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La invención se refiere tal y como su enunciado' in­
dica, a un procedimiento con su dispositivo correspondien­
te para el regenerado de goma usada, incluso los que tie­
nen armazones metálicos, con lo que se consigue un nuevo 
efecto, hasta ahora desconocido y de ahí que se recurra a 
ponerlo al amparo de las leyes reguladoras de 1 Propiedad
Industrial en nuestro país.

Para la transformación y reacondicionamiento de la 
goma usada, y en especial de neumáticos de automóviles 
desechados, defectuosos o gastados, se acostumbra a trocear 
y molturar los neumáticos, y regenerar el troceado de goma 
asi obtenido. La trituración se realiza en máquinas corta­
doras o molinos trituradores. La molturación de la goma 
así troceada es solamente posible cuando la goma fragmenta­
da no contiene partes metálicas. Para conseguirlo, se ve­
nían clasificando hasta ahora los neumáticos viejos desti­
nados a la recuperación en los que presentaban componentes 
metálicos y los limpios de metal. Los neumáticos limpios 
de metal se transforman en la manera mencionada. Los neu­
máticos con contenido metálico se congelan por medio de - 
gases licuados, de forma que se hacen frágiles y se rompen 
como el cristal. Estos neumáticos congelados se fragmentan
después, y las porciones de goma que contienen partes de 
metal o restos metálicos se separan. El material limpio 
de metal, se transforma de la manera citada. La regenera­
ción del material molturado se verifica en autoclaves por 
medio de vapor, con añadido de aceites plastificantes, 
ácidos y también lejías, o mediante plastificación delo



- 3 -

10 . -

15.-

2 0 . -

25.-

material de goma previamente humectado con aceites plas- 
tificantes en las instalaciones llamadas de refino.

Este procedimiento convencional para la transforma­
ción de neumáticos de automóviles inútiles o inutiliza­
dos, presenta el inconveniente de que antes de la tritu­
ración es necesaria su clasificación en neumáticos pro­
vistos de metal y los que no lo contienen, ya que la 
transmisión térmica de los gases en los neumáticos soli­
dos es deficiente, lo cual eleva considerablemente el vo­
lumen necesario de gases licuados, y porque con las por­
ciones de los neumáticos fragmentados de contenido metá­
lico que deben separarse, se pierde una cantidad nada 
desdeñable de goma.

El propósito de la presente invención es proponer un 
procedimiento para la transformación de neumáticos de au­
tomóviles, inútiles o inutilizados, en el que antes de la 
trituración no es precisa ninguna clasificación de lv/ü 
neumáticos con o sin contenido metálico, con el que la 
cantidad de congelantes necesaria es mucho menor, y en • 
el que solo se separan prácticamente las piezas meta-licas
sin pérdida alguna de goma.

Este propósito se alcanza merced a un procedimiento 
para la transformación de goma usada, y especialmente de 
neumáticos de automóviles desechados, defectuosos o gas­
tados, mediante congelación profunda, trituración, eli­
minación de las porciones metálicas y de cordaje, moltu- 
ración y regenerado, en el que los neumáticos destinados 
a la recuperación, se someten a un primer troceado, el
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material fragmentado se congela y tritura, y las piezas 
metálicas entonces desprendidas se separan, el material 
liberado de las porciones metálicas desprendidas se so­
mete a trituración fina, y a continuación se le libera 

5.- de los restos metálicos y de cordaje, a continuación se 
regenera el material limpio de metal y de cordajes, y 
finalmente se transforma el material regenerado, even­
tualmente después de su mezcla con materiales de relle­
no.

10.- Los neumáticos inútiles o inutilizados, se trocean
en porciones de un tamaño que oscila entre el de la pal­
ma de la mano y el de una caja de cerillas. Solamente 
en el caso de los neumáticos muy grandes, por ejemplo 
de ruedas de camiones, es conveniente dividirlos prime- 

15.- ro, mejor con un corte horizontal y otro vertical. El 
troceado se realiza entonces convenientemente, primero 
en porciones del tamaño aproximado de la palma de la 
mano y después en trozos del tamaño aproximado de una 
caja de cerillas. Durante la fragmentación se disgrega 

20.- el enlace entre la goma, el metal, especialmente el 
acero, y el cordaje.

El material así fragmentado se congela, principal­
mente por medio de licuado en un túnel de congelación.
El CO2 licuado, rociado en el túnel de congelación, se 

25.- evapora en parte. Entonces se absorbe calor de la parte 
no evaporada, de manera que esta porción no evaporada 
se precipita sobre el material fragmentado en forma de 
nieve sólida de CC^» y lo congela, especialmente a tempe-
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raturas inferiores a -60-C. La transmisión de calor des 
de esta nieve sólida de CC>2 al material triturado es ex­
celente, de forma que para la congelación profunda, se 
necesita menos refrigerante que con el empleo de refri- 

■5.- gerante gaseoso a la baja temperatura correspondiente.
Procede entonces rociar el material fragmentado con dio 
xido de carbono líquido, inmediatamente después de la 
entrada del mismo en el túnel de congelación. El rociado 
puede efectuarse entonces tanto desde arriba como lateral- 

10.- mente o por abajo. El material congelado y enteramente
fragilizado llega entonces, con el C02 sólido no vapori­
zado, a una instalación trituradora, preferentemente un 
molino de martillos. En esta instalación trituradora, se 
tritura el material congelado y completamente quebradizo, 

15.- de preferencia hasta unas gcanulometrías de 1 a 10 mm. Los 
calores que entonces se desprenden son absorbidos por el 
C02 sólido todavía existente, que entonces se evapora.
No se produce por consiguiente una elevación de la tempe­
ratura del material en la instalación trituradora. Duran.- 

20.- te la fragmentación se desprende el metal, y especialmen­
te los hilos de acero, sin dejar restos, de la goma. Des­
pués de la trituración, se separa el metal del material 
triturado, preferentemente de manera magnética. El mate­
rial liberado de las porciones metálicas desprendidas, y 

25.- todavía congelado y fragilizado, se somete después a tri­
turación fina, con preferencia, por medio de desintegra­
dor con cruz de batidores. Para evitar que en las insta­
laciones de trituración fina, suba la temperatura y des-
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cienda con ello el rendimiento de molturación, al no es­
tar ya el material congelado y frágil es conveniente aña­
dir además a la instalación de triturado fino CC^ sólido. 
De esta manera se asegura que el material que ha de some- 

5.- terse a triturado fino, permanezca congelado y completa­
mente fragilizado, y que los calores desprendidos durante 
la trituración, se disipen y no sean absorbidos por el 
material. A continuación se libera el material de los res­
tos metálicos que puedan quedar, preferentemente en forma 

10.- magnética, y del cordaje, con preferencia mediante un dis­
positivo aspirador. El material así acondicionado, puede-^ 
conducirse a su transformación, principalmente después 
de efectuada su regeneración.

En el procedimiento propuesto, se congela además la 
15.- totalidad del material. Otro cometido de la invención

consiste en reducir aún más la cantidad necesaria de an- 
ticongelante.

Este problema se resuelve mediante un procedimiento . 
del tipo mencionado en el que los neumáticos destinados 

20.- a la transformación se someten a un primer troceado, se­
parándose las porciones metálicas entonces resultantes y 
clasificando el material liberado de las partes metálicas 
desprendidas en una fracción que contiene restos metáli­
cos y en otra libre de metal, la fracción que contiene 

25.- restos metálicos se congela, después se tritura finamen­
te y a continuación se le libera de los restos metálicas 
después se juntan ambas fracciones, se trituran con máxi­
ma finura, y después se liberan del cordaje, el material
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liberado de metal y de cordaje se regenera a continuación 
y finalmente se transforma el material regenerado, even­
tualmente mezclándole materiales de relleno.

Los neumáticos inútiles o inutilizados no se recortan
5.- ni aplastan, sino que se trocean convenientemente en por­

ciones del tamaño aproximado de la palma de la mano. Du­
rante esta operación se desprende una parte considerable 
de la guarnición metálica, y puede separarse, por ejemplo 
valiéndose de un imán.

]_0.- El material troceado se separa después en una frac­
ción libre de metal y en otra que contiene restos metáli­
cos, de preferencia en forma raagnética/balistica. No hay 
necesidad de una clasificación de los neumáticos por su 
contenido o ausencia de restos metálicos antes de la frag-

15.- mentación. De los neumáticos de contenido metálico corres­
ponde entonces una parte menor -en general del orden del 
20%- a la fracción que contiene restos metálicos, senci­
llamente porque en el troceado se desprende ya una parte''
considerable de las piezas metálicas, que después se sepa.-

. •* ■* *
20.- ra, y porque solo las partes de los neumáticos de conteni­

do metálico que realmente contiene metal, se incorpora a 
esta fracción, mientras que todas las demas partes del 
neumático de contenido metálico troceado, pasan a la frac­
ción desprovista del metal.

2 5 Solamente se congela la fracción que contiene restos 
metálicos, preferentemente con una mezcla refrigerante de 
nieve de CO2 y un líquido de transmisión térmica, especial­
mente metano1, acetona, diflorodifluorometano o análogo.
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La congelación profunda se realiza entonces preferente­
mente a temperaturas por debajo de -602C, especialmente 
entre -602C y 792C. Como quiera que solo se congela la 
fracción que realmente contiene restos metálicos, y la 

5.- transmisión térmica se produce de liquido a sólido, el
consumo de refrigerantes es notablemente menor que en los 
procedimientos convencionales. La fracción congelada se 
tritura después finalmente, y especialmente se fragmenta, 
con preferencia a granulometrías de aproximadamente 1 - 

10.- 10 mm. De la fracción así triturada, se separa después
el metal, preferentemente en forma magnética.

Las dos fracciones vuelven a unirse a continuación y 
se someten a trituración fina, y especialmente a moltura- 
ción fina, con preferencia a granulometrías de aproximada- 

15.- mente 20 - 30 mieras. Con estas granulometrías queda toda­
vía una parte del cordaje adherido a una porción de de los 
granulos en forma de fibras muy finas, lo cual es de la 
mayor importancia a efectos de la posterior transformación. 
Del material así triturado, se separa, principalmente me~. 

20.- diante tamizado el cordaje limpio. .• -
Otro propósito de la invención es proponer un proce­

dimiento para el regenerado de goma usada triturada a la 
máxima finura y liberada de metal y de cordaje, obtenién­
dose por vía fría una masa finamente plastificada y granu- 

25.- lada.
Este problema se resuelve fundamentalmente por el he­

cho de que la goma usada transformada se humedece con un 
aceite plastificante, y se expone a continuación a los



efectos de impactos de presión, rápidamente consecutivos, 
de descargas eléctricas o a la acción de ondas ultrasóni­
cas convergentes de baja frecuencia.

La intensidad de las descargas eléctricas debe suponer 
5.- aproximadamente 1 watio/segundo, registrándose preferente­

mente por cada segundo unas 10 descargas. Con el empleo 
de ondas ultrasónicas, debe conducirse el material finamen­
te granulado, a través del foco de las ondas ultracortas, 
que presenten con preferencia una frecuencia de unos 20 

10.- kilociclos, después de haber sido humectado con el aceite 
plastificante.

Es conveniente entonces llevar a cabo la acción de las 
descargas eléctricas o de las ondas ultrasónicas en atmos­
fera oxidante, y especialmente que contengan ozono y/o 

15.- oxígeno.
Después de la acción de las descargas eléctricas o 

de las ondas ultrasónicas, se congela el material y se le 
confiere entonces un estado susceptible de molturación, y 
finalmente, con añadido de azufre coloidal y eventualmente 

20.- de otros agentes de vulcanizado como el ZnÜ2 se muele con 
máxima finura, especialmente a granulómetrias de 15 mieras 
aproximadamente.

El material obtenido puede entonces continuar su trans­
formación. Pero preferentemente se granula o dispersa, con- 

25.- duciéndosele entonces, en forma de granulado o de disper­
sión a la ulterior transformación.

No es necesario regenerar la totalidad de la goma usa­
da. Con preferencia se regenera solamente una parte del

- 9 -
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material triturado con máxima finura, y liberado de metal 
y de cordaje; la parte regenerada se mezcla entonces con 
la no regenerada y eventualmente con otros materiales de 
relleno, especialmente fibrosos, conformándose la mezcla 
en los objetos deseados. Entonces puede formarse con la 
mezcla, si es necesario añadiendo un formador de baño y/o 
un aglomerante, un baño con el que pueden construirse me­
diante procedimiento húmedo, placas o análogos, que des­
pués se solidifican. Es entonces posible someter primero 
las placas o análogos elaborados, a una solidificación so­
lamente parcial, para conformar después los objetos desea­
dos y solidificarlos por último definitivamente.

Al baño pueden también añadírsele aromatizantes. Tam­
bién es posible rociar con aromatizantes las placas fabri­
cadas, antes de su solidificación.

Además de la goma usada pueden transformarse de acuer- 
do con la invención, otros materiales similares a la goma 
o que puedan manipularse lo mismo que la goma usada.

Una vez congelado, el líquido de transmisión térmiqa 
se introduce en el circuito sustituyéndose con el material 
congelado como revestimiendo superficial. El ácido carbó­
nico desprendido en forma de gas, se recoge, se transfor­
ma nuevamente en nieve y vxeLve a añadirse al líquido de 
transmisión térmica introducido en el circuito. Al mismo 
tiempo se sustituye el ácido carbónico perdido.

Para la puesta en práctica del procedimiento se utili' 
za convenientemente una instalación en la que se suceden 
respectivamente un túnel de troceado para la fragmentación
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de los neumáticos, un túnel de congelación para la conge­
lación del material fragmentado, una instalación tritura­
dora, un dispositivo separador para la separación de las 
piezas metálicas desprendidas, una instalación de tritura­
ción fina y un dispositivo separador, para separar recípro 
camente los restos metálicos y de cordaje que existen toda 
vía.

Si antes de la congelación se separa el material en 
una fracción desprovista de metal, y en otra que contiene 
restos metálicos, se emplea convenientemente una instala­
ción en la que se suceden respectivamente un dispositivo 
de troceado para la fragmentación de los neumáticos, un 
dispositivo separador para la separación de las partes 
metálicas desprendidas y un dispositivo clasificador para 
la clasificación del material en una fracción desprovista 
de metal y otra que contiene restos metálicos. Detrás del 
dispositivo de clasificación se dispone para la fracción 
que contiene restos metálicos, una instalación de congela­
ción y un dispositivo separador para separar de la goma , 
los restos de metal. Paralelamente a ambas, se ha previs­
to detrás del dispositivo de clasificación un mecanismo 
transportador para la fracción limpia de restos metálicos. 
Detrás del mecanismo separador de la fracción que contiene 
restos metálicos y del mecanismo de transporte de la frac­
ción limpia de metal, se encuentra un dispositvo común pa­
ra triturar con la máxima finura, por ejemplo, especial­
mente un molino, y detrás de este un dispositivo de criba­
do para la separación del cordaje. Detrás del mecanismo de



cribado se ha previsto una instalación trituradora conge- 
ladora, por ejemplo, un crío-molino en el que una parte 
del material se congela y tritura. Aquí pueden añadirse 
también, azufre coloidal y otros agentes de vulcanizado.

5.- Detrás de la instalación de triturado y congelación, sigue 
convenientemente una instalación granuladora o una instala­
ción de dispersión. El material regenerado se incorpora 
después, con el material no regenerado, a las instalacio­
nes de transformación.

10.- La instalación de transformación se compone convenien­
temente de uno o varios recipientes dispuestos consecutiva­
mente para la formación de un baño, de una maquina cribado- 
ra acoplada a continuación de los mismos con criba circular 
inferior y superior, cuya distancia recíproca vá disminuyen- 

15.- do constantemente hacia el extremo de salida, una prensa de 
fieltro consecutiva y un secador. Detrás del secador pueden 
preverse además cortadores longitudinales y transversales 
y dispositivos clasificadores. Sigue al final una prensa' 
térmica en la que se confiere a las placas fabricadas la 

20.- forma deseada.
Otras características de la invención se representan 

en la descripción de las figuras y en las reivindicaciones 
secundarias, debiendo señalarse al respecto que todas las 
características individuales y todas las combinaciones de 

25.- características individuales, son fundamentales en la in­
vención.

En las figuras 1 a 3, se representa a título de ejem­
plo la invención, en forma de realización, sin que ello

- 12 -



signifique limitación a tales formas constructivas.
La fig. 1.- representa esquemáticamente un corte ver­

tical a través de una instalación para la transformación 
y regeneración de goma usada.

La fig. 2.- representa esquemáticamente un corte ver­
tical a través de una instalación para la transformación 
de la goma usada transformada y regenerada, y

La fig. 3.- representa esquemáticamente un corte ver­
tical, a través de una instalación diferente a la mostrada 
en la fig. 1, para la transformación de goma usada.

En la forma constructiva según la fig. 1, se conducen 
los neumáticos inútiles o inutilizados sobre una cinta -1- 
al laminador -2-. Este laminador -2- se compone de dos ro­
dillos de púas 2a y 2b que giran en forma contrapuesta a 
distintas velocidades. En los rodillos de púas se desga­
rran los neumáticos. En esta operación, los rodillos de 
púas retiran en gran medida de los neumáticos las guarnid 
ciones metálicas y en especial los refuerzos de alambre. • 
Al mismo tiempo se desprende en gran cantidad el cordaje- 
de la carcasa respecto de la goma, en forma de largos hi­
los. Desde el laminador -2-, pasa el material troceado 
a la cinta transportadora -3-. El rodillo de desviación 
3a situado en el extremo de salida de la cinta transporta­
dora -3-, es un imán de tambor. Este imán de tambor retie­
ne las partes metálicas desprendidas sobre la cinta trans­
portadora hasta por debajo y detrás del rodillo de desvia­
ción 3a. Si las partes metálicas se transportan mediante 
la cinta transportadora suficientemente lejos por debajo y
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detrás del rodillo de desviación 3a, de forma que las fuer­
zas magnéticas ya no actúan, se desprenderán las partes me­
tálicas desprendidas -se trata prácticamente solo de hierro- 
sobre una cinta transportadora -19-, con la que se trasladan 
a un lugar de almacenaje o análogo. El material no retenido 
por el rodillo de desviación configurado a modo de tambor 
magnético 3a, cae desde la cinta -3- en un segundo lamina­
dor -2-. Este segundo laminador -2-, se compone como el 
primero de dos rodillos de púa§ 2c y 3d, Pero la guarnición 
de púas de estos dos rodillos 2c y 2d es más estrecha que 
la correspondiente a los rodillos 2a y 2b del primer par 
de rodillos. También los rodillos 2c y 2d, giran de manera 
contrapuesta a distintas velocidades. El material troceado 
nuevamente en el segundo par de rodillos, cae desde éstos 
sobre la cinta transportadora -5-. Por encima de esta se­
gunda cinta transportadora -5-, y en un ángulo divergente 
de 1802, y especialmente en un ángulo de 902, Se coloca 
una cinta magnética -6-, a una distancia sobre la cinta \ 
transportadora -5-, que asegura el que se levanten de la 
cinta transportadora -5-, prácticamente todas las partes 
metálicas libres, pero solamente estas. La cinta magnéti­
ca -6- proyecta también las partes metálicas recogidas so 
bre la cinta transportadora -19-. Por debajo del extremo 
de salida de la cinta transportadora -5- se dispone un 
tramo de rebote en cascada -7- sobre el que puede influir­
se magnéticamente. A distancia del extremo superior y de­
lante del tramo de rebote en cascada, se encuentra la cin­
ta transportadora -8-, sobre la que caen las fracciones de
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goma y de cordaje rebotadas y despejadas de metal. Las 
porciones que contienen restos metálicos resbalan sobre 
el tramo de rebote en cascada -7- hacia abajo sobre la 
cinta transportadora -9-, y son conducidas por ésta a la 

5.- instalación de congelación -10- donde caen en el baño de 
una mezcla refrigerante, que se encuentra por debajo de 
la instalación congeladora -10-. En la instalación conge- 
ladora -10- se encuentra una cinta transportadora dispues­
ta oblicuamente -30-, o análoga, que llega por su extremo 

10.- inferior hasta el fondo de la instalación de congelación 
y sobresale con el otro extremo del baño de mezcla refri­
gerante. Con esta cinta transportadora -30- se transporta 
el material, congelado en la mezcla refrigerante, que con­
tiene restos metálicos, hasta una instalación trituradora 

15.- -11-, preferentemente un molino triturador. La instalación
de congelación debe estar cerrada por-todas sus partes, y. 
poseer solamente una abertura de carga y una abertura de 
descarga, para asegurarse de que el acido carbónico gasi- • 
ficado sea recogido lo más completamente posible, y pueda. 

20.- volver a utilizarse, es posible por ejemplo comunicar con 
el correspondiente aislamiento la abertura de descarga con 
la abertura de entrada de la trituradora -11-, sin acceso 
para el aire exterior. El material triturado finamente en 
la trituradora -11- cae sobre la cinta transportadora -12- 

25.- También sobre esta cinta transportadora -12- se encuentra 
una cinta magnética -13- dispuesta en un ángulo divergente 
de 1802, con preferencia en un ángulo de 902 respecto de 
la cinta transportadora -12-. La distancia de la cinta mag
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nética -13- a la cinta transportadora -12- es tal, que 
todas las piezas metálicas se levantan de la cinta trans­
portadora -12-. También la cinta magnética -13- proyecta 
las porciones metálicas levantadas de la cinta transporta- 

5.- dora -12- sobre la cinta transportadora -11-. Desde la
cinta transportadora -12-, cae el material, ya despejado 
de metal en una o varias trituradoras de máxima finura 
dispuestas consecutivamente, especialmente consistentes en 
molinos de discos dentados -14- y -15-. En estos molinos 

10.- de discos dentados -14- y -15- cae también el material lim­
pio de metal rebotado en el tramo de rebote en cascada so­
bre la cinta -6-. El material, triturado a la máxima finu­
ra y limpio de metal se conduce entonces al tambor de cri­
ba -16-, donde se criban las fibras de cordaje, procedién- 

15.- dose después a su evacuación. Las fibras de cordaje criba­
das, pueden servir por ejemplo de materiales de relleno 
para la fabricación de placas o análogos, con la goma 
usada regenerada. El pulverizado de goma triturado a la 
máxima finura y liberado del cordaje, se conduce por parr 

20.- te del tambor de criba a una instalación de molienda y
congelación, por ejemplo, un crío-molino, donde se moltu­
ra con la mayor finura, eventualmente añadiendo azufre 
coloidal y eventualmente otros agentes de vulcanizado. La 
congelación profunda es necesaria para disponer el mate- 

25.- rial en un estado apto para la molturación. El material 
procedente de la instalación de molienda y congelación, 
puede seguirse transformando directamente. Pero es con­
veniente disponer además, detrás de la instalación de



17

10 . -

15.-

2 0 . -

25.-

molienda y congelación -17-, un dispersor o un granulador 
-18-, y en el mismo, con los agentes convencionales, por 
ejemplo, cloruro de magnesio disuelto, dispersarlo, o 
granularlo con los medios habituales, por ejemplo agua.
No es necesario descargar y regenerar todo el material de 
la instalación de molienda y congelación -17-. Basta con 
que solo una parte del mismo se destine a la instalación 
de molienda y congelación -17-, y se regenere, si ha de 
necesitarse como aglomerante para los objetos que hayan 
de construirse. La porción no regenerada, puede conducir-- 
se directamente a su transformación, y sirve especialmen­
te como material de relleno.

En la versión constructiva de una instalación trans­
formadora según la fig. 2, se conduce el material fibroso 
sobre una cinta transportadora -31-, a través de los ro­
dillos troceadores -32-, a una primera tina -23- adonde, 
eventualmente con añadido de agentes de baño, se mezcla ’ 
para formar un baño. Desde la tina -23a- pasa el baño a 
la tina -23-, donde se mezcla con el material finamente - 
triturado, no regenerado, o también con otros materiales 
de relleno. La goma triturada con máxima finura y no re­
generada, absorbe agua, porque debido a la índole de la 
trituración contiene todavía restos de fibras del cordaje, 
que absorben el agua. Desde la segunda tina -23-, se con­
duce el baño a una tercera tina 23b, y aquí se mezcla con 
el aglomerante, es decir, con la goma usada y regenerada. 
Eventualmente pueden también incorporarse otros aglomeran­
tes y si se desea, además, aromatizantes. Desde la tercera



tina 23b, se traslada el baño a una máquina cribadora -24- 
con criba inferior y superior. En esta máquina cribadora 
-24-, se escurre el baño y se forma un velo. La separación 
entre la criba superior y la criba inferior vá reduciéndo­
se constantemente hacia la salida. Desde la maquina criba- 
dora -24-, llega el velo previamente escurrido a la prensa 
de fieltro -25-, donde se prensa definitivamente. En el 
secador siguiente -26- se verifica el secado y la conden­
sación, la polimerización o el vulcanizado del aglomeran­
te. El velo procedente del secador se corta después, en el 
cortador longitudinal y transversal -27- en placas del ta­
maño que se desee. Estas placas se clasifican después en 
la estación intermedia -28-, a continuación se calibran en 
la prensa térmica -29-, y se solidifican definitivamente».

En la forma constructiva según la fig. 3 son transpor­
tados los neumáticos por un tramo transportador 401-, en un 
recorrido de transporte en pendiente -102-, hasta una maquina 
de trituración previa -103-. Para los neumáticos grandes, y. 
especialmente los neumáticos de camiones es conveniente 
prever entonces en el tramo de transporte 40t un nuevo dis­
positivo desintegrador -142- en el que se desintegran es­
tos neumáticos, preferentemente, una vez en sentido hori­
zontal y otra en sentido vertical. En la máquina de desin­
tegración previa-103*, se trocean los neumáticos -140-, con 
preferencia en porciones del tamaño de la palma de la ma­
no. Entonces se desarticula la unión entre la goma, el 
metal y el tejido. Desde la maquina de desintegración pre­
via -103- llega el material a una máquina de desintegra-
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ción posterior -105-, donde se trocea en porciones del ta­
maño de una caja de cerillas. Es conveniente entonces pre­
ver, detrás de la máquina de desintegración previa -103-, 
dos o más instalaciones de desintegración posterior -105- 

5.- y dividir el material de la máquina de desintegración pre­
via -103- por medio de un dispositivo distribuidor -104- 
entre las máquinas de desintegración posterior -105 . Por 
medio de un dispositivo de cangilones -106- se conduce el 
material desde la máquina de desintegración posterior -105- 

10.- a la instalación de congelación -108-. Esta instalación de 
congelación -108- es de conveniencia un túnel de congela­
ción al que se transporta el material troceado, preferente 
sobre una cinta en movimientos especialmente ligeramente 
pulsatorios, desde un extremo al otro. Este túnel de conge- 

15.- lación -108- posee acometidas -133- para un refrigerante,
preferentemente C02 licuado. La introducción del refrigeren- 
te se realiza inmediatamente detrás de la carga. El C0¿ li­
cuado se gasifica en parte durante la distensión producida 
por la carga. Entonces absorbe calor de la otra parte, de 

20.- forma que ésta otra parte se precipita en forma de nieve de 
C02 sobre el material destinado a la congelación profunda. 
Para evitar que el refrigerante gasificado se disipe duran­
te la carga, es aconsejable introducir el material a través 
de una doble trampilla -107-. El refrigerante gasificado 

25.- puede servir como medio de transporte a los demás elementos 
de la instalación. La nieve de C02 que se precipita sobre 
el material troceado, lo congela inmediatamente a tempera­
turas inferiores a -60^0. La cinta del túnel de congelación



20 -

-108- está configurada a modo de cinta transportadora. En 
el extremo del túnel de congelación -108- opuesto al de 
carga, cae el material con la nieve de CO2 no gasificado 
depositada sobre el mismo, en una instalación trituradora 
-109-, preferente en un molino de martillos. El material 
congelado y completamente fragilizado es batido aquí por 
una serie de martillos giratorios. El metal se separa de 
la goma prácticamente sin residuos. Al igual que el túnel 
de congelación -108-, también la instalación trituradora 
-109- debe estar cerrada al aire exterior, para que no 
pueda disiparse nada del refrigerante. Desde la instala­
ción trituradora -109- pasa el material, triturado en la 
misma en tamaños de 1 a 10 mm aproximadamente, a un meca­
nismo de criba -110-, preferentemente una criba vibratoria. 
También esta criba vibratoria está blindada respecto del 
aire exterior. Por encima de la criba vibratoria -110-3 se 
encuentra un mecanismo separador -111-, preferentemente un 
imán de cinta transversal, con el que se separan las piezás 
metálicas desprendidas, especialmente el acero de los re-- 
fuerzos, que se evacúan a través de una compuerta. Con el 
dispositivo de criba -110- se separa el material triturado 
en una fracción ordinaria, por ejemplo de más de 6 mm, y 
en una fracción fina, por ejemplo de menos de 6 mm. La frac­
ción ordinaria sale por el extremo del dispositivo de criba 
-110- opuesto al de carga y se conduce por medio de un ven­
tilador a través del conducto de soplado de material -113- 
al mecanismo de trituración fina -116-, y la fracción fina 
obtenida del dispositivo de cribado -110-, mediante un ven-
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tilador, a través del conducto de soplado de material -112- 
-126- a la instalación de triturado fino -127-. Se utiliza 
entonces para el transporte el C02 gasificado al cual, pa­
ra que en los conductos de soplado reciba una cantidad de 

5.- gas suficiente para el transporte, se le añade además en 
los ventiladores una cantidad suficiente de aire. El C02 
sólido se evapora en gran medida al alcanzar la instalación 
de triturado fino -116-, -127-, preferente los molinos de­
sintegradores con cruz de batidores. Para evitar entonces 

10.- que el material en las instalaciones de triturado fino
-116-, -127-, alcance una temperatura de más de -302C es ' 
aconsejable mezclar C02 en forma sólida, antes de las ins­
talaciones de triturado fino -116-, -127-, por el conducto 
-129- y a través de las compuertas de carga -115- y -12.8-, 

15.- preferentemente compuertas de ruedas alveolares. Este C02 
absorbe los calores resultantes de la molturación de for-, 
ma que la temperatura no se eleva por encima de -302C. Des­
de la instalación de triturado fino -116-, pasa el material 
por el conducto de soplado de material -117- e instalación 

20.- de triturado fino -127-, a través del conducto de soplado 
de material -130- al recipiente -118- preferentemente, un 
ciclón. En éste, el material triturado cae hacia abajo. El 
gas con contenido de C02 se atrae en el ciclón -118- por el 
conducto -131-. Preferentemente se despolvorea, y se desin- 

25.- tegra en sus componentes. El CO2 se seca después convenien­
temente, se licúa, y vuelve a utilizarse. Puede conducirse 
a través del conducto -133- a la instalación congeladora 
-108-, y después también a una máquina granuladora de hielo
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seco -114-, desde la que se suministra C02 sólido a las 
instalaciones de trituración fina -116- y -127-. El C02 
gaseoso asi obtenido en las máquinas granuladoras auto­
máticas de hielo seco -114- se recoge a través del con­
ducto -132-, y se conduce en la forma indicada para su 
reutilización. Desde el ciclón -118- pasa el material 
finamente triturado a través de una compuerta de evacua­
ción, de conveniencia una compuerta de ruedas alveolares 
al dispositivo -119-, de preferencia, una criba vibrato­
ria. Por encima de esta criba vibratoria se dispone un 
mecanismo separador -120-, con preferencia un imán de 
banda transversal, para la separación de todas las pie­
zas metálicas que todavía pudieran existir. Este mecanis­
mo separador -120- elimina la fracciones metálicas late­
ralmente. Al mecanismo separador -120- le sigue un dis­
positivo separador -121- para la aspiración del cordaje. 
Este dispositivo separador -121-, conduce el cordaje as­
pirado al recipiente -122-, preferentemente un ciclón, 
desde donde puede ser extraído por la parte de abajo a 
través de la compuerta -123-. En el mecanismo- de criba 
-119- se separa el material finamente triturado en frac­
ciones del tamaño que se deseen, que caen a través de las 
secciones correspondientes de criba y pueden aspirarse a 
través de -124-. Los gránulos excedentes pasan por el ex­
tremo del dispositivo de criba -119- opuesto al de carga, 
a una tolva -125- que los descarga a través de la compuer 
ta de carga -141- en el conducto de soplado del material 
-112-, -126- que los conduce a la instalación de tritura-
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do fino -127-.
Serán independientes del objeto de la presente inven­

ción, los materiales, formas, colores y dimensiones y en 
general todo cuanto no altere, cambie o modifique la esen- 
cialidad de la invención.

Descrita suficientemente la naturaleza y objeto de 
esta Patente de Invención, se hace constar que las carac­
terísticas esenciales sobre las que han de recaer la con­
cesión de la misma, están comprendidas en las siguientes:
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R E I V I N D I C A C I O N E S

1-.- Procedimiento con su dispositivo correspondiente 
para el regenerado de goma usada, y especialmente de neumá­
ticos de automóviles, desechados, defectuosos o desgastados 

5.- mediante congelación profunda, triturado, eliminación de
las partes metálicas y del cordaje, molturación y regenera­
do, caracterizado porque los neumáticos destinados a la . 
transformación se someten a una primera fragmentación y el 
material fragmentado se congela y tritura, separando las 

10.- porciones metálicas desprendidas y porque el material libre 
de las fragmentaciones metálicas desprendidas se tritura fi­
namente y se libera a continuación de los restos metalioosy 
de cordaje, y finalmente se regenera el producto despejado 
de metal y de cordaje, y el producto regenerado se transfcr- 

15.- ma eventualmente después de mezclarlo con materiales de re­
lleno.

2 - . -  Procedimiento con su dispositivo correspondiente 
para el regenerado de goma usada, según reivindicación 
anterior, caracterizado porque los neumáticos destinados 

20.- a la transformación se fragmentar inicialmente, y se se­
paran las partes metálicas desprendidas durante la operación 
y el material liberado de las partes metálicas desprendidas 
se separa en una fracción que contiene restos metálicos y 
en otra que se encuentra libre de ellos, la fracción que 

25.- contiene restos metálicos se tritura finamente, y a conti- -
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nuación se le despeja de restos metálicos, ambas fraccio­
nes de juntan después, se trituran finamente y a continua­
ción se limpian del cordaje, el material limpio de metal 
y de cordaje se regenera, y seguidamente se transforma el 

5.- material regenerado efentualmente después de mezclarle ma­
teriales de relleno.

3a.- Procedimiento con su dispositivo correspondiente 
para el regenerado de goma usada, según reivindicaciones 
anteriores, caracterizado porque los neumáticos destinados 

10.- a la transformación se despedazan en trozos del tamaño apro 
ximado de la palma de la mano.

4§.- Procedimiento con su dispositivo correspondiente 
para el regenerado de goma usada, según reivindicaciones 
anteriores, caracterizado porque la separación de las par- 

15.- tes metálicas se realiza de forma magnética.

53.- Procedimiento con su dispositivo correspondiente 
para el regenerado de goma usada, según reivindicaciones ■* ' 
anteriores, caracterizado porque la separación en una 
fracción que contiene restos metálicos y en otra libre de 

20.- ellos se realiza en forma magnética/balística.

6a.- Procedimiento con su dispositivo correspondiente
para el regenerado de goma usada, según reivindicaciones
anteriores, caracterizado porque la congelación se realiza
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cón una mezcla congelante de nieve de CC^ y un líquido de 
transmisión térmica, principalmente metano1, acetona, di- 
clorodifluorometano o similar.

1 - . -  Procedimiento con su dispositivo correspondiente 
5.- para el regenerado de goma usada, según reivindicaciones

anteriores, caracterizado porque la congelación se realiza 
mediante rociado de CC^ licuado.

8S.- Procedimiento con su dispositivo correspondiente 
para el regenerado de goma usada, según reivindicaciones 

10.- anteriores, caracterizado porque la congelación se realiza 
a temperaturas inferiores a -602C, y especialmente entre 
-602C y -792C.

9a.- Procedimiento con su dispositivo correspondiente 
para el regenerado de goma usada, según reivindicaciones 

15.- anteriores, caracterizado porque el material congelado se 
tritura y especialmente se fragmenta a granulómetrias de 
aproximadamente 1 a 10 mm. de diámetro.

IOS.- Procedimiento con su dispositivo correspondiente 
para el regenerado de goma usada, según reivindicaciones 

20.- anteriores, caracterizado porque <£1-material finamente tri­
turado, se separan magnéticamente los restos metálicos.

lis.- Procedimiento con su dispositivo correspondiente
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para el regenerado de goma usada, según reivindicaciones 
anteriores, caracterizado porque el cordaje es aspirado.

12-.- Procedimiento con su dispositivo correspondien­
te para el regenerado de goma usada, según reivindicaciones 
anteriores, caracterizado porque el material se tritura fi­
namente, y en especial se somete a molturación fina hasta 
un tamaño que aún contiene en su granulos fibras del cor­
daje.

13a.- Procedimiento con su dispositivo correspondien­
te para el regenerado de goma usada, según reivindicacio­
nes anteriores, caracterizado porque antes de la tritura­
ción fina se mezcla al material CC^ en forma sólida.

14a.- Procedimiento con su dispositivo correspondien- - 
te para el regenerado de goma usada, según reivindicaciones 
anteriores, caracterizado porque antes de la trituración 
fina, se separa el material en una fracción gruesa y en 
otra fina, que se trituran finamente por separado, y des­
pués vuelven a mezclarse.

15a.- Procedimiento con su dispositivo correspondien­
te para el regenerado de goma usada, según reivindicacio­
nes anteriores, caracterizado porque el material, después 
de la separación del metal y del cordaje, se tritura fina­
mente a granulómetrias de 20 a 30 mieras.
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16^.- Procedimiento con su dispositivo correspondien­
te para el regenerado de goma usada, según reivindicaciones 
anteriores, caracterizado por tamizarse el cordaje a partir 
del material triturado a la máxima finura.

17§.- Procedimiento con su dispositivo correspondiente 
para el regenerado de goma usada, según reivindicaciones 
anteriores, caracterizado porque la goma usada se humedece 
con un plastificante de aceite y a continuación se somete 
al efecto de impactos de presión rápidamente consecutivos, 
de descargas eléctricas.

18S.- Procedimiento con su dispositivo correspondiente 
para el regenerado de goma usada, según reivindicaciones 
anteriores, caracterizado porque las descargas eléctricas 
tienen una potencia aproximada de 4 watios/segundo.

19S.- Procedimiento con su dispositivo correspondiente 
para el regenerado de goma usada, según reivindicaciones 
anteriores, caracterizado porque el número de descargas 
asciende aproximadamente a 10/segundo.

202.- Procedimiento con su dispositivo correspondiente 
para el regenerado de goma usada, según reivindicaciones 
anteriores, caracterizado porque la goma usada se humedece 
con un aceite plastificante, exponiéndose a continuación 
a los efectos de ondas ultrasónicas convergentes de baja
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frecuencia.

2 1 -  . -  Procedimiento con su dispositivo correspondiente 
para el regenerado de goma usada, según reivindicaciones an­
teriores, caracterizado porque la goma usada humedecida con

5.- aceite plastificante se conduce a través del punto focal de 
las ondas ultrasónicas.

22- .- Procedimiento con su dispositivo correspondiente 
para el regenerado de goma usada, según reivindicaciones an­
teriores, caracterizado porque las ondas ultrasónicas pre-

10.- sentan una frecuencia aproximada de 20 KHz.

23§.- Procedimiento con su dispositivo correspondiente 
para el regenerado de goma usada, según reivindicaciones 
anteriores, caracterizado porque la acción de las descargas 
eléctricas o de las ondas ultrasónicas se produce en atmos- 

15.- fera que contenga un medio oxidante, especialmente ozono 
y/o oxígeno.

24§.- Procedimiento con su dispositivo correspondiente 
para el regenerado de goma usada, según reivindicaciones 
anteriores, caracterizado porque la goma se somete a conge- 

20.- lación trás de la aplicación de descargas eléctricas o de 
ondas ultrasónicas, y se tritura con máxima finura o espe­
cialmente, se muele, con añadido de azufre coloidal y 
eventualmente, de otros vulcanizantes como el Zn02»
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25®.- Procedimiento con su dispositivo correspondiente 
para el regenerado de goma usada, según reivindicaciones 
anteriores, caracterizado porque la goma usada se tritura 
a granulometrías del orden de las 15 mieras.

5 ._ 26®.- Procedimiento con su dispositivo correspondiente
para el regenerado de goma usada, según reivindicaciones an­
teriores, caracterizado porque el material triturado a la 
máxima finura, se granula.

27®.- Procedimiento con su dispositivo correspondiente 
10.- para el regenerado de goma usada, según reivindicaciones an­

teriores , caracterizado porque el material triturado a la 
máxima finura, se dispersa.

28§.- Procedimiento con su dispositivo correspondiente 
para el regenerado de goma usada, según reivindicaciones an- 

15.- teriores, caracterizado porque solamente se regenera una
parte del material triturado a la máxima finura y limpio de 
metal y de cordaje, la parte regenerada se mezcla con la no 
regenerada y eventualmente con otros materiales de relleno, 
especialmente fibrosos, y la mezcla se transforma en el ob- 

20.- jeto deseado.

29®.- Procedimiento con su dispositivo correspondiente
para el regenerado de goma usada, según reivindicaciones
anteriores, caracterizado porque con la mezcla se forma un
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baño, si es necesario añadiendo un agente formador de baño 
y/o un aglomerante, con el cual pueden elaborarse en proce­
so húmedo placas o análogos, que a continuación se solidifi 

can.

302.- Procedimiento con su dispositivo correspondiente 
para el regenerado de goma usada, según reivindicaciones 
anteriores, caracterizado porque las placas o análogos ela­
borados se conforman antes de la solidificación, en los ob­
jetos que se desee.

313.- Procedimiento con su dispositivo correspondiente 
para el regenerado de goma usada, según reivindicaciones 
anteriores, caracterizado porque al baño se le añaden aro­
matizantes, o porque las placas elaboradas se rocian con 
aromatizantes antes de su solidificación.

32- .- Procedimiento con su dispositivo correspondiente 
para el regenerado de goma usada, según reivindicaciones 
anteriores, caracterizado por su aplicación a otros mate­
riales distintos a la goma usada,que pueden regenerarse 
como goma usada.

3 3 -  . -  Procedimiento con su dispositivo correspondiente 
para el regenerado de goma usada, según reivindicaciones 
anteriores, caracterizado porque el dispositivo del proce­
dimiento consiste en el acoplamiento consecutivamente de un
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mecanismo triturador para el troceado de los neumáticos un 
mecanismo separador para la separación de las partes metá­
licas desprendidas, y un mecanismo clasificador para la 
selección del material en una fracción limpia de metal y 

5.- en otra que contenga restos metálicos, detrás del mecanis­
mo clasificador se dispone una instalación de congelación 
y a continuación de ésta un mecanismo de trituración fina 
y especialmente una trituradora y un mecanismo de separa­
ción para la fracción que contiene restos metálicos, y pa- 

10.- ralelamente al mismo, detrás del mecanismo clasificador un 
dispositivo transportador para la fracción limpia de metal 
al mecanismo separador para la fracción que contiene restos 
metálicos, y al dispositivo transportador para la fracción 
limpia de restos metálicos, le sigue un mecanismo para la 

15.- trituración de máxima finura, principalmente molinos, y a 
éstos, un dispositivo de cribado para la separación del 
cordaje al que se acopla una instalación trituradora y con- 
geladora para la molturación del material cribado, a la qu 
también se incorporan productos químicos necesarios, y a 

20.- ésta en caso necesario, un granulador o dispersor.

34S.-Procedimiento con su dispositivo correspondiente 
para el regenerado de goma usada, según reivindicaciones 
anteriores, caracterizado porque el mecanismo triturador se 
compone de dos rodillos de púas que giran en sentido contra' 

25.- puesto a distintas velocidades.
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355.- Procedimiento con su dispositivo correspondiente 
para el regenerado de goma usada, según reivindicaciones 
anteriores, caracterizado por disponerse consecutivamente 
dos o más pares de rodillos.

36s.- Procedimiento con su dispositivo correspondiente 
para el regenerado de goma usada, según reivindicaciones :- 
anteriores, caracterizado porque la guarnición de púas de 
los pares de rodillos consecutivos es más estrecha que la . 
de el par de rodillos precedente.

3 7 - . -  Procedimiento con su dispositivo correspondiente 
para el regenerado de goma usada, según reivindicaciones 
anteriores, caracterizado porque entre dos pares de rodillos 
se dispone un separador magnético de tambor.

38§.- Procedimiento con su dispositivo correspondiente 
para el regenerado de goma usada, según reivindicaciones 
anteriores, caracterizado, porque el dispositivo separador 
acoplado al mecanismo triturador, es una cinta transportado­
ra con una cinta magnética principalmente una cinta magnéti­
ca de discos, dispuesta sobre aquella con una divergencia 
de 180s y especialmente en un ángulo de 909.

39§.- Procedimiento con su dispositivo correspondiente
para el regenerado de goma usada, según reivindicaciones
anteriores, caracterizado poruq el dispositivo clasificador
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és un tramo de rebote en cascada susceptible de influencia 
magnética y dispuesto por debajo del extremo de salida de 
la cinta; transportadora, por delante del cual, separado 
hacia arriba, o a distancia del extremo superior, se dis- 

5.- pone una cinta transportadora para la fracción limpia de 
restos metálicos, y por debajo, una cinta transportadora 
poxa la fracción que contiene restos metálicos.

40§.- Procedimiento con su dispositivo correspondiente 
para el regenerado de goma usada, según reivindicaciones 

10.- anteriores, caracterizado porque la instalación de congela­
ción se sitúa detrás de la cinta transportadora para la frac­
ción que contiene restos metálicos, contiene en la parte in­
ferior la mezcla congelante, posee una cinta transportadora 
para el transporte de la fracción que contiene los restos 

15,- metálicos, desde la mezcla congelante a la instalación de 
{triturado fino y se encuentra en comunicación aislada tér­
micamente con ésta.

4is.- Procedimiento con su dispositivo correspondiente 
para el regenerado de goma usada, según reivindicaciones 

20.- anteriores, caracterizado porque la instalación de triturado 
fino vá seguida de un dispositivo separador que es una cin­
ta transportadora con una cinta magnética y especialmente 
una cinta magnética de discos dispuestas con una separación 
respecto de ésta de 1802, y especialmente con un ángulo de 

2 5 . - 9 0 2 .
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20.-

42-.- Procedimiento con su dispositivo correspondiente 
para el regenerado de goma usada, según reivindicaciones 
anteriores, caracterizado porque la instalación de tritura­
do fino para ambas fracciones, consiste en uno o varios mo­
linos de arandelas dentadas dispuestos consecutivamente.

4 3 §.- Procedimiento con su dispositivo correspondiente 
para el regenerado de goma usada, según reivindicaciones 
anteriores, caracterizado porque el mecanismo de cribado 
acoplado a la instalación de triturado fino, es un tambor

de criba.

44-.- Procedimiento con su dispositivo correspondiente 
para el regenerado de goma usada, según reivindicaciones 
anteriores, caracterizado porque la instalación de tritura'- 
ción y congelación es un mecanismo de trituración y congela­
ción (crio-molino).

45§Procedimiento con su dispositivo correspondiente 
para el regenerado de goma usada, según reivindicaciones 
anteriores, caracterizado por uno o varios recipientes dis­
puestos consecutivamente para la formación de un baño de 
goma usada acondicionada y finamente molida, y de goma usada 
regenerada, convenientemente granulada o dispersada, y even­
tualmente también de otros meteriales, especialmente fibro­
sos, y/o aglomerantes y/o aromatizantes, una máquina criba- 
dora acoplada a aquellos con criba superior e inferior gi­
ratoria en la que la distancia recíproca vá aumentando.25.-
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constantemente hasta el extremo de salida, para la forma­
ción de capas y escurrido previo y una prensa de fieltro 
acoplada a aquella, con secador consecutivo.

463.- Procedimiento con su dispositivo correspondiente 
5.- para el regenerado de goma usada, según reivindicaciones

anteriores, caracterizado por un separador longitudinal y 
transversal colocado detras del secador.

47§.- Procedimiento con su dispositivo correspondiente 
para el regenerado de goma usada, según reivindicaciones

i

10.- anteriores, caracterizado por un mecanismo clasificador
dispuesto detrás del secador o del cortador.

48a.- Procedimiento con su dispositivo correspondiente 
para el regenerado de goma usada, según reivindicaciones an­
teriores, caracterizado por una prensa térmica de conformá­

is.- ción situada detrás del secador o del cortador o del meca­
nismo clasificador.

49®.- Procedimiento con su dispositivo correspondiente 
para el regenerado de goma usada, según reivindicaciones 
anteriores, caracterizado por acoplarse reciprocamente un 

20.- dispositivo triturador para la fragmentación de los neumá­
ticos, una instalación de congelación y una instalación 
trituradora, porque la instalación de congelación dispone 
de conductos de alimentación para congelante, principalmen­
te CO2 licuado, a la instalación trituradora le sigue un



mecanismo de trituración fina, y a este mecanismo separador 
para la separación del metal y del cordaje.

50§.- Procedimiento con su dispositivo correspondiente 
para el regenerado de goma usada, según reivindicaciones an­
teriores, caracterizado porque delante de la instalación 
trituradora se coloca un mecanismo cortador para el corte . 
de neumáticos grandes.

5 1 §.- Procedimiento con su dispositivo correspondiente 
para el regenerado de goma usada, según reivindicaciones 
anteriores, caracterizado porqiE entre la instalación tri­
turadora y el dispositivo de triturado fino se instala un 
mecanismo separador para la separación del metal.

52a.- Procedimiento con su dispositivo correspondiente 
para el regenerado de goma usada, según reivindicaciones 
anteriores, caracterizado porque la instalación tritura­
dora es un molino de martillos.

53-.- ¡Procedimiento con su dispositivo correspondiente 
para el regenerado de goma usada, según reivindicaciones 
anteriores, caracterizado porque la instalación de tritu­
rado fino es un desintegrador con cruz de batidores.

54S.- Procedimiento con su dispositivo correspondiente
para el regenerado de goma usada, según reivindicaciones
anteriores, caracterizado porque la instalación de tri-
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turado fino cuenta con un conducto de alimentación para 

CO2 sólido.

55^.- Procedimiento con su dispositivo correspon­
diente para el regenerado de goma usada, según reivindi­
caciones anteriores, caracterizado porque entre la insta­
lación trituradora y la instalación de triturado fino se 
dispone un mecanismo de criba para la separación del ma­
terial triturado en una fracción ordinaria y.en otra fina, 
habiéndose previsto para cada fracción, instalaciones de 
triturado fino independientes.

56§.- Procedimiento con su dispositivo correspon­
diente para el regenerado de goma usada, según reivindi­
caciones anteriores, caracterizado porque el mecanismo de 
criba es una criba vibratoria.

57^.- Procedimiento con su dispositivo correspon­
diente para el regenerado de goma usada, según reivindi­
caciones anteriores, caracterizado porque el mecanismo 
de separación se dispone entre la instalación trituradora 
y el dispositivo de triturado fino para la separación de 
metal, por encima del dispositivo de criba.

58S.- Procedimiento con su dispositivo correspon­
diente para el regenerado de goma usada, según reivindi­
caciones anteriores, caracterizado porque el dispositivo
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de separación es una cinta magnética transversal.

59§.- Procedimiento con su dispositivo correspon­
diente para el regenerado de goma usada, según reivindi­
caciones anteriores, caracterizado porque el mecanismo 

5.- separador que sigue a la instalación de triturado fino,
se le acopla, para la separación del metal y del cordaje, 
un dispositivo de cribado, para el fraccionamiento del 

material.

60a.- Procedimiento con su dispositivo correspon- 
10.- diente para el regenerado de goma usada, según reivindi­

caciones anteriores, caracterizado porque el mecanismo de 
cribado es una criba vibratoria.

61a.- Procedimiento con su dispositivo correspon- - 
diente para el regenerado de goma usada, según reivindi- 

15.- caciones anteriores, caracterizado porque el mecanismo 
separador para la separación de metal y de cordaje, se 
coloca por encima del dispositivo de cribado.

62a.- Procedimiento con su dispositivo correspon­
diente para el regenerado de goma usada, según reivindi- 

20.- caciones anteriores, caracterizado porque el dispositivo 
separador para la separación del metal, es una cinta mag­
nética transversal.
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63S.- Procedimiento con su dispositivo correspon­
diente para el regenerado de goma usada, según reivindi­
caciones anteriores, caracterizado porque el mecanismo 
separador para la aspiración del cordaje, es un disposi­
tivo aspirador sincrónico.

64-.- Procedimiento con su dispositivo correspon­
diente para el regenerado de goma usada, según reivindi­
caciones anteriores, caracterizado porque los gránulos 
de mayor tamaño, se conducen por parte del dispositivo 
de criba a la instalación de triturado fino.

65§.- Procedimiento con su dispositivo correspon­
diente para el regenerado de goma usada, según reivindi­
caciones anteriores, caracterizado porque las dos fraccio­
nes finamente trituradas de las instalaciones de triturado 
fino se recogen para el fraccionamiento en un recipiente 
por delante del dispositivo de cribado.

66S.- Procedimiento con su dispositivo correspon­
diente para el regenerado de goma usada, según reivindi­
caciones anteriores, caracterizado porque la instalación 
de congelación, la instalación trituradora y la instala­
ción de triturado fino, asi como eventualmente el dispo­
sitivo de cribado se cierran para el fraccionamiento por 
todos sus lados entre las instalaciones de trituración y 
el recipiente por delante del dispositivo de cribado, la
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15.-

instalación de congelación posee una trampilla de entra­
da y el recipiente una trampilla de salida, porque la 
instalación de congelación, la instalación trituradora, el 
dispositivo de criba, la instalación de triturado fino y 
el recipiente se unen recíprocamente por medio de un con­
ducto soplador de material, el recipiente es un ciclón y 
la instalación de congelación posee un conducto de alimeri- 
tación para C02 líquido y el recipiente una salida para el 
COg en forma gaseosa.

673.- Procedimiento con su dispositivo correspondien­
te para el regenerado de goma usada, según reivindicacio­
nes anteriores, caracterizado porque en las lineas de 
alimentación para CC>2 sólido, y en el conducto de entrada 
para el gránulo de tamaño excedente, que vá del mecanismo 
de criba a la instalación de triturado fino se han colocado 
trampillas de entrada.

683.- PROCEDIMIENTO CON SU DISPOSITIVO CORRESPON­
DIENTE PARA EL REGENERADO DE GOMA USADA.
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Todo ello tal y como se reivindica en la memoria que 
antecede que consta de CUARENTA Y DOS hojas escritas a má­
quina por una sola de sus caras.
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