
PATENTE DE INVENCION

OoZ* 25 . i 06 .

"Procedimiento y  dispo sitivo  para desmenuzar bloques de 

espumas de aminopiastos".

BADISCHE ANILIN- & SODA-FABRIK AKTIENGESELLSCHAFT, 

entidad alemana, residente en Ludwigshafen/Rhein, 

RepAblica Federal Alemana.

La presente invención se re fie re  a un 

procedimiento a si como a una in stalació n  para desme­

nuzar bloques de espumas de aminopiastos.

Las espumas de aminopiastos, esp e cia i-  

5* mente espumas de condensadós de urear-formaldehido,
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encuentran amplia ap licació n  en e l  campo del aislar- 

miento contra e l  calor y  contra e l  f r i ó .  Otro, pam­

po. de ap licación  es e l  de emplearlas, en forma fin a­

mente d istrib u id a, en mezcla con e l  m antillo de ja r­

dines y  l a  t ie r r a  de campos ag ríco la s á t i i e s ,  ya que 

aumentan e l poder de é sta  para retener e l  ca lo r, por­

que mejoran l a  ven tilació n  del suelo y  porque poseen, 

además, cie rto  poder de acumulación de agua. Y , por 

f in ,  tienen una excelente capacidad de fi ja c ió n  de 

a c e ite s , por l a  que ta le s  espumas se u tiliz a n  con 

esp ecial ven taja para l a  absorción de aoeites de mez­

cla s  de aceite?iagua y  de vapores de aceite  conden­

sables a p a rtir  de gases o de impurezas oleagino­

sas de suelos y  sim ilares. E sta  propiedad e sp e cia l, 

l a  deben la s  espumas a su estructu ra de célu las po­

rosas a b ie rta s, l a  cual exp lica  su elevada c a p ilá ri  

dad.

La p ráctica  ha demostrado, s in  embargo, 

que estas espumas no producen, en muchos campos de 

ap licació n , efectos s a tis fa c to rio s  más que cuando 

se emplean en forma de pedazos pe que Ros de forma 

bien determinada. A si, para e l  caso de l a  adición  

denlas espumas a mezclas de t ie r r a , compuestas, por 

ejemplo, de a r c i l la ,  arena y  turba, es absolutamente 

imprescindible emplear la s  espumas en forma de co­

pos cuyo diámetro medio debe e sta r comprendido en­

tre 2 y  15 mm, porque de otro modo, perjudicarían  

e i poder de acumulación de agua y  e l  rendimiento 

por unidad de volumen de l a  mezcla de t ie r r a  y  

espuma de p lá stic o . Para e l  caso de l a  absorción
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de a c e ite s , han demostrado ser ventajosas espumas 

de aminopiastos en forma de copos que contienen sólo 

una cantidad reducida de copos de un diámetro de 

aproximadamente i  mm o in fe rio r .

Desde e l punto de v is t a  técnico, resu lta  

prácticamente imposible desmenuzar espumas de amino- 

piastos en pedazos uniformes mediante la s  operaciones 

usuales de molienda, desgarramiento o corte. Debido 

a la  gran fra g ilid a d  de la s  espumas de aminoplastos, 

y especialmente de la s  espumas de condensados de 

urear-formaldehído, se obtienen con los procedimientos 

de desmenuzamiento usuales, por ejemplo operando 

con molinos, molinos trituradores con ro d illo s  

de pías o molinos cortantes con sopladores, sobre 

todo en e l  caso de trab ajar con elevadas cantidades 

de m aterial a desmenuzar en ios aparatos, copos de 

tamaño muy desigual o porciones demasiado elevadas 

de m aterial fin o . Por re g la  general, e i  m aterial des­

menuzado resultante se somete a un a n á lisis  granulo- 

m étrico, mediante e l cual se determina e l  rendimien­

to en peso de copos de un tamaño determinado desea­

do, respecto a la  cantidad to ta l del m aterial someti­

do a la  operación de desmenuzamiento.

E l problema a reso lver, que condujo a l  

presente invento, co n sistió , por consiguiente, en 

desmenuzar espumas de aminoplastos án pedazos o par­

tíc u la s  más uniformes sin  obtener una porción dema­

siado elevada de m aterial muy fin o .

E l objeto de l a  presente invención lo

30 constituye un procedimiento para desmenuzar bloques
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de espumas de aminoplastos, en especial espumas de 

condensados de u rea-f ormaldehido, en dos o un námero 

mayor de zonas correspondientes a etapas sucesivas  

de desmenuzamiento, caracterizado porque 

5* a) en una primera etapa, una pareja de cilin d ro s

p aralelo s, provistos de dientes de cizallam iento, 

que giran , en sentido contrario, alrededor de su eje  

longitu dinal, corta de lo s  bloques, con uha v e lo c i­

dad de cizallam iento de 0 ,3  a 5 m /seg., t ir a s ,  la s  

10 . cuales

aa) son conducidas por encima de cu ch illas ciz a lla d o -  

ras y  peines cizallad ores dispuestos debajo de la s  

c u c h illa s , con lo  que la s  t ir a s  son desmenuzadas 

en pedazos, y  porque

15 . b) io s pedazos obtenidos caen, sin  estancamiento, en

una zona en donde son desmenuzados, en una segunda 

etapa, por medio de un cilin d ro provisto de dien­

tes cizallad o res y  un peine de cizallam iento, 

con una velocidad de cizallam iento de 2 a 17  m /seg., 

20. debiendo l a  cantidad de m aterial tratado en l a  se­

gunda etapa, con e l objeto de e v ita r  cualquier 

estancamiento o acumulación del m aterial, ser 

por lo  menos igu al a l a  cantidad de m aterial 

tratado en la  primera zona.

2 5 . Un d isp o sitivo  apropiado para l a

rea liza ció n  del procedimiento objeto de l a  pre­

sente invención está  caracterizado por compren­

der

a) dos cilin d ro s paralelos que giran en sentido con 

30. t r a r io , alrededor de su eje longitudinal horizontal
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y que transportan lo s  bloquew de espuma h acia e i  cen­

tro , en cuya su p erficie , a d istancias de arco de 70 

a 150  pm, se encuentran dispuestos, en forma espi­

r a l  alrededor de cada cilin d ro  y en dirección ra d ia l, 

dientes de cizallam iento eventualmente a fila d o s, de 

un ancho de 20 a 40 mm,

aa) una cu ch illa  cizallad ora dispuesta entre ios  

cilin d ro s, en dirección p aralela a lo s e je s  de 

lo s  mismos, y , debajo de la  cu ch illa , peines de 

cizallam iento de profundidad eventualmente regu­

la b le , en una primera zona de desmenuzamiento, y  

b) un cilin d ro  horizontal debajo de lo s  cilin d ro s de 

l a  primera zona de desmenuzamiento, provisto en l a  su­

p e r fic ie , a distancias de arco de 70 a 150 mm, de dien 

tes de cizallam iento de un ancho de entre 3 y 8 mm, 

dispuestos en h ileras paralelas a l eje  del cilindro  

y  en dirección ra d ia l, y  un péine de cizallam iento  

paralelo a l eje  del c ilin d ro , de profundidad even­

tualmente regulable, a travás de cuyos in te rstic io s  

se mueven lo s dientes ciza llad o res, estando dispues­

to e l  peine de l a  segunda zona de desmenuzamiento 

perpendicularmente debajo de la  cu ch illa  de c iz a lla -  

miento de la  primera zona de desmenuzamiento, y  están 

do comprendida la  d istan cia la te r a l mínima entre lo s  

dientes de cizallam iento y  e l  peine, y  la  d istan cia  

de profundidad mínima entre lo s dientes de c iz a lla -  

miento y  e l  peine, en ambas zonas de desmenuzamien­

to , entre 3 y 13 mm, respectivamente entre l  y  7 

mm.

30 E l procedimiento y  un dispo sitivo  apro-
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piado para l a  rea liza ció n  del procedimiento confor­

me a l a  presente : invención se encuentran d escritos  

a continuación, más en d etalle  e ilu strad o s en lo s  

dibujos adjuntos.

A p a rtir  de' bloques de espumas de ami- 

nopiastos, preferentemente espumas de condensados de 

urea-formaldehído, lo s  cuales se introducen en la  

in stalació n  a tra v á s d e  la s  aberturas (9) de l a  caja  

4 l ) , lo s  dientes de cizailam iento (3) de una pareja  

de cilin d ro s (2) de giro  contrario cortan t ir a s  de d i­

mensiones de sección tran sversal comprendidas entre 

2 y 10  cm, la s  cuales son empujadas por entre lo s  c i­

lin d ro s, por encima de la s  cu ch illas c iz a lla d o ra s (4 ) 

y peines de cizallam iento ( 5 ) ,  con lo  que la s  t ir a s  

son desmenuzadas en pedazos más pequeños. Estos pe­

dazos caen, sin  estancamiento, en una segunda zona 

de desmenuzamiento, en donde lo s dientes de c iz a lla -  

miento (6) de un cilin d ro  (7) lo s  empuja a traváa de 

lo s in te r s tic io s  de un peine de cizallam iento (8 ), 

con lo  que lo s pedazos de l a  espuma son desmenuza­

dos de nuevo en trozos más pequeños. Detrás de e sta  

segunda zona, se pueden encontrar, eventualmente, 

otras zonas de desmenuzamiento ad icion ales. En l a  se­

gunda, tercera  e t c . ,  zona de desmenuzamiento se puede 

encontrar, en lugar de un sólo c ilin d ro , una pareja  

de cilin d ro s de giro con trario . La descarga sé v e ri­

f i c a  por caída lib re  de lo s copos obtenidos, eveñtual- 

mente sobre una cin ta  transportadora. La velocidad  

de cizallam iento asciende, en la  primera zona de des­

menuzamiento, a 0 ,3  a 5 m/seg, en l a  segunda zona, a

44

30.
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2 a 17 m /seg., siendo, sin  embargo, .^do caso neoesa 

rio  cuidar que la  cantidad posible de m aterial tratado, 

la  cual es determinada por e l ndmero de giro de ios  

c ilin d ro s, de cada zona siguiente sea igual o mayor 

que la  cantidad de paso dejLa zona anterior corres­

pondiente. Por velocidad de cizallam iento ae debe 

entender l a  velocidad p e rifé ric a  que tienen lo s pun­

tos centrales de lo s dientes de cizallam iento en la  

rotación de io s c ilin d ro s. Por cantidad de paso o 

de m aterial tratado se debe entender l a  cantidad del 

volumen de espuma a desmenuzar por unidad de tiem­

po, l a  cual suele expresarse en m^/hora.

Dado que, por re g ia  general, l a  f a c i l i ­

dad de ruptura por fra g ilid a d  d e 'la s  espumas de ami- 

nopiastos aumenta con e l  peso por unidad de vólumen 

y que a elevadas velocidades de cizallam iento, e l 

m aterial puede ser despedazado con mayor rapidez, 

conviene adaptar la  velocidad de cizallam iento a la  

densidad de la  espuma de aminoplasto. Con una den­

sidad de la  espuma de aminoplasto de 15 kg/m^, apro­

ximadamente, la  velocidad de cizallam iento deberá 

estar comprendida entre 1  y 5 m /seg., en la  prime­

ra  zona de desmenuzamiento, preferentemente entre 

1  y 3 m /seg., y  entre 5 y  17 m /seg., preferentemen­

te entre 8 y 13 n /se g ., en la  segunda zona de des­

menuzamiento, mientras que con una densidad aproxi­

mada de 30 kg/m^, la  velocidad de cizallam iento es­

tará comprendida convenientemente, en la  primera 

etapa de desmenuzamiento, entre 0 ,3  y  2 m/seg, pre­

ferentemente entre 0,45  y  1 ,0  m /seg., y  en la  segun-30
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3a zona 3e desmenuzamiento, entre 2 y  10  n / s e g ., 

preferentemente entre 2 ,5  y 6 m /seg., la  v e lo ci­

dad de cizallam iento a e le g ir  para l a  segunda zona 

de desmenuzamiento no sólo depende de l a  densidad 

de l a  espuma u tiliz a d a , sino también del tamaño 

de'ios pedazos procedentes de l a  primera zona de des­

menuzamiento. Su valo r debe ser determinado experi­

mentalmente segdn e l  tamaño de copos requeridos.

En e l caso de que de l a  primera zona de desmenuza­

miento se hayan obtenido, por ejemplo, pedazos de 

un diámetro de 50 mm, aproximadamente, e l  diámetro 

de io s copos, después de pasada l a  espuma a través  

dejLa segunda zona de desmenuzamiento, y  operando con 

la s  velocidades de cizallam iento arrib a  indicadas, 

asciende a 2 -  15 mm.

La fig u ra  1  muestra una sección trans­

ve rsa l de un d isp o sitivo  preferido para l a  re a liz a ­

ción del procedimiento objeto de l a  presente inven­

ción, y  l a  fig u ra  2 representa un corte longitudinal 

del d isp o sitiv o . Los cilin d ro s (2 ) convenientemente 

horizontales, p aralelo s, de giro con trario, de l a  

primera zona de desmenuzamiento, que transportan io s  

bloques de espuma introducidos a través de la s  aber­

turas (9) de l a  c a ja  ( l)  hacia e l centro, llevan  dien 

tes de cizallam iento (3) eventualmente afilad o s d is­

puestos, en forma e sp ira l alrededor dé cada cilin d ro  

y  en dirección ra d ia l, a d istan cias de arco de 70 

a 150  mm, preferentemente 80 a 100 mm, cuyo ancho 

está  comprendido entre 20 y 40 mm, preferentemen­

te entre 24 y  30 mm; segdn una forma con structiva30
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esp e cia l, estos dientes están algo encorvados en 

l a  dirección dei g iro . Por supuesto, e x iste  también 

l a  posibilidad de disponer lo s  dientes de cizaj& - 

miento en h ile ra s  paralelas a l  e je  de io s c ilin d ro s. 

En e l  centro dei espacio vacio entre lo s ro d illo s  

o bien c ilin d ro s, pero debajo de lo s mismos, se en­

cuentra una cu ch illa  de cizallam iento (4) p aralela  

a lo s e jes de io s c ilin d ro s, cuya hoja se encuentra 

en posición v e r t ic a l.

^n dirección p aralela a lo s e je s  de los  

cilin d ro s se encuentran peines (5) de profundidad 

eventualmente regulable, a través de cuyos in ters­

t ic io s  se mueven lo s dientes de cizallam iento (3 ) .  

Entre lo s dientes de cizallam iento y  e l  peine, la  

d istan cia  la te r a l  mínima asciende convenientemente 

a 3 a 13 mm̂ preferentemente 4 a 10  mm, y l a  distan­

c ia  de profundidad mínima, convenientemente a 

1 - 7  mm, preferentemente 2 - 6  mm. Perpendicularmen­

te debajo de l a  cu ch illa  de cizallam iento (4) se 

encuentra dispuesto, en posición horizontal, e l  pei­

ne (8) de profundidad eventualmente regulable de la  

segunda zona de desmenuzamiento, a través de cuyos 

in te rs tic io s  se mueven lo s dientes de cizallam ien­

to (6) del cilin d ro ( 7 ) ,  cuyo ancho está  compren­

dido convenientemente entre 3 y  8 mm, preferentemen­

te entre 4 y  6 mm. Los dientes de cizallam iento es­

tán dispuestos preferentemente en h ilera s  parale­

la s  a l  eje del c ilin d ro , con la s  mismas distan cias  

de arco que en la  primera zona de desmenuzamiento.

La d istan cia la te r a l mínima y  la  d istan cia  de profun-
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didad mínima entre io s dientes de cizallam iento y  

e l  peine tienen lo s valores indicados para l a  p ri­

mera zona de desmenuzamiento.

Por d istan cia de arco de io s dientes de 

cizallam iento debe entenderse l a  longitud del ar­

co delim itada, en l a  proyección en dirección del 

eje dei cilin d ro correspondiente, por dos dientes 

vecinos.

E l d isp o sitivo  objeto de la  presehte in­

vención permite desmenuzar l a  espuma de p lá stico  y  

tran sportaría a través de la  in stalació n  sin  estan­

camiento alguno y  sin  movimientos ro tato rios de la s  

piezas desmenuzadas alrededor de s i  mismas, lo s  cua­

le s  conducirían inevitablemente a una abrasión inten­

s ific a d a  y , por consiguiente, a una porción elevada 

de m aterial fin o . Una ven taja  esen cial del procedi­

miento conforme a la  presente invención reside en e l  

hecho de que incluso con elevadas cantidades de paso 

de m aterial a tr a ta r , se consigue una elevada calidad  

de desmenuzamiento, es d e cir, una distrib u ció n  uni­

forme del tamaüo de lo s copos dentro de io s  lím ites  

deseados.

ElemgLp__l -

De bloques de espuma de un condensado de 

urearformaidehido de densidad 30 kg/m^ g$ cortan, en 

una primera zona de desmenuzamiento, mediante c il in ­

droide 500 mm de longitud y  267 mm de diámetro pro­

v isto s  en l a  su p e rficie , a d istan cias de arco de 80 

mm. de dientes de cizallam iento afilad o s dispuestos 

en forma e s p ira l, alrededor de io s  c ilin d ro s, y  en30
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dirección ra d ia l, de 30 nrn de ancho y  50 mm de a l­

tura, t ir a s ,  la s  cuales son empujadas, pasando por 

encima de una cu ch illa de cizanam iento de 1,5  mm de 

grueso, a través de peines de cizanam iento de 50 mm 

de ancho y con in te rstic io s  de una profundidad de 

50 mm ascendiendo l a  distan cia de profundidad entre 

los dientes de cizanam iento y e l peine a 6 mm con lo  

que la s  t ir a s  son desmenuzadas en pedazos más peque­

ños. Los pedazos a s i obtenidos caen, sin  estanca­

miento alguno, en la  segunda zona de desmenuzamiento, 

que comprende un cilindro de 500 mm de longitud y 

250 mm de diámetro con dientes de cizanam iento de 

6 mm de ancho y íO-mm de altu ra  dispuestos en l a  su­

p e rfic ie  dei c ilin d ro , a d istan cias de arco de 80 mm, 

en h ile ra s  paralelas a l  eje  del cilin d ro  y  en direc­

ción ra d ia l, y  un peine de cizallam iento dispuesto 

perpendicularmente, debajo de l a  cu ch illa  de c iz a lla -  

miento de la  primera zona, con in te rs tic io s  de 14  mm 

de ancho y lO mm de profundidad, ascendiendo l a  dis­

tan cia de profundidad a 2 mm. La d istan cia la te r a l  

mínima entre ios dientes de cizallam iento y  e l peine 

asciende, en la  primera zona de desmenuzamiento, a 

10 mm y a 4 mm en l a  segunda zona. En l a  primera zona 

de desmenuzamiento, e l número de giro s asciende a 

27 revoluciones/minuto, en l a  segunda zona, a 240 

revoluciones/&ln. La velocidad de cizallam iento es 

de 0,52  m/seg. y  3,25  m /seg., respectivamente. La 

distribu ción del tamaño de la s  p a rtícu las, determina 

da mediante un a n á lis is  granuiornétrico, es la  s i­

guiente:
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4 2 .4  por ciento en peso áe p artícu las con un diáme­

tro de 10  a 15 mm;

4 3 .5  por ciento en peso con un diámetro de 5 a lO mm;

1 0 .5  por ciento en peso con un diámetro de 2 a 5 mm;

3 ,6  por ciento en peso con un diámetro ^ 2  mm;

Se tra ta  4 ,5  m^/hora de espuma en forma de 

bloque y  se obtienen 8 ,5  m^/h.ora de espuma en forma de 

copos. En cambio, un molino cortante con soplador usual 

proporciona copos de espuma p lá s tic a  cuya d istrib u ció n , 

determinada mediante e l  a n á lis is  granuiométrico, es 

l a  sigu ien te:

39 por ciento en peso con un diámetro de 15 a 50 mm;

15 por ciento en peso con un diámetro de 5 a 10  mm;

16  por ciento en peso con un diámetro de 2 a 5 mm;

20 a 30 por ciento en peso con un diámetro ^ 2  mm.

Estos valores muestran claramente l a  d is­

tribución desigual dei tamaño de lo s  copos y  la  por­

ción más elevada de m aterial demasiado fin o . Los mis­

mos resultados poco sa tis fa c to rio s  se obtienen en e l  

caso de operar con cilin d ro s de páas y  con molinos 

tritu rad o res.

Ejemplo 2 -

De bloques de espuma de un condensado de 

úrea-formaldehido, cuya densidad asciende a 15 kg/rn^, 

se cortan, en una primera etapa de desmenuzamiento, 

mediante cilin d ro s d e.700 mm de longitud y  3 i8  mm de 

diámetro provistos en la  su p e rfic ie , a d istan cias de 

arco de i00 mm, de dientes de cizallam iento afilad o s  

y encorvados en l a  dirección del g iro , dispuestos en 

forma e sp ira l alrededor de ios cilin d ro s y  en d ire c -30
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ción radi^L, de 30 mm de ancho y  50 mm de altu ra, t i ­

ras la s  cuales son desmenuzadas a l pasar por encima 

de una cu ch illa  de cizaiiam iento de 1 , 5  mm de grueso 

y  a través de peines de cizaliam iento con in te r s t i­

cios de 50 mm de ancho y  50 mm de profundo, ascen­

diendo l a  distan cia de profundidad entre io s dientes 

de ciaallam iento y  e l peine a 6 mm. Los pedazos a si  

obtenidos caen, sin  estancamiento, en una segunda zo­

na de desmenuzamiento que comprende un cilin d ro  de 

700 mm de longitud y  428 mm de diámetro con dientes 

de cizaiiam iento de 6 mm de ancho y 10  mm de altu ra  

dispuestos en l a  su perficie  dei c ilin d ro , a distancia  

de arco de lOO mm, en h ilera s paralelas a l  eje del 

cilin d ro , y un peine de cizaiiam iento dispuesto per­

pendicularmente debajo de la  cu ch illa  de cizaiiam ien- 

to de i a  primera zona, con in te rstic io s  de 14  mm de 

ancho y  10 mm de profundo, ascendiendo la  d istan cia de 

profundidad a 2 mm. La d istan cia  la te r a l mínima entre 

lo s dientes y  e l peine asciende, en i.a primera zona 

de desmenuzamiento , a 10  mm, y  en l a  segunda zona, 

a 4 mm. E l número de giro s en la  primera zona es de 

6 i revoluciones/mon., y  en l a  segunda zona de desme­

nuzamiento, de 540 revoluciones/min, la  velocidad de 

cizallam iento asciende a 1,33  m/seg. y 1 2 ,4  m/seg., 

respectivamente. E l a n á lis is  granulómetrico para de­

terminar la  distrib u ción  del tarnaKo de la s  partícu las  

dá e l  resultado siguiente:

4 4 .5  por ciento en peso con un diámetro de i0  a 15 mm;

41.5  por ciento en peso con un diámetro de 5 a 10 mm;

10 ,8  por ciento en peso con un diámetro de 2 a 5 mm;30
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3 ,2  por ciento en peso con un diámetro ( 2  mm.

En este caso, se ha tratado 25 m^/hora 

de espuma en forma de bloques y  se han obtenido 

51 m^/hora de espuma en forma de copos. En cambio, 

un d isp o sitivo  de desmenuzamiento provisto de c il in ­

dros de páas proporciona copos de espuma, cuya d is­

tribución , determinada mediante e l  a n á lis is  granulo- 

m étrico, es l a  siguien te:

5 por ciento en peso con un diámetro de i0  a 1 2  mm; 

l8  por ciento en peso con un diámetro de 5 a lO mm;

37 por ciento en peso con un diámetro de 2 a 5 mm;

40 por ciento en peso con un diámetro -(2 mm.

N O T A

D escrita suficientemente l a  naturaleza  

del invento, a s i como la  manera de re a liz a rlo  en l a  

p rá ctica , debe hacerse constar que la s  disposiciones  

anteriormente indicadas son susceptibles de modificar- 

ciones de d etalle  en cuanto no alteren  su principio  

fundamental. También se hace constar que e i  invento 

corresponde a una S o licitu d  de Batente presentada en 

Alemania n3 B 94 487 de 15 de septiembre de 1967 

acogiéndose, por lo  tanto, a lo s beneficios que con­

ceden lo s Convenios Internacionales en v ig o r, siendo 

lo  que constituye la  esencia del referido  invento y  

por lo que se s o lic it a  Patente de Invención por 20 

años en España: "PROCEDIMIENTO Y DISPOSITIVO PARA 

DESMENUZAR BLOQUES DE ESPUMAS DE AMINOPLASTOS" ca­

racterizándose por lo  sigu ien te:

1& -  Procedimiento para desmenuzar bloques

14
-14-

30 de espumas de aminoglastos, en esp ecia l espumas de
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condensados de urear-formaldehído, en dos o un ntíyero 

mayor de zonas correspondientes a etapas sucesivas 

de desmenuzamiento, caracterizado porque en una p ri­

mera etapa, una pareja de cilin d ros p aralelo s, provis­

tos de dientes de clzallam iento, que giran, en senti­

do contrario, alrededor de su eje longitudinal, cor­

ta  de lo s bloques, con una velocidad de cizaliamiento 

de 0 ,3  a 5 m /seg., t ir a s ,  la s  cuales son conducidas 

por encima de cu ch illas de cizallam iento y peines d is­

puestos debajo de la s  cu ch illa s; y lo s pedazos obte­

nidos caen, sin  estancamiento, en una zona en donde 

son desmenuzados, en una segunda etapa, por medio de 

un cilindro provisto de dientes de cizallam iento y un 

peine de cizallam iento, con una velocidad de c iz a lla -  

miento de entre 2 y  17 m /seg., siendo l a  cantidad de 

m aterial tratado en la  segunda etapa, con e l  objeto 

de e v ita r  cualquier estancamiento o acumulación del 

m aterial, por lo  menos igual a l a  cantidad de mate­

r i a l  tratado en la  primera zona.

23-  D ispositivo para efectuar e l proce­

dimiento segán l a  reivindicación l ,  caracterizado  

porque comprende dos cilin d ros paralelos que giran  

en sentido contrario alrededor de su eje longitudinal 

horizontal y  que transportan los bloques de espuma 

hacia e i centro, en cuya su p e rfic ie , a d istancias  

de arco de 70 a 150  mm, se encuentran dispuestos, 

en forma esp iral alrededor de cada cilin d ro  y  en 

dirección ra d ia l, dientes de cizallam iento eventual­

mente a fila d o s, de un ancho de 20 a 4-0 mm., una cu­

c h illa  de cizallam iento dispuesta entre io s c i l i n -

-15-
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dros, en dirección p a ra lela  a lo s  e je s  de lo s mis­

mos, y ,  debajo de la  cu c h illa , peines de c iz a lla -  

miento de profundidad eventualmente regu lab le, en 

una primera zona de desmenuzamiento; y  un cilin d ro  

horizontal debajo de lo s cilin d ro s de la  primera 

zona de desmenuzamiento, provisto en l a  su p e rfic ie , 

a d istan cias de arco de 70 a 150  mm, de dientes de 

cizaliam iento de un ancho de entre 3 y  8 mm, dispues­

tos en h ile ra s  p aralelas a l  e je  del cilin d ro  y  en 

dirección ra d ia l, y  un peine de cizallam iento para­

le lo  a l e je  del c ilin d ro , de profundidad eventual­

mente regulable, a través de cuyos in te rs tic io s  se 

mueven lo s dientes de cizallam iento, estando d is­

puesto e l peine de la  segunda zona de desmenuzamien­

to perpendicularmente debajo de l a  cu ch illa  de c iz a lla -  

miento de l a  primera zona de desmenuzamiento, y  estan­

do comprendida l a  d istan cia  la te r a l  mínima entre lo s  

dientes de cizallam iento y  e l peine, y  l a  d istan cia  

de profundidad mínima entre io s dientes de c iz a lla -  

miento y  e l peine, en ambas zonas de desmenuzamiento, 

entre 3 y  13 mm, respectivamente entre l  y 7 mm.

33 -  Procedimiento y  d isp o sitivo  para des­

menuzar bloques de espumas de aminopiastos, t a l  y  co-
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