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ingenieria, industriales y bienes de consumo. La malla de filamentos moldeado es "fractal" en la naturaleza, porque es una red
interconectada de filamento a escala molecular y en la escala del producto moldeado. La tendencia natural de los filamentos de
moléculas largas para ser una estructura enredada se mantiene.
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PRODUCTO MOLDEADO DE FILAMENTOS ENTRELAZADOS

La presente solicitud reivindica el beneficio de prioridad de la solicitud provisional de
EE.UU. N ° de serie No. 61/762, 866, presentada el 9 de febrero de 2013 y titulado
"Producto Moldeado Filamento Enredado." La totalidad de la solicitud antes

mencionada se incorpora aqui por referencia.

La invencién se refiere en general a un producto moldeado de filamentos. Mas
particularmente, la invencion se refiere a un proceso de fabricacién de un producto de
filamentos de polimero que incluye filamentos de recubrimiento con un polimero de

latex y la conformacion de la red de filamentos entrelazados y recubiertas en un

producto moldeado.

Se sabe que un polimero es un enredo de las moléculas de incandescencia y que
estas moléculas estan enredados por polimerizacién o reticulacion. También se sabe
que un polimero se puede formar en diversos productos utiles. Por lo general, estos
productos son moldeadas por primera fabricacién de piezas mas pequeiias, como

filamentos o laminas, o por inyeccion del polimero en un molde.

Productos de filamentos recubiertos de polimero se pueden preparar mediante
extrusion de una solucion que contiene un componente polimero y un componente de
filamento. En un proceso conocido, un cordén recubierto de polimero se prepara
haciendo pasar un cable de tela a través de un troquel de recubrimiento de polimero,
al que esta conectado un extrusor de un material de polimero, y el polimero de

revestimiento sobre la superficie de la misma de una manera fina transparente.

Ademas, los filamentos recubiertos de polimero se utilizan en telas no tejidas. Estos
materiales se definen ampliamente como hoja o estructuras de banda unidas entre si
por enredo de fibras o filamentos mecanicamente, térmicamente o quimicamente.

Son laminas planas y porosas que se hacen directamente de fibras separadas o de
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plastico fundido o pelicula plastica. Ellos no son hechas por tejido o por punto y no

requieren la conversidn de las fibras de lana.

Los materiales no tejidos se fabrican tipicamente poniendo pequeiias fibras juntas en
la forma de una lamina o banda (similar al papel en una maquina de papel), y luego la
union de ellos, ya sea mecanicamente (como en el caso de fieltro, usando
enclavamiento con dentado de agujas de tal manera que la friccion entre las fibras
resulta en un tejido mas fuerte), con un adhesivo, o térmicamente (mediante la
aplicacion de aglutinante (en forma de polvo, pasta o masa fundida de polimero) y la

fusion del aglutinante sobre la web mediante el aumento de la temperatura).

Ademas, los objetos realizados por inyeccién de un polimero en un molde son bien
conocidos en las artes. Estos polimeros moldeados incluyen espumas y objetos

solidos, tales como neumaticos y similares.

No obstante el estado de la técnica tal como se describe en el presente documento,

sigue habiendo una necesidad de filamentos enredados productos moldeados como

zapatos y otros.

[0009] Un polimero es, naturalmente, un enredo de las moléculas de filamento. Un
objeto de la invencidon es controlar el enredo de filamentos de polimero para moldear
cuaiquier producto con la densidad y la forma correcta. Esto se logra por primera
configuracion de una malla de filamentos molécula natural, que es un polimero, en un
filamento mas grande de malla a través de la adicidon de otras fibras. Estos productos
se entienden y tratados como redes de filamentos a partir de la escala molecular a la
escala final mas grande del producto moldeado. Asi como telas no tejidas no son
fabricados por tejido o tricotado y no requieren la conversién de las fibras en un hilo,
los productos de incandescencia modelado no requieren que los filamentos se

pueden convertir primero en otros objetos. En lugar de ello, los filamentos se toman a
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través de un proceso en el que la red de filamentos molécula de polimero se escala 'y

es modelada como una red de filamentos mediante el aumento de la densidad de

reticulacion en todas las escalas.

A medida que la estructura de malla de filamentos naturales del polimero se conserva
y se conforma en una forma sin cambiar su estructura basica de filamento, el

producto se mantiene en todas las escalas en su estado mas basico. Esto sirve para

estructuras de polimero que son muy estables.

En general, un aspecto de la invencién es proporcionar un producto moldeado de
filamentos. El producto moldeado de filamentos incluye una red interconectada de
filamentos que incluye una pluralidad de filamentos enredados dentro de la red
interconectada, en el que la red interconectada se recubre con una emuision de
moléculas de polimero en un medio liquido (por ejemplo, un medio acuoso que puede
ser una porcion de agua) y es secado para formar una red de filamentos de polimero

que pueden ser en forma para formar el producto moldeado.

En ofro aspecto de la invencién, se proporcicna un método de preparacién de un
producto molideado de una red de filamentos. El método incluye las etapas de
proporcionar una pluralidad de filamentos, la organizacién de los filamentos para
formar una red interconectada de filamentos, en el que los filamentos se enredan
dentro de la red, el recubrimiento de la red de filamentos con una emulsion de
moléculas de polimero en un medio liquido (por ejemplo, un medio acuoso que puede
ser una porcién de agua) para formar una red de recubrimiento, el secado de la red
recubierto para formar una red de filamentos de polimero, y la configuracién de la red
de filamentos de polimero para formar un producto moldeado mediante el aumento de

la densidad de reticulacion de los filamentos.

Para una mejor comprension de la invencion y para mostrar como fa misma puede ser
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llevada a efecto, no se describira ahora a modo de ejemplo solamente, realizaciones

especificas, los métodos y procesos de acuerdo con la presente invencidn con

referencia a los dibujos que se acompafian en la que:
La figura no. 1 ilustra una red de fiiamentos recubierto de caucho;

La figura no. 2 ilustra dos filamentos recubiertos de goma y el punto entre los
filamentos muestra como so6lo una pequeria area de superficie de {a capa de caucho
da uno togque de incandescencia (y bonos) a la capa de caucho de la interseccién de

filamentos, como ambos filamentos se presionan entre si por una fuerza de modelado

para crear una reticulacion.

La figura no. 3 ilustra una vista en seccién transversal de un filamento recubierto de

caucho.

La figura no. 4 ilustra un método de preparacién de un producto moldeado de una red

de filamentos de polimero de acuerdo con la innovacion sujeto;

La figura no. 5 ilustra un método de preparacion de un producto moldeado de una red

de filamentos de polimero de acuerdo con la innovacién sujeto;

La figura no. 6 ilustra un método de preparacion de un producto moldeado de una red

de filamentos de polimero de acuerdo con la innovacién sujeto;

La figura no. 7 ilustra un método de preparacién de un producto moldeado de una red

de filamentos de polimero de acuerdo con la innovacién sujeto;

La figura no. 8 ilustra un par de manos de empezar a trabajar con una red de

filamentos de caucho revestido:

La figura no. 9 ilustra un par de manos empezando a moldear un par de zapatos de
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acuerdo con una realizacion de ia invencion;

La figura no. 10 ilustra un par de manos moldeando, ademas, un par de zapatos con

la ayuda de una horma de zapato;

La figura no. 11 ilustra un par de zapatos moideado a partir de una red de filamentos

recubierto de caucho;

La figura no. 12 ilustra una pantalla de lampara de acuerdo con una realizacion de la
invencioén;

La figura no. 13 ilustra monturas de gafas de acuerdo con una realizacién de la
invencion;

La figura no. 14 ilustra monturas de gafas de acuerdo con otra forma de realizaciéon
de la invencién;

La figura no. 15 ilustra una olla de pianta de acuerdo con una realizacién de la
invencion;

La figura no. 16 ilustra una maceta con la planta que crece de la parte superior y los

lados de la olla de la planta de acuerdo con otra realizacion de la invencién;

La figura no. 17 ilustra una persona sosteniendo una maceta;

La ﬁgura no. 18 ilustra un nido de acuerdo con una realizacion de la invencion;

La figura no. 19 ilustra un sombrero de acuerdo con una realizacion de la invencion;

La figura no. 20 ilustra un par de zapatos de la bailarina de acuerdo con una

realizacién de la invencion;

La figura no. 21 ilustra una bolsa de acuerdo con una realizacion de la invencion;
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La figura no. 22 ilustra un mantel de mesa de acuerdo con una realizacion de la
invencion;
La figura no. 23 ilustra un sombrero de acuerdo con una realizacion de la invencion,

La figura no. 24 ilustra una banda de reloj de pulsera de acuerdo con una realizacion

de la invencion;

La figura no. 25 ilustra una banda de cabello de acuerdo con una realizacion de la
invencién;

La figura no. 26 ilustra un disco volador de acuerdo con una realizacion de la
invencion;

La figura no. 27 ilustra una capa exterior y la capa interior de un zapato de acuerdo

con una realizacion de la invencion;

La figura no. 28 ilustra una segunda capa exterior y la capa interior de un zapato de

acuerdo con una realizacion de la invencion;

La figura no. 29 ilustra una horma de zapato y un zapato de acuerdo con una

realizacion de la invencion;

La figura no. 30 ilustra una horma de zapato y un zapato de acuerdo con otra forma

de realizaciéon de la invencion;

La figura no. 31 ilustra una horma de zapato y las capas interiores combinados y

capas exteriores de los zapatos que forman un par de zapatos de acuerdo con una

realizacion de la invencion; y

La figura no. 32 ilustra un usuario que lleva un par de zapatos de acuerdo con una

realizacion de la invencién.
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En general, la invencién se refiere a estructuras moldeadas de caucho de
incandescencia. Los términos " filamento" y "fibra" se pueden usar indistintamente en
el presente documento. "Fibra" o "filamento”, como se usa en el presente documento,
se pueden definir como una disposicion alargada de un grupo de células capaces de
ser en forma de una manera que da fuerza y/o de apoyo a un producto final. Por
ejemplo, los términos “fibra" y "filamento" pueden referirse a una hebra que es capaz
de ser reticulado con otro como hebras con el fin de formar una red de hebras para su
uso en diversas construcciones. El término "red" como se usa en el presente
documento se puede definir como dos o mas fibras o filamentos en contacto. Por
ejemplo, la figura no. 1 ilustra una red de filamentos 100. Las siguientes se refieren a
las Figuras nos. 1 y 2. Las moléculas de filamentos de goma se escalan por otras
fibras mediante el recubrimiento de estas fibras con latex de caucho. La capa 300 de
caucho protege las fibras y permite el aumento de la densidad de area de superficie
de contacto 202 entre los filamentos 204 y 206, como se ve en la figura no. 2. Los
bonos reducen la longitud de los segmentos entre los enlaces cruzados en una
manera similar a los de la cadena de enlace de las moléculas que se establecen, por
ejemplo, a través de una molécula de azufre. La capa 300 de goma hace que los
enlaces cruzados posiblemente al menos en dos escalas diferentes: a la escala de las
cadenas poliméricas moleculares y en mayor escala de las fibras de goma. A traves
de la reduccién gradual de los segmentos de cadena de la molécula y de las fibras de

goma, se puede controlar el proceso de modeilado del objeto .

Los filamentos 204 y 206 recubiertas de goma incluyen una red de filamentos 100.
Como un elastémero se compone de muchas moléculas de cadena larga en espiral
unidos, un gran grupo de fibras recubiertas se enredan entre si para formar una
matriz unificada o red de filamentos 100, como se ve en la figura no. 2. La red de

filamentos 100 no necesariamente tiene una escala especifica y podria representar la
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cadena de pol}fmero de moléculas de caucho o algo mucho mas grande que lo que se
muestra en la figura no. 1 y/o figura no. 2, que ilustra la naturaleza auto - similar a la
red de filamentos recubierto de caucho 100. La capa 300 de caucho sobre y dentro de
las fibras funciona a unirse a ellos uno con el otro de una manera similar a las fuerzas
intra-moleculares débiles que ayudan a mantener las cadenas moleculares
poliméricos juntos en una matriz de caucho. Los enlaces cruzados también se pueden
ver en la figura no. 2 y son por reticulacion que se mostraria en un elastomero
vulcanizado después del revestimiento de una red 100 de fibras enredadas como se
describe en la innovacion tema. La reticulacién se ilustra adicionalmente por que

muestra el area de superficie de contacto 202 entre los filamentos 204 y 206.

De manera similar al caucho en un nivel molecular, filamentos recubiertos de goma se
ponen en una forma a través de enlaces cruzados. Este proceso hace que los
segmentos sean cortos y tensos. Como tal, la red 100 se vuelve mas duro y mas
dificil de deformar (tanto elasticamente y para moldear) de una manera similar como

un proceso termoendurecible hace un elastdmero, como poliisopreno, una vez que se

vuicaniza.

La figura no. 2 incluye un punto de referencia 200 del filamento 204 que se ilustra
como una vista en seccion transversal en la figura no. 3. La figura no. 3 ilustra una
vista en seccion transversal desde el punto de referencia 200 del filamento 204. El
filamento 204 incluye una capa interna 302 y una capa exterior 300 que tiene

diferentes propiedades como se discutié anteriormente.

Los filamentos pueden ser atrapados antes de que se recubren. Una vez recubierto,
es posible utilizar la goma pegajosa que puede ser parcialmente vulcanizado y de
esta manera, controlar las diferentes areas de la red 100 para su posterior

entrelazamiento hasta que se consigue la densidad y la forma correcta. La
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reticulacion se puede detener sustancialmente mediante la reduccién de la
pegajosidad a través de la vulcanizacién o por la adicidn de un palvo. El aire entre los

filamentos de ayuda a la capa de goma para secar y permite que este material

"respire".

En una forma de realizacién de la invencion, se proporciona una red interconectada
de filamentos 100 e incluye una pluralidad de filamentos enredados dentro de la red
interconectada 100. La red interconectada 100 se recubre con una emulsién de
moléculas de polimero en un medio liquido (por ejemplo, un medio acuoso que puede
ser una porcién de agua) y se sec6 para formar una red de filamentos de polimero
100 que tiene forma manual para formar un producto moldeado mediante el aumento

de la densidad de reticulacion de ios filamentos.

Las fibras que conforman las moiéculas de polimero en una red interconectada a
mayor escala de filamentos 100 incluyen fibras naturales y sintéticas. Los ejemplos
adecuados de las fibras naturales incluyen, pero no se limitan a, el sisal, algodén,
seda, cafiamo, lino, alpaca, camello, llama, Finn, de lana, de bambu, cascara de
maiz, yute, lino, ocote y fibras naturales Sansevieria trifasciata. Los ejemplos
adecuados de las fibras sintéticas incluyen, pero no se limitan a, carbono, aramida;

nylon, poliéster, polimero, fibras épticas y combinaciones de los mismos.

La emulsion de moléculas de polimero en un medio acuoso utilizado para recubrir la
red interconectada de fibras es caucho de latex. El latex de caucho puede ser natural
o sintético. El latex natural es un liquido lechoso que se encuentra principaimente en
plantas con flores. Es una emulsidn de complejo con poliisopreno y el agua que se
coagula en la exposicién al aire. El latex sintético se prepara por polimerizacién de un
monomero, tal como estireno, que se ha emulsionado con tensjoactivos. En una

realizacidon, el caucho de latex puede ser pre-vulcanizado o incluye un agente de
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vulcanizacién que puede ser vulcanizado con calor. Tal como se utiliza en la presente
memoﬁa, pre-vulcanizado se define como el tiempo antes de que el proceso de
vulcanizacion tiene lugar, es decir, el tiempo antes de que el proceso para convertir el
caucho o polimeros en materiales mas duraderos. En otra forma de realizacion, el
caucho de latex incluye pigmentos, desodorantes, anti-oxidantes, agentes
modificadores de la viscosidad, un fungicida, retardantes de fuego y combinaciones
de los mismos. Alternativamente o adicionalmente, la emulsién de silicona se puede

incluir solo o en combinacién con goma de latex .

El producto moldeado puede incluir un pigmento, un desodorante, 6xido de zinc,

acido estearico,; retardante de fuego, un fungicida, y combinaciones de los mismos.

El producto moldeado puede ser, pero no esta limitado, es decir al ser, un zapato de
1002 (por ejemplo, se discutié en la fig. 11), un sombrero de 1900 (por ejempio, se
discutié en la fig. 19), una planta de maceta 1500 (por ejemplo, discutido en la Fig.
15), una pantalla de lampara 1200 (por ejemplo, se discute en la Fig. 12), una cesta,
una casa, un refugio de animales, un barco, un brazalete, una silla, una cubierta del
teléfono celular, una banda de cabeilo 2500 (por ejemplo, discutido en la figura 25), la
ropa, tal como una chaqueta, joyeria, un cinturén, un articulo de ropa de vestir, un
elemento decorativo, una montura de gafas 1304, y un elemento que puede ser

creado a partir de un moide entre otros.

En otra forma de realizacion, se proporciona un meétodo de preparacion de un
producto moldeado de una red de filamentos de polimero 100. En general, el método
incluye proporcionar una pluralidad de fibras y a continuacién, la organizacion de las
fibras para formar una red interconectada de fibras 100 en el que las fibras se
enredan dentro de la red 100. Dependiendo del tipo de fibras que estan siendo

utilizadas, estas fibras se enredan de manera que son capaces de mantener este
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enredo en que se recLubren con el caucho de latex. Pero por lo general se enredan tan
libremente como sea posible porque de tan flojas que son, cuanto mas flexible sea la
malla inicial es mas facil de moldear en cualquier forma deseada. Por ejemplo, el
enredo suelta (ademas de proporcionar una alta cantidad de circulacién de aire)
también hace que sea mas facil dar forma (o molde) en cualquier forma deseada.
Este tipo de enredo suelto también proporciona el beneficio de permitir que el aire
circule a través de la capa de latex humedo y se evapora el agua en esta capa de
latex mas facilmente. En otras palabras, un aflojamiento del enredo se basa en una
cantidad de circulacidon de aire a través de una capa de latex humedo y la
evaporacion de los mismos. Asi, un enredo suelto ofrece una gran cantidad de
circulacién y un enredo no suelto permite una baja cantidad de circulacién. La flojedad
de entrelazamiento se hace en diferentes formas y tamarfos dependiendo de el objeto
final deseado y del tipo de fibras utilizadas para dar forma al latex de caucho en una
malla. Por ejemplo, entre mas largas las fibras, mas facil es para enredarlas de una
manera suelta que puede permitir una mayor circulacion de aire para cuando esten

cubiertas con el caucho de latex .

Las figuras no. 4-7 ilustran un método de creacion de una red moldeado de fibras 400
que tienen un recubrimiento de latex y agua de la que el agua se evapora del mismo.
La figura no. 4 ilustra fibras débilmente organizadas. La figura no. 5 ilustra las fibras
de sisal recubiertas. La figura no. 6 ilustra las fibras de carbono revestidas. La figura
no. 7 ilustra el secado y el inicio de un proceso de ta conformacion. A modo de
ejemplo y no de limitacién, estas fibras pueden ser tanto fibras de sisal o fibras de
carbono en diversas formas de realizacion. La figura no. 4 ilustra un entrelazamiento
aplanado de fibras de sisal 400 (discutido en mas detalle a continuacién). Las figuras
nos. 5 y 6 ilustran la manera para recubrir las fibras enredadas con una mezcla de

agua y recubrimiento de latex (que se analizan en mas detalle a continuacion), en
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donde la figura no. 5 nos ilustra una configuracién flexible de las fibras enredadas y
la figura no. 6 ilustra una configuracién densa de las fibras enredadas. Por ejemplo, la
densidad se puede aumentar por una pre-rodadura de las fibras en papel de aluminio
y desenrollar tales laminados de fibra antes del revestimiento en el latex (discutido en
mas detalle a continuacién). Ademas, es de apreciado que la lamina 402 en las
figuras nos. 4-6 no se entra en el recipiente 5600, donde se produce el recubrimiento
de las fibras. La figura no. 7 ilustra una red recubierta de fibras de sisal 400 que esta
en el proceso de secado (por ejemplo, el agua de la mezcla de agua y latex de ser
evaporada) con capas de la red de fibras de sisal 400 separados por una red de los

pescados u otro elemento adecuado permeable al aire 700 (discutido en mas detalle

a continuacion).

A modo de ejemplo y no de limitaciéon, como se puede ver en la figura no. 4, se ilustra
un proceso de entrelazamiento. Una lamina de plastico 402 que tiene dimensiones de
50 x 1.4 metros fue colocada en el suelo. Fibras de sisal 400 de medida en promedio
de 90 cm de longitud y tiene un diametro de 25 micras fueron puestos sobre la lamina
402 con una densidad media de 350 fibras/m2, y tanto la lamina 402 y las fibras 400
se laminaron planamente. Este proceso se puede hacer a mano, sin necesidad de
ninguna fuente de alimentacién externa. Por ejemplo, un rodillo de cocina se puede
utilizar para la recuperacion de las fibras de sisal 400 y frustro 402. Ademas, las fibras
de carbono se pueden colocar en la lamina 402, en el que cerca de 12,000 fibras se
colocan en la lamina de plastico 402 que tiene unas dimensiones de

aproximadamente 50 metros de longitud y unos 1.4 metros de ancho.

El método también incluye el recubrimiento de la red de fibras 400 con caucho de
latex para formar una red de recubrimiento (por ejemplo, también referido como una
malla de fibra). En este paso, la red de fibras se puede revestir, usando cualquier tipo

de inmersioén, pulverizacién, cepillado, o laminado (por ejemplo, rodando una Iamina
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402 con fibras de sisal aplanadas 400 en el caucho de latex o viceversa). En una
forma de realizacién, la lamina 402 no se pasa en el recipiente 500 que contiene el
latex. Por ejemplo, un sistema transportador de correa que se puede utilizar con la
lamina 402 es la cinta que entrega las fibras 400 al recipiente 500 para el proceso de
inmersion. En otra realizacién, la lamina 402 se puede pasar al interior del recipiente
500 con las fibras 400 para recubrimiento. A modo de ejemplo y no de limitacion, el
recubrimiento de las fibras 400 en el caucho de latex se lieva a cabo por un proceso
de inmersion en el caucho de latex en cualquier recipiente adecuado 500 (por
ejemplo, el tanque, cubo, tarro, y similares). En un ejemplo, las fibras 400 pueden ser
introducidas y retiradas del tanque 500, cubeta o jarra por una serie de rodillos 502,
en el que un primer rodillo 502 puede transportar las fibras de sisal aplanadas 400 en
el contenedor 500 de la goma de latex y un segundo rodillo 502 puede quitar las
fibras de sisal aplanadas 400 del recipiente 500. Es de apreciar que el primer rodillo
502 o el segundo rodillo 502 pueden ser controlados manualmente, controlados
automaticamente, o una combinacién de los mismos (por ejemplo, primer rodillo 502
manual, segundo rodillo 502 automatico, etc). Por ejemplo, un segundo rodillo 502
puede ser controlado manualmente en el que el primer rodillo 502 no se controla y se
usa como un guia. En otro gjemplo, las fibras 400 pueden ser introducidas y retiradas
de los recipientes 500 en rollos que incluyen la ldmina 402 y fibras aplanadas de sisal
400, en el que los rodillos estan sumergidos para asegurar el revestimiento en todas
las fibras de sisal 400 para la cobertura. El revestimiento de las fibras 400 en el latex
de caucho pueden ser también lievada a cabo por pulverizacidén o por cualquier otro

método conocido en la tecnica.

En una realizacién particular, una lamina de plastico puede ser separada de la malla
de fibra suelta, ya que la malla se alimenta a través de rodillos de entrada y salida del

recipiente que contiene el latex de caucho. La lamina de plastico puede ser enrollado



WO 2014/123404 PCT/MX2014/000044

14

con las fibras antes de que se alimente al tanque y que se enrolla a si misma cuando
se separa de la malla de fibra (de modo que pueda ser utilizado de nuevo). En
general, la lamina de plastico puede estar siendo utilizado (por ejemplo, un
procedimiento manual), pero un procedimiento automatizado puede utilizarse tambien

(por ejemplo, sistema de transporte, cinta transportadora, etc).

En una forma de realizacion, las fibras 400 estan inmersos en caucho de latex. La
inmersién puede tener lugar en un contenedor o tanque 500 que contiene el latex. El
caucho de latex se puede diluir en agua para que la capa de caucho en las fibras 400
sea mas delgado. Por ejemplo, la relacién de goma de latex al agua puede ser de 1 a
1. A modo de ejemplo y no de limitacion, el porcentaje de agua puede estar
aproximadamente en un rango de 35% a 75%. A modo de ejemplo y no de limitacion,
el porcentaje de latex puede estar aproximadamente en un rango de 30% a 70%. Es
de apreciar que la relacién de agua a latex puede seleccionarse con los criterios de
ingenieria de sonido y salida de los intervalos anteriores que se pretende que estén
incluidas dentro del alcance de la presente innovacién. Las fibras 400 son guiadas a
través de rodillos 502 en el deposito 500 y luego enrolladas de manera que las fibras
400 estan completamente sumergidos y humedecen con el caucho de latex. Los
rodillos 502 pueden entonces guiar a las fibras himedas de 400 fuera del latex y
fuera del tanque 500 con la ayuda de una espatula grande que separa las fibras 400
del rodillo 502 y los deja colgar fuera del tanque 500 de modo que el agua en el latex
puede comenzar a evaporar (una vez que la red de fibras 400 ha sido completamente
empapado en latex de caucho) para crear una malla de fibra. Los rodillos 502 y el
tanque 500 también ayudan a quitar el exceso de goma de latex de la malla de fibra
antes de que comience a secarse. Un miembro permeable al aire 700 (por ejemplo,
redes, - red de pesca, pafio, pantimedias, estante de secado, etc) se puede colocar

entre las capas de filamentos revestidos en un estado seco o semi seco para acelerar
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el secado y permitiendo la colocacidén de uno fibra de malla en la parte superior de

otra malla de fibra .

El grado de impregnacion de la goma de latex sobre las fibras depende del tipo de
fibras utilizado y de la cantidad de agua en el ladtex. Sin embargo, esta preocupacion
es minima ya que las fibras estan mas acostumbradas a dar forma a la goma (es
decir, primero en una malla de filamentos mas grandes y entonces en una forma
deséada). E! tipo de fibra se elige mas de sus caracteristicas fisicas que para la
resistencia de la unién al caucho, sino que es debido a esto, que muchos tipos de
fibras se pueden utilizér con buenos resultados y para muchos propositos. Las fibras
largas se prefieren en esta invencién, son preferidas debido a que ayudan a mantener
la estructura de la malla como un entrelazamiento suelto, ya que estad siendo
moldeado y durante todo el uso del producto como elementos de traccion. Tamﬁién
ayudan a preservar (en una escala mayor) la misma estructura polimérica largo de las
moléculas de goma en todas las escalas. Este estado natural del caucho nunca se
cambia y se hace para los objetos que se degradaran menos ya que tienden a

degradarse en su estado natural.

Por ejemplo, como se puede ver en la figura no. 5, fibras de sisal previamente
laminados 400 se dirigen a través de un depoésito de 500 lleno de latex de caucho de
manera que estan completamente sumergidos y humedecidos con caucho de latex.
Dado que las fibras de sisal 400 no son continuas, en contraste con fibras de carbono
o fibras de seda, el caucho de latex se diluyd con agua no mas que a la cantidad de
45% de agua o la relacién de goma de 55%. El latex de caucho natural en bruto se
mezcl6é con un acelerador y un antioxidante de modo que podria ser vulcanizado con
calor después de la etapa de formar el producto moldeado . Los rodillos 502 del
tanque 500 guian las fibras 400 al tanque 500 , bajo el caucho de latex y fuera del

tanque 500 . En una forma de realizacion, la lamina 402 no se pasa en el recipiente
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500 que contiene el latex. Por ejemplo, un sistema transportador de correa se puade
utilizar con la lamina 402 es la cinta que entrega las fibras 400 al recipiente 500 para
el proceso de inmersion. En otra realizacién, la lamina 402 se puede pasar al interior
del recipiente 500 con las fibras 400 para recubrimiento. Por ejemplo, la densidad de
fibras 400 puede ser gestionado por una cantidad de presién aplicada a una cantidad
de fibras 400. En una forma de realizacién, un enrollado y desenrollado de fibras 400
y la hoja 402 se puede utilizar para gestionar la cantidad de presion y la cantidad de
fibras para conseguir una densidad deseada. Las fibras salen del recubierto de
caucho fuera del tanque 500, se cuelgan debido a la gravedad desde el tanque 500 y

la evaporacion de agua a partir del latex de caucho comienza.

En otro ejemplo, como se puede ver en la figura no. 6, fibras de carbono previamente
enrolladas y enredadas 600 de 5 micras de diametro y de la longitud de 50 metros o
mas se sumergen y son humedecidas en latex de caucho en el tanque 500. Una
mayor densidad de las fibras 600 se consiguen en comparacion con fas fibras 400 en
la figura no. 5 basadas en un enrollado y desenrollado de las fibras 600. Por ejemplo,
un laminado de una cantidad de fibras 600 sobre una lamina se puede utilizar para
aplicar presion a la cantidad de fibras en el que la cantidad de fibras 600 y la presion
se puede determinar una densidad. Al alcanzar una densidad deseada, las fibras 600
y la lamina se pueden desenroliar para mover al proceso de recubrimiento. El proceso
de recubrimiento permite que las fibras 600 puedan ser recubiertas por latex
contenido en el recipiente 500, en el que la [amina no se pasa en el recipiente 500. En
otra realizacion, 1a lamina se puede pasar al interior del recipiente 500. El caucho de
latex se diluy6 con agua a una por medio de un 60% de agua o la relacion de goma
de 40%. Esto es posible porque las fibras recubiertas enredadas se pueden dejar
colgar para secarse sin el riesgo de desenredarse y caerse. El caucho de latex se

mezcld con aceleradores y antioxidantes de modo que podria ser vulcanizado con
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calor en un momento posterior. Los rodillos 502 del tanque 500 guian las fibras 600
facilmente a traves del tanque 500, bajo el latex, y fuera del tanque 500. Las fibras
600 se pueden dirigir facilmente a través ya que la longitud de cada fibra es de la
totalidad de los 50 metros de rollo. Cuando las fibras himedas 600 salen del tanque
500, y cuelgan a través de la gravedad desde el tanque 500, ia evaporacién del agua

en el latex comienza.

El siguiente paso en el proceso incluye el secado de la red recubierto para formar una
red de filamentos de polimero 100. Después que la red libremente enredada de fibras
esta recubierta con caucho de latex formando de este modo una malla de fibra, el aire
puede circular facilmente a través de la malla y se evapora el agua en el latex. En otra
forma de realizacién, la malla recubierta puede ser colgada y se deja secar al aire
libre hasta que el agua se evapora dependiendo del tamafio y la forma de la malla.
Todavia, sin embargo, la malla recubierta puede ser guiada a través de una serie de
rodillos 502 si es plana y larga. Ademas, ia malla recubierta puede ser configurada
en un rollo con un miembro permeabie al aire 700 (por ejemplo, redes, - red de pesca,
pano, pantimedias, estante de secado, etc.) entre las capas separadas de malla. El
miembro permeable al aire 700 se puede colocar en el rodillo justo después de que
cuelga del depdsito de inmersion 500 durante aproximadamente 2 metros, ya que se
esta alimentando fuera del tanque 500. El miembro permeable al aire 700 se puede
utilizar cuando la malla es tan pegajoso de tal manera que se pegue entre si, si se
toma a traveés de los rodillos 502. Es plausible utilizar el miembro permeable al aire
700 con fibras sintéticas u otras fibras que son muy finas y multiples, tales como
fibras de carbono o de seda, en comparacion con ofras fibras mas grandes, tales
como el sisal. El miembro permeable al aire 700 todavia permite que el aire pase a
través de la malla y se evapora el resto del agua en la capa de latex. En otros casos,

las fibras no recubiertas se enredan libremente alrededor del molde que le ayudara a
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dar forma al objeto. Ademas, una segunda capa de caucho de latex se puede aplicar

a la malla cuando ya ha sido moldeada parcialmente. Por ofra parte, el secado

todavia puede tener lugar debido a que la malla es aun permeable por el aire.

En una forma de realizacion, la red de los pescados se puede utilizar para hacer rodar
la malla de goma semi-vulcanizado o humeda (pero la malla puede enrollarse en si

mismo también si no es demasiado pegajosa).

Por ejemplo, enredo sisal de fibras 400 recubiertas de goma es 80 cm de ancho y 45
metros de largo. Las fibras recubiertas de goma fueron guiados a través de una serie
de rodillos 502 para secarse. Cuidado especial se debe tomar para que las fibras
recubiertas y enredadas no se compactan y se aprietan. Las fibras recubiertas de

goma se dejaran secar durante la noche antes de que se enrollan para su uso

posterior.

En otro ejemplo, como se puede ver en la figura no. 7, filamentos de carbono
recubiertas de goma 600 fueron colgados durante unos 2 metros. El agua de la goma
de latex comenzd a evaporarse y la malla de filamentos no se adhirio el uno al otro. A
continuacion, los filamentos recubiertos de caucho 600 se enrollaron. Un miembro
permeable al aire 700 (por ejemplo, redes, redes de pesca, telas, medias de panty,
tendedero, etc.) puede separar una sola capa de filamentos recubiertos en el rollo y
permitir que el aire circule entre filamentos recubiertos de goma y agua entre el latex
caucho para evaporarse durante la noche. El balanceo de la malla se hizo o mas
suave posible, lo que permite la circulacién del aire. El tamafo de la malla era de 95
cm de ancho y 48 metros de largo. A continuacion, el rollo se dejo durante toda la
noche para que se seque. El rollo de los filamentos recubiertas de goma y secado se
puede cortar con tijjeras en partes de malla mas pequefios para que se moldee la

cantidad correcta de material. Por lo general la malla de filamentos recubierto de



WO 2014/123404 PCT/MX2014/000044

19

caucho y secado no es muy densa, también se puede doblar y plegar a si mismo. Los
objetos finales a menudo pueden ser moldeados con muchas capas sin hacer los
objetos mucho mas pesados. También se pueden entrelazarse con mas o0 menos

fuerza para controlar la forma densa y rigida de los objetos al final.

Cualquier polimero puede ser usado para obtener otras cualidades deseadas del
producto al final. Un polimero que se endurece en la etapa final del proceso se puede

utilizar si se desea una estructura dura.

[0070] EI siguiente paso en el proceso es perfilar la red flexible de filamentos de
polimero 100 para formar un producto moldeado. Una vez que el agua se evapora a
partir del latex, la malla revestida es pegajosa y puede pegarse sobre si misma y
otras mallas recubiertas. Dependiendo de cdmo se hizo la malla de filamentos de
caucho y en la forma deseada del producto moldeado, el proceso de modelado puede
variar en el tiempo y la técnica utilizada. En una forma de realizacion, la malla
revestida se enrolla primero y se almacena de modo que puede ser utilizada mas
tarde si lo desea. El rodillo se puede hacer con un sustrato, tal como una lamina de
plastico, una malla de piastico, o un miembro permeabile al aire 700, colocado entre
las capas separadas de la malla, ya que se enrolia en la parte superior de la mis.
También puede ser vagamente enrollado a si mismo si no es demasiado pegajoso. El
caucho generalmente se hace menos pegajoso a medida que pasa el tiempo. Esto
tiene que ser considerado como todas las variables de material de recubrimiento y el
tiempo de almacenamiento puede ser utilizado para el propoésito correcto. La malla
recubierto de caucho pegajoso se enreda auiin mas con la ayuda de su pegajosidad, a
una forma deseada, la densidad, el tamario, color, olor y cualquier otra caracteristica
deseada. Esto normalmente se hace con una combinacién de un molde, de forma
manual por un usuario (por ejemplo, una mano, un pie, una cabeza, etc.), polvos,

calor, e incluso herramientas que ayudan a cortar, torsién, apretar, estirar y comprimir
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la malia en si mismo. Todos las variables desde el comienzo del proceso de esta
invencion lo hacen versatil para crear cualquier objeto deseado. Cuando los
filamentos recubiertos de goma estan obligados entre si para ser el modelo a una
forma especifica, la fuerza que se aplica se centra en los puntos que se necesitan (en

los enlaces cruzados como se muestra en la figura 2.).

En una forma de realizacion adicional del procedimiento, filamentos adicionales se
pueden afadir antes de la etapa de moldeo continia. Los filamentos se enredan,
dependiendo de un nivel deseado de red del producto. El entrelazamiento se puede
hacer a mano, por el que se sobre un filamento y / o al lado de otra. Alternativamente,
los filamentos se pueden poner en la primera cara de una lamina de plastico 402, que
tiene una primera cara y una segunda cara, que se enrolla y los filamentos se
enredan con ello. Filamentos luego pueden permanecer en las listas para ser
procesados mas. Como se afiaden filamentos adicionales, los pasos de
recubrimiento, secado, y la conformaciéon pueden llevarse a cabo. Estos pasos se

pueden repetir hasta que se alcanza una estructura deseada del producto moldeado.

Con el fin de hacer que los filamentos distinguibles en el producto y de conformacion
final moldeado de los filamentos mas facil, la pegajosidad de los filamentos pueden
ser disminuidos por vulcanizacién de la goma de latex. En una forma de realizacion,
al menos una parte de la goma de latex es pre-vuicanizado con el fin de modificar la
pegajosidad de los filamentos, por lo que la cantidad de caucho de latex
prevulcanizado puede diferir cuando se repiten los pasos de la preparacion del
producto moldeado. También el grado de pre-vulcanizacion puede diferir cuando se
repiten las etapas de preparar el producto moldeado. En otra forma de realizacion, la
vulcanizacién por calor puede ser implementado. Por ejemplo, la vulcanizacién por
calor puede aumentar una densidad de reticulacion a una escala molecular. A modo

de ejemplo y no de limitacién, la vulcanizacién por calor puede ser proporcionada por
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cualquier fuente de calor adecuada tal como un horno, un incendio, una fuente de
calor, o una pistola de calor, agua caliente, vapor de agua, estufa, microondas, entre

otros. Caucho de latex prevulcanizado comercialmente disponible se puede utilizar.

Alternativamente o ademas de esto, un acelerante, que comprende azufre, se afiade
a la goma de latex antes de recubrir la red de filamentos 100. La cantidad del
acelerante puede diferir cuando se repiten las etapas de preparar el producto
moldeado. Para facilitar el curado de la goma de latex, los filamentos recubiertos de
caucho se calientan después de que se forma el producto moldeado o parciaimente
moldeado. El tiempo de calentamiento se puede variar cuando se repiten las etapas
de preparar el producto moldeado. Cualquier aceleradores que contienen azufre

disponibles comercialmente pueden ser utilizados.

Alternativamente o ademas de esto, un polvo se utiliza en la preparacion del producfo
moldeado. En una forma de realizacion, se afade el polvo de la goma de latex liquido
antes de recubrir la red de filamentos 100. La cantidad de polvo afiadido puede variar
dependiendo de las caracteristicas deseadas de la goma de latex al llevar a cabo las
etapas de preparar el producto moldeado. En general, el polvo debe ser diluido en
agua con el pH correcto de modo que es mas facil de mezclar con el caucho de latex.
La adicién del polvo de la goma de latex puede promover cambios deseados
incluyendo mejoradas propiedades de vuicanizacién, un cambio de color, y la
modificacion de la viscosidad. En otra forma de realizacién, el polvo se puede afiadir
a la red de secado de filamentos recubiertos de polimero en un estado semi-
reticulado o reticulado. El polvo se puede afiadir a los filamentos recubiertos de goma
antes de comenzar la vulcanizaciéon cuando se utiliza el acelerador. La adicién del
polvo proporciona los beneficios de la modificacion de la pegajosidad de los
filamentos recubiertas de goma, asi como otras caracteristicas como el color, el olor o

la humedad del producto moldeado. Diversos polvos se pueden utilizar incluyendo
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almidon de maiz, almidén de trigo, carbonato de calcio, madera molida, carbén
molido, cenizas, hojas molidas, semillas molidas, plantas terrestres, un pigmento,
poliacrilamida y combinaciones de los mismos. Cuando las plantas de tierra se
utilizan como modificadores de pegajosidad, proporcionan diferentes y tnicos aromas
y colores para el producto moldeado. En una forma de realizacion, al menos una de
las fibras naturales o la goma pueden ser coloreado con colores naturales. Por
ejemplo, los colores naturales se pueden extraer mediante el calentamiento de la
corteza de los arboles en una porcion de liquido (por ejemplo, agua, entre otros), y

teniendo esta porciéon de liquido afadido al latex o el color de las fibras en la porcion

de liquido .

Por ejemplo, una primera red 100 de filamentos recubiertos de polimero creadas se
puede utilizar con al menos una red adicional 100 de filamentos recubiertos de
polimero para formar un producto moldeado. A modo de ejemplo y no de limitacién,
un par de zapatos 1002 puede ser creado que incluyen una o mas redes 100 de
filamentos recubiertos de polimero que incluyen diversas propiedades que ofrecen
desde el proceso de creacién se describe anteriormente (por ejemplo, el uso de
diferentes propiedades durante el proceso, tales como, pero no limitado a,
calefaccion; tiempo de secado, la flojedad, tipo de fibra, vulcanizado, el uso de azufre,

cantidad de recubrimiento, la relacion agua/latex, el uso de polvo, entre otros).

En los parrafos siguientes se describen diversos usos de la red 100. Estos son
unicamente formas de realizacién a modo de ejemplo y no se pretende que sean

limitantes, ya sea en la variedad de usos de la red 100 o las aplicaciones de la red

100.

En una forma de realizacién, un par de zapatos de 1002, como se ve en la figura no.

11, se producen de acuerdo con el método de preparacion de un producto moldeado



WO 2014/123404 PCT/MX2014/000044

23

de una red 100 de filamentos de polimero tal como se describe en el presente
documento y se muestra en las figuras 8-11. Las figuras 8-10 ilustran un proceso de
conformacion. La figura no. 8 ilustra la red 100. La figura no. 9 ilustra un usuario
moldeando la red 100 sobre y/o alrededor de una horma de zapato (por ejemplo,
también se conoce como un molde de zapato y se ilustra en la Figura 10). La figura
no. 10 ilustra un zapato (por ejemplo, uno de los pares de zapatos 1002) retirado de
ser moldeado a la horma del zapato 1000. La figura no. 11 ilustra un par de zapatos
1002 hecho con la red 100. Es de apreciar que cualquier forma, tamafo, o material

puede ser usado como un molde para que la red 100 pueda ser manipulada.

Los zapatos 1002 fueron moldeadas a mano con la ayuda de la izquierda y |la derecha
dura del zapato 1000 (por ejemplo, moldes de zapatos). Las fuerzas ejercidas de
modelado dan forma a la matriz de filamentos mediante el aumento de la densidad de
reticulacion de los filamentos recubiertos de goma. Cabe sefialar que aun existen
espacios entre los filamentos donde se pueden aplicar mas capas. Estos espacios
ayudan a la ventilacién del pie y resuelve algunos de los problemas que los zapatos
de goma han tenido en el pasado. El revestimiento de goma protege los filamentos de

agua y otros elementos.

[0079] Por ejemplo, filamentos hortera de sisal recubiertos de goma fueron secados
sin curar y se rollaron sobre si mismos. A 1.2 metros x 1.2 metros areas aproximadas
de la malla suelta se cortan del rollo de filamentos de sisal recubiertos de goma y se
secan. La malla se molded en un zapato de 1002 utilizando una horma de zapato
1000, se enredo con fuerza alrededor de la ultima, entrecruzando los filamentos por el
caucho sin curar. A continuacién, otra cantidad de material del mismo tamarfo
aproximado fue nuevamente cortado y afadido, esta vez estaba envuelto mas
libremente airededor de los filamentos previamente moldeados. El dltimo fue retirado

de este semi-moldeado de malla molecula de polimero y, a continuacién vuicanizado
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en calor para hacer mas permanente la forma de los filamentos en el interior de la
molécula apretados y de los filamentos sueltos que fueron afiadidos mas tarde. El
tiempo de permanencia en el horno era de unos 30 minutos a 95 grados C. Los
filamentos enredados vulcanizados se ponen de nuevo en la horma del zapato y otro
de la misma cantidad de malla sin curar "a las zonas 1.2 metros x 1.2 metros" se
cortan del rollo y se envuelven alrededor de los primeros filamentos enredados y
vuicanizados al final. Todavia se aradio otra cantidad de maila y se moldeo a mano
hasta que se llego a ia forma y la densidad deseada. El interior suelto de malla (que
fue vulcanizado primero) y la malla exterior apretada ayudan a mantener una tension
entre el interior y el afuera de filamentos y, al mismo tiempo, un deseado "suave-
suelto” se sienten en el zapato de 1002. Los mismos pasos se lievaron a cabo con el
zapato izquierdo y el derecho 1002. Ambos zapatos 1002 se compararon, cada uno
de elios moldeado con las manos y sin la hormas de zapatos 1000 de modo que
ambos coincidan en forma y densidad. Una porcién extra de goma de latex curado fue
puesta en la planta con un cepillo. Esto ayuda a mantener las capas de malia juntos y
también proporciona una proteccion adicional a los filamentos de Ia pianta. Polvo de
madera Huyacan esta en la parte de la planta, el polvo de hoja de las plantas Balche
y Chacah en el interior de los zapatos fue afadido, como cada uno tiene un olor
agradable, y el polvo de aimidén de maiz esta en la parte de afuera hacia la parte
superior de los zapatos de 1002 . Ambos zapatos 1002 se calentaron de nuevo en el
horno eléctrico durante 30 minutos a 90 gradeos C, de manera que la matriz de
filamentos molécula de caucho es vulcanizado. Los zapatos pesaron 151.5 gramos
(zapato de la izquierda) y 143.5 gramos (zapato derecho). Sin embargo, es de
apreciar que cada zapato 1002 puede ser creado para tener el mismo peso o
diferentes pesos si asi se desea. Los zapatos 1002 son comodos y ligeros en

comparacién con los zapatos de cuero estandar 1002. Con el caucho natural como el
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"muro exterior" de los filamentos y sisal como el "nucleo" de los filamentos, se logré
un producto moldeado totalmente natural. El caucho natural, en combinacién con la
amplia variedad de fibras naturales, da posibilidades de prendas de vestir y productos
de consumo que son muy amigables con el cuerpo y al mismo tiempo resistente a la
intemperie. Ya que la goma es so6lo un pequefio % del producto moldeado (siendo el
resto de la fibra natural o el aire entre la malla de filamentos), se reduce el peso y el
coste del producto. Esto puede hacer un producto totaimente natural que puede
competir con productos polimero sintéticos moldeados por inyeccién. La malla
moeldeada se convierte en una red interconectada de "tubos" polimeros en el aire.

Estos zapatos 1002 son biodegradabiles.

En otra forma de realizacién, una lampara de 1204 incluyendo una pantaila de
lampara 1200, como se ve en la figura 12, se produce de acuerdo con el método de
preparacion de un producto moldeado de una red 100 de filamentos de polimero
como se describe aqui. La pantalla de la lampara 1200 fue moldeado por la mano de
un globo que sirvio de molde. Las cualidades translucidas de caucho natural y el
espacio dejado por la red de filamentos 100 filtro de la luz de la bombilla de 1202, y
también, el color de la luz de la fibra, ayudan a reflejarla. Es de apreciar que cualquier

forma, tamafo, o material puede ser usado como un molde para que la red 100 puede

ser manipulada.

En todavia otra realizacién, un par plegado de marcos de cristal 1304, como se ve en
las figuras nos. 13-14, se produce de acuerdo con el método de preparacidén de un
producto moldeado de una red 100 de filamentos de polimero como se describe aqui.
La figura no. 13 es una vista en perspectiva de un par de gafas 1300 creado a través
del uso de la red de filamentos 100 para los marcos de vidrio 1304. La figura no. 14
es una vista en 1306 que ilustra el par de marcos de cristal plegable 1304 durante la

creacion o moldeo antes de una ubicacién para lentes (por ejemplo, primer lente de
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1303, segundo lente de 1302, se hace referencia colectivamente como lentes). En
esta forma de realizacion, se utilizan latex de caucho sin vulcanizar en bruto y
acelerante con fibras de carbono en la preparacion de un rodillo suelto de filamento
de polimero de malla para los marcos de vidrio 1304. La fibra de carbono tiene la
ventaja de ser un material de alta resistencia a la traccién, pero ligero. También es la
fibra que ha dado forma a las moléculas de polimero en el mas largo, el enredo mas
delgado, mas hortero y numeroso de filamentos hasta ahora. La malla de moiécula de
polimero resultante es muy util para moldear objetos pequefios y detallados y sobre

todo acerca la escala base de la estructura de fa molécula de enlace de la cadena del

caucho.

Por ejemplo, en la preparacién de los marcos de cristal 1304, una malla flexible de
material de filamentos secados de carbono recubiertos de goma fueron puestos en
cada lente de cristal dé 1302 y 1303 que mas tarde se uniran a la "malla de cadena"
al resto del enredo del marco. Una "malla de cadena" fue puesta en la ranura de cada
lente 1302 y 1303. Una pequefia area fue cortada del rollo de filamentos de carbono
recubiertas de goma y secado. El material de moldear fue puesto alrededor de cada
lente 1302 y 1303 en dos capas y luego se rodd hacia la ranura. Cuando se enrolla,
se aprieta ya que se formé en forma exacta del borde de cada lente 1302 y 1303 y
luego cays dentro de la ranura. Un area ya fue cortada de el rollo de filamentos de
carbono recubiertos de goma y secado. Fue colocado simétricamente en uno del
lente de cristal 1302 y 1303. Se hizo entonces en brazos de lentes. Del mismo modo,
la parte media del marco de vidrio 1304 se forma. Como esta malla de polimero era
muy hortera, todas las zonas de la imagen 1304 estan unidos en un solo enredo
continuo de moléculas de filamento. Un polvo de carbono se afadié antes de la
vulcanizacién, y luego el producto fue vulcanizado durante 30 minutos a 90° C. El

exceso de polvo de carbono se lavé con agua. Los marcos de cristal 1304 producidos
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de esta manera son ligeros y pueden ser doblados y vuelven a su forma original

cuando se dejan suelto.

En otra forma de realizacién, una planta de maceta 1500, como se ve en las figuras
15-17, se producen de acuerdo con el método de preparacién de un producto
moldeado de una red 100 de filamentos de polimero como se describe aqui. En esta
realizacién, una malla de filamentos recubiertos de caucho se moldean faciimente en
la forma deseada para ila vivienda de una planta 1502. Se prevé que un numero
ilimitado de diferentes tamarios de macetas de plantas 1500 puede ser producido con
el fin de acomodar varios tipos de plantas 1502. Como se ve en la figura 16, un polvo
altamente absorbente de agua como de poliacrilamida se puede aplicar a la olla 1500
y fomentar el crecimiento de la raiz y de la planta a través de la malla de filamentos
(como la planta de 1502 busca la luz del sol o como la raiz busca humedad y
nutrientes). Ademas, la figura 17 muestra que la olla de 1500 puede ser de diferentes
tamafos, aunque lo suficientemente grande para.una persona para mantenerio de

forma que la cabeza de Ia persona podria caber en realidad dentro de la olla de 1500.

En otras formas de realizacién, como se ve en las figuras 18-26, diversos productos
se producen de acuerdo con el método de preparacion de un producto moldeado de
una red 100 de filamentos de polimero como se describe aqui. En estas
realizaciones: un nido de colibri 1800 esta hecho con fibras recubiertas de goma de
algodén silvestre; un sombrero de 1900 esta hecho con fibras de seda recubiertas de
goma y polvo de pigmento de oro, un par de zapatos de la bailarina 2000, una bolsa
de 2100 para recoger las hojas secas, un mantel de 2200 y un sombrero de 1900 se
hacen con fibras de sisal recubiertas de goma, una banda reloj de pulsera de 2400
esta hecho con fibras de seda recubiertas de goma, una banda de pelo 2500 se hace
con la seda recubierto de caucho enredado y fibras de carbono, un disco volador

2600 esta hecho con fibras de carbono recubiertas de goma. Se prevé que un nimero
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ilimitado de diferentes tamarios y formas puede ser producido con el fin de acomodar
varios tipos de usos y que las realizaciones anteriores son Unicamente para ejemplo y

no para ser visto limitativo sobre la sujeta innovacion.

En otra forma de realizacion, dos pares de zapatos 1002, como se ve en la figuras 27-
32, se producen mediante la combinacion de fibras de caucho recubierto de seda
2700, luego Sansevieria trifasciata y fibras recubiertas de goma. sisal 2702 en el
exterior y suela del zapato 1002. En otras palabras, una primera red de fibras y una
segunda red de fibras se pueden utilizar juntos. En este gjemplo, una primera red se
utiliza para un interior 2700 y una segunda red se utiliza para el exterior 2702.

Prevulcanizado recubierto de fibras de sisal fueron usados para la primera parte de la

suela.

La forma del zapato-dura 1000 se cambio primero sabiendo que ademas de moldeo y
"plegado" se llevaria a cabo con la mano después que el zapato de 1002 se extrae
del ultimo 1000, pero antes de que el caucho se vulcaniza por el calor o cualquier tipo
de polvo es anadido. Pliegues (0 motivos) en el empeine, el talén y la parte delantera
del zapato 1002 ayudan a mantener una presién constante en el pie y, al mismo
tiempo permiten péra adaptarse al zapato de 1002 y sin la necesidad de cordones de
zapatos. También permiten el mismo zapato 1002 adaptarse a una variedad mas

amplia de formas de pie y tamarios. El arco del zapato 1002 se hizo hincapié de esta

manera también.

En una realizacién, se proporciona un producto moldeado que incluye: una red
interconectada de filamentos que incluye una pluralidad de filamentos enredados
dentro de la red interconectada, en el que la red interconectada se recubre con una
emulsion de moléculas de polimero en un medio acuoso y se secd para formar una

red de filamentos de polimero; un molde, y la red de filamentos de polimero es al
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menos uno de colocarse en el molde para crear el producto moldeado o conformado

para el molde para crear el producto moldeado.

En una forma de realizacién, la emulsion es de caucho de latex y el medio acuoso

incluye al menos una porcién de agua.

En una forma de realizacion, el caucho de latex ya sea pre-vulcanizado o incluya un

agente de vulcanizacion.

En una forma de realizacion, la red de filamentos se recubren con la emulsién de

moléculas de polimero por al menos uno de una inmersién, una pulverizacién, un

cepillado, o un laminado.

En una realizacion, los filamentos se seleccionan del grupo que consta de sisal,
algoddn, seda, cafiamo, lino, alpaca, el camello, llama, finn, lana, bambt, hojas de
maiz, lino, yute, ocote, Sansevieria trifasciata, de carbono, aramida, polimero, fibra

6ptica y combinaciones de los mismos.

En una realizacion, se selecciona el producto moldeado del grupo que consiste de un
zapato, un sombrero, una maceta, una pantalla de lampara, una cesta, una casa, un
refugio de animales, un barco, un brazalete, una silla, una cubierta de teléfono celular,

una banda de pelo, una chaqueta, ropa, joyas, un cinturén y una montura de gafas.

En una forma de realizacién, el sistema puede incluir al menos un aditivo
seleccionado de entre el grupo que consiste en un pigmento, una parte de una
corteza de arbol, un desodorante, un anti-oxidante, éxido de zinc, acido estearico, un

fungicida, y retardador del fuego combinaciones de los mismos.

En una realizacién, se proporciona un método de preparacion de un producto

moldeado de una red de filamentos recubiertos de polimero que incluye al menos las
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etapas de: disponer una o mas de una pluralidad de filamentos para formar una red
interconectada de filamentos, en el que la pluralidad de filamentos se enredan dentro
de la red interconectada en una configuracion suelta que permite la circulacién de aire
entre al menos dos o mas de los filamentos; recubrimiento de la red de filamentos con
una emulsioén de moléculas de polimero en un medio acuoso para formar una red de
recubrimiento; secado de la recubierto red para formar una red de filamentos de
polimero recubierto, y la configuracién de la red de filamentos de polimero recubierto

para formar un producto moldeado.

En una realizacion, el método puede incluir la etapa de proporcionar un sustrato que
tiene una primera cara y una segunda cara, en el gque la red de filamentos estan

dispuestos en ya sea la primera cara o la segunda cara del sustrato.

[0096] En una forma de realizacion, el sustrato se selecciona a partir de una lamina

de plastico, una malla de plastico, y papel de aluminio.

En una forma de realizacidn, la emulsiéon es de caucho de latex y el medio acuoso

incluye una porcién de agua.
En una forma de realizacion, el caucho de latex es pre-vulcanizado.
En una forma de realizacién, el caucho de Iatex incluye un agente de vulcanizacion.

En una realizacién, el caucho de latex incluye ademas al menos un aditivo
seleccionado del grupo que consiste de un pigmento, una porcidon de corteza de arbol,
un desodorante, un fungicida, un anti-oxidante, éxido de zinc, acido estearico,

retardante de fuego y combinaciones de los mismos.

En una realizacion, la red de filamentos de polimero recubierto se recubren con un

polvo seleccionado de entre el grupo que consiste en almidén de maiz, almidén de
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trigo, carbonato de calcio, tierra de madera, carbén molido, cenizas, hojas molidas,
semillas molidas, plantas terrestres, un pigmento, un polimero, poliacrilamida y

combinaciones de los mismos.

En una forma de realizacidn, los filamentos se seleccionan del grupo que consiste en

filamentos naturales y filamentos sintéticos.

En una forma de realizacién, los filamentos naturales se seleccionan del grupo que
consiste de sisal, algodén, canamo, lino, alpaca, camello, llama, Finn, de lana, de
bambu, fibra, cascara de maiz, lino, yute, ocote, o Sansevieria trifasciata filamentos

naturales y combinaciones de los mismos.

En una forma de realizacién, los filamentos sintéticos se seleccionan del grupo que
consiste en carbono, aramida, nylon, poliéster, polimero, fibras Oopticas vy

combinaciones de los mismos.

En una forma de realizacién, el producto moldeado se forma manualmente (por

ejemplo, por un usuario, una mano, un pie, una cabeza, una parte del cuerpo, etc.).

En una realizacidon, el método puede incluir la etapa de vulcanizacién o secar el

producto moldeado mediante la aplicacion de calor.

La invencién como se describe en este documento se basa en el entendimiento de
que a la luz de los enlaces cruzados incrementales entre moléculas de polimero en
un proceso termoestable, hay un progresivo acortamiento de los segmentos que se
traduce en los enlaces cruzados se convierten con mas fuerza, lo que aumenta la
fuerza total de esa zona de una manera no reversible. Del mismo modo, se prevé que
los bonos de polimero-polimero entre filamentos recubiertos imitan tanto a las fuerzas
intra-moleculares y la reticulacién permanente entre las moléculas en esta red poli-

filamento. Este medio de filamentos con los que se trabajan, da ricas posibilidades
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creativas para las diferentes escalas y usos mediante el control de las caracteristicas

de modelado de una red de filamentos.

Basado en la descripcidn anterior, ahora deberia ser evidente que los productos
moldeados fabricados a partir de redes de filamentos de polimero 100, como se
describe en el presente documento, se llevara a cabo los objetos establecidos
anteriormente en este documento. Por lo tanto, debe entenderse que cualquier
variacion evidente cae dentro del alcance de la invencion reivindicada y por lo tanto,
la seleccidn de los elementos especificos se puede determinar sin apartarse del

espiritu de la invenciéon descrita en este documento y descrito.
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REIVINDICACIONES

1. Un producto moldeado que comprende:
una red interconectada de filamentos que incluye una pluralidad de filamentos
enredadds dentro de la red interconectada, en el que la red interconectada se
recubre con una emulsién de moléculas de polimero en un medio liquido y se
secan para formar una red de filamentos de polimero; |
un molde; y la red de filamentos de polimero es al menos uno de colocarse en

el molde para crear el producto moldeado o conformado para el molde para

crear el producto moldeado

2. El producto moldeado de la reivindicacién 1, en el que la emulsién es de

caucho de latex y el medio liguido incluye al menos una porcién de agua.

3. El producto moldéado de la reivindicacion 2, en el que el caucho de latex es ya

sea pre-vulcanizado o incluye un agente de vulcanizacion.

4. El producto moldeado de la reivindicacion 1, en el que la red de filamentos se
recubren con la emulsién de moléculas de polimero por al menos uno de una

inmersién, una pulverizacion, un cepillado, o un laminado.

5. El producto moldeado de. la reivindiéacién 1, en el que los _filamentos se
seleccionan del grupo que consiste de sisal, algodén», seda, caflamo, lino,
alpaca, camello, llama, Finn, de lana, de bambu, cascara de maiz, lino, yute,
ocote, Sansevieria trifasciata , carbono, aramida, polimero, fibra Optica y

combinhaciones de los mismos.
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6. . Elproducto moldeado de la reivindicacion 1, en el que el prc
‘selecci'ona del grupo que consiste de un zapato, un sombrero, una maceta,
una pantalia de l&mpara, una cesta, una casa, un refugio pa'ra animales, un
barco, una pulsera, una silla, una cubierta del teléfono celular, una banda de

pelo, una chaqueta, ropa, joyas, un cinturén y una montura de gafas.

7. El producto moldeado de la reivindicacion 1 que comprende ademas al menos
un aditivo seleccionado del grupo que consiste en un pigmento,' una parte de
una corteza de arbol, un desodorante, un anti-oxidante, Oxido de zinc, acido

estearico, retardante de fuego y combinaciones de los mismos.

8. Un método de preparacién de un producto moldeado de una red de filamentos
recubiertos de polimefd, el metodo comprende las etapas de:
la organizécién de una o0 mas de una pluralidad de filamentos para formar una
red intercohectada de filamentos, en el que la pluralidad de filamentos se
enredan déntro‘ vde"lav re>d interconectada en una configuraciéon suelta que
permite I“a circulacion de aire entre al menos dos 0 mas de los filamentos;
el -fecubrimiehto de la red de filamenbtos"con una em\ulsi()n de moléculas de
‘polimero en un medio liquido para formar una red de recubrimiento;
secado de la red recubierto par.a fbrmar una red de filamentos de polimero
recubierto; y
la conformacion de la red de filamentos recubiertos dé polimero para formar un

producto moldeado.

9. El método de la reivindicacion 8 que comprende ademas la etapa de

»orcionar un sustrato que tiene una primera cara y una segunda cara, en el
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que la red de filamentos estan dispuestos en ya sea la

segunda cara del sustrato.

El método de la reivindicacion 9, en el que el sustrato se selecciona a partir de

una l[dmina de plastico, una malla de plastico, y pape! de aluminio.

El método de la reivindicacion 8, en el que la emuision es de caucho de latex y

el medio liquido incluye una porcion de agua.

El método de la reivindicacion 11, en el que el caucho de latex es pre-

vulcanizado.

El méetodo de la reivindicacion 11, en el que el caucho de latex incluye un

agente de vulcanizacion

El método de la reivindicacién 11, en el que el caucho de latex incluye ademas
al menos un aditivo seleccionado del grupo que consiste de un pigméntok, una
porcion de cbrtéza de arbol, un desodor’ante, un anti-oxidante, éxido de zinc,
4cido estearico, retardante d'e fuego y combinaciones de los mismos.

El método de la reivindicacién 8, én el que la red de filamentos recubiertos de
polimero se recubre con un polvo__seleécionado de entre el grupo que consiste
en almidén de maiz, almidon de trigo, carbonato de cailcio, tierra de madera,
carbdn molido, cenizas, hojas molidas, semillas molida's,bplantas terrestres, un

pigmento, - un polimero, poliacrilamida y combinaciones de los mismos.
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El método de la »reivindicacién 8, en el que los filamentos
grupo que consiste en filamentos naturale}s y filamentos sintéticos.
El .'mét'od'o de la reivindicacion 18, en el que los filamentos naturales se
seleccionan del grupo que consiste de sisal, algodc’m, cafiamo, lino, alpaca,
camello, lla‘ma, Finn, de Iéna, de bambu, fibra, cascara de maiz, lino, yute,
ocote, o Sansevieria trifasciata filamentos naturales y combinaciones de los

mismos.

El método de la reivindicacidon 18, en el que los filamentos sintéticos se

. seleccionan del grupo que consiste en carbono, aramida, nylon, poliéster,

polimero, fibras 6pticas y combinaciones de los mismos.

El método de la reivindicacion 8, en el que el producto moldeado se forma

manualmente.

El método‘ de la reivindicacion 8 que comprende ademas la etapa de

vulcanizacion o secar el producto moldeado mediante la aplicacion de calor.
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