SUPERINTENDENCIA DE INDUSTRIA'Y COMERCIO
DIVISION DE NUEVAS CREACIONES
E. S. D.

ASUNTO Solicitud de Patente de Invencién No. NC2019/0001768
Solicitante UNITED STATES GYPSUM COMPANY
Oficio 11833

Yo, DANILO ROMERO RAAD, identificado como aparece al pie de mi firma, con
domicilio en la Carrera 7 No. 71-21, Torre A, Piso 8, Bogota D.C., obrando como apoderado
de la sociedad UNITED STATES GYPSUM COMPANY domiciliada en Estados Unidos,
solicitante de la patente en cuestion, en respuesta al oficio No. 11833 notificado por
comunicacion electronica del 27 de julio de 2021, me permito manifestar:

1. Modificaciones a la solicitud

Como primera medida, considerando las disposiciones del articulo 34 de la Decision 486
para que el solicitante pueda modificar la solicitud de patente en cualquier momento del
tramite, me permito adjuntar a este memorial nuevo capitulo reivindicatorio que consta de

trece (13) reivindicaciones, en el cual se realizaron las siguientes modificaciones:

e Enprimer lugar, teniendo en cuenta la no aceptacion de las modificaciones realizadas
en las reivindicaciones previamente, se modifica la reivindicacion independiente 1

con el fin de indicar que el polvo cementoso comprende diferentes tipos de cementos.

e Asi mismo, se especifica en la reivindicacion independiente 1 que la introduccion de
las fibras de refuerzo en el puerto de entrada de fibra de refuerzo se hace a través de
la pared lateral cilindrica y que dichas fibras de refuerzo comprenden una serie de
componentes especificos. Ademas, se indica que la mezcla descargada tiene unos

hundimientos o depresiones con unas medidas especificas.
e De otra parte, se modifican las reivindicaciones 1 a 10 con el fin de abordar y superar
las objeciones relacionadas con la claridad de la solicitud como indica el examinador

en su concepto técnico, de acuerdo con lo indicado en el punto 3.1 del Oficio 11833.

e FlInalmente, se modifica todo el pliego reivindicatorio con el fin de incluir nimeros



de referencia de acuerdo con la materia definida en la descripcién y siguiendo la
numeracion usada en las figuras, al tiempo que se incluyen las unidades en el Sistema

Internacional.

Con relacion a las modificaciones anteriormente mencionadas, el solicitante manifiesta que
las mismas no amplian de ninguna manera la materia objeto de la solicitud en estudio y se
realizaron con el fin de superar las objeciones de claridad y nivel inventivo, planteadas por

el examinador en el oficio para el cual se esta presentando respuesta.

2. Cumplimiento de los requisitos de patentabilidad

a. Claridad de las reivindicaciones

Con relacion a la claridad de la solicitud definida en el articulo 30 de la Decision 486, es
deseo del solicitante manifestar que las nuevas reivindicaciones 1 a 13 que se encuentran
vigentes y pendientes para la presente solicitud y que se adjuntan al presente memorial,
cumplen con el requisito de claridad, tal como puede ser claro para una persona versada en

la materia.

Ahora bien, con respecto a las modificaciones realizadas en el pliego reivindicatorio y que
se mencionan en el punto 1 del presente memorial, el solicitante desea manifestar
nuevamente que todas las modificaciones en las reivindicaciones se encuentran debidamente

soportadas en la descripcion originalmente presentada

De forma especifica, el solicitante considera conveniente informar a esa Superintendencia
que la materia incluida en el nuevo pliego reivindicatorio, tal como se habia mencionado
previamente y que no fue tenido en cuenta por el examinador, tiene soporte en la descripcion

en los siguientes apartes:

- Modificacion realizada en la reivindicacién independiente 1: Soporte en la
descripcién, parrafos [0231]-[0232] (cementos particulares, donde se especifica que
los ejemplos de cementos hidraulicos adecuados son cemento Portland, cementos de
aluminato de calcio (CAC), cementos de sulfoaluminato de calcio (CSA), y cementos
de fosfato de magnesio), [0027] (pared lateral cilindrica), [0336] (fibras de refuerzo
particulares), y las figuras

- Modificacion realizada en la reivindicacion 6: Soporte en la descripcion y la Figura
11 (descarga de la mezcla de lechada de fibra de la segunda zona de mezclado)

- Modificacion realizada en la reivindicacion 7: Soporte en la descripcién, parrafo



[0301] y en la Figura 14G

Por lo tanto, es importante informar a ese Despacho que las nuevas reivindicaciones se
ajustan a las disposiciones del articulo 34 y no incluyen materia nueva no contemplada en la

descripcion originalmente presentada.

De otra parte, el examinador establece en su concepto técnico que “La expresion “mover la
lechada cementosa y las fibras de refuerzo en proceso de mezcla a la salida de la mezcla de
fibra-lechada” (reiv. 1) no es clara, dado que no se ha definido la “salida de la mezcla de
fibra-lechada”, es decir, no se ha indicado por qué parte del equipo “saldria’ dicha mezcla
de fibra-lechada”, a lo cual el solicitante manifiesta que la nueva reivindicacion
independiente 1 ha sido modificada, tal como se indico en el punto 1 anterior, para definir
dicha salida como un puerto de salida de mezcla de fibra-lechada, donde ademas, dicho
elemento contiene el numeral de referencia (78A), ilustrado debidamente en las figuras
originales y en las que se modificaron con la respuesta al requerimiento previamente
formulado, con lo cual el examinador podra entender claramente “por qué parte del equipo
“saldria” dicha mezcla de fibra-lechada”, superando debidamente la objecion y aclarando

la materia definida.

Del mismo modo, el examinador establece que “La expresion “el agua fresca, el polvo
cementoso y las fibras se alimentan al mezclador simultaneamente con la descarga de agua,
polvo cementoso y fibras en la mezcla de fibra-lechada del mezclador,” (reiv. 1), no es clara
dado que la descarga no es una alimentacion. Se sugiere redactar de una mejor manera”, a
lo cual el solicitante desea responder que dicha clausula independiente ha sido modificada
para explicar de una forma mas clara y detallada la alimentacién y la descarga de estos
componentes o0 elementos, la cual se lleva a cabo a través de unos puertos separados, hecho

que seria claro para la persona medianamente versada en la materia.

Finalmente, el examinador ha indicado en su concepto técnico que “Las reivindicaciones 5y
6 no son concisas porque contienen materia que se encuentra dentro del alcance de la
reivindicacion 1”. A este respecto, el solicitante nuevamente manifiesta que las nuevas
reivindicaciones dependientes 5 y 6 han sido modificadas para evitar la definicion de la
misma materia de la reivindicacion independiente. Por el contrario, estas clausulas pretenden
limitar ain mas el alcance de la invencion al definir una modalidad preferida, tal como puede
ser evidente para el experto en la materia a partir de la lectura de las mismas, superando asi

la objecidn indicada.

En consecuencia, el solicitante establece que las nuevas reivindicaciones 1 a 13 cumplen con



el requisito de claridad tal como se encuentra definido en el articulo 30 de la Decisién 486.

b. Nivel Inventivo

Con relacién al cumplimiento de los requisitos de patentabilidad, el examinador indic6 en su
concepto técnico que las antiguas reivindicaciones 1 a 13 carecen del requisito de nivel
inventivo a la luz de los documentos D1 (US 2009/0218720) y D2 (US 2407514).

En primer lugar, me permito indicar que el articulo 18 de la Decision 486 establece que “Se
considerard que una invencion tiene nivel inventivo, si para una persona del oficio
normalmente versada en la materia técnica correspondiente, esa invencion no hubiese

resultado obvia ni se hubiese derivado de manera evidente del estado de la técnica”.

Lo anterior claramente indica que el examinador debe hacer el esfuerzo intelectual de
ubicarse en el mismo instante en que los inventores se vieron afrontados al problema como
se define en la descripcion de la solicitud, es decir, teniendo en cuenta lo existente al
momento de la presentacion de la solicitud prioritaria, y partiendo del conocimiento del
experto en ese momento, sin evidenciar ni tener en cuenta la solucion propuesta por el
solicitante ni el conocimiento con el que se cuenta actualmente luego de haber tenido acceso

al presente documento.

De acuerdo con lo definido en dicho articulo 18 como se indica anteriormente, en respuesta
al rechazo de las reivindicaciones en vista de los documentos D1y D2, de manera respetuosa
indicamos que estamos en desacuerdo con estas objeciones porque la referencia citada no
divulga ni sugiere las caracteristicas de la nueva reivindicacion independiente 1,
especificamente las limitaciones alli incluidas como se discutird a continuacion, donde dichas

limitaciones hacen que la invencidn sea tanto novedosa como inventiva.

De este modo, el solicitante muy respetuosamente manifiesta que el nuevo pliego
reivindicatorio ha sido modificado de modo que cada una de las reivindicaciones pendientes
1 a 13 incluye una serie de caracteristicas que hacen que la invencion sea diferente y ademas,
permita tener un efecto sorprendente con relacion al estado del arte, tal como se evidencia a

continuacion.

Como primera medida, el solicitante desea manifestar que el examinador en su concepto
técnico ha reconocido una gran diferencia que existe entre la materia definida en la nueva
reivindicacion independiente 1 y el estado del arte mas cercano (D1), donde indica que “El

solicitante afirma que “como primera medida, el solicitante desea manifestar que la presente



reivindicacién independiente 1 ha sido modificada para definir que la lechada se descarga
lateralmente desde la carcasa horizontal, hecho que no es divulgado ni sugerido por el
documento D1, y de hecho, la invencion definida en dicha anterioridad no puede realizar
este proceso como se define a continuacion”. Al respecto, esta Oficina indica que
efectivamente dicha caracteristica no esta divulgada en D1, sin embargo, como no ha sido
objeto de estudio, no es posible afirmar que es 0 no nueva, puesto que no se ha realizado la
busqueda de anterioridades. Ante la falta de pago, esta Oficina reitera que no es posible
tener en cuenta dicha modificacion”. Partiendo de dicha informacién y reconocimiento de
caracteristicas diferenciadoras entre la presente invencién y el documento D1, a
continuacién, el solicitante desea resaltar nuevamente las ventajas que tienen dichas
diferencias que llevarian a que el experto medio en la materia no obtenga la presente
invencion de una forma obvia o evidente, esto teniendo en cuenta que junto con el presente
memorial se realiza el respectivo pago del examen de patentabilidad, esto con el fin que la

nueva materia sea debidamente analizada y buscada.

Ahora, se resalta nuevamente que la presente reivindicacion independiente 1 ha sido
modificada para definir que la lechada se descarga lateralmente desde la carcasa horizontal,
hecho que no es divulgado ni sugerido por el documento D1, y de hecho, la invencion

definida en dicha anterioridad no puede realizar este proceso como se define a continuacion.

El documento D1 divulga un mezclador para extruir articulos cementosos, tal como se puede
evidenciar a partir de las siguientes figuras:
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Asi, el aparato de D1 tiene un par de tornillos entrelazados, por lo menos una tolva de
alimentacion 61, por lo menos un medio de alimentacion 60 que comprende un alimentador
lateral 62 a lo largo de la longitud de la cubierta, una 0 mas aperturas 70, zonas de
mezclado/amasado 42 para mezclar/amasar pasta, elementos derechos de tornillo 41
principalmente para transportar la pasta de zona a zona. Ademas, el parrafo [0043] indica
que los tornillos 40 se pueden adaptar para suministrar el tiempo de residencia necesario y el
mezclado/amasado/cizallamiento entre la tolva de alimentacion 61 y el alimentador lateral

62. Sin embargo, dicha anterioridad no divulga ningun detalle sobre como se hace esto.

Asi mismo, el parrafo [0039] establece que las aperturas 70 son para la adicion de fluidos,
tales como agua, suspensiones y otros componentes. El parrafo [0043] indica que varios
componentes pueden ser adicionados a la tolva de alimentacién 61 con la intencion que estos
componentes reaccionen entre si. Asi, puede ser necesario adicionar otros componentes, por

ejemplo, modificadores de baja densidad, en el alimentador lateral 62.

Del mismo modo, el parrafo [0046] describe muy generalmente unos materiales cementosos
adecuados para el aparato definido en dicha anterioridad, al tiempo que el parrafo [0047]
describe también muy generalmente materiales fibrosos para dicho aparato, pero es

importante tener en cuenta que no se menciona ningun tipo de fibra de vidrio.
Adicionalmente, el documento D1 indica en su parrafo [0041] que:

“Cada tornillo 40 preferiblemente comprende una serie de componentes 0 modulos
intercambiables que definen varias zonas. Por ejemplo, cada tornillo comprende
elementos de tornillo derechos 41 que sirven principalmente para transportar la
pasta de una zona a la siguiente. Se suministran zonas de mezclado/amasado 42 en
varios puntos a lo largo de la longitud de los tornillos. En estas zonas la pasta
simultdneamente se mezcla y se amasa para asegurar una composicién homogénea.

Se suministra una zona de extrusion 43 directamente hacia arriba del troquel 50 para
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compactar y forzar la pasta a través del troquel. Si se desea, los viajes del tornillo en
esta &rea pueden estar espaciados mas cercanamente. Esto es requerido para
suministrar la presion deseada para compactacion y forzar la pasta a través del

troquel”

Por lo tanto, la invencion divulgada en el documento D1 requiere el descargue longitudinal
desde su zona de extrusor a alta presion. Ademas, dicha anterioridad requiere de un troquel
extrusor al final de su mezclador. El extrusor de D1 es capaz de generar presiones muy altas
para empujar el material hacia afuera a través de un troquel para crear una forma

tridimensional.

En contraste a lo definido en el documento D1, la presente reivindicacion independiente 1,
modificada como se indic6 al comienzo del presente memorial, hace la descarga desde una
zona de mezcla, en la cual ocurre la mezcla, en lugar de simplemente transportar, hecho que
no es sugerido por ningun documento del estado del arte y que no hubiese sido obvio para el
experto en la materia a partir de las divulgaciones existentes al momento de la presentacion

de la solicitud prioritaria, como se demostro anteriormente.

Asi mismo, se resalta que no hay ningun troquel extrusor en el presente mezclador. Por lo

tanto, el proceso de la presente reivindicacion 1 no tiene ningun paso de extrusion. El presente

mezclador no es capaz de crear altas presiones dentro del mezclador. De hecho, el contenido
en el mezclador de la presente invencion puede estar a presion atmosférica. Por lo tanto, las
altas fuerzas que acttan a lo largo de la longitud de los ejes no estan presentes en el presente
mezclado. Por ende, el presente mezclador no es capaz de empujar el material hacia afuera a
través de un troguel, hecho que es enfatizado y resaltado en la reivindicacion independiente

1 al indicar que la lechada se descarga lateralmente desde la carcasa horizontal.

De acuerdo con esto, es claro que el uso de un troquel de extrusion que se descarga
longitudinalmente como en D1 seria un gran problema con el presente mezclador. De hecho,
el documento D1 no puede tener esta configuracion, es decir, iria en contra de la esencia de
la invencion definida en dicha anterioridad, ya que D1 requiere descargar longitudinalmente

desde su zona de extrusor a una presion alta.

De forma concreta, el troguel de extrusion del documento D1 no puede trabajar con el
mezclador definido en la presente invencion debido a la naturaleza del fluido de la presente
lechada mezclada con fibras y la incapacidad del presente mezclador de generar altas
presiones. Si la presente lechada fuera dirigida hacia un troquel orientado longitudinalmente,

la acumulacion de fibra en el punto de entrada del troquel prevendria que la lechada ingrese



en el troquel y se descargue del troque. en otras palabras, el material fibroso se acumulara en
el presente mezclador y no sera extruido hacia afuera, como es evidente a partir de la
divulgacion de la presente solicitud. Asi, para facilitar la extrusion a través de un troquel, es
crucial que la lechada sea viscosa y maleable y que el mezclador sea capaz de generar altas
presiones, lo cual no es aplicable para la presente invencion, toda vez que el presente
mezclador no es capaz de crear altas presiones dentro del mezclador, como se ha venido
indicando a lo largo del presente memorial. De hecho, el contenido en el presente mezclador

tipicamente esta a presion atmosférica, tal como se indico previamente.

Asi, para modificar las ensefianzas de D1y asi poder llegar a la presente invencion, hace que
la invencion definida en dicha anterioridad sea totalmente inoperativa y no cumpliria con su

objetivo destinado. Por lo tanto, dicha modificacion seria totalmente inadecuada.

La reivindicacion dependiente 7 define la barrena, la cual, si esta presente en la segunda zona
de mezclado, se encuentra hacia arriba de las paletas. La reivindicacion 9 define la segunda
seccion de mezclado que tiene una ausencia de barrena. Contrario a esto, el documento D1
no puede hacer lo anterior, dado que su troquel requiere de una barrena en su extremo inferior

donde se ubica el troquel, totalmente opuesto a lo definido en la presente invencion.

Ahora, con respecto al documento D2 mencionado por el examinador en su concepto técnico,
es importante resaltar que dicha anterioridad no resuelve la deficiencia mencionada
anteriormente y que se presenta en el documento D1. De hecho, la reivindicacién
independiente 1 de la presente solicitud define llevar a cabo un paso de mezclar agua (7) y
polvo cementoso (5) para formar una lechada cementosa (3). Por el contrario, el documento
D2 divulga un mezclador giratorio 50; sin embargo, como se explicara mas adelante, el
mezclador giratorio 50 de dicha anterioridad es irrelevante para la presente invencién, esto

sumado al hecho que dicho mezclador giratorio 50 no es un mezclador de lechada.

Abhora, el examinador indica en su concepto técnico que “E/ solicitante sostiene “es evidente
que el mezclador 50 del documento D2 no hace ninguln tipo de lechada, sino que simplemente
produce una mezcla humeda.” Sin embargo, contrario a lo afirmado por el solicitante, esto
no es cierto, toda vez que el mezclador 50 comprende la adicion de agua, tal y como se
muestra a continuacion. Por otro lado, el solicitante tampoco ha restringido la cantidad de
agua que comprende dicha “lechada’, en pocas palabras, el examinador ha indicado que el

documento D2 si hace una “lechada”, tal como y es conocido en el estado del arte.

A este respecto, el solicitante manifiesta que mantiene sus argumentos presentados

anteriormente y radicados en esa Superintendencia el 16 de marzo de 2021, los cuales se



resaltan nuevamente a continuacion, teniendo en cuenta que las nuevas reivindicaciones si

seran tenidas en cuenta en este nuevo analisis de los requisitos de patentabilidad.

Adicionalmente, el solicitante desea aclarar que el término “lechada” es un término del arte,
conocido claray ampliamente por el experto, y que por definicion no es el material esponjoso
definido en el documento D2. Asi, para ayudar al examinador a entender un poco mejor la
invencién y el término “lechada” como se usa en la técnica especifica relacionada, a

continuacion el solicitante trascribe la definicién de diccionario de dicho término:

“1. f. Masa muy suelta de cal 0 yeso, de cal
de cal mezclada con arena, o de yeso con tierra, que sirve para blanquear paredes
y para unir piedras o hiladas de ladrillo.

2. f. Liquido que tiene en suspension cuerpos insolubles muy divididos” (Ver

definicién en la pagina web https://dle.rae.es/lechada?m=form)

Del mismo modo, un diccionario mas cientifico indica que una lechada es:

“una mezcla aguada de material insoluble (tal como lodo, caliza, o yeso blanco” (ver

definicion en pagina web https://www.merriam-webster.com/dictionary/slurry)

Por lo tanto, es claro que una lechada es una mezcla aguada de un material insoluble, tal
como se evidencia en las dos definiciones anteriores, pero en ningiin momento es un material

esponjoso, como se define en el documento D2.

Ademas, el solicitante desea hacer énfasis en el hecho que, independiente de lo que se le
pueda demoninar como esponjoso en la mezcla de D2, adicionar el fluido esponjoso
neumatico de D2, lo cual se requiere en D2, al extrusor del documento D1 haria que el
proceso de D1 sea totalmente inoperable para su proposito, por lo cual el experto medio en
la materia no habria visto esto como una opcion viable, contrario a lo indicado por el

examinador en su concepto técnico.

Sumado a lo anterior, se debe tener en cuenta el hecho que el documento D2 establece en la

columna 5, lineas 1 a 40 lo siguiente:

“En operacion, una mezcla de carga seca — que contiene por ejemplo 30-40% en peso
de fibras de asbestos, 35-45% de cemento Portland, y 20-30% de silice dividida
finamente, se puede formar al mezclar completamente en un mezclador giratorio tipo

paleta 50. Después de mezclar completamente el cemento pulverulento y la silice con


https://dle.rae.es/lechada?m=form
https://www.merriam-webster.com/dictionary/slurry

las fibras de asbestos en un estado seco, se adiciona agua en una cantidad de
aproximadamente 12-20% del peso seco de la carga, o en una cantidad lo suficiente
para combinarse con el cemento hidraulico, y la mezcla luego es agitada para
realizar una humectacién uniforme del material. El agua es preferiblemente
adicionada por medio de rociadores finos, en cantidades de aproximadamente 40%
en peso del cemento hidraulico. Después de una operacion adicional de mezcla
himeda, la mezcla se somete a una operacion de esponjado dentro de un ventilador
52 para aumentar su volumen y para quebrar cualquier nédulo, y la mezcla
esponjada es recogida por una corriente de aire portadora para entrega por un

transportador neumatico 54 a una tolva de alimentacion 22.

Por medio de una valvula de compuerta 56 en la base de la tolva, una carga medida
del material de cemento-fibra himedo y esponjoso puede dejarse caer sobre una
paleta de carga de molde 24 y una plataforma 14 cuando dicha paleta se mueve en
una posicion por debajo de la tolva. Después que una carga medida de material ha
sido dejada caer sobre la superficie superior de la plataforma de molde 14 que forma
el centro de la paleta de carga, el transporte 20 continta a mover la paleta 24 hacia
la izquierda como se ve en la Figura 1. Durante este movimiento, el material de carga
sobre la plataforma 14 se nivela en una forma preliminar por la accién del borde
inferior de una placa ajustable verticalmente 58. Al final de esta operacién de
nivelacion de carga, cuando la paleta 24 se ha movido al final de su trayectoria hacia
la izquierda, el material de carga sobre la plataforma se ha esparcido en una capa,
y cualquier exceso de material ha sido descargado sobre los bordes de la paleta 24
en un compartimiento 60 desde el cual se devuelve por un transportador 62 hacia el

mezclador 50”

Asi, es evidente que el mezclador 50 del documento D2 no hace ningun tipo de lechada, sino
que simplemente produce una mezcla himeda. D2 esponja la mezcla hiumeda descargada del
mezclador 50 y luego transporta neumaticamente la mezcla esponjada. Ademas, D2 deja caer

la mezcla esponjada, no una lechada, sobre una paleta de carga de molde 24 y la plataforma

14. La mezcla en el mezclador 50 y descargada del mezclador 50 no puede ser una lechada.
Adicionar suficiente agua para hacer que la mezcla en el mezclador 50 sea una lechada, haria
que el proceso de este documento D2 fuera totalmente inoperativo, al tiempo que se debe

tener en cuenta que la lechada no podria ser transportada neumaticamente.

Sumado a lo anterior, el documento D2 requiere que la mezcla sea sometida a una operacion
de esponjado dentro de un ventilador 52 para aumentar su volumen y para quebrar cualquier

nodulo presente. Por lo tanto, no hay ninguna indicacion que el mezclador de D2 seria
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adecuado para mezclar una mezcla acuosa cementosa de fibra-lechada que contiene fibras de
refuerzo, dentro de las que se encuentran fibra de vidrio, materiales poliméricos,
polipropileno, polietileno, alcohol polivinilico, carbono, grafito, aramida, ceramica, acero o
una combinacion de éstos, tal como se encuentra definido en la reivindicacion independiente

1 modificada de la presente solicitud.

Ahora bien, el solicitante desea manifestar también que la adicion del esponjado neumatico
de D2, lo cual es requerido en dicha anterioridad, al extrusor definido en el documento D1,
haria que el proceso de dicho documento sea inoperable para el propoésito definido alli, tal

como se establecid en los parrafos anteriores.

Adicionalmente, no hay ninguna indicacion que D2 pueda emplear las presentes paletas con
el puerto de entrada de fibra separado definido actualmente y el puerto de entrada de lechada
que alimenta a través de la pared lateral cilindrica de una cAmara de mezcla alargada, tal
como se encuentra definida en la reivindicacion independiente 1 presentada con el presente

memorial.

No existe ninguna sugerencia para usar este mezclador de D2 con las mezclas cementosas
definidas en la presente invencion que contienen fibras de refuerzo que comprenden fibra de
vidrio, materiales poliméricos, polipropileno, polietileno, alcohol polivinilico, carbono,

grafito, aramida, ceramica, acero o una combinacion de éstos.

Ademas, la viscosidad de la mezcla de fibra-lechada esponjada resultante caeria
significativamente por fuera del rango definido en las nuevas reivindicaciones de la presente

solicitud.

De acuerdo con lo anterior, queda claro que las nuevas reivindicaciones 1 a 13 de la presente
solicitud cumplen tanto con el requisito de novedad como con el de nivel inventivo, tal como
se encuentran definidos en los articulos 16 y 18 de la Decision 486 y de acuerdo con los
lineamientos definidos en el Manual Andino de Patentes y la Guia para Examinadores de esa
Superintendencia, ya que existe por lo menos una diferencia con el estado del arte previo,
donde estas diferencias representan una ventaja considerable sobre el estado del arte que no
habrian sido obvias para una persona con habilidad en la materia, al tiempo que los
documentos mencionados por el examinador no se consideran como particularmente
relevantes y alejarian al experto de la solucion propuesta por el solicitante en la presente

invencion.

En conclusién, me permito establecer que gracias a las modificaciones realizadas y los
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argumentos expuestos anteriormente, la presente solicitud cumple cabalmente con los
requisitos de claridad, novedad y nivel inventivo respecto al método expuesto en las nuevas

reivindicaciones 1 a 13.

Por lo tanto, solicito a ese despacho reconocer estos requisitos y conceder el privilegio de

patente de invencion a la solicitud de mi mandante.

3. Anexos

¢ Nuevo pliego reivindicatorio compuesto por 13 reivindicaciones.

Sefior Superintendente,

DANILO ROMERO RAAD
C.C. No. 79.547.687 de Bogota
T.P. No. 79.289 del C. S. de la J.
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REIVINDICACIONES MODIFICADAS

1. Un método continuo para preparar un panel de concreto reforzado con fibra que
comprende:
mezclar agua (7) y polvo cementoso (5) para formar una lechada cementosa (3), en
donde los cementos hidraulicos comprenden por lo menos uno de cemento Portland,
cementos de aluminato de calcio (CAC), cementos de sulfoaluminato de calcio (CSA),
geopolimeros, cementos de oxicloruro de magnesio (cementos de sorel), y cementos de
fosfato de magnesio;
mezclar la lechada cementosa (3) y las fibras de refuerzo (34) en un mezclador
continuo horizontal de una sola pasada (32, 132) para formar una mezcla de fibra-lechada
(36) de lechada cementosa reforzada con fibra,
en donde el mezclador continuo horizontal (32, 132) comprende
una cdmara de mezcla alargada definida por una carcasa horizontal que tiene
una pared lateral interior cilindrica (82),
por lo menos un puerto de entrada de fibra de refuerzo (74B) para introducir
las fibras de refuerzo a través de la pared lateral cilindrica interior directamente en la
camara de mezcla, dichas fibras de refuerzo comprenden fibra de vidrio, materiales
poliméricos, polipropileno, polietileno, alcohol polivinilico, carbon, grafito, aramida,
ceramica, acero, 0 una combinacion de éstos, y
corriente arriba del por lo menos un puerto de entrada de fibra hay (a) al menos
un puerto de entrada (74A) para alimentar agua y polvo cementoso juntos como una
corriente de lechada cementosa (3) a través de la pared lateral cilindrica interior
directamente en la cAmara de mezcla (82), o (b) al menos dos puertos de entrada para
alimentar agua y polvo cementoso seco por separado como corrientes separadas en la
camara,
un puerto de salida de mezcla de fibra-lechada (78A) en una seccién del
extremo de descarga corriente abajo de la carcasa horizontal para descargar
lateralmente la mezcla de lechada cementosa reforzada con fibra, producida por el
mezclador continuo horizontal (32),
un puerto de ventilacion (90A) para eliminar el aire introducido en la camara
de mezcla de la alimentacion de materia prima, y
un eje giratorio central orientado horizontalmente (88) montado dentro de la
camara de mezcla alargada que atraviesa de un extremo (84) del mezclador continuo
horizontal a otro extremo (86) del mezclador continuo horizontal (32),
en donde la lechada cementosa (3) y las fibras de refuerzo (34) se mezclan en una
parte de la camara de mezcla para mezclar las fibras de refuerzo y la lechada cementosa y

mover la lechada cementosa y las fibras de refuerzo que se mezclan al puerto de salida de
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mezcla de fibra-lechada (78A);

en donde el eje (88) en la parte de la camara de mezcla para mezclar las fibras de
refuerzo (34) y la lechada cementosa (3) y mover la lechada cementosa (3) y las fibras de
refuerzo (34) que se mezclan a la salida de la mezcla de fibra-lechada (78A, 136A)
comprende al menos un elemento de mezcla seleccionado del grupo que consiste en (1) una
barrena y (2) una pluralidad de paletas de mezcla (100) montadas en el eje (88) a intervalos
regulares y diferentes ubicaciones circunferenciales para extenderse desde el eje (88), en
donde el al menos un elemento de mezcla gira con el eje (88) dentro de la carcasa horizontal,

en donde la lechada cementosa (3) y las fibras de refuerzo (34) se mezclan en la
camara de mezcla del mezclador de fibra-lechada horizontal (32, 132) por un tiempo de
permanencia de mezcla promedio que va de 5 a 240 segundos, mientras que el al menos un
elemento de mezcla aplica fuerza de cizallamiento, en donde el eje giratorio central (88) gira
a una velocidad que va de 30 a 450 RPM;

descargar la mezcla de fibra-lechada (36) lateralmente del mezclador horizontal (32)
através de una abertura en la pared lateral de la carcasa horizontal dentro y a través del puerto
de salida de mezcla fibra-lechada (78);

en donde se alimenta agua fresca (7), polvo cementoso (5), y fibras (34) a través del
por lo menos un puerto de entrada al mezclador continuo horizontal (32, 132) mientras se
descarga la mezcla de fibra-lechada (36) del mezclador continuo horizontal (32, 132) a través
del puerto de salida de mezcla fibra-lechada (78);

alimentar la mezcla de fibra-lechada (36) del mezclador horizontal (32) a un montaje
de formacién (40) que deposita la mezcla de fibra-lechada (46) sobre una superficie en
movimiento (26) de una linea de produccion de paneles (110) uniformemente como una capa
(55) que va de 6 a 51 mm (0,25 a 2 pulgadas) de espesor;

nivelar la mezcla de fibra-lechada (46) en la superficie en movimiento (26);

permitir que la mezcla de fibra-lechada (46) se fragie en la superficie en movimiento
(26);

cortar la mezcla de fibra-lechada fraguada para formar paneles (55) y retirar los
paneles de la superficie en movimiento (26), en donde una capa adicional de mezcla de fibra-
lechada no se deposita sobre la capa depositada de mezcla de fibra-lechada (46),

en donde la mezcla fibra-lechada descargada de la mezcla horizontal tiene un
asentamiento de 102 a 280 mm (4 a 11 pulgadas) medido de acuerdo con una prueba de
asentamiento usando una tuberia de 102 mm (4 pulgadas) de alta y 51 mm (2 pulgadas) de

didmetro.

2. El método de acuerdo con la reivindicacion 1, en donde la superficie en movimiento
(banda en movimiento) (26) se mueve a una velocidad que va de 0.3 a 30 metros (1 a 100

pies) por minuto y la mezcla de fibra-lechada se deposita a una velocidad de 0.03-0.71 metros
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cubicos (0.10-25 pies cubicos) por minuto para un panel que tiene de 1.2 a 2.4 metros (4 a 8

pies) de ancho.

3. El método de acuerdo con la reivindicacion 1, en donde el agua y el material
cementoso se mezclan en un primer mezclador (2) que forma la lechada cementosa (3), y
después la lechada cementosa (3) y las fibras (34) se mezclan en un segundo mezclador de
fibra-lechada (32) que comprende el mezclador continuo horizontal para formar la mezcla de
fibra-lechada (36).

4. El método de acuerdo con la reivindicacion 1, en donde el mezclador continuo
horizontal es un Unico recipiente de mezclador continuo de combinacién (132) que mezcla
el agua y las fibras y materiales cementosos, en donde una primera seccién (120) del
recipiente de mezclador continuo de combinacion (132) produce la lechada cementosa al
combinar todos los polvos secos, aditivos quimicos y agua; y una segunda seccion (122, 124)
del recipiente de mezclador continuo de combinacion (132) comprende la camara de mezcla
que produce la mezcla de lechada cementosa reforzada con fibra (136) al introducir y
combinar las fibras de refuerzo (134) con la lechada cementosa entrante producida en la

primera seccion (120) del mezclador combinado (132).

5. El método de acuerdo con la reivindicacion 1,

en donde se alimenta una corriente liquida que comprende agua a un mezclador de
lechada continuo (2) a través de una entrada de corriente liquida (68) y se alimenta una
corriente de un polvo cementoso seco (5) al mezclador de lechada continuo (2) para formar
la lechada cementosa (3), dicho mezclador de lechada continuo (2) tiene una hélice montada
de manera horizontal o vertical (63);

en donde la lechada cementosa (3) pasa del mezclador de lechada continuo (2) al
mezclador continuo horizontal de fibra-lechada (32) a través del por lo menos un puerto de
entrada (74A) para alimentar el agua y polvo cementoso juntos como una corriente de lechada
cementosa (3) en la camara de mezcla (82),

en donde el por lo menos un elemento de mezcla del mezclador continuo horizontal
de fibra-lechada (32) comprende una pluralidad de paletas de mezcla y transporte (100)
montadas en el eje orientado horizontalmente del mezclador continuo horizontal a intervalos
regulares y diferentes ubicaciones circunferenciales, en donde las paletas (100) giran con el
eje orientado horizontalmente dentro de la carcasa horizontal, en donde los montajes de
paletas (100) se extienden radialmente desde una ubicacion en el eje orientado
horizontalmente, en donde los montajes de paletas (100) comprenden una clavija (114)
acoplada a una cabeza de la paleta (116), la clavija (114) esta acoplada de manera pivotante

al eje orientado horizontalmente (88) y/o la cabeza de la paleta (116) para permitir la rotacion
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pivotante de la cabeza de la paleta (116) con respecto a la ubicacion respectiva en el eje
orientado horizontalmente (88), en donde la pluralidad de paletas (100) estan dispuestas para
mezclar las fibras de refuerzo (34) y la lechada cementosa (3) y mover la lechada cementosa
(3) y las fibras de refuerzo (34) que se mezclan hacia la salida de la mezcla de fibra-lechada
(78A);

en donde el eje orientado horizontalmente (88) estd conectado externamente a un
mecanismo de accionamiento (70) y un motor de accionamiento (92) para lograr la rotacion
del eje cuando el mezclador esta en funcionamiento;

en donde la mezcla cementosa (3) y las fibras (34) se mezclan en la cAmara de mezcla
del mezclador de fibra-lechada horizontal (82) para producir una mezcla de fibra-lechada
uniforme que tiene una consistencia tal que permitird la descarga de la mezcla de fibra-
lechada (36) del mezclador de fibra-lechada (32).

6. El método de acuerdo con la reivindicacion 1,

en donde el polvo cementoso seco (5) es alimentado en el mezclador continuo
horizontal (132) a través de al menos un puerto de entrada de polvo cementoso seco (105A);

en donde el mezclador continuo horizontal (132) comprende

la cdmara de mezcla alargada definida por la carcasa horizontal que tiene la

pared lateral interior, la camara de mezcla alargada tiene una seccion de alimentacion

de extremo corriente arriba (120), una primera seccion de mezcla (122), y una

segunda seccion de mezcla de extremo corriente abajo (124), en donde la primera

seccion de mezcla (122) se encuentra entre la seccién de alimentacion de extremo

corriente arriba (120) y la segunda seccion de mezcla de extremo corriente abajo

(124),

al menos un par de hélices autolimpiantes entrelazadas orientadas

horizontalmente que atraviesan de un extremo corriente arriba de la cAmara de mezcla

alargada a un extremo corriente abajo de la cAmara de mezcla alargada y giran dentro

de la camara de mezcla alargada,

en donde cada hélice montada horizontalmente dentro de la seccion de alimentacion
de extremo corriente arriba (120) de la cAmara de mezcla alargada comprende una barrena
(126), en donde el polvo cementoso seco es alimentado a la seccion de alimentacion de
extremo corriente arriba (120) de la cdmara de mezcla alargada y es transportado por las
barrenas (126) a la primera seccion de mezcla,

en donde una corriente liquida que comprende agua es alimentada a la camara de
mezcla alargada del mezclador de lechada continuo (132) a través de al menos un puerto de
entrada de corriente liquida (107A) corriente abajo del al menos un puerto de entrada de
polvo cementoso seco (105A) y el polvo cementoso seco (105) y la corriente liquida (107)

se mezclan en la primera seccion de mezcla (120) para formar la lechada cementosa (3);
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en donde cada hélice montada horizontalmente dentro de la primera seccion de
mezcla (122) comprende una primera pluralidad de paletas de mezcla montadas en un eje
orientado horizontalmente de la hélice a intervalos regulares y diferentes ubicaciones
circunferenciales, las paletas giran con el eje orientado horizontalmente dentro de la carcasa
horizontal, las paletas se extienden radialmente desde el eje orientado horizontalmente,

en donde las fibras de refuerzo (134) son alimentadas a través de dicho al menos un
puerto de entrada de fibras de refuerzo (134A) a la segunda seccion de mezcla (122), y la
lechada cementosa (3) y las fibras de refuerzo (134) se mezclan en la segunda seccion de
mezcla (122) para formar la mezcla de fibra-lechada (136),

en donde al menos una porcion de cada hélice montada horizontalmente dentro de la
segunda seccién de mezcla (122) de la camara de mezcla alargada comprende al menos un
miembro seleccionado del grupo que consiste en:

una barrena, y

una segunda pluralidad de paletas de mezcla montadas en el eje orientado
horizontalmente del mezclador a intervalos regulares y diferentes ubicaciones
circunferenciales, en donde las paletas giran con cada eje orientado horizontalmente
respectivo dentro de la carcasa horizontal, en donde las paletas se extienden radialmente
desde el eje respectivo,

en donde la mezcla de fibra-lechada (136) se descarga lateralmente directamente
desde la segunda zona de mezcla (124) del mezclador (132) a través del puerto de salida de
la mezcla de fibra-lechada (136A) en la seccidn del extremo de descarga corriente abajo de
la carcasa horizontal que es una porcion del extremo corriente abajo de la segunda seccion
de mezcla (124),

en donde el por lo menos un elemento de mezcla comprende las paletas giratorias

para aplicar fuerza de cizallamiento a la mezcla de fibra-lechada.

7. El método de acuerdo con la reivindicacién 6, en donde las paletas de la primera y/o
segunda seccion de mezcla (122, 124) se seleccionan del grupo que consiste en paletas planas
y paletas helicoidales, en donde las paletas planas y paletas helicoidales son paletas unitarias
que tiene una abertura central montada al eje de manera que la paleta rodea una porcion del
eje, en donde las paletas planas y las paletas helicoidales tienen extremos opuestos que se
extienden en direcciones opuestas desde el eje,

en donde las paletas planas o las paletas helicoidales se emplean en la segunda seccién
de mezcla (124) en una porcion de paleta de la segunda seccion de mezcla y también se
emplea una barrena en la segunda seccion de mezcla antes de la seccion de paleta de la

segunda seccion de mezcla (124).

8. El método de acuerdo con la reivindicacién 7, en donde las paletas planas y/o
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helicoidales estan en los ejes en la segunda seccion de mezcla (124) y todas las paletas planas
y/o helicoidales adyacentes en cada uno de los ejes en la segunda seccion de mezcla (124)

tienen una rotacién de 0 a 90 grados una con respecto a la otra.

9. El método de acuerdo con la reivindicacion 6, en donde la paleta (100) de la primera
y/o segunda seccién de mezcla (122, 124) comprende una clavija (114) acoplada a una cabeza
de la paleta (116), en donde la clavija esta acoplada de manera pivotante al eje orientado
horizontalmente y/o la cabeza de la paleta para permitir la rotacion pivotante de la cabeza de
la paleta con respecto a la ubicacion respectiva en el eje orientado horizontalmente, en donde
la pluralidad de paletas mezclan las fibras de refuerzo y la lechada cementosa y mover la
lechada cementosa y las fibras de refuerzo que se mezclan hacia la salida de la mezcla de
fibra-lechada, en donde las paletas de la primera y segunda seccién de mezcla comprenden,
cada una, la clavija acoplada a la cabeza de la paleta y en donde la segunda seccion de mezcla

carece de una barrena.

10.  El método de acuerdo con la reivindicacion 9, en donde mezclar las fibras de refuerzo
y mover la lechada cementosa y las fibras de refuerzo que se mezclan en la salida de mezcla
de fibra-lechada, comprende aplicar la fuerza de cizallamiento con las paletas que tienen
orientacion de la cabeza de la paleta (116) que tiene una superficie ancha con respecto a la
seccion transversal vertical del eje central es de 10° a 80°, en donde las dimensiones generales
de las paletas son tales que el espacio libre entre la circunferencia interior de la camara del

mezclador y el punto mas alejado de la paleta desde el eje central es menor a 6 mm (%4”).

11.  El método de acuerdo con la reivindicacion 1, en donde la lechada cementosa (3) y
las fibras (34) se mezclan en la camara de mezcla del mezclador fibra-lechada horizontal (32)
para producir una mezcla uniforme de fibra-lechada (36), y luego la mezcla de fibra-lechada
(36) se descarga del mezclador de fibra-lechada (32) y se deposita uniformemente como una
capa continua de un espesor que va de 10 a 32 mm (0.4 a 1,25 pulgadas) sobre la superficie
en movimiento (26, 126) de la linea de produccidn de paneles (10, 110) para producir el panel

de concreto reforzado con fibra (55).

12.  El método de acuerdo con la reivindicacion 1, en donde la superficie en movimiento
(26, 126) es una cinta sin fin en movimiento (4A) con formadores de hendidura unidos por
cinta (80) que comprenden porciones elevadas (14B) en la cinta con hendiduras (14A) en la
direccion transversal al desplazamiento, en donde las hendiduras son estrechas, por lo que
las porciones adyacentes de los formadores de hendidura unidos por cinta divididas por una
hendidura estan apretadas una contra la otra para sellar y retener la mezcla de fibra-lechada

al desplazarse en una direccidn recta, pero abiertas al desplazarse en una direccion curva.
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13.  El método de acuerdo con la reivindicacion 1, que comprende ademas:

aplicar una primera banda de fibras no tejidas (44A) en la superficie en movimiento
de una linea de produccién de paneles (10, 110), en donde la primera banda es lo
suficientemente impermeable como para evitar la filtracion de la mezcla de fibra-lechada en
la linea de produccién de paneles, en donde la primera banda es mas ancha que la placa de
cemento que se esta haciendo;

formar un canal continuo al doblar las porciones externas de la primera banda (44A)
en posicion vertical;

depositar continuamente la mezcla de fibra-lechada de la caja de entrada (40) en la
primera banda (44A); y

distribuir lateralmente la mezcla de fibra-lechada (46) para llenar el canal hasta una
profundidad sustancialmente uniforme;

plegar las porciones verticales de la primera banda (44A) hacia adentro y sobre la
mezcla de fibra-lechada de manera tal que los bordes se plieguen para envolver los bordes
derecho e izquierdo de la mezcla de fibra-lechada en proceso de fraguado;

aplicar una segunda banda (44) de fibras no tejidas a una superficie superior de la
mezcla de fibra-lechada en proceso de fraguado en la linea de produccion de paneles,

pegar la segunda banda (44) al panel (55) y luego hacer que el panel en proceso de

fraguado se desplace por debajo de una placa de formacion (52).
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