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RESUMEN CON EL OBJETO Y LA FINALIDAD DE LA INVENCION

Procadimiento mejorado para la fabricaclén de balones laminados, que comprende formar

mediante un proceso de rotomoldeo una esfera hueca que configura b{a camara o el cuerpo del

baln, de un material termopléstico o termofijo, montdndose en esta etapa la vélvula hembra para

el inflado del balén, caracterizado por las etapas de emboeinar dicha cdmara previamente inflada

a un didmetro deseado,con un hilo o filamento resistente cubrir con paneles o gajos de un material
/

y disefio predeterminado la cara externa de la cAdmara, la cual ha sido praviamente recubierta con

adhesivo; introducir la cAmara previamente recubierta con los paneles o gajos en un molde esférico

by

a temperatura ambiente y por un tiempo predeterminado, proporciona’ndole a dicha cidmara una

presién de aire suficiente para proyectar el cuerpo de la cdmara contra las paredes de los

moldes a fin de propiciar la adherencla adecuada de dichos paneles al cuerpo de la cdmara v,

aextraer ol aire del balén asi fabricado y retirarlo de los moldes correspondientes.
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La invencién objeto de |la presente solicitud se refiere a un proceso
mejorado para la fabricacién de balones laminados, elimindndose del
procedimiento tradicional aproximadamente hasfa el 50% del personal que
interviene en los diversos pasos o etapas de la fabricacién de dichos
balones y obteniéndose aun asi un rend.imiento en la produccion de hasta
3 veces mayor en turnos de 8 horas, lo que redunda en un ahorro
significativo en la némina del personal que interviene en dicho proceso y
una produccibn ostensiblemente mayor que obviamenie tiene como
consecuencia ia obtencién de mayores utilidades, sin por ello desmeritar la
calidad del producto, el cual tanto en el procedimiento tradicional como en
el nuevo procedimiento de la invencidn puede decirse en un contexto
general que se fabrican mediante un procedimiento de rotomoldeo.

Ha sido un objetivo de toda empresa obviar su linga de produccion
en un afan de lograr sus objetivos de produccion a un menor costo, lo que
requiere una investigacion especializada y capacidad para desarrollar o
mejorar los procedimientos, asi como conocimientos especificos en el
campo correspondiente, invirtiéndose en ello muchas horas hombre,
pruebas de |aboratorio, modificaciones en los 9quipos. un andlisis de
tiempo -y movimientos, gastos adicionales en la modernizacién de la linea
de produccion, amén de Btras muchas consideraciones, las cuales y en el

mejor de los casos darian por resultado un ahorro no mas alla de! 15 al

z
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25% de la mano de obra y una produccién que podrla considerarse como
optimizada con porcentajes que podrian quedar comprendidos en un 10 a
15%.

Si se considera que con el procedimiento de la invencidn se ha
logrado hasta practicamente un 50% de ahorro en la mano de obra
empleada en la fabricacién del producto resultado del procedimiento que
nos ocupa y un aumento en la fabricac_ibn.';:l"'e_ dicho producto de hasta 3
veces mas, ello necesariamente significa.l' ;;:e el prt-:cedimiento objeto de
esta solicitud presenta caracteristicas que lo distinguen a todas luces del
procedimiento hasta ahora Il_ava_do a cabo en la fabricacion de balones
laminados. -

Como un antecedente del procedimiento que nos ocupa, podria
citarse la Patente Mexicana No. 163049, cuyo titular es el mismo de la
solicitud que nos ocupa la cual se refiere en un contexto general, a un
procedimiento para la elaboracion de una pelota de PVC espumado, cuyo
objetivo principal es el ahorro de materia prima empleada en su
fabricacion. asi como la de aligerar el peso de dicha pelota, sin sacrificar
por ello su resistencia y sus caracteristicas ytilitarias. fabricadas con un
procedimiento de rotomoldeo tradicional y recayendo particularmente las
mejoras del procedimiento en !a secuencia de los pasos y sus condiciones
de operacion observados, obviamente, las mejoras del producto recaen en
las caracteristicas que las paredes de dicha pelola adquieren al estar
conformadas éstas por un PVC espumado.

Otro antecedente que podria considerarse como formando parte de!

arte anterior respecto a la invencidn que nos ocupa, es la Patente

7
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Mexicana No. 164053, en la que se reclama un procedimiento de
rotomoldeo mejorado para la decoracibn de articulos inflables, cuya
caracteristica particular es la adicién al plastisol, antes de someter el
material a- las temperaturas de moldec correspondientes, de una cantidad
determinada de pequefios granulos densamente coloreados, en diferentes
tonos, lo que proporcionan al producto, 8s decir, a ias paredes de la pelota
una decoracion a base de pequefias ma.né"h'as di's__t_ribuidas aleatoriamente
en toda la superficie del cuerpo de la b'elota_!'. -pf'a__forcionéndole a ésta un
acabo y decoracién atractives. SR

De los procedimientos amparados ean Jas patentes antes
sefaladas. podria inferirse que !'l';ista la fecha y antes del
procedimiento desarrollado por" r;ni mandante, la técnica de la
fabricacion de las pelotas ha sufrido pequefos y casi insubstanciales
cambios, restringidos al uso de los nuevos materiales que con el
tiempo se fueron desarrollando, sin que nadie se hubiese interesado
en idear un procedimiento diferente que conllevara las ventajas que
con el procedimiento de la Invencibn se obtienen, las cusgles
resultan en un procedimiento altamente competitivo, tanto en su
inversion de equipo como en e! valor de la produccion obtenida, asi
como en el nimero menor de personal empleado en su puesta en
practica.

Por 1o tanto, es un objetlo de la invencidn la puesta en practica de un
procedimiento de rotomoldeo mejorado, para la fabricacién de balones con

superficie externa l{aminada, cuyas etapas de fabricacién se han obviado

* -

sin por ello afectar la calidad del producto obtenido./
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Es otro objeto méas de la invencidn, un procedimiento para la
fabricacién de balones laminados, con un nivel de productividad altamente
incrementado que da por resultado balones laminados de alta calidad.

Es un objeto adicional de la invencién, la puesta en préctica de un

s procedimiento para la fabricacién de balones laminados en el que se utiliza
un nimero menor de equipo de produccién.

A
Es un objeto mas de la invencién um 'procedimiento mejorado para la

fabricacién de balones laminados, _cuyé'buesta ';l;-ipréctica se reflejara en
un costo disminuido del producto obtenido, derivado particularmente de la

10 disminucion de la mano de obra empleada en su fabricacién de su alto
porcentaje de incremento en su productividad y de una baja inversion en el
equipo utilizado.

Estos y otros objetivos seran claramente derivados de la descripcién
pormenorizada que a continuacién se ofrece del procedimiento de la

15 invencidn y adn otros no contemplados en lo que antecede.

Con el propésito de ponderar las diferencias del procedimiento de la
invenciéon en funcion del procedimiento que hasta ahora puesto en practica
para la fabricacién de balones laminados. a continuacién se describen, en
una forma resumida, los diversos pasos o etapas de que consta el

20 procedimiento tradicional, el cual consta a groso modo de las siguientes
elapas:

(1) Mezclar por friccibn a una temperatura que varia en un rango

determinado. dependiendo de [a naturaleza de las materias primas

empleadas. los componentes de hules y vulcanizantes en un molino de

22 rodillos.
f
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(2) Someter dicha mezcla de materias primas, previamente
mezcladas, a8 una etapa de calandrado, que tiene por objeto la obtencién
de una pasta laminada uniforme y continua.

(3) Recortar o suajar |la lamina uniforme y continua, de tal forma que
se obtienen cuatro gajos que unidos por sus bordes configuran la preforma
de! cuerpo del balén, adhiriéndose a la misma la parte hembra de la
valvula de inflado. Coa N -

(4) Introducir dicha preforma en- un moide esférico caliente,
inyectdndole aire a presién y elevando su temperatura por un tiempo
suficiente hasta que se obtenga la vulcanizacion de la preforma y tome
ésta la forma esférica caracteristica de un balén.

(5) Someter posteriormente la camara vulcanizada obtenida de la
elapa anierior a una etapa de embovinado con un filamento o hilo de
material resistente, el cual se distribuye homogéneamente por toda la
superficie de la camara an un numero de circumbalaciones determinado.

(6) Recubrir la cémara vulcanizada e hilvanada de la etapa que
antecede, con una capa de hule sin vulcanizar, colocando dos medias
esferas que cubren Ila superficie -embovinada, sometiéndose
posteriormente a un segundo paso o etapa de vulcanizado a alta
temperatura y aplicandose a la superficie externa de la segunda capa de
hule una capa de adhesivo.

(7) Recubrir la segunda capa de hule con adhesivo y colocar sobre el
mismo, segun un patrén predeterminado, los paneles o gajos de material
laminado y colocarse de nueva cuenta dicho baldn con los laminados

dispuestos en su superficie externa en un molde hueco de acaba}a/
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externo, cuyo disefio corresponderad al disefio que se pretenda tenga el
balén en su superficie externa; y

(8) Sacar del balén el aire y retirar el producto asi terminado del
maolde hueco correspondiente.

En las diversas etapas que arriba se sana_la_m para la fabricacién de
un baiédn laminado mediante el proceso tradicional, es necesario el empleo
de una gran cantidad de equipo cuyo costo vy claperacién redundan en el
costo del producto asi obtenido, disminuy'éndose por esta razén el margen
de utilidad en |la venta del producto.

L:os diversos e_quipos que se utilizan en la fabricacién de los balones
laminados mediante el proceso tradicional podrian resumirse en lo
siguiente: una caldera de vapor; un compresor; un bamburi (mezclador);
guillotina de corte; dos molinos de rodillos, uno de masticado y uno de
mezclado: una calandra laminadora; prensa hidraulica; suajes para el
troquelado de las preformas; moldes para el vulcanizado de la camara; un
embovinador para el filamento o hilo; moldes de formado al vaclo para la
configuraciéon de la carcasa del baion; moldes para vuicanizar la camara
encordada; tbmbola de lijado y tanque de lavado; horno transportador para
la aplicacién del adhesivo calentado por vapor; molde final al vaclo para la
aplicacion de los paneles exteriores del balén laminado.

Para la operacidon de todo el equipo arriba sefialado, se requiere un
totai de 21 operadores los cuales, en condiciones 6ptimas, producirian 800
piezas terminadas en un turno de 8 horas.

El procedimiento anteriormente mencionado y que forma parie del

' L]

arte anterior., debe catalogarse como un procedimiento de vulcanizado/;/
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temperatura y presiones elevadas, por lo que es necesario equipos
adicionales capaces de generar las temperaturas y las presiones
requeridas para la fabricacion de los balones laminados.

Ahora bien, respecto al procedimiento de la invenciéon, éste es
un procedimiento a temperatura ambiente, altamente simplificado, que
permite catalogar a éste como un procgdimie’nto de alto rendimiento,
toda vez que se obvian un gran namer;: de etapas y el uso de diversos
ejuipos, amén de la disminucibn. 'alt.amente ostensible de los
operadores necesarios que intervienen. en cada una de las etapas de dicho
procedimiento.

El procedimiento mejorado que nos ocupa, objeto de la presente
solicitud, consiste de las siguientes etapas:

(1) Formar mediante un proceso normal de rotomoldeo una.esfara
hueca que configurara la cadmara o sl cuerpo de la pelota, de un material
termoplastico o termofijo, suministrandole a ésta un volumen de aire
suficiente hasta que alcance dicha camara un calibre exterior preciso,
proporciondndole asi, el peso y diametro deseado e integrandose en la
misma etapa de rotomoldeo la valvula hembra para el inflado del balén.

(2) Embovinar el cuerpo inflado de la camara con un filamento o hilo,
dislribuyénd'ose homogéneamente dicho embovinado sobre la superficie de
la camara y recubrir el exterior de! hilo embovinado con adhesivo.

(3) Cubrir con paneles o gajos de un material y disefno
predeterminado el cuerpo externo de la pelota.

(4) Introducir dentro de un molde esférico el balon recubierto con los

ro-
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paneles ¢ gajos a temperatura ambientey/
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(5) Cerrar el molde a presidn e infiar el balon a presion suficiente a
fin de que las paredes del cuerpo del balén se proyecten hacia la cara
interna de los moldes, con 10 que se obtiene una adherencia adecuada de
los paneles o gajos sobre el cuerpo del balén; y

(6) Extraer el aire del interior del baldn y retirar édstos de los moldes
con lo que se obtiene el producto terminado.

Tal y como se ha mencionado con' ap_terioridad. en las diversas
€lapas del nuevo procedimiento objeto de "esl;a ;solicitud. se ocupa un total
de 13 operadores, siendo capaces de producir hasta un total de 3,000
balones por turno de 8 horas, Qe____dﬁnde deriva el gran beneficio que se
obtiene de la puesta en practica'-d'el procedimiento de la invencion.

El equipo utilizado en la puesta en practica del procedimiento de ia
invencidn, el cual es un procedimiento de fabricacion de balones
laminados, puede resumirse de la siguiente manera: un aparato de
rotomoldeo; compresor; un aparato embovinador; un transportador para la
aplicacion del adhesivo y un molde al vacio para la fijacidn de los paneles
exteriores al cuerpo del balén.

Respecto al parrafo que antecede, es claramente notoria la
disminucion del equipo utilizado para la fabricacién de balones laminados
segun el procedimiento de la invenciébn, en comparaciéon con el equipo
utiiizado en el proceso tradicional de fabricacidn de dichos baiones
vulcanizados.

De lo anterior, debe concluirse que se han cumplido

satisfactoriamente con todos y cada uno de los objetivos originalmente

planteados y aun de otros no contemplados y, siendo obvio que}/

1%
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procedimiento de Ila invencién puede ser objeto de cambios o
modificaciones en sus diversas etapas, se pretende que éstas se
consideren como formando parte de la presente solicitud, siempre y

cuendo caigan dentro del Ambito y espiritu de la invenciéon que nos ocupa.
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REIVINDICACIONES
1. Procedimiento mejorado para la fabricacibn de balones

laminados, que comprende formar mediante un proceso de
rotomoldeo una esfera hueca que configura la camara o el cuerpo
del balén, de un material termoplastico o termofijo, montandose en
esta etapa la valvula hembra para el inflg&o:qgl_ palén. caracterizado por

. " e

las etapas de embovinar dicha .céma_ra‘ -r,p'Fe\'riamente inflada a un
didmetro deseado con un hilo o fi!amentol‘;’esistente: cubrir con paneles o
gajos de un material y disefio predeterminado la cara externa de la
camara, {a <cual ha sido previamente recubierta con adhesivo;
introducir la camara previamente recubierta con los paneles 0 gajos en un
molde esférico por un tiempo predeterminado, proporcionandole a dicha
camara una presién de aire suficiente para proyectar el cuerpo de la
camara contra las paredes de Ilos moldes a fin de propiciar la
adherencia adecuada de dichos paneles al cuerpo de la camara vy,
extraer el aire del balén asl fabricado y retirarlo de los moldes
correspondientes.

2. E| procedimiento de conformidad con la reivindicacién 1, en
donde los moldes utilizados para la fijaciéon de los paneles o gajos que
configuran el laminado del balén, presentan en su interior un disefio
concordante con la configuracion y disefio de dichos paneles o gajos,
gravandose en esta etapa del procedimiento sobre el laminado del balén e!
diseno correspondiente. .

3. EI procedimiento de conformidad con la reivindicacién 1, en

donde el embovinado del hilo o filamento resisiente sobre la superficie

y e
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externa de dicha camara se distribuye de manera uniforme en todo el

cuerpo de la camara.
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RESUMEN

Procedimiento mejorado para la fabrlcacnén de balones Iammadols. que

woren ¥ "l—-#v R ".\".'-'-'!ar“aart-'. s

comprende formar llnedlal;te un prpceso.. ¢q rptomoldeo .ynq, esfera hueca
que configura Ia ‘cdmara o 6l ' cuerpo’ HEI" i:fi'f‘(in. de un ‘material
termoplastico o termofijo, montdndose en esta etapa la valvula hambra
para el inflado del balbn caracterizado por las. etapas de embovlnar dicha
camara previamente inflada a uff'didinetro ‘deseado ¢on un hilo ‘o filamento

resistente; cubrir con paneles o gajos de,‘-t.fri?_"mat'eri'al y disefio

L e |

1

predeterminado ia cara externa de ia cAmara, la cual ha sido previamente

recubjerta con adhesivo; introducir la camara previamente recubierta con
los paneles o gajos en un molde esférico a temperat;:ra aml:;iente y por un
tiempo predeterminado, proporcionandole a dicha cédmara una presioén de
aire suficiente para proyectar el cuerpo de la camara contra las paredes de

los moldes a fin de propiciar la adherencia adecuada de dichos paneles al

cuerpo de la camara y, extraer el aire del balén asi fabricado y retirarlo de

los moldes correspondientes. /
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E N EL PR O DE FAB CION DE BAL s
INADO
A LA INVE 0

La invencién objeto de la presente solicitud se refiere a un
proceso mejorado para la fabricacién de balones laminados,
elimindndose del procedimiento tradicional aproximadamente
hasta el 50% del personal que interviene en los diversos pasos o
etapas de la fabricacién de dichos balones y obteniéndose ain
as{ un rendimiento en la produccién de hasta 3 veces mayor en
turnos de 8 horas, lo que redunda en un ahorro significativo en
la némina del personal que interviene en dicho proceso y una
produccién ostensiblemente mayor que obviamente tiene como
consecuencia la obtencién de mayores utilidades, sin por ello
dekmeritar la calidad del producto, el cual tanto en el
procedimiento tradicional como en el nuevo procedimiento de la
invencién puede decirse en un contexto general que se fabrican
mediante un procedimiento de rotomoldeo.

Ha sido un objetivo de toda empresa obviar su Ilnea de
produccién en un afdn de lograr sus objetivos de produccién a un
menor costo, lo que requiere una investigacién especializada y
capacidad para desarrollar o mejorar los procedimientos, as(
como conocimientos especificos en el campo correspondients,
invirtiéndose en ello muchas horas hombre, pruebas de
laboratorio, modificaciones en ios equipos, un andlisis de tiempo
Yy movimientos, gastos adicionales en la modernizacién de la

Ilnea de produccién, amén de otras muchas consideraciones, las

(9
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cuales y en el mejor de los casos darfan por resultado un ahorro
no mds alléd del 15 al 25% de la mano de obra y una produccién
que podria considerarse como optimizada con porcentajes que
podrfan quedar comprendidos en un 10 a 15%.

Si se considera que con el procedimiento de la invencién se
ha logrado hasta précticamente un 50% de ahorro en la mano de
obra empleada en la fabricacién del producto resultado del
procedimiento que nos ocupa y un aumento en la fabricacién de
dicho producto de hasta 3 veces (m69 ello necesariamente
significa que el procedimiento objeto de esta solicitud presenta
caracteristicas que lo distinguen a todas luces del procedimiento
hasta ahora llevado a cabo en la fabricacién de balones
laminados.

Como un antecedente del procedimiento que nos ocupa,
podria citarse la Patente Mexicana No. 163049, cuyo titular es
el mismo de la solicitud que nos ocupa la cual se refiere en un
contexto general, a un procedimiento para la elaboracién de una
pelota de PVC espumado, cuyo objetivo principal es el ahorro de
materia prima empleada en su fabricacién, asl como la de
aligerar el peso de dicha pelota, sin sacrificar por ello su
resistencia y sus caracterlsticas utilitarias, fabricadas con un
procedimiento de rotomoldeo tradicional y recayendo
particularmente las mejoras del procedimiento en la secuencia de
los pasos y sus condiciones de operacién observados,

obviamente, las mejoras del producto recaen en las

LR
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caracteristicas que las paredes de dicha pelota adquieren al estar
conformadas éstas por un PVC espumado.

Otro antecedente que podria considerarse como formando
parte del arte anterior respecto a la invencién que nos ocupa, es
la Patente Mexicana No. 164053, en la que se reclama un
procedimiento de rotomoldeo mejorado para la decoracién de
artfculos inflables, cuya caracteristica particular es la adicién al
plastisol, antes de someter el material a las temperaturas de
moldeo correspondientes, de una cantidad determinada de
pequefios grdnulos densamente coloreados, en diferentes tonos,
lo que proporcionan al producto, es decir, a las paredes de la
pelota una decoracién a base de pequefias manchas distribuidas
aleatoriamente en toda la superficie del cuerpo de la pelota,
proporcionéndole a ésta un acagé y decoracién atractivos.

De los procedimientos amparados en las patentes antes
sefialadas, podria inferirse que hasta la fecha y antes del
procedimiento desarrollado por mi mandante, la técnica de la
fabricacién de las pelotas he sufrido pequefios y casi
insubstanciales cambios, restringidos al uso de los nuevos
materiales que con el tiempo se fueron desarrollando, sin
que nadie se hubiese interesado en idear un procedimiento
diferente que conllevara las ventajas que con el
procedimiento de I|a invencién se obtienen, las cuales
resultan en un procedimiento altamente competitivo, tanto en

su inversién de equipo como en el valor de la produccién
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obtenida, asl[ como en el nimero menor de personal
empleado en su puesta en préctica.

Por lo tanto, es un objeto de la invencién la puesta en
préactica de un procedimiento de rotomoldeo mejorado, para la
fabricacién de balones con superficie externa laminada, cuyas
otapas de fabricacién se han obviado sin por ello afectar la
calidad del producto obtenido.

Es otro objeto més de la invencién, un procedimiento para
la fabricacién de balones Ilaminados, con un nivel de
productividad altamente incrementado que da por resultado
balones laminados de alta calidad.

Es un objeto adicional de la invencién, la puesta en
préctica de un procedimiento para la fabricacién de balones
laminados en el que se utiliza un ndmero menor de equipo de
produccién.

Es un objeto més de la invencién un procedimiento
mejorado para la fabricacién de balones laminados, cuya puesta
en préctica se reflejard en un costo disminuido del producto
obtenido, derivado particularmente de la disminucién de la mano
de obra empleada en su fabricacién de su alto porcentaje de
incremento en su productividad y de una baja inversién en el
equipo utilizado.

Estos y otros objetivos serdn claramente derivados de la
descripcién pormenorizada que a continuacién se ofrece del
procedimiento de la invencidn y aun otros no contemplados en lo

que antecede.
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Con el propésito de ponderar las diferencias del
procedimionto- de la invencién en funcién del procedimiento que
hasta ahora puesto en préactica para la fabricacién de balones
laminados, a continuacién se describen, en una forma resumida,
los diversos- pasos 0 etapas de que consta el procedimiento
tradicional, el cual consta \ gro§o modo de las siguientes
etapas:

{1) Mezclar por friccién a una temperatura que varfa en un
rango determinado, dependiendo de la naturaleza de las materias
primas empleades, los componentes de hules y vuilcanizantes en
un molino de rodillos.

(2) Someter dicha mezcla de materias primas, previamente
mezcladas, a una etapa de calandrado, que tiene por objeto la
obtencién de una pasta laminada uniforme y continua.

(3) Recortar o suajar_la |ldmina uniforme y continua, de tal
forma que se obtienen cuatro gajos que unidos por sus bordes
configuran |la preforma del cuerpo del balén, adhiriéndose a la
misma la parte hembra de |la vdlvula de inflado.

{(4) Introducir dicha preforma en un molde esférico caliente,
inyecténdple aire a presién y eolevando su temperatura por un
tiempo suficiente haste que se obtenga la vulcanizacién de la
preforma y tome ésta la forma esférica caracter(stica de un
balén. |

(5) Someter posteriormente la cdmara vulcanizada obtenida
de la etapa anterior a una etapa de embovinado con un filamento

o hilo de material resistente, el cual se distribuye

Wy
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homogéneamente por toda la superficie de la cdmara en un
nimero de circumgalaciones determinado.

(8) Recubrir la cdmara vulcanizada e hilvanada de |la etapa
que antecede, con una capa de hule sin vulcanizar, colocando
dos medias esferas que cubren la superficie embovinads,
sometiéndose posteriormente a un segundo paso o etapa de
vulcanizado a alta temperatura y aplicdndose a la superficie
externa de |la segunda capa de hule una capa de adhesivo.

(7) Recubrir la segundea capa de hule con adhesivo y
colocar sobre el mismo, seglin un patrén predeterminado, los
paneles o gajos de material laminado y colocarse de nueva
cuenta dicho balén con los laminados dispuestos en su superficie
externa en un molde hueco de acabado externo, cuyo disefio
correasponderéd al disefio que se pretenda teanga el balén en su
superficie externa; y

(8) Sacar del balén el aire y retirar el producto asl
terminado del molde hueco correspondiente.

En las diversas eotapas que arriba se sefalan para la
fabricacién de un balén I|laminado mediante el proceso
tradicional, es necesario el empleo de una gran cantidad de
equipo cuyo costo y operacién redundan en el costo del producto
asl obtenido, disminuyéndose por esta razén el margen de
utilidad en la venta del producto.

Los diversos equipos que se utilizan en la fabricacién de los
balones laminados mediante el proceso tradicional podrian

resumirse en lo siguiente: una caldera de vapor; un compresor;
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un bamburi (mezclador); guillotina de corte; dos molinos de
rodillos, uno de masticado y uno de mezclado; una calandra
laminadora; prensa hidréulica; ﬂ para el troquelado de las
preformas; moldes para el vulcanizado de Ila cémara; un
embohnador para el filamento o hilo; moldes de formado al vaclo
para la configuracién de la carcasa del balén; moldes para
vulcanizar la cdmara encordada; tdmbola de lijado y tanque de
lavado; horno transportador para la aplicacién del adhesivo
calentado por vapor; molde final al vacio para la aplicacién de
los paneles exteriores del balén laminado.

Para la operacién de todo el equipo arriba sefialado, se
requiere un total de 21 operadores los cuales, en condiciones
éptimas, producirfan 800 biezas terminadas en un turno de 8
horas.

El procedimiento anteriorments mencionado y que forma
parte del arte anterior, debe catalogarse como un procedimiento
de vulcanizado a temperatura y presiones elevadas, por lo que es
necesario equipos adicionales capaces de generar Ilas
temperaturas y las presiones requeridas para la fabricacién de
los balones laminados.

Ahora bien, respecto al procedimiento de la invencidn,
éste es un procedimiento a temperatura ambiente, altamente
simplificado, que permite catalogar a éste como un
procedimiento de alto rendimiento, toda vez que se obvian
un gran nimero de etapas y el uso de diversos equipos, amén de

la disminucién altamente ostensible de los operadores
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necesarios que intervienen en cada una de las etapas de dicho
procedimiento.

El procedimiento mejorado que nos ocupa, objeto de la
presente solicitud, consiste de las siguientes etapas:

(1} Formar mediante un proceso normal de rotomoldeo una
esfera hueca que configuraré la cdmara o el cuerpo de la pelota,
de un material termoplédstico o termofijo, suministrdndole a ésta
un volumen de aire suficiente hasta que alcance dicha cdmara un
calibre exterior preciso, proporcionédndole as{, el peso y didmetro
deseado e integrdndose en la misma etapa de rotomoldeo la
vélvula hembra para el inflado del balén.

(2) Embovinar el cuerpo inflado de la cdmara con un
filamento o  hilo, distribuyéndose homogéneamente dicho
embovinado sobre la superficie de la cdmara y recubrir el
exterior del hilo embovinado con adhesivo.

(3) Cubrir con paneies o gajos de un material y disefio
predeterminado el cuerpo externo de la pelota.

(4} Introducir dentro de un molde esférico el balén
recubierto con los paneles o gajos a temperatura ambiente.

(5) Cerrar ol molde a presién e inflar el balén a presién
suficiente a fin de que las paredes del cuerpo del balén se
proyecten hacia la cara interna de los moldes, con lo que se
obtiene una adherencia adecuada de los paneles o gajos sobre el
cuerpo del balén; y

(6) Extraer ol aire del interior del balén y retirar éstos de

los moldes con lo que se obtiene el producto terminado.
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Tal vy como se ha mencionado con anterioridad, en las
diversas etapas del nuevo procedimiento objeto de esta solicitud,
se ocupa un total de 13 operadores, siendo capaces de producir
hasta un total de 3,000 balones por turno de 8 horas, de donde
deriva el gran beneficio que se obtiene de la puesta en préctica
del procedimiento de la invencidn.

El equipo  utilizado en Ila puesta en préctica del
procedimiento de la invencién, el cual es un procedimiento de
fabricacién de balones IJlaminados, puede resumirse de la
siguiente manera: un aparato de rotomoldeo; compresor; un
aparato embovinador; un transportador para la aplicacién del
adhesivo y un molde al vacfo para la fijacién de los paneles
axteriores al cuerpo del balén.

Raespecto al parrafo que antecede, es claramente notoria la
disminucién del equipo utilizado para la fabricacién de balones
laminados segin el procedimiento de la invencién, en
comparacién con el equipo utilizado en el proceso tradicional de
fabricacién de dichos balones vulcanizados.

De lo anterior, debe concluirse que se han cumplido
satisfactoriamente con todos y cada uno de los objetivos
originalmente planteados y aln de otros no contemplados vy,
siendo obvio que el procedimiento de la invencién puede ser
objeto de cambios o modificaciones en sus diversas etapas, se
pretende que éstas se consideren como formando parte de la
presente solicitud, siempre y cuando caigan dentro del dmbito y

asplritu de la invencién que nos ocupa.

o %
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REIVINDICACIONES
1. Procedimiento mejorado para la fabricacién de balones
laminados, que comprende’ formar mediante un proceso de
rotomoldeo una esfera hueca que configura la cémara o el
cuerpo del balén, de un material termopldstico o termofijo,
montédndose en esta etapa la védlvula hembra para el inflado del

balén, E:racterizado por las etapas de emboéinar dicha cédmara

previamente inflada a un didmetro deseado con un hilo o
filamento resistente; cubrir con paneles o gajos de un material y
disefio predeterminado la cara externa de la cémara, la
cual ha sido previamente recubierta con adhesivo; introducir
la cédmara previamente recubierta con los paneles o gajos en un
molde esférico por un tiempo predeterminado,
proporcionéandole a dicha camara una presién de aire suficiente
para proyectar el cuerpo de la cdmara contra las paredes de
los moldes a fin de propiciar la adherencia adecuada de
dichos paneles al cuerpo de la cdmara y, extraer el aire
del balén asl fabricado vy retirarlo de los moldes
correspondientes.

2. El procedimiento de conformidad con la reivindicacién
1, en donde los moldes utilizados para la fijacién de los paneles
o gajos que configuran el laminado del balén, presentan en su
interior un disefio concordante con la configuracién y disefio de
dichos paneles o gajos, gravédndose en esta etapa del
procedimiento sobre el Ileminado del balén el diseiio

correspondiente.
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3. El procedimiento de conformidad con la reivindicacién
1, en donde el embovinado del hilo o filamento resistente sobre
la superficie externa de dicha cédmara se distribuye de manera

uniforme en todo el cuerpo de la cémara.
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RESUMEN

Procedimiento mejorado para la fabricacién de balones
laminados, que comprende formar mediante un proceso de
rotomoldeo una esfera hueca que configura la cdmara o el cuerpo
del balén, de un material termopléstico o termofijo, montdndose
en esta etapa l|la vélvula hembra para el inflado del balén,
caracterizado por |as etapas de embovinar dicha cémara
previamente inflada a un didmetro deseado con un hilo o
filamento resistente; cubrir con paneles o gajos de un material y
disefio predeterminado la cara externa de la cdmara, la cual ha
sido previamente recubierta con adhesivo; introducir la cdmara
previamente recubierta con los paneles o gajos en un molde
esférico a temperatura ambiente y por un tiempo
predeterminado, proporciondndole a dicha camara una presién de
aire suficiente para proyectar el cuerpo de la cdmara contra las
paredes de los moldes a fin de propiciar la adherencia adecuada
de dichos paneles al cuerpo de la cdmara y, extraer el aire del

balén asl fabricado y retirarlo de los moldes correspondientes.
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o Comprobante de pago []
e Poder, cuado proceda | [l
o Finma de! solicitants 0 apoderado []
INCOMPLETA [ ]
Fima )nsable
Fecha: : - Coonmutedor: 394 12 21204
Fax: 281 ¥ 25 o-mal: ov.co

Santa Fe de Bogota D.C. -Colombla
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Industria y Comercio

DIVISION DE NUEVAS CREACIONES RINTENDENCIA
PRIMER EXAMEN DE FORMA

EXPEDIENTE 00-83134
Practicado el examen juridico de acuerdo con lo establecido en el art. 21 de la Decision
344 se determiné que esta solicitud de Patente de Invencion:

SI[ ] NO[x] NO APLICABLE [ ] Presentd los poderes necesarios en
forma correcta (Decision 344, art. 14-a).

SI[ 1] NO[x] NO APLIGABLE[ ] Acreditd, en forma comecta, la
existencla y representacion de la persona |uridica solicitante
(art. 14-c de ia Decisléon 344; literal g) del art. 4 del Decreto

117/84).

Si[x ] NOJ[ 1] NO APLICABLE [ ] Presentd, en forma coirecta, el
comprobante de pago por la tasa de presentacién establecida
(art. 135 de la Decision 344 y la Resolucién 02 del 4 de Enero

del 2000)

Si[{x ] NOI 1] EXTEMPORANEAMENTE [ ] Relvindico prioridad, dentro del
plazo y de acuerdo con lo previsto en el Articulo 4 del
Convenlo de Paris.

SI[x] NOI[ ] NO APLICABLE [ ] Presenid copla, certificada su
conformidad por la Administracion que recibié ia solicitud de la
cual reivindica prioridad, al momento de radicar la solicitud

- naclonal.

SI[ ] NOI ] NO APLICABLE [ x ] Presentt la traduccion de! capitulo
reivindicatorio de la solicitud de la cual se reivindica prioridad
(Art. 4, D-3 Convenio de Paris; Concepto: 5 de enero de 1999
S.1C).

Si ] NO[x ] CUMPLE LOS REQUISITOS JURIDICOS

OBSERVACIONES

En consecuencia, se conceptia que esta solicitud:

Si[ ] NO[X] Seajusiaa los aspectos FORMALES Indicados en la Declsién
344 y por tanto,
SI[ ] NO[X] Se recomienda PUBLICAR el exiracto correspondients.

Bogota, D.C., 7 de Noviembre del 2000

EXAMINADOR JURIDICO.
:

Carrera 13 No. 27-00 Pisos 5y 10
Conmutador: 334 12 21
Fax: 281 31 25
Santa Fe de Bogota, D.C., Colombia
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Folio g
SUPERINTENDENCIA DE INDUSTRIA Y COMERCIO

FRIMER EXAMEN DE FORMA

Radicacién no 00-8< 134
Concepto Técnico no | 73S _ Clasificacién Internacional de Patentes /46 3 G 4%’

Practicado el examen de acuerdo a lo establecido en el Art. 21 de la Decigién 344 se determiné que esta

solicitud de Patente de Invencién:

s Ko Contienc la identificacién correcta del inventor (Art.8, Art.13-a).

SI _fﬁo . Contiene la identificacién correcta del solicitante (Articulo 13-a).

s;._/ﬁo, Contiene el resumen con el objeto y finalidad de la invencién en forma correcta
(Art.13-e).

SI Ao, Contiene el titulo 0 nombre de la invencién en forma correcta (Art.13-b).

SI ¢ Contiene la descripcion clara y completa de la invencién (Art.13-c).

SI/NO. Contiene los dibujos correctos (Art.14-c junto con el literal d) del Art. 4 del Dto. 117
del 94).

s1/NO . Contiene las unidades de medida en el sistema exigido (Art.14-c junto con el
Decreto 3464 del 26 de diciembre de 1980).

SI ?/NO. Contiene una o més reivindicaciones, en forma correcta, que precisen la materia para

s1/%o0.
s1vio.

SIAO.

SIAO.
SI /(0.

la cual se solicita 1a proteccién mediante 1a patente (Art.13-d).
Contiene el extracto de acuerdo con el literal ¢) del articulo 4 del Dto. 117 /94,

Contiene el arte final del dibujo caracteristico de acuerdo con el literal c) del
articulo 4 y el articulo 27 del Dto. 117 /94.

Contiene la tarjeta del Archivo Temético [formato P-104] en forma correcta
(Art.14-c junto con el literal b) del articulo 4 del Dto. 117 /94).

Contiene la tarjeta del Archivo de Propietarios [formato P-105] en forma correcta
(Art.14-c junto con el literal b) del articulo 4 del Dto. 117 /94).

CUMPLE LOS REQUISITOS TECNICOS

OBSERVACIONES Y OTROS: SI. NO¥ver hoja(s) anexa(s)

Bogota, D.C.,

EXAMINADOR TECNICO
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Industria y Comercio
SUPERINTENDENCIA

DIVISION DE NUEVAS CREACIONES

EXPEDIENTE 00-83134
AUTO 3543
DISPONE

ARTICULO PRIMERO: Conforme lo establece el articulo 22 de la Decision 344 de ia
Comisién del Acuerdo de Cartagena, requiérese al solicitante, para que dentro del piazo
de treinta (30) dias habiles siguientes a la fecha de notificacién del auto, presente
respuesta a las observaciones o complemente los antecedentes seftalados en el examen
de forma.

ARTICULO SEGUNDO: Notificar por estado ol presente auto, advirtiendo que contra el
no procede recurso aiguno en la via gubemativa.

NOTIFIQUESE Y CUMPLASE

Dado en Bogota D.C., a los 21 K0V a0ep

EL JEFE DE LA DIVISI E NUEVAS CREACIONES,

ALIX C CESPEDES DE VERGEL

NOTIFICADQ POR ESTADO

Bogota D.C., - 2 3 Nov cado por anotacion en estado de esta misma fecha.

VENCIMIENTO NOTIFICACIONESTADO /0 — O/— 0O
SOLICITO PRORROGA TERMINO S| NO

VENCIMIENTO TERMINO PRORROGA

202022

Carrera 13 No. 27-00 Pisos 5y 10
Conmutador: 334 12 21
Fax: 281 31 25
Santa Fe de Bogota, D.C., Colombia



