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DESCRIPCION
Elemento de conexién de la costura de malla

Esta solicitud reivindica el beneficio y la prioridad de la solicitud provisional de EE. UU. n.° 62/500.562, presentada el
3 de mayo de 2017.

CAMPO DE LA INVENCION

Esta invencién se refiere a un elemento de conexidn de costura de malla aplicado en fabrica a los bordes del panel de
lamina.

ANTECEDENTES DE LA INVENCION

Los paneles de ldmina, que incluyen, entre otros, madera contrachapada, tablero de hebras orientadas (OSB), paneles
de yeso, yeso de fibra de vidrio, OSB recubierto de éxido de magnesio y tablero de cemento, son materiales de
construccién comunes utilizados en varios tipos de construccién (por ejemplo, Tipo |, Il, Il y V). Estos paneles se
utilizan dentro de diversos tipos de conjuntos de paredes exteriores e interiores, suelos y techos. Los paneles se
fabrican en tamafios que ayudan a facilitar el transporte y la entrega al sitio de trabajo, asi como a permitir el manejo
y la instalacién. Los paneles con elementos de conexién de costuras son con herramientas comunes, sujetadores y
practicas laborales conocidas a partir de los documentos US 2006/070331A, US 5224316A, US 2003/181114A y US
5390458A.

Durante la instalacién, algunos tipos de paneles requieren separacion (por ejemplo, 1/8 de pulgada ° 3,175 mm de
separacidn entre paneles adyacentes) para permitir la expansién y contraccién del panel sin deformacién durante la
vida util. El espacio entre los paneles se conoce como la costura del panel. Si el panel tiene caracteristicas minimas
de expansidn y contraccién, la instalacién puede permitir que los paneles adyacentes se toquen. Sin embargo, los
edificios y los materiales en si mismos rara vez son tan precisos en las tolerancias dimensionales que cada panel
dentro de la instalacién puede ser instalado con todos los bordes apretados entre si, y es probable que la separacién
entre paneles adyacentes varie dentro de la instalacion.

Después de la instalacién, el disefio de los bordes del panel, ya sea instalado con un espacio o con los bordes
tocdndose, generalmente es facilmente visible. Como los paneles generalmente son solo un componente del sistema
de pared, suelo o techo, las costuras del panel a menudo estan selladas y/o unidas para una variedad de aplicaciones
y/o propésitos. La estética, el rendimiento contra incendios, el sellado de aire, el sellado de vapor, el sellado de agua
a granel y el rendimiento acuUstico son algunas, pero no todas, las razones por las que los bordes del panel estéan
sellados y/o unidos.

En algunas aplicaciones, los paneles se instalan en el lado exterior de las paredes exteriores y se convertiran en la
base para sistemas de aislamiento exterior y/o revestimiento exterior. EI Cédigo Internacional de Construccién (IBC) y
el Cédigo Residencial Internacional (IRC) requieren que se use una Barrera Resistente a la Intemperie (WRB) entre
el revestimiento exterior y los paneles de la pared. Los requisitos para los WRB se describen en International Code
Congress, Evaluation Services (ICC-ES) Acceptance Criteria AC 212 o AC 310.

Un tipo de WRB se aplica de forma fluida en el sitio de trabajo. Uno de los desafios con los WRB aplicados con fluidos
es que las costuras del panel deben estar unidas correctamente. Tal como se analizé anteriormente, los paneles
pueden expandirse o contraerse durante su vida util. Ademés, los edificios a menudo tienen movimientos causados
por el asentamiento de los cimientos, el secado de los componentes estructurales y similares, asi como por fuerzas
ambientales como el viento, la calefaccién y la refrigeracion, y otros factores ambientales y estacionales. Cualquier
movimiento puede crear roturas en la costura del panel que comprometerian el rendimiento del sistema.

Con los sistemas WRB de aplicacién fluida, un procedimiento comuln para sellar las costuras es aplicar una cinta de
refuerzo de fibra de vidrio (o similar) entre los dos paneles. Esta cinta se superpondria a los dos paneles por igual.
Para facilitar la instalacién, la cinta de fibra de vidrio generalmente tiene un adhesivo aplicado. Después de la
instalacién de la cinta de fibra de vidrio, el instalador aplicaria un sellador sobre la cinta para unir el panel en la costura.
Tipicamente, el sellador se aplica para extenderse mas all4 de cada borde del ancho de la cinta de fibra de vidrio para
garantizar una unién adecuada a la superficie de WRB aplicada con fluido. Después de que el sellador de paneles se
cura tanto a la cinta de fibra de vidrio como al WRB aplicado con fluido que se aplicé previamente a los paneles, se
crea una barrera monolitica robusta.
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El procedimiento de la técnica anterior de aplicar la cinta de fibra de vidrio y posteriormente sellar en el sitio requiere
mucho tiempo y requiere grandes volimenes de sellador para una instalacién adecuada, ya que el sellador debe
saturar y cubrir completamente la cinta y extenderse mas alla del ancho de la cinta. Ademas, el procedimiento de la
técnica anterior es propenso a numerosas variaciones de instalacion que podrian comprometer la integridad del
sistema terminado. Estas variaciones de instalacién incluyen, pero no se limitan a, las siguientes:

(1) Desalineacion de la cinta, causando una debilidad en un lado del panel.

(2) Arrugas que se producen durante la aplicacién de la cinta (la cinta a menudo se aplica sobre largas costuras
continuas, y la desalineacién durante la instalacién que se corrige dara como resultado una arruga en la cinta). Las
arrugas alteraran la adhesién del sellante y crearan un posible punto de falla.

(3) Mala adhesién al panel. En el momento de la instalacién, los paneles de pared deonde se est4 instalando la
cinta han estado expuestos a una posible contaminacién por las condiciones del lugar de trabajo. Esta
contaminacién puede afectar negativamente la adhesidn de la cinta y la posterior adhesién del sellador.

(4) La instalacién de cinta en cada una de las costuras del panel en todo el conjunto requiere una cantidad
significativa de tiempo y costes de mano de obra.

RESUMEN DE LA INVENCION

La invencién es un producto de panel de ldmina segun la reivindicacién 1. La invencién es también un procedimiento
de fabricacién de un producto de panel de ldmina segln la reivindicacién 9. La cinta de malla se aplica de modo que
la cinta sobresalga del borde del panel con el fin de unirse al panel adyacente después de la instalacién de los paneles
en un sitio de trabajo. En una realizacion, la malla se aplica a dos bordes del panel de ldmina, uno a lo largo del ancho
del panel y otro a lo largo de la longitud del panel. Cuando se instala, el borde del panel con la cinta de malla aplicada
se solapa con el borde de un panel adyacente que no tiene cinta aplicada, tanto a lo largo como a lo ancho. Por lo
tanto, la presente invencién permite una instalacién mas rapida, mas robusta y mas fiable.

La cinta de malla (por ejemplo, cinta de refuerzo de fibra de vidrio) se aplica y se fija a los lados o bordes deseados
de un panel durante el proceso de fabricacién del panel. En una realizacién, la cinta se aplica directamente al panel
antes de la aplicacién del recubrimiento WRB de fabrica. De este modo, la cinta se intercala entre el panel base y el
recubrimiento WRB, y cuando se cura, se une firmemente y se integra al panel con el recubrimiento WRB. Se pueden
usar adhesivos adicionales y espesor de recubrimiento para garantizar el rendimiento. En varias realizaciones, el
producto comprende, por lo tanto, un panel de construccién con recubrimiento WRB aplicado en féabrica (o
"preaplicado") y cinta de malla.

BREVE DESCRIPCION DE LOS DIBUJOS

La Figura 1 muestra una vista de un sistema multipanel seglin una realizacién de la presente invencién.

La Figura 2 muestra una vista lateral de un borde de panel con cinta de malla fijada entre la parte superior del
panel y el recubrimiento o capa de WRB.

La Figura 3 muestra una vista lateral de un borde de panel con cinta de malla fijada entre dos capas del panel.

La Figura 4 muestra una vista lateral de un borde de panel con cinta de malla fijada por encima de la parte superior
del panel en el recubrimiento o capa WRB.

La Figura 4 muestra una vista lateral de un borde del panel con cinta de malla fijada en la parte superior del
recubrimiento o capa WRB.

DESCRIPCION DETALLADA DE LAS REALIZACIONES EJEMPLARES

En diversas realizaciones ejemplares, la presente invencién comprende una cinta de malla 20 que est4 unida a uno o
més bordes exteriores o lados exteriores de productos de panel de lamina 2. La cinta de malla se aplica de modo que
la cinta sobresalga del borde del panel con el fin de unirse al panel adyacente después de la instalacién de los paneles
en un sitio de trabajo. En una realizacién, la malla se aplica (como se describe a continuacién) a dos bordes del panel
de lamina, uno a lo largo del ancho del panel 4 y otro a lo largo de la longitud del panel 6. Cuando se instala, el borde
del panel con la cinta de malla aplicada se solapa con el borde de un panel adyacente 8 que no tiene cinta aplicada,
tanto a lo largo como a lo ancho, como se ve en la Figura 1. La cinta de malla que se extiende desde un borde mas
externo de una matriz de paneles (y por lo tanto no se superpone con un borde de panel adyacente) puede cortarse o
doblarse debajo del panel o alrededor de una esquina o borde, si no es necesario extenderse a un marco o perno
adyacente.

La cinta de malla puede extenderse sustancialmente por todo el borde donde estéa instalada. En varias realizaciones,
uno o ambos extremos de la cinta de malla pueden extenderse mas all4 del extremo del borde, de modo que la cinta
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de malla puede superponerse y cubrir areas tales como el area central entre cuatro esquinas de cuatro paneles
adyacentes, como se aprecia en la Figura 1, o alrededor de las esquinas. La extensién de la cinta de malla se puede
cortar o doblar debajo del panel o alrededor de una esquina o borde si no es necesario. La longitud de la extensién
puede variar. En varias realizaciones, la longitud de la extension es aproximadamente igual al ancho de la cinta que
se extiende hacia afuera desde el centro del borde.

Por lo tanto, la presente invencién permite una instalacién més rapida, mas robusta y més fiable. La cinta de malla
(por ejemplo, cinta de refuerzo de fibra de vidrio) se aplica y se fija a los lados o bordes deseados de un panel durante
el proceso de fabricacidén del panel. En una realizacién, la cinta se aplica directamente al panel antes de la aplicacién
de la capa o recubrimiento WRB de fabrica 10. De este modo, la cinta se intercala entre el panel de base y la capa o
recubrimiento WRB, como se observa en la Fig. 2, y cuando se cura, se une firmemente y se integra al panel con el
recubrimiento WRB. Se pueden usar adhesivos adicionales y espesor de recubrimiento para garantizar el rendimiento.
En varias realizaciones, el producto comprende, por lo tanto, un panel de construccién con recubrimiento WRB
aplicado en fébrica (o "preaplicado") y cinta de malla.

En realizaciones alternativas, la cinta puede aplicarse durante o después del proceso de aplicacién de WRB, de modo
que la cinta se ubica en el recubrimiento de WRB, o encima del recubrimiento de WRB, como se observa en las Figs.
4y5.

En diversas realizaciones ejemplares, durante el proceso de fabricacidn, la cinta se aplica de modo que hasta
aproximadamente la mitad de la anchura de la cinta se adhiera al panel entre el panel base y el recubrimiento WRB),
y la seccién o mitad restante cuelgue sobre el borde del panel de modo que pueda unirse facilmente a un panel
adyacente durante la instalacién.

Ademas, en varias realizaciones, mientras la cinta se aplica en el proceso de fabricacién, el lado de la cinta que no
esta en contacto con el panel, es decir, el que cuelga sobre el borde del panel para luego unirse al panel adyacente
durante la instalacién en un sitio de trabajo, se establece con un angulo hacia abajo con respecto a la cara del panel.
En una realizacién, el angulo es de aproximadamente 20 grados. El angulo se establecerd permanentemente
flexionando el lado libre de la cinta hacia abajo después de que la cinta se adhiera al panel, y aplicando la cantidad
adecuada de calor al molde y luego estableciendo el dngulo en la cinta. Cuando se enfria, el angulo de inclinacién
hacia abajo de la cinta requerira fuerza para flexionarse hacia arriba (es decir, la cinta tiene "memoria" para el angulo
establecido) para quedar plana con la cara horizontal del panel. El propésito del angulo hacia abajo de la cinta y la
"memoria" de la cinta es garantizar que la parte en angulo de la cinta quede plana en el panel adyacente durante y
después de la instalacidn de los paneles. Esto asegurara que cuando se complete un sistema WRB aplicado con fluido
en el campo, el sellador, ya sea rociado o con llana sobre la cinta, creara una interaccién cercana con el panel
adyacente para crear un sistema de sellado robusto.

En una realizacién ejemplar, un proceso de fabricacién segln la presente invencién comprende la produccién de un
panel, tal como un OSB, a través del proceso de prensado primario, la fijacién de cinta de malla a lo largo de dos
bordes adyacentes del panel donde aproximadamente la mitad de la cinta de malla (longitudinalmente) se fija de forma
segura a la cara del panel superior a lo largo de dichos bordes, la aplicacién (tal como mediante una o mas boquillas
de pulverizacién) de una capa o recubrimiento de WRB en la cara del panel superior, el curado, el doblado mecanico
del lado libre de la cinta de malla en un angulo hacia abajo y la aplicaciéon de calor para establecer el lado libre de la
cinta en ese angulo. En realizaciones alternativas, como se observa en la Fig. 3, la cinta de malla se instala entre
capas en un producto de madera fabricado (tal como OSB), o partes de un producto de cinta de malla se aseguran
entre capas secuenciales de un panel de miultiples capas.
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REIVINDICACIONES
1. Un producto de panel de lamina, que comprende:

una primera hoja de panel (2) con una cara frontal, una cara posterior y cuatro lados; y
una primera cinta de malla resistente al agua (20);

caracterizado porque:
la primera cinta de malla resistente al agua (20) esta incrustada en una primera cara (4, 6) del producto de panel de
lamina.

2. El producto de panel de ldmina segun la reivindicaciéon 1, que comprende ademas una segunda cinta
de malla resistente al agua (20) incrustada en un segundo lado (4, 6) deI producto de panel de ldmina.

3. El producto de panel de ldmina segln la reivindicacién 2, donde la segunda cara (4, 6) es adyacente a
la primera cara (4, 6).

4. El producto de panel de ldmina segln la reivindicacidén 1, donde la cinta de malla comprende un borde
interno (22) y un borde externo (24), donde el borde interno esté fijado a la cara frontal de la primera lamina de
panel (2).

5. El producto de panel de ldmina segun la reivindicacién 4, donde el borde interno (22) esta fijado entre
la cara frontal de la primera lamina de panel (2) y un recubrimiento o capa protectora (10).

6. El producto de panel de lamina segun la reivindicacién 4, donde el borde exterior se extiende en un
angulo (100) hacia abajo desde la cara frontal de la primera lamina de panel

7. El producto de panel de ldmina segln la reivindicacién 1, donde la primera lamina de panel (2) es un
producto de madera fabricado con multiples capas, y la cinta de malla comprende un borde interno (22) y un borde
externo (24), donde el borde interno esta fijado entre las capas de la primera lamina de panel (2).

8. El producto de panel de lamina segun la reivindicacidén 1, donde la cinta de malla (20) esté incrustada
en el primer lado de la primera lamina de panel (2) durante un proceso de fabricacién de la primera lamina de panel.

9. Un procedimiento de fabricacién de un producto de panel de ldmina segun la reivindicaciéon 1, que
comprende:

producir una lamina de panel (2) a través de un proceso de prensado primario;

proporcionar una primera longitud de cinta de malla (20) con un borde interno y un borde externo;

fijar el borde interior de la primera longitud de cinta de malla en una cara de la ldmina de panel a lo largo de un
primer borde de la lamina de panel;

aplicar una capa o recubrimiento WRB (10) a la cara de la hoja de panel sobre el borde interior de la primera
longitud de cinta de malla; y

curar la capa o recubrimiento de WRB para integrar la primera longitud de cinta de malla con la lamina del panel.

10. El procedimiento segun la reivindicacidén 9, que comprende ademas las etapas de:
proporcionar una segunda longitud de cinta de malla (20) con un borde interior (22) y un borde exterior (24); y
fijar el borde interior de la segunda longitud de cinta de malla en la cara de la hoja de panel a lo largo de un segundo

borde de la hoja de panel.

11. El procedimiento seguln la reivindicacién 10, donde el segundo borde de la ldmina de panel es adyacente
al primer borde de la lamina de panel.

12. El procedimiento segun la reivindicacidén 9, que comprende ademas las etapas de:
doblar el borde exterior de la primera longitud de cinta de malla (20) en un angulo (100) hacia abajo con respecto

al plano de la cara de la hoja de panel;
establecer el &ngulo en la primera longitud de cinta de malla.
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13. El procedimiento segun la reivindicacién 12, donde el 4ngulo se establece mediante la aplicacién de
calor.
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