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!
PRODUCTION PROCESS FOR BOARDS WITH FOUR FEATHERED EDGES BASED
ON HYDRAULIC BINDER, LINE FOR THE PRODUCTION OF SUCH BOARDS.

FIELD OF THE INVENTION
The invention relates to a production process for boards with four feathered edges based

on hydraulic binders, and for this purpose a production line for boards based on hydraulic
binders, as well as a specific dedicated element.
TECHNOLOGICAL BACKGROUND

In the American patent No. 2 991 824, recesses 51A, 51B are produced i a preform

intended to be cut in order to produce plaster boards, by means of (see in particular Figure 1
and column 3, lines 29 to 43 of this patent) a conveyor 20 turning around two rolls 21 and
comprising a mould strip 25. The preform is then cut at the middle of the recesses so as to
produce boards with feathered ends or feathered transverse edges.

In the American patent No. 2 246 987, recesses are produced in a preform intended to
be cut in order to produce plaster boards, by means (see in particular Figures 1 and 7) of a
conveyor 0 comprising a plurality of bars 23, 38. In one embodiment, recesses are produced
on both sides of the board at the same time.

In the American patent No. 2 168 803, recesses are produced in a preform intended to
be cut in order to produce plaster boards, by means of supporting members 21 (see in
particular Figure 1). These supporting members can be temporarily fixed to the lower facing,
for example by stapling. These supporting members are applied in particular before the facing
receives the gypsum paste, but it is also possible to envisage applying them after pouring the
paste. _

Patent Application WO-A-2005/028171 describes a new board with four feathered
edges, as well as production processes, and devices for the production of these boards. The
Applicant is also the proprietor of the patent applications WQ0-A-03/041930, WO-A-
03/G72326 and WQ-A-2004/009309, as well as W0-A-03/084724. These patent applications
use laths in order to form transverse featherings during the production of the boards.

The processes described are satisfactory from a production point of view, but at the
level of the product, it is also sought to improve the rendering of the feathering formed
transversely. In particular, a solution is sought which makes it possible to obtan a feathering,
which is perfectly symmetrical and perfectly rectilinear.

SUMMARY OF THE INVENTION
The invention aims to solve the problem of the production of recesses in a preform

which lead to a final symmetrical and rectilinear transverse feathered section.
The invention relates to a production process for a board made of hydraulic binder

having a facing on each of its sides, comprising on one side two first feathered parallel edges
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2
(10) and on the same side or the other side two second other feathered parallel edges (25bis)
perpendicular to the first ones, said process comprising the following stages:

v 1)  pounng a hydraulic binder composition (2) onto a facing material (1) supported
by a conveyor belt (7) comprising at least two forming strips equipped with longitudinal
tapes, and covering with a second facing material so as to obtain a preform (5), then
producing an impression (12) in the upper part and/or an impression {12bis) in the lower part
of the preform before the first forming strip, using at least one lath (6) having at least two
distal parts (61, 62);

2) allowing the hydraulic setting of the hydraulic binder composition (2) to take
place; and

3) cutting the preform (5) at the level of the feathering (8) created by the impression
(12) in a board made of hydraulic binder having a facing on each of its sides, comprising on
one side two first feathered parallel edges and on the same side or the other side two other
feathered parallel edges perpendicular to the first ones.

According to one embodiment, the impression is produced by introducing the lath
before the forming plate device (4).

According to one embodiment, the impression (12bis) is produced on the lower part of
the preform (5). Alternatively, and in a preferred manner, the impression (12) is produced on
the upper part of the preform (5).

According to one embodiment, the invention provides a production process for a board
made of hydraulic binder having a facing on each of its sides, comprising on one side two first
feathered parallel edges (10) and on the other side two second other feathered parallel edges
(25bis) perpendicular to the first ones, said process comprising the following stages:

1)  pouring a hydraulic binder composition (2) onto a facing material (1) supported
by a conveyor belt (7) comprising at least two forming strips equipped with longitudinal
tapes, and covering with a second facing material so as to obtain a preform (5), then
producing an impression (12) in the upper part of the preform before the first forming strip,
using at least one lath (6) having at least two distal parts (61, 62);

2) allowing the hydraulic setting of the hydraulic binder composition (2) to take
place; and

3)  cutting the preform (5) at the level of the thinned section (8) created by the
impression (12) in a board made of hydraulic binder having a facing on each of its sides,
comprising on one side two first feathered parallel edges and on the same side or the other
side two other feathered parallel edges perpendicuiar to the first ones.

According to one embodiment, the lath 1s withdrawn before the start of hydraulic

setting.

RS
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According to one embodiment, the lath comprises a plurality of bars (66a, 66b, 66c)
embedded in a polymer matrix (65) at the level of the distal parts.

According one embodiment, the bar is flat with an aspect ratto comprised between 10:1
and 3:1. ‘

According to one embodiment, the lath comprises two distal parts (61, 62) separated by
a central part (63), this central part representing between 20 and 90%, preferably between 25
and 60%, of the total width of the lath.

According to one embodiment, the lath comprises two distal parts (61, 62) separated by
a central part (63) comprising a plurality of recesses (64a, 64b). ‘

According to one embodiment, the recesses (64a, 64b) have a width comprised between
4 and 12 mm, a length comprised between 8 and 20 mm and a space between the recesses of
between 15 and 30 mm,

According to one embodiment, the impression is produced on the upper part of the
preform, in order to produce a board with a facing on each of its sides, comprising on one side
two first feathered parallel edges (10) and on the other side two second other feathered
paralfel edges (25bis) perpendicular to the first ones.

According to one embodiment, in the board, said second feathered parallel edges (25bis)
are transverse. :

According to one embodiment, the board also comprises two third feathered edges
(25ter) parallel to the second feathered edges (25bis), on the other side of the board than the
face comprising said second feathered edges (25bis).

According to one embodiment, in the board the ratio of the depth of said second
feathered edges (25bis) to the depth of said third feathered edges 1s comprised between 1 and
10, preferably between 2 and 5. '

According to one embodiment, in the board said second other feathered parallel edges
(25bis) have a width comprised between 100 and 200 mm.

According to one embodiment, in the board the width of said second feathered parallel
edges (25bis) is comprised between 120 and 180 mm or between 150 and 200 mm or between
100 and 150 mm.

According to one embodiment, in the board said first (10) and second feathered parallel
edges (25bis) have an approximately equal length.

According to one embodiment, in the board said other feathered parallel edges (25bis)
have a width such that the ratio of the width of said second feathered parallel edges (25bis) to
the width of said first feathered parallel edges (10) is comprised between 1.5 and 5, preferably
between 2 and 4.

A subject of the invention is also a production line for boards based on hydraulic binder
from a preform (5) comprising a facing material (1) covered with a hydraulic binder
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composition (2) and supported by a conveyor belt (7), comprising a forming strip equipped
with longitudinal tapes; this line also comprising a device producing an impression (12) of the
preform before the first forming strip, this impression being produced on the upper part of the
preform, and in which the device for formation of the impression comprises at least:

- a frame (101); '

- two first pulleys (102, 103) supported at a first end (104) of the frame (101) and two
second pulleys (105, 106) at a second end (107) of the frame (101); the first pulleys (102,
103) and second pulleys (105, 106) being in parallel planes; the pulleys opposite the one (102,
103) and the other (105, 106} being identical,

- two drive belts (108, 109) surrounding respectively the first puileys (102, 103) and
the second -pulleys (105, 106),

- at least one lath (6) fixed in a removable manner to the belts (108, 109) and
extending between these belts (108, 109), in such a way that its longitudinal axis is parallel to
the axis of rotation of the pulleys (102, 103, 105, 106),

- said lath (6) having at least two distal parts (61, 62);

- the distance between the drive belts (108, 109, 206) of this device being at least equal
to the width of the preform (5) and this device being arranged in an appropriate manner so
that when its drive belts (108, 109, 206) turn, said at least one lath (6) creates an impression
(12 or 12a) in the preform (5). -

According to one embodiment, the line also comprises upper (214) and lower forming
plates (215), between which the lath (6) can pass.

According to one embodiment, the lath used in the line is that described with reference
to the embodiments of the process given above.

According to one embodiment of the process or the line, the hydraulic binder comprises
pléster. .

A subject of the invention is also a production process for a board made of hydraulic
binder having a facing on each of its sides, comprising on one side two first feathered parallel
edges (10) and on the other side two second other feathered parallel edges (25a) perpendicular
to the first ones, said process using a production line according to the invention.

A subject of the invention is also a lath (6) having two distal parts (61, 62), separated by
a central part, characterized in that the lath comprises a plurality of bars (66a, 66b, 66c)
embedded in a polymer matrix (65) at the level of the distal parts and in that the central part
répresents between 20 and 90%, preferably between 25 and 60%, of the total width of the lath
and in that the central part (63) comprises a plurality of recesses (64a, 64b).

According to one embodiment, the bar is flat with an aspect ratio comprised between
10:1 and 3:1.
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According to one embodiment, the recesses (64a, 64b) have a width comprised between
4 and 12 mm, a length comprised between 8 and 20 mm and a space between the recesses of
between 15 and 30 mm

The use of such a device makes it possible to easily vary the space between two
impressions and therefore the length of the boards.

A subject of the invention is also a production process for a board based on hydraulic
binder from a preform intended to be cut, this process comprising a stégc during which an
impression is produced in the preform using a device according to the invention.

This process in particular has the advantage of allowing boards to be obtained with
feathered edges, in which board the transverse feathered edges can be on the same side as the
standard feathered edges or on the opposite side, the transverse edges having great symmetry
and rectilinear character.

Finally, the subject of the invention is also 2 production line for boards based on
hydraulic binder from a preform comprising a facing material covered with a hydraulic binder
composition and supported by a conveyor belt (or forming strip). This production line also
has the advantage of allowing the productioh of boards with feathered edges, with specific
transverse edges described below.

BRIEF DESCRIPTION OF THE FIGURES

Other characteristics and advantages of the invention will now be described in detail in

the following description, which is given with reference to the figures, in which:
- Figure 1 represents diagrammatically and in perspective, a device according to the
invention;

Figure 2 represents a section of the lath used in the invention;

Figure 3 represents a top and in perspective view of a lath used in the invention;

Figure 4 represents an enlarged section of the lath used in the invention,
Figure 5 represents an enlarged top and in perspective view of a lath used in the

invention;

- Figure 6 diagrammatically represents a stage of a production process for boards
based on hydraulic binder;

- Figure 7 diagrammatically represents another stage of a production process for
boards based on hydraulic binder;

- Figure 8 represents a board that can be cobtained with the process according to the
invention;

- Figure 9 represents another board that can be obtained with the process according to
the invention,

- Figure 10 diagrammatically represents a part of a production line for boards based on
hydraulic binder according to the invention;

/
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- Figure 11 diagrammatically represents a board made of hydraulic binder, which can
be obtained according to the invention;

- Figure 12 diagrammatically represents a board made of hydraulic binder according to
the invention according to a second embodiment;

- Figure 13 diagrammatically represents in section a feathered edge of a board
according to the invention;
DETAILED DESCRIPTION OF EMBODIMENTS OF THE INVENTION
DEVICE ACCORDING TO THE INVENTION

The device according to the invention is represented diagrammatically in Figure 1. 1t is
described in a general manner in the patent applications WO-A-03/072326 and WO-A-
2005/028171, which are incorporated herein by reference. ’

It comprises a frame 101 which is in the shape of an H, but to which a person skilled in

the art could easily give numerous other forms.

On this frame 101, at a first end 104, two first pulleys 102 and 103 are supported and, at
a second end 107, two second pulleys 105 and 106.

The first pulleys 102, 103 are situated in a first plane, the second pulleys 105, 106 in a
second plane and the first plane is parallel with the second plane.

The pulley 102 and the pulley 105 are the same size and situated one facing the other.

The pulley 103 and the pulley 106 are also the same size and situated one facing the
other.

The pulleys 102, 103, 105 and 106 can turn about themselves.

A first drive belt 108 surrounds the first pulleys 102, 103 and a second drive belt 109
surrounds the second pulleys 105, 106.

The drive belts 108 and 109 are identical. They are connected to one another by at least
one lath according to the invention 6. This lath according to the invention, incorporated in the
device according to the invention, confers useful properties on the boards produced.

This lath 6 is fixed in a removable manner to the first and second belts 108, 109 and in
such a way that its longitudinal axis is parallel to the axis of rotation of the pulleys.

Thus, when one of the pulleys, for example the pulley 102, turns, it drives the drive belt
108 which itself drives the other pulley situated in the same plane as it (the pulley 103) as
well as the elongated means 6, here a lath. The latter then moves according to the defined
trajectory, on the one hand, via the loop constituted by the belt 108 and, on the other hand, as
it is connected to the second belt 109, also via the loop constituted by the latter.

The symmetry of the device according to the invention therefore allows the axis of the
lath 6 to move according to an ellipse, its axis remaining constantly parallel to that of the

pulleys.
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It is possible to envisage that two pulleys situated one facing the other are fixed on the
same shaft.

The device can also comprise means for driving in rotation at least one of the pulleys.
These means can optionally drive two pulleys by means of the shaft on which they are
mounted.

The lath 6 generally has an approximately flat shape.

The lath 6 can be fixed for example by screwing on the drive belts so as to be able to be
easily unscrewed and replaced by another lath.

The pulleys are preferably toothed wheels and the drive belts are chains, which can
cooperate with these toothed wheels.

The lath is described in more detail with reference to Figures 2-5.

With reference to Figure 2, the lath 6 can be seen. in section. This lath has two distal
parts 61 and 62, with an intermediate part 63. This intermediate part can have a thickness
identical to the distal parts, a lesser thickness as represented, or also a greater thickness. A
lesser thickness will be preferred (for example between 30 and 80% of the thickness of the
distal parts). The central part can represent between 20 and 90%, for example between 25 and
60%, of the total width of the lath. The central part acts as a central hinge.

With reference to Figure 3, the distal parts 61 and 62, as well as the central part 63 can
be seen. This central part advantageously comprises a series of recesses 64a, 64b. These
recesses allow better flexibility of this central part without compromusing its strength. The
shape can be circular or oblong, preferably oblong. The number of the recesses is variable
depending on the size of the lath and the dimensions of the recesses. Preferably, the recesses
have a width comprised between 4 and 12 mm, a length comprised between 8 and 20 mm and
a space between the recesses of between 15 and 30 mm.

With reference to Figure 4, an enlargement of a distal part can be seen. This distal part
comprises a polymer matrix 65. This polymer. is relatively rigid, and the flexibility is
advantageously provided by the recesses 64a, 64b. This polymer is for example PEHD. The
nature of the material is in particular determined by the speed of the line and the accelerations
experienced and the dimensions of the lath. In this polymer, bars 65a, 65b and 65c are
embedded. These bars have a circular shape (wires) or preferably a flat shape. The ratio in the
case of the flat shape is in particular comprised between 10:1 and 3:1, for example
approximately 6:1. These bars are generally metallic, but another nigid material is possible.

With reference to Figure 5, a top and in perspective view of an enlargement of a distal
part can be seen. This distal part shows the bars which extend beyond the polymer part, these
bars can be reworked in a circular version (these extended circular elements then being on this
part in the form of wires) or remain flat, which is the preferred embodiment. Both documents
are herein incorporated by reference.
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These wires can then be fixed and connected to the device, as is indicated in the
application WO-A-2005/028171, with reference to Figures 2 to 5 and corresponding
description, or in application WO-A-03/072326, with reference to Figures 4 to 7 and
corresponding description.

In particular, the belt is a chain having links some of which receive the ends of the bars
of the lath.

The length of the lath 6 is generally approximately equal to the width of the preform.
Moreover, the lath used in the invention can have a profile generally in the form of a
parallelepiped, but also in the form of a tnangle, etc. The parallelepiped with a central part of
lesser thickness will be preferred.

The material constituting the laths 6 is not very important as long as it allows these laths
to resist the weight of the thickness of preform 5 which is situated above each lath 6. This can
therefore be a plastic material, wood, metal, etc. having a good resistance to wear and stability
over time.

The thickness of the lath is connected to the dimensions of the featherings. In general,
the thickness of the lath 6 is generally comprised between 0.5 and 4 mm, preferably between
1.5 and 3 mm. Its width is generally comprised between 5 and 30 cm, preferably between 10
and 25 mm.

The production of the lath can comprise a stage during which the bars are placed in a
mould and the polymer is injected in the molten state. It ts also possible to use a thermosetting
(thermohardening) polymer rather than thermoplastic.

Moreover, it is also possible to not have a central part; the lath in this case

advantageously comprises the elements in the form of bars, as described below.

It would also be possible to have three parts of the distal part type, separated two-by-
two by intermediate parts of the central part type described above.

Its dual nature makes it possible to obtain depths of transverse featherings which are
greater compared to a single lath. The use of flat bars in the lath provides better strength,
improves the mechanical resistance and limits the wear of the system. The lath according to
the invention also allows increased rigidity and provides more rectilinear featherings.
PROCESS ACCORDING TO THE INVENTION

The device according to the invention can serve, m a production process for boards

based on hydraulic binder, to produce an impression in the preform intended to be cut in order
to produce the boards based on hydraulic binder.

In order to produce the impressions another known device could be used, for example
that which is the subject of the American patent No. 2 168 803. The lath according to the
invention can be used in order to be pasted under the paper facing. Similarly, the lath can be

used in the processes described in the patent applications in the name of the applicant, and in
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particular the patent applications WO-A-2005/028171, WO-A-03/041930, WO-A-03/072326
and WO-A-2004/0093009.

When the lath 6 according to the invention is used in order to produce featherings, the
preform is then preferably cut at the level of the impression or opposite the place where this
impression has been produced (i.e. on the other side of the preform).

The device according to the invention can be used in a production process for plaster
boards with feathered edges. _

Such a process is illustrated by Figures 6 to 10. It comprises the following stages:

1) pouring a hydraulic binder composition (2) onto a facing material (1) supported
by a conveyer belt (7), so as to obtain a preform (5), then introducing a lath (6) under the
preform (5), the length of which lath is advantageously at least approximately equal to the
width of the preform (5);

2) allowing the hydraulic setting of the hydraulic binder composition (2) to take
place and withdrawing said lath (6);

3)  cutting the preform (5) at the level of the feathering (8) created by the lath (6).

This production process for boards based on hydraulic binder and with feathered edges
will now be described in detail with reference to Figures 6 to 10. Then, the use of the device
according to the invention in this process will be described.

Firstly, it is specified that by "transverse edges”, is meant in the present description the
edges perpendicular to the direction of movement of the conveyor belt in a production line for
boards based on hydraulic binder. Such transverse edges are also called « board ends».

With reference to Figure 6, a production line for boards produced by pouring a
hydraulic binder composition 2 onto a facing material 1 is shown and, generally, covering
with a second facing material 3. The passage of the whole under the forming plate 4 produces
a preform 5.

The hydraulic binder composition preferably comprises plaster.

The facing materials 1 and 3 can be constituted by sheets of paper or cardboard, glass
mats or by any material known to a person skilled in the art as being able to be used as facing
material.

After the preform 5 comes out from under the board or forming plate 4 or from under
the equivalent device used in the production line (for example, a master roll), a lath 6 is
introduced between the preform 5 and the start of the conveyor belt 7. The distance between
the forming plate 4 and the start of the conveyor belt 7 is such that the preform 5 has not yet
had the time to harden appreciably and still has a high plasticity. The introduction takes place
in such a way that the longitudinal axis of the lath 6 is approximately perpendicular to the
direction of movement of the conveyor belt 7. It would also be possible to carry out the
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introduction before the forming plate, as indicated in the figure with reference to the lath
represented integrally in dotted lines.

The lath 6 is then driven by the conveyor belt 7, just like the preform 5. The hydraulic
setting and the hardening of the plaster composition 2 then take place all along the movement
of the preform 5, designated by the arrows A. ’

Preferably, the withdrawal of the lath 6 takes place before the cutting of the preform 5.

Thus, after a certain time, which correspond to a distance traveled by the preform 5 on
the conveyor belt 7 and which a person skilled in the art is able to determine as a function of
the speed of movement of the conveyor belt 7 and of the setting time of the plaster
composition 2, the hardness of the preform 5 is sufficient for the lath 6 to be able to be
withdrawn without deforming the preform 5 and without the plaster composition 2 occupying
the space or feathering 8 (Figure 7) left by the withdrawal of the lath 6.

The withdrawal of the lath 6 can be carried out in any appropriate manner. For example,
when the length of the lath 6 is greater than the width of the preform 5, the lath 6 projects
relative to the preform 5, and it is then possible to rapidly withdraw it in a direction
approximately perpendicular to the direction of movement of the conveyor belt 7 and moving
away from the latter. This withdrawal action is illustrated by the arrow B in Figure 6. |

The withdrawal of the lath 6 can also take place by this lath 6 falling into the space
situated between two rolls constituting the system of conveyor belts which, generally, is not
continued all along the production line, but 1s formed by several belts driven by rolls between
which there are free spaces.

After the withdrawal of the lath 6, the preform 5 continues to move, still driven by the
conveyor belt 7 and the hardening of the plaster composition 2 continues.

As can be seen in Figure 7, when the feathering 8 arrives at the level of the cutting
device generally constituted by a roll provided with a knife 9, the latter starts up and cuts the
preform 5. A board 9bis, shown in Figure 8, is thus obtained the length of which is defined by
the distance traveled by the conveyor belt between two cutting operations, i.e., according to
the invention, by the distance traveled by the conveyor belt between two consecutive
featherings 8. This board Sbis therefore has two transverse feathered edges 10.

Preferably, the cutting device is adjusted so that the knife 9 cuts the preform 5
approximately in the middle of the feathering 8.

The size of each feathering 8 depends on the dimensions of the lath 6 and corresponds
approximately to the dimensions of the lath indicated above. The length is generally at least
approximately equal to the width of the preform 5 (optionally reduced by the width of the
longitudinal strips « tapes » optionally present), but is generally greater in order to be able to
grasp it to withdraw it from below the preform 5. Moreover, it is desirable that the lath 6 has a
length greater than the width of the preform 5, so as to protrude relative to the latter, which
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can facilitate its withdrawal. In the case where the lath is used with the device according to
the invention described with reference to the figures, this withdrawal problem no longer
exists, the lath being accompanied by the pulleys.

Preferably, the process which has just been described complements a known production
process for plaster boards having two feathered longitudinal edges. The latter generally
envisages the placement of a strip, generally made of plastic, generally called a «tape», on
each longitudinal side of the conveyor belt 7. Such a process is described for example in the
European Patent Application No. 482 810.

This therefore makes it possible to obtain a board based on hydraulic binder 11 as
illustrated in Figure 9, having, besides its two transverse feathered edges 10, two feathered
longitudinal edges 25, i.e. four feathered edges in total.

Of course if the frequency of the cutting operations is double that for the introduction of
the laths 6, boards are obtamed having 3 feathered edges (two longitudinal and one
transverse).

The length of the plaster boards produced depends of course on the speed of movement
of the conveyor belt and on the frequency of the cutting operations.

The frequency of the cutting operations 1s generally directly linked to the frequency of
introduction of the laths, since it is generally sought to obtain boards having two transverse
feathered edges.

This process is very flexible, since,. in order to change the length of the boards
produced, it is sufficient to simply modify the frequency of introduction of the laths.

According to another preferred variant, the lath is introduced at the level of the upper
part of the preform. In this case, the impression (12) is produced in the upper part of the board
and no longer in the lower part (12bis) as is the case with the embodiment of Figure 6. The
shaded part represents the impression (12) while the non-shaded part represents the
impression (12bis). Reference can also be made to Figure 5 of the Application WO-A-
03/041930. The impressions lead to the transverse featherings which are described in more
detail below. Advantageously, the laths are withdrawn before the start of the hydraulic setting,
this setting in fact beginning only at the level of the (first) forming strip.

The lath according to the invention can be used in the production processes for boards
with four feathered edges, and in particular in the processes described and claimed in the
following patent applications in the name of the applicant: WO-A-03/041930, WO-A-
03/072326, WO-A-03/084724, WO-A-2004/009309 and WO-A-2005/028171. These patent
applications use laths 1n order to form transverse featherings duning the production of the
boards. The invention therefore also relates to the use of the lath in the processes claimed in
these patent applications.

PRODUCTION LINE FOR BOARDS BASED ON HYDRAULIC BINDER
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The device according to the invention can be used in a production line for boards based

L~

on hydraulic binder from a preform 5 comprising a facing material ! covered with a
composition of hydraulic binder 2 and supported by a conveyor belt 7.

In order for the device according to the invention to be able to be used in an optimal
manner on the production line for boards based on hydraulic binder, the distance between the
drive belts of this device is at least equal to the width of the preform S. Thus, these belts and
the pulleys are situated on each longitudinal side of the preform.

Moreover, the device according to the invention is arranged in an appropriate manner so
that, when its drive belts turn, its elongated means creates a recess in the preform 5.

The device according to the invention can be above the preform 5, in this case, it creates
the impression 12, or under the preform 3, in which case it creates the impression 12bis.

For practical reasons, it is preferred that the device according to the invention is situated
above the preform 5.

Of course, two (or more) devices according to the invention could be envisaged, one
being situated above and the other below the preform, so as to create respectively, our
impression 2 on the top of the preform 5 and an impression 12bis on the bottom of the
preform 5, the bottom of the preform 5 being the side of this preform 5 which rests on the
conveyor belt 7.

The cutting device can be adjusted in order to cut the preform at the level of an
impression 12. '

If it 1s an impression 12bis produced on the bottom of the preform, the cutting device
can be adjusted in order to cut the preform opposite the location where this impression 12bis
has been produced.

Preferably, the production line for boards based on hydraulic binder is a production line
for boards with feathered edges. Such a line will now be described in detail, as well as the
manner in which the device is used according to the invention in this line.

Figure 10 represents a part of a production line produced according to a preferred
embodiment of the invention.

This figure shows that the production line comprises a variant of the device according to
the invention. _

This device, which is seen in profile in Figure 10, comprises four first toothed wheels
201, 202, 203, 204 (or pulleys) supported by a frame 205 and surrounded by a chain 206
constituted by links, some of which links 207 can support wires corresponding to the ends of
the bars of the laths.

This device is symmetrical relative to a vertical plane aligned with the direction of
movement of the preform 5. Thus, the wires of the bars are held by the links 207 extending

transversally relative to the preform 5 as far as a second chain, identical to the chain 206, and
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which surrounds second toothed wheels identical to the first toothed wheels 201, 202, 203,
204.

The device is provided with an electric motor 209 driving in rotation by means of a belt
211 the shaft 210 on which are mounted the wheel 203 and its symmetrical wheel. The
rotation of these wheels drives that of the chain 206 in the direction indicated by the arrow D.

This preform S is obtained in a known manner by the introduction of the hydraulic
binder paste in the direction indicated by the arrow E between the first facing material 2 and
the second facing material 3 and the whole passes between the uﬁper 214 and lower forming
plates 215 of the device.

The distance between the toothed wheels 201, 202, 203, 204 and their symmetrical
wheels is at least equal to that of the preform S so that these toothed wheels do not touch this
preform 5.

The device according to the invention is fixed at an appropriate height so that, during
operation of the production line, the movement of the chain 206 driving that of the laths
connected to the link 207, this lath passes into the forming plate, i.e. between the upper 214
and lower plates 215 and projects downwards relative to the upper plate 214. The space
occupied by this lath between the upper plate 214 and the second facing material 3 then
results at this location in a feathering of the thickness of the preform 5.

Of course the operation of the motor is adjusted in such a way that the chain 206 moves
at the same speed as the preform 5 when the lath passes between the plates 214 and 215. The
lath 6 then accompanies the preform 5 over a few centimeters and, at the moment where it
separates from the preform to rise by turning around the wheel 204, the lath leaves an
impression in the upper part of the preform 5.

Given that it is simple to vary the speed of movement of the chain 206 by acting on the
operation of the mator, it is easy to modify the Spacing between two mmpressing and as a
result the length of the boards. |

The frame 205 of the device according to the invention can, as can be seen from Figure
10, be integral with the plates 214 and 215. It follows that the device according to the
invention can be used instead of a forming plate or a master roli which is used conventionaily.

The impressions (12) left by the lath (6) will then produce feathered transverse edges
which are on the side opposite the feathered longitudinal edges.

PROCESS FOR INTERIOR CONSTRUCTION WORKS AND BOARD USED THEREIN.

The process and the device are used for the production of plaster boards with four

feathered edges.

In particular, the invention allows the production of plaster boards described below.

The board can be a board made of hydraulic binder having a facing on each of its sides,
comprising on one side two first feathered parallel edges (10) and on the other side two
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second other feathered parallel edges (25bis) perpendicular to the first ones. Said second
feathered parallel edges (25bis) are advantageously transverse.

The board can also comprise two third feathered edges (25ter) paraliel to the second
feathered edges (25bis), on the other side of the board than the side comprising said second
feathered edges (25bis). '

In a variant, this board is such that the ratio of the depth of said second feathered edges
{25bis) to the depth of said third feathered edges is comprised between 1 and 10, preferably
between 2 and 5.

For example, said second other feathered paralle] edges (25bis) have a width comprised
between 100 and 200 mm, and/or comprised between 120 and 180 mm or between 150 and
200 mm or between 100 and 150 mm. Said first (10) and second feathered parallel edges
(25bis) can have an approximately equal width.

According to a vanant, said other feathered parallel edges (25bis) have a width such that
the ratio of the width of said second feathered parallel edges (25bis) to the width of said first
feathered parallel edges (10) is comprised between 1.5 and 5, preferably 2 and 4.

The invention also relates to boards which have four feathered edges, but this time
which are not necessarily on the opposite side. Thus, the process also makes it possible to
obtain a board made of hydraulic binder having a facing on each of its sides, comprising on
one side two first feathered parallel edges (10) and either on the same side or on the other side
two second feathered parallel edges (25bis) perpendicular to the first ones, said other
feathered parallel edges (25bis) having a width comprised between 100 and 200 mm. In
particular, in these boards, the width of said second feathered parallel edges (25bis) is
comprised between 120 and 180 mm or between 150 and 200 mm or between 100 and 150
mm. For example, in these boards, said first (10) and second feathered parallel edges (25bis)
have an approximately equal width, or also said other feathered parallel edges (25bis} have a
width such that the ratio of the width of said second feathered parallel edges (25bis) to the
width of said first feathered parallel edges (10) is comprised between 1.5 and 5, preferably 2
and 4.

The invention also relates to other boards which have four feathered edges, which are
not necessarily on the opposite side. Thus, the process also makes it possible to obtain a board
made of hydraulic binder having a facing on each of its sides, comprising on one side two first
feathered parallel edges (10) and either on the same side or on the other face two second
feathered paralle]l edges (25bis) perpendicular to the first ones, said second feathered parallel
edges (25bis) having a width such that the ratio of the width of said second feathered parallel
edges (25bis) to the width of said first feathered parallel edges (10) is comprised between .5
and 5.
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According to a variant, the ratio is comprised between 2 and 4. For example, in these
boards, the width of said second feathered parallel edges (25bis) is comprised between 100
and 200 mm, preferably between 120 and 180 mm or between 150 and 200 mm. Said second
feathered parallel edges (25bis) are advantageously transverse.

The boards which can be produced by the process according to the invention can also
comprise moreover two third feathered edges (25ter) parallel to the second feathered edges
(25bis), on the other side of the board than the side comprising said second feathered edges-
(25bis). According to a variant, the ratio of the depth of said second feathered edges (25bis) to
the depth of said third feathered edges is comprised between 1 and 10, preferably between 2
and 5. ‘

The invention therefore relates to these boards in which said second feathered parallel
edges (25bis) are on the same side as said first feathered parallel cdgés {10), or in which said
second feathered parallel edges (25bis) are on the other side than the side of said first
feathered parallel edges (10). _

The invention also relates to the production of boards comprising a marking on the side
comprising the two first feathered parallel edges (10) and identifying the presence of the two
other thinned parallel edges (25bis) perpendicular to the first ones, said board being intended
to be used in cooperation with a second identical board, a feathered paralie! edge (25bis) of a
first board being but jointed to a feathered parallel edge (25bis) of a second board, these
feathered edges (25bis) of said boards being identified by the marking present on the side
comprising the two first feathered parallel edges (10) of said boards. This marking is in
particular of the type described in the patent application WO-A-2005/02817), and m
particular with reference to Figure 20.

The hydrautic binder is preferably plaster.

Figure 11 describes a board with four feathered edges, two featherings of which are on
one side while the others two are on the other side of the board. Such boards can be cbtained
with the process in which the impression is produced on the upper part of the preform. It is
seen there that the feathered sections are arranged on each side of the board, in an opposite
manner (the edge feathering are on the cream facing side (10) while the end featherings are on
the other side, on the "grey" side (25bis)). The dimensions of the feathering 25bis are
generally of the same order of magnitude as those of the featherings 25 (which generally
comresponds to the dimensions of the lath). The feathering 25bis can therefore have a depth
comprised between 0.5 and 4 mm, preferably between 1.5 and 4 mm. The width of the
thinned edge can be comprised between 2 and 15 cm, preferably between 5 and 10 cm. The
longitudinal featherings have the standard dimensions of the art, such as given by the "tapes”

in a standard manner.
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Figure 12 represents a board according to a second embodiment, seen from the top. In
this case, the board comprises the four feathered edges on the same side of the board. The
dimensions indicated above apply here, in the same way as for Figure 11.

Figure 13 represents a section view of a specific feathered edge according to the
invention. In this embodiment, the feathered edge is simultaneously present on the two sides
of the board. In this case, the board also comprises two third feathered edges (25ter) parallel
to the second feathered edges (25bis), on the other side of the board. The dimensions are
given again here, namely: X thickness of the board conventionally between 6 and 25 mm; Y
width of the feathering comprised between 100 and 200 mm, preferably between 120 and 180
mm or between 150 and 200 mm as above; Z' (for example depth of the featherings 25bis)
and Z" (for example depth of the third featherings 25ter) such that Z' +Z" is comprised
between 0.5 and 4 mm, preferably between 0.5 and 3 mm, more preferably between 0.6 and
2.5 mm, or between 0.6 and 1.8 mm, advantageously between 0.8 and 1.8 mmor 0.5 and 1.5
mm. The ratio between the values Z' and Z" or Z' :Z" 1s comprised for example between 1 and
10, preferably between 2 and 5. ’

Reference can also be made to the application WO-A-2005/028171 for more details on
these embodiments, in particular with reference to Figures 19, 21 and 22.

The process for producing interior construction works using the boards produced by the
process according to the invention is of the type described and/or claimed in the patent
application WO-A-2005/028171. Reference can be made in particular, in the case of the board
described, in this Figure 19, to Figures 23A, 23B, 24A, B and C as well as 25A, B and C of
this application WO-A-2005/028171.
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CLAIMS

1.  Production process for a board made of hydraulic binder having a facing on each
of its sides, comprising on one side two first feathered parallel edges (10} and on the same
side or the other side two second other feathered parallel edges (25bis) perpendicular to the
first ones, said process comprising the following stages:

1)  pouring a hydraulic binder composition (2) onto a facing material (1)
supported by a conveyor belt (7) comprising at least two forming strips equipped with
longitudinal tapes, and covering with a second facing material so as to obtain a preform (5),
then producing an impression (12} in the upper part and/or an impression (12bis) in the lower
part of the preform before the first forming strip, using at least one lath (6) having at least two
distal parts (61, 62);

2) allowing the hydraulic setting of the hydraulic binder composition (2) 1o
take place; and

3) cutting the preform (5) at the level of the feathering (8) created by the recess
(12) in a board made of hydrautic binder having a facing on each of its sides, comprising on
one side two first feathered paralle] edges and on the same side or the other side two other
feathered parallel edges perpendicular to the first ones.

2. Production process according to claim 1, characterized in that the impression is

-produced by introducing the lath before the forming plate device (4).

3. Production process according to claim 1 or 2, characterized in that the impression
(12bis) is produced on the lower part of the preform (5).

4.  Production process according to claim 1 or 2, characterized in that the impression

(12) is produced on the upper part of the preform (5).

5. Production process according to claim 4 for a board made of hydréulic binder
having a facing on each of its sides, comprising on one side two first feathered parallel edges
(10) and on the other side two second other feathered parallel edges (25bis) perpendicular to
the first ones, said process comprising the following stages:

1)  pouring a hydraulic binder composition (2) onto a facing material (1)
supported by a conveyor belt (7) comprising at least two forming strips equipped with
longitudinal tapes, and covering with a second facing material so as to obtain a preform (5),
then producing an impression (12} in the upper part of the preform before the first forming
strip, using at least one lath (6) having at least two distal parts (61, 62),
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2) allowing the hydraulic setting of the hydraulic binder composition (2) to
take place; and
3) acting the preform (5) at the level of the feathering (8) created by the
impression (12) in a board made of hydraulic binder having a facing on each of its sides,
comprising on one side two first feathered parallel edges and on the same side or the other

side two other feathered parallel edges perpendicular to the first ones.

6.  Production process according to one of claims 1 to 5, characterized in that the fath
is withdrawn before the start of the hydraulic setting.

7. Production process according to one of claims 1 to 6, characterized in that the lath
comprises a plurality of bars (66a, 66b, 66¢) embedded in a polymer matrix (63) at the level
of the distal parts.

8.  Production process according to claim 7, characterized in that the bar is flat with
an aspect ratio comprised between 10:1 and 3:1.

9. Production process according to one of claims 1 to 8, characterized in that the lath
comprises two distal parts (61, 62) separated by a central part (63), this central part
representing between 20 and 90%, preferably between 25 and 60%, of the total width of the
lath.

10.  Production process according to one of claims 1 to 9, characterized in that the lath
comprises two distal parts (61, 62) separated by a central part (63) comprising a plurality of
recesses (64a, 64b).

11.  Production process according to claim 10, characterized in that the recesses (64a,
64b) have a width comprised between 4 and 12 mm, a length comprised between 8 and 20
mm and a space between the recesses of between 15 and 30 mm.

12.  Production process according to one of the preceding claims, characterized in that
the hydraulic binder comprises plaster.

13.  Production process according to one of the preceding claims, in which the
impression is produced on the upper part of the preform, for the production of a beard having
a facing on each of its sides, comprising on one side two first feathered paralle! edges (10)
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and on the other side two second other feathered parallel edges (25bis) perpendicular to the
fust ones.

14. Process according to claim 13, in which in the board said second feathered
paralle] edges (25bis) are transverse.

15.  Process according to one of claims 1 to 14, in which the board also comprises two
third feathered edges (25ter) parallel to the second feathered edges (25bis), on the other side
of the board than the side comprising said second feathered edges (25bis).

16. Process according to claim 15, in which in the board the ratio of the depth of said
second feathered edges (25bis) to the depth of said third feathered edges is comprised
between 1 and 10, preferably between 2 and 5.

17. Process according to one of claims 1 to 16, in which in the board said second

other feathered parallel edges (25bis) have a width comprised between 100 and 200 mm.

18.  Process according to claim 17 in which in the board the width of said second
feathered parallel edges (25bis) is comprised between 120 and 180 mm or between 150 and
200 mm or between 100 and 150 mm.

19.  Process according to one of claims 1 to 18 in which in the board said first (10) and
second feathered paralle] edges (25bis) have an approximately equal width.

20. Process according to one of claims 1 to 18 in which in the board said other
feathered parallel edges (25bis) have a width such that the ratio of the width of said second
feathered parallel edges (25bis) to the width of said first feathered parallel edges (10) is
comprised between 1.5 and 5, preferably between 2 and 4.

21.  Production line for boards based on hydraulic binder from a preform (5)
comprising a facing material (1) covered with a hydraulic binder composition (2) and
supported by a conveyor belt (7), comprising a forming strip equipped with longitudinal
tapes, this line also comprising a device producing an impression (12) of the preform before
the first forming strip, this impression being produced on the upper part of the preform, and in
which the device for formation of the impression comprises at least:

- aframe (101),
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- two first pulleys (102, 103) supported at a first end (104) of the frame (101)
and two second pulleys (105, 106) at a second end (107) of the frame (101); the first pulleys
(102, 103) and second pulleys (105, 106) being in paralle] planes; the pulleys opposite the one
(102, 103) and the other (105, 106) being identical,

- two drive belts (108, 109) surrounding respectively the first pulleys (102, 103)
and the second pulleys (105, 106),

- at least one lath (6) fixed in a removable manner to the belts (108, 109) and
extending between these belts (108, 109), in such a way that its longitudinal axis is parallel to
the axis of rotation of the pulleys (102, 103, 105, 106);

- said lath (6) having at least two distal parts (61, 62),

- the distance between the drive belts (108, 109, 206) of this device being at least
equal to the width of the preform (5) and this device being arranged in an appropriate way so
that when its drive belts (108, 109, 206) turn, said at least one lath (6} creates an impression
(12 or 12bis) in the preform (5).

22.  Production line according to claim 21, characterized in that it also comprises
upper (214) and lower forming plates (215), between which the lath (6) can pass.

23.  Production line according to claim 21 or 22, characterized in that the hydraulic

binder comprises plaster.

24. Production line according to one of claims 21 to 23, charactenzed in that the lath

comprises a plurality of bars (66a, 66b, 66¢) embedded in a polymer matrix (65) at the level
of the distal parts.

25. Production line according to one of claims 21 to 24, charactenized in that the bar is
flat with an aspect ratio comprised between 10:1 and 3:1.

26. Production line according to one of claims 21 to 25, characterized in that the fath
comprises two distal parts (61, 62) separated by a central part (63), this central part
representing between 20 and 90%, preferably between 25 and 60%, of the total width of the
lath. -

27. Production line according to one of claims 21 to 26, charactenzed in that the lath
comprises two distal parts (61, 62) separated by a central part (63) comprising a plurality of
recesses (64a, 64b).
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28. Production line according to claim 27, characterized in that the cut-outs (64a, 64b)

have a width comprised between 4 and 12 mm, a length comprised between 8 and 20 mm and
a space between the recesses of between 15 and 30 mm.

29. Production process for a board made of hydraulic bindcr.having a facing on each
of its sides, comprising on one side two first feathered parallel edges (10) and on the other
side two second other feathered parallel edges (25bis) perpendicular to the first ones, said
process using a production line according to one of claims 21 to 28.

30. Lath (6) having two distal parts (61, 62), scparated by a central part, characterized
in that the lath comprises a plurality of bars (66a, 66b, 66¢) embedded in a polymer matrix
(65) at the level of the distal parts and in that the central part represents between 20 and 90 %,
preferably between 25 and 60%, of the total width of the lath and in that the central part (63)
comprises a plurality of recesses (64a, 64b).

31. Lath according to claim 30, characterized in that the bar is flat with an aspect ratio
comprised between 10:1 and 3:1. '

32. Lath according to claim 30 or 31, characterized in that the recesses (64a, 64b)
have a width comprised between 4 and 12 mm, a length comprised between 8 and 20 mm, and

a spacing between recesses between 15 and 30 mm.
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PROCESO DE PRODUCCION PARA PANELES CON CUATRO
CANTOS ACHAFLANADOS A BASE DE AGLOMERANTE
HIDRAULICO, LINEA PARA LA PRODUCCION DE TALES
PANELES.

CAMPO DE LA INVENCION

La invencion se refiere a un proceso de produccion para paneles con
cuatro cantos achaflanados ("feathered edges™), a base de aglonﬂerantes
hidraulicos y, para este proposito, a una linea de produccion para paneles a
base de aglomerantes hidraulicos, asi como a un elemento dedicado a una

aplicacion especifica.

ARTE PREVIO TECNOLOGICO

En la patente norteamericana No. 2 991 824, se practican impresiones
51A, 51B en una preforma prevista para corte, con el fin de producir
paneles de yeso, por medio de una banda transportadora 20 (véase en
particular Figura 1 y columna 3, renglones 29 a 43 de esta patente), que gira
sobre dos rodillos 21 y que incluye una tira de moldeado 25. La preforma se
corta luego en el centro de las impresiones con el fin de producir paneles
con extremos achaflanados o cantos transversales achaflanados.

En la patente norteamericana No. 2 246 987, se practican impresiones
en una preforma prevista para corte, con el fin de producir paneles de yeso,
por medio de una banda transportadora 0 (véase en particular Figuras 1 y
7), que consta de una pluralidad de barras 23, 38. En una incorporacion, se
practican impresiones a ambos lados del panel al mismo tiempo.

En la patente norteamericana No. 2 168 803, se practican impresiones
en una preforma prevista para corte, con el fin de producir paneles de yeso,
por medio de miembros de soporte 21 (véase en particular Figura 1). Estos
miembros de soporte pueden fijarse temporalmente al revestimiento
inferior, por ejemplo mediante grapado. En particular, estos miembros de
soporte se aplican que el revestimiento reciba la pasta de yeso, aunque es

también posible considerar aplicarlos luego de verter la pasta.
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La solicitud de patente WO-A-2005/028171 describe un panel
novedoso con cuatro cantos achaflanados, asi como un proceso de
produccién y mecanismos para la produccion de estos paneles. El
solicitante es ademds el titular de las solicitudes de patente WO-A-
03/041930, WO-A-03/072326 y WO-A-2004/009309, asi como WO-A-
03/084724. Estas solicitudes de patente usan listones de moldeado con el
fin de formar chaflanes transversales ("'transverse featherings') durante la
produccidn de los paneles.

Los procesos descritos son satisfactorios desde un punto de vista de
produccién pero, a nivel del producto, se busca asimismo mejorar la
generacion del chaflan formado transversalmente. En particular, se busca
una solucion que posibilite la obtencion de un chaflan perfectamente

simétrico y perfectamente rectilineo.

SUMARIO DE LA INVENCION

La invencion se dirige a resolver el problema de la produccion de

impresiones en una preforma que generen una seccion achaflanada
transversal rectilinea y simétrica final.

La invencion se refiere a un proceso de produccion para un panel
fabricado de aglomerante hidraulico con un revestimiento en cada una de
sus caras, que presenta en un lado dos primeros cantos paralelos
achaflanados (10) y, al mismo lado o al otro lado, dos segundos cantos
paralelos achaflanados (2Sbis), perpendiculares a los primeros,
comprendiendo el citado proceso los siguientes pasos:

1) wvaciar una composicion de aglomerante hidraulico (2) sobre un
material de revestimiento (1) soportado por una banda transportadora (7),
que consta por lo menos de dos tiras de moldeado, equipadas con cintas
longitudinales, y cubrir con un segundo material de revestimiento, con el fin
de obtener una preforma (5), produciendo luego una impresion (12) en la
parte superior y/o una impresion (12bis) en la parte inferior de la preforma
antes de la primera tira de moldeado, usando por lo menos un liston de

moldeado (6) con por lo menos dos partes distales (61, 62);



WO 2007/129228 , PCT/IB2007/002568
q,

2) permitir el fraguado hidraulico de la composicion de aglomerante
hidraulico (2); y _

3) cortar la preforma (5) en el nivel del chaflan ("'feathering") (8)
creado por la impresion (12) en un panel fabricado de aglomerante
hidraulico con un revestimiento en cada una de sus caras, que presenta en
un lado dos primeros cantos paralelos achaflanados y, en el mismo lado o el
otro lado, dos otros cantos paralelos achaflanados perpendiculares a los
primeros.

Segiin una incorporacién, la impresion se produce introduciendo el
liston de moldeado antes del mecanismo de placas de moldeado (4).

Segin una incorporacion, la impresion (12bis) se produce en la parte
inferior de la preforma (§). Alternativamente y en una manéra preferida, la
impresion (12) se produce en la parte superior de la preforma (5).

Segun una incorporacion, la invencion provee un proceso de
produccion para un panel fabricado de aglomerante hidraulico con un
revestimiento en cada una de sus caras, que presenta en un lado dos
primeros cantos paralelos achaflanados (10) y, en el otro lado, dos segundos
cantos paralelos achaflanados (25bis), perpendiculares a los primeros,
comprendiendo el citado proceso los siguientes pasos:

1) wvaciar una composicion de aglomerante hidraulico (2) sobre un
material de revestimiento (1) soportado por una banda transportadora (7),
que consta por lo menos de dos tiras de moldeado equipadas con cintas
longitudinales, y cubrir con un segundo material de revestimiento, con el fin
de obtener una preforma (5), producir luego una impresion (12) en la parte
superior de la preforma antes de la primera tira de moldeado,
usando por lo menos un liston de moldeado (6), que cuenta con por lo
menos dos partes distales (61, 62);

2) permitir el fraguado hidraulico de la composicion de aglomerante
hidraulico (2); ¥

3) cortar la preforma (5) en el nivel de la seccion adelgazada (8)
creada por la impresion (12) en un panel fabricado de aglomerante

hidraulico, con un revestimiento en cada una de sus caras, que presenta en
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un lado dos primeros cantos paralelos achaflanados y, en el mismo lado o el
otro lado, dos otros cantos paralelos achaflanados, perpendiculares a los
primeros.

Seglin una incorporacidn, el listobn de moldeado se retira antes de la
iniciacion del fraguado hidraulico.

Segin una incorporacion, el liston de moldeado comprende una
pluralidad de barras (66a, 66b, 66¢) incrustadas en una matriz polimérica
(65) a nivel de las partes distales.

Seglin una incorporacion, la barra es plana con una relacion de
proporcionalidad ("an aspect ratio’) comprendida entre 10:1 y 3:1.

Segln una incorporacion, el liston de moldeado consta de dos partes
distales (61, 62) separadas por una parte central (63), representando esta
parte central entre 20 y 90%, preferiblemente entre 25 y 60%, del ancho
total del liston de moldeado.

Seguiin una incorporacion, el liston de moldeado consta de dos partes
distales (61, 62) separadas por una parte central (63) que incluye una
pluralidad de ranuras (64a, 64b).

Segun una incorporacion, las ranuras (64a, 64b) tienen un ancho
comprendido entre 4 y 12 mm, una longitud comprendida entre 8 y 20 mm
y un espacio entre las ranuras de 15 a 30 mm. |

Segln una incorporécio’n, la impresién se imprime en la parte superior
de la preforma, con el fin de producir un panel con un revestimiento en cada
una de sus caras, que presenta en un lado dos primeros cantos paralelos
achaflanados (10) y, en el otro lado, dos segundos cantos paralelos
achaflanados (25bis), perpendiculares a los primeros.

Segln una incorporacion, en el panel, los citados segundos cantos
paralelos achatlanados (25bis) son transversales.

Segin una incorporacion, el panel también presenta dos terceros
cantos achaflanados (25ter), paralelos a los segundos cantos achaflanados
(25bis), en el lado del panel distinto de la cara que presenta los citados
segundos cantos achaflanados (25bis).

Seglin una incorporacion, en el panel la relacion de la profundidad de
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los citados segundos cantos achaflanados (25bis) respecto a la profund&i/ad
de los citados terceros cantos achaflanados esta comprendida entre 1 y 10,
preferiblemente entre 2 y 5.

Segun una incorporacion, en el panel los citados segundos cantos
paralelos achaflanados (25bis) tienen un ancho comprendido entre 100 y
200 mm.

Segun una incorporacion, en el panel el ancho de los citados segundos
cantos paralelos achaflanados (25bis) estd comprendido entre 120 y 180
mm ¢ entre 150 y 200 mm 6 entre 100 y 150 mm.

Segin una incorporacion, en el panel los citados primeros (10) y
segundos cantos paralelos achaflanados (25bis) tienen una longitud
aproximadamente igual.

Segun una incorporacion, en el panel los citados otros cantos paralelos
achaflanados (25bis) tienen un ancho tal que la relacion del ancho de los
citados segundos cantos paralelos achaflanados (25bis) respecto al ancho de
los citados primeros cantos paralelos achaflanados (10) esta comprendida
entre 1.5 y 5, preferiblemente entre 2 y 4.

Un objeto de la invencion es también una linea de produccion para
paneles, a base de aglomerante hidraulico, a partir de una preforma (5), que
incluye un material de revestimiento (1) cubierto con una composicion de
aglomerante hidraulico (2} y soportada por una banda transportadora (7),
que consta de una tira de moldeado equipada con cintas longitudinales; esta
linea comprende ademas un mecanismo que produce una impresion (12) de
la preforma antes de la primera tira de moldeado, produciéndose esta
impresion en la parte superior de la preforma, y en la cual el mecanismo
para formacion de la impresion consta, por lo menos de:

- un marco (101);

- dos primeras poleas (102, 103) soportadas en un primer extremo
(104) del marco (101) y dos segundas poleas (105, 106) en un segundo
extremo (107) del marco (101); estando las primeras poleas (102, 103) y las
segundas poleas (105, 106) en planos paralelos; siendo idénticas las poleas

opuestas unas (102, 103) con otras (165, 106);
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- dos correas de transmision (108, 109) que rodean respectivament
las primeras poleas (102, 103) y las segundas poleas (105, 106);

- por lo menos un listén de moldeado (6) fijado en forma desmontable
a las correas (108, 109) y que se extiende entre estas correas (108, 109), de
tal manera que su eje longitudinal sea paralelo al eje de rotacion de las
poleas (102, 103, 105, 106);

- teniendo el citado liston de moldeado (6) por lo menos dos partes
distales (61, 62);

- siendo la distancia entre las correas de transmision (108, 109, 206)
de este mecanismo por lo menos igual al ancho de la preforma (5) y
disponiéndose este mecanismo en una manera apropiada, de modo que
cuando sus correas de transmision (108, 109, 206) giren, el citado por lo
menos un listobn de moldeado (6) cree una impresion (12 6 12a) en la
preforma (5).

Segin una incorporacion, la linea comprende igualmente placas de
moldeado superiores (214) e infertores (215), entre las cuales puede pasar el
liston de moldeado (6).

Seglin una incorporacion, el liston de moldeado usado en la linea es el
descrito con referencia a las incorporaciones del proceso ya indicadas.

Segun una incorporacion del proceso o la linea, el aglomerante
hidraulico comprende yeso.

Un objeto de la invencién es también un proceso de produccidn para
un panel fabricado de aglomerante hidraulico con un revestimiento en cada
una de sus caras, que presenta en un lado dos primeros cantos paralelos
achaflanados (10) y en el otro lado dos segundos cantos paralelos
achaflanados (25a), perpendiculares a los primeros, usando el citado
proceso una linea de produccién segin la invencion.

Un objeto de la invencién es asimismo un liston de moldeado (6) con
dos partes distales (61, 62), separadas por una parte central, caracterizado
por que el listébn de moldeado comprende una pluralidad de barras (66a,
66b, 66¢) incrustadas en una matriz polimérica (65) en el nivel de las partes

distales, y [caracterizado] por que la parte central representa entre 20 y
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90%, preferiblemente entre 25 y 60%, del ancho total del listén de
moldeado y [caracterizado] por que la parte central (63) comprende una
pluralidad de ranuras (64a, 64b).

Segiin una incorporacidn, la barra es plana con una relacion de
proporcionalidad comprendida entre 10:1 y 3:1.

Segin una incorporacion, las ranuras (64a, 64b) tienen un ancho
comprendido entre 4 y 12 mm, una longitud comprendida entre 8 y 20 mm
y un espacio entre las ranuras de 15 a 30 mm.

El uso de tal mecanismo hace posible variar facilmente el espacio entre
dos impresiones y, por lo tanto, la longitud de los paneles.

Un objeto de la invencion es igualmente un proceso de produccion
para un panel, a base de aglomerante hidraulico, a partir de una preforma
prevista para cortarse, comprendiendo este proceso un paso durante el cual
se produce una impresion en la preforma usando un mecanismo segin la
invencion.

En particular, este proceso tiene la ventaja de permitir obtener paneles
con cantos achaflanados, paneles en los cuales los cantos achaflanados
transversales pueden estar al mismo lado que los cantos achaflanados
estandar en el lado opuesto, teniendo los cantos transversales gran simetria
y caracter rectilineo.

Finalmente, el objeto de la invencion es ademds una linea de
produccion para paneles, a base de aglomerante hidraulico, a partir de una
preforma, que consta de un material de revestimiento cubierto con una
composicion de aglomerante hidraulico, y soportada por una banda
transportadora (o tira de moldeado). Esta linea de produccién tiene también
la ventaja de permitir la produccidén de paneles con cantos achaflanados,

con cantos transversales especiﬁcos descritos mas adelante.

BREVE DESCRIPCION DE LAS FIGURAS

Otras caracteristicas y ventajas de la invencion se describiran ahora en
detalle en la siguiente descripcion, que se da con referencia a las figuras, en

las cuales:



WO 2007/129228 PCT/IB2007/0025(18 6 ‘

- Figura 1 representa diagramaticamente y en perspectiva, un
mecanismo segun la invencion;

- Figura 2 representa una seccion del liston de moldeado usado en la
invencion;

- Figura 3 representa una vista superior y en perspectiva de un liston
de moldeado usado en la invencidn;

- Figura 4 representa una seccién ampliada del listébn de moldeado
usado en la invencion;

- Figura 5 representa una vista superior y en perspectiva de un liston
de moldeado usado en la invencion;

- Figura 6 representa diagramaticamente un paso de un proceso de
produccion para paneles a base de aglomerante hidraulico;

- Figura 7 representa diagramaticamente otro paso de un proceso de
produccidn para paneles a base de aglomerante hidraulico;

- Figura 8 representa un panel que puede obtenerse con el proceso
segln la invencidn; .

- Figura 9 representa otro panel que puede obtenerse con el proceso
segun la invencion;

- Figura 10 representa diagramdticamente una parte de una linea de
produccion para paneles a base de aglomerante hidraulico segin la
invencion;

- Figura 11 representa diagramaticamente un panel fabricado de
aglomerante hidraulico, el cual puede obtenerse segin la invencion,;

- Figura 12 representa diagramaticamente un panel fabricado de
aglomerante hidrdulico segin la invencion de acuerdo con una segunda
incorporacion;

- Figura 13 representa diagramaticamente en corte transversal un

canto achaflanado de un panel segiin la invencidn;
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DESCRIPCION DETALLADA DE INCORPORACIONES DE LA
INVENCION

MECANISMO SEGUN LA INVENCION

El mecanismo segun la invencidn se representa diagramaticamente en
Figura 1. Este mecanismo se describe de una manera general en las
solicitudes de patente WO-A-03/072326 y WO-A-2005/028171, las cuales
se incorporan en esta solicitud por referencia.

El mecanismo comprende un marco 101 con forma de H, no obstante,
una persona experta en el arte podria darle facilmente a este marco
numerosas formas diferentes.

En este marco 101, en un primer extremo 104, se soportan dos
primeras poleas 102 y 103 y, en un segundo extremo 107, dos segundas
poleas 105 y 106.

Las primeras poleas 102, 103 se sitian en un primer plano, las
segundas poleas 105, 106 en un segundo plano y el primer plano es paralelo
con el segundo plano.

La polea 102 y la polea 105 son del mismo tamafio y se sitian
enfrentadas una con otra.

La polea 103 y la polea 106 son también del mismo tamafio y se sitian
enfrentadas una con otra.

Las poleas 102, 103, 105 y 106 pueden girar sobre si mismas.

Una primera correa de transmision 108 rodea las primeras poleas 102,
103 y una segunda polea de transmision 109 rodea las segundas poieas 105,
106.

Las correas de transmision 108 y 109 son idénticas. Se conectan entre
si con por lo menos un liston de moldeado 6 segin la invencion. Este liston
de moldeado segun la invencion, incorporado en e;l mecanismo segun la
invencion, confiere propiedades utiles a los paneles producidos.

Este liston de moldeado 6 se fija en forma desmontable a las correas
primera y segunda correas 108, 109 y de tal modo que su eje longitudinal
sea paralelo al eje de rotacion de las poleas.

Asi, cuando una de las poleas, por ejemplo la polea 102 gira, acciona
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la correa de transmision 108 que, a su vez, acciona la otra polea situada en
el mismo plano de ella (la polea 103), asi como el medio alargado 6, en este
caso, un listén de moldeado. Este ultimo se mueve entonces segun la
trayectoria definida, por un lado, mediante el circuito constituido por la
correa 108 y, del otro, por estar conectado a la segunda correa 109, es decir
mediante el circuito constituido por €sta ultima.

En consecuencia, la simetria del mecanismo segin la invencion
permite que el eje del liston de moldeado 6 se desplace segiin una elipse,
permaneciendo su eje constantemente paralelo al de las poleas.

Es posible considerar que dos poleas, situadas una enfrentada a la otra,
se fijen sobre el mismo eje.

El mecanismo puede comprender igualmente medios para accionar en
rotacion por lo menos una de las poleas. Estos medios pueden accionar
opcionalmente dos poleas por medio del eje sobre el cual estan montadas.

El liston de moldeado 6 tiene por lo general una forma
aproximadamente plana

El listén de moldeado 6 puede fijarse, por ejemplo, atornillandolo a las
correas de transmision, de modo que pueda desatornillarse y reemplazarse
facilmente por otro listéon de moldeado.

Las poleas son preferiblemente ruedas dentadas y las correas de

transmision son cadenas, que cooperan con estas ruedas dentadas.

El liston de moldeado se describe con mds detalle con referencia a
Figuras 2-5.

Con referencia a Figura 2, el liston de moldeado 6 puede verse en
corte transversal. Este liston de moldeado tiene dos partes distales 61 y 62,
con una parte intermedia 63. Esta parte intermedia puede tener un .espesor
idéntico a las partes distales, un espesor menor, como se representa, o
incluso un espesor mayor. Se preferira un menor espesor (por ejemplo entre
30 y 80% del espesor de las partes distales). La parte central puede
representar entre 20 y 90%, por ejemplo entre 25 y 60%, del ancho total del
liston de moldeado. La parte central actiia como una union flexible central.

Con referencia a Figura 3, pueden observarse las partes distales 61 y



WO 2007/129228 PCT/1B2007/002568 __
11 ) ?

62, asi como la parte central 63. Esta parte central comprende

ventajosamente una serie de ranuras 64a, 64b. Estas ranuras permiten una

mayor flexibilidad de esta parte central, sin comprometer su resistencia. La

forma de la ranura puede ser circular u oblonga, preferiblemente oblonga.

El nimero de ranuras varia en funcion del tamafio del liston de moldeado y

las dimensiones de las ranuras. Preferiblemente, las ranuras tienen un ancho

comprendido entre 4 y 12 mm, una longitud comprendida entre 8 y 20 mm

y un espacio entre las ranuras de 15 a 30 mm.

Con referencia a Figura 4, puede apreciarse una ampliacion de la parte
distal. Esta parte distal comprende una matriz polimérica 65. Este polimero
es relativamente rigido, y la flexibilidad se provee ventajosamente por las
ranuras 64a, 64b. Este polimero es por ejemplo PEHD. La naturaleza del
material se determina en particular por la velocidad de la linea, las
aceleraciones experimentadas y las dimensiones del liston de moldeado. En
este polimero se encuentran incrustadas las barras 65a, 65b y 65c. Estas
barras tienen una forma circular (alambres) o, preferiblemente, una forma
plana. La relacion en el caso de la forma plana estd comprendida en
particular entre 10:1 y 3:1, por ejempio aproximadamente 6:1. Estas barras
son generalmente metalicas, pero es posible otro material rigido.

Con referencia a Figura 5, puede apreciarse una vista superior y en
perspectiva de una ampliacion de una parte distal. Esta parte distal muestra
las barras que se proyectan hacia afuera de la parte polimérica; estas barras
pueden adaptarse en una version circular (proyectandose estos elementos
circulares en esta parte en forma de alambres) o permanecer planas, la cual
es la incorporacion preferida. Los dos elementos se incorporan en esta
solicitud por referencia.

Estos alambres pueden fijarse y conectarse al mecanismo, como se
indica en la solicitud WO-A-2005/028171, con referencia a Figuras 2a Sy
la correspondiente descripcion, o en la solicitud WO-A-03/072326, con
referencia a Figuras 4 a 7 y la correspondiente descripcion.

En particular, la correa es una cadena con eslabones, algunos de los

cuales alojan los extremos de las barras del liston de moldeado.
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La longitud del liston de moldeado 6 es por lo general

L

aproximadamente igual al ancho de la preforma. Mas aun, el liston de
moldeado usado en la invencion puede tener un perfil generaimente en la
forma de un paralelepipedo, pero también en la forma de un triangulo, etc.
Se preferira el paralelepipedo con una parte central de menor espesor.

El material que conforma los listones de moldeado 6 no es muy
importante, siempre que permita que estos listones de moldeado resistan el
peso del espesor de la preforma 5, que se sitia encima de cada liston de
moldeado 6. Por lo tanto, éste puede ser un material plastico, madera,

metal, etc., con una buena resistencia al desgaste y estabilidad en el tiempo.

El espesor del liston de moldeado se asocia con las dimensiones de los
chaflanes. En general, el espesor del liston de moldeado 6 esta comprendido
por lo general entre 0.5 y 4 mm, preferiblemente entre 1.5 y 3 mm. Su
ancho esta comprendido por lo general entre 5 y 30 cm, preferiblemente

entre 10 y 25 mm.

La produccion del liston de moldeado puede comprender un paso
durante el cual las barras se ponen en un molde y el polimero se inyecta en |
estado fundido. Es asimismo posible utilizar un polimero de termofraguado
(termoendurecimiento) en lugar de un polimero termoplastico.

Mas aun, es igualmente posible que el liston no tenga una parte
central; en este caso el liston de moldeado comprende ventajosamente los
elementos en la forma de barras, como se describe mas adelante.

Seria también posible tener tres partes del tipo de parte distal,
separadas dos a dos por partes intermedias del tipo de la parte central ya
descrito.

Su naturaleza dual posibilita la obtencién de profundidades de los
chaflanes transversales que sean mas grandes, comparadas con un solo
liston de moldeado. El uso de barras planas en el liston de moldeado
proporciona una mejor resistencia, mejora la resistencia mecarica y limita
el desgaste del sistema. El liston de moldeado segun la invencion ostenta .

asimismo una mayor rigidez y proporciona chaflanes mas rectilineos.
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PROCESO SEGUN LA INVENCION

En un proceso de produccidon para paneles a base de aglomerante
hidraulico, el mecanismo segin la invencién puede servir para imprimir
una impresion en la preforma prevista para corte, con el fin de producir los
paneles a base de aglomerante hidraulico.

Para imprimir las impresiones podria usarse otro mecanismo conocido,
por ejerriplo el que es el objeto de la patente norteamericana No. 2 168 803.
El liston de moldeado segun la invencidn puede usarse para pegarse bajo el
revestimiento de papel. Andlogamente, el liston de moldeado puede usarse
en los procesos descritos en las solicitudes de patente a nombre del
solicitante y, en particular, las solicitudes de patente WO-A-2005/028171,
WO-A-03/041930, WO-A-03/072326 y WO-A-2004/009309.

Cuando el listébn de moldeado 6 segun la invencién se usa para
producir chaflanes, la preforma se corta entonces preferiblemente en el
nivel de la impresidén o en un punto opuesto al lugar donde se produjo eéta
impresion (es decir, en el otro lado de la preforma).

El mecanismo segun la invencidn puede usarse en un proceso de
produccion para paneles de yeso con cantos achaflanados.

Tal proceso se ilustra por Figuras 6 a 10. Este comprende los
siguientes pasos:

1) vaciar una composicion de aglomerante hidraulico (2) sobre un
material de revestimiento (1) soportado por una banda transportadora (7),
con el fin de obtener una preforma (5), introducir luego un liston de
moldeado (6) bajo la preforma (5), siendo la longitud del liston de
moldeado en forma ventajosa por lo menos aproximadamente igual al ancho
de la preforma (5);

2) permitir el fraguado hidraulico de la composicién de aglomerante
hidraulico (2) y retirar el citado listdn de moldeado (6);

3) cortar la preforma (5) en el nivel del chaflan (8) creado por el
liston de moldeado (6).

Este proceso de produccion para paneles a base de aglomerante
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hidraulico y con cantos achaflanados se describira ahora en detalle con
referencia a Figuras 6 a 10. Seguidamente se describird el uso del
mecanismo segun la invencion en este proceso.

En primer lugar, se especifica que con "cantos transversales" se da a
entender en la presente descripcion los cantos perpendiculares a la direccion
de movimiento de la banda transportadora en una linea de produccién para
paneles a base de aglomerante hidrdulico. Tales cantos transversales se
denominan también «extremos del panel».

Con referencia a Figura 6, se muestra una linea de produccion para
paneles producidos vaciando una composicion de aglomerante hidraulico 2
sobre un material de revestimiento 1 y, generalmente, cubriendo con un
segundo material de revestimiento 3. El paso del conjunto bajo una placa de
moldeado 4 produce una preforma 5.

La composicion de aglomerante hidraulico comprende preferiblemente
yeso.

LLos materiales de revestimiento 1 y 3 pueden estar constituidos por
hojas de papel o cartéon, mallas de fibra de vidrio ("glass mats') o por
cualquier material, conocido por una persona de habilidad en el arte como
susceptible de utilizarse como material de revestimiento.

Luego que la preforma § sale de debajo del tablon o placa de moldeado
4 o de debajo del mecanismo equivalente usado en la linea de produccién
(por ejemplo, un rodillo maestro), se introduce un liston de moldeado 6
entre la preforma 5 y el comienzo de la banda transportadora 7. La distancia
entre la placa de moldeado 4 y el comienzo de la banda transportadora 7 es
tal que la preforma 5 no ha tenido todavia el tiempo de endurecerse
apreciablemente y tiene todavia una plasticidad elevada. La introduccién
tiene lugar en tal forma que el eje longitudinal del liston de moldeado 6 sea
aproximadamente perpendicular a la direccion de movimiento de la banda
transportadora 7. Seria asimismo postble llevar a cabo la introduccion antes
de la placa de moldeado, como se indica en la Figura con referencia al
liston de moldeado representado integralmente en lineas punteadas.

El listéon de moldeado 6 se acciona por la banda transportadora 7,
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exactamente como l!a preforma S5. El fraguado hidraulico y el
endurecimiento de la composicion de yeso 2 tienen lugar entonces a todo lo
largo del movimiento de la preforma S5, designado por las flechas A.

Preferiblemente, el retiro del listén de moldeado 6 se produce antes del
corte de la preforma 5.

Por lo tanto, después de un cierto tiempo, que corresponde a la
distancia recorrida por la preforma 5 sobre la banda transportadora 7 y que
una persona de habilidad en el arte esta en capacidad de determinar como
una funcién de la velocidad de movimiento de la banda transportadora 7 y
del tiempo de fraguado de la composicién de yeso 2, la dureza de la
preforma 5 es suficiente para que el listén de moldeado 6 pueda retirarse sin
deformar la preforma 5 y sin que la composicion de yeso 2 ocupe el espacio
o chaflan 8 (Figura 7) dejado por el retiro del liston de moldeado 6.

El retiro del liston de moldeado 6 puede llevarse a cabo en cualquier
manera apropiada. Por ejemplo, cuando la longitud del liston de moldeado 6
es mayor que el ancho de la preforma 5, el liston de moldeado 6 se proyecta
en relacion con la preforma 5, y entonces es posible retirarlo rapidamente
en una direccion aproximadamente perpendicular a la direccion de
movimiento de la banda transportadora 7 y retirarlo de ésta Ultima. Esta
accion de retiro se ilustra por la flecha B en Figura 6.

El retiro del liston de moldeado 6 puede realizarse igualmente por la
caida de este liston de moldeado 6 en el espacio situado entre dos rodillos
que constituyen el sistema de bandas trasportadoras el cual, generalmente,
no es continuo a todo lo largo de la linea de produccion, sino que se forma
por varias bandas accionadas por rodillos entre los cuales existen espacios
libres.

Luego del retiro del liston de moldeado 6, la preforma S sigue
moviéndose, aun accionada por la banda transportadora 7 y continua el
endurecimiento de la composicion de yeso 2.

Como puede apreciarse en Figura 7, cuando el chaflan 8 llega al nivel
del mecanismo de corte, constituido generalmente por un rodillo equipado

con una cuchilla 9, ésta dltima se pone en funcionamiento y corta la
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preforma 5. Se obtiene asi un panel 9bis, mostrado en Figura 8, cuya
longitud se define por la distancia recorrida por la banda trensportadora
entre dos operaciones de corte, es decir, segtn la invencion, por la distancia
recorrida por la banda transportadora entre dos chaflanes consecutivos 8. En
consecuencia, este panel 9bis tiene dos cantos transversales achaflanados
10.

Preferiblemente, el mecanismo de corte se ajusta de tal manera que la
cuchilla 9 corte la preforma § aproximadamente en el centro del chaflan 8.

El tamafio de cada chaflan 8 depende de las dimensiones del liston de
moldeado 6 y corresponde aproximadamente a las dimensiones del listén de
moldeado ya indicadas. Generalmente la longitud es por lo menos
aproximadamente igual al ancho de la preforma 5 (reducido opcionalmente
por el ancho de las tiras longitudinales «cintas» opcionalmente presentes),
pero generalmente es mayor, con el fin de poder agarrarlo para retirarlo de
debajo de la preforma 5. Mas aun, es deseable que el listén de moldeado 6
tenga una longitud mayor que el ancho de la preforma 5, de modo que
sobresalga en relacion con ésta tltima, lo cual puede facilitar su retiro. En el
caso en que el liston de moldeado se use con el mecanismo segin la
invencion, descrito con referencia a las figuras, este problema del retiro ya
no existe, acompafiandose el liston de moldeado por las poleas.

Preferiblemente, el proceso que acaba de describirse complementa un
proceso de produccidon conocido para paneles de yeso con dos cantos
longitudinales achaflanados. Usualmente éste altimo contempla la
colocacion de una tira, fabricada por lo general de plastico, llamada
tipicamente una «cinta», a cada lado longitudinal de la banda transportadora
7. Tal proceso es describe en la Solicitud de Patente Europea No. 482 810.

Por lo tanto esto posibilita la obtencion de un panel a base de
aglomerante hidraulico 11, como se ilustra en Figura 9, que tiene, aparte de
sus dos cantos transversales achaflanados 10, dos cantos longitudinales
achaflanados 285, es decir, cuatro cantcs achaflanados, en total.

Por supuesto, si la frecuencia de las operaciones de corte es el doble

que para la introduccion de los listones de moldeado 6, se obtienen paneles
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con 3 cantos achaflanados (dos longitudinales y uno transversal). |

La longitud de los paneles de yeso producidos dépende naturalmente
de la velocidad de movimiento de la banda transportadora y de la frecuencia
de las operaciones de corte.

La frecuencia de las operaciones de corte se asocia directamente con la
frecuencia de introduccion de los listones de moldeado, puesto que
generalmente se busca obtener paneles con dos cantos transversales
achaflanados.

Este proceso es muy flexible, ya que, con el fin de cambiar la longitud
de los paneles producidos, es suficiente simplemente modificar la
frecuencia de introduccion de los listones de moldeado.

Segln otra variante preferida, el listdbn de moldeado se introduce en el
nivel de la parte superior de la preforma. En este caso, la impresion (12) se
produce en la parte superior del panel y ya no en la parte inferior (12bis),
como es el caso con la incorporacion de Figura 6. La parte sombreada
representa la impresion (12), mientras que la parte no sombreada representa
la impresion (12bis). Puede hacerse igualmente referencia a Figura 5 de la
Solicitud W0-A-03/041930. Las impresiones producen los chaflanes
transversales, los cuales se describen con mas detalle a continuacion.
Ventajosamente, los listones de moldeado se retiran antes del comienzo del
fraguado hidraulico, iniciandose efectivamente este fraguado sélo en el
nivel de la (primera) tira de moldeado.

El liston de moldeado segun la invencion puede usarse en los procesos
de produccion para paneles con cuatro cantos achaflanados y, en particular,
en los procesos descritos y reivindicados en las siguientes solicitudes de’
patente a nombre del solicitante: W(O-A-03/041930, WO-A-03/072326,
WO-A-03/084724, WO-A-2004/009309 y WO-A-2005/028171. Estas
solicitudes de patente usan’listones de moldeado con el fin de moldear
chaflanes transversales durante la produccion de los paneles. Por
consiguiente, la invencion se refiere asimismo al uso del listén de moldeado

en los procesos reivindicados en estas solicitudes de patente.
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LINEA DE_PRODUCCION PARA PANELES A BASE DE
AGLOMERANTE HIDRAULICO

El mecanismo segun la invencion puede usarse en una linea de
produccion para paneles a base de aglomerante hidraulico a partir de una
preforma 5, que comprenden un material de revestimiento 1 cubierto con
una composicién de aglomerante hidraulico 2 y soportada por una banda
transportadora 7.

Con el fin de que el mecanismo segun la invencion pueda usarse de
una manera optima en la linea de produccion para paneles a base de
aglomerante hidraulico, la distancia entre las correas de transmision de este
mecanismo es por lo menos igual al ancho de la preforma 5. En
consecuencia, estas correas y las poleas se situan a cada lado longitudinal
de la preforma.

Mais aun, el mecanismo segun la invencion se dispone de una manera
apropiada de modo que, cuando sus correas de transmisién giren, sus
medios alargados ("elongated means') impriman una cavidad en la
preforma 5.

El mecanismo segun la invencion puede estar encima de la preforma
5; en este caso, crea la impresion 12, o bajo la preforma 5, caso en el cual
crea la impresion 12bis.

Por razones practicas, se preriere que el mecanismo segun la
invencion se sitie encima de la preforma 5.

Por supuesto, podrian considerarse dos (0o mds) mecanismos segun la
invencion, situandose uno encima y el otro debajo de la preforma, con el fin
de crear respectivamente, une impresién 12 en la parte superior de la
preforma 5 y una impresion 12bis en la parte inferior de la preforma §,
siendo la parte inferior de la preforma S el lado de esta preforma 5, que
descansa sobre la banda transportadora 7.

El mecanismo de corte puede ajustarse con el fin de cortar la preforma
en el nivel de una impresién 12.

Si se produce una impresion 12bis en la parte inferior de la preforma,

el mecanismo de corte puede ajustarse con el fin de cortar la preforma en
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sentido opuesto a la ubicacidn donde se ha producido esta impresion 12bis.

Preferiblemente, la linea de produccion para paneles a base de
aglomerante hidraulico es una linea de produccidn para paneles con cantos
achaflanados. Tal linea se describira ahora en detalle, asi como }a manera
en la cual se usa el mecanismo segun la invencién en esta linea.

Figura 10 representa una parte de una linea de produccion disefiada
seglin una incorporacion preferida de la invencion.

Esta figura muestra que la linea de produccién comprende una
variante del mecanismo segun la invencion.

Como se aprecia de perfil en Figura 10, este mecanismo comprende
cuatro primeras ruedas dentadas 201, 202, 203, 204 (o poleas) soportadas
por un marco 205 y rodeadas por una cadena 206 constituida por eslabones,
algunos de los cuales eslabones 207 pueden soportar alambres
correspondientes a los extremos de las barras de los listones de moldeado.

Este mecanismo es simétrico en relacion con un plano vertical
alineado con la direccidbn de movimiento de la preforma 5. En
consecuencia, los alambres de las barras se sostienen por los eslabones 207,
que se proyectan transversalmente en relacion con la preforma 5 hasta una
segunda cadena, idéntica a la cadena 206, y que rodea las segundas ruedas
dentadas idénticas a las primeras ruedas dentadas 201, 202, 203, 204.

El mecanismo se provee con un motor eléctrico 209 que acciona en
rotacion por medio de una correa 211 el eje 210 sobre el cual estan
montadas la rueda 203 y su rueda simétrica. La rotacion de estas ruedas
genera la de la cadena 206 en la direccion indicada por la flecha D.

Esta preforma S se obtiene, en una manera conocida, por la
introduccion de la pasta de aglomerante hidraulico en la direccion indicada
por la flecha E entre ¢l primer material de revestimiento 2 y el segundo
material de revestimiento 3, y el conjunto pasa entre las placas de moldeado
superiores 214 e inferiores 215 del mecanismo.

La distancia entre las ruedas dentadas 201, 202, 203, 204 y sus ruedas
simétricas es por lo menos igual a la de la preforma 5, de modo que estas

ruedas dentadas no toquen esta preforma 5.
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El mecanismo seguin la invencién se fija a una altura apropiada de
manera que, durante la operacion de la linea de produccién, el movimiento
de la cadena 206 que genera el de los listones de moldeado conectados al
eslabon 207, transfiera este liston de moldeado a la placa de moldeado, es
decir entre las placas superiores 214 y las placas inferiores 215, y se
proyecte hacia abajo en relaciéon con la placa superior 214. El espacio
ocupado por este listobn de moldeado entre la placa superior 214 y el
segundo material de revestimiento 3 resulta entonces en esta ubicacién en
un chaflan del espesor de la preforma 5.

Por supuesto, la operacion del motor se ajusta de tal modo que la
cadena 206 se mueva a la misma velocidad que la preforma 5, cuando el
liston de moldeado pase entre las placas 214 y 2185. El listén de moldeado 6
acompaiia entonces la preforma 5 durante unos cuantos centimetros y, en el
momento en que se separa de la preforma para levantarse girando alrededor
de la rueda 204, el liston de moldeado deja una impresion en la parte -
superior de la preforma S.

Dado que es sencillo variar la velocidad de movimiento de la cadena
206 actuando sobre la operacion del motor, es facil modificar el espaciado
entre dos impresiones y, como resultado, la longitud de los paneles.

Como se aprecia en Figura 10, el marco 205 del mecanismo segun la
invencidn puede ser integral con las placas 214 y 215. Se sigue que el
mecanismo segun la invencion puede usarse en lugar de una placa de
moldeado o un rodillo maestro, que se emplean convencionalmente.

Las impresiones (12) dejadas por el liston de moldeado (6) producirdn
entonces cantos transversales achaflanados, que se encuentran en el lado

opuesto a los cantos longitudinales achaflanados.

PROCESO PARA TRABAJOS DE CONSTRUCCION DE
INTERIORES Y PANEL USADO EN ELLOS.

El proceso y el mecanismo se usan para la produccion de paneles de
yeso con cuatro cantos achaflanados.

En particular, la invencién permite la produccion de los paneles de
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yeso descritos mas adelante. \

El panel puede ser un panel fabricado de aglomerante hidraulico, con
un revestimiento en cada una de sus caras, que presenta en un lado dos
prilﬁeros cantos paralelos achaflanados (10) y en el otro lado dos segundos
cantos paralelos achaflanados (25bis), perpendiculares a los primeros. Los
citados segundos cantos paralelos achaflanados (25bis) son ventajosamente
‘transversales.

El panel puede comprender ademas dos terceros cantos achaflanados
(25ter) paralelos a los segundos cantos achaflanados (25bis), en el lado del
panel diferente del lado que comprende los citados segundos cantos
achaflanados (25bis).

En una variante, este panel es tal que la relacioén de la profundidad de
los citados segundos cantos achaflanados (25bis) respecto a la profundidad
de los citados terceros cantos achaflanados esta comprendida entre 1 y 10,
preferiblemente entre 2 y 5.

Por ejemplo, los citados segundos cantos paralelos achaflanados
(25bis) tienen un ancho comprendido entre 100 y 200 mm, y/o
comprendido entre 120 y 180 mm 6 entre 150 y 200 mm 6 entre 100 y 150
mm. Los citados primeros (10) y segundos cantos paralelos achaflanados
(25bis) pueden tener un ancho aproximadamente igual.

Seglin una variante, los citados otros cantos paralelos achaflanados
(25bis) tienen un ancho tal que la relacion del ancho de los citados
segundos cantos paralelos achaflanados (25bis) respecto al ancho de los
citados primeros cantos paralelos achaflanados (10) esta comprendida entre
1.5y 5, preferiblemente 2 y 4.

La invencidn se refiere asimismo a paneles que tienen cuatro cantos
achaflanados, pero que esta vez no estan necesariamente en el lado opuesto.
Por consiguiente, el proceso hace también posible obtener un panel
fabricado de aglomerante hidraulico, con un revestimiento en cada una de
sus caras, que presenta en un lado dos primeros cantos paralelos
achaflanados (10) y, o bien en el mismo lado o en el otro lado, dos

segundos cantos paralelos achaflanados (25bis), perpendiculares a los
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primeros, teniendo los citados otros cantos paralelos achaflanados (25bis)
un ancho comprendido entre 100 y 200 mm. En particular, en estos paneles,
el ancho de los citados segundos cantos paralelos achaflanados (25bis) esta
comprendido entre 120 y 180 mm 6 entre 150 y 200 mm 6 entre 100 y 150
mm. Por ejemplo, en estos paneles, los citados primeros (10) y segundos
cantos paralelos achaflanados (25bis) tienen un ancho aproximadamente
igual o, también, los citados otros cantos paralelos achaflanados (25bis)
tienen un ancho tal que la relacidn del ancho de los citados segundos cantos
paralelos achaflanados (25bis) respecto al ancho de los citados primeros
cantos paralelos achaflanados (10) estd comprendida entre 1.5 y 5,
preferiblemente 2 y 4.

La invencion se refiere también a otros paneles con cuatro cantos
achaflanados, que no estin necesariamente en el lado opuesto. En
consecuencia, el proceso hace igualmente posible obtener un panel
fabricado de aglomerante hidraulico, con un revestimiento en cada una de
sus caras, que presenta en un lado dos primeros cantos paralelos
achaflanados (10) y, o bien en el mismo lado o bien en la otra cara, dos
segundos cantos paralelos achaflanados (25bis), perpendiculares a los
primeros, teniendo los citados segundos cantos paralelos achaflanados
(25bis) un ancho tal que la relacién del ancho de los citados segundos
cantos paralelos achaflanados (25bis) respecto al ancho de los citados
primeros cantos paralelos achaflanados (10) estd comprendida entre 1.5 y 5.

Segin una variante, la relacion estd comprendida entre 2 y 4. Por
ejemplo, en estos paneles, el ancho de los citados segundos cantos paralelos
achaflanados (25bis) estd comprendido entre 100 y 200 mm,
preferiblemente entre 120 y 180 mm 6 entre 150 y 200 mm.
Ventajosamente, los citados segundos cantos paralelos achaflanados (25bis)
son transversales.

Los paneles que pueden producirse por el proceso segun la invencion
pueden presentar también, aun mds, dos terceros cantos achaflanados
(25ter) paralelos a los segundos cantos achaflanados (25bis), en el lado del

panel diferente al lado que comprende los citados segundos cantos



WO 2007/129228 PCTHBZOO?/OOZ@
23

achaflanados (25bis). Segun una variante, la relaciéon de la profundidad de
los citados segundos cantos achaflanados (25bis) respecto a la profundidad
de los citados terceros cantos achaflanados estd comprendida entre 1 y 10,
preferiblemente entre 2 y 5.

Por consiguiente, la invencion se refiere a estos paneles en los cuales
los citados segundos cantos paraleios achaflanados (25bis) estin en el
mismo lado que los citados primeros cantos paralelos achaflanados (10), o
en los cuales los citados segundos cantos paralelos achaflanados (25bis)
estan en el lado diferente del lado de los citados primeros cantos paralelos
achaflanados (10).

La invencion se refiere asimismo a la produccion de paneles que
incluyen una marcacion en el lado que comprende los dos primeros cantos
paralelos achaflanados (10) y que identifica la presencia de los dos otros
cantos paralelos adelgazados (25bis), perpendiculares a los primeros,
destinandose el citado panel para usarse en cooperacion con un segundo
panel idéntico, uniéndose a tope un canto paralelo achaflanado (25bis), de
un primer panel, a un canto paralelo achaflanado (25bis), de un segundo
panel, e identificindose estos cantos achaflanados (25bis) de los citados
paneles por la marcacion presente en el lado que comprende los dos
primeros cantos paralelos achaflanados (10) de los citados paneles. En
particular, esta marcacion es del tipo descrito en la solicitud de patente WO-
A-2005/028171 y, en especial, con referencia a Figura 20.

El aglomerante hidraulico es preferiblemente yeso.

Figura 11 describe un banel con cuatro cantos achaflanados, dos de
los cuales estan en un lado, mientras que los otros dos estan en el otro lado
del panel. Tales paneles pueden obtenerse con el proceso en que la
impresion se produce en la parte superior de la preforma. Se aprecia que las
secciones achaflanadas se disponen en cada lado del panel, en una manera
opuesta (los cantos achaflanados estan en el lado de revestimiento color
crema ("on the cream facing side") (10), mientras que los chaflanes de los
extremos estan en el otro lado, en el lado "gris" (25bis)). Las dimensiones

del chaflan 25bis estan generalmente en el mismo orden de magnitud que
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las de los chaflanes 25 (que generalmente corresponde a las dimensiones
del liston de moldeado). En consecuencia, los chaflanes 25bis pueden tener
una profundidad comprendida entre 0.5 y 4 mm, preferiblemente entre 1.5 y
4 mm. El ancho del canto adelgazado puede estar comprendido entre 2 y 15
cm, preferiblemente entre 5y 10 cm. Los chaflanes longitudinales tienen las
dimensiones estandar del arte, tales como las dadas por las "cintas" en una
manera estandar.

Figura 12 representa un panel seglin una segunda incorporacion, visto
por encima. En este caso, el panel comprende los cuatro cantos
achaflanados en el mismo lado del panel. En este caso se aplican las
dimensiones ya indicadas, en la misma forma que para Figura 11.

Figura 13 representa una vista en corte transversal de un canto
especifico achaflanado segun la invencion. En esta incorporacion, el canto
achaflanado esta presente al mismo tiempo en los dos lados del panel. En
este caso, el panel comprende igualmente dos terceros cantos achaflanados
(25ter), paralelos a los segundos cantos achaflanados (25bis), en el otro
lado del panel. Las dimensiones se indican nuevamente en este caso, a
saber: X espesor del panel, convencionalmente entre 6 y 25 mm; Y ancho
del chaflan, comprendido entre 100 y 200 mm, preferiblemente entre 120 y
180 mm 6 entre 150 y 200 mm como ya se indicd; Z' (por ejemplo
profundidad de los chaflanes 25bis) y Z" (por ejemplo profundidad de los
terceros chaflanes 25ter), de modo que Z' + Z" esta comprendido entre 0.5
y 4 mm, preferiblemente entre 0.5 y 3 mm, mas preferiblemente entre 0.6 y
2.5 mm, 6 entre 0.6 y 1.8 mm, ventajosamente entre 0.8 y 1.8 mm 6 0.5 y
1.5 mm. La relacion entre los valores Z' y Z" o Z':Z" esta comprendida
por ejemplo entre 1 y 10, preferiblemente entre 2 y 5.

Puede hacerse igualmente referencia a la solicitud WO-A-
2005/028171 para mayores detalles sobre estas incorporaciones, en
particular con referencia a Figuras 19, 21 y 22.

El proceso para producir trabajos de construcciéon de interiores
usando los paneles producidos por el proceso segun la invencién es del tipo

descrito y/o reivindicado en la solicitud de patente WO-A-2005/028171.
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Puede hacerse referencia en particular, en el caso del panel descrito, en esta
Figura 19, a Figuras 23A, 23B, 24A, B y C, ast como a 25A, By C de esta
solicitud WO-A-2005/028171.
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REIVINDICACIONES

1. Proceso de produccion para un panel fabricado de aglomerante
hidraulico, con un revestimiento en cada una de sus caras, que presenta en
un lado dos primeros cantos paralelos achaflanados (10) y, en el mismo
lado o el otro lado, dos segundos cantos paralelos achaflanados (25bis),
perpendiculares a los primeros, comprendiendo el citado proceso los
siguientes pasos:

1) wvaciar una composicion de aglomerante hidraulico (2)
sobre un material de revestimiento (1) soportado por una banda
transportadora (7), que incluye por lo menos dos tiras moldeadoras
equipadas con cintas longitudinales, y cubrir con un segundo material de
revestimiento, con el fin de obtener una preforma (5), producir luego una
impresion (12) en la parte superior y/o una impresion (12bis) en la parte
inferior de la preforma antes de la primera tira de moldeado, usando por lo
menos un soporte de yeso (6), que cuenta con por lo menos dos partes
distales (61, 62);

2) permitir el fraguado hidraulico de la composicion de
aglomerante hidraulico (2); y

3) cortar la preforma (5) en el nivel del chaflan (8) creado por
la impresion (12) en un panel fabricado de aglomerante hidraulico con un
revestimiento en cada una de sus caras, que presenta en un lado dos
primeros cantos paralelos achaflanados y, en el mismo lado o el otro lado,

dos otros cantos paralelos achaflanados perpendiculares a los primeros.

2. Proceso de produccion segun la reivindicacion 1, caracterizado
porque la impresion se produce introduciendo el listdn de moldeado antes

del mecanismo de la placa de moldeado (4).

3. Proceso de produccidn segin la reivindicacion 1 o 2,
caracterizado porque la impresion (12bis) se produce en la parte inferior de

la preforma (8§).
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4. Proceso de produccién segin la reivindicacion 1 6 2,
caracterizado porque la impresion (12) se produce en la parte superior de la

preforma (5).

5.  Proceso de produccién segun la reivindicacion 4 para un panel
fabricado de aglomerante hidraulico, con un revestimiento en cada una de
sus caras, que presenta en un lado dos primeros cantos paralelos
achaflanados (10) y, en el otro lado, dos segundos cantos paralelos
achaflanados (28bis), perpendiculares a los primeros, constando el citado
proceso de los siguientes pasos:

1) wvaciar una composicidon de aglomerante hidraulico (2)
sobre un material de revestimiento (1) soportado por una banda
transportadora (7), que incluye por lo menos dos tiras moldeadoras
equipadas con cintas longitudinales, y cubrir con un segundo material de
revestimiento, con el fin de obtener una preforma (5), producir luego una
impresion (12) en la parte superior de la preforma antes de la primera tira de
moldeado, usando por lo menos un soporte de yeso (6) que cuenta con por
lo menos dos partes distales (61, 62);

2) permitir el fraguado hidraulico de la composicion de
aglomerante hidraulico (2); y

3) cortar la preforma (5) en el nivel de la cavidad (8) creada
por la impresién (12) en un panel fabricado de aglomerante hidraulico con
un revestimiento en cada una de sus caras, que presenta en un lado dos
primeros cantos paralelos achaflanados y, en ¢l mismo lado o el otro lado,

dos otros cantos paralelos achaflanados, perpendiculares a los primeros.

6. Proceso de produccion segin una de las reivindicaciones 1 a 5,
caracterizado porque el liston de moldeado se retira antes del comienzo del

fraguado hidraulico.

7. Proceso de produccion segun una de las reivindicaciones 1 a 6,
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caracterizado porque el liston de moldeado comprende una pluralidad de
barras (66a, 66b, 66¢) incrustadas en una matriz polimérica (65) en el nivel

de las partes distales.

8. Proceso de produccion segun la reivindicacion 7, caracterizado
porque la barra es plana con una relacion de proporcionalidad comprendida

entre 10:1 y 3:1.

9. Proceso de produccion segun una de las reivindicaciones 1 a 8,
caracterizado porque el liston de moldeado consta de dos partes distales (61,
62) separadas por una parte central (63), representando esta parte central
entre 20 y 90%, preferiblemente entre 25 y 60%, del ancho total del listén

de moldeado.

10. Proceso de produccion segiin una de las reivindicaciones 1 a 9,
caracterizado porque el liston de moldeado consta de dos partes distales (61,

62) separadas por una parte central (63), que comprende una pluralidad de
ranuras (64a, 64b).

11. Proceso de produccion segun la reivindicacion 10, caracterizado
porque las ranuras (64a, 64b) tienen un ancho comprendido entre 4 y 12
mm, una longitud comprendida entre 8 y 20 mm y un espacio entre las

ranuras de 15 a 30 mm.

12. Proceso de produccion segin una de las reivindicaciones
precedentes, caracterizado porque el aglomerante hidraulico comprende

yeso.

13. Proceso de produccion segin una de las reivindicaciones
precedentes, en el cual la impresion se produce en la parte superior de la
preforma, para la produccién de un panel con un revestimiento en cada una

de sus caras, que presenta en un lado dos primeros cantos paralelos
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achaflanados (10) y, en el otro lado, dos segundos cantos paralelos

achaflanados (25bis), perpendiculares a los primeros.

14. Proceso segln la reivindicacién 13, en el cual en el panel los

citados segundos cantos paralelos achaflanados (25bis) son transversales.

15. Proceso segun una de las reivindicaciones 1 a 14, en el cual el
panel comprende asimismo dos terceros cantos achaflanados (25ter)
paralelos a los segundos cantos achaflanados (25bis), en el lado del panel

diferente al lado que comprende los citados segundos cantos achaflanados

(25bis).

16. Proceso segun la reivindicacion 15, en el cual en el panel la
relacion de la profundidad de los citados segundos cantos achaflanados
(25bis), respecto a la profundidad de los citados terceros cantos

achaflanados, esta comprendida entre 1 y 10, preferiblemente entre 2 y 5.

17. Proceso segun una de las reivindicaciones [ a 16, en el cual en el
panel los citados segundos cantos paralelos achaflanados (25bis) tienen un

ancho comprendido entre 100 y 200 mm.

18. Proceso segun la reivindicacion 17 en el cual en el panel el ancho
de los citados segundos cantos paralelos achaflanados (25bis) esta
comprendido entre 120 y 180 mm 6 entre 150 y 200 mm 6 entre 100 y 150

mim.

19. Proceso segin una de las reivindicaciones 1 a 18 en el cual en el
panel los citados primeros (10) y segundos cantos paralelos achaflanados

(25bis) tienen un ancho aproximadamente igual.

20. Proceso segun una de las reivindicaciones 1 a 18 en el cual en el

panel los citados otros cantos paralelos achaflanados (25bis) tienen un
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ancho tal que la relacion del ancho de los citados segundos cantos paralelos

achaflanados (25bis), respecto al ancho de los citados primeros cantos

paralelos achaflanados (10), estd comprendida entre 1.5 y 3,

preferiblemente entre 2 y 4.

21. Linea de produccion para paneles a base de aglomerante
hidraulico a partir de una preforma (5), que comprende un material de
revestimiento (1) cubierto con una composicidn de aglomerante hidraulico
(2) y soportada ‘por una banda transportad‘ora (7), que incluye una tira de
moldeado equipada con cintas longitudinales; esta linea comprende vademés
un mecanismo que produce una impresiéon (12) de la preforma antes de la
primera tira de moldeado, produciéndose esta impresion en la parte superior
de la preforma, y en la cual el mecanismo para formacion de la impresion
comprende por lo menos:

- un marco (101);

- dos primeras poleas (102, 103) soportadas en un primer
extremo (104) del marco (101) y dos segundas poleas (105, 106) en un
segundo extremo (107) del marco (101); estando las primeras poleas (102,
103) y las segundas poleas (105, 106) en planos paralelos; siendo idénticas
las poleas opuestas unas (102, 103) a otras (105, 106);

- dos correas de transmision (108, 109) que rodean
respectivamente las primeras poleas (102, 103) y las segundas poleas (105,
106);

- por lo menos un listdbn de moldeado (6) fijado en forma
desmontable a las correas (108, 109) y que se extiende entre estas correas
(108, 109), de tal manera que su eje longitudinal sea paralelo al eje de
rotacion de las poleas (102, 103, 105, 106);

- teniendo el citado liston de moldeado (6) por lo menos dos
partes distales (61, 62);

- siendo la distancia entre las correas de transmision (108, 109,
206) de este mecanismo por lo menos igual al ancho de la preforma (5) y

disponiéndose este mecanismo en una manera apropiada, de modo que
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cuando sus correas de transmision (108, 109, 206) giren, el citado por lo
menos un listdn de moldeado (6) cree una impresion (12 6 12a) en la

preforma (5).

22. Linea de produccion segun la reivindicacion 21, caracterizada
porque comprende igualmente placas de moldeado superiores (214) e

inferiores (215), entre las cuales puede pasar el liston de moldeado (6).

23. Linea de produccion segun la reivindicacion 21 6 22,

caracterizada porque el aglomerante hidraulico comprende yeso.

24. Linea de produccién segiin una de las reivindicaciones 21 a 23,
caracterizado porque el liston de moldeado comprende una pluralidad de
barras (66a, 66b, 66¢) incrustadas en una matriz polimérica (65) en el nivel

de las partes distales.

25. Linea de produccion segiin una de las reivindicaciones 21 a 24,
caracterizada porque la barra es plana con una relacion de proporcionalidad

comprendida entre 10:1 y 3:1.

26. Linea de produccion segun una de las reivindicaciones 21 a 25,
caracterizada porque el liston de moldeado consta de dos partes distales (61,
62) separadas por una parte central (63), representando esta parte central
entre 20 y 90%, preferiblemente entre 25 y 60%, del ancho total del liston

de moldeado.

27. Linea de produccion segun una de las reivindicaciones 21 a 26,

caracterizada porque el liston de moldeado consta de dos partes distales (61,
62) separadas por una parte central (63), que comprende una pluralidad de

ranuras (64a, 64b).

28. Linea de produccion segin la reivindicacion 27, caracterizada

|
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porque las ranuras (64a, 64b) tienen un ancho comprendido entre 4 y 12
mm, una longitud comprendida entre 8 y 20 mm y un espacio entre las

ranuras de 15 a 30 mm.

29. Proceso de produccién para un panel fabricado de aglomerante
hidraulico con un revestimiento en cada una de sus caras, que presenta en
un lado dos primeros cantos paralelos achaflanados (10) y, en el otro lado,
dos segundos cantos paralelos achaflanados (25bis), perpendiculares a los
primeros, usando el citado proceso una linea de produccion segiin una de

las reivindicaciones 21 a 28.

30. Liston de moldeado (6) que tiene dos partes distales (61, 62),
separadas por una parte central, caracterizado porque el liston de moldeado
comprende una pluralidad de barras (66a, 66b, 66¢) incrustadas en una
matriz polimérica (65) en el nivel de las partes distales, y porque la parte
central representa entre 20 y 90 %, preferiblemente entre 25 y 60%, del
ancho total del liston de moldeado, y porque la parte central (63)

comprende una pluralidad de ranuras (64a, 64b).

31. Liston de moldeado segin la reivindicacion 30, caracterizado
porque la barra es plana con una relacién de proporcionalidad comprendida

entre 10:1 y 3:1.

32. Liston de moldeado segiun la reivindicacion 30 ¢ 31,
caracterizado porque las ranuras (64a, 64b) tienen un ancho comprendido
entre 4 y 12 mm, una longitud comprendida entre 8 y 20 mm, y un

espaciado entre ranuras de 15 a 30 mm.
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JUAN PABLO CADENA SARMIENTO
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wtcnda‘leo oolombmnm administralivas, judiciales y o
policia, en cualouier mnstanciz o recurse, I oblencidn e
de  invencidn, regilros de  (narcas,  disenos
Induntrinles, modelos de atifidad, dephsilos de nombres
ccxnercisles v oanssfiag, registros Ja daechos o auler v
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aise de documentos y  valores, daide el descsrge
respeclive, ¥, en gencesl, pare Jar cll‘llL sdichias uuloridades
:cx‘!o.e. los puses necesarias @l nfecia indlzado v omar lodas
fos medidas -que crevaren condusenies -zl resguarde 4o mis
{mrestiox inlureses), con todas las d u.rms facullodes legaies
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HecEsarlas,

Esly podar comprende o .far:ul'tmi_de’ré!i:"iuar g confitmar gn
mi o fosesto) nosntee Ju ectuado osl come s facullad de
desislin ¥ansigir. compromeaier, y Io do” ':.us:;:ulrlu an todu ©
en pane v revocar sustilucionss. Asimismo nembrofamos )
a: JUAN PABLD CADENA SARMIENTO ylo BEATRIZ
JARAMILLO yio CARLOS H. PALAGIO EASTNMAN ylu
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- POWERIOF ATTORNEY
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Hepeby sipolils JUAN PABLO CADENA .SARMIENTQ
ardier  AEATRIZ JARAMILLO  andfir  CARLOS. H.
PALACIO EASTIMAN andlor HECTOR GOMEZ MEJIA, of
Begotd, Colombin, ny (oury trus and Jawiul atioreys with
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special, a:up'e nnJ quf
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pruuu‘.“.‘dlnf].:

To that ef!ccl they horeby. cmpowercd {o fite: applicallung,
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TRADUCCION AL ESPANOL del Documento de Poder otorgado por LAFARGE:
PLATRES, domiciliada en 500 rue Marcel Demonque, Zone du Pole

Technologique-Agro Parc, 84915 Avignon, Francia.

Al respaldo del documento de poder hay un sello que dice:

Yo el suscrito Jocelyne PEYTIER
Notario Asociado a L'lsle sur la Sorgue
certifico como verdadera la firma

del Sr. Dominique SEJOURNE

puesta al anverso

L'Isle sur la Sorgue, el 08.08.2005

APOSTILLA COLOMBIA
(Convencion de La Haya del 5 de octubre de 1961)

1. Republica Francesa
Este documento publico

2. ha sido firmado por Jocelyne PEYTIER
actuando en calidad de Notario
lleva el sello del Sr.'PEYTIER, Notario Asociado
84800 L'Isle sur la Sorgue

Certificado
5. enNIMES ' 6. el 12 de agosto de 2005
7. por el_"P'rocu‘rador General de la Corte de Apelaciones
8. bajoelno 3227 .
9. sello T - 10. Firma
(Firma)
E. LAMBERT

Escribanp



En el primer Certificado Notarial (Saciedad) hay dos sellos que dicen:

Sr. J. PEYTIER
Notario Asociado
84800 L'Isle sur la Sorgue

Al respaldo del primer Certificado Notarial (Sociedad) hay un sello que dice:

© © ~N o

APOSTILLA COLOMBIA
(Convencidn de La Haya del & de octubre de 1961)

Republica Francesa

Este documento publico

ha sido firmado por Jocelyne PEYTIER
actuando en calidad de Notario

lleva el sello del Sr. PEYTIER, Notaric Asociado
84800 L'Isle sur la Sorgue

Certificado

en NIMES 6. el 27 de Junio de 2005
por el Procurador General de la Corté de Apelaciones

bajo el no. 2234
sello 10. Firma




En el segundo Certificado Notariaf (Sociedad) hay dos sellos que dicen:

Sr. J. PEYTIER
Notario Asociado
84800 L'isle sur la Sorgue

Al respalde del segundo Certificado Notarial (Sociedad) hay un sello que dice:

APOSTILLA COLOMBIA
(Convencion de La Haya del 5 de octubre de 1961)

1. Republica Francesa
Este documento publico
ha sido firmado por Jocelyne PEYTIER
. actuando en calidad de Notario
4. lleva el sello del Sr. PEYTIER, Notario Asociado
| 84800 L’lsle sur la Sorgue

Certificado
5. en NIMES 6. el 27 de Junio de 2005
7. por el Procurador General de la Corte de Apelaciones
8. bajo el no. 2235
9. sello 10. Firma
(Firma)
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REPUBLICA DE COLOMBIA
SUPERINTENDENCIA DE INDUSTRIA Y COMERCIO

Bogota,
2020

Doctor (a)

CADENA SARMIENTO JUAN PABIO
Apoderado({a) y/o Representante de
LAFARGE PLATRES

REFERENCTIA Radicacidn No. 8 120993

Solicitud internacional PCT/IB2007/002568
Fecha inicio fase nacional 10/12/2008
Tramite 11

Evento 378

Actuacidn 430

Oficio No. ]_8082

Como resultado del examen de forma, realizado con fundamento en el articulo 38 de
la Decisién 486 de la Comisidén de la Comunidad Andina, articulo 27 del Tratado. de
Cooperacién en Materia de Patentes {PCT), regla 51 bis del Reglamento y Circular
Onica de la Superintendencia de Industria y Comercioc, se le comunica que:

1. La sclicitud no contiene la copia del decumeénto en que consta la cesidn del
derecho a la patente del inventor al solicitante o a su causante, conforme a lo
establecido por el articulo 26 literal k) de la Decisidn 486 de la Comisidn de la
Comunidad Andina. Cuando se trate de documentos otorgados en el extranjero, estos
deberan legalizarse de conformidad con lo dispuesto por los articulos 259 y 260 del
Coédigo de Procedimiento Civil. Cuando se trate de las declaraciones a gue hace
referencia la Regla 4.17 1ii) del Tratado de Cooperacién'en Materia de Patentes
PCT., el alcance de las tales declaracicnes se determinara segin indigquen
claramente wuna cesidén de derechos del inventor al solicitante o su causante, de
conformidad con lo dispuesto en el numeral 5.2.15 del Capitulo Quinto, Titulo X de
la Circular Unica de Superintendencia de Industria y Comercio.

En cumplimiento de lo dispuesto por el articulco 39 de la Decisidén 486, se le
requiere para gque dentro del término de dos meses siguientes a la fecha de
notificacidén del presente oficio, complete los requisitos anteriormente enunciados.
En caso de no dar cumplimiento al presente requerimiento, la solicitud se
considerarad abandonada y perderd su prelacién.

Notifiquese el presente
e), del capitulo ,gquinto

1cdo conforme a lo dispuesto en el numeral 5.2, literal
el tigulo primero de la Circular Unica Neo.10 de 2001.

/
ALIX CARMENZYX CESPEDES DE VERGEL
Jefe de la Aivisidén de Nuevas Creaciocnes

El anterior reguerimiento fue notificado por fijacidén en lista de
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