REIVINDICACIONES

1. Un método continuo para preparar una lechada cementosa compuesta que provee un
suministro continuo de lechada cementosa para producir paneles con fibras como refuerzo a una
produccion continua, el método comprende las etapas de:
alimentar un mezclador de lechada continuo horizontal (32) con un polvo cementoso seco
a través de uno o mas puertos de entrada de polvo cementoso seco (5A);
en donde el mezclador continuo horizontal (32) comprende
una cdmara de mezcla alargada (163), en donde la cdmara de mezcla alargada
(163) esta definida por una carcasa horizontal que tiene una pared lateral interior (102),
la cdmara de mezcla alargada (163) tiene una seccion de alimentacidon de extremo
corriente arriba (20), una primera seccion de mezcla (22) y una segunda seccion de
mezcla de extremo corriente abajo (24), en donde la primera seccion de mezcla (22) se
encuentra entre la seccion de alimentacidon de extremo corriente arriba (20) y la segunda
seccion de mezcla de extremo corriente abajo (24),
uno o mas pares de hélices autolimpiantes (29) entrelazadas orientadas
horizontalmente que atraviesan de un extremo corriente arriba de la camara de mezcla
alargada (163) a un extremo corriente abajo de la camara de mezcla alargada (163) y giran
dentro de la cdmara de mezcla alargada (163),

caracterizado porque en donde cada hélice montada horizontalmente (29) dentro de la

seccion de alimentacion de extremo corriente arriba (20) de la camara de mezcla alargada (163)
comprende una barrena (26), en donde el polvo cementoso seco se alimenta a la seccion de
alimentacion de extremo corriente arriba (20) de la cdmara de mezcla alargada (163) y es
transportado por la barrena (26) a la primera secciéon de mezcla (22),

alimentar la cdmara de mezcla alargada (163) del mezclador de lechada continuo (32) con
una corriente liquida que comprende agua a través de uno o mas puertos de entrada de corriente
liquida (7A) corriente abajo del uno o mas puertos de entrada de polvo cementoso seco (5A) y
mezclar el polvo cementoso seco y la corriente liquida en la primera seccion de mezcla (22) para
formar una lechada cementosa;

en donde cada hélice montada horizontalmente (29) dentro de la primera seccion de
mezcla (22) comprende una primera pluralidad de paletas de mezcla (100) montadas en un eje
orientado horizontalmente de la hélice (29) a intervalos regulares y diferentes ubicaciones
circunferenciales, en donde las paletas (100) giran alrededor del eje orientado horizontalmente
dentro de la carcasa horizontal, en donde las paletas (100) se extienden radialmente desde el eje,
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alimentar la segunda seccion de mezcla (24) con una corriente de fibras de refuerzo a
través de uno o mas puertos de entrada de fibras de refuerzo (34A), y mezclar la lechada
cementosa y las fibras de refuerzo en la segunda seccion de mezcla (24) para formar una mezcla
de fibra-lechada,

en donde al menos una porcion de cada hélice montada horizontalmente (29) dentro de la
segunda seccion de mezcla (24) de la cdmara de mezcla alargada (163) comprende uno o mas
miembros seleccionados del grupo que consiste en:

una barrena, y

una segunda pluralidad de paletas de mezcla (100) montadas en el eje orientado
horizontalmente del mezclador (32) a intervalos regulares y diferentes ubicaciones
circunferenciales, en donde las paletas de mezcla (100) giran alrededor de cada eje
orientado horizontalmente respectivo dentro de la carcasa horizontal, en donde las paletas
de mezcla (100) se extienden radialmente desde el eje respectivo,

descargar la mezcla de fibra-lechada del mezclador (32) a través de un puerto de salida
de mezcla de fibra-lechada (36A) en una porcion de extremo corriente abajo de la segunda
seccion de mezcla (24),

en donde la mezcla cementosa y las fibras se mezclan en la camara de mezcla (163) del
mezclador continuo horizontal (32) a razén de un tiempo de permanencia de mezcla promedio
que va de alrededor de 5 a alrededor de 240 segundos, mientras que las paletas de mezcla
giratorias (100) aplican fuerza de cizallamiento, en donde el eje giratorio central gira con una
velocidad que va de 30 a 450 RPM durante la mezcla, a la mezcla de fibra- lechada para producir
una mezcla de fibra-lechada uniforme,

en donde las mezclas de fibra-lechada descargadas del mezclador (32) tienen un
asentamiento de 102 a 129 mm (4 a 11 pulgadas), medido segin una prueba de asentamiento por
medio de un tubo de 102 mm (4 pulgadas) de alto y 51 mm (2 pulgadas) de didmetro y una

viscosidad menor de 45000 MPa-s (centipoise).

2. El método de acuerdo con la reivindicacion 1, en donde la camara de mezcla (163)
proporciona un tiempo de permanencia de lechada promedio que va de 10 a alrededor de 60
segundos, en donde el eje giratorio central gira a una velocidad que va de 50 a 250 RPM durante
la mezcla, en donde la mezcla de fibra-lechada que se descarga del mezclador tiene una

viscosidad menor de 10000 MPa-s (centipoise).

3. El método de acuerdo con la reivindicacion 1, en donde las paletas de mezcla (100) de la
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primera y/o segunda secciones de mezcla (22, 24) se seleccionan del grupo que consiste en
paletas de mezcla planas y paletas de mezcla helicoidales, en donde las paletas de mezcla planas
y las paletas de mezcla helicoidales son paletas unitarias que tienen una abertura central montada
en el eje de modo que la paleta de mezcla (100) rodea una porcion del eje, en donde las
paletas de mezcla planas y las paletas de mezcla helicoidales tienen extremos opuestos que se
extienden en direcciones opuestas desde el eje, en donde las paletas de mezcla planas o las paletas
de mezcla helicoidales se emplean en la segunda seccién de mezcla (24) en una porcion de paleta
de la segunda seccion de mezcla (24), en donde las paletas de mezcla (100) montadas en los ejes
individuales estan en una orientacion de superposicion sin interferencia cuando los ejes del

mezclador estan en modo rotativo durante el funcionamiento del mezclador.

4. El método de acuerdo con la reivindicacion 1, en donde la primera y segunda secciones
de mezcla (22, 24) tienen una configuracion en donde se emplean paletas de mezcla planas o
helicoidales (100) en la primera seccidon de mezcla (22) y las paletas de mezcla (100) en la
segunda seccion de mezcla (24) comprenden (a) paletas de mezcla (100) con una clavija (114) y

una cabeza (116) y/o (b) clavijas (114).

5. El método de acuerdo con la reivindicacion 1, en donde las paletas de mezcla planas y/o
helicoidales (100) estan en los ejes en la segunda seccion de mezcla (24) y todas las paletas de
mezcla planas y/o helicoidales (100) adyacentes en el eje en la segunda seccion de mezcla (24)
tienen un grado de rotacion, una con respecto a la otra, que va de 0 a 90 grados y el numero de
paletas de mezcla planas y/o helicoidales (100) en la segunda seccion de mezcla (24) es entre 1

y 10.

6. El método de acuerdo con la reivindicacion 1, en donde al menos algunas de las paletas
de mezcla (100) en al menos un miembro del grupo que consiste en la primera seccion (22) y la

segunda seccion (24) comprenden clavijas (114) sin cabezas.

7. El método de acuerdo con la reivindicacion 1, en donde la paleta de mezcla (100) de la
primera y/o segunda secciones de mezcla (22, 24) comprende una clavija (114) acoplada a una
cabeza de la paleta (116), en donde la clavija (114) estd acoplada de manera pivotante al eje
orientado horizontalmente y/o la cabeza de la paleta (116) para permitir la rotacion pivotante de
la cabeza de la paleta (116) con respecto a la ubicacion respectiva en el eje orientado
horizontalmente, en donde la pluralidad de paletas de mezcla (100) esta dispuesta para mezclar
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las fibras de refuerzo y la lechada cementosa y mover la lechada cementosa y las fibras de
refuerzo que se mezclan a la salida de la mezcla de fibra-lechada (36A), en donde las paletas de
mezcla (100) de la primera y segunda secciones de mezcla (22, 24) comprenden, cada una, la
clavija (114) acoplada a la cabeza de la paleta (116) y en donde la segunda seccion de mezcla

(24) carece de una barrena.

8. El método de acuerdo con la reivindicacion 1, en donde la paleta de mezcla (100) de la
primera y/o segunda secciones de mezcla (22, 24) comprende una clavija (114) acoplada a una
cabeza de la paleta (116), en donde la clavija (114) estd acoplada de manera pivotante al eje
orientado horizontalmente y/o la cabeza de la paleta (116) para permitir la rotacion pivotante de
la cabeza de la paleta (116) con respecto a la ubicacidn respectiva en el eje orientado
horizontalmente, en donde la pluralidad de paletas de mezcla (100) esta dispuesta para mezclar
las fibras de refuerzo y la lechada cementosa y mover la lechada cementosa y las fibras de
refuerzo que se mezclan a la salida de la mezcla de fibra-lechada (36A), en donde las paletas de
mezcla (100) de la primera y segunda seccion de mezcla (22, 24) comprenden, cada una, la clavija
(114) acoplada a la cabeza de la paleta (116) y la segunda seccion (24) de mezcla carece de una
barrena, en donde la orientacion de la cabeza de la paleta (116) que tiene una superficie amplia

con respecto a la seccion transversal vertical del eje central es de 10° a 80°.

9. El método de acuerdo con la reivindicacion 1, en donde las dimensiones generales de las
paletas de mezcla (100) son tales que el espacio (libre) entre la circunferencia interior de la
camara del mezclador (163) y el punto mas alejado de la paleta respecto del eje central es de

menos de 6.35 mm (%4").

10.  El método de acuerdo con la reivindicacion 1, en donde las paletas de mezcla (100) y las
paredes laterales interiores (102) de la caAmara de mezcla (163) estan recubiertas con un material
antiadherente para minimizar la acumulacion de lechada cementosa en las paletas de mezcla

(100) y en las paredes laterales interiores (102).

11. El método de acuerdo con la reivindicacion 1, en donde las paletas de mezcla (100) de la
primera y/o segunda secciones de mezcla (22, 24) se seleccionan del grupo que consiste de
paletas de mezcla planas y paletas de mezcla helicoidales, en donde las paletas de mezcla planas
y las paletas de mezcla helicoidales son paletas unitarias que tienen una abertura central ajustada
al eje de modo que la paleta de mezcla (100) encierra una porcion del eje, en donde las paletas
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de mezcla planas y las paletas de mezcla helicoidales tienen extremos opuestos que se extienden

en direcciones opuestas del eje.

12.  El método de acuerdo con la reivindicacion 1, en donde las paletas (110) en ambos ejes
se emplean en una primera porcion de la segunda seccion de mezcla (24), en donde la segunda
seccion de mezcla (24) se extienden hacia el extremo corriente abajo de la carcasa horizontal, en
donde la segunda seccion de mezcla (24) carece de barrena, y en donde la mezcla fibra-lechada
se descarga lateralmente con relacion a la carcasa horizontal a través de una abertura en la pared
lateral de la carcasa horizontal dentro y a través del puerto de salida de mezcla fibra-lechada

(36A).



