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METODO PARA HACER UN PANEL DE FIBRA COMPRIMIDO

Campo de la Invencién

La invencion aqui presentada se relaciona con materiales estructurales arquitectonicos
y, mas particularmente, con un método mejorado para comprimir materias fibrosas
agricolas, tales como paja, en donde ciertos niveles de procesamiento, como el
contenido de humedad, son monitoreados y ajustados para ofrecer un scporte de carga
mas eficiente y uniforme, y un panel aislante para hacer que el panel estructural fibra
comprimida sea mas util en la industria de la construccian.

Antecedentes de la Invencion

La humanidad ha estado intrigada por muchos afios con el concepto de usar productos
agricolas de desecho, como la paja, para construir viviendas relativamente permanentes
y otras edificaciones generalmente permanentes. Este concepto incluye reemplazar los
pisos tipicos, paredes de madera o metal, y cielo-rasos y techos, normalmente usados
para fabricacion en el sitic con paneles de madera hechos de fibras agricolas. Los
paneles de madera de esta naturaleza hechos en el pasado han tenido las propiedades

estructurales y de aislamiento de las estructuras convencionales que reemplazaban.

Aunque e! concepto basico ha existido por algun tiempo, varias anormalidades han
evitado el dominio comercial de este concepto por sobre los enfoques estandar. Por
ejemplo, en el pasado, ha sido dificil producir dichos paneles de fibras agricolas con una
densidad confiable y uniforme en el centro del panel de fibra. Ademas, el alto costo
relativo de la produccion de dicho pane! de fibra también ha sido un problema
considerable.

El solicitante resolvio los problemas del pasado inventando un método y aparato para
hacer paneles estructurales de fibra agricola comprimida, como se muestra en la
mencionada Patente de los Estados Unidos No. 5,945,132 y la Patente de los Estados
Unidos No. 6,143,220. Aungue las invenciones descritas en las patentes antes
mencionadas llevaron a ta creacion de un panel de fibra de costo relativamente bajo con
una parte interna de densidad substancialmente uniforme, se determiné que ciertas
inconsistencias e ineficiencias llevaban diferencias considerables en la calidad y costo
del panel de fibra. Por ejemplo, la paja utilizada para crear el panel de fibra contiene
diversos niveles de humedad dependiendo del tipo de paja y la temporada del afio en
que se recolecto la paja. Ya que la humedad es un factor clave en la densidad
resultante en el interior del panel de fibra, la incapacidad de controlar el nivel de
humedad en la paja antes y durante el proceso de produccion de! panel de fibra lleva a
variaciones indeseables en |a densidad en ¢l interior del panell de fibra. Ademas, debido
a la integridad estructural de la paja, a menudo es dificii ofrecer una cantidad uniforme

de paja durante todo el proceso una vez la paja es separada y limpiada. La incapacidad
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de ofrecer una cantidad uniforme de paja durante todo el proceso puede llevar a
inconsistencias en la densidad del panel de fibra. Estos y ofros factores de
procesamiento han llevado a ciertas inconsistencias e ineficiencias que son indeseables
en un entorno de manufactura.

Resumen de las invenciones

La invencidn aqui presentada ofrece un método mejorado para hacer un panei
estructural de fibra comprimida, en donde una materia agricola fibrosa es estructurada
para formar el panel estructural de fibra comprimida. EI método mejorado de la
invenciébn aqui presentada ofrece los pasos de suministro de un volumen
predeterminado de la materia agricola fibrosa y pre-acondicionamiento del material
agricola fibroso para obtener un nivel pfédeterminado de humedad dentro del maternial
agricola fibroso. El material agricola fibroso luego se separa en piezas individuales y se
limpia para eliminar cualquier material extrafo y desperdicio. Se agrega vapor al
materiat agricola fibroso para obtener un nivel predeterminado de humedad en el
material agricola fibroso. También se agrega un nivel predeterminado de Borax al
material agricola fibroso para evitar la formacion de bacterias en el material agricola
fibroso y en el panel estructural de fibra comprimida. El material agricola fibroso luego

es sometido a extrusion para formar un panel estructural de fibra comprimida.

Para pre-acondicionar el material agricola fibroso, el material agricola fibroso debe
dejarse secando a temperaturas ambiente hasta que se obtenga un nivel
predeterminado de humedad en la materia agricola fibrosa antes de intreducir la materia
agricola fibrosa en el proceso de produccion del panel estructural de fibra comprimida.
De manera alternativa, la materia agricola fibrosa puede colocarse en un
deshumidificador u horno con el fin de obtener un nivel predeterminado de humedad en
la materia agricola fibrosa antes de intreducir la materia agricola fibrosa en el proceso

de produccion del panel estructural de fibra comprimida.

Durante la separacién y limpieza del material agricola fibroso, la materia agricola fibrosa
se separa con un separador de fragmentos, y las particulas extrafias y desperdicios son
separados de la materia agricola fibrosa con trilladoras de paja. Los desperdicios y el
material extraiio son aspirados mediante un sistema de aspirado y llevados a un tanque
contenedor. Los desperdicios y material extrafio aspirados pueden ser reciclados al
filtrar los pedazos mas pequefos del material agricoia fibroso del material extrafio y los
desperdicios, y reintroducir dicho material agricola fibroso de nuevo en el procesc de
produccion. Los desperdicios y material extrafio sobrantes del material agricola fibroso
pueden ser desechados debidamente. Los pedazos mas grandes de material agricola

fibroso luego son desintegrados mediante una trituradora.

Ei método mejorado de la invencidon aqui presentada incluye la aplicacion de vapor y

bdrax a la materia agricola fibrosa dentro de un recipiente. Se pueden montar sensores
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infrarrojos de humedad dentro del recipiente para monitorear et nivel de humedad en el
material agricola fibroso. El recipiente puede comprender un recipiente
substancialmente rectangular el cual tiene una faja transportadora que pasa por el

mismo, o el recipiente puede comprender un tambor para atrapar la materia agricola
fibrosa.

El método mejorado de la invencion aqui presentada puede ofrecer una faja
transportadora de velocidad variable para transportar el material agricola fibroso al
extrusor. £l método puede incluir los pasos de ofrecer interruptores de proximidad a fo
largo de la faja transportadora para monitorear la altura de la materia agricola fibrosa y
a la vez ofrecer una senal cuando la materia agricola fibrosa no cumple con una altura
predeterminada. El método ademas inclUy_e el paso de ajustar la velocidad variable de la
faja transportadora en respuesta a la sefal suministrada por los interruptores de

proximidad con el fin de suministrar un nivel adecuado de material agricola fibroso.

El método mejorado de la invencidn aqui presentada puede incluir los pasos de ofrecer
un extrusor de piston aiterno para hacer la extrusién del material agricola fibroso en el
interior compactado del pahel de fibra. En una representacion alternativa, un extrusor de
tornilic puede ser utilizado para hacer la extrusion de la materia agricola fibrosa en el
interior compactado del panel de fibra. Los pasos pueden ademas incluir aplicar calor al
material agricola fibroso después que el material agricola fibroso sea extruido en el
panel de fibra comprimido. La invencion puede inciuir envolver material de contencion
alrededor del panel de fibra compactado y enfriar el panel de fibra después de aplicar el
calor. El material de contencion puede comprender papel de empaque industrial, o el
material de contencion puede comprender un material de entramado de bajo peso y
gran fuerza. El enfriado del panel de fibra puede ocurrir mediante ventiladores eléctricos
que soplen aire al panel de fibra. Ademas, el enfriado del panel de fibra puede ocurrir

mediante una camara cerrada refrigerada para enfriar el panel de fibra.

El métedo mejorado de la invencion aqui presentada puede incluir los pasos de corte
del panel estructural de fibra comprimida en longifudes predeterminadas mientras se
mantiene la presion en los extremos del panel estructural de fibra comprimida cortado

para que los extremos del panel estructural de fibra comprimida puedan ser sellados

con un material de contencién.
Breve Descripcion de las Graficas

La presente descripcion hace referencia a las graficas acompanantes en donde los

numeros de referencia hacen referencia a las partes relacionadas en varias vistas y en
donde:
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La FIG. 1 es una vista de perspectiva de un panel estructural de fibra comprimida de la

invencion aqui presentada, en donde el material de contencidn es un material de
entramado de bajo peso y gran fuerza;

La FIG. 2 es una vista de perspectiva del panel estructural de fibra comprimida de la

invencion aqui presentada, en donde el material de contencion es un papel de empaque
industrial;

La FIG. 3 es una vista lateral de una primera mitad de la fabrica utilizada para producir
el método mejorado para hacer un panel estructural de fibra comprimida de la invencién

aqui presentada,

La FIG. 4 es una vista lateral de una segunda mitad de la fabrica utilizada para producir
el método mejorado para hacer un panel estructural de fibra comprimida de la invencion
aqui presentada;

La FIG. 5 es una vista lateral de una faja transportadora de fardos utilizada en el método
mejorado para hacer un pane! estructural de fibra comprimida de la invencion aqui
presentada;

La FIG. 6 es una vista superior de una trilladora de paja utilizada en el metodo mejorado

para hacer un panel estructural de fibra comprimida de la invencidn aqui presentada;

lLa FIG. 7 es una vista lateral de luna trilladora de paja utilizada en el metodo mejorado

para hacer un panel estructural de fibra comprimida de la invencién aqui presentada;

La FIG. 8 es una vista lateral de una faja transportadora principal del método mejorado

para hacer un panel estructural de fibra comprimida de la invencion aqui presentada;

La FIG. 9 es una vista de perspectiva de una trituradora y un carrete nivelador utilizado
en el método mejorado para hacer un panel estructural de fibra comprimida de la

invencion aqui presentada,

La FIG. 10 es una vista de perspectiva del carrete nivelador utilizado en e! método
mejorado para hacer un panel estructural de fibra comprimida de la invenciéon aqui
presentada;

La FIG. 11 es una vista lateral de un extrusor y minervas de calor utilizadas en el
metodo mejorado para hacer un panel estructural de fibra comprimida de la invencion

aqui presentada;

La FIG. 12 es una vista de perspectiva de desenrrolladores de papel utilizados en el

método mejorado para hacer un panel estructural de fibra comprimida de 1a invencién
aqui presentada;
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La FIG. 13 es una vista lateral de una cortadora de sierra y maquinas de sellado final

utilizadas en el metodo mejorado para hacer un panel estructural de fibra comprimida de
la invencién aqui presentada;

La FIG. 14 es una vista lateral de la cortadora de sierra utilizada en el método mejorado
para hacer un panel estructural de fibra comprimida de la invencion aqui presentada; y

La FIG. 15 es una vista lateral de la maquina de sellado final y la bascula electronica
utilizada en el método mejorado para hacer un panel estructural.de fibra comprimida de
la invencion aqui presentada.

Descripcion Detallada de las Representaciones

Refiriéndose a las graficas, la invencién aqui presentada ahora se describira en detalle

con referencia a la representacion anunciada.

La invencién aqui presentada ofrece un método mejorado para hacer un panel
estructural de fibra comprimida 10 a partir de un material agricola fibroso, como la paja
16, como se observa en las FIGS. 1-2. Dicho panel estructural de fibra comprimida 10
puede usarse para construir varias edificaciones, incluyendo viviendas. Diversos
recubrimientos pueden ser usados junto con el panel estructural de fibra comprimida 10
para hacer que el panel estructural de fibra comprimida 10 pueda ser usado bien sea

como un panel exterior o interior de un edificio.

El pane! estructural de fibra comprimida 10 tiene muchas propiedades que permiten que
sea usado como panel de construccion. Por ejemplo, el panel estructural de fibra
comprimida 10 puede ser un soporte de carga y a la vez ofrecer aislamiento téermico y
sonoro. Ademas, el panel estructural de fibra comprimida 10 puede usarse para hacer
paneles de fibra para postes y construcciones con vigas. El panel estructural de fibra
comprimida 10 puede fabricarse en varios grosores, longitudes y espesores,
dependiendo de la aplicacion del panel de fibra 10. Ademas, una variedad de

densidades también pueden utilizarse en la construccidn del panel de fibra 10.

Como se menciond antes, la invencién aqui presentada se relaciona con mejoras al
método y aparato previo del Solicitante para hacer el panel estructural de fibra
comprimida 10. Las FIGS. 3-4 muestran una vista general de una prirhera y segunda
mitades de una fabrica 12, respectivamente, que incorpora el método mejorado de la
invencién aqui presentada para producir el panel estructural de fibra comprimida 10. La
fabrica 12 de la invencion aqui presentada esta disenada para usar fardos 14 de paja
cereal 16 o similares, pero los conocedores del arte reconoceran que hay productos
agricolas, tanto desperdicios como productos cultivados para el proposito especifico de
ser convertidos en paneles estructurales de construccién, que pueden ofrecer materia

agricola fibrosa para la invencidn aqui presentada. Otros materiales agricolas
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contemplados para su uso con la invencién incluyen a la paja de otros productos
proteinicos, como el trigo, cebada, avena, y maiz. También esta contemplado que la
invencion pueda ser usada con materiales diferentes a la paja, tales como la cafa de
azucar, bagasa, cascara de coco, hierbas Johnson y malezas, etc. Se ha determinado
mediante experimentos que los fardos 14 de paja 16 con piezas individuales de 10" o de
mas longitud, ofrecen el panel estructural de fibra comprimida 10 mas uniforme. Los
fardos 14 de paja 16 se suministran en fardos de 1,000 Ib., en donde un fardo de 1 ,000
Ib. producira un pane! estructural de fibra comprimida 10 de unas dimensiones de 48" x
4' x 3.5". Ya que se ha determinado que la paja 16 es la materia agricola fibrosa mas
ventajosa para el método mejorado de la invencion aqui presentada, la paja 16 sera

mencionada como la materia agricola fibrosa a lo largo de la especificacién en cuestion.

El flujo de la materia agricola fibrosa, como Ia paja 16, es desde ia primera mitad de la
fabrica 12, como se observa en la FIG. 3, Hasta la segunda mitad de la fabrica 12, como
se observa en la FIG. 4. El método mejoradc de la invencion aqui presentada forma un
interior de la fibra de paja comprimida 18 del panel de fibra 10, lo coloca en un material
de contencion 19, lo desliza, y cubre [os extremos con el mismo material de contencién
19 para producir el panel estructural de fibra comprimida 10 de la invencion aqui
presentada, como se observa en las FIGS. 1-2. Ei material de contencién 19 puede
incluir un papel de empaque industrial 84, como el papel de revestimiento Kraft, o el
material de contencion 19 puede inciuir un material de entramado de bajo peso y gran

fuerza 23 hecho a base de material plastico o0 metal.

Los fardos 14 de paja 16, u ofro producto agricola que ofrezca fibra para el interior 18
del pane! de fibra 10, primero son pre-acondicionados para controlar el contenido de
humedad de la paja 16 antes de introducir la paja 16 en la fabrica 12. Una forma para
controlar el nivel de humedad dentro de la paja 16 es permitir que la paja 16 se seque
adecuadamente a temperatura ambiente. Cuando esto ocurre, los fardos 14 de paja 16
se secan hasta que el contenido de humedad de la paja 16 esta en un rango entre 1 1-
15%. Debido a la importancia del nivel de humedad en la paja 16 en el control de la
uniformidad y calidad de! panel estructural de fibra comprimida 10 terminado, el nivel de
humedad en la paja 16 deberia controlarse para que esté dentro de la tolerancia mas
exacta posible. Por lo tanto, el contenido de humedad de la paja secada a temperatura
ambiente 16 primero se mide para garantizar que esté dentro del rango de 11-15%
antes de entrar a la fabrica 12. Si el nivel de humedad esta por encima del rango,
entonces la paja 16 se deja secando mas tiempo hasta que se logre el rango
especificado. Si la paja 16 esta dentro del rango especificado de humedad, entonces la
paja 16 puede ingresar a la fabrica 12.

De manera alternativa, o adicional a to anterior, la invencion aqui presentada puede
incluir un deshumidificador u horno 20 para pre-acondicionar cada fardo 14 de paja 16
antes de entrar a la fabrica 12, como se observa en la FIG. 3. Los fardos 14 de paja 16
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u otro producto agricola pueden enviarse a! deshumidificador u horno 20 mediante un
montacargas, monorriel, faja transportadora, etc. (no se muestra). Los fardos 14 de paja
16 pueden colocarse en el deshumidificador u horno 20 con el fin de eliminar humedad
de los fardos 14 de paja 16 hasta que el contenido de humedad llegue a un nivel de
humedad predeterminado. El deshumidificador u horno 20 puede contener sensores
infrarrojos 21 dentro del deshumidificador u horno 20 con el fin de monitorear el nivel de
humedad dentro de ia paja 16. De manera alternativa, el nivel de humedad puede
medirse manualmente para confirmar que el nivel de humedad dentro de la paja 16 este

en el nivel deseado. Al iniciar con un nivel de humedad predeterminado en la paja 16, el

nivel de humedad dentro de |a paja 16 puede ser controlado por completo durante todo -

el proceso, permitiendo asi un panel de fibra 10 mas uniforme y de mayor calidad.

Una vez los fardos 14 de paja 16 estén pre-acondicionados, los fardos 14 de paja 16
son transportados al comienzo de una faja transportadora de fardos 22, como se
observa en las FIGS. 3 y 5. Las cuerdas y otros materiales de sujecidén (no se muestra)
que mantienen sujetos a los fardos 14 de paja 16 son retirados para que los fardos 14
de paja 16 puedan ser limpiados y separados. Los fardos 14 de paja 16 son colocados
en la faja transportadora de fardos 22 y son llevados por la faja transportadora de fardos
22 a un recipiente 24. Un separador de fragmentos 26 es colocado dentro def recipiente
24, y como los fardos 14 de paja 16 son enviados al separador de fragmentos 26 dentro
del recipiente 24 por |a faja transportadora de fardos 22, el separador de fragmentos 26
desgarra los fardos 14 de paja 16 hasta convertirlos en piezas individuales de fibra de
paja 16. El polvo creado por el proceso es contenido dentro del recipiente 24 y es
linerado fuera de la atmésfera dentro de la fabrica 12. El separador de fragmentos 26
incluye un par de rodiilos contrarios con dientes, los cuales desenredan las fibras de
paja individuales 16 de los pedazos mas pequefios. Previamente, el separador de
fragmentos 26 contenia un carrete de resistencia en la entrada del separador de
fragmentos 26 para garantizar que la velocidad de movimiento de la fibra de paja 16
concuerde con el de faja transportadora de fardos 22. Como una mejora de la invencion
aqui presentada, el carrete de resistencia fue retirado de la entrada del separador de
fragmentos 28, y se han agregado propulscres variables 32 a la faja transportadora de
fardos 22 para ajustar automaticamente ia velocidad de la faja transportadora de fardos
22. Los propulsores variables 32 en la faja transportadora de fardos 22 estan en
comunicacidén con sensores mas adentro de la fabrica 12 para ajustar la cantidad de
paja 16 que se introduce a la fabrica 12 mediante la velocidad de la faja transportadora
de fardos 22.

Como mejora adicional al método para hacer panel estructural de fibra comprimida 10,
se ofrece una ftrilladora de paja convencional 34 para eliminar material extrafio y
desperdicios de la paja 16, como se observa en la FIG. 3 y 6-7. Aunque solo se muestra
una trilladora de paja 34 en las graficas, la invencion aqui presentada anticipa el uso de

un par de trilladoras de pajas 34 montados verticaimente de manera adyacente con el
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fin de limpiar mas y separar la paja 16. La trilladora de paja 34 se monta adyacente al
separador de fragmentos 26 para recibir la paja triturada 16 del separador de
fragmentos 26. La trilladora de paja 34 mulle las fibras de paja 16, separa las fibras de
paja 16 largas y cortas, y remueve el material extrafio y desperdicios de la paja 16,
mientras las fibras de paja 16 limpias son llevadas por la fabrica hasta la trilladora de
paja 34. Un sistema de aspirado 36 aspira el material extrafio y desperdicios que caen
por la trilladora de paja 34 y lleva el material extrano y desperdicios a un recipiente de
almacenamiento (no se muestra). El material extrafo y desperdicios pueden luego ser
reciclados al filtrar aun mas la paja 16 del material extrafio y desperdicios, Y
reintroduciendo cualquier fibra de paja 16 que se descubran en la fabrica 12 mientras se
descarta el material extrafio y desperdicios restantes. El material extrafio y desperdicios
restantes pueden ser usados como combustible, alimento para ganado, relleno
sanitario, etc. Al limpiar y reciclar ain mas la paja 16, panel de fibra comprimida 10 tiene
una mayor calidad, y el proceso es mas eficiente, ya que todos los aspectos de la paja
16 son utilizados completamente.

Con el fin de eliminar cualquier masa que pueda quedar en las fibras de paja 16
después de pasar por la trilladora de paja 34, las fibras de paja 16 son llevadas de la
trilladora de paja 34 a una trituradora 38. La trituradora 38 comprende un par de toneles
cilindricos 40 con dientes 42 en el.los, que desenredan las fibras de paja 16 para
eliminar cualquier masa de paja 16 que pueda quedér. La trituradora 38 lleva las fibras
de paja 16 a una faja transportadora principal 44, que transporta fas fibras de paja 16 a

un recipiente 46.

Inmediatamente después que la trituradora 38, una pluralidad de interruptores de
proximidad 48 puede montarse a los lados de la faja transportadora principal 44. Los
interruptores de proximidad 48 perciben la altura de las fibras de paja 16 que estan
siendo transportadas en faja transportadora principal 44, determinando asi si se esta
introduciendo una cantidad suficiente de fibras de paja 16 en la fabrica 12. Los
interruptores de proximidad 48 suministran una sefial que se envia a los propulsores
variables 32 en la faja transportadora de fardos 22 para acelerar o desacelera la faja
transportadora de fardos 22. Esta, a su vez, puede controlar la cantidad de fibra de paja
16 que se envia a la fabrica 12, ya que la desaceleracion de la faja transportadora de
fardos 22 permite que mas paja 16 se acumule en la faja transportadora de fardos 22,
mientras que la aceleracion de |a faja transportadora de fardos 22 reduce la cantidad de

paja 16 que se puede acumular en la faja transportadora de fardos 22.

El recipiente 46 ofrece una cdmara de acondicionamiento para tratar las fibras de paja
16 antes de hacer la extrusion de las fibras de paja 16 en el panel de fibra 10. El
recipiente 46 puede ser un recipiente rectangular 50, como se observa en la FIG. 3,
haciendo que la faja transportadora principal 44 pase por alli para contener las fibras de

paja 16 en la faja transportadora principal 44. Se aplica vapor a las fibras de paja 16

\’)
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dentro del recipiente 46 para suministrarie a la fibra de paja 16 un nivel predeterminado
de humedad. Disefios previos han aplicade agua mediante un rociador, lo cual a
menudo lleva a la formacion de moho y hongos en la paja 18, ya que la paja 16 tiene un
revestimiento exterior que a menudo no permite la absorcién de agua. Dicho moho y
hongos pueden causar malos olores y crecimientos de bacterias que no son deseables
en viviendas humanas. La aplicacion de vapor y calor a la paja 16 se ha determinado es
una mejora, ya que el vapor es absorbido por la paja 16 mas eficientemente que la
aplicacion de agua liquida o en rocio. Se monta un generador de vapor 52 adyacente al
recipiente 50 para suministrar vapor a la fibra de paja 16. Al menos un sensor infrarrojo
de humectacion 53 esta montado dentro de! recipiente 50 para monitorear el contenido
de humedad dentro de las fibras de paja 16. Al monitorear el sensor infrarrojo de
humectacion 53, la cantidad de vapor y calor aplicado a las fibras de paja 16 dentro del
recipiente 50 puede ajustarse adecuadamente para suministrar un nivel de humedad

predeterminado a las fibras de paja 16.

Para evitar la formacion de moho y/o hongos en la paja 16 y para evitar {a atraccién de
insectos a la paja 16, también se aplica bérax a las fibras de paja 16. Se aplica una y
media onzas de bérax por cada pie cubico de paja 16. El bdérax puede aplicarse en
forma de polvo seco, o el bérax puede mezclarse con agua y aplicarse a la paja 16 con
el vapor. Se ha determinado que la aplicacion del bérax combinade con el vapor es el
método mas eficiente de aplicar el bérax frente al polvo seco, ya que la aplicaciéon de
bérax con vapor ofrece un nivel uniforme de humedad por todas las fibras de paja 16 y

es menos dificil de controlar y limpiar que el polvo seco.

En una representacion separada, el recipiente 46 puede comprender un tambor 54,
como se observa en la FIG. 8, usado para aplicar el vapor y el borax a las fibras de paja
16. El tambor 54 es similar a una mezcladora de cemento convencional, en donde las
fibras de paja 16 are son llevadas al tambor 54 por medio de la faja transportadora
principal 44, es agitado y mezclado con el vapor y el bérax, y se desplaza del tambor 54
a la faja transportadora principal 44. El generador de vapor 52 se monta adyacente al
tambor 54, y el vapor se dirige y aplica hacia el interior del tambor 54. Ei tambor 54 es
una mejora para el recipiente rectangular 50, ya que permite un mezclado mas eficiente
y uniforme del vapor y el bérax con las fibras de paja 16. Al menos un sensor infrarrojo
de humectacion 55 puede montarse dentro del tambor 54 para ofrecer una medicion
exacta del nivel de humedad en las fibras de paja 16. Una sefal del sensor infrarrojo de
humectacion 55 puede ser monitoreada para determinar y ajustar el nivel de humedad
suministrada al tambor 54, con el fin que las fibras de paja 16 puedan alcanzar un nivel
de humedad predeterminado.

Al salir del recipiente 46, la faja transportadora principal 44 ileva la fibra de paja 16 bajo
un carrete nivelador 56, que ayuda a la formacion de una alfombra 57 de fibras de paja

16, como se observa en las FIGS. 3 y 8-10. El carrete nivelador 56 rota de forma tal que
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la alfombra de paja 57 tenga una altura uniforme. Debe observarse que la altura del
carrete nivelador 56 relativa a la faja transportadora principal 44 subyacente puede
ajustarse por medio de enfoques convencionales, tales como una disposicidn de tornillo
0 bloque. La altura de la alfombra 57 de fibras de paja 16 que salen del carrete
nivelador 56 también pueden ser dependientes de la cantidad de paja 16 que se
suministra al carrete nivelador 56. Por lo tanto, los interruptores de proximidad 58 se
montan adyacentes a los lados de la faja transportadora principal 44 inmediatamente
después del carrete nivelador 56 con el fin de determinar la altura de la alfombra 57 y
asi, el nivel de las fibras de paja 16 que se llevan en la faja transportadora principal 44.
Los interruptores de proximidad 58 dan una sefial para determinar si la alfombra 57 de
fibra de paja 16 ha llegado a una aitura predeterminada. La sefial de los interruptores de
proximidad 58 puede luego enviarse a los propulsores variables 32 de la faja
transportadora de fardos 22 para éumentar o reducir la velocidad de la faja
transportadora de fardos 22 para suministrarle al carrete nivelador 56 una mayor o
menor cantidad de paja 16. Esto garantiza una altura uniforme de la alfombra de paja
57, ofreciendo asi una cantidad uniforme de fibras de paja 16, lo cual ayuda en la

creacion de una densidad uniforme del panel de fibra 10 comprimida.

Con el fin de formar un interior de paja compacto 18 del pane! de fibra 10, la alfombra
57 de fibra de paja 16 se lleva desde el carrete nivelador 56 hasta una pendiente de la
faja transportadora principal 44. La fibra de paja 16 se lleva a una vertiente 60, la cual
se ubica al final de faja transportadora principal 44 inclinada, como se observa en las
FIGS. 3y 11. Un carrete (no se muestra) ubicado a la entrada de la vertiente 60 lanza la
alfombra 57 de fibra de paja 16 contra la pared de la vertiente 60 para asi permitir que
las fibras de paja individuales 16 caigan a una corta distancia de una empacadora 64.
La empacadora 64 fuerza la fibra de paja 16 hacia abajo mediante la vertiente 60 en
frente de un extrusor 66. Los interruptores de proximidad (no se muestra) son colocados
dentro de la vertiente 60 adyacente a la empacadora 64 con el fin de determinar la
cantidad y densidad de fibras de paja 16 que se envian al extrusor 66. Los interruptores
de proximidad emiten una sefial que se envia a los propulsores variables 32 en la faja
transportadora de fardos 22, en donde los propulsores variables 32 pueden responder
desacelerando o acelerando la velocidad de la faja transportadora de fardos 22. Esto, a

su vez, incrementa o reduce la calidad de las fibras de paja 16 que se envian al extrusor
66.

Para formar el interior de paja compactada 18 del panel estructural de fibra comprimida
10, se utiliza un proceso de extrusion continua que se basa en calor y presion para
formar el interior de paja compactada 18 del panel de fibra 10. El extrusor 66 puede
comprender un extrusor de piston 70 oscilante, en donde un piston oscilante 72
compacta las fibras de paja 16 en una camara de extrusion 74. A medida que el pistén
oscilante 72 se retrae en su recorrido de regreso, se agregan fibras de paja 16

adicionales a la camara de extrusidén 74 por la empacadora 64. La empacadora 64 se
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sincroniza con el piston os_,bilante 72 del extrusor 70 de forma gue una empacadora
temporizada 64 fuerza la fibra de paja 16 entre el espacio en frente del pistén oscilante
72 antes que el pistdn oscilante 72 continue. El piston oscilante 72 continua en su
movimiento hacia delante, compactande asi las fibras de paja 16 en la camara de
extrusion 74 y forzando las fibras de paja 16 en un tune! de extrusidn calentado. El tunel
de extrusidn tiene wuna configuracion substancialmente rectangular que es
substancialmente de 35" de alto por 48" de ancho, la cual es la forma y tamafio
deseado para el interior de la paja compactada 18. La fibra de paja compactada 16
toma la forma del tunel de extrusiéon, en la medida que el piston oscilante compacta la
fibra de paja 16 en un bloque substancialmente solido. La forma y tamario del tunel de
extrusion 16 puede ajustarse de forma convencional de forma tal que el tamarfio y forma
del interior de paja compactada 18 pueda ajustarse. El frente del piston oscilante 72
puede incluir una pluralidad de proyecciones puntudas, que forman agujeros 71
mediante la porcidn de la fibra de paja 16 que esta siendo comprimida en el extremo
moldeado del interior de paja compactada 18. Estos agujeros 71 registran con agujeros
71 en la fibra de paja previamente compactada 16 constituyendo el interior de paja
compactada 18 para crear agujeros 71 que se extiendan por toda la longitud del interior
de paja compactada 18. Estos agujeros interiores 71 son logrados en el centro del
interior de paja compactada 18 para su uso como pistas de carreras por ejemplo, cables
eléctricos o plomeria. También se pueden usar durante la formacion del interior de paja
compactada 18 para introducir un fluido, como un aire caliente, hasta el centro del
interior de paja compactada 18. Ei numerc de estas proyecciones puede variarse,

dependiendo del nimero de agujeros internos 71 deseados.

La fibra agricola tipica, como la paja 16, esta compuesta de un montén de hilos de
celulosa o fibras que se mantienen juntas mediante una atadura natural o adhesivo
llamado lignina. La lignina se comporta como un termoplastico convencional, en donde
la lignina se suaviza cuando se calienta y se endurece cuando se enfria. Esto permite

que las fibras de paja 16 sean moldeadas esencialmente en una configuracion particular

cuando se caliente y enfrie. Asi, cuando la fibra de paja 16 se compacta en el tunel de

extrusion 74, el tune! de extrusion 74 calienta la fibra de paja 16 hasta
aproximadamente 360°-400° Fahrenheit para suavizar la lignina en la fibra de paja 186,
permitiendo asi que la fibra de paja 16 se relaje y tome la forma del tunel de extrusion
74. En la medida que la fibra de paja 16 se pasa por la salida del tunel de extrusion 74,
la fibra de paja 16 se enfria, haciendo que el bloque del interior de la paja comprimida
para mantener la forma del tine! de extrusion 74, causando asi una "nueva memoria"
para la fibra de paja 16. No existe necesidad de aplicar ningun otro adhesivo o resina
mas que la lignina natural que ya esta inherente dentro de las fibras de paja 16 para

mantener la forma del tunel de extrusion 74.

En un proceso de extrusion alternativo, la invencién aqui presentada puede utilizar un

extrusor de tornillo (no se muestra) convencional como el extrusor 66 para hacer la
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extrusion de la fibra de paja 16 mediante el tunel de extrusion 74. El extrusor de tornillo
dtiliza un tornillo roscado largo, el cual se extiende de la entrada del tunel de extrusién
74 pory entre el tunel de extrusion 74. El extrusor de tornillo puede rotar continuamente
en una posicién fija tal que las fibras de paja 16 sean vertidas en las roscas del extrusor
de tornillo a una velocidad continua. Asi, la empacadora oscilante 64 ya no es
necesaria. A medida que el extrusor de tornillo rota, las fibras de paja 16 son lievadas
hacia delante al tinel de extrusién 74. Las fibras de paja 16 se compactan en el tunel de
extrusién 74 y son empujadas mediante una porcidon mas pequena del tunel de
extrusién 74 a medida que el extrusor de tornillo continue rotando, creando asi un
bloque compacto de fibra de paja 16. El tunel de extrusion 74 se calienta de la misma
manera que se describié previamente, y asi, la fibra de paja 16 toma la forma del tunel
de extrusion 74 de la misma forma que previamente se describid. El extrusor de tornillo
€s un proceso de extrusion rﬁés eficiente que el extrusor de piston oscilante 70, ya que
el extrusor de tornillo pueda hacer la extrusion de las fibras de paja 16 a una mayor
velocidad que el extrusor de piston oscilante 70, ofreciendo asi un mayor desempefio en
el mismo periodo de tiempo o menor tiempo. Ademas, el extrusor de tornillo cuenta con
menos partes moviles que el extrusor de pistén oscilante 70, requiriendo asi menos
mantenimiento que el extrusor de piston oscilante 70. Por ultimo, el extrusor de tornillo
ofrece un flujo mas parejo de material, por ejemplo, fibra de paja 16, ofreciendo asi un
meétodo en donde la densidad del interior de paja compactada 18 del panel de fibra 10

es mas facil de control.

De la camara de extrusion, el interior de paja compactada 18 ingresa a un primer

conjunto de dos minervas de calor 80 que calientan tanto la superficie superior como
inferior del interior de paja compactada 18, como se observa en las FIGS. 3y 11. La
introduccion de calor hace que la paja 16 se haga maleable con el vapor que fue
introducido previamente en el praceso. La temperatura de las minervas de calor 80
variara con la velocidad del interior de paja compactada 18 que se producen y variara
entre 360-400° Fahrenheit. El nivel de humedad dentro de la fibra de paja 16 es
importante durante el proceso de calentamiento, a medida que la cantidad de humedad
dentro de la fibra de paja 16 tiene un efecto directo en la densidad y firmeza de panel de
fibra 10.

Un segundo conjunto de dos minervas de calor 82 introduce mas calor al interior de paja
compactada 18. Un papel de construccion industrial de alta resistencia 84, como el
papel de 69 Ib. de revestimiento Kraft, se introduce desde las aberturas inferior vy
superior de las minervas de calor 82 y se dobla sobre los lados del interior de paja
compactada 18 mediante blogques laterales especiales que también se calientan para
empaquetar el interior de paja compactada 18 excepto por sus extremos. El papel 84 es
guiado por largos rollos 87 de papel 84 mediante desenrrolladores de papel 83, como se
observa en las FIGS. 4 y 12, y guias de flauta 85, como se observa en la FiG. 11. El

papel de revestimiento Kraft 84 tiene si lado interior recubierto con un pegante seco, el



10

15

20

25

30

35

13

cual se activa mediante la aplicacion de calor. Cuando se aplica calor al papel de
revestimiento Kraft 84 mediante las minervas de calor 82, el pegante seco del papel de
revestimiento Kraft 84 se activa como para pegarse a los lados del interior de paja
comprimida 18. El pegante seco es una mejora frente al pegante de harina y pasta
previo, gue era aplicado al papel de revestimiento Kraft 84 antes de envolver el interior
de paja compactada 18. La aplicacion de harina y pasta es una aplicacion de alto
mantenimiento que a menudo ofrece resultados inconsistentes.

Al salir def segundo canjunto de minervas de calor 82, el interior de paja compactada 18
envuelto pasa a un conjunto de rodillos compresiéon 86 que resiste ligeramente el
movimiento hacia delante del interior de paja compactada 18 con el fin de controlar la
densidad del interior de paja compactada 18 y elimina cualquier derrame del interior de
paja compactada 18 causado por el extrusor 66. Los rodillcs compresion 86 tienen
propulsores variables 88 para controlar la velocidad de rotacién de los rodillos
compresion 86. Al incrementar la velocidad de los rodillos compresion 86, la densidad
del interior de paja compactada 18 puede reducirse, mientras se incrementa la
velocidad de los rodillos compresion 86 se incrementara la densidad del interior de paja
compactada 18. Ei interior de paja compactada 18 se monitorea continuamente, y se
pueden hacer ajustes a la velocidad de rotacion de los rodillos compresion 86 para
mantener una densidad predeterminada del interior de paja compactada 18. Los rodillos
compresion 86 también ayudan a la remocion de cualquier derrame del interior de paja

compactada 18 cuando se utiliza un extrusor de piston oscilante 70 como el extrusor 66.

El interior de paja compactada 18 envuelto en papel se mueve en una longitud continua
a lo largo de una faja transportadora 90 hasta una sierra de corte 82, como se observa
en las FIGS. 4 y 13-14. Antes de llegar a la sierra de corte 92, el interior de paja
compactada 18 pasa por un extractor de paneles 93. El extractor de paneles 93
comprende un par de rodillos opuestos 95 que son controlados por propulsores
variables. A medida que el interior de paja compactada 18 pasa por medio del extractor
de paneles 93, el extractor de paneieé 93 funciona en conjunto con los rodillos
compresion 86 para controlar ia velocidad y eliminar cualquier derrame en el interior de
paja compactada 18 causado por el extrusor 66. La sierra de corte 92 corta el interior de
paja compactada 18 a una longitud predeterminada establecida por un operador de ia
fabrica (no se muestra) en un panel de control central (no se muestra). La sierra de
corte 92 se mueve a la misma velocidad que el interior de paja compactada 18
monitoreando la velocidad a la que el interior de paja compactada envuelto 18 sale del
extrusor 66. La velocidad del interior de paja compactada envuelto 18 se transmite
mediante un codificador a un servo mando para garantizar que se logre un corte
cuadrado del interior de paja compactada envuelto 18.

Tan pronto come el intenor de paja compactada envuelto 18 se corte, el interior de paja

compactada envuelto 18 se transporta a una maquina de empagque final 94, en donde el
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interior de paja compactada envuelto 18 se pesa mediante basculas electrdnicas con el
fin de calcular la densidad y evaluar la calidad del panel de fibra 10, como se observa
en las FIGS. 4, 13, y 15. El interior de paja compactada envuelto 18 se eleva, y los dos
extremos del interior de paja compactada envuelto 18 son empacados con el papel de
revestimiento Kraft de 40 ib. 84 por medio de tintes en cada extremo de la maquina de
empaque 94, los cuales son activados por calor. Cuando se aplican los empaques de
papel de los extremos 84, los extremos del interior de paja compactada envuelto 18 son
sometidos a presion y calentados para evitar la ignicién de los extremos del interior de
paja compactada envuelto 18.

El interior de paja compactada completamente envueito 18 ahora es un panel de fibra
10 completo y es llevado por las bandas de la faja transportadora 96, en donde el panel
de fibra 10 se deja enfriar. Los ventiladores eléctricos {(no se muestra) se apuntan al
panel de fibra 10 con el fin de soplar aire al panel de fibra 10 mientras se desplaza por
la faja transportadora 96 como para acelerar el enfriado del panel de fibra 10. En una
representacion alternativa, otros métodos de enfriado son esperados, tales como el uso
de una camara refrigerada (no se muestra). El panel de fibra 10 puede dejarse pasar
por la camara refrigerada, que ademas aceiera el enfriado del panel de fibra 10 en
comparacion con los ventiladores eléctricos. Al incrementar la eficiencia del enfriado del
panel de fibra 10, 1a faja transportadora 96 se acorta, reduciendo asi la cantidad de
espacio requerido por la fabrica 12. Al reducir la cantidad de espacio requerido por la
fabrica, la cantidad de espacio requerido se reduce, bajando asi el costo del espacio de

produccion y aumentando la eficiencia del proceso.

Aunque fa invencion ha sido descrita en relacion con lo que se ha considerado
actualmente como la representacion mas practica y preferida, se debe entender que la
invencion no se debe limitar a las representaciones reveladas, pero por el contrario,
pretende cobijar varias modificaciones o disposiciones equivalentes incluidas con el
espiritu y alcance de las reivindicaciones adjuntas. El aicance debe concordar con la
interpretacion mas amplia como para abarcar todas esas modificaciones y estructuras

equivalentes segun lo permita la ley.
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REIVINDICACIONES

1. Un método mejorado para hacer paneles estructurales de fibra comprimida mediante
extrusion de materia agricola fibrosa en dicho panel estructural de fibra comprimida, en
donde dicha mejora comprende los pasos de: suministrar un volumen preseleccionado
de dicha materia agricola fibrosa; pre-acondicionar dicha materia agricola fibrosa para
que tenga un nivel predeterminado de humedad dentro de dicha materia agricola
fibrosa; separar y limpiar dicha materia agricola fibrosa; agregar vapor a dicha materia
agricola fibrosa hasta que el nivel de humedad dentro de dicha materia agricola fibrosa
llegue a un segundo nivel predeterminado; y someter a extrusidn dicha materia agricola

fibrosa para formar dicho panel estructural de fibra comprimida.

2. El método mejorado mencionado en la reivindicacion 1, ademas comprende los
pasos de: agregar un nivel predeterminado de bdrax a dicha materia agricola fibrosa
para evitar la formacion de bacteria en dicha materia agricola fibrosa y dicho panel

estructural de fibra comprimida.

3. El método mejorado mencionado en la reivindicacion 1, en donde dicho paso de
separar y limpiar dicha materia agricola fibrosa ademas comprende los pasos de:
separar dicha materia agricola fibrosa mediante el uso de al menos un separador de
fragmentos; separar particulas extrafias y desperdicios de dicho material agricola
fibroso mediante el uso de al menos dos trilladoras de pajas; y triturar pedazos grandes

de dicha materia agricola fibrosa mediante el uso de una trituradora.

4. El método mejorado mencionado en la reivindicacion 3, ademas comprende los
pasos de: incluir un sistema de aspirado para recolectar dichas particulas extrafias y
desperdicios de dicha materia agricola fibrosa cuando dichas particulas exirafas y

desperdicios sean separadas de dicho material agricola fibroso.

5. El método mejorado mencionado en la reivindicacién 4, ademas comprende los
pasos de: reciclar dichas particulas extrafias y desperdicios filtrando aun mas dicho
material agricola fibroso de dichas particulas extrafas y desperdicios y reintroducir
dicho material agricola fibroso en dicho proceso y utilizar dichas particulas extrafias y

desperdicios para otros usos.

6. El método mejorado mencionado en la reivindicacion 2, ademas comprende los
pasos de: agitar dicho material agricola fibroso dentro de un tambor, en donde los pasos

de agregar vapor y agregar borax son realizados.

7. El metodo mejorado mencionado en la reivindicacion 6, ademas comprende los
pasos de: monitorear el nivel de humedad dentro de dicho material agricola fibroso
dentra de dicho tambor mediante el uso de sensores infrarrojos de humedad montados

dentro de dicho tambor con el fin de ajustar la cantidad de vapor agregado a dicha
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materia agricola fibrosa para obtener un nivel predeterminado de humedad dentro de
dicha materia agricola fibrosa.

8. El método mejorado mencionado en la reivindicacién 1, en donde dicho paso de pre-
acondicionar dicha materia agricola fibrosa ademas comprende los pasos de: colocar
dicha materia agricola fibrosa en un aparato removedor de humedad para reducir el

nivel de humedad dentro de dicha materia agricola fibrosa hasta un nivel
predeterminado.

9. El método mejorado mencionado en la reivindicaciéon 1, en donde dicho paso de pre-
acondicionar dicha materia agricola fibrosa ademas comprende los pasos de: secar
con aire dicha materia agricola fibrosa a una temperatura ambiente hasta que dicha
materia agricola fibrosa llegue a tener un nivel predeterminado de humedad.

10. El método mejorado mencicnado en la reivindicacion 1, ademas comprende los
pasos de: tener un extrusor de tornillo para hacer la extrusion de dicho material agricola

fibroso en dicho panel estructural de fibra comprimida.

11. El método mejorado mencionado en la reivindicacion 1, ademas comprende los
pasos de: llevar dicha materia agricola fibrosa en fajas transportadoras con propulsores
variables para tener velocidades variables en dichas fajas transportadoras; determinar
el nivel de dicha materia agricola fibrosa transportada por dichas fajas transportadoras
mediante el uso de interruptores de proximidad; y ajustar la velocidad de dicha fajas
transportadoras en respuesta a las sefiales enviadas por dichos interruptores de
proximidad hasta dichos propulsores variables en respuesta al nivel de dicha materia
agricola fibrosa transportada por dichas fajas transportadoras.

12. El método mejorado mencionado en la reivindicacion 1, ademas comprende los
pasos de: empacar dicho panel estructural de fibra comprimida con un material de
contencion.

13. El método mejorado mencionado en Ja reivindicacion 12, ademas comprende los
pasos de: suminisirar un inventaric de papel de alto rendimiento con pegante seco
como dicho material de contencidn; aplicar calor a dicho inventaric de papel de alto
rendimiento con pegante seco y dicho panel estructural de fibra comprimida para activar
el pegante en dicho papel y ayudar en el moldeamiento de dicho panel estructural de

fibra comprimida; y enfriar dicho panel estructural de fibra comprimida envuelta.

14. El método mejorado mencionado en la reivindicacién 13, en donde dicho paso de
enfriar dicho panel estructural de fibra comprimida envuelta ademas comprende los

pasos de: contar con ventiladores eléctricos para soplar aire ambiente a dicho panel
estructural de fibra comprimida.
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15. El método mejorado mencionado en la reivindicacion 13, en donde dicho paso de
enfriar dicho panel estructural de fibra comprimida envuelta comprende los pasos de:

incluir una camara de refrigeracién para enfriar dicho panel estructural de fibra
comprimida.

16. El método mejorado mencionado en la reivindicacidn 12, ademas comprende los

pasos de: suministrar un material entramado de bajo peso y gran fuerza como dicho
material de contencién.

17. El método mejorado mencionado en la reivindicacion 1, ademas comprende los
pasos de: controlar la densidad de dicho panel estructural de fibra comprimida halando
panel estructural de fibra comprimida a velocidades variables después de dicho paso de
hacer la extrusion del mencionado panel estructural de fibra comprimida.

18. Un método mejorado para hacer paneles estructurales de fibra comprimida
mediante la extrusiéon de materia agricola fibrosa en dicho panel estructural de fibra
comprimida, en donde dicha mejora comprende los pasos de: suministrar un volumen
preseleccionado de dicha materia agricola fibrosa; pre-acondicionar dicha materia
agricola fibrosa para que tenga un nivel predeterminado de humedad; separar y limpiar
dicho material agricola fibroso de particulas extrafas y desperdicios; agregar vapor a
dicha materia agricola fibrosa hasta que dicha materia agricola fibrosa tenga un nivel
predeterminado de humedad; agregar un nivel predeterminado de bdrax a dicha materia
agricola fibrosa para evitar la formacion de bacteria en dicha materia agricola fibrosa y
dicho panel estructural de fibra comprimida; transportar dicha materia agricola fibrosa
en fajas transportadoras que tengan propulsores variables para ajustar la velocidad de
dichas fajas transportadoras; determinar la cantidad de dicha materia agricola fibrosa
que esta siendo transportada por dichas fajas transportadoras e incluir un control a
dichos propulsores variables para ajustar la velocidad de dichas fajas transportadoras
con el fin de suministrar una cantidad predeterminada de dicha materia agricola fibrosa;
y someter a extrusion dicha materia agricola fibrosa para formar dicho panel estructural
de fibra comprimida.

19. El método mejorado mencionado en la reivindicacion 18, en donde dicho paso de
separar y limpiar dicha materia agricola fibrosa ademas comprende los pasos de:
separar dicha materia agricola fibrasa mediante el uso de al menos un separador de
fragmentos, separar particulas extrafnas y desperdicios de dicha materia agricola fibrosa
mediante el uso de. al menos dos trilladoras de pajas; triturar grandes pedazos de dicha
materia agricola fibrosa mediante el uso de una trituradora; y aspirar particulas extrafias
y desperdicios de dicha materia agricola fibrosa cuando dichas particulas extraffas y

desperdicios sean separadas de dicha materia agricola fibrosa.

20. El método mejorado mencionado en la reivindicacion 18, ademas comprende los

pasos de: incluir un tambor para agitar dicha materia agricola fibrosa, agregar dicho
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vapor en un lugar cerrado, y agregar el mencionado boérax en un lugar cerrado: e incluir
sensores infrarrojos dentro de dicho tambor para monitorear el nivel de humedad dentro
de dicho material agricola fibroso y ajustar la cantidad de vapor agregado a la materia
agricola fibrosa dentro de dicho tambor.
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RESUMEN

Un método mejorado para hacer un panel estructural de fibra comprimida mediante la
extrusiéon de materia agricola fibrosa en dicho panel estructural de fibra comprimida. El
método mejorado de la invencion aqui presentada incluye el suministro de un volumen
preseleccionado de materia agricola fibrosa y el pre-acondicionamiento de la materia
agricola fibrosa para que tenga un nivel de humedad predeterminado. La materia
agricola fibrosa se separa y limpia, y se agrega vapor a la materia agricola fibrosa hasta
que se alcance un nivel predeterminado de humedad dentro de la materia agricola
fibrosa. También se agrega un nivel predeterminado de bérax a la materia agricola
fibrosa para evitar la formacion de bacteria dentro de la materia agricola fibrosa. La
materia agricola fibrosa se transporta durante todo el proceso en fajas transportadoras
que tienen propulsorés variables, en donde el nivel de la materia agricola fibrosa en las
fajas transportadoras se determina de forma tal que una sefal es enviada a los
propulsores variables para ajustar la velocidad de las fajas transportadoras con el fin de
suministrar un nivel predeterminado de materia agricola fibrosa. La materia agricola
fibrosa luego es sometida a extrusion para formar un panel estructural de fibra

comprimida.
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Fecha de presentacion de la solicitud: 02/12/2008 No. de publicacion: WO 2009/094011
No. de solicitud:  PCT/US2008/013277

(87) Publicacion internacional:

(54} Titulo: METODO PARA HACER UN PANEL DE FIBRA COMPRIMIDO

&

Resumen:

Un método mejorado para hacer paneles estructurales de fibra comprimida mediante extrusion de materia agricola fibrosa en dicho panel estructural
fibra comprimida, en donde dicha mejora comprende los pasos de: suministrar un volumen preseleccionado de dicha materia agricola fibrosa; pre-
acondicionar dicha materia agricola fibrosa para que tenga un nivel predeterminado de humedad dentro de dicha materia agricola fibrosa; separar y
limpiar dicha materia agricola fibrosa; agregar vapor a dicha materia agricola fibrosa hasta que el nivel de humedad dentro de dicha materia agricola
fibrosa llegue a un segundo nivel predeterminado; y someter a extrusion dicha materia agricola fibrosa para formar dicho panel estructural de fibra

comprimida,

)
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Industria y Comercio _ Fecha: 2010 07 23 14:56:56 _ Dep. 204_0 DIB,NL{EVASCR
S TP ERIRN T ENDBDENETA Tra. 11 PATENTCIY Eve: 378 FASENACIONALI

PATENTE DE INVENCION |:| MODELO DE UTILIDAD D Art 33 Decision 486/00

Indicacion que se solicita una patente.
Datos de identificacion del solicitante o de la persona que presenta la solicitud
Descripcion de la invencién

Dibujos de ser estos pertinentes

ERERN

Comprobante de pago de las tasas establecidas (De ser el caso formato de descuento)
Completa D ~ Incompleta E]

PATENTE DE yzﬁcm pet (1" mopELO DE UTILIDAD PeT [ Art.33 Decision 486100, Gircular Unica

dicacién que se solicita una PCT

Copia de la solicitud en espainol, tal como fue presentada inicialmente (capitulo descriptivo,
reivindicatorio, resumen)

I:I Dibujos de ser estos pertinentes

Caomprobante de pago de las tasas establecidas (de ser el caso formato de descuento)

Completa D Incompleta ‘:I

DISENO INDUSTRIAL [ | - (Art. 119 Decision 486/00)
D Indicacidn que se solicita Disefio industrial
D Datos de identificacion del solicitante o de la persona que presenta la solicitud
I—:I Representacion grafica y fotografica del Disefio industrial o muestra del material que incorpora el
disefio

D Comprobante de pago de las tasas establecidas

Completa D Incompleta D

ESQUEMA DE TRAZADO [_| (Art. 92 Decisi6n 486/00)

Indicacion que se solicita un esquema de trazado
Datos de identificacion del solicitante o de la persona que presenta la solicitud

Representacion grafica de un esquema de trazado

HRNREIN

Comprobante de pago de las tasas establecidas

Com'pleta D Incompleta l:]

PI02-FO8 (2009-11-18)

Act. 411 PRESENTACION Folios: 38 —_—
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\’:ip Industria y Comercio
o SUPERINTENDENCIA
Bogota D.C.,
2020
Docter(a)

RUBIO CAMACHO HUMBERTO
Apoderado(a) y/o Representante de
AGRIBOARD INDUSTRIES

REFERENCIA Radicacion No. 10 090004
Solicitud internacional PCT/US2008/013277
Fecha inicio fase nacional 24/08/2010

Tramite 11
Evento 378
Actuacion 430

Cficio No. _g_l_l 2 2 _3;

Como resultado del examen de forma, realizado con fundamento en el articulo 38 de la Decisién 486 de la
Comisién de la Comunidad Andina, articulo 27 del Tratado de Cooperacidn en Materia de Patentes {PCT), regla
51 bis del Reglamento y Circular Unica de la Superintendencia de Industria y Comercio, se le comunica que:

1. La solicitud no contiene el poder debidamente otorgado, con el lieno de los requisitos exigidos por los articulos
63 y subsiguientes del Codigo de Procedimiento Civil. Adicionalmente, debera presentar el documento que
acredita la existencia y representacién legal de la sociedad solicitante, cuando ésta fuere persona juridica.

2. La solicitud no contiene la copia del documento en que consta la cesidén del derechoe a la patente del inventor al
solicitante 0 a su causante, conforme a lo establecido por el articulo 26 literal k) de la Decisién 486 de la
Comisién de fa Comunidad Andina. Cuando se trate de documentos ctorgados en el extranjero, estos deberéan
legalizarse de conformidad con lo dispuesto por los articulos 259 y 260 del Codigo de Procedimiento Civil.
Cuando se trate de las declaraciones a que hace referencia la Regla 4.17 ii) del Tratado de Cooperacién en
Materia de Patentes PCT., el alcance de las tales declaraciones se determinara segun indiquen claramente una
cesion de derechos del inventor al solicitante o su causante, de conformidad con lo dispuesto en el numeral
5.2.15 del Capitulo Quinto, Titulo X de la Circular Unica de Superintendencia de Industria y Comercio.

En cumplimiento de lo dispuesto por el articulo 39 de la Decisién 486, se le requiere para que dentro del término
de dos meses siguientes a la fecha de notificacion del presente oficio, complete los requisitos anteriormente
enunciados. En caso de no dar cumplimiento al presente requerimiento, la solicitud se considerara abandonada y
perdera su prelacion.

Continua en la pagina siguiente...

Al corlgstar favor indique el numero de Sede Centro: Carrera 13 No. 27-00 Pisos 2, 5, 7 y 10 PBX: 5870000
radicacidn que se encuentra a confinuacion Sede CAN: Av. Cra §0 No, 26-55 int. 2 Tel: 5880070
Calt Center 6513240. Linea 01800-910165
Web: www.sic.gov.co e-mail: info@sic.gav.co
Bogota D.C. - Cotombia
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J Industria y Comercio

Notifiquese el presente oficio conforme a lo dispuesto en el numeral 5.2, literal e), del capitulo quinto del titulo
primero de la Circular,Unica Np-T( de 2001.

ALIX CARMENZA CESPEDES DE VERGEL
Directora de Nyevas Crefalplones (c) \Ba S’ET' m

El anterior requerimiento fue notificado por fijacion en lista de fecha

adpati
Al contastar favar indique el ndmere de Sede Cenlra; Garrera 13 No. 27-00 Pisos 2, 5, 7 y 10 PBX: 5870000
radicacion qua sa encuantra a cantinuacién Sede CAN: Av. Cra 50 No. 26-55 int. 2 Tel: 5880070

Call Center 6513240. Linea 01800-910165
Web: www.sic.gov.ca e-mail: info@sic.gov.co
Bogota D.C. - Colombia



