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PROCESO PARA LA PRODUCCION DE PRODUCTOS DE
FIBROCEMENTO Y PRODUCTOS DE FIBROCEMENTO OBTENIDOS

CAMPO DE LA INVENCION

La invencion se refiere a un proceso para la fabricacion de laminas de
cemento reforzadas con fibra, mediante el cual la suspension cementosa que
comprenden fibras es descargada sobre la superficie de un cernedor de

deshidratacion cilindrico giratorio y se acumulan sobre un cilindro de formacion.

La invencion se refiere ademas a laminas de cemento reforzadas con fibra

obtenidas mediante el proceso.

ESTADO DE LA TECNICA

El proceso Hatschek es usado mas ampliamente para la fabricacién de
productos de fibrocemento. Inicialmente se aplico a asbesto-cemento, y se
describe detalladamente en el libro “Asbestzement” de Harald Klos (Springer
Verlag, 1967). La técnica Hatschek consiste en formar una lamina, mediante
filtracion usando una suspension acuosa de fluido obtenida mezclando
esencialmente cemento, fibras y agua y la cual se suministra a una tina en la que
esta localizado el cernedor giratorio cubierto por un pafio. La lamina o una
superposicion de laminas, es luego drenada del agua mediante succion y/o
presion. Las fibras se mantienen en el filtro (o cernedor), formando una criba
adicional que retiene las particulas, incluso particulas finas, de cemento o de otro
aglomerante o aditivo, junto con una cantidad importante de agua que contribuye
con la cohesion de la capa formada en el cernedor. El cernedor consiste de un
tambor cilindrico abierto cubierto con un pano de filtro y se instala en un tanque
(tina) que contiene la lechada (suspension); debido a que el tambor gira en el
tanque, la presion hidrostatica fuerza a que cierta cantidad de agua pase a través
del pano de filtro, mientras que los sélidos, es decir principalmente las fibras, las
particulas de cemento y otros aditivos, se acumulan en la criba del tambor en
forma de una capa delgada cuyo espesor aumenta con la rotaciéon del tambor.
Esta capa es transferida, usualmente por medio de una correa de fieltro y es
posteriormente deshidratada mediante succién a través de la correa, hacia un

cilindro de formacion, sobre el que generalmente varias capas estan superpuestas



hasta que se haya alcanzado el espesor deseado del material de lamina. La
velocidad de produccion de la linea Hatschek puede ser incrementada mediante el
uso de varias tinas consecutivas que operan simultaneamente. La lamina en el
cilindro de formacion es luego cortada, y posteriormente sometida a una etapa de
formacion, la cual consiste en ponerla entre plantillas, por ejemplo plantillas
metalicas las cuales han sido aceitadas. Después, se somete a una etapa de
endurecimiento a temperatura ambiental (curado al aire) o mediante tratado en
autoclave (curado al vapor bajo especificas condiciones de presion y temperatura).
El proceso Hatschek proporciona por lo general paneles de fibrocemento
caracterizados por una baja proporcién entre la resistencia mecanica en direccion
transversal hacia la direccion longitudinal. La razoén para eso es que las fibras no
estan orientadas uniforme o aleatoriamente sino que estan alineadas
predominantemente en la direccion de rotacion de la criba giratoria (es decir, el eje
longitudinal de la lamina, también denominado la direccién de la maquina o
longitudinal). La ldmina resultante es consecuentemente no isotropica, y la
resistencia en la direccion transversal (es decir la direccion normal a la direccion
de la maquina, también denominada direccion transversal) es menor que la
resistencia en la direccion de la maquina. Las velocidades mayores de produccion
aumentan la tendencia pronunciada de la orientacion de la fibra en la direccion de

la maquina.

Se han hecho varios intentos en el pasado para superar el problema de la
orientacion preferencial de la direccion de la maquina de las fibras, con la finalidad
de producir paneles de cemento reforzados con fibra que tengan propiedades
mecanicas mas uniformes en las diversas direcciones. Los tornillos de
desorientacion se usan frecuentemente dentro de las tinas de las maquinas
Hatschek. Mas frecuentemente, estos tornillos de Arquimedes que se instalan en
pares con efectos simétricos y opuestos. Sin embargo, el factor de orientacion
(FO), el cual se define como la proporcion de una propiedad mecanica dada en
direccion transversal a la misma propiedad mecanica en direccién de la maquina
se fija para un tornillo de desorientacion dado, lo que implica que la configuracion
de los tornillos de desorientacion tenga que ser modificada cuando la produccion
cambia a productos de fibrocemento con otras propiedades mecanicas
especificadas. Mas aln, como la accién de los tornillos de desorientacion es
limitada, el OF de la maxima resistencia de flexion es sistematicamente menor que

0.65 mientras que el OF del trabajo de fractura es menor de 0.5 en dichas



maquinas industriales. La US2644373 divulga un proceso para la produccion de
laminas de fibrocemento que comprende una etapa de descarga de la suspension
cementosa que comprende fibras sobre la superficie del cernedor cilindrico
giratorio. Sin embargo, como la mezcla de fiborocemento es descargada hacia
abajo mediante la gravedad sobre el cilindro, esta se somete a cizallamiento; este
proceso induce consecuentemente una alineacion preferencial de fibras en la
direccion de rotacion del cernedor. Mas aln, este proceso es solamente
apropiado para las mezclas de fibrocemento que comprenden fibras cortas tales
como fibras de asbestos: como la mezcla de fibrocemento no se agitas, las fibras
largas tales como las fibras poliméricas sintéticas organicas o las fibras de
celulosa generalmente usadas en la fabricacién actual de materiales de
fibrocemento no se pueden dispersar apropiadamente. Ademas, las laminas de
fibrocemento fabricadas de acuerdo con este proceso se forman directamente en
el cernedor giratorio, contrario al proceso Hatschek que incluye deshidratacion
adicional en la cinta transportadora y posterior acumulacién de las diversas capas
que constituyen la [dmina final en el cilindro de formacién. El proceso descrito en
US2644373 esta consecuentemente limitado a mezclas de fibrocemento pastosas
de alta concentracion que son distintas de las suspensiones diluidas usadas en un
proceso Hatschek. La DE 19824604C1 divulga un proceso para la fabricacion de
tableros de cemento reforzados con fibra caracterizado por una isotropia mejorada
obtenida mediante orientacion aleatoria de las fibras mediante el uso de un troquel
de ranura. El proceso descrito en DE19824604 se refiere a un proceso de una
capa que adolece de varias desventajas tales como la dificultad de deshidratacion
de la capa cementosa gruesa a través del fieltro poroso y consecuentemente una
baja velocidad lineal, baja resistencia mecanica debido a la baja eficiencia de las
fibras de refuerzo que estan orientadas de manera tridimensional (es decir, en
direccién de la maquina, la direccion transversal y la direccién z (espesor)), y un
aspecto superficial irregular relacionado con la recuperacion elastica de las fibras
tales como fibras de celulosa y fibras sintéticas que no se dispersan en forma
homogéenea (en la medida que la consistencia de la suspensién cementosa es
alta, acumulando problemas que conllevan a la micro-anisotropia) y el uso de un
rastrillo que oscila perpendicularmente a la direccion de la maquina para mejorar
la deshidratacion y la homogeneidad de la suspensién cementosa que comprende
las fibras. El objetivo de la invencion describa en DE 19824604C1 es un proceso
continuo para la fabricacion de una ldmina de cemento reforzada con fibra y para

proporcionar un medio apropiado para una deshidratacion controlada de una



suspension cementosa espesa y consistente que comprende fibras sin perturbar la
distribucién uniforme de fibras inicial. Mas aln, el proceso descrito en
DE19824604C1 no puede ser implementado en una maquina Hatschek existente.
Es complicado operar y mantener en la medida que necesita dos correas de

deshidratacion, una lamina de control de deshidratacion y un rastrillo mévil.

La DE207540C describe un proceso para la fabricacion de laminas
reforzadas con fibras hecho de un aglomerante hidraulico. Este ultimo se vierte en
su estado solido (ya sea como polvo o humedecido) mediante la gravedad desde
un recipiente en un area entre una placa guia y la superficie de un cernedor
giratorio. La suspension acuosa de fibras se afiade al aglomerante hidraulico
despues de su descarga. Este proceso no da como resultado una distribucion
uniforme y homogénea de las fibras en la lamina, y conlleva consecuentemente a
laminas de cemento reforzadas con fibras con propiedades mecanicas inferiores.
Los sistemas descritos en los documentos del estado de la técnica o no permiten
el control del factor de orientacion de una manera significativa o implican graves
inconvenientes conllevando a productos de fibrocemento de inferior calidad.
Tampoco son compatibles con las lineas Hatschek existentes y requieren la

inversion de una nueva linea completa.

RESUMEN DE LA INVENCION

Mediante la presente invencion se ha descubierto ahora un proceso para
controlar la orientacion de las fibras en una lamina de fibrocemento utilizando un
particular sistema de alimentacion de una suspensién cementosa la cual
reemplaza la tina de una linea Hatschek convencional, y por lo tanto es facil
implementar en las lineas de producci{on Hatschek existentes; mas atin permite la
produccion de laminas de cemento reforzadas con fibras a la velocidad de
produccion usual y sin perjudicar las otras propiedades del producto. La presente
invencion se refiere a un proceso para la fabricacién de una lamina de cemento
reforzada con fibra estratificada que comprende las siguientes etapas posteriores:

a) formacion de por lo menos una monocapa de fibrocemento mediante la
descarga continua de una suspension cementosa que comprende reforzar

las fibras sobre la superficie de por lo menos un cernedor de deshidratacion



cilindrico giratorio a traves de por lo menos un dispositivo con una salida en
forma de ranura,

b) transferencia de por lo menos una monocapa de fibrocemento formada en
la etapa a) a un fieltro transportador de deshidratacion,

c) transferencia de por lo menos una monocapa deshidratada obtenida en la
etapa b) en un cilindro de formacién, hasta que se obtenga el espesor
deseado de la lamina de cemento reforzada con fibra estratificada en dicho

cilindro de formacioén.

El proceso de acuerdo con la presente invencion permite la fabricacion de
laminas de cemento reforzadas con fibra que se caracterizan por una orientacion
de fibra controlada en los productos. De acuerdo con la presente invencion, mas
propiedades mecanicas uniformes en direccion de la maquina (o longitudinal) y
cruzada (o transversal) y por lo tanto un alto factor de orientacion (definido como la
proporcion de una propiedad mecéanica de la direccion cruzada o transversal a la
propiedad mecanica en direccion de la maquina o longitudinal), debido a la
aleatorizacion de la fibra, puede conseguirse en comparaciéon con los métodos de
produccion existentes, tal como una maquina Hatschek convencional.
Sorprendentemente, los productos fabricados con el proceso de acuerdo con la
presente invencion se caracterizan por un alto factor de orientacion y una mayor
resistencia promedio sin aumentar el contenido de fibra, y sin perjudicar la
resistencia de la direccion de la maquina, la velocidad de produccion y las otras

propiedades del producto de fibrocemento.

BREVE DESCRIPCION DE LOS DIBUJOS

La invencién se explicara mas detalladamente a continuacion, con
referencia a los dibujos que se acompaiian. Las Figura 1 y 2 muestran los
ejemplos tipicos de los dispositivos apropiados que son implementados en las
maquinas de fabricacion de fibrocemento utilizando un cernedor giratorio como
superficie de deshidratacion primaria; las Figuras 3 y 4 se explican mas adelante.

Las figuras no estan dibujadas a escala.

DESCRIPCION DE LA INVENCION




Las lineas Hatschek convencionales son maqguinas de alimentacion a una
tina, que implican una fuerte orientacion de las fibras en direccion de la maquina.
Incluso cuando se utilizan tornillos de desorientacion, muy a menudo se observan
proporciones de resistencia de direccion cruzadal/de la maquina de resistencia a la
flexion de menos de 0.65. Esto significa que el contenido de fibras en la direccién
cruzada puede caer debajo del volumen que se necesita para conseguir un
refuerzo efectivo (volumen critico), y el producto de fibrocemento es propenso a un
agrietamiento longitudinal. El objetivo de la invencion es un proceso para la
fabricacion de una lamina estratificada de cemento reforzada con fibra que
comprende las siguientes etapas:

a) formacion de por lo menos una monocapa de fibrocemento mediante la
descarga continua de una suspension cementosa comprendiendo reforzar
las fibras sobre la superficie de por lo menos un cernedor de deshidratacion
cilindrico giratorio a través de por lo menos un dispositivo con una salida en
forma de ranura,

b) transferencia de por lo menos una monocapa de fibrocemento formada en
la etapa a) a un fieltro transportador de deshidratacién,

c) transferencia de por lo menos una monocapa deshidratada obtenida en la
etapa b) en un cilindro de formacion, hasta que se obtenga el espesor
deseado de la lamina estratificada de cemento reforzada con fibra en dicho

cilindro de formacion.

La presente invencion proporciona un proceso para la fabricacion de
laminas de cemento reforzadas con fibra estratificada que comprende una etapa
de descarga de la suspension cementosa que comprende reforzar las fibras (1)
sobre la superficie de un cernedor de deshidratacion cilindrico giratorio (2) como
se muestra por ejemplo en las Figuras 1y 2. La etapa (a) se realiza utilizando un
dispositivo (3) que tiene una salida en forma de ranura (4). Las geometrias
apropiadas del dispositivo (3) tienen paredes rectas y curvilineas, paredes de
aproximacion y/o de alejamiento que conectan la entrada (5) con la salida en
forma de ranura (4), preferentemente de una manera continua de modo que el
mencionado dispositivo tiene un canal cerrado entre su entrada (5) y su salida (4).
El dispositivo (3) comprende preferentemente por lo menos una seccién con
paredes laterales que se alejan continuamente (es decir la ampliacion o la
divergencia no son paso a paso) (es decir las paredes entre la superficie superior

e inferior desde la entrada hacia la salida). Mediante la presente invencion se ha
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descubierto que cuando una suspension cementosa que contiene fibras pasa a
través de la seccion de las paredes laterales de alejamiento del dispositivo
previamente descrito, las fibras tienden a alinearse en direccion cruzada. El
dispositivo puede comprender una o mas entradas, como se muestra por ejemplo
en la Figura 1. La entrada puede tener cualquier forma. De acuerdo con la
presente invencion se prefieren tubos circulares y ranuras horizontales
rectangulares. Los dispositivos preferidos se caracterizan por un ancho de la
salida de ranura que es mas grande que el ancho total de las entradas. El ancho
de la salida se mide como la distancia de direccién cruzada entre la pared lateral
izquierda y derecha de la salida. El ancho de una entrada rectangular se define
como la distancia de direccion cruzada entre la pared lateral izquierda y derecha
de la entrada; el ancho de una entrada circular es igual al diametro. En caso de
que haya varias entradas, el ancho total de las entradas es la suma de los anchos
de las diversas entradas. De acuerdo con la presente invencion, el ancho de la
salida de ranura es preferentemente por lo menos 2.5 veces el ancho total de las
entradas y mas preferentemente 5 veces el ancho total de las entradas. Si el
ancho del surtidor de ranura es menos de 2.5 veces el ancho de la entrada, el
efecto de la seccion con las paredes laterales de alejamiento en la orientacion de
la fibra es demasiado pequefio. La longitud del dispositivo para la descarga de la
suspension cementosa es preferentemente por lo menos 2.5 veces el ancho total
de las entradas, y mas preferentemente por lo menos 4 veces el ancho total de la
entrada. La longitud del dispositivo para la descarga de la suspensién cementosa
esta definida como la distancia longitudinal entre la entrada y la salida. Ademas,
el dispositivo puede comprender ademas partes convergentes, partes divergentes,
y sus combinaciones, secciones de restriccion que crean caidas de presién para
mejorar la dispersion de las fibras en la suspensiéon cementosa. Interiormente, el
canal puede ser dividido total o parcialmente mediante paredes horizontales,
verticales o inclinadas. En la Figura 1, se muestra un dispositivo que transforma el
flujo de las dos entradas en una salida en forma de ranura que cubre todo el
ancho del cernedor de deshidratacion giratorio. El dispositivo usado en el proceso
ocasiona un estiramiento o alargamiento unitario o biaxial de la suspensién de
fiborocemento fluido en una direccion diferente de la direccién de la maquina,
creando de este modo una trayectoria de deformacion en la suspension

cementosa fluida que orienta las fibras en direccién(es) de estiramiento.
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El punto de impacto de la suspensién cementosa en la superficie del
cernedor de deshidratacion cilindrico giratorio puede estar en cualquier lugar con
tal que se asegure suficiente capacidad de deshidratacion. El angulo de impacto
(el @angulo entre el vector de velocidad de la suspension en la salida y la tangente
al cernedor de deshidratacion cilindrico giratorio en el punto de impacto) esta
preferentemente en el orden de 0° a 75°, y mas preferentemente en el orden de 0°
a 45°. Los diversos dispositivos como el ilustrado en la Figura 1 pueden alinearse
lado a lado para cubrir el ancho del cernedor de deshidratacion cilindrico giratorio.
Para asegurar una distribucion homogénea de la suspension sobre todo el ancho
del cernedor de deshidratacion cilindrico giratorio, los dispositivos ilustrados en las
Figuras 1 y 2 se unen preferentemente a un sistema que proporciona un flujo igual
a través de cada entrada. Un dispositivo apropiado para la distribucion
homogenea de una suspension de fibrocemento es un colector cénico en direccion
cruzada o un sistema radial; un ejemplo de este ultimo se ilustra en la Figura 3.
En la presente invencion, la geometria del dispositivo es preferentemente
regulable para controlar la diferencia de velocidad entre el surtidor de movimiento
delantero de la suspension (V) que se define como la proporcion entre la velocidad
del flujo de la suspensién proporcionada en el cernedor de deshidratacion
cilindrico y la velocidad periférica del cernedor de deshidratacion cilindrico giratorio
(Vs). La velocidad de avance del surtidor de salida esta preferentemente en el
orden de 0.2 a 1.8 veces la velocidad periférica del cernedor de deshidratacion
cilindrico giratorio. Un rango de Vj/Vs de 0.6 a 1.5 es particularmente preferido
para obtener un OF maximo. La suspension cementosa que es descargada en la
superficie del cernedor de deshidratacion cilindrico giratorio comprende fibras de
reforzamiento sintéticas y/o naturales. Tanto las laminas de cemento reforzadas
con fibras tratadas en autoclave como curadas al aire pueden producirse de
acuerdo con el proceso de la presente invencion. Las fibras naturales son
preferentemente fibras de celulosa, mas preferentemente pulpa ‘quimica de
madera. Se usan como fibras de refuerzo y de proceso. Las fibras de celulosa
producidas mediante el proceso de Kraft o de sulfato son particularmente
preferidas. Se obtienen buenos resultados con fibras de celulosa blanqueadas o
sin blanquear provenientes de madera blanda o de madera dura. Las fibras de
celulosa caracterizadas por un nimero Kappa en el orden de 14 a 40, mas
particularmente en el orden de 25 a 30 son especialmente preferidas. Las fibras
de celulosa refinadas a un grado de Shopper Riegler (°SR) en el orden de 15 a 35,

mas particularmente en el orden de 20 a 30 dan resultados satisfactorios para la
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fabricacion de laminas de fibrocemento tratadas con autoclave, mientras las fibras
de celulosa refinadas a un °SR en el orden de 35 a 70, mas particularmente en el
orden de 40 a 65, se usan preferentemente para la produccion de laminas de
fiborocemento curadas al aire. Estas Ultimas comprenden preferentemente,
excepto las fibras de celulosa, otras fibras reforzadas, tales como fibras
poliméricas sintéticas. Ejemplos de fibras de reforzamiento polimérico sintético
que se pueden usar en laminas de fibrocemento curadas al aire son polipropileno,
polietileno, polivinilalcohol y poliacrilonitrilo. En la etapa a), diversas monocapas
pueden superponerse en la superficie del cernedor de deshidratacion cilindrico
giratorio, correspondiendo cada monocapa a la descarga de la suspension de
fibrocemento mediante un dispositivo con una salida en forma de ranura.

Diversos cernedores de deshidratacion cilindricos giratorios pueden alinearse
consecutivamente, cada uno de los cuales alimentado en forma continua mediante
por lo menos un dispositivo con una salida en forma de ranura.

Las etapas b) y c) del proceso de acuerdo con la presente invencion son etapas
tipicas de un proceso Hatschek. En la etapa b), la(s) monocapa(s) que se
forma(n) en el(los) cernedor(es) de deshidratacion giratorio es (son) transferida(s)
a una correa de fieltro de deshidratacion, proporcionada de manera general con
cajas de vacio. La(s) capa(s) de cemento reforzada(s) con fibras es (son)
posteriormente deshidratada(s) mediante rodillos de presion y cajas de vacio, y se
transporta mediante medios de correa de fieltro hacia el cilindro de formacion. Las
etapas de produccion a) a c) se continian hasta se haya conseguido el espesor
deseado en el cilindro de formacién. La lamina de fibrocemento no curada verde
en el cilindro de formacion es luego cortada y desplegada para obtener una lamina
plana. Esta operacion puede hacerse manualmente con un cuchillo siguiendo una
ranura en el tambor de formaciéon o automaticamente con una cuchilla de acero
incorporada en el cilindro de formaciéon o con un alambre. La suspension
cementosa que se descarga en la superficie del cernedor de deshidratacion
cilindrico giratorio tiene una concentracion preferentemente no mayor de 150 g de
solidos por litro de la suspension cementosa, mas preferentemente de mas de 100
g de solidos por litro de la suspensién cementosa. Las concentraciones de no
mas de 70 g de solidos por litro de suspensién cementosa son particularmente
preferidas. Las concentraciones mayores a 150 g/litro conllevan a una mala
dispersion de las fibras, y consecuentemente a un reforzamiento y propiedades
mecanicas insatisfactorias. La lamina de cemento reforzada con fibra fabricada de

acuerdo con el proceso de la presente invencion comprende varias capas cada
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una de las cuales se forma mediante la descarga continua de la suspension
cementosa que comprende fibras sobre la superficie de un cernedor de
deshidratacion cilindrico giratorio de modo que el peso de cada monocapa
expresado en g de sélidos por m? de capa esta preferentemente en el orden de
250 a 750. Cada monocapa se caracteriza por un espesor que fluctia
preferentemente de 0.25 a 0.4 mm cuando se mide después del cilindro de
formacion. Esto evita la orientacion de parte de las fibras de reforzamiento en
direccion z y proporciona una distribucion homogénea de las fibras; facilita
ademas la deshidratacion debido a la baja cantidad de sélidos por unidad
superficial. El nimero de monocapas esta generalmente entre 20 y 25. Se ha
observado que la velocidad de deshidratacion de la suspension de fibrocemento
puede ser demasiado lenta cuando se descarga sobre la superficie de un cernedor
de deshidratacion giratorio por medio de cualquiera de los dispositivos mostrados
en las Figuras 1y 2. Para aumentar la velocidad de deshidratacion, el dispositivo
esta provisto preferentemente con un pico superior fijo o pivotante o ajustable (6),
como se muestra en la Figura 2 para mantener la suspension en contacto mas
cercano con el cernedor de deshidratacion y para evitar estropear la suspension
cementosa debido al desbordamiento. En una modalidad preferida, la parte de
extremo del dispositivo tiene preferentemente bordes rectos izquierdo y derecho
(7) como se ilustra en la Figura 1, para confinar la suspensién en el cernedor de
deshidratacion cilindrico giratorio. Con la finalidad de aumentar mas la velocidad
de deshidratacion para evitar el desbordamiento de la suspensién, el cernedor de
deshidratacion giratorio esta preferentemente equipado con una caja de vacio
localizada dentro del cernedor de deshidratacion. El uso preferible de una caja de
vacio dentro del cernedor implica una superficie interior plana del cernedor, lo cual
permite la instalacion preferible de juntas de contacto deslizantes localizadas en
los bordes de la caja de vacio. Para optimizar mas la velocidad de deshidratacion,
el cernedor esta provisto de agujeros; la placa curva perforada es luego cubierta
con una rejilla metalica gruesa y un cernedor fino superpuesto en esta ltima,
como se realiza usualmente con las maquinas Hatschek. El proceso de
fabricacion de fibrocemento de acuerdo con la invencion permite controlar y variar
la orientacion de la fibra regulando los parametros geométricos del dispositivo de
alimentacion y la diferencia de velocidad entre Vj y Vs. El proceso de fabricacion
de fibrocemento de acuerdo con la presente invencién permite variar el factor de
orientacion de la fibra de una manera mas flexible y mas facil comparado con un

proceso Hatschek (cuando la orientacion de la fibra solo puede ser ligeramente
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modificada en un orden estrecho cambiando la configuracion de los tornillos de
orientacion localizados en las tinas) y permite conseguir mayores factores de
concentracion que los comunmente obtenidos con el proceso convencional
Hatschek. Las laminas de cemento reforzadas con fibra fabricadas de acuerdo
con el proceso de la presente invencion tienen propiedades mecanicas mejoradas
en direccion cruzada sin perjudicar las propiedades mecanicas en direccion de la
maquina. Las laminas de cemento reforzadas con fibras fabricadas de acuerdo
con el proceso de la presente invencion se caracterizan por un factor de
orientacion expresado como la proporcion de la resistencia a la flexion maxima de
direccion cruzada a la resistencia a la flexion maxima de direccién de la maquina
medida en muestras aire-seco que esta preferentemente en el orden de 0.65 a
1.4. Las propiedades mecanicas promedio de las laminas de cemento reforzadas
con fibras fabricadas de acuerdo con la invencién son por lo tanto mejoradas
comparado con las laminas de fibrocemento producidas en una linea Hatschek

convencional.

DESCRIPCION DETALLADA DE LAS MODALIDADES PARTICULARES

La invencion se describe en lo sucesivo de una manera detallada usando

ejemplos particulares de la modalidad.

Preparacion de las mezclas y produccion piloto de muestras de cemento

reforzadas con fibras

Los productos cementosos se fabricaron en una linea piloto reproduciendo
las caracteristicas principales de los productos obtenidos mediante métodos
industriales. La siguiente composicion se ha usado después de una fuerte dilucién
con agua para obtener una consistencia debajo de 70 g/l : fibras de
poli(vinilalcohol) (6 mm de longitud, 2 dtex) : 1.9% por peso, fibras de celulosa
Kraft refinadas a 46 °SR : 3% por peso, piedra caliza: 12% por peso, silice amorfo
: 6.4% por peso, cemento Portland 52.5N : 76.7% por peso (concentraciones de
solidos expresado en porcentaje por peso con respecto a la materia seca total).
Las laminas fueron endurecidas durante una noche a 50°C, y después bajo una

lamina plastica de cubierta durante 14 dias a temperatura ambiental.
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Se realizaron ensayos a varias proporciones de Vj/VVs en la linea piloto de
acuerdo con la invencion. Se utilizaron cuatro dispositivos diferentes con una
salida en forma de ranura y se seleccionaron de los tipos ilustrados en las Figuras
1y2.

El dispositivo 1 se muestra en la Figura 4, es decir, con dos tubos de entrada. El
canal esta compuesto de tres secciones: una primera seccion divergente con una
longitud de 275 mm, que tiene paredes paralelas superior e inferior que forman un
angulo de 15° con respecto a la direccién de la maquina; luego una seccion
convergente con una longitud de 100 mm, caracteriza por paredes de
aproximacion superior e inferior que forman un angulo de 11° hasta que la
distancia entre las paredes superior e inferior alcance 9 mm y las paredes laterales
paralelas, y una tercera seccién que tiene una longitud de 200 mm y con paredes
laterales paralelas y paredes paralelas superior e inferior. La suma del ancho de
las entradas es 3 cm, el ancho de la salida es 32 cm.

El dispositivo 2 no esta ilustrado ya que es similar al dispositivo 1, pero tiene su
tercera seccion con las paredes superior e inferior separadas por una distancia de
9 mm en su unién con la seccion 2 y que se aleja en direccion z (es decir, la
direccion perpendicular al plano formado por la direccién cruzada y de la maquina)
a un angulo de 2° en una longitud de 250 mm.

El dispositivo 3 se muestra en la Figura 2, es decir una vista frontal en forma de
triangulo con paredes de alejamiento con un angulo de 25° con respecto a la
direccion de la maquina y una longitud de 250 mm; y paredes superior e inferior
que se aproximan a un angulo de 7.5° hasta que la distancia entre las paredes
superior e inferior alcancen 9 mm.

El dispositivo 4 no esta ilustrado ya que es similar al dispositivo 3, pero tiene
paredes paralelas superior e inferior separadas por una distancia de 9 mm. El
cernedor giratorio tiene un ancho de aproximadamente 400 mm, y el ancho de las
laminas esta entre 300 y 320 mm.

También se realizaron ensayos comparativos en una linea piloto
convencional Hatschek (VF (Alimentacion de Tina)) equipada con un tornillo; la
velocidad de rotacion de los tornillos de desorientacion se regulé para obtener una
velocidad periférica del cernedor (que es igual a la velocidad del fieltro) que
concuerda con la velocidad de rotacion del tornillo de desorientacion multiplicada
por su paso de rosca (es decir, la distancia a lo largo del eje del tornillo que esta
cubierto por una revolucién completa del tornillo).
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Medicion de la resistencia a la flexion

La resistencia de flexion esta determinada por una prueba a la flexion en
tres puntos utilizando un espacio de 146 mm y una velocidad de prueba de 20
mm/minuto en muestras de 50 mm*160 mm que han sido secadas en un horno
ventilado a 40°C durante 2 dias (muestras de “secado al aire”) o saturadas con
agua mediante inmersion en agua durante 3 dias (muestras “saturadas en agua’).
La resistencia de flexion de las diez muestras se determina en cada una de las
dos direcciones (direcciéon de la maquina (MD) y (direccion cruzada (CD), 2
semanas después de la produccion. El equipo de prueba registra la curva de
tensién/deformacion, y la maxima resistencia de flexion (denominada “MOR’,
Médulo de Ruptura, expresado en MPa) y se calcula el trabajo de fractura hasta la
maxima resistencia de flexion (“iIMOR”, integral en el Mdédulo de Ruptura,
expresado en J/m?). Los factores de orientacion OFwor) Y OFumor) se definen
como la proporcion de MOR (cpy respectivamente iIMORcpy a MOR )

respectivamente iIMOR ).
Ejemplo 1 y ejemplo comparativo 1

Los ensayos se realizaron en una linea piloto convencional Hatschek (VF
(Alimentacién de Tina) proporcionada con un tornillo de orientacion (Ejemplo
comparativo 1), y en la linea piloto de acuerdo con la invencion (SF (Alimentacion
de Cernedor) equipado con el dispositivo 1 y una caja de vacio en el cernedor
(Ejemplo 1). Los ensayos de alimentacion de cernedor se han realizado con
proporciones de Vj/Vs que varian entre 0.86 y 1.42. Una velocidad de fieltro de 40
m/min se utilizé para los ensayos. El MOR y la IMOR de muestras secadas al aire
(AD) y muestras saturadas en agua (WS) se proporcionan en la Tabla |. Se
expresan en porcentaje de la respectiva propiedad mecanica del Ejemplo

Comparativo 1.

Tabla |

Condicion | Propiedad Ejemplo Ejemplo
1 Comparativo 1

CD (%) 138 100
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MOR [MD (%) | 101 100

WS CD (%) | 183 100
iMOR | MD (%) | 106 100

CD (%) | 139 100

MOR |[MD (%) | 106 100

AD CD (%) | 199 | 100
iMOR [MD (%) | 112 100

Los resultados en la Tabla | muestran que las resistencias promedio (es
decir, el promedio de la resistencia en la direccion MD y CD) para el ejemplo de
acuerdo con la invencion son significativamente mayores con respecto al ejemplo
comparativo; las resistencias promedio mayores para los ensayos de acuerdo con
la invencion se deben principalmente a una mejora de las resistencias en direccion
cruzada. En otras palabras, la mejora de la resistencia en direccion cruzada (CD)
no perjudica la resistencia en direccion de la maquina (MD), y por lo tanto Ia
resistencia promedio de las laminas es incrementada utilizando el proceso de
acuerdo con la invencion comparado con la resistencia obtenida en un maquina
convencional Hatschek equipada con una tina que contiene la suspension
cementosa de la que se forma una capa en un cernedor giratorio localizado en la
tina.

Los valores OF para estos ensayos se resumen en la siguiente Tabla I, y
muestran que los mayores valores OF pueden obtenerse con el proceso de
acuerdo con la presente invencion (ejemplo 1) comparado con un proceso tipico

Hatschek (ejemplo comparativo 1).

Tabla Il

Condicion | OF basado en | Ejemplo 1 Ejemplo

Comparativo 1

MOR 0.88 0.64
WS IMOR 0.78 0.45
MOR 0.81 0.61
AD IMOR 0,62 0.30

Ejemplos 2a 5
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La Tabla Il muestra los valores de OFuor) ¥ OFimor) que se han obtenido
con diversos dispositivos utilizados en el proceso de acuerdo con la invencion.
Tabla lll

OF(IMOR) OF(MOR)
Ejemplo | Dispositivo | Velocidad de | Vj/Vs | (Secado al (Secado al
linea aire) aire)
(m/min)

2a 2 40 0.6 0.47 0.66
2b 0.7 0.51 0.65
2c 0.9 0.66 0.75
2d 1:4 0.75 0.83
2e 1.3 0.60 0.71
2f 20 0.3 0.65 0.78
29 0.7 0.77 0.90
2h 1.0 1.0 0.94
3a 3 40 0.9 0.74 0.85
3b 1.0 0.82 0.95
3c 121 0.65 0.85
4a 4 40 0.5 0.28 0.78
4b 0.6 0.47 0.85
4c 0.8 0.53 0.75
4d 0.9 0.6 0.75
4e 1.0 0.97 0.96
4f {152 1,12 141
49 1.5 0.88 0.91
5a 1 30 0.8 0.61 0.76
5b 1.0 0.8 0.81
5c 1.2 0.6 0.75
5d 158 0.51 0.70

Los resultados en la Tabla Ill muestran que el OF puede ser controlado en
gran medida utilizando el proceso de acuerdo con la invencion y que la mayoria de
valores del OF son mayores que el OF del ejemplo comparativo 1 en la Tabla II.
Mas aun, se pueden obtener valores del OF mayores que 1, lo cual significa que la

mayoria de las fibras estan orientadas en direccion cruzada.
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REIVINDICACIONES

Un proceso para la fabricacion de una lamina de cemento reforzada con
fibras estratificadas que comprende las siguientes etapas:

a) formacion de por lo menos una monocapa de fibrocemento mediante la
descarga continua de una suspension cementosa que comprende reforzar
las fibras sobre la superficie de por lo menos un cernedor de deshidratacion
cilindrico giratorio a través de por lo menos un dispositivo con una salida en
forma de ranura,

b) transferencia de por lo menos una monocapa de fibrocemento
formada en la etapa a) a un fieltro transportador de deshidratacion,

¢) transferencia de por lo menos una monocapa deshidratada obtenida en la
etapa b) en un cilindro de formacion, hasta que se obtiene el espesor
deseado de la lamina de cemento reforzada con fibra estratificada en dicho

cilindro de formacion.

El proceso de acuerdo con la reivindicacién 1, en donde la velocidad de
avance del surtidor de salida esta en el orden de 0.2 a 1.8 veces la
velocidad periférica del cernedor de deshidratacion cilindrico giratorio.

El proceso de acuerdo con la reivindicacion 1 o la reivindicacion 2, en
donde dicha suspension cementosa tiene una concentracion de no mas de

150 g de solidos por litro de suspensién cementosa.

El proceso de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones precedentes,

en donde el peso de la monocapa en la etapa a) esta en el orden de 250 a
750 expresado en g de sélidos por m™.

El proceso de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones precedentes,
caracterizado porque un angulo de impacto de la suspension cementosa en

el cernedor de deshidratacion giratorio esta en el orden de 0° a 75°.

El proceso de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones precedentes,

en donde el dispositivo comprende una o mas entradas.
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El proceso de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones precedentes,
en donde el ancho de la salida de ranura es por lo menos 2.5 veces el
ancho total de las entradas.

El proceso de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones precedentes,
en donde la longitud del dispositivo para la descarga de la suspension
cementosa es preferentemente por lo menos 2.5 veces el ancho total de las

entradas.

El proceso de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones precedentes,
en donde el dispositivo comprende por lo menos una parte con paredes

laterales que se alejan continuamente.

El proceso de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones precedentes,
en donde el dispositivo esta internamente dividido de manera parcial o total

por las paredes interiores.

El proceso de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones precedentes,
en donde el dispositivo para la descarga esta equipado con un pico superior
fijo o giratorio y regulable para mantener la suspension cementosa en

estrecho contacto con el cernedor de deshidratacion cilindrico giratorio.

El proceso de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones precedentes,
en donde el dispositivo esta acoplado a un colector conico en direccion
cruzada o un sistema de alimentacion radial de la suspension de

fibrocemento.

Una lamina de cemento reforzada con fibras fabricada de acuerdo con el

proceso de cualquiera de las reivindicaciones precedentes.

La lamina de cemento reforzada con fibras de acuerdo con la reivindicacion
13, caracterizada por un factor de orientacion expresado como la proporcion
de la maxima resistencia de flexiéon en direccion cruzada a la maxima
resistencia de flexién en direccién de la maquina medida en muestras

secadas al aire que esta en el orden de 0.65 a 1.4.
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REIVINDICACIONES MODIFICADAS

Un proceso para la fabricacion de una lamina de cemento reforzada con
fibras estratificadas que comprende las siguientes etapas:

a) formacion de por lo menos una monocapa de fibrocemento mediante la
descarga continua de una suspensién cementosa que comprende reforzar
las fibras sobre la superficie de por lo menos un cernedor de deshidratacion
cilindrico giratorio a través de por lo menos un dispositivo con una salida en
forma de ranura la cual reemplaza la alimentacion de la tina de una linea de
Hatschek,

b) transferencia de por lo menos una monocapa de fibrocemento
formada en la etapa a) a un fieltro transportador de deshidratacion,

¢) transferencia de por lo menos una monocapa deshidratada obtenida en la
etapa b) en un cilindro de formacion, hasta que la lamina de cemento
reforzada con fibras estratificadas que comprende monocapas cada una de
las cuales se obtiene mediante descarga continua de una suspension
cementosa en la superficie de un cernedor de deshidrataciéon cilindrico
giratorio haya alcanzado el espesor deseado en dicho cilindro de formacion,
y en donde dicho proceso es implementado en una linea Hatschek

existente.

El proceso de acuerdo con la reivindicacién 1, en donde la velocidad de
avance del surtidor de salida esta en el orden de 0.2 a 1.8 veces la

velocidad periférica del cernedor de deshidratacion cilindrico giratorio.

El proceso de acuerdo con la reivindicacion 1 o la reivindicacion 2, en
donde dicha suspension cementosa tiene una concentracion de no mas de

150 g de saolidos por litro de suspension cementosa.

El proceso de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones precedentes,
en donde el peso de la monocapa en la etapa a) esta en el orden de 250 a

750 expresado en g de sélidos por m™.

El proceso de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones precedentes,
caracterizado porque un angulo de impacto de la suspension cementosa en

el cernedor de deshidratacion giratorio esta en el orden de 0° a 75°.
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El proceso de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones precedentes,

en donde el dispositivo comprende una o mas entradas.

El proceso de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones precedentes,
en donde el ancho de la salida de ranura es por lo menos 2.5 veces el

ancho total de las entradas.

El proceso de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones precedentes,
en donde la longitud del dispositivo para la descarga de la suspension
cementosa es preferentemente por lo menos 2.5 veces el ancho total de las

entradas.

El proceso de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones precedentes,
en donde el dispositivo comprende por lo menos una parte con paredes

laterales que se alejan continuamente.

El proceso de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones precedentes,
en donde el dispositivo esta internamente dividido de manera parcial o total
por las paredes interiores.

El proceso de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones precedentes,
en donde el dispositivo para la descarga esta equipado con un pico superior
fijo o giratorio y regulable para mantener la suspension cementosa en

estrecho contacto con el cernedor de deshidratacion cilindrico giratorio.

El proceso de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones precedentes,
en donde el dispositivo estd acoplado a un colector conico en direccién
cruzada o un sistema de alimentacion radial de la suspensién de

fibrocemento.

Una lamina de cemento reforzada con fibras fabricada de acuerdo con el

proceso de cualquiera de las reivindicaciones precedentes.

La lamina de cemento reforzada con fibras de acuerdo con la reivindicacion
13, caracterizada por un factor de orientacion expresado como la proporcion

de la maxima resistencia de flexién en direccién cruzada a la maxima
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BOGOTA - COLOMBIA

PODER

Yo (nosotros), REDCO S.A.

domiciliado(s), Kuiermansstraat, 1, B-1880 Kappelle-op-den-
Bos, Bélgica.

Nombro(amos) a: JUAN PABLO CADENA SARMIENTO
ylo MARTIN E. TORRES CARDOZO, de Bogota, Colombia,
apoderados verdaderos y legales con poder especial, amplio
y suficiente, para recabar de las oficinas y autoridades
colombianas administrativas, judiciales y de policla, en
cualquier instancia o recurso, la obtencién de patentes de
invencién, registros de marcas, disefios industriales,
modelos de utilidad, depésitos de nombres comerciales y
ensefias, lemas comerciales, nombres comerciales,
registros de derechos de autor y contratos sobre los
mismos, obtencion de certificados de obtentor de variedades
vegetales, asl como sus prorrogas, renovaciones,
anotaciones de traspaso, cambios de nombre y/o domicilio
ylo direccién; elaborar, tramitar y registrar contratos de
licencia y licencias de cualesquiera clases; intervenir como
demandante o como demandado en cualquier instancia y
recurso ante cualquier juez, corporacién, funcionario publico
o autoridad en acciones judiciales, administrativas y de
policia tales como: oposiciones al registro de marcas;
acciones de caducidad, cancelacibn y nulidad; acciones
reivindicatorias, acciones derivadas de la obtencién o
explotacién de licencias; acciones de competencia desleal;
demandas penales; acciones de indemnizacion de
perjuicios, reclamos y observaciones a solicitudes de
patentes, disefios industriales, modelos de utilidad, en el
gjercicio de medidas cautelares y en ofras acciones o
medidas similares.

A este efecto, lofs) faculto(amos) para elevar solicitudes,
formular descripciones, enmiendas, protestas,
declaraciones, oposiciones, cancelaciones, nulidades,
apelaciones y reclamos; pagar impuestos, cuotas Yy
gravamenes prescritos por la ley; renunciar o desistir a
derechos concedidos o en curso de concesién; recibir toda
clase de documentos y valores, dando el descargo
respectivo, y, en general, para dar ante dichas autoridades
todos los pasos necesarios al efeclo indicado y tomar todas
las medidas que creyeren conducentes al resguardo de mis
(nuestros intereses), con todas las demas facultades legales
necesarias.

Esle poder comprende |a facultad de ratificar o confirmar en
mi (nuestro) nombre lo actuado asi como la facultad de
desistir, transigir, comprometer, y la de sustituirlo en todo o
en parte y revocar sustituciones. Asimismo nombro{amos)
a: JUAN PABLO CADENA SARMIENTO y/o MARTIN E.
TORRES CARDOZO, domiciliado(s) en la Calle 70A No. 4-
41, mis (nuestros) apoderades en Colombia, con facultades
para recibir notificaciones y designar apoderados judiciales o
extrajudiciales.

Otorgado y firmado en

hoy de de 200
Firma

Nombre

Cargo

POWER OF ATTORNEY

| (We), REDCO S.A.

domiciled in Kuiermansstraat, 1, B-1880 Kappelle-op-den-
Bos, Belgium.

Hereby appoints JUAN PABLO CADENA SARMIENTO
and/or MARTIN E. TORRES CARDOZO, of Bogota,
Colombia, my (our) true and lawful attorneys with special,
ample and sufficient power to obtain from the Colombian
administrative, judicial and police offices and authorities, in
any instance, privileges of patents of invention, registration
of trademarks, induslrial designs and ulility 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 to 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 judicial, 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, models, industrial designs 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,
settle and compromise on my (our) behalf, and to substitute
this power in whole or in part and to revoke 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 to receive notifications and
to designate judicial and extrajudicial attorneys.

Granted and signed in &fﬂ-’/é 2 oleze Z&’\(
of s, 20844

this {3r+{ day

Signature

Name
Title

Redilotret Kellslop)
ﬁﬂﬁtﬂd*f;z. % Direclor
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DOCUMENT OF ASSIGNMENT OF
PATENT APPLICATION

ASSIGNMENT

The Undersigned BORDIN, Ruben; DE
LHONEUX, Benait;

acting as Inventors

of Colombian Patent Application No.

Tited:«PROSESS FOR-THE DRODLICTION
woon e S e S i

Mo s Vi

OF FIBERCEMENT PRODUCTS AND
FIBERCEMENT PRODUCTS OBTAINED

with domicile in c/o Redco S.A.,
Kuiermansstraat, 1, BE-1880 Kappelle-op-
den-Bos, Belgium; respectively,

hereby declare that they assign all rights of
ownership as well as all rights and privileges
relating thereto without exception over the
following patent application in Colombia:

No.

Titled: PROCESS FOR THE PRODUCTION
OF | FIBERCEMENT PRODUCTS AND
FIBERCEMENT PRODUCTS OBTAINED

to REDCO S.A.

domiciled in Kuiermansstraat, 1, B-1880
Kappelle-op-den-Bos, Belgium,

The assignors and the assignees sign this
document as proof of their acceptance of
the assignment.

Given and signed on the 30th day of

May of 2013

Signature of Assignor
BORDIN, Ruben

Signature of Assignor
DE LHO X, Benoit

Signature of Assignee
VAN STEENLANDT, Wim

DOCUMENTO DE TRASPASO DE
SOLICITUD DE PATENTE

CESION

Los Suscritos BORDIN,

LHONEUX, Benoft;

Ruben; DE
en calidad de Inventores

de la solicitud de patente en Colombia No.

Tirelaslas

=
e e

con domiciio en c/fo REDCO S.A.,
Kuiermansstraat, 1, BE-1880 Kappelle-op-
den-Bos, Bélgica; respectivamente,

declaran por el presente documento que
ceden todos los derechos de propiedad que
les correspondan, asi como las
prerrogativas, sin excepcién alguna, sobre
la siguiente solicitud de patente en
Colombia No,

Titulada:

a REDCO S.A.

domiciliada en Kuiermansstraat, 1, B-1880
Kappelle-op-den-Bos, Bélgica,

Los cedentes y el cesionario firman este
documento como prueba de su aceptacion
de la cesion.

Dado y firmado a los 30 dias del mes de
Mayo de 2013

Firma del Cedente
BORDIN, Ruben

M
Firma del Cedente
DE LHONEUX, Benoit

Firma del Cesionario
VAN STEENLANDT, Wim
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TR, :
%-w% : SUPERFNTENDENCIA DE INDUSTRIA Y COMERCIO

ot | IR

Fecha: 2013.06-19 1643:49 pep 2020 D
PATENTE DE INVENGION D MODELO "% PATENTE]Y)| Eve. 378 FAgERNﬁg%I‘?fLCI:R
Act. 411 PRESENTACION Folios: 32

Indicacién que se solicita una patente.

Datos de Identificacién del solicitante o de |a Persona que presenta la solicitud
Descripcién de la invencisn

Dibujos de ser estos pertinentes ) :

Comprobante de pago de las tasas establecidas (De ser el caso formato de descuénto) :

i | Completa ° D ' Sl Incompleta D

NN

PATENTE DE NVENCION PCT [ woDeLo D UriLioad peT [ s becis 486100, Circular Unica

Indicacién que se solicita una PCT
Copia de Ia solicitud en espaiiol, tal como -fue presentada Inicialmente (capitulo descriptivo,

reivindicatorio, resumen)
Dibujos de ser estos pertinentes

U0 oo

' Comprobante de pago de las {asas establecidas (de ser el caso formato de descuento)

Completa * [ ] Incompleta ||

DISENO INDUSTRIAL [ ] (Art. 119 Decisién 486/00)
' [:, Indicacion que se solicita Disefio industrial - - ! [
D Datos de identificacién del solicitante o de la persona que preseﬁta la solicitud
D Representacion grafica y fotogréfica del Disefio Industrial o muestra de| material que incorpora el
diserio '

D Comprobante-de Pago de las tasas establecidas

. Completa D " Incompleta D

ESQUEMA DE TRAZADO || (At 92 Declsién 486/00)

Indicacién que se solicita un esquema de trazado
Datos de identificacién del solicitante o de Ia persona que presenta la solicitud-:

Representacién gréfica de un esquema de trazado

Comprobante de Pago de las tasas establecidas

0ooo|

Completa D _ lnoom;?leia D

PI02-F08 (2009-11-18)



