (a, b, c y d) acttan como miembros de conformacion. La base de la
caja se muestra con ruedas 24 para facilitar el movimiento del dispositivo.
Esta podria también desplazarse sobre rieles u otros medios
convencionales. En la figura 1 las paredes laterales 23c y 23d se muestran
en una posicion abierta. Los medios de conformacion estan articuladas a
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la base de la caja 22 con bisagras 22a (véase la figura 3) de modo que se
pueden girar a una posicion de abertura para dar acceso al producto
acabado.

Las superficies internas de la bandeja 10 y las paredes laterales 23 de la
caja 22 se pueden revestir o recubrir con un medio de liberacién de
moldeo, por ejemplo, PTFE.

Un bloque rectangular de espuma de poliuretano rigido o flexible puede
ser moldeado utilizando el aparato ilustrado en la figura 1 de la siguiente
forma: una mezcla de reaccion de formacién de espuma se introduce en
la bandeja de soporte 10 con una profundidad (por ejemplo, de dos a
cuatro pulgadas) adecuada para contener la cantidad exacta para
producir el blogue de espuma. Una vez que la mezcla de formacién se
deposita, el volumen de ésta comienza rapidamente a aumentar, si la
bandeja mostrada en los dibujos fuera fija la reaccidon de formacion no
tardaria en producir una masa de espuma como pan. Sin embargo, de
acuerdo con la presente invencion, tan pronto como la mezcla de
reaccibn comienza a aumentar su altura los medios de control son
operados de modo que gradualmente la bandeja desciende dentro de la
caja de molde 22. La tasa de reduccidén se ajusta de modo que el nivel
superior de la masa de formacion se mantenga constante con respecto a
los lados 23 de la caja. La bandeja se mueve de manera descendente
hasta que la profundidad de la espuma deja de aumentar, en ese
momento la bandeja se detiene. El bloque de poliuretano que ha estado
formandose dentro de la caja se deja curar por lo menos hasta que se
pueda obtener un producto satisfactorio para su manipulacién y los
medios de retencion que sostienen los lados de la caja son retirados para
permitir que el bloque de poliuretano sea removido.

Las Figuras 2 y 3 ilustran un mecanismo de control para el dispositivo de
descenso de la Figura 1. El mecanismo comprende medios de deteccién
en forma de una placa de control 25 que es posicionada para quedar
situada en la parte superior de la mezcla de reaccion de formaciéon de
espuma, cuando esta ultima ha sido cargada en la bandeja 10. La placa
25 esta conectada a un transformador diferencial lineal variable 26 (LVDT),
el cual envia una sefial a el microinterruptor 28 que se comunica a un
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controlador de tiristor 27 que opera un motor de corriente continua 20 (no
mostrado en la Figura 3).

La placa 25 esta suspendida sobre el aparato de moldeo por medio de un
brazo 29 montado en una columna de soporte 30. El brazo se hace
pivotear en su unién 32 con la columna de soporte, de modo que se
puede elevar claramente del molde cuando éste no estd en
funcionamiento. El brazo 29 es levantado por el piston 33, el cual es
accionado por el ciindro de aire 34, la palanca de control 35 esta
montada en la columna de soporte 30. Claramente muchos equivalentes
mecanicos alternativos podrian utilizarse. Un peso de contra balance 31
esta conectado a través de poleas 31a sobre el brazo 29 a la placa 25 de
manera gque ésta Ultima esta suspendida sustancialmente en equilibrio,
pero tiene un peso efectivo de un gramo o dos. Cualquier movimiento
hacia arriba por la placa bajo la accion del levantamiento de espuma 36
activa el microinterruptor 28 y arranca el motor 20. El motor se activa
cuando la placa se mueve de su posicion de equilibrio y se detendra
automaticamente cuando ésta vuelve a dicha posicién. La velocidad a la
cual el motor gira se rige por la cantidad de movimiento de la placa, ya
que este movimiento (aumento o disminucién) se detecta de forma
automatica por el LVDT, el cual envia una sefial al controlador de tiristor.
Debido a que la placa 25 estd balanceada a través de un contra peso,
ésta tiende a caer si el motor hace descender la bandeja por encima de
la velocidad de aumento de la espuma, entonces el mecanismo trabajara
a la inversa para regresar la placa hasta su posicion de equilibrio.
Haciendo referencia de nuevo a la figura, el motor gira la barra roscada 19
gue provoca que la varilla transversal 18 se mueva hacia el motor. Los
Brazos 12 del sistema de movimiento se recorren sobre sus ruedas 16, hacia
el motor y por lo tanto los extremos superiores de los brazos 11 y 12
descienden en conjunto con la bandeja 10, los cuales se detendran hasta
gue ya no exista aumento en la espuma, esto se produce cuando la placa
de control regresa a su posicion de equilibrio. En esta posicion, el
microinterruptor se acciona para romper el circuito y el motor se
desconecta automaticamente. Entonces el bloque de espuma formada se
deja solidificar y las paredes laterales 23 se abren de manera que la figura
moldeada se pueda retirar.
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Se pueden utilizar soportes y medios alternativos para lograr el control de la
velocidad de descenso de la bandeja, por lo cual la presente
especificacion no pretende estar limitada a los medios anteriormente
especificados. Por ejemplo se podria emplear un pistdn controlado por un
cilindro hidraulico en lugar del motor de corriente continua y la barra
roscada.

Una celda fotoeléctrica podria ser utilizada para detectar el movimiento
de la superficie de la espuma en lugar de la placa de control. Incluso es
posible hacer descender la bandeja manualmente, por ejemplo, con un
dispositivo de bobinado simple, por lo cual la tasa de aumento de la
espuma seria controlada visualmente para ajustar el descenso de la
bandeja. Y asi, de esta manera obtener bloques de cimas planas.

Una serie de moldes pueden ser transportados sobre rieles o ruedas, para
obtener una serie consecutiva de dispositivos con la finalidad de producir
de manera continua bloques de espuma de cima plana. El controlador de
tiristor se puede conectar al motor en cada molde en turno. Por lo cual la
invencion aqui expuesta se puede utilizar para procesos continuos.

Este método de invencidon tiene importantes ventajas sobre los
procedimientos comunes de fabricacion continua de bloques de espuma,
ya que en general: estos sistemas son menos flexibles que el expuesto en
esta patente, ya que si, se requiere un pequefio numero de figuras de
espuma, los procesos continuos no son econdmicamente viables. Del
mismo modo si se requiere un nimero de bloques de diferentes tamafos o
formulaciones, los procesos continuos otra vez no son muy econdémicos. Sin
embargo, tales productos pueden ser satisfactoriamente vy
econdmicamente fabricados usando el proceso por lotes de esta
invencion.”

Analizando los parrafos anteriormente expuestos se puede notar que
D2 expone en las primeras lineas, diferentes propuestas para la obtencion
de un bloque de espuma con superficie superior plana, las cuales logran
este fin pero presentan el inconveniente del desperdicio de material por la
no uniformidad de la densidad del bloque, entre ellas destaca la siguiente:
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“Otra propuesta consiste en unir la tapa a las paredes laterales del
recipiente permitiendo que estas sean moviles al momento de la
expansion de la mezcla, anulando con esto el efecto de la friccion y/o
adhesion. Una propuesta similar permite que la espuma en expansion
presione la base de los contenedores logrando asi el movimiento de ésta.”

Esta propuesta describe a grandes rasgos las dos variantes del
aparato que menciona D1 y confiima las desventajas que planteamos
anteriormente, esto lo expone de la siguiente manera:

“Las dos ultimas propuestas presentan el inconveniente de que la espuma
tiende a presionar la tapa o base y las paredes laterales en movimiento,
mientras que todavia ésta se encuentra en deformacion, condicion de
desconexion. Por lo tanto la fuerza de expansion de la mezcla resinosa se
utiliza para producir éste movimiento. Esto resulta en un bloque de
poliuretano con una densificacion no uniforme a lo largo del mismo, asi
como en las zonas en contacto con la tapa y/o base del contenedor. Esto
provoca recortes a las figuras formadas con la finalidad de ser utilizadas
particularmente en colchones y cojines, lo cual puede hacer que el
proceso sea econdmicamente inviable.”

Por lo tanto, como el Examinador podra observar que, no es posible
combinar D1 con D2, puesto que D2 expone una invencion totalmente
mejorada que soluciona el problema de utilizar recipientes o moldes como
los expuestos en D1, por lo cual las clausulas 2 a 4, 6, 8, 9,10 no es posible
gue se deduzcan de la combinacién de estas dos.

Continuando con el analsis, D2, plantea un movimiento
descendente de la base del molde al momento de la reaccion de
polimerizacion, pero el mecanismo y sistema de control para lograr esto es
diferente al que plantea mi representado, ya que D2 expone un soporte
tipo tijjera con extremos fijjos y con ruedas o rodillos (es decir un soporte
plegable), conectado a un motor o cualquier otro medio para desplazar
este soporte, el cual se activa al momento de que la placa de control es
presionada de forma ascendente por la mezcla al momento de que esta
comienza a reaccionar, es decir este mecanismo de control de
movimiento necesita el contacto directo con la mezcla para activarse,
mas sin en cambio la invencidn que mi representado logra el descenso del
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piso flotante del molde mediante un sistema de control de descenso y
ascenso, que por sus caracteristicas no necesita estar en contacto de
forma directa con la mezcla espumable para detectar el cambio de nivel
de ésta al momento de la reaccion, esto se logra mediante el transmisor
de nivel tipo laser que detecta cualquier tipo de cambio en la altura de la
mezcla reaccionante, y mandando esta informacion como sefial de
entrada a un controlador de procesos local, el cual analiza la informacion
recibida y como respuesta manda una sefal de salida a una central
hidraulica que activa el piston hidraulico que sostiene el piso o superficie
flotante, en donde la velocidad de descenso del pistdn hidraulico
dependera de la intensidad de la sefial de salida que envid el controlador
local a la central hidraulica, por lo cual es facil notar que el medio de
conirol para eld escenso de la base del m olde propuestoen D2 es
totalmente diferente al expuesto por mi cliente en el Expediente de Patente
de Invencién MX/a/2011/047101.

Las cldusulas 3 y 4, no carecen de actividad inventiva ya que en D2
y D1 en ninguna parte de estas se hace mencién de que el piso o base del
molde posea barras en diferentes formas geométricas en el interior del
mismo, asi como tampoco hace referencias a las adaptaciones fisicas
necesarias para que este tipo de barras puedan ser montadas.

En lo que se refiere alaclausula 4, 10y demds clausulas fueron
modificadas conforme a los lineamentos establecidos en los puntos 4, 4.1y
4.2 del Oficio con No. de Folio 25432.

En lo que respecta a las clausula 8 y 9, estas no carecen de
actividad inventiva ya que como se expuso anteriormente D1 y D2 no
hacen referencia a ningun tipo de barra colocado sobre las bases moviles
de sus respectivos moldes, mas sin en cambio en el expediente de patente
presentada por mi cliente se menciona que en la superficie inferior flotante
se presenta una pluralidad de barras dispuestas en un patrén simétrico, las
cuales tienen como funcidn generar orificios correspondientes en la pieza
moldeada de poliuretano y al mismo tiempo generar una tension uniforme
en dicha pieza.
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En la segunda parte del punto 2.3 del oficio con No. de Folio 25432,
establece que la combinacion de D1 (especificamente columna 3, linea
30 a columna 4, linea 44) y D3 (documento completo) afectan la actividad
inventiva de las clausulas 5, 7 y 12, por lo cual mi representado quiere
hacer notar las diferencias entre D 3 y el E xpediente de Patente de
Invencion MX/a/2011/047101, para lo cual citaremos algunos parrafos de
D3 en el siguiente andlisis, indicando el numero de linea y hoja de cada
uno.

D3 en sus primeras paginas hace referencia a dos dispositivos
comunmente utilizados para la preparacion de bloques de poliuretano, en
donde empleando el primero de estos, se obtiene una pieza final con una
superficie abultada y en la segunda se emplea una tapa para evitar el
tipico abultamiento, obteniendo asi una pieza final con una superficie
plana, pero con el inconveniente de una densidad no uniforme a lo largo
de la pieza, esta descripcion del segundo dispositivo se encuentra en D3
en la pagina 10, en el rengléon 9 a 19, en donde lo expone de la siguiente
manera: "En dicha proyeccion inferior 202 se colocan los compuestos para
dar lugar a la mezcla que después es ascendida hasta la superficie de
dicho molde 203, en donde se genera el esponjado, al aumentar de
volumen la mezcla, se genera una presidon y fuerzas de friccibn que se
oponen al deslizamiento de las capas de producto en las orillas de las
paredes, como dicho molde 200 comprende una tapa 201, la tapa evita el
crecimiento superior convexo; pero genera una costra en la parte superior
del bloque por la acumulacién de material debido al mayor crecimiento
en la parte central del bloque. Dicha costra igualmente debe ser
eliminada por lo que dicha eliminacién implica una pérdida de producto
del 5%, aun significativo."

Analizando esto se puede notar que AMATO MARTINEZ en D3
propone un dispositivo que supere los artefactos mencionado s
anteriormente porlo cual no es posible combinar D1 y D3, ya que este
Ultimo evita el uso de tapas o algun tipo de artefacto que cubra de manera
parcial o total el molde, puesto que la espuma en el momento que se
expande, si ésta ejerce algun tipo de presidn sobre una superficie, tapa o
cualquier tipo de artefacto que se encuentre en la parte superior de ésta,
se obtiene una costra en el bloque de espuma terminado.
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La clausula 5 presentada por mi cliente en el expediente de patente
citado anteriormente, describe el soporte del molde de la invencién asi
como el sistema de control para lograr el descenso y ascenso del piso
flotante. Esta clausula no carece de actividad inventiva ya que en D1 el
soporte que se describe es de una sola pieza, la cual esta fijja al piso ya
gue en éste la base no es moévil y en la segunda opcidon que maneja esta
invencion, la base es movil y el soporte de esta base esta fijado a una
plataforma, la cual estd conectada mediante poleas a una serie de
contrapesos (ver documento D1 columna 3 renglén 31 a 59), estas poleas y
contrapesos representan el sistema que hace posible el descenso y
ascenso de la base movil, dicho sistema se activa cuando la espuma
comienza a ejercer presion sobre la placa o cubierta inamovible, por lo
tanto no interviene ningun sistema hidraulico, eléctrico o similar para
accionar el movimiento de la base y por lo cual los soportes que expone
D1 asi como el medio para llevar acabo el movimiento de la base son
totalmente diferentes a los expuestos por mi representado. Con lo que
respecta al documento D3 en la pagina 11 renglén 8 al rengléon 19 de la
pagina 12, se expone de manera detallada la forma en como se hace
descender y ascender las paredes del molde, exponiéndolo de la forma
siguiente: “En la figura 5 la plataforma rectangular 500 comprende una
proyeccion central 501 o depresidon, en forma cilindrica, de prisma
rectangular o cuadrangular, comprendiendo un fondo 502 que se hace
accionar por un piston 503, el cual le proporciona un movimiento
ascendente y uno descendente.

En la proyeccion central 501 de la plataforma 500, se vierten los
compuestos quimicos necesarios para generar dicho bloque de hule
espuma; entonces el fondo 502 de dicha proyeccién inferior, se hace
elevar por efecto del piston 503, depositando la mezcla en la plataforma
500, de manera que la placa o fondo 502 coincide con la plataforma,
manteniendo un mismo nivel.

Un cuerpo con cuatro paredes en forma de prisma rectangular 504 se
dispone conteniendo en su interior la plataforma 500, de manera que las
dimensiones internas de dicho cuerpo 504 son equivalentes a las
dimensiones externas de la plataforma rectangular 500. Dicho cuerpo
comprende en sus esquinas una estructura 505 en donde se acopla un
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husillo 506, mismo que se hace accionar por un pifion 507 que a su vez se
acciona por un motor 508.

En una de sus modalidades el dispositivo cuenta con un ojo electrénico (no
mostrado) dispuesto en la parte superior del molde y un dispositivo
electronico que ordena a un dispositivo electréonico activa el mecanismo
de elevacion y descenso.

Al presentarse el esponjado paulatino, en el aumento de volumen, el ojo
electronico detecta el crecimiento de la mezcla, este envia una sefal al
mecanismo de elevacidon y descenso que atreves del motor 508, el pifidn
507 el husillo 506 y la estructura 505, haciendo subir paulatinamente el
cuerpo en forma de cuatro paredes 504, movimiento ascendente que se
da simultdneamente al aumento del volumen durante el esponjado de la
mezcla.

Este movimiento ascendente del cuerpo 504 que contiene en su interior la
plataforma 500, va provocando que las cuatro paredes laterales vayan
aumentando su altura, ocasionando que las capas del material celular no
se desplacen con respecto a las paredes (con la generacion de fuerzas de
friccion); sino que tanto estas como dicho material se desplazan
simultaneamente.”

Analizando lo citado, AMATO MARTINEZ utiliza un pistén para hacer
ascender y descender la placa o fondo de la proyeccioén inferior en donde
se carga la mezcla polimérica, con la finalidad de que la placa coincida
con la plataforma, manteniendo asi un mismo nivel, siendo un sistema
mecanico el encargado de hacer descender y ascender el cuerpo del
molde en forma de cuatro paredes mediante cuatro motores situados
cada uno, en una de las esquinas de la estructura dotadas éstas de pifion y
husillo, este sistema de motores se activa mediante un ojo electrénico, es
decir: la finalidad de D3 es hacer ascender paulatinamente el cuer po del
molde, y dejando la plataforma o base del molde estatica, por lo cual no
existe como tal un sistema de control para hacer elevar la base como se
plantea en el expediente de patente de mi representado. Por lo cual el
Examinador podrd observar que D3 y D1 exponen sistema de ascenso y
descenso diferentes al expuesto por mi cliente, sin embargo la clausula 5
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se redactd con en el nuevo juego de reivindicaciones de una forma mas
clara con la finalidad de que faciimente se note la parte caracterizada.

Con lo que respecta a la cldusula 7 y 12 estas exponen el sistema de
control para el ascenso y descenso del piso o superficie flotante del
dispositivo planteado por mi representado el cual es totalmente diferente a
los sistemas planteados en D1 y D3, por lo cual estas no afect an la
actividad inventiva de dichas clausulas.

En virtud de lo anteriormente expuesto en este documento se han
modificado las reivindicacidon 1 principal del producto y las respectivas
reivindicaciones 2, 5 a 7 y 10 a 12 dependientes, todas las cuales estan
basadas en el con cepto inventivo que consiste en un sistema de control
para lograr el ascenso y descenso del piso flotante del molde, asi como las
barras que pueden estar dis puestas en patrones geométricos difer entes
para formar huecos en diversos esquemas en el producto moldeado de
espuma de polivretano. Estas nuevas reivindicaciones se han modificado
con el objeto de cumplir con los requerimientos establecidos en los puntos
4, 4.1 y 4.2 del Oficio con No. de Folio 25432. Ademas, la explicacion
detallada que se ha hecho aqui con respecto a las diferencias entre el
concepto inventivo de J.D. NELSON (documento D1, JOHN ERNEST
MARJORAM (documento D2), AMATO MARTINEZ (documento D3) vy la
invenciobn de mi representado en su solicitud de patente
MX/a/2011/047101, se ha hecho para cumplir con el requisito No. 3 de su
oficio con No. de Folio 25432.

Finalmente, el nuevo capitulo reivindicatorio que se anexa y que
consiste en modificaciones a las reivindicaciones 1 a 2,5a 7, 10y 12, que
corresponde a las partes caracterizantes del dispositivo, las modificaciones
de la reivindicacion 11 que corresponde a la parte del proceso, las
reivindicaciones 3 a 4 y 8 a 9 presentadas originalmente se han mantenido
sin cambio considerando que no existe arte previo que afectara su
novedad.
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En virtud de lo anterior, mi mandante solicita atentamente:

Primero: que se tenga por contestado en tiempo y forma su Oficio No.
25432;

Segundo: que se sea otorgada la patente mexicana correspondiente a la
solicitud MX/a/2011/047101 tomando como base el nuevo capitulo
reivindicatorio.

ATENTAMENTE

Apoderado

Anexos:
1) Comprobante de pago de derechos.
2) Copia del Oficio No. 25432.
3) Nuevo capitulo reivindicatorio.
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A continuacion se muestra el nuevo capitulo reivindicatorio que se anexo
al documento de Respuesta al Oficio No. de Folio 25432:

REIVINDICACIONES

1. Un dispositivo (1) para la fabricacidon de espuma de poliuretano
cuya superficie superior es uniforme y no presenta abultamiento en la
misma, que esta formado por una porcion de base (3) y un molde (2) que
consta de un piso o superficie inferior (5) flotante asi como de cuatro
superficies (4a, 4b, 4c, 4d) laterales, las cuales estan unidas mediante
dispositivos (7) de unidn que se pueden separar para permitir abrir el molde
gue forman vy extraer el blogue de poliuretano, caracterizado por un
sistema de control para el ascenso y descenso del piso (5) flotante que
consta de un transmisor de nivel tipo (20) laser, un controlador (19) de
procesos local, una central (18) hidraulica y un piston (12) hidraulico,
ademas de una pluralidad de barras (8) dispuestas en un patrén simétrico
sobre la dicha superficie inferior (5) flotante, las cuales tienen como funcién
generar orificios correspondientes en la pieza (16) moldeada de
poliuretano y al mismo tiempo generar una tension uniforme en dicha
pieza de poliuretano

2. Dispositivo de conformidad con la reivindicacion 1, caracterizado
en que la superficie (5) flotante se encuentra en posicion elevada al
principio del proceso de producciéon de espuma de poliuretano y después
de administrar la mezcla de reaccion, se inicia la polimerizacion y como
consecuencia, el volumen de la mezcla comienza a aumentar, el
transmisor de nivel tipo (20) laser registra el cambio de altura y envia esta
informacion como una sefal de entrada a un controlador (19) de procesos
local, el cual analiza los datos recibidos y como respuesta manda una
sefal de salida de 4-20 mA a una central (18) hidraulica la cual activa el
pistén (12) hidraulico que sostiene dicha superficie (5) flotante del molde
(2), haciendo descender a una velocidad equivalente a la velocidad de
elevacion de la espuma, ya que dependiendo de la magnitud de la sefal
de salida que emite el controlador (19) a la central (18), esta ultima hara
descender a la velocidad adecuada el piston hidraulico (12), evitando de
esta forma la friccidn de las paredes laterales del molde (2) con la pelicula
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exterior que se forma durante la formacién de la espuma, con la finalidad
de evitar la formacion de un abultamiento en la parte superior de la pieza
producida.

3. Dispositivo de conformidad con la reivindicacion 1, caracterizado
porque la superficie (5) flotante del molde (2) presenta sendos orificios a
través de los cuales pasan las barras (8) que estan fijas a un marco (15) de
soporte.

4. Dispositivo de conformidad con la reivindicacion 1, caracterizado
en que las barras (8) pueden estar dispuestas en patrones geométricos
diferentes para formar huecos en diversos patrones en el producto
moldeado de espuma de poliuretano.

5. Dispositivo de conformidad con la reivindicacion 1, caracterizado
por el soporte (3) del molde, colocado debajo del molde (2), que presenta
cuatro patas (10) dispuestas en forma cuadrangular, y en la parte inferior
de dicha base (3) del molde, se encuentra una estructura (13) de refuerzo
formada por barras dispuestas en forma igualmente cuadrangular, que
une las cuatro patas (10) en su parte inferior, a partir de dos de dichas
barras colocadas frente a frente, estan colocadas centradamente dos
barras adicionales a partir de cuyo centro se encuentra un piston (12)
hidraulico el cual esta conectado a una central (18) hidraulica, la cual es
operada mediante un controlador (19) de procesos local, en donde este
ultimo recibe informacion mediante una sefal entrada de 4-20mA de un
transmisor de nivel tipo (20) laser el cual esta suspendido sobre el centro del
dispositivo (1) mediante un brazo (21) mecanico articulado, este sistema
de control provoca el movimiento descendente y ascendente de la base
(5) flotante del molde.

6. Dispositivo de conformidad con la reivindicacion 1, caracterizado
en que sin importar la forma geomeétrica del molde (2) y del soporte (3) se
puede emplear el sistema de control para el ascenso y descenso del piso o
superficie (5) flotante, en donde este sistema consiste en un transmisor de
nivel tipo (20) laser, un controlador (19) de procesos local, una central (18)
hidraulica y un piston (12) hidraulico.
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7. Dispositivo de conformidad con la reivindicacion 1, caracterizado
en que el sistema de control descrito consiste en un transmisor de nivel tipo
(20) laser, un controlador (19) de procesos local, una central (18) hidraulica
y un piston (12) hidraulico, mediante el cual la base (5) flotante se puede
impulsar o hacer descender y se puede aplicar a moldes con formas
geomeétricas diferentes a la cuadrangular.

8. Dispositivo de conformidad con la reivindicacion 1, caracterizado
en que las barras (8) pueden tener una seccion transversal cilindrica o de
cualquier otra forma geomeétrica disponible asi como un diametro o
espesor variable dependiendo de la pieza moldeada final requerida.

9. Dispositivo de conformidad con la reivindicacion 1, caracterizado
en que las barras (8) presentan un patréon cuadrangular, triangular o
cualquier otra formacion geométrica deseada.

10. Dispositivo de conformidad con la reivindicacion 1, caracterizado
en que la velocidad de descenso de la base (5) flotante es proporcional y
en sentido contrario a la velocidad de polimerizaciéon y en consecuencia,
a la formacién de espuma que es el resultado de la polimerizaciéon del
poliuretano, caracterizado que esta velocidad de descenso es controlada
y generada por el sistema de control que consiste en un transmisor de nivel
tipo (20) laser, un controlador (19) de procesos local, una central (18)
hidraulica y un piston (12) hidraulico.

11. Procedimiento para la preparacion de espuma de poliuretano en
gue la pieza moldeada no presenta abultamiento en la parte superior, que
comprende:

a) preparacion de la mezcla de reaccion y alimentacion de la
misma al reactor mezclador para su mezclado homogéneo previo;

b) alimentacidon de la mezcla de reaccidn homogénea al molde (2)
en posicion centrada; caracterizado el método en que:

C) caracterizando exclusivamente por las barras colocadas en el
interior del dispositivo (1) con la finalidad de generar una huecos en la
pieza moldeada asi como el sistema de control que hace descender la
superficie (5) flotante del molde (2) a una velocidad proporcional pero en
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sentido contrario a la velocidad de elevacion de la espuma de
poliuretano, evitando por ello la friccion de las paredes laterales del molde
(2) con la pelicula exterior o “piel” que se forma durante la espumacion, y
como consecuencia evitando la generacion de un abultamiento en la
parte superior de la pieza moldeada,;

d) permitir la curacién o solidificacion de la pieza moldeada;

e) abrir los dispositivos (7) de unidn para que las superficies (4a, 4b,
4c, 4d) laterales se puedan separar o abrir, permitiendo asi la extraccion
de la pieza moldeada.

12. Procedimiento de conformidad con la reivindicacion 11,
caracterizado en que el sistema de control que hace descender la
superficie (5) flotante del molde (2), debe consistir esencialmente en un
transmisor de nivel tipo (20) laser, un controlador (19) de procesos local,
una central (18) hidraulica y un piston (12) hidraulico.
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Como respuesta a los documentos anteriormente mencionados el Instituto
Mexicano de la Propiedad Industrial, emito el siguiente oficio:

it Inetituto
Fj |_ Mixicano
e la Propiedad
Industrial

Coitficad oo bl S DIRECCHOM DIIZIONAL DE PATENTER
it igmulou] SUBDIRESCHON DII2IONAL DE EXAMEN DE FOMDD DE PATENTEE AREAE MECAMNICA,
L A ELECTRICA Y DE REQIETROE DE DIZERCE INDUSTRIALES Y MODELCE DE UTILIDAD
COORDIMACKYH DEPARTAMENTAL DE EXAMEN DE FONDD AREA MECAKICA

Expediente MUA2011/047 104 o Faksnie.

Asunio: Procede & ctongamiznio d= la Falente solickada.
Méanico, DUF., & 28 de febrem del 2014

Mo. Folicc J54E2

RECIBI SRIGINAL
Hormibre:

Fecra:

Firmac

REF: Su soikchisd Mo, MR 1ILT100 ge Folente presenisds el 30 de agosio del 2000,

En redacin con ka sollcBud amiba indcsds, comunios 3 wsied qus una vez satisischo o dspuesio =n los ats. 35, 50y 52 de
I3 Ley de ks Fropéedad Indusirial [LPT), s& ha efechesdo & exnmen de fondo presisio por e ardoulo 53 de i ciads Ley s
cumplen bos reguisios sstshiecidos por los articuios 16 y demds neiathos de dda Ley y su Regismenio, por o gue &
proscedente & chwgamienio de 3 Paenie respeciva. En conseouenda, de scuemic com & arbiodlo 57 de s LPL, 5= =
reguisre pars qus efectud =1 pago por @ expedician del thuo ¥ las anualdades comespondentas 3 asi= 5% calendanio v la
de s cuabm sipuienies, efecludndose por guinguenios y por afio calendanc complshy, pudendo pagsr dos o mas
quinguenics & fmma anfidpads, de conformidad con & teroern y cusrin pdmatos del artioulo segurco de s Disposlcones
Gemerales de la tarts vigente y exhiba & comprobante de pago comespondiente 3 fin de expediie & Thuio de Falenie
Asimismo, deberd entregar es copias &n papel ouche de Ia(s) figuma no. 1 con medidas 7.0 ¥ 11om., &0 caso de un S0i0
dibyjo o de= 110 ¥ 14&cm., para dos o més dbujos, pars =fecdos de publicadon a gue s& refieren oo Arbiculos 57 7 60 de ks
LP, 46 de sy Reglamemo ¥ 10 del Aruemo que esiablsce 3s egas pam la preseniacdion die solciudes anie & nsiiuo
Meyicano de & Fropledad Indusirial.

Fara oumplir coni o anbenor se = comoedes un plans de dos meses contados 3 parir del dis sipulente 3 & fecha en que se =
rotfigue = presemie oficio, mismo gue poded Extendarte por Un plazo sdcional de dos meses gue sefisia e ot 28 dela
LP =in que mede esrin de por medio § oompenbando & pago ded at. 31 de i tarifs vigente, aperchbido que de no Raoerio
deniro del plazs niclal o 2n & adicional ankes precisados, s= mnsideram abandonads sy solchiud de paieme y perdido 3
farha e preseicin de sousrdo con ko dspussho & oS precepins lsgales Imvwocados.

El su=criio firma & presenke ofdo oon fundamento =n kos atioeios 6" facdones |1y X1y 7" bis 2 de la Ley de B Propiedsd
irdusirial (Diarc Ofcal de 3 Federacidn (DUCUF) 27065951, reformada & OXDAMSET, 25H0M198E, 22M 21297,
1TID5M 955, 25012004, 16062005, 25012006, 0s0U2010, 180520490, 250672010, Z7012010 y 19042012, aticulos
1", 3" fracddn W Inclso &) sub incisa 1) primer guion, £ y 12" fracclomes | 0L 01, Y ¥ W del Regiamenio del insiubo
Mevicano de 3 Propledad Industrisl (D005 141201995, neformado = O1O72002, 15072004, 2e072004 y TIR2007) 17,
3", 5" fraccidn W inciso &) sub Inclso 1) primer guiion, 16 fracdomes |, 11, 11, 1%y W1y 30 ded Estabubn Qegdnios del Instin.
F-h:lm de la Propéedad Indusiral {D.CF. 27H21298, refommado El 1I]-'“I 02002, ISO72004, TS0 v 13082007
1°, 3" ¥ 5" Incisas ©l, &1, gl = |}y penditeg pdmain dal Acusrdo gus delsga facuitsdes an los Dirsciores Gensraies Adunios,
Coordinydor, Direclores Divislomales, Thulares de 3z Oldnas RAegionales, Subdreciorss Divisionaies, Coordinasdones
Departameniabes y oims subalamos de Insthio Mesicano de s Propiedad indusirial [DoOF. 15421599, refommado &
ON22000, 23072004 y 130a 2007

Arenal Mo. 550, Piso 1, Col. Pueio Santa Marla Tepapan, Deliegacion Xochimileo C.P. 16020
. Méxieo DUF. Tl (55) 53-34-07-00 waww_irmpl.gob. mi

Figura 27. Oficio de Otorgamiento de Patente.
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Con el oficio mostrado en la Figura 27, el Instituto Mexicano de la
Propiedad Industrial (IMPI) otorga la Patente correspondiente al Expediente
MX/a/2011/047101, como consecuencia del Escrito de Respuesta al
Examen de Fondo y el nuevo juego de Reivindicaciones anexo a dicho
escrito de respuesta, se cumplieron los requisitos establecidos en los
Articulos 16 y demas relativos de la Ley de la Propiedad Industrial (LPI), con
lo cual el inventor creativo, tiene la garantia que su actividad inventiva
estara protegida durante 20 afios y sera el unico en explotarla.
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A lo largo de este trabajo, se establecio la importancia de la Innovacion
Tecnoldgica y de la proteccion de la actividad creativa e inventiva
mediante una Patente, por lo cual se mostré la forma de redactar a ésta,
asi como los requisitos y formatos para presentar una solicitud de
proteccion industrial ante el IMPI.

Durante este trabajo se indicé que las caracteristicas que deben cumplirse
para obtener una patente sobre una invencién son: novedad, actividad
inventiva y aplicabilidad industrial , mediante un caso practico, se
demostrd el proceso para la obtencion u otorgamiento de una Patente por
parte del Instituto Mexicano de la Propiedad Industrial (IMPI), en particular,
se detallé el Analisis de Fondo, tomando en cuenta esto, se concluye que
antes de redactar una patente se debe efectuar una busqueda del arte
previo o técnica previa para conocer cual es el estado de la técnica con
respecto a la tecnologia que estamos desarrollando, es decir las posibles
invenciones ya patentadas que citen parcial o totalmente el contenido de
la invencidn que tratamos de proteger, para lo cual se debe hacer una
busqueda exhaustiva de patentes a nivel nacional e internacional que
puedan afectar la proteccion de la invencién, esto con la finalidad de
tener claro si la invencion que se trata de proteger es totalmente o
parcialmente nueva o inclusive si no es objeto de proteccidn, para que en
caso de ser posible obtener la proteccidon por patente de nuestra
invencién o mejoramiento de producto o proceso, la misma se redacte de
forma clara y concisa, en particular la seccidon de Reivindicaciones, que es
la parte donde se detalla el alcance de la proteccion de la invencién y se
caracteriza la materia que se pretende proteger con el objetivo de que en
el momento de la realizacion del Examen de Fondo, el examinador del IMP!I
note con facilidad las caracteristicas técnicas innovadoras de la invencion,
para asi obtener a primera instancia un fallo positivo en el Resultado del
Examen de Fondo y conseguir el otorgamiento de la Patente.

Es importante también, en caso de recibir la indicaciéon por parte del
Examinador sobre la existencia de documentos previos que reclamen y
protejan parcialmente caracteristicas de la invencion que se desea
proteger, se lleve a cabo un analisis detallado de cada uno de dichos
documentos para determinar de manera precisa la diferencia entre las
caracteristicas reclamadas en éstos y las caracteristicas de nuestra
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invencion para asi redactar el capitulo reivindicatorio en donde se resalten
las diferencias entre los documentos que se consideran que afectan la
actividad inventiva y la invencion que se pretende proteger, con el fin de
obtener el Otorgamiento de la Patente.

Por lo tanto, es importante dar un seguimiento de manera constante al
estado de la técnica o estado del arte de la materia que sea de nuestro
interés o del campo en el cual estamos trabajando, particularmente si
estamos tratando de desarrollar alguna mejora al dispositivo o proceso que
nos interesa para evitar gastos y esfuerzos innecesarios en mejorar algo que
ya se ha hecho previamente.

Desde un punto de vista positivo, este seguimiento del estado de la
técnica nos permitird saber si lo que hemos desarrollado o mejorado en
nuestra area, es susceptible de proteccion por patente, lo que en caso
afirmativo, puede redituarnos tanto en el campo técnico como en el
economico.
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FIGURA 1. Requisitos Relativos a los Margenes para los Textos.
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Margen, ningun dibujo ningdn texto, salvo el
numero de referencia

Superficie para dibujos

Hoja de papel formato
carta

FIGURA 2. Requisitos Relativos a los Margenes para los Dibujos.
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PATENTABLE

LO QUE ES

e e
o

Seran patentables las invenciones que
sean nuevas, resultado de una actividad
inventiva y susceptibles de aplicacion
industrial, en los términos de esta Ley
EXCEPTO:

Los procesos esencialmente bioldgicos
para la reproduccion y propagacion de
plantas y animales;

El material biolégico y genético tal como
se encuentran en la naturaleza:;

Las razas animales;

El cuerpo humano y las partes vivas que
lo componen y

Las variedades vegetales.

Industrial especifica
las invenciones que
como tales no son
patentables.

Las variedades
vegetales se
profegen a través
de la Ley Federal
de Variedades
Vegetales.

in
Eu

LaleydelaPropiedad

DIVULGA-
CiON
PREVIA DE
UNA
INVENCION

La divulgacién de una invencién no
afectard que siga considerdndose
nueva, cuando denfro de los doce meses
previos a la fecha de presenfacion de
la solicitud de patente o, en su caso de
la pricridad reconocida, el inventor o su
causahabiente hayan dado a conocer
la invencién, por cualguier medio de
comunicacion, por la puesta en practica
de la invencion o porque la hayan
exhibido en una exposiciéon nacional o
infernacional. Al presentarse la solicitud
correspondiente deberd incluirse la
documentacién comprobatoria.

El solicitante
especificard en la
forma IMPI-00-001 en
el campo nimero 18,
la fecha en que la
invencién haya sido
divulgada vy anexard
la documentacién
comprebatoria.

FIGURA 3. Extracto de los Articulos 16 y 18 de la

Industrial.

Ley de la Propiedad
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in
Eu

LO GUE
NO SON
INVENCIO-
NES

nes para los efec

de esta Ley:

Los principios tedricos o cientificos;

Los descubrimientos que consistan en dar a
conocer o revelar algo gue ya existia en la
naturaleza, aun cuando anteriormente fuese
desconocido para el hombre;

Los esquemas, planes, reglas y metodos para
realizar actos mentales, juegos o negocios y los
métodos matemdticos;

Los programas de computacion;

Las formas de presentacion de informacion;
Las creaciones estéticas y las obras artisticas o
literarias;

Los métodos de tratamiento quirdrgico,
terapéutico o de diagnéstico aplicables al
cuerpo humano v los relativos a animales; v,

| La yuxtaposicion de invenciones conocidas o

mezclas de productos conocidos, su variacion
de forma, de dimensiones o de materiales, salvo
gue en realidad se trate de su combinacion o
fusion de fal manera que no puedan funcionar
separadamente o que las cudlidades o funciones
caracteristicas de las mismas sean modificadas
para obtener un resulfado industrial no obwvio para

un técnico en la materia.

invenciones.

Los programas de
computo, asi como
las obras arfisticas,
literarias o musicales
se protegen a traves
de la Ley Federal del
Derecho de Autor.

o que la Ley de la
Propiedad Industrial
no considera

VIGENCIA
DE UNMA
PATENTE

La patente tendrd una vigencia de 20 afios
improrrogables, contada a partir de la fecha
de presentacion de la solicitud y estard sujeta
al pago de la tarifo correspaondiente.

El derecho exclusive de explotacion de la
invencién patentada confiere a su titular las
siguientes prerrogativas:

Si la materia objeto de la patente es un
producto, el derecho de impedir a otras
personas gue fabriquen, usen, vendan, ofrezcan
en venta o importen el producto patentado, sin
consentimiento, y

Sila materia objeto de la patente es un proceso,
el derecho de impedir a ofras personas que
utilicen ese proceso y que usen, vendan,
ofrezcan en venta o importen el producto
obtenido directamente de ese proceso, sin su
consenfimiento. La explotacién realizada por
la persona a que se refiere el articulo 6% de esta
ley, se considerard efectuada por fitular de o
patente.

FIGURA 4. Extracto de los Articulos 19, 23 y 25 de la Ley de la Propiedad

Industrial.
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EXAMER
DE FORMA

Presentada la solicitud, el Instituto realizard un
examen de forma de la documentocion y podra
requernr que ss precise o aclare en ko gue considers
necesario, o se subsansn sus omisienes. De no
cumplir el solicitante con dicho requerimiento
en un plazo de dos meses, se considerard
abandonada la solicitud.

El solicitante tendra dos
messs para confestor o se
consdercrg abandonada
la selicitud. 3e podid usar
el plarn adicional de dos
mesas, adjuntando el pago
comrespondiente con bose
en el arficuls 58.

PUBLICA-
CION DE LA
SOLICITYD

Lo publicacidn de la solicifud se hard lo antes
posible despuds de 18 mesas o portir de lo fecha de
presentacion, o anles a peficitn del inferesado. Las
soliciiudes de modeslos de utlidad no se publican, sn
embarge, e20 No 1as exime dal exomen de farma.

Fara la publicocion
anticipoda debera
cubrirse el pago de la
tarifo carrespondianta v
tener o examen de forma
safisfecho.

EXAMEN
DE
FONDO

Ina vez publicada la solicifud de patente, elinstitute
hard un exomen de fondo pora delerminar & 1a
solicitud curmple con los reguisitos del articulo 16 o se
enczuentra en alguno de los supuestos previstos en los
articulos 14 v 19, Para que a los modelos de utlidad
52 les redlice el examen de fondo, deben haberseles
realizado y cumalido sotisfactonoments el exaomen
de forme.

£l solicitante tendrd dos
masss para contestor o se
considerord abandonada
la solicitud, Se podrd utilizar
2l plazo adicional de dos
messs.

OTORGA-
RAIENTO

Cuando proceda el otorgamiento de lo patente
o el modelo de ulilidad, 2 Instituio lo comunicand
por escrito ol salicitante, para que en el plara
de dos meses cumpla con los requisitos para
suU publicacicn v con ¢l pogo de la tarfa por
expedicion del fitlulo.

Hery un plozo adicional de
dos meses para el pogo
por lo expedicion del
fitule. 5i no &5 cubierta la

tarifo corespondiente se
considerard abandonada.

FIGURA 5. Extracto de los Articulos 50, 52, 53 y 57 de la Ley de la Propiedad

Industrial.
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Instituto
Mexicano
de la Propiedad .
Industrial [ |

SOLICITUD DE REGISTRO O PUBLICACION DE SIGNOS DISTINTIVOS
(Antes de llenar el formato, sirvase leer las consideraciones generales al reverso)

Por la presente se solicita: Uso exclusivo
(Margue 5o una o Rt T o d i
]:] Registro de Marca
Uso exclusivo
D Registro de Marca Colectiva IMP1, Oficinas Regionales del IMP1

Etqueta Precaptura.
[ ] Registro de Aviso Comercial

I:I Publicacién de Nombre Comercial
Sello, Fecha y hora de presentacion,
No. de folio de entrada

I. _DATOS DEL (DE LOS) SOLICITANTE (S)

01) Nombre (s)

02) Nacionalidad (es)
03) Domicilio del primer solicitante (calle, nimero y colonia)

Poblacion y Estado
Codigo postal Pais
04) Teléfono (clave)” Comeo-e.*

Il.__DOMICILIO PARA OIR Y RECIBIR NOTIFICACIONES

05) Calle, nimero y colonia

Poblacion y Estado:
Cadigo postal
Teléfono (clave)* Comeo-e.*

2

07) Tipo de Marca Nominativa I:l Innominada |:l Tndimensional I:I Mixta ‘:!
08} Fecha de pnmer uso anehausaﬂo|:|

Dia Mes Afio
09) Clase I:I:l 10) Productos o senvicios, en caso de Marca o Aviso Comercial / Giro preponderante, en caso de Nombre Comercial:

Continda en anexo D

11)Denominacion {Solo marcas mixtas con denominacion) 12)Signo distintivo

13) Leyendas y/o figuras no reservables
(Solo en caso de Marca).

Continda en anexo D

14) Ubicacion del establecimiento
Domicilio (calle, nimero y colonia)
Reproduzca en este espacio el signo distintivo que desea proteger
Poblacion y Estado:

Cadigo Postal Pais

15) Priondad reclamada
(Solo en caso de Marca o Aviso Comercial presentado en el extranjero)
Fecha de Presentacion

Pais (Oficina) de ongen Numero Dia | Mes | Ao

mandatario, cuenta con facultades para lievar a cabo el presente tramite.

Bajo protesta de decir verdad, el firmante manifiesta que los datos asentados en esta solicitud son ciertos y que en caso de actuar como

Nombre y firma del solicitante o su mandatario Lugar y fecha

Pagina 1 de 2 IMP1-00-001

FIGURA 6. Anverso de la Forma IMPI-00-001.
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Consideraciones generales para su llenado:

- Los datos contenidos en la presente solicitud y sus documentos anexos son de cardcter plblico. Los rubros marcados con un asterisco * son datos opcionales.
Esle formalo es de distnbucion gratuta. Se autonza su ibve reproducodn, siempre y cuando éste no sea allerado y sea presentado impreso su anverso (Pagina 1)
y reverso (Pagina 2) en una sola hoja de papel blanco y en tamafio oficio.

- Debe llenarse en idioma espafiol, preferentemente a través del Sistema Asistido de llenado de Sclicitudes de Registro de Marca, Aviso Comercial y Solicitud de

Publicacion de Mombre Comercial (SOLMARNET) disponible en www.impi.gob.mx. No obstante, podra llenarse por ofros medios, siempre que la solicitud sea
legitde. La informacion de la solicitud debe ser requisitada toda por el msmo medio, sin tachaduras ni enmendaduras.
El farmato de solicitud por duplicado, redactado en idioma espafiol, debidamente requisitado y firmado en todos sus. , Al COMO SUS doc ANEXOS,
deben presentarse en la Coordmacion Departamental de Recepoon y Control de Documentos de la Direcadn Divisional de Mnn:m. del Instituto Mexicano de la
Propiedad Indusirial, con domicilio en Arenal # 550, Piso 2, Pusblo Santa Marla Tepepan, Delegacién Xochimileo, CP. 16020, México, D F , con horario de
atencion de 8:45 a 16:00 horas de lunes a viemes o en la ventanilla de las Oficinas Regionales del IMPI o las Delegaciones o SLledogBtloms Foderales de la
Secrelaria de Economia.

- También podra remitirse la solicitud por commeo, senvicios de mensajeria u ofros equivalentes o, en su caso, presentarse por transmision telefnica facsimilar, en los
tamunos previsios en el aficulo 50 del Reglamento de la Ley de la Propiedad Industnal
Los documentos anexes redactados en idioma distinio al espafiol deberdan acompafiarse de la traduccién comrespondients.

Los doc ANEXoS dal , cuando proceda, deberin acompafiarse de la legalizacon o, en su caso, apostilla comespondienta

Por la presente se sobcla: En el recuadro comespondiente margue con una X" la sobotud que desea presenlar.

|.- DATOS DEL (DE LOS) SOLICITANTE (S): Anote los datos completos de la persona que serd, en su caso, titular de la Marca, Aviso Comercial & Nombre
Comercial.

7) Tipo de Marca: Marque &l recuadro que comesponda al tipo de Marca NOMINATIVA - (denominacidn) cuando se deseen registrar elementos literales, asi como
una o vanas palabres desprovistas de todo disefio; INNOMINADA - (disefio) s1se desea regestrar una higura, disefio o logolipo desprovisto de odo elemento iteral,
TRIDIMENSIONAL - (forma tridimensional) cuando se desea regisirar &l empaque, envoliura o envase del producto en tres dimensiones, o MIXTA - si se desea
registrar la combinacién de cualquiera de las anteniores, (por ejemplo: d inacion y disefio; d inacion y forma trdi ional, disefio y forma tndimensional,
denommaciin, disefio y forma Indimeansonal)

8) Fecha de primer uso: Sefiale la fecha a partir de la cual el signo distintivo s& ha venido usando en forma ininterrumpida. En caso confrano, marque el recuadro
cormespondienta a “No se ha usadao”

) Clase; Cuando se conozca, anote en el recuadro el nimero de la dase a que comesponden los productos o servicios para los que se solicita el registro; para fal
alecto, puade consultar el Listado de productos y sanicios de la Clasificacion de Productos y Servicios para &l registro de las Marcas (Clasificacion de Niza) vigents,
disponible en www.impi.gobmx

10) Productofs) o serviciofs). 51 LA SOLICITUD ES DE REGISTRO DE MARCA O MARCA COLECTIVA, especifique el o los produclos o semvicios que se prolegen.
51 5E SOLICITA EL REGISTRO DE AVISO COMERCIAL, anote &l o 108 productos o Senvicios que se anuncian con &l misme. 51 SE TRATA DE LA PUBLICACION
DE UN NOMBRE COMERCIAL, anole el giro preponderante del respectivo establecimiento. En el caso de que dicho espacio resulle insuliciente, deberd indicarse
@ N ANBXO

11) Denominacion: Solo en caso de Marcas Midas, deberd indicar la denominacion que desea proteger en exclusiva y que aparece an la eltiqueta comaspondiente.
12) Signa distintive: Se entenderd que el solicitanie se reserva el uso exclusivo de la Marca, tal y como aparezca en este recuadro. En caso de ser marca
nominativa, deberd plasmar en este recuadro la denominacion que anmra sin tipografia estilizada y en color negro. En el caso de Marcas Innominadas o Mixtas
adhiera en el recuadro |a ebiqueta con las de 10 cm x 10 cm, m menoes de 4 cm x 4 cm y @n caso que conlenga
Denominacion esta deberd coincidir con la plasmada en ol rubro 1) Para Marcas Tridimensionales adhma en el recuadro o ponds la imp i afica
o el dibujo en los tres planos (anchura, altura y profundsdad) con las medidas reglamentanas no mayores da 10 cm x 10 cm, mmenoes de 4 om x4 cm

13) Ly das y figuras no : Sélo en caso de Marcas Innominadas, Trdimensionales o Mixtas, indique las pulubras yio figuras que aparezcan on el
ejemplar del signo dstintivo solicitado y que conforme a la Ley de s Propeedad Indusinal no pueden ser de uso excusivo, por ejemplo; Hecho en Méoco, Talla,
Ingredientes, Peso, Registro de Salud, etc.

14) Ubicacion del establecimiento. En caso de haber sefialado fecha de primer uso deberd indicar el domicilio del establecmiento o negociacion relacionado con el
signo distintivo solicitado. En el Nombre Comercial ¢l sefialamiento de la ubicacidn del establecimiento s obligatorio.

15) Priondad reclamada. En caso de contar con Derecho de Prondad, debera mdicar los datos de la misma.

Domicilics sefialados en la solicitud: Deberd sefialar de manera completa y precisa los domicilios que indique en la solicitud, incluyendo el Codigo Postal y el
asentamiento en donde se ubique el domicilio bajo la denominacion en que sea conocido; por ejemplo; Colonia, Puablo, Munlc:pn elcétera,

Las resolucionas, requerimienios y demas actos del Instituio se notificardn a los qol:uanles PO COMan csnfu:.ndn con acusa de recibo al domicilio que hubiesen
sefialado al efecto. También podran notificarse p | en el domicilio en las oficinas del Instituto o por publicacion en la Gaceta, en términos del
Reglamento de la Ley de la Propiedad Ir\d‘uslllul

Los datos consistentes en Teléfono y Comeo electrdnico contenides en el presente formato son opcionales y tiene por objeto el facilitar un medio de contacto entre el
solcitanta y los usuanos nieresados an la solicitud en rmite

Nombre y firma del solicitante o su mandatario: Anote el nombre completo de una sola persona, ya sea ol solicitante o su mandatanio, quien deberd firmar la
solictud. En caso de que el titular sea una persona moral, deberd proporcionar dnicamente el nombre y fira de la persona fisica que esté actuando en su
representacion.

Continda en anexo: Marque con una “X” sdlo en caso de que sea necesano usar una hoja anexa para completar la infermacion requernida.

Tramite al que corresponde la forma: Sobotud de Regestro de Marces, Avisos Comearciales y Publicacion de Nombres Comerciales
NOmero de Registro Federal de Tramites y Servicios: IMPI-01-001, IMPI-01-002, IMPI1-01-003, IMPI-01-004

Fecha de autorizacién de la forma por parte de la Direccion General Adjunta de Propledad Industrial del IMPL: 2-VI1-2012.
Fecha de autorizacion de la forma por parte de la Comision Federal de Mejora Regulatoria: 10-VII-2012

Juridico
Loydn la Propiedad Industial. Ars. 6 fraccion W, 87-90, 93, 96, 98, 99-119, 121-126 y 179-183 (D.OF. 27-VI-91, reformas D.OF. 2-VII-94, 25-X-96, 26-X11-97 17-
V-89, 26-1-04, 16-V1-05, 25-1.06, 06-V.08, 06-1-10, 18-V1-10, ?8\111!]\'??”?]

Reglamento de la Ley de la Propiedad Industrial. Arts. 5.7, 16, 17, 53, 56-61 y 67 (D.0.F, 23-X1.04, reformas D.0.F, 101X-02, 10-1X-03 y 10-VI-11),

Acuerdo por el gue se da a conocer la Tanfa por los senicios que presta el Instituto Mexicano de la Propredad Industnal. Arts. 14a, 14c y 1de (D.OF. 23-VIIL-95,
reformas D.CF. 28-X11-95, 10-XI1-96, 2-V-87, 4-V-98, 23-11.99, 11-X-00, 17-X-01, 13-X1-01, 24-X11-01, 27-11-02, 14-111-02, 14-X1-02, 04-11-03, 8-X-03, 27-X-04, 23-1ll-
05, 13.1X-07, 1.V1.09, 101109, 24V11.09, 1-X-10 y 10V-11)

Acuerdo que establece las reglas para la presentacién de solicitudes ante e Instituto Mexicano de la Propiedad Industrial. Arts, 11 v 34 (D.OF. 14-X11-94, reformas
D.OF. 22-11-89, 14-X11-00, 20-V1-03, 11-VII-03, 18-11-10, 2-IV-10 y 10-1-12),

Acuerdo por el que se establecen reglas y criterios para la resolucién de diversos trdmites ante el Instituto Mexicano de la Propiedad Indusirial. Arts. 18-26. (D.OF.
GVII-04).

Acuerdo por el que se dan a conocer los horarios de trabajo del Instituto Mexicano de la Propiedad Industrial. Art. 1. (D.OF. 31-111-59, reforma D.O.F. 20-1-11).

Documentos anexos:
[:| Comprobante de pago de la tarifa (original y copia).
Reglas de usa (sdlo en caso de Marca en copropiedad o Marca Colectiva)
Documento que acredita la personalidad del mandatario (original o copia cerificada) o, en su caso, copia simple de la constancia de inscripcion en el Registro

General de Poderes del IMPI,

Fa de hechos en caso de Nombre Comercal en la gue el fedalano pablico mcluya nombra deal Glular, giro y ubicacion dal establecimento, asi como una
fotografia de la fachada donde se ostenta el Nombre Comercial,

l:l Hoja edaonal complementana a los puntos 10) y 13).

Aplica la positiva ficta al examen de forma, Mo aplica la tiva ni la positiva ficta al examen de

lTiempoderespuum:Elplamdeplimelalespueﬁtne-sdedn‘ueseswhquerespecwnlaxmendeiombaydeﬁmmspo«hquelespedﬂdmmandebrﬂo.|

Para cualquier aclaracion, duda ylo comentance con respecto a

Numere telefonico para quejas: " g o

Clrganol do Control on &l Instiulo Mexicano de la Progiedad Industrial e:.‘ﬁ}l:‘crr:lla,_:.lg;n;a llamar al “ﬂ:[‘BIIlH da Alencon Telelonca a

5624-04-12 6 13 (drecto) 5624-04-00 (conmutaxor) fa © TEL a los 20002000 en ¢l DF. y

rmﬁdnhss- 11237 y 11231 Fax: 5624 .04.35 Area metropalitana, del interior de la Repablica sin costo para el
N &1 Y 11, PR - usuarnio al 01-800-FUNCION (386-2466) o desde Estados Unidos

Correo electronico: quejaneti@impi.gob.mx y Canada al 1-800-475.23.93

N del resp ble del tramite para consultas: 53-34-07-00 en el D.F. y drea metropolitana, del interior de la Repdblica sin costo para el usuario

01-800-570-59-90, ' 10180 y 10181, o bien, consullar la pagna en Intermel | www.impi.gob.mx

Panina 2 da 2 IMPLOD-001

FIGURA 7. Reveso de la Forma IMPI-00-001.
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Figura 8. Muestra las Fig. 1 y 2 de (D1) Publicacion de la Patente US 2 588
151.
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Figura 9. Muestra la Fig. 3 de (D1) Publicacion de la Patente US 2 588 151
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Figura 10. Muestra la Fig. 1 de (D2) Publicacion de la Patente GB 1 425 612
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FIG. 2

Figura 11. Muestra la Fig. 2 de (D2) Publicacion de la Patente GB 1 425 612
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Figura 12. Muestra la Fig. 3 de (D2) Publicacion de la Patente GB 1 425 612
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Figura 13. Muestra la Fig. 5 de (D3) Publicacion Internacional WO
2003/051600
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Figura 14. Muestra la Fig. 6 de (D3) Publicacion Internacional WO
2003/051600
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Figura 15. Muestra la Fig. 7 de (D3) Publicacion Internacional

2003/051600
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ANEXO II.
DETALLADO DE LAS PARTES DE UNA
SOLICITUD DE PATENTE.
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DESCRIPCION

La funcion mas importante de la descripcion consiste en divulgar la
invencion, es decir, debera hacerse en forma suficientemente completa y
clara para cumplir con dos propaositos: que sea posible evaluar la invencion
y como lo establece el articulo 47 de la Ley de la Propiedad Industrial,
"para poder guiar su realizacidon por una persona que posea pericia y
conocimientos medios en la materia”.

A continuacion se dan una serie de lineamientos, basados en el
Reglamento de la Ley mencionada y en el Acuerdo que establece las
Reglas para la presentacion de solicitudes ante el Instituto Mexicano de la
Propiedad Industria (I.M.P.1.).

La descripcion iniciara con antecedentes Yy referencias en el campo o
esfera de la técnica donde aplica la invenciéon, ademas de incluir de
incluir el mejor método conocido por el solicitante para llevar a la practica
la invencidon. Es decir, se deben expresar las medidas y acciones para
ejecutar la invencion.

Hay que tener presente que la descripcion sirve de fundamento a las
reivindicaciones por lo cual el contenido de ésta debera tener una
relacion proporcional con la amplitud de las reivindicaciones. Por regla

general, la descripcion deberéa contener seis partes:

1. Esfera de la tecnologia a la que aplica; fabricacion de, o
proceso para, o procedimiento, etc.

2. El estado de la técnica conocida; se conoce el proceso de
fabricacion u obtencion de...

3. Ladivulgacion de la invencion; la invenciéon consiste en...

4. Descripcion de los dibujos; hacer referencia y explicar sus
partes.
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5. La mejor manera o método conocido para ejecutar la
invencion.

6. Las posibilidades de utilizacion o aplicacién; los procesos o
productos pueden utilizarse o emplearse en...

La descripcion debe formularse sujetandose a las siguientes reglas:

1. Indicara la denominacién o el titulo de la invencién tal como
aparece en la solicitud.

2. Precisara el campo técnico al que se refiera la invencion.

3. Indicara los antecedentes conocidos por el solicitante sobre la
invencion y citara, preferentemente, los documentos que
reflejen dichos antecedentes.

4. Especificara la invencion, tal como se reivindique, en términos
claros y exactos que permitan la comprension del problema
técnico, aun cuando éste no se designe expresamente como
tal, y dé la solucion al mismo y expondra las ventajas de la
invencidn con respecto a la técnica anterior. La descripcion
debe ser tan completa como sea posible y evitarse en ella
digresiones de cualquier naturaleza, en ésta se haran notar las
diferencias de la invencion que se divulga con las invenciones
semejantes ya conocidas.

5. Contendra la enumeracion de los distintos dibujos, haciendo
referencia a ellos y a las distintas partes de que estan
constituidos.

6. Indicara el mejor método conocido o la mejor manera prevista
por el solicitante para realizar la invencion reivindicada. Cuando
resulte adecuado, la indicacion debera hacerse mediante
ejemplos practicos o aplicaciones especificas de la invencion,
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gue no sean de naturaleza ajena a la misma que se describe y
con referencias a los dibujos, si los hubiere.

7. Indicara explicitamente, la forma en que puede producirse y/o
utilizarse la invencion, siempre y cuando no resulte evidente esto. La
descripcidon debera seguir la forma y orden aqui sefialado, salvo
cuando por la naturaleza de la invencion una forma o un orden
diferente permita una mejor comprensidn y una presentacidn mas
practica.

REIVINDICACIONES

Las reivindicaciones son las caracteristicas técnicas esenciales de una
invencion, para las cuales se reclama la proteccion legal mediante la
solicitud de patente. En el caso de una patente concedida, las
reivindicaciones aprobadas determinan el alcance de la proteccion legal
otorgada.

La esencia o razén de ser de una reivindicacidon consiste en definir la
invencion, indicando sus caracteristicas técnicas, dandole el alcance a la
patente. La reivindicacion debera delimitar claramente la invencion
respecto al estado de la técnica o tecnologia anterior.

Las reivindicaciones de producto podran referirse a una substancia
(compuesto, mezcla u otra similar) definida mediante la indicaciéon de su
composicion o de las funciones de sus componentes.

Las reivindicaciones de procedimiento podran referirse al proceso o
método propiamente dicho (de fabricacibn o de tratamiento de un
producto, de analisis, de medicidon, de sintesis, etc.) hasta la aplicacion
nueva de un procedimiento conocido o la nueva utilizacion de un
producto conocido, por regla general las éstas no deben hacer
referencia a la descripcion ni a los dibujos.
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Las reivindicaciones se formularan sujetandose a las siguientes reglas:

1.

El nimero de las reivindicaciones debera corresponder a la
naturaleza de la invencion.

Cuando se presenten varias reivindicaciones, se numeraran en
forma consecutiva con numeros arabigos.

No deberan contener referencias a la descripcibn o a los
dibujos, salvo que sea absolutamente necesario.

Deberan redactarse en funcién de las caracteristicas técnicas
de la invencion.

En caso de que la solicitud incluya dibujos, las caracteristicas
técnicas mencionadas en las reivindicaciones podran ir seguidas
de signos de referencia (se colocan entre paréntesis), relativos a
las partes correspondientes de esas caracteristicas en los dibujos,
si facilitan la comprension de las mismas.

La primera reivindicacion, que sera independiente, debera
referirse a la caracteristica esencial de un producto o proceso
cuya proteccion se reclama de modo principal. Cuando la
solicitud comprenda mas de una categoria de las que hace
referencia el articulo 45 de la Ley de la Propiedad Industrial, se
debera incluir por lo menos una reivindicacion independiente,
por cada una de esas categorias.

Las reivindicaciones dependientes deberan comprender todas
las caracteristicas de las reivindicaciones de las que dependan y
precisar las caracteristicas adicionales que guarden una
relaciobn congruente con la o las reivindicaciones
independientes o dependientes relacionadas. Las
reivindicaciones dependientes de dos o mas reivindicaciones,
no podran servir de base a ninguna otra dependiente a su vez
de dos o mas reivindicaciones.
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8. Toda reivindicacion dependiente incluira las limitaciones
contenidas en la reivindicacion o reivindicaciones de que
dependa.

RESUMEN DE LA INVENCION

El resumen de un documento de patente es un enunciado breve y conciso
de su desarrollo técnico. Debera ser una herramienta util y eficiente en la
busqueda de informacion en un campo particular de la técnica y no
excedera de 200 palabras. Podra contener férmulas quimicas,
matematicas y tablas y debera estar dirigido hacia la novedad en el
campo a que pertenece la invencion. Si ésta consiste en la modificacion
de una invencion, el resumen debera versar sobre el contenido técnico de
dicha modificacién. Si se trata de una maquina o aparato, el resumen
contendra su estructura u organizacidon y operacion. Si se trata de un
articulo, su proceso de manufactura.

Si es un compuesto quimico, su metodologia de identificacion y
preparacion. Si es un proceso, sus etapas. No es necesario dar detalles de
disefio mecanico de aparatos o equipos, ni sus propiedades extensivas. En
el caso de procesos quimicos, se establecera el tipo de reaccion, reactivos
y condiciones de proceso.

La utilidad de incorporar los resumenes de las patentes en bancos de datos
de informacion tecnoldgica, permite que los interesados puedan negociar
con los titulares de patentes, licencias de uso o explotacion de las
invenciones, propiciando asi la transferencia de tecnologia dentro del
marco legal de la propiedad industrial.

El resumen se formulara sujetandose a las siguientes reglas:

1. Deberad comprender:
e Una sintesis basada en la descripcion, reivindicaciones y
dibujos. La sintesis indicara el sector técnico al que pertenece
la invencion y debera redactarse en tal forma que permita una
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comprension del problema técnico, de la esencia de la
solucion de ese problema mediante la invencion y del uso o
usos principales de la misma, y

e Ensu caso, la férmula quimica que, entre todas las que figuren
en la descripcion y en las reivindicaciones, caracterice mejor la
invencion.

2. Debera ser tan conciso como la divulgacioén lo permita, pero su
extension preferentemente, no debera ser menor a cien
palabras ni mayor a doscientas;

3. No contendra declaraciones sobre los presuntos méritos o el
valor de la invencion reivindicada, y

4. Cada caracteristica técnica principal mencionada en el
resumen e ilustrada mediante un dibujo, podra ir acompafada
de un signo de referencia entre paréntesis. El resumen debera
referirse al dibujo mas ilustrativo de la invencion.

DIBUJOS

Los dibujos cumplen con el mismo objetivo de la descripcion, tanto para la
divulgacion de la invencibn como para la interpretacion de las
reivindicaciones. Un dibujo es la expresion grafica que ayuda a describir y
comprender mejor una invencion.

Los dibujos deberan estar explicados en la descripcion. Tienen que ser
esquematicos, libres de detalles inutiles, de leyendas y palabras, poniendo
en evidencia lo esencial, o sea, las caracteristicas de la invencion.
Los dibujos se sujetaran a las siguientes reglas:

1. Silasolicitud de patente no se acompaifa de dibujos y éstos son

necesarios para comprender la invencion, el IMPI requerira al
solicitante que los exhiba en un plazo de dos meses, 0 en un
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plazo adicional de 2 meses mas. En caso de no cumplirlo, se
tendr&a por abandonada la solicitud.

Si en la solicitud, en la descripcion o en las reivindicaciones se
mencionan los dibujos, y éstos no se hubieran exhibido junto con
la solicitud y los mismos no se requirieran para la comprension de
la invencion, el IMPI requerira al solicitante que los exhiba en un
plazo de dos meses. De no cumplir el solicitante con el
requerimiento, se tendra por no puesta cualquier referencia a los
dibujos.

Cuando se exhiban dibujos después de la fecha de
presentacion de la solicitud habiendo mediado requerimiento, el
IMP reconocera como fecha de presentacion de la solicitud la
fecha de la exhibiciobn de los dibujos enmendados y no
reconocera la fecha de presentacidn que el solicitante ya
hubiese obtenido antes, si los dibujos enmendados agregan
materia nueva respecto de los dibujos originales.

Las gréaficas, los esquemas de las etapas de un procedimiento y
los diagramas seran consideradas como dibujos.

Los dibujos deberan presentarse en tal forma que la invencion se
entienda perfectamente y contener siempre las caracteristicas o
partes de la invencion que se reivindique.

Podran presentarse fotografias en lugar de dibujos, sélo en los

casos en que las mismas no sean suficientes o idoneas para
ilustrar las caracteristicas de la invencion.
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REQUISITOS PARA UNA SOLICITUD

La solicitud del PCT (Internacional) debera presentarse en la oficina
autorizada (en México, ante el Instituto Mexicano de la Propiedad
Industrial) y debera acomparnarse por los siguientes documentos:

1. Un petitorio (solicitud PCT/RO/101) que incluira:

Una descripcion.

Una o varias reivindicaciones.

Un resumen.

Uno o varios dibujos (cuando sean necesarios).

2. Debera redactarse en espafol (en su caso, para la busqueda en el
idioma prescrito por la Autoridad Internacional) y ademas
devengara las tasas estipuladas. El petitorio contendra (Art. 4 Regla
3y4)

Una peticion en el sentido de que la solicitud internacional sea
tramitada de acuerdo con el PCT, la cual estd contenida en el
petitorio.

Titulo de la invencion.

Datos del solicitante, Inventor y Representante o mandatario del
solicitante (apellidos con letras mayudsculas y nombres con letras
minudsculas).

Debera firmarlo el solicitante o el mandatario (con un poder por
separado en su caso).

El reclamo de prioridad (de conformidad con el Convenio de
Paris).

Indicar la proteccion para los tipos de invencion (patentes de
invencion o modelos de utilidad).

3. Las Reivindicaciones (Art. 6 Regla 6)

Definiran el objeto de la invencién cuya proteccién se solicita,
seran claras y concisas, y deberan fundamentarse enteramente
en la descripcion.

Respecto a la estructura y la redaccion de las reivindicaciones, los
requisitos del PCT son similares a los que se acepta en la mayoria
de las oficinas de Patentes.
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¢ Se numeraran en forma consecutiva con niumeros arabigos.

4. Los Dibujos (Art. 7 Regla 7)
e SOlo se exigen cuando son necesarios para comprender la
invencion.
e La presentacion tardia de dibujos da Iugar, en ciertas
condiciones, a una correccion de la fecha de presentacion
internacional.

5. Resumen (Regla 8)

e Soélo sirve a los efectos de la informaciéon técnica. En particular,
esto significa que no puede utilizarse con el fin de interpretar el
alcance de la proteccion solicitada

e El resumen consistirA en una sintesis de la divulgacion contenida
en la descripcion, las reivindicaciones y los dibujos,
preferiblemente de 50 a 150 palabras

e Debera redactarse de tal forma que permita una clara
comprensidon del problema técnico, de la esencia de la solucion
de ese problema mediante la invencibn y del uso O usos
principales de la invencion.

El contenido de la solicitud PCT en México es entonces igual a la
elaboracion del documento de patente Nacional de acuerdo con los
lineamientos del IMPI.

REQUISITOS MATERIALES DE LA SOLICITUD INTERNACIONAL (REGLA
11)

1. Formato A4 para todas las hojas (21 x 29.7 cm.).

2. Margenes minimos y maximos para las hojas de texto y los dibujos
(Regla 11.6).

3. Indicacién de la referencia del expediente del solicitante o
mandatario (Regla 11.6 (f) y seccion 109).
¢ Un maximo de 12 caracteres.
e En el petitorio.
e En la esquina izquierda superior de cada hoja de la
descripcion, de las reivindicaciones y de los dibujos.
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e Dentro de 1.5 cm. a partir del borde superior de la hoja.

4. Numeracion de las hojas (Regla 11.7 y secciones 207 y 311 de las

Instrucciones Administrativas).
e Los niumeros se colocaran en el centro de la parte superior o
inferior de las hojas, pero no en el margen.
e Tres tantos: Petitorio, Descripcion, Reivindicaciones, Resumen y
Dibujos.

. Requisitos especiales para los dibujos (Regla 11.13). Se recomienda
no incluir textos con los dibujos (asi se evitan problemas con las
traducciones para la fase nacional). Los formatos para cumplir los
requerimientos de las hojas que contengan textos y los dibujos se
encuentran se ilustran a continuacion (Figuras 16 y 17):
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Margen minimo, ningln texto salvo numeracion de lineas y
nimero de referencia

Superficie minima recomendada para €10

(Regla 11.6)

Hoja de papel formato
Margen maxime, es posible presentar Un (EX10 tamario Ad

Numero de Referencia I 15em 2 em

20

a0

35

40

45

HXKX
KX KR
R

HXKX
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LS99 4

LS99 1

KX KK
9.0
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LS99 4
LS99 1
XA X
LS99 1
LS99 1
DOCOOEX
LS99 1
LS04

KXX
R
R
XX HRX
R
R
R
R
R
R
KR

A KK
L 9.0.4
LS99 1
LS99 4
LS99 1
X HHK

KX KK
DOCOOEX
LS99 1

Titulo

SREESPEEELIENSEELELEENEEFIEIELI PP LIEIEEILLLEEIEEIOTLE SIS 0
RO IR X ORI 3 R MR K O O

PO XX RO KOO XXX K KX KKK
0000000000800 08 000080008000 EINNIEIEEIINEEEESEIIENEE IS
SO0ESP S ENIENIEELIIEENIENDIIITEIGHIESII NS EIIIESD NS

BT IEILELIIIITESEEIELIPEIEELE LIV SLEEEIENEEENEELENS TS0
SO0ES S E0IENIIELIIENIIENEI TN EIIEIINIIEESEIITNEE IS S
SO0ES S E0IENIIELIIENIIENEI TN EIIEIINIIEESEIITNEE IS S
0000000000800 08 000080008000 EINNIEIEEIINEEEESEIIENEE IS
SO0ES S E0IENIIELIIENIIENEI TN EIIEIINIIEESEIITNEE IS S
S0P 0EEIIIENPIELIENEIE LTSI ENEEIGEI NI EESEIITNEE IS ¢
SO0ES S E0IENIIELIIENIIENEI TN EIIEIINIIEESEIITNEE IS S
SO0ES S E0IENIIELIIENIIENEI TN EIIEIINIIEESEIITNEE IS S
SOESEIEEIIIENEEELIIEENEEEIEIEIIISEIESENIINIIEEEIINNEE S
S9SN 0SENIENIIENIIEENIENDIEITEIEIIIEIIEEINEEII S ENE 1

DOKOCRCOCR IR IR IR HCOCK IO XFOCHCOCCCH IR K
RO XA XK O KR SO OO OO KKK XK
RO XA XK O KR SO OO OO KKK XK
ORI KRR KRR MR KK XK RO KKK KKK KK KA XK KK KKK XK
RO XA XK O KR SO OO OO KKK XK
X RO X R IR X X K X K SR RO OO XXX K
RO XA XK O KR SO OO OO KKK XK
RO XA XK O KR SO OO OO KKK XK
RO XA XK O KR SO OO OO KKK XK
RO XA XK O KR SO OO OO KKK XK
NSNS PV EIEEP VIS LTI GNP EEIVIIEEIOLIIIIEEIIEILEPEEI0000 0401

DO ENOEIIIIIEESENIIEINEIEESGEINIIEEIEENEIEEEELI NS G008 0
SO0ES S E0IENIIELIIENIIENEI TN EIIEIINIIEESEIITNEE IS S
0000000000800 08 000080008000 EINNIEIEEIINEEEESEIIENEE IS
SO0ES S E0IENIIELIIENIIENEI TN EIIEIINIIEESEIITNEE IS S
SREELPEEEELEN LT LIV EENIELPIEIE LI ELLIELLELELEE I EE ¢

SOESEIEEIIIENEEELIIEENEEEIEIEIIISEIESENIINIIEEEIINNEE S

XX A X NN A KN N MK LN I AN LK KX KK AN WA M XK XX I X KKK XX XXX H KK

KAXK

19,994
XXXX

KKK
£ 9.0.0.4
£ 9.0.0.4
£ 9.0.0.4
£ 9.0.0.4
£ 9.0.0.4
£ 9.0.0.4
£ 9.0.0.4
XANX

KAXX
KXXX
KXXX
XXXX
KXXX
L 89,94
KXXX
KXXX
KXXX
KXXX

AKX
£ 9.0.0.4
£ 9.0.0.4
£ 9.0.0.4
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Jcm

‘}QCN *,3cm

FIGURA 16. Requisitos Relativos a los Margenes para los Textos.
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M ingdn dibui text | | Hoja de papel formata
argen, ningln dibujo ni texta, salvo e _
nimere de referencia tamanio A4

Superficie para dibujos /

Numero de Referencia 1 15am t St
112
25¢cm 1.5 cm
il -

* 1em

FIGURA 17. Requisitos Relativos a los Margenes para Dibujos.
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Se presenta a continuaciéon manera de ilustracion el formato PCT/R0/101
para la presentacion de una Solicitud Internacional (Figuras 18, 19 y 20) y
un mapa representativo de las naciones contratantes del PCT (Figura 21).
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PCT

Solicitud internacional N°

REGLAMENTO DEL PCT @

PETITORIO
Fecha de presentacion internacional

El abajo firmante pide que la presente solicitud

internacional sea tramitada con arreglo al Tratado de . o . i
Cooperacién en materia de Patentes. Nombre de la Oficina receptora v “Solicitud internacional PCT

Referencia al expediente del solicitante o del mandatario (5i se deseq)
(como meocimo, 12 caracteres)

Recuadro N*I TITULO DE LA INVENCION

Recuadro N°II SOLICITANTE I:l Esta persona también es inventor.

Nombre y direccion: (apellide seguido del nombre; si se trata de una persona juridica, la |N° de teléfono
designacion oficial completa. En la direccion a‘ebenﬁ[gumr el codigo postal y el nombre del pais.
El pais de la direccién indicada en este recuadro es el Estado de domicilio del solicitante si no se
indica mas abajo el Estado de domicilio.)

N° de facsimil

N° de registro del solicitante en la Oficina

Autorizacion a utilizar el correo-e. Al marcar una de las casillas que figuran aba]ﬁ) se autoriza a la Oficina receptora. la Administracion de
busqueda internacional, Ia Oficina Internacional y la Administracion de examen preliminar internacional a utilizar la direccion de correo-e que
se indica en este recuadro para enviar notificaciones relativas a la presente solicitud internacional, si dichas oficinas asi lo desean

COmOo copias previas por via electronica seguidas de las [] por correo electronico exclusivamente (no se enviara ninguna

notificaciones en papel o, notificacion en papel)
Direccion de correc-e:
Estado de nacionalidad (nombre del Estado): Estado de domicilio (nombre del Estado):
E;fig;m I:l todos los Estados designados I:l los Estados indicados en el recuadro suplementario

Recuadro N°III OTRO(S) SOLICITANTE(S) Y/O (OTRO(S)) INVENTOR(ES)

l:l Los demas solicitantes y/o (demas) inventores se indican en una hoja de continuacién.

Recuadro N°IV MANDATARIO O REPRESENTANTE COMUN; O DIRECCION PARA LA CORRESPONDENCIA

La 1a abajo identificada se nombra‘ha sido nombrada para actuar en nombre del/ l:‘ . I:‘ .
de los solicitante(s) ante las administraciones internacionales competentes como: mandatario representante comun

Nombre v direccion: (apellide seguide del nombre; si se fraia de una persona juridica, la | N° de teléfono
designacicn oficial completa. En la diveccion deben figurar el codigo postal
v el nombre del pais.)

Ne de facsimil

N° de registro del mandatario en la Oficina

Autorizacion a utilizar el correo-e. Al marcar una de las casillas que figuran aba]ﬁ) se antoriza a la Oficina receptora. la Administracion de
bisqueda internacional, la Oficina Internacional y la Administracion de examen preliminar internacional a utilizar la direccion de correo-e que
se indica en este recuadro para enviar notificaciones relativas a la presente soliciud internacional, si dichas oficinas asi lo desean
OO copias previas por via electronica seguidas de las [] por comreo electronico exclusivamente (no se enviard ninguna
notificaciones en papel o, notificacion en papel)

Direccion de correc-e:

l:l Direccion para la correspondencia: marquese esta casilla cuando no se nombre/se haya nombrado ningiin mandatario o representante
comiin ¥ el espacio de amba se utilice en su lugar para indicar una direccion especial a la que deba enviarse la correspondencia.

Formmlario PCT/RO/101 (primera hoja) (16 de septiembre de 2012) Ver las Notas al formulario del petitorio

FIGURA 18. Primera Hoja del Formato PCT/R0/101.
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Recuadro N°III  OTRO(S) SOLICITANTE(S) Y/O (OTRO(S)) INVENTOR(ES)

51 no se ha de utilizar ninguno de estos subrecuadros. esta hoja no debe ser incluida en el petitorio.

Nombre y direccion: mrpeﬂ;fa‘o seguido del nombre; si se frata de una personagwrid;fcﬂ, la | Esta persona es:

designacion aficial completa. En la direccicn deben figurar el codige postal y el nombre del pais.

El pais de la direccion indicada en este recuadro es el Estado de domicilio del solicitante si no se l:l solicitante unicamente
indica mds abajo el Estado de domicilio.)

|:| solicitante e inventor

inventor Gnicamente (51 se marca esta
casilla, no se debe rellenar lo que sigue.)|

Ne de registro del solicitante en la Oficina

Estado de nacionalidad (nombre del Estado): Estado de domicilio (nombre del Estado):
Egﬁamm' I:l todos los Estados designados I:I los Estados indicados en el recuadro suplementario

Nombre y direccion: (apellido seguido del nombre; si se trata de una persona juridica, ln | Esta persona es:
designacion oficial completa. En la direccion deben figurar el cadige postal y el nombre del pais. . .
El pais de la direccion indicada en este recuadre es el Estado (es decir, pais) de domicilio del l:l solicitante inicamente
solicitante 5t no se indica mds abajo el Estado de domicilio.)

|:| solicitante e inventor

|:| inventor unicamente (5 se marca esta
casilla, no se debe rellenar lo que sigue.)

Ne de registro del solicitante en 1a Oficina

Estado de nacionalidad (nombre del Estada): Estado de domicilio (nombre del Estado):
Egﬁm: l:l todos los Estados designados l:l los Estados indicados en el recuadro suplementario

Nombre y direccién: (apellido seguido del nombre; si se ata de una persona juridica, la | Esta persona es:
designacion oficial compf;m. En la direccidn deben figurar el codigo postal y el Jromgnz del pais. . .
El pais de la direccién indicada en este recuadro es el Estado de domicilio del solicitante si no se l:l solicifante inicamente
indica mas abajo el Estade de domicilio.)

I:l solicitante e inventor

I:I inventor unicamente (5 se marca esta
casilla, no se debe rellenar lo que sigue.)

N° de registro del solicitante en 1a Oficina

Estado de nacionalidad (nombre del Estado): Estado de domicilio (nombre del Estado):
Egﬁ?égg’f;: I:I todos los Estados designados I:l los Estados indicados en el recuadro suplementario

Nombre y direccion: fafd.l‘.fda seguido del nombre; si se trata de una persona juridica, ln | Esta persona es:
designacion oficial completa. En la diveccion deben figurar el codigo pastaly el nombre del pais. L .
El pais de la direccion indicada en este recuadro es el Estado de domicilio del solicitante si no se l:l solicitante Gnicamente
ingica mas abaje el Estado de domicilio.)

l:l solicitante e inventor

inventor Gnicamente (51 se marca esta
casilla, no se debe rellenar lo que sigue. )|

N de registro del solicitante en la Oficina

Estado de nacionalidad (nombre del Estado): Estado de domicilio (nombre del Estado):
Egﬁm: l:l todos los Estados designados l:l los Estados indicados en el recuadro suplementario

I:l Los demas solicitantes y/o (demas) inventores se indican en otra hoja de continuacion.

Formulario PCT/RO/101 (hoja de continuacion) (16 de septiembre de 2012) Ver las Notas al formulario del petitorio

FIGURA 19. Segunda Hoja del Formato PCT/R0/101.
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HojaNe ... ...
Recuadrosuplementario 57 no se utilizase el recuadro suplementario, no serd necesario incluir esta hoja en el petitorio.
1 Si cualgquiera de los recuadros, excepto los Recuadros N VIILi)

av), para los que se inchiye un recuadro de continuacion especial,
no bastase para contener fodas las informaciones:  escribir
“continuacion del Recuadro N ..” [indicar el mimero del
recuadro] y proporcionar las informaciones segin las
mstrucciones facilitadas en el recuadro en que el espacio era
insuficiente, en particular:

si hay mds de una persona como solicitante y/o inventor y no se
cuenta con una “hoja de continuacion™: escribir “continuacién
del Recuadro N° III” y proporcionar para cada persona
suplementaria el mismo tipo de informaciones que las solicitadas
en el Recuadro N IIl. El pais de la diveccion indicada en este
recuadro es el Estado (es decir, pais) de domicilio del solicitante
5i no se indica mds abajo el Estado de domicilio;

i, en el Recuadro N I1 o en los subrecuadros del Recuadro N° 11,
se ha marcado la casilla “los Estados indicados en el recnadro
suplementario™: escribir “continuacion del Recuadro N° IT o
“continuacion del Recuadro N' III” o “contimiacion de los
Recuadros N Iy Il (seghin proceda), indicar el nombre del
solicitante o solicitantes en cuestion y, al lado de cada nombre, el
Estado o Estados (o patente ARIPO, euroasidfica, europea o de
la OAPI, en su caso) para los que sea solicitanie la persona
mencionada;

s5i, en el Recuadro N° IT o en cualquiera de los subrecuadros del
Recuadre N° III, el inventor o el solicitante e inventor no es
inventor a los fines de fodos los Estados designados:  escribir
“continuacion del Recuadro N* II” o “continuacion del
Reruadre N I o “contimiacion de los Recuadres N* Il y IIT™
(segun proceda); mdicar el nombre del inventor o inventores y,
al lado de cada nombre, el Estado o Estados (o patente AREP(E,
euroasiatica, europea o de la OAPI, en su caso) para los que sea
inventor la persona mencionada;

5i ademds del mandatario o mandatarios indicados en el
Recuadro N° IV, hubiese mandatarios adicionales: escribir
“contimiacion del Recuadro Ne IV" y proporcionar para cada
mandatario adicional el mismo tipe de mformaciones que las
que se solicitan en el Recuadro N° IV,

si, en el Recuadro N° VI, se reivindica la prioridad de mids de fres
solicitndes anteriores:  escribir “continuacion del
Recuadro N° VI y proporcionar para cada solicitud anterior
suplementaria el mismo tipo de informaciones gue las solicitadas
en el Recuadro N° VI

Si el solicitante desea que su solicitud internacional sea tratada,
en ciertos Estados designados, como una solicitud de patente de
adicidn, de certificado de adicidn, de certificado de iventor de
adicidn o de certificado de utilidad de adicion: en este caso,
escribir el nombre o el codigo de dos letras de cada Estado
designado en cuestion acompafiado de la mencion “patente de
adicion”, “certificado de adicion”, “certificado de inventor de
adicion™ o “certificado de ntilidad de adicion”, el mimero del
titulo principal o de la solicitud principal, asi como Ia fecha de
concesion del titulo principal o de presentacion de la solicitud
principal (Reglas 4.11.a)i) y 49bis.l.a) o b)).

Si el solicitante desea que su solicitud internacional sea tratada,
en los Estados Unidos de América, como wma “contimuacion "o
“contimiacion en parte” de una solicifud anterior: en este caso,
escribir “Estados Unidos de América” o “US™ acompaiiado de
la mencicn “cominnacion™ o “continnacion en parte” asi como
el mimero y la fecha de presentacion de la solicitud principal
(Reglas 4.11.a)ii) y 49bis.1.d)).

Formulario PCT/RO/101 (hoja suplementaria) (16 de septiembre de 2012)

Ver las Notas al formulario del petitorio

FIGURA 20. Tercera Hoja del Formato PCT/R0/101.
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AFE Emirates Arvabes Unidos
AG Antigua v Barbuda
AT Albanial

AM Armema (EA )

AT Austnz (EF )

AU Austrahia

AZ Azerbanan (EA)

B4 Bosnia y Herzezovinal
BE Barbados

BE Bélzica(EP)2

BF Burkina Fase (OA)2
BG Bulgana (EF)

BH Balrain

BJI Bemn (OA)2

BE. Braml

BW Botswana (AP}

BY Belamus (EA)

BZ Belice

CA Canada

CF Republica Central
Africana (0A)2

CG Congol

CH Swza (EF)

CI Costa de Mardil (04)2
CM Camerim (QA)2

CHN China

CO Colombia

CR Costa Rica

CU Cuba

FIGURA 21.

NACIONES CONTRATANTES DEL PCTY CODIGO DE
DOS LETRAS POR PAIS

(137 al 1 de junio de 2007)

LPI L F1
w

L
CY Chipre (EP)2

CZ Repiblica Checa (EP )
DE Alemania (EP )

DK Dinamarca (EP)

DM

Dominica

DO Bepiblica Dominicana
DZ Algena

EC Eruador

EE Estenia (EP)

EG Ezipto

ES Espafia (EF)

FI Finlandia (EP}

FR Francial

GA Gabon (DA)2

GB Remo Unido de

la Gran Bretaiia (EP)

GD Grenada

GE Georzia

GH Ghana (AP)

GM Gambia (AP}

GMGumea (0A)2

GO Guinea Ecuatonal (OA4)2
GR. Gracial

GT Guatemala

GW Gumea-Bissau (OA)2
HN Honduras

HE Croarcial

HU Hungria (EP}

ID Indonesia

IE hianda (EP)2

IL Israel

I Indiz

T

IS Islandiz (EF)

IT Itzha (EP)2

JP Japon

EE Kenia

EG Eyrzyztan (EA)

EM Comoros

EN Saint Kitts ¥ Newns
KP Repiblica Democratica
del Pueblo de Corea

KR Eepiblica de Corea
EZ Kazakhztan (EA)

LA Eepublica Democratica
del Pueblo de Lao

LC Santa Lucia

LI Liechtenstein (EF)

LK Sri Lanka

LR Liberia

L5 Lesotho (AP}

IT Litmaniz (EF}

LU Luxemburze (EP)

LV Latvia (EF)

LY Libyan Arab Jamahriya
MA Manuecos

MC Moénaco (EP)2

MD Moldeva (EA)

ME Montenagro

MG Madagascar

=

ME La ex Repiblica
Tugeoslava de Macedonial
ML Mali (OA)2

MN Mongolia

ME Mamitamia (0A)2
MT Malta (EP)2

MW Malawi (AF)

MX Mexico

MY Malasia

MZ Mozambique (AF)
WA Nammbia (AF)

WE Niger (04)2

NG Nigena (NG)

NI Nlcaragua

WL Holandz (EF)2

NO Nomega

NZ Nueva Zelanda

OM Omaén

PG Papiia Nueva Guinea
PH Filipinas

PL Polonia (EP)

PT Portugzal (EP)

RO Rumania (EP)

RS Serbial

RU Faderacion Rusa (EA)
SC Seychelles

5D Sudan (AF)

5E Sueciz (EF)

5G Singapur

51 Eslovenia (EF)2

SK Eslovagqua

SL Zienz Leona (AF)
SM San Marino

SN Sensgal (0A)2

SV El Salvador

5T Repiblica Arabe Sina
SZ Swasilandial

TD Chad (QA)2

TG Tozo (DA)2

TT Tajikistan (EA)
TM Turkmemiztin (EA)
TN Timez

TE. Turquia

TT Trinidad v Tobazo
TZ Republica Unida
de Tanzama (AF)

UA Ucramia

UG Uganda

US Estados Unides
ds América

UZ Uszbekistan

WVC San Vicenente

¥ las Grenadinas

VI Vietmam

ZA Sudafrica

ZM Zambia (AF)

W Zimbabwa (AF)

Naciones Contratantes del PCTy Cdédigo de Dos Letras por Pais.
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DOCUMENTO D1-TECNICA PREVIA

March 4, 1952

J. D. NELSON ET AL

2,588,151

APPARATUS FOR PRODUCING UNIFORM FOAM STRUCTURES
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3 Claims.

This invention relates to apparatus for -the
production of resinous parts. More particularly,
it is concerned with apparatus for the produc-
tion of foamed cellular molded parts.

The methods heretofore used in the produc-

tion of foamed .cellular molded parts included .

pouring the foam-producing material, such as
a phenolie resinous mixture into a container
having the shape of the final desired product
and allowing the material to foam or expand ocut
of the container. The produet or part thus
formed was usually found deficient in several im-
portant respects. Excessive sticking of the foam
to the sides of the container as it expanded was

~ esperienced despite greasing to reduce friction,
especially in the case of deep containers. Parts
made in this manner also varied considerably in
density from top to bottom, and variations from
the desired cross section occurred due to non-
uniform friction conditions. ' It was also noticed
that the texture of parts produced by this meth-
od was usually poor due to the presence of
pockets, voids, tears, ete. These defécts became
more serious and apparent as the size of the
Toamed cellular molded parts increased.

An cbject of this invention is to reduce the
friction between an expanding cellular molded
part and its forming container.

Another object is to improve the efficiency of
the foaming operation, thereby securing a great-

er volume of fogm per unit of volume of the orig- :

inal resinous mixture.

Another object is to produce foamed cellular
molded parts of greater size than were hereto-
fore ohtainable.

A further object of the invention is to produce
igamed cellular molded parts having a more uni-
form density and texture throughout.

Other objects will become evident and the in-
vention will be better understood from a con-
sideration of the following description and draw-
ing in which Fig. 1 represents an apparatus part-
Iy"in section for making foamed celular parts;
Fig. 2 is an illustration partly in section of ‘the
apparatus after a foamed cellular part has been
molded therein, and Fig. 3 illustrates a modifica-
ticn partly in section of the apparatus shown
in Fig, 1.

It has been found that large and uniform
foamed cellular molded resinous parts may be
proguced hy using a very simple apparatus. More
particularly, it ‘has been found that when the
vegsel or pan- containing the reaciant resinous
mixture in one instance or the form confining
the resin foam in another instance “is :approx-
imately or exactly -counterbalanced by ‘suitable

(CL. 18—39)

15

40

2
weights, the expanding resin carries along with
it the containing form thereby reducing the
friction and producing a superior foamed cellular
product.

In Fig. 1, showing a typical apparatus for
carrying out this inventicn, there is represented
a support ! fixed to a floor or other solid base 2,
the support ‘holding receptacle which may be in
the form of a shallow vessel or pan :3 contain-
ing the reactant or foam-producing resinous
mixture &, the size and shape of the vessel to-
gether with the confining form determining the
size, shape and cross-section of the finished
product. Fitting about the periphery or rim .of
the vessel opening and spaced slightly therefrom
is & confining and movable form 5. This bot-
tomless form may be conveniently made of sheet
metal stoek in two flanged halves or sections .6
and T which may be easily secured together as
at 8 by any suitable ‘means. Contained within
the upper part of form § and fixed thereto by
any suitable means, is a perforated cover or plate
8 which rests on or slightly above vessel 3. The
entire assembly of form 5 and cover 9 is fixed
25 shown at #0 to cable Ii which passes over
pulleys 12 and {3 and terminates with carrying
weights 15, Weights 15 may be so adjusted as

to counterbalance the system to which they are .

connected. However, in some cases, the weights
used may be purposely made less than, or in
excess of that necessary to eounterbalance the
system so that the expansion of the resin may be
controlled to the desired degree. (See exam-
ples.) The entire apparatus is constructed pref-
erably of metal since such material can be
cleaned more easily than wood, for example.

In operation with a reactant resinous mixture
4, such as that described in Nelson et al. Patent
2,446,429, August 3, 1948, and assigned to the
same assicnee as the present invention, under-
going the foam-producing .reaction, the form §
is moved upward .by the pressure of the.foam as
the latter increases in volume. Since the form 5
moves weight holder .18 and the foam 4 expands
upward at the same time there is little or no
friction between the foam and any metal sur-
face. This vessel, as well as the inner parts of
form & and the underside of cover 9, may be
lubricated. A lubricant such as petrolatum, not

only redueses what little friction remains but zlso -

facilitates the cleaning of the form after use.
The force or pressure required for causing form
§ to move -upward is relatively small not only
when the weight of form § and cover9 is-exactly
counterbalanced by the weights 15, but also-when
the weights are purposely made either less than
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3
or in excess of the weight necessary to counter-
balance the system as mentioned above. Al-
though form 5 surrounds vessel 3 very closely,
sufficient clearance is allowed so that the form
can move freely in a vertical direction.

While the resinous mixture 4 may be poured
into vessel 3 before the form 5 and plate or cover
9 are assembled, it is preferably introduced
through a small closable hole such as IT after
the entire apparatus is assembled. Plate or
cover 9 preferably is perforated with a number
of small holes as shown at {6 which allow the
ready escape of gas formed during the reaction.
The remaining surface of the plate affords an
adeguate area against which the foam may act
in forcing the plate and form upward from their
position as shown in Fig. 1 to the position shown
in Fig. 2.

‘While the particular form 5, as shown, is for

use in the molding of slabs or blocks of foamed 2

cellular material, it is to be understood that this
example is to be taken as merely illustrative rath-
er than limiting. For instance, cylinders and
tubes of foamed cellular molded resin have been
fabricated by varying the shape and size of the
foam and vessel accordingly. It is also quite evi-
dent that products of any cross section may be
made using appropriately shaped forms corre-
sponding to the contour of the final product
desired.

An alternative apparatus arrangement for use
in the present invention is shown in Fig. 3, and
it is altogether likely that still other arrange-
ments using the concept embodied herein will
ocecur to-those skilled in the art. In the device
illustrated in Fig. 3 the vessel 3 is movable and
the form 5§ and cover or plate 8 are immovable,
the form 5 being fastened to cover ot plate 9
which in turn is fixed as by struts 18 to a beam
or other suitable support (9. Cover 9 is pro-
vided with the gas escape holes I8 and filling
holes 11. In this modification vessel support {
is fixed to platform 20 which is supported by two
cables 21 passing over similar pulleys 22 and 22

and terminating in weight holders {4 having :

weights 15 placed thereupon which may or may
not be adjusted exactly to counterbalance the
weight of vessel 3, the resinous mixture, support-
ing platform 20 and vessel support !. In this

case, when a charge of a foam-producing resin- ;

ous mixture is placed in vessel 3 and reacted,
the force or pressure exerted by the expanding
foam causes the support and vessel to move
downward as the resinous mixture expands to
the position shown by |’ and 20’
the welghts may either be in excess of or less
than that required to counterbalance the system
depending on the exact degree of control de-
sired over the expanding resin.

The expanded resinous mixture or foam is
allowed to solidify with the form in place, after
which the sections 6 and T of form § are un-
elamped and removed. Tt is preferred, especially
when the shape of the molded part is more com-
plicated, that the form be lined with kraft or
similar paper, the paper sticking to the finished
part. ‘The forms themselves may also be made
of paper.

The density of the foam may be controlled by

varying the relative weight of the form and 7

plate system and counterbalance as shown in
Fig. 1 or the resin-containing apparatus and
counterweights illustrated in Fig. 2. Using the
apparatus depicted in Fig. 1 with the form
weighing 42% pounds and with a liquid resinous

Here, again,
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charge in the vessel equal to 5 grams per square
inch of vessel bottom area the following results
were obtained with various counterweights.

I
Counterweight (balanced
eondition) ... 4214 pounds.
Foam glab height_._____.._ 26 inches.
Foam texture_ .. Excellent, uniform.
Foam density__——.—————___. 0.273 pound/cu. ft.
II

Counterweight (counter-
weight 235 pounds heavier
than form and plate) ___.. 445%; pounds,
_. 31% inches.
. Excellent, uniform.
0.263 pound/cu. ft.

Foam texture__-
Foam density -~

Counterwelght (counter-
weight 23 pounds lighter
than form and plate) ...

Foam slab height___________.

397% pounds.
241, inches.
Excellent, uniform.

PFoam density . ________. 0.304 pound/cu. ft.

Cld method. Pouring into open
container.
5 grams / square

inch of area.

Liquid charge______________.

Foam slab helght______;,_,u 18 inches.
Foam texture . ... Irregular, holes,
coarse.

Foam density__ . 0.281 pound/cu. ft,

From the above it will be seen that in addition
to producing foamed molded parts of excellent
and uniform texture, it is possible by the method
of the present invention to vary the density of
the final product to meet varying needs as well
as to obtain resultant foams of varying size.

What we claim as new and desire to secure
by Letters Patent of the United States is:

1. Apparatus for forming cellular molded
phenolic parts comprising an open-topped re~
ceptacle to receive a potentially self-expansible
phenolic resin, a perforated form adapted to
enclose said receptacle, said form and said re-
ceptacle being movable relative to each other
in a substantially vertical direction upon ex-
pansion of said phenolic resin, and counter-
balancing means connected to one of said forms
and receptacle, said counterbalancing means
heing directly responsive to the expansion of the
self-expansible resin for controlling the rela-
tive movement of said form and receptacle.

2. Apparatus for forming cellular molded
phenolic parts comprising a confining perforated
form open at one end and corresponding sub-
stantially to the cross-section of the finished
produet, a receptacle disposed within the open
end of said confining form and adapted to re-
ceive a potentially self-expansible phenolic resin,

5 said form and said receptacle being movable

relative to each other in a substantially vertical
direction, and- counterbalancing means con-
nected to said form and directly responsive to
the expansion of the self-expansible resin for
controlling the aforesaid vertical movement.,

3. Apparatus for forming cellular molded
phenolic parts comprising a confining form hav-
ing vertical side walls, a perforated cover plate
and an open lower end, and a receptacle mounted
for telescoping movement within said form, and
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(21) Application No. 25430/73
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{(72) Inventor JOHN ERNEST MARJORAM

_ {(22) Filed 29 May 1973
(23) Complete Specification filed 23 May 1974
(44) Complete Specification published 18 Feb. 1976

(i1

(54) MOULDING OF PLASTICS FOAM

(71) We, DUNLOP LIMITED, a
British Company of Dunlop House, Ryder
Street, St James'’s, London S.W.1., do hereby
ideclare the invention, for which we pray that
a patent may be granted to us, and the
method by which it is to be performed, to be
particularly described in and by the
following statement:—

This invention relates to a method and
apparatus for the production of foams, and
in particular to the production of blocks of

lastics foam having a flat upper surface. By
‘plastics foam” is meant in particular to
embrace polyurethane foams whether
flexible or rigid although the invention is not
intended to be limited thereto.

It is well known that if a foam-forming
reaction mixture is allowed to foam in an
open-topped container, the upper surface of
the resulting foam will be curved or domed.
This effect arises principally because of
friction’ and/or adhesion between the side
walls of the container and the expanding
foam. The foam at the central area of the
container is not in direct contact with the
walls and expands to a greater extent than
that in the peripheral regions resulting in a
higher surface in the centre than at the
edges. Clearly this domed effect can result
in wastage since for many end-uses the
curved upper portion of the foam will have to
be cut off and discarded.

Various methods have been proposed to
eliminate this domed effect and to achieve a
substantially flat-topped foam but none has
been altogether successful, particularly in
the production of blocks of foam in batch
mouldings as opoosed to continuous
production of lengths of foam on a moving
conveyor. Prior proposals for batch
processes include foaming in a container
with a fixed, immovable lid so that the foam
cannot acquire a curved surface. Another
proposal involves attaching the lid to the
sidewalls of the container and allowing
both to be movable so that expansion of
the foam causes the lid and sidewalls to
move, whereby movement of the sidewalls
cancels out the effect of friction and/for

adhesion. A similar proposal allows the
expanding foam to force the base of the
container downwards. The first proposal has
the disadvantage that the foam is physically
constrained by the lid which may result in
siresses in the finished foam and variations
of density in the foam. Moreover, it may be
very difficult to gauge the precise height at
which the lid should be fixed above any
particular foaming mixture. The latter two
proposals also have disadvantages in that
the foam has to press the lid or base and
hence the sidewalls into motion while it is
still in a deformable, unset condition. Thus
the expansion force of the foam is used to
produce the motion. This results in con-
siderable undesirable densification of the
foam in the areas in contact with lid and/or
base of the containers and variations in
density throughout the foam structure. This

leads to undesirable quantities of scrap foam

for many end uses, particularly mattresses
and cushions and may even render the
process economically unviable.

In one aspect the present invention
provides a process for the batch production
of discrete blocks of plastics foam having a
substantially flat upper surface, which
comprises depositing a foam-forming
reaction mixture on a support, providing
one or more shaping members to give the
desired contours to the sides of the
moulding, said support member and
shaping member(s) defining a moulding
cavity, and when the reaction mixture begins
to foam lowering the support to effect rela-
tive movement between the support and the
shaping member(s) so as to increase the
volume of the cavity at a speed such that the
zone of contact between the upper surface
of the foam and the shaping mémbers does
not move to any substantial extent, and
stopping the relative movement when the
foam ceases to increase in depth. Thus the
expansion of the foam is not used as a force
to move the support but a separate source ot
power is used. As indicated above the
method is of particular use in the production
of flexible or rigid polyurethane foam
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mouldings, and it is with reference to such
use that the following description par-
ticularly relates.

In a2 further aspect the invention
provides apparatus for the batch production
of discrete blocks of plastics foam having a
substantially flat upper surface, which
comprises a support on which can be
deposited a foam-forming reaction mixture,
one or more foam-shaping members
adapted to be positioned adjaceat the
support, the member(s) and support
defining a moulding cavity for the foam,
means to detect movement of the upper
surface of the foam and means, controiled
by said detection means, to lower the
support between the foam-shaping mem-
ber(s) to increase the volume of the
moulding cavity.

The means to dispense the foam-forming
reaction mixture may be any convenient
means many of which are well known to the
foaming art.

The number of shaping members and
their configuration depends upon the shape
required in the moulded foam. The shape
may be, for example, of rectangular or
circular cross section or of any other desired
cross-section. In the specific example
described below there are four shaping
members arranged to provide a moulding of
rectangular cross-section. It will readily be
appreciated that the number of shaping
members can be more or less than four; for
example, a single shaping member of cir-
cular or other ring configuration can be
used if a moulding of rounded cross-section
is required. However, if a single shaping
member is used it will be appreciated that
there may be difficulty in removing the
product from the shaping member, although
this might be achievable by use of paper or
other fiexible liners. Thus it will normally be
more convenient to use two or more shaping
members which together form the desired
configuration rather than a single shaping
member, It is indeed desirable, wherever
two or more shaping members are used, to
arrange for their easy removal from the
moulded product, for example they can be
pivotally mounted on or hinged to a sup-
porting base so that they can be detached
from each other and swung outwardly to
provide access to the moulding,

The support and the shaping members are

preferably provided with moulding release
means to obviate difficulty in separating
them from the moulding and the consequent
risk of tearing or breaking the moulding,
The release means can, for example, take
the form of paper or plastics sheet material
which will not adhere to the support or
shaping members and which can readily be
stripped from the moulding; or it can iake
the form of an adherent coating of

polytetrafluoroethylene (PTFE), or a
substance of similarly low coefficient of
friction, e.g. a mould release wax applied to
the support and shaping members.

The means to lower the support may be
any suitable mechanical and/or mannal
means. For example a D.C. motor with a con-
ventional motor speed control device, e.g.a
thyristor, may be used to control the speed
of lowering of the support. Thus the rate of
descent of the support may be substantially
matched to the rate of rise of the foam so
that the zone of contact between the upper
surface of the foam and the shaping
members does not change to any effective
degree. If desired means can be provided to
very accurately match the rate of lowering
of the support to the rate of rise of the foam.
A preferred embodiment in which this is
achieved is described below with reference
to the drawings. Thus although the rate of
rise of the foam may be a constantly varying
one {which again will vary from one grade of
foam to another and with changes in am-
bient conditions), the matching of this speed
can be accomplished by the means
described below:—

The invention is illustrated by way of
example only with reference to the ac-
companying drawings in which;—

Figure 1 is a side elevation of one form of
moulding apparatus of the invention:

Figure 2 1s a block diagram of a control
system to operate the lowering of a support
used in the invention; and

Figure 3 is an end elevation of the ap-
paratus of Figure 1 in part section showing a
control system in position during a foaming
operation, the support having been
lowered to a position intermediate its initial
and final positions.

The apparatus of Figure 1 comprises a
support for the foam reactants in the form of
a shallow tray 10. This tray is mounted on
the arms (11,11) and ( 12,12) of a scissor-type
lowering device 10z. One of each pair of
parallel arms (11,11) and (12,12) is pivotally
attached at approximately the mid-point of
its length to the mid-point of one of the
other pair. Thus a pair of parallel, spaced-
apart ‘X'-shaped members are provided to
support the bottom of the tray 10. The lower
ends of arms 11 are pivotally attached to an
immovable bar 13 positioned across the base
of the moulding apparatus. The upper ends
of arms {1 are provided with wheels or
rollers 14 which enable those ends to move
freely relative to the exterior surface of the
bottom of tray 10. Channels (not shown) are
preferably provided on the underside of the
tray in which the wheels or rollers can run.
The upper ends of arms 12 are pivotally
attached to fixed plates 15 on the under
surface of tray 10. The Iower ends of arms 12
are mounted on wheels or rollers 16 so that
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they can move freely in channel sections
(again not shown) in the base 17 of the
apparatus. A cross-rod 18 connects the two
wheels 16. At the centre of cross-rod 18is a
threaded hole (not visible) through which
passes an externally threaded bar 19, At one
end bar 19 is coupled to an electric motor
20, e.g. a2 D.C. motor through a suitable
conventional gearing mechanism indicated
at 21

The tray and lowering device are located
in a mould box 22 whose side walls 23 (a,b,c
and d) are to act as the shaping members for
the foam. The base of the box is shown
having wheels 24 for ease of movement of
the mould. The mould could equally well
run on rails or other conventional means
instead. Sidewalls 23a and 23# are shown in
the open position in Figure 1. The sidewalls
are hinged to the base of box 22 by hinge 22a
(see Figure 3) so that they can be swung into
the open position to give access to the
finished product. :

The internal surfaces of the tray 10 and
the sidewalls 23 of the box 22 may be coated
or lined with a mould-release type covering,
e.g. P.T.F.E.

A rectangular block or rigid or flexible
polyurethane foam can be moulded using
the apparatus illustrated in Figure i as
follows.

A foam-forming reaction mixture is
obtained by very rapid and thorough mixing
of ingredients and quickly fed into the
support tray 10. The depth of the tray (for
example, about two to four inches) is such
that the correct amount of reaction mixture
to provide the foam block required can
easily be contained in the tray. Once the
foam-forming reactions are under way the
volume of the reaction mixture begins
rapidly to increase, and if the tray were to be
left in the uppermost position shown in the
drawing the reaction mixture would soon
produce a loaf-like foam mass (or spill over
the top of the moulding apparatus).
However, in accordance with the present
invention as soon as the reaction mixture
begins to increase in height the control
means is operated so as gradually to lower
the tray within the mould box 22. The rate
of lowering is adjusted so that the upper
level of the foaming mass remains con-
stant. Thus, in effect, the reaction mixture
“foams downwardly” and the wppermost
level of the foaming mass does not move
with respect to the sides 23 of the box. The
tray is moved downwardly until the depth of
the foam ceases to increase at which time
movement of the tray is stopped. The
polyurethane block which has been formed
inside the box is then allowed to cure — at
least so far as to obtain a product which can
be handled satisfactorily. The retention
means holding the box sides in position are

then removed and the sides swung out-
wardly to permit the polyurethane block to
be removed. o

Figures 2 and 3 illustrate a control
mechanism for the lowering device of
Figure 1. The mechanism comprises
detection means in the form of a control
plate 25 which can be positioned to lie on
top of the foam-forming reaction mixture
when the latter has been charged into tray
10. Plate 25 is connected via a linear
variable differential transformer 26
(L.V.D.T), ie. a form of frictionless
potentiometer, and a thyristor controller 27
to the D.C. motor 20 (not shown in Figure
3). A microswitch 28 is also included in the
circuit. ’

Plate 25 is suspended over the moulding
apparatus by means of an arm 29 mounted
on a support column 30. The arm is pivoted
atits junction 32 with the support column so
that it can be raised clear of the mould when
not in operation. Arm 29 is shown to be
raised by piston 33 operated by air cylinder
34, the control lever 35 being mounted on
support column 30. Clearly many alternative
mechanical equivalents could be used. A
counterbalancing weight 31 is connected via
pulleys 31a on arm 29 to the plate 25 so that
the latter is suspended substantially in
equilibrium but to have an effective weight
of a gramme or two. Any movement up-
wards by the plate under the action of rising
foam 36 triggers the microswitch 28 and
starts the motor 20. The motor will run as
long as the plate has been moved from its
equilibrium position and will be stopped
actomatically when the plate has returned
to its equilibrium position. The speed at
which the motor runs is governed by the
amount of movement of the plate as this
movement (rise or fall) is automatically
detected by the L.V.D.T. which feeds the
appropriate speed instructions to the
thyrisior coniroller. Because plate 25 is
balanced to have a definite through smalil
weight, it will tend to fall if the motor should
lower the tray slightly ahead of the rate of
rise of the foam. Thus the mechanism would
then work in reverse to bring the plate back
up to its equilibrium position. Thus the
lower system automatically compensates
itself.

Referring again to Figure 1, ranning of the
motor turns threaded bar 19 which causes
cross-vod 18 to move along the bar. Thus as
the foam and hence plate 25 in tray 10 rises,
the motor is switched on and will turn bar 19
to move rod 18 towards the motor. Arms 12
of the lowering device will be pulied, and
will run on their wheels 16, toward the
motor and hence the upper ends of arms 11
and 12 will be lowered allowing the tray 10
to descend. The tray will descend until no
further rise in the foam occurs when the
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control plate will have returned to and
remain in its equilibrium position. In this
position the microswitch is operated to
break the circuit and the motor will be
switched off automatically. The foam block
formed can then be allowed to set and
sidewalls 23 are swung open so that the
moulded foam block can be removed.

If desired a sheet of paper or foil or the
like may be placed between the plate 25 and
the foam. This keeps the plate clean. Also if
the sheet is of largér surface area than the
plate it results in a smoother surface finish on
the covered part of the surface of the block,
Preferably, the sheet material should be
light in weight to avoid the densification
problem discussed above. It has been found
that the sheet can with advantage be a thin
sheet of rigid foam of substantially the same
density as that of the eventual foam block
being formed. For example, a sheet of foam
of about ¥ to % inch in thickness has been
found satisfactory.

It will be appreciated that many alter-
native means of lowering the tray and
controlier the speed of descent of the tray
will be apprent to those skilled in the art and
the present specification is not intended to
be limited to the above specified means. For
example, a piston controlled by a hydraulic
cylinder could be employed instead of the
D.C. motor and threaded bar.

A photoelectric cell could be used to
detect movement of the foam surface in-
stead of the control plate. It is even possible
to lower the tray manually, ¢.g. by a simple
winding device. The rate of rise of the foam
can then be judged visually and the rate of
lowering adjusted accordingly. It may be
possible to obtain reasonably satisfactory,
substantially flat-topped blocks in this
manmner.

A series of mould boxes can be conveyed,
e.g. on rails or wheels, so that they pass the
lowering device in turn and can have a flat-
topped  foam block formed in each one
successively, The thyristor controller can be

connected to the motor in each box in turn.

For example, by a multiple pin plug and
socket 37 and a flying lead 38 (Figure 3).

Thus a continuous batch of individual
foam blocks can be made.

The method of the invention has im-
portant advantages over continuous
methods of producing long lengths of foam
block. Many methods have been proposed
for the continuous production of lengths of
foam in block form. They generally have a
discharge station where the foam reaction
mixture is dispersed into a continuous
longitudinal mould which is drawn away
from the discharge station by a conveying
system. Although having obvious ad-
vantages of continuous production, such
systems are less flexible than the present

invention in that a quite long length of foam
block of any particular formulation needs to
be made to render such a continuous
process economic, Thus if a small number of
foam blocks are required, continuous
processes may not be eccnomically viable.
Similarly if a number of blocks of differing
sizes or formulations are required, the
continuous processes may again not be very
economical, However, such products can be
satisfactorily and economically made using
the batch process of this invention.

WHAT WE CLAIM IS:—

1. A process for the batch production

of discrete blocks of plastics foam having a
substantially flat upper surface, which
comprises depositing a foam-forming
reaction mixture on a support, providing
one or more shaping members to give the
desired contours to the sides of the
moulding, said support member and shaping
member(s) defining a moulding cavity, and
when the reaction mixture begins to foam
lowering the support to effect relative
movement between the support and the
shaping member(s) so as to increase the
volume of the cavity ata speed such that the
zone of contact between the upper surface
of the foam and the shaping member(s) does
not move to any substantial extent, and
stopping the relative movement when the
foam ceases to increase in depth,

2. A process according to Claim 1, in
which a counter-balanced plate is positioned
above the support so that when the foaming
commences and the foam starts to raise the
plate, a lowering mechanism for the support
is activated.

3. A process according to Claim 1 in
which a photo-electric cell is used to detect
movement of the upper surface of the foam
and to activate a lowering mechanism for the
support.

4. A process according to Claim 1, in
which the support is lowered manually by a
winding mechanism and the rate of increase
of foam depth is judged visually.

5. A process according to any one of the
preceding claims, in which at least two
shaping members are provided which are
pivotally mounted and are swung outwardly
from the moulding after it has set.

6. A process according to any one of the
preceding claims in which the reaction
mixture used is a polyurethane-forming
mixture.

7. A process according to any one of the
preceding claims, in which the surfaces of
the support and shaping member(s} which
contact the foam have a coating of a mould-
release agent.

8. A process according to any one of the
preceding claims, in which a sheet of paper,
foil or plastics material or a sheet of foam is
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positioned on the surface of the foam-
forming mixture.

9. A process of producing a moulding of
foam material substantially as hereinbefore
described with reference to and as shown in
Figure 1 of the accompanying drawings.

10. An apparatus for the batch production
of discrete blocks of plastics foam having a
substantially flat upper surface, which
comprises a support on which can be
deposited a foam-forming reaction mixture,
one or more foam-shaping members
adapted to be positioned adjacent the
support, the member(s) and support a
defining a moulding cavity for the foam,
means to detect movement of the upper
surface of the foam and means, controlled
by said detection means, to lower the
support between the foam-shaping mem-
bers(s) to increase the volume of the
moulding cavity. .

11. Anapparatus according to Claim 10, in
which the means to lower the support
comprises a scissor-type mounting for the
support.

12. An apparatus according to Claim 10 or
11, in which the detection means is a
counterbalanced control plate provided at
the desired height of the upper surface of
the foam and movement of the control plate
away from its equilibrium position activates
the lower means for the support.

13. An apparatus according to Claim 12,
in which the control plate is coun-
terbalanced to have an effective weight of
from one to two grammes.

14. An apparatus according to Claim 12 or
13, in which the control plate is connected
to a microswitch, the microswitch being
activated by movement of the plate away

from its equilibrium position and thereby
starting the lowering means and stopping
the lowering means when the plate returns
to its equilibrium position.

15. An apparatus according to Claim 12,
13 or 14 in which the control plate is con-
nected to a frictionless potentiometer which
feeds the required speed instructions to the
lowering means,

16. An apparatus according to Claim 10 or
11, in which the detection means comprises
a photo-electric cell.

17. An apparatus according to any one of
Claims 10 to 16, in which the lowering
means is driven by a D.C, motor.

18. An apparatus according to Claim 17,
in which the speed of the motor is
governed by a thyristor controller.

19. An apparatus according tc any one of
Claims 10 to 18, in which at least two
shaping members are provided and are
pivoted so that they can be swung outwardly
to give access to the foam moulding,

20. An apparatus for the production of
flat-topped foam substantially as herein-
before described with reference to Figure 1
of the accompanying drawings.

21, An apparatus for the production of
flat-topped foam substantially as herein-
before described with reference to Figure 2
and 3 of the accompanying drawings.

22. A moulding of plastics foam which has
been made by the method of any one of
Claims 1 to 9.

23. A moulding of plastics foam which has
been made using the apparatus of any one of
Claims 10 to 2%.

R.1L G.McKAY,
Agent for the Applicants.

Printed for Her Majesty's Stationery Office by the Courier Press, Leamington Spa, 1976.
Published by the Patent Office, 25 Southampton Buildings, London, WC2A 1AY, from
which copies may be obtained.
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(57) Abstract: The invention relates to the production of foam rubber blocks. More specifically, the invention relates to the means
used 1o produce a foam rubber block and, in particular, a mould that is used for said purpose. The primary aim of the invention is to
provide a mould for producing foam rubber blocks which can be used to prevent product waste, reduce production costs and reduce
the use of large amounts of equipment and large processing areas. The invention is characterised in that it consists of a rectangular
platform with a lower, central projection or depression which, in turn, comprises a base that is actuated, i.e. raised and lowered,
by means of a piston. The compounds are poured into said projection or depression for the purpose of mixing. The invention

& also compriscs a shell with four walls which houses the rectangular platform and which can be raised and lowered by means of a

WO

raising/lowering mechanism. Moreover, said invention comprises an electronic eye which detects an increase in the volume of the
foam rubber block and an automatic mechanism which activates the raising/lowering mechanism.

[Continta en la pagina siguiente]
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Para cédigos de dos letras y ofras abreviaturas, véase la seccion
"Guidance Notes on Codes and Abbreviations” que aparece al
principio de cada mimero regular de la Gaceta del PCT.

(57) Resumen: La presente invencidn esta contemplada dentro del ambito de la produccién de bloques de hule espuma. Mas espe-
cificamente se refiere a los medios utilizados para lograr obtener un bloque de hule espuma y en particular de un molde para lograr
dicho [in, cuyo principal objetivo es proporcionar un molde para la produccidn de bloques de hule espuma que evite el desperdicio
de producto, reduzea los costos de produccidn, reduzea la utilizacién de grandes cantidades de equipo v de amplias dreas de proceso,
caracterizado porque comprende una plataforma rectangular con un proyeccidén o depresién central inferior que a su vez comprende
un fondo que se acciona por un pistdn para su elevacion y descenso en donde se agregan los compuestos para su mezcelado, un cuerpo
de cuatro paredes que aloja dicha plataforma rectangular, presentando dicho cuerpo un movimiento ascendente o descendente por
efecto de un mecanismo de ascenso y descenso, un ojo electrénico de deteccion del aumento del volumen del bloque de hule espuma
¥ un mecanismo automético de activacién del mecanismo de ascenso y descenso.
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MOLDE PARA LA PRODUCCION DE BLOQUES DE HULE ESPUMA SIN
DESPERDICIO

CAMPO DE LA INVENCION

La presente invencion estd contemplada dentro del ambito de la produc-
cion de bloques de hule espuma. Mas especificamente se refiere a los
medios utilizados para lograr obtener un blogue de hule espuma y en par-

ticular de un molde para lograr dicho fin.

ANTECEDENTES DE LA INVENCION

Actualmente en la industria de la produccién de bloques de hule espuma,
se utiliza un procedimiento continuo, en el cual se comprende un reci-
piente en donde se vierte una cantidad determinada de los compuesios
quimicos empleados para lograr [a formacion de dicho producto; dicho re-
cipiente bomprende un agitador que se eﬁcarga de mezclar perfectamente

los productos quimicos ahi vertidos.

La mezcla obtenida se rebosa por la parte superior del recipiente y cae
en capa delgada en una banda, banda que se dispone y se desliza en for-
ma inclinada, la cual en su avance pasa por una camara que comprende
dos paredes laterales y una pared superior; las paredes laterales com-

prenden una pelicula que evita la adherencia de la mezcla.

Debido a la reaccion quimica suscitada en la mezcla de compuestos, se

presenta un aumento paulatino de volumen en su avance sobre la banda,
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2
esponjando la mezcla para producir un blogue prismatico rectanguiar
continuo de hule espuma, que después es cortado en la medida deseada

para generar los bloques de hule espuma.

La inclinacion que presenta la banda durante su avance evita fa formacion
de la convexidad en la parte superior del bloque, como es el caso si la

banda se desplazara en forma completamente horizontal.

El crecimiento con convexidad en la parte superior se genera entonces
cuando la banda se dispone en forma horizontal, crecimiento superior.que
debe eliminarse para dar la forma requerida a los bloques, lo que direc-
tamente implicaba el desperdicio de gran porcentaje de producto. Por esa
razén se ideo inclinar la banda para que en su deslizamiento continuo, el

esponjado del blogue de hule espuma fuera homogéneo.

La forma antes descrita es la manera mas comin de producir bloques de

hule espuma.

Se ha tratado de desartollar otras maneras de llevar a cabo la produccion
de dichos bloques de hule espuma, que eviten la utilizacion de grandes

4reas para ta colocacion del equipo, etc.

Se ha intentado por ejemplo producir blogues de hule espuma a partir de
un moide estatico de forma de prisma rectangular gque comprende en el
fondo una proyeccion cilindrica o depresion de forma de prima rectangu-
lar, cuadrangular, etc., en donde se vierten los compuestos quimicos para
su mezclado; después de lo cual, la placa que dicha camara comprende

en el fondo, asciende por efecto de un piston, estabilizandose al nivel del

&
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3
fondo del recipiente en forma de prisma rectangular, desplazando la

mezcla de'compuestos a dicho recipiente.

Sin embargo, al suscitarse el esponjado aumentando el volumen de la
mezcla para formar el bloqgue de hule espuma, se presenta un crecimiento
convexo en la parte superior, el cual debe de eliminarse, generando gran-

des perdidas de producto.

Se ha colocador una tapa en la parte superior del molde, utilizando el
mismo procedimiento para‘evitar el crecimiento convexo en la parte supe-
rior; sin embrago al llevarse acabo la formacion del bloque en el interior
del moide, se genera una costra en la parte superior por efecto de la ta‘-
pa; costra que es necesario eliminar, implicando un desperdicio de cerca

del 5% del producto, que aln sigue siendo significativo.

Actualmente en la industria de ta produccion de blogues de hule espuma,
es necesario desarrollar nuevos procedimientos y equipo que abaraten
dicha produccion, tratando de evitar la utilizacién de amplios espacios,
grandes cantidedgs de equipo e infraestructuré que implican un aumento

significativo en los costos de produccion.

Un equipo que resuelva los problemas técnicos de produccidén y que re-

duzca los gastos de produccioﬁ, aumentando los niveles de productividad,

favorecera ampliamente a la industria de este ramo.
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OBJETIVOS DE LA INVENCION

El principal objetive de la presente invencion es proporcicnar un molde
para la produccién de bloques de hule espuma que evite el desperdicio de

producto y que al mismo tiempo reduzca los costos de produccion,

Otro objetivo de la presente invencion es hacer posible dicho molde para
la produccion de bioques de hule espuma que reduzca la utilizacion de
grandes areas de procesoc.

Otro objetivo de la presente invencion es hacer disponible dicho molde
para la produccion de bloques de hule espuma que evite la utilizacion de

grandes cantidades de equipo.

Y todas aguellas ventajas y objeiivos que se haran aparenies durante la
descripcion de la presente invencion, sobre todo basdndose en los dibu-

jos anexos.

BREVE DESCRIPCION DEL INVENTO

En pocas palabras, la presente invencion se refiere a un molde para la
elaboracion de bloques de hule espuma; dicho molde comprende una pla-
taforma rectangular gue a su vez comprende ura proyeccién o depresion
central inferior ya sea de forma cilindrica, de prisma rectangular, cua-
drangular, o similar, cuyo fondo pueds ascender y descender por efecto

de un pistén.

Dicha plataforma comprende un cuerpo de cuairo paredes de manera in-
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dependiente, de  dimensiones interiores equivalentes a las

dimensiones exteriores de la plataforma rectangular; dicho cuerpo encie-
rra la plataforma, presentando un mecanismo de elevacién y descenso
(pudiendo comprender un husillo de elevacion, un sistema hidraulico o
neumatico), en su ascenso encierra la plataforma y da lugar a cuatro pa-
redes.entornc a esta y en su descenso deja librea dicha plataforma. En su
movimiento ascendente las paredes laterales en la plataforma van aumen-
tando su altura y por ende genera el molde; en su movimiento descenden-

te deja de formar las paredes del molde y se puede retirar el bloque de

“hule espuma perfectamente formado.

El problema que se genera cu'ando se emplea un molde comun con fondo y
cuatro paredes fijas, es que en el momento de llevarse acabo la reaccion
quimica de la mezclia de productos, en donde se presenta el esponjado y
aumento de volumen; por efecto de las paredes laterales del molde, se va
generando una determinada presion y friccion en el desplazamiento de las
capas cercanas a las paredes, no siendo asi en la parte central del molde
en donde no existe friccion ni se genera presion; esto genera un diferen-
cial .de crecimiento del bloque, que finalmente en la parte superior del
molde genera un crecimiento excedente de forma convexa, semejante a un
crecimiento ondulado que presenta un pastel o un pan, al ser horneados

en un recipiente.

Cuando a esos moldes se les coloca una tapa, de igual forma se van ge-
nerando dichas presiones friccion en las paredes laterales, mientras se
da el aumento de volumen, que finalmente se ve reflejado en la acumula-
cion excesiva de producto de hule espuma en la parte superior, generando

una costra de espesor determinado que requiere ser eliminado, para po-
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der brindar un buen aspecto al blogue de hule espuma. Dicha
eliminacién de la costra, genera el 5% de desperdicio de producto, refle-

jandose directamente en una pérdida econémica considerable,

Luego entonces el molde arriba descrito evita esta situacion del formado
ya sea de costra en la parte superior o del crecimiento convexo también

en la parte superior cuando no se cuenta con una tapa.

En el caso del molde objeto de la presente invencion, la formacion del

bloque se va dando de una manera paulatina debidc a que:

En la proyecciéon o depresion centrat inferior de la plataforma, se vierten

los compuestos quimicos necesarios para genefar dicho bloque de hule
espuma; entonces el fondo de dicha proyeccion inferior, se hace elevar
por efecto de un pistén, depositando la mezcla en la plataforma, de mane-
ra que la placa del fondo de la depresion que asciende por efecto de un

piston, coincide con la plataforma manteniendo un mismo nivel.

Al presentarse el esponjado paulatino creandose las células o camaras de
aire, en el aumento de volumen, existe en la parte superior de manera in-
dependiente un ojo electronico que detecta el crecimiento de la mezcla,
este envia la sefial al dispositivo automéatico de accionamiento del meca-
nismo de elevacidén que hace subir paulatinamente el cuerpo de cuatro pa-
redes laterales, movimiento ascendente que se da simultaneamente al

aumento de volumen durante el esponjado de la mezcia.

Este movimiento ascendente del cuerpo que contiene en su interior a la

plataforma, van aumentando la altura de sus paredes, dando lugar al moi-
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Al ir subiendo poco a poco dichas paredes en forma simultanea con
respecto al aumento de volumen de‘la‘mezcla en el esponjado, se evita ia
generacion de presion y fuerza de friccion en dichas paredes, dando lugar
a un aumento de volumen homogéneo en la formacion del bloque, esto di-
rectamente impide al culminar el esponjado, la formacion del crecimiento

convexo en la parte superior o de una cosira.

El cuerpo conformado por cuatro paredes en forma de prisma rectangular,
presentan una pelicula de material antiadherente en sus caras internas,
evitando la adherencia del bloque de hule espuma en ellas, favoreciendo

la buna formacion del mismo y su desprendimiento posterior.

Una vez concluida la formacién del bloque espuma, se hace bajar dicho
cuerpo en forma de prisma rectangular, disminuyendo la altura de las
paredes del molde vy liberando el bioque de hule espuma.

Para una m‘ejor comprension de la invencién, se pasara a descr-ibir en
forma breve los dibujos de la modalidad preferida de la invencién, que
con fines ilustrativos mas no limitativos, se anexan a la presente descrip-

cion.

- BREVE DESCRIPCION DE LOS DIBUJOS

La figura 1 muestra una corte lateral del molde en forma de prima rectan-
gular que produce un crecimiento convexo en la parte superior del bloque

de hule espuma.
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La figura 2 muestra una corte lateral del molde en forma de prisma rec-
tangular con tapa, que produce una costra en la parte superior del bloque

de hule espuma.

Las figuras 3 y 4 muestran un corte lateral de los blogues de hule espu-

ma, obtenidos en los moldes de las figuras 1 y 2 respectivamente.

La figura 5 muestra un corte lateral del molde de la presente invencion,

cuando el cuerpo de cuatro paredes se encuentra debajo de la plataforma.

La figura 6 muestra una perspectiva convencional del molde de la presen-
te invencion, con un corte frontal, cuando asciende el cuerpo de cuatro
paredes, para formar las paredes del molde, en el momento del esponjado

inicial del bloque de hule espuma.

La figura 7 muestra una perspectiva convencional del molde, con un corte

frontal, en |a culminacién del esponjado del bloque de hule espuma,

Para una mejor comprension del invento, se pasara a hacer la descripcion
detallada de alguna de las modalidades del mismo, mostrada en los dibu-
jos que con fines ilustrativos mas no limitativos se anexan a la presente

descripecion.

DESCRIPCION DETALLADA DEL INVENTO

Los detalles caracteristicos de éste novedoso molde para la elaboracion

de bloques de hule espuma, se muestra claramente en la siguiente des-
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cripcion y en los dibujos ilustrativos que se anexan, sirviendo los mismos
signos de referencia para sefialar las mismas partes a que se hace refe-

rencia.

Haciendo referencia a la figura 1, que muestra una corte lateral del molde

en forma de prisma rectangular que produce un crecimiento convexo en la

parte superior del bloque de hule espuma. En dicha figura, el molde 100
de forma de prisma rectangular, comprende una proyeccion o depresidn
inferior central 101 en dond.e se mezclan los compuestos. Dicha proyec-
cion central inferior 101 comprende uﬁ fondo 102 que asciende y descien-
de por accion de un pistén 103; una vez obtenida la mezcla, se hace subir
el fondo 102 por accion del piston 103, colocando la mezcla en el fondo

del molde.

En el fondo del molde se genera la reaccién quimica que involucra eleva-
da produccion de COa, dando lugar a un esponjado paulatino de la mez-
cla, la formacion de células o celdas de la mezcla genera presion y fuer-
zas de friccion en las paredes del molde, dicha presiéon da lugar a un di-
ferencial de alturas en el bloque durante su crecimiento, permitiendo el
libre ascenso en el aumento de volumen en la parte central del molde,
dando lugar a un crecimiento superior convexo (crecimiento mayor en el

centro del blogue y menor en las orillas).

Dicho crecimiento superior convexo debe ser eliminado para brindar la
forma adecuada del bloque de hule espuma; la eliminacion de ese exce-
dente deformado representa desperdicio considerable de producto y por

ende, perdidas economicas.
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Haciendo referencia a la figura 2 que muestira una corie lateral del
molde en forma de prisma rectangular con tapa, que prloduce una costra
en Ala parte superior del bloque de hule espuma. En dicha figura, el molde
200 comprende en la parte -superior una tapa 201, comprendiendo al igual
qué el molde ilustrado en la figura anterior, una proyeccion o depresién
central inferior 202, la cual comprende un fondo 203 que se hace subir y

bajar por accion de un piston 204,

En dicha proyeccion inferior 202 se colocan los compuestos para dar lu-
gar a la mezcla que después es ascendida hasta la superficie de dicho
moide 203, en donde se genera el esponjado, al aumentar de volumen la
mezcla, se genera una presion y fuerzas dé friccion que se oponen al
deslizamiento de las capas de producto en las orillas de las paredes, co-
mo dicho moide 200 comprende una tapa 201, |la tapa evita el crecimiento
superior convexo; pero genera una costra en la parte superior del bloque
por Ia' acumulacion de material debido al mayor crecimiento en la parte
central del blogue. Dicha costra igualmente debe ser eliminada por lo que
dicha eliminacién implica una perdida de producto del 5%, aun significati-

va.

Con referencia a las figuras 3 y 4 que muestran un corte tateral de los
onqueé de hule espuma obtenidos en los moldes de las figuras 1 y 2 res-
pectivamente. En la figura 3, el bloque de hule espuma 300 que se obtie-
ne, presenta un crecimiento superior convexo 301 por efecto de la presion
que se genera en la paredes del molde, crecimiento que debe ser elimina-
do para dar |a forma deseada al bloque 300; mientras que en la figura 4,
el blogue -de hule espuma 400 obtenido, comprende una costra superior

401 por efecto de la presion generada en la paredes del molde y por la

167




ANEXO VI

2

DOCUMENTO D3 - TECNICA PREVIA

-
m

WO 03/051600 PCT/MX01/00090

10

i5

20

25

11
tapa superior que este comprende, que al igual, debe eliminarse para

obtener la forma deseada.

En ambos caso la eliminacién del crecimiento superior convexo 301 o de -

la costra 401, implican perdidas significativas de producto, merma el

rendimiento y genera perdrdas economicas.

En la figura 5 la plataforma rectangular 500 comprende una proyeccion
central 501 o depresion, en forma cilindrica, de prisma rectangular o cua-
drangular, comprendiendo un fondo 502 que se hace accionar por un pis-
ton 503, el cual le proporciona un movimiento ascepdente y uno descen-

dente.

En la proyeccion central 501 inferior de la plataforma 500, se vierten los
compuestos quimicos necesarios para generar dicho bloque de hule espu-
ma; entonces el fondo 502 de dicha proyeccion inferior, se hace elevar
por efecto del piston 503, depositando la mezcla en la plataforma 500, de
manera que la placa o' fondo 502 coincide con la plataforma, manteniendo

un mismo nivel,

Un 'cuerpo con cuatro paredes en forma de prisma rectangular 504 se
dispone conteniendo en su interior la plataforma 500, de manera que las
dimensiones internas de dicho cuerpo 504 son equivalentes a las
dimensiones externas de la piataforma rectangular 500. Dicho cuerpo
comprende en sus esquinas una estructura 505 en donde se acopla un
husillo 506, mismo que se hace accionar por un pifion 507 que a su vez se

acciona por un motor 508.
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En una de sus modalidades el dispositivo cuenta con un ojo elec-
tronico (no mostrado) dispuesto en la parte superior del molde y un dis-
positivo electrénico que ordena a un dispositivo electronico activar el me-

canismo de elevacion y descenso.

Al presentarse el esponjado paulatino, en el aumento de volumen, el ojo
electronico detecta el crecimiento de la mezcla, este envia la sefal al
mecanismo de elevacion y descenso que a través del motor 508, el pifion
507 el husillo 506 y la estructura 505, haciendo subir paulatinamente el
10 cuerpo en forma de cuatro paredes 504, movimiento ascendente que se da
simultaneamente al aumento de volumen durante el esponjado de la mez-

cla.

Este movimiento ascendente del cuerpo 504 que contiene en su interior la
15 plataforma. 500, va provocando que [as cuatro paredes laterales vayan
aumentando su altura, ocasionando que las capas del material celular no
se desplacen con respecto a las paredes (con la generacion de fuerzas de

friccion); sino que tanto éstas como dicho material se desplazan simulta-

neamente.

20
El c;uerpo 504 formado por 'las paredes del molde, presenta una pelicula
de material anti-adherente en sus caras internas, evitando la adherencia
del blogue de hule espuma en ellas, favoreciendo la buena formacion del
mismo y el posterior retiro.

25°

Con referencia a la figura 6 que muestra una perspectiva convencional del
molde de la presente invencién, con un corte frontal, cuando asciende el

cuerpo en forma de prisma rectangular, para formar las paredes del mol-
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13
de, en el momen?o del esponjado inicial del bloque de hule espuma.
En dicha figura el cuerpo en forma de cuatro paredes 504, comienza a as-
cender por efecto del husillo 506, ascenso determinado por el ojo elec-
tronico que detecta el nivel de crecimiento del esponjado de la mezcla,

dando fugar a bloque de hule espuma 600.

Al ir subiendo poco a poco dichas paredes del cuerpo 504, en forma si-
multanea con respecto al aumento de volumen de la mezcla en el espon-
jado, se evita la generacion de presion y de fuerzas de friccion en dichas
paredes, esto directamente impide al culminar el esponjado, la formacion
del crecimiento ondulado en la parte superior, dando lugar a un blogue de
hules espuma 600 de forma de prisma rectangular, descartando por
completo la necesidad del corte superior y por ende la pérdida de

producto y recursos econémicos.

La figura 7 muestra una perspectiva convencional del molde, con un corte
frontal, en la culminlacién del esponjado del bloque de hule espuma. En
este momento se ha terminado de aumentar de volumen, generandose el
blogue de hule espuma 600 de forma exacta. Una vez concluida la forma-
cién del bloque espumd 600, se hace bajar dicho cuerpo de cuatro pare-
des 504, eliminando las par.edes de! molde y liberando el bloque de hule

espuma 600.

El invento ha sido descrito suficientemente como para que una persona
con conocimientos medios en la materia pueda reproducir y obtener los
resultados que mencionamos en la presente invencion. Sin embargo, cual-
quier persona habil en el campo de la técnica que compete el presente

invento puede ser capaz de hacer modificaciones no descritas en la pre-
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sente solicitud, sin embargo, si para la aplicacion de estas

modificaciones en una estructura determinada o en el proceso de manu-
factura del mismo, se requiere de la materia reclamada en las siguientes
reivindicaciones, dichas estructuras deberan ser comprendidas dentro del

5 alcance de la invencion.
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REIVINDICACIONES

Habiendo descrito suficientemente la invencion, se considera como
novedad y por lo tanto se reciama como propiedad lo expresado y conte-

nido en las siguientes clausulas reivindicatorias,

Molde para la produccion de bloques de huie espuma sin desperdicio
caracterizado por comprender una plataforma rectangular con una
proyeccion o depresion central inferior que a su vez comprende un
fondo que se acciona por un piston para su elevacion y descenso,
en donde se agregan los cdmpuestos para su mezclado, un cuerpo
de cuatro paredes que aloja dicha plataforma rectangular, presen-
tando dicho cuerpc un movimiento ascendente o descendente por
efecto de un mecanismo de ascenso y descenso, un ojo electrénico
de deteccion del aumento del volumen del bloque de hule espuma vy
un mecanismo automatico de activacién del mecanismo de ascenso vy

descenso.

Molde para la produccion de bloques de hule espum'a sin desperdi-
cio, de acuerdo con la reivindicacion anterior caracterizado porque
diche cuerpo de cuatro paredes comprende unas dimensiones inte-
riores equivalentes a las dimensiones exteriores de la plataforma

rectangular.

Molde para ia produccidon de bloques de hule espuma sin desperdi-
cio, de acuerdo con ias reivindicaciones 1 a 2 caracterizado porque

dicho cuerpo de cuatro paredes asciende paulaiinamente en relacion
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al aumento de voiumen  del

efecto del ojo electronico que acciona al dispositivo de activacion

bioque de hule espuma

PCT/MX01/00090

por

automatica del mecanismo de ascenso y descenso, para ascender de

acuerdo al aumento de volumen de dicho blogue,
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