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Industria y Comercio @ 11 PATENTEIV ( #2020 DIR NUEVASCR
SUPERINTENDENCIA ACt 411 PRESENTACIO! e Té‘\SENAcmNALu

DIRECCION DE NUEVAS CREACIONES
SOLICITUD FASE NACIONAL -PCT

1 ' TIPO DE SOLICITUD | [ZI Patgnte de invencion [:I Patgnte de Modelo de Utilidad
[] Capitulo | <] Capitulo Il
2 | DATOS SOLICITUD INTERNACIONAL PCT (86)
Solicitud Internacional No. PCT/AU2012/000889 Fecha 27.07.2012
Publicacién Internacional No.  \WW02013/013271 Fecha 31.01.2013

3 | TITULO DE LA INVENCION (200 caracteres o espacios maximos)

Productos laminados y método para fabricar los mismos

4 | CLASIFICACION INTERNACIONAL (CIP)

(2006.01): E04C 2/24 (2006.01)

B32B 13/02 (2006.01); B32B 13/04 (2006.01); B32B 18/00 (2006.01); B32B 37/00 (2006.01); B28B 7/22 (2006. 01); B28B 11/ W

APELLIDOS O RAZON SOCIAL NOMBRE IDENTIFICACION
ABBEY AND PRIDE IP PTY LTD

5 | SOLICITANTE (S) [ ] Esta persona también es inventor. Para datos adicionales ullizar hoja de Informacion complemeaiasie s

6 | DATOS DEL SOLICITANTE

DIRECCION: 50-52 Licola Crescent Dandencng South Victoria 3175 (AU). No. TELEFONO - 6235828
CIUDAD: South Victoria CORREO ELECTRONICO —
notificaciones@wolfmendez com
DEPARTAMENTO/ESTADO NACIONALIDAD O
_ LUGAR DE
PAIS DE RESIDENCIA: Australia CONSTITUCION
7 l INVENTOR (ES) Para datos adicionales utilizar hoja de informacion complementaria
APELLIDOS NOMBRES ' NACIONALIDAD
1. SADLER William Alexander James ‘ Australia
|
DIRECCION DE CORREO ELECTRONICO: notificaciones@wolfmendez.com
8 | DATOS INVENTOR (ES)
PAIS RESIDENCIA DEPARTAMENTO/ESTADO | CIUDAD DIRECCION
1 Australia Victoria 41 Quarry Road Mitcham, Victoria
| 3132 (AU)
| |
OTRO(S) SOLICITANTE(S) Y/O (OTRO(S)) INVENTOR(ES)
_D Los demas solicitantes y/o (demas) inventores se indican en una hoja a continuacion.
9 ‘ D REPRESENTANTE LEGAL APODERADO
APELLIDOS I NOMBRES IDENTIFICACION
Meéndez Bermudez | Jesus M. €.c .13.481.525 T.P 99.678
| DIRECCION Calle 83 A No. 23 - 90 No TELEFONO 6235828
CIUDAD Bogota D.C. ELOSCRTER%MCO notificaciones@wolfmendez.com
No. RADICACION DE
PAIS Colombia PROTOCOLO DE
| ) PODER GENERAL
10 | DECLARACIONES DE PRIORIDAD st [JNO
{33) PAIS DE ORIGEN CODIGO PAIS | (31) NUMERO | (32) FECHA (AAAAMMIDD)
1. Australia AU 2011902985 27.07.2011
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|_ 1 | DECLARACION SOBRE USO DE RECURSOS GENETICOS O BIOLOGICOS

‘ Declaro que el objeto de la presente solicitud de patente fue obtenido a partir de recursos genéticos o bioldgicos de los que
cualquiera de los paises miembros de la Comunidad Andina es pais de origen.

‘ ] sl X NO

Nota: En caso afirmativo debera anexar copia del contrato de acceso de recursos genéticos o productos derivados, o
certificado o numero de registro, expedido por la Autoridad competente.

|
| 12 | DECLARACION SOBRE USO DE CONOCIMIENTOS TRADICIONALES |

Declaro que el objeto de la presente solicitud de patente fue obtenido a partir de conocimientos tradicionales de comunidades |
indigenas, afroamericanas o locales de paises miembros de la Comunidad Andina. |

sl XINO
Nota: En caso afirmativo debera anexar la licencia o autorizacién de uso de conocimiento tradicional, o certificado, o
numero de registro expedido por la Autoridad competente.

13 | REDUCCION DE TASAS
Declaro que carezco de medios econdmicos para presentar la solicitud de patente.

L]s! X NO

Nota: En caso de ser persona natural y carecer de medios econdmicos, y por lo tanto, aplique la reduccion de tasas a
que se refiere la resolucion vigente en tarifas, debe firmar la presente solicitud bajo la gravedad de juramento.

—

Micro, pequenas y medianas empresas [___]
Universidades publicas o privadas ]

Entidades sin animo de lucro E

Debe aportar los documentos que se indican en el numeral 17 de anexos

l 14 \ AUTORIZACION DE NOTIFICACION ENLINEA I SI [JNO

‘ Manifiesto que he leido y entendido perfectamente los términos y condiciones de uso de medios electronicos para las

notificaciones en linea a través de Internet de los actos administrativos proferidos por la Superintendencia de Industria y
Comercio que deben ser notificados personalmente y, en consecuencia, autorizo el servicio de notificacion a través de
internet.

15 | COMPROBANTE DE PAGO O PAGO ELECTRONICO N° Fecha

FIRMA DEL SOLICITANTE, DEL APODERADO O DEL REPRESENTANTE LEGAL
Junto a cada firma, indicar el gfombre del ﬁnn“gr'afe“?saﬂa!rdgp’ (si tal cal ' '

| Tt R b

Jesis M. {\dendez Bermude d

17 \ ANEXOS \\ \

Documentacién Técnica \J Documentaciﬁ{JJuridica
Solicitud Internacional en castellano 9. [X PoYeres, sifuera el caso.
10. Documento que legalmente pruebe la cesion del inventor al

1, [ Descripcién N° de folios: soliqtante 0 a su causante. -

2. [ Reivindicaciones N° Reivindicaciohes: 1 S Cop_ia del contr_a_to de acceso de recursos QBIT!EIICDS 0 productos

3. [X Dibujos y/o figuras N® folios: derivados, certificado 0 numero de registro, si fuera el caso.

' ¢ 12. [] Copia de la licencia o autorizacion de Conocimientos
| 4. [X] Resumen. Tradicionales, certificado o numero de registro, si fuera el caso.
‘ 5. [] Certificado de dep6sito de material biologico si 13. Reduccion de tasas
fuera el caso. Micro, pequenas o medinas empresas

[[] Copia simple de la declaracion de renta del afo inmediatamente
| anterior, o en su defecto prueba documental idonea.
[] Documento de constancia de cumplimiento con lo establecido en
la ley 905 de 2004.
Universidades publicas o privadas |
| [] Copia acto de reconocimiento institucional emitido por el .
Ministerio de Educacion
Entidades sin animo de lucro ‘
[[] Copia de registro vigente en Camara de comercio.
(] Hoja de informacién complementaria. |
‘ [ Otros, especificar I
14. [] Comprobante de pago de la tasa de presentacion de la solicitud. l
15. [[] Comprobante de pago por reivindicacion de prioridad.
16. [] Comprobante de pago de la tasa por concepto de excedente i
de palabras en la publicacion.
| | 17. [ Comprobante de pago por reivindicacion adicional a 10,

o)

[] Listado de secuencias de nucledtidos y/o
‘ aminoacidos en forma digital si fuera el caso.

. [ Arte final 12 x 12. '
8. [ Anexo formato digital.

PI02-FOG vrd (2012-04-19)



Industria y Comercio [ HOJA DE INFORMACION COMPLEMENTARIA PCT ]
SUPERINTENDENCIA

NUMERO DE RADICACION

1 | (12) TIPO DE SOLICITUD

X Patente de invencion

FECHA DE PRESENTACION
Febrero 27 de 2014.

[] Patente de Modelo de Utilidad

4 \ (71) SOLICITANTE (S)

APELLIDOS O RAZON SOCIAL NOMBRE ' IDENTIFICACION TIPO

ABBEY AND PRIDE IP PTY LTD

5 ‘ DATOS DEL SOLICITANTE
|

PAIS DE RESIDENCIA DEPARTAMENTO/ESTADO | CIUDAD DIRECCION
2 Australia South Victoria 50-52 Licola Crescent
Dandenong South Victoria
3175 (AU).
TELEFONO EAX E-MAIL NACIONALIDAD
| 26235828 6235828 Ext. 123 notificaciones@wolfmendez.com Australiana

6 | (72) INVENTOR (ES)

APELLIDOS . NOMBRE NACIONALIDAD
5 SADLER William Alexander James Australiano

7 | DATOS INVENTOR (ES)

: DIRECCION - CIUDAD [ DEPARTAMENTO/ESTADO | PAIS RESIDENCIA
& 41 Quarry Road Mitcham, Victoria 3132 Victoria | Australia
(AU)

9 ‘ (30) DECLARACIONES DE PRIORIDAD

PAIS DE ORIGEN CODIGO PAIS [ NUMERO FECHA (AAAAMM/DD)

4 Australia AU | 2011902985 27.07.2011

P102-FO6 vr4 (2012-04-19)



_ COMO DILIGENCIAR EL PETITORIO PCT

Este formulario debe ser diligenciado unicamente por el (los)
solicitante(s) que desea entrar en Colombia a la Fase Nacional en
virtud del Tratado de Cooperacion en materia de Patentes (PCT).

TIPO DE SOLICITUD

Marcar en la casilla correspondiente si se trata de una solicitud
internacional de Patente de Invencion o de Patente de Modelo de
Utilidad. Unicamente se acepta una opcion por cada solicitud.
Indique si la solicitud se tramité bajo el Capitulo | o el Capitulo Il
DATOS SOLICITUD INTERNACIONAL PCT

Indique el numero asignado como Solicitud Internacional por la |
Oficina receptora y la fecha de presentacién de la solicitud. Ademas, ‘
indique el numero y la fecha de la publicacion internacional

TITULO DE LA INVENCION

Defina en forma breve y precisa el nombre técnico de la invencion
gue debera ser congruente con las reivindicaciones y |a descripcion.

El titulo no debe referirse a marcas ni nombres comerciales. Maximo | i3

200 caracteres

CIP (Clasificacion Internacional de Patentes)

Indique las clasificaciones que aparecen en la publicacion
internacional.

SOLICITANTE (S)

Si existieran mas solicitantes, utilicese las hojas de informacion
complementaria.

- Apellidos o Razon Social.

En el caso de ser el solicitante una persona natural, indiquese los
dos apellidos.

En el caso de ser el solicitante una persona juridica indiguese la
razon social completa de ésta.

- Nombre.

Llenese unicamente para personas naturales.

- Identificacion.

Solo para solicitantes nacionales: Las personas naturales indicaran
su C.C. (cédula de ciudadania) y las personas juridicas indicaran el
NIT (Numero de Identificacion Tributaria).

- Tipo de solicitante.

Las personas juridicas habran de contestar con un digito: [1]
Microempresa: menos de 10 trabajadores, activos totales inferiores a
501 salarios minimos legales vigentes. [2] Pequera empresa. Entre
11y 50 trabajadores, activos totales mayores a 501 y menores a
5.001 salarios minimos mensuales vigentes. [3] Mediana empresa:
personal entre 51 y 200 trabajadores, activos totales entre 5.001 y
15.000 salarios minimos mensuales legales vigentes. [4] La empresa
no es PYME. Si |a persona juridica no es empresa, indicar [5]
Institucion educativa (universidad. colegio, instituto, etc.). [6] Centro
de investigacion. [7] Si es persona natural. |
DATOS DEL SOLICITANTE |
Los datos indicados en esta seccion, serviran para las posibles
comunicaciones que la SIC realice, en caso de que la tramitacion no
se haga por intermedio de un representante o apoderado.

- Direccion, ciudad, departamento/estado/provincia y pais de
residencia.

Indiquese los datos completos de localizacion. Puede utilizar
abreviatura del pais (codigo de Pais segun norma ST. 3 de OMPI).
En caso de ser necesario, por falta de espacio, utilice las hojas de
informacion complementarias.

- Nacionalidad.

Indiguese la nacionalidad del solicitante. En caso de seruna
persona juridica, indiquese el lugar de constitucion.

Puede utilizar abreviatura del pais (codigo de Pais segln norma ST.
3 de OMPI).

En caso de ser necesario, por falta de espacio, utilice las hojas de
informacion complementarias.

e-mail’ Indicar claramente el correo electrénico con el fin de
establecer comunicacion.

INVENTORES

Indicar Apellidos, nombre y nacionalidad del inventor o inventores
(deben ser personas naturales) en las casillas correspondientes. En
caso de ser necesario, por falta de espacio, utilice las hojas de
informacion complementarias.

i 5

124

16.

DATOS DE LOS INVENTORES

- Direccién, ciudad, departamento/estado/provincia y pais de
residencia.

Indicar los datos completos de localizacion. Puede utilizar
abreviatura del pais (codigo de Pais segun norma ST. 3 de
OMPI).

REPRESENTANTE O APODERADO

Si la solicitud la presenta una persona natural sin apoaderado, no
debe diligenciarse esta seccion.

Si la solicitud la presenta una persona juridica sin apoderado,
debe diligenciarse esta seccion indicando el nombre del
representante legal. Debera anexarse el documento que acredita
la existencia y representacion legal

Si la solicitud se presenta a través de apoderado, debe
diligenciarse esta seccidn indicando el nombre del abogado que
adelantara la actuacion administrativa. Debera anexarse el
poder.

Numero de Protocolo: En caso de haber presentado poder
general y tiene un numero de pratocolo asignado por favor
escribirlo.

DECLARACION DE PRIORIDAD

Si el solicitante reclamoé prioridad en la Solicitud Internacional
indicar:- Pais de origen.

Indique el pais donde se presento por primera vez la solicitud
Puede utilizar abreviatura del pais (cédigo de Pais segun norma
ST. 3 de OMPI).

- Numero,

Indique el numero asignado a la solicitud en el pais del que se
reivindica prioridad.

- Fecha (AAAA/MM/DD).

Indique la fecha de solicitud en el pais del gue se reivindica
priondad

En caso de ser necesario, por falta de espacio, utilice las hojas
de informacion complementanas

DECLARACION SOBRE USO DE RECURSOS GENETICOS O
BIOLOGICOS
Marcar "SlI" cuando la invencién fue desarrollada a partir de
recursos genéticos o recursos biolégicos de los que cualesquiera
de los paises miembros de la Comunidad Andina (Bolivia,
Colombia, Ecuador y Peru) es pais de origen y anexar el contrato
de acceso emitido por la Autoridad Nacional Competente
(Ministerio del Medio Ambiente para Colombia).

DECLARACION SOBRE USO DE CONOCIMIENTOS
TRADICIONALES [
Si la invencion fue desarrollada usando conocimiento tradicional |
asociado a recursos genéticos o recursos biolégicos de
comunidades indigenas, afrodescendientes o locales de paises
miembros de la Comunidad Andina, debe anexar la licencia o
autorizacion de uso de conocimiento tradicional emitido por la
comunidad

COMPROBANTE DE PAGO O PAGO ELECTRONICO

Indique el numero y fecha del recibo de pago de la tasa
establecida o del pago electranico. El comprobante de pago
debera anexarse.

FIRMA

Escribir el nombre completo y la firma de |la persona que solicita
la concesion de la patente.

Si se actua a traves de abogado la firma debera ser |a del
apoderado; si actla directamente una persona juridica la firma
debera ser la del representante legal y si actua directamente una
persona natural ésta debera firmar la solicitud.

RELACION DE DOCUMENTOS QUE ACOMPARNAN LA
SOLICITUD

La documentacién de la solicitud debera presentarse en el orden
que viene |a relacion de documentos, primero la documentacion
técnica y luego la documentacion juridica.

Senale en las casillas correspondientes a los documentos gue
acompanaran la solicitud e indiquese los numeros de folios y el
numero de reivindicaciones que correspondan.

OTROS | LISTADO SE SECUENCIAS

Si la solicitud contiene listado de secuencias aminoacidos y/o
secuencias nucleotidos, estas deben suministrarse también en
farmato digital (CD o DVD con listado de secuencias en archivo
de texto alfanumérico)

PI02-FO6 vrd (2012-04-19)
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SUPERINTENDENCIA DE INDUSTRIA Y COMERCIO
DIVISION DE NUEVAS CREACIONES
Industria y Comercio TARJETA ARCHIVO TEMATICO
SUPERINTENDENCIA  PATENTEDE INVENCION _X PCT _X_ MODELO DE UTILIDAD _ DISENO INDUSTRIAL ___

(21) N* de solicitud: (22) Fecha de solicitud: 27 de Febrero de 2014,

(51) Clasificacion Internacional : B32B 13/02 (2006.01): B32B 13/04 (2006.01): B32B 18/00
(2006.01); B32B 37/00 (2006.01); B28B 7/22 (2006.01);: B28B 11/14

(2006.01); E04C 2/24 (2006.01)

(71)Sclicitante (s): ABBEY AND PRIDE IP PTY LTD oo £ 3 : T

(72) Inventor (es): 1. SADLER, William Alexander James

(74) Apoderado: JESUS M. MENDEZ BERMUDEZ

(30) Prioridad: Si (31) 2011902985 32) 27072011 (33) AU X \/ i
10 !
(85) Fecha limite inicio fase nacional:.27 de Febrero de 2014. | (87) Publicacion internacional: FIG. 1
(86) Datos relativos a la presentacion de la PCT Fecha: 31.01.2013
Fecha de presentacion de la solicitud: 27.07.2011 No. Publicacion: W0/2013/013271

No. de solicitud: PCTIAU2012/000889.

(54) Titulo: Productos laminados y metodo para fabricar los mismos.

(57) Resumen:

Un método para producir un producto laminado que incluye aplicar un producto de placa a al menos una superficie de un sustrato, el método que
incluye colocar el sustrato sobre el material de placa cuando el producto de placa esta en un estado de semi-fraguado permitiendo que el
producto laminado cure.




1

Industria y Comercio

SUPERINTENDENCIA

EXTRACTO PARA PUBLICACION

Patente de Invencion D Patente modelo de utilidad E PCT

[ (21) No. De solicitud:

(51) int. CI

B32B 13/02 (2006.01); B32B 13/04 (2006.01)
B32B 18/00 (2006.01):; B32B 37/00 (2006.01)
B28B 7/22 (2006.01): B28B 11/14(2006.01)
E04C 2/24 (2006.01)

(22) Fecha de solicitud: 27 de Febrero de 2014.

(71) Solicitante:
ABBEY AND PRIDE IP PTY LTD

(30) Prioridad: Si
(31) No. Prioridad: 2011902885
(32) Fecha: 27.07.2011

(33) Pais: Australia (AU)

(72) Interventor (es):

1. SADLER, William Alexander James

(74) Apoderado (s): JESUS M. MENDEZ BERMUDEZ

(54) Titulo: Productos laminados y método para fabricar los mismos.

Las casillas identificadas con 85, 86 y 87 solo aplican para PCT

(85) Fecha limite inicio Fase Nacional: 27 de Febrero de 2014.

(86) Datos relativos a la presentacion de la solicitud

(87) Publicacion internacional

[ PCT Fecha de presentacion de la solicitud: Fecha Fecha: Fecha (31/01/2013)
| 27.07.2011  No. de  solicitud  PCT: No. Publicacién: WO/2013/013271
I PCT/AU2012/000889.

Resumen

Un meétodo para producir un producte laminado que incluye aplicar un producto de placa a al menos una superficie de un sustrato,
el metodo que incluye colocar el sustrato sobre el material de placa cuando el producto de placa esté en un estado de semi-

fraguado permitiendo que el producto laminado cure.




SUPERINTENDENCIA DE INDUSTRIA Y COMERCIO

PATENTE PCT X l MODELO DE UTILIDAD :

SOLICTANTESS, RAZON SOCIAL O APELLIDOS ¥ NOMBRES ABBEY AND PRIDE IP PTY LTD

DISENO INDUSTRIAL

-

DOMICILIO 50-52 Licola Crescent Dandenong South Victoria 3175 (AU)

APODERADO JESUS M. MENDEZ BERMUDEZ

TITULO Productos laminados y método para fabricar los mismos.
CLASIFICACION
EXPEDIENTE No. FECHA DE SOLICITUD 27 de Febrero de 2014 ROLLO MICROFILM
CERTIFICADO N, FECHA DE CONCESION VIGENCIA DESDE HASTA
PRORROGA

TRASPASO A

INVENTOR (ES)  |SADLER, William Alexander James

OTROS




DEED OF ASSIGNMENT

THIS DEED is made the 5“’1 gay of /‘{Lﬁ U.S't 2013

BETWEEN William Alexander James Sadler
Of 41 Quarry Road, Mitcham, Victoria Australia (the
‘Assignor’)

AND

Abbey & Pride IP Pty Ltd (ACN. 144 735 713)
Of 50-52 Licola Crescent, Dandenong South, 3175
Victoria Australia (the ‘Assignee’)

RECITALS

A The Assignor is the applicant named in the Patent Application for the grant of
a patent set out in the attached schedule (“Schedule”) in respect of the
Invention the title of which is also set out in the attached schedule.

B. The parties have executed this Deed to confirm the Assignee’s ownership of
all rights in relation to the Invention and the Patent Application, and in
consideration of the payment of the sum of $1.00 by the Assignee to
Assignor, receipt of which is acknowledged by the Assignor.

ASSIGNMENT

1 For the avoidance of doubt, the Assignor assigns absolutely to the Assignee
at the date of this Deed the whole of any rights the Assignor may have
throughout the world in relation to:

(a) the Invention, including but not limited to the right to apply for the
grant of a patent in respect of the Invention in any country of the
world; and

(b) the Patent Application, including but not limited to the right to claim
pricrity from the Patent Application in respect of applications made
for the grant of a patent anywhere in the world; and

(c) the right to bring legal proceedings, and to obtain any relief to which
the assignor would have been entitled by for this paragraph, in
respect of any infringement of its rights in relation to the Invention
which occur before or after the date of this Deed.

Deed of Assignment e . . ‘



2. The Assignor agrees to provide any assistance reasonably required by the
Assignee in order to give full effect to this Deed (including but not limited to
the execution of any documents). The Assignor irrevocably appoints to each
of the directors of the Assignee as the Assignor’s attorney to do all acts and
execute all documents which the Assignor is obliged to do or execute by this

clause.

3. The Assignee shall be responsible for paying the costs of preparation and
execution of this Deed and for any stamp duty in respect of this Deed or the
assignment.

EXECUTED

By Wllha;i Alexander James Sadler
“ - EE ] E:
ST —
WXE} ;

LN

Witness (Signature) \_\

Hannah D ruz

Name of Witness in Full

And by

Abbey & Pride IP Pty Ltd

wiilliam Alexander e
James SQ dler - D /fgct(Sole Director(s) and Secretary (delete when not applicable))

(Print Position)
Wture} ““~.\\

20X
)

Witness (Signature

Hannan D'Cruz

Name of Witness in Full

Deed of As‘signment Dl Page 2-0f3—



PRODUCTOS LAMINADOS Y METODO PARA FABRICAR LOS MISMOS

Campo de la invencion
La presente invencion en general se refiere a productos laminados y métodos para
fabricar los mismos. La presente invencion particularmente es util para formar productos

laminados donde el sustrato base o el laminado, 0 ambos, es un material cementicio.

Antecedentes

En la actualidad, el proceso de fabricacion de productos cementicios tal como azulejos
y blogues de construccion sigue siendo sustancialmente el mismo que el método de
produccion que se ha empleado durante los ultimos 50 afios y aun es popular en todo el
mundo.

Sin embargo, en los Ultimos veinte afios, la produccion de material de construccion se
ha desarrollado dando como resultado materiales con mayer apariencia contemporanea en
respuesta a la moda y tendencia de la arquitectura moderna y disefio interior. Como tal,
cuando las estructuras incluyen una superficie que es visible, puede desearse colocar otros
materiales sobre la superficie de la estructura ara proporcionar una superficie mas agradable
o apropiada. Los materiales para crear dichas superficies sobre la estructura pueden incluir
piedra natural, azulejos, enlucido, yeso, plancha de yeso y otros materiales de placa.

En la actualidad, los productos de placa cementicios comercialmente disponibles son
producidos a partir de una mezcla que tipicamente comprende cemento, silice arena,
particulas de agregado grandes (o gruesas), un aditivo reductor de agua y agua. Las
particulas de agregado grandes son incluidas para completar la masa y pueden variar en
tamafio de aproximadamente 3mm a 10mm o mas. Las gravas a menudo se utilizan como
particulas de agregado grandes. El aditivo reductor de agua puede ser un plastificante a base
de polimero de éter policarboxilato.

El Concreto Aireado en Autoclave (AAC) o Concreto Celular de Autoclave (ACC) se
utiliza para fabricar muchos productos cementicios tal como bloques Hebel, paneles de pared,
paneles de piso y techo y similares. El material prefundido es de peo liviano y proporciona
propiedades de estructura, aislacion y resistencia al fuego y al moho. La construccién con
dichos bloques prefundidos es rapida y facil ya que el material puede fresarse, arenarse y
cortarse utilizando sierras y brocas de acero de carbono convencionales. Sin embargo, el
material no es apropiado para los elementos externos y por ello no se consideran terminados.
El material puede recubrirse o tener materiales laterales utilizados para cubrir el material AAC.

La resistencia del material utilizado en la produccién de azulejos ha aumentado
relativamente en los ultimos afios, permitiendo que los azulejos de piso y pared sean
producidos a partir de una placa grande y delgada simple, similar a las placas de marmol o
granito, que pueden cortarse para producir azulejos cuadrados o rectangulares de un tamafo
deseado.

Sin embargo, los presentes métodos de produccion de productos de placa cementicios

tienen un numero de problemas importantes.
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Por ejemplo, el procesamiento (corte, calibrado, levantamiento y/o rectificacion) de una
placa en general se efectia mediante el uso de herramientas de corte diamantadas, tal como
cuchillas de corte, herramientas de calibrado, etc.

Cuando se corta una placa curada, que es un material muy duro, los margenes de
corte se someten a grados variables de margenes astillados y asperos. Ademas, las placas
ylo azulejos estan expuestos a quebrarse o romperse durante el proceso de corte y calibrado.
Las tensiones pueden producir astillas y roturas, particularmente en las esquinas donde la
placa cementicia es mas débil. El astillado, rajadura y/o rotura pueden dar como resultado
desgaste o la necesidad de reparar el material dafado. Esto puede ser costoso y llevar mucho
tiempo.

Ademas, cuando una estructura de construccion construida a partir de ladrillos,
blogues de albafiileria u otros materiales de construccién requiere el alisado con otro producto
mas deseable, esto da como resultado un proceso de dos etapas que lleva mucho tiempo, y a
menudo requiere grupos de personas con diferente experiencia para completar la
construccion. Por ejemplo, un albanil puede construir una pared con un enlosador o
mampostero que son requerides para enlosar una superficie de la pared de ladrillos.

Es un objeto de la presente invencion proporcionar un proceso y producto que al
menos mejore una o mas de las desventajas mencionadas mas arriba asociadas a los
materiales de construccion.

La referencia a cualquiera de las técnicas del arte previo o arte previo, en esta
especificacion no es, y no deberia tomarse como, un reconocimiento o cualquier sugerencia
de que estas referencias forman parte del conocimiento general comun de las personas

expertas en el campo relevante de la tecnologia.

Sintesis de la invencién

En un aspecto, la presente invencion proporciona un método para producir un
producto laminado que incluye aplicar un producto de placa a al menos una superficie de un
sustrato, donde el método incluye colocar el sustrato sobre el material de placa cuando el
producto de placa esta en un estado de semi-fraguado y permitir que el producto laminado
cure.

El sustrato puede ser cualquier material que se adhiere naturalmente al material de
placa cementicia cuando la placa estd en un estado de semi-fraguado. En algunas
realizaciones, el material de sustrato es un producto de albanileria que ya ha sido fabricado y
curado y naturalmente se adhiere al material de placa cementicia que esta en un estado de
semi-fraguado. En otras realizaciones, el mismo sustrato no esta curado y es introducido por
fuerza sobre el material de placa semi-fraguada (o aplicado a la placa en un estado de semi-
fraguado) y el proceso de curado adhiere la placa y materiales de sustrato para formar el
producto laminado.

En otro aspecto, la presente invencion proporciona un meétodo para cortar un producto
cementicio laminado con una herramienta vibratoria de corte cuando el material cementicio
esta en un estado de semi-fraguado.

En una realizacion, el sustrato se coloca sobre el material de placa cuando esta en un
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estado de semi-fraguado y el material se corta alrededor del sustrato.

En una realizacion, el material de placa se corta en linea con el/los margen/es del
sustrato.

En otra realizacion, el material de placa se corta en un estado de semi-fraguado y el
sustrato se coloca sobre el material de placa cortado.

En otra realizacion, la superficie del material de placa al que un sustrato debe
adherirse es tratada con un material retardador para retardar el curado de la superficie
permitiendo al mismo tiempo que el material restante en la placa cure. En esta realizacion, la
superficie de adhesién se conserva humeda de manera tal que un sustrato puede aplicarse
algun tiempo después de verter la placa permitiendo de ese modo que el material de placa
cure parcialmente y gane integridad estructural previniendo al mimo tiempo que la superficie
de adhesion cure a la misma velocidad que el resto del material de placa. El curado retardado
de la superficie de adhesion asegura una buena union con el sustrato aunque el resto del
material de placa se haya curado parcialmente y este proceso es particularmente util en los
casos en los que el sustrato se aplica al producto de placa. Si un sustrato se aplica
demasiado pronto después del vertido, el sustrato podria meterse y deformar la placa bajo el
peso del sustrato. Sin embargo, permitir el curado parcial de la placa mientras se conserva
humeda la superficie de adhesién se encarga de este problema. En una realizacion, el
retardador es una composicion quimica que es pulverizada en forma pareja sobre la superficie
de adhesién de una placa poco después de que la placa se ha vertido y naturalmente se
disuelve o degrada con el tiempo no interfiiendo de ese modo con la adhesion de la
superficie de adhesion de la placa al sustrato aplicado. La composicion quimica puede ser un
adhesivo pulverizado o aplicado que optimiza la union entre las superficies.

En otra realizacion, el sustrato se coloca sobre el material de placa cortado de manera
tal que los margenes del sustrato estén en linea con los margenes correspondientes del
material de placa cortado.

En otra realizacion, el sustrato se coloca sobre el material de placa cortado de manera
tal que el sustrato esté desplazado con respecto al material de placa cortado para
proporcionar un margen empotrado en un primer lado y un margen voladizo en un segundo
lado opuesto.

En una realizacion, el material de placa es cementicio y los materiales constitutivos
incluyen cemento y otros materiales con la mezcla combinada que tiene tamafios de
particulas suficientemente pequefios para permitir que el material sea cortado con una
herramienta vibratoria de corte. El material cementicio se vierte en un molde o mesa de
fundicion y después se permite que cure hasta un estado de semi-fraguado que, cuando cura
suficientemente, permite que la herramienta de corte separe la placa en trozos mas pequefios
(o elimine material de la placa) sin que el material se deforme durante o después de la
operacién de la herramienta de corte.

En una realizacion la frecuencia preseleccionada de la herramienta vibratoria de corte
es una frecuencia ultrasénica. La frecuencia de vibraciéon puede ajustarse o seleccionarse
para adaptarse mejor al material constitutivo de la placa.

En una realizacion, la herramienta de corte es una cuchilla recta que esta montada en
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un brazo robotico y es manejada bajo la direccion de un sistema de control que opera el
brazo. Mientras la cuchilla tipicamente se colocara sustancialmente en forma vertical para
cortar una placa que esté dispuesta sustancialmente en forma horizontal, no es necesario que
exista dicha disposicion geométrica entre la cuchilla y la placa. Por ejemplo, |a placa puede
disponerse en un angulo y ademas, la cuchilla puede moverse en angulo con respecto a la
placa de manera tal que la misma pueda cortar biseles o crear margenes biselados.

En otra realizacién, la herramienta de corte es una cuchilla curvada que puede
utilizarse para crear los perfiles deseados.

La herramienta de corte no se limita necesariamente a una cuchilla y en otras
realizaciones, la herramienta de corte incluye un dispositivo de rallado o herramienta de corte
alternativo para eliminar una capa fina de material.

Los perfiles pueden servir para un fin funcional o simplemente para proporcionar un
efecto estético. En este sentido, hay una creciente demanda de mercado para nuevas e
interesantes formas de azulejos de piso y pared. En repuesta a la demanda de productos
innovadores, se han utilizado técnicas de impresion digital de alta resolucion para generar
placas fotopoliméricas y/o flexograficas para afiadir decoracion superficial compleja a azulejos
y la presente invencion es particularmente apropiada para satisfacer la demanda de una
diferencia estética al rango predominantemente disponible de azulejos con forma cuadrada
y/o rectangular.

En una realizacion, el molde en el que la mezcla de material de placa se vierte es
golpeteado para crear una superficie texturada y/o modelada obre el producto laminado.

En una realizacidn, el material de placa es cementicic y los materiales constitutivos no
incluyen grandes agregados que de otra manera impedirian el paso de la herramienta de
corte a medida que la misma pasa a través del material, que de otra manera podria provocar
la rotura u ondeado del material. El material cementicio se vierte en un molde y después se
permite que cure hasta un estado de semi-fraguado que es un estado suficientemente curado
para permitir que la herramienta de corte separe la placa en trozos mas pequenos (o elimine
el material de la placa) sin que el estado del material se deforme después de la operacién de
la herramienta de corte.

En otra realizacion, el molde incluye una capa de material de sacrificio para absorber el
dafo de corte que podria ser impartido por la herramienta de corte al molde. La capa de
material de sacrificio (revestimiento del molde) puede aplicarse previo al vertido (o
compresion) del material en el molde y puede eliminarse despues del proceso de corte
cuando se produce el desmolde. El revestimiento del molde reduce el desgaste de la
superficie del molde, reduce los requerimientos de limpieza diaria y/o mantenimiento, por ello
debe reducir el desgaste y/o costos y/o mejorar la calidad de loa productos de placa.

En otra realizacion el material de sustrato incluye yeso. En esta realizacion, el sustrato
ademas puede incluir carton de revestimiento. El carton de revestimiento puede ser cortado
con el material en un estado de semi-fraguado para producir una forma y/o tamafio del carton
de revestimiento que en la actualidad no esté disponible de acuerdo a métodos de produccion
actuales.

En otro aspecto, la presente invencion proporciona un metodo para producir un

4

13



producto laminado, en donde un componente del producto laminado es inicialmente una placa
de material cementicio que incluye cemento y materiales con la mezcla combinada que tiene
tamanos de particulas suficientemente pequenos para permitir que el material sea cortado
con una herramienta vibratoria de corte, verter el material cementicio en un molde y permitir
que cure hasta un estado de semi-fraguado y, cuando esté suficientemente curado, cortar el
material con la herramienta vibratoria para separar la placa de material en trozos mas
pequenos (o eliminar el material de |a placa) sin que el material se deforme durante o después
de la operacion de la herramienta de corte, y aplicar un sustrato a la placa semifraguada y
dejar que cure completamente formando de ese modo el producto laminado.

En otro aspecto, la presente invencion proporciona un metodo para producir un
producto laminado en donde un primer componente del producto laminado es inicialmente
una placa de material cementicio que incluye cemento y materiales con la mezcla combinada
que tiene tamanos de particulas suficientemente pequefos para permitir que el material sea
cortado con una herramienta vibratoria de corte; verter el material cementicio en un molde
aplicando posteriormente un material de sustrato, formando de ese modo un segundo
componente del producto laminado, obre el material de placa, donde el material de sustrato
tambien incluye cemento y materiales que son una mezcla combinada con tamanos de
particulas suficientemente pequefios para permitir que el material de sustrato también sea
cortado con una herramienta vibratoria de corte; verter el material de sustrato cementicio
sobre el material de placa; permitir que la placa y materiales de sustrato curen hasta un
estado de semi-fraguado y cortar el producto de placa laminado en trozos mas pequenos sin
que el producto laminado se deforme durante o posterior a la operacion de la herramienta de
corte.

En una realizacion, las placas de material cementicio laminadas relativamente grandes
se forman con una placa que proporciona una lamina relativamente delgada a una placa mas
grande en la forma del sustrato. Cada vez mas, grandes placas preformadas (o prefundidas)
de material a base de cemento estan siendo utilizadas para la construccion de edificios donde
la placa prefundida es colocada por una grua u otro dispositivo de elevacion apropiado. La
formacion de una pared con grandes placas prefundidas es rapida y eficiente y reduce los
costos de construccion en comparacion con la construccion con componentes mas pequefios
tal como ladrillos. Sin embargo, las grandes placas prefundidas tienen una apariencia de
aspecto desagradable y en muchos casos, requieren la aplicacion de un tratamiento
superficial tal como enlucido o pintura para mejorar la apariencia. Las grandes placas con un
laminado formado durante el proceso de fabricaciéon se encargan del requerimiento de
proveer una placa prefundida con un material superficial apropiado para mejorar la apariencia
resultante.

En otra realizacion que incluye la fabricacion de grandes placas laminadas, la
herramienta de corte se utiliza para “cortar” la superficie de una o ambas placas (es decir,
laminado y/o sustrato) proporcionando de ese modo una tira o seccién de |a placa donde se
producira rajadura en el caso de que la placa se someta a tension que provocara rajadura o
una fractura superficial de una placa.

En otro aspecto, la presente invencion proporciona un producto cementicio laminado
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de acuerdo a uno o0 mas de los métodos de la presente invencion descritos en la presente.
Los lectores expertos reconoceran que el término “curar” es intercambiable con el
término “endurecer’. También se reconocera que el término “semi-fraguado” tiene un

significado sustancialmente similar a “semi-plastico” o “semi-endurecido”.

Breve descripcion de los dibujos

La Fig. 1 es una vista en perspectiva que ilustra una realizacion de un proceso de corte
en conformidad con la invencion;

La Fig. 2A es una vista en perspectiva de una placa de material con un arreglo de
diversos corte con forma que proveen un arreglo de diferentes azulejos con forma cuando de
produce el desmolde. En esta Figura un sustrato se coloca sobre un correspondiente producto
de placa cortada;

La Fig. 2B es una vista en perspectiva de una placa de material que ilustra el sustrato
gue esta siendo colocado sobre el producto de placa cortado de manera tal que el mismo es
desplazado con respecto al producto de placa;

La Fig. 3 es una perspectiva de una placa de material que ilustra el sustrato que esta
siendo colocado sobre el material de placa previo al corte del material de placa;

La Fig. 4 es una vista en perspectiva de una placa de material que ha sido producida
utilizando un molde modelado;

La Fig. 5 es una vista en perspectiva de productos cementicios laminado fabricados
utilizando diferentes sustratos;

Las Figs. 6A y 6B son vistas en perspectiva de productos cementicios laminados que
tienen productos de placa aplicados a mas de una superficie del sustrato; y

La Fig. 7 es una vista en perspectiva de un producto cementicio laminado que ilustra el

sustrato fabricado a partir de un material cementicio aireado.

Descripcion detallada de las realizaciones de la invencién

Se observa que todo el siguiente debate, sin importar la realizacion particular que se
esta describiendo, es ejemplar por naturaleza, en vez de restrictivo.

La presente invencion es relevante para la fabricacion de productos cementicios
laminados que pueden utilizarse como blogues de construccion o ladrillos, azulejos (azulejos
internos, externos, de piso y pared; azulejos convencionales o del tipo alternativos); paneles
de pared, piso y techo (internamente y externamente); mosaicos (que incluyen mosaicos de
piso); revestimientos de banquetas de cocina; bares de cocina, banquetas e islas;
revestimiento de mesa; producto integralmente fundidos para paneles inclinados hacia arriba
qgue incluyen sistemas scott; azulejos de aislamiento; otro producto de placas para el mercado
de placas; muebles; azulejos de techo o placa y/o azulejos para otras aplicaciones
apropiadas.

De acuerdo a algunas realizaciones, el sustrato puede estar hecho de cualquier
material que se adhiera al material de placa cementicia cuando esta en un estado de semi-
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Un método ejemplar para producir la placa que incluye material cementicio incluye las
etapas de mezclar cemento, un material agregado fino, un material agregado ultra fino y agua.
El material agregado fino y/o el material agregado ultra fino pueden ser un material siliceo,
que incluye arena. Ademas, la mezcla cementicia tambien puede incluir un material agregado
triturado y/o polvo fino, en donde el material agregado triturado tambien puede ser arena.

A fin de reducir el contenido de agua de la mezcla cementicia, puede anadirse un
plastificante reductor de agua, que puede ser un polimero de éter policarboxilato. La cantidad
de plastificante reductor de agua puede ser entre aproximadamente 1% a 5% de la mezcla en
peso de cemento. Por ejemplo, en caso que el contenido de cemento de la mezcla cementicia
sea 100 kilogramos, la cantidad de plastificante reductor de agua puede estar entre
aproximadamente 1 kilogramo y 5 kilogramos. La relaciéon de agua y cemento, donde se utiliza
un plastificante reductor de agua, puede ser aproximadamente 0,26.

La relacion de cemento y material agregado fino y material agregado ultra fino puede
ser 2:2:1. Por ejemplo, la mezcla cementicia puede contener 100 kilogramos de cemento, 100
kilogramos de material agregado fino y 50 kilogramos de material agregado ultra fino.
Ademas, en una realizacion donde la mezcla cementicia incluye material agregado triturado o
polvo fino, la relacion de cemento y material agregado fino y material agregado ultra fino y
arena triturada o polvo fino puede ser 10:10:5:2. Por ejemplo, la mezcla cementicia puede
contener 100 kilogramos de cemento, 100 kilogramos de material agregado fino, 50
kilogramos de material agregado ultra fino y 20 kilogramos de material agregado triturado o
polvo fino.

Por supuesto, las relaciones precisas de materiales en cualquier mezcla que producira
el mejor resultado dependeran de la calidad y aplicabilidad de los materiales, la calidad del
aditivo de policarboxilato y la eficiencia del equipo de mezclado.

En otra realizacién, la mezcla cementicia puede incluir vinagre y/o etanol (solucién
tampoén), que se incluye para reducir el contenido de aire de la mezcla cementicia. El
contenido de aire de la mezcla cementicia puede ser en forma de burbujas de aire y se preve
que el vinagre y/o etanol reduzca el contenido de burbujas de aire de |la mezcla cementicia o
permitan que el aire que esta presente o es producido mientra se mezcla se disipe durante el
periodo de fundicién y fraguado. La relacion de vinagre y/o alcohol y cemento puede ser
aproximadamente 0.075.

El material se mezcla en una consistencia humeda. El periodo de mezclado puede ser
aproximadamente (5-10) minutos.

Después del mezclado de la mezcla cementicia, el material se coloca en un molde
para producir una placa cementicia. Los molde pueden ser de variadas formas y tamanos y
pueden fabricarse a partir de diversos materiales que incluyen aluminio, acero, madera,
plastico y/o acrilico. En una realizacion, el molde esta hecho de vidrio.

Como el equipo de corte puede danar la superficie de un molde, puede utilizarse una
capa de material de sacrificio (o revestimiento del molde) con el molde para prevenir, o al
menos reducir el dafo al molde. El revestimiento del molde puede desecharse y reemplazarse
despues del proceso de desmolde, y puede formarse a partir de plastico, papel encerado o

cualquier material apropiado para prevenir el dafio a la superficie del molde que de otra
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manera podria producirse cuando se utiliza una herramienta de corte para cortar la placa.

Ademas de prevenir el dafio al molde por la herramienta de corte, el revestimiento del
molde también protege la superficie del molde del material que es vertido en el molde. En este
sentido, el revestimiento del molde evita el requerimiento de limpiar la superficie del molde
después de que los productos de placa son desmoldados. Obviar la necesidad de limpiar la
superficie del molde evita tiempo y costo en los que de otra manera se incurriria para esta
tarea. También, evitar dafio y cualquier deposito de material en la superficie del molde
asegura consistencia en la apariencia de los productos de placa fabricados a partir del molde.

Cuando esta en el molde, la mezcla cementicia se deja que se autonivele. La
autonivelacion puede tomar aproximadamente 2 minutos a 6 minutos en duraciéon a medida
que el aire y burbujas de aire salen de la mezcla cementicia. Se espera que aproximadamente
el 90% a 95% o mas de aire salga de la mezcla durante el proceso de autonivelacién sin
intervencion.

Otra reduccion en el aire y burbujas de aire puede lograrse haciendo vibrar
suavemente el molde que contiene la mezcla cementicia aunque esto es generalmente
innecesario). Una mezcla cementicia puede hacerse vibrar hasta que el aire y burbujas de aire
sustancialmente ya no parecen estar viniendo a la superficie de la mezcla cementicia. En este
sentido, la vibracion suave puede ser de aproximadamente 3 a 10 segundos de duracién. En
cualquier caso, la medida en la que la mezcla requiere vibracién se reduce significativamente
en comparacién con los meétodos previos para producir una placa de material cementicio. La
reduccion de la medida en la que se requiere vibracion reduce sustancialmente una variable
importante en el proceso de produccion. Por supuesto, la reduccion de cualquier variable en
un proceso de produccion tiene el efecto de mejorar la calidad y reproducibilidad de productos
a partir del proceso.

Después de la nivelacion y vibracion de la mezcla cementicia, la misma se deja fraguar
hasta que esté en un estado sustancialmente de semifraguado (o sustancialmente semi-
endurecido). Cuando esta en un estado de semi-fraguado, la placa cementicia puede cortarse
en azulejos u otro producto deseados. En un estado de semi-fraguado, el material cementicio
puede cortarse con una herramienta de corte tal como un cuchillo o herramienta filosa con
vibracion en una frecuencia preseleccionada.

La frecuencia preseleccionada puede ser una frecuencia ultrasonica, que puede estar
en el rango de 20 kHz a 40 kHz. La herramienta de corte ultrasoénica puede ser un tipo manual
o puede incorporarse en la maguinaria automatica, tal como maquinaria de corte automatica
controlada por computadora.

La utilizacion de una cuchilla que vibra a una frecuencia ultrasénica debe dar como
resultado que muy poco o sustancialmente ningun material cementicio se adhiera a la cuchilla
al cortar. Esto debe dar como resultado que la cuchilla no necesite ser limpiada y también
debe dar como resultado que poco o sustancialmente ningun material cementicio sea
eliminado de la placa durante el proceso de corte. Por supuesto, esto tambien ayuda a
asegurar que el material de placa no se rompa ni se ondee, o de otra manera deformado,
durante el proceso de corte proporcionando una separacion suave.

Segun lo ilustrado en la Fig. 1, una placa cementicia 2 puede formarse en un molde 1y
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puede cortarse con una herramienta de corte tal como una cuchilla 4, que se adapta a un
dispositivo de corte 5. El dispositivo de corte 5 puede ser un dispositivo de corte ultrasénico.

La Fig. 1 también ilustra diversos otros componentes del molde que incluyen el soporte
7. una capa de material 9 que forma un revestimiento de molde y una pared que retiene el
molde 10. El soporte 7 debe proporcionar una superficie al material vertido que sea aceptable
para un molde “fuera de forma”. En la realizacion de la Fig.1, el soporte 7 es una Ilamina de
vidrio que presenta una superficie muy uniforme al material vertido.

A fin de proteger el soporte 7 de la herramienta de corte 4, se aplica un revestimiento
de molde 9 a la superficie del soporte 7. En la realizacion de la Fig. 1, el revestimiento de
molde 9 se aplica al soporte 7 con una herramienta para asegurar que se elimine
sustancialmente cualquier aire entre el revestimiento de molde S y el soporte 7.

Después de aplicar el revestimiento 9, se forma la pared de retencidon 10. En la
realizacion de la Fig. 1, la pared de retencion 10 se forma a partir de un material acrilico que
es maleable y de secado rapido. Una vez solidificada, la pared 10 permanece relativamente
blanda y maleable de manera tal que puede sacarse facilmente.

La herramienta de corte ultrasonica puede ser una cuchilla delgada, que es capaz de
cortar material cementicio en un estado de semi-fraguado. Ademas, el corte del material
puede producirse en aproximadamente 0,4 -1 metro por segundo.

La cuchilla 4 corta la placa cementicia 2 en una forma deseada. En la realizacion
ejemplar que se muestra en la Fig. 1, el corte 3 tiene una forma irregular, que es una forma
curvada. A medida que el material de placa 2 se corta mientra esta en un estado de semi-
fraguado, el corte 3) puede ser de muchas formas diferentes, incluyendo lineas curvadas y
equinas puntiagudas.

El material cementicio es curado sustancialmente hasta un estado de semi-fraguado
despues de la autonivelacion y/o vibracién. Esta parte del proceso de curado puede ser
aproximadamente 30 minutos a 1 hora en una temperatura ambiente de aproximadamente 21
grados Celsius. Una temperatura ambiente mas alta puede acelerar el tiempo de curado. Es
importante entender que el corte de la placa cementicia puede producirse en cualquier
momento despues de la colocacion del material cementicio en un molde, sin embargo, el
material cementicio debe nivelarse, debe permitirse que se emita y/o elimine el aire y/o
burbujas de aire, y el material cementicio esté suficientemente curado para que esté en un
estado de semi-fraguado.

El material cementicio puede evaluarse en cuanto a aplicabilidad para cortado
aplicando el cortador al material cementicio y observando que cuando el material es cortado el
mismo no se deforma y/o une sobre o alrededor del corte.

Se reconocera que, a medida que la placa cementicia se corta mientra esta en un
estado de semi-fraguado, existe sustancialmente una reduccién de tension sobre el material
cementicio en comparacion con los metodos previos de corte que incluyen el uso de una
cuchilla de sierra con punta de diamante que corta el material en un estado endurecido. Como
resultado de la reduccion de tension sobre el material cementicio, debe eliminarse o al menos
reducirse sustancialmente el astillado y rotura de la placa cementicia. Ademas,

sustancialmente no se adhiere ninglin material cementicio a la herramienta de corte durante el
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proceso de corte de la presente invencion.

La placa cementicia puede cortarse en azulejos con un rango de tamafos y formas.
Las formas pueden incluir forma curvadas y redondeadas y los azulejos tambien pueden
producirse con equinas puntiagudas. De acuerdo a algunas realizaciones, la placa se corta
para que tenga una forma complementaria a un sustrato al que la placa cortada debe
aplicarse.

Aquellos con experiencia en el campo de tecnologia relevante apreciaran que cortar
una placa en un estado de semi-fraguado con una herramienta vibratoria de corte produce un
grado significativamente mayor de flexibilidad en comparacion con los actuales métodos de
fabricacion de productos de placa. Por ejemplo, con referencia a la Fig. 1, se ilustra una placa
describiendo diversos productos de placa con forma 20. En este sentido, los productos de
placa individuales tienen diversas formas incluyendo forma circular, cuadrada y rectangular.
Cada uno de estos productos puede cortarse de la placa con una pared recta o inclinada y el
grado de flexibilidad logrado por la presente invencion esta claramente demostrado ya que
una placa simple puede cortarse para generar un rango de diferentes productos de placa con
forma dependiendo de los requerimientos de fabricacion particulares en cualquier punto en el
tiempo.

Ademas, el material de placa 2 ilustrado en la Fig. 1 incluye productos de placa 20 con
una forma y configuracion que son muy dificiles de fabricar de acuerdo a los actuales metodos
de produccién o al menos extremadamente dificiles de fabricar sin una cantidad sustancial de
desgaste. Por ejemplo, los azulejos con forma de diamante son particularmente raros en vista
de la dificultad asociada al cortado de un azulejo con forma de diamante a partir de una placa
con una cuchilla de sierra con punta de diamante. En este sentido, es muy dificil producir un
azulejo con forma de diamante de acuerdo a los actuales métodos de produccién ya que la
tensién fisica impartida a un azulejo durante el proceso de corte con una cuchilla de corte con
punta de diamante generalmente resulta en dafic en forma de astillado en la regién del
azulejo con forma de diamante en el punto en que la interseccion de las paredes del azulejo
definen un angulo agudo.

Por esta razon, la presente metodologia para la fabricacion de azulejos con formas
curvadas y/o porciones con punta es utilizar un chorro de agua de alta presién para cortar la
forma especifica deseada a partir de una paca. Sin embargo, esta metodologia tiene un
numero de desventajas que la hacen comercialmente impracticable para producir productos
de placa tal como azulejos. Generalmente, esta metodologia para la produccion de un azulejo
solamente se utiliza para un requerimiento especial o un solo disefo en el que se espera un
precio de compensacion.

Tal como puede observarse a partir de la Fig. 1, el grado de flexibilidad disponible con
respecto al corte de los productos de placa con forma particular a partir de una placa de
acuerdo a esta realizacion de la invencion solamente esta limitado por la capacidad de
controlar la posicion y paso de la herramienta vibratoria de corte. En una realizacion, la
herramienta vibratoria de corte es controlada por un brazo robético o una maquina CNC y
para cualquier requerimiento de produccién particular solamente es necesario seleccionar el

programa de control apropiado que defina la forma y/o configuracion de los productos de
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placa que deben cortarse de la placa.

Con referencia a la Fig. 2A, una vez que el material de placa cementicia ha sido
cortado sustancialmente en un estado de semi-fraguado, puede colocarse un sustrato 30
sobre un producto de placa 20 correspondiente que es complementario en forma. En la
realizacion ejemplar que se muestra en la Fig. 2, el sustrato 30 se coloca directamente sobre
el material de placa de manera tal que los margenes 31, 32, 33, 34 del sustrato 30 estan
sustancialmente en linea con los margenes 21, 22, 23, 24 del producto de placa 20.

En otra realizacion ilustrado en la Fig. 2B, el sustrato 30 se coloca sobre el producto de
placa cementicia 20 de manera tal que el sustrato (30) es desplazado con respecto al
producto de placa 20 para proporcionar un margen empotrado en un primer lado 23 del
producto de placa 20 y un margen voladizo en un segundo 21 lado opuesto del producto de
placa 20 cuando el producto es desmoldado. La realizacion que se muestra en la Fig. 2B es
util para aplicaciones en las que se desea el terminado liso de una superficie de desbaste
plano. Generalmente, las construcciones formadas por enladrillado o bloques Hebel o
similares requieren la aplicacion de mezcla u otra sustancia apropiada entre los ladrillos o
blogue adyacentes para construir una pared o estructura, El posicionamiento desplazado del
producto de placa 20 permite que la mezcla entre el enladrillado adyacente sea ocultada por
el margen voladizo del producto de placa 20 que sera colocado obre la junta. Se prevé que un
sellador a prueba de agua o similar puede aplicarse a lo largo del margen de union de los
productos de placa adyacentes si es necesario.

Con referencia a la Fig. 3, se ilustra el sustrato (30) una vez mas colocado sobre el
producto de placa 20. Sin embargo, la Fig. 3 ilustra el sustrato 30 que es colocado sobre el
material de placa cementicia 2, cuando el material esta en un estado de semi-fraguado previo
al corte del material de placa 2. Una vez que el sustrato ha sido colocado sobre el material de
placa puede utilizarse la herramienta de corte para cortar alrededor del sustrato mientras el
material de placa sustancialmente esta en un estado de semi-fraguado. En la realizacion
ejemplar en la Fig. 3, el material de placa es cortado adyacente a los margenes 31, 32, 33, 34
del sustrato 30 para que este sustancialmente en linea con los margenes del sustrato. Sin
embargo, se prevé que el material de placa puede cortarse en varias formas y tamanos
diferentes alrededor del sustrato para adaptarse a diferentes aplicaciones.

Una vez que la placa ha curado hasta un estado de semi-fraguado puede utilizarse la
herramienta vibratoria de corte para eliminar |la pared de retencion formada por el material
acrilico maleable para exponer el margen del material de placa a fin de permitir el acceso de
una herramienta vibratoria de corte para generar un perfil de margen deseado. En una
realizacion de la invencion que lleva a cabo este método particular, en el tiempo de corte y
ajuste de la pared de retencion del molde y cualquier material en exceso para formar un
margen de un producto de placa, el material que se desea que sea eliminado puede
eliminarse durante o posterior al proceso de corte que separa el material no deseado de la
placa. La eliminacion del material de placa puede efectuarse mediante el brazo robotico que
maneja el dispositivo de corte y la herramienta de corte.

En otras realizaciones de la invencion, el molde tiene una superficie moldeada de

manera tal que una vez que se vierte |la placa y comienza el proceso de curado inicial, la
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superficie superior de la placa vertida se forma para dejar la superficie superior de la placa
vertida aceptable para la presentacion como la superficie superior del producto laminado. En
este sentido, segun lo ilustrado en la Fig. 4, la superficie superior del material de placa
desmoldado puede moldearse y/o texturarse para hacer una superficie apropiada para un
producto laminado decorativo. En consiguiente, es posible fabricar productos laminados que
tengan una posibilidad ilimitada de superficies decorativas que incluyen, pero no se limitan a,
superficies de remolino, onda, con enlucido o similares mientra que el sustrato subyacente
proporciona las propiedades de aislamiento y/o estructurales necesarias que pueden
requerirse para una construccion particular.

Cortar una placa cementicia mientras esta en un estado de semi-fraguado no requiere
el uso de equipo de corte costoso, tal como herramientas de diamante, y reduce el tiempo de
corte. También, la cantidad de agua requerida para cortar se reduce sustancialmente o puede
eliminarse por completo. Esto tiene una ventaja adicional en gue se produce poca o ninguna
emanacion, que previamente requeria tratamiento y/o disposicion costosos.

Cortar una placa cementicia mientras esta sustancialmente en un estado de semi-
fraguado consume significativamente menos energia en comparacion con los metodos de
corte previos. Muchas de las ventajas mencionadas mas arriba también pueden llevar a una
reduccién en los costos de produccién.

La placa cementicia puede verterse para crear un componente de un producto
laminado con espesor de entre aproximadamente 3mm a 8mm para la aplicaciéon a un
sustrato. Esto puede crear posibilidades para nuevos e innovadores productos.

Ademas, como resultado de que haya poca o ninguna tension provocada al producto
durante el proceso (corte) el material puede ser sustancialmente mas fuerte. A su vez, et
puede resultar en menos problemas, tal como esquinas rotas, etc., durante la instalaciéon del
producto.

Ademas, como no se utiliza ninguna particula de agregado grande en la produccién
del material cementicio, puede haber una reduccion en los problemas posteriores a la
instalacion asociados al desarrollo lento de rajaduras (que incluye rajaduras del grosor de un
pelo.

Los materiales finos y/o ultra finos pueden incluir piedra caliza, granito o marmol. Una
mezcla cementicia puede incluir una combinacion de cualquiera o todos estos materiales u
otros materiales siliceos.

El producto de placa también puede evaluarse y/o calibrarse en cuanto a consistencia
de espesor previo a la aplicacion a un sustrato. Cualquier area de la placa cementicia que sea
mas espesa (mas alta) que lo deseado puede eliminarse. La eliminacién puede realizarse
mediante un dispositivo del tipo rallador de queso que actia como la herramienta de corte. Sin
embargo, se reconocera que cualquier requerimiento de evaluacion y/o calibracion del
espesor de la placa cementicia y/o eliminacion del material de las areas mas gruesas de la
placa debe minimizarse sustancialmente o eliminarse debido al método de produccion de la
placa de acuerdo a la presente invencion. Ademas, la evaluacion y/o eliminacion del material
cementicio se produce mientras la placa cementicia esta en un estado semi-endurecido (semi-

fraguado) reduciendo de ese modo el estrés al que se somete el producto en comparacion

———



con un producto endurecido.

Después de la aplicacion de un producto de placa a un sustrato, el producto laminado
se almacena durante aproximadamente 20 a 24 horas, lo que permite el endurecimiento
adicional de los productos y permite que el producto de placa se adhiera al sustrato como una
lamina. Los productos cementicios laminados se endurecen de manera tal que los mismos
puedan ser sacados del molde. La Fig. 5 muestra diferente realizaciones del producto
cementicio laminado 100 que utilizan diferentes sustratos 30 para la aplicacion del producto
de placa laminado 20, una vez que han ido sacados del molde listos para .utilizar

Haciendo referencia ahora a la Fig. 6A, el sustrato 30 puede ser blogue de albanileria
que esté laminado en uno o mas lados. En la Fig. 6A, el laminado 20 esta en una superficie
frontal y lateral del bloque de albanileria 30. Dicha realizacion seria util para proporcionar un
bloque de equina para una pared. En la Fig. 6B, el laminado 20 esta en una superficie frontal
y trasera del bloque de albanileria 30. Dicha realizacion seria util en la construccion de una
pared divisoria donde tanto la superficie frontal como trasera del bloque de albaiileria sera
visible. La Fig. 6B también ilustra una superficie laminada modelada en la superficie frontal del
blogue de albanileria que ha sido producida vertiendo el material cementicio para el producto
de placa en un molde moldeado.

En otro aspecto, la presente invencion proporciona un metodo para producir un
sustrato, en donde el sustrato es cementicio y los materiales constitutivos incluyen cemento y
otros materiales con la mezcla combinada que tiene tamanos de particulas suficientemente
pequenos para permitir que el material sea cortado con una herramienta vibratoria de corte.
Se afiade un aditivo quimico a la mezcla para airear la mezcla. El material cementicio del
sustrato después se vierte en el producto de placa cementicia in un aditivo de aireacion que
ha sido vertido en un molde y se permite que cure hasta un estado de semi-fraguado. Cuando
ambas capas esta suficientemente curadas, la herramienta de corte puede separar la placa
en trozos mas pequenos (o eliminar el material de la placa) sin que el material se deforme
durante o después de la operacion de la herramienta de corte, tal como se describe
previamente en la presente.

Haciendo referencia a la Fig. 7, la adicion del aditivo de aireacion al sustrato 30 crea
un producto laminado 100 que es muy fuerte y de peso liviano en comparacion con un
cementicio producto de placa hecho de material uniforme.

En otras realizaciones de la presente invencion, se prevé que otros aditivos tal como
nano particulas pueden afiadirse al producto de placa para proporcionar un laminado para un
sustrato que es autolimpiante. Dicho producto seria utili como un azulejo de techo,
proporcionando un azulejo de techo laminado que puede ser de color blanco para reflejar el
calor in tener el problema habitual de crecimiento de moho en el azulejo.

La presente invencion realiza diversas ventajas y en particular, proporciona un
laminado de material de placa que puede aplicarse a al menos una superficie del sustrato
para hacer que el sustrato sea de mayor valor particularmente cuando la apariencia estética
del sustrato se mejora sin requerir un proceso adicional posterior y relativamente costoso tal
como enlucido o pintura.

Por ejemplo, un bloque de Hebel es un material de construccién muy liviano. Sin
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embargo, el mismo no puede utilizarse para paredes externas son enlucido adicional. La
laminacion de bloques de Hebel que utiliza el método de la presente invencion permite que el
bloque de Hebel sea utilizado para una pared externa sin ningun enlucide adicional. El
producto laminado de la presente invencion puede utilizarse para un rango mas amplio de
aplicaciones sin la necesidad de multiples destrezas de trabajo y materiales adicionales y
tiempo para la construccion.

Ademas de los bloques de Hebel, también pueden mejorarse bloques de albanileria
estandar con un laminado de acuerdo a la presente invencion. En este sentido, los
consumidores a veces son renuentes a aceptar el uso de productos de albanileria estandar ya
que se considera que tienen una apariencia no satisfactoria. Lo mismo se aplica a ladrillos de
albanileria estandar tal como ladrillos de casas y la presente invencion permite que los
fabricantes “agreguen valor” a sus productos existentes afiadiendo un laminado relativamente
poco costoso.

El corte del material de placa en un estado de semi-fraguado evita la necesidad de
dejar que la placa se endurezca hasta un grado suficiente para soportar la tension e impacto
del corte de la placa con una cuchilla con punta de diamante. Esto tiene las ventajas
combinadas de evitar el requerimiento de interrumpir el procesamiento de la placa entre el
vertido y corte y obvia la necesidad de equipo cotoso de mezclado y calibracion / corte que
normalmente se utiliza en los procesos de fabricacién actuales.

Ademas, al reducir, o virtualmente eliminar, la cantidad de material eliminado de la
placa durante el proceso de corte, el proceso de fabricacion evita cualquier necesidad de
utilizar agua para capturar y llevar el material en exceso lejos de la superficie de corte. Esto
evita cualquier requerimiento de una planta de filtracion de agua y el mantenimiento en
proceso que habitualmente es requerido para dicho sistema.

Obviar la necesidad de quipo grande y pesado, la necesidad de sistemas de drenaje y
tratamiento de agua, evita la necesidad de fabricar los productos de placa en una instalacion
construida para un proposito. En oposicion, |la fabricacion de productos de placa en
conformidad con la presente invencion puede realizarse en cualquier instalacion capaz de
albergar el equipo necesario para efectuar el corte de material de placa en un estado de semi-
fraguado. En este sentido, el consumo de energia eléctrica para operar dicho equipo
sustancialmente es menor que los actuales requerimientos. Ademas, al permitir que un
proceso de corte se efectue poco después del proceso de vertido evita el manipuleo manual
intenso asociado al almacenamiento intermedio de placas para el curado y también evita la
necesidad de almacenar placas hasta dicho tiempo ya que pueden ser cortadas.

En las realizaciones de la invencion, los sustratos que forman un producto laminado
con un componente cementicio incluyen poliestireno, laminado de cemento, plancha de yeso,
material a base de fibra de vidrio, madera y diversos productos a base de madera. Ademas de
alterar la apariencia del material de sustrato, el laminado cementicio también puede mejorar
las propiedades fisicas del material de sustrato. Por ejemplo, un laminado cementicio puede
actuar como barrera de agua para un bloque de Hebel o puede proporcionar una superficie
estructuralmente sélida a un bloque de poliestireno que de otra manera puede ser apropiado

para sus propiedades de aislamiento térmico y de sonido.
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En una realizacion de la invencién, se aplica una capa protectora a al menos una
superficie del producto de placa previo al vertido de la mezcla cementicia en un molde y
retencion de la capa protectora en el lugar. La capa protectora se aplica a una superficie del
molde previo al vertido del material para el producto de placa y puede aplicarse a la superficie
del molde con un dispositivo para reducir la posibilidad de que el aire sea atrapado entre la
superficie del molde y la capa protectora.

En otra realizacion de la invencion, después del corte del producto de placa, la capa
protectora sigue unida al producto de placa y los margenes voladizos de la capa protectora se
envuelven alrededor de uno o mas lados del producto laminado, quedando la capa protectora
en el lugar hasta dicho tiempo en que el producto de placa esté sustancialmente curado.

En este sentido, |la retencion de una capa protectora en el lugar hasta dicho tiempo en
que el producto de placa ha curado sustancialmente ayuda a reducir el efecto de
eflorescencia que puede producirse que decolora la superficie de los productos cementicios y
en este caso, el componente del producto laminado.

En otra realizacion de la invencion, el producto laminado se inserta en un recipiente
sellable a partir de lo que sustancialmente todo el aire es evacuado del recipiente y el
recipiente es sellado previo a que el producto de placa cure completamente. En otras
realizaciones, en oposicion a la evacuacion sustancialmente de todo el aire que sella el
recipiente, el aire en el recipiente sellable es reemplazado con un gas. En algunas
realizaciones, el gas es didxido de carbono y en una realizacion particular una disposicion
permite que el dioxido de carbono ingrese al recipiente sellable después de la evacuacion de
aire. Como resultado de la evacuacion de aire, el didxido de carbono se lleva efectivamente al
recipiente sellable.

En otras realizaciones, se aplica una sustancia tal como metasilicato de sodio o
metasilicato de potasio a la superficie del producto de placa semifraguado previo al envasado
o durante el proceso de envasado.

La presente invencion permite que el producto de placa relativamente delgado (por
ejemplo, 4mm a 6mm) sea vertido y forme un componente del producto laminado. Esto
permite que material tal como nano diéxido de titanio, sea afiadido a la mezcla de placa en
cantidades suficientes de manera tal que la superficie externa de la placa muestre las
propiedades deseadas. Por ejemplo, el nano didxido de titanio es un agente fotocatalitico que
se afade actualmente a la pintura de manera tal que la superficie pintadas muestran las
propiedades deseadas del agente fotocatalitico, a saber, la descomposicion de contaminantes
transportados por el aire y eliminacion de los mismos de la atmésfera. Sin embargo, el nano
didxido de titanio es relativamente costoso y actualmente solo se utiliza en materiales que se
aplican a superficies en una capa delgada. Esto permite que la superficie tenga la propiedad
deseada del agente fotocatalitico a un costo razonable.

Las placas cementicias generalmente son fabricadas con un espesor
significativamente mayor para proporcionar la resistencia requerida pero como resultado, la
adicion de cantidades suficientes de material costoso tal como un agente fotocatalitico es
comercialmente infactible ya que la cantidad requerida en la placa para producir una

superficie externa con las propiedades deseadas resulta en un costo excesivo en la
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fabricacion de los productos de placa. Ademas, la disposiciéon de un producto laminado con
solamente un producto de placa externo relativamente delgado que incluye el agente
fotocatalitico, permite que la integridad estética del producto de placa sea retenida mientras
también tiene las propiedades deseables de un agente fotocatalitico mientra que, de acuerdo
a actuales disposiciones, es necesario pintar o revestir un miembro o material estructural para
obtener una superficie con un agente fotocatalitico. La inclusion del agente fotocatalitico en el
producto de placa también mejora la longevidad del agente ya que un producto de placa
durara sustancialmente mas que la pintura o el revestimiento plastico.

Si bien se han descrito ciertas realizaciones ejemplares, debe entenderse que dichas
realizaciones son simplemente ilustrativas y no restrictivas de la invencién, y que esta
invencion no se limita a las construcciones y disposiciones especificas descritas ya que son
posibles diversos otros cambios, combinaciones, omisiones, modificaciones y sustituciones,
ademas de aquellas expuestas en los parrafos anteriores. Aquellos con experiencia en el arte
apreciaran que diversas adaptaciones y modificaciones de las realizaciones descritas puede
configurarse in apartarse del alcance y espiritu de la invencion. Por ello, debe entenderse que,
dentro del alcance de las reivindicaciones anexadas, la invencién puede practicarse de otra

manera que lo que se describe especificamente en |la presente.
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REIVINDICACIONES

1. Un método para producir un producto laminado que incluye aplicar un producto de
placa a al menos una superficie de un sustrato, caracterizado porque incluye colocar el
sustrato sobre el material de placa cuando el producto de placa esta en un estado de semi-

fraguado permitiendo que el producto laminado cure.

2, Un método de acuerdo a la reivindicacién 1, caracterizado porque el sustrato incluye
cualquier material que se adhiere al producto de placa cuando el producto de placa esta en un

estado de semi-fraguado.

3. Un método de acuerdo a la reivindicacion 1 o reivindicacién 2, caracterizado porque

el producto de placa es una placa cementicia.

4. Un método de acuerdo a una cualquiera de las reivindicaciones precedentes,

caracterizado porque el sustrato es un producto de albanileria.

5. Un metodo de acuerdo a la reivindicacion 4, caracterizado porque el producto de
albanileria ya ha sido fabricado y curado y naturalmente se adhiere al material de producto de

placa cuando el material de placa esta en un estado de semi-fraguado.

6. Un método de acuerdo a una cualquiera de las reivindicaciones 1 a 4, caracterizado
porque el sustrato aun debe curarse completamente y después de |la aplicaciéon del producto
de placa a al menos una superficie del sustrato, el proceso de curado adhiere el producto de

placa y materiales del sustrato para formar un producto laminado.

7 Un meétodo de acuerdo a una cualquiera de las reivindicaciones precedentes,
caracterizado porque el producto de placa es cortado en una forma o configuracion deseada
con una herramienta vibratoria de corte cuando el producto de placa esta en un estado de

semi-fraguado.

8. Un método de acuerdo a la reivindicacion 7, caracterizado porque el sustrato se
coloca sobre el material de placa cuando el producto de placa esta en un estado de semi-

fraguado y el producto de placa se corta alrededor del sustrato.

9. Un metodo de acuerdo a la reivindicacion 8, caracterizado porque el producto de

placa se corta en linea con los margenes del sustrato.

10. Un metodo de acuerdo a la reivindicacion 8, caracterizado porque el producto de
placa se corta en un estado de semi-fraguado y el sustrato se coloca sobre el producto de

placa previamente cortado.
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11. Un meétodo de acuerdo a una cualquiera de las reivindicaciones precedentes,
caracterizado porque la superficie del producto de placa al que debe aplicarse un sustrato, a
saber, la superficie de adhesion, se trata con una sustancia retardadora para retardar el
curado de la superficie de adhesion del producto de placa permitiendo al mismo tiempo que el

material restante en el producto de placa cure.

12 Un método de acuerdo a la reivindicacion 11, caracterizado porque la superficie de
adhesion se conserva humeda de manera tal que un sustrato puede aplicarse en un tiempo
retardado después de verter el producto de placa permitiendo de ese modo que el producto
de placa cure parcialmente y gane integridad estructural mientras se evita que la superficie de

adhesién cure a la misma velocidad que el resto del producto de placa.

13. Un método de acuerdo a la reivindicacion 11 o reivindicacion 12, caracterizado

porque la sustancia retardadora es una sustancia que es pulverizada en forma pareja sobre la
superficie de adhesion de un producto de placa poco después de que se vierte la placa y
donde la sustancia retardadora se disuelve o degrada naturalmente con el tiempo no
interfiriendo de ese modo con la adhesion de |la superficie de adhesion del producto de placa

al sustrato aplicado.

14. Un meétodo de acuerdo a una cualquiera de las reivindicaciones 11 a 13,

caracterizado porque la sustancia retardadora es un adhesivo.

15 Un método de acuerdo a una cualquiera de las reivindicaciones precedentes,
caracterizado porque el sustrato se coloca sobre un producto de placa en un estado de semi-
fraguado y el producto de placa se corta con una herramienta vibratoria de corte de manera
tal que los margenes del sustrato estan en la linea de los margenes correspondientes del

producto de placa.

16. Un método de acuerdo a una cualquiera de las reivindicaciones 1 a 14, caracterizado
porque el sustrato se coloca sobre un producto de placa de manera tal que el sustrato esté
desplazado con respecto al producto de placa para proporcionar un margen empotrado en un

primero lado y un margen voladizo en un segundo lado opuesto del sustrato.

17, Un meétodo de acuerdo a una cualquiera de las reivindicaciones precedentes,
caracterizado porque el preducto de placa se corta con una herramienta vibratoria cuando el
producto de placa esta en un estado de semi-fraguado y la herramienta de corte se hace
vibrar en una frecuencia utrasénica.

18. Un meétodo de acuerdo a una cualguiera de las reivindicaciones precedentes,
caracterizado porque el producto de placa se corta con una herramienta vibratoria de corte
en donde la frecuencia de vibracion de la herramienta de corte se ajusta para adaptarse mejor

al material constitutivo del producto de placa.

i -



19, Un método de acuerdo a una cualquiera de las reivindicaciones precedentes,
caracterizado porque el producto de placa se vierte en un molde y se permite que cure hasta
un estado de semi-fraguado en donde el molde incluye al menos una superficie contorneada o
texturada de manera tal que el producto de placa cuando se elimina del molde exhibe la
superficie contorneada o texturada como impresa por la superficie contorneada o texturada

del molde.

20. Un método para producir un producte laminado, caracterizado porque un primer
componente del producto laminado es inicialmente una placa de material cementicio vertida
gue incluye cemento y materiales con la mezcla combinada que tiene tamanos de particulas
suficientemente pequerios para permitir que el material sea cortado con una herramienta
vibratoria de corte, verter el material cementicio en un meclde, aplicar posteriormente un
sustrato una vez que el material cementicio vertido alcanza un estado de semi-fraguado,
formando el material de sustrato aplicado un segundo componente del producto laminado,
incluyendo también el material de sustrato cemento y materiales con tamanos de particulas
suficientemente pequefios para permitir que el material de sustrato tambien sea cortado con
una herramienta vibratoria de corte, verter el cementicio material de sustrato sobre el material
de placa, permitiendo que la placa y materiales de sustrato curen hasta un estado de semi-

fraguado y cortar el producto de placa laminado en trozos mas pequenos.

21. Un método de acuerdo a una cualquiera de las reivindicaciones precedentes,
caracterizado porque un agente fotocatalitico se anade a la mezcla de producto de placa

previo al vertido del mismo.

22. Un meéetodo de acuerdo a una cualquiera de las reivindicaciones precedentes,
caracterizado porque el producto laminado es incluido en un recipiente sellable previo a que

los productos curen completamente.

23 Un método de acuerdo a la reivindicacion 22, caracterizado porgue el recipiente

sellable es evacuado de aire previo al sellado.

24, Un metodo de acuerdo a la reivindicacion 23, caracterizado porque se inserta gas en

el recipiente sellable después de la evacuacién de aire.

25. Un méetodo de acuerdo a la reivindicacion 23, caracterizado porque el gas es didxido
de carbono.
26. Un producto cementicio laminado caracterizado porque ha sido obtenide con el

metodo de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones precedentes.

N
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RESUMEN

PRODUCTOS LAMINADOS Y METODO PARA FABRICAR LOS MISMOS

Un método para producir un producto laminado que incluye aplicar un producto de
placa a al menos una superficie de un sustrato, el método que incluye colocar el sustrato
sobre el material de placa cuando el producto de placa esta en un estado de semi-fraguado

permitiendo que el producto laminado cure.
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LAMINATED PRODUCT PRODUCED BY PLACING ONE LAYER ONTO A SEMI
SET PARTIALLY CURED BASE LAYER.

FIELD OF THE INVENTION

The present invention relates generally to laminated products and
methods of manufacturing same. The present invention is particularly useful
for forming laminated products where either the base substrate or the

laminate, or both, is a cementitious material.

BACKGROUND

Presently, the process of manufacturing cementitious products such
as tiles and building blocks remains substantially the same as production
methods that have been employed for the past 50 years and is still popular
throughout the world.

However, over the past twenty years, the production of building
material has developed resuiting in materials with a greater contemporary
appearance in response to the fashion and trends of modern architecture
and interior design. As such, where structures include a surface which is
visible, it may be desired to place other materials over the surface of the
structure so as to provide a more pleasing or suitable surface. Materials for
creating such surfaces over the structure can include natural stone, tiles,

rendering, plastering, plasterboard and other slab materials.

Presently, commercially available cementitious slab products are
produced from a mix which typically comprises cement, silica sand, large (or
coarse) aggregate pieces, a water reducing admixture and water. The large
aggregate pieces are included to make up mass and may vary in size from
approximately 3mm to 10mm or larger. Stone chips are often used as large
aggregate pieces. The water reducing admixture may be a plasticizer based

on Polycarboxylatic Ether Polymer.

Autoclaved Aerated Concrete (AAC) or Autoclaved Cellular Cancrete
(ACC) is used to manufacture many cementitious products such as Hebel
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blocks, wall panels, floor and roof panels and the like. The precast material is
lightweight and provides structure, insulation and fire and mould resistance
properties. Construction with said pre-cast blocks is quick and easy since the
material can be routed, sanded and cut using conventional carbon steel
saws and drills. However, the material is not suitable for the external

elements and therefore not considered finished. The material can be coated

or have siding materials used to cover the AAC material.

The strength of material used in tile production has increased in
relatively recent times, allowing floor and wall tiles to be produced from a
single large and thin slab, similar to marble or granite slabs, which can be cut

to produce square or rectangular tiles of a desired size.

However, present production methods of cementitious slab products

have a number of significant prablems.

For example, the processing (cutting, calibrating, arising and/or
rectification) of a slab is generally effected by use of diamond cutting tools,

such as cutting blades, calibrating tools etc.

When cutting a cured slab, which is a very hard material, the edges of
the cut are subject to varying degrees of chipping and rough edges. Further,
the slabs and/or tiles are liable to crack or break during the cutting and
calibrating process. The stresses can cause chips and breakages,
particularly at corners where the cementitious slab is weakest. The chipping,
cracking and/or breakages can resuit in wastage or the need to repair

damaged material. This can be both costly and time consuming.

Further, when a building structure constructed from bricks, masonry
blocks or other construction materials requires surfacing with another more
desirable product, it results in a two-step process which is time-consuming,
and often requires people with different skill sets to complete the
construction. For example, a bricklayer can construct a wall with a tiler or

stone mason being required to tile a surface of the brick wall.

)
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It is an object of the present invention to provide a process and

product which at least ameliorates one or more of the above-mentioned

disadvantages associated with construction materials.

The reference to any prior art or prior art techniques, in this
specification is not, and should not be taken as, an acknowledgement or any
suggestion that these references form part of the common general

knowledge of persons skilled in the relevant field of technology.
SUMMARY OF THE INVENTION

In one aspedt, the present invention provides a method for producing
alaminated product including applying a slab product to at least one surface
of a substrate, the method including placing the substrate onto the slab
material when the slab product is in a semi-set state and allowing the

laminated product to cure.

The substrate can be any material which naturally adheres to the
cementitious slab material when the slab is in a semi-set state. In some
embodiments, the substrate material is a masonry product that itself has
already been manufactured and cured and naturally adheres to the
cementitious slab material that is in a semi-set state. In other embodiments,
the substrate itself is not cured and is forced onto the semi-set slab material
(or applied to the slab in a semi-set state) and the curing process adheres

the slab and substrate materials to form the laminated product.

In another aspect, the present invention provides a method for cutting
a laminated cementitious product with a vibrating cutting tool when the

cementitious material is in a semi-set state,

In one embodiment, the substrate is placed onto the slab material

‘when in a semi-set state and the material is cut around the substrate.

In one embodiment, the slab material is cut in line with the edge(s) of
the substrate.
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In another embodiment, the slab material is cut in a semi-set state and

the substrate is placed onto the cut slab material.

In another embodiment, the surface of the slab material to which a
substrate is to be adhered is treated with a retardant material to delay the
curing of the surface whilst allowing the remaining material in the slab to
cure. In this embodiment, the adhesion surface is retained moist such that a
substrate my be applied some time after pouring the slab thereby enabling
the slab material to partially cure and gain structural integrity whilst
preventing the adhesion surface from curing at the same rate as the
remainder of the slab material. The delayed curing of the adhesion surface
ensures a good bond with the substrate even though the remainder of the
slab material has partially cured and this process is particularly useful in
instances where the substrate is applied to the slab product. If a substrate is
applied too soon after pouring, the substrate could squeeze and deform the
slab under the weight of the substrate. However, allowing partial curing of
the slab whilst retaining the adhesion surface moist addresses this problem.
In an embodiment, the retardant is a chemical composition that is evenly
sprayed onto the adhesion surface of a slab shortly after the slab has been
poured and naturally dissolves or degrades over time thus nol interfering with
the adhesion of the adhesion surface of the slab to the applied substrate.
The chemical composition may be an adhesive sprayed or applied that

optimizes bonding between surfaces.

In another embodiment, the substrate is placed onto cut slab material
such that the edges of the substrate are in line with the corresponding edges

of the cut slab material.

In a further embodiment, the substrate is placed onto the cut slab
material such that the substrate is offset relative to the cut siab material to
provide a recessed edge on a first side and an overhanging edge on a

second opposing side.

In one embodiment, the slab material is cementitious and the

constituent materials include cement and other materials with the combined
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mixture having particle sizes sufficiently small to allow the material to be cut
with a vibrating cutting tool. The cementitious material is poured into a
mould or casting table and then allowed to cure to a semi-set state that,
when sufficiently cured, allows the cutting tool to separate the slab into

smaller pieces (or remove material from the slab) without the material

deforming either during or subsequent to the operation of the cutting tool.

In one embodiment the preselected frequency of the vibrating cutting
tool is an ultrasonic frequency. The frequency of vibration may be adjusted

or selected to best suit the constituent material of the slab,

In one embodiment, the cutting tool is a straight blade that is mounted
on a robotic arm and is manoeuvred under the direction of a contro! system
operating the arm. Whilst the blade will typically be positioned substantially
vertically for cutting a slab that is disposed substantially horizontally, it is not
necessary for such a geometrical arrangement to exist between the blade
and the slab. For example, the slab may be disposed at an angle and
further, the blade may be angled with respect to the slab such that it can cut

chamfers or create bevelled edges.

In another embodiment, the cutting tool is a curved blade that can be

used to create desired profiles.

The cutting tool is not necessarily limited to a blade and in other
embodiments, the cutting tool includes a grating device or a reciprocating

cutting tool for removing a fine layer of material,

Profiles may serve a functional purpose or simply provide an aesthetic
effect. In this regard, there is an increasing market demand for new and
interesting shapes of floor and wall tiles. In response to the demand for
innovative products, high resolution digital printing techniques to generate
flexographic and/or photopolymer plates have been used to add complex
surface decoration to tiles and the present invention is particularly suited to
satisfying the demand for an aesthetic difference to the predominantly

available range of square and/or rectangular shaped tiles.
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In one embodiment, the mould into which the slab material mix is

poured is pattered to create a patterned and/or textured surface on the
laminated product.

In an embodiment, the slab material is cementitious and the
constituent materials do not include large aggregates that would otherwise
impede the passage of the cutting tool as it passes through the material,
which could otherwise cause tearing or rippling of the material. The
cementitious material is poured into a mould and then allowed to cure to a
semi-set state that is a state sufficiently cured to allow the cutting too! to
separate the slab into smaller pieces (or remove material form the slab)
without the state of the material deforming subsequent to the operation of the
cutting tool.

In another embodiment, the mould includes a sacrificial layer of
material to absorb cutting damage that could be imparted by the cutting tool
to the mould. The sacrificial layer of material (mould lining) may be applied
prior to pouring (or pressing) the material into the mould and may be
removed subsequent to the cutting process when de-moulding occurs. The
mould lining reduces wear on the mould surface, reduces daily cleaning
and/or maintenance requirements therefore should reduce wastage and/or

costs and/or improve the quality of the slab products.

In another embodiment the substrate material includes gypsum. In this
embodiment, the substrate may further include linerboard. The linerboard
may itself be cut with the material in a semi-set state to produce a shape
and/or size of liner board that is presently not available according to current

production methods.

In another aspect, the present invention provides a method for
producing a laminated product, wherein one component of the laminated
product is initially a slab of cementitious material including cement and
materials with the combined mixture having particle sizes sufficiently small to
allow the material to be cut with a vibrating cutting tool, pouring the

cementitious material into 2 mould and allowing to cure to a semi-set state

N
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and, when sufficiently cured, cutting the material with the vibrating tool to
separate the slab of material into smaller pieces (or remove material from the
slab) without the material deforming either during or subsequent to the
operation of the cutting tool, and applying a substrate to the semi-set slab

and allowing to fully cure thus forming the laminated product.

In another aspect, the present invention provides a method for
producing a laminated product wherein a first component of the laminated
product is initially a slab of cementitious material including cement and
materials with the combined mixture having particle sizes sufficiently small to
allow the material to be cut with a vibrating cutting tool; pouring the
cementitious material into a mould subsequently applying a substrate
material, thus forming a second component of the laminated product, onto
the slab material, the substrate material also including cement and materials
being a combined mixture with particles sizes sufficiently small to allow the
substrate material to also be cut with a vibrating cutting tool; pouring the
cementitious substrate material onto the slab material; allowing the slab and
substrate materials to cure to a semi-set state and cutting the laminate slab
product into smaller pieces without the laminate product deforming either

during or subsequent to the operation of the cutting tool.

In one embodiment, relatively large laminated slabs of cementitious
material are formed with a slab providing a relatively thin laminate to a larger
slab in the form of the substrate. Increasingly, large pre-formed (or pre-cast)
slabs of cement based material are being used for the construction of
buildings where the pre-cast slab is positioned by a crane or other suitable
lifting device. Forming a wall with large pre-casl slabs is quick and efficient
and reduces building costs as compared with building with smaller
components such as bricks. However, the large pre-cast slabs have an
unsightly appearance and in many instances, require the application of a
surface treatment such as rendering or painting to improve the appearance.
Large slabs with a laminate formed during the manufacturing process

addresses the requirement to render a pre-cast slab with an appropriate

&
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surface material to improve the resulting appearance.

In another embodiment involving the manufacture of large laminated
slabs, the cutting tool is used to “cut” the surface of one or both of the slabs
(ie laminate and / or substrate) thus providing a strip or section of the slab
where cracking will occur in the event that the slab is subject to stress that

will cause cracking or a surface fracture of a slab.

'In another aspect, the present invention provides a laminated
cementitious product according to one or more of the methods of the present

invention described herein.

It will be recognised by skilled readers that the term “cure” is
interchangeable with the term “set”. It will also be recognized that the term
‘semi-set” has a substantially similar meaning to “semi-plastic” or “semi-

hardened”,
BRIEF DESCRIPTION OF THE DRAWINGS

Fig. 1 is a perspective view illustrating an embodiment of a cutting

process in accordance with the invention;

Fig. 2A is a perspective view of a slab of material with an array of
various shaped cuts rendering an array of different shaped tiles when de-
moulding occurs. In this Figure a substrate is place onto a corresponding cut

slab product;

Fig. 2B is a perspective view of a slab of material illustrating the
substrate being placed onto the cut slab product such that it is offset relative
to the slab product;

Fig. 3 is a perspective of a slab of material illustrating the substrate

being placed onto the slab material prior to cutting of the slab material;

Fig. 4 is a perspective view of a slab of material which has been

produced using a patterned mould:

Grf Z-
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Fig. 5 is a perspective view of laminated cementitious products made
using different substrates:

Figs. 6A and 6B are perspective views of laminated cementitious
products having a slab products applied to more that one surface of the

substrate; and

Fig. 7 is a perspective view of a laminated cementitious product

illustrating the substrate made of an aerated cementitious material.

DETAILED DESCRIPTION OF EMBODIMENTS OF THE INVENTION

It is noted that all of the discussion below, regardless of the particular

embodiment being described, is exemplary in nature, rather than limiting.

The present invention is relevant to the manufacture of laminated
cementitious products which may be used as building blocks or bricks, tiles
(internal, external, floor and wall; conventional and alternative type tiles);
wall, floor and roof panels (both internally and externally), mosaics (including
floor mosaics); kitchen bench tops; kitchen counters, benches and islands;
table tops; integrally cast products for tilt-up panels including scott systems;
insulation tiles; other slab products for the slab market; furniture; roof tiles or

slab and/or tiles for other suitable applications.

According to some embodiments, the substrate can be made of any
material which adheres to the cementitious slab material when in a semi-set

state.

An example method for producing the slab including cementitious
material includes the steps of mixing cement, a fine aggregate material, an
ultra fine aggregate material and water. The fine aggregate material and/or
the ultra fine aggregate material may be a siliceous material, including sand.

Further, the cementitious mix may also include a crushed aggregate
material and/or flour, wherein the crushed aggregate material may also be

sand,

43
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In order to reduce water content of the cementitious mix, a water
reducing plasticizer may be added, which may be a polycarboxylatic ether
polymer. The amount of water reducing plasticizer may be between
approximately 1% to 5% of the mix by weight of cement. For example,
should the cement content of the cementitious mix be 100 kilograms, the
amount of water reducing plasticizer may be between approximately 1
kilogram and 5 kilograms. The water to cement ratio, where a water

reducing plasticizer is used, may be approximately 0.26.

The ratio of cement to fine aggregate material to ultra fine aggregate
material may be 2:2:1. For example, the cementitious mix may contain 100
kilograms of cement, 100 kilograms of fine aggregate material and 50
kilograms of ultra fine aggregate material. Furthermore, in an embodiment
where the cementitious mix includes either crushed aggregate material or
flour, the ratio of cement to fine aggregate material to ultra fine aggregate
material to crushed sand or flour may be 10:10:5:2. For example, the
cementitious mix may contain 100 kilograms of cement, 100 kilograms of fine
aggregate material, 50 kilograms of ultra fine aggregate material and 20

kilograms of crushed aggregate material or flour.

Of course, the precise ratios of materials in any mix that will produce
the best result will depend upon the quality and suitability of the materials,
the quality of the polycarboxylate admixture and the efficiency of the mixing

apparatus.

In a further embodiment, the cementitious mix may include vinegar
and/or ethanol (buffer solution), which is included in order to reduce air
content of the cementitious mix. The air content of the cementitious mix may
be in the form of air bubbles and itis intended that the vinegar and/or ethanol
reduce the air bubble content of the cementitious mix or to allow the air that
is present or produced whilst mixing to dissipa!e during the casting and
setlling period.. The vinegar and/or alcohol to cement ratio may be
approximately 0.075.
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The material is mixed into a wet consistency. The period of mixing

may be approximately (5-10) minutes.

Following mixing of the cementitious mix, the material is then placed in
a mould for producing a cementitious slab. Moulds may be of varying
shapes and sizes and may be made from various materials including
aluminium, steel, timber, plastic and/or acrylic. In one embodiment, the

mould is made of glass.

- As the cutting equipment may damage the surface of a mould, a
sacrificial layer of material (or mould liner) may be used with the mould to
prevent, or at least reduce damage to the mould. The mould liner may be
discarded and replaced after the de-moulding process, and may be formed
from plastic, waxed paper or any material suitable for preventing damage to
the mould surface that could otherwise occur when a cutting tool is used to

cut the slab.

In addition to preventing damage to the mould by the cutting tool, the
mould liner also protects the mould surface from the material that is poured
in to the mould. In this regard, the mould liner avoids the requirement to
clean the surface of the mould after slab products are de-moulded.
Obviating the need to clean the mould surface avoids the time and cost that
would otherwise be incurred for this task. Also, avoiding damage and any
deposit of material on the mould surface ensures consistency in the

appearance of slab products manufactured from the mould.

When in the mould, the cementitious mix is allowed to self-level, Self-
levelling may take approximately 2 minutes to 6 minutes in duration as air
and air bubbles escape from the cementitious mix. Approximately 90% to
95% or greater of air is expected to escape from the mix during the self-

levelling process without intervention.

A further reduction in air and air bubbles may be achieved by gently
vibrating the mould containing the cementitious mix although this is generally
unnecessary). A cementitious mix may be vibrated until air and air bubbles

substantially no longer appear to be coming to the surface of the

hs
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cementitious mix. In this regard, the gentle vibration may be of
approximately 3 to 10 seconds duration. In any event, the extent to which the
mixture requires vibration is significantly reduced as compared with prior
methods of producing a slab of cementitious material. Reducing the extent to
which vibration is required substantially reduces a significant variable in the
production process. Of course, reduction of any variable in a production
process has the effect of improving the quality and reproducibility of products
from the process.

Following levelling and vibrating of the cementitious mix, it is allowed
to set until it is in a substantially semi-set (or substantially semi-hardened)
state. When in a semi-set state, the cementitious slab may be cut in to tiles
or other desired products. In a semi-set state, the cementitious material may
be cut with a cutting tool such as a knife or sharp tool vibrated at a

preselected frequency.

The preselected frequency may be an ultrasonic frequency, which
may be in the range of 20 kHz to 40 kHz. The ultrasonic cutting tool may be
a hand held type or may be incorporated into automated machinery, such as

computer controlled automated cutting machinery.

Using a blade vibrating at an ultrasonic frequency should result in very
little or substantially no cementitious material sticking to the blade when
cutting. This should result in the blade not needing to be cleaned and should
also result in little or substantially no cementitious material being removed
from the slab during the cutting process. Of course, this also assists to
ensure that the slab material is neither torn nor rippled, or otherwise
deformed, during the cutting process other than providing a smooth
separation.

As illustrated in Fig. 1, a cementitious slab 2 may be formed in a
mould 1 and can be cut with a cutting tool such as a blade 4, which is fitted
to a cutting device 5. The cutting device 5 may be an ultrasonic cutting

device.
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Fig. 1 also illustrates various other components of the mould including
the support 7, a layer of material 9 that forms a mould lining and a mould
retaining wall 10. The support 7 should provide a surface to the poured
material that is acceptable for an “off-form” mould. In the embodiment of
Fig.1, the support 7 is a sheet of glass that presents a very uniform surface
to the poured material.

In order to protect the support 7 from the cutting tool 4, a mould lining
9 is applied to the surface of the support 7. In the embodiment of Fig. 1, the
mould lining 9 is applied to the support 7 with a tool to ensure that any air
between the mould lining 9 and the support 7 is substantially removed.

Subsequent to applying the lining 9, the retaining wall 10 is formed. In
the embodiment of Fig. 1, the retaining wall 10 is formed from an acrylic
material that is malleable and quick drying. Once solidified, the wall 10
remains relatively soft and malleable such that it may be easily removed.

The ultrasonic cutting tool may be a thin blade, which is capable of
cutting cementitious material in a semi-set state. Further, cutting of the

material may occur at approximately 0.4 -1metre per second.

The blade 4 cuts the cementitious slab 2 in a desired shape. In the
exemplary embodiment shown in Fig. 1, the cut 3 has an irregular shape,
which is a curved shape As the slab material 2 is cut while in a semi-set
state, the cut 3) may be of many different shapes, including curved lines and

sharp corners.

The cementitious material cures into a substantially semi-set state
following self-levelling and/or vibration. This part of the curing process may
be approximately 30 minutes to 1 hour in an ambient temperature of
approximately 21 degrees Celsius. A higher ambient temperature may
accelerate the curing time. It is important to understand that cutting of the
cementitious slab may occur at any time after the placement of the
cementitious material into a mould, however, the cementitious material

should be levelled, air and/or air bubbles allowed to be emitted and/or

&7



WO 2013/013271 PCT/AU2012/000889

10

15

20

25

30

T

removed, and the cementitious material sufficiently cured so as to be in a
semi-set state.

The cementitious material may be assessed for suitability for cutting
by applying the cutter to the cementitious material and observing that when
the material is cut it does not deform and/or meld back together over or

around the cut.

It will be recognised that, as the cementitious slab is cut whilst in a
semi-set state, there is substantially reduced stress on the cementitious
material as compared with previous methods of cutting which involves the
use of a diamond tipped saw blade cutting the material in a hardened state,
As a result of the reduced stress on the cementitious material, chipping and
breaking of the cementitious slab should be eliminated or at least
substantially reduced. Further, substantially no cementitious material
adheres to the cutting tool during the cutting process of the present

invention.

The cementitious slab may be cut into tiles having a range of sizes
and shapes. The shapes may include curved and rounded shapes and the
tiles may also be produced with sharp corners. According to some
embodiments, the slab is cut to have a complimentary shape to a substrate
to which the cut slab is to be applied.

It will be appreciated by those skilled in the relevant field of technology
that cutting a slab in a semi-set state with a vibrating cutting tool affords a
significantly greater degree of flexibility as compared with current slab
product manufacturing methods. For example, with reference to Fig. 1, a
slab is illustrated depicting various shaped slab products 20. In this regard,
the individual slab products have various shapes including circular, square
and rectangular. Each of these products may be cut from the slab with an
inclined or straight wall and the degree of flexibility afforded by the present
invention is clearly demonstrated as a single slab may be cut to generate a
range of different shaped slab products depending upon the particular

manufacturing requirements at any point in time.
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Further, the siab material 2 illustrated in Fig. 1 includes slab products
20 with a shape and configuration that are very difficult to manufacture
according to present production methods or at least, extremely difficult to
manufacture without a substantial amount of waste. For example, diamond
shaped tiles are particularly rare in view of the difficulty associated with
cutting a diamond shaped tile from a slab with a diamond tipped saw blade.
In this regard, it is very difficult to produce a diamond shaped tile according
to present production methods as the physical stress imparted to a tile during
the cutting process with a diamond tipped cutting blade generally results in
damage in the form of chipping in the region of the diamond shaped tile at

the point where the intersection of the walls of the tile define an acute angle.

For this reason, the present approach to manufacturing tiles with
curved shapes and/or pointed portions is to use a high pressure jet of water
to cut the specific shape desired from a slab. However, this approach has a
number of disadvantages that render it commercially infeasible for producing
slab products such as tiles. Generally, this approach to producing a tile is
only used for a special requirement or a one only design where a premium

price is expected.

As can be seen from Fig. 1, the degree of flexibility available with
reépect to cutting particular shaped slab products from a slab according to
this embodiment of the invention is only limited by the ability to control the
position and passage of the vibrating cutting tool. In an embodiment, the
vibrating cutting tool is controlled by a robotic arm or a CNC machine and for
any particular production requirement it is only necessary to select the
appropriate control program that defines the shape and/or configuration of

slab products to be cut from the slab.

With reference to Fig. 2A, once the cementitious slab material has
been cutin a substantially semi-set state, a substrate 30 can be placed onto
a corresponding slab product 20 which is complimentary in shape. In the
exemplary embodiment shown in Fig. 2, substrate 30 is placed directly onto
the slab material such that the edges 31, 32, 33, 34 of the substrate 30 are
substantially in line with edges 21, 22, 23, 24 of the slab product 20.
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In a further embodiment illustrated in Fig. 2B, the substrate 30 is
placed onto the cementitious slab product 20 such that the substrate (30)is
offset relative to the slab product 20 to provide a recessed edge on a first
side 23 of the slab product 20 and an overhanging edge on a second 21
opposing side of the slab praduct 20 when the product is demoulded. The
embodiment shown in Fig. 28 is useful for applications where the smooth
finish of a slabbed surface is desired. Generally, constructions formed by
brickwork or Hebel blocks or the like require the application of mortar or
another suitable substance in between adjacent bricks or blocks to construct
awall or structure. The off-set positioning of the slab product 20 enables the
mortar between adjacent brickwork to be concealed by the overhanging edge
of the slab product 20 which will be positioned over the join. It is envisaged
that a waterproof sealant or the like can be applied along the adjoining edge

of adjacent slab products if necessary.

With reference to Fig. 3, the substrate (30) is illustrated once again
being placed onto the slab product 20. However, Fig. 3 illustrates the
substrate 30 being placed anto the cementitious slab material 2, when the
material is in a semi-set state prior to cutting of the slab material 2. Once the
substrate has been placed onto the slab material the cutting too! can be used
to cut around the substrate while the slab material is in a substantially semi-
set state. In the exemplary embodiment in Fig. 3, the slab material is cut
adjacent the edges 31, 32, 33, 34 of the substrate 30 to be substantially in
line with the substrate edges. However, it is envisaged that the slab material
can be cut to various different shapes and sizes around the substrate to suit

different applications,

Once the slab has cured to a semi-set slate the vibrating cutting tool
can be used to remove the retaining wall formed by the malleable acrylic
material to expose the edge of the slab material in order to allow access of a
vibrating cutting tool to generate a desired edge profile. In an embodiment of
the invention effecting this particular method, at the time of cutting and
trimming the mould retaining wall and any excess material to form an edge of

a slab product, the material that is desired to be removed may be removed
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either during or subsequent to the cutting process that separates the
unwanted material from the slab. Removal of slab material may be effected

by the robotic arm that manoeuvres the cutting device and the cutting tool.

In other embodiments of the invention, the mould has a patterned
surface such that once a slab is poured and the initial curing process
commences, the top surface of the poured slab is shaped to render the top
surface of the poured slab acceptable for presentation as the top surface of
the laminated product. In this regard, as illustrated in Fig. 4, the top surface
of the de-moulded slab material may be patterned and/or textured to render
a suitable surface for a decorative laminated product. Accordingly, it is
possible to manufacture laminated products having an unlimited possibility of
decorative surfaces including, but not limited to, rendered, wave or swirl
surfaces or the like whilst the underlying substrate provides the necessary
structural and/or insulating properties that may be required for a particular
construction,

Cutting a cementitious slab whilst in a semi-set state does not require
the use of expensive cutting equipment, such as diamond tools, and reduces
cutting time. Also, the amount of water required for cutting is substantially
reduced or may be eliminated altogether. This has a further advantage in
that little or no effluence is produced, which previously required expensive

treatment and/or disposal.

Cutting a cementitious slab whilst in a substantially semi-set state
consumes significantly less energy as compared with prior cutting methods.
Many of the above-mentioned advantages may also lead to reduced

production costs

The cementitious slab may be poured to create one component of a
laminate product with thicknesses of between approximately 3mm to 6mm
for application to a substrate. This may create possibilities for new and

innovative products,

Furthermore, as a result of there being little or no stress caused to the
product during (the cutting) process the material may be substantially
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stronger. In turn, this may result in fewer problems, such as broken corners

etc, during installation of the product,

Moreover, as no large aggregate pieces are used in producing the
cementitious material, there may be a reduction in post-installation problems

associated with the slow development of cracks (including hair-line cracks).

The fine and/or ultra fine materials may include limestone, granite or
marble. A cementitious mix may include a combination of any or all of these

materials or other siliceous materials.

The slab product may also be assessed and/or calibrated for
consistency of thickness prior to application to a substrate. Any areas of the
cementitious slab which are thicker (higher) than desired may be removed.
Removal may be effected by a cheese grater type device acting as the
cutting tool. However, it will be recognised that any requirement for
assessing and/or calibrating the thickness of the cementitious slab and/or
removing material from thicker areas of the slab should be substantially
minimised or eliminated due to the method of production of the slab
according to the present invention. Further, assessing and/or removing
cementitious material occurs whilst the cementitious slab is in a semi-
hardened (semi-set) state thereby reducing the stress to which the product is
subjected as compared with a hardened product.

Following application of a slab product to a substrate, the laminated
product is stored for approximately 20 to 24 hours, which allows for further
hardening of the products and enables the slab product to adhere to the
substrate as a laminate. The laminated cementitious products are hardened
such that they may be removed from the mould. Fig. 5 shows different
embodiments of the laminated cementitious product 100 using different
substrates 30 for application of the faminate slab product 20, once they have

been removed from the mould ready for use.

Referring now to Fig. 6A, the substrate 30 can be masonry block
which is laminated on one or more sides. In Fig. A, the laminate 20 is on a

front and side surface of the masonry block 30. Such an embodiment would

SZ
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be useful for providing a corner block for a wall. In Fig. 6B, the laminate 20 is
on a front and back surface of the masonry block 30. Such an embodiment
would be useful in constructing a dividing wall where both the front and back
surfaces of the masonry block will be visible. Fig. 6B also illustrates a
patterned laminate surface on the front surface of the masonry block which
has been produced by pouring the cementitious material for the slab product
into a patterned mould.

In another aspect, the present invention provides a method for
producing a substrate, wherein the substrate is cementitious and the
constituent materials include cement and other materials with the combined
mixture having particle sizes sufficiently small to allow the material to be cut
with a vibrating cutting tool. A chemical additive is added to the mixture to
aerale the mixture. The cementitious material of the substrate is then poured
onto the cementitious slab product without an aerating additive which has
been poured into a mould and allowed to cure to a semi-set state. When
both layers are sufficiently cured, the cutting tool can separate the slab into
smaller pieces (or remove material from the slab) without the material
deforming either during or subsequent to the operation of the cutting tool, as

previously described herein.

Referring to Fig. 7, the addition of the aerating additive to the
substrate 30 creates a laminated product 100 that is very strong and
lightweight when compared to a cementitious slab product made of uniform

material.

In further embodiments of the present invention, it is envisaged that
other additives such as nano particles can be added to the slab product
provide a laminate for a substrate which is self-cleaning. Such a product
would be useful as a roof tile, providing a laminated roof tile which can be
coloured white to reflect heat without having the usual problem of moss

growing on the tile,

The present invention embodies various advantages and in particular,

provides a laminate of slab material which can be applied to at least one
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surface of the substrate to render the substrate of greater value particularly
where the aesthetic appearance of the substrate is improved without
requiring a subsequent and relatively expensive additional process such as

rendering or painting.

For example, a Hebel block is a very light construction material.
However, it cannot be used for external walls without additional rendering.
Laminating Hebel blocks using the method of the present invention enables
the Hebel block to be used for an external wall without any additional
rendering. The laminated product of the present invention can be used for a
wider range of applications without the need for multiple job skills and

additional materials and time for construction.

In addition to Hebel blocks, standard masonry blocks can also be
improved with a laminate according to the present invention. In this regard,
consumers are sometimes reluctant to accept the use of standard ma sonry
products as they are considered to have an unsatisfactory appearance. The
same applies to standard masonry bricks such as house bricks and the
present invention enables manufacturers to “value add” to their existing

products by adding a relatively inexpensive laminate.

The cutting of slab material in a semi-set state avoids the need to
allow the slab to harden to a sufficient extent to withstand the stress and
impact of cutting the slab with a diamond tipped blade. This has the
combined advantages of avoiding the requirement to interrupt the processing
of the slab between pouring and cutting and obviates the need for expensive
mixing and calibrating / cutting equipment that is normally used in present

day manufacturing processes.

Further, by reducing, or virtually eliminating, the amount of material
removed from the slab during the cutting process, the manufacturing process
avoids any need to use water to capture and carry the excess material away
from the cutting surface. This avoids any requirement for a water filtration
plant and the on-going maintenance that is usually required for such a
system.

1 4
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Obviating the need for large and heavy equipment, or the need for
water drainage and treatment systems, avoids the need to manufacture slab
products in a purpose built facility. In contrast, manufacturing slab products
in accordance with the present invention may be performed in any facility
capable of housing the necessary equipment to effect cutting of slab material
in a semi-set state. In this regard, the electrical power consumption to
operate such equipment is substantially less than present requirements.
Further, by enabling the cutting process to be effected shortly after the
pouring process avoids the manually intensive handling associated with
interim storage of slabs for curing and also avoids the need to store slabs

until such time as they may be cut.

In embodiments of the invention, substrates forming a laminated
product with a cementitious component include polystyrene, cement
sheeting, plasterboard, fibreglass based material, timber and various wood
based products. In addition to altering the appearance of the substrate
material, the cementitious laminate can also improve the physical properties
of the substrate material. For example, a cementitious laminate can actas a
water barrier for a Hebel block or can provide a structurally solid surface to a
block of polystyrene that may otherwise be appropriate for its sound and

thermal insulating properties.

In an embodiment of the invention, a protective layer is applied to at
least one surface of the slab product prior to pouring cementitious mix into a
mould and retaining the protective layer in place. The protective layer is
applied to a surface of the mould prior to pouring material for the siab
product and may be applied to the surface of the mould with a device to
reduce the likelihood of air being entrapped between the mould surface and

the protective layer.

In another embodiment of the invention, subsequent to cutting of the
slab product, the protective layer remains attached to the slab product and
the overhanging edges of the protective layer are wrapped around one or
more sides of the laminated product, the protective layer remaining in place
until such time as the slab product is substantially cured.
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In this regard, retaining a protective layer in place until such time as
the slab product has substantially cured assists to reduce the effect of
efflorescence that may occur that discolours the surface of cementitious

products and in this instance, the component of the laminated product.

In another embodiment of the invention, the laminated product is
inserted into a sealable container whereafter substantially all of the air is
evacuated from the container and the container is sealed prior to the slab
product becoming fully cured. In-other embodiments, as opposed to
evacuating substantially all of the air sealing the container, the air in the
sealable container is replaced with a gas. In some embodiments, the gas is
carbon dioxide and in one particular embodiment an arrangement allows
carbon dioxide to enter the sealable container subsequent to the evacuation
of air. As a result of the evacuation of air, the carbon dioxide is effectively

drawn into the sealable container.

In other embodiments, a substance such as sodium metasilicate or
potassium metasilicate is applied to the surface of the semi-set slab product

prior to packaging or during the packaging process.

The present invention allows relatively thin slab product (e.g. 4mm to
6mm) to be poured and form a component of the laminated product. This
allows material such as nano titanium dioxide, to be added to the slab
mixture in sufficient quantities such that the external surface of the slab will
display desired properties. For example, nano titanium dioxide is a
photocatalytic agent that is presently added to paint such that painted
surfaces display the desired properties of the photocatalytic agent, namely,
the breakdown of airborne pollutants and removal of same from the
atmosphere. However, nano titanium dioxide is relatively expensive and it is
presently only used in materials that are applied to surfaces in a thin layer.
This enables the surface to embody the desired property of the

photocatalytic agent at a reasonable cost.

Cementitious slabs are generally manufactured with a significantly

greater thickness to provide the required strength but as a result, adding
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commercially infeasible as the amount required in the slab to render an outer
surface with the desired properties results in an excessive cost in the
manufacture of slab products. Further, the arrangement of a laminated
product with only a relatively thin outer slab product including the
pholocatalytic agent, enables the aesthetic integrity of the slab product to be
retained whilst also embodying the desirable properties of a photocatalytic
agent whereas, according to present arrangements, it is necessary to paint
or clad a structural member or material to obtain a surface with a
photocatalytic agent. The inclusion of the photocatalytic agent in the slab
product also improves the longevity of the agent as a slab product will last

substantially longer than paint or plastic cladding.

While certain exemplary embodiments have been described, it is to be
understood that such embodiments are merely illustrative of and not
restrictive on the invention, and that this invention is not limited to the specific
constructions and arrangements described since various other changes,
combinations, omissions, modifications and substitutions, in addition to those
set forth in the above paragraphs, are possible; Those skilled in the art will
appreciate that various adaptations and modifications of the described
embodiments can be configured without departing from the scope and spirit
of the invention. Therefore, it is to be understood that, within the scope of
the appended claims, the invention may be practiced other than as

specifically described herein.
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The claims defining the invention are as follows:

1. A method for producing a laminated product including applying a
slab product to at least one surface of a substrate, the method including
placing the substrate onto the slab material when the slab product is in a

semi-set state allowing the laminated product to cure.

2. A method according to claim 1, wherein the substrate includes any
material which adheres to the slab product when the slab product is in a

semi-set state.

3 A method according to either claim 1 or claim 2, wherein the slab

product is a cementitious slab.,

4, A method according to any one of the preceding claims wherein the

substrate is a masonry product.

5, A method according to claim 4, wherein the masonry product has
already been manufactured and cured and naturally adheres to the slab

product material when the slab material is in a semi-set state.

6. A method according to any one of claims 1 to 4, wherein the
substrate has yet to fully cure and subsequent to the slab product being
applied to the at least one surface of the substrate, the curing process
adheres the slab product and substrate materials to form a laminated

product.

7. A method according to any one of the preceding claims wherein the
slab product is cut to a desired shape or configuration with a vibrating

cutting tool when the slab product is a semi-set state.

S8
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8. A method according to claim 7, wherein the substrate is placed onto
the slab material when the slab product is in a semi-set state and the slab
product is cut around the substrate.

9. A method according to claim 8, wherein the slab product is cut in line

with the edges of the substrate.

10. A method according to claim 8, wherein the slab product is cut in a
semi-set stale and the substrate is piaced onto the previously cut slab

product.

11. A method according to any one of the preceding claims wherein the
surface of the slab product to which a substrate is to be applied, namely,
the adhesion surface, is treated with a retardant substance to delay the
curing of the adhesion surface of the slab product whilst allowing the

remaining material in the slab product to cure.

12. A method according to claim 11, wherein the adhesion surface is
retained moist such that a substrate may be applied at a delayed time after
the pouring of the slab product thereby enabling the slab product to partially
cure and gain structural integrity whilst the adhesion surface is prevented

from curing at the same rate as the remainder of the slab product.

13. A method according to either claim 11 or claim 12, wherein the
retardant substance is a substance thal is evenly sprayed onto the
adhesion surface of a slab product shortly after the slab is poured and
where the retardant substance naturally dissolves or degrades over time
thus not interfering with the adhesion of the adhesion surface of the slab

product to the applied substrate.

14. A method according to any one of claims 11 to 13, wherein the

retardant substance is an adhesive.
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15. A method according to any one of the preceding claims wherein the
substrate is placed onto a slab product in a semi-set state and the slab
product is cut with a vibrating cutting tool such that the edges of the
substrate are in line of the corresponding edges of the slab product.

16. A method according to any one of claims 1 to 14, wherein the
substrate is placed on to a slab product such that the substrate is offset
relative to the slab product to provide a recessed edge on a first side and

an over-hanging edge on a second opposing side of the substrate.

17. A method according to any one of the preceding claims wherein the
slab product is cut with a vibrating tool when the slab product is in a semi-

set state and the cutting tool is vibrated at an ultrasonic frequency.

18. A method according to any one of the preceding claims wherein the
slab product is cut with a vibrating cutting tool wherein the frequency of
vibration of the cutting tool is adjusted to best suit the constituent material

of the slab product.

19. A method according to any one of the preceding claims wherein the
slab product is poured into a mould and allowed to cure to a semi-set state
wherein the mould includes at least one contoured or textured surface such
that the siab product when removed from the mould exhibits the contoured
or textured surface as impressed by the contoured or textured surface of
the mould.

20. A method for producing a laminated product wherein a first
component of the laminated product is initially a poured slab of
cementitious material including cement and materials with the combined
mixture having particle sizes sufficiently small to allow the material to be cut
with a vibrating cutting tool, pouring the cementitious material into a mould,

subsequently applying a substrate once the poured cementitious material

V12
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achieves a semi-set state, the applied substrate material forming a second
component of the laminated product, the substrate material also including
cement and materials with particle sizes sufficiently small to allow the
substrate material to also be cut with a vibrating cutting tool, pouring the
cementitious substrate material onto the slab material, allowing both the
slab and substrate materials to cure to a semi-set state and cutting the

laminated slab product into smaller pieces.

21. A method according to any one of the preceding claims wherein a
photocatalytic agent is added to the slab product mixture prior to pouring of

same.
22. A method according to any one of the preceding claims wherein the
laminated product is included in a sealable container prior to the products

fully curing.

23. A method according to claim 22, wherein the sealable container is

evacuated of air prior to sealing.

24. A method according to claim 23, wherein gas is inserted into the

sealable container subsequent to evacuation of air.
25. A method according to claim 23, wherein the gas is carbon dioxide.

26. A laminated cementitious product according to any one or more of

the preceding methods.
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" 2 } ;
International Burcaw. The Tnternatronal Buorcaw seillsend a copy ol such comments o ull designated OFees unless an internabaontal
prehminary cxamination repart has been or s fo be estabhshed. Pollowme the expiranon af S months from the pricems date: 1hes
comments will ibsa be made avalable tothe pubhbic '
I 5 z . . A 3 |
Shorths atter the exprration of T8 avanthis oo e orrermy dates the e national applieanion sl be pubhishied by the Totermatina |
Burcau, 1 the apphicant wishes w avond or postpone publication, a notiee al withdrawal ol the mternatonal appheation. or ol the pron
clvm. must reach the International Burcau betare tie cotpletion of the echnieal preparations for mteemational pubicion cloale s s .
and Wb 30, |
Withim 19 months from the priovity date, hutonly i respeet of some designated OFTves, o demand for international prelimmae |
examination must be filed it the applicant swishes o postpone the entey into the matonal phise uatil 30 manths o the proins date o
sonme O ees even later): otherwise, the applicant must within 20 manths from the prorey date, pertorm the preseribed wts torenin
mto the natonadl phise belore tse destenated O1ees
I respect o bather desigmed Cees the tmse oot 30 months cor Bieer sl appleesen o no demand s Gled within 19 mont)is
For detls about the apphcable tme Timits, OfTee by CHTTee. sce s sope it poe e tess e bt o wd the PO fppdicani s
Crarde. National Chapters
" g . - ' . = —
Name amd mailing address of the ISA/AU Authorised officer
VESTRALIAN PATENT OIFIC] David Lee
PO BOX 200, WODEN ACT 2606, AUSTRALTA AUSTRALIAN PATEN L OPFICY |
P addeess. pet e piastrali gos o ASERROHT Wuakty Certined Servieey
Laesinmle N, 6] 26283 7999 [elgphone No, 0262832 107

Porm POCT A 220 (huls 20100 PN e s O T i sl O
: h



PATENT COOPERATION TREATY

PCT

INTERNATIONAL SEARCH REPORT

(PCT Article 18 and Rules 43 and 44)
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Applicant's or agent's lile reterence FORIFLURTHER
TX5T6PC2 ACTION

see Form PCTISA220

as sl as where applicable, item 5 below

International application No.

International 1iling date ey month yedar)

PCT/AU2012/000889 27 July 2012

(Larhiest) Priority Date (cloy month v

27 July 2011

Applicant

SADLER: William Alexander Jamues

Article 18 A copy 1 being transmitted o the Internatonal Bureau

Ihes internanonal search report consists ol o wotal of 3 sheets

Phis intermational scarch report has been prepared by this Biternational Searching Authorns aed s tamsmotted o the appheant aocondin:

K

the lgure of the deawings (o be pubbisbied wih the abstract s riguee No |

- dssugeested by the apphicant

I:l as selected by this Authority s bevanse the applicant fasled o suggesta figure.

as selected by this Aathoras, becanse this freure better chiragternzes the i ention

D nong ol the tgures s o be published with te abstract

D [t also accompanied by a copy al cach prioeart document cied m s report !
| Basis of the report
i With regard v the Fanguage, the mternational scarch wis carred oul on the basis ol
Fhe international appheation in the Tanguage inowhieh nowas Hled
l:] A translation ol the mternational apphication mto owlhich s the language of o translation turnished tor the purposes ol
international scarch (Rules 12 3¢ay and 23 1{hy
b |:] s international search report has been established taking into account the rectification of an obvious mistake authorized by o
notified o this Authority under Rule 91 (Rule 43 6hisan)
¢ D Wath regard 10 any nucleotide and/or amino acid sequence disclosed i the snrernational application. see Bos No
| o D Certain claims were found unsearchable (Scee Tos No [H
| g |
! .
[ 3 D Unity of invention is lacking (Sec Bos Soc 1D
A Woith regard o the title.
I:I the text s approved as submitted by the applicant
the text has been established by this Authorits o read as tollows '
|
LAMINATED PRODUCT PRODUCED BY PLACING ONE LAYER ONTO A SEMISET PARTIALLY
CURED BASE T AYIR
. . i
3 With regard 1o the abstracet,
|
. . . |
D the text is approved as submited by the applivint
. the text bas heen establiahed, geeordimg e ale 3820 by thas Authory as iappears in Bos Noc IV The apphaant mas s one
menth trom the dire o mailing o this mternatonal scarch report, subut comments to s Aathoris |
{ Woth reeard o the drawings.

Form PCT/ASA2LO (first sheet) (July 2009)
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INTERNATIONAL SEARCH REPORT International application No

PCT/AU2012/000889

Box No, IV Text of the Abstract (Continuation of item 3 of the first sheet)

SHSE | U |-

A method for producing a laminated product including applying a slab product to at least one
surface of a substrate. the method including placing the substrate onto the slab material when the
slab product is in a semi set partially cured state. then allowing the laminated product to cure.
Preferably the slab is cement based and the substrate is a masonry product, already manulactured
and cured, g tiles. mosaics. bench tops. The method may alternatively cast a cementitious slab
first, and then when that is partially curcd pour the cementitious substrate onto it, then cutting the
whole assembly into smaller pieces while the whole assembly 1s still in a partially cured semi set |
state.

Form PCTASA 2H0 ¢hih aheet) Cluly 2004)
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INTERNATIONAL SEARCH REPOR'T International appheation No

PCT/AU2012/000889

A CLASSIFICATION OF SUBIFCT MATTER |

B32B 13/02 (2006.01) B32B 13/04 (2006.01) B32B 18/00 (2006.01) B32B 37/00(2006.01) B28B 7/22(2006.01) B28B
11/14 (2006.01) E04C 2/24 (2006.01) |

Accarding to International Patent Classification (1PC) or to both national classification and 1PC

B FIELDS SEARCHED

Nunimum docamentation searched (elissifearion svswent tellowed by classiBication svimbals)

Dyocumentation searched vther than mmimum documentabnn to the extent that such documeni= are imchaded e the e lds seache

1 leetrvme data base consulted during the international scarch fname of data base and. where practicable. search ermis used)

Derwent WPL EPODOC - B32B18/00. B32B337. B32B7. B32B13, B32B17. B32B21. B28D1. B28BA.
B28B17. B28B11. B28B7. E04C 2 and kevwords: Javer. laminate. semi-set. uncured. unset. partially cured. |
cut. masonry. tile. cement and like terms

CoDOCUNENTS CONSIDERED TorBERETIY ANT |
: | [ : I |
Categonry Citation of document, with mdication. where appropriate. ol the relevant passages Relevant

.
clim No,

Documents are listed in the continuation ol Box C

|
Further documents are listed m the continuation of Box € See patent family annex
Special categories of ented docunents
A dacument defimmg the general state of the art which s nol e later document pubbished atter the mternational Bhing date or proocis date aond ot
constdered o be of partcular relevimee cothit wath the apphication butcited o understand e pricciple o theos
el e myention
i carbier applicatnm or patent bhut pubbishied on o st the N docurem of particulin eelevanee the chumed npvention cannog be Consderdd noy 2
e mationnd Dl dhane o ganmet be considered womvelve wn o mventive stepowhen the docament ys tihen
along
| fowimen st s theosy deabis om praonis L - tleaciment o partcular relevanee. the shmmwed reventwn canpot be considerdd 1o
wlieh esocited toestabbsh the pabibcoton dive ot anothes v o v entne stepow ben the docoanwn s combined svpth one on e othe
citation ug uther specil reison tas spedihiod ) sl docimsents such conthimatin B obgans G peeson skdlod o o
0 decument rederrmg Loan oral disclosue, wse exbubanng e
nrothermeins & docuiment member o the sy patent Loy
pr document published pror w the nuermamonal Blme dine
Dl Later than the prionity date clinmed |
|
Date of the actoal complenon ot the international searcl Date of mailing o the mternational search repor
30 October 2012 0 October 2012
Name and mailing address of the ISAAL Authorised officer
VISTRALIAN PATEND QFFIC] avad Lee |
PO BOX 200. WODEN ACT 2606, AUSTRALIA USIRALIAN PATENT OFFICE |
bl address: pete paustralia gov.au SO 9001 Qualiny Certilivd Service)
Facsimile No. <61 2 6283 7999 Felephone No, 0262832107 ‘

Form PCE IS 2H0 000 sheet) (Tals 2004
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INTERNATIONAL SEARCH REPORT

CiContinuation), DOCUMENTS CONSIDERED TO BE REFENVANT

International application No,

PCT/AU2012/000889

Catezony ‘ Citation ol document. sith indication. where appropriate. of the relevant pussages

|

el I ——————. N

AU 2006246450 AL (JAMES HARDII l\’l’i’RN-’\ [TONAL FINANCI H.\".-: 21 '

December 20006
X See claims

Y \ See claims

elevant o el No

1-6. 19, 22-26

7-10. 14-18. 20. 21

TDE 202020635 UL (KARL. Heinz) 06 June 2002

b9 Puage 5. Figure |
Y Page 3. Figure |

-

WO 200 1/006194 A1 (SADLER) 20 January 2011

Sce claims
Y S laims

‘ DE 4241042 CHHEBEL AG) 17 February 1994

All of column 4. specitically the deserption associated swith el |

Y

=10, 13-18. 210, 21

T-10, 14-18 1)

I . = == el e N

Forny PCTASA 210 (1R sheet) (Tuly 2004




INTERNATIONAL SEARCH REPORT

Information on patent family members

International apphication No.

PCT/AU2012/000889

This Annex lists known patent tamily members relating to the patent decuments cited i the above-mentioned miernational scarch ,

report, The Australian Patent OfTice s in no way lable tor these partculars which are merely given for the purpose ol information.

]
Patent Document/s Cited in Search Report Patent Family Member/s |
Publication Number Publication Date Publication Number Publication Date
AL 2006246450 A 20 Dee 2006 AL 2006246450 A 21 D 20006
DE 20202063 U U6 Tun 2002 [3F 10303998 A 28 Aug 2003 .
WO 2011006194 A 20 Jun 2011 AL 2010273168 Al 19 Jan 2012
ALT 2010273169 Al 10 Nov 2011
US 2002167801 Al 03 Jul 2012
US 2012168991 Al 03 Jul 2012
WO 2001006194 AL 20 Jan 2011 |
|
WO 20110061495 Al 20 Jan 2011 [
WO 2011006200 Al 20 Jan 201
DE 4241042 C| |7 Feh 1994 None
i
) S - ) ]
- N Endof Aunex. -
|
Pave T data imesrattion asastes this Ganails Bistine mmas ool I_..ﬁvlll Jicie Sustrabio applications lled sinee May 2001 I

Form PO ISA 2000 (b annly Anneoetuls 2004,



PATENT COOPERATION TREATY

PCT

NOTIFICATION OF THE RECORDING
OF A CHANGE

(PCT Rule 92bis.1 and
Administrative Instructions, Section 422)

'CORRECTED VERSION

From the INTERNATIONAL BUREAU

PCT/AU2012/000889

LESICAR MURRAY TRENTO
PO Box 2545

Kent Town, SA 5071
AUSTRALIE

Date of mailing (day/monthyear}
10 December 2013 (10.12.2013)

Applicant’s or agent's file reference

22526PC2-NWM/CT

IMPORTANT NOTIFICATION

International application No.

PCT/AU2012/000889

International filing dawe (duymontheyear)

27 July 2012 (27.07.2012)

1. The [vllowing indications appeared on record concerning:

B4 the applicant B4 the inventor

[ the common representative

[ the agent

Name and Address

SADLER, William Alexander James
41 Quarry Road

Mitcham, Victoria 3132

Australia

State of Nationality

AU AU

State of Residence

T'elephone No.

Facsimile No.

F-mail address

B the person (] the name

D Lhe address

!, 'The International Bureau hereby notifies the applicant that the following change has been recorded concerning:

(] the nationality [ the residence

Name and Address

ABBEY AND PRIDE IP PTY LTD
50-52 Licola Crescent
Dandenong South

Victoria 3175

Australia

State ol Nationality

AU AU

State of Residence

Telephone No.

Facsimile No.

K-mail address
[] Notifications by e-mail authorized

Further ohservations, if necessary:

4. A copy ot this notification has been sent to:
B the recciving Office
[] the International Searching Authurity
[1 the Authority(ies) specified for supplementary search

the International Preliminary Fxamining Authority
the designated Offices concerned
the elected Offices concerned

LR

other:

The International Bureau of WIP(
34, chemin des Colomberttes
1211 Geneva 200, Switzerland

Facsimile No, +41 22 338 89 95

Authorized officer

Daoherty Fiona

e-mail pti4. pey@wipo.int
Telephone No. +41 22 338 74 04

Form PCIVIBA06 (January 2009)
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Indicacion que se solicita una PCT
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