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ES 2 689 525 T3

DESCRIPCION
Un procedimiento y aparato para moldear en seco un producto fibroso
Campo de invencion

La invencion se refiere a una caja para moldear en seco una estera de material fibroso, comprendiendo dicha caja
para moldear una carcasa con un fondo abierto para proporcionar acceso directo de las fibras sobre un alambre
moldeador subyacente, y una caja de vacio debajo de dicho alambre moldeador; al menos una entrada para
suministrar material de fibra al interior de la carcasa; se proporcionan varios rodillos de aguja en al menos una fila en
la carcasa entre la entrada de fibra y la parte inferior de la carcasa.

Antecedentes de lainvencion

A partir de la patente WO 2005/044529, se conoce un dispositivo de este tipo. La caja para moldear del aparato
descrito en ella comprende un transportador en forma de una pantalla de correa sin fin adyacente a la fila de rodillos
de aguja. A medida que las fibras entran en la caja para moldear, son succionadas hacia el alambre moldeador y se
distribuyen por los rodillos de aguja, asegurando una distribucion relativamente uniforme de material fibroso en la
estera moldeada en seco. El transportador garantiza que no queden trozos grandes de material fibroso en el
alambre moldeador.

Resumen de lainvencién

Considerando la técnica anterior descrita anteriormente, un objetivo de la presente invencion es obtener un mejor
control sobre la distribuciéon del material fibroso sobre todo el area del alambre moldeador dentro de la caja para
moldear.

El objetivo se puede lograr por medio de una caja para moldear del tipo mencionado inicialmente, como se define en
la reivindicacion 1. Mediante el uso de una pantalla que comprende una pluralidad de listones, es posible generar
turbulencia, lo que ralentiza el flujo de fibras desde la entrada al alambre moldeador y/o dirige el material fibroso
hacia el area deseada dentro de la caja para moldear. Aqui obtiene el control sobre la distribucion del material
fibroso en la estera. Si los listones no rotan continuamente, pueden, por ejemplo, colocarse en un angulo especifico,
funcionando asi como una aleta para dirigir el material fibroso hacia el area deseada. Otra alternativa es hacer que
los listones roten cualquier cantidad de revoluciones o parte de una revolucién y cambiar la direccién y repetir el
procedimiento. Estas diferentes opciones sobre cémo controlar los listones aseguran la distribucion deseada del
material en la estera para todo tipo de material fibroso. De este modo, se puede conseguir una diferente formacién
de las fibras para la formacion de esteras de fibras con un patrén particular deseado.

Liston debe entenderse como una pieza de material larga y relativamente delgada, en comparacion con su longitud.
La palabra lamela también se puede usar para denotar los listones de la presente invencion. Los listones se pueden
rotar dentro de la caja para moldear a lo largo de su eje longitudinal.

En una realizacion, los listones se extienden sustancialmente perpendiculares y/o paralelos a la direccion de la
entrada. De este modo, la turbulencia generada por la pantalla puede adaptarse para compensar las irregularidades
en la distribucién del material fibroso cuando entra a través de la entrada.

Ventajosamente, todas los listones rotan en la misma direccion o en otra diferente. Dependiendo del material
utilizado en la caja para moldear, puede desearse que los listones roten en la misma direccion, alternativamente,
algunos de los listones pueden rotar en la direccion opuesta, una alternativa adicional es que algunos de los listones
no roten, sino mas bien se usan como aletas para dirigir el material fibroso al area deseada del alambre moldeador.
La rotacion es preferentemente continua; sin embargo, se puede usar una rotacién no continua de uno o mas de los
listones.

En una realizacion, los listones se pivotan individualmente. En mayor medida, esto proporciona un mayor control
sobre la distribucién del material fibroso, tanto cuando se suspende dentro de la caja para moldear como cuando se
instala sobre el alambre moldeador.

En una realizacion, los listones estan provistos de una seccidn transversal no simétrica. Esto se puede hacer para

mejorar la turbulencia y/o dirigir el material fibroso en la caja para moldear. Ademas, la turbulencia generada por los
listones puede asegurar que los listones se limpien por si mismos; por lo que la turbulencia eliminara el material
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fibroso pegado en los listones. De acuerdo con la invencion, la caja para moldear comprende al menos dos filas de
rodillos de aguja y al menos dos pantallas adyacentes a una fila de rodillos de aguja, en el que cada pantalla
comprende una pluralidad de listones, donde cada listdn es rotatorio. Que tiene mas de un juego de rodillos y
pantallas con agujas en hileras que proporciona desintegracion adicional de las fibras o trozos de las fibras mediante
los rodillos de agujas, lo que puede ser ventajoso para algunas aplicaciones.

Preferentemente, los listones estan provistos de una distancia mutua predeterminada, siendo ajustable dicha
distancia. De esta manera, se puede conseguir una mejora adicional del control de la distribucion del material
fibroso.

En una realizacion, se proporciona una entrada de material separada encima de la entrada de fibra, y se suministra
un material granulado o un segundo tipo de material de fibra a través de dicha entrada de material separada, por lo
que este suministro del segundo material se mezcla con las fibras suministradas a través de la entrada de fibra. De
este modo, se puede producir una estera que comprende diferentes tipos de material de fibra. Es aconsejable
transportar diferentes tipos de material de fibra a diferentes velocidades de aire, y para que las fibras puedan
mezclarse, es ventajoso tener una entrada separada para cada uno de los materiales fibrosos utilizados.

En una realizacion, la rotacién y/o pivotamiento de los listones se controlan por las propiedades de la estera que sale
de la caja para moldear; preferentemente las propiedades se determinan mediante el uso de un escaner. De este
modo, el control de calidad de la estera hecha de material fibroso se puede hacer in situ y los listones se pueden
regular para asegurar una alta calidad de las esteras.

En una realizacion, los listones estan adaptados para neutralizar una acumulacion de electricidad estatica en los
listones. La electricidad estatica puede ser un problema durante el moldeado en seco de esteras, especialmente en
ambientes secos. Para neutralizar la acumulacion de electricidad estatica en los listones, los listones pueden estar
hechos de un material o recubiertos con un material, por lo que la acumulacion de electricidad estética es menos
probable o mas dificil y/o los listones pueden conectarse eléctricamente a un dispositivo de descarga y/o a tierra.

La invencion se refiere ademas a un procedimiento para moldear en seco de una estera de material fibroso, como se
define en la reivindicacion 10. El acondicionamiento de las fibras se realiza mediante la rotacion de los listones, y
ralentiza el flujo de las fibras desde la entrada al alambre moldeador. El resultado es una distribucion de fibras de
seccion transversal controlable en la caja para moldear. Por lo tanto, se pueden lograr diferentes moldeados de las
fibras en el alambre moldeador.

Preferentemente, el acondicionamiento de las fibras incluye la etapa de agitar las fibras dentro de la carcasa. De
este modo, las fibras se distribuyen dentro de la caja para moldear. La agitacion de las fibras se puede hacer
generando turbulencia en el flujo de aire girando los listones.

En una realizacion, el acondicionamiento implica dirigir las fibras hacia el fondo de la caja para moldear. De este
modo, el material fibroso, que forma la estera, se puede distribuir de la manera deseada.

Ventajosamente, uno o mas de los listones no rotan. Los listones se pueden usar para dirigir pasivamente el material
fibroso hacia el area deseada del alambre moldeador.

En una realizacion, los listones no giratorios estan en angulo para dirigir las fibras hacia el alambre moldeador.

En una realizacion, se proporciona una entrada de material separada encima de la entrada de fibra, y que se
suministra un material granulado o un segundo tipo de material de fibra a través de dicha entrada de material
separada, por lo que este suministro del segundo material se mezcla con las fibras suministradas a través de la
entrada de fibra. De este modo, se puede producir una estera que comprende diferentes tipos de material de fibra.
Preferentemente, el granulado suministrado se selecciona de un grupo de materiales que incluyen: vermiculita,
caucho, plastico, fibra de vidrio o fibras de lana mineral.

Preferentemente, el granulado suministrado es un granulado metalico o fibra metalica, como por ejemplo aluminio,
latén o acero.

Debe entenderse que el procedimiento puede adaptarse para comprender cualquiera de las realizaciones preferidas
mencionadas anteriormente para la caja de formacion.

Descripcion de los dibujos
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La invencion se describira a continuacién con mas detalle en referencia a los dibujos adjuntos:

Fig. 1 una vista lateral esquematica de una caja para moldear de acuerdo con una realizacion de la invencién;
Fig. 2 una vista superior esquematica de una caja para moldear de acuerdo con una realizacién de la invencion;
Fig. 3 una vista lateral esquematica de una disposicién de rodillos de agujas y listones;

Fig. 4 una vista lateral esquematica de una caja para moldear de acuerdo con una realizacion de la invencién;
Fig. 5 una vista esquematica en corte transversal de diferentes tipos de listones.

Descripcion detallada de la invencién

En la Fig. 1 se muestra una caja para moldear de acuerdo con una primera realizacién de la invencion. La caja para
moldear comprende una carcasa 1 en la que se suministran fibras 3 desde una entrada 2. La caja para moldear esta
posicionada encima de un alambre moldeador 4 sobre el que las fibras 3 se depositan al aire debido a una caja de
vacio 5 debajo del alambre moldeador 4 para formar una alfombra de fibra 6 en un proceso de moldeado en seco.
En la Fig. 1, la caja para moldear se muestra en una vista en seccion transversal con los elementos interiores
visibles en la carcasa.

La estera de fibra 6 puede estar hecha o al menos incluir fibras naturales, como por ejemplo fibras de celulosa, pelo
de animal, fibras de lino, cafiamo, yute, ramio, sisal, algodén, kapok, vidrio, piedra, papel de periddico viejo, hierba
elefante, esfagno, algas marinas, fibras de palma o similares. Estas fibras tienen una cierta capacidad aislante que
puede ser Util en muchas aplicaciones. El tablero de fibra 6 también puede estar hecho de o al menos incluir una
parte de fibras sintéticas, como por ejemplo fibras de poliamida, poliéster, poliacrilico, polipropileno, bicomponente o
venniculita o similares, asi como cualquier tipo de material granular.

Los tableros de fibra con dichas fibras sintéticas se pueden usar para proporcionar al producto de fibra ciertas
propiedades, p. €j., productos absorbentes. Ademas, las fibras se pueden pretratar con un retardante de fuego o se
puede suministrar un retardante de fuego directamente en la mezcla de fibras que se sopla dentro de la caja para
moldear.

Las fibras 3 se insuflan en la carcasa 1 de la caja para moldear a través de la entrada 2. Dentro de la caja para
moldear, se proporcionan varios rodillos de aguja 7 en dos o mas filas, p. €j., cuatro filas de rodillos de aguja 71, 72,
73, 74 como se muestra en la Fig. 1. En la carcasa, se pueden ver dos pantallas 81, 82 que tienen un nimero de
listones 8 dispuestos en filas. Estas pantallas 81, 82 estan dispuestas entre y adyacentes a dos filas de rodillos de
aguja, en dos secciones 91, 92. En la primera seccion 91, las filas de rodillos de agujas 71 estan situadas
adyacentes y en un nivel mas alto que la pantalla 81. En el lado opuesto de la pantalla 81, una fila de rodillos de
aguja 72 esté presente en un nivel inferior. La seccion inferior 92 es similar a la seccion superior 91 pero se dispone
en un nivel diferente en la carcasa 1.

Las pantallas 81, 82 tienen listones 8 que son rotatorios, en la presente realizacién tienen una seccion transversal
rectangular y rotan continuamente para acondicionar las fibras 3 por medio de la turbulencia generada a partir de la
rotacion. Las fibras 3 pueden suministrarse en la carcasa 1 en trozos. Después, los rodillos de aguja 7 desintegran o
trituran los trozos de las fibras 3 con el fin de asegurar que las fibras no sean mayores que un tamafio deseado. En
la seccion superior 91, las fibras pasan los rodillos de aguja 71 en la primera fila 71, posteriormente la pantalla 81 y
luego la segunda fila de rodillos de aguja 72 cuando se aspira hacia abajo las fibras en la carcasa 1. Después, las
fibras 3 pasan por la seccion inferior 92 de manera similar a la seccion superior 91. No es necesario tener dos
secciones 91, 92 como se muestra en la Fig. 1. Sin embargo, para asegurar que todos los trozos de fibra 3 se
trituren y distribuyan como se desee, se prefiere en lugar de simplemente aspirar hacia el alambre moldeador 5 que
puede dar como resultado una formacion de estera incontrolable e irregular en el alambre moldeador 5.

La rotacién continua asegura que las fibras 3 adyacentes a la pantalla 81 y 82 se agiten y mezclen, asegurando una
distribucion uniforme de las fibras 3. Ademas, la turbulencia generada tiene la ventaja de que asegura que los
listones 8 se mantienen relativamente libres de material fibroso. En otras palabras, los listones son autolimpiables
porque solo habra una pequefia cantidad de acumulacion de material de fibra antes de que la turbulencia lo
suspenda nuevamente. Esto es ventajoso ya que prolonga el tiempo necesario entre la limpieza del interior de la
caja para moldear.

La Fig. 2 muestra una vista superior de una caja para moldear de acuerdo con una realizacion de la invencion. Tiene

una entrada 2, que suministra fibras 3 (no se muestra en la figura 2) a la carcasa 1. El alambre moldeador 4 entra en
la carcasa 1y sale de la carcasa con la estera 6 formada sobre él. La Fig. 2 solo muestra una pantalla con listones 8
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en la carcasa 1, se debe entender que la realizaciéon también tiene rodillos de agujas 7 dentro de la carcasa 1, como
se muestra en la Fig. 1. Los listones 8 estan dispuestos en una rejilla 10 y perpendiculares a la direccion de
movimiento del alambre moldeador 4. Los listones 8 pueden tener cualquier angulo, sin embargo, se prefiere que
sean paralelos o perpendiculares a la direccién de movimiento del alambre moldeador 4 o cualquier otro angulo. La
rejilla 10 puede estar dispuesta para que los listones 8 puedan moverse hacia arriba, hacia abajo o hacia los lados,
de modo que la distancia entre dos listones 8 puede cambiarse y/o los listones 8 en una pantalla puedan tener
diferentes posiciones mas elevadas que en otra. Los listones 8 estan montados en la rejilla 10 de una manera tal
que pueden rotar. En las figuras no se muestran medios de rotacién, sin embargo, se sabe para el experto como
hacer rotar un liston, esto se puede hacer mediante el uso de un motor, se puede usar un motor de pasos si se usa
un angulo especifico para el liston deseado, sin embargo, hay otras posibilidades disponibles. La rejilla 10 se coloca
preferentemente fuera de la carcasa 1, de modo que el soporte de los listones 8 se mantiene fuera de contacto con
el material fibroso que puede dafar los soportes.

La entrada 2 esta situada en una posicion mas alta que la pantalla de listones, ademas, hay una fila de rodillos de
agujas (no mostrados) en una posicion mas alta que la pantalla de listones 8. La caja de vacio 5 asegura que hay un
flujo de aire desde la entrada 2 a la caja de vacio 5, de modo que el material fibroso que entra al alojamiento a
través de la entrada 2 es succionado hacia el alambre moldeador 4 y forma una estera 6 de material fibroso. Los
rodillos de aguja trituran el material fibroso 3 y pasa la pantalla de listones donde se ralentiza y se mezcla debido a
la turbulencia generada por la pantalla. De este modo, se consigue una distribucion relativamente uniforme del
material fibroso en el volumen por debajo de la pantalla.

Si se va a producir una estera de fibra uniforme, es deseable que; en primer lugar, los trozos de material fibroso que
entran a través de la entrada se trituren, esto estd garantizado por los rodillos de agujas; en segundo lugar, que el
material fibroso triturado que no contiene grandes trozos se distribuya uniformemente dentro de la carcasa 1, de
modo que se distribuye uniformemente sobre el alambre moldeador 3. Se puede usar una pluralidad de secciones
que comprenden rodillos de agujas y una pantalla de listones para asegurar que todos los trozos de material fibroso
se hayan fragmentado y distribuido uniformemente. Puede ser ventajoso dirigir parte del material fibroso a ciertos
espacios dentro de la carcasa, a fin de compensar los efectos sobre el flujo desde las paredes u otros objetos dentro
de la carcasa 1.

Si se van a producir unas esteras de fibra no uniformes, el alambre moldeador puede tener una velocidad no
constante y/o la pantalla de listones se puede usar para dirigir el material fibroso hacia un area especifica del
alambre moldeador 4.

En la Fig. 3 se muestra una vista esquematica de una configuracion diferente de rodillos de aguja y listones.
Describe una seccidn similar a la seccion 91 mostrada en la Fig. 1 que tiene una pantalla de listones 8 entre dos filas
de rodillos de agujas 71, 72 ademas, una pantalla adicional de listones 83 esta dispuesta debajo de la seccion 91. La
pantalla adicional tiene listones 83 con una seccion transversal similar a una aleta para que el material fibroso se
pueda distribuir colocandolo en un angulo especifico. Los listones 8 en la pantalla 81 tienen una seccion transversal
rectangular y estdn montados de manera pivotante en un eje 11, de modo que pueden girar como se ilustra
mediante las flechas 12. Los listones también se pueden desplazar horizontalmente como se ilustra mediante la
flecha 13. De ese modo, se obtiene un gran grado de libertad para ajustar la pantalla 81. La pantalla se puede
ajustar para funcionar de manera éptima para cualquier material fibroso. Los listones 83 pueden pivotarse alrededor
del eje 14 y de esta manera dirigir el material fibroso suspendido hacia el area deseada del alambre moldeador.

La figura 4 muestra una vista en seccion transversal de otra realizacion de la invencion. La caja de conformacion
comprende una carcasa 1 con una entrada 2 y una caja de vacio 5. El hilo moldeador 4 entra en la carcasa 1 vy el
material fibroso se succiona hacia él, y se forma una estera de fibra en él. La carcasa tiene una primera fila de
rodillos de aguja 71 y una segunda fila de rodillos de aguja entre los dos, se dispone una pantalla de listones 81. La
pantalla 81 esta dispuesta adyacente a las filas de rodillos de agujas 71 y 72 y forma una seccion similar a la
descrita anteriormente. En un nivel inferior en la carcasa 1 esta dispuesta una tercera fila de rodillos de agujas 75.
Adyacente a esto hay una pantalla adicional de listones 84. Esta pantalla de listones tiene el perfil de una aleta que
se usa para dirigir el flujo de material fibroso.

El experto se dara cuenta de que hay una pluralidad de posibilidades para combinar el nimero, la posicién y/o la
velocidad de revolucion de los rodillos de aguja y el nimero, posicién, patrones de rotacién y/o posicién angular de
los listones.

La realizacion en la Fig. 4 tiene ademas un rodillo adaptado para presionar la esterilla de fibra 6 garantizando de
este modo una altura uniforme de la esterilla de fibra 6.
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La Fig. 5 muestra una vista en seccion transversal de diferentes listones 8. Estdn montados pivotalmente en un eje
11. El experto reconocera que los listones pueden disefiarse con el eje en un lugar diferente por el cual se cambia el
patron de rotacioén. El listdn en la Fig. 5a tiene la forma de una aleta y se usa preferentemente para dirigir el flujo de
aire donde se suspende el material fibroso. En las Figs. 5b y 5f se muestra un liston cuadrado y rectangular,
respectivamente, se usan preferentemente para generar turbulencia. La seccién transversal en la Fig. 5¢c es ovalado
y en las Figs. 5d y 5e es un cuadrado con dos o cuatro lados, respectivamente, tiene la forma de un arco circular. La
seccion transversal también puede ser triangular.

En las realizaciones descritas anteriormente, la caja para moldear se muestra con una entrada 2. Sin embargo, se
sabe que pueden proporcionarse miltiples entradas, p. €j., para suministrar diferentes tipos de fibras a la caja para
moldear. Los rodillos de aguja 7 y, de hecho, los listones 8 ayudaran a continuacion a mezclar las fibras dentro de la
caja para moldear.

En una realizacién, se puede suministrar un granulado u otro tipo de fibra en la caja para moldear por encima de la
entrada de fibra 2 y mezclar con las fibras adyacentes a la abertura de entrada dentro de la caja para moldear. Dicho
granulado se suministra por separado a la caja para moldear ya que debe transportarse a una velocidad de flujo de
aire por separado (mayor). Este granulado puede incluir vermiculita, caucho, plastico, fibra de vidrio, lana de roca,
etc. El granulado también puede incluir fibras metalicas, como aluminio o laton, acero, etc.

La presente invencidn se describe anteriormente con referencia a algunas realizaciones preferidas. Sin embargo, se
comprende que pueden proporcionarse muchas variantes y equivalentes sin apartarse del alcance de la invencion,
como se define en las reivindicaciones adjuntas.
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REIVINDICACIONES

1. Una caja para moldear para uso en el moldeado en seco una estera de material fibroso,
comprendiendo dicha caja para moldear,

una carcasa (1) con un fondo abierto para proporcionar acceso directo a las fibras (3) sobre un alambre moldeador
subyacente (4) y una caja de vacio (5) debajo de dicho alambre moldeador (4);

al menos una entrada (2) para suministrar material de fibra al interior de la carcasa (1);

al menos dos filas de rodillos de aguja (71, 72, 73, 74) en la carcasa (1) entre la entrada de la fibra (2) y el fondo de
la carcasa;

caracterizada porque

se proporcionan al menos dos pantallas (81, 82) adyacentes a las filas de rodillos de aguja (71, 72, 73, 74)
adyacentes a dichos rodillos de aguja (7), comprendiendo dichas pantallas (81, 82) una pluralidad de listones (8),
donde cada listén (8) es rotatorio.

2. Una caja para moldear de acuerdo con la reivindicacion 1, donde los listones (8) se extienden
sustancialmente perpendiculares y/o paralelos a la direccién de la entrada (2).

3. Una caja para moldear de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones anteriores, donde todas los
listones (8) rotan en la misma direccién o en diferentes direcciones.

4. Una caja para moldear de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones anteriores, donde los
listones (8) se pivotan individualmente.

5. Una caja para moldear de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones anteriores, donde los
listones (8) estan provistos de una seccion transversal no simétrica.

6. Una caja para moldear de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones anteriores, donde los
listones (8) estan provistos de una distancia mutua predeterminada, siendo ajustable dicha distancia.

7. Una caja para moldear de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones anteriores, donde se
proporciona una entrada de material separada encima de la entrada de fibra (2), y que se suministra un material
granulado o un segundo tipo de material de fibra a través de dicha entrada de material separada, por lo que este
segundo material suministrado se mezcla con las fibras (3) suministradas a través de la entrada de fibra (2).

8. Una caja para moldear de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones anteriores, donde la rotacién
y/o pivotamiento de los listones (8) se controlan en base a las propiedades de la estera (6) que sale de la caja para
moldear; preferentemente las propiedades se determinan mediante el uso de un escaner.

9. Una caja para moldear de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones anteriores, donde los
listones (8) estan adaptados para neutralizar una acumulacion de electricidad estatica en los listones (8).

10. Un procedimiento para moldear en seco una estera de material fibroso, que comprende los pasos de:
soplar material fibroso en una caja para moldear que tiene un fondo abierto colocado sobre un alambre moldeador
(4) para formar una estera (6) de fibras en el alambre moldeador (4), teniendo la caja para moldear una pluralidad de
rodillos de aguja de separacion de fibra (71, 72, 73, 74) para romper trozos de fibras, donde al menos se
proporcionan dos filas de rodillos de aguja (71, 72, 73, 74) en la carcasa (1) de la caja para moldear entre la entrada
de fibra (2) y el fondo de la carcasa;

proporcionar al menos dos pantallas (81, 82) adyacentes a las filas de rodillos de aguja (71, 72, 73, 74),
comprendiendo dichas pantallas (81, 82) cada una una pluralidad de listones (8), donde cada liston (8) es rotatorio, y
acondicionar las fibras (3) dentro de la carcasa rotando una o mas de los listones (8).

11. Procedimiento de acuerdo con la reivindicacién 10, donde el acondicionamiento de las fibras (3)
incluye la etapa de agitar las fibras dentro de la carcasa (1).

12. Procedimiento de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones 10 a 11, donde el acondicionamiento
implica dirigir las fibras (3) hacia el fondo de la caja para moldear.
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13. Procedimiento de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones 10 a 12, donde uno o mas de los
listones (8) no rotan, preferentemente los listones no rotatorios (8) estan en angulo para dirigir las fibras (3) hacia el
alambre moldeador ( 4).

14. Procedimiento de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones 10 a 13, donde se proporciona una
entrada de material separada por encima de la entrada de fibra (2), y que se suministra un material granulado o un
segundo tipo de material de fibra a través de dicha entrada de material separada, por lo que este segundo material
suministrado se mezcla con las fibras (3) suministradas a través de la entrada de fibra (2), preferentemente, el
granulado suministrado se selecciona de un grupo de materiales que incluye: vermiculita, caucho, plastico, fibra de
vidrio, lana de roca; o donde el granulado suministrado es un granulado metalico o fibra metalica, como por ejemplo
aluminio, latén, acero.
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