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OBJETIVOS 

 
OBJETIVOS 
 
 
GENERAL: 
 
Generar un documento para complementar la formación del estudiante 
de ingeniería química en el área de Innovación Tecnología y Protección 
de la Propiedad Industrial mediante el análisis técnico para la obtención 
de una patente. 
 
 
OBJETIVOS PARTICULARES: 
 

• Determinar las principales características de una Patente. 
• Describir el proceso de análisis técnico para la obtención de una 

patente. 
• Analizar el contenido de los documentos que el examinador del 

Instituto Mexicano de la Propiedad Industrial (IMPI) indica que 
afectan la actividad inventiva del dispositivo que se desea patentar 
con el fin de hacer notar las diferencias entre ellos y así superar los 
requerimientos técnicos del examinador. 
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RESUMEN  

 
 
Resumen: 
 
Se mostró la importancia de la Innovación Tecnológica y de la protección 
de la Actividad Inventiva mediante una Patente, para lo cual se citaron las 
partes de ella así como los formatos para presentar una solicitud de esta 
ante el Instituto Mexicano de la Propiedad Industrial y el procedimiento 
que se debe seguir para la obtención de la misma. Se emplearon los 
formatos y estructuras establecidas por el IMPI en la redacción de este 
trabajo de tesis con la finalidad de que éste sirva como una guía para el 
profesionista que pretenda presentar una solicitud de este tipo. 
 
Se presentó un caso práctico de la presentación de una Solicitud de 
Patente ante el IMPI, para lo cual se mostró la solicitud de Patente de un 
“Dispositivo y Proceso Mejorado para La Fabricación de Espuma de 
Poliuretano”, al cual como paso siguiente del proceso administrativo, el 
IMPI: emitió el resultado del Examen de Fondo, mediante un oficio en el 
cual se pedía que se hicieran notar las diferencia técnicas innovadoras del 
dispositivo propuesto en la Solicitud de Patente contra tres documentos 
sujetos a protección industrial (D1, D2 y D3) que coinciden con la materia 
que se pretendía proteger. Lo que derivó en un Análisis Técnico de los 
documentos citados en el oficio, para posteriormente enviar un oficio de 
contestación en el cual se detallaron las diferencias de las invenciones de 
los documentos D1, D2 y D3 con respecto a la invención citada en la 
Solicitud de Patente. Anexo a este oficio, se envió un nuevo juego de 
Reivindicaciones, en el cual se detalla de manera precisa la parte de la 
invención que se pretendía proteger, la cual fue modificada como 
resultado del Análisis Técnico que se realizó. 
 
Finalmente con estas acciones el IMPI otorgó la protección 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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INNOVACIÓN TECNOLÓGICA 

 
ANTECEDENTES 
 
Durante las dos últimas décadas, el escenario internacional ha 
experimentado importantes transformaciones como resultado del proceso 
de globalización, que han impulsado —según Santos Corral (2003) — “las 
capacidades de innovación de las empresas, la generación 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 científica se ha visto 
obligada a unirse a tecnólogos e innovadores para recurrir al uso de 
métodos más rápidos, capaces de responder a la necesidad social de 
contrarrestar la agresividad de los efectos negativos y nocivos de 
resultados científicos y tecnológicos en un mundo cada día más 
industrializado y contaminado.  
 
La innovación es el elemento clave que explica la competitividad. Porter 
(1990), afirmó: "La competitividad de una nación depende de la 
capacidad de su industria para innovar y mejorar. La empresa consigue 
ventaja competitiva mediante innovaciones”. 
 
TECNOLOGÍA 
 
La tecnología es el conjunto de conocimientos científicos y empíricos, 
habilidades, experiencias y organización, requeridos para producir, 
distribuir, comercializar y utilizar bienes y servicios. Incluye tanto 
conocimientos teóricos como prácticos, medios físicos, know how, métodos 
y procedimientos productivos, gerenciales y organizativos, entre otros, así 
como la identificación y asimilación de éxitos y fracasos anteriores, la 
capacidad y destrezas de los recursos humanos, etcétera, que facilitan la 
adaptación al medio ambiente y para satisfacer las necesidades 
esenciales de la humanidad. 
 
El dominio de la tecnología 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 
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control efectivo sobre sus tecnologías clave, desarrolle tecnologías 
emergentes que requieran cortos períodos de implementación y logre la 
disminución selectiva del apoyo a sus tecnologías básicas.  Sin embargo la 
tecnología no es el único factor que determina la competitividad, aunque 
hoy está muy extendido el criterio de que entre todas las cosas que 
pueden cambiar las reglas de la competencia, el cambio tecnológico 
figura como la más prominente. Las ventajas competitivas derivan hoy del 
conocimiento científico convertido en tecnologías. 
 
INNOVACIÓN 
 
Al revisar algunas definiciones que se han publicado en los últimos años por 
diferentes autores sobre el término innovación, puede afirmarse que ésta 
es el proceso que se realiza con un enfoque sistémico, que requiere de 
asociaciones y vínculos entre las distintas áreas del conocimiento, para la 
implementación 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 económico, social o 
ambiental. 
 
Hoy las fuerzas productivas convierten a la innovación, en un impulso de 
importancia creciente. En este sentido, se busca elevar la efectividad del 
sistema empresarial y, por consiguiente, su economía; para eso, la 
innovación es un factor determinante. 
 
INNOVACIÓN TECNOLÓGICA 
 
Se define como Innovación Tecnológica al conjunto de las etapas 
técnicas, industriales y comerciales que conducen al lanzamiento con 
éxito en el mercado de productos manufacturados, o la utilización 
comercial de nuevos procesos técnicos. Según esta definición, las 
funciones que configuran el proceso de innovación son múltiples y 
constituyen una fuerza motriz que impulsa la empresa hacia objetivos a 
largo plazo, conduciendo en el marco macroeconómico a la renovación 
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de las estructuras industriales y a la aparición de nuevos sectores de 
actividad económica. 
 
La innovación tecnológica es la más importante fuente de cambio en la 
cuota de mercado entre firmas competidoras y el factor más frecuente en 
la desaparición de las posiciones consolidadas. El proceso de Innovación 
tecnológica 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 INNOVACIÓN TECNOLÓGICA EN UNA 
EMPRESA 
 
En el entorno actual, la empresa está obligada a desarrollar recursos 
humanos, sistemas de información y capacidades tecnológicas acordes 
con los nuevos desafíos. De ahí la importancia que tiene el proceso de 
innovación tecnológica. Pues esto implica la renovación y ampliación de 
procesos, productos y servicios, cambios en la organización y la gestión. 
 
Por tanto para dar un paso más allá de sobrevivir, y buscar crecer en un 
mercado cada vez más competitivo el objetivo debe ser la adopción de 
una cultura de Innovación-Tecnológica. 
 
La Empresa Innovadora-Tecnológica logra transformar los avances 
científicos tecnológicos en nuevos productos y procesos, mediante la 
adecuada y efectiva vinculación de la ciencia, la tecnología, la 
producción, las necesidades sociales y requerimientos del mercado 
nacional e internacional. También es aquella, que mediante la sistemática 
aplicación de innovaciones, posee un nivel de organización 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. 
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GESTIÓN TECNOLÓGICA 
 
La gestión tecnológica es el instrumento que vincula el sector productivo y 
de la investigación-desarrollo en el proceso de innovación tecnológica. 
Requiere de una preparación conceptual y ejecutiva y se realiza para 
apoyar los procesos de innovación tecnológica que permiten identificar las 
necesidades y oportunidades tecnológicas e implica una capacidad de 
manejo del cambio técnico. Por otra parte, garantiza las actividades de 
investigación y la transferencia de sus resultados a las entidades 
productivas. 
 
FASES DE LA GESTIÓN TECNOLÓGICA 
 
La gestión tecnológica en la empresa es la aplicación de un conjunto de 
prácticas que le permiten establecer una estrategia en materia de 
tecnología congruente con sus planes de negocio. En el ambiente 
empresarial, la gestión tecnológica se revela en sus planes, políticas y 
estrategias tecnológicas para la adquisición, uso y creación de tecnología, 
así como cuando se asume la innovación 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-tecnológica”, 
enfocada hacia el aprendizaje permanente que sirva de sustento al 
crecimiento de la competitividad a largo plazo. 
 
La iniciación de un plan tecnológico conlleva las siguientes acciones o 
pasos: 
 

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

2. Vigilar. Significa estar alerta sobre la evolución de las nuevas 
tecnologías, sistematizar las fuentes de información de la empresa, 
vigilar la tecnología de los competidores, así como identificar el 
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impacto posible de la evolución tecnológica sobre las actividades 
de la empresa.  
 

3. Evaluar. Determinar la competitividad y el potencial tecnológico 
propio, estudiar posibles estrategias de innovación e identificar 
posibilidades de alianzas tecnológicas.  

 
4. Enriquecer. En esta etapa se trata de diseñar estrategias de 

investigación y desarrollo.  
• Priorizar tecnologías emergentes, clave y periféricas.  
• Definir una estrategia de adquisición de equipo y tecnologías 

externas.  
• Definir proyectos conjuntos o alianzas.  
• Determinar estrategia de financiamiento a proyectos.  

 
5. Asimilar. Una vez realizados los pasos anteriores, es posible asimilar y 

actuar en la explotación sistemática del potencial tecnológico 
mediante:  

• Programas de capacitación.  
• Documentación de tecnologías de la empresa.  
• Desarrollo de aplicaciones derivadas de tecnologías 

genéricas. 
• Gestión eficiente de recursos.  

 
6. Proteger. Por último, queda proteger la tecnología de la empresa 

mediante el establecimiento de una política de propiedad 
intelectual que incluya: patentes, derechos de autor, marcas, 
diseños industriales y secretos.  
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PROTECCIÓN DE LA TECNOLOGÍA EMPRESARIAL 
 
El instrumento más utilizado para brindar protección de propiedad 
industrial (tal como lo es la tecnología generada por una empresa) es 
mediante una figura de Patente.  
 
Una patente es la certificación que el Gobierno otorga, tanto a personas 
físicas como morales, la cual les permite explotar exclusivamente 
invenciones que consistan en nuevos productos o procesos durante un 
plazo improrrogable de 20 años contados a partir de la presentación de la 
solicitud correspondiente. 
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DEFINICIÓN DE PATENTE 
 
Una patente es la certificación que el Gobierno otorga, tanto a personas 
físicas como morales, la cual les permite explotar exclusivamente 
invenciones que consistan en nuevos productos o procesos durante un 
plazo improrrogable de 20 años contados a partir de la presentación de la 
solicitud correspondiente. 
 
ORGANISMO GUBERNAMENTAL QUE ES EL ENCARGADO DE 
OTORGAR PATENTES 
 
El Instituto Mexicano de la Propiedad Industrial (IMPI), es el Organismo 
Público Descentralizado que se encarga de la recepción, estudio y 
otorgamiento de patentes en nuestro país. 
 
BENEFICIOS QUE OBTIENE EL INVENTOR DE UNA PATENTE 
 

1. La seguridad que la protección de la patente le ofrece al inventor, 
motiva su creatividad, toda vez que tiene la garantía que su 
actividad inventiva estará protegida durante 20 años y será el único 
en explotarla. 
 

2. Si la patente tiene buen éxito comercial o industrial, el inventor se 
beneficia con la o las licencias de explotación que decida otorgar a 
terceras personas, ya que sin la patente otorgada su actividad 
creativa sería poco remunerada y se expondría 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 sí evitando su explotación 
industrial, el inventor siempre quiere dar a conocer, publicitar y 
explicar los beneficios que la invención conlleva, por lo que está 
expuesto a que sus ideas sean plagiadas, con la consecuencia 
gravísima de que si la invención no está patentada y el plagiario 
obtiene primero la patente, el inventor se verá 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 protección de una patente a toda invención como: 
productos, procesos o usos de creación humana que permitan transformar 
la materia o la energía 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 públicos mediante una descripción oral 
o escrita, por la explotación o por cualquier otro medio de difusión o 
información, en el país 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. Aplicación Industrial. Es la posibilidad de ser producido o utilizado en 
cualquier rama de la actividad económica. 

 
REQUISITOS PARA LA PRESENTACIÓN 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 presentación de solicitudes ante el Instituto Mexicano de la Propiedad 
Industrial (D.O.F. 14/12/94), a continuación se mencionan algunos 
lineamientos importantes para la presentación de las solicitudes de 
patente. 
 
La denominación o título de la invención deberá ser breve, debiendo 
denotar por sí sola la naturaleza de la invención. No serán admisibles como 
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denominaciones nombres o expresiones de fantasía o indicaciones 
comerciales o signos distintivos. 
 
Las hojas que contengan la descripción, las reivindicaciones, el resumen y 
los dibujos deberán ordenarse y numerarse consecutivamente y cumplir los 
siguientes requisitos: 
 

1. Utilizar papel blanco tipo Bond de 36 Kg. 
2. Ser legibles de tal manera que puedan reproducirse por fotografía, 

procedimientos electrónicos, offset o microfilme. 
3. Ser de formato rectangular de 21.5 x 28 cm. (tamaño carta), o de 

formato A4 (21 x 29.7cm). 
4. Utilizarse sólo por un lado y en sentido vertical. 
5. Tener los siguientes márgenes en blanco: mínimo de 2 cm. en el 

superior, en el inferior y en el derecho y de 2.5 cm en el izquierdo. 
Máximo 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 deberán presentarse sin marco y 
tendrán una superficie utilizable que no excederá de 17.5 x 24.5 cm.  

7. La descripción, las reivindicaciones y el resumen deberán ordenarse 
y numerarse consecutivamente, con números arábigos colocados 
en el centro de la parte superior o inferior de las hojas, sin invadir los 
márgenes especificados. Después del resumen, se incluirán los 
dibujos, pudiendo numerar por separado las hojas por ejemplo, si son 
3, quedarían 1/3, 2/3 y 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 descripción, las reivindicaciones y el 
resumen deberá:  
 

1. Ser mecanografiada o impresa, salvo en el caso de los símbolos y 
caracteres gráficos y las fórmulas químicas o matemáticas, que 
podrán escribirse en forma manuscrita o dibujarse, siempre que fuere 
necesario. 
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2. Hacerse con un espacio entre líneas 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 mayúsculas no sean inferiores a 0.21 
cm de alto y de color negro e indeleble.  

 
En parte de Anexos I de este trabajo de tesis se presentan los formatos para 
cumplir los requerimientos de las hojas que contengan la descripción, las 
reivindicaciones, el resumen y los dibujos (Figuras 1 y 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 artículos de la Ley de la Propiedad Industrial en los que se 
fundamentan los trámites y requisitos en materia de patentes, así como los 
derechos y obligaciones de los solicitantes. En la parte de Anexos I de este 
trabajo de tesis se encuentran las Figuras 3, 4 y 5 las cuales son extractos 
importantes de artículos de la Ley de la Propiedad Industrial, es elemental 
conocer estos artículos y tomar en cuenta lo anotado en la columna de 
notas. 
 
El interesado tendrá un plazo adicional de dos meses para cumplir los 
requisitos a que se refieren los artículos 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 párrafo anterior, se contará a partir del día 
siguiente al del vencimiento del plazo de dos meses previsto en los artículos 
antes referidos. La solicitud se tendrá por abandonada si el solicitante no 
da cumplimiento a los requerimientos formulados dentro del plazo inicial o 
en el adicional señalado en el primer párrafo; o no presenta el 
comprobante de pago de las tarifas correspondientes. 
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PARTES DE UNA SOLICITUD DE PATENTE 
 

1. Descripción 
 
La función primordial de la descripción es divulgar la invención, por 
lo cual, deberá hacerse en forma suficientemente completa y clara 
para cumplir con dos propósitos: que sea posible evaluar la 
invención y como lo establece el artículo 47 de la Ley de la 
Propiedad Industrial, "para poder guiar su realización por una 
persona que posea pericia y conocimientos medios en la materia". 
 

2. Reivindicaciones 

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

 
3. Resumen de la Invención 

 
El resumen de un documento de patente es un enunciado breve y 
conciso de su desarrollo técnico. El cual es una herramienta útil y 
eficiente en la búsqueda de información en un campo particular de 
la técnica y no excederá de 200 palabras. Podrá contener fórmulas 
químicas, matemáticas y tablas y deberá estar dirigido hacia la 
novedad en el campo a que pertenece la invención. Si ésta consiste 
en una innovación cualquiera, el resumen deberá versar sobre el 
contenido técnico de la misma. Si se trata de una máquina o 
aparato, el resumen contendrá su estructura u organización y 
operación. Si se trata de un artículo, su proceso de manufactura. 

 
4. Dibujos 

 
Los dibujos cumplen con el mismo objetivo de la descripción, tanto 
para la divulgación de la invención como para la interpretación de 
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las reivindicaciones. Un dibujo es la expresión gráfica que ayuda a 
describir y comprender mejor una invención.  
 
Los dibujos deberán estar explicados en la descripción. Tienen que 
ser esquemáticos, libres de detalles inútiles, de leyendas y palabras, 
poniendo en evidencia lo esencial, o sea, las características de la 
invención. 
 

En la parte del Anexo II 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 realización del examen de 
forma para verificar que los documentos e información necesarios según la 
Ley de la Propiedad Industrial estén debidamente integrados en el 
expediente de la solicitud de patente (artículo 50 de la Ley de la 
Propiedad Industrial). 

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

Si la solicitud reúne 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 expedición del título y las cinco primeras 
anualidades, en su caso. 

El IMPI tiene un plazo de hasta cuatro años 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 algún requerimiento referente a: novedad, actividad 
inventiva, aplicación industrial, claridad, suficiencia de la descripción y/o 
unidad de invención. 
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OBLIGACIONES Y CONSERVACIÓN DE LOS DERECHOS DEL TITULAR 
DE UNA PATENTE 

Una patente otorga a su titular el derecho exclusivo de explotación por un 
periodo de 20 años, 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 deberá explotarla, por sí mismo o a través de un licenciatario, bien 
por la utilización o fabricación del invento en el país o mediante la 
importación y venta subsecuente del producto patentado u obtenido por 
el proceso patentado. 

Asimismo, para la conservación de los derechos que otorga una patente, 
el titular deberá 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 I de esta tesis se encuentran las  Figuras 6 y 7 que se 
presentan a manera de ilustración, en su lado anverso y reverso, 
respectivamente, la forma IMPI-00-001 para la presentación de una 
solicitud de patente. 

SISTEMA TRADICIONAL DE PATENTES  

El sistema tradicional de patentes exige la presentación de solicitudes de 
patente individuales para cada país en el que se desee la protección para 
cada patente, con excepción de los sistemas regionales de patentes 
como lo son la Organización Africana de la Propiedad Intelectual (OAPI, 
por su siglas en francés), la Organización Regional Africana para la 
Propiedad Industrial (ARIPO, por sus siglas en inglés), el sistema Europeo de 
Patentes y el sistema para la patente Euroasiática.  
 
Es posible, siguiendo la vía clásica del Convenio de París, buscar la 
reivindicación de la prioridad de una presentación anterior para solicitudes 
presentadas posteriormente en el extranjero, pero deben presentarse 
solicitudes posteriores dentro de los doce meses siguientes a la fecha de 
presentación de la primera solicitud. Esa necesidad conduce al solicitante 
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a preparar y presentar solicitudes de patente en todos los países en los que 
desee proteger su invención y esto en el plazo de un año tras la 
presentación de su primera solicitud.  
 
Ello conlleva gastos de traducción, honorarios para los agentes de 
patentes de los diferentes países y gastos relativos a las tarifas establecidas 
por las oficinas de patentes, todo ello en un momento en el que el 
solicitante aún no sabe si tiene alguna posibilidad de obtener una patente 
y si su invención es verdaderamente nueva, habida cuenta del estado de 
la técnica.  
 
La diferencia principal entre el sistema nacional clásico 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 párrafos precedentes son igualmente 
válidas.  
 
TRATADO DE COOPERACIÓN EN MATERIA DE PATENTES (PCT) 

El Tratado De Cooperación en Materia de Patentes o PCT por sus siglas en 
inglés (Patent Cooperation Treaty) es un acuerdo internacional 
administrado por la Organización Mundial de la Propiedad Intelectual 
(OMPI) y suscrito por más de 140 países parte en el Convenio de París. El 
PCT permite solicitar simultáneamente y en un gran número de países la 
protección de una invención por patente mediante la presentación de 
una única solicitud “internacional” de patente sin necesidad de presentar 
varias solicitudes de patente nacional o regional. La concesión 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: 

Presentación: El solicitante presenta una solicitud internacional, en 
cumplimiento con los requisitos de forma del PCT, en un idioma y paga un 
único conjunto de cuotas. 
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Búsqueda internacional: Una “Administración Encargada de la Búsqueda 
Internacional o ISA por sus siglas en inglés  (International Searching 
Authority)”, identifica los documentos publicados que pueden influir en la 
protección de la invención y establece una opinión sobre su posible 
patentabilidad. 

Publicación internacional: El 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 presentación más antigua. 

Búsqueda internacional suplementaria (facultativo): Una Administración 
encargada de la búsqueda internacional (ISA por sus siglas en ingles), que 
desea llevar a cabo búsquedas adicionales y que no se encargó de la 
búsqueda principal, identifica documentos publicados que tal vez no 
hayan sido objeto de búsqueda por parte de la ISA encargada de la 
búsqueda principal debido a la diversidad en el estado de la técnica en 
diferentes lenguas y distintos ámbitos técnicos. 

Examen preliminar internacional (facultativo): Conforme a su petición, una 
de las ISA(s) lleva a cabo, tras la publicación internacional, un análisis 
adicional de patentabilidad que se basa en general en una versión 
modificada de su solicitud. 

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

PRINCIPALES OBJETIVOS DEL PCT 

El principal objetivo del PCT es el de simplificar, hacer más eficaz y más 
económico -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 protección de una patente de invención cuando se quiere 
obtener esa protección en varios países. 

1. Establece un sistema internacional ante una sola oficina de patentes (la 
“Oficina Receptora”) de presentación de una solicitud única (la 
solicitud internacional), redactada en un solo idioma, desplegando sus 
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efectos en cada uno de los países 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 búsqueda 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 habrá que tener en cuenta para determinar si la invención es 
patentable; este informe se entrega en primer lugar al solicitante y 
posteriormente a las demás partes interesadas; 
 

4. Dispone la publicación internacional centralizada de las solicitudes 
internacionales y de los informes de búsqueda internacional, así como 
su comunicación a las Oficinas designadas; y 
 

5. Prevé la posibilidad de someter la solicitud a un examen preliminar 
internacional, que proporciona un informe a las oficinas que habrán de 
determinar si conviene o no conceder una patente, así como al 
solicitante, emitiendo una opinión sobre la cuestión de si la invención 
cuya protección se reivindica responde a ciertos criterios 
internacionales de patentabilidad. 

El procedimiento descrito en el párrafo 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 
concesión de patentes, que, tal como se indicó, es tarea de las oficinas 
designadas, es decir, las oficinas nacionales de los Estados designados en 
la solicitud internacional, o que actúen en su nombre. 

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

LA “COMPAÑÍA A” EJEMPLO DE UNA EMPRESA CON 
INNOVACIÓN TECNOLÓGICA 
 
La “Compañía A” una empresa 100% mexicana, líder nacional en la 
distribución de productos para el descanso. A lo largo de sus 65 años de 
trayectoria han ganado la confianza de sus clientes, así como un gran 
reconocimiento en el mercado nacional ante sus competidores.  
 
La espuma de poliuretano es uno de los materiales más utilizados por la 
“Compañía A” para la elaboración de su gran gama de colchones que 
ofrece, ésta observó que en el caso particular de la obtención de 
poliuretano en formas geométricas definidas, mediante el método 
convencional de fabricación 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 Innovación 
Tecnológica de la “Compañía A” propuso la utilización de un dispositivo 
que 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, además de un 
proceso mejorado para la preparación de espuma de poliuretano que 
emplea tal dispositivo. 
 
Con la utilización de este dispositivo se disminuyó de manera importante el 
desperdicio de materia prima, como este tipo de proceso y dispositivo 
desarrollado por la “Compañía A” presenta una innovación a los procesos 
utilizados en el ramo, se procedió a patentarlo, en el siguiente  capítulo se 
muestra de forma general la patente como se presentó ante el Instituto 
Mexicano de la Propiedad Industrial. 
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DISPOSITIVO Y PROCESO MEJORADOS PARA LA FABRICACIÓN DE 
ESPUMA DE POLIURETANO 

 

CAMPO DE LA INVENCIÓN 

La presente invención se relaciona con un proceso mejorado para la 5 
preparación 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 hidráulico, el cual está controlado 
en base a un controlador de procesos y un sensor de nivel tipo laser. 

ANTECEDENTES DE LA INVENCIÓN 10 

La espuma de poliuretano es un material suave que se puede usar 
como relleno en sofás 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 rígidas, respectivamente, y forman parte de la mayoría de las 15 
espumas de poliuretano del mercado. 

 Existen otros dos tipos de espumas de poliuretano con usos más 
especializados: espuma microcelular, que se puede usar para hacer volantes 
de dirección de automóviles o revestir el interior de cascos atléticos, y 
espuma elastomérica, que se usa típicamente para fabricar las suelas 20 
externas de muchos tipos de calzados, incluyendo calzado atlético. 

 Estas cuatro clases de espuma de poliuretano, todas con diferentes 
propiedades físicas, se crean variando una reacción de polimerización por 
adición básica que involucra un diol o poliol, un diisocianato y agua. 

 25 
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 El diisocianato reacciona con el diol o poliol para crear el polímero de 
uretano. El agua reacciona con algunos de los grupos isocianato para 
producir dióxido de carbono gaseoso, y las burbujas quedan atrapadas en el 
líquido viscoso conforme éste se polimeriza, se expande y se solidifica. 5 

 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 específicos. 10 

 También se usan típicamente agentes de soplado, tales como 
hidrocarburos, dióxido de carbono líquido y acetona para preparar la 
espuma. Finalmente, el tipo y cantidades de materias primas útiles en el 
proceso de manufactura ayudan a determinar cómo funciona el producto 
final. 15 

 Las espumas flexibles tienen principalmente células abiertas, formadas 
por burbujas de gas que se expelen. El aire puede pasar a través de la 
espuma fácilmente, dando como resultado un material flexible, resiliente y 
suave. En las espumas rígidas, la mayoría de las células permanecen 
cerradas. El material es así más duro y menos flexible o resiliente. Controlando 20 
la proporción de células abiertas a células cerradas durante el proceso de 
producción se pueden mejorar las propiedades de la espuma, aumentando 
la versatilidad del material. 

 Se ha observado que durante el proceso de polimerización típico, al 
realizar éste en un molde usual con el extremo superior abierto, durante la 25 
formación de espuma, esta se eleva generando un abultamiento típico en la 
parte superior de la pieza moldeada, que se crea debido a la fricción que 
ocurre entre las paredes laterales del molde y la “piel” o superficie exterior 
que se forma de la pieza moldeada, en tanto que en la parte central del 
molde esta fricción es mínima lo que hace que la espuma no suba 30 
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uniformemente en toda la sección transversal del molde, lo que da como 
resultado la formación del típico 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 5 
dispositivo para formar material plástico celular en un molde a partir de una 
mezcla de reacción, en el cual la mezcla polimérica expansible se vierte en 
un molde y posteriormente el molde se obtura por medio de un tapón. Se 
forma un vacío en la cámara del molde para provocar el espumado de la 
mezcla. El vacío se mantiene por un periodo después que la mezcla 10 
espumable ha llenado completamente el volumen del molde. Al final de la 
polimerización, se puede reaplicar el vacío en el molde, preferentemente por 
varios ciclos, para provocar que exploten las celdas de la espuma. Este 
método tiene la ventaja que no necesita la adición de agentes de soplado 
pero presenta la desventaja que se debe aplicar un vacío por lo que el 15 
dispositivo debe estar conectado permanentemente a la fuente que lo 
genera implicando un gasto de energía adicional. 

 La patente norteamericana No. 7,553,437 describe el método y molde 
para fabricar un artículo de espuma moldeada, en donde el molde incluye 
un alojamiento que tiene una cavidad interna y una abertura en la misma, un 20 
miembro de soporte móvil para una posición ascendente y descendente,  
con un cierre. El método para fabricar un artículo moldeado tal como un 
colchón, incluye mover el miembro de soporte a la posición ascendente, 
coloca una película sobre el objeto para formar una envoltura 
sustancialmente convexa, mueve el miembro de soporte a la posición 25 
ascendente mientras que mantiene la película en contacto con el objeto 
para reconfigurar la envoltura de película sustancialmente convexa en una 
envoltura de película parcialmente cóncava y suministra una cantidad 
predeterminada de una composición espumable en el espacio hueco 
proporcionado por la envoltura cóncava. Aunque esta patente sirve para 30 
fabricar un objeto tal como un colchón, se tiene que hacer uso de una 
película para dar forma al objeto que se va a moldear. 

 Por otro lado, de acuerdo con el manual de Bayer MaterialScience, 
parte de la información se reproduce en la presente como referencia, 
describe el molde básico para la formación de espuma y reticulación de la 35 
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misma como una caja de madera, en donde para facilitar el desmoldeo, las 
superficies internas deberían ser lisas. Para ello se puede colocar o pegar 
papeles (por ejemplo, papel kraft recubierto con una fina película de 
polietileno) a las caras internas del molde, antes de la formación de espuma 
o bien puede aplicarse un desmoldeante (por ejemplo, una cera). En el 5 
último 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 espumar y 
formar un bloque. La presión ejercida sobre las paredes es relativamente 10 
pequeña, en bloques de poliuretano se ha medido una presión de 0.1 bar 
para una densidad de 35 kg/m3 y de 0.15 bar para una densidad de 60 
kg/m3. La presión formada puede contrarrestarse abriendo el molde de 5 a 
15 minutos, después de la formación del bloque de espuma se deja que ésta 
se expanda libremente. Para tal fin se sueltan las dos paredes que actúan de 15 
tope recíproco. El bloque de espuma que se expande ahora por encima de 
las medidas del molde, debería de poder desplazarse sin obstáculos. Si no se 
abre el molde después de estos tiempos cortos, entonces deberá esperarse 
durante algunas horas si se quiere evitar el abombamiento o incluso el 
agrietamiento del bloque. Éste debe desmoldarse cuando la presión contra 20 
el molde ha disminuido hasta valores pequeños. El momento oportuno se 
determina experimentalmente.  

 La espuma que se expande subiendo libremente forma una cúpula; la 
mayor parte de sus celdilla está orientada verticalmente (anisótropas). La 
formación de tal cúpula que constituye la parte perdida se corta, puede 25 
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 espumación, 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 30 
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 fricción entre las paredes 35 
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laterales del molde y la “piel” que se forma durante el proceso de espumado, 
para evitar de esta forma la generación 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 elevación de la mezcla reaccionante 5 
con la menor fricción posible entre las paredes laterales del molde y la 
superficie superior de la pieza moldeada, esto equilibra la fricción entre la 
espuma ascendente a través de toda la sección transversal del molde 
evitando la formación del típico abultamiento en la parte superior de la 
pieza. Este proceso produce piezas moldeadas de poliuretano evitando la 10 
generación del abultamiento en la parte superior de la pieza formada en el 
molde, generando entre otras cosas un ahorro considerable de material. 

BREVE DESCRIPCIÓN DE LAS FIGURAS 

 La presente invención se entenderá mejor en función de los dibujos que 
se anexan en donde: 15 

 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 hidráulico 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 20 
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 25 
flotante del molde se muestra en proceso descendente simultáneamente 
con la expansión 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; 30 

 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 posición que facilita la extracción de la pieza final, lo cual se 5 
consigue mediante una opción 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 10 
para preparar espuma de poliuretano completamente abierto y el piso 
flotante descendido en donde la pieza producida ha sido extraída del 
mismo. 

DESCRIPCIÓN DETALLADA DE LA INVENCIÓN 

 La presente invención se describe en función de una modalidad 15 
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 está limitada a la modalidad principal y que se pueden 
emplear con diversas formas geométricas. 

 La figura 1 presenta una vista en planta del presente dispositivo (1) para 20 
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 25 
unión 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 ahí 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 patrón simétrico cuadrangular cerca de cada uno de sus vértices, 30 
estas barras (8) están fijas a vías (17) colocadas por debajo del piso o 
superficie (5) flotante,  aunque este arreglo puede modificarse según se 
requiera y tiene la finalidad entre otros, de crear huecos en la pieza 
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moldeada de poliuretano, ahorrando así 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 polímero ahorrado en la 
producción de la pieza moldeada. Se desea hacer notar aquí que el arreglo 
o disposición y grosor de las barras puede variar según se requiera, haciendo 5 
variar en consecuencia el diámetro 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 características de 
amortiguamiento o resiliencia especiales. Por otro lado, también se puede 
prescindir de dicho patrón de perforaciones si se desea obtener una pieza 10 
que no presente espacios huecos.  

 En la presente modalidad, el molde presenta un soporte (3) formado 
de material rígido 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 15 
geométrica según 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, tendría una forma correspondiente a la forma 
geométrica del molde, dicha estructura (13) de refuerzo une las cuatro patas 20 
(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 pistón (12) hidráulico que, en la presente 
modalidad, puede hacer subir y bajar la base (5) de la superficie flotante. 

Este pistón (12) hidráulico es accionado por una central (18) hidráulica 25 
que es activada por un controlador (19) de procesos local, en donde este 
controlador recibe una señal de entrada proveniente de un transmisor de 
nivel tipo (20) laser el cual registra el cambio de nivel de la espuma, enviando 
esta información al controlador (19) de procesos local, el cual como 
respuesta a esta señal de entrada, manda una señal de salida que activa la 30 
central (18) hidráulica para hacer descender el pistón (12) hidráulico, con lo 
cual la superficie inferior (5) flotante del molde se hace descender a la misma 
velocidad de elevación 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 formación de la espuma, la 35 
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cual se debe principalmente a la generación de CO2, ya que con el 
desplazamiento descendente de la superficie o piso (5) flotante del molde se 
evita en gran medida que se produzca fricción entre la “piel” de la espuma 
que se forma y las paredes laterales del molde y como consecuencia permite 
el desplazamiento libre de la espuma hacia arriba en todas sus secciones, 5 
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 reacción previamente 
dosificada, dicho reactor mezclador consiste de un recipiente que puede ser 10 
manipulado para ser llenado con la mezcla reactiva y se puede mover 
axialmente por medio de un motor o por cualquier otro medio, 
desplazándose 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 15 
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) mecánico el 
cual se mueve angular y axialmente, conforme la mezcla polimérica 
reacciona produciendo CO2 y otros gases que se desprenden como 
resultado de la reacción de polimerización y comienza aumentar su volumen, 20 
el transmisor de nivel tipo (20) laser registra cada cambio de volumen, 
enviando una señal de entrada a un controlador (19) de procesos local, el 
cual analiza el cambio de volumen y manda una señal de salida a la central 
(18) hidráulica, en donde dependiendo de la intensidad de la señal que 
recibe, modifica la velocidad de descenso del pistón (12) hidráulico, es decir 25 
dependiendo de la velocidad de ascenso de la espuma de polimerización 
será la magnitud de descenso del piso (5) flotante, el descenso del piso, 
además de la acción de la gravedad sobre las burbujas de gas producidas, 
evita que éstas presionen la superficie superior del polímero que se forma y en 
consecuencia evita así el típico abultamiento en la pieza moldeada. 30 

 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 unión o fijación así como una 
porción (14) abisagrada en su parte inferior, que está unida en uno de sus 35 
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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 reacción de polimerización y de haber 
curado la pieza moldeada para poder retirar la misma del molde. Sobre la 5 
estructura (13) de refuerzo se encuentra el pistón (12) hidráulico que hace 
elevar y descender la base (5) flotante del molde, éste está conectado a una 
central (18) hidráulica, accionada por un controlador (19) de procesos local. 
Sobre la parte central del dispositivo (1) se encuentra suspendido en un brazo 
(21) mecánico, el transmisor de nivel tipo (20) laser, que reporta al 10 
controlador los cambios de nivel en la mezcla de polimerización mediante 
una señal 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), 
así como las cuatro series de barras (8) colocadas en un patrón simétrico 15 
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 según se desee e inclusive pueden no existir 20 
en caso de requerir piezas sin huecos. También se muestra el transmisor de 
nivel tipo (20) laser, soportado mediante un brazo (21) mecánico así como la 
central (18) hidráulica, el controlador (19) de procesos local que se encuentra 
accesible al operador.  

 La Figura 4 muestra una vista lateral del dispositivo (1) para la 25 
fabricación 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 están completamente 
abiertas en posición horizontal respecto al marco (15) de soporte, mientras 
que en el soporte del molde se muestra el pistón (12) hidráulico el cual es 30 
accionado mediante una central (18) hidráulica por un controlador (19) de 
procesos local, comparando la información suministrada por el transmisor de 
nivel (20), suspendido en el centro del molde mediante un brazo (21) 
mecánico, 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 formación 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 5 
posición elevada, la cantidad de poliuretano que se alimenta a través de 
dicha boquilla está 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 10 
descenso, esto sucede cuando el transmisor de nivel tipo (20) laser detecta el 
cambio producido al comenzar la reacción de la mezcla de polimerización, 
al suceder se envía una señal de entrada al controlador (19) el cual analiza la 
información recibida y como respuesta manda una señal de salida a la 
central (18) hidráulica, para hacer descender a una velocidad inversamente 15 
proporcional a la expansión de la espuma el pistón (12) que sostiene la base 
(5) flotante. La presión ejercida sobre las paredes laterales es relativamente 
pequeña, sin embargo conviene tenerla en cuenta cuando se dimensiona un 
molde de gran superficie. En bloques de poliuretano se ha medido una 
presión de 0.1 bar para una densidad de 35 kg/cm3 y de 0.15 bar para una 20 
densidad de 60 kg/cm3, no obstante otras mezclas poliméricas puede 
desarrollar una presión mucho mayor. 

 La Fig. 5C muestra una etapa más avanzada del proceso de 
polimerización y expansión de la espuma, en donde se muestra que al 
avanzar ésta, se hace descender de manera proporcional la base (5) 25 
flotante en la dirección de la flechas por acción del sistema de control, y al 
hacer  esto se evita la formación del abultamiento en la parte superior de la 
pieza moldeada, usualmente esta etapa se realiza durante la estructuración 
y formación de redes cristalinas que iniciaron con una nucleación o 
formación de burbujas que se debe a una sobresaturación de la mezcla 30 
reaccionante líquida con el gas formado. Las burbujas de gas dispersado 
crecen inicialmente por difusión del mismo. Este proceso dura poco, hasta 
que se alcanza un volumen determinado, en el que dentro de la matriz 
líquida existe un empaquetamiento esférico muy compacto. Si se supera este 
volumen, la espuma esférica evoluciona hacia un sistema de celdilla 35 
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poliédrica, principalmente dodecaédrica pentagonal. La cantidad principal 
de líquido polimérico se halla en los travesaños del armazón de las celdillas; 
generando finas membranas laterales que separan las distintas celdillas entre 
sí. En la fase de expansión, la espuma despliega un movimiento de flujo y en 
el que las celdillas se estorban mutuamente, por esta razón adoptan una 5 
forma alargada, es decir, el diámetro en la dirección 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 reticulación 
sin sufrir obstáculos en su expansión, se refleja en las propiedades de la 
espuma. Por ejemplo, la resistencia a la compresión en el sentido de la 10 
expansión 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 formación de abultamiento en 15 
la parte superior debido al descenso de la base o piso (5) flotante. Tanto el 
inicio de la espumación como la velocidad de expansión de la espuma y la 
altura de expansión de la misma dependen de la composición de la mezcla 
reaccionante así como también del efecto de los distintos catalizadores que 
pueden emplearse. Esta posibilidad de influir en el curso de la espumación y 20 
de la reacción 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 información de corridas pasadas con diferentes composiciones de 
la mezcla, con la finalidad de un mejor ajuste del tiempo de reacción en 25 
función del descenso del piso (5) para diferentes composiciones de la mezcla 
de polimerización, 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 estadísticas de rendimiento y algunas otras aplicaciones. 

 El aumento volumétrico de la espuma formada, depende también de 30 
la presión atmosférica, si aumenta esta se reduce la expansión volumétrica y 
viceversa, es decir: los cambios de la misma influyen sensiblemente en la 
densidad de la espuma de poliuretano. De aquí que con una misma 
concentración de gas en la mezcla reaccionante, se obtienen espumas de 
diferentes densidades si el espumado se realiza a distintas presiones 35 
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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 5 
(4a, 4b, 4c, 4d) laterales que forman el molde (2) mientras que la base (5) 
flotante se aprecia en una posición ligeramente elevada y se puede observar 
claramente cómo pasan las barras (8) a través de los orificios de dicha base 
que forma parte de la modalidad principal de la presente invención pero 
que no es la única. 10 

 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) 15 
para preparar espuma de poliuretano que no presenta abultamiento en la 
parte superior, en una posición totalmente abierta, en que las superficies (4a, 
4b, 4c, 4d) están en posición horizontal y la base (5) flotante en una posición 
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 20 
central (18) hidráulica para elevar ligeramente el piso (5) mediante el pistón 
(12), ya que en esta posición es más 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 25 
pueden rellenar con otro material según la aplicación 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. 30 

 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 fabricación, 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 así la necesidad de cortar alguna porción no deseada y 
con el consecuente desperdicio de material polimérico. 5 

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

 Aunque en la presente descripción se ha descrito en detalle una sola 10 
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 
patrón simétrico cuadrangular, la invención no está limitada únicamente 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 15 
presente invención se describe principalmente un molde que genera una 
pieza de poliuretano de forma cuadrangular, en particular cúbica, sin 
embargo se puede aplicar la invención a moldes con formas geométricas 
diferentes a la cuadrangular y se puede fabricar de cualquier material 
adecuado tal como metal, madera o plástico. Adicionalmente, el sistema de 20 
control descrito anteriormente se puede aplicar a moldes con formas 
geométricas diferentes a la cuadrangular. 

 Se hace constar que con relación a esta fecha, el mejor método 
conocido por la solicitante para llevar a la práctica la citada invención, es el 
que resulta claro de la presente descripción de la invención. 25 

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

  

 

 30 
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REIVINDICACIONES 

 1. Un dispositivo (1) para la fabricación de espuma de poliuretano cuya 
superficie superior es uniforme y no presenta abultamiento en la misma, que 
está formado por una porción de molde (2) y una porción de base (3), la 
porción de molde (2) presenta cuatro superficies (4a, 4b, 4c,4d) laterales y 5 
una superficie (5) inferior  flotante, las superficies (4a, 4b, 4c, 4d) laterales 
forman el molde (2) al estar unidas lateralmente mediante dispositivos (7) de 
unión 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 patrón simétrico, las 10 
cuales tienen como función generar orificios correspondientes en la pieza 
(16) moldeada de poliuretano y al mismo tiempo generar una tensión 
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 producción de la 15 
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) hidráulica  y un pistón (12) hidráulico, en donde este último 
soporta el piso (5) o superficie flotante.  

 2. Dispositivo de conformidad con la reivindicación 1, caracterizado en 20 
que la superficie (5) flotante se encuentra en posición elevada al inicio del 
proceso de producción de espuma de poliuretano y después de administrar 
la mezcla de reacción, y al iniciar la polimerización, 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 información en una señal de 25 
entrada a un controlador (19) de procesos local, el cual analiza los datos 
recibidos y como respuesta manda una señal de salida de 4-20mA a una 
central (18) hidráulica la activa el pistón (12) hidráulico que sostiene dicha 
superficie (5) flotante del molde (2), haciendo descender a una velocidad 
equivalente a la velocidad de elevación de la espuma, ya que la señal que 30 
emite el controlador (19) a la central (18) le proporciona a esta ultima la 
velocidad exacta en que el pistón hidráulico (12) debe descender, evitando 
de esta forma la fricción de las paredes laterales del molde (2) con la película 
exterior que se forma durante la formación de la espuma, con la finalidad de 
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evitar la formación de un abultamiento en la parte superior de la pieza 
moldeada de poliuretano producida. 

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

 4. Dispositivo de conformidad con la reivindicación 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 reivindicación 1, caracterizado en 10 
que la superficie (5) flotante está 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 15 
inferior, a partir de dos de dichas barras colocadas frente a frente, están 
colocadas centradamente dos barras adicionales a partir de cuyo centro se 
encuentra un pistón (12) hidráulico, el cual está conectado a una central (18) 
hidráulica, la cual es operada mediante un controlador (19) de procesos 
local, en donde este último recibe información mediante una señal de 20 
entrada de 4-20mA de un transmisor de nivel tipo (20) laser el cual está 
suspendido sobre el centro del dispositivo (1) mediante un brazo (21) 
mecánico articulado, este sistema de control provoca el movimiento 
descendente y ascendente de la base (5) flotante del molde. 

 6. Dispositivo de conformidad con la reivindicación 1, caracterizado en 25 
que 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 reivindicación 1, caracterizado en 
que el sistema de control descrito que consiste en un transmisor de nivel tipo 30 
(20) laser, un controlador (19) de procesos local, una central (18) hidráulica y 
un pistón (12) hidráulico, mediante el cual la base (5) flotante se puede 
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impulsar o hacer descender  se puede aplicar a moldes con formas 
geométricas diferentes a la cuadrangular. 

 8. Dispositivo de conformidad con la reivindicación 1, caracterizado en 
que las barras (8) pueden tener una sección transversal cilíndrica o de 
cualquier otra forma geométrica disponible, así como un diámetro o espesor 5 
variable dependiendo de la pieza moldeada final requerida.  

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

 10. Dispositivo de conformidad con la reivindicación 1, caracterizado 10 
en que 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 
polimerización y en consecuencia, a la formación de espuma que es el 
resultado de la polimerización del poliuretano. 

 11. Procedimiento para la preparación de espuma de poliuretano en 15 
que la pieza moldeada no presenta abultamiento en la parte superior, que 
comprende: 

 a) preparación de la mezcla de reacción y alimentación de la misma 
al reactor mezclador para su mezclado homogéneo previo; 

 b) alimentación de la mezcla de reacción homogénea al molde (2) en 20 
posición 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 elevación de la espuma de poliuretano, evitando 
por ello la fricción de las paredes laterales del molde (2) con la película 25 
exterior o “piel” que se forma durante la espumación, y como consecuencia 
evitando la generación de un abultamiento en la parte superior de la pieza 
moldeada; 

 d) permitir la curación o solidificación de la pieza moldeada; 
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 e) abrir  los dispositivos (7) de unión para que las superficies (4a, 4b, 4c, 
4d) laterales se puedan separar o abrir, permitiendo así la extracción de la 
pieza moldeada. 

 12. Procedimiento de conformidad con la reivindicación 11, 
caracterizado en que el sistema de control que hace descender la superficie 5 
(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) 
hidráulica y un pistón (12) hidráulico. 

 13. El producto moldeado de poliuretano obtenido por el 
procedimiento de las reivindicaciones 11 y 12, caracterizado en que presenta 10 
una densidad más 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  15 
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 fabricación de espuma de 
poliuretano como se describe en la reivindicación 1, para la fabricación de 
piezas moldeadas cuyas superficie superiores son uniformes y no presentan 20 
abultamiento en las mismas. 

 

 

 

 25 
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RESUMEN DE LA INVENCIÓN 

 Un dispositivo (1) para la fabricación de espuma de poliuretano que no 
presenta abultamiento en la parte superior,  el cual está formado por una 
porción de molde (2) y una porción de base (3), el molde (2) está 
conformado por una superficie inferior (5) flotante y cuatro superficies (4a, 4b, 5 
4c, 4d) laterales que están unidas lateralmente mediante dispositivos (7) de 
unión 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 patrón simétrico, las cuales tienen 
como función generar orificios correspondientes en la pieza moldeada de 10 
poliuretano y al mismo tiempo generar una tensión 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 producción 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 15 
central (18) hidráulica y un pistón (12) hidráulico. 

Se presenta también un proceso de fabricación de piezas moldeadas de 
poliuretano empleando dicho dispositivo (1) para la fabricación de éstas, en 
donde las piezas moldeadas obtenidas no presentan abultamiento en su 
superficie superior20 
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PROCEDIMIENTO RESUMIDO PARA EL REGISTRO DE UNA PATENTE 
ANTE EL IMPI  
 

1. Presentación de la Solicitud de Registro de Patente ante el Instituto 
Mexicano de la Propiedad Industrial (IMPI) y Pago de la Tasa de 
Mantenimiento de la Primera Anualidad. Mediante esta etapa se 
inicia el proceso del registro, la documentación que se debe 
presentar consiste en el petitorio donde debe aparecer reflejado el 
título de la invención, la identificación del solicitante y el inventor, así 
como la identificación del representante o apoderado. Se debe 
presentar una descripción, 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 presentación así como de la 
primera anualidad.  
 

2. Publicación 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 publicación.  
 

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

• Novedad mundial. 
• Actividad inventiva. 
• Aplicabilidad industrial. 

 
4. Obtención del Título 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 título de propiedad sobre la 
invención, por 20 años contado a partir de la fecha de solicitud.  
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5. Pagos de las Tasas de Mantenimientos de Derecho. Durante los 20 

años de vigencia de la patente el titular deberá efectuar pagos 
periódicos 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 día 23 de Septiembre del 2013 el IMPI emitió el resultado del Examen de 
Fondo del Expediente de Patente MX/a/2011/047101, mediante el 
documento con Número de Folio: 25432. A continuación se presenta dicho 
documento. 
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Figura 22. Página 1 del Documento con Número de Folio: 25432 
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Figura 23. Página 2 del Documento con Número de Folio: 25432 

67 
 



 

CAPÍTULO IV 

 

RESULTADO DEL EXAMEN DE FONDO 

 

 

Figura 24. Página 3 del Documento con Número de Folio: 25432 
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Figura 25. Página 4 del Documento con Número de Folio: 25432 
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Figura 26. Página 5 del Documento con Número de Folio: 25432 
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DOCUMENTOS QUE AFECTAN LA ACTIVIDAD INVENTIVA 

A continuación 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 I. 

(D1) Publicación de la Patente US 2 588 151 (J.D. NELSON).  Título de la  
Patente: “Aparato para la Producción de Estructuras de Espuma Uniformes”. 

Hace referencia a un aparato para la producción 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 metálica en dos mitades, con bridas o secciones 6 y 7 
que pueden ser fácilmente 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 pequeño 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 están conectados. La forma 5 está 
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 presión que la misma ejerce, provoca que la forma 5 y la 
cubierta 9 se muevan hacia arriba ya que los pesos de estos están 
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 mencionó anteriormente. Una placa o 
cubierta 9 se perfora con un número de pequeños orificios como se 
muestra en 16, que permiten el escape de gas formado durante la 
reacción. La superficie restante de la placa proporciona un área 
adecuada para que la espuma actué forzando la placa y se forme hacia 
arriba desde su posición como se muestra en la figura 1 a la posición 
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 fricción entre 
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la espuma y cualquier superficie de metal. Este recipiente, así 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 invención se 
muestra en la figura 3 (ésta se muestra en la Figura 9 en el Anexo I), el 
recipiente 3 es móvil 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 está provista con orificios de escape de gas 16 y orificios de 
llenado 17. En esta modificación el soporte del recipiente 1 se fija a la 
plataforma 20 que está 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 
producción de espuma es colocada en el recipiente 3 y reacciona, la 
fuerza o la presión ejercida por la expansión 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 posición mostrada por 1 y 20. Aquí, 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 expansión. 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 más complicada 
que 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 5 y de la placa 9 así como de los contrapesos 15. 

(D2) Publicación de la Patente GB 1 425 612 (JOHN ERNEST MARJORAM).  
Título de la Patente: “Moldeado de Espuma Plástica”. 

Hace referencia a un aparato para la producción por lotes de bloques 
discretos de espuma de plástico que tienen una superficie superior 
sustancialmente plana. Éste se muestra en la figura 1 (la cual se localiza en 
la Figura 10 en el Anexo I) que comprende una bandeja poco profunda 10 
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para la colocación de los reactivos.  La bandeja está montada sobre los 
brazos 11 y 12 bajo el dispositivo. Los extremos inferiores de los brazos 11 
están unidos a una barra inamovible 13 posicionado a través de la base 
del aparato de moldeo. Los extremos superiores de los brazos 11 están 
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 
están unidos a las placas fijas 15 en la superficie inferior de la bandeja 10. 
Los extremos inferiores de los brazos 12 están 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 está un 
orificio roscado (no visible) a través del cual pasa una barra roscada 
externamente 19. Un extremo de la barra 19 está 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 conformación de la espuma. La base de la caja se 
muestra con ruedas 24 para facilitar el movimiento del molde. Las paredes 
laterales están articuladas a la base de la caja 22 por la bisagra 22a de 
modo que se puede girar a la posición 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 I) ilustran un mecanismo de control para el 
dispositivo de descenso de la figura 1.  

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

En la figura 3 se muestra una placa de control 25 que está 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 unión 32 con la 
columna de soporte de modo que se puede elevar del molde cuando no 
está en funcionamiento. El Brazo 29 es levantado por el pistón 33, 
accionado por el cilindro de aire 34, la palanca de control 35 está 
montada en la columna de soporte 30. Un peso de contra balance 31 está 
conectado a través de poleas 31a al brazo 29 a la placa 25 de manera 
que éste último está suspendido en equilibrio. Una vez que se carga en la 
bandeja 10 la mezcla reactiva comienza a reaccionar, la placa de control 
bajo la acción del levantamiento de la espuma 36 activa el micro 
interruptor 28 y arranca el motor 20. El motor funcionará siempre y cuando 
la placa se haya movido de su posición de equilibrio y se detendrá 
automáticamente cuando la placa haya vuelto a su posición de equilibrio. 
El motor se enciende y girará la barra 19 para mover la varilla 18 hacia el 
motor. Los brazos 12 del dispositivo de descenso serán retirados, y se 
correrán 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 descenderá hasta que ya no exista aumento en la espuma, esto 
se produce cuando la placa de control se haya regresado y permanezca 
en su posición de equilibrio. En esta posición, el micro interruptor se 
acciona para romper el circuito y el motor se desconecta 
automáticamente. El bloque de espuma formada puede entonces dejarse 
solidificar y las paredes laterales 23 se abrirán de manera que el bloque de 
espuma moldeada se pueda extraer.  

(D3) Publicación Internacional WO 2003 /051600 (AMATO MARTÍNEZ). Título 
de la Patente: “Moldeado para la Producción de Bloques de Hule Espuma 
Sin Desperdicio”. 

Hace referencia a un aparato para la producción de bloques de hule 
espuma sin desperdicio, este aparato presenta una proyección  central 
501 inferior de la plataforma 500, en la cual se vierten los compuestos 
químicos para la generación del bloque de hule espuma, una vez vertidos 
éstos en el fondo 502 de dicha proyección inferior, se hace elevar por 
efecto del pistón 503, depositando así 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 electrónico que envía una señal al 
mecanismo de elevación y descenso que a través del motor 508, que 
mediante el piñón 507, el husillo 506 y la estructura 505, hacen subir 
paulatinamente a razón 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 
generación de fuerzas de fricción); sino que tanto estas como dicho 
material se desplazan simultáneamente. Este esquema se puede apreciar 
en la figura 5 (la cual se localiza en la Figura 13 del Anexo I), 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 I), 
que muestra una perspectiva convencional del molde de la presente 
invención, 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 ojo electrónico 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 
culminación del esponjado del bloque de hule espuma. En este momento 
se ha terminado de aumentar el volumen generándose el bloque de forma 
exacta. Una vez concluida la formación 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 
DIRECCIÓN DIVISIONAL DE PATENTES 
SUBDIRECCIÓN DIVISIONAL DE EXAMEN DE FONDO DE PATENTES  
ÁREAS MECÁNICA, ELÉCTRICA Y D E REGISTROS DE DISEÑOS  
INDUSTRIALES Y MODELOS DE UTILIDAD 
COORDINACIÓN DEPARTAMENTAL DE EXAMEN DE FON DO ÁREA 
MECÁNICA 
Expediente de Patente de Invención 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 
 
Atención: ING. JOSÉ ENRIQUE CÁZARES ÁVILA 
          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 
publicación de la solicitud de patente U S 2 588 151  de J.D. NELSON 
(Documento D1), publicación de la S olicitud de Patente GB 1 425  612 de 
John Ernest Marjoram (Documento D2) y publicación de la Solicitud 
Internacional WO 2 003/051600 de Am ato Martínez (Documento D3) son 
documentos relevantes para la novedad y/o actividad inventiva de las 
cláusulas 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 cláusulas redactadas de tal manera que se 
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indique de manera clara las características 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 reivindicación 1, que 

establece en el punto 2.1 d e su Ofici o No. Foli o 25432, mi mandante ha 
redactado la nueva reivindicación 1 como sigue: 

 
“1. Un dispositivo (1) para la fabricación de espuma de poliuretano cuya 
superficie superior es uniforme y no presenta abultamiento en la misma, 
que está formado por una porción de base (3) y un molde (2) que consta 
de un piso un piso o superficie inferior (5) flotante así como de cuatro 
superficies (4a, 4b, 4c,4d) laterales, las cuales están unidas mediante 
dispositivos (7) de unión que se pueden separar para permitir abrir el molde 
que forman  y extraer el bloque de poliuretano, incluyendo a continuación 
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) hidráulica  y un pistón (12) hidráulico, además de una 
pluralidad de barras (8) dispuestas en un patrón simétrico sobre dicha 
superficie inferior (5) flotante, las cuales tienen como función generar 
orificios correspondientes en la pieza (16) moldeada de poliuretano y al 
mismo tiempo generar una tensión uniforme en dicha pieza de 
poliuretano.” 
 

La nueva reivindicación 1 arriba anotada está redactada d e 
acuerdo 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 “preámbulo” 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 fabricación 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 está basada en el 
contenido de la página 10 (renglones 18 a 25), 11 (renglones 11  a 12), 12 
(renglones 5 a 25) y 13 (renglones 1 a 4), de la descripción de la 
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MX/a/2011/047101 en donde se establece: que las barras tienen como 
función generar una tensión uniforme y orificio s correspondientes en la  
pieza moldeada, además que el sistema de control para el ascenso y 
descenso del piso f lotante consta de u n transmisor de niv el tipo las er, un 
controlador local de procesos, una central hidráulica  y u n pistón 
hidráulico, este sistema por sus características comienza el descenso de la 
base del molde sin ningún ti po de contacto  directo con la mezcl a de 
polimerización, este concepto no s e menciona en el  documento D1  
solicitud de patente norteamericana US 2 588 151 (J.D. NELSON) , por el 
contrario, el documento D1 en  columna 3, línea 30 a columna 4, línea 44 
establece que; 

“Un arreglo alternativo del aparato utilizado en la presente invención 
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 móvil y la forma 5 así 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 está 
provista con orificios de escape de gas 16 y orificios de llenado 17. En esta 
modificación el soporte del recipiente 1 se fija a la plataforma 20 que está 
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 o 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 producción de espuma es colocada en el 
recipiente 3 y reacciona, la fuerza o la presión ejercida por la expansión 
de la espuma causa que el soporte y el recipiente se muevan hacia abajo 
a medida que la mezcla resinosa se expande a la posición mostrada por 1 
y 20. Aquí, 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 expansión. 

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 más complicada, que ésta sea  recubierta con papel kraft o 
papel similar, éste se pega a la pieza terminada. Las formas en sí, 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 líquida en el recipiente de igual a 5 
gramos por pulgada cuadrado de área de fondo del recipiente se 
obtuvieron los siguientes resultados con diferentes contrapesos. 

I 
Contrapeso (condición de balance) 42 ¼ libras 
Altura de la placa de espuma 26 in 
Textura de la espuma excelente y uniforme 
Densidad de la espuma 0.273 libras / ft3 

 

II 
Contrapeso (Contrapeso 2 3/8 libras más pesado que la forma y la 
placa) 44 5/8 libras 
Altura de la placa de espuma 31 ½ in 
Textura de la espuma excelente y uniforme 
Densidad de la espuma 0.263 libras / ft3 

 
III 

Contrapeso (Contrapeso 2 3/8 libras más pesado que la forma y la 
placa) 39 7/8 libras 
Altura de la placa de espuma 24 ½ in 
Textura de la espuma excelente y uniforme 
Densidad de la espuma 0.304 libras / ft3 

 

IV 
Método antiguo vertido dentro de un recipiente abierto 
Liquido de carga 5 gramos/pulgada cuadrada de área  
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 verá que, además de la producción de piezas moldeadas 
de espuma de excelente y uniforme textura, es posible por el método de la 
presente invención variar la densidad del producto final para satisfacer las 
diversas necesidades, así como para obtener espumas resultantes de 
tamaño variable.” 

Analizando los párrafos 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 móvil, el cual está 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 invención, 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 ansión choque 
contra la cubierta del molde que es fija, con lo cual la espuma ejerce la 
fuerza o presión necesaria para romper dicho equilibrio , aunque se 
consigue una figura uniforme, la cual es el objetivo de la invención, el uso 
de tapas en la espumación trae consigo la formación 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 Invención MX/a/2011/047101 no presenta estos 
inconvenientes ya que la superficie inferior flotante comienza a descender 
sin necesidad de que la espuma ejerza algún tipo de presión o fuerza 
contra la tapa o superficie superior, asegurando con esto una densidad  
uniforme en el bloque que se produce. 

Continuando con el análisis del documento D1 y haciendo 
referencia al punto 2.2 de s u oficio con No. de Folio 25432, en que el 
Examinador indica que por las razones expuestas en el punto 2.1, la 
reivindicación 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 é l para la preparación de espuma de poliuretano y el de  
J.D. NELSON, este último establece: 

 
“cuando la carga de una mezcla resinosa para la producción de 

espuma es colocada en el recipiente 3 y reacciona, la fuerza o la presión 
ejercida por la expansión de la misma causa que el soporte y el recipiente 
se muevan hacia abajo a medida que la mezcla resinosa se expande a la 
posición mostrada por 1 y 20. Aquí, de nuevo, los pesos pueden ser 
mayores o menores a lo requerido para contrarrestar el sistema 
dependiendo del grado de exactitud requerido para controlar la  resina en 
expansión.” 

 
Mi mandante desea hacer la observación; que si bien J.D. NELSON 

emplea un sistema de contrapesos para iniciar el descenso del recipiente , 
el cual se activa debido a la presión ejercida por la expansión de la 
espuma, en cambio, mi representado hace notar que en el dispositivo 
inventado, la superficie (5) flo tante del molde (2) se hace descender por 
medio del sistema  de control que no necesita ningún tipo de  co ntacto 
directo con la mezcla espumante. 
 

Adicionalmente a esto, en el nuevo juego de reivindicaciones que se 
redactó, se indica de manera clara las características novedosas de la 
materia en cada una de ellas, incluyéndose en éstas la cláusula11.  
 

En la primera parte del punto 2.3 del oficio con No. de Folio 25432, se 
establece que la combinación de D1(específicamente columna 3, línea 30 
a columna 4, línea 44) y D2 (página 1, línea 9 a pagina 4, línea 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 ención MX/a/2011/047101, para lo cual citaremos a 
continuación éste documento: 

 
“Esta invención se refiere a un método y dispositivo para la 

producción de bloques de espuma de plástico con una superficie superior 
plana. Por "espuma de plástico"  se refiere a figuras formadas de 
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poliuretano flexible o rígido, aunque la invención no está destinada a ser 
limitada a los mismos. 

Se conoce que si una mezcla de reacción de formación de espuma se 
permite espumar en un recipiente abierto, se obtendrá un bloque curvado 
o abombado en su parte superior. Este efecto surge principalmente debido 
a la fricción y/o adhesión entre las paredes laterales del recipiente a la 
mezcla de expansión, lo cual no sucede en la zona central del mismo. La 
cúpula obtenida en la figura formada puede resultar en un desperdicio de 
material ya que para muchos usos finales ésta tendrá que ser cortada y 
desechada. 

Se han propuesto diversos métodos para eliminar este efecto en forma de 
cúpula y lograr una figura final de cima plana, pero ninguno ha sido 
totalmente exitoso, particularmente en la producción por lotes de bloques 
de espuma. Las propuestas existentes para éste tipo de fabricación 
discontinua incluyen la formación 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 móviles al momento de 
la expansión de la mezcla, anulando con esto el efecto de la fricción y/o 
adhesión. Una propuesta similar permite que la espuma en expansión 
presione la base de los contenedores logrando así el movimiento de ésta. 
La primera propuesta tiene la desventaja de que la mezcla polimérica se 
ve limitada físicamente por la tapa, lo que ocasiona tensiones en la figura 
terminada así como variaciones de densidad en la misma. Por otra parte, 
puede ser muy difícil de medir la altura precisa en la que la tapa debe 
fijarse por encima de cualquier mezcla de formación. Las dos últimas 
propuestas presentan el inconveniente de que la espuma tiende a 
presionar la tapa o base y  las paredes laterales en movimiento, mientras 
que todavía ésta se encuentra en deformación, condición de desconexión. 
Por lo tanto la fuerza de expansión de la mezcla resinosa se utiliza para 
producir éste movimiento. Esto resulta en un bloque de poliuretano con una 
densificación no uniforme a lo largo del mismo, así 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 
económicamente inviable. 

En un aspecto, la presente invención proporciona un proceso para la 
producción por lotes de bloques discretos de espuma de plástico que 
tiene una superficie superior sustancialmente plana, que comprende la 
deposición de una mezcla de reacción de formación de espuma sobre un 
soporte, proporcionando uno o más miembros de configuración 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 
reacción empieza a espumar, baja el soporte para efectuar el movimiento 
entre el mismo y el miembro(s) de configuración 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 configuración no se 
muevan en ningún grado sustancial alguno, y detiene el movimiento 
relativo cuando la espuma deja de aumentar en profundidad. Así, la 
expansión de la espuma no se utiliza como una fuerza para mover el 
soporte, pero se utiliza una fuente separada de energía. Como se indicó 
anteriormente el método es de uso particular en la producción de cuerpos 
moldeados de espuma de poliuretano flexibles o rígidos, y es con 
referencia a dicho uso que la siguiente descripción se refiere 
particularmente. 

En un aspecto adicional, la invención emplea un dispositivo para la 
producción de lotes de bloques discretos de espuma de plástico, que 
tienen una superficie superior sustancialmente plana y que comprende un 
soporte sobre el que se puede depositar una mezcla de reacción de 
formación de espuma, uno o más miembros de configuración adaptados 
para ser posicionados adyacentemente al soporte, donde estos últimos en 
conjunto definen una cavidad de moldeo para la mezcla reacción 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 número de miembros que conformación así como la configuración de 
éstos depende de la forma requerida en el moldeo de la espuma. La 
forma puede ser, rectangular, circular o de cualquier otra configuración 
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deseada. Fácilmente se apreciará que el número de miembros de 
conformación pueden ser mayores o menores de cuatro, por ejemplo, un 
solo miembro de forma circular u otra configuración de anillo se puede 
utilizar si se requiere un moldeo de sección transversal redondeada. Sin 
embargo, si un solo miembro de conformación se utiliza, se dificulta la 
extracción del producto, aunque esto podría facilitarse mediante el uso de 
papel u otros revestimientos flexibles. Por lo tanto, normalmente será más 
conveniente utilizar dos o más miembros de configuración que emplear 
uno solo, por lo cual es deseable que éstos se adapten para facilitar la 
remoción 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 conformación se proporcionan preferiblemente con 
medios de liberación para evitar dificultades en la separación de la 
moldura y evitar el riesgo de desgarrar o romper la figura moldeada. Éstos 
medios pueden ser: de papel de material plástico en forma de hoja, de 
recubrimiento de politetra fluoroetileno (PTFE) o de una sustancia similar de 
bajo coeficiente de fricción como la cera desmoldeante. 

El sistema para mover el soporte puede ser cualquier medio mecánico 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 conformación 
no cambie sustancialmente. Se puede lograr que el sistema de descenso 
del soporte coincida con precisión con  la tasa de aumento de la espuma. 

La idea de este sistema se describe a continuación 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 varía dependiendo 
de la composición de la mezcla reaccionante y de las condiciones 
ambientales, para lograr una velocidad de descenso de la base del molde 
que coincida con la tasa de aumento de la espuma,  se emplean los 
medios descritos a continuación. 
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La invención se ilustra en los dibujos adjuntos en los que: 

La figura 1 es una elevación 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 elevación final del aparato de la figura 1 que 
muestra un sistema de control de elevación, durante una operación 
de formación de espuma, el soporte se muestra en una posición 
intermedia entre la inicial y la final. 

El aparato de la figura 1 comprende un soporte para los reactivos de la 
espumación en forma de bandeja poco profunda 10, la cual está 
montada sobre los brazos tipo tijera (11, 11)  y (12,12) bajo el dispositivo 
10a. Cada par de brazos paralelos (11,11) está unido a la otra (12,12) en el 
punto medio de éstos. Los extremos inferiores de los brazos 11 están 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 
están provistos de ruedas o rodillos 14 que permiten a  los extremos 
moverse libremente con relación 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 están unidos de forma pivotante a 
las placas fijas 15 en la superficie inferior de la bandeja 10. Los extremos 
inferiores de los brazos 12 están 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 está un 
orificio roscado (no visible) a través del cual pasa una barra roscada 
externamente 19. Un extremo de la barra 19 está 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) actúan como miembros de conformación. La base de la 
caja se muestra con ruedas 24 para facilitar el movimiento del dispositivo. 
Ésta podría también desplazarse sobre rieles u otros medios 
convencionales. En la figura 1 las paredes laterales 23c y 23d se muestran 
en una posición abierta. Los medios de conformación están 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 posición 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 liberación de 
moldeo, por ejemplo, PTFE. 

Un bloque rectangular de espuma de poliuretano rígido o flexible puede 
ser moldeado utilizando el aparato ilustrado en la figura 1 de la siguiente 
forma: una mezcla de reacción de formación 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 bloque de espuma. Una vez que la mezcla de formación se 
deposita, el volumen de ésta comienza rápidamente a aumentar, si la 
bandeja mostrada en los dibujos fuera fija la reacción de formación no 
tardaría en producir una masa de espuma como pan. Sin embargo, de 
acuerdo con la presente invención, tan pronto como la mezcla de 
reacción 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 reducción se ajusta de modo que el nivel 
superior de la masa de formación 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 
formándose dentro de la caja se deja curar por lo menos hasta que se 
pueda obtener un producto satisfactorio para su manipulación y los 
medios de retención 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 detección 
en forma de una placa de control 25 que es posicionada para quedar 
situada en la parte superior de la mezcla de reacción de formación de 
espuma, cuando esta última ha sido cargada en la bandeja 10. La placa 
25 está conectada a un transformador diferencial lineal variable 26 (LVDT), 
el cual envía una señal 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 está 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 unión 32 con la columna de soporte, de modo que se 
puede elevar claramente del molde cuando éste no está en 
funcionamiento. El brazo 29 es levantado por el pistón 33, el cual es  
accionado por el cilindro de aire 34, la palanca de control 35 está 
montada en la columna de soporte 30. Claramente muchos equivalentes 
mecánicos alternativos podrían utilizarse. Un peso de contra balance 31 
está conectado a través de poleas 31a sobre el brazo 29 a la placa 25 de 
manera que ésta última está suspendida sustancialmente en equilibrio, 
pero tiene un peso efectivo de un gramo o dos. Cualquier movimiento 
hacia arriba por la placa bajo la acción 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 posición de equilibrio y se detendrá 
automáticamente cuando ésta vuelve a dicha posición. La velocidad a la 
cual el motor gira se rige por la cantidad de movimiento de la placa, ya 
que este movimiento (aumento o disminución) se detecta de forma 
automática por el LVDT, el cual envía una señal al controlador de tiristor. 
Debido a que la placa 25 está 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 trabajará 
a la inversa para regresar la placa hasta su posición de equilibrio. 
Haciendo referencia de nuevo a la figura, el motor gira la barra roscada 19 
que 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 detendrán hasta 
que ya no exista aumento en la espuma, esto se produce cuando la placa 
de control regresa a su posición de equilibrio. En esta posición, el 
microinterruptor se acciona para romper el circuito y el motor se 
desconecta automáticamente. 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 
especificación no pretende estar limitada a los medios anteriormente 
especificados. Por ejemplo se podría emplear un pistón controlado por un 
cilindro hidráulico en lugar del motor de corriente continua y la barra 
roscada. 

Una celda fotoeléctrica podría 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 así, 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 
invención aquí expuesta se puede utilizar para procesos continuos. 

Este método de invención tiene importantes ventajas sobre los 
procedimientos comunes de fabricación 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 pequeño número de figuras de 
espuma, los procesos continuos no son económicamente viables. Del 
mismo modo si se requiere un número de bloques de diferentes tamaños o 
formulaciones, los procesos continuos otra vez no son muy económicos. Sin 
embargo, tales productos pueden ser satisfactoriamente y 
económicamente fabricados usando el proceso por lotes de esta 
invención.” 

Analizando los párrafos anteriormente expuestos se puede notar que 
D2 expone en las primeras líneas, diferentes propuestas para la obtención 
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:  

89 
 



 

CAPÍTULO V 

 

RESPUESTA AL RESULTADO DEL EXAMEN DE FONDO 

 
 “Otra propuesta consiste en unir la tapa a las paredes laterales del 
recipiente permitiendo que estas sean móviles al momento de la 
expansión de la mezcla, anulando con esto el efecto de la fricción y/o 
adhesión. Una propuesta similar permite que la espuma en expansión 
presione la base de los contenedores logrando así el movimiento de ésta.” 

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

“Las dos últimas propuestas presentan el inconveniente de que la espuma 
tiende a presionar la tapa o base y  las paredes laterales en movimiento, 
mientras que todavía ésta se encuentra en deformación, condición de 
desconexión. Por lo tanto la fuerza de expansión de la mezcla resinosa se 
utiliza para producir éste movimiento. Esto resulta en un bloque de 
poliuretano con una densificación no uniforme a lo largo del mismo, así 
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 económicamente inviable.” 

Por lo tanto, como el Examinador podrá observar que, no es posible 
combinar D1 con D2, puesto que D2 expone una invención 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 
que se deduzcan de la combinación de estas dos.  

Continuando con el análisis, D2, plantea un movimiento 
descendente de la base del molde al momento de la reacción de 
polimerización, pero el mecanismo y sistema de control para lograr esto es 
diferente al que plantea mi representado, ya que D2 expone un soporte 
tipo tijera con extremos fijos 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, 
más sin en cambio la invención 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 características no necesita estar en contacto de 
forma directa con la mezcla espumable para detectar el cambio de nivel 
de ésta al momento de la reacción, 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 información como señal de 
entrada a un  controlador de procesos local, el cual analiza la información 
recibida y como respuesta manda una señal de salida a una central 
hidráulica que  activa el pistón hidráulico que sostiene el piso o superficie 
flotante, en donde la velocidad de descenso del pistón hidráulico 
dependerá de la intensidad de la señal de salida que envió el controlador 
local a la central hidráulica, por lo cual es fácil notar que el  medio de 
control  para el d escenso de la base del m olde propuesto en D2 es 
totalmente diferente al expuesto por mi cliente en el Expediente de Patente 
de Invención MX/a/2011/047101. 
 

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

 
En lo que se refiere a la cláusula  6, 10 y  demás clausulas fueron 

modificadas conforme a los lineamentos establecidos en los puntos 4, 4.1 y 
4.2 del Oficio con No. de Folio 25432. 

 
En lo que respecta a las cláusula 8 y 9, estas no carecen de 

actividad inventiva ya que como se expuso anteriormente D1 y D2 no 
hacen referencia a ningún tipo de barra colocado sobre las bases móviles 
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 patrón simétrico, las 
cuales tienen como función generar orificios correspondientes en la pieza 
moldeada de poliuretano y al mismo tiempo generar una tensión uniforme  
en dicha pieza. 
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En la segunda parte del punto  2.3 del o ficio con No. de Fol io 25432, 

establece que la combinación de D1 (específicamente columna 3, línea 
30 a columna 4, línea 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 
Invención MX/a/2011/047101, para lo cual citaremos algunos párrafos de 
D3 en el siguiente análisis, indicando el número de línea y hoja de cada 
uno. 

D3 en sus primeras páginas hace referencia a dos dispositivos 
comúnmente utilizados para la preparación 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 
típico abultamiento, obteniendo así una pieza final con una superficie 
plana, pero con el inconveniente de una densidad no uniforme a lo largo 
de la pieza, esta descripción del segundo dispositivo se encuentra en D3 
en la página 10, en el renglón 9 a 19, en donde lo expone de la siguiente 
manera: "En dicha proyección 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 presión y fuerzas de fricción 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 acumulación de material debido al mayor crecimiento 
en la parte central del bloque. Dicha costra igualmente debe ser 
eliminada por lo que dicha eliminación 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 por l o cual no  es posibl e combinar D1 y D3, ya que  este 
último evita el uso de tapas o algún tipo de artefacto que cubra de manera 
parcial o total el m olde, puesto que la espuma en el momento que se 
expande, si ésta ejerce algún tipo de presión 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 cláusula 5 presentada por mi cliente en el expediente de patente 

citado anteriormente, describe el soporte del molde de la invención  así 
como el sistema de control para lograr el descenso y ascenso del piso 
flotante. Esta cláusula no carece de actividad inventiva ya que en D1 el 
soporte que se describe es de una sola pieza, la cual esta fija al piso ya 
que en éste la base no es móvil y en la segunda opción que maneja esta 
invención, la base es móvil y el soporte de esta base está fijado a una 
plataforma, la cual está conectada mediante poleas a una serie de 
contrapesos (ver documento D1 columna 3 renglón 31 a 59), estas poleas y 
contrapesos representan el sistema que hace posible el descenso y 
ascenso de la base móvil, dicho sistema se activa cuando la espuma 
comienza a ejercer presión sobre la placa o cubierta inamovible, por lo 
tanto no interviene ningún sistema hidráulico, eléctrico o similar para 
accionar el movimiento de la base y por lo cual los soportes que expone 
D1 así 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 página 11 renglón 8 al renglón 19 de la 
página 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 
proyección central 501 o depresión, en forma cilíndrica, de prisma 
rectangular o cuadrangular, comprendiendo un fondo 502 que se hace 
accionar por un pistón 503, el cual le proporciona un movimiento 
ascendente y uno descendente. 

En la proyección central 501 de la plataforma 500, se vierten los 
compuestos químicos necesarios para generar dicho bloque de hule 
espuma; entonces el fondo 502 de dicha proyección inferior, se hace 
elevar por efecto del pistón 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 

93 
 



 

CAPÍTULO V 

 

RESPUESTA AL RESULTADO DEL EXAMEN DE FONDO 

 
husillo 506, mismo que se hace accionar por un piñón 507 que  a su vez se 
acciona por un motor 508. 

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

Al presentarse el esponjado paulatino, en el aumento de volumen, el ojo 
electrónico detecta el crecimiento de la mezcla, este envía una señal al 
mecanismo de elevación y descenso que atreves del motor 508, el piñón 
507 el husillo 506 y la estructura 505, haciendo subir paulatinamente el 
cuerpo en forma de cuatro paredes 504, movimiento ascendente que se 
da simultáneamente 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 generación de fuerzas de 
fricción); sino que tanto estas como dicho material se desplazan 
simultáneamente.” 

Analizando lo citado, AMATO MARTINEZ utiliza un pistón  para hacer 
ascender y descender la placa o fondo de la proyección inferior en donde 
se carga la mezcla polimérica, con la finalidad de que la placa coincida 
con la plataforma, manteniendo así un mismo nivel, siendo un sistema 
mecánico 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 piñón y 
husillo, este sistema de motores se activa mediante un ojo electrónico, es 
decir: la finalidad de D3 es hacer ascender paulatinamente el cuer po del 
molde, y dejando la plataforma o base del molde estática, 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 c ual el 
Examinador podrá observar que D3 y D1 exponen sistema de ascenso y 
descenso diferentes al expuesto por mi  cliente, sin embargo la cláusula 5 
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se redactó con en el nuevo juego de reivindicaciones de una forma más 
clara con la finalidad de que fácilmente se note la parte caracterizada. 

Con lo que respecta a la cláusula 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 reivindicación 1 principal del producto y las respectivas 
reivindicaciones 2, 5 a 7 y 10 a 12 dependientes, todas las cuales está n 
basadas en el con cepto inventivo que consiste en un sistema de control 
para lograr el ascenso y descenso del piso flotante del molde, así 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 poliuretano . 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. Además, la explicación 
detallada que se ha hecho aquí con respecto a las diferencias entre el 
concepto inventivo de J.D. NELSON (documento D1, JOHN ERNEST 
MARJORAM (documento D2), AMATO MARTINEZ (documento D3)  y la 
invención 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 capítulo reivindicatorio que se anexa y que 

consiste en modificaciones a las reivindicaciones 1 a 2, 5 a 7, 10 y 12, que 
corresponde a las partes caracterizantes del dispositivo, las modificaciones 
de la reivindicación 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 capítulo 
reivindicatorio. 

 

 

ATENTAMENTE 

__________________________ 
  Apoderado  
 
 
 
 
Anexos: 

1) Comprobante de pago de derechos. 
2) Copia del Oficio No. 25432. 
3) Nuevo capítulo reivindicatorio. 
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A continuación se muestra el nuevo capítulo reivindicatorio que se anexó 
al documento de Respuesta al Oficio No. de Folio 25432: 
 

REIVINDICACIONES 
 

1. Un dispositivo (1) para la fabricación de espuma de poliuretano 
cuya superficie superior es uniforme y no presenta abultamiento en la 
misma, que está formado por una porción de base (3) y un molde (2) que 
consta de un piso o superficie inferior (5) flotante así como de cuatro 
superficies (4a, 4b, 4c, 4d) laterales, las cuales están unidas mediante 
dispositivos (7) de unión que se pueden separar para permitir abrir el molde 
que forman  y extraer el bloque 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) hidráulica  y un pistón (12) hidráulico, 
además de una pluralidad de barras (8) dispuestas en un patrón simétrico 
sobre la dicha superficie inferior (5) flotante, las cuales tienen como función 
generar orificios correspondientes en la pieza (16) moldeada de 
poliuretano y al mismo tiempo generar una tensión uniforme en dicha 
pieza de poliuretano 
 
 2. Dispositivo de conformidad con la reivindicación 1, caracterizado 
en que la superficie (5) flotante se encuentra en posición elevada al 
principio del proceso de producción de espuma de poliuretano y después 
de administrar la mezcla de reacción, se inicia la polimerización y como 
consecuencia, el volumen de la mezcla comienza a aumentar, el 
transmisor de nivel tipo (20) laser registra el cambio de altura y envía esta 
información como una señal de entrada a un controlador (19) de procesos 
local, el cual analiza los datos recibidos y como respuesta manda una 
señal de salida de 4-20 mA a una central (18) hidráulica la cual activa el 
pistón (12) hidráulico que sostiene dicha superficie (5) flotante del molde 
(2), haciendo descender a una velocidad equivalente a la velocidad de 
elevación de la espuma, ya que dependiendo de la magnitud de la señal 
de salida que emite el controlador (19) a la central (18), esta última hará 
descender a la velocidad adecuada el pistón hidráulico (12), evitando de 
esta forma la fricción de las paredes laterales del molde (2) con la película 
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exterior que se forma durante la formación de la espuma, con la finalidad 
de evitar la formación de un abultamiento en la parte superior de la pieza 
producida. 
 
 3. Dispositivo de conformidad con la reivindicación 1, caracterizado 
porque la superficie (5) flotante del molde (2) presenta sendos orificios a 
través de los cuales pasan las barras (8) que están fijas a un marco (15) de 
soporte. 
 
 4. Dispositivo de conformidad con la reivindicación 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 reivindicación 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, están colocadas centradamente dos 
barras adicionales a partir de cuyo centro se encuentra un pistón (12) 
hidráulico el cual está conectado a una central (18) hidráulica, la cual es 
operada mediante un controlador (19) de procesos local, en donde este 
último recibe información mediante una señal entrada de 4-20mA de un 
transmisor de nivel tipo (20) laser el cual está suspendido sobre el centro del 
dispositivo (1) mediante un brazo (21) mecánico articulado, este sistema 
de control provoca el movimiento descendente y ascendente de la base 
(5) flotante del molde. 
 

6. Dispositivo de conformidad con la reivindicación 1, caracterizado 
en que sin importar la forma geométrica 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) 
hidráulica y un pistón (12) hidráulico. 
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 7. Dispositivo de conformidad con la reivindicación 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) hidráulica 
y un pistón (12) hidráulico, mediante el cual la base (5) flotante se puede 
impulsar o hacer descender y se puede aplicar a moldes con formas 
geométricas diferentes a la cuadrangular. 
 
 8. Dispositivo de conformidad con la reivindicación 1, caracterizado 
en que las barras (8) pueden tener una sección transversal cilíndrica o de 
cualquier otra forma geométrica disponible así como un diámetro o 
espesor variable dependiendo de la pieza moldeada final requerida.  
 
 9. Dispositivo de conformidad con la reivindicación 1, caracterizado 
en que las barras (8) presentan un patrón cuadrangular, triangular o 
cualquier otra formación geométrica deseada. 
 
 10. Dispositivo de conformidad con la reivindicación 1, caracterizado 
en que la velocidad de descenso de la base (5) flotante es proporcional y 
en sentido contrario a la velocidad de polimerización y en consecuencia, 
a la formación de espuma que es el resultado de la polimerización 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) 
hidráulica y un pistón (12) hidráulico.  
 

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

a) preparación de la mezcla de reacción y alimentación de la 
misma al reactor mezclador para su mezclado homogéneo previo; 

b) alimentación de la mezcla de reacción homogénea al molde (2) 
en posición 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 así 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 elevación de la espuma de 
poliuretano, evitando por ello la fricción de las paredes laterales del molde 
(2) con la película exterior o “piel” que se forma durante la espumación, y 
como consecuencia evitando la generación de un abultamiento en la 
parte superior de la pieza moldeada; 

d) permitir la curación o solidificación de la pieza moldeada; 
e) abrir  los dispositivos (7) de unión para que las superficies (4a, 4b, 

4c, 4d) laterales se puedan separar o abrir, permitiendo así la extracción 
de la pieza moldeada. 
 
 12. Procedimiento de conformidad con la reivindicación 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) hidráulica y un pistón (12) hidráulico. 
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Como respuesta a los documentos anteriormente mencionados el Instituto 
Mexicano de la Propiedad Industrial, emito el siguiente oficio: 

 
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 
Artículos 16 y demás relativos de la Ley de la Propiedad Industrial (LPI), con 
lo cual el inventor creativo, tiene la garantía que su actividad inventiva 
estará protegida durante 20 años y será el único en explotarla. 
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CONCLUSIONES 

 
A lo largo de este trabajo, se estableció la importancia de la Innovación 
Tecnológica y de la protección de la actividad creativa e inventiva 
mediante una Patente, por lo cual se mostró la forma de redactar a ésta, 
así como los requisitos y formatos para presentar una solicitud de 
protección industrial ante el IMPI. 

Durante este trabajo se indicó que las características que deben cumplirse 
para obtener una patente sobre una invención son: novedad, actividad 
inventiva y aplicabilidad industrial , mediante un caso práctico, se 
demostró el proceso para la obtención u otorgamiento de una Patente por 
parte del Instituto Mexicano de la Propiedad Industrial (IMPI), en particular, 
se detalló el Análisis de Fondo, tomando en cuenta esto, se concluye que 
antes de redactar una patente se debe efectuar una búsqueda del arte 
previo o técnica previa para conocer cuál es el estado de la técnica con 
respecto a la tecnología que estamos desarrollando, es decir las posibles 
invenciones ya patentadas que citen parcial o totalmente el contenido de 
la invención que tratamos de proteger, para lo cual se debe hacer una 
búsqueda exhaustiva de patentes a nivel nacional e internacional que 
puedan afectar la protección de la invención, esto con la finalidad de 
tener claro si la invención que se trata de proteger es totalmente o 
parcialmente nueva o inclusive si no es objeto de protección, para que en 
caso de ser posible obtener la protección por patente de nuestra 
invención o mejoramiento de producto o proceso, la misma se redacte de 
forma clara y concisa, en particular la sección de Reivindicaciones, que es 
la parte donde se detalla el alcance de la protección de la invención y se 
caracteriza la materia que se pretende proteger con el objetivo de que en 
el momento de la realización del Examen de Fondo, el examinador del IMPI 
note con facilidad las características técnicas innovadoras de la invención, 
para así 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 indicación por parte del 
Examinador sobre la existencia de documentos previos que reclamen y 
protejan parcialmente características de la invención que se desea 
proteger, se lleve a cabo un análisis detallado de cada uno de dichos 
documentos para determinar de manera precisa la diferencia entre las 
características reclamadas en éstos y las características de nuestra 
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invención para así redactar el capítulo reivindicatorio en donde se resalten 
las diferencias entre los documentos que se consideran que afectan la 
actividad inventiva y la invención 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 permitirá saber si lo que hemos desarrollado o mejorado en 
nuestra área, es susceptible de protección por patente, lo que en caso 
afirmativo, puede redituarnos tanto en el campo técnico como en el 
económico. 
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FIGURA 1. Requisitos Relativos a los Márgenes para los Textos. 
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FIGURA 2. Requisitos Relativos a los Márgenes para los Dibujos. 
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FIGURA 3. Extracto de los Artículos 16 y 18 de la Ley de la Propiedad 
Industrial. 
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FIGURA 4. Extracto de los Artículos 19, 23 y 25 de la Ley de la Propiedad 
Industrial. 
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FIGURA 5. Extracto de los Artículos 50, 52, 53 y 57 de la Ley de la Propiedad 
Industrial. 
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FIGURA 6. Anverso de la Forma IMPI-00-001. 
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FIGURA 7. Reveso de la Forma IMPI-00-001. 
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Figura 8. Muestra las Fig. 1 y 2 de (D1) Publicación de la Patente US 2 588 
151. 

 

Figura 9. Muestra la Fig. 3 de (D1) Publicación de la Patente US 2 588 151 
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Figura 10. Muestra la Fig. 1 de (D2) Publicación de la Patente GB 1 425 612 

 

Figura 11. Muestra la Fig. 2 de (D2) Publicación de la Patente GB 1 425 612 
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Figura 12. Muestra la Fig. 3 de (D2) Publicación de la Patente GB 1 425 612 

120 
 



 

ANEXO I 

 

FIGURAS, TABLAS Y DOCUMENTOS 

 

 

Figura 13. Muestra la Fig. 5 de (D3) Publicación Internacional WO 
2003/051600 

Figura 14. Muestra la Fig. 6 de (D3) Publicación Internacional WO 
2003/051600 
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Figura 15. Muestra la Fig. 7 de (D3) Publicación Internacional WO 
2003/051600 
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DESCRIPCIÓN 

 
La función más importante de la descripción consiste en divulgar la 
invención, es decir, deberá hacerse en forma suficientemente completa y 
clara para cumplir con dos propósitos: que sea posible evaluar la invención 
y como lo establece el artículo 47 de la Ley de la Propiedad Industrial, 
"para poder guiar su realización por una persona que posea pericia y 
conocimientos medios en la materia". 

 
A continuación se dan una serie de lineamientos, basados en el 
Reglamento de la Ley mencionada y en el Acuerdo que establece las 
Reglas para la presentación de solicitudes ante el Instituto Mexicano de la 
Propiedad Industria (I.M.P.I.). 
 
La descripción iniciará con antecedentes  y referencias en el campo o 
esfera de la técnica donde aplica la invención,  además de incluir de 
incluir el mejor método conocido por el solicitante para llevar a la práctica 
la invención. Es decir, se deben expresar las medidas y acciones para 
ejecutar la invención. 
 
Hay que tener presente que la descripción sirve de fundamento a las 
reivindicaciones por lo cual el contenido de ésta deberá tener una 
relación proporcional con la amplitud de las reivindicaciones. Por regla 
general, la descripción deberá contener seis partes: 

 
1. Esfera de la tecnología a la que aplica; fabricación de, o 

proceso para, o procedimiento, etc. 
 

2. El estado de la técnica conocida; se conoce el proceso de 
fabricación u obtención de... 
 

3. La divulgación de la invención; la invención consiste en... 
 

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

invención. 
 

6. Las posibilidades de utilización o aplicación; los procesos o 
productos pueden utilizarse o emplearse en... 

 
La descripción debe formularse sujetándose a las siguientes reglas: 

 
1. Indicará la denominación o el título de la invención tal como 

aparece en la solicitud. 
 

2. Precisará el campo técnico al que se refiera la invención. 
 

3. Indicará los antecedentes conocidos por el solicitante sobre la 
invención y citará, preferentemente, los documentos que 
reflejen dichos antecedentes. 
 

4. Especificará la invención, tal como se reivindique, en términos 
claros y exactos que permitan la comprensión del problema 
técnico, aun cuando éste no se designe expresamente como 
tal, y dé la solución al mismo y expondrá las ventajas de la 
invención con respecto a la técnica anterior. La descripción 
debe ser tan completa como sea posible y evitarse en ella 
digresiones de cualquier naturaleza,  en ésta se harán notar las 
diferencias de la invención que se divulga con las invenciones 
semejantes ya conocidas. 
 

5. Contendrá la enumeración de los distintos dibujos, haciendo 
referencia a ellos y a las distintas partes de que están 
constituidos.  
 

6. Indicará el mejor método conocido o la mejor manera prevista 
por el solicitante para realizar la invención reivindicada. Cuando 
resulte adecuado, la indicación deberá hacerse mediante 
ejemplos prácticos o aplicaciones específicas de la invención, 
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que no sean de naturaleza ajena a la misma que se describe y 
con referencias a los dibujos, si los hubiere.  
 

7. Indicará explícitamente, la forma en que puede producirse y/o 
utilizarse la invención, siempre y cuando no resulte evidente esto. La 
descripción deberá seguir la forma y orden aquí señalado, salvo 
cuando por la naturaleza de la invención una forma o un orden 
diferente permita una mejor comprensión y una presentación más 
práctica.  

 

REIVINDICACIONES 

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

 
La esencia o razón de ser de una reivindicación consiste en definir la 
invención, indicando sus características técnicas, dándole el alcance a la 
patente. La reivindicación deberá delimitar claramente la invención 
respecto al estado de la técnica o tecnología anterior.  
 
Las reivindicaciones de producto podrán referirse a una substancia 
(compuesto, mezcla u otra similar) definida mediante la indicación de su 
composición o de las funciones de sus componentes.  
 
Las reivindicaciones de procedimiento podrán referirse al proceso o 
método propiamente dicho (de fabricación o de tratamiento de un 
producto, de análisis, de medición, de síntesis, etc.) hasta la aplicación 
nueva de un procedimiento conocido o la nueva utilización de un 
producto conocido,  por regla general las éstas  no deben hacer 
referencia a la descripción ni a los dibujos. 
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Las reivindicaciones se formularán sujetándose a las siguientes reglas:  

 
1. El número de las reivindicaciones deberá corresponder a la 

naturaleza de la invención.  
 

2. Cuando se presenten varias reivindicaciones, se numerarán en 
forma consecutiva con números arábigos.  
 

3. No deberán contener referencias a la descripción o a los 
dibujos, salvo que sea absolutamente necesario. 
 

4. Deberán redactarse en función de las características técnicas 
de la invención. 
 

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

6. La primera reivindicación, que será independiente, deberá 
referirse a la característica esencial de un producto o proceso 
cuya protección se reclama de modo principal. Cuando la 
solicitud comprenda más de una categoría de las que hace 
referencia el artículo 45 de la Ley de la Propiedad Industrial, se 
deberá incluir por lo menos una reivindicación independiente, 
por cada una de esas categorías.  
 

7. Las reivindicaciones dependientes deberán comprender todas 
las características de las reivindicaciones de las que dependan y 
precisar las características adicionales que guarden una 
relación congruente con la o las reivindicaciones 
independientes o dependientes relacionadas. Las 
reivindicaciones dependientes de dos o más reivindicaciones, 
no podrán servir de base a ninguna otra dependiente a su vez 
de dos o más reivindicaciones. 
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8. Toda reivindicación dependiente incluirá las limitaciones 
contenidas en la reivindicación o reivindicaciones de que 
dependa.  

 
RESUMEN DE LA INVENCIÓN 
 
El resumen de un documento de patente es un enunciado breve y conciso 
de su desarrollo técnico. Deberá ser una herramienta útil y eficiente en la 
búsqueda de información en un campo particular de la técnica y no 
excederá de 200 palabras. Podrá contener fórmulas químicas, 
matemáticas y tablas y deberá estar dirigido hacia la novedad en el 
campo a que pertenece la invención. Si ésta consiste en la modificación 
de una invención, el resumen deberá versar sobre el contenido técnico de 
dicha modificación. Si se trata de una máquina o aparato, el resumen 
contendrá su estructura u organización y operación. Si se trata de un 
artículo, su proceso de manufactura. 
 
Si es un compuesto químico, su metodología de identificación y 
preparación. Si es un proceso, sus etapas. No es necesario dar detalles de 
diseño mecánico de aparatos o equipos, ni sus propiedades extensivas. En 
el caso de procesos químicos, se establecerá el tipo de reacción, reactivos 
y condiciones de proceso.  
 
La utilidad de incorporar los resúmenes de las patentes en bancos de datos 
de información tecnológica, permite que los interesados puedan negociar 
con los titulares de patentes, licencias de uso o explotación de las 
invenciones, propiciando así la transferencia de tecnología dentro del 
marco legal de la propiedad industrial.  
 
El resumen se formulará sujetándose a las siguientes reglas:  
 

1. Deberá comprender:  
• Una síntesis basada en la descripción, reivindicaciones y 

dibujos. La síntesis indicará el sector técnico al que pertenece 
la invención y deberá redactarse en tal forma que permita una 
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comprensión del problema técnico, de la esencia de la 
solución de ese problema mediante la invención y del uso o 
usos principales de la misma, y  

• En su caso, la fórmula química que, entre todas las que figuren 
en la descripción y en las reivindicaciones, caracterice mejor la 
invención. 
 

2. Deberá ser tan conciso como la divulgación lo permita, pero su 
extensión preferentemente, no deberá ser menor a cien 
palabras ni mayor a doscientas;  
 

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

4. Cada característica técnica principal mencionada en el 
resumen e ilustrada mediante un dibujo, podrá ir acompañada 
de un signo de referencia entre paréntesis. El resumen deberá 
referirse al dibujo más ilustrativo de la invención.  

 
DIBUJOS 
 
Los dibujos cumplen con el mismo objetivo de la descripción, tanto para la 
divulgación de la invención como para la interpretación de las 
reivindicaciones. Un dibujo es la expresión gráfica que ayuda a describir y 
comprender mejor una invención.  
 
Los dibujos deberán estar explicados en la descripción. Tienen que ser 
esquemáticos, libres de detalles inútiles, de leyendas y palabras, poniendo 
en evidencia lo esencial, o sea, las características de la invención. 
 
Los dibujos se sujetarán a las siguientes reglas: 

 
1. Si la solicitud de patente no se acompaña de dibujos y éstos son 

necesarios para comprender la invención, el IMPI requerirá al 
solicitante que los exhiba en un plazo de dos meses, o en un 
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plazo adicional de 2 meses más. En caso de no cumplirlo, se 
tendrá por abandonada la solicitud. 
 

2. Si en la solicitud, en la descripción 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 comprensión de 
la invención, el IMPI requerirá al solicitante que los exhiba en un 
plazo de dos meses. De no cumplir el solicitante con el 
requerimiento, se tendrá por no puesta cualquier referencia a los 
dibujos. 
 

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

4. Las gráficas, los esquemas de las etapas de un procedimiento y 
los diagramas serán consideradas como dibujos. 
 

5. Los dibujos deberán presentarse en tal forma que la invención se 
entienda perfectamente y contener siempre las características o 
partes de la invención que se reivindique. 
 

6. Podrán presentarse fotografías en lugar de dibujos, sólo en los 
casos en que las mismas no sean suficientes o idóneas para 
ilustrar las características de la invención. 

 

130 
 



 

ANEXO III 

 

REGLAMENTO DEL PCT 

 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
ANEXO III. 
REGLAMENTO DEL PCT. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

131 
 



 

ANEXO III 

 

REGLAMENTO DEL PCT 

 
REQUISITOS PARA UNA SOLICITUD 

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

1. Un petitorio (solicitud PCT/RO/101) que incluirá: 
• Una descripción. 
• Una o varias reivindicaciones. 
• Un resumen. 
• Uno o varios dibujos (cuando sean necesarios). 

 
2. Deberá redactarse en español (en su caso, para la búsqueda en el 

idioma prescrito por la Autoridad Internacional) y además 
devengara las tasas estipuladas. El petitorio contendrá (Art. 4 Regla 
3 y 4) 
• Una petición en el sentido de que la solicitud internacional sea 

tramitada de acuerdo con el PCT, la cual está contenida en el 
petitorio. 

• Título de la invención. 
• Datos del solicitante, Inventor y Representante o mandatario del 

solicitante (apellidos con letras mayúsculas y nombres con letras 
minúsculas). 

• Deberá 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 protección para los tipos de invención (patentes de 
invención o modelos de utilidad). 
 

3. Las Reivindicaciones (Art. 6 Regla 6) 
• Definirán el objeto de la invención cuya protección se solicita, 

serán claras y concisas, y deberán fundamentarse enteramente 
en la descripción. 

• Respecto a la estructura y la redacción de las reivindicaciones, los 
requisitos del PCT son similares a los que se acepta en la mayoría 
de las oficinas de Patentes. 
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• Se numeraran en forma consecutiva con números arábigos. 

 
4. Los Dibujos (Art. 7 Regla 7)  

• Sólo se exigen cuando son necesarios para comprender la 
invención.  

• La presentación tardía de dibujos da lugar, en ciertas 
condiciones, a una corrección de la fecha de presentación 
internacional.  
 

5. Resumen (Regla 8)  
• Sólo sirve a los efectos de la información técnica. En particular, 

esto significa que no puede utilizarse con el fin de interpretar el 
alcance de la protección solicitada  

• El resumen consistirá en una síntesis de la divulgación contenida 
en la descripción, las reivindicaciones y los dibujos, 
preferiblemente de 50 a 150 palabras  

• Deberá redactarse de tal forma que permita una clara 
comprensión del problema técnico, de la esencia de la solución 
de ese problema mediante la invención y del uso o usos 
principales de la invención. 
 

El contenido de la solicitud PCT en México es entonces igual a la 
elaboración 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. Márgenes mínimos y máximos para las hojas de texto y los dibujos 
(Regla 11.6). 
 

3. Indicación de la referencia del expediente del solicitante o 
mandatario (Regla 11.6 (f) y sección 109). 

• Un máximo de 12 caracteres.  
• En el petitorio.  
• En la esquina izquierda superior de cada hoja de la 

descripción, de las reivindicaciones y de los dibujos.  
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• Dentro de 1.5 cm. a partir del borde superior de la hoja.  

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

Instrucciones Administrativas). 
• Los números se colocarán en el centro de la parte superior o 

inferior de las hojas, pero no en el margen. 
• Tres tantos: Petitorio, Descripción, Reivindicaciones, Resumen y 

Dibujos.  
 

5. Requisitos especiales para los dibujos (Regla 11.13). Se recomienda 
no incluir textos con los dibujos (así 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 continuación (Figuras 16 y 17): 
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FIGURA 16. Requisitos Relativos a los Márgenes para los Textos. 
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FIGURA 17. Requisitos Relativos a los Márgenes para Dibujos. 
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Se presenta a continuación manera de ilustración el formato PCT/R0/101 
para la presentación 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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FIGURA 18. Primera Hoja del Formato PCT/R0/101. 
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FIGURA 19. Segunda Hoja del Formato PCT/R0/101. 
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FIGURA 20. Tercera Hoja del Formato PCT/R0/101. 
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FIGURA 21. Naciones Contratantes del PCT y Código de Dos Letras por País. 
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