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ste invento so refioro-a un proccso para ol des-

. montaje, limpieza y compactacién de apuratos metdlicos y especinl=

nente de apurptos metdlicos que contienen una gran parte de com-
ponentes dc chapa metdlica. Lsto inveito pbop&rcionn un proceso bur
ra doémontar aparatos que contionon por lo menos dos metales dife-
rentes y hace que tales metales difercntes sean facilmente sopara=
bles mediante métodos magnéticos, pravitacionales u otros métodes.
Este invento proporciona ademfs un métede para desmontor ap;ratos
que contionen dos o mfs metales de valor que estan mezclados de for—
me que hace dificil su separacién comercial. Un aparato oléctrieo’
que lleva cobre os tipico de wun tal uso. _

Lste invento estd diseiliado ademfs ﬁura trotar apare-
tos metdlicos cuyo tratamiento sca dificil a causa do su excesivo
bulto, suciedad, herrumbre, pinturs y la prescncia de contaminantos
metflicos. Las carrocorins de automdviles y los motores de combus—
tién interna son casos tipicos de una tal aplicacién. Las carroce—
rics de uutom&viles'pueden ser tratodas bien en el estado incinera=

do o sin incinerar para producir una chetarra compactada de acero

comparativawente libre de llerrumbre y pintura, que sea -fucilmente

separable de los otros componentes normalmente presentes tales co-
mo alambre de cobre, cine, aluminio, pldstico, vidrio y tejido.

liste inventlo ha sido pcr}eccionado para facilitar
que un tal proceso sea ejocutado en un aparato que os de clase muy
sencille y de fuerte construccién. Bl aparate de éste invento tie-
ne esencialmente solamente wna parte mévil y es capaz de atencién
por éersondl sin especializar.

El proceso y aparato cstudiado por éste invento pue-
de ser focilmente comprendido mediante wn estudio de le dnica figu—
ra del dibujo que es una vista despiezade de wna wdquina que ha si=

do ubilizada pere realizar ol proccso, Lste dibujo muestre que ol
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aparato os esencialmente una plencho metflica rotativa quo osid
soportada para rotacidn sobre unes cojinctos y uccionada por medio
do une polea y una correa apropiada. Preferiblemente, cunque n6l
necesariomento, ésta ploucha estd montada pura rotencién en un plas-
no horizontal, Inmediatamente contizuo & lo superficic suporior de
ésta plaucha va montado un tubo motdlice quo ticne un didwtero a—
proximadamente igual que la plancho wetdlice rototiva.

Bste tubo os estacionario exccplto en una pequoiin
cantidad de movimiento en una direcciln axial segfm se ilustra mo=
diento las fleches. in el aparato preferido ol difmetro inborior
dol tubo os inferior que el difumetro oxterior de le plancha meté~
lica rotativa y el tubo completo estd soportado por cncima de la
plancha metdlica retativa, Lsta estructura permite que el espacio
libre o huclpo entre la plancha metdlica rotativa y cl tuboe sca vo-
riado o volunted. Tambien os posible hacer que ol didmetro interior
del tubo sea mayor que ¢l difmetro de lo plancha rotativa. In éste
caso, el tubo pucde ser descendido alrededor de la periferia de la
ploncha metdlica rotaliva para facilitar un huolgo mfnimo fijo que
sea fijado por las dimensiones de lo plancha metdlica rotativa y
del tubo. i

Una parte eseﬂcial de éste invento son luos proyoc—
cionecs que alteron la, por otrs parte plona, superficic superior
de la plencha metdlica rotaitiva., Tales proyccciones pueden facili-
tarse en cualquier canbidad qué se desee. &l dibujo muestra tres
de tales proycccioncs, aunque se he obtenido una operacién muy sa-
tisfﬁctoriu utilizando solamente una de dichas proyecciones. Co-
rrientemente ol acero dulce suave sirve bien para’ tales proyeccio~
nes aunque las mismas pueden estar provisitas de wna capa endureci-
do segln se ilusira on una de las proyecciones. Convenientemente,

dichas proyecciones no son nada mfs que los extremos do unos per—
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nos roscados a.través de la plancha metalica rotativa. En esta os-
tructura ol dosgaste do las proyecociones se repara simplomente gi-
rando dl perno para hacer que mis parte dol mismo S0 proyecto tras )
la superfioie do trabajo de la planoha motalica rotativa. Si se de
sea, la estructura de pornod8 puode sér oliminada y sustituida por
un bajo montioulo de motal de soldadura depositzuio sobre la supore
ficie de trabajo de la plancha motdlica rotativa. La posicidn ra—
dial exaota de las proyeccionss no es esencial excepio que deben es
tar bien separadas del centro deo rotacidn para quo su velocidad =
sea aumentada al maximo.

Bl aparato de estoc invento es dependiente, para su ope
ra0idn, de las aceleraciones axislos y tangenciales transmitidas -
al material que esti siendo desmontado . Un simple caloulo mostrara
que velooidades de rotacidn inclusc muy moderadas produciran en las
rroyecoiones la transmisidn al material quo se esta desmontando ace
leraciones de érdenes de una magnitud imposible de sostener. Estas
aceleracionss muyy elevadas transmiten al material que se esta tra-
tando wuna acoidn de embutido, brufiido, plegado y rasgado que produ
06 que ol material sca liberado do pintura,herrumbre y suciedad., =

Bl material es rasgado ¥ lom remaches y soldaduras se rompon para

-pormitir que el aparato sea desmontado. Las partes del aparato as{

desmontado son ulteriormente compactadas, limpindas y brufiidas en -
la amplitud deseada mediante la accidn de las proyecciones antes =
de ser descargadas de- la maquina. Estas piezas desmontadas pusden
ser ulteriormente laminadas, amasadas y compactadas al ser déacar—
gadas de la maquina entre la-superficie de trabajo de la.plancha =
mhtdlica rotativa y ol tubo adyacente.

Una maquinz para realizar este iuvento so construyd —

utilizando como planchs metdlica rotativa un disco do acero dulce

de una pulgada (2,54 cm.) de grueso y de veinte pulgadas (50 cm) de
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didmotro. Ll tubo es un tubo do acero do media pulgada (1,27 cm)
do gruoso, cunixo pids (1,2 m) de longitud y veinto pulgadas (50
cm) do difmotro exterior. Este tubo va montado por encima de la
plancha metdlica rotativa y es cupaz do ajuste verbtical desde wn
posibionunucnto en ¢l que el misuwo s¢ separa muy poco ue la plan—
cho metdlica rotativa hesta una altura suficicnto’ para descargar
tangencinluente el objeto mds grande que se deseo. Yipicamento,
la plencha metélica rotative fué girade o uno volocidad de 1,800
r.p.m. para facilitar una volocidad supdrficial de aproximadanon—
to 157 pidés (47,8 m) por sogundo. Las tres proyccciones que so
muestran eran pernos de acero dulce de 1,1/2" (38 mm)-de diduiotro,
Una altura de media pulgada (12,7 zm) de tales pernos por encima

do la superficio de la planche metdlica rotativa se encontrd am-

plia para la mayorfa de las operacioncs. Bsta maquina fué acciona~

da por un motor cléctrico do dos caballos.

ssta mdquina perticular operd sotisfoctoriamente
con solo una @nica proyeccién de perno sobre lo superficie de la’
ploncho metdlica rotetiva. De hecho, se obtuve una operecién muy
sabtisfactoria con los pernos rusantes con la superficio de la plan—
cha metdlica rotabiva y su funcién realizade por un solo montfcule
dé acero dulce de no wés de 8/8 de pulgada (9,5 mm) de alturn y
3/4 de pulgnda (19 mm) de difmetro que fué aplicado fundicn@oruna
varilla de soldacura de acero dulce 'al arco e¢léctrico, Lsta méqui~
na ha sido cmplcade para deswonter transformmdores que pebabun tan=-

to come diez libras (4,5 Xg.) cadn uno, tanto en estado incinerado

_como sin incinerar, Lo misma ha sido empleade para dosmontar refu-

ladores de voltage de vehfculos, claxons y motores para la calefac—
cién de vehfculos. Ila sido muy satisfuctoria pura menipular moto-
res de corriente alterna de 22 libras (10 Kgs) y de wn tercio de

de caballo de potencia, del tiﬁo que corrientemente se encuentran
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en los aparates electrodomésticos. Los motores do éste tipo estan
casi invariablemente equipades con conos de extroqo de fundicién
que soportan el rotor., Una estancia de muy pocos segundos on ésta
mdquine producé un completo quebrantamiento de tales conos de ex~
tremo de fundicién y la oxpulsién de los.rotores de los estatores.
Utilizando una separacién de aproximcdomente media pulgada (1,27 cm)
entre la planche motdlica rototiva y el tuho so produjo una rdpida

salidae de los fragmentos quebrantados do los conos de extroumo dos—

~de el tubo.

Los rotores de los motores de éste tipo estan com-
puestos corrientemente de un ejo central que llova lminas de scero
¥ bobinados de aluminio troquelados. Tales rotores fueron cargados
soparadomente en el tubo de la mfquina cﬁn el espaciamicnto del tu-
bo y de l& plancho metdlica rotetiva suficienvemente pequeiio para
impedir el escape del eje. La miquina desmontd rapidamente el eje
de los lduinas y fragmenté el Lobinado de aluminio fundido. E1 bow
binado de aluminio robto y las ldminas densificedas fueron expulsa=
das de la mdquine y los ejes rotenidos para ser doscargndos mds tore
de cuando se aumenté el huolgoe entre el tubo y la plancha motdlica
retetiva. Vichos motorecs esvabon en osbado sin incinerar, aunque
tenbien pueden menipularse motores incinerados.

los estatores de motores de aparatos em estedo sin in-

‘cinerar fueron cargados cn el tubo de la mfquina operadora. los es—

tatores fuerom desintegruéos on }dminus y alombre de cobre, y el a=
lambre de cobre fud aglomerade cn una mase facilmentc separable,

El voldmon del tubo debe ser grande en rolacién con
el voliémen do las piezns individuales del nparate o ser manipulado.
Similarmente, el didwetro del tubo debe ser grande en couparacidn
con las dimensiones de las piezas individuales del eparato a ser

wanipulado, de forma que el aparate que esktd siendo desmontndo sea
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incapaz do reposar sobre la perte coniral relativumcntO‘ﬁstnciona-
ria de la plencha metflicu robativa donde lo velocidad es insufi-
ciento pars realizar sutisfactoriamento ol desmontaje.

Una caracterf{stica importante do éste proceso y uﬁura~
t0 ¢s que ol aparnto o ser desmontado queds complotamento libro den-
tro do los limites del tubo y es dosmontado, desiutegrado, liwpia—
do y compactado uwnicamentao frente o fucrsas hallables en su propia
inercia, Lsta caructoristicg simplifica grandemente la operaciém y
la construccién de lo mdqguina y reduce el despasto de la Gnice por—
to mévil, El desraste sobre la plancha y ol tubo pareco ser despre—
ciable y el despgaste de las proyecciones d; acoro dulce os muy len=
to.

Una mdquina mayor de éste mismo tipo estarfe ideal-
monte adaptada pars lo desinbepracién y conmuctucién do carrocerfas
de nubtowdviles en productos de fdcil vonte y a productos que ocupan
mucho menos ospacio que las carrocerfias segin se reciben, No so¢ pro-
cisa calcinuéi6n alzuna antes do la operacidén de la mdquine con co-

rrocerfas de coches. Las partes né metdlicas do una carrocerfa de

coche sin incinerar son desintegradas por las proyeccioncs. Lspacion=—

do apropiadamento la plancha metdlica rotativa y el extremo cont{guo

del tubo, el material né metdlico desintegrado puede. ser descargado

entre la plancha metdlica rotativa y el extremo del tubo en tanto

s¢ reticne la mase de los componentes metdlicos. Una retencién su-

ficiente de las partes metdlicas de las carrocerfns sin incinerar

de los vehfcules o motor en el tubo, producir{ que la moyorfa de los

contowinantes, tales como pintura, sal, suciedad, hexrumbre, capas

de imprimacién y vidrio, sean eliminados de las partes metdlicas,
Similarmente, los motores de los vehfculos a motor

que son predominantemente de hierro fundido puedon sexr desmontados

en una de dichas mquinas, implicando ésta operacidn la fragmonte~
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cién do las partes de hierro fundido para liberar los otros conpo=
nentes tales como los pistonos de aluminio y demds partes de meto-
les varios do wn motor de cogbustién interna corrientemento rotonis
das en su lugar por el hiorro fundido. Mediante una soleceién jui=
ciosa de la separacién eontre lo plancha metdlica rotutiva y ol ex-
tremo del tube, pucde regularse focilmente ol tamaflo do los fropfe
mentos de hierre fundido. '

| El tubo que contiene los artfculos o ser soportudos
sobr; la plancha metdlica rotative se ha mostrado como do seccidn
transversal redéndaAy normalmente sord asf. Sin embargo, la forma
exacte del tubo no forma porte de éste invento y lLégicomente pucde
utilizarse cunlquier formn adecuadn. Igualmente, ol tubo y la plan-
cha motdlicﬁ rotativa no precisan ser coﬁcéntricos. Ll tomafo del
tubo pued@ fariursa pora adaptarlo al tamalio de los objetos & ser
tratados.

El método preferide para alimentar los objetos a tra=—
tar o la plencha metdlica rototiva es mediante la gravedad. Es no=
cesario que los objetos o ser tratados no esten restringidos do mow
vimiento axial con respecto & lo plancha metdlica rotativa. Ello
produce lo accién favorable de la proyeccién de la plancha metdli-
ca robtative sobre los objetos que se realiza unicamente frente a
le inercia de los objetos, Lsto libertad de movimiento axinl estd
acompaiinda preferiblemente por uns liberted siwilar parse circuler
alrededor del interior del tubo. ustos dos grades de libertad de los
objetos que se estan tratendo producen un muy escaso desgaste en la
parte mévil y una circulacién continua de los objetes alrododer del
interior del tubo y su rotacién alrededor de sus propios ejes. Asf
se presenton nuevus drens cont{nuas de ataque paras lus proyeccio-
nes sin posibilidad de un desgaste 6 ararrobamiento excesivos,

In resdmen, la Patente de Inveneién que se solicita
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deberd recaer sotre las siguientes:

RETVINDICACIONES

1. Un procedimiento para convertir objetos metélicos,
tales como aparatos eléotricos, ﬁmquinas dinamoeléctricas ¥y parti-
oularmente ocarrocerizs de vehiculos & motor que comprenden metal
en chapa,'conductores no férricos, en un producto de chatarra com-—
parativamente denso, libre de suciedad y herrumbre, cuyo producto
es mas facilmente sometido a la separacion magnética, comprendien-
do el soportar el objeto de metal en chapa sobre una plancha metd-
lica rotativa, impedir que el objeto de metal en ochapa escape
prematuramente, en une direccidn radial en el interior de wm -
tubo, cuyo tubo terminn junto a Lo superficie de trebajo de la plan~
cha metdlice rotativa, soportando dicha plancha metdlica rotative
por lo menos una proyeccidn roms que se extiende desde la superficie
de trabujo de la plancha metdlice rotetiva pera interaccién con el
mencionado objeto de metal en chupa, ¥ girar la plancha metdlica
rotabive o una velocidad tal que las aceleraciones axiulés y tan~
genciales transmitidas localuoente al objeto de metal en chape por
la proyeccidn sean suéicientes para despontar el objelo de metal
en chapa y conformarlo en un producto de chatarra densificado y com-
parativamente libre de sucieded y herrumbre, no estendo en ningln
momento el objoto de metal en chapa soportado sobre la plancha me-
tdlica rotabtive impedide de movimiento en unﬁ direccidén axial,

| " 2, Un procedimiento segin la reiv, 1, cuyo producto -
es mas facilmente sometible a la separacién magnética, comprendien-
do el soportar el objeto de meial en chaps sobre una ploncha metd-
lica rotative cproximademente horizontal, impedir que el objeto de
metal en chapa escape prematurauente en una direccidn ho;izontal e
el interior de un tubo esencinlmente vertical cuyo tubo termine jun—
to o la superficie de trebaje de la plancha metdiica rotativa, so-
portando dicha plancha metdiica ro#gtiva por lo menes une provec—

c¢ién de punta romo que se extiendo desde lo superficic de trabujo
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de la plancha metdlica.rotativa pare interaccién con el menciona-
do objeto de metal en chepa, y girar la planche metdlica rotativa
a wna velocihad tal que las aceleraciones vertical y horizontal
transmitidas localmente a2l objeto de metal en chepa por la proyec=
cién sean suficientes para desmontar el objeto de metal en chapa
y conformarlo en un producto de chatarra demsificedo y comparabi-
vamente libre de suciedad y herrumbre, estando cn todo momento los
productes de metal en chapa soportados sobre la plenche metédlica
rotative sin restringir en una direccidn vertical.

3. Un procedimiento segin las reivind. 1 o 2, cuyo rroduc
to 65, ! 5 fociluente sometible a la separacién macnética, compren—
dlenuo 2?ﬁsoportar el objeto de metal en chapa sobre wna plancha
metéilica rotativa, impedir que el objete de metal en chapa escape
premuturamente en une direccién radial en el interior de um tubo,

cuyo tubo termine junto a la superficic de trabajo de la plancha

metdlica rotativa, soportando dicha planche metdlice rotativa por

lo m2nos una proyeccién de punte roma que se extiende desde la su~
perficie de trabajo de la plancha metdlice rotativa para interac—
cién con el mencionado objoto de metal en chepa, y girar la plan-—
cha metdlice rotoativa a unu velocidad tel que las aceleraciones
axianles y tangonciales transmitidas localmente ol objeto de metal
en chapa por la proyeccidén scan suficicutes pur&idesmontar el ol
joto de metal en chapa ¥y conformarlo en un producto de chetarra
densificado y conparativamente libre de suciedad y herrumbre, es—
tando en todo momento los productos de metal en chkapa soportedos

sobre la plancha metélice rotativa sin restringir de movimiento en

una direccién nxiel, menteniendose wna separacidn entre la plancha
rotativa j el tubo, seleccionandose dicha separscién parn compace
tar ndicionalmente mediante mna accién de amnsedo y laminacién el
producto que es lanzado entre el extremo del tubo y la plancha me-

tdlica rotativa.
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4. Un procedimiento segun las reivindicaciones enterio

res ouyo producto es mds facilmente sometible & la separacion magne-

$ica comprendido el soporter el objeto‘dg metal en chapa sobre wna

- plenchs metalica rotativae aprox. horizontal, impedir que el obje-

to de metal en chepo escape brematuraménto en wne direccién hori-
zontal en el interior de un tubo esencisnlmente vertical cuyo tubo
termina junto & la superficie de trabajo de 15 plenche metdlica ro-
tobiva, sopogtando dicha ploncha metdlicae rotativa por lo LIENOS U=
na proyeccidn do punta roma que se extiende desde lo superficie de
trabajo de la plancha metédlica rotative para interaccién con el
mencionado objeto de metal en chapa, y girar la plancha metdlice
rotativa a une velocidad tal que las aceleraciones vertical v ho-
rizontal transmitides localmente al objeto de ﬁetal en chape por

le proycccién sean suficientes para desmontar el objete de metal

en chapa ¥y conformarlq en un produdto de chatarre densificado y
comparativamente libre de suciedad y herrumbre, estando en tado mo~

mento los productos de metal en chapa soportades sobre la plancha

metdlica rotative sin restringir en une direccién vertical, wmante-

niendose una separacidn entre le planchu metdlice rotativa y el
tubo, seleccionandose diche separacién para compactar ulteriormen—
te mediante una accidn de amnsade y laminacién el producto que es
lanzado entre el éxtremo.del tubo y la plancha metdlica rotafiva.

| . 5. Un procedimiento segin las reivindicaciones ante-
riores, cuyo producto es més facilmente sometible a la sepa~
raoidén magnética, comprendiendo el soportar el aparato eléctrico
sobre une plancha metédlica rotativa, Impedir que el aparato =

eléctrico escape prematuramente en uwma direcoidén madizl en el

interior de wn tubo cuyo tubo termina Junto =& la superficie o

de trabajo de la plancha metilica rotativa, soportando dicha plan-
cha metalica rotativa vor lo TAN0s Wna yroyecceién de punta romz -
que se extiende desde la superficie do trabajo de la nlancaa notée

lica rotativa para 1nueracclon con el mencionado aparato eldcir rico,
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¥ girar la plancha metélica rotativa a una velocitad tal que las -
aceleraciones axial y tengencial transmitidas localmente al apara=
to eléctrico_ﬁor la proyeceidn, sean suficientes para dosmontar el
aparato eldcirico y conformarlo en un producto de chabtarra densifi
cado y ocomparativamente libre de éuciedad ¥y herrumbre, estando &l

aparato eléotrico soportado sobre la plancha metélica rotativae sin

L

restringir en todo momento el movimiento en una direcoidn axial.

A ——-

6; Un mrocedimiento segin las reiv. anteriores cuyo rodug
o0 es mas facilmente é;metible & la separacidn magnétiéa,comprendiendo
el soportar el aparato eléetrico sin incinerar sobre una planchs -
metalica rotativa, impedir que el aparato eldetrico sin iminerar -
esoape prematuremente en una direccidén radial en el interior de wn
tubo cuyo tubo termina junto & la superficie de tfabajo de la plan
cha metdlica rotativa, soportande dicha plancha metdlica rotativa
por lo menos uma proyeccién de ymnta roma que se ;xtiende desds la
superficie de trabajo de la plancha metalica rotativa para interac
cién con el mencionado aparato eléctrico éiﬁ incinerar, y-girar la
plancha metdlica rotstive a una velocidad tal gque las aceleracio-
nes axial y tangencial transmitidas localmente al aparato eléetri-
co sin incinerar por la proycccién sean suficientes para desmbniar
el aparato eléctrice sin incinerar y conformarlo en un producto de
chatarra densificado y comparativamente libre de suciedad y herrun-
bre, estando en todo momento el sparato eldcirico sin incinerar so=

portado sobre la planche meidlica rotativa sin restringir de movi-

miento en una direccién axial,

7. Un procedimiento segin =itariores reiv. ouyo producto
es még facilmente sometible a la sep:;acion megnetica, comprendiendo
el soportar 6l aparato eléctrico sobre wne plancha metdlice wrotativa
aproximadamente horizontel, impedir que el aparato eléctrico escape

prematuramente en wna direceidn horizontal en el interior de wm tue
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bo esencialmente vertical, cuye tubo termina junto o la supérficie
de trabajo de la plancha metdlica rotativa, soportande dicha plancha
metdlica rotative por lo menos ﬁnu proyeccién de punta roma que se
extiende desde ln superficic de trabajo ae la plancha metdlica ro-
tativa para interaccién con el mencionando aparate eléctrico, y gi-
rar la plancha metdlica rotativa & una velecidad tal que las acele-
raciones vertical y horizortal transmitides localmente el aparato
eléctrico por la proyeccién sean suficientes para desmontar el apa~
rato eléetrico y para conformarlo en un producto de chatarra densi-
ficaedo y comparativamente libre de suciedad y herrumbre, estando en
todo momenﬁo el aparato eléetrice soporiado sobre la planchy metd-
lice rotoativa sin restringir en wma direccién verbical.

8; Un proceéimiento gsegim las anteriores reivindica=
olones, ouyo producto es mis sometible a la separacidén migne-~
tice, comprendiendo el soportar la miquina dinemoeléctrica sobre
wea plancha de metal rotativa, impedir que la- méquina dinemo~
eléctrica escape preméturaments en wna direccién radial cn -

el interior de un tubo que termiaza junto a la superficie de traba

jo de la plancha metalica rotativa,soportando dicha plancha roto-

" 4iva por lo menos una proyeccidn de punta Toma que ze extiende des

de la superficie de trabajo de la plancha metélica rotativa para

interaccidn con la maguina dinamoeléctrica, y girar la maguina 4i
namoeldetrica & una velocldad tal qus las aceleraciones axial y =
tangencial transmitidas localmente a la maquina dinamoeléctrica =
por la proyeccién sean suficientes para quebrantar los medios de

sopbrte del rotor y separar el rotor asi lidrado del estator, y -
permiti? gue los medios de soporte quebrantados del rotor~ se sepa
ron del aparato entre la mlancha rotativa y el tubo contiguo a la

plancha rotativa.

9, Un procedimiento segin anteriores reivind. cuyo -
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producto es mis faocilmente sometible a la separacidn magnética, com
prendiendo sl soportar el objeto de metal en chapa sobre una plan-
cha metdlica rotativa,el impedir gue el objeto de metal en chapa ~
.escape prematuramente en una direcoién radisl dentro de un tubo euyo
tubo termins junto a la superficie de trabajo de la plancha metédlica
rotative,soportando dicha plancha metalica por lo menos wna proyec—
¢ifn de punta Toma que se exitiende desde la superficie de trabajo -
do la plancha metdlica rotativa para interaccidn con e; moncionadeo

objeto de metal en chapa, ajustar el hueko entm la plancha metd~—

lica rotativa y el extremo del tubo para permitir la eyeccién de

los trozos menudos segfn los mismos se forman, girar la planche meté-
lica rotative o una velocided tal gue las aceleraciones axiel y tan-
gencial tmnsmitidt;s localmente al objeto de metal en chapa por la
proye.acidn'saun sulicientes para desmonbtar el ohjeto de metal en
chape, continuar lo rotacién de la planche metdlice rotative despues
de quz el objeto de metal en c¢hapa hn side desmontado pora densifie
car, limpiar y brufiir los objetos de metal en chapa desmontastins y
para conformarlos en un producto de chatarra comparativemente li-
bre de suciednd y herrunbre, cstendo en todo momento los producios

C .
de metal en chapa soportados sobre la plancha metdlice rotativa sin

restringir del movimiento en une direccidn axial,

10, Un procedimiento segin las snteriores reivindica-
ciones, cuyo producte es mis facilmonie sometible a la separa-—

¢idn magnéticn, comprendiende el soportar la carroceria de chopa e~
télica del vehiculo & motor sobre wna plancha metdlica rovativa, in—
pedir que la carrocerfa cel veihfculo a motor escape prematuramente

en una direccién radiel dentro de un tubo cuyo tubo termina junto

& la superficie de trabnjo de la plancha metflice rotative, sepor—~
tando dicha plancha metdlica rotdiliva por lo menos wna proveccidn
de punta romo que se exbiende desde la superficie de trabajo wo la
plancha metdlica rotaciva pera interaceién con la carroceria del

veifculo a motor, y girar la plancha metdlica rotaviva a wne velociw °
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dad tal que las aceleraciones axial y tengencial trensmitides local-
mente & lo carrocerfs del vehfculo por la proyeccién sean suficien=
tes pura desmonter la carrocerfa del vehfculo & motor y conformar-
le en un producto de chatarra densificado y comparativamente libre
de suciedad y herrumbre, estando en todo momento la carrocerfa del
velifculo a motor soportada sobre la plancha metdlica rotativa sin
restringir del movimiento on wna direceién amial,

l 11, Un procedimiento segin las anteriores Teivin-
dicasciones, ocuyo producto es mds facilmente sometible a la =

'

separacion magnética, ocomprendiendo el soporiar la oarroceria

de chaps metflica sin incinerar del vehfculo a motor sobre una plan~
cha metflica rotativa, impedir que la carrocerfa sin incinerar del
vehfculo a motor escape prematuranente en una direccién rodiol en
un tubo cuyo tubo termina juwto a la superficie de trabajo dc la
plencla metdlica rotativa, soportando dicha plancha metélica roto-
tiva por lo menos wne proycccién de pwnba roma que se exbiend: des-
de la superficie de trabajo de la plancha metdlica rotativa pera in-
teraccidn con la carrocerfe sim incincrar del vehfculo a motor, ¥

girar la planche metdlica rotativa & una velocidad tal que las a-

ccleraciones axial y tangencial transmitidas por la proyeccidn a

la carrocerfa sin incinerar del vehfculo sean suficientes pura des=

- montar la carrocerfa sin incinerar del vehfculo a mator y conformar—

lo. en un producto de chatorra densificado y comparativamenie libre
de suciedad y herrumbre, estando en fodo momento la carroceria sin
incinerar del vehicule a motor soporitada sobre la plancha motdlica
rotativae sin resiringir del rovimiento en una direccidn axiaj.

12, Un procedimiento, segin las anteriores relvin-
dicaciones, duyo producto es mis faciluente sometible a la
separacién magnética, comprendiendo ¢l sorortar la carroceria de
retel on chars sin incinerar éel vehiculo & motor sobre una plan—

oha metdlica rotative, impedir que la carroceria sin incinerar del
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vehiculo a motor escape prematuramente en una direccién radial en
un tubo, cuyo A"bubo termine junto a le superficie de trabajo de la
plu.n‘cha. metélica; rotativa, soportando dicha plancha metdlica rota-
tiva por lo menos une proycccién de punta roma que se extiende des-
de la superficie de trabajo de la planche metdlica rotativa pare
interaccién con la carrocerfa sin incinerar del vehiculo a motor,

el ajustar la separacién entre la plancha metdii.ca roﬁa.tiva y el
extremo del tubo para permitir el paso de los componentes né metd-
licos desinieprados en tanto se retiene la mayor parte de los conr
ponentes de metal, girar le planche metdlice rotetiva a une veloci- .

dad tal que les aceleracioncs axial y tangencial transmitides local-

" mente a la carrocerfa sin incinerar del vehfculo a motor por las

proyecciones scan suficientes para deswmonter la chapa metalica de
la corrocerfn sin incinerar del vehfculo a motor y para desintegrar
los componentes né metdlicos, pormitir que los componentes né metd~
licoaiedesintegrados salgan de la miquine o través.de la separecién
entro lo plancha mebtdlica rotuitive y el extremo del tubo conifguo
o la plancha ﬁetﬁlica rotativa, y remover separadamente los conpo—
nentes de metal en chape pars preducir un producto de chatarre den=—
sificedo y comparataivamente libre de suciedad y herrumbre, estando
en todo mowento la carrocerfn sin incinerar del vehfculo a mobor
sin restringir del movimiento en une dirececién axial,

' 13, Un procedimiento segin las anteriores reivindica-

ciones, que contiene por lo menos dos metdles diferentes, cuyos

metales diferentes muestran respuwestas sustaneialmente distintas

_ & una sucesion de sceleraciones suficientemente intensas para oca-

sionar el desmontaje del objeto metdlico compuesto en we plur:;a.li-
dad de 'brozos_‘ més facilmente separables, comprendiendo 81’ ocasio-
nar que wn objeto metélico romo se musve rapidamente para hacer -
impacto repetidamente con dicho'objeto retalico compuesto pars -

transmitir acelerasciones locales 8, mismo en direcciones laterzles
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y asoendentes mientras el mencionado objeto metélico compuesto
estd mecanicamente sin restringir de movimiento en las direccio-
nes de las aceleraciones y esid impedir de escape radial rremati
ro continuendo asi el impacto con el articuio compuesto frente a
su inercia hasta que ellobjeto ha sido desmontado en irozos mas
faoilmente separables, estando en todo momento -dicho objeto metd—
lico compuesto sin restringir del movimiento en una direcclén ver
tioal.

14. Se reivindica por ultimo como objeto sobre el que
ha de recaer la patente de invencidn que se solicita: "UN PROCEDL
MIENTO PARA CONVERTIR OBJETOS LETALICOS, TALES CCLO APARATOS ELEC
TRICOS, MAQUINAS DINANOELECTRICAS Y PARTICULARMENTE CARROCERIAS
DE VEEICULOS A MOTOR QUE COMPRENDEN YETAL EN CHAPA, CONDUCTORES NO
FERRICOS, EN UN PRODUCTO D2 CHATARRA GOﬁPARATIV%lﬁmTE DENSO, 1IRRE
DE SUCIEDAD Y HERRUMBRE" , '

Todo conforme queda desorito y reivindicado en lz vre-

sente memoriz descripitiva aque consia de diecisiete paginas mecano-

grafiadas y dibujos adjuntos,

" Nadrid, 21 octubre 1,968
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