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SUPERINTENDENCIA DE INDUSTRIA Y COMERCIO
DIVISION DE NUEVAS CREACIONES

E. S. D.

RESPUESTA A OFICIO 16082 DEL 19 DICIEMBRE 2008

REF: Expediente No. 08-120993 - Solicitud de Patente FASE NACIONAL

Corresp. a la Solicitud Internacional PCT/IB2007/002568

a favor de LAFARGE PLATRES :

Titulada: PROCESO DE PRODUCCION PARA PANELES CON CUATRO CANTOS
ACHAFLANADOS A BASE DE AGLOMERANTE "HIDRAULICO, LINEA PARA LA
PRODUCCION DE TALES PANELES.

JUAN PABLO CADENA SARMIENTO, vecino de Bogota, portador de la tarjeta
profesional No. 57492, obrando como apoderado de la sociedad LAFARGE
PLATRES, segun lo acredita el documento de poder presentado en esa Division,
para dar cumplimiento al requerimiento notificado por fijacidén en lista el 19 de
diciembre de 2008, de acuerdo con los Articulos 38 y 39 de la Decision 486 de la
Comisién de la Comunidad Andina, Articulo 27 del Tratadc de Cooperacion en
Materia de Patentes (PCT), regla 51 bis del Reglamento y Circular Unica de la SIC,
me permito anexar |o siguiente: »

1. Nuevo capitulo descriptivo donde se han realizado algunas correcciones, las
cuales precisan el objetivo de la solicitud y no afectan en ningun sentido el alcance
de la invencién.

2. Copia Reporte Preliminar Internacional sobre la Patentabilidad; Reportes de de
la Opinidn Escrita y Busqueda Internacional, efectuada por la Oficina

Internacional (Formas PCT/IB/326, PCT/IB/373 y PCT/ISA/2374).

3. Artesfinales (2de12cmx12cmy 1 de 6 cm X 6 cm).

4. Extracto para publicacion y Tarjeta de Archivo Tematico.

‘ JUAN PABLO CADENA SARMIENTO
C.C. No. 80.410.337 de Usaquen
Cra. 7 No. 71-21, Torre B, Pisoc 4

De la sefiora jefe atentamente,

Bogota, 16 de febrero de 2009
MEV/CAG/aac

BRIGARD & CASTRO ABOGADOS S.A. — NIT. 860.047.372-8
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Facha: 2009-02-17 4:40:0  Dep. 2020 NUEQP?EACIONES
Tra. 11 PATENTEIVI Eve: 378 FASENACIONALI

.
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(N SUPERINTENDENCIA DE INDUSTRIA Y COMERCIO

Industria y Comercib DIVISION DE NUEVAS CREACIONES
TARJETA ARCHIVO TEMATICO
PATENTE DE INVENCION _X_ PCT _X_ MODELO DE UTILIDA]

{21) N° de solicitud: 08-120983 ' (22) Fecha de solicitud: 12-11-2008
{51) Clasificacién Internacional:

(71)Solicitante(s) LAFARGE PLATRES

74) Agenle: JUAN PABLO CADENA SARMIENTO

)
) :
{72) Inventor{es) Jean-Louis LAURENT, José MADEIRA, Stéphane METTAVANT, Dominique RIBAS
)
)

(30) Prioridad (31) No. Prioridad (32) Fecha  (33) Pais
06 04 129 10-05-2006 FR

(35) Fecha inicic fase nacional: 10-12-2005 (87) Publicacion internacional:

(86) Dalos relativos a la presentacién de la solic. PCT Fecha: 15-11-2007
Fecha de presentacion de fa solicitud: 04-05-2007 No. Publicacion: WO 2007/129228 A3
No. de solicitud: PCT/IB2007/002568

(54) Titulo: PROCESO DE PRODUCCION PARA PANELES CON CUATRO CANTOS ACHAFLANADOS A BASE DE AGLOMERANTE
HIDRAULICO, LINEA PARA LA PRODUCCION DE TALES PANELES

"(57) Reivindicacion(es)

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

] vaciar una composicion de aglomerante hidraulico (2) sobre un material de revestimiento (1) soportado por una banda
transportadora (7), que incluye por lo menos dos liras moldeadoras equipadas con cintas longitudinales, y cubrir con un segundo malerial de
revestimiento, con ¢l 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 ta primera tira de moldeado, usando por lo menos un soporte de yeso (§), que cuenta con por lo menos
dos partes distales (61, 62);

CONTINUA AL RESPALDO ...




PATENT COOPERATION TREATY

PCT

NOTTFICATION CONCERNING

TRANSMITTAL OF COPY OF INTERNATIONAL

PRELIMINARY REPORT ON PATENTABILITY
(CHAPTER | OF TIE PATENT COOPERATION
TREATY)

(PCT Rule 44bis. 1{¢))

Date ol maling (dev/Anontivear)

20 November 2008 (20.11.2008)

[from the INTERNATIONAL BUREALU

1

PCT/1B2007/002568

To:
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Applicont's cr agent’s tile reference

24533PC LAF LpObm"))

IMPORTANT NOTICE

International application No. Imernauonal filing date {dav/month/year) Pl’il.)r'lly date (devAinonthdvear)
PCT/B2007/002568 04 May 2007 (04.05.2007) 10 May 2006 (10.05.2006)
Applicaat

LAFARGE PLATRES et al

Treaty)

The Toternatiosal Burcau ransmits herewith a copy of de inlernational preliminary report oo patentability (Chapter [ of the Patent Cooperation

‘The Imemational Bureau of WIPO
34, chemin des Coloinbeites
1211 Geneva 20, Switzerland

Facsunile No. +J1 22 338 82 70)

Authorized olticer

Cecile Chate!

e-mail: ro.ib@wipo.int

Form PCT/IB/A26 (January 200-))




PATENT COOPERATION TREATY

PCT

INTERNATIONAL PRELIMINARY REPORT ON PATENTABILITY
(Chapter I of the Patent Cooperation Treaty)

(PCT Rule 44bis)
Applicant’s or ugent’s file reference FOR FURTHER ACTION See item 4 below
24533PC LAF
Intermational application No. International [iling date (dayinontli/year) Privrity dute (Jaydnontiyear)
PCT/IB2007/002558 04 May 2007 (04.05.2007) 10 May 2006 (10.05.2006)

International Patent Classification (8th edition unless older edition indicated)
See relevant Information in Form PCTNSA/237

Applicant
LAFARGE PLATRES

This intemational preliminary report on patentability {Chapter ) is issued by the International Bureau on behalf of the
lruernational Scarching Authority under Rule 44 bis. 1(a). '

2. This REPORT cansists of a total of 7 sheels, including this cover sheet,
In the attached sheels, uny reference o the wrilten opinion of the [ntemational Scarching Auvthority should be read as a reference
lo the internativnal preliminary report on patentobility (Chapter 1) instead.
3. [his repart contuins indications relatiog to the following items:
g Box Nu. i Basis of the repont
D Box No. I1 Priority
D Box No. [II Non-establishment of opipien with regard w novelty, inventive step and industrial
applicability
':J Box No. IV Lack uf unity of invention
E Box No. V Reusuned statement upder Article 35(2) with regurd to novelty, invenlive step er industria)
applicability; citations and explunations supportiog such statement
D Box No. VI Certain documents cited
@ Box No, VH Cerrain defects in the internadonal upplication
g Box No. Vil Certain observations on the international application
4. The Inernational Burcau wiil comnunicalte this report to designated (ffices in accordance with Rules ddbis. 3¢e) and U3bis.) but
not, exvept where the applicont makes an express request under Article 23(2), before the expiration of 30 months from the prierity
date (Rule 44bis . 7).
Pate of wssuance of this repert
11 November 2008 (11.11.2008)
The International Bureaw of WIPO Authorized officer
34, chemin des Columbettes .
1211 Geneva 20, Switzerland Cecile Chatel
Facsimile No. +31 22 33§ 82 70 e-mail: ro.ib@wipo.int

Form PCT/AB/373 (January 2004)
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J PATENT COOPERATION TREATY

From the
INTERNATIONAL SEARCHING AUTHORITY

| | PCT

WRITTEN OPINION OF THE
see form PCTASA220 INTERNATIONAL SEARCHING AUTHORITY

{PCT Rule 43bis.1)

Dale of malling
{daytmonthyear} seeform PCTASAZ10 (sacond sheet)

-_A-pplican*l's or agenl‘s file relerance FOH FUHTHEH ACTION
see form PCTASA220 See paragraph 2 balow
B Intemational application No. Irternaticnal filing date (day4nonthyear) Priority data (dayfnonthisar)
PCTAB2007002568 04.05.2007 10.05.2006

International Palent Classification (IPC) or both national classification and IPC
INV. B28B1146 B28B1900 B28B1108

Applicant
LAFARGE PLATRES

1. This opinicn contains indications relating to the following ltems:

Box No. | Basis of the opinion
Box No. Il Priority
Box No. Il Nan-establishmant of opinion with regard lo novelly, inventive step and Industrial applicabllity

Box No. IV Lack of unily of invention

Box No, V Reasched statement under Rule 43bis,1(a)(i) with regard to novelty, inventive step or industria!
applicability; cilations and explanations supperting such statement

Box Neo. VI Certain documaenils ciled
Box No. VIl Certain delects in the international application
Box No. Vill Caertain observations on the international appliication

2.  FURTHER ACTION

RO KNOOORX

If a demand for intamnational preliminary examination is made, this opinion will usually be considered to be a
wrilten opinion of the Internaticnal Preliminary Examining Authority ("IPEA"} except that this does not apply where
the applicant chooses an Autherity other than this one to be the IPEA and the chosen [PEA has notifed the
Intemational Bureau under Rule 66.1bis(b) that written opinions of this International Searching Authority

will not be so considered.

if this opinion is, as provided abova, considered to ba a writtan apinion of the IPEA, the applicant is Invited to
submit to the JPEA a written reply together, where appropriate, with amendments, befors the expiration of 3 months
from the date of mailing of Form PCTASA/220 or befare the sxpiration of 22 months from the priority date,
whichever explires laler,

For further options, see Form PCTASAZ220.
3.  Forfurther details, see noles to Form PCTASAZ20.

Name and mailing address of he ISA: Date of completion of Authorized Officer
this opinion f&p- *-'m.,_s‘
Europsan Patent Office - P.B. 5818 Patenlda 2, torm N
Q) NL-2280 HV Rijswijk - Pays Bas PCTASAZIO Boone, John { g ’;
Tel. +31 70 340 - 2040 Tx: 31 651 eponl . % A
Fax: +31 70 340 - 3016 Talephone No. +31 70 340-4120 g g

Form {PCTASA237) (Cover Shest) (April 2005)



WRITTEN OPINION OF THE International application No.
INTERNATIONAL SEARCHING AUTHORITY PCT/B2007/002568 ’

Box No.1 Baslis of the opinion

1.

With regard to the language, this opinion has been established on the basis of:
& the international application in the language in which it was filed

0 atranslation of the international application into , which is the language of a translation furnished for the
purposes of international search (Rules 12.3(a) and 23.1 (b)).

. With regard to any nucleotide and/or amino acid sequence disclosed in the international application and

necessary to the claimed invention, this opinion has been established on the basis of:
a. type of material;
[0 a sequence listing
O table(s) related to the sequence listing
b. format of material.
O on paper
O in electronic form
¢. time of filingMurnishing:
[0 contained in the international application as filed.
1 filed together with the international application in electronic form.

O furnished subsequently to this Authority for the purpeses of search.

3. [0 In addition, in the case that more than one version or copy of a sequencs listing and/or table relating thereto

has been filed or furnished, the required statements that the information In the subseauent or additional
copies is ideniical to that in the application as filed or does not go beyond the application as filed, as
appropriate, were furnished.

4. Additional comments:

Form PCTASA/237 (April 2005)



WRITTEN OPINION OF THE international application No.
INTERNATIONAL SEARCHING AUTHORITY PCTAB2007/002568

Box No.V Reasoned statement under Rule 43bis.1(a)(l) with regard to novelty, inventive step or
industrial applicability; citatlons and explanations supporting such statement

1. Statement

Novally {N) Yes: Claims §-20,22,24-28 30-32
: No: Claims 1-5.21,23
Inventive step (IS) Yes: Claims 6-20,22,24-28 30-32
No: Claims 1-5,21,23
) Industrial applicability {1A) Yes: Claims 1-32
' No: Claims

2. Gitations and explanations

seg separate sheet

Box No. Vil Certaln defects in the international application

The following defacts in the form or contents of the international appfication have been noted:

see separate sheet

Box No. VIl Certain observations on the international application

12

, The following abservations on the clarity of the claims, description, and drawings or on the question whether the
claims are tully supported by tha description, are mads:

sog separate sheet

Form PCTASAs237 (April 2005)




WRITTEN OPINION OF THE Intarnational application No.
INTERNATIONAL SEARCHING _
AUTHORITY (SEPARATE SHEET) PCT/IB2007/002568

The subject matter of claim 1 is therefore not new in the sense of Article 33(2) PCT.

3.2. The same reasocning applies, mutatis mutandis, to the subject-matter of the
corresponding independent claim 21, which therefore is also considered not new.
Consequently, this claim does not meet the requirements of Article 33(2) PCT.

3.3. Independent claim 29 is not aliowable and can therefore not be examined, see point
Vill. '

3.4. The document D1 is regarded as being the closest prior art to the subject matter of
¢laim 30, and shows see fig 6, reference numeral 6: a lath having two distal parts
separated by a central part.

The subject matter of claim 30 therefore differs from this known D1 in that it further
comprises in that the lath comprises a plurality of bars embedded in a polymer matrix
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 comprises a plurality of recesses. .

The subject matter of claim 30 is therefore novel (Article 33(2) PCT).

The problem underlying claim 30 is to render the feathering perfectly symmetrical and

o perfectly rectilinear, see page 1, line 31-32.

The soiution to this problem proposed in claim 1 of the present application is
considered as involving an inventive step (Article 33(3) PCT), because embeddig a
plurality of bars in the polymer matrix, and providing the central part with recesses is
neither disclosed by the cited prior art document, nor is the man skilled in the art
prompted to combine it with general knowlegde in the field or any other document.

4.1. In the light of the teachings of document D1, dependent claims 2-5 and 23 are
equally not novel.

Farm PETASA/R37 (Separale Sheel} (Shesl 2) {EPC-April 2005)
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WRITTEN OPINION OF THE International application No.
INTERNATIONAL SEARCHING
AUTHORITY (SEPARATE SHEET) PCT/IB2007/002568

4.2. Dependent claims 6-20, 22, 24-28 and 31-32 are novel and inventive.

5.  Theindependent claims 1, 21 and 29 are not in the correct two part form in
accordance with Rute 6.3(b) PCT, which in the present case would be appropriate,
with those features known in combination from the prior art (document D1) being
placed in the preamble (Rule 6.3(b)(i) PCT) and with the remaining features being
included in the characterising part (Rule 6.3(b)(ii) PCT).

Relt m VIIl.

1. Claim 29 is a second independant claim referring to a "production process" and
therefore fails to meet the requirements of conciseness in the sense of Article 6 PCT.
Claim 29 is therefore not aliowabile.

2. Claim 29 comprises all the features of claim 1 and is therefore not appropriately

formulated as a claim dependent on the latter (Rule 6.4 PCT). Claim 29 shouid be
made dependent on claim 1.

“orm PCT/ISA/237 (Separale Sheet) {Shee! 3) (EPO-April 2005)




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 invencién se refiere a un proceso de produccion para paneles con
cuatro cantos achaflanados, a base de aglomerantes hidraulicos y, para este
proposito, a una linea de produccién para paneles a base de aglomerantes

hidraulicos, asi como a un elemento dedicado a una aplicacidn especifica.

ARTE PREVIO o ‘

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 1y
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 O (véase en particular Figuras 1y 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
medic 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
antes de que el revestimiento reciba la suspensidon de yeso, aunque es también
posible considerar aplicarlos luego de verter la suspension.

La solicitud de patente WO-A-2005/028171 describe un nuevo panel con
cuatro cantos achaflanados, asi como un proceso de produccion y mecanismos
para la produccion de estos paneles. El solicitante es ademas 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 durante la

produccién de los paneles.



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

rectilineo.

RESUMEN DE LA INVENCION

La invencion se dirige a resolver el problema de la produccién de
impresiones en una preforma que generen una secciéon achaflanada transversal
rectilinea y simétrica final.

La invencion se refiere a un 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, al mismo lado o al otro lado, dos segundos cantos paralelos
achaflanados (25bis), perpendiculares a los primeros, comprendiendo el citado
proceso los siguientes pasos:

1) vaciar una suspension 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 listén de moldeado (6) con
por lo menos dos partes distales (61, 62), |

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

3) cortar la preforma (5) en el nivel del chaflan (8) creado por la
impresiéon (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 paraleios achaflanados perpendiculares a los primeros.

Segun una incorporacion, la impresion se produce introduciendo el liston
de moldeado antes del mecanismo de formado de paneles (4).

Segun una incorporacion, la impresion (12bis) se produce en la parte
inferior de la preforma (5). Alternativamente y en una manera preferida, la
impresién (12) se produce en la parte superior de la preforma (5).

Segun una incorporacién, la invencion provee un procesc 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, comprendiendo el citado
proceso los siguientes pasos: .

1} vaciar una suspension 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 impresién (12) en la parte superior
de la preforma antes de la primera tira de moldeado,
usando por lo menos un listdn de moldeado (6), que cuenta con por lo menos
dos partes distales (61, 62};

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

3) cortar la preforma (5) en el nivel de la seccién adelgazada (8) creada
por la impresion {(12) en un panel fabricado de aglomerante hidraulico, con un
revestimiénto 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 achafianados, perpendiculares a los primeros.

Segun una incorporacién, el listén de moldeado se retira antes de la
iniciacion del fraguado hidraulico.

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

Segun una incorporacion, la barra es plana con una razon de
proporcionalidad comprendida entre 10:1 y 3:1.

Segun una incorporacién, el listén 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
listdbn de moldeado.

Segun una incorporacién, el liston de moideado 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

espacic entre las ranuras de 15 a 30 mm.

o\



Segun una incorporacion, 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 priméros cantos paralelos
achaflanados (10) y, en el otro lado, dos segundos cantos paralelos
achaflanados (25bis), perpendiculares a los primeros.

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

Segun una incorporacién, el panel también presenta dos ferceros 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).

Segln una incorporacién, 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 estd comprendida entre 1 y 10,
preferiblemente entre 2 y 5.

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

Segln una incorporacion, 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 mm.

Segun una incorperacion, en el panel los citadds primeros (10) y segundos
cantos paralelos achaflanades (25bis) tienen una longitud aproximadamente
igual.

Segun una incorporacién, en el panel los citados otros cantos paralelos
achaflanados (25bis) tienen 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) esta comprendida entre
1.5y 5, preferiblemente entre 2 y 4.

Un objeto de la invencién es también una linea de producciéon para
paneles, a base de aglomerante hidraulico, a partir de una preforma (5), que
incluye un material de revestimiento (1) cubierto con una suspensiéon 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 formacién



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 pocleas (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 (105, 106);

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

- por lo menos un listdn 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 mecdo que cuando sus correas
de transmisién (108, 109, 206) giren, el citado por lo menos un liston de
moldeado (6) cree una impresion (12 ¢ 12a) en la preforma (5).

Segun una incorporacion, la linea comprende igualmente placas de
moldeado superiores (214) e inferiores (215}, entre las cuales puede pasar el
listébn de moldeadc (6).

Segun una incorporacion, el listén de moldeado usadc 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 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 (25a),
perpendiculares a los primeros, usando el citado proceso una linea de
produccion segun 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 listbn de moldeadoc 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 90%,
preferiblemente entre 25 y 60%, del ancho total del liston de moldeado y
[caracterizado] por que la parte central (63) comprende una pluralidad de
ranuras (64a, 64b).

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

Segun una incorporacién, 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 ios 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 ademas una linea de produccion
para paneles, a base de aglomerante hidraulico, a partir de una preforma, que
consta de un material de revestimienio cubierto con una suspensién de
aglomerante hidraulico, y soportada por una banda transportadora (o tira de
moldeado). Esta linea de produccion tiene también la ventaja de permitir la
produccion de paneles con cantos achaflanados, con cantos transversales

especificos descritos mas adelante.

BREVE DESCRIPCION DE LAS FIGURAS

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

- La Figura 1 representa en diagrama y en perspectiva, un mecanismo
segun la invencioén;

- La Figura 2 representa un corte transversal del liston de moldeado
usado en la invencion;

- La Figura 3 representa una vista superior y en perspectiva de un listén



de moldeado usado en la invencién;

- La Figura 4 representa una seccion ampliada del liston de moldeado
usado en la invencion;

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

- La Figura 6 representa un diagrama de un paso de un proceso de
produccién para paneles a base de aglomerante hidraulico;

- La Figura 7 representa un diagrama de otro paso de un proceso de
produccién para paneles a base de aglomerante hidraulico;

- La Figura 8 representa un panel que puede obtenerse con el proceso
segun la invencion;

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

- La Figura 10 representa un diagrama de una parte de una linea de
produccion para paneles a base de aglomerante hidraulico segun la invencion;

- La Figura 11 representa un diagrama de un panel fabricado de
aglomerante hidraulico, el cual puede obtenerse segun la invencion;

- La Figura 12 representa un diagrama de un panel fabricado de
aglomerante hidraulicc segun la invencién de acuerdo con una segunda
incorporacion;

- La Figura 13 representa un diagrama de un corte transversal de un

canto achaflanado de un panel segun la invencion;

DESCRIPCION DETALLADA DE INCORPORACIONES DE LA INVENCION
MECANISMO SEGUN LA INVENCION

El mecanismo segun la invencion se representa en un diagrama en la
Figura 1. Este mecanismoe 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 faciimente 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 sitGan en un primer plano, las segundas

poleas 105, 106 en un segundo piano y el primer planc es paralelo con el



segundo plano.

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

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

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

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

Las correas de transmision 108 y 109 son idénticas. Se conectan entre si
con por lo menos un listdn de moldeado 6 segun la invencién. Este listén de
moldeado segln la invencion, incorporado en el mecanismo segun la invencion,
confiere propiedades interesantes 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 rotacién de las poleas.

Asi, cuando una de las poleas, por ejemplo la polea 102 gira, acciona la
correa de transmisiéon 108 que, a su vez, acciona la otra polea situada en el
mismo plano de efla (la polea 103), asi como el medio alargado 6, en este caso,
un listén de moldeado. Este dltimo 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 ésta ultima.

En consecuencia, la simetria del mecanismo segun la invenciéon permite
que el eje del listbn de moldeado 6 se desplace segun 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 listdn de moldeado 6 tiene por lo general una forma aproximadamente
plana.

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

Las poleas son preferiblemente ruedas dentadas y las correas de



transmisidén son cadenas, que cooperan con estas ruedas dentadas.

El listdbn de moldeado se describe con mas detalle con referencia a las
Figuras 2-5.

Con referencia a la Figura 2, el liston de moldeado 6 puede verse en corte
transversal. Este listdbn 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 mencr, como se representa, o incluso un
espesor mayor. Se preferird 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 actia como una bhisagra central.

Con referencia a la Figura 3, pueden observarse las partes distales 61 y
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 numero de ranuras
varia en funcién del tamano del listdn 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 la 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 listdn 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 esta comprendida en particular entre 10:1 y 3:1, por
ejemplo aproximadamente 6:1. Estas barras son generalmente metalicas, pero
es posible otro material rigido.

Con referencia a la Figura 5, puede apreciarse una vista superior y en
perspectiva de una ampliaciéon 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 (proyectdndose 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
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por referencia.

Estos alambres pueden fijarse y conectarse al mecanismo, como se indica
en la solicitud WO-A-2005/028171, con referencia a las Figuras 2 a 5 y la
correspondiente descripcion, o en la solicitud WO-A-03/072326, con referencia
a las 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 lision de moldeado.

La longitud del listén de moldeado 6 es por lo general aproximadamente
igual al ancho de la preforma. Mas adn, el listdn de moldeado usado en la
invencion puede tener un perfil generalmente en la forma de un paralelepipedo,
pero también en la forma de un triangulo o de otra figura. 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 listdn 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 listdn de moldeado se asocia con las dimensiones de los
chaflanes. En generél, 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 produccién' del listén de moldeado puede comprender un pasc 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 obtencion de profundidades de los
chaflanes transversales que sean mas grandes, comparadas con un solo fistén
de moldeado. El uso de barras planas en el listén de moldeado proporciona una
mejor resistencia, mejora el comportamiento mecanico y limita ei desgaste del

sistema. El listdn de moldeado segun la invencidon proporciona asimismo una
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mayor rigidez y proporciona chaflanes mas rectilineos.

PROCESO SEGUN LA INVENCION

En un proceso de produccion para paneles a base de aglomerante
hidraulico, el mecanismo segun la invencién puede servir para imprimir una
impresidn 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 ejemplo el que es el objeto de la patente norteamericana No. 2 168 803. El
liston de moldeado segun la invencion puede usarse para pegarse bajo el
revestimiento de papel. Analogamente, el liston de moldeado puede usarse en
los procesos descritos en las solicitudes de patente a nombre del solicitante vy,
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 liston de moldeado 6 segun la invencidén se usa para producir
chaflanes, la preforma se corta entonces preferiblemente en el nivel de la
impresién o en un punto opuesto al lugar donde se produjo esta impresion (es
decir, en el otro lado de la preforma).

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

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

1) vaciar una suspension 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 listén 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 suspension de aglomerante
hidraulico (2) y retirar el citado listén de moldeado (6);

‘ 3) cortar la preforma (5) en el nivel de los chaflanes (8) creados por el
listén de moldeado (6).

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

I

!
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movimientoc de la banda transportadora en una linea de produccion para
paneles a base de agiomerante hidraulico. Tales cantos transversales se
denom‘inan también «extremos del panel».

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

La suspension de aglomerante hidraulico comprende preferiblemente
yeso.

Los materiales de revestimiento 1 y 3 pueden estar constituidos por hojas
de papel o cartén, mallas de fibra de vidrio 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 5 sale de debajo del panel o placa de moldeado 4 o
de debajo de! mecanismo equivalente usado en la linea de produccién (por
ejemplo, un rodillo de formado llamado un rodillo maestro), se introduce un
listbn de moldeado 6 entre |la preforma § 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 tendra el tiempo de
endurecerse apreciablemente y tiene todavia un nivel de plasticidad elevado. La
introduccion tiene lugar en tat forma que el eje longitudinal del listén de
moldeado 6 sea aproximadamente perpendicular a la direccion de movimiento
de la banda transportadora 7. Seria asimismo posible introducir antes de la
placa de moldeado, como se indica en la Figura con referencia al listén de
moldeado representado completamente en lineas punteadas.

El listtn de moldeado 6 se acciona por la banda transportadora 7,
exactamente como la preforma 5. El fraguado hidraulico y el endurecimiento de
la suspensién de yeso 2 tienen lugar entonces a todo lo largo del movimiento de
la preforma 5, designado por las flechas A.

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

Por 'o 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 funcion de la
velocidad de movimiento de la banda transportadora 7 y del tiempo de fraguado

de la suspensién de yeso 2, la dureza de la preforma 5 es suficiente para que el
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listdn de moldeado 6 pueda retirarse sin deformar la preforma 5§ y sin que Ia
suspension de yeso 2 ocupe el espacio o chaflan 8 (Figura 7) dejado por el
retiro del listdn de moldeado 6.

El retiro del liston de meldeado 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 listbn de moldeado 6 se proyecta mas
alla de la preforma 5, y entonces es posible retirarlo rapidamente en una
direccion aproximadamente perpendicular a la direccién de movimiento de ta
banda transportadora 7 y retirarlo de ésta ultima. Esta accion de retiro se ilustra
por la flecha B en la Figura 6.

El retiro del listdn de moldeado 6 puede realizarse igualmente por la caida
de este listobn de moldeado 6 en el espacio situado entre dos rodillos gue
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 accicnadas por rodillos entre los cuales existen espacios libres.

Luego del retiro del listén de moldeado 6, la preforma 5 sigue moviendose,
aun accionada por la banda transportadora 7 y contintua el endurecimiento de la
suspensiéon de yeso 2.

Como puede apreciarse en la Figura 7, cuando el chaflan 8 llega al nivel
del mecanismo de corte, constituido generalmente por un rodillo equipado con
una cuchilla 9, ésta ultima se pone en funcionamiento y corta la preforma 5. Se
obtiene asi un panel 9bis, mostrado en la Figura 8, cuya longitud se define por
la distancia recorrida por la banda transportadora entre dos operaciones de
corte, es decir, segun 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 5 aproximadamente en el centro del chaflan 8.

El tamano de cada chaflan 8 depende de las dimensiones del liston de
moldeado 6 y corresponde aproximadamente a las dimensiones del liston 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 listdn de moldeado 6 tenga una
longitud mayor que el ancho de la preforma 5, de modo que sobresalga en

relacion con ésta ultima, lo cual puede facilitar su retiro. En el caso en que el
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listdn de moldeado se use con el mecanismo segun la invencidn, descrito con
referencia a las figuras, este problema del retiro ya no existe, acompanandose
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 este ultimo 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 obtencién de un panel a base de aglomerante
hidraulico 11, como se ilustra en la Figura 9, que tiene, aparte de sus dos
cantos transversales achaflanados 10, dos cantos longitudinales achaflanados
25, es decir, cuatro cantos achaflanados, en total.

Por supuesto, si la frecuencia de las operaciones de corte es el doble que
para la introduccién de los listones de moldeado 6, se obtienen paneles con 3
cantos achaflanados (dos longitudinales y uno transversal).

La longitud de los paneles de yeso producidos depende naturaimente 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 Ja frecuencia de
introduccion de los listones de moldeado. |

Segun otra variante preferida, el liston de moldeado se introduce en el
nivel de la parte superior de la preforma. En este caso, la impresiéon (12} se
produce en la parte superior del panel y ya no en la parte inferior (12bis), como
es el caso con la incorporacién de la Figura 6. La parte sombreada representa
la impresién {12), mientras que la parte no sombreada representa la impresion
(12bis). Puede hacerse igualmente referencia a la Figura 5 de la Solicitud WO-
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 soélo en el nivel de la (primera) tira de moldeado.

El listdn de moldeado segun la invencion puede usarse en los procescs de

==
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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: WO-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 liston de moldeado en los procesos reivindicados en estas solicitudes

de patente.

" LINEA DE PRODUCCION PARA PANELES A BASE DE AGLOMERANTE
HIDRAULICO |

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

Con el fin de que el mecanismo segun la invencidon pueda usarse de una
manera optima en la linea de produccién para paneles a base de aglomerante
hidraulico, la distancia entre las correas de transmisién 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.

Mas aun, el mecanismo segun la invencion se dispone de una manera
apropiada de modo que, cuando sus correas de transmision giren, sus medios
alargados impriman una cavidad en la preferma 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
impresioén 12bis.

Por razones practicas, se prefiere que el mecanismo segun la invenciéon
se sitle encima de la preforma §.

Por supuesto, podrian considerarse dos (0 mas) mecanismos segun la
invencion, situandose uno encima y el otro debéjo de la preforma, con el fin de
crear respectivamente, une impresion 12 en la parte superior de la preforma 5 y
una impresiéon 12bis en la parte inferior de la preforma 5, siendo la parte inferior
de la preforma 5 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 impresion 12.
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Si se produce una impresién 12bis en la parte inferior de la preforma, el
mecanismo de corte puede ajustarse con el fin de cortar la preforma en sentido
opuesto a la ubicacion donde se ha producido esta impresion 12bis.

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

La Figura 10 representa una parte de una linea de produccion disenada
segun una incorporacién preferida de la invencion.

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

Como se aprecia de perfil en la 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 relacién con un planoc vertical alineado
con la direccion de movimiento de la preforma 5. En consecuencia, los
alambres de las barras se sostienen por los eslabones 207, que se proyectan
transversalmente en relacién 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
rotacién 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 5 se obtiene, en una manera conocida, por la introduccién
de la suspensiéon de aglomerante hidraulico en la direccion indicada por la
flecha E entre el 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 medo que estas
ruedas dentadas no toquen esta preforma 5.

El mecanismo segun la invencién se fija a una altura apropiada de manera
que, durante la operacion de la linea de produccion, el movimiento de la

cadena 206 que genera el de los listones de moldeado conectados al eslabén
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207, transfiera este listdn 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 relacion con la placa superior 214. El espacio ocupado por este liston 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 listén de
moldeado pase entre las piacas 214 y 215. E! listén de moldeado 6 acompana
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 listén de moldeado deja una impresion en la parte superior de la
preforma 5.

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

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

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

opuesto a los cantos longitudinales achaflanados.

PROCESO PARA CONSTRUCCION DE TRABAJO LIVIANO Y PANEL
USADO

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

En particular, la invencion permite la produccién de los paneles de 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 primeros
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

e

!
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panel diferente del lado que comprende los citados segundos cantos
achaflanados (25bis).

En una variante, este panel es tal que la relacién 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 & entre 150 y 200 mm & entre 100 y 150 mm. Los citados primeros (10)
y segundos cantos paralelos achaflanados (25bis) pueden tener un ancho
aproximadamente igual.

Segun 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) estd comprendida entre 1.5 y 5,
preferiblemente 2 y 4.

La invencién 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 tambien 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 achafianados (10) y, o bien
en el mismo lado o en el otro lado, dos segundos cantos paralelos achaflanados
(25bis), perpendiculares a los 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 & 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 relacién 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 invenciéon se refiere también a otros paneles con cuatro cantos
achaflanados, que no estan necesariamente en el lado opuestc. En
consecuencia, el proceso hace igualmente posible obtener un panet fabricado

de aglomerante hidraulico, con un revestimiento en cada una de sus caras, que
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presenta en un lado dos primergs 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)
esta comprendida entre 1.5y 5.

Segun una vériante, la retacion esta comprendida entre 2 y 4. Por
ejemplo, en estos paneles, el ancho de los citados segundos cantos paraielos
achaflanados (25bis) esta comprendido entre 100 y 200 mm, preferiblemente
entre 120 y 180 mm 6 entre 150 y 200 mm. Ventajosamente, los citados
segu‘ndos cantos paralelos achaflanados (25bis) son transversales.

Los paneles que pueden producirse por el proceso segun la invencién
pueden presentar también, aun mas, dos terceros cantos achaflanados (25ter)
paralelos a los segundos cantos achaflanados (25bis), en el iado del panel
diferente al lado que comprende los citados segundos cantos achaflanados
(25bis). Segun una variante, la relacion de la profundidad de ios citados
segundos cantos achaflanados (25bis) respecto a la profundidad de los citados
terceros cantos achaflanados esta comprendida entre 1 y 10, preferiblemente
entre 2y 5.

Por consiguiente, la invencidon se refiere a estos paneles en los cuales
los citados segundos cantos paralelos achaflanados (25bis) estan 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 produccién de paneles que
incluyen una marcacién 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 pane! 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 identificandose
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



20

referencia a la Figura 20.

El aglomerante hidraulico es preferiblemente yeso.

La Figura 11 describe un panel 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 Iaé secciones
achaflanadas se disponen en cada lado del panel, en una manera opuesta (los
cantos achaflanados estan en el lado de revestimientc color crema (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 las de los chaflanes 25 (que generalmente
corresponde a las dimensiones del listdn de moldeado). En consecuencia, los
bhaflanes 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 5 y 10 cm. Los chaflanes
longitudinales tienen las dimensiones estandar del arte, tales como las dadas
por las "cintas" en una manera estandar.

La Figura 12 representa un panel segun 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 la Figura 11.

La Figura 13 representa una vista en corte transversal de un canto
especifico achaflanado segun la invencion. En esta incorporacién, el canto
achaflanado esta presente al mismo tiempo en los dos lados del panel. En este
caso, el panel comprende igualmente dos tercercs 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 indico; 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. 0.5y 3 mm, mas
preferiblemente entre 0.6 y 2.5 mm, 6 entre 0.6 y 1.8 mm, ventajosamente entre
0.8y 1.8mm 6 0.5y 1.5 mm. La relacién entre los valores Z' y Z" 0 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
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alas Figuras 19, 21y 22.

El proceso de construccion de trabajo liviano usando los paneles
producidos por el proceso segun la invencion es del tipo descrito y/o
reivindicado en la solicitud de patente WO-A-2005/028171. Puede hacerse
referencia en particular, en el caso del panel descrito, a la Figura 19, a Figuras
23A, 23B, 24A, B y C, asi como a 25A, B y C de esta solicitud WO-A-
2005/028171.
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REIVINDICACIONES

1. Proceso de producciéon 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 primercs, comprendiendo el citado proceso Ioé. siguientes pasos:

1)  vaciar una suspension 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 iuego una impresién (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 suspension 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 achafianados perpendiculares a los primeros.

2. Proceso de produccidn segun la reivindicacién 1, caracterizado
porque la impresion se produce introduciendo el listdn de moldeado antes del

mecanismo de la placa de moldeado (4).

3. Proceso de produccion segun la reivindicacién 1 6 2, caracterizado

porque la impresion (12bis) se produce en la parte inferior de la preforma (5).

4. Proceso de produccion segun la reivindicacién 1 6 2, caracterizado

porgue la impresion (12) se produce en la parte superior de la preforma (5).

5. Proceso de produccion 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) vy, en el ofro lado, los otros dos segundos cantos paralelos achaflanados
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(25bis), perpendiculares a los primeros, constando el citado proceso de ios
siguientes pasos:

1)  vaciar una suspensién de aglomerante hidraulico (2) sobre un
material de revestimiente (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 suspension de
aglomerante hidraulico (2); y

3) cortar la preforma (5) en el nivel de la cavidad (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 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.

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

fraguado hidraulico.

7. Proceso de produccién segun una de las reivindicaciones 1 a 6,
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 produccién segun la reivindicacidbn 7, caracterizado
porque la barra es plana con una razén de proporcionalidad comprendida entre
10:1y 3:1.

9. Proceso de produccién segun una de las reivindicaciones 1 a 8,
caractefizado 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.

10. Proceso de produccion segun una de las reivindicaciones 1 a 9,
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caracterizado porque el listdn 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 segin 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 segun una de las reivindicaciones

precedentes, caracterizado porque el aglomerante hidraulico comprende yeso.

13. Proceso de produccién segun una de las reivindicaciones
precedentes, en el cual la impresion se produce en la parte superior de la
preforma, para la produccion de 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 ofro lado, dos segundos cantos paralelos achaflanados (25bis),

perpendicuiares a los primeros.

14. Proceso segun la reivindicacion 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 cantes achaflanados (25bis), en el lado del panel diferente al lado

que comprende los citados segundos cantos achaflanados (25bis).

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

comprendida entre 1y 10, preferiblemente entre 2 y 5.
17. Proceso segun una de las reivindicaciones 1 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
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los citados segundos cantos paralelos achaflanados (25bis) esta comprendido

entre 120y 180 mm 6 entre 150 y 200 mm 6 entre 100y 150 mm.

19. Proceso segun 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 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), esta comprendida entre 1.5 y 5, preferiblemente

entre 2y 4.

21. Linea de produccién para paneles a base de aglomerante hidraulico
a partir de una preforma (5), que comprende un material de revestimiento (1)
cubierto con una suspension de aglomerante hidraulico (2) y soportada por una
banda transportadora (7), que incluye 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 formacién de la impresion comprende por o 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 transmisibn (108, 109) que rodean
respectivamente 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 gje 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);
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- siendo la distancia entre las correas de transmisién (108, 109,
206) de este mecanismo por le menos igual al ancho de la preforma (5) y
disponiendose este mecanismo en una manera apropiada, de modo que
cuando sus correas de transmisién (108, 109, 206) giren, el citado por lo menos
un liston de moldeado (6) cree una impresion (12 0 12a) en la preforma (5).

22. Linea de produccidén segun la reivindicacion 21, caracterizada porque
comprende igualmente placas de moldeado superiores (214) e inferiores (215),

entre las cuaies puede pasar el liston de moldeado (6).

23. Linea de produccién segun la reivindicaciéon 21 0 22, caracterizada

porgue el agiomerante hidraulico comprende yeso.

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

partes distales.

25. Linea de produccién segin una de las reivindicaciones 21 a 24,
caracterizada porque la barra es plana con una relacién de proporcionalidad

comprendida entre 10:1 y 3:1.

26. Linea de produccién 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 listén de

moldeado.

27. Linea de produccion segin 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 segun la reivindicacién 27, caracterizada 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.



27

29. 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, usando el citado proceso una linea de produccion segin una de las

reivindicaciones 21 a 28.

30. Listébn de moldeado (6) que tiene dos partes distales (61, 62),
separadas por una parte central, caracterizado porque el liston de moldeado
comprende una piuralidad de barras (66a, 66b, 66c) 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 segun la reivindicacion 30, caracterizado porque
la barra es plana con una relacion de proporcionalidad comprendida entre 10:1
y 3:1.

32. Listén de moldeado segun la reivindicacion 30 6 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.




g DOCUMENT OF ASSIGNMENT OF
PATENT APPLICATION

ASSIGNMENT

The Undersigned, Jean-Louis LAURENT, José
MADEIRA, Stéphane METTAVANT, Dominique RIBAS

acting as Inventor(s)

of Colombian Patent Application

No. 08 120.993

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

with domicile in, 2 lieu dit Andreau, F-33230 Bayas, FR;
5, rue du Rhony, F-60870 Rieux, FR; Comex-Lafarge SA
de CV, Av de la Noria n®123, Parque industrial
Queretaro, Carr QRO - SLP km 285, CP 76 220
Queretaroc Qro, Mexico, 1088 chemin de la Ribiére, F-
84170 Monteux, FR (respectively).

hereby declare(s) that he/she/they assign(s) all rights-of

ownership as well as all rights and privileges relating
thereto without exception over the following patent
application in Colombia:

No. 08 120993

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

to, LAFARGE PLATRES

domiciled in, 500 rue Marcel Demonque, Zéne du Pdle
Technologique, F-84915, Avignon Cedex 8, FRANCE

The assignor(s) and the assignee sign this document as
proof of their acceptance of the assignment.
\

Given and signed on the day of
of 200_ ’

Signature of Assignor

Signature of Assignee

1 9970 )

DOCUMENTO DE TRASPASO DE
SOLICITUD DE PATENTE

CESION

El{los) Suscrito(s), <eenstouisCADRENT, José
MADEIRA, Stépitafie MET TAVANT, DorminqueRiBAS—

en calidad de inventor(es}

de {a solicitud de patente en Colombia

No. 08 120.993

Titulada: PROCESO DE PRODUCCION PARA
PANELES CON CUATRO CANTOS
ACHAFLANADOS A BASE DE AGLOMERANTE
HIDRAULICO, LINEA PARA LA PRODUCCION DE
TALES PANELES

con domicilio en, 2 lieu dit Andreau, F-33230 Bayas,
FR; 5, rue du Rhony, F-60870 Rieux, FR; Comex-
Lafarge SA de CV, Av de la Noria n®123, Parque
industrial Queretaro, Carr QRO - SLP km 28.5, CP 76
220 Queretaro Qro, Mexico; 108B chemin de la
Ribiére, F-84170 Monteux, FR (respectivamente).

declara(n} por el presente documento gque cede(n) todos
los derechos de propiedad que le(s) correspondan, asi

“como las prerrogativas, sin-excepcion alguna, sobre la

siguiente solicitud de patente en Colombia:

No. 08 120.893

Titulada: PROCESO DE PRODUCCION PARA
PANELES CON CUATRO CANTOS
ACHAFLANADOS A BASE DE AGLOMERANTE
HIDRAULICO, LINEA PARA LA PRODUCCION DE
TALES PANELES

a, LAFARGE PLATRES

domiciliada en, 500 rue Marcel Demonque, Zdne du
Péle Technologique, F-84915, Avignon Cedex 9,
FRANCIA

El(los) cedente(s) y el cesionario firman este documento
como prueba de su aceptacion de la cesién.

Dado y firmado a los Z/l

de 20?

Firma del Cedente

Firma del Cesionaric

;?f

dias del mes de :maseyif

% /ﬂw/my“";/‘;c @’%M .J,/ﬁf’/v/ -sojaw:. -

,4,,#«.‘/(@&.// a,,,j/,_ g~ ,L. 4‘7,\4‘/&-:. &i - dprntin
st 4{5 & Songren. Hoa” Canksy NRDEIR, ﬂ(.w’ ~
PP o conl wihio-ih. S 1o, we 0Eo TE 02 00 S Tg
A fned e AT nai Zpo & i SPcus /“-%a/m-\

L Horal @) - g gt £ 24 f 2005,




APOSTILLE
(Convention de la Haye du 5 octobre 1961)
COLOMBIE

1.- République francgaise

Le présent acte public
2. - a été signé par Guillaume SIMON
3. - agissant en qualité de Notaire
4. - est revétu du sceau de I'étude de.
AUNEUIL OISE

Attesté
5.-a Amiens 6.-1e 23 JANVIER 2009

7. - Par le Procureur général pres la
d' ‘Amiens

""L'apostille confirme seulefiienl 'authenticité de la signature, du sceau ou du timbre sur le document. Elle ne signifie
pas que le contenu du document est correct ou que la République Frangaise approuve son contenu."



TRADUCCION AL ESPANOL del Documento de Cesion a LAFARGE
PLATRES firmada por el cedente y el cesionario.

Yo, el Sr. Guillaume SIMON, notario en Auneuil, certifico que la firma aqui fijada
es la del sefior José Carlos MADEIRA, la cual (ilegible) con numero de
identidad 060560200596, el 15 de mayc de 2006, por la prefectura de Clermont
(Oix).

En Auneuil, el 21 de enero de 2009.

Hay un sello que dice:

M. Guillaume SIMON, Notario
q REPUBLICA FRANCESA
60350 AUNEUIL



APOSTILLA
(Convencion de la Haya de Octubre 5 de 1861)

1. — Republica Francesa COLOMBIA
E! presente documento publico:

2. — esta firmado por Guillaume SIMON

3. — actuando en calidad de NOTARIO

4. — lleva el sello del estudio de AUNEUIL OISE

Certifica
5.- en Amiens 6. -el 23 de ENERO de 2009
7. — Por el procurador general de la corte de apelaciones de
Amiens
8. Bajo el No. 70/09
9. Sello 10. Firma

D. PAMART

Sustituto General

Hay un sello que dice:

PROCURADOR GENERAL ADJUNTO A LA CORTE DE APELACIONES DE
AMIENS

“La Apostilla confirma solo la autenticidad de la firma, del sello o timbre sobre el
documento. Esta no significa que el contenido del documento esté correcto o
que la Republica Francesa apruebe de su contenido.”



ASSIGNMENT

The Undersigned, Jean-Louis LAURENT,
José MADEIRA, Stéphane METTAVANT,
Dominique RIBAS

actind as inventor(s)

of Colombian Patent Application

No. 08 120.993

‘Titled: PRODUCTION PRQCESS FOR
BOARDS WITH FOUR FEATHERED EDGES
BASED ON HYDRAULIC BINDER, LINE FOR
THE PRODUCTION OF SUCH BOARDS

with domicile in, 2 lieu dit Andreau, F-33230
Bayas, FR; 5, rue du Rhony, F-60870 Rieux,
FR; Comex-Lafarge SA de CV, Av de la Noria
n°123, Parque industrial Queretaro, Carr
QRO - SLP km 28.5, CP 76 220 Queretaro
Qro, Mexico; 108B chemin de !a Ribiére, F-
84170 Monteux, FR (respectively).

hereby declare(s) that he/she/they assign(s) all
rights of ownership as well as all rights and
privileges relating theretc without exception
over the following patent application in
Colombia:

No. 08 120.993

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

to, LAFARGE PLATRES

domiciled in, 500 rue Marcel Demonque, Zdne
du Péle Technologique, F-84915, Avignon
Cedex 9, FRANCE

The assignor(s) and the assignee sign this
document as proof of their acceptance of the
assignment.

Given and signed on the A € day of O
of 2004

gnature of Assignor

. 0y IO (2)

DOCUMENTO DE TRASPASO DE
SOLICITUD DE PATENTE

CESION

El(los) Suscrito(s), Jean-Louis LAURENT,
José MADEIRA, Stéphane METTAVANT,
Dominique RIBAS

en calidad de inventor(es)

de la sclicitud de patente en Colombia

No. 08 120.993

Titulada: PROCESO DE PRODUCCION
PARA PANELES CON CUATRO CANTOS
ACHAFLANADOS A - BASE DE
AGLOMERANTE HIDRAULICO, LINEA PARA
LA PRODUCCION DE TALES PANELES

con domicilio en, 2 lieu dit Andreau, F-33230
Bayas, FR; 5, rue du Rhony, F-60870 Rieux,
FR; Comex-Lafarge SA de CV, Av de la
Noria n°123, Parque industrial Queretaro,
Carr QRO - SLP km 285, CP 76 220
Queretaro Qro, Mexico;, 108B chemin de la
Ribiéere, F-84170 Monteux, FR
{respectivamente).

declara(n) por el presente documento que
cede(n) todos los derechos de propiedad que
le(s) correspondan, asi como las
prerrogativas, sin excepcion alguna, sobre la
siguiente solicitud de patente en Colombia:
No. 08 120.993

Titulada; PROCESO DE PRODUCCION
PARA PANELES CON CUATRO CANTOS
ACHAFLANADOS A BASE DE
AGLOMERANTE HIDRAULICO, LINEA PARA
LA PRODUCCION DE TALES PANELES

a, LAFARGE PLATRES
domiciliada en, 500 rue Marcel Demongue,

Zone du Pdle Technologique, F-84915,
Avignon Cedex 9, FRANCIA

El(los) cedente(s) y el cesionario firman este
documento como prueba de su aceptacion de
la cesion.

Dado y firmado a los A4 dias del mes de
04 de2004

Firmpa del Cedente

A

\’1/({



L CERTIFICATE (CORPORATION})

A6 day of auw of
(anoﬂ personally appeared before me Ma
/ DO ARV N (Z/@M
to me known, and known to me to be the person
who signed the foregoing instrument who being by
me duly sworn did depose and say that he (she) is
the

of

Which is legally constituted for a term not yet
expired, that deponent is authorized by said
Company ta confer this Assignment document: that
the seal affixed hereunto by the deponent in the
name and on behalf of said Corporation is the
corporate seal thereof, and that the purpose for
which this instrument is granted is included within
the corporate purpose of company.

The undersigned Natary Public attests that he has
seen the documents that prove the existence of the
company.

State of
under date of

and that he (she) who grants the present
Assignment document is its Representative.

Notary Public {

NOTARIAL CERTIFICATE
NATURAL PERSON

On this //G day of T . of ‘%O%
personally appeared before me, Jean-Louis
LAURENT, José MADEIRA, Stéphane
METTAVANT, Dominique RIBAS

who is(are) known to fne and who | attest executed
the foregoing document and he (they) declared he
(they) grant(s) the document for the uses and
purposes therein expressed.

W

CERTIFICADO NOTARIAL (SOCIEDAD) U?O

Hoy /( G de Souero
personalmente comparecio ante mi

-~ ﬁ\’-’*"'\‘.c\\/& G4 E{Hﬁ
a quien conhozco, y de quien me consta que firmo el
anterior documento, debidamente juramentado
declard y dijo que él es

de 89—0_3

de

Sociedad legalmente constituida para un periodo
de duracion que aun no ha terminado; que el
declarante esta autorizade por dicha compaiia
para conferir este documento de Cesion; que el
sello estampado per él al pie de tal Cesidn, en
nombre y representacidn de Ila expresada
compafiia, es el sello oficial de ella; y que el obieto
para el cual se confiere este instrumento esta
comprendido dentro del de Ia sociedad.

E! suscrito Notario hace constar que tuvo a la vista
las pruebas de la existencia de la sociedad.

Estado de
con fecha

y que quien confiere el presente documento de
Cesion es su representante.

CERTIFICADO NOTARIAL
PERSONA NATURAL

Hoy/(,é i de Darero de %09
comparecid(eron) ante mi, Jean-Louis LAURENT,
José MADEIRA, Stéphane METTAVANT,
Dominique RIBAS

la(s) peirfspna(é), irmante(s) del documento que
precede’ ¥ ‘quien(es) declara(n) que otorgan el
mismao p‘ara_loS‘ﬁne's.y propésitos que en él se
expresan. - o

a quien (es), 'con?(:'o y me consta que es(son)



COLOMBIE

APOSTILLE
{Convention de la Haye du 5 octobre 1961)

1. République Frangaise
Le présent acte public

2. a été signé par: Maitre J. PEYTIER
3. agissant en qualité de :Notaire
4. est revétu du sceau/timbre Notalrc associé a 84800 L'ISLE SUR
LLA SORGUE
Anesté
5. aNIMES
6. le 21 janvier 2009
7. par le Procurcur Général prés la Cour d’appel de Nimes

: 5
g sous n ;2-/‘ ........ n M
Q-6 SN e T

10 Signature :




TRADUCCION AL ESPANOL del Documenic de Cesion a LAFARGE

PLATRES firmada por el cedente y el cesionario.

Hay un selio que dice:

CORTE DE APELACIONES DE BURDEOS
PROCURADOR GENERAL



CERTIFICADO NOTARIAL (SOCIEDAD)

Hay un sello que dice:

CORTE DE APELACIONES DE NIMES
PROCURADOR GENERAL

Hay dos sellos que dicen:

Sra. J. PEYTIER Notario Asociado
84800 L'ISLE Bajo la SOURGUE



COLOMBIA

APOSTILLA
{Convencion de la Haya de Octubre 5de 1961)

1. — Republica Francesa

El presente documento publico:
2. — esta firmado por: Maitre J. PEYTIER
3. —actuando en calidad de Notario
4. — lleva el sello/timbre: Notario asociado en 84800 L'ISLE SUR
LA SOURGE

Certificado

5.- en NIMES
6. — el 21 de enero de 2009
7. — Por el procurador general adjunto de la corte de apelaciones
de Burdeos
8. Bajo el No. 215
9. Sello 10. Firma: (Firma)

Hay un sello que dice:
CORTE DE APELACIONES DE NIMES EL PROCURADOR GENERAL

“La Apostilla confirma solo la autenticidad de la firma, del sello o timbre sobre el
documento. Esta no significa que el contenido del documento esté correcfo o
qgue la Republica Francesa apruebe de su contenido.”



DOCUMENT OF ASSIGNMENT OF
PATENT APPLICATION

ASSIGNMENT

The Undersigned, Jean-Louis LAURENT,
José MADEIRA, Stéphane METTAVANT,
Dominique RIBAS

acting as Inventor(s)

of Colombian Patent Application

No. 08 120.993

Titled: PRODUCTICN PROCESS FOR
BOARDS WITH FOUR FEATHERED EDGES
BASED ON HYDRAULIC BINDER, LINE FOR
THE PRODUCTION OF SUCH BOARDS

with domicile in, 2 lieu dit Andreau, F-33230

Bayas, FR; 5, rue du Rhony, F-60870 Rieux,
FR; Comex-Lafarge SA de CV, Av de la Noria
n°123, Parque industrial Queretaro, Carr
QRO - SLP km 28.5, CP 76 220 Queretaro
Qro, Mexico; 108B chemin de la Ribiére, F-
84170 Monteux, FR (respectively).

hereby declare(s) that he/she/they assign(s) all
rights of ownership as well as all rights and
privileges relating thereto without exception

over the following patent application in

Colombia:

No. 08 120.993

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

~ to, LAFARGE PLATRES

domiciled in, 500 rue Marcel Demonque, Z6ne
du Péle Technologique, F-84815, Avignon
Cedex 9, FRANCE

The assignor(s) and the assignee sign this
document as proof of their acceptance of the
assignment.

Given and signed on the 15th day of
January of 2009

Signature of Assignor

STEPHANE METTAVANT

Signature of Assignee

. %‘\_.»

1830

DOCUMENTO DE TRASPASO DE \) \{
SOLICITUD DE PAZENTE

El(los) Suscrito(s), Jea
José MADEIRA, Stépha
Dominique RIBAS

en calidad de inventor(es)

de la solicitud de patente en Colombia

No. 08 120.993

Titulada: PROCESO DE PRODUCCION
PARA PANELES CON CUATRO CANTOS
ACHAFLANADOS A BASE DE
AGLOMERANTE HIDRAULICO, LINEA PARA
LA PRODUCCION DE TALES PANELES

con domicilio en, 2 lieu dit Andreau, F-33230
Bayas, FR; 5, rue du Rhony, F-60870 Rieux,
FR; Comex-Lafarge SA de CV, Av de la
Noria n°123, Parque industrial Queretaro,
Carr QRO - SLP km 285 CP 76 220
Queretaro Qro, Mexico, 108B chemin de la
Ribiere, F-84170 Monteux, FR
(respectivamente).

declara(n) por el presente documento que
cede(n) todos los derechos de propiedad que
le(s) correspondan, asi como las
prerrogativas, sin excepcién alguna, sobre la
siguiente solicitud de patente en Colombia;
No. 08 120.993

Titulada: PROCESO DE PRODUCCION
PARA PANELES CON CUATRO CANTOS
ACHAFLANADOS A BASE DE
AGLOMERANTE HIDRAULICO, LINEA PARA
LA PRODUCCION DE TALES PANELES

a, LAFARGE PLATRES

domiciliada en, 500 rue Marcel Demonque,
Zéne du Podle Technologique, F-84915,
Avignon Cedex 9, FRANCIA

El{los) cedente(s) y el cesionario firman este
documento como prueba de su aceptacion de
la cesion.

- Dado y firmado a los 15 dias del mes de

Enero de 2009

Firma del Cedente

STEPHANE METTAVANT

Firma del Cesionario



NOTARIAL CERTIFICATE (CORPORATION)

On this 15th  day of January of 2009
. personally appeared before me

STEPHANE METTAVANT

to me known, and known to me to be the person

who signed the foregoing instrument who being by

me duly sworn did depose and say that he (she) is

the STEPHANE METTAVANT

of

Which is legally constituted for a term not yet
expired, that deponent is authorized by said
Company to confer this Assignment document: that
the seal affixed hereunto by the deponent in the
name and on behalf of said Corporation is the
corporate seal thereof, and that the purpose for
which this instrument is granted is included within
the corporate purpose of company.

The undersigned Notary Public attests that he has
seen the documents that prove the existence of the
company.

State of Querétaro, Querétaro
under date of 15th day of January of 2009

and that he (she) who grants the present
Assignment document is | '

TIFICATE
NATURAL PERSON
On this 15th  dayof January of 2009
personally appeared before me, Jean-Louis
LAURENT, José MADEIRA, Stéphane

METTAVANT, Dominique RIBAS

who is(are) known to me and who | attest executed
the foregoing document and ‘he (they) decliared he
(they) grant(s) the document for the uses and
purposes therein expressed. /aa\\

CERTIFICADQ NOTARIAL (SOCIEDAD)

Hoy 15 de Enero de 2009
personalmente comparecio ante mi

STEPHANE METTAVANT

a quien conozco, y de quien me consta que firmo el

anterior documento, debidamente juramentado

declar6 y dijo que él es STEPHANE
METTAVANT
de

Sociedad legalmente constituida para un periodo
de duracién que adan no ha terminado;, que el
declarante estd autorizado por dicha compafiia
para conferir este documento de Cesién; que el
sello estampado por él al pie de tal Cesion, en
nombre y representacion de la expresada
compafia, es el sello oficial de ella; y que el objeto
para el cual se confiere este instrumento esta
comprendido dentro del de la sociedad.

El suscrito Notario hace constar que tuvo a la vista
las pruebas de Ia existencia de la sociedad.

Estado de Querétaro, Querétaro
con fecha 15 de Enero de 2009.

y que quien confiere el presente documento de

.

| n%@}@
Rotare Babito
UeReTIES

CERTIFICADO NOTARIAL
PERSONA NATURAL

Hoy 15 de Enero de 2009 ,
comparecio(eron) ante mi, Jean-Louis LAURENT,
José MADEIRA, Stéphane METTAVANT,
Dominigue RIBAS

a quien {&3) cocnozZcoc y mMe consla que es{son)
la(s) perscna(s) firmante(s) gcumento que
precede y quien(es) de
mismo para los fines
expresan.




L

En la Ciudad de Querétaro, Queretaro al dia 15 quince del mes de Enero del afio 2009 dos mil nye

LICENCIADC GERARDO SANCHEZ VALLEJO, Notario Adscrito a la Notaria 26 VEINTISEIS, de estavg ANTE M
Notanal, de la que es Titular el Llcenc:fado FRANCISCO GUERRA MALO C O MP ARE G Ee,rnEarcacron
STEPHANE GABRIEL METTAVANT persona a la cual, en los términos del articulo 34 Treinta v Cyat I sefior
segundo de la Ley del Notariado en vigor para el Estado de Querétaro, hice saber dk I3 penasypre\?pg::a parafo
articulo 277 Doscientos Setenta y Siete del Codigo Penal vigente en el Estado, aphcabhs a quienes se c 8 c;;)or el
con falsedad en declaraciones ante Notario Publico, por lo que quedando apercibido de #o, protesta fmmor: ucen
gue se conduce con verdad en las declaraciones que emita en este acto; y quien viene a char el contenadmem
firma que aparece en el ‘documento anexo a la presente, documento que se encuen.a en idioma ": ?y |
espafiol, manifestando el compareciente conocer y entender dichos idiomas; copia del "af agrego al a gles
de la presente escritura marcandolo con la letra “A”; firma que manifiesta que es de su puﬁo ¥ (r ue es | pend
que utiliza en tados sus actos, tanto publicos como privados, y que es puesta en mi presencia. que es la mis

GENERALES T
POR SUS GENERALES, EL COMPARECIENTE MANIFIESTA SER: Y
STEPHANE GABRIEL METTAVANT, quien manifiesta bajo protesta de decir verdad que en dwe T —

se ha escrito su nombre como STEPHANE METTAVANT, siendo la misma y Unica persona para t& ocummo < ' Que: :

_ﬁ\\".

s yestan

E ST.a‘

iiarcoo. -5 Certifics

legales a que haya lugar; de nacionalidad francesa, originario de Issy-Les, Moulineaux, Francia, Iugarsni;)es efec;rl?s::ex ';Jec‘-'"\'u Lten
dia 26 veintiséis de Noviembre de 1974 mil novecientos setenta y cuatro, casado, empleado ci flaria de Gobierega,

confianza, con domicilio en Cerrada de Arrayanes nimero 117 ciento diecisiete, Fraccionamiento Juf@rge de
Ciudad. Asi mismo ef compareciénte me acredita su tega! estancia en el Pais mediante Documento Migra ‘en e§ta
del Inmigrante numero “1542036”, expedido por la Secretaria de Gobernacion. N Unico
YO, EL NOTARIO, CERTIFICO: " """"""
a) - Que conozca al compareciente a quien considero con aptitud legal para cantratar y obligarse pues né‘““'
consta en contrario.- me
b} - Que tuve a la-vista ia documentacion a que hago referencia en el presente instrumento, el cual ha quet"
agregado al apéndice del mismo. \
c) - Que di lectura integra del presente en voz alta y clara.

d)- Y que una vez que explique al compareciente su contenido, alcance y fuerza legal, éste manifestd Sl.
conformidad y para constancia estampa su firma.- --

e).- Del acto que antecede guedé constancia en el Protocolo de esta Notaria segun Escritura Publica nimero
11,921 ONCE MIL NOVECIENTOS VEINTIUNO, Tomo 179 CIENTO SETENTA Y NUEVE, Expediente: 48/09, de
esta misma fecha, asentada en el Folio ntmero 38358.- ANTE ML.- DQY FE.-

STEPHANE GABRIEL METTAVANT

NOTARIO ADSCRITO A LA NOTARIA PUBLICA NUMERO 26
RFC: SAVG-520412-EXG.

**GSVIMEM™

Sanii

Direceign Juridica y
Pasteur No. 3-A Nir
Centro Hmor\co C
Tef. [442] 238 505¢
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DCOCUMENT OF ASSIGNMENT OF
PATENT APPLICATION

ASSIGNMENT

fhe Jndersigned, Jean-Louis LAURENT,
Jose MADEIRA, Stéphane METTAVANT,
Domin gue RIBAS

acting 2s Inventor(s)

af Cnlambian Patant Applinf—lfinn

No. 08 120.993 |

Titted: PRODUCTION PROCESS FOR
EOARJS WITH FOUR FEATHERED EDGES

ZASE!) ON HYDRAULIC.BINDER, LINE FOR

THE PRODUCTION OF SUCH BOARDS

with diimicile in, 2 lieu dit Andreau. F-33230
Zayas, FR; 5, rue du Rhony, F-60870 Rieux,
FR; Cc mex-Lafarge SA de CV, Av de la Noria
n°123. Parque industrial Queretaro, Carr
QRO - SLP km 28.5, CP 76 220 Queretaro
Qro, Mexice; 1088 chemin de la Ribiere, F-
34170 Monteux, FR (respectively).

hereby declare(s) that he/she/they assign(s) all
|mh1‘q 5f awmarshio as well as all rights and
prlwlec 2$ relating thereto without exceptlon
over he following patent application in
Colom qia;

No. 08 120.993

Tiit!ed: PRODUCTION PROCESS FOR
EOAR DS WITH FOUR FEATHERED EDGES
EASE[Y ON HYDRAULIC BINDER, LINE FOR
THE PRODUCTION OF SUCH BOARDS

tc}. LAF ARGE PLATRES

d:omici gd in, 500 rue Marce! Demonque, Z3ne
du Plle Technologique, F-84915, Avignon

Lan [P P ﬂ I'!'II\RII"L-
[ LN PRy

b ”%tﬁ

The a:signor(s) and the assignee sign this
docum=nt as proof of their acceptance of the
assign nent.

dav of
of 200_

S' Lowy L Averns
e =
. Sianature of Assionor

)\
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LAFARGE i’LATRES ST LOUBES

05 66 77 B7 61

DOCUMENTO DE TRASPASO DE
SOLICITUD DE PATENTE

CESION

Ei{los) Suscrito(s), Jean-Louis LAURENT,
José MADEIRA, Stéphane METTAVANT,
Dominique RIBAS

en'calidad de inventor(es)

de la solicitud de patente en Colomhia

No. 08 120.993

Titulada: PROCESO DE PRODUCCION
PARA PANELES CON CUATRO CANTOS
ACHAFLANADOS .. A .BASE.. DE
AGLOMERANTE HIDRAULICO, LINEA PARA
LA PRODUCCION DE TALES PANELES

con domicilio en, 2 lieu dit Andreau, F-33230
Bayas, FR; 5, rue du Rhony, F-60870 Rieux,
FR; Comex-Lafarge SA de CV, Av de la
Noria n°123, Parque industrial Queretaro,
Can GRO - SLP Km 28.5, CP 76 220
Queretaro Qre, Mexico; 108B chemin de la
Ribiere, F-84170 Monteux, FR
(respectivamente).

deciara(n) por el presenie documenio que
cede(n) todos los derechos de propiedad aue
le(s) correspondan, asi - como las
prerrogativas, sin excepcién alguna, sobre la
siguiente solicitud de patente en Colombia:
No. 08 120.993

Titulada: PROCESO DE PRODUCCION
PARA PANELES CON CUATRC CANTOS
ACHAFLANADCOS A BASE = L&
AGLOMERANTE HIDRAULICQ, LINEA PARA
| A BRONLINCIAN DE TALEQ DANE) ER

a, LAFARGE PLATRES

domiciliada en, 500 rue Marcel Demonque,
Zone du Pdle Technologigue, F-84915,
Avianon Cedex 8 FRANCIA

Eius) cedenies) y el cesionanio inman esie
documento como prueba de su aceptacion de
la cesion.

Dado y firmadoe a los dias del mes de
de 200_

Firma de! Cedente

10¥. SHO (q)

P.002
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'NOTJ l‘RlAL CERTIFICATE (CORPORATION) CERTIFICADO NOTARIAL. (SOCIEDAD) \
. /‘@
'7”3 B
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person.lly appeared before me™ Heasu
L atetes ?

io me nown, and known to me to be the person
'who sitined the foregoing instrument who being by
me dulr sworn did depose and say that he (she) is

e 7"4:-.:944 tendae asfe @
,fo a(?mou /’ Pauce
of

‘fuhich s leaally constituted for a term not vet
expired that deponent is authorized by said
[ nmn: w 0 Aanfor thic Aeemnm‘:v\f Ancumont that
the seii affixed hereunto by the deponent in the
name ind on behalf of said Corporation is the
oorporzle seal thereof, and that the purpose for
which 11is instrument is granted is included within
the cory -orate purpose of company.

'The un lersigned Netary Public attests that he has
s3en th 2 documents that prove the existence of the
compat y.

State o

P L Y 3

and that he (she) whao grants the present
Assignrient document is its Representative.

2 %Norary Pubiic (Seai)

personalmente comparecid ante mi

a gquien conczco, ¥ de quien me consta que firmé el
antericr documento, debidamente juramentado
declaré y dijo que &l es

de

Sociedad ieaalmente constituida para un periods
de duracion que aun ne ha terminado; que el
declaranta asta autnarizadn nor dicha camnadiz
para conferir este documento de Cesion; que el
sello estampado por él al pie de tal Cesién, en
nombre y representacion de la expresada
compafiia, es el sello oficial de ella; y que el objeto
para el cual se confiere este instrumento esta
comprendido deniro dei de la sociedad.

El suscrito Notario hace constar que tuvo a la vista
las priiebas de (A pyictencia de 1a anciadad

Estado de

[ E ]

y que guien confiere el presente decumento de
Cesién es su representante,

Notario Puaoiico {seilo)

'w' -
‘4 ‘4'.. ’ ‘-a th ‘ ”

,;gf;g‘/\ kg“ o *"@'
NATURAL PERSON PERSONA NATURAL ) : ./r_ggﬁ

; "?% W&

PN A
N I&,r P =0,

",
HGy de de ™~

On this aleys lasef day of Jatedte of .uoc{
ouis

o ‘pprsonclly appeared before me, Jean-
LT A yRENT,

Jesé MABEIRA, Stéphane

compareciéleron) ante mi, Jean-Louis LAURENT
Jos¢  MADEIRA, Stéphane METTAVANT,
Dominique RIBAS

a quien (es) conozce y me consta que es(son)
ia(s) persona(s) firmante(s) del documento que
precede y quien(es) declaraln) que otorgan el
mismo para los fines y propdsitos que en &l se
AP Sl

TOTAL PAGE(S) 003
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1.- Républigue Frang"sn (9¢¢¢ Lo 2 =
Le présent ecle puu in gé
2.- a été signé par.... N.ONE... RE NA L?i‘:‘l‘
3.- agissanten '-nhté dp )g)oz 253
4.- st revétu du sceai o2, MRS
B SBINT.... LOOPES..

Altesia
5 .- 4 Bardeatyx, 6.-l2 21 Jan. 2009

7.- Par le prosureur général prés Ia mwdanpei '&é.Bordé'z'!m(
I TN LG 10 L -
9.- Sgeau D 10.- Signeture

{ Le Prucureur Général

o~

*L'Anostile confimragglemer M T T 1 Zlvre, du sceau oul
tinbrasvrlode~m~ ‘anu gy documant
gstoorrevicy ! Pt 1 113
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TRADUCCION AL ESPANOL del Documento de
PLATRES firmada por el cedente y el cesionario.

Cesion a LAFARGE

Hay un sello que dice:

CORTE DE APELACIONES DE BURDEOS
PROCURADOR GENERAL



CERTIFICADO NOTARIAL (SCCIEDAD)

Hay un sello que dice:

CORTE DE APEILACIONES DE BURDEOQOS
PROCURADOR GENERAL

CERTIFICADO NOTARIAL PERSONA NATURAL

Hay un sello que dice:

Sr. SIMONE RENAULT — NOTARIO ASOCIADO
Sté CIVILE PROFESSIONNELLE St. LOUBES

Hay otro sello que dice:

CORTE DE APELACIONES DE BURDEOS
PROCURADOR GENERAL



APQOSTILLA
(Convencion de la Haya de Octubre 5 de 1961)

Colombia

1. — Republica Francesa Entregado bajo 2 paginas
El presente documento publico:
2. — esta firmado por: Sra. Simone RENAULT

3. — actuando en calidad de Notario
4. — lleva el sello de su estudio Sise en SAINT LOUBES
Gioconde
, Certifica
5.- en Burdeos 6. — el 21 de ENE de 2009
7. — Por el procurador general adjunto de la corte de apelaciones
de Burdeos
8. Bajo el No. 3562
9. Sello 10. Firma: (Firma)

/El procurador General
Hay un sello que dice:

CORTE DE APELACIONES DE BURDEOS
PROCURADOR GENERAL

Hay un sello que dice:

Dominique Dauffy
Sustituto General

‘La Apostilla confirma solo la autenticidad de la firma, del sello o timbre sobre el
documento. Esta no significa que el contenido del documento esté correcto o
que la Republica Francesa apruebe de su contenido.”



