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PROCESO PARA LA FABRICACION DE UN PANEL O LAMINA

AGLOMERADA ESTRUCTURAL O DECORATIVA COMPUESTA A PARTIR DE

MATERIAS PRIMAS DE ORIGEN NATURAL, SINTETICAS O MINERALES

MEZCL ADAS CON RESINAS

CAMPO TECNICO

La presente invencién se relaciona con un proceso para la fabricacion de un panel
o lamina aglomerada a partir de materias primas de origen sintético o natural,
dependiendo de la aplicacion y los requerimientos, mezcladas con resinas, para la
produccion de elementos tanto estructurales como decorativos y que contribuyen
con el desarrollo de sectores como la construccion, la arquitectura y el disefo.
Dichos paneles o ldminas aglomeradas pueden incluir en su interior una serie de
texturas que se derivan de residuos organicos y pueden contar con una capa fina
que tiene un color especifico de acuerdo con la aplicacién que se le desee dar al
panel o con el tipo de estructura en la que se va a utilizar. El panel o lamina
obtenida a partir del proceso de la presente invencién permite la aplicacion del
mismo en divisiones de espacio, exhibidores comerciales, cabinas para bafos,
superficies de trabajo, etc., y presenta la ventaja que su textura y aspecto fisico es
muy similar al acrilico o a una especie de vidrio, tal como el utilizado en
pasamanos, barandas, divisiones entre otros, o que significa que el mismo puede

ser utilizado en las aplicaciones donde se utiliza actuaimente el acrilico.

Adicionalmente, teniendo en cuenta que las materias primas del panel o lamina
aglomerada obtenido con el proceso de la presente invencion, son de origen 100%
natural, artificiales, sintéticas o minerales, de acuerdo con la aplicacién de la
misma, dicho método o proceso se lleva a cabo con presiones y temperaturas

relativamente bajas, opcionalmente por medio del uso de hornos para realizar un
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paso de pos-curado, en comparacion con los procesos existentes en el estado de
la técnica para la obtencion de un panel estructural aglomerado, lo cual a su vez
representa una reduccion en costo de produccion y operacion y que ademas, tiene
un efecto ambiental por no contar con desperdicios que puedan contaminar el

medio ambiente,

ANTECEDENTES DE LA INVENCION

Los paneles o laminas aglomeradas han sido utilizados a lo largo del tiempo para
poder suministrar una tipo de separador o superficie que puede ser transparente o
traslicida, con el fin de ser utilizada en una pluralidad de aplicaciones en las
cuales se requiere de un material resistente que permita realizar una separacién
entre dos espacios definidos al tiempo que permite que la luz pase a través del

mismo.

En la actualidad, la mayoria de divisiones para barfios, exhibidores comerciales y
demas productos similares, son fabricados preferiblemente en un material
resistente similar al plastico, tal como acrilico, el cual permite realizar una
pluralidad de aplicaciones con el mismo permitiendo que se pueda manejar y
maniobrar por medio de una serie de métodos o procesos conocidos en el estado

de la técnica.

Sin embargo, en la Ultima década estas aplicaciones de divisiones o similares
antes realizadas con acrilico se han modificado para que las mismas sean
reemplazadas por un material mas resistente, tal como el vidrio. No obstante, este
material de vidrio, aunque suministra una superficie mucho mas uniforme vy lisa,
requiere de procesos térmicos mas complejos, y puede ser considerado como un

material de un cuidado superior, toda vez que la fragilidad del mismo es muy alta y
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puede ser objeto de quebraduras o rayones de una forma muy facil, y en caso de
quebrarse, puede llegar a significar un peligro eminente para los usuarios que se
encuentren en cercanias al mismo, tdda vez que se pueden presentar cortaduras
por el rompimiento de dicho vidrio, lo cual no es deseable y puede traer una

pluralidad de inconvenientes y problemas.

Asi las cosas, en la actualidad existe una serie de divulgaciones relacionadas con
métodos o procesos para la fabricacién y obtencién de un panel o amina
aglomerada a partir de una serie de materias primas, dentro de los cuales se
encuentra el documento TW 200930564 que describe un material para un panel
para ser utilizado en una cocina a nivel de hogar, donde dicho panel tiene una alta
resistencia, puede ser transportado y procesado con facilidad, y tiene excelente
resistencia al fuego. En concreto, el material para un panel de cocina descrito en
este documento, se caracteriza porque comprende una base que incluye un
material a prueba de fuego compuesto principalmente por una sustancia
inorganica, una hoja de metal formado en la base, y una capa de resina organica
formada en la hoja de metal, con el fin de obtener un panel o material para cocina

que tengas excelentes propiedades de resistencia.

Sin embargo, el panel descrito en este documento presenta la desventaja que no
es fabricado en su totalidad a partir de materias primas naturales organicas, las
cuales ayudan a reducir la contaminacién ambiental, sino que por el contrario
utiliza una pluralidad de elementos, tal como metal y una superficie a prueba de

fuego, lo cual no es considerado como un material biodegradable y ayuda en

aumentar la contaminacion.

De otra parte, el documento JP 2010259418 divulga un panel de material de base

biodegradable, de modo tal que dicho material biodegradable se produce
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utilizando una resina completamente biodegradable como materia prima para que
las disputas de almejas de cuello corto o similares pueden ser tocados y se
arraigan sobre el mismo. Ademas, el panel de base biodegradablé tiene una
estructura de forma esquematica en forma de malla para evitar que las ostras se

desperdicien después de que se han arraigado.

Sin embargo, la invencién descrita en este documento presenta principalmente
una desventaja, la cual se basa en el hecho que el material base para la
fabricaciéon de este material proviene de un animal que sélo puede ser encontrado
en sitios especificos en el mar, tal como lo son las almejas de cuello corto, donde
dichos animales no se encuentran disponibles en todo el mundo sino en unos
lugares apartados del mismo, lo cual se puede considerar como un proceso con
un costo de operacion bastante alto y no viable para ser producido en cualquier
pais 0 por cualquier empresa, lo que es considerado como no deseable en la

industria.

Ahora bien, el documento KR 20100106682 se refiere a un panel interior para
construccion y su método de fabricacion con el fin de mejorar la fabricacién y la
durabilidad y mejorar el efecto ambiental utilizando loess (material geoldgico
sedimentario) y carbén de madera dura. El método de fabricacion de un panel
interior para construccion, de acuerdo con esta anterioridad, es el siguiente: se
mezclan 4% de sericita, 8% de elvan, 8% de alimina, 8% de vermiculita, 4% de
lapidificacion, 4% de jade natural, 4% de loess blanco, 7% de escoria, 0,3% de
policarbono, 0,4% de un agente antiespumante, 40% de silice con uno de 4% de
acido polilactico, 4% de emuision de resina, 3% a 5% de uretano y 4% de silicona.
Luego, la mezcla es ubicada en un rholde para después poder ser puesta a fuego
en un horno durante veinticuatro horas. Finalmente, la mezcla es triturada

utilizando un molino automatico para obtener la materia deseada.



10

15

20

25

Del mismo modo, el documento CN 101475676 divulga un métddo para la
preparacion de una resina de urea de formaldehido utilizada para un panel artificial
amigable con el medio ambiente, donde dicho método comprende los pasos de:
tomar una ruta de reaccion de la base débil-acido débil-base débil, llevando a cabo
en primer lugar la poliadicién de formaldehido y urea para generar Dimetilol urea a
través de una pluralidad de polimerizacién de condensacién sobre la base de
reaccion de un relleno tradicional, luego, llevar a cabo la condensacién gradual en
un medio acido para generar una resina urea-formaldehido lineal, finalmente
adicionar gradualmente las moléculas de urea como medio para mejorar la
conexion de longitud de una molécula lineal, reducir el contenido de formaldehido
libre en adhesivo de urea formaldehido, sintetizar directamente él producto
adhesivo de resina verde de urea formaldehido, mejorar el grado de condensacion
y reducir del contenido de hidroximetil, éter de metileno y hemiformal a través del
paso de control, promover la formacién de micromoléculas de tipo de cuerpo
organico a través de microscopio, adicionar una pequefa cantidad de agente de
captura de formaldehido en la etapa de solidificacion para eliminar el formaldehido
residual libre, y establecer el contenido de formaldehido libre en el producto para
ser menor o igual a 0,1%, y finalmente, hacer que los indicadores de rendimiento

tecnico del producto alcancen el nivel doméstico lider.

Finalmente, el documento EP 2189298 se refiere a un método para producir un
panel decorativo o laminado, comprende las etapas de: acumular una pluralidad
de capas de material, donde las capas de material comprenden: un substrato, una
0 mas ‘hojas de papel impregnadas con resinas termoestables, una o mas hojas de
papel que comprenden una hoja de papel decorativo y, opcionalmente, una capa
junto con la hoja de papel decorativo, y una capa de tejido de fibras naturales,

sintéticas o metalicas, o una combinacion de tales fibras, o que es adecuado para
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producir un efecto decorativo, y aplicar presion y calor a la pila de capas asi
obtenido con el fin de enlazar la hoja de papel, del sustrato y la capa de tela entre
si. Asi mismo, la capa de tejido tiene la intencion de formar una capa superficial de
la placa decorativa o laminado, la resina termoendurecible de la lamina decorativa
y/o de la plantilla se prepara de una forma tal que, durante la aplicacién de presién
y calor, la resina penetra a través de la misma e incorpora la capa de tela, dejando

la superficie exterior de la capa de tejido expuesta.

Sin embargo, asi como con algunos de los documentos anteriormente
mencionados, las materias. primas a partir de las cuales se fabrica el panel
estructural no son en su totalidad de origen natural, lo cual significa que el proceso
requiere una pluralidad de pasos adicionales que elevan sus costos de operacién
debido a que los materiales usados en las invenciones previamente descritas
requieren de unas presiones y temperaturas muy altas para poder ser procesadas,
lo cual aumenta costos y no es deseable.

Teniendo en cuenta lo anterior, es evidente que existe en el estado de la técnica la
necesidad por disefiar e implementar un método o proceso para la fabricacién de
paneles o laminas aglomeradas adecuadas para ser utilizadas en aplicaciones de
separacion de espacios y similares, donde dicho método permita la fabricacién del
panel o lamina a partir de materia.s primas naturales, sintéticas, minerales o
similares, con el fin de evitar aumentar la contaminacién ambiental y ayudar a
utilizar los desechos en una pluralidad de aplicaciones. Asi mismo, con el fin de
ayudar con el medio ambiente, se requiere que el proceso no requiera de
presiones y temperaturas elevadas, con lo cual ademas se ayuda a reducir los
costos de operacién y permite que dicho proceso pueda ser llevado a cabo en

cualquier parte del mundo.
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DESCRIPCION DETALLADA DE LA INVENCION

El objeto de la presente solicitud es suministrar un método o proceso para la
fabricacion u obtencion de materiales compuestos a partir de materias primas de
origen natural, sintéticas, minerales o demas, mezcladas con resinas, para la
produccién de elementos tanto estructurales como decorativos que pueden ser
utilizados en una pluralidad de aplicaciones, tal como separaciones de espacios,
cocinas, oficinas, etc. Asi- las cosas, el proceso de la presente invencion

comprende [os siguientes pasos o etapas:

» Preparar, separar y seleccionar la carga, es decir, los elementos que se van
a insertar en el panel o ldmina aglomerada estructural:

 Limpiar los diferentes moldes de polvo y residuos de resina, con el fin que
los mismos puedan ser procesados adecuadamente;

» Aplicar y pulir el desmoldante sobre los vidrios a que serviran como
superficies de moldeo;

e Adecuar y sujetar unas plantillas que pueden ser antiadherentes a la
medida sobre los paneles o vidrios, las cuales definen las diferentes dreas y
espesores de |la lamina estructural final;

e Aplicar una primera capa delgada de resina catalizada o gel de
recubrimiento (exteriores y medios corrosivos) sobre los vidrios:

s Cuando la temperatura baja y la resina aplicada anteriormente se endurece,
aplicar por medio de un equipo de aspersién una capa de resina
transparente, de hasta aproximadamente 3 mm, donde se ubican las cargas
seleccionadas en el paso 1;

» Agregar una serie de capas de resina transparente y cargas seleccionadas
hasta completar el espesor deseado de la Jamina final, donde dichas cargas

quedan centradas en el espesor de la lamina; y
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* Una vez la pieza tiene consistencia y la temperatura se reduce, desmoldar
la pieza para liberar el molde y dejar reposar la pieza final con o sin presién

para mantener la forma mientras finaliza el endurecimiento.

Asi las cosas, cuando el proceso inicia, es decir, cuando se procede inicialmente a
realizar la preparacién y seleccion de la carga que se va a insertar en el centro del
panel o l[amina aglomerada, donde dicha carga es la que va a dar una apariencia
visual que va a permitir diferenciar los paneles o laminas de los existentes en el
estado de la tecnica, esta carga se debe seleccionar a partir del grupo que
consiste de: molienda, tal como cascarillas; cortes, tal como hojas; patrones de
hilos; tamizaje, tal como fibras; aplanamiento, tal como hojas o ldminas: pulido o
cualquier otro elemento proveniente de la naturaleza, sintético o que puede se
preparado por artesanos o campesinos con el fin de obtener un terminado

especifico.

De este modo, una vez se ha seleccionado la carga y los vidrios se encuentran
limpios, se aplica y se pule el desmoldante, donde dicho vidrio se selecciona del
tipo brillante, mate, sandblasteado o similares, y donde dicho desmoldante permite

que la pieza se desmolde facilmente.

Despues que se ha realizado el pulido por medio de los diferentes métodos
descritos anteriormente, se adeclan unas plantillas sobre los vidrios, las cuales se
sujetan por medio de pinzas, marcos, prensas o cualquier medio de sujecion
conocido y adecuado para este tipo de aplicaciones, donde dicho medio de
sujecion debe ser firme pero al mismo tiempo debe permitir que al realizar la
sujecion de las laminas, éstas conserven su textura superficial y no se quiebren o

rayen, lo cual puede afectar el panel o lamina final.
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Luego, la disposicion de plantilla y elementos de sujecion rapida permite variar
areas sin sacrificar la produccién, lo cual suministra exclusividad y versatilidad
requerida por los mercados actuales. Asi mismo, este paso de disposicion y
sujecion anula‘ los posibles desperdicios y se dan areas multiplos de piezas

pequenas.

Asi, una vez se ha realizado la adecuacion, disposicién y sujecion de las plantillas
se procede a realizaf la aplicacién de una primera capa delgada de resina, donde
dicha aplicacién se lleva a cabo por medio de brocha, pistola, rodillo o cualquier
otro método de aplicacion de resinas comunmente conocido en el estado de la

técnica.

Ahora bien, el proceso de la presente invencién adicionalmente puede comprender
un paso que permite que en un centro de preparacién de color se hagan
combinaciones de pastas pigmento con la resina hasta llegar al color y traslucidez

requeridos o deseados para la aplicacion que se desee.

Asi las cosas, cuando se requiere color en el panel o l&mina estructural final, dicho
color se aplica por medio de cualquier medio de aplicacién de pintura, tal como
pistola o brocha, al inicio, mitad o al final del proceso, donde el momento en que
se realiza dicha aplicacidon depende de la instalacién, con lo cual se evita
pigmentar todo el cuerpo de la pieza, generar desperdicios al cambiar de

referencia y bajar tiempos de operacion el proceso.

De otra parte, el proceso de la presente invencion permiten generar un acabado
en ambas caras de la pieza, lo cual se realiza por medio de un paso adicional de
moldeado de la mitad del espesor con su respectiva carga y/o color, luego se

desmolda y se aparta, cuando la segunda mitad esta aln fresca, para luego uniria
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con la anterior evitando siempre la formacion de burbujas que no son deseadas en

este proceso.

Opcionalmente, el panel o Iémina‘ final puede tener una textura superficial
ondulada, la cual se logra por medio de un paso adicional el cual se da colocando
un plastico delgado luego de aplicar la Gltima capa, es decir, no se unen dos
mitades, luego la resina lo ataca y forma las ondas hasta secarse, para luego

despegarse el plastico que puede ser reutilizado para propésitos de empaque.

Otra opcion de acabado o terminado superficial de la lamina o panel estructural es
en escarcha, el cual se iogra colocando una lamina que posee dicho acabado y
que se aplica sobre la Ultima capa de la resina, donde se permite que la resina
copie la textura y luego se procede a desmoldar la l[Amina, donde dicha lamina

tambien puede ser utilizada como empaque.

Ahora bien, una vez se ha obtenido una lamina o panel estructurado final, a los
bordes se les puede realizar un proceso de redondeado, con diferentes radios,
donde dicho proceso de redondeado corresponde basicamente a un paso opcional
y adicional al proceso de la presente invencion, el cual se lleva a cabo por medio
de ruteadora de mano o de banco, por medio de diferentes fresas, las cuales se

hacen pasar por el borde de la lamina como una especie de paso de pulido.

Asi mismo, se puede realizar un paso adicional por medio de lijas o herramientas
similares, felpa y pasta pulidora, con el fin de dar un brillado a los laterales de las
laminas finales, segun el requerimiento y la aplicacion que se le pretenda dar, toda
vez que la resina utilizada en la presente invencion facilita llevar a cabo este pulido

de los laterales.
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Finalmente, al final del proceso se puede realizar un proceso donde la pieza ya
terminada y desmoldada se pasa por un horno estatico o tunel, con el fin de bajar

los tiempos de curado y mejorar las propiedades de la resina.

Adicionalmente, para el caso de materiales con nucleo (triplex, panal de abejas en
carton, espumas, o fibra de vidrio) y que se formulan con mayor porcentaje de
carga, el color se agrega a toda la resina de la pieza (o a la capa inicial para
colores planos), donde la mezcla se vierte sobre el molde a la medida, luego se
esparce y se consolida, aun liquida la resina de estas mezclas se adiciona el
nicleo, en donde dicha resina sirve como adhesivo. Este proceso se puede hacer

de nuevo para completar el acabado en ambas caras.

De otra parte, el proceso de la presente invencion también puede ser aplicado
para otra linea que es la de fibra de vidrio, donde los moldes se preparan igual, ef
color también se afiade en toda la céntidad de resina del cuerpo, con el fin de que
al pulir los laterales no queden vetas o lineas de diferente color o sin él, y con ello
se evita agregar mas resina después y alargar el proceso. Asi mismo, se dan
tambien diferentes acabados, se puede formular el color al gusto del cliente y
dependiendo de la aplicacion que se le vaya a dar al panel o lamina. Igualmente,
se laminan ambas mitades de la pieza final, se cortan a la mitad para luego
agregar otra capa de resina pigmentada que sirve como adhesivo para ambas,

obteniendo acabados en ambas caras.
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REIVINDICACIONES

1. Un proceso para la fabricacion de materiales compuestos a partir de materias
primas de origen natural, sintéticas, minerales o similares mezcladas con
resinas, el cual se caracteriza porque comprende:

* preparar, separar y seleccionar la carga o los elementos que se van a
insertar en el panel o lamina aglomerada estructural, donde dicha carga se
selecciona de elementos obtenidos por procesos de molienda, cortes,
patrones de hilos, tamizaje, aplanamiento, pulido o cualquier otro elemento
proveniente de la naturaleza o que puede se preparado por artesanos o
campesinos;

» limpiar los diferentes vidrios de polvo y residuos de resina, con el fin que los
mismos puedan ser procesados adecuadamente:

* aplicar y pulir el desmoldante sobre los vidrios;

» adecuar y sujetar unas plantillas a la medida sobre los vidrios. las cuales
definen las diferentes areas y espesores de la lamina estructural final,
donde dichas plantillas antiadherentes se unen por medio de pinzas,
marcos, prensas o cualquier otro medio de sujecion;

e aplicar una primera capa delgada de resina catalizada o gel de
recubrimiento, tal como exteriores y medios corrosivos, sobre los vidrios,
por medio de brocha o pistola;

» cuando la temperatura baja y se endurece la resina aplicada anteriormente,
aplicar por medio de un equipo de aspersion o vertiéndola y esparciéndola
manualmente, una capa de resina transparente, donde se ubican las cargas
seleccionadas en el paso 1;

» agregar una serie de capas de resina transparente y cargas seleccionadas
hasta completar el espesor deseado de la [dmina final, donde dichas cargas

quedan centradas en el espesor de la iamina; y
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* una vez la pieza tiene consistencia y la temperatura se reduce, desmoldar
la pieza para liberar el molde y dejar reposar la pieza con o sin presion para

mantener la forma mientras finaliza el endurecimiento.

El proceso de la reivindicacion 1, caracterizado porque el vidrio se selecciona
del tipo brillante, mate, sandblasteado o similares, con el fin de dar un acabado

superficial a la lamina diferente.

El proceso de la reivindicacién 1, caracterizado porque la aplicacion de la
primera capa delgada de resina se lleva a cabo por medio de brocha, pistola,

rodillo o cualquier otro método de aplicacion de resinas.

El proceso de la reivindicacién 1, caracterizado porque ademas comprende
aplicar color por cualquier medio de aplicacion de pintura al inicio, mitad o al
final del proceso, donde el momento en que se realiza dicha aplicacion

depende de |a instalacion.

El proceso de la reivindicacion 1, caracterizado porque ademas comprende un
paso de acabado en ambas caras de la pieza realizado por moldeado de la
mitad del espesor con su respectiva carga y/o color, luego desmoldar y apartar,
cuando la segunda mitad estd aun fresca, para luego unirla con la anterior

evitando la formacién de burbujas.

El proceso de la reivindicacién 1, caracterizado porque ademas comprende un
paso de textura superficial ondulada por medio de la ubicacion de un plastico
delgado luego de aplicar la ultima capa, luego la resina lo ataca y forma las

ondas hasta secarse, luego el plastico puede ser reutilizado como empaque.
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El proceso de la reivindicacién 1, caracterizado porque comprende un paso
adicional de acabado o terminado superficial en escarcha, logrado ubicando
una lamina luego de aplicar [a Ultima capa que posee dicho acabado, para que
la resina copie la textura y luego se procede a desmoldar la lamina, donde

dicha famina también se reutiliza como empaque.

El proceso de cualquiera de las reivindicaciones precedentes, caracterizado
porque ademas comprende un paso de redondeado de bordes, con diferentes
radios, donde dicho paso se lleva a cabo por medio de ruteadora de mano o de
banco, por medio de diferentes fresas, las cuales se hacen pasar por el borde

de la lamina como una especie de pulido.

El proceso de la reivindicacién 1, caracterizado porque ademas comprende un
paso de lijas o herramientas similares, felpa y pasta pulidora, con el fin de dar

un brillado a los laterales de las lAminas finales.

10.El proceso de cualquiera de las reivindicaciones precedentes, caracterizado

porque adicionalmente comprende un paso donde la pieza se pasa por un
horno estatico o tinel, con el fin de bajar los tiempos de curado y mejorar las

propiedades de la resina, endureciendo la resina que conforma el panel.
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RESUMEN

La presente invencion se relaciona con un proceso para la fabricacién de un panel
o lamina aglomerada a partir de materias primas de origen natural, sintéticas,
minerales y demas, mezcladas con resinas, para la produccion de elementos tanto
estructurales como decorativos y que contribuyen con el desarrollo de sectores
como la construccion, la arquitectura y el disefio, en donde dichos paneles o
laminas aglomeradas pueden incluir en su interior una serie de texturas que se
derivan de residuos organicos tal como proveniente de un arbol o materiales
sintéticos y pueden contar en su exterior con una capa fina que tiene un color
especifico de acuerdo con la aplicacion que se le desee dar al panel o con el tipo
de estructura en la que se va a utilizar. El panel o ld&mina obtenida a partir del
proceso de la presente invencion permite la aplicacion del mismo en divisiones de
espacio, exhibidores comerciales, cabinas para bafos, superficies de trabajo, etc.,
y presenta la ventaja que su textura y aspecto fisico es muy similar al acrilico, lo
que significa que el mismo puede ser utilizado en las aplicaciones donde se utiliza

actualmente el acrilico o vidrio,
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propiedad industrial, derechos de autor
& nuevas techologias

PODER ESPECIAL

Yo, JOSE LUIS MONTOYA POSADA , por los derechos que represento, en mi calidad de
Representante Legal de la sociedad BIOPANEL S.A.S..una.sociedad.-organizada y- existente bajo-las-leyes:
de Colombia y en actual cumplimiento de su objeto social, con domicilio en. Caldas’, +Antioquia,”* Colombia;
por el presente instrumento, confiero poder esbecial, amplio v suficiente a“favor de:_Dr.. Andrés Marquez
Acosta y/o Dra. Catalina Arango Hoyos, domiciliados en la ciudad de Medellin, Colombia, para que
actuando conjunta o separadamente a nombre del (la) otorgante le (la) represente(n) énCélombia y/o el
extranjero, ante cualquier entidad, autoridad y/o persona, especialmente ante las del orden "Administrativo,
Contencioso-Administrativo, Judicial y/o de cualquier otra que fuere en todo lo referente a los.siquientes
asuntos:

1 - Solicitar, tramitar, obtener, depositar y/o registrar cualquiera de las modalidades de Propiedad Intelectual
tales como signos distintivos, nuevas creaciones, nuevas tecnologias, variedades vegetales, derecho regulatorio,
secretos empresariales y cualquier otra creacién intelectual; asi como sus renovaciones o prérrogas,
transferencias, cambio de nombre y/o domicilio, contratos, licencias y demas afectaciones que puedan surgir.

2 - Solicitar, tramitar, obtener y/o inscribir derechos de autor y derechos conexos, los contratos que dichos
derechos generen, asi como también la obtencidn de autorizacién de sociedades de gestién colectiva.

3 - FEjercer acciones de oposicidn, observacion, impugnacion, reposicion, reclamacion, apelacion, revision,
cancelacion y nulidad y demés que se relacionen con derechos derivados de los asuntos indicados, asi como
intervenir en los Procesos de Conocimiento, Juicios Civiles, Penales, Contenciosos-Administrativos, en acciones o
juicios que promueva o se promuevan por el mandante y/o en contra del mandante y solicitar las medidas
cautelares,

4 - Para que en todos los asuntos arriba mencionados este mandato sea suficiente, conferimos expresamente
este Poder amplio y suficiente, para ejercer las facultades especiales establecidas en el Codigo de
Procedimiento Civil, esto es: conciliar, transigir, comprometer el pleito en arbitros, desistir del pleito, deferir al
juramento decisorio, absolver posiciones; y, recibir la cosa sobre la cual verse el litigio o tomar posesidn de ella.
5 - Ejercer Procuracién Judicial, y ratificar o no la agencia oficiosa.

6 - Los apoderados podran sustituir parcial y/o totalmente el encargo efectuado, asi como, reasumir el poder en
cualquier momento.

Dado y firmado en Medellin a los 22 dias de Septiembre de 2011

FIRMA / 7 '

Nombre: JOSE LUIS MONTOYA POSADA
No. Documento: 1026133034

Aceptamos el poder:

RN

ANDRES MARQUEZ ACOSTA‘ CATALINA ARANGO HOYQOS
T.P.No 136.659del C. S. De la . ' T.P No. 147.057 del C.S. de la J.

C.C No /L.666.347 de Medellin CC. No. 43.877.164

MEDELLIN: Calle 1.1 B No. 41-53 PBX: (574} 604 04 50 BOGOTA: Calle 67 No. 6-60 Of. 202 Ed. Torre Ejecutiva Tels.: 346 54 53 - 346 54 21 www.contextointelectual.com
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DILIGENCIA DE RECONOCIMIENTO
EL NOTARIO UNICO DE CALDAS DE ANTIOQUIA

QUE EL DIA LO nCI’ | ﬁ.ﬁ -
COMPARECé7 Q7 Ais )Kjﬁllfﬁ v Pblaclo

O0724.133.0%
-QUIEN SE IDENTIFICO con_ G C» / O% 33 03(-/ .
Y MANIFESTO QUE RECONOCE EXPRESAMENTE EL CONTENIDO DE

ESTE DOCUMENTO Y QUE LA FIRMA QUE EN EL APARECE ES LA SUYA.

EN CONSTANCIA£IRMA NUGVAMENTE
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. - CAMARA BE'EOMERCiO ABURRA SUR

CERTIFICADO DE EXISTENCIA Y REPRESENTACION LEGAL
"Niimero de operaci6n:05C451011016 Fecha: 20111011 Hora: 12:24:55 Paglna 01

CERTIFICADO DE EXISTENCIA Y REPRESENTACION 'LEGAL O INSCRIPCION DE-

DOCUMENTOS .
LA CAMARA DE COMERCIC ABURRA SUR , CON FUNDAMENTO EN LAS
MATRICULAS E INSCRIPCIONES DEL REGISTRO MERCANTIL, v

« CERTIFICA

NOMBRE : MATERIALES BIOCOMPUESTOS Y PANELES S5.A.S5,

SIGLA : BTOPANEL 5.A.S. . L s

N.I.T.:0900370439-0

DIRECCION COMERCIAL:CR 49 # 125 SUR 153

DOMICILIO : CALDAS ] ‘ ' o ) X
TELEFOND COMERCIAL 1: 2782385

DIRECCION DE NOTIFICACION JUDICIAL :CR 49 # 125 SUR 153
. MUNICIPIO JUDICIAL: CALDAS i

E-MAIL COMERCIAL:biopanelsas@gmail.com

E-MAIL NOTIFICACION JUDICIAL:jlposadalgmail.com ..
TELEFCNO NOTIFICACION JUDICIAL 1: 2782385

FAX NOTIFICACION JUDICIAL:

[

CERTIFICA
MATRICULA NO. 00139293

FECHA DE MATRICULA EN ESTA CAMARA: 21 DE JULIO DE 2010
RENOVO EL ANG 2011+, EL 22 DE MARZO DE 2011 .

a0 1 . "

CERTIFICA :

CONSTITUCION : QUE -POR DCCUMENTC PRIVADO DE . (EL) 0O (LOS)
CONSTITUYENTE (S) DE CALDAS DEL 13 DE JULIO DE 2010 , INSCRITA EL
21 PE JULIO DE 2010 BAJO EL NUMERC 00065062 DEL LIBRG IX, SE

CONSTITUYO LA PERSONA JURIDICA: MATERIALES BIOCOMPUESTOS Y
PANELES S.A.S.*

- T - . %

CERTIFICA

VIGENCIA: - QUE EL TERMINOC DE.DURACION DE LA PERSONA JURIDICA ES
INDEFINIDO - '

" CERTIFICA

_ OBJETO SOCIAL: LA SOCIEDAD TENDRA COMC OBJETG PRINCIPAL 1A
PRODUCCION Y COMERCIALIZACION DE PANELES AGLOMERADOS CON BASE EN °
FIBRAS NATURALES Y ASI MISMC, -PODRA REALIZAR. CUALQUIER OTRA
ACTIVIDAD ECONOMICA ,LICITA. TANTO EN COLOMBIA COMO EN  EL
EXTRANJERC. LA SOCIEDAD PCDRA LLEVAR A CABO, EN GENERAL, TODAS

LAS OPERACIONES, DE CUALQUIER NATURALEZA QUE ELLAS -FUEREN, '
RELACIONADAS CON EL OBJETO MENCIONADO, ASI COMO CUALESQUIERA
ACTIVIDADES SIMILARES, CONEXAS O COMPLEMENTARIAS O QUE PERMITAN
FACILITAR O DESARROLLAR EL COMERCIO O LA 'INDUSTRIA DE LA .
SOCIEDAD.

PROCOFORMAS 8.A. 371 16 77 MEDELLIN - NIT. 200.065.24°

Caldas - Envigado - Itaglii - La Estrella - Sabaneta
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Nimero de operacion:05C451011016 Fecha: 20111011 Hora: 12:24:55 Pagina: 2

CERTIFICA :

CAPITAL:

** CAPITAL AUTQRIZADO **
VALOR :51,600,000.00
NO. DE ACCIONES:100.00
VALOR NOMINAL :516,000,00

*% CAPITAL SUSCRITO *+*
VALOR :$1,600,000.00
NO. DE ACCIONES:100.00
VALOR NOMINAL :516,000.00 b

** CAPITAL PAGADO **

VALCR :$1,600,000.00 )
NC. DE ACCIONES:100.00
VALOR NOMINAL :%51¢,000.00

CERTIFICA :
PRENDAS: PRENDAS: QUE LA SCCIEDAD: MATERIALES BIOCOMPUESTOS Y
PANELES 35.A.S8. SIGLA: BICPANEL S5.A.S., TIENE REGISTRADO LOS
SIGUIENTES CONTRATCGS:
* QUE MEDIANTE DOCUMENTO PRIVADC DEL 16 DE DICIEMBRE DE 2010,
INSCRITC EN ESTA CAMARA EL 23 DE MAYO DEL 20il, EN EL LIBRO XI,
BAJO EL NO, 1725, SE CELEBRC UN CONTRATO DE PRENDA SIN
TENENCIA DEL ACREEDCR ENTRE:
DEUDOR PRENDARIQ. MATERIALES BIOCOMPUESTOS Y PANELES S.A.S.
ACREEDOR PRENDARIO: SERVICIO NACIONAL DE APRENDIZAJE- 35ENA.
BIENES DADOS EN PRENDA: MAQUINARIA Y EQUIPO
1 MOLINO TRITURADOR FORRAJERC CON MOTOR.
1 BALANZA CITALSA L-PCR 20

UBICACION DE LOS BIENES: CR 49 # 125 SUR 1533 DE CALDAS., .

VIGENCIA DEL CONTRATO: SON 48 MESES CONTADCS A  PARTIR DE
8/06/2C10.

OBLIGACIONES GARANTIZADAS: EIL BIEN DADO EN PRENDA GARANTIZA LAS
OBLIGACIONES ACTUALES Y LAS QUE EN EL FUTURO CONTRAIGAN EL
DEUDOR O LCS DEUDORES, A FAVOR DEL ACREEDOR, HASTA LA 3UMA DE
OCHENTA Y OCCHO MILLONES NOVECIENTOS CUARENTA Y CINCO MIL CIEN
PESOS ($88.945.100.00).

*DATCS DEL DCCUMENTO: DOCUMENTO PRIVADO DEL 27 DE -AGOSTO DE
2011.

ACTC: PRENDA ABIERTA DE PRIMER GRADC SIN TENENCIA DEL ACREEDOR
PRENDARIO SCBRE EL DERECHO DE DOMINIO DE LOS BIENES MUEBLES DE SU
PROPIEDAD, QUE SE DESCRIBEN A CONTINUACION:

PROCOFOAMAS S.A. 371 15 77 MEDELLIN - NIT. 800.068.247-8

Caldas - Envigado - Itagiii - La Estrella - Sabaneta
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.. ABURRA SUR. b
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'~UNA ASPIRADORA "CRAFSMAN" 17761 16 GLN &HP llOV {NUEVA}

-UN COLECTOR DE POLVO 3,0 HP 1 FASE. NUMERC DE SERIE O DE
FABRICA:, DC2C1 (NUEVO) . T S I . S : e R

-UN ESTIBADOR 2 TON. MARCA: KTC. NUMERO DE SERIE O DE FABRICA:
4639-DF2 (NUEVO) , ) , , , Coe L . s

-UNA POLICHADORA MARCA: DEWALT. NUMERQ .DE SERIE O DE -FABRICA:
DWB49 (NUEVA)

-UNA SIERRA CIRCULAR TAS12 5,0 HP 3 FASES. (NUEVA)

~UN DOSIFICADOR DE PARTICULAS CCON MOTOR ELECTRICO Y, VARIADOR DE
- VELOCIDAD. = {NUEVO} .

-UN CARRO MOLDE PARA TABLEROS DEE2; 5 MET%OS ?OR 1, 5 METROS.

{NUEVO) . oo .- o ° : - .
DEUDOR: MATERIALES BIOCOMPUESTOS Y PANELES S.A.S. SIGLA: -BIOPANEL

5.8.5., CON NIT. 9003704390

ACREEDOR: SERVICIO NACIONAL DE APRENDIZAJE = SENA CON  NIT. . ‘ = S
895998034-1.

VIGENCIA DE LA OBLIGACION: EL TERMINO DE bURACION DEL CONTRATO DE
PRENDA ES DE 48 MESES, CONTADOS A PARTIR DEL 8 DE JUNIO DE 2010.

UBICACION: LOS BIENES OBJETO DEL GRAVAMEN PRENDARIO SE ENCUENTRAN
UBICADOS EN LA SIGUIENTE DIRECCION CR 49 4 125 SUR 153, EL
MUNICIPIO DE CALDAS. ' :

VALOR DE LA OBLIGACION: OCHENTA Y 'OCHO. MILLONES NOVECIENTOS
CUARENTA Y CINCO MIL CIEN PESOS S$B8545100 MONEDA CORRIENTE. LT e T ]

DATOS DE INSCRIPCION: INSCRITA -EN ESTA CAMARA EL 3 .DE OCTUBRE 'DE

2011, EN EL LIBRO XI, BAJO EL NO. 1753.

*DATOS DEL DOCUMENTO: DOCUMENTO PRIVADO DEL 27 DE AGOSTO  DE .

2011. - T R ' -
[} ) i ) .

ACTO: PRENDA ABIERTAE DE PRIMER ‘GRADO SIN TENENCIA DEL ACREEDOR

PRENDARIO SOBRE FEL DERECHO DE DOMINIO DEL BIEN MUEBLE DE SU

PROPIEDAD, QUE SE DESCRIBE A CONTINUACION:

' _UN EQUIPO DE MEZCLA INTERNA REF. FIT-C-KPS 11-GFC. (NUEVO)

DEUDOR: MATERIALES BIOCOMPUESTOS Y PANELES s.g.s. SIGLA: BIOPANEL

S.A.S., CON NIT. 9003704390

ACREEDOR: SERVICIO NACIONAL DE  APRENDIZAJE - SENA CON  NIT.

899999034-1. .. L - :

VIGENCIA DE. LA OBLIGACION: .EL TERMINO DE DURACION DEL CONTRATO DE

PRENDA ES DE 48 MESES, CONTADOS A PARTIR DEL 8 DE, JUNIO DE 2010,

e f ia. T : . S T

PROCOFORMAS $.4, 971 15 77 MEDELLIN - NIT. 800.065 2478

Caldas - Envigado - ltagi - La Estrella - Sabaneta
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URICACION: LOS BIENES OBJETO DEL GRAVAMEN PRENDARIO SE ENCUENTRAN
UBICADOS EN LA SIGUIENTE DIRECCICN: CR 49 # 125 SUR 153, EL
MUNICIPIO DE CALDAS.

VALOR DE LA OBLIGACION: OCHENTA Y COCHO . MILLONES NQVECIENTOS
CUARENTA Y CINCO MIL CIEN PESCS $88945100 MONEDA CORRIENTE,

DATOS DE INSCRIPCION: INSCRITA EN ESTA CAMARA EL 3 DE OCTUBRE DE
2011, EN EL LIBRC XI, BAJO EL NO. 1754. .

CERTIFICA
** NOMBRAMIENTOS : **

QUE POR DOCUMENTO PRIVADO DE (EL) O (LOS) CONSTITUYENTE (S) DEL
13 DE JULIO DE- 2010 , INSCRITA EL 21 DE JULIO DE 2010 BAJO EL
NUMERC 00069062 DEL LIBRC IX , FUE(RON} NOMERADOI(S):

NOMBRE IDENTIFICACION

REPRESENTANTE LEGAL
MONTOYA POSADA JOSE LUIS : “C.C.01026133034

CERTIFICA

REPRESENTACICON LEGAL: LA REPRESENTACION LEGAL DE LA 30CIEDAD POR
ACCIONES SIMPLIFICADA ESTARA A CARGO DE UNA PERSONA NATURAL,
ACCIONISTA C NO, QUIEN TENDRA UN SUPLENTE, DESIGNADOS AMBOS- POR
LA ASAMBLEA GENERAL DE ACCIONISTAS.

_FACULTADES DEL REPRESENTANTE LEGAL: LA SOCIEDAD SERA GERENCIADA,
ADMINISTRADA Y REPRESENTADA LEGALMENTE ANTE TERCEROS POR EL
REPRESENTANTE LEGAL, QUIEN NO TENDRA RESTRICCIONES DE
CONTRATACION POR RAZON DE LA NATURALEZA © DE LA CUANTIA. EL
REPRESENTANTE LEGAL, SALVO LA EXCEPCION ANTERICOR, SE ENTENDERA
INVESTIDC DE LOS MAS AMPLIOS PCDERES PARA ACTUAR EN TODAS LAS
CIRCUNSTANCIAS EN NOMBRE DE LA SOCIEDAD, CON EXCEPCION IGUALMENTE
DE AQUELLAS FACULTADES QUE, DE ACUERDO CON LGS ESTATUTOS, SE
HUBIEREN RESERVADC LOS ACCIONISTAS. EN LAS RELACIONES FRENTE A
TERCEROS, LA SOCIEDAD QUEDARA OBLIGADA PCR LOS ACTOS Y CONTRATOS
CELEBRADOS POR EL REPRESENTANTE LEGAL. ! !

LE ESTA PROHIBIDC AL REPRESENTANTE LEGAL, POR SI ] PCR
INTERPUESTA PERSONA, OBTENER BAJO CUALQUIER FORMA © MODALIDAD |
JURIDICA PRESTAMOS POR PARTE DE LA SOCIEDAD U OBTENER DE PARTE DE
LA SOCIEDAD AVAL, FIANZA O CUALQUIER OTRC TIPO DE GARANTIA DE 5US
OBLIGACIONES PERSONALES.

QUE LA PERSONA JURIDICA TIENE MATRICULADOS LOS éIGUiENTES

|
|
|
CERTIFICA : g ‘ |
i
|
ESTABLECIMIENTOS

NOMBRE : BIOPANEL

Caldas - Envigado - Itaglf - La Estreila - Sabaneta PROCOTORMAS S 371 1877 MEDELLIN 27 m0 062478
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- MATRICULA NO. 00139302 - . e -

-

RENOVACION DE LA MATRICULA : EL 22 DE MARZO DE 2011
ULTIMO ANO RENOVADO : 2011

CERTIFICA :

QUE NO FIGURAN INSCRIPCIONES ANTERICRES A LA FECHA DEL PRESENTE
CERTIFICADO, QUE MODIFIQUEN: TOTAL O PARCIALMENTE SU CONTENIDO,
. L]

+=+LA CAMARA DE COMERCIO INFORMA : *+*=*

ADICIONALMENTE A LA MATRICULA MERCANTIL, EL COMERCIANTE DEBE CUMPLIR
CON LOS TRAMITES CORRESPONDIENTES ANTES LAS, SECRETARIAS DE PLANEACION
SALUD GOBIERNO HACTEDA ( INDUSTRIA Y COMERCIO) DEL MUNICIPIO
RESPECTIVO.

DE ACUERDO CON LC PREVISTO EN LA LEY 962 DE 2005, LOS ACTOS DE
INSCRIPCION QUE SE CERTIFIQUEN QUEDAN EN FIRME CINCO (5) DIAS
DESPUES DE SU REGISTRO, SIENPRE Y CUANDO NO SEAN OBJETO DE LOS
RECURSOS EN LA VIA GUBERNATIVA (REPOSICICN, APELACION O QUEJA)

VALOR DEL CERTIFICADO : $3700:

. DE- CONFORMIDAD CON EL DECRE?O 2150 DE 1895 Y LA AUTORIZACION IMPARTIDA FPCR
. 3 . . : .

LA SUPERINTENDENCIA DE INDUSTRIA Y COMERCIO, MEDIANTE EL OFICIO DEL 18 DE

NOVIEMBRE DE 1996, LA FIRMA MECANICA QUE APARECE A CONTINUACION TIENE PLENA

3 14

JORGHHEDERICO MEJIA V.
CRETARIO

VALIDEZ PARA TODOS LOS EFECTOS LEGALES .. - . .4 : - o

b

%

Lk

Caldas - Envigado - Itagii - La Estrella - Sabaneta

PROCOFORMAS 8.A_ 371 15 77 MEDELLN - NIT, 800.068.247-8
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N[~ ;r; 3‘1‘1MF$F)QDESENTACION Folies: 20
PATENTE DEINVENCION [ - | ,

.
Jé-' Art 33 Decision 486100

Indicacion que se solicita una patente.

Datos de identificacidn de| solicitante g de la persona que gresenta Ia solicitud
N 1

Descripci:_’:n de la invencién

Bibujos de ser estos pedinentes *  * . ' S
Comprobante de 2g0 de las tacas establecidas, (De ser el caso forrato de descuento),
Completz_i é . . Jncompiet D ‘ |

CT D Art.33 Decision 486/00, Circular Unica -

ALA

PATENTE DEINVENCION PCT | mopeLo pe UTILIDAD'P
. H A .
Indicacidn que <o solicita ung PCT

3

Copia dr‘a fa solic

L[

itud en espanol tal come fus
re;vmdmﬂatono ) restimen)

[] Dibujos de ser £s10s pertinentes

presentada inicial-mente (capitulo descriptivo,

Comproljamte de pago de las fasas estableudas {de ser g caso formato de descuent'o)

CmnMom

— Ehl . Incompieté D
I — T

DISERO mDUSTRIAL [ ]

(Art. 119 Decisian 465/00)

‘::l !néf_i;:—a_cién fue se solicita Disefio industrial

D Datos da |dent|f|camon del sohcstante 0 de la persona que present la solicitud

{-—-1 _Roprcwntacson grifica vy Totografica del Disefo Industrial o muestra del materia| qQue Incorpora gf
*_ cllseno : . fa

l::l Comprolaanto de pago de las tasas establecidas

Com Jth E] ‘ I_ncompleta D ‘ '
ESQUEMA DE TRAZADO D\

(Art. 92 Decision 486/00)

| r“ Indicacidn que se solicita un esquema de frazado )

Calos de identificacion del soijg

lante o de ia persona que presenta ta solicitud

Representacisn ardfica de un €sguerna de frazadg

HENEE

Comprobdnle de pago de- las tasas establecidas

Complela D S ‘ Incompieta D '
e e m——— .__h_.‘__._j__-—————'_*__________; '

—— ]
R

PIO-F3 (2000-11-1g)
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Bogota D.C., Diciembre 30 de 2011 - 13.22:00

RJOECIBIDO DE : CORPORACION CENTRO DE GIENGIA Y TEGNOLC

CONS., BANCO CE BCGOTA 062754387 457652510 298¢
1 50006-01-07 SOLICITUDES

5 TRAMITES DE SOL. DE MODELO DE UTILIDAD
Valor Recaudo $335.000.00 -****-

12/2041 571 8700
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SUPERINTENDENCIA DE INDUSTRIA Y COMERCIO
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EXPEDIENTE Na FECHA DE SOLICTT{D ROLLO MICROFILM

CRRTIFICADO N FECHLA DE CONCESION YiGENCIA DESTHE- HASTA
PRORROGA CAMBIO DE NOMEBRE
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