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L'invention concerne un procédé de réalisation d'un élément de couverture en cellulose moulée imprégnée de bitume pour toiture.
Dans une premiére étape on réalise par moulage a chaud et sous pression d'une presse un élément de préférence en cellulose dans
un moule, dans une deuxiéme étape, lorsque I'élément a un taux de matiére séche d'au moins 60% en sortie de moule, on recouvre
de vernis pigmenté ledit élément et on le séche, et dans une troisiéme étape, lorsque I'élément a un taux de matiére séche d'au
moins 98%, on imprégne ledit élément avec un bitume & chaud. Des conditions opérationnelles spécifiques sont indiquées. Les
¢léments de couverture sont notamment une partie latérale de faitage, un chapeau de faitage, un kit de faitage, un solin ou costiére
et un arétier.



UN METODO PARA CREAR UN ELEMENTO DE RECUBRIMIENTO DE TECHO
HECHO DE FIBRAS VEGETALES MOLDEADAS POR COMPRESION
IMPREGNADO CON BETUN, Y UN ELEMENTO DE RECUBRIMIENTO DE
TECHO, EN PARTICULAR UN ELEMENTO ESTRIADO, UNA CINTA, UNA

" BARANDILLA, O UN TEJADO

La presente invencién estd relacionada a un método. para hacer un
elemento de recubrimiento de techo hecho de fibras vegetales moldeadas
impregnadas con betun para techar un edificio. Los elementos de recubrimiento de
techo en cuestién pueden ser una porcién lateral estriada o una tapa estriada, un
elemento para conectar a una pared plana, referida como una cinta o barandilla,
un elemento para hacer un empalme entre dos niveles de techo, referidos como
tejado, o indudablemente una parte de recubrimiento. La invencién tiene
aplicaciones en el campo de la construccién.

Es sabido que los sistemas de recubrimiento de techo para edificios hacen
uso de elementos de recubrimiento de techo basado en celulosa impregnada de
betan, en particular elementos en la forma de hojas onduladas. Cuando se hacen
de forma convencional, dichos elementos son obtenidos por un método continuo
en el cual es posible obtener formas de celulosa, pero solo formas que pueden ser
desarrolladas en el sentido geométrico. Dichas formas son subsecuentemente
impregnadas con betun. Dicho método es tipicamente descrito en la solicitud US
6 042 359.

El Documento US 2 048 045 describe un método de 30 fabricacion de
elementos conicos de fibra. El estriado del techo es cubierto con cubierta de
estriados a efectos de mejorar la impermeabilizacién en contra de la caida de
agua que fluye sobre el techo cuando llueve o cuando la nieve se derrite, mientras
también permite que el aire fluya. Dichos elementos de recubrimiento de techo son
sujetos a turbaciones del clima que pueden ser severas: sol, viento, liuvia, nieve,
escarcha... Porlo tanto necesitan presentar caracteristicas que sean
convenientes para soportarlas. Adicionalmente, deben ser simples de usar, de un
costo aceptable, y deben presentar una apariencia atractiva, o sin duda
especificamente adaptadas a su entorno arquitectonico.

El objeto de la presente invencién es proveer un método para hacer un
elemento de recubrimiento de techo hecho de fibras vegetales, para un techo
inclinado, dicho elemento siendo totalmente impregnado con bettin.

El método comprende los pasos de:



- en un primer paso, hacer un elemento de fibra vegetal por medio del
moldeo por compresion caliente en una cavidad del molde de una
composicion acuosa de fibras vegetales que es comprimido y calentado en
dicho molde hasta que dicho elemento tiene un contenido de materia seca
de al menos 60%; |

- en un segundo paso, después de extraer el elemento del molde, secar
dicho elemento a un contenido de materia seca de al menos 98% en dicho
elemento; y

- en un tercer paso, impregnar totalmente dicho elemento con betun caliente;
y durante el primer paso, antes de presurizar y calentar el molde,
implementar una etapa previa de concentracion de la materia seca de la
pulpa en el molde por la aplicacién de succién a la cavidad del molde por
una duracion tal que la fraccion seca de la composicion restante en el

molde al final de la etapa de concentracion previa es de al menos 20%.

Se propone, por tanto, usar un método de moldeo por compresion caliente de
composiciones de fibra vegetal, particularmente composiciones de celulosa, que
permite que los elementos de recubrimiento de techo a ser hechos, sean capaces
de tener formas que pueden ser desarrolladas o formas que no pueden ser
desarrolladas. El método de moldeo por compresién caliente que es implementado
permite que los elementos a ser moldeados tengan una alta densidad de celulosa.
En la extraccion del molde, el elemento resultante, que esta preferentemente
basado en celulosa, ha perdido la mayor fraccién de agua y podra entonces
opcionalmente ser cubierto de un barniz coloreado que tiene una formulacion
basada en resina y pigmentos minerales cuyo barniz es subsecuentemente fijado
cuando esta caliente durante una operacién adicional de secado con el elemento
finalmente siendo totalmente impregnado con bet(n caliente, tipicamente a
aproximadamente 180°C a 190°C. A efectos de aplicar el barniz pigmentado, el -
elemento debe tener un contenido de materia seca de al menos 60% al ser
extraido del molde. Este valor de contenido de materia seca asegura que el
elemento extraido del molde no se deforma durante posteriores operaciones de
aplicacion de barniz y secado adicional antes de ser impregnado con betdn. Este
contenido de materia seca corresponde a la proporcion del peso de la materia
seca sobre el peso total del articulo expresado como porcentaje. De este modo, un
contenido de materia seca de 60% por un articulo significa que el articulo contiene

40% de agua. A efectos de ser impregnado con betun, los elementos deben tener
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un contenido de material seco de 100% a efectos de evitar tener agua presente en

el elemento y perturbar el proceso de impregnacion.

En varias implementaciones de la invencion, los siguientes pasos pueden

ser utilizados individualmente o en una combinacién técnicamente factible:

llenado del molde con la composicién acuosa de fibra vegetal antes de
aplicar la presién de compresién al molde;

llenado del molde con la composicion acuosa de fibra vegetal sin calentar el
molde;

ejecucion de la etapa previa de concentracién mientras se llena el molde
con la composicién acuosa de fibra vegetal;

continuado el llenado del molde con la composicién acuosa de fibra vegetal
durante la porcién inicial de la etapa previa de concentracion;

ejecucion de la etapa previa de concentracion la materia seca de la
composicion acuosa de fibra vegetal en el molde por medio de la succién
de la porcién acuosa esencial de la composicion;

ejecucion de la etapa previa de concentracion dela materia seca de Ila
composicion acuosa de fibra vegetal en el molde antes de aplicar la
presién de compresién al molde;

ejecucion de la etapa previa de concentracidon de la materia seca de la
composicion acuosa de fibra vegetal en el molde antes de calentar el
molde;

continuado de al menos una porcion del paso de concentracién de la
materia seca de la pulpa en el molde durante al menos una porcién de la
duracién de la compresion, preferentemente al principio del moldeo por
compresion en el molde;

comenzar calentando el molde al principio de la aplicacidon de presion de
compresion al molde;

comenzar calentando el molde después de iniciada la aplicaciéon de presion
de compresién al molde;

comenzar calentando el molde al final de la aplicacion de presion de
compresiéon al molde;

implementacién de una etapa de aplicacion de presion de compresion al
molde;

implementacion de al menos dos etapas de aplicacion de presién de
compresion al molde;

implementacion de una etapa de calentado del molde;



implementacién de al menos dos etapas de calentado del molde;
implementacién de los pasos de concentracibn de materia ceca, de
aplicacion de compresion, y de calentado en el mismo molde;
implementacién de los pasos de concentracion de materia seca, de
aplicacién de compresion, y calentamiento sucesivamente en diferentes
.moldes y contramoldes;

ejecucion de al menos un paso de termo formacion bajo presion de
compresion en el molde durante el moldeado del primer paso;

ejecucion del paso de termo formado auna  temperatura que se fijan en
el rango de 150°C a 320°C, y preferentemente de aproximadamente
270°C;

ejecucion de la termo formacidén a una presion de compresién en el
molde en el rango de 0.3 Megapascales (MPa) a 0.5 MPa, y
preferentemente de aproximadamente 0.45 MPa;

ejecucion del primer paso por la aplicacion de presiéon de compresion al
molde mientras se extrae la fase acuosa por succién del molde, y después
calentando los moldes;

ejecucion del primer paso por la aplicacion de presién de compresion al
molde mientras se extrae la fase acuosa por succion del molde vy
calentando el molde;

la fraccion seca de la composicion remanente en el molde al final de la
etapa previa de concentracion del primer paso es fijjada en el rango de
20% a 35%;

al final del primer paso, el elemento extraido del molde tiene densidad
relativa fijada en el rango de 0.4 a 0.7,

al final del primer paso, el elemento extraido del molde tiene una densidad
relativa fijada en el rango de 0.45 a 0.7;

al final del primer paso, el elemento extraido del molde tiene densidad
relativa preferentemente fijada en el rango de 0.5 a 0.65;

al final del primer paso, ele elemento extraido del molde tiene espesor
finado en el rango de 2 milimetros (mm) a 5 mm;

al final del primer paso, el elemento extraido del molde tiene espesor de

aproximadamente 2.6 mm £ 0.4 mm;



al final del primer paso, el elemento extraido del molde tiene peso seco por
unidad de area fijada en el rango de 800 gramos por metro cuadrado

(g/m2) a 1800 g/m?2;
al final del primer paso, el elemento extraido del molde tiene un peso seco

por unidad de area fijado en el rango de 1000 g/m2 a 1400 g/m2 ;
preferentemente, al final del primer paso, el elemento extraido del molde

tiene un peso seco por unidad de area de aproximadamente 1250 g/m2 ;

en la extraccion del molde, el elemento tiene un contenido de materia seca
fijada en el rango de 60% a 100%;

en la extraccion del molde, el elemento tiene contenido de material seco
fijado en el rango de 60% a 96%,;

en la extraccion del molde, el elemento tiene un contenido de material seco
de al menos 80%;

en la extraccién del molde, el elemento tiene un contenido de material seco
fijado en el rango de 80% a 96%;

ventajosamente, en la extraccién del molde, el elemento tiene un contenido
de material seco fijado en el rango de 80% a 90%;

preferentemente, en la extraccion del molde, el elemento tiene un contenido
de material seco fijado en el rango de 80% a 85%;

en la extraccion del molde, el elemento tiene un contenido de material seco
de aproximadamente 80%;

en la extraccién del molde, el elemento tiene un contenido de material seco
de aproximadamente 85%;

el elemento que no estd sujeto a moldeado por compresion durante los
pasos que suceden al primer paso;

durante el segundo paso, el elemento se cubre con un barniz pigmentado;

durante el segundo paso, el elemento es cubierto con un barniz pigmentado
y dicho barniz se deja fijar mientras seca dicho elemento:

en el segundo paso, seca dicho elemento para obtener un contenido de

material seco de practicamente 100% en dicho elemento;

durante el segundo paso, se seca en caliente el elemento por calentamiento;
se fija en caliente el barniz pigmentado;

el barniz pigmentado incluyendo la resina termo fijada;
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la obtencién del contenido de material seco es requerida para impregnar el
elemento con betin caliente mientras se calienta el elemento para fijar el
barniz caliente;
se somete el elemento de celulosa todavia caliente extraido del molde
directamente al segundo paso de aplicacion del barniz pigmentado;
se somete el elemento de celulosa al segundo paso de aplicacion de barniz
pigmentado después de
permitir que dicho elemento se enfrie a determinada temperatura;
en el segundo paso de aplicacion del barniz pigmentado, el elemento esta a
una temperatura que es igual a o menor que la temperatura determinada;
el barniz pigmentado incluyendo al menos un pigmento mineral;
el pigmento mineral que sea preferentemente un oxido mineral;
el barniz pigmentado que sea preferentemente aplicado por rociado;
el barniz esta basado en una resina termo fijada y
al menos un pigmento mineral;
el elemento esta cubierto con un barniz pigmentado solamente en una cara,
preferentemente en la cara superior que sera visible (totalmente o en parte) en
la parte exterior del techo;
aplicando el barniz pigmentado a una sola cara del elemento de recubrimiento
de techo;
aplicando el barniz pigmentado solo a la cara superior del elemento de
recubrimiento de techo;
aplicando el barniz pigmentado a ambas caras del elemento de recubrimiento
de techo;
durante el tercer paso, impregnando el elemento con betin caliente cuando el
elemento tiene un contenido de material seco de practicamente 100%; -
el elemento de recubrimiento de techo resultante tiene una forma que no
puede ser desarrollada;
el elemento de recubrimiento de techo resultante tiene una forma que puede
ser desarrollada;
el modelo por compresion caliente del primer paso tiene lugar en un molde de
una forma que no puede ser desarrollado;
el modelo por compresién caliente del primer paso tiene lugar en un molde de

una forma que puede ser desarrollado;



11

la fibra vegetal es seleccionada de fibras de celulosa, dicha fibra de celulosa
posiblemente deriva de un tipo de madera, y otras fibras que incluyen fibras
de trigo, fibras de lino, fibras de cafnamo, y otras asociadas a las mismas;

la composicién acuosa de fibras vegetales es una composicién basada en
pulpa de celulosa;

la cara superior del elemento de recubrimiento de techo presenta una
apariencia de superficie lisa;

la cara superior del elemento de recubrimiento de techo presenta una
apariencia de superficie similar a aquella de elementos de fibra de celulosa
estandar reforzada con betun, la superficie del molde ademas de la cara
superior del elemento es configurada para este proposito;

la cara superior del elemento de recubrimiento de techo es sustancialmente
lisa;

un elemento de recubrimiento de techo impregnado con betun es hecho de tal
forma que posee relativa densidad fijada en el rango de 0.9 a 1.3 (método
de mercurio picnémetro); y

el elemento de recubrimiento de techo impregnado 20 de betun que posee
preferentemente densidad relativa de aproximadamente 1 (método de

mercurio picnédmetro);

La invencion también provee un elemento de recubrimiento de techo de fibra

vegetal cubierto en un barniz pigmentado y totalmente impregnado con betan,

para un techo inclinado de un edificio, como tal el elemento impregnado con betun

es obtenido por el método de invencién, el elemento impregnado con betun

presenta un espesor fijjado en el rango de 2 mm a 5 mm, y el elemento

impregnado en betin posee densidad relativa fijada en el rango de 0.9 a 1.3.

En varias representaciones del elemento de recubrimiento de techo, los siguientes

significados pueden ser usados individualmente o en cualquier combinacion

técnicamente factible:

el elemento de recubrimiento de techo presenta un espesorde 2.6 mma +

0.4 mm;

el elemento de recubrimiento de techo es de una forma que puede ser
desarrollada;

el elemento de recubrimiento de techo es de una forma que no puede ser

desarrollada;
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- el elemento de recubrimiento de techo estd disefiado para ser clavado o

atornillado a efectos de ser asegurado al techo;

- el elemento de recubrimiento de techo es una parte del recubrimiento de
techo;

- el elemento de recubrimiento de techo esta disefiado para cubrir un punto

singular del techo; y

- el elemento de recubrimiento de techo es una porcién lateral estriada, una
cinta o bandilla, o un tejado.

La invencion también provee una porcion lateral estriada de un techo
inclinado, la parte estriada que contiene dos porciones laterales en cada lado de la
estria y una tapa cubriéndola. La porcion lateral estriada es un elemento de
recubrimiento de techo y dicha porcién lateral estriada que tiene una forma de V
que no puede ser desarrollada incluye un primer ribete en un lado, referido como
una ribete estriado, y un segundo ribete en un segundo lado, referido como un
ribete inclinado, el ribete estriado esta disefiado para extenderse a lo largo de un
lado de la parte estriada del techo y para ser cubierto por la tapa que cubre la
- estria, el ribete inclinado esta disefiado para extenderse hacia abajo del techo y
para ser ubicado en una o mas partes del recubrimiento de techo ubicadas en la
inclinacion de dicho techo, el ribete inclinado incluye una ondulacién
complementaria a una ondulaciéon de las partes del recubrimiento de techo que
cubre de forma tal de cooperar con dichas partes de recubrimiento de techo para
proporcionar permeabilidad contra el fluido de agua en la inclinacién del techo, y
dicha porcidn lateral estriada tiene una forma simétrica con relaciéon a la estria
para ser capaz de ser usada igualmente bien en cualquier lado de dicha estria.

En variantes que pueden ser combinadas unas con otras:

- el ribete inclinado incluye hacia su borde inferior y corriendo de forma paralela
al mismo dos lineas repujadas mutuamente paralelas que son 10
sesgadamente concavas; y

- el ribete estriado incluye un doblez que permite que la porcion superior de
dicho ribete estriado sea doblado relativamente hacia su porcidon inferior

uniendo el ribete inclinado.

La invenciéon también proporciona una tapa estriada para un techo inclinado, la
cubierta estriada comprende dos porciones laterales en cada lado de la parte

estriada del techo y dicha tapa cubre la estria, cada porcion lateral tiene un ribete
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estriado y un ribete inclinado. La tapa es un elemento de recubrimiento de techo y
dicha tapa tiene una porcidén central redondeada generalmente en la forma de un
canalén alargado con su lado céncavo mirando hacia abajo e incluye de lado, en
cada lado de la porcion central, ribetes de lados sustancialmente planos, cada uno
incluyendo un linea alzada a la altura del hombro extendiéndose paralelamente al
lado del borde correspondiente a la tapa, dicha linea alzada a la altura del hombro
esta disefiada para corresponder con una linea repujada de un ribete inclinado de
la porcién lateral estriada. |
En variantes que pueden ser combinadas unas con otras:

- latapa presenta una forma que no puede ser
desarrollada;

- la tapa también incluye, lateralmente hacia el inferior, ondulaciones que son
complementarias con al menos una porcién alta de ondulaciones en el ribete
inclinado de las porciones laterales estriadas;

- la porcién central redondeada de la tapa incluye patrones transversales en
relieve, cada uno resultante de la deformacion levantada que sirve para imitar
los empalmes encadenadas de una cubierta estriada convencional;

- la tapa también incluye al menos un doblez que se extiende longitudinalmente
a lo largo del elemento;

- el doblez esta a lo largo de la porcion central superior de la tapa;

- los dobleces se extienden a lo largo de los empalmes entre la porcion central y
los ribetes de dos lados; y

- latapa no incluye un doblez.

La invencion también proporciona otros elementos para cubrir puntos singulares
de un techo como ser una cinta o barandilla y un tejado, la cinta o barandilla es un
elemento para la conexion a una superficie vertical plana (pared, chimenea,...) y
el tejado es un elemento inclinado de empalme entre dos planos del techo que son
distintos de la parte estriada propia. La cinta o barandilla y los elementos de teja
de recubrimiento de techo son similares a las porciones laterales estriadas, el
tejado, sin embargo, presenta ondulaciones en una orientacion que esta
relativamente inclinada a aquella del ribete estriado. Adicionaimente, el tejado
necesita ser cubierto por una tapa y la cinta o barandilla esta conectada a la
superficie plana por una montura particular.

Mas especificamente, se da consideracién a un elemento para empalmar

un techo inclinado de un edificio a una superficie vertical, a cuyo elemento se hace
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referencia como cinta o barandilla, y constituye un elemento de recubrimiento de
techo de la invencion y tiene una porciéon ondulada para clavar o atornillar al techo
y una porcién plana para asegurar a la superficie vertical a efectos de proporcionar
permeabilidad. Se da consideracioén también a un elemento de empalme entre dos
planos del techo, referido como un tejédo, como tal es un elemento de
recubrimiento de techo de la invencién y comprende en un lado un ribete inclinado
para ser clavado o atornillado al techo y del otro lado un ribete que esta disefiado
para extenderse a lo largo del empalme y para ser cubierto por una tapa.

Mas precisamente, se da consideracién a un elemento para empalmar un techo
inclinado de un edificio a una superficie vertical, a cuyo elemento se hace
referencia como una cinta o barandilla, que es un elemento de recubrimiento de
techo de la invencién, en forma de V que no puede ser desarrollada, en la misma
tiene un primer ribete en un primer lado para ir contra la pared y un segundo ribete
en un segundo lado para ser extendido hacia abajo a lo largo del techo y para ser
ubicado en una o0 mas partes de recubrimiento de techo ubicadas en la inclinacién
de dicho techo, y para situar en una o mas partes de recubrimiento de techo
ubicada en la inclinacion de dicho techo, el segundo ribete incluye una ondulacién
complementaria a la ondulacién de las partes de recubrimiento de techo que este
cubre a efectos de cooperar con dichas partes de recubrimiento de techo para
proporcionar permeabilidad contré el agua que fluye en la inclinacién del techo.
En una representacion, el primer ribete incluye un doblez que permite que la
porcidn superior de dicho primer ribete sea relativamente doblada hacia su porcién
inferior que une el segundo ribete.

De igual forma, se da consideraciéon al elemento de empalme de una -
estria inclinada entre dos planos de techo, referidos como tejado, el mismo que es
un elemento de recubrimiento de techo de la invencién, en forma de V que no
puede ser desarrollado, y comprende un primer ribete -en un primer lado para
correr alo largo de la estria y un segundo ribete en un segundo lado para ser
extendido hacia abajo a lo largo del techo y para ser situado en una o mas partes
de recubrimiento de techo en la inclinacién de dicho techo, el segundo ribete
incluye una ondulacibn complementaria a la ondulacién de la parte de
recubrimiento de techo para proveer permeabilidad contra el agua que fluye en la
inclinacion del techo. Entre las ventajas de los elementos de recubrimiento de
techo de la invencién, se debe hacer menciéon a sus formas geométricas que
necesitan ser capaces de ser desarrolladas y que pueden ser obtenidas por el

moldeo por compresiéon que se utiliza, por lo tanto haciendo posible en particular
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hacer elementos que son adaptados a los puntos singulares de un techo, que no
es posible con la tecnologia convencional de un método continuo, y también
haciendo posible mejorar la apariencia del techo. Los elementos de recubrimiento
de techo resultantes cumplen con los estandares usuales en el campo de la -
invencion. Por ejemplo, examen de rotura de clavos (EN 534) proporciona un
resultado mejor a 200 newtons (N). Otra ventaja del método para crear elementos
de recubrimiento de techo es que no hay necesidad de proceder con moldeo
adicional después del primer paso, ya que el elemento extraido del molde es
suficientemente fuerte para ser capaz de ser sujeto a subsecuentes operaciones
sin riesgo alguno de deformacién dafina que pueda requerir moldeo subsiguiente
a efectos de restaurar la forma apropiada al elemento.

Sin ser limitativa, la presente invencién se ejemplifica mas abajo en la

siguiente descripcion de representaciones e implementaciones con referencia a:

- Figuras 12 1b, 1c, y 1d, que muestran una porcion lateral estriada
respectivamente en vista de plano, en vista de lado/lateral, en vista de seccion en
un plano que pasa a través de una porcién plana del ribete inclinado, y en vista de
seccién en un plano pasando a través de la parte superior de una ondulacién del
ribete inclinado;

- Figuras 22, 2b, 2c y 2d, que muestran una tapa estriada respectivamente en
vista de plano (solo se muestra la mitad de la tapa), en vista de lado/lateral, en
vista de seccién en un plano pasando a través de una porcion con forma de
canalén de la tapa, paralela a su parte superior y a una pequefa distancia de
la misma, y en una vista en perspectiva hacia abajo;

- La Figura 3, que es una vista que muestra las relaciones entre las porciones

del lado derechoy la tapa estriada durante el ensambile;

- La Figura 4, que es una vista de un techo que tiene una estria con porciones
laterales estriadas pero sin tapa estriada, y que sirven para cubrir 20 las
porciones superiores de las partes de recubrimiento de techo;

- La Figura 5 es una vista detallada de la interfase, referida como “cinta”, entre

una pared y un techo inclinado, por ejemplo un techo ladeado o encerrado; y

- La Figura 6, que es un ejemplo de un diagrama de flujo para el moldeo de

compresion caliente en una prensa a efectos de obtener elementos de cubierta

de un techo.
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Cada elemento de recubrimiento de techo de la invencion incluye al menos una
ondulacién, dicha ondulaciéon para una porcion lateral estriada que esta en el
ribete inclinado y es complementaria a la ondulacién en la parte de recubrimiento
de techo que cubre, y dicha ondulacién para una tapa estriada corresponde al
menos a su forma alongada general de canalén y posiblemente también a
ondulaciones que son complementarias a las ondulaciones de la porcién lateral
estriada.

A pesar de que métodos conocidos para crear elementos de recubrimiento de
techo continuamente permiten obtener formas simples, y en particular
ondulaciones, estas no hacen posible, en contraste, crear formas geométricas mas
complejas, y en particular que no pueden ser desarrolladas.

Sin embargo, es posible crear articulos a partir de celulosa moldeada que
tienen formas geométricas complejas por un método de moldeado caliente de
celulosa en una prensa. Un método de moldeado caliente de celulosa se describe
en la solicitud US-6 706 151. En este tipo de prensa, la pulpa de celulosa es
succionada a través del molde, que incluye internamente ambos, orificios de
insercion de pulpa y orificios de succién de la porcién acuosa de la pulpa, que
permiten que la celulosa sea concentrada y también permite que el vapor
producido por calentamiento del molde escape.

Sin embargo, las caracteristicas de articulos que son convencionalmente
creados por moldeado caliente de celulosa no son adecuados para una aplicacion
a los techos de edificios y/o para ser sujetos de iteraciones adicionales.
Adicionalmente, las condiciones en las que el método de moldeo es operado
depende de parametros numerosos que pueden interactuar uno con otro y pueden
llevar a resultados que son desfavorables y/o a costos de produccién muy altos.
Adicionalmente, a efectos de crear un elemento de recubrimiento de techo, el
elemento producido por el molde es revestido en un barniz y el barniz necesita
secar, Es también necesario que el elemento que es producido por el molde sea
totalmente impregnado con betin mientras esta caliente, este elemento necesita
tener ciertas propiedades a efectos de ser capaz de ser sujeto a esta operacion
sin riesgo. Estas operaciones interactian unas con otras. Por ende es
relativamente complejo obtener un elemento de recubrimiento de techo que tenga
caracteristicas particulares por moldeo bajo condiciones econdémicas y de
operacion satisfactorias.

La descripcién de debajo de elementos de recubrimiento de techo de

celulosa, los mismo que estan cubiertos en un barniz pigmentado y totalmente
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impregnados con betlin, y que son para crear un techo inclinado en un edificio, se
relaciona inicialmente a elementos de la estria, comprendiendo las porciones
laterales estriadas 1 y la tapa correspondiente 8, y posteriormente, las cintas,
barandillas y tejados.

La porcién lateral estriada 1 mostrada en las Figuras 12, 1b, 1c y 1d es un
elemento que generalmente tiene forma de V con un ribete estriado 3 y un ribete
estriado 3. El ribete estriado 2 es generaimente plano y esta disefiado para
proyectarse hacia arriba a través del lado de la viga estriada del techo. Un doblez
7 corre a través del ribete estriado 2 y provee una cierta cantidad de flexibilidad
para la porcion superior del ribete estriado, como se muestra en las Figuras 1cy
1d como para permitir que esta porcidon superior sea doblada. Este doblez hace
mas facil implementar la porciéon lateral de la estria a cualquier tipo de viga o
mamposteria formando la linea estriada. Este doblez es opcional y puede ser
omitido en varias representaciones. Se debera observar que en una
implementaciéon a través de una fachada o una pared, por ejemplo a efectos de
construir el techo de un pértico o una baranda esta habilidad de doblar al porcidn -
superior del ribete estriado le permite ser prensado y asegurado plano contra la
fachada/pared. Se explica mas abajo que esta posibilidad de doblar también hace
posible simplificar el uso de la porcién lateral como una cinta o una barandilla. A
pesar de que el doblez se muestra hacia arriba a efectos de obtener el ribete
estriado con una porcién superior que es vertical, se debera entender facilmente
que la extensidn en la que el doblado toma lugar hacia arriba puede ser
pronunciada a una mayor o0 menor extension, o incluso que el doblado puede tener
lugar hacia abajo, si fuera necesario.

El ribete inclinado 3 es para ser aplicado en una parte de recubrimiento de
techo, el mismo ubicado en las maderas del techo, directamente o de otra forma
(por ejemplo una barrera de condensacién puede estar presente entre los
elementos de recubrimiento de techo y las maderas). El ribete inclinado 3 tiene
ondulaciones 5 y estos se conectan con el ribete estriado que es plano, lo que
significa que la porcién lateral estriada tiene una forma que no puede ser
desarrollada. En el ejemplo mostrado, las ondulaciones 5 de el ribete inclinado 3
de la porcidn lateral estriada 1 comprende porciones levantadas redondeadas que
estdn conectadas con porciones sustancialmente planas 4. Las porciones
sustancialmente planas 4 se extienden entre las porciones levantadas 5
(ondulaciones) y estan todas en un plano comian general y también estan

conectadas al ribete estriado 2.
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La porcidn lateral estriada 1 es un elemento de una parte continua que sirve
para asegurar que el techo es hermético en la zona que ésta cubre. Por ejemplo,
el espesor promedio de la porcion lateral estriada es de aproximadamente 2.6 mm
+ 0.4 mm, el ancho de la base de la ondulaciéon 5 (porcién levantada del ribete
inclinado) es de aproximadamente 95mm (su base, de esta manera, se conecta
con la porcién plana 4), y el punto de ondulacién es de aproximadamente 109 mm,
con una porcién plana 4 que de esta manera tiene un ancho entre dos
ondulaciones de aproximadamente 190 — 95 = 95 mm. El alto de cada ondulacién
5 del ribete inclinado es de aproximadamente 38 mm. La porcidn lateral estriada 1
tal como se muestra tiene una longitud aproximada de 1020 mm, un ancho total de
aproximadamente 140 mm, y una altura total de aproximadamente 62 mm. En una
representacion, pueden haber seis ondulaciones con las ondulaciones exteriores
terminando a través de dos bordes finales de dicha porcién lateral estriada. En
otra representacion, pueden haber cinco ondulaciones con los dos bordes finales
de dicha porcién lateral estriada que termina plana.

El ribete estriado 2 esta inclinado a un angulo de éproximadamente 45° con
relacion al ribete inclinado 3. En otras representaciones, el angulo de inclinacion
entre el ribete estriado y el ribete inclinado puede ser mayor o menor. Dos lineas
repujadas 6, por ejemplo un par de lineas repujadas, que son paralelas y con sus
lados convexos mirando hacia abajo, son hechas paralelas al borde superior libre
del ribete inclinado. Cada linea repujada tiene una profundidad de
aproximadamente 15 mm, con su propia altura de aproximadamente 2 mm, vy la
linea repujada mas baja, por ejemplo la linea mas cercana al borde inferior libre
del ribete inclinado, es de aproximadamente 10 mm de dicho borde.

Se puede entender que los valores dados son aproximados, dados como
referencia, y que pueden ser diferentes dependiendo de los modelos especificos
que son fabricados.

Como se explicé arriba, la porcién lateral estriada 1 de esta forma presenta
una forma de V general que esta ébierta a 45°, con las bifurcaciones en forma de
V correspondiendo al ribete inclinado 3 y al ribete estriado 2. El ribete estriado se
extiende hacia arriba a través de uno de los dos lados de la estria del techo. El
ribete inclinado, ademas de la inclinacion del techo, tiene tal forma que entra en
y/o se prensa contra la forma de las partes de recubrimiento de techo que estan
ubicadas en la inclinacién del techo, el ribete inclinado es aplicado en y cubre las
porciones superiores de las partes de recubrimiento de techo. El ribete inclinado

es de este modo de tal forma que es complementario a la forma de las partes de
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recubrimiento de techo y estas partes se proporcionan con al menos una
ondulacion. Tipicamente, estas partes de recubrimiento de techo son hojas
onduladas del tipo de las que tienen ondulaciones sinusoidales u ondulaciones
trapezoidales convencionales u ondulaciones de cualquier otro tipo como por
ejemplo las que comprenden formas ascendentemente céncavas y/o convexas
para imitar un set de articulos de techo estandar.

La tapa 8 mostrada en las Figuras 22, 2b, 2c y 2d es generalmente en forma
de un canaldén alongado al revés con una base redondeada 9 que incluye
lateralmente, en cada lado, dos ribetes. La porcion central y redondeada 9 de la
tapa 8 es de esta forma ascendentemente concava. Los ribetes de dos lados 10
son substancialmente planos, cada uno incluyendo una linea al hombro 12 que se |
proyecta hacia arriba y se extiende paralela al borde lateral correspondiente de la
tapa. La porcion centra redondeada 9 de la tapa incluye patrones transversales en
relieve 11 resultantes de la deformacion hacia arriba por la imitacién de los
empalmes de ribetes convencionales. La tapa presenta una cierta cantidad de
flexibilidad transversal, de esta forma hace posible abrir o cerrar dicha tapa a una
mayor o menor extension por el movimiento de los ribetes de dos lados
alejandolos o acercandolos unos de otros. Si se desea, uno 0 mas dobleces del
mismo tipo de aquellos en las porciones laterales estriadas se hacen correr a
través de la tapa 8, por ejemplo una en la parte superior de la porcién redondeada
9 y/o una en cada lado, en el borde entre la porcidén central redondeada 9 y el
ribete lateral correspondiente 10. Dicho doblez es opcional y puede ser omitido en
varias representaciones.

En la figura 3, que esta simplificada ya que no muestra las partes de recubrimiento
de techo en las que las porciones laterales estradas son instaladas, se puede ver
un paso de la instalacion una cubierta estrada, con la porcién izquierda de la
Figura 3 mostrando la cubierta estriada una vez que ha sido instalada y
asegurada. En la porcién derecha de la Figura 3, una tapa 8 es mostrada siendo
presentada a efectos de cubrir los ribetes estrados 2 de las porciones laterales
estradas 1. La tapa y los ribetes estrados son asegurados a una viga (no
mostrada) por tornillos o puas (clavos) 13 arreglados de tal forma que la porcién
lateral estriada esta en contacto con la tapa (al tope de las ondulaciones). Dada la
relativa flexibilidad del material utilizado en la invencion, la tapa puede abrirse a
una mayor o menor extensién, por ejemplo con una porcion redondeada 9 que
esta redondeada a una mayor o menor extension y/o con ribetes laterales 10 que

estan inclinados a una mayor o menor extension, a efectos de adaptarse al ancho
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y/o el alto de la viga estriada y al espacio entre las porciones laterales estradas.
De esta forma, los elementos de recubrimiento de techo pueden ser encajados a
techos que tienen una variedad de inclinaciones, y por ejemplo que tienen
inclinaciones fijadas en el rango de 5 grados (°) hasta 90° para elementos
estandar hechos para los techos que usualmente han encontrado tener una
inclinacion fijada en el rango de 6° hasta 45°.

Sin embargo, se puede entender que la invencién hace posible crear una
variedad de elementos de techado que pueden ser adaptados a exigencias -
especificas.

La linea al hombro 12 de la tapa preferentemente engancha con una de las

dos lineas repujadas 6 del ribete inclinado de la porcion lateral estrada.
En una variante, la tapa también incluye, lateralmente y hacia abajo, ondulaciones
laterales de forma complementaria a las ondulaciones de las porciones laterales
estradas 1 en las cuales la tapa 8 esta ubicada de tal forma que la tapa hace
contacto con y encaja cerca al menos de las porciones superiores de las
ondulaciones 5 de las porciones laterales estriadas 1 en estas porciones
onduladas de la tapa. Estas ondulaciones laterales en cada lado de la tapa son
preferentemente solo parciales en términos de altura de forma que dejan grietas
entre los bordes laterales superiores de la tapa y las porciones planas 4 de los
ribetes inclinados 3 de forma que la estria pueda ser ventilada, como se puede ver
en la figura 3.

En estas Figuras 22-2d y 3, la tapa 8 como es mostrada tiene una forma
que no puede ser desarrollada, sin embargo, en representaciones variantes es
posible usar una tapa de una forma que pueda ser desarrollada.

La Figura 4 muestra un ensamble experimental hecho para propositos
explicativos que sirve para mostrar la relacion entre las porciones laterales
estriadas 1 y las partes de recubrimiento de techo 14 en un lado de un techo
inclinado. Los elementos de recubrimiento de techo utilizados en este ejemplo
estan simplificados, en particular las porciones laterales estradas no tienen un
doblez. Adicionalmente, se ha dejado una grieta a lo largo de la estria entre las
porciones laterales de la estria a efectos de permitir ver las porciones superiores
de las partes de recubrimiento de techo 14 que estan normalmente cubiertas por
los bordes externos de los ribetes inclinados de las porciones laterales estriadas.
Las partes de recubrimiento de techo 14 son hojas onduladas de forma que
puedan ser desarrolladas, preferentemente son hechas de celulosa, y estan

totalmente impregnadas con bettin, preferentemente que tienen barniz pigmentado
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aplicado en las mismas. Las partes de recubrimiento de techo 14 tienen la misma
forma que el ribete inclinado de la porcion lateral estriada, teniendo porciones
planas 4 entre las ondulaciones 5. En variantes, las partes de recubrimiento de
techo pueden estar hechas del mismo materia y pueden ser obtenidas de la
misma forma, por ejemplo por moldeado caliente en una prensa, como las partes
laterales estradas de la invenciéon. Como resultado, las partes de recubrimiento de
techo pueden ser entonces de una forma que no puede ser desarrollada ya que
son obtenidas por moldeo.

Las partes de recubrimiento de techo 14 tienen pares de lineas repujadas 6
a lo largo de sus bordes laterales superior e inferior de forma complementaria al
par de lineas repujadas 6 en los ribetes inclinados de las porciones laterales
estriadas. Estas lineas repujadas 6 de las porciones laterales estriadas y de las
partes de recubrimiento de techo se enganchan mutuamente, como se muestra en
la Figura 4. Se puede entender que la parte inferior que va hacia abajo a lo largo
de la inclinacién del techo, es las lineas repujadas de dos partes sucesivas de
recubrimiento de techo que son superpuestas en sus bordes que son
enganchados mutuamente.

Los medios de cierre 13 del clavo o tornilio para asegurar los elementos de
recubrimiento de techo a las maderas son ubicados al tope de las ondulaciones 5
de las porciones laterales estriadas y de esta forma a las partes de recubrimiento
de techo 14 que son cubiertas en esta zona por las porciones laterales estriadas.
Se puede entender que en una representacion real, cuando la tapa es puesta en.
un lugar en las porciones laterales estriadas, los medios de cierre pasan hacia
abajo a través del ribete lateral 10 de la tapa, a través del ribete inclinado de la
pocion lateral estrada, y a través de las partes de recubrimiento de techo, con todo
esto ocurriendo en la parte superior de una ondulacién. Sigue una descripcién de
elementos tipo cinta o barandilla de recubrimientos de techo. Estos elementos son
similares a las porciones laterales estriadas en las que comprende dos porciones
principales que son mutuamente inclinadas en una forma de V juntas con
patrones, en particular ondulaciones, que estan adaptadas para cubrir las partes
de recubrimiento de techo arregladas bajo y mas abajo a través de la inclinacién
de un techo inclinado o de un cobertizo o de un elemento de un edificio que pasan
a través del techo, como una chimenea. Bajo estas circunstancias, la cinta es
mejor conocida como barandilla.

Un tejado es también similar a la porcion lateral estriada, pero se pretende

que encaje no contra la misma estria pero si en una estria inclinada de un techo
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que corresponde al angulo inclinado entre dos porciones de un techo que tiene
diferentes inclinaciones. De esta forma, un tejado esta disefiado para ser
arreglado a través de una estria inclinada entre dos planos del techo. Un tejado '
es instalado con una tapa.

La Figura 5 muestra una representacién variante de un techo inclinado de

tipo ladeado o de un cobertizo que une una pared vertical 15 a mitad de camino
por un elemento de recubrimiento de techo que constituye la cinta. LA pared en
este ejemplo es sustancialmente perpendicular a la linea inclinada.
Para este propésito, los elementos de recubrimiento de techo del mismo tipo que
aquella porcion lateral estriada 1 tiene sus ribetes estriados 2 asegurados de
forma plana contra al pared 15. La utilidad del doblez 7 como se describié arriba
en los ribetes estriados 2 de las porciones laterales estriadas 1 puede ser vista:
hace facil que una porcion lateral estriada 1 que es inicialmente disefiada para ser
aplicada a una estria de techo, a actuar como una cinta: la parte superior del ribete
estriado 2 es doblado con relacion a su remanente y se hace vertical de forma tal
que se aplica contra la pared 15. Este doblez es opcional y puede ser omitido en
representaciones variantes. Adicionalmente, en la Figura 5, la cinta tiene las -
mismas referencias numéricas 1 que la porcién lateral estriada. La forma vy la
estructura del remanente de la cinta son similares a aquellos descritos arriba para
las porciones laterales estriadas. En variantes, la cinta es un elemento especifico -
adaptado a ser usado a través de una pared vertical, por ejemplo porque el ribete
estriado tiene dos porciones, una porcién alta y una porcién baja que son
angularmente compensados o el ribete estriado esta en un angulo con relacién al
ribete inclinado tal que el ribete estriado esta vertical sobre su altura total cuando
es puesto en lugar a través de una pared a efectos de cubrir el cobertizo o un
techo inclinado.

En esta aplicacibn como una cinta, y a efectos de garantizar la
permeabilidad contra agua de lluvia, un ribeteado en forma de seccion metalica 17
es puesto en su lugar y asegurado inmediatamente arriba y a través del borde
superior del ribete estriado, y una junta impermeabilizadota 16 se hace a través de
la seccion y la pared. Se puede entender que ademas del ribete inclinado, el
remanente de la cubierta se proporciona por el uso de partes de recubrimiento de
techo (no se muestran en la Figura 5). '

Se puede entender que el tejado puede ser similar a la cinta bajo ciertas
circunstancias (dependiendo de la orientacion con relacion a la inclinacién), pero

en lugar de ser aplicada a la pared, es aplicada a un elemento vertical que pasa a



23

través del techo, como una chimenea, por ejemplo.

Se debera observar que las lineas repujadas 6, que se encontraran en las
porciones laterales estriadas (incluyendo cintas), en las tapas (lineas repujadas
que corresponden especificamente a la linea al hombreo simple 12), y en las
partes de recubrimiento de techo, realiza al menos dos funciones: primero
endurecen los elementos de recubrimiento de techo que los incluye, y segundo
reducen la habilidad del agua de levantar por capilaridad la inclinaciéon entre las
partes adyacentes de recubrimiento de techo. Esta segunda funcidén hace posible
reducto el ancho de la zona superpuesta de los bordes entre dos partes
adyacentes de recubrimiento de techo comparado con las partes de recubrimiento
de techo que no incluyen las lineas repujadas, mientras tienen el mismo grado de
proteccidén contra el agua que levanta por capilaridad.

Es por ello posible cubrir un area mas larga del techo con cie'rto numero de
partes de recubrimiento de techo. La contencién puede ser aplicada igualmente a
tapas y porciones laterales estriadas: la linea al hombro 12 de la tapa se engancha
a las lineas repujadas 6 de una porcidn lateral estriada. Los mismo aplica a la
superposicién de las lineas repujadas de las porciones laterales y de las partes de
recubrimiento de techo. Adicionalmente, las lineas repujadas pueden también
actuar como marcadores cuando se ponen los elementos de recubrimiento de
techo en su lugar en el techo, y por ejemplo pueden indicar dénde poner los clavos
para clavar (o los tornillos para atornillar) para asegurar dichos elementos de
recubrimiento de techo al techo y/o pueden actuar para poner u orientar o alinear
los mencionados elementos de recubrimiento de techo correctamente en lineas
paralelas.

Como un ejemplo de como un elemento de recubrimiento de techo puede
ser fabricado por moldeado caliente de compresion, se hace referencia al
diagrama de la Figura 6, que se relaciona mas particularmente a un primer paso
del moldeado caliente por compresidn de una composicidon acuosa de fibras
vegetales, preferentemente de pulpa de celulosa, que hace posible obtener una
forma relativamente seca, y que se mantiene en forma, lista para  recibir  una
composicion termo fijada de barniz pigmentado y para ser mas secada en un
segundo paso, y entonces para ser totalmente impregnada con betin en un tercer
paso. |

La duracién total del ciclo de moldeado del primer paso es de aproximadamente
72 segundos (s) y comprende en orden: introducir la pulpa de celulosa en el molde

a una concentracién de aproximadamente 1.2% en la composicion liquida,
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succionar la porcion liquida de la pulpa del molde durante 5 s de una etapa previa
de concentracion de la materia seca de forma tal que cause el secado de la
materia en el molde para levantar al menos 20%, y en este ejemplo hasta
aproximadamente 28%, y entonces dos etapas de termo formacion bajo presion
de moldeado de aproximadamente 0.45 Mpa mientras esta caliente (270°) por un
total de duracion de secado de aproximadamente 50 s por las dos etapas de termo
formacién en el molde. Durante estas dos etapas sucesivas de termo formacion,
la fraccién seca en el molde va a 46% y termina finalmente en practicamente
100%. En la practica, no hay necesidad de esperar hasta el 100% y es posible
limitarlo a 60% o 70%, o preferentemente 80%, al menos de materia seca en
extraccion desde el molde ya que desde dicho valor el elemento moldeado
mantiene su forma y no corre ningun riesgo de deformacion significante durante
pasos subsecuentes.

De esta forma, mas especificamente, las condiciones de operaciéon son
implementadas de tal forma que dejando la operacion de moldeado caliente por
compresion, el elemento de celulosa moldeado como es obtenido tiene un
contenido de materia seca de al menos 60%. Incluso con remanentes de
humedad, es posible proceder a recubrir el elemento con la composicién de barniz
pigmentado, preferentemente utilizando una aplicacién de rociador, cuya
composicion es subsecuentemente endurecida, preferentemente mientras esta
caliente, durante el secado posterior que sirve para eliminar practicamente toda el
agua remanente previo a la impregnaciéon total con betin caliente. La
impregnacion total con betdn caliente debera preferentemente ser realizada en un
elemento que esté practicamente seco, por ejemplo con un contenido de materia
seca que a practicamente un 100%, a efectos de evitar la formacion de espuma u
otros fenémenos.

Se debera entender que estos valores se dan a modo de indicacion y que
pueden varia, en particular dependiendo de los elementos que estan siendo
moldeados. Por ejemplo, dependiendo de las circunstancias, es posible usar pulpa
de celulosa a una concentracion fijada en el rango de 1.2% a 1.9%, una duracion
de succién de liquido del molde durante la etapa de concentracion previa fijada en
el rango de 2 s a 15 s, y una duracion total de dos operaciones de termo formacion
fijada en el rango de 15 s a 50 s. La temperatura en la cual el molde se calienta
puede fijarse en el rango de 150°C a 320°C, con una temperatura preferida de
calentado para el monde de aproximadamente 270°C. La presién de compresién

puede ser fijada en el rano de 0.15 Mpa a 0.5 Mpa, y preferentemente en el rango
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de 0.3 Mpa a 0.5 Mpa. AL final de la operacion de moldeado caliente por
compresion y dependiendo de las condiciones de operacion (en concentracion de
pulpa en particular), el elemento de celulosa moldeada puede tener densidad

relativa de aproximadamente 0.53 y un peso seco por unidad de area fijado en el -
rango de 1000 g/m2 a 1400 g/m2, y preferentemente hasta aproximadamente

1250 g/m2. El peso por unidad de area bajo consideracion en este documento es
el que corresponde a un elemento que tiene una unidad de area no proyectada.
Para dar una idea, para la mayor parte de tipos de elemento bajo consideracion, el
area no proyectada o el area desarrollada generaimente se fijan en el rango de 1.1
a 2 veces el area proyectada. El elemento de celulosa moldeada obtenido de dejar
la prensa tipicamente tiene una fuerza de ruptura (estrés de rotura en la traccién
en la aplicacion de EN 12 311-1). De aproximadamente 11 Mpa y una dimensién
de elasticidad de aproximadamente 1200 Mpa.
Se debera observar que a efectos de obtener un determinado peso por
unidad de area, es posible actuar en la concentracién de celulosa de la pulpa y/o
en la duracién del tiempo que la pulpa es introducida al molde. La succioén de la
porcién acuosa de la pulpa durante la etapa previa de concentracion causa que la
celulosa de la pulpa tienda a permanecer en el molde mientras la fase acuosa
tiende a ser succionada del molde, de tal forma que ocurre un proceso en el que la
celulosa en el molde progresivamente se concentra durante la succién. Se debera
observar que los ductos de succién del molde también sirven para remover el
vapor durante la compresién caliente de la pulpa durante la termo formacion, de tal
forma que asegura que no se forme exceso peligroso potencial de presiéon dentro
del molde, como habria ocurrido se el vapor no pudiese escapar.
Como ejemplo, en el coloreado, segundo paso, es utilizado un barniz que

es formulado en la base de una resina y oxido metal presentando una cantidad

seca de aproximadamente 70 g/m2. La resina es preferentemente una resina
fijada con calor. En el tercer paso de impregnacion total con betdn, un 70/100 de
betin gradado es utilizado a 190°C con un tratamiento que tiene una duraciéon de -
10 minutos (min) a 30 min.

Adicionalmente, el origen de la pulpa puede variar dependiendo los
requerimientos. La pulpa de celulosa puede ser obtenida por ejemplo de papel
reciclado, en particular periddicos, y/o papel tupo Kraft, y con diferencias con

relacion a proporciones cuando se utilizan mezclas. Finalmente, las fibras
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vegetales diferentes a la celulosa pueden ser usadas. Estas otras fibras vegetales
pueden también ser combinadas con celulosa.

Naturalmente, la presente invencion no estd limitada a las
representaciones descritas arriba en particular, pero se extiende a todas las
variantes y equivalen de acuerdo con su espiritu. De esta forma, se debera
entender correctamente que la invencion puede ser realizada en varias otras

formas sin ir mas alla del ambito definido por la descripcion y sus reivindicaciones.
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REIVINDICACIONES

1. Un método para crear un elemento de recubrimiento de techo (1,8) hecho de

fibras vegetales, para un

techo inclinado, dicho elemento es totalmente impregnado con betin, cuyo método

sé caracteriza por:

- en un primer paso, crear un elemento de fibra vegetal por moldeado caliente de

compresion en una cavidad de un molde de una composicién acuosa de fibras

vegetales que es comprimida y calentada en dicho molde hasta que dicho

elemento tenga un contenido de materia seca de al menos 60%);

- en un segundo paso, después de extraer el elemento del molde, secado dicho

elemento hasta obtener un contenido de materia seca de al menos 98% en dicho

elemento; y

- en un tercer paso, impregnar totalmente dicho elemento con betin caliente; y
durante el primer paso, previamente a la presurizacién y calentamiento del

molde, implementar una etapa previa de concentracién de la materia seca de la

pulpa en el molde por la aplicacién de succién a la cavidad del molde por una

duracion tal que la fraccidén seca de la composicion remanente en el molde al final

de la etapa previa de concentracién sea de al menos 20%.

2. Un método de acuerdo con la reivindicacion 1, caracterizado en que la fraccion
seca de la composicidn remanente en el molde al final de la etapa previa de

concentracion del primer paso esté en el rango de 20% a 35%.

3. Un método de acuerdo con la reivindicaciéon 1 o la reivindicacién 2,
caracterizado en que, al final del primer paso, el elemento extraido del molde tiene
una densidad relativa fijada en el rango de 0.4 a 0.7 y presenta un espesor fijado

en el rango de 2 mm a 5 mm.

4. Un meétodo de acuerdo con las reivindicaciones 1, 2 o 3, caracterizado por que,

al final del primer paso, el elemento extraido del molde presenta un peso seco por
unidad de area se fija en el rango de 800 g/mZ a 1800 g/m2, y preferentemente de

aproximadamente 1250 g/m2.
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5. Un método de acuerdo con cualquier reivindicacién precedente, caracterizado
en que durante el segundo paso, dicho elemento es secado hasta obtener un

contenido de materia seca en dicho elemento de practicamente 100%.

6. Un método de acuerdo con cualquier reivindicacion precedente, caracterizada
en que durante el segundo paso, el elemento es cubierto con un barniz
pigmentado y dicho barniz permite ser fijado mientras el elemento mencionado es

secado.

7. Una elemento de recubrimiento de techo de fibra vegetal (1, 8) cubierto en
barniz pigmentado y totalmente impregnado con betun, para un techo inclinado de
un edificio, caracterizado en que el elemento impregnado en betlin es obtenido por
un metodo de la reivindicacion 6, en el cual el elemento impregnado en betun
presenta espesor fijado en el rango de 2 mm hasta 5 mm, y en el cual el elemento

impregnado en betin procesa densidad relativa fijada en el rango de 0.9 hasta 1.3.

8. Un elemento de recubrimiento de techo de acuerdo con la reivindicacion 7,
caracterizado en que esta disefiado para cubrir un punto singular de un techo, y en
el que es una porcion lateral estriada, una tapa estriad, una cinta, una barandilla, o

un tejado.

9. Una porcion lateral estriada (1) de un techo inclinado, la estria conteniendo dos
porciones laterales en cada lado de la estria y una tapa cubriéndola, la porcidon
lateral estriada caracterizada en que es un elemento de recubrimiento de techo
que de acuerdo a la reivindicacién 8 y en que dicha porcion lateral estriada tiene
forma de V que no puede ser desarrollada que incluye un primer ribete en un lado,
referido como ribete estriado (2), y un segundo ribete en un segundo lado, referido
como ribete inclinado (3), el ribete estriado disefiado para extenderse hacia arriba
a través de un lado de la estria del techo y para ser cubierto por la tapa que cubre
la estria, el ribete inclinado disefiado para extenderse hacia abajo a través del
techo y para ser ubicado en una o mas partes de recubrimiento de techo ubicada
en la inclinacion de dicho techo, el ribete inclinado incluye una ondulacién (5)-
complementaria a la ondulacién de las partes de recubrimiento de techo que cubre
para cooperar con dichas partes de recubrimiento de techo para proporcionar
permeabilidad contra el agua que fluye en la inclinacién del techo, y en la que la

mencionada porcién lateral estriada tiene una forma que es simétrica con relacion
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a la estria para ser capaz de ser usada igualmente bien en cualquier lado de dicha

estria.

10. Una tapa estriada (8) para un techo inclinado, la cubierta de la estria
comprende las dos porciones laterales en cualquier lado de la estria del techo y
dicha tapa cubriendo la estria, cada porcién lateral tiene un ribete estriado y un
ribete inclinado, la tapa caracterizada en que es un elemento de recubrimiento de
techo de acuerdo con la reivindicacién 8 y en que dicha tapa tiene una porcion
central redondeada (9) generalmente en la forma de un canalén alongado con su
lado céncavo mirando hacia abajo e incluyendo lateralmente, en cualquier lado de
la porcién central (9), ribetes laterales sustancialmente planos (10), cada una
incluyendo una linea al hombreo levantada (12) extendida paralelamente al borde
lateral de la tapa, dicha linea al hombre disefiada para ir en correspondencia con

una linea repujada (6) de un ribete inclinado de la porcion lateral estriada (1).

11. Un elemento para conectar un techo inclinado de un edificio a una pared
vertical, como un elemento que es referido como cinta o barandilla, siendo el
elemento caracterizado en que es un elemento de recubrimiento de techo de
acuerdo con la reivindicacion 8, que tiene forma de V que no puede ser '
desarrollada, en la que hay un primer ribete en un primer lado para ir contra la
pared y un segundo ribete en un segundb lado para ser extendido hacia abajo a
través del techo y para ser ubicado en una o mas partes de recubrimiento de techo
ubicada en la inclinacién de dicho techo, el segundo ribete incluye una ondulacién
complementaria a una ondulacién de las partes de recubrimiento de techo que
cubre a efectos de cooperar con dichas partes de recubrimiento de techo para

proveer permeabilidad contra corrientes de agua en la inclinacion del techo.
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RESUMEN

La invencion esta relacionada a un método de fabricacién de un elemento
de recubrimiento de techos
hecho de celulosa moldeada impregnada con betln para el techado. En un primer
paso, un elemento, preferiblemente de celulosa, es hecho por el moldeado a
compresion caliente en un molde, en un segundo paso, una vez que el elemento
tiene un contenido de
materia seca de al menos 60% cuando es extraido del molde, dicho elemento es
cubierto de un barniz pigmentado y secado, y en un tercer paso, una vez que el
elemento tiene un contenido de materia seca de al menos 98%, dicho elemento es
impregnado con betun
caliente. Se dan condiciones de operacion especificas. Los elementos de
cobertura comprenden en particular una porcion lateral estriada, una tapa estriada,

un kit de cobertura de estrias, una cinta o barandilla, y un tejado.
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Otorgado y firmado en
hoy de _ de 200-
Firma

Nombre
Cargo

POWER OF ATTORNEY

We, ONDULINE

domiciled in 35 rue Baudin, 92300 LEVALLOIS PERRET -
France

Hereby appoints JUAN PABLO CADENA SARMIENTO
andfor MARTIN E. TORRES CARDOZO, of Bogots,
Colombia, my (our) true and lawful attorneys with special,
ample and sufficient power to obtain from the Colombian
administrative, judicial and palice offices and authorities, in
any instance, privileges of patents of invention, registration
of trademarks, industrial designs and utility models;
registration of commercial names, slogans and emblems,
registration of copyright and contracts related .thereto;
certificates of obtainers of vegetables varieties, as well as

‘extensions, renewals and recordal of assignments and
changes of name, domicile ‘and address related o the
above; to prepare, prosecute and register licenses of any

kind; to act as plaintiff or defendant in any instance or
recourse, and before any judge, corporation, public official
or authority in judiclal, administrative and police actions,
such as: oppositions to the registration of trademarks;
caducity, cancellation and nullity actions; claim actions
derived from the obtaining or exploitation of licenses, action
of unfair competition; criminal - proceedings, actions for
payment of damages: claims or observations on patent
applications, maodels, industrial designis and utility models; in
the exercise of preventive measures and in other actions or
similar proceedings.

To that effect they hereby empowered to file applications,
formulate descriptions, amendments, protests, declarations,.
oppositions, cancellations, nullities, appeals-and claims; to
pay taxes, quotas and assessments prescribed by law,

renounce or waive the rights granted or in the process of
granting; to receive all kinds of documents and valuables,
giving the respective release of receipt, and, in general, to
take before said authorities the necessary steps to such
effect, and -any measures that they may deem pertinent to
the safeguard of my (our) interest(s) with all the other
necessary legal powers.

This power includes the faculty to ratify or confirm desist,
setltle and compromlse on my (our) behalf, and to substitte

this. powerin whole orin part and to revake substitutions. . At

the same time | (We) hereby appoint JUAN PABLO

CADENA SARMIENTO and/or MARTIN E. TORRES:
CARDOZO, domiciled in Calle 70A No. 4-41, my (our):
attorney(s) in fact, with powers 't6 receive notifications and

to designate jUdi”c_i,élfand ‘extrajudicial attorneys.

Title (’W c\. Aka, I\m.a?;,g daard
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Déclaration : Qualité d'inventeur
(seulement aux fins de la désignation
des Etats-Unis d'’Amérique)
Déclaration relative a la qualité
d'inventeur (régles 4.17.iv) et
§1bis.1.a)iv)) aux fins de la désignation
des Etats-Unis ¢'’Amérique :

Par la présente, je declare que je crois
étre le premier inventeur original et
unique (si un seul inventeur est
mentionné ci-dessous) ou l'un des
pPremiers colnventeurs (si plusieurs
inventeurs sont mentionnés ci-dessous)
de l'objet revendiqué pour lequel un
brevet est demandé.

La présente déclaration a trait a la
demande internationale PCT/FR2011/053135
(si la déclaration est remise en vertu
de la regle 26ter)

Par la présente, je déclare que mon
domicile, mon adresse postale et ma
nationalité sont tels qu'indiqués preés
de mon nom.

Par la présente, je déclare avoir passé
en revue et comprendre le contenu de la
demande internationale a laquelle il est
fait référence ci-dessus, y compris les
revendications de ladite demande. J'ai
indiqué dans la requéte de ladite
demande, conformément a la regle 4.10 du
PCT, toute revendication de priorité
d'une demande étrangére et j'ai
identifié ci-dessous, sous l'intitulé
"Demandes antérieures", au moyen du
numéro de demande, du pays ou du membre
de l'Organisation mondiale du commerce,
du jour, du mois et de 1l'année du dépét,
toute demande de brevet ou de certificat
d'auteur d'invention déposée dans un
pays autre que les Etats-Unis
d'Amérique, y compris toute demande
internationale selon le PCT désignant au
moins un pays autre que les Etats-Unis
d'Amérique, dont la date de dépdt est
antérieure a celle de la demande
étrangére dont la priorité est
revendiquée.

Vill-4-1-
1

Demandes antérieures :
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Par la présente, je raeconnais
l'obligation qui m'est faite de
divulguer les renseignements dont j'ai
connaissance et qui sont pertinents
quant & la brevetabilité de 1'invention,
tels qu'ils sont définis dans le Titre
37, § 1.56, du Code fédéral des
réglementations, y compris, en ce qui
concerne les demandes de continuation-
in-part les renseignements pertinents
qui sont devenus accessibles entre la
date de dépdét de la demande antérieure
et la date du dépét interxnmational de la
demande de continuation-in-part.

Je déclare par la présente quo toute
déclaration ci-incluse est, a ma
connaissance, véridique et que toute
déclaration formulée & partir de rensei-
gnements ou de suppositions est tenue
pour véridique; et de plus, que toutes
ces déclarations ont été formmlées en
sachant gque toute fausse déclaration
volontaixe ou son équivalent est
passible d'une amende ou d'une incarceé-
ration, ou des deux, en vertu de la
Section 1001 du Titre 18 du Code des
Etats-Unis, et que de telles
déclarations volontairement fausses
risquent de compromettre la validité de
la demande de bravet ou du brevet
délivré & partir de celle~ci.

Vili-4-1-
1-1
vii-4-1-
1-2

Vili-4-1-
13

Vili-4-1-
14
Vitl-4-1-
1.5

vili-4-1+
1-6

Nom (NOM DE FAMILLE, prénom) :

Domicile
(vile et Etat (des Etats-Unis
d'Amérique), le cas échéant, ou pays)

Adresse postale :

Nationalité :

Signalure de Vinventeur :

(La signature doit 8tre celie de
linverdeur, il ne peut s'agir de celle du
mandataire)

Date :

THOMAS, Michel
ROUEN, Fxance

39 Bte 43 Rue Stanislas Girardin 76000
ROUEN France

eA4A.01. e
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Vill-4-1-
21
Vili-4-1-
22

VIiil-4-1-
2-3

Vill-4-1-
2-4
VIil-4-1-
2-5

Viil-4-1-
2-6

Nom (NOM DE FAMILLE, prénom) :

Domicile :
(ville et Etat (des Etats-Unis
d'Amérique), le cas échéant, ou pays)

Adresse postale :

Nationalité :

Signature de {'inventeur :

(La signature doit étre celle de
linventeur, it ne peut s'agir de celle du
mandataire)

Date

KAMIL, Melih
ISTANBUL, Turquie

Zeytinoglu Cad. n° 1/62 Akatlar 34335
ISTANBUL Turquie

Vill-4-1-
31
VIIl-4-1-
3-2

ViII-4-1-
3-3
VIil-4-1-
34
Viii-4-1-
3-5

Vill-4-1-
3-6

Nom (NOM DE FAMILLE, prénom) :

Domicile :
(ville et Etat (des Etats-Unis

d’Amérique), le cas échéant, ou pays)’

Adresse postale :
Nationalité :

Signature de I'inventeur :

(La signature doit étre celle de
l'inventeur, il ne peut s'agir de celle du
mandataire)

Date

RUFFENACH } E‘r‘éﬂ&cﬁ‘"ﬁ

ROUEN, France

00 ROUEN France

Viil-4-1-
41

L Vil
4-2

ViHi4-1- |
4-3
ViIl-4-1-.
4-4 :
Viil-4-1-"
4-5

Viil-4-1-
46

Nom (NOM DE FAMILLE, prénom) :

Domicile :

(ville et Etat (des Etats-Unis
d'Amérique), le cas échéant, ou pays)
Adresse postale :

Nationalité :

Signature de l'inventeur :

(La signature doit étre celle de
linventeur, il ne peut s'agir de celle du
mandataire)

Date

FOUTEWartin
MENNEVAL, France

4 Allée du Puits 27300 MENNEVAL France
FR
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SUPERINTENDENCIA DE INDUSTRIA'Y COMERCIO

NIT : 800.176.089-2
-/ -

RECIBO DE CAJA

No. 13 - 0041749

Industria y Comercio

SUPERINTENDENCIA Bogota D.C., Mayo 03 de 2013 - 12:33:21

RECIBIDO DE : BRIGARD & CASTRO S.A.

NI 860.047.372

*** Soporte del Pago ***

TIPO PAGO BANCQ CUENTA No. PAGQ EECHA PAGQO VR PAGO

CONSIGNACION BANCO DE BOGOTA 062754387 426513231 02/05/2013

11.213.400.00

*** Conceptos Pagados ***

CANT. RENTISTICO CONCEPTO Ve UNDITARIO  VrCONCEPTQ
1 50005-01-01 SOLICITUDES 7 TIL0S; TRAMITES DE SOL. DE DISENOS 500.000.00 328388838

SON: **QUINIENTOS PESOS MONEDA CORRIENTE**

Responsable:
Recibo de Caja e(p%ado al Expediente No.

\\\\\\\\\“\\W\\\\\&\\\\\\\\\\\R\\M\\\M\‘“\\\\\\ﬂ\\\\%\\\\‘\m\%\\E\\\\\\\M\\\\\\\%\\M\\\S\\\M\Tﬁ\\\\\\\

20 DIR NUEVASCR
Fecha: 2013—06 04 15 56.07 Dep. 7280 2 SENACIONALL

3
1 PATENTEIYII Eve:
1/;«ct 111 PRESENTACION Folios: 44

Sede Centro: Carrera 13 No. 27 - 00 Pisos 3,4,5 y 10 Bogota, D.C.- Colombia

Web: www.sic.gov.co e-mai: info@sic.gov.co Conmutador: (571) 5870000 Fax: (§71) 5870284 Linea: 018000-910165 Call Center: (571) 6513240

"""" NCIA DE INDUSTRIAY COMERClO
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SUPERINTENDENCIA DE INDUSTRIA Y COMERCIO
NIT : 800.176.089-2

/-
5 \ RECIBO DE CAJA No. 13 - 0053647
Industria y Comercio
SUPERINTENDENCIA Bogota D.C., Junio 04 de 2013 - 15:43:29
RECIBIDO DE : BRIGARD & CASTRO S.A. NI 860.047.372 R
*** Soporte del Pago ***
TIPQ PAGO BANCO CUENTA No PAGQ FECHA PAGQ VR PAGO
RECIBO DE CA 999999999 12777 08/02/2013 10.000.00
. RECIBO DE CA 999999999 39519 26/04/2013 20.000.00

*** Conceptos Pagados bl

CANT. RENTISTICO CONCEPTO Vr.UNDITARIO Vr.CONCEPTO
1 50005-01-01 SOLICITUDES 1%%5!8&/}[\'{DACL/}\\%I?6VIR/,\CTENTE UNITARIA 30.000.00 30.000.00

$30.000.00

SON: **TREIFN%L PESOS MONEDA CORRIENTE***
Fi?ﬁﬁon:

! > SUPERINTENDENCIA DE INDUSTRIA Y COME?EI-C-)
Recibo de Caja Ap

enpetene e AT ARARRRARAA Y

0000-0000
Fecha: 2013-06-04 15:56:07 Dep. 2020 DIR.NUEVASCR -
Tra. 11 PATENTEIYII Eve: 378 FASENACIONAL]
Act. 411 PRESENTACION Folios: 44

Sede Centro: Carrera 13 No. 27 - 00 Pisos 3,4,5 y 10 Bogota, D.C.- Colombia

Web: www.sic.gov.co e-mai: info@sic.gov.cov Conmutador: (571) 5870000 Fax: (571) 5870284 Linea: 018000-910165 Call Center: (571) 6513240

, Junio 4 de 2013 - 15:43:29




| verbotpreme | DG G

Fecha: 2013—06-04 15: 56 07 Dep 2020 DIR NUEVASCR

foa- 11 PATENTEIVIL ' Eve 378 FASENAGIOMAL
PATENTE DE INVENCION (] MODELODI 211, PRESENTACION ~ Folios: 44

Indicacién que se solicita una patente. e
D Datos de identificacién del solicitante o) de la persona qus presenta la solicitud
: Descripcién de 1a i invencion
_ Dibujos de ser estos pertin_entes ‘ '
. Comprobante de pago de las tasas establecidas (De ser el caso formato de descuento)
A Completa - D ‘ o Incompleta D

m Indicacién que se solicita una PCT '
: E Copia de la solicitud €n espaiol, tal como .fue presentada Inicialmente (capitulo descriptivo,
reivindicatorio, resumen) :
Dibujos de ser estos pertinentes ' '

NN

@ Comprobante de pago de las tasas establecidas (de ser ¢] caso formato de descuento)

T e e ——

Completa ™ 4 E‘ , “Incompleta D

DISENO INDUSTRIAL D ' (Art. 119 Decnswn 486/00)
‘ f ’ Indicacion que se soficita Disefio industrial - T
D Datos de identificacisn del sol:cntante o de la persona Que presenta la solicitud
D Representacion gréfica y fotogréﬁca del Disefio industrial o muestra def material que incorpora el
disefio- ) )
D Comprobante de pago de las tasas establecidas
Completa D : " Incompleta D
- ESQUEMA DE TRAZADO D ' (Art. 92 Decisisn 486/00)
D Indicacién que se solicita un €Squema de trazado
D Datos de-identiﬁcacién del solicitante o de Ia per‘sbna que presenta la solicitud-
D Representacién grafica de un €squema de trazado
D Comprobante de pago de las tasas establecidas ' ' ; A
Completa D Incompleta D

PI02-F08 {2009-11-18)




