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DESCRIPCION
Manguera
Campo de la invencién

La presente invencién se refiere a una manguera, y, mas especificamente, a una manguera para su uso en la
produccién de un producto de construccién a partir de una lechada de yeso.

Antecedentes de la invencion

La produccidén de productos de construccion tales como placas de yeso incluye la mezcla de una lechada de yeso
dentro de un mezclador. En la técnica se conocen varios tipos de mezcladores, siendo los mas comunes los
mezcladores de salida tangencial y los mezcladores de salida inferior. Cuando se usa un mezclador de salida inferior,
se conecta una manguera a la parte inferior del mezclador para canalizar la lechada de yeso desde el mezclador hasta
una mesa de formacién. Alternativamente, se puede usar un mezclador de salida tangencial. La lechada de yeso sale
del lateral de un mezclador de salida tangencial, antes de pasar a una manguera a través de un recipiente.

El documento CA 3.074.828 describe un conducto de suministro de lechada de un mezclador y un método de
suministro de lechada.

El documento US 2019/154181 describe una tuberia de cuello de cisne para su uso con riego por pivote central.

El documento US 2004/079428 describe tubos de flujo sanguineo y otros tubos que llevan fluidos esenciales para la vida.
El documento JP S56/171.493 describe un tubo de vinilo usado como tubo de suministro de agua o de drenaje.
Resumen de la invencién

El solicitante ha descubierto que cuando se usa un mezclador con salida inferior, el movimiento rotacional de la lechada
de yeso en el mezclador se propaga a través de la manguera, lo que da como resultado un componente rotacional
significativo en el flujo de la lechada de yeso dentro de la manguera.

El solicitante también ha descubierto que existe un componente rotacional dentro de una manguera conectada a un
mezclador de salida tangencial. En este punto, el recipiente introduce un componente rotacional en el flujo de la
lechada de yeso. Como tal, ya sea que se use un mezclador con salida inferior o con salida tangencial, la lechada de
yeso que entra a la manguera tiene un componente rotacional en su flujo.

El componente rotacional asociado con el flujo de yeso puede resultar problemético cuando se producen productos
de construccidén. Cuando la lechada de yeso sale de la manguera hacia una mesa de formacién a través de una Unica
salida, el componente rotacional del flujo de fluido puede dar como resultado una dispersién desigual de la lechada de
yeso a través de la mesa de formacién. En los casos donde la lechada de yeso sale de la manguera hacia la mesa de
formacion a través de multiples salidas, el componente rotacional presente en el flujo de la lechada de yeso puede dar
como resultado problemas aln mayores. En este punto, diferentes volimenes de lechada de yeso pueden salir de
cada salida individual, lo que representa un desafio cuando se requiere una dispersién uniforme de la lechada de yeso
a lo largo de la mesa de formacion.

En vista de lo anterior, es deseable reducir el componente rotacional en el flujo de una lechada de yeso dentro de una
manguera. El solicitante ha llegado a comprender que una reduccién en el componente rotacional de la lechada de
yeso dentro de la manguera puede dar como resultado una dispersién més uniforme de la lechada de yeso a lo largo
de una mesa de formacién. La presente invencién busca abordar al menos este problema.

Segun un primer aspecto de la presente invencién, se proporciona una manguera para su uso en la produccién de un
producto de construccidén a partir de una lechada de yeso, comprendiendo la manguera una primera seccién que
comprende un érea de seccién transversal A1y una segunda seccién que comprende un area de seccién transversal
A2, la primera seccién en comunicacion fluida con la segunda seccidn, en donde, en uso, la primera seccién esta
ubicada aguas arriba de la segunda seccién, en donde A1 tiene al menos el doble del tamafio de A2 en donde la
manguera comprende una tercera seccién que comprende un area de seccidn transversal As ubicada entre la primera
seccion y la segunda seccién, en donde la primera seccidn esta conectada a la tercera seccién mediante un codo, en
donde la primera seccién comprende una dimensién més larga d1 en un plano perpendicular a su eje longitudinal, y
en donde el codo comprende un radio de curvatura externo Rex al menos la mitad d1 caracterizado por que el eje
longitudinal de la primera seccidén se encuentra generalmente perpendicular al eje longitudinal de la tercera seccién y
al eje longitudinal de la segunda seccidn, y el eje longitudinal de la segunda seccién se encuentra generalmente
paralelo al eje longitudinal de la tercera seccién.
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De esta manera, se proporciona una manguera que aumenta la homogeneidad con la que un fluido, nhormalmente una
lechada de yeso, se extiende sobre una superficie. El solicitante ha realizado modelos numéricos y experimentacion
fisica que indican que el suministro de mangueras con las caracteristicas mencionadas ha mejorado las caracteristicas
de flujo. El solicitante considera que estas caracteristicas de flujo mejoradas se deben a un nimero de fenémenos
dentro de la manguera reivindicada, siendo la mas importante de estas caracteristicas la creacién de una zona de
recirculacion dentro del cuerpo de la manguera que actta para romper el componente rotacional del flujo de fluido a
medida que entra a la manguera. Normalmente, en la produccién de un producto de construccién a partir de una
lechada de yeso, este componente rotacional se introduce en el flujo de yeso a través de un mezclador de salida
inferior o el recipiente de un mezclador de salida tangencial.

Preferiblemente A1 es el area de seccion transversal méxima de la primera seccién. Preferiblemente Az es el drea de
seccidn transversal minima de la segunda seccién.

A1 tiene al menos el doble del tamafio de A2. Mas preferiblemente, A1 tiene al menos tres veces el tamafio de Az
Cuando las dimensiones de la manguera satisfacen estos limites, la zona de recirculacién dentro de la manguera es
mas grande y mas significativa, lo que garantiza que el componente rotacional del flujo de yeso se rompa de manera
mas efectiva, aumentando la homogeneidad de cualquier flujo que salga de la manguera.

Preferiblemente, Aq tiene como méximo cuatro veces el tamafio de Ax. Si bien el trabajo de modelado del solicitante
indica que el efecto beneficioso de aumentar la relacién A1 hasta A2 continla por encima de este valor, este limite
superior a menudo se prefiere ya que garantiza que la manguera se pueda adaptar a los sistemas de produccién de
placas de yeso existentes y no se vuelva innecesariamente voluminosa.

La manguera comprende una tercera seccion que comprende un area de seccién transversal As ubicada entre la
primera seccién y la segunda seccidn. Preferiblemente, A1 es del mismo tamafio o mayor que As. Preferiblemente, A1
tiene como maximo cuatro veces el tamafio de As. Donde As £ A1 < 4As, el flujo de fluido en la manguera genera
vorticidad cuando encuentra la restriccién de la tercera seccién. Esta vorticidad contrarresta eficazmente el
componente rotacional de un fluido cuando entra a la restriccién, lo que da como resultado un flujo bien equilibrado
que sale de la manguera. Preferiblemente Az es el area de seccion transversal minima de la tercera seccién.

El eje longitudinal de la primera seccién se encuentra generalmente perpendicular al eje longitudinal de la tercera
seccion. El eje longitudinal de la primera seccidén se encuentra generalmente perpendicular al eje longitudinal de la
segunda seccion. El eje longitudinal de la segunda seccidén se encuentra generalmente paralelo al eje longitudinal de
la tercera seccion.

La primera seccién estd conectada mediante un codo a la tercera seccion. Preferiblemente, la primera seccidn
comprende una dimension mas larga d+ en un plano perpendicular a su eje longitudinal. d1 es la dimensién més larga
de la primera seccién en un plano perpendicular a su eje longitudinal, donde dicho plano es el plano de la primera
seccion més cercana al codo. El codo comprende un radio de curvatura externo al menos la mitad de di.
Preferiblemente, el codo comprende un radio de curvatura externo como méaximo el doble de d+4. Ventajosamente, un
radio de curvatura dentro de este rango aumenta el tamafio de la zona de recirculacién dentro de la manguera.

Preferiblemente, el codo comprende un radio de curvatura externo continuo. Alternativamente, el codo comprende un
radio de curvatura externo variable.

Preferiblemente, el codo comprende un radio de curvatura interno (Ri), en donde el radio de curvatura interno es
igual al radio de curvatura externo menos d+1. Cuando el radio de curvatura externo es menor o igual a d+, el radio
de curvatura interno es igual a cero. Preferiblemente, el radio de curvatura interno se encuentra en el intervalo de
0 < Rin £ d1. Mas preferiblemente, el radio de curvatura interno es igual a cero.

Preferiblemente, la segunda seccién comprende al menos dos subsecciones, siendo el area de seccién transversal
total de las subsecciones igual a A2. Cuando la segunda secciéon comprende una pluralidad de subsecciones, A2 se
toma como el area de la seccibn transversal total acumulada de todas las subsecciones. Cuando la segunda seccién
contiene una pluralidad de subsecciones, a menudo se puede visualizar una dispersién desigual del fluido que sale de
la manguera como diferentes volimenes de fluido que salen de cada salida individual. Cuando la segunda seccidn
comprende una Unica salida, sin subsecciones, la dispersién desigual del fluido que sale de la segunda seccidn se
puede observar a menudo a través de la dispersién preferencial del fluido sobre una mesa de formacién o similar.

Preferiblemente, las subsecciones divergen a medida que se alejan de la primera seccion. Preferiblemente, el érea de
la seccion transversal de cada subseccién dentro de la pluralidad de subsecciones es sustancialmente igual.

Preferiblemente, la primera seccién comprende una seccién transversal sustancialmente circular. Preferiblemente, la
segunda seccién comprende una seccién transversal sustancialmente circular. Preferiblemente la tercera seccién
comprende una seccién transversal sustancialmente circular. Preferiblemente, las subsecciones dentro de la pluralidad
de subsecciones comprenden una seccidn transversal sustancialmente circular. Se prevé cualquier combinacién de
las secciones transversales descritas.
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Preferiblemente, la primera seccidn tiene sustancialmente la misma area de seccién transversal a lo largo de la mayor
parte de su longitud. Mas preferiblemente, la primera seccién tiene sustancialmente la misma area de seccion transversal
a lo largo de al menos el 75 % de su longitud. Lo mas preferiblemente aln, la primera seccién tiene sustancialmente la
misma érea de seccidn transversal a lo largo de al menos el 90 % de su longitud. Lo mas preferiblemente, la primera
seccibn tiene sustancialmente la misma area de seccidn transversal a lo largo de toda su longitud.

Preferiblemente, la segunda seccién tiene sustancialmente la misma érea de seccién transversal a lo largo de la mayor
parte de su longitud. Mas preferiblemente, la segunda seccién tiene sustancialmente la misma area de seccién transversal
a lo largo de al menos el 75 % de su longitud. Lo més preferiblemente aln, la segunda seccién tiene sustancialmente la
misma érea de seccién transversal a lo largo de al menos el 90 % de su longitud. Lo mas preferiblemente, la segunda
seccibn tiene sustancialmente la misma area de seccidn transversal a lo largo de toda su longitud.

Preferiblemente, cuando la segunda seccién comprende una pluralidad de subsecciones, cada subseccién tiene
sustancialmente la misma area de seccidn transversal a lo largo de la mayor parte de su longitud. Mas preferiblemente,
cada subseccién tiene sustancialmente la misma area de seccidn transversal a lo largo de al menos el 75 % de su
longitud. Lo mas preferiblemente aln, cada subseccién tiene sustancialmente la misma area de seccién transversal a
lo largo de al menos el 90 % de su longitud. Lo mas preferiblemente, cada subseccién tiene sustancialmente la misma
area de seccibn transversal a lo largo de toda su longitud.

Preferiblemente, la tercera seccién tiene sustancialmente la misma érea de seccidn transversal a lo largo de la mayor
parte de su longitud. Mas preferiblemente, la tercera seccién tiene sustancialmente la misma area de seccién transversal
a lo largo de al menos el 75 % de su longitud. Lo mas preferiblemente aln, la tercera seccidn tiene sustancialmente la
misma area de seccibén transversal a lo largo de al menos el 90 % de su longitud. Lo mas preferiblemente, la tercera
seccibn tiene sustancialmente la misma area de seccidn transversal a lo largo de toda su longitud.

Preferiblemente, la segunda seccidn se extiende por debajo del plano que contiene el eje longitudinal de la tercera
seccion. Preferiblemente, la segunda seccién es mas larga que la primera seccién. Preferiblemente, la manguera
comprende plastico. Més preferiblemente, la manguera consiste esencialmente en plastico.

Preferiblemente, la manguera comprende un plano de simetria especular. Mas preferiblemente, el eje longitudinal de
la primera seccién, la segunda seccién o la tercera seccién radica en el plano de simetria especular.

Un segundo aspecto de la presente invencién se encuentra en el uso de la manguera como se ha descrito
anteriormente en la fabricaciéon de un producto de construccion.

Segun un tercer aspecto de la invencién, se proporciona un método para dispensar una lechada de yeso que incluye
proporcionar una manguera segun el primer aspecto de la invencion.

El método es un método de dispensar una lechada de yeso para producir un producto basado en yeso.

Segln un cuarto aspecto de la presente invencion, se proporciona un método para fabricar un producto de yeso que
comprende las etapas de mezclar una lechada de yeso en un mezclador, hacer salir la lechada de yeso del mezclador a
través de una manguera segln se ha descrito previamente sobre una mesa de formacion y asentar la lechada de yeso.

Preferiblemente, la etapa de asentar de la lechada de yeso comprende calentar la lechada.

Preferiblemente, la etapa de mezclar la lechada comprende mezclar la lechada en un mezclador de salida tangencial
0 un mezclador de salida inferior.

Preferiblemente, la lechada de yeso comprende espuma. Més preferiblemente, el método comprende agregar espuma
a la lechada de yeso en el recipiente de un mezclador de salida tangencial. La espuma se usa para reducir la densidad
de los productos de yeso. Los productos de yeso ligeros se elaboran incluyendo mayores cantidades de espuma.

Descripcion detallada

Las realizaciones de la presente invencidn se describirdn ahora a modo de ejemplo Unicamente y con referencia a los
dibujos adjuntos, en los que:

La Figura 1 es una imagen de una manguera de la técnica anterior en uso en la fabricacién de un producto de
construccion;

La Figura 2 es una imagen de una manguera segun la presente invencién en uso en la fabricacién de un producto de
construccion;
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La Figura 3 es un gréfico que ilustra la heterogeneidad de flujo derecho/izquierdo de los sistemas de manguera
modelados numéricamente;

La Figura 4 es un grafico que ilustra el efecto de variar la relacién de A¢ a Az en la desviacidén de velocidad de flujo
modelado;

La Figura 5 es un grafico que ilustra el efecto de variar la relacién de A¢ a As en la desviacidén de velocidad de flujo
modelado; y

La Figura 6 es un grafico que ilustra el efecto de variar el radio de curvatura externo de la seccién del codo en la
desviacion de velocidad de flujo modelado.

Volviendo en primer lugar a la Figura 1, se representa una bota o manguera 100 como es conocido en el estado de la
técnica. Como puede observarse en el recuadro de la Figura 1, la manguera comprende una primera seccién 110 y
una segunda seccién 120 que comprende dos subsecciones 121. La primera seccién 110 y la segunda seccién 120
estan en comunicacién fluida, y la primera seccién 110 est4 conectada al recipiente (no mostrado) de un mezclador
de salida tangencial (no mostrado).

Como puede observarse en la Figura 1, la manguera 100 se usa para dispensar una lechada 160 de yeso en una
mesa 170 de formacién como parte de un proceso de fabricaciéon de producto de construccién. En este punto, el
producto de construccion que se esta formando es una placa de yeso ligera.

La Figura 1 ilustra ademas la naturaleza desigual con la que esta manguera 100 del estado de la técnica dispensa la
lechada 160 de yeso sobre la mesa 170 de formacién. El flujo de lechada 160 de yeso desde la subseccién derecha
121 de la segunda seccién 120 es mucho mayor que el flujo de lechada 160 de yeso que sale de la subseccidn
izquierda 121 de la segunda seccién 120, como puede observarse por la distancia que se extiende la lechada 160 de
yeso desde cada subseccidén 121 a lo largo de la longitud de la mesa 170 de formacién. La distancia entre los extremos
de las lechadas de yeso que se extienden desde cada subseccién esta marcada como X1 en la Figura 1.

Volviendo ahora a la Figura 2, se representa una manguera 200 segUn la presente invencién. Como puede observarse
en el recuadro de la Figura 2, la manguera comprende una primera seccién 210, una segunda seccién 220 que
comprende dos subsecciones 221 y una tercera seccidén 230 ubicada entre la primera seccién 210y la segunda seccién
220. Cada una de la primera seccién 210, la segunda seccién 220 y la tercera seccién 230 estan en comunicacion
fluida entre si, y la primera seccién 210 estd conectada al recipiente (no mostrado) de un mezclador de salida
tangencial (no mostrado). La manguera comprende ademas un codo que conecta la primera seccién 210 a la tercera
seccién 230.

Como puede observarse en la Figura 2, la bota 0 manguera 200 se usa para dispensar una lechada 260 de yeso en
una mesa 270 de formacién como parte de un proceso de fabricaciéon de producto de construcciéon. En este punto, el
producto de construccién que se estd formando es de nuevo una placa de yeso ligera con la misma formulacién que
se us6 para producir la Figura 1.

A diferencia de la Figura 1, la Figura 2 ilustra que la manguera 200 dispensa la lechada 260 de yeso de manera mucho
mas uniforme a lo largo de la mesa de formacién que la manguera 100 del estado de la técnica de la Figura 1. Aunque
el flujo de lechada 260 de yeso desde la subseccion derecha 221 de la segunda seccidén 220 es todavia mayor que el
flujo de lechada 260 de yeso que sale de la subseccidn izquierda 221 de la segunda seccién 220, la diferencia entre
las dos subsecciones 221 se reduce en gran medida. La longitud X2 es mucho menor que la longitud X1, que indica
que la manguera 200 aumenta en gran medida la uniformidad del flujo a través de las dos subsecciones 221.

Si bien la manguera 200 tiene una clara ventaja sobre la manguera 100 del estado de la técnica, las dos mangueras
difieren entre si en un nimero de caracteristicas de disefio. Como tal, para aislar las caracteristicas de disefio que
contribuyen a las caracteristicas de flujo mejoradas de la manguera 200, se llevé a cabo un modelado numérico.

Modelado numérico
Un modelo de base

Para garantizar datos confiables, como primera etapa se desarrollaron modelos numéricos para replicar los resultados
fisicos observados en las Figuras 1 y 2. Con este objetivo, se llevd a cabo un modelado numérico usando un modelo
continuo monofasico usando el paquete de software de dindmica computacional ANSYS Fluent. En el marco del
modelo, la lechada de yeso espumado usada en los ensayos representados en las Figuras 1 y 2 se modelé como un
fluido incompresible efectivo con una reologia no newtoniana. Ademas, la ley reolégica usada en el modelo fue la
reologia de Herschel-Bulkley, y los coeficientes usados en el modelo se basaron en mediciones experimentales
realizadas con un rebmetro de laboratorio.
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Ademas, para replicar las condiciones de ensayo usadas para producir las imagenes de las Figuras 1y 2, el modelo
numeérico se centra en un sistema que usa un mezclador de salida tangencial y un recipiente. En un sistema de este
tipo, se introduce un componente de flujo rotacional en la lechada de yeso a través del recipiente. En sistemas
alternativos donde se usa un mezclador con salida inferior, el propio mezclador es responsable de un componente de
flujo rotacional en la lechada de yeso cuando entra a una manguera. Como tal, aunque los modelos numéricos
analizados en la presente memoria se centran en el uso de un mezclador de salida tangencial, los resultados también
son validos para los mezcladores de salida inferior, ya que ambas variaciones de mezclador introducen componentes
rotacionales equivalentes en el flujo de una lechada de yeso dentro de una manguera.

Para comparar el efecto de la manguera 100 del estado de la técnica de la Figura 1 con la manguera 200 representada
en la Figura 2, ambas se modelaron y se completaron simulaciones. Los resultados de estas simulaciones se
representan en la Figura 3.

La Figura 3 representa la heterogeneidad del flujo que sale de las subsecciones derecha e izquierda tanto en la
manguera 100 del estado de la técnica como en la manguera 200 de la Figura 2. Cuando se calcula la heterogeneidad
de la velocidad de flujo, se calculé la velocidad de flujo a través de cada subseccidén usando la siguiente ecuacién:

QLechada = futdﬂ
9}

donde u: es la velocidad local transversal al area de la seccién transversal y Q es el érea de integracién de la seccion
transversal. A continuacién, se determiné la heterogeneidad derecha/izquierda como una diferencia porcentual entre
las velocidades de flujo de subseccién izquierda y derecha.

Como puede observarse en la Figura 3, el modelo numérico logré replicar los resultados observados durante el uso
de la manguera 100 del estado de la técnica y la manguera 200 de la Figura 2. Como se habia establecido con éxito
un modelo de valor de referencia, se realizé un estudio paramétrico para aislar las caracteristicas de la manguera 200
que produjo la reduccién observada en la heterogeneidad de la velocidad de flujo.

Estudio paramétrico

Dentro del analisis paramétrico se tomé como valor de referencia la manguera 100 del estado de la técnica observada
en la Figura 1. Se variaron diversas dimensiones y caracteristicas de la manguera 100 del estado de la técnica y a su
vez para aislar aquellas que afectaban la heterogeneidad derechalizquierda de la manguera.

Durante el recorrido del estudio paramétrico, se determinaron las siguientes caracteristicas que afectan la
heterogeneidad derechalizquierda de la manguera.

Primera seccién y segunda seccién - relacidén de areas de seccibén transversales

El estudio paramétrico reveld que la relacidn del area de la seccién transversal de la primera seccién (A+) al tamafio
del area de la seccidn transversal de la segunda seccién (Az) tuvo la mayor influencia en la homogeneidad
derechalizquierda de la manguera. En estos calculos, A1 se tomd como el érea de la seccidn transversal total de la
primera seccién. A2 se tomé como el area de la seccion transversal total de la segunda seccion, en este caso la suma
de las areas de la seccién transversal de ambas subsecciones de la manguera.

Como se puede observar en la Figura 4, se pueden observar mejoras en la heterogeneidad derecha/izquierda cuando
la relacién de A1 hasta Az llega a uno. Sin embargo, la mayor mejora en la heterogeneidad derechal/izquierda se puede
observar cuando la relacién A1 a A2 es dos 0 mas.

La relacién de A1 a Az tiene un efecto muy fuerte en la heterogeneidad derechal/izquierda de la manguera, y controlar
esta relacién en solitario es suficiente para reducir la heterogeneidad derecha/izquierda de una manguera a un nivel
aceptable. A partir de un analisis de los datos numéricos, el solicitante plantea la hipétesis de que la heterogeneidad
reducida observada cuando se aumenta la relacién A1 a A2 es debido a la creaciéon de una zona de recirculacién dentro
de la manguera. El solicitante cree que esta zona de recirculacién interrumpe el componente rotacional del flujo de la
lechada de yeso cuando entra a la manguera. Esta interrupcién del componente rotacional del flujo de fluido es eficaz
para reducir la vorticidad de la lechada de yeso, cualquiera sea su origen: ya sea directamente desde el mezclador
(como en un mezclador de salida inferior) o como resultado del recipiente (como en un mezclador de salida tangencial).
Como tal, aumentar la relacién de A1 a A2 mejora la homogeneidad del flujo que sale de la manguera tanto para
mezcladores de salida tangencial como de salida inferior.

Primera seccién y tercera seccién - relacién de areas de seccidn transversales

El estudio paramétrico reveld ademas que la relacion del area de seccién transversal de la primera seccién (A1) al tamafio
del drea de seccidn transversal de la tercera seccién (As) también influyé en la homogeneidad derecha/izquierda de la
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manguera modelada. En estos célculos, A1 se tomd de nuevo como el érea de la seccion transversal total de la primera
seccién. Ademas, As se tomd como el area total de seccidn transversal de la tercera seccién.

El estudio paramétrico revelé, como se ilustra en la Figura 5, que se observan mejoras en la homogeneidad
derechalizquierda de la manguera modelada cuando la relacién A1 a Az llega a uno. Se puede observar una mejora
mas drastica en la homogeneidad derechal/izquierda de la manguera modelada cuando la relacién A¢ a Asradica en el
intervalo de dos a tres. Finalmente, el modelado numérico llevado a cabo indicé que la homogeneidad
derechal/izquierda de la manguera modelada disminuy6 de nuevo una vez que la relacién A1 a As superé cuatro.

Mientras que controlar la relacién de A1 a As tiene un fuerte efecto en la homogeneidad derechalizquierda de la
manguera, controlar esta relacién no es tan poderoso como controlar la relaciéon A1 a Az. A partir de un analisis de los
datos numéricos, el solicitante plantea la hipétesis de que los cambios en la heterogeneidad derechalizquierda
observados cuando se varia la relacién A1 a As son el resultado de las variaciones en la recirculacion observadas en
el codo de la manguera. Como se analizd anteriormente, la lechada de yeso que entra a la manguera desde el
recipiente de un mezclador tangencial tiene un componente rotacional en su flujo. Lo mismo ocurre si la lechada de
yeso entra a la manguera directamente desde un mezclador con salida inferior.

Donde Az es menor que A1, o del mismo tamafio que A1, el flujo de lechada de yeso genera vorticidad cuando encuentra
la restriccion de la tercera seccién. Dentro del intervalo resaltado en la Figura 5, el solicitante cree que esta vorticidad
contrarresta eficazmente el componente rotacional de la lechada de yeso cuando entra a la restriccién, lo que da como
resultado un flujo bien equilibrado. Cuando la relacién de A1 a As aumenta més all4 de lo resaltado en la Figura 5, la
heterogeneidad derechalizquierda aumenta de nuevo, aparentemente debido al gran cambio en el area de seccién
transversal tras entrar a la tercera seccién que introduce su propio componente rotacional al flujo.

El codo - radio externo de curvatura

Ciertas realizaciones de la presente invencién incluyen un codo o transicién que (1) conecta la primera seccién con la
segunda seccién, donde hay Unicamente dos secciones, 0 (2) conecta la primera seccidn con la tercera seccién, donde
hay tres secciones. En estas realizaciones, el codo tiene una influencia directa en la heterogeneidad derecha/izquierda
de la manguera.

La forma del codo y la transicién entre la primera seccién y la tercera seccién se pueden describir mediante el radio
de curvatura externo del codo Rex. El radio de curvatura externo del codo se mide como el radio méximo de curvatura
del codo, como se ilustra en la Figura 6.

Cuando estaba presente el codo, el estudio paramétrico revelé6 que la modificacién de Rex podria mejorar la
homogeneidad derechalizquierda del flujo. Estos efectos también se ilustran en la Figura 6. Cuando se tomé que la
primera seccién tenia una dimensién interna més larga en un plano perpendicular a su eje longitudinal de d+, el modelo
numérico llevado a cabo ilustré que se observaron mejoras en la heterogeneidad derecha/izquierda cuando Rex era
igual a la mitad de d1. El modelo numérico llevado a cabo indica que estas mejoras se mantuvieron presentes cuando
Rex era igual al doble de d1, antes de disminuir. Estos hallazgos se ilustran en la Figura 6.

De nuevo, el modelo numérico ilustra que controlar Rex en relacién a d1 tiene un efecto sobre la homogeneidad
derechal/izquierda de la manguera. Sin embargo, este efecto es menos pronunciado que el de variar la relacion de A4
a Az y variar la relacién de A1 a As. Ademas, el analisis llevado a cabo por el solicitante sugiere ademas que controlar
Rex en relacién a d1 no tiene efecto sobre la heterogeneidad derechal/izquierda de una manguera a menos que el
control de la relacién de A1 a A2 ya haya introducido una zona de recirculacidén en la manguera.

El modelado numérico realizado por el solicitante sugiere que la mejora en la heterogeneidad derecha/izquierda
observada en el intervalo es debida a la ampliacién de la zona de recirculacién dentro de la manguera.

d
7 S REx S 2d1

Esta ampliacién de la zona de recirculacién garantiza que el componente rotacional del flujo de lechada de yeso que
entra a la manguera se rompa antes de que la lechada de yeso llegue a la segunda seccién, lo que aumenta la
homogeneidad del flujo.
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REIVINDICACIONES

Una manguera (200) para su uso en la produccién de un producto de construccién a partir de una lechada de
yeso, comprendiendo la manguera (200):

una primera seccién (210) que comprende un area de seccién transversal A1,

y una segunda seccidn (220) que comprende un area de seccion transversal Az,

dicha primera seccién (210) en comunicacidn fluida con dicha segunda seccidén (220), en donde, en
uso, dicha primera seccién (210) esta ubicada aguas arriba de dicha segunda seccion (220),

en donde A1 tiene al menos el doble del tamafio de Az

en donde dicha manguera (200) comprende una tercera seccién (230) que comprende un érea de
seccidn transversal As ubicada entre dicha primera seccién (210) y dicha segunda seccién (220),
en donde dicha primera seccidén (210) estd conectada a dicha tercera seccién (230) mediante un
codo,

en donde dicha primera seccién (210) comprende una dimensién méas larga di1 en un plano
perpendicular a su eje longitudinal, y en donde dicho codo comprende un radio de curvatura externo
Rex de al menos la mitad de ds;

caracterizado por que

el eje longitudinal de dicha primera seccién (210) radica generalmente perpendicular al eje
longitudinal de dicha tercera seccidn (230) y al eje longitudinal de dicha segunda seccién (220), y
el eje longitudinal de dicha segunda seccién (220) radica generalmente paralelo al eje longitudinal
de dicha tercera seccién (230).

La manguera (200) de la reivindicacion 1, en donde A1 tiene como méximo cuatro veces el tamafio de Ax.

La manguera (200) de la reivindicacién 1 o la reivindicacién 2, en donde A1 es del mismo tamafio o mayor
que As.

La manguera de una cualquiera de las reivindicaciones anteriores, en donde A1 tiene como méaximo cuatro
veces el tamafio de As.

La manguera (200) de una cualquiera de las reivindicaciones anteriores, en donde dicho codo comprende un
radio de curvatura externo Rex de como méximo el doble de d1.

La manguera de una cualquiera de las reivindicaciones anteriores, en donde dicha segunda seccién (220)
comprende al menos dos subsecciones (221), siendo el area de seccién transversal total de dichas
subsecciones (221) igual a Aa.

La manguera (200) de la reivindicacién 6, en donde el area de la seccién transversal de cada subseccidn
dentro de la pluralidad de subsecciones (221) es sustancialmente igual.

Un método para dispensar una lechada de yeso que incluye proporcionar una manguera con una pluralidad
de porciones de distribucién, en donde la manguera es la manguera (200) de cualquiera de las
reivindicaciones anteriores, en donde la relacion de A1 a A2 es de manera que la asimetria de flujo en dichas
porciones de distribucién es menor que el 1 %.

Un método para fabricar un producto de yeso, comprendiendo el método las etapas de,

mezclar una lechada (260) de yeso en un mezclador,

hacer salir dicha lechada (260) de yeso de dicho mezclador a través de la manguera (200) de una
cualquiera de las reivindicaciones 1 a 7 sobre una mesa (270) de formacioén,

asentar dicha lechada (260) de yeso.

El método de la reivindicacion 8, en donde dicho método es un método de dispensacidn de una lechada (260)
de yeso para producir un producto a base de yeso.

El método de la reivindicacién 10, en donde dicho método comprende:

proporcionar un mezclador,

proporcionar una mesa (270) de formacién, y

dispensar dicha lechada (260) de yeso desde dicho mezclador a través de dicha manguera hasta
dicha mesa (270) de formacién.
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