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La presénte invencién se refiere a un
procedimiento as{ como a una instalacidn pare desme-
nuzar bjoques de espumas de aminoplastog.

Las espumas de aminoplastos, especial-

5e mente espumas de condensadosd. de ures-formaldehido,
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encuentran amplia aplicacibén en el campo del aisie~
miento contra el calor y contra el frio. Otro. gcam-
po. de aplicacibn es el de emplearilas, en forma fine-
mente distribuida, en mezcla con el mantillo de jar-
dines y la tierra de campos agricolas dtiles, ya que
aumenten el poder de &sta pars retener el calor, por-
que mejoran la ventijacidn del suelo y porgue poseen,
ademds, cierto poder de acumulacibén de agua. Y, por
fin, tienen una excelente capacidad de fijacidn de
aceites, por 1la que tales espumas se utilizan con
egpecial ventaja para la absorcibén de aceites de mez~
clas de aceife~agua y de vapores de aceite conden-
sables a partir de gases o de impurezes oleagino-
seg de suelos y gimilares, Esta propiedad especial,
la deben las espumas a su estructura de células po-
rosas abiertas, la cua) explica su elevada capilari
dad.

Ta préctice ha demostrado, sin embargo,
que estas espumas no producen, en muchos campos de
aplicacibén, efectos satisfactorios mis que cuando
ge emplean en forma de pedazos peguefios de forma
bien determinade. Asi, para el caso de la adicién
dé;as espumas g mezclas de tisrra, compuestas, por
e jemplo, de arcilla, arena y turba, es absojutamente
imprescindiblje emplear las espumas en forma de co-
pos cuyo didmetro medio debe estar comprendido en-
tre 2 y 15 mm, porque de otro modo, perjudicarisn
o1 poder de acumujacién de agua y el rendimiento

por unidad de volumen de ]la mezcla de tierra y

espung de pléstico. Para el caso de 1a absoreién
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de aceites, han demostrado ser ventajosas espumes
de aminoplastoy en formae de copos que contienen sb10
une cantidad reducida de copos de un difdmetro de
aproximadamente 1 mm o inferior.

Desde el punto de vista tdenico, resulta
précticamente imposible desmenuzar espumas de amino=-
plastos en pedazos uniformes mediante las operaciones
usugles de molienda, desgarramiento o corte. Debido
a 1a gren fragilidad de las espumas de aminoplastos,
y especlalmente de las espumas de condensados de
urea-formaldehido, se obtienen con 1os procedimientos
de desmenuzamiento usuales, por ejemplo operando
con molinos, molinos trituradores con rodillos
de plas o molinos cortantes con sopladores, sobre
todo en o1 caso de trabajar con elevadas cantidades
de mateplial & desmenuzar en los aparatos, copos de
tamafio muy desigual o porciones demagiado elevadas
de material fino. Por regla general, el materia]l des-
menuzado resultente se somete a un andlisis granulo-
métrico, mediante el cual se determina el rendimien~
t0 en peso de copos de un tamafio determinado desea-
do, respecto e 1a cantidad total del material someti-
do @ la operacidén de desmenuzemiento.

E1 probiema a resolver, que condujo al
presente invento, consistid, por consiguiente, en
desmenuzer espumas de eminoplastos én pedazos o par-
ticulas mis uniformes sin obtener una porcibn dema~
siado elevada de material muy fino.

E] objeto de la presente invencién 1o

constituye un procedimiento para desmenuzar blogues



de espumas de aminqplastos, en especia) espumas de

condensados de urea~formaldehido, en dos o un nfmero

mayor de zonas correspondientes a etapas sucesivas

de desmenuzamiento, caracterizado porque

5 a) en una primera etapa, una pareja de cilindros

paralelos, provistos de dientes de cizallamlento,
que giran, en sentido contrario, alrededor de su eje
longitudinal, corta de los bloques, con uha veloci-
dad de cizallemiento de 0,3 a 5 m/seg., tiras, las

10, cuales

aa) son conducidas por encima de cuchillas cizallado-
ras y peines cizalladores dispuestos debajo de las
cuchijlas, con 1o que las tiras son desmenuzadas
an pedazos, y porque !

15, b) los pedazos obtenidos caen, sin estancamiento, en
una zona en donde son desmenuzados, en una segunda
etapa, por medio de un cilindro provisto de dien-
tes cizajjadores y un peine de cizallamiento,
con una velocidad de cizallamiento de 2 a 17 m/seg.,

20, eriendo 1a cantidad de materia] tratado en la se-~
gunda etapa, con el objeto de evitar cualquier
egtancamiento o acumujecidn de] material, ser
por 1o menos iguel a la canbtidad de material
tratado en la primera zona.

25, Un. dispositivo apropiado para la

reglizacién del procedimiento objeto de la pre-
sente invencidn estd caracterizado por compren—
der

a) dos cijindros paralelos que giran en sentido con

30, trario, alrededor de su eje longitudinal horizontal
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¥ que transporten los bloguew de espume hacia e)l cen~
tro, en cuya superficie, a distancias de arco de 70
a 150 mm, se encuentran dispuestos, en forma espi-
ral alrededor de cada cilindro y en direccidén radiai,
dientes de cizallamiento eventualmente afilados, de
un ancho de 20 a 40 mm,
ea) una cuchilla cizalladora dispuesta entre los
eil1indros, on direccién paralela & 108 ejes de
108 migmos, y, debajo de la cuchilla, peines de
cizallamiento de profundidad evéntualmente regu~
lable, en una primera zona de desmenuzsmiento, y
b) un ciilindro horizontal debajo de los ci1;pdros de
la primera zona de desmenuzamiento, provisto en la su~
perficie, & distgncias de arco de T0 a 150 mm, de dien
tes de oizallemiento de un ancho de entre 3 y 8 mm,
digpuestos en hileras paralelas 8l eje del cilindro
y on direccibn radial, y un péine de cizallamiento
paralelo a) eje de] cilindro, de profundidad even=-
tualmente reguleble, a través de cﬁyos intersticios
se mueven los dientes clzalladores, estando dispues-
to e1 peine de 1a segunda zona de desmenuzamiento
perpendicularmente debajo de la cushillae de clzalle-
miento de la primera zona de desmenuzamiento, y estan
do comprendide 1a distancia lateral minima entre los
dientes de cizallamiento ¥y el peine, y la distancia
de profundided minima entre los dientes de ecizajla-
miento y el peine, en embas zongs de desmenuzamien-
to, entre 3 y 13 mm, respectivamente entre 1y 7
mm,

E] procedimiento y un dispositivo apro-
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plado para la realizacidén de] procedimiento confor-.
me a la presente :invencidn se encuentran descritos
a continuﬁcién, més en detalle e ilustrados en los
dibujos adjuntos. '

A partir de. bloques de espumas de ami-~
nopjastos, preferentemente espumas de condensadog de
urea~formajdeh{do, 10s cuales se introducen en la
instalacién a través-de 1as aberturas (9) de 1a caja
{1), 10s dientes de cizaylamiento (3) de una pare ja
de cilindros (2) de giro contrario cortan tiras de di-
mensiones de seccidn transversal compren&idas entre
2 y 10 cm, la® cuales son empujadas por entre los ci-
1indros, por encima de las cuchilias eizalladoras(4)
¥y peines de cizallamiento (5), con lo que las tiras
gon desmenuzedas en pedazos més pequefios. Estos pe—
dazos caen, sin estancamiento, en una segunda zona
de desmenuzamiento, en donde los dientes de cizalla-
miento (6) de un cijindro (7) los empuja a travée de
los intersticios de un peine de cizallamiento (8),
con 10 que los pedazos de la espuma son desmenuza-
dos de nusvo en trozos mis pequefios. Detrés de esta
soegunda zona, se pueden encontrar, eventualmente,
otras zonas de desmenuzamiento adicionales. En la se-
guﬁda, fercera etc., zona de desmenuzamiento se puede
encontrar, en lugar de un 8810 ciijindro, una pareja
de cilindros de giro contrario. La descarga se veri-
fica por cafda libre de 10s copos obtenidos, eventual-
mente sobre una cinta transportadora. La velocidad

de cizallamiento asciende, en ]a primera zona de des-

menuzemiento, a 0,3 a 5 m/seg, en 1a segunda zona, a



2 a 17 n/seg.,
rio cuidar que la cantidad posible de material tratado,

la cua) es determinada por el nimero de giro de 10s
¢ilindrog, de cada zona giguiente sea igual o nayor
5e que la cantidad de paso dela zona anterior corres-
pondiente. Por vejocidad ds cizallamiento e debe
entender la velocidad periférica que tienen los pun-
tos centrales de los dientes de cizallamiento en la
rotacién de 10s cilindros. Por cantidad de paso o
10. de material tratado sé debe entender 1a cantidad del
volumen de espuma a desmenuzar por unidad de +iem—
po, la cual suele expresarse en mS/hore.
Dado que, por regla genera), la facili-
dad de ruptura por fragilidad de jas espumas de ami-
15. noplasgtos aumenta con el peso por unidad de volumen
¥ que a elevadas velocidades de cizallamiento, el
mgteria] puede ser despedazado con ma&or rapidez,
conviene adaptar la velocldad de cizallsmiento a la
densidad-de 1& espume de aminoplassto. Con una den—
20, sidad de la espuma de aminoplasto de 15 kg/m3, apro-
ximademente, 1a velooidad de cimaljamiento deberd
egter comprendide entre 1y 5 m/seg.; en la prime-
rg zona de desmenuzsmiento, preferentemente entre
1y 3 n/seg., y entre 5 y 17 n/seg., preferentemen-~
25, te entre 8 y 13 m/seg., en la segunda zona de des-
menuzemiento, mientras que con une densidad aproxi-
nada de 30 kg/m3, 1a veloeidad de cizallamiento es-
tard comprendida convenlentemente, on le primera
etapa de desmenuzemiento, entre 0,3 y 2 m/seg, pre-

30. ferentemente entre 0,45 y 1,0 m/seg., ¥ en 1la segun~-
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preferentemente entre 2,5 y 6 m/seg., la veloci-

dad de cizallamiento a elegir para la segunda zona
de desmenuzamiento no sdlo depende de ja densidad

de 1a espuma utilizeda, sino también del tapafio
délos pedazog procedentss de 1z primera zona de des-
menuzamiento. Su valor debe ger determinado expexri-
mentalmente segln el tamatio de copos requeridos.

En e] caso de que de la primera zona de desmenuze~
miento se hayan obtenido, por ejemplo, pedazos de

wn difémetro de 50 mm, eproximadamente, el didmetro
de 1os copos, despuds de pagada Ja espums a través
dé!a segunda zona de desmenuzamiento, y operando con
las velocidades de mizallamiento arriba indicadas,
asclende & 2 - 15 mm,

Le figure 1 muesira una seccidn trans- -
versal de un gilspositivo preferido para la realiza~-
cidén del procedimiento objeto de la presente inven-
cibn, y 1a figura 2 representa un corte longitudinal
de1 dispositivo. Los cilindros (2) convenientemente
horizontajles, paraleios, de giro contrario, de la
primers zona de desmenuzamiento, que trensportan jos
bloques de espume introducidos a través de las aber-
turas (9) de 1ea caja (1) hacia el centro, 1levan dien
tes de cizallamiento (3) eventualmente afijados dis-
puestos, en forma espiral alrededor dé cada cilindro
y en direceidn radial, = distancias de arco de 70
a 150 mm, preferentemente 80 a 100 mm, cuyo ancho

estd comprendido entre 20 y 40 mm, preferentemen-—

te entre 24 y 30 mm; segln una forma constructive
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especial, estos dientes estn a1go encorvedos en

1a direccién del giro. Por supuesto, exigbe también
la posibilidad de disponer los dientes de cizalla-
miento en hijeras paralelas al eje de los cilindros.
En el centro dej espacio vacic entre 1os rodillos

0 bien ciiindros, pero depajo de los mismos, se en-
cuentra una cuchilla de cizallamiento (4) perajele
a 108 ejes de los cilindros, cuya hoja se encuentra
en posicidn vertical. »

En d4reccién perslela a 10s sjes de los
cllindros se eﬁcuentran peines (5) de profundidad
eventualmente regulable, a través de cuyos inters-
ticios se mueven los dientes de cizallamiento (3).
Entre 1o0s dientes de cizallamiento y el peilne, la
distancia 1ateral minima asdende convenientemente
& 3 a 13 mm, prefercntemente 4 & 10 mm, y la distan-
cia de profundidad minime, convenientemgnie a
1 - 7 mm, preferentemente 2 — 6 mm. Perpendicularmen-
te debajo de 1a cuchille de cizallamiento (4) se
encuentra dispuesto, en posicidn horizontal, el pei-
ne (8) de profundidad eventualmente regulable de la
segunda zona de desmenuzaemiento, a través de cuyos
intersticlos se mueven los dientes de cizallamien-
to (6) del ciiindro (7), cuyo ancho estid compren-
dido convenientemente entre 3 y 8 mm, preferentemen-
te entre 4 y 6 mm. Los dientes de cizallamiento ea-
+t4n dispuestos preferentemente en hileras paraje-
las al eje del c¢ilindro, con las mismas distanclas
de arco que en la primera zona de desmenuzamiento.

Te distancia lateral minime y 1a distancia de profun-
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didad minima enire j10s dientes de cizallamiento y

-70~

el peine tlenen los Valbres indicados para la pri-
mere zone de desmenuzamientoe

Por distancia de arco de 1os dientes de
cizallemiento debe entenderse la longitud del ar—
co delimitada, en la proyeccidn en direccidn del
eje del cilindro correspondiente, por dos dientes
vecinos.

E] dispositivo objeto de 1a presehte in=-
vencidén permite desmenuzer la espume de pléstico y
transportaria a través de 1a instalacibn sin estan-
camiento alguno y'sin movimientos rotatorios de las
plezas desmenuzadas glrededor de si mismas, los cua-
les conducirisn inevitablemente a una abrasién inten—
gificada y, por consiguiente, a una porcidén eievada
de material fino. Una ventaja esencia) de]l procedi~
miento conforme a la presente invenciGn reside en el
hecho de que incluso con elevadas cantidades de paso
de material a tratar, se consigue una elevada calidad
de desmenuzamiento, es decir, una distribucibn uni-
forme de]l tamafio de los copos dentro de 1os 1imites
deseados.

Ejemplo ] -

De blogues de espuma de un condensado de
ureg-formejdehido de densidad 30 kg/m3 se cortan, en
une primera zona de desmenuzamiento, mediante cilin-
drogde 500 mm de longitud y 267 mm de didmetro pro-
vistos en la superficie, a distancigs de arco de 80
mm, de dientes de cizallamiento afijados dispuestos

en forma espiral, glrededor de 108 cilindroes, y en
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direccién radial, de 30 mm de ancho y 50 mm de &]~

tura, tiras, las cuales son empujadas, pasando por

encima de una cuchilla de cizallamiento de 1,5 mm de
grueso, a través de peines de cizg)lamiento de 50 mm
de ancho y con intersticios de una profundidad de

50 mm ascendiendo 1a distancia de profundidad entre
10s dientes de cizallemiento y el peine a 6 mm con 1o
gue las tiras son desmenuzadés en pedazog més peque-
fos. Los pedazos as! obtenidos csen, sin estanca~
miento alguno, en la segunda zona de desmenuzamiento,
que comprende un cilindro de 500 mm de Jongitud y
250 mm de didmetro con dientes de cizellamisnto de

6 mm de éngho y 10.mm de altura dispuestos en la su-
perficie del c¢ilindro, a distancias de arco de 80 mm,
en hijeras parglelas a] eje de]l cilindro y en direc-
c¢idn radisl, y un peine de cizallemiento dispuesto
perpendicularmente, debajo de la cuchilla de cizajla~
miento de 1a primera zona, con intersticios de 14 mm
de ancho y 10 mm de profundidad, ascendiendo la dis-
tancia de profundidad a 2 mm., Ta distancia lateral
ninima entre 1os dientes de cizallamiento y e) peine
asciende, en la primera zorna de desmenuzamiento, a
10me y @ 4 mm en Ja segunda zon&. En la primera zone
de desmenuzamiento, €] nimero de giros asciende a

27 revoluciones/minuto, en l1a segunda zona, a 240
revoluciones/min. Ia velocidad de cizallamiento es
de 0,52 m/seg. ¥y 3,25 m/seg., respectivemente. ILa
distribucidén del tematio de las particulas, determine
de mediente un andlisis grenulométrico, es 1a si~

guiente:
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42,4 por ciento en peso de particulas con un diédme-
- tro de 10 2 15 mmj -

43,5 por ciento en peso con un difmetro de 5 a 10 mm;
10,5 por ciento en peso con un difmetro de 2 a 5 mm;
3,6 por ciento en peso con un didmetro <2 mm 3

Se trata 4,5 m3/hora de espuma en forma de
bloque y se obtienen 8,5 w3/hora de espuma en forma de
coposs En cambio, un molino cortante con soplador usual
proporciona copos de espuma pléstica cuya distribuciédn,
determinada medimnte el andlisis granujométrico, es
la signientes
39 por ciento en peso con un didmetro de 15 a 50 mm;
15 por ciento en peso con un didmetro de 5 a 10 mm;
16 por ciento en peso con un didmetro de 2 a 5 mm;
20 2 30 por cien'tc; en peso coh un didmetro (2 mm.

Egtos valores muestran clarasmente la dis-
tribucidén desigua]l de]l tamafio de 10s copos y la por-
ci6n.m§srelevada de material demasiado fino. Los mis-
mos resulbados poco satisfactorios se obtienen en el
caso de operar con cllindros de plas y con molinos
trituradores.
Ejemplo 2 =

De bloques de espuma de un condensado de
irea~-formaldehido, cuya densidad asciende a 15 kg/bs,
ge cortan, en une primeras etapa de desmenuzemiento,
mediante c¢ilindros de,fOO mn de longitud y 318 mm de
didmetro provistos en 1a-superficie, a distancias de
arco de 100 mm, de dientes de ciza)llamiento afijados

y encorvados en 1a direccidén del glro, dispuestos en

forma espirs] alrededor de los cilindros y en direc-
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cidn radial, de 30 mm de ancho y 50 mm de a)tura, ti=-
ras las cuales son desmenuzadas g] paser por encime
de una cuchilla de cizgjjemiento de 1,5 mm de grueso
¥ a través de peines de cizallamiento con intersti-
¢ios de 50 mm de ancho y 50 mm de profundo, ascen-
diendo 1a distancia de profundidad entre Jos dientes
de ciasljlamiento y el peine a 6 mm. Ios pedazos asi
obtenidos caen, sin estancamiento, en une segunda zo-
na de desmenuzamiento que comprende un cilindro de
700 mm de jongitud y 428 mm de didmétro con dientes
de cizaijamiento de 6 mm de ancho y 10 mm de a)tura
dispuestos en la superficie del ciiindro, a distancia
de arco ds 100 mm, en hijleras parslelas al eje del
cilindro, y un peine de cizallamiento dispuesto per-
pendicularmente debajo de la cuchillas de ¢izallamien~
to de 12 primers zona, con intersticios de 14 mm de
ancho y 10 mm de profundo, ascend;endo la distancis de
profundidad a 2 e la distancis latera] minima entre
los dientes y el peine asciende, en la primera zong
de desmenuzamiento , a 10 mm, y en la segunda zona,
a 4 mm. E] nimero de giros en la primera zona es de
61 revoluciones/mon., y en la segunda zona de desme-
nuzamiento, de 540 revoluciones/min, la vejocidad de
cizallamiento asciende a 1,33 m/seg. y 12,4 m/seg.,
respectivamente. Bl andlisis granujométrico para de-
torminar la distribucidén del tamafio de las particulas
dé el resultado siguiente: '
44,5 por ciento en peso con un didmetro de 10 & 15 mm;
41,5 por ciento en peso con un didmetro de 5 a 10 mm;

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

En este caso, se ha tratado 25 m3/hora
de espuma en forma de blogques y se han obtenido
51 m3/hora de espuma en forma de copos. En cambio,
un dispositivo de desmenuzamiento provisto de cilin-
dros de plias proporciona copos de espuma, cuya dis-
tribucién, determinada mediante ej anilisis granujo-
nétrico, es 1la signiente:
5 por ciento en peso con un didmetro de 10 a 12 mm;
18 por ciento en peso con un didmetro de 5 a 10 mm;
37 por ciento en peso con un didmetro de 2 a 5 mmj
40 por ciento en peso con un didmetro <2 mm.

N O T A

Deszrita suficientemente la naturaleza
del invento, asi como la manera de realizario en la
préctica, debe hacerse constar que las disposiciones
enteriormente indicadas son susceptibles de modifica~
ciones de detalle en cuanto no aglteren su prinecipio
fundsmentsl » También se hace congtar que el invento
corresponde a una Solicitud de Batente presentada en
Ajemania n? B 94 48% de 15 de septiembre de 1967
acogiéndosé, por 10 tanto, a ios beneficios que con-
ceden 1os Convenios Internacionajes en vigor, siendo
10 que constituye la esencia dej referido invento y
por 1o que se solicita Patente de Invencibén por 20
afios en Espgfia: "PROCEDIMIENTO Y DISPOSITIVO PARA
DESMENUZAR BTOQUES DE ESPUMAS DE AMINOPLASTOS" ca-
racterizindose por 1o siguiente:

12 - Procedimiento para desmenuzar bloques

de espumas de aminoplastos, en especial espumas de
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condensados de ures-formaldeh{do, en dos o un nfgero
mayor de zonas correspondientes a etapas sucesivas
de desmenuzamiento, caracterizado porque en una pri-
mera etapa, una pareje de ci]lindros parajelos, provis-
tos de dientes de cilzallamiento, que giran, en senti-
do contrario, alrededor de su eje longitudinal, cor-
ta de los bloques, con una velocidad de cizallamiento
de 0,3 a 5 m/seg., tiras, 1as cuales son conducidas
por encimg de cuchillas de cizallamiento y peines dis-
puestos debgjo de las cuchillas; y 1os pedazos obte-
nidos caen, sgin estancamiento, en una zona en donde
son desmenuzadosg, en una segunda etapa, por medio de
un cilindro provisto de dientes de cizallamiento y un
peine de ecizallamieénto, con una velocidad de cizalla=-
miento de entre 2 y 17 m/seg., giendo }a cantidad de
nateria)] tratado en la segunda etapa, con el objeto
de evitar cualquier estancamiento o acumujacidén del
material, por 10 menos lgual a la cantidad de mate~
rial tratado en 1abprimera ZONg.

22— Dispositivo para efectuar el proce-
dimiento seghn 1a reivindicacibn 1, caracterizado
porque comprende dos c¢llindros paralelos que giran
en gsentido contrario alrededor de su eje longitudinal
horizontal y que transportan 1os bloques de espums
hacia el centro, en cuya superficie, a distancias
de arco de 70 a 150 mm, se encuentran dispuestos,
en forma egpire] a)rededor de cada cilindro y en
direccidén radiel, dlentes de cizallamiento eventual-
mente afijados, de un ancho de 20 a 40 mn., una cu-

chilila de clzaljamiento dispuesta entre 10s cilin-
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dros, en direccidn parajela a los ejes de 10s mis-
mos, y, debajo de la cuchille, peines de cizalle-
miento de profundidaed eventualmente regulabies en
una primera zona de desmenuzamiento; y un cilindro
horizonte] debajo de jos ciiindros de la primera
zong de desmenuzamiento, provisto en la superficie,
a distancias de arco de 70 a 150 mm, de dientes de
cizallamiento de un ancho de entre 3 y 8 mm, dispues-
$09 en hijeras paralelas al eje de)l cilindro y en
direccidn radia], y un peine de cizalilamiento para-
jelo al eje del cllindro, de profundidad eventug]l-
mente regulable, & travéé de cuyos intersticlos se
mueven 10s dientes de cizailamiento, estando dis-
puesto el peine de la segunda zona de desmenuzamien—
to perpendicularmente debajo de la cuchilia de cizalle-
miento de 1a primera zona de desmenuzamiento, y estan-~
do comprendida la distancia latersl minima entre 10s
dientes de cizallamiento y el peine, y 1a distancia
de profundidad m{nima entre 1oz dientes de clzalle~
miento y el peine, en ambas zonas de desmenuzamiento,
entre 3 y 13 mm, respectivamente entre 1 y 7 mm.

38 - Procedimiento y dispositivo para des-

menuzar blogues de espumas de aminoplastos, tal y co-
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