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DESARROLLO DE LA INVENCION

La aplicacion de pigmentaciones tipo Zebra, realizada en la
espuma de poliuretano, es la culminacién de un proyecto basado
en el desarrollo de varias etapas, durante las cuales son llevadas
a cabo un sin numero de cambios y modificaciones de los
diferentes elementos que forman parte del dispositivo, disefiado
para conseguir dicha caracteristica en la espuma cuyo objetivo es
la identificacién del producto sin la alteracion de las caracteristicas
originales del material ni antes ni después del proceso y dichas
etapas fueron desarrollandose de la siguiente manera:

1RA ETAPA

Para el comienzo del desarrollo, se cred el dispositivo con una
forma basica, por medio de un elemento primario, fabricado con
material de acero en forma de tubo cuadrado de 19mm por lado,
con tapas en ambos extremos, adaptado para recibir por su parte
superior el caudal del pigmento desde una bomba de
desplazamiento positivo que tiene un rango desde 0,0 Kg/min
hasta 5,0 Kg/min, de donde es enviado, y con varias salidas por [a
parte inferior de tal modo que se puede manejar con un rango de
inyeccién aproximadamente de 0,0 Kg/min a 80Kg/min tanto para
el lado derecho como para el lado izquierdo haciendo la funcion
de un tubo multiple ya que se proyectdé en mantener un equilibrio
interno de las presiones de los flujos, que van desde
0,0562kg/cm2 hasta £,625 kg/cm2. aproximadamente, puesto que
de éstos, se conectan 14 tubos capilares con un milimetro,
aproximadamente, de diametro interior, los cuales son
introducidos en un recipiente metalico que recibe todo el caudal
del mezclador principal; siendo en esta zona donde se lleva a
cabo la pigmentacion del producto ya contenido en ella, siendo el
originaimente formulado, el cual llega aqui inyectado por el
cabezal principal de la maquina, e introducido por otros diferentes
conductos que tiene la maquina originaimente, por lo que con este
proceso no se cambia nada del producto ni de su formula.



La aplicacidn de los pigmentos, que llegaron por los tubos
capilares, se efectGa por medio de una bomba de desplazamiento
positivo con capacidad desde 0,0 Kg/min hasta 5.0 Kg/min,
estando las conexiones flexibles de alta presion conectadas con
un sistema de electrovalvulas de 3 vias, de tal manera que desde
que estan contenidos en el multiple cuadrado, los pigmentos
pueden ser manejados como materiales puros o diluidos,
dependiendo tanto del rango de pigmentacion, tonalidad que se
quiera obtener, como del rango de aplicacion de la cantidad del
pigmento.

Ejemplo:

Se seleccionaron tubas capilares de aproximadamente 1 mm. De
didametro interno con la finalidad de que al momento de
dispersarse, los pigmentos inyectados a la mezcla formulada, el
color tenderia a formar una banda de aproximadamente 15mm de
ancho. Dicha banda dioc un ancho total de 1 ,85m, considerando
que con los 14 tubos capilares, se cubre todo el ancho del block
entre el color de la mezcla original y el color aplicado por los 14
tubas capilares.

De este modo, con la aplicacion de la pigmentacion se obtuvo en
el producto final una forma veteada, mas no asi de la forma de
espuma en bandas multicolores denominada para nosotros
"Espuma Zebra", ondulada 6 en zig-zag que es 10 que se
pretendia, dando como resultado una espuma, donde se encontré
una pigmentacion apropiada y de agradable apariencia, se hizo
una mezcla de colores en la espuma dando la impresion de
colores abstractos, con una indefinicion de zonas pero
armonicamente repartidos, teniendo con esto una forma de
marcar el material e imponiendo asi una caracteristica solamente
con la aplicacién de los pigmentos por medio de este dispositivo,
aun siendo un paso intermedio, ya que se busca ademas otro
concepto con mas definicion de lineas, razén por la cual se llevan
a cabo mas cambios, como lo es planear un nuevo muiltiple y



como conectarlo, sus dimensiones y distribucién de salidas y su
mejor posicion en el dispositivo y se procede a otras pruebas en
una nueva etapa.

2DA ETAPA:

En base a este resultado, buscando mejorar la opcion de la
aplicacion del sistema, se hacen cambios para tener mas
integrada la mezcla a los pigmentos aplicados, por lo que se llega
al desarrollo de la fabricacién de un segundo miltiple, pero con un
tubo redondo con caracteristicas similares al de la primera etapa y
de un diametro de 3,175 cm, esperando lograr una mayor difusién
del pigmento aplicado al recipiente que contiene la mezcla de los
materiales, ya que se busca el objetivo de obtener la espuma
Zebra aunque se tiene como resultado intermedio un material de
aspecto veteado, razon por la cual se siguen efectuando cambios
en el dispositivo para encontrar mayor definicion en el material
final con lineas en forma de listones, con mayor homogeneidad en
la mezcla, sin que esto signifique que se produzca la menor
alteracidon para el proceso ni para el producto final en lo que a la
calidad se refiere.

El resultado obtenido como lo refleja la espuma lograda, fue
satisfactorio, obteniendo hasta aqui lo que se esperaba de
acuerdo a los cambios que se efectuaron, ya que se aprecia mejor
el veteado de los colores, la mezcla es homogénea y la
integracién de los pigmentos es excelente.

Pero se pretende continuar con la idea original que es el proyecto
de la espuma tipo Zebra, asi que se busca lograr listones con mas
regularidad que las obtenidas, de tal modo que se deciden otros
cambios para encontrar esta posibilidad.



3RA ETAPA.

Para superar los resultados de la etapa anterior, se adaptan unos
dispositivos dinamicos en la linea del cabezal y el mezclador
original de la maquina para hacer, de la mezcla y los pigmentos,
uno solo en el proceso, inyectando los pigmentos a la mezcla en
la zona anterior del recipiente de los materiales.

Como los niples de los dispositivos dinamicos con la inyeccion de
los pigmentos fueron adaptados a la salida del mudiltiple del
cabezal principal, el comportamiento de la mezcla fue mas
uniforme, 0 sea que el resultado mejor6 ya que se obtuvo lo
buscado en el producto terminado como lo es la espuma Zebra.

La mezcla del producto final tuvo mayor homogeneidad como
resultado de esta forma de inyectar los pigmentos, sin haber
alterado el producto final como espuma en sus aspectos de
calidad y apariencia, como la originailmente esperada.

Sin embargo, como ei objetivo es tener una definicion mas clara
en los colores y los listones, se llevan a cabo otros cambios y mas
pruebas, los mismos que se llevan en una etapa siguiente.

4TA ETAPA.

Para el desarrolio de esta nueva etapa, se procedi6 a la
fabricacion de un nuevo elemento en el dispositivo. debido a un
cambio de tecnologia aplicada mas acorde al proceso y a
necesidades del proyecto, de tal manera que se realizo un cambio
con los mezcladores dinamicos, los cuales fueron reemplazados
por un nuevo sistema en el que se colocan unos mezcladores
estaticos, construidos en acero inoxidable, probandolos en
posicion "en linea" cor.forme al flujo de la mezcla y conectado por
medio de mangueras de alta presion, ubicando la posicién de los
niples de inyecciéon de los pigmentos antes de llegar a estos
mezcladores; dichos pigmentos se ubican antes de los



mezcladores de los cuales se desprenden varias derivaciones del
caudal.

Dado que pueden existir en esta salida del multiple. los
mezcladores y los conductos que se deseen, este mismo numero
de salidas se acopla en el recipiente contenedor del material, el
cual se ha modificado en igual numero de subdivisiones
internamente al numero de conexiones para recibir al flujo en
cada una de ellas y desde donde es vaciado al transportador
original de la maquina, donde se completa el proceso de la
espuma plastica de poliuretano.

Ejemplo :

Cuando esto fue puesto en practica, el resultado fue como si cada
subdivision se comportara como un pequefio recipiente
contenedor del flujo, trabajando independientemente y el
resultado del material pigmentado fue mas apropiado, o sea, que
se pueden obtener lineas de colores en forma de listones
verticales y con un ancho en la linea de acuerdo alas
subdivisiones en el recipiente contenedor del caudal, las cuales
pueden tener un ancho comprendido en un rango desde 5,0mm
hasta 1050mm.

Queriendo tener lineas de colores mas perfeccionadas en su
forma, se efectiian otros cambios usando el mismo recipiente con
las modificaciones que se ven necesarias para obtener:

1. Un mejor equilibrio de las presiones de linea.

2. Facilidad del proceso.

3. Uniformidad a la salida de la mezcla.



Y estos cambios son:

1. Regular el volumen de salida del material, tanto en el caudal
del mezclador como en el tiempo de residencia en el recipiente
que contiene dicho volumen.

2. El numero de subdivisiones para comparar con esto los nuevos
efectos  en las lineas, y ademas,

3. Por la necesidad de limpieza, el que sea desarmable en cada
linea.

También resulta primordial en esta etapa, el trabajo con el
recipiente que recibe el caudal total del material, ya que es
importante el volumen contenido en cada subdivision,
dependiendo del caudal total de salida y el nimero de lineas que
se quieran aplicar, como se puede trabajar con rango del caudal
desde 15 kg/min hasta 454 kg/min, aproximadamente, de igual
forma se maneja el caudal de cada subdivisién, con la correccion
de la formula de acuerdo a la densidad que se requiere.

Razén por la que es cambiante el numero de subdivisiones y el
tamano del recipiente que contiene el caudal as! como su
volumen total.

Desde este punto de vista se puede llevar a cabo la pigmentacion
con 4 subdivisiones en el recipiente en un rango que va desde
dos hasta las que indafinidamente se deseen aplicar, y en el caso
de los volimenes en el recipiente y en las subdivisiones, depend
primordiaimente del fiujo que se maneja como caudal total de
salida del cabezal mezclador principal con un rango de 15 kg/min
hasta 454kg/min aproximadamente, como 10 es el caso de
nuestra maquina espumadora.

Teniendo que construir el recipiente de acuerdo al flujo y numero
de subdivisiones para tener una linea de cremado y la integracion



de los colores y que las diferentes lineas no provoquen
separaciones de los listones después de las subdivisiones o en el
producto final; asi que se construye el recipiente contenedor de la
mezcla de materiales con el volumen correcto de acuerdo a/
producto y cantidad de colores seleccionados y con la misma
cantidad de subdivisiones que la cantidad de salidas en los
multiples secundarios, en donde entregan sus flujo cada una de
los mezcladores estaticos colocados a la salida del muiltiple
primario, que se conecta al cabezal mezclador principal par donde
sale la mezcla con la formula original.

STA ETAPA.

Se procede principalmente a la modificacion y fabricacién de un
nuevo dispositivo estatico de acero inoxidable, el cual es
requerido por las necesidades del proceso observadas en la etapa
anterior, construido a su vez por varios elementos siendo los mas
importantes, los internos, ya que se trata de un juego de filtros por
los cuales pasa el material original de la férmula y el pigmento de
que se trate, en una sola mezcla.

En el sistema empleaco, se utiliza un filtro base con varias etapas
de filtros cuyos rangos de malla o tamiz fluctuan en sus grados de
filtracion desde 10 hasta 100; con una separacion aproximada de
un milimetro entre uno y otro, siendo el material filtrante de
diferentes grados de filtracion dependiendo del producto que se
quiere obtener, el caudal total y los tipos de materiales empleados
en la mezcla de la formula.

Ejemplo :

Cada dispositivo puede ser montado en un tubo multiple de
mecanismo indefinido, dependiendo principalmente del objetivo
que se desea encontrar ya sea en una maquina que tenga un
rango de caudal como el descrito, aunque se puede usar en
cualquier maquina para la producciéon de espuma de poliuretano
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con caudales cuyos rangos pueden ser mayores 6 menores y
estos pueden ser desde 15kg/min hasta el que se desee utilizar
ilimitadamente, segun sea la maquina.

Todos los conductos salidos de los mezcladores de los materiales
empleados, son flexibles y estan acoplados a los tubos multiples y
al recipiente de 105 materiales por medio de conectores de
bronce con espigas y abrazaderas al igual que los que salen del
tubo multiple primario donde se conecta los mezcladores
estaticos, cuya modificacion estriba principal mente en su
diametro que va de acuerdo al volumen de salida, y si cambia el
ancho de las franjas requeridas, cambian también, tanto su
longitud en funcién al tiempo de residencia del material, como el
"crecimiento” de la espuma que tiene un rango desde 81
segundos hasta 200 segundos con estos cambios, podemos tener
un rango en cuanto al diametro desde un milimetro hasta 250
milimetros y en su longitud, desde75mm hasta 1016mm en las
conexiones flexibles.

Como el indicador de presion de la linea nos muestra un
incremento en la misma, se tiene la necesidad de llevar a cabo
nuevos cambios, requeridos sobre todo en los diametros de los
mezcladores estaticos, en los cuales se probaron con un rango
desde 10mm hasta 50mm para analizar sus resultados de
acuerdo al diametro empleado, cuidando esencialmente de
trabajar con una presiéon baja cuyo rango fluctie entre 1,5 y 3,0
kg/cm2 en la linea para no modificar las condiciones mecanicas
de operacion de equipo, tomando en consideracion que es
igualmente importante la conservacion de las propiedades fisicas
del producto final, las cuales permanecen tal y como se obtienen
en un proceso normal, siempre y cuando se trate de las mismas
materias primas, es decir, materiales convencionales para la
- fabricacion de espuma plastica de poliuretano.

Por estas razones y con el afan de evolucionar mas en el
procedimiento, se analizan bien todos los elementos del
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dispositivo para determinar mejorar en-una nueva etapa.
6TA ETAPA.

Considerando uno de los aspectos importantes en el control de la
presion en las lineas; segun se han desarrollado las etapas
anteriores para llevar a cabo este control de presion de una
manera totalmente segura se colocan otros elementos al
dispositivo como son:

a) Manémetros en cada linea.
b) Valvulas de diafragma que estan ubicadas a la salida de los
mezcladores estaticos.

Estas ultimas controlan en forma automatica par diferencia de
presion de trabajo; de tal modo que si una linea se sobrecarga de
presion, la valvula corrige automaticamente la presién y la
equilibra can las demas salidas en las otras lineas y se puedan
mantener constantes debido a la instalaciébn neumatica can la que
trabajan;, se conectan en serie las valvulas reguladoras,
ejerciéndose una presién de aire con un rango que va desde
Okg/cm2 hasta corregir el flujo automaticamente estrangulando las
lineas en forma simultanea y conseguir la presion y el caudal del
cabezal mezclador que se opera en el rango desde 0,0562
kg/cm2 hasta 5,625 kg/cm2.

Cada vez que finaliza el proceso de fabricacion de Espuma Zebra
Multicolor de Poliuretano, se requiere de una exhaustiva limpieza
del dispositivo y del recipiente de los materiales, para ello es
necesario disponer de un sistema que sea facilmente desarmable
y de facil acceso a las partes de este dispositivo y del recipiente
por lo que se decide cambiar todas las conexiones en el multiple,
recipiente del caudal y mezcladores;, asimismo para no usar
espigas de bronce y abrazaderas, se cambian por conexiones
rapidas (quick cuplings), ademas las otras conexiones del
dispositivo también se cambian por conexiones rapidas,
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obteniendo con esto, una gran rapidez en el desarmado del
dispositivo y desmontaje, que puede durar de 10 a 15 minutos
aproximadamente para su limpieza al final de cada proceso;
procediéndose a su armado en un tiempo similar al anterior
igualmente esta facilidad ocurre en el recipiente de la mezcla ya
que todas sus subdivisiones y conexiones son desarmables,
puesto que tiene que trabajarse con diferentes caracteristicas
como lo son el volumen y flujo que puede variar desde 25 lit/min
hasta 75 lit/min que es el usado en nuestra maquina, ya que es 10
necesario segun el tiempo de residencia en que se contiene,
siendo de 15 a 25 segundos, dependiendo de la densidad y
volumen.

Ademas existe la variante del ancho de la espuma puede variar
desde 1.40 mts hasta 2.10 mts 6 mas, si el equipo 10 permite,
para 10 cual también se aplica la relaciéon flujo-volumen en los
recipientes. Por estas razones se construyen diferentes
recipientes contenedores de la mezcla con caracteristicas
especiales, segun el uso final al que se designan para dar una
determinada forma al producto.
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DESCRIPCION DE LOS DIBUJOS

Los detalles caracteristicos de este novedoso dispositivo se
muestran claramente en la siguiente descripcion y en los dibujos
que se acompafian, asi como una ilustracion de aquel, y
siguiendo los mismos signos de referencia para indicar las partes
de las figuras mostradas.

La figura 1.- es la perspectiva convencional del elemento muitiple
primario.

La figura 2. - es la perspectiva convencional del elemento
mezclador estatico y su acoplamiento.

La figura 3.- es la perspectiva del multiple secundario, valvula
neumatica reguladora de presién y conductor flexible con su
acoplamiento.

La figura 4.- es la presentacion de la linea general completa
desde la salida del multiple primario hasta la conexién con el
recipiente contenedor de los materiales, cuando es empleado un
multiple secundario.

La figura 5.- es la presentacion de la linea general, completa
desde la salida del multiple primario hasta la conexién con el
recipiente de los materiales, cuando se usa la linea directa sin |
empleo de un multiple secundario.

La figura 6.- es la presentacion del recipiente contenedor de los
materiales y las partes involucradas en su uso para recibir los
caudales individualmente.



DESCRIPCION DETALLADA DE LOS DIBUJOS Y
PROCEDIMIENTOS

Con referencia a la figura # 1, el elemento esta formado en su
exterior por la combinacion de varias partes cilindricas metalicos
(No 5) teniendo en los extremos conexiones rapidas (No 9) para
sujetar otros elementos que son parte del dispositivo, y por los
otros extremos estan unidos par media de soldadura al tubo
multiple primario, (No 1) el cual se encarga de recibir el caudal
original y distribuirflo equitativamente en cada uno de estos
elementos, teniendo ademas acoplados las conexiones
adecuadas para recibir por un lado |la entrada del pigmento (No 6)
y por otro lado la entrada (No 7) para colocar el mandmetro (No 8)
que nos entregara la lectura de la presion ejercida en esa linea
(No 5) pudiendo repetir este elemento indefinidamente segun la
maquina de que se trate 0 el numero de lineas que se quieran
aplicar al producto.

Estos elementos estan acoplados por el otro extrema con
soldadura al tuba muitiple primario (No 1) cuyas dimensiones
pueden ser variadas segtin sea la maquina que se usa a el caudal
de salida; se reparten en simetria y no tiene limite en el numero
de salidas; a su vez, el tuba multiple primario esta unido por un
media de un acople suldado (No 2) a una conexién rapida (No 3)
tipo hembra para tener acceso a la salida principal del mezclador
de la maquina (No 11), cuya conexion final es la valvula de
regulacion(No 10) Y acoplandose can la parte de conexién rapida
(No 4) tipo macho, teniendo de este modo una fijacién rapida y
segura.

A partir de la conexion rapida macho (No 9) tenemos la
correspondiente (No 12) con la cual describimos la fig.2, el
mezclador estatico que es el siguiente elemento en relacién a la
cual tenemos fijado el cuerpo de acero inoxidable (No 14) cuyas
dimensiones pueden ser variadas en diametro y longitud, segun el
caudal y maquina que lo use; el cual contiene una serie de filtros



cuyos grados de filtracidn varian desde 10 hasta 100, segun las
figuras (A-B-C-D-E), construidos en acero inoxidable y dispuestos
en formacion sobrepuesta con espacios aproximados de 1.0 mm
entre cada uno y soportados todos en su parte superior del
dispositivo, cerrado par la parte inferior con la conexién rapida tipo
hembra (No 13) con la que se recibe a otro componente del
dispositivo que es el que inicialimente aparece en la fig.3, la
conexidn rapida macho(No 15), la cual por medio del niple (No 16)
se conecta a la valvula de regulacién de presion (No 17) de la
linea, la cual esta accionada neumaticamente y viene de una
fuente comun a todas las valvulas que les da la accion automatica
de regulacion para mantener el flujo constante y esta a su vez,
unida a un niple soldado al tubo mdltiple secundario (No 18) can
medidas variadas y con distribucidn simétrica en sus salidas que
pueden ser diferentes medidas, y numero de estas (No 20) para
terminar en sus conexiones rapidas(No 21) y para efectos de
limpieza con tapones macho (No 19) en sus extremos.

Pudiendo apreciar también en esta Fig 3 el elemento flexible con
el que se conecta este multiple secundario con el recipiente de los
materiales, que esta compuesto por conexiones rapidas tipo
hembra (No 22) en sus extremos can conector y espiga(No 23)
para poder acoplar un conductor flexible cuyas dimensiones
pueden ser variadas en diametro y largo (No 25) segin caso
especifico de cada maquina y caudal de que se trate.

El ensamble de los conductores flexibles al recipiente contenedor
de los materiales, es apreciado en la Fig 4, notandose principal
mente el acoplamiento de las conexiones rapidas (No 26 y 27), en
cada entrada inferior y alternamente desde uno de los multiples
cuando de trata de utilizarlo segln el numero de lineas y colores
que se pretenden aplicar en la espuma.

Sin embargo, se puede elegir el camino de utilizar directo a cada
linea de salidas en el recipiente contenedor de los materiales (No
26) desde el multiple primario (No 1) y utilizando una entrada de



color (No 6) y un mezclador estatico (No 14 )dependiendo del
acabado que se desea en el bloque, el color aplicado y el caudal
utilizado seguln se puede apreciar en la Fig.5 en el cual, como se
ve, es posible aplicar el numero de lineas que se deseen.

En la Fig. 6 se puede observar el trabajo que se ha desarrollado
en el recipiente contenedor de 105 materiales (No 26) en el cual
se dispusieron divisiones(No 27) para recibir el caudal de cada
una de las lineas que tienen su entrada (No 29) inferior desde las
conexiones rapidas (No 26 y 27 provistas de una valvula para
servicio de lavado (No 30) de la linea después de cada uso.

{nmediatamente después de cada entrada (No 29), se tiene una
tapa deflectora (No 28) del flujo de cada linea para evitar la salida
directa, 105 cuales se fijan con tomillo al recipiente.

Como puede observarse, todos 105 dibujos son adimensionales,
ya que las medidas varian segun las necesidades de cada usuario
y el caudal empleado, principalmente; 105 materiales empleados
pueden ser diferentes aunque es preferible usar acero inoxidable
en las partes metalicas y bronce o latén en las conexiones rapidas
ademas, con la caracteristica de que sean todas las paries
desarmables y con el mecanismo tal que pueda hacerse
rapidamente a fin de armar y desarmar en poco tiempo después
de cada proceso para lavar antes de que seque el material
residual.

La versatilidad en el trabajo del dispositivo, reside en que no hay
limite de la utilizacibn en el numero de lineas aplicadas en el
bloque, tampoco en las dimensiones usadas en cada linea; que
se puede usar en cualquier maquina y que puede tener cualquier
caudal de salida; tampoco hay limite en el numero de colores
aplicados ni en los diferentes colores; ademas no modifica las
propiedades o caracteristicas del proceso ni del producto
terminado y que da la libertad de ejecutar cualquier combinacién
de estas variables de acuerdo al requerimiento de identificacion

3



de cada usuario.

Por lo dicho anteriormente, se puede afirmar que este
procedimiento y este dispositivo, no habran sido aplicados
anteriormente para lograr una pigmentacién como la obtenida en
la ESPUMA ZEBRA MULTICOLOR; ni con el uso de otro artefacto
similar en donde se reuna las caracteristicas aqui mencionadas.

Habiendo descrito suficientemente mi invencién, considero como
una novedad y por lo tanto, reclamo como en mi exclusiva
propiedad y uso lo contenido en este trabajo.
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REIVINDICACIONES

R 1. Dispositivo para producir Espuma de Poliuretano con
diferentes colores, caracterizado por tener los siguientes
elementos:

a) Tubo multiple primario

b) Dispositivo de inyeccién e indicador de presion
c) Mezclador

d) Valvula reguladora de flujo

e) Tubo multiple secundario

f) Conductos flexibles.

R2. Dispositivo para producir espuma de poliuretano con
diferentes colores en un mismo bloque, de acuerdo a 'a R 1,
caracterizado por tener un tubo miultiple primario con varias
salidas en numero ilimitado que dan

inicio a cada una de las lineas individuales para el fluido del
material.

R3. Dispositivo para producir espuma de poliuretano ¢ n
diferentes colores en un mismo bloque, caracterizado por tener un
elemento intermedio situado entre el tubo multiple primario y un
mezclador, en dicho elemento intermedio se localiza un
manometro para indicar la presion de trabajo, ubicandose ademas
en dicho elemento intermedio el punta de inyeccién del pigmento.

R4. Dispositivo para producir espuma de poliuretano con
diferentes colores en un mismo bloque, caracterizado por tener un
mezclador que puede ser estatico a dinamico en cualquier
modalidad de funcionamiento, dicho mezclador esta acoplado al
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elemento intermedio .o dispositivo de inyecciéon e indicador de
presion, dicho mezclador contiene un mecanismo de mezclado
comprendido por un conjunto de mallas de diferente grado.

R5. Dispositivo para producir espuma de poliuretano con
diferentes colores  en un mismo bloque, que se caracteriza por
tener en una valvula de diafragma reguladora de presion, dicha
valvula esta acoplada a la salida del mezclador.

R6. Dispositivo para producir espuma de pcliuretano con
diferentes colores en un mismo bloque, que se caracteriza por
tener un tubo multiple secundario, dicho tubo esta acoplado a la
valvula reguladora de presion.

R7. Dispositivo para producir espuma de poliuretano con
diferentes colores en un mismo bloque, que se caracteriza por
tener acoplados al tubo miultiple secundario los conductos
flexibles, correspondiendo cada uno de ellos a cada salida del
tubo multiple secundario.

R8. Procedimiento para producir Espuma de Poliuretano d
diferentes colores en un mismo bloque, caracterizado por tener
los siguientes pasos :

a) Distribucion

b) Pigmentacién

c) Mezclado

d) Reparticion

e) Vertido

R9. Procedimiento para producir Espuma de Poliuretano de
diferentes colores en un mismo bloque, de acuerdo a RS,



caracterizado por que el paso de distribucibn del material
formulado se realiza en la zona del tubo multiple primario para
producir espuma de poliuretano cuya finalidad es pigmentar la
espuma de una forma particular, para recibir el caudal en el tubo
multiple primario y llevar a cabo una distribucion del liquido de
acuerdo a la R8 por diferentes salidas, con flujos equilibrados
dando origen a lineas individuales.

R10. Procedimiento para producir Espuma de Poliuretano de
diferentes colores en un mismo bloque, de acuerdo a la R8
Caracterizado por que la pigmentacion de material se realiza en el
dispositivo mezclador luego de la distribucibn del material
formulado a través de la inyeccion del pigmento e inyectando por
el punta de inyeccién el color que se desee.

R 11. Procedimiento para producir Espuma de Poliuretano de
diferentes colores en un mismo bloque, de acuerdo a la RS,
caracterizado por que el Mezclado del pigmento con el material
formulado se lleva a cabo en el mezclador, una vez aplicado el
pigmento en el mezclador estatico formando una mezcla
homogénea.

R12. Procedimiento para producir Espuma de Poliuretano de
diferentes colores en un mismo bloque de acuerdo a la RS,
caracterizado por que la dosificacion en donde, una vez
mezclados los materiales pasan a ser distribuidos por medio de
los diferentes conductos repartidos en flujos equilibrados, siendo
independiente cada uno de ellos.

R13. Procedimiento para producir Espuma de Poliuretano de
diferentes colores en un mismo bloque de acuerdo a la RS,
caracterizado por tener un recipiente contenedor subdividido
internamente con espacios equivalentes al numero de lineas que
se quieran tener, siendo ilimitadas y coincidentes con el numero
de conductos flexibles de acuerdo a la R7, con los cuales queda
acoplada cada una de estas subdivisiones para obtener un
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producto de espuma de poliuretano caracterizado por tener
diferentes colores aplicado en forma de listones, culminando con
un vertido de los materiales, teniendo un volumen de acuerdo a la
reparticion requerida como se indica en partes iguales en los
diferentes conductos y dado que estos contienen diferentes
pigmentos, estos son aplicados alternadamente.



RESUMEN

La pigmentacion tipo ZEBRA en continuo en un proceso d
produccién de espuma, en forma de lineas verticales con la
posibilidad de ser en diferentes colores, combinaciones, anchos y
numero de lineas asi como diferente forma de lineas, como recta
irregular 6 regular, ondulada 6 en zigzag, es un proceso que solo
es posible llevario a cabo por medio de un dispositivo mecanico
disenado por el acoplamiento de varios elementos formando una
UNIDAD, encargada de llevar a cabo los pasos :

-SEPARACION

-MEZCLA

-PIGMENTACION
-REPARTICION Y VACIADO

La finalidad de la invencién, es la de producir por medio de un
dispositivo llamado UNIDAD ZEBRA, un producto que:

a) Técnicamente sea infalsificable.

b) Crear una espuma con un sello caracteristico de quien lo
produce.

c¢) Es un producto novedoso y presenta una armonia estética.

d) No ofrece ninguna desventaja técnica ni fisica.

e) No afecta las propiedades originales del productc.

f) Crea un producto con una caracteristica permanente de
identificacion.

g) Caracteristica imborrable, una vez aplicada al producto.
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DECLARACION DE INVENTOR CON CESION

Yo, REYES CAMPANA MARTES, peruano. mayor de cdad. casado, de profesion
Iimpresario, domicllizdo en Av. Juan Astonio Pezet No.1655, Departamento 404, Distrito
de San Isidro, Provincia y Departamento de Lima, Peni, titular de Documento de [dentidad

Nacional No. 10300976, por medio del presente documento declaro:

§. Ser ol Gnico inventor del invenio denominado: PROCEDIMIENTO Y
DISPOSITIVO PARA LA FABRICACION DE ESPUMA MULTICOLOR DE

POLIURETANO DENOMINADA “ESPUMA TIPO ZEBRA".

2. Cedo en propiedad total y dominio total y sin reserva alguna todos mis derechos
sobre el mismo, a favor de: PRODUCTOS PARAISO DEL PERU SAC,
domiciliadn en la Calle Mariscal Castilla No.141, Distrito de Carmen de la Legna,
Provincia Constitucional del Callao, Pend; quicnes pueden solicitar y obtencr a su

nombre el registro de la patenie de invencién correspondiente.

3. El Cedente declara que |a presente cesidn tiene efectos a nivel intemacional.

Se deja constancia que no es necesaria la intervencién de la conyuge del Cedente

declarante, por existir un régimen de scparacion de patrimonios.

Dado y firmado en la ciudad de Lima, a los 21 dias del mes de Julio de 2005.

CERTIFICO: La muenticided do la firma de REYES CAMPARA MARTES,

identificado con DNL No. 10300976.
Callaso, 07 de Octubre de 2,005.

Se legeliza(n) la{s) firmals) mo
e cooptenido del documento.
NOTARIA — GALVEZ.

danudl §aivez Succar
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PRODUCTOS PARAISO DEL PERU S.A.C.
Mﬁuﬂlﬁlﬂmlﬂ&mncbhm ‘Callao
Alt. Cdm. 54 do ln Av,
Teléfonos: 452-1283 (5 lineas)

T 1-2848 - 451-282] - 451-3101
;ﬂ"%ﬁg ox: 464-3237 - Apartado 2527
‘Web: www.parsiso-peru.com
L VILLAVICENCIO LIMA - PERU
Av. 1° do Mays ¥° 168 :
{\& Cdra. 3 Faeert)
Carmen s la
Lagua-Callso
Tolefuy: #2151 PODER
A5 1331 - 484-1480

El suscrito NEIL ENRIQUE DEL CARPIO HERRERA, mayor de edad kdentificado con Documento Nacional

| +-de Identidad N°08752084, con domicilio principal en calle Mariscal Castllla N°141, Distrito de Carmen de La

Legua, Callao - Peri, en ml calidad de rapmsenlante legal de socledad PRODUCT 0S PARAISO DEL
PERU SAC, organizada y exlatenta bajo las leyes:'de Peri, domicliada en calle Mariecal Castilla N°141,
Distrito de Carmen de La Legua. Calleo — Peitl, con o presente documento confiaro a ALEJANDRO
GARCIA URDANETA y/o PABLO GAITAN TDRRE? ylo DIEGO MUNOZ MARROQUIN y/o CARLOS
ALBERTO ESTRADA SANCLEMENTE, abogados an jerciclo, Identificados como aparecen al pie de sus
firmas y miembros del bufete Mufioz, Moreno, Garcla & Asocladoa Cia. Lida. luris Mark Lida., de Bogols,
Colombia, apoderados verdaderos y legales con pod&x‘aspeaal amplio y suficlente, para recabar de las
oficinas y autoridades Colombianas, administrativas, judicieles y de- policia, en cualquier instancia o recurso,
la obtencidn de patentes de Invencidn, registros-de marcas, disefios industriales, modelos de utilidad,
depdsiios de nombres comerciales y ensefias, regisiros de derechos de autor, asl como sus prémmogas,
renovaciones; intervenir como demandante o demandado’ en cualquier Instancla de cualesquiera clases;
intervenir como demandant® o como demandado en cualquier Instancia y recurso y ante cualquier juez,
corporacién, funcionario piblico o autoridad en acclones Judiclalas, aiministralivas y de policla tales como:
oposiciones al registro de marcas; acclones de caducidad, cancelacién y nulidad; acclones reivindicatorias,
acciones derivadas de la obtencién o explotacidn de licenclas; acclones de competencia desleal; acciones
de indemnizacién de perjulcios, reclamos y observaciones a solicitudes de patentes, disefios indusiriales,
modelos de utilidad, en el ejercicio de medidas cautglares y en otras acciopes o medidas similares.

A esle efocto Jos faculto para elevar solicitudes, formular -descripciones, enmiendas, protestes,
declaraciones, oposiciones, cancelaciones, nulidades, apelaciones y reclemos; para impuestos, cuotas y
gravdmenes prescritos por la ley; renunciar o desistir a derachog o concedidos o en curso de concesifn;
reublrtodadsasdedocumenﬁosyvaloru. dando el descargo respectivo y en general, para dar ante
dichas auloridades todos los pasos necésdrios al efecio Indicado y tomar todas las medidas que creyeren
conducentes al resguardo de nuestros intereses, con todas las damge facultades legalea necesarias.

Este poder comprende la facultad de ratificar o confirmar en ml nombre lo actuado asl ¢como la facultad de
deslistir, transigir, comprometer y la de sustituirio en todo o en parte y revocar sustihiclones. Asimismo,
nombro a ALEJANDRO GARCIA URDANETA y/o PABLO GAITAN TORRES ylo DIEGO MUNOZ
MARROQUIN y/o CARLOS ALBERTO ESTRADA SANCLEMENTE abogados en ejercicio, identificados
como aparecen al pie de sus fiimas y miembros del "bufete Mufioz, Moreno, Garcia & Asociados Cia. Lida.
luris Mark Lida domicliados en la Cra. 4 A No. 67-30 Primer Piso, de Bogotd, mis apoderados, con
facuitades para recibir notificaciones.

Otorgado y fimado en el Callao - Per(i a los 22 dias del mes de Agosto de 2003.
g’ PIIIIIIII PARAISD OEL PERU SAL.
PARALISO ----E-I %{4 E&m H.
Representants Lagal

LEGALIZACION AL DORSO
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FRANCISCO JAVIER VILLAVICENCIO CARDENAS, NOTARIO PUBLICO DEL CALLAO,
CERTIFICO: ==
QUE LA FIRMA QUE APARECE EN EL PRESENTE DOCUMENTO CORRESPONDE A DON NEIL
ENRIQUE DEL CARPIO HFRRERA IDENTIFICADO CON DNL:09752084 QUIENE FIRMA EN SU
CALIDAD DE APODERADO DE PRODUCTOS PARAISO DEL PERU §.A.C. SEGUN PODER
INSCRITO EN EL ASIFNTO.-C-00024 DE LA PARTIDA REGISTRAL NT70201204 DEL REGISTRO
DE PERSONAS JURIDICAS DEL CAILAD. SE PROCEDE A IEGALIZAR LA FIRMA MAS NO EL
CONTENIDO. DOY FE.
CALLAQ, 22 DE AGOSTO DEL 2003.

— NOTARIOPUBLICY— X
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De conformidad con @ Art. 11° del Estatuis’de ls Junta de Decancs de
lus Colegios de Notarios del Pert,, concordante con ol Art. 2°.del DS.
N°* 023-2002-0S, en rqn-hdn dal Presidente del Consejo
Directivo, quien certifica qus: ta fima y selios que sparecan en esta

reja comesponden al Notario de: Callac i Egavcisco
Guinuceseio camsenns, en afisel sjersisin:;
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Consulado General de Colombia

Lima

No. 29y

El suscrito Cénsul General de Colombia en Lima — Peni, CERTIFICA que, segun
consta en documentos oficiales que ha tenido a la vista, la compalila "PRODUCTOS
PARAISO DEL PERU S.A.C.” la esta constituida conforme a las leyes del PerG y
tiene por objeto principal dedicarse a actividades industriales y comerciales talas
como la fabricacién, distribucién, comercializacién, compra, venia, importacion y
exportacion de colchones de espuma, colchones da resortas, colchones en general,
box spring, sofa camae, divanes, sillones, almohadas, cojines y elmilares, a la
fabricacion, distribucién, comercializacién, compra, vanta, importacion y exportacion
de laminas y de bolsas de polistileno y polipropileno de diversas formas, medidasy
densidades a la fabricacién, distribucién, comercializacion compra, venta,
importacion y exportacién de espumas de poliuretano de diversas formas, medidas y
densidades, a la fabricacién, distribucién, comercializacién, compra, venta,
importacién y exportacion de ropa de cama en general, colchas, frazadas,
cubrecamas, edredones, sabanas, fundas de aimohadas, telas para colchtn, fundas
para coichones, cobertores para coichones, sacos de dormir, a la fabricacion,
distribucién, comercializacién, compra, venta, importacion y exportacién de gomay
articulos a base de goma, y a la fabricacion, disiribucion, comercializacién, compra,
venta, importacién y exportacion de materias primas e insumos para igs industrias
antes mencionadas. También podrd dedicarse a la representacion comercial de
empresas nacionales y/o exiranjeras y de marcas nacionales y/o exiranjeras,
comercializando fos productos de dichas empresas y marcas, asl como a la
importacién, exportacién y comercializacion de productos en general. Sin perjuicio
del objeto social eapecifico, |a sociedad podré dedicarse a cualquier actividad de
comercio y a toda clase de negocios y operaciones permitidas po ley a las
sociedades anénimas, previo acuerdo de su junta de accionistas. Quedan Incluidos
dentro de su objeto social iodos aquelios actos relacionados con al mismo que
coadyuven a la realizacién de sus fines, ain cuando no estén expresamente
indicados en ei pacto social o en ef estatuto. * Asl consta del LIbro de Actas Junta
General de Accionista®, legalizado con fecha 20.08.1985. Que el sefior NEIL
ENRKQUE DEL CARPIO HERRERA es el Representants de ia citada compafila y
como tal esta facultado a otorgar poderas a los sefiores ALEJANDRO GARCIA
URDANETA y/o PABLO GAITAN TORRES y/o DIEGO MUNOZ MARROQUIN y/o
CARLOS ALBERTO ESTRADA SANCLEMENTE, segtn documento adjunto a esta
Certificacidn. El suscrito Consul General no asume responsabilidad alguna por el
contenido del mencionado poder. Se expide la presents certificacion conforme al
Art 480 del Codigo de COmaruo Colombiano en Lima, a los doce (12) dias del mes
de septiembre del afio dos mjl fres (2003). .
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FECHA t OCTUBRE 31 DE 2003
st CONSIBNACION 1844
DEPOSITANTE TIPD PAGO BANCO CUENTA No. PAGD FECHA PED Yr. PAGD

ONAR ORLANDD NALDONAGD COMSIGMACION  BANCO POPULAR  050-00110-b 13874313 3171072005 3,492,000.00
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REQUISITOS NECESARIOS PARA PRESENTACION Y AGILIZACION DEL

TRAMITE

/ Usuaric  RADICADOR
PATENTE DE INVENCION - MODELO DE UTILIDAD () ¥
- indicacion de que se solicita ia concesion de tna patents () { /
- Datos de ldentificacion del solicitante o de la persona que se presentalasolictud, { ) {
- Descripeion de 1z Invencibn {) ( J/
- Dibujos de serestos partmentes. () {
-  Comprobante de Pago de las astablecidas
COMPLETA ( ¥ INCOMPLETA { ) {)

DISENO INDUSTRIAL { )

Indlcaclén de que se solicita ef registro de Diseiio industnal {
Datos de identificacion del solicifante o de la persona que presenta (
la soicitud

Representacion grafica o fotografica del Disefio industnal o muestra del
Material que Incorpora el disefio () { )
Comprobante de pago de lae tasas establecidas { )

)
N (

COMPLETA { ) INCOMPLETA () ()

ESQUEMA DE TRAZADO ()

- Indicaclén de que solicita el registro de un Esquema de trazado ()
- Datos de identificacion del solcltante o de la persona que presenta
La solicitud { )
Representaclon grafica del esquema de trazado { )
Comprobante de pago de las tasas establecidas { }
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COMPLETA ( INCOMPLETA () ()
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Industria y Comercio

SUPERINTENDENCIA

Folio )’f

2020
Bogota DC

Doctor(a)
DIEGO MUNOZ MARROQUIN
Apoderado(a)

REFERENCIA: Radicacién No.  05- 111142

Tramlte 002
Evento 001
Actuacion 416
Oficlo No. 1726
Follos 001

Teniendo en cuenta que la solicitud de privilegio de patente que se tramita bajo el
expedients indicado en la referencla, retine los requisitos de forma establecldos en los
articulos 28 y 27 de la Decisién 486 de la Comigién de la Comunidad Andina, y en las
demés disposiclones vigentes sobre la materia, se envia el extracto de la solicitud a la
Oficina de Comunicaciones para efecto de su publicacion en la Gaceta de Propiedad

49  industial

De acuerdo con lo previsto por el articulo 40 de la Decisién 486/00, la publicacion en
este caso se hara a partir del dia 01 de mayo de 2007.

Campl
Dado en Bogoté DC, a los 26 0ic. 2ms

AT Y 2
CLARA ELLANOS DE JAIMES
Jefe de la D\vjsién de Nuevas Creaclones (E)

Al contestar favor indique ol nimero de Seds Coutro: Carrera 13 No. 27-00 Pisos 2, 5, 7y 10
radicacién consignado en el sticker Conmuutador: 3 §20840 Fax: 3

Sede CAN: Tr. 40A No. 38-50 3153265 al 65
Fax: 3 505220. Lines 9800-910 165
Web: wwwsic.goveo e-mail: info@sic.gov.co
Bogoul D.C. - Colombia



