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Jefe de la Divisién de Nuevas Creaciones
Superinbendencia de Industria y Comercio
E. S. D.

Asunto : Registro de la patente de invenclén
PROCESO PARA MOLDEO DECORATIVO DE
OBJETOS DE NATURALEZA POLIMERICA

Solicttante : ANGEL HERNANDO REYES

Yo, ANGEL-HERNANDO REYES, mayor de edad, domiclliado y residente en la
ciudad de Bogota D.C., identificado como aparece al pie de mi firma, obrando en
mi propio nombre y representaddn, atentamente manifiesto a usted que
conflero poder especial, amplio y sufidente a los Doctores JORGE E. VERA
VARGAS, Abogado en ejercido con T. P N0.12.122 y MAURICIO CHEYNE
TENORIO, Abogado en ejercicio con” IgP.A 111.631, para que soliciten el

registro de la patente de Invencidn PARA MOLDEO neoonnvo\%
DE OBJETOS DE NATURALEZA POLIME 2\
; v

‘.

Los apoderados quedan facultados para retibir notificaciones, Interponer f
recursos, cancelar, transigir, desistir, renunclar, sustitulr y revocar sustituciones

y reasumir.

J RGE E. VERA VARGAS
C.C. No. 17.150.455
TP. A 12,122

Calle 70 A No.11-43 Teléfonos: (57-1) 3127928- 3176650 Fax: (57-1) 2126167 - 6062872
E-mail: vera@veraabogadossa.com Pégina Web: www.veraabogadossa com
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PATENTE DE INVENCION

PROCESO PARA MOLDEO DECORATIVO DE OBJETOS DE
" NATURALEZA POLIMERICA

OBJETIVO:

Esta invencién se refiere a un proceso para fabricar moldes para figuras
tridimensionales en todo tipo de materiales que funcionan como vaciados post
formados inyectados a presién y de contra caras, tales como fundidos cementicios,
plésticos inyectados, resinas, yesos y otros.

RESUMEN DEL PROCESO:

El proceso comprende la mezcla de productos dosificadamente y dentro de
parametros de exigencia técnica como fluidez, color, dureza, brillo, etc. Esta mezcla
se vacia, se prensa y se inyecta en moldes que pueden ser de materiales como vidrio,
marmol, plastico, madera, metal, etc., moldes que como novedad son realizados
utilizando parte o el total de los materiales mencionados y recurriendo a la técnica
del Sandblasting para obtener los Ilamados negativos de impresion.

El proceso de la invencion utiliza una gama de materiales como resinas, carbonato
de calcio, marmolina o polvo de marmol, granito, peroxido Mek como catalizador,
colorantes y pigmentos, resinas con filtro UV y residuos de cortes con agua o laser.

El proceso puede generar calor o exotermia para lo cual se provee un control de
temperatura mediante inmersién en agua de la pieza o molde a temperatura requerida
segun el caso, accion que facilita el desmoldeo de la pieza a obtenerse.

En la técnica actual para este tipo de proceso se tiene que tallar el molde o ejecutar
un fresado tradicional ya sea en madera o metal. Nuestro proceso utiliza el



sandblasting en el molde para darle perfeccion y acabado al mismo con gran
incidencia en costos respecto al proceso tradicional.

DESCRIPCION DEL PROCESO:
Se tiene un molde de marco metilico con un fondo o cara en cristal plastico mérmol
u ofro material, el cual lleva la impresién que se desea sacar en negativo. La

impresién va en bajo relieve tallada mediante sandblasting el cual solo se aplica para
darle relieve al molde.

Al molde tallado y bien limpio se le aplica una capa de cera como elemento
antiadherente para facilitar el desmoldeo y complementar la limpieza del fondo.
Esta cera se frota sobre la superficie.

Cuando el molde tiene bajo relieve produce piezas en relieve durante el moldeo.
Cuando el molde tiene alto relieve la pieza producida sale en bajo relieve utilizando
un molde o mascarilla en silicona con la figura deseada a moldear, mascarilla que
denominamos también parche, de modo que el molde puede llevar alto o bajo relieve

en las figuras impresas,

Si el molde fuera en alto relieve se aplicaria el sandblasting para su tallado y el
parche o0 mascarilla actia como negativo a fin de obtener un positivo final que es la
impresion.

Limpiado el molde vaciamos una resina gel con propiedades UV para evitar la
decoloracién y obtener un brillo final en la pieza. Esta resina debe empapar el fondo
del molde y en su preparacién se le agrega un granito perlado pulverizado para
efectos del brillo y obtener en la pieza un graneado tipo piso. De igual modo se le
agrega un catalizador que es el peroxido Mek aplicacién que se hace con brocha
sobre toda la superficie o fondo del molde con un tiempo de secado de 5 minutos.



Se aplica luego un vaciado polimérico (P115 A) liquido que viene a ser una resina
poliéster saturada. A esta resina se le adiciona un deshecho de polvos residual del
corte de agua o laser en razén de 1.500 gramos de resina por 1.500 gramos de

polvo.

También se agrega 1.500 gramos de marmolina (blanca o negra) y 1.500 gramos de
carbonato de calcio junto a 200 gramos de pigmento colorante. Toda esta mezcla de
preparacion antes de su vaciado en el molde se agita para homogenizarla. El
catalizador mencionado (2%) se utiliza para el secado de la resina que equivalen a
unos 30 gramos de la mezcla.

La mezcla preparada y agitada se deposita en el molde uniformemente
complementado con una leve vibracién que de uniformidad a la superficie del molde.
Lleno el molde de la resina se aplica una contra tapa de presién sobre el molde lleno
y nivelado previamente, contra tapa que se prensa en su borde. Se rellena el borde
con resina cuando la pieza requiere una pared lateral tipo caja y la vibracién busca

sacara burbujas de la mezcla.

La placa sale enteriza cuando se pide con paredes laterales. Cuando en la técnica
actual se requiere este tipo de piezas en marmol, dichas paredes laterales tienen que
ser pegadas a la losa principal, encareciendo el proceso.

El molde asi lleno y prensado se deja fraguar entre 30 y 40 minutos al termino de los
cuales el molde y contra tapa se someten a una inmersion en agua para facilitar el
desmoldeo, aspecto novedoso en nuestro proceso para facilitar la disipacién de calor
y control de la exotermia y por ende facilitar el desmoldeo de la pieza.

El proceso descrito que utiliza el sandblasting para el tallado inicial del molde
permite la fabricacion en material polimérico de elementos tales como placas, losas,
lapidas en alto y bajo relieve decorativo, mesas, muebles, lavamanos y otros

k)



elementos de construccion, sobre medidas de marco metélico, marméreo, vidrio de
fondo o base sobre el cual y mediante la técnica del sandblasting se preforma el
motivo decorativo y opcionalmente con el uso de la mascarilla o parche de silicona.

Una caracteristica del producto final de este proceso es el brillo obtenido en su
superficie una vez desmoldeada cada pieza.



REIVINDICACIONES

1. Un proceso para fabricar moldes para obtener productos con efectos o
motivos decorativos en alto o bajo relieve que incorpora el sandblasting para
el tallado de dicho molde y obtener un negativo y un positivo de las formas
decorativas, que se caracteriza por utilizar materiales fundidos cementicios,
plasticos inyectados, resinas, yesos y otros de naturaleza polimérica, proceso
que comprende los siguientes pasos:

- preparar un molde cuyo fondo lleva un tallado en sandblasting para
obtener relieves

- aplicar a las caras del molde una capa de cera para limpieza superficial

- impregnar la superficie del molde con una capa resinosa UV para
impartir un brillo final al producto

- prever un secado de 5 minutos en el molde preparado

- preparar para vaciado en el molde una carga resinosa

- agitar dicha carga resinosa para homogenizar su contenido

- vaciar la carga resinosa en el molde de un modo uniforme sobre su
contenido

- colocar una contra tapa de presién en el molde y aplicar una leve
vibracién tanto al molde y su contenido polimérico

- prever un tiempo de fraguado del molde lleno

- sumergir en agua el molde y su contra tapa para el desmoldeo del
producto conformado.

2. Proceso conforme a la reivindicacion caracterizado ademds porque previo al
vaciado de la carga resinosa en el molde se prevé en el fondo del mismo
aplicar una mascarilla o parche de silicona conforme al relieve, alto o bajo a
obtenerse en el producto final.

3. Proceso conforme a la reivindicacion 1 caracterizado ademas porque la capa
resinosa UV de impregnacién puede contener granito perlado en polvo y un
catalizador a base de peroxido.



. Proceso conforme a la reivindicacion 1 caracterizado ademés porque la carga
resinosa para vaciar dentro del molde se compone de una resina poliéster
insaturada liquida mezclada con deshechos pulverulentos de corte con agua o
corte laser, marmolina, pigmentos y carbonato de calcio.

. Proceso conforme a las reivindicaciones 1 y 4 caracterizado ademas porque la
carga resinosa se prepara respecto de sus agregados en la siguiente relacién:
1.500 gramos de resina por 1.500 gramos de deshecho pulverulento, 1.500
gramos de marmolina, 1.500 gramos de carbonato de calcio y 200 gramos de
pigmento colorante y 30 gramos de peroxido catalizador.

. Proceso conforme a las reivindicaciones 1, 4 y § caracterizado ademas porque
el vaciado de la carga resinosa se hace sobre el molde previamente nivelado.

. Proceso conforme a la reivindicacién 1 caracterizado ademas porque al molde
con su contra tapa de presién se le aplica una leve vibracion para eliminar
burbujas en el fraguado de la carga resinosa.

. Proceso conforme a la reivindicacién 1 caracterizado ademis porque el
desmoldeo en agua libera calor de la carga resinosa post fraguado.



RESUMEN

Esta invencién se refiere a un proceso para fabricar moldes para figuras
tridimensionales en todo tipo de materiales que funcionan como vaciados post
formados inyectados a presion y de contra caras, tales como fundidos cementicios,
plasticos inyectados, resinas, yesos y otros.

N



Fol o \ \ 0‘7:'%'
Fm—c\ ?Q\p\iccu\



SUPERINTENDEMCIA DE IMDUSTRIA Y CONERCIO

RECIRO OFICIAL DE CAIA @ Ob - 34,048
FECHA ¢ HAYD B DE 2004

U

Rad: m_mm DE WOUSTRA .

e MG
PAT

Actaty ""E-ﬂgnfmou Bre 1 REGDEROgY,

NIT @ 800175089-2

f158) CONSIGNACION Wst88

DEPOSITANTE TIP0 PAGD BANCOD CUENTA ¥o. PAGD . FECNA P8D Vr. PRBD
ANGERDIC LTDA COMSIGNACION  BANCD POPULAR  050-00110-4 30406  03/04/2006 453,000.00
MM CONCEPTO st
CANT. RENTISTICO CONCEPTU TOTAL COMCEPTO
1 50003-01-01 3OLICITUBES 1 TRAMITES DE SOL. DE PATENTE DE IN 453,000.00

TOTAL $ 443,000.00

S0N: CUATROCIENTOS SESENTA Y TRES MIL PESDS

—

RECIBD DE CAJA APLICADO AL EXPEBIENTE Mo.




Rag: 06-0437 78
Oap, 2020 NUECREACH

..\‘

EUPERINTENDENCIA U INDUSTRIA Y COMERCIO

8- HOO0D-000N Fuc: 2008-06-08 163325 |

PATENTED

Industria y Comercie

SUPERINTENDENCTIA:

Delegatura de Propiedad Industrial
. Divisién de Nuevas Creaclonés

i ..QUISITOS NECESARIOS PARA PRESENTACION ¥ AGILIZACION DEL

TRAMITE

PATENTE DE INVENCION { ()~ MODELO DE UTILIDAD ( )
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DISE O INDUSTRIAL ()
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REPUBLICA DE COLOMBIA
SUPERINTENDENCIA DE INDUSTRIA Y COMERCIO

Folio If
2020

Bogoti D.C.,

Doctor (a)
VERA VARGAS JORGE E

Apoderado(a) y/o Representante de
REYES ANGEL HERMANDO

REFERENCIA Radicaciém No. 06 43778
Trémite 2
Evento 1
Actuacitn 416
Oficioc No. 727
Folios 1

Tenlendo ern cuenta que la solicitud de privilegio de patente qua ae tramlta bajo el
expediente indicado en la referencia, refine los requisitos de forma establecidos
los articuloa 26 y 27 de la Decisidn 486 de la Camisisn de la Comunidad Andina, y
én las demis disposicicnes vigentes sobre la materia, se envia el extracto de la
solicitud a la Oficina de Comnicaciones para efecto de su publicacifn en la Gacata
de Propledad Industrial, conforme lo establece el articulo 40 de la misma Decisién.

Biendo manifestacitn expresa del interesado, la solicitud no ser& publicada antes
de los pseis (6) meses contados a partir de la fecha de presentaciém, por lo tanto
la publicacifn este caso no se hari antes del dia 09 del mes de Novienmbre de
2006.

Climplase .
Dado en Bogotd DC, m

ALIX CARMENZA SPEDES DE VERGEL
Jefe de la divisién de Nuevas Creaciones



