o1 |05~

Propiedad Intelectual, Marcas, Patentes,
Derechos de Autor, Nombres de Dominio
Legislacion Sanitaria, Competencia Desleal
Derecho Civil, Comercial, Tributario

\
DOCtor‘a SUPERINTENDENCIA DE INDUSTRIA Y COMERCIO

ALTX CARMENZA CESPEDES DE VERGEL
SUPERINTENDENCIA DE INDUSTRIA Y COMERC] |||[|||l|l|lﬂ||[|[|||||1||||]|l|]|l|]|||||||][|l|
No. 05-111142- -00006-0000

DMSIPN DE NUEVAS CREACIONES Fecha: 2009-10-27 15:14:30  Dep. 2020 NUECREACIONE

E. S. D. Tra.2 PATENTES Eve:1 REGDEPOSITO
\ Act. 444 RESPUESTAREQUE  Follos: 27

| . P - =
| O ESTY VNV TE
Expediente  05-111142 C s

Asunto Solicitud de Patente de inversion,
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I. ’ RESPUESTA A REQUERIMIENTO

JORGé ARTURO ROMERO PRIETO, mayor de edad, domiciliado y residente en
esta ciudad, identificado con la cédula 'de ciudadania nimero 79.598.041 de
Bogota, abogado en ejercicio con Tarjeta Profesional No. 128.065 del Consejo
Superior de la Judicatura, identificado como aparece al pie de mi firma, obrando
como Agente Oficioso de PRODUCTOS PARAISO DEL PERU S.A.C., sociedad
comercial domiciliada en CALLAO, PERU, estando dentro de la oportunldad legal,
procedo a dar respuesta oportuna al requerimiento proferido por su Despacho
mediante Oficio No. 8622 notificado el 30 de julio de 2009, en los siguientes
términq‘s:

|
De conformidad con el Concepto No. 2487, proferido por el Examinador Técnico
No. 202009, nos permitimos adjuntar una nueva descripcion, pliego de
reivindi‘ ciones y figuras corregidas conforme a lo ordenado por su Despacho.

\
Es importante tener en cuenta que no pretendemos alterar o modificar el alcance
de la imvenaon planteada desde el inicio, por el contrario procuramos aclarar y
comple‘mentar algunos detalles de la novedad en estudio.

Anexaﬁos los siguientes documentos:

1 ¢ampo tecnoldgico del Invento
2 ntecedentes y Estado de la Técnica
3 esumen de la Invencién
4 tapas previas para el Desarrollo de la Invencion
5. grocedlmlento convencional de fabricacion de la Espuma de Poliuretano.
6 reve descripcién de las Figuras
7 EJecuaon de la Invencidon y Descripcion Técnica
8. esumen General
9 eivindicaciones
10 iete (7) Figuras y Dibujos de la Invencién
|

‘ wwwlcavaroltdalcompgesmail3 cavaro@cavaroltda com

Carrera 13 N#). 32-51 « Tome lll, Of. 717 = Tel. (57-1) 338 1406 Fax: 285 5948 Cel 316 697 7817
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SOLICITUD DE PRORROGA

En vista que actuamos como Agentes Oficiosos de una sociedad Extranjera,
respetuosamente solicito a su Despacho se sirva concedernos UNA PRORROGA de
30 fdl'as adicionales de conformidad con lo dispuesto por el articulo 45 de la
Decisién 486 de la Comunidad Andina, con el fin de aportar el poder debidamente
conferido por nuestra representada, para lo cual allegamos la consignacion
realizada a favor de su Entidad por concepto de la tasa oficial por este tramite.

Una vez cumplidos los requerimientos de su Despacho, solicito respetuosamente
coq“cinuar con el trAmite respectivo.

Para efecto de notificaciones, informo que mi representada y el suscrito
recibiremos notificaciones en la secretaria de su Despacho 0 en nuestra oficina de
abogado situada en la Carrera 13 No. 32 — 51 Torre III, Oficina 717. Teléfono
2855948, fax 3381406 de Bogotd D.C., E-mail cavaro@cavaroltda.com

Cordialmente,

JORGE ARTURO ROMERO PRIETO
C.C. No.79.598.041 de Bogota.
T.P. 128.065 del C.S. de fa )
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PROCEDIMIENTO Y DISPOSITIVO PARA LA FABRICACIONDE  ~ SPUMA -

MUI.TICOLOB DE POLIURETANO.

/
CAMPO TECNOLOGICO DEL INVENTO

Esta invencion se ubica en el drea del procesamiento de materiales
plésticos y en particular de la espuma del poliuretano y la aplicacién de
pigmentaciones (tipo cebra) y de dispositivos y partes de equipos en
procesos de esta naturaleza.

/
ANTECEDENTES Y ESTADO DE LA TECNICA

Actualmente en la produccion Jdé espuma de poliuretano se utilizan
coloraciones que permiten identificar dichas espumas en sus diferentes
grados y especificaciones para los diferentes usos o para distinguirlas de
- productos similares de otras empresas que tienen diferente calidad. |

Esto se hace por la dificultad y el costo que implica colocar la marca del
producto en un bloque o plancha de espuma de. poliuretano, siendo
costumbre identificarla en el mercado por medio de colores segun la
densidad y la empresa productora. |

No obstante la falsificacién de productos es una constante en los paises en
vias de desarrollo para confundlr y engafiar al usuario consumidor.

" Esto nos ha llevado a proponer una solucion técnica en contra de la
falsificacion de este tipo de productos dado que los bloques de espuma de
poliuretano se expenden en un sblo color, y es la de producir un bloque
de espuma de poliuretano con hstones de diferentes colores, con base en
un proceso y un dispositivo myector de p nto o colorante |quIdO, un
mezclador, vélvula reguladora, tubos de G les pnmano Y secundaruos Yy
otros componentes tales como tuberia ﬂexnbles y un contenedor de masa
de espuma Ilqmda.
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En los procedimientos convencionales para fabricar espuma de:-_

poliuretano los componentes en su totahdad,mcluyendo los plgmentos de
colorantes liquidos, se dosifican segin fa- formulacwnes acordada" y se
mezclan en un cabezal( mezclador.

Esta mezcla se vierte por la parte inferior del cabezal mezclador hacia Ias
entradas inferiores de un dontenedor de masa Iﬁuvda de espuma

La espuma pasa de Ifquido ha solido y fluye hacia los platos de vertido La |
espuma en reaccién es transportada en los platos de. vertido para
expenderse dentro de un tiunel de despumacién para obtener un solo
color en el bloque se espuma

El propésito de nuestro mvento es proveer un método y un: dlsposmvo
para obtener espuma de poliuretano en un solo bloque pero con hstones
de diferentes colores. |

RESUMEN DE LA INVENCION

Produccién de espuma de poliuretano en un bloque con hstones de
diferentes colores que incluyen las etapas de: |

- Dosificar los componentes de la espuma en estado lfquldo, salvo el
pigmento colorante.

- Agitar dichgs componentes en un cabezal mezclador -

- Distribuir e mezcla,do desde un tubo muiltiple primario e myectar el
colorante. ~

- Mexzclar dicho colorante en la maya

- Distribuir la mezcla desde un tubo miiltiple secundario

- Verter la mezcla de espuma Ii&unda.

Este procedimiento se lleva a cabo a través de un equipo o dnspositlvo que
incluye un primer tubo mdltiple primario con inyectores de pigmento y su
- acoplamiento, de una valvula neumdtica reguladora de flujo, de un '
~ .segundo tubo multiple secundano en conductos flexible de acoplamlento_ :
y un contenedor donde se vierte Ia masa de espuma liquida.
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ETAPAS PREVIAS PARA EL DESARROLLO DE LA INVENCION

La aplicacion de pigmentos para obtener listones de diferentes colores,
realizada en la espuma de poliuretano, es la culminacion de un proyecto
- basado en el desarrollo de varias etapas, durante las cuales son llevados a
' cabo un sin nimero de cambios de los diferentes elementos que forman
~ parte del dispositivo, disefiado para conseguir dicha caracteristica en la
. espuma cuyo objetivo es la identificacidn del producto sin la alteracion de
- las propiedades fisicas después de la aplicacién del procedimiento
- propuesto. Dichas etapas fueron desarrolldndose de la siguiente manera:

lera 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 flujo del
pigmento transportado mediante una bomba de desplazamientos
positivo que tiene un rango desde 0kg/min a 80 kg/min tanto para el lado
derecho como el lado izquierdo haciendo la funcién de un tubo miuiltiple
disefiado para mantener un equilibrio interno de las presiones de los
flujos, que van desde iS_l_@l_S_ Pa hasta 551.475 Pa aproximadamente. A
partir de éstos, se conectan 14 tubos capilares de un milimetro,
aproximadamente, de didmetro interior, los cuales son introducidos en un
recipiente del cabezal mezclador principal; siendo en este recipiente
donde se lleva a cabo la pigmentacion de la masa ya contenida en ella.

La aplicacion de los pigmentos, que llegaron por los tubos capilares, se
efectda_pro medio de una bomba de desplazamiento positivo con
capacndad desde 0 kg/min hasta 5 kg/min, estando las conexiones flexibles
de alta presion conectadas con un sistema de electrovalvulas de 3 vias, de
tal manera que una vez contenidos en el multiple cuadrado, los pigmentos
pueden ser manejados como materiales puros o dll}ndos, dependiendo
tanto de la tonalidad que se quiera obtener, como den rango de aplicacion
de la cantidad de pigmento.

D
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Como ejemplo:

Se seleccionaron tubos capilares de aproximadamente 1mm de diametro
interno con la finalidad de que al momento de dispersarse, los pigmentos
inyectados a la masa de espuma liquida blanca, el pigmento tenderia a
formar una banda de aproximadamente 15mm de ancho. Dicha banda dio
un ancho total de 1,85m, considerando que con los 14 tubos capilares, se
cubre todo el ancho del bloque entre el color de la masa de espuma
liquida blanca y el pigmento aplicado por 14 tubos 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
listones de diferentes colores denominada para nosotros “Espuma Zebra”,
ondulada 6 en zig-zag que es lo que se pretendia. Como resultado de una
espuma con una pigmentacion apropiada y de agradable apariencia, se
hizo una mezcla de colores en la espuma dando la impresién de colores
abstractos, con una indefinicion de zonas pero armoénicamente repartidos,
teniendo con esto una forma de distinguir el producto e imponer asi una
caracteristica Unica, solamente con la aplicacion de los pigmentos por
medio de este dispositivo, atn siendo un paso intermedio, pero en busca
de otro concepto con mas definicién de lineas, razén por 1a cual se Ilev?/n a
cabo mas cambios, como lo es planear un nuevo multiple y como
conectarlo, sus dimensiones, distribucion de salidas y su mejor posicidn en
el dispositivo, por lo que se procede a otras pruebas de una nueva
segunda etapa.

SEGUNDA ETAPA

Con base en este resultado y buscando mejorar la aplicacion del sistema,
de hacen cambios para tener mds integrada la masa de espuma liquida
blanca a los pigmentos aplicados, por lo que se llega al desarrollo de la
fabricacion de un segundo multiple, pero en tubo redondo con
caracteristicas similares al de la primera etapa y de un didmetro de
3,175cm, esperando lograr una mayor difusion del pigmento aplicado al
recipiente contenedor de masa de espuma liquida blanca, ya que el
objetivo es obtener la espuma con listones de diferentes colores, aunque
se tiene como resultado intermedio un material de aspecto veteado,
razén por la cual se siguen efectuando cambios en el dispositivo para
controlar mayor definicién en el producto final con las lineas en forma de
listones, con mayor homogeneidad en la mezcla de pigmentos con la masa
de espuma liquida blanca, sin que esto signifigue que se produzca la
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jmenor alteracion para el proceso ni para el producto final en lo que a la
icalidad se refiere.

}EI resultado obtenido,como ¥ refleja la espuma lograda, fue satisfactorio,
‘obteniendo hasta aqui lo que se esperaba de acuerdo a los cambios que se
eefectuaron, ya que la mezcla es mas homogénea y la integracion de los

\pigmentos es excelente.

iPero se pretende continuar con la idea original que es producir espuma
'de Poliuretano en un solo bloque con listones de diferentes colores, asi
}que se busca es un proceso de producto con mas regularidad que los
obtenidos, de tal modo que se deciden otros cambios, en una tercera
‘etapa.

“TERCERA ETAPA

%Para superar los resultados de la etapa anterior, se adaptan unos
Jdispositivos dindmicos a la salida del multiple del mezclador principal
'unidos mediante tubos con extremos roscados a la entrada de inyeccién
;‘de pigmentos, para hacer de la masa de espuma liquida blanca y los
 pigmentos, una masa de color uniforme, inyectando los pigmentos a la
'mezcla en la zona anterior del recipiente contenedor de la masa de
‘espuma liquida.

§La mezcla del producto final tuvo mayor homogeneidad como resultado
de esta forma de inyectar los pigmentos, sin haber alterado las
 propiedades fisicas del producto final como espuma en sus aspectos de
? calidad y apariencia, como la originalmente esperada.

1’ [ - . . s’ ry
' Sin embargo, como el objetivo es tener una definicion mas clara en los
' colores y listones, se llevan a cabo otros cambios y mas pruebas, los
mismos que se realizan en una etapa siguiente o cuarta etapa

CUARTA ETAPA

, Para el desarrollo de esta nueva etapa, se procedio a la fabricacion de un
'nuevo elemento en el dispositivo, debido a un cambio de tecnologia
1 aplicada mds de acuerdo al proceso y a las necesidades del proyecto, de
' tal manera que se realizo’un cambio con los mezcladores dindmicos, los
 cuales fueron reemplazados por un nuevo sistema en el que colocan unos
mezcladores estaticos, construidos acero inoxidable, probandolos en
1 posicién “en linea” conforme al flujo de la mezcla y conectando por medio

I\



de, mangueras de alta presidn, ubicando la posicion de los tubos
mezcladores. Dichos pigmentos se ubican antes de los mezcladores de los
cubles se desprenden varias derivaciones del caudal hacia tubos mdiltiples
sef:undarios.

Dg&do que pueden existir en estas salidas del multiple primario, los
mezcladores y los conductos que se deseen, se desprenden de cada una
dc‘a‘ estas salidas, tubos mdltiples secundarios con un nimero de aalidas
sifnilar a las entradas al recipiente contenedor de masa de espuma liquida,
el cual se ha modificado internamente en igual nimero de subdivisiones al
niimero de conexiones para recibir el flujo en cada una de ellas y desde
dbnde es vaciado al transportador original de la maquma, donde se
cbmpleta el proceso de produccidn de la espuma plastica de poliuretano.

duando esto fue puesto en practica, el resultado fue como si cada
sgubdivisién se comportara como un pequefio recipiente contenedor de
masa de espuma llﬁuida, trabajando independientemente y el resultado
q‘jiel 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 a las subdivisiones en el recipiente contenedor de

masa de espuma liquida.

jA fin de tener lineas de colores més definidas en cuanto a su forma, se
;‘efectt'xan otros cambios usando el mismo recipiente con las modificaciones
fque se ven necesarias, para obtener en consecuencia un mejor equilibrio
'de las presiones de linea, facilidad de proceso y uniformidad a la salida de

ila mezcla.

Y estos cambios son:

A. Regular el volumen de salida de la masa de espuma If&uida total
(incluyendo los pigmentos), es decir el flujo a la salida del multiple
como el tiempo de residencia en el recipiente que contiene dicho
volumen.

B. El ndmero de subdivisiones para comparar con esto los nuevos
efectos en las lineas y ademas

-
C. Por la necesidad de limpieza, el que sea desarmable en cada linea. |
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También resulta primordial en esta etapa, el trabajo con el recipiente
que recibe el flujo total de espuma liquida pigmentada, ya que es
importante el volumen contenido en cada subdivision, dependiendo
del flujo total de salida y el nimero de lineas que se quieran aplicar, y
asi controlar el volumen de cada subdivision, con la correccion de la
férmula de acuerdo a la densidad que se requiere.

Razon por la que es cambiante el nimero de subdivisiones y el tamaiio
del recipiente que contiene el caudal asi como su volumen total.

Desde este punto de vista se puede llevar a cabo la pigmentacion con
subdivisiones en el recipiente en un rango que va desde dos hasta las
que ilimitadamente se deseen aplicar, y en el caso de los volimenes en
el recipiente y en las subdivisiones, depende primordialmente del flujo
que se maneja como flujo total de salida del cabezal mezclador
principal mas los pigmentos.

Esto nos ha llevado a construir el recipiente de acuerdo al flujo y
ndmero de subdivisiones para tener una linea de cremado (momento
en el cual se produce el cambio de estado de la masa de espuma
liquida hacia el estado de gelificacion, el cual es el estado intermedio
de formacion de poliuretano antes de aicanzar su punto final de
crecimiento donde se convierte en sdlido) que permita un vertido
adecuado hacia el transportador de la ma/quina espumadora, con la
integracién de los colores y que las diferentes lineas no provoquen
separaciones de los listones después de las subdivisiones o en el
producto final. Asi se construye el recipiente contenedor de la masa de
espuma liquida 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 muiltiples secundarios,
en donde entregan sus flujos cada uno de los mezcladores estaticos
colocados a la salida del multiple primario, conectado al cabezal
mezclador principal por donde fluye la masa de espuma liquida blanca.

QUINTA ETAPA

Se procede principalmente a la modificacion y fabricacion 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 formula y el pigmento 5 ‘de que se trate, en una sola

mezcla.
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n el sistema empleado es un mezclador estatico constituido por una
serie de filtros, cuyos tamafios de malla varian desde 10mesh hasta
100mesh, construidos en acero inoxidable y dispuestos en forma de
sobrepuesta con espacios aproximados de 1mm entre cada uno, estos
tamafios de malla dependen del producto que se quiere obtener, el
caudal total y los tipos de materiales empleados segtin lo requiere cada

formula.

c<>vf€) EJEMPLO

Cada dispositivo puede ser montado en cada salida del tubo multlple,
siendo el nimero de salidas determinadas por el productos de Tse
pretenda obtener. — 7

Todos los conductos que salen de los mezcladores estaticos son
flexibles, se acoplan a los tubos mdltiples secundarios y otros
conductos que salen de estos Ultimos al recipiente contenedor de masa
de espuma Ifauida por medio de conectores de bronce en espigas y
abrazaderas. las caracteristicas de estos conductos estriban
principalmente en su didmetro que va de acuerdo al volumen de salida,
y si cambia el ancho de las franjas requeridas, cambian también, y a su
longitud, en funcién al tiempo de residencia del material, como el
“crecimiento” de la espuma que tiene un rango entre 81 segundos y
200 segundos. T

N TTTree————

Como el indicador de presion en la linea nos muestra un incremento en
la misma, sf’tiene la necesidad de llevar a cabo nuevos cambios,
requeridos sobre todo en los didmetros de los mezcladores estdticos,
en los cuales se probaron con un rango de 10mm hasta 50mm para
analizar sus resultados de acuerdo al didmetro empleado, cuidado
esencialmente de trabajar con una presion baja cuyo rango fluctie
entre 147.060Pa y 294.120 Pa en la linea para no modificar las
|gualmente importante la conservacién de las propiedades fisicas del
producto final, las cuales permanecen tal y como se obtienen en un
proceso convencional, siempre y cuando se trate de las mismas

materias primas.

Por estas razones y con el afin de evolucionar mas en el
procedimiento, se analizan bien todos los elementos de dispositivo
para determinar mejoras en una etapa final.
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SEXTA ETAPA

Considerando que uno de los aspectos importantes es el control de la
presion en las lineas, segin se han desarrollado las etapas anteriores,
para llevar a cabo este control de presiéon de una manera totalmente
segura se colocan otros elementos al dispositivo como son
manometros en cada linea y valvulas de diafragma que estan ubicadas
a la salida de los mezcladores estaticos.

Estas dltimas controlan en forma automdtica por diferencia de presién
de trabajo de tal modo que si una linea se sobrecarga de presion, la
valvula corrige automaticamente la presion y la equilibra con las demas
salidas en las otras lineas y se puedan mantener constantes debido a la
instalacion neumatica con la que trabajan; se conectan en serie las
valvulas reguladoras, ejerciéndose una presion de aire con un rango
que va desde @ hasta corregir el flujo automaticamente
estrangulando las lineas en forma simultanea y conseguir la presion del
cabezal mezclador que se opera en el rango desde 17.1570Pa hasta
{.12/UFd

294.120Pa.
Se—

Cada vez que finaliza el proceso de fabricacion de Espuma de
poliuretano en un solo blogue con listones de diferentes colores, se
requiere de una exhaustiva limpieza del dispositivo y del recipiente de
masa de espuma Ilqmda 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 la
conexiones, en los tubos muiltiples, recipientes contenedor” “de masa de
espuma Ilqwda y mezcladores, asimismo, para no usar espigas de
bronce y abrazaderas, se cambian por conexiones rdpidas {quick
couplings), ademads las otras conexiones del dispositivo también se
cambian por conexiones rapldas,obtenlabf con esto, una gran rapidez
en el desarmando del dispositivo y desmontaje, que puede durar de 10
minutos a 15 minutos aproximadamente para su limpieza la final de
cada proceso; procediéndose a su armando en un tiempo similar al
anterior, igualmente €sta facilidad ocurre en el recipiente contenedor
de masa de espuma liquida ya que todas sus subdivisiones y
conexiones son desarmables, puesto que puede vanar desde 25 Litros
hasta 75 Litros que es el usado en nuestra maquma ya que es lo
necesario segun el tiempo de residencia en el recipiente contenedor
siendo de 15 segundos a 25 segundos, dependiendo de la densidad y
flujo total requerido.

N
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~ Ademas existe la variante del ancho de la espuma, el cual puede variar
~desde 1.40m hasta 2.10m o mas si el equipo lo permlte, para lo CUaI

también se aplica la relacién flujo-volumen en los recipientes. Por estas - s
- razones se construyen diferentes recipientes contenedores de masa de_ o

espuma qumda con caracteristicas especiales.

Antes de describir la mvenmén{se realiza una breve descripcion del
proceso de fabricacién de la espuma de poliuretano.

G /s

s PROCEDIMIENTOS CONVENCIONAL& DE FABRICACION DE LA ESPUMA

DE POI.IURET ANO.

/

En un componente en su totalidad (incluyendo los pigmentos o -

colorantes liquidos) se dosifican segtin la formulacion desarrollada y se
mezclan en el cabezal mezclador !

- ka mezcla anterior se vnerte por la parte inferior del cabezal

: mezclador hacia las entradas inferiores del contenedor de la masa

de espuma en estado llquido
- La espuma en cambio de estado de quundo)&a sohdo, fluye hacia los
platos de vertido.

- La espuma de reaccion es transporl:ada a los largo de Ios platos de

vertido expandiéndose dentro de un tunel de despumacién y por lo
tanto se observa que el bloque de espuma obtenido es de un solo
color en su totalidad.

A continuacién se procede a describir la invencion que consnsten en
el dispositivo para la fabricacién de la espuma de poliuretano en un
solo bloque con listones de diferentes colores y el respectivo
procedimiento utilizando la invencién desarrollada, y conforme a las
figuras ilustrativas =~ .
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BREVE DESCRIPCIO//N DE LAS FIGURAS

Los detalles caracteristicos de este novedoso dispositivo se muestran
claramente en la siguiente descripcion y en los dibujos que se
acompanian, asi como una ilustracién de aquéﬁ, y siguiendo los mismo
signos de referencia para indicar las partes de las figuras mostradas-

La figura 1 es la perspectiva convencional del elemento mdltiple
primario

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

La figura 3 es la perspectiva del mdltiple secundario, valvula neumatica
reguladora de presion 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 miiltiple

secundario.
La figura 5 Es la presentacion de la linea general completa desde la

salida de multiples primario hasta la conexién con el recipiente de los
materiales, cuando se usa la linea directa sin el 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.
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EJECUCION DE LA INVENCION Y DESCRIPCION TEGNICA

' En el procedimiento de formacién de espuma de poliuretano mediante un
+ dispositivo para pigmentar el bloque con listones de diferentes colores, se parte

w del hecho gue los_componentes de la espuma, excepto el (los) plgmentqs}
colorantqs} liqundqég se dosifican segun la formulacién desarrollada y se
mezclan en un cabezal mezclador, la presion en el cabezal mezclador es
regulada mediante una vélvula a la salida del mismo, esta presion determina el

" tiempo de residencia de la masa de espuma liquida blanca mezclada en el

cabezal me§9|ador

La masa de espuma hqmda blanca proveniente del cabezal mezclador es
transportada hacia un tubo /( muitiple primario, con un numero de salidas
m’deﬁmdo conforme al nimero de listones de diferentes colores que se quiera
aphcar al producto final, estas saljdas constituyen las lineas de distribucion,
desde donde la masa de espuma liquida blanca es distribuida.

En la salida de estas lineas, de distribucién se inyectan los pigmentos o
colorantes liquidos a la masa Iiﬁmda blanca distribuida.

Esta masa de espuma liquida con el pigmento o colorante liquido pasa a través
de un mezclador estatico (figura 2) colocado en cada linea de distribucion. Este
mezclador estético sirve para homogenizar la mezcla de espuma liquida blanca
con el pigmento o colorante liquido; el flujo de esta masa de espuma liquida
pigmentada es controlada por una vélvula reguladora de fiujo colocada
después del mezclador estético, este control de flujo se realiza por equilibrio de
presiones de las lineas de distribucion mediante el accionamiento de las
vélvulas colocadas en cada linea de distribucién, accionadas neumaticamente.

La masa de espuma l(quida pigmentada en cada linea de distribucion del titulo
maltiple primario puede ser transportada ya sea directamente hacia un
contenedor de ia masa de espuma liquida a través de unos conductos flexibles
0 puede ser transportada hacia un tubo multiple secundario desde el cual a
través de lineas de distribucion (salida de tubos muitiples secundarios), fluye la
masa de espuma I|qu1da pigmentada a través de unos conductos flexibles, que
acoplan este tubo multlple secundario con la parte inferior de un contenedor de
masa de espuma liquida, esto se realiza con la finalidad de obtener una mayor
combinacion de listones de diferentes colores en el blogue de espuma final.

La masa de espuma lf&uida anterior ingresa por unas entradas inferiores del
contenedor a través de conductos flexibles, los cuales se alternan a fin de
obtener en un mismo bloque la espuma con listones de diferentes colores, el
vertido de la masa de espuma liwida pigmentada desde el contenedor hacia
los platos de vertido de la maquina espumadora es por rebose de este

contenedor.

El resuitado final es un bloque de listones de dos cblores

- doblk
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Con referencia a la figura 1 el tubo mdltiple primario (1) exterior por la
combinacion de varias partes cilindricas metalicas (5) teniendo en los
extremos conexiones tapidas (9) para sujetar otros elementos que son
parte del dispositivo, y por los otros extremos estan unidos por medio
de soldadura al tubo muiltiple primario (1), el cual se encarga de recibir
el caudal original y distribuirlo equitativamente en cada uno de estas
conexiones, teniendo ademas acopladas las conexiones adecuadas
para recibir por un lado una entrada del pigmento (6) y por otro lado,
la entrada (7) para colocar el mandémetro (8) que nos entregaré/ la
lectura de la presion ejercida en esa linea (5) pudiendo repetir este
elemento indefinidamente segin la maquina de que se trate o el
nimero de lineas que se quieran aplicar al producto, para obtener
listones de diferentes colores.

Estos elementos estan acoplados por el otro extremo con soldadura al
tubo muditiple primario (1) cuyas dimensiones pueden ser variadas
seglin sea la maquina que se usa o el caudal de salida. A su vez el tubo
multiple primario esta unido por un medio de un acople soldado (2) a
una conexion rapida (3) tipo hembra para tener acceso a la salida
principal del mezclador de la maquina (11) cuya conexién final es la
valvula de regulacion (10) y acoplandose con la parte de conexion
rapida (4) tipo macho, teniendo de este modo una fijacion rapida y
segura.

A partir de la conexion rapida macho (9) tenemos la correspondiente
(12) con la cual describimos la fig2. El mezclador estatico que es el
siguiente elemento en relacion a la cual tenemos fijado el cuerpo de
acero inoxidable (14) cuyas dimensiones pueden ser variadas en
diametro y longitud, segin el caudal y maquina que lo use; el cual
contiene una serie de filtros cuyos grados de filtracion (A) (B) (C) (D) (E)
varian desde 10mesh hasta 100 mesh construidos en acero inoxidable y
dispuestos en formacion sobrepuesta con espacios aproximados de

1.0mm entre cada uno y soportados todos en su parte superior del
_AUmn

dispositivo, cerrado por la parte inferior con una conexion rapida tipo
hembra (13) la cual recibe otro componente (15) des dispositivo que
es el que inicialmente aparece en la fig. 3 como una conexion rapida
macho la cual por medio de conexion (16) se conecta a la valvula de
regulacion de presion (17) de la linea la cual esta accionada
neumaticamente y viene de una fuente comun a todas las valvulas que
les imparte la accion automatica de regulacion para mantener el flujo
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constante y esta a su vez, unida a una conexion soldada al tubo
multiple secundario (18) con medidas variadas y con distribucion
simétrica en sus salidas que pueden ser diferentes medidas y nimero
de estas (20) para terminar en sus conexiones rapidas (21) y para
efectos de limpieza con tapones macho (19) en sus extremos.

Pudiendo apreciar también en esta Fig. 3 que el elemento flexible con
el que se conecta este multiple secundario con el recipiente de los
materiales, estd compuesto por conexiones rapidas tipo hembra (22)
en sus extremos con conector de espiga (23) para poder acoplar un
conductor flexible (25) cuyas dimensiones pueden ser variadas en
didmetro y largo segun 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 principalmente el
acoplamiento de las conexiones rapidas (26) y (27) en cada entrada
inferior y alternamente desde uno de los multiples cuando se trata de
utilizarlo segun el numero de lineas y colores que se pretenden aplicar
en la espuma.

Sin embargo, se puede elegir el camino de utilizar directamente linea
de salidas en el recipiente contenedor de los materiales (26) desde
mdlitiples primario (1) Figura 1y utilizando una entrada para el color (6)
y un mezclador estatico (14) dependiendo del acabado que se desea en
el bloque, el color aplicado y el caudal utilizado segun se puede
apreciar en la Fig. 5 en la cual, como se ve, es posible aplicar el numero
del lineas que se deseen.

En la Fig. 5 se puede observar el trabajo que se ha desarrollado en el
recipiente contenedor de materiales (28) en el cual se dispusieron
divisiones (29) para recibir el caudal de cada una de las lineas que
tienen su entrada (30) inferior desde las conexiones rapidas (31) de la
linea después de cada uso.

Inmediatamente después de cada entrada (30) se tiene una tapa
deflectora (32) del flujo de cada linea para evitar la salida directa, las
cuales se fijan con tornillo al recipiente.

Como puede observase, no hay dimensiones en las figuras ya que las
medidas varian segun las necesidades de cada usuario y el caudal
empleado. Principalmente; los materiales empleados pueden ser
diferentes aunque es preferible usar acero inoxidable, en unas partes y
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bronce o latén en las conexldnes rapidas, ademads con la caractenstlca .
- de que sean todas las partes | desarmables y con el mecanismo tal que . e
pueda hacerse répidamente a fin de armar y desarmar en poco tiempo i

- después de cada proceso para lavar antes de que seque el material
residual. |

La versatilid_ad en el trabajo des dispositivo, reside en que no hay limite

_de la utilizacién en el niimero de lineas aplicadas en el bloque, -
tampoco en las dimensiones usadas en cada linea; que se puede usar

-en cualquier maquina y que pueden tener cualquier caudal de sahda,

tampoco hay limite en el numero de colores aplicados ni en los

“diferentes colores; ademds no modifica las propiedades o
~ caracteristicas del proceso ni del producto terminado y que da la
~ libertad de ejecutar cualquier combinacion de estas vanables de
- acuerdo al requerimiento de |dent|ficacion de cada usuario.

Por lo dicho anteriormente, se puede afirmar que este procedi,mieﬁtb y :
este dispositivo, no ha sido aplicado anteriormente para lograr una -

pigmentacién como la obtenida en nuestra ESPUMA MULTICOLOR ni

con el uso de otro artefacto simllar en donde se reuna las

caracterfsticas aquf mencnonadas

Hablendo descrito suﬁclentemente mi invencion considero como una
novedad y por lo tanto, reclamo como en mi exclusiva propiedad y uso
delo contenido en este trabajo lo expresado
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REIVINDICACIONES:

. Procedimiento para la formacién de una espuma muiticolor de

poliuretano caracterizado por comprender las etapas de:

Dosificar los componentes de la espuma y mezclar, exciuyendo los
pigmentos colorantes, de un cabezal mezclador.

Regular la presion de la mezcla mediante una valvula neumatica.

Llevar la masa de espuma mezclada hacia un tubo mdltiple primario.
Inyectar a dicha masa de espuma el pigmento o colorante.

Homogenizar la mezcla de espuma y pigmento colorante en un
mezclador estatico. _

Controlar el flujo de la masa de espuma con pigmentos colorantes a
través de valvulas neumaticas.

Transportar la espuma pigmentada hacia contenedores a través de un
tubo multiple secundario.

. Procedimiento conforme a la reivindicacion 1, que se caracleriza
-ademas porque [a masa liquida de espuma proveniente del cabezal
mezclador y llevada al tubo multiple primario, es distribuida desde alli a
través de lineas de salida en ndmero igual a la cantidad de listones de
“color requeridos para la espuma.

. Procedimiento conforme a la reivindicacién ‘1, que se caracteriza

ademdas porque la masa de espuma obtenida desde el mezclador

-estéatico es llevada por un tubo multiple secundario a un contenedor de

masa liquida de espUm_a a través de conductos flexibles dispuestos
alternamente para distinguir los colores en un mismo bloque de
espuyma.

€ e [

2 el
;frocedummnto conforme a las reivindicaciones 1,2 y 3
de Iado m nte un dISpOSItIVO que se caracteriza por mclunr '

los sngunentes elementos:

Un tubo miiitiple primario (1)

Un mezclador estético (14) con filtros (A.B.C.D.E.)

Una vélvula neumdtica (10) para regular flujo

Un tubo miiltiple secundario (18) de varias salidas (20)
Conducciones flexibles (25) de acople a dicho tubo multiple
secundario

Un contenedor (28) receptor del caudal proveniente por las
conducciones {(25)
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