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Gustavo Adolfo Ortega Hernéndéz, Abogado titulado identificado
como aparece al pie de mi’firma, obrando como apoderado del
solicitante de la referencia y actuando dentro de los términos legales, __
me permito dar respuesta al oficio del asunto en los siguientes términos: YO BRES
b
+ Se adecua el titulo de la patente de Invencion presentada a
PROCEDIMIENTO . PARA. LA™ CONVERSION DE MADERA DE
CAFE EN INSUMO INDUSTRIAL DE CARPINTERIA, DESDE LA
SIEMBRA, unificado ‘en el capitulo descnptwo y de acuerdo al P ANGESNGES
capitulo relvmdlcatorco - A/ RV
!" .y' /'\ \
e Me permito anexar el documento que contiene el capitulo
descriptivo; el capitulo rervmdlcatono y\la determmamon del
estado de la- “técnica, conforme alo solncntado en el auto de la REGISTROS]
referencna asi como;los@&mos ql{e se detallan en el capitulo ISANITART OS]
desc::\ptt\:c‘)\ N /Z /7;} ) \)i\ / j
* Respecto del Capltuio Descriptivo me~ permlto aclararle al
Despacho que-los valores dados en hectareas enel texto inicial
fueron convertidas en unidades del Sistema Internac:onal D FPA UL OR)

\ \s \H‘H' — :‘js __.-d-f y*"y :

+ De acuerdo a-lo establecldo enfel "Auto-de requer|m|ento la
definicion:de .la expresmn ZOCA fue ellmlnada ‘del texto que se
adjunta, al igual que la expresmn RASTRA ¥-RUTIARON ya gue
respecto a esta ultima la'idea ya estaba completa

TSR o S UREAGION]

e Frente a la expresion FINGER JOINT se adjunta la expresion 11
MACHIMBRE que equivale a su traduccién mas acertada al GCOMBETLENGIA
espafiol DESIEAT

+ Me permito aclarar el folio 9, que se menciona en el auto de
requerimiento en el entendido que debe proteger desde las
primeras etapas especificadas, ya que la mejora se da desde la

siembra para que en el futuro haya una buena calidad en la
carpinteria.

s Ahora bien, el auto de requerimiento en mencidén establece a
punto 20) que “la descripcion salta inopinadamente del folio 11 al
folio 21", precisamos aclarar que los folios que menciona el
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Despacho como “faftantes”, corresponde a las figuras aqui
anexas que irian del folio 11 al folio 15 y a partir del folio 16 en
adelante, en el documento inicial, correspondia al capitulo

reivindicatorio, a las tablas y graficas adicionales que menciona
el Despacho.

De acuerdo a lo anterior, solicito continuar con el tramite la patente.

Senora jefe, .

ANEXO 17 FOLIOS
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PROCEDIMIENTO PARA LA CONVERSION DE MADERA DE CAFE EN
INSUMO INDUSTRIAL DE CARPINTERIA, DESDE LA SIEMBRA.

Indicacion del sector técnico

En el sector de producciéon de madera para procedimiento industriales en
Colombia, se utilizan diversos tipos de madera, de las cuales segun el
Registro de la Asociacién Colombiana de Reforestadotes e Industriales de la
Madera "ACOFORE", existen aproximadamente 1.450.000 km cultivadas de
madera en las que el setenta por ciento (70%) esta constituido por especies
forestales introducidas como la teca, la araucaria, los hurapanes, los
cipreses y diversos pinos. Ef restante treinta por ciento (30%) esta constituido
por especies nativas coma el laurel, el cedro, abarco, vainillo, ceibas, robles
y balso principalmente.

Asi, en Colombia se consumen entre once y doce millones de metros cubicos
{(11.000.000m® — 12.000.000m% de madera al afio, de los cudles el treinta
por ciento (30%) se utiliza como madera de carpinteria y proviene de los
mencionados bosques naturales, en los cuales la cosecha o explotacién se
realiza con herramientas no adecuadas y en condiciones que no son optimas
a nivel industrial, ni a nivel ambiental. En especial teniendo en cuenta que el
acceso a los bosques naturales en la mayoria de los casos, no cuenta con la

infraestructura técnica, ni ambiental, ni juridica para su explotacion.

El problema para la produccién de madera para usos industriales reside
entonces en la dificultad de la consecucién de la madera ya que la
disponibilidad del recurso se dificulta por los temas de biodiversidad,
accesibilidad, seguridad y la relacién oferta - demanda.

El pais ha establecido unas politicas de reforestacion que sdlo permitiran

recursos para industrializacion de madera en carpinteria, no antes de veinte
(20) anos.

Las cifras demuestran que el potencial volumétrico de la madera extraida de
los arbustos de café, supera sustancialmente la explotacion de maderas
nativas y sembradas, 11.000.000 km de cafe que contienen cerca de siete
mil millones (7.000.000.000) de arboles y producen cerca de mil trescientos
cuarenta millones (1.340.000.000) de zocas al afo, se podrian producir
veinticuatro millones (24.000.000) de recolectas al afo, es decir, cuatro
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millones de metros cubicos (4.000.000m% de madera para uso industrial, lo
que equivale tal vez a mas del consumo anual de madera de carpinteria
nacional. Con la ventaja de que la consecucion del insumo de madera de
café, no presenta las dificultades de las maderas nativas, pues el acceso a
esta madera cuenta con toda la infraestructura de recoleccion,
almacenamiento y transporte de la actividad cafetera, asi como de la cultura
del trabajo en las zonas de produccion. La actividad cafetera ademaés,
representa un factor determinante de la economia colombiana y por lo tanto
es objeto de permanente investigacion renovacién y modernizacion.
Adicionalmente esta explotacién no compite con la actividad cafetera de
recoleccién de grano puesto que los tiempos de cada una de estas
actividades se presentan en distintas épocas del afo, por lo tanto se tendra
un uso continuo de la infraestructura.

Luego de una serie de visitas a la zona del suroeste antioquefio, zona de alta
concentracion de produccion cafetera, y de la observacién de los volimenes
de zoca acumulada en grandes cantidades, dispuesta para la quema, se
encontré el gran potencial del uso de este insumo, - anteriormente un
desecho- para la produccion industrial de madera de carpinteria, cambiando
una vocacion de desperdicio por la de materia prima, evitando la
contaminacion al fijar el diéxido de carbono (CO,) que gueda contenido

dentro de la madera que ya no sera quemada.

Se tomé entonces una muestra de ochocientas (800) unidades,
transportadas al Municipio de Sabaneta y se inicié con ellas el siguiente
procedimiento:

1. Seleccion y limpieza. Se hizo una clasificacion por tamafios y
diametros de la zoca de café.

2. Procedimiento de secado. Se ingresaron los arbustos seleccionados a
los hornos para realizar el procedimiento convencional de secado de
madera, tal como se hace con el roble, el pino, la teca, el zapan, el
algarrobo entre otros, llevandolos a un grado de humedad entre el
ocho y el diez por ciento (8% - 10%), obteniendo un resultado
negativo, pues la madera de café se agrietd, se torsiond y presentd
muchos defectos fisicos. Con esta experiencia, se modifico el
procedimiento de secado, por uno que aumentara la humedad relativa
de los hornos a través de evaporadores y aspersores, cerca de la
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humedad de saturacién y con temperaturas muy altas, con lo que se
logré conservar la madera en su estado original morfolégico,
obteniendo humedades de la madera entre el diez y el doce por

ciento (10% - 12%), optimas para los procedimientos industriales
posteriores.

3. Procedimiento de Maquinado. Superado el secado, se inicid el
procedimiento de maguinado, transformando los palos rollizos, cénicos
y llenos de nudos, en trozas estdndares de cincuenta centimetros
(50cm) de longitud y en dimensiones de cuatro caras desde 2cm x
2cm  hasta 5cm x 5cm con cortes muy exactos, requiriendo
maquinaria e insumos de mayor precisién y resistencia que los
habituales, por la dureza presentada en las trozas de madera de café.
A continuacién mediante procedimiento de unién de las trozas como

machimbre o finger joint y pegas, se convirtieron las trozas en tableros
laminados.

4. Procedimiento de pulida y pintura. Se tomaron los tableros laminados
y se cepillaron, se calibraron al espesor requerido, se resanaron,
ljaron y por uditimo se pintaron, para ya ser destinados a usos
industriales en puertas y portones de madera sdlida, en fachadas de
cocina, en pisos, entre otros maltiples usos de madera de carpinteria
en general.

Actualmente un alto porcentaje de la madera utilizada para usos industriales
de carpinteria, proviene de los bosques nativos, en los cudles es dificil el
acceso y la explotacion. La tala, dana los bosques nativos e influye
directamente en la reduccion de la producciéon de oxigeno y por 1o tanto en el
calentamiento global. De esta manera, al reemplazar un alto porcentaje de la
tala de bosques nativos, por la simple recoleccién de las zocas de arbustos
de café se logra una forma nueva de contribuir a la proteccion del medio
ambiente.

La innovacion se presenta entonces en la utilizacién de un procedimiento
especial, diferente al estandar para otros tipos de madera para lograr la
destinacion de la zoca de café para uso industrial de carpinteria,
transformando un desecho en un producto de alta calidad. El procedimiento

innovador, convierte un arbusto de siembra, zoca y rezoca de café, en
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madera laminada, que servird para madera general de carpinteria como
pisos y puertas entre otros.

Es de anotar que en el sector técnico no se conocen aplicaciones en las que
se utilice este procedimiento sobre los palos de los arbustos de café, pues
con la madera de café solo se realizan eventualmente, artesanias rasticas sin
procedimientos industriales aplicados.

Tampoco se conoce otro use para los palos de café provenientes de la zoca

distinto a la quema en cualquier modalidad, el desecho o la lefia para
fogones campesinos.

1. Objetivo de la invencién y ventajas

El objetivo general de la invencion es transformar la madera de un arbusto
de café, en madera escuadrada para usos industriales de carpinteria,
arquitectdnica y de muebles.

El procedimiento industrial enunciado, presenta ventajas tanto en el orden
técnico como en el orden econdmico, ambiental y social, siendo todas

ventajas que hacen de la invencién, un desarrollo de gran importancia para la
humanidad.

En primer lugar, los bosques tropicales nativos de Colombia podrian producir
en promedio entre veinte y treinta metros cubicos (20 m® a 30 m®) de
madera por hectarea cada treinta o cuarenta aiios, lo que significa que la
madera de café podria evitar la tala de mas de un millén y medio de
hectareas de bosque nativo en el mismo periodo. Ademas, ai evitar que Ia
zoca de café sea quemada, se estaria fijando didxido de carbono (CQO,)
equivalente a los cuatro millones de metros clbicos de produccion al afio,
con la consecuente proteccion y liberacién del oxigeno a través de este
cultivo. Lo cual si se implementa en el resto de las zonas cafeteras del
mundo, recuperaria un alto porcentaje de la concentracién de oxigeno ya
perdida, evitando la contaminacion por quema, y propiciando la produccion
de oxigeno por conservacién de bosques naturales.

En el orden social la implementacion de procedimientos industriales con
madera de café tiene la potencialidad de generar mas de un milldn de
empleos directos y otro tanto de empleos indirectos, en todas las etapas del
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procedimiento que van desde la siembra y la zoca, hasta el ensamble de las
piezas de carpinteria.

Igualmente y como una ventaja en el orden social, el aprovechamiento de los
palos de café y el conocimiento de que éstos pueden utilizarse para
procedimientos industriales, generaria un desestimulo de cultivos ilicitos ya
que con los ingresos generados por la venta de la zoca de madera se
aumentaria el poder adquisitivo de los campesinos caficultores.

Donde existe café hay cultura del trabajo, hay infraestructura de
aprovechamiento, de recoleccidon, de transporte, de acopio. y
almacenamiento, de compra, de seguridad y presencia del Estado a todo
nivel, lo cual garantiza el ciclo completo de la madera de arbustos de café en
los centros industriales donde serd transformada y procesada.

Desde el punto de vista econdmico la madera de café podria generar para el
caficultor entre tres a diez millones de pesos por hectarea de zoca. Lo cual
significaria un rubro tan importante como el mismo grano de café. Pero hay
mas. En términos de economia nacional, la venta de madera de café al
mercado internacional, le significaria al pais, divisas aproximadamente por
cinco mil millones de dolares al afio. En términos de competitividad,
Colombia tendria bosques madereros a partir de la zoca de café para el
mercado internacional por cerca de un milldn cien mil hectareas, lo que

generaria una oferta competitiva en el mercado internacional de madera

El producto obtenido al aplicar el siguiente procedimiento y los demas
procedimientos enunciados en la parte descriptiva, consiste en piezas de
madera de café con una densidad basica del orden de punto noventa y uno
punto noventa y cinco kilogramos por centimetro cubico (0,91 kg/cm® a 0.95
kg/cm®) idéneas para ser utilizadas en cualquier tipo de bien mueble de

carpinteria de madera, como pisos,, puertas, muebles y objetos de madera
general.

El Procedimiento para la obtencién de productos de carpinteria a partir de la

madera del arbusto de café se caracteriza por 1as siguientes etapas:

a) Implementar en las zonas de cultivos cafeteros una nueva
practica agricola de siembra con densidades no menores de
60.000 a 100.000 arbustos por kilometro para evitar las
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ramificaciones y para que el arbusto crezca lo mas vertical
posible y no se tuerza. Actividad logica frente a las
posibilidades de ingresos adicionales que presenta el
mejoramiento de la practica del cultivo. En este punto se le
debe dar manejo al cultivo de café como si fuera un cultivo de
bosque reforestado.

Controlar el cultivo de la siguiente forma: se podan a ras de
talio las ramificaciones muertas y se aplica cicatrizante para
proteger los nudos, esto con el propdsito de mejorar la calidad y
el acabado final de la madera y que estos nudos se conviertan
siempre en nudos vivos de la madera.

Cortar en el momento de la zoca o la rezoca, que es en la
actualidad en promedio cada cinco afios, (dependiendo de la
variedad del café) se debe corar el tronco dejando
aproximadamente veinte centimetros (20cm) en la base de éste
para el crecimiento del siguiente arbusto, y para no afectar la
productividad de!l grano. El tronco (1) “Figura 1" que se corta se
aprovecha desde la base en toda su longitud siempre y cuando
tenga como minimo un didametro igual o mayor a tres
centimetros (3cm).

Almacenar, una vez aprovechados y cortados los arbustos, (1)
“Figura 1" se acopian y transportan a los centros de
distribucion, en los cuales se deben almacenar (2} “Figura 1" los
palos en condiciones aptas de humedad y temperatura
cercanas a la humedad de saturacion. Esto se logra
manteniendo el material en un lugar seco y cubierto con
humidificacion permanente, conservando una humedad relativa
entre los dieciocho a los cuarenta grados de humedad (18-40).
Y se hace para evitar que la madera se raje, ya que si se seca
a la intemperic 0 en condiciones ambientales naturales, la
madera se deteriora, rajandose y torciéndose.

Dimensionar y escuadrar la madera con una maquina (3)
“Figura 2’ especialmente disefada para generar un prisma
rectangular que genere una seccidon de cuadros minimos de
dos punto cinco por dos punto cinco centimetros de diametro
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(2,5cm x 2,5cm) hasta un maximo de doce centimetros por
doce centimetros de diametro (12cm x 12cm) en ambos casos
con un largo minimo de cincuenta centimetros (50cm) y un
largo maximo de un metro con veinte centimetros (1.20m). Las
medidas dependen del producto final para el que se vaya a

destinar, unas seran simétricas y otras con medidas diferentes
cada dos caras.

f) Secar la madera, una vez estén dimensionadas se llevan al
horno (4) “Figura 3" en donde se les hace un secado con dos
procedimientos simultaneos los cuales se controlan mediante
una unidad electrénica que monitorea permanentemente la
humedad, la temperatura y la circulacion del aire, es decir, las

condiciones termodinamicas adecuadas para el secado:

1. Abrir los poros de la madera con vapor de agua a cien
grados centigrados (100°C) repartido por aspersores
conectados a calderas que suministran energia térmica.
(4) “Figura &

2. Distribuir de forma homogénea el aire caliente y se
retiran los excedentes de humedad (4) “Figura 3. Este
aire pasa a través de los poros de los maderos
previamente estivados permitiendo asi un secado entre
el 8% y el 12% de humedad, en un periodo de siete a
diez dias dependiendo del dimensionamiento de la
madera.

Las condiciones termodinamicas del interior del horno son las siguientes:

Potencia térmica util 2035347.2 W
Potencia térmica maxima 2442416.6 W

g) Controlar y medir una vez secadas, las cuadriculas se someten
a una medicion final en magquina calibradora, (5) “Figura 4' la

cual calibra los troncos de acuerdo a los diametros necesitados.

h) Unir luego cada trozo de madera como machimbre o “Finger
Joint” (6) “Figura 5" que une los trozos de madera por las

puntas hasta formar un larguero de la longitud requerida segun
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la destinacion final, Estas piezas luego se cortan en las
dimensiones requeridas, ensamblando éstos, para ser
prensados con pega aplicados a las caras de machihembre y
formar tableros laminados. Estos tableros se almacenan
horizontalmente con separadores durante 24 horas para curado
o fraguado del pegamento (6) “Figura 5”.

Cepillar los tableros fraguados o curados y hacer el calibrado
en una cepilladora calibradora. Luego se los da la dimension
final en una mesa combinada CNC (Control numérico por

computadora) de doble cabezal. (5) “Figura 4’

Darle el terminado resanando, lijando y pintando, para obtener

un tablero (7) “Figura 6’ con una superficie y espesor
homogéneo y una factura ideal.

Almacenar estos tableros (7) “Figura 7° en un lugar seco, con
condiciones de humedad relativa baja.
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FIGURA No. 1

5eco

FIGURA No. 2

FIGURA No. 3

FIGURA No. 4

computadora)

FIGURA No. 5

FIGURA No. 6

FIGURA No. 7

FIGURAS

Almacenamiento de los palos de arbustos en un lugar

Maquina para dimensionamiento de los palos

Horno de secado

Maguina Calibradora CNC (Control numérico por

Unidn de las trozas como machimbre o “Finger Joint”
Terminado y resanado de los tableros

Almacenamiento de los tableros terminados
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RESUMEN CON EL OBJETO Y FINALIDAD DE LA INVENCION

La invencién a la que se refiere la presente solicitud, consiste en el
desarrollo de un procedimiento especial de tratamiento de la madera extraida
de los arbustos de café para lograr obtener un insumo de madera idéneo

para ser escuadrado, laminado y convertido en productos de carpinteria

industrial de destinacion mobiliaria y de insumos de construccién

especialmente pisos, cocinas y puertas, para asi evitar con el mismo
procedimiento, tanto la tala de bosques nativos al sustituir su consumo para

madera de carpinteria, como la liberacién de didxido de carbono (CO,) al
realizar la quema de los arbustos de café.
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CAPITULO REIVINDICATORIO

Procedimiento para la conversion de madera de café en insumo industrial de

carpinteria, desde la siembra caracterizado por los siguientes pasos:

a)

Implementar en las zonas de cultivos cafeteros una nueva
practica agricola de siembra con densidades no menores de
60.000 a 100.000 arbustos por kilometro para evitar las
ramificaciones y para que un arbusto crezca lo mas vertical
posible y no se tuerza.

Controlar el cultivo de la siguiente forma: se podan a ras de
tallo las ramificaciones muertas y se aplica cicatrizante para
proteger los nudos, esto con el proposito de mejorar la calidad y
el acabado final de la madera y que estos nudos se conviertan
siempre en nudos vivos de la madera.

Cortar en el momento de la zoca o la rezoca, que es en la
actualidad -en promedio cada cinco afios, (dependiendo de la
variedad de! café) se debe cortar el tronco dejando
aproximadamente veinte centimetros (20cm) en la base de éste
para el crecimiento del siguiente arbusto, y para no afectar la
productividad del grano. El tronco (1) que se corta se
aprovecha desde la base en toda su longitud siempre y cuando
tenga como minimo un didmetro igual o mayor a tres
centimetros (3cm).

Almacenar, una vez aprovechados y cortados los arbustos, (1)
se acopian y transportan a los centros de distribucion, en los
cuales se deben almacenar {(2) los palos en condiciones aptas
de humedad y temperatura cercanas a la humedad de
saturacion. Esto se logra manteniendo el material en un lugar
seco y cubierto con humidificacidn permanente, conservando
una humedad relativa entre los dieciocho a los cuarenta grados
de humedad (18-40). Y se hace para evitar que la madera se
raje, ya que si se seca a la intemperie o en condiciones
ambientales naturales, la madera se deteriora, rajandose y
torciendose.
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e) Dimensionar y escuadrar la madera con una maquina (3)
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especialmente disefiada para generar un prisma rectangular
que genere una seccion de cuadros minimos de dos punto
cinco por dos punto cinco centimetros de diametro {2,5cm x
2,5cm) y longitud superior a cincuenta centimetros (50cm) se
les realiza un proceso de escuadrado con medidas
determinadas por cada clase de producto final al que se quiere
llegar, en un momento anterior al secado.

Secar la madera, una vez estén dimensionadas se llevan al
hormmo (4) en donde se les hace un secado con dos
procedimientos simultaneos los cuales se controlan mediante
una unidad electrdnica que monitorea permanentemente la
humedad, la temperatura y la circulacion del aire, es decir, las

condiciones termodinamicas adecuadas para el secado:

1. Abrir los poros de la madera con vapor de agua a cien
grados centigrados (100°C) repartido por aspersores
conectados a calderas que suministran energia térmica.
(4)

2. Distribuir de forma homogénea el aire caliente y se
retiran los excedentes de humedad {4). Este aire pasa a
través de los poros de los maderos previamente
estivados permitiendo asi un secado entre el 8% vy el
12% de humedad, en un periodo de siete a diez dias

dependiendo del dimensionamiento de la madera.

Los dos procedimientos son simultineos y tienen las siguientes

condiciones termodinamicas del interior del horno:

Potencia térmica util 2035347.2 W
Potencia térmica maxima 2442416.6 W

g) Controlar y medir una vez secadas, las cuadriculas se someten

BRRA

a una medicidn final en maquina calibradora, (5) la cual calibra
los troncos de acuerdo a los didmetros necesitados.
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Unir luego cada trozo de madera como machimbre o “Finger
Joint” (6) que une los trozos de madera por las puntas hasta
formar un larguero de la longitud requerida segun la destinacion
final, Estas piezas luego se cortan en las dimensiones
requeridas, ensamblando éstos, para ser prensados con pega
aplicados a las caras de machihembre y formar tableros
laminados. Estos tableros se aimacenan horizontalmente con
separadores durante 24 horas para curado ¢ fraguado del
pegamento (6).

Cepillar los tableros fraguados o curados y hacer el calibrado
en una cepilladora calibradora. Luego se los da la dimensién
final en una mesa combinada CNC (Control numérico por

computadora) de doble cabezal. (5).

Darle el terminado resanando, lijando y pintando, para obtener
un tablero (7) con una superficie y espesor homogéneo y una
factura ideal.

Almacenar estos tableros (7) en un lugar seco, con condiciones
de humedad relativa baja.
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