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Este invonto so refioro a. un proceso para ol dos- 

. montaje, limpieza y compactacién de aparatos metílicos y especial­

mente do aparatos metílicos que contienen una gran parto de com­

ponentes de chapa metílica. Esto invento proporciona un proceso pa- * 

5 ra desmontar aparatos que contienen por lo menos dos metales dife­

rentes y hace que tales metales diferentes sean facilmonto separa­

bles mediante mitodos magnéticos, gravitacionales u otros métodos. 

Este invento proporciona uúemís un método para desmontar aparatos 

que contienen dos o mis metales do valor que están mezclados de for- 

10 mn que hace difícil su separacién comercial. Un aparato eléctrico

quo lleva cobro os típico de un tai uso.

Este invento esti diseñado ademís para tratar apara­

tos metílicos cuyo tratamiento sea difícil a causa do su excesivo 

bulto, suciedad, herrumbro, pintura y la presencia do contaminantes 

15 metílicos. Las carrocerías de automéviles y los motoros de combus-

tién interna son casos típicos do una tal aplicacién. Las carroce­

rías de automéviles pueden ser tratadas bien en el estado incinera­

do o sin incinerar para producir una chatarra compactada do acero 

comparativamente libre de herrumbre y pintura, quo sea -facilmonte 

20 separable de los otros componentes normalmente presentes tales co­

mo alambre de cobre, cinc, aluminio, plístico, vidrio y tejido.

Este invento lia sido perfeccionado para facilitar 

quo un tal proceso sea ejecutado en un aparato que os de clase noy 

sencilla y de fuerte construccién. El aparato do éste invento tie- 

25 ne esencialmente solamente una parte mívil y es capaz de atencién

por personal sin especializar.

El proceso y aparato estudiado por éste invento pue­

de sor fácilmente comprendido mediante un estudio de la única figu­

ra del dibujo que es una vista despiezada, de una míquina que ha si- 

30 do utilizada para realizar ol proceso. Es¡be dibujo muestra quo ol
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aparato os esencialmente una plancha metílica rotativa quo ostí 

soportada para rotación sobro unos cojinotos y accionada por modio 

do una polca y una corroa apropiada. Proforiblomonto, aunquo ni 

necesariamente, ósta plaucha cstí montada para rotación en un pla­

no horizontal. Inmediatamente contiguo a la superficie superior de 

data plancha va montado un tubo motílico quo tiono un diímtoro a- 

proximadamento igual que la plancha metílica rotativa.

Este tubo os estacionario excepto en una pequoSa 

cantidad de movimiento en una dirección axial sogín so ilustra mo- 

dianto las flochas. Ih el aparato proferido ol diímotro intorior 

dol tubo es inferior que el diímotro oxterior de la plancha metí­

lica rotativa y el tubo costpleto ostí soportado por encima do la 

plancha metílica rotativa. Esta estructura permito quo el espacio 

libro o huelgo entro la plancha metílica rotativa y el tubo sea va­
riado a voluntad. También os posible hacer que el diímotro interior 

del tubo sea mayor quo el ¿iímetro de la plancha rotativa. En dsto 

caso, el tubo puede ser descendido alrededor do la poriforia de la 

plancha metílica rotativa para facilitar un huelgo mínimo fijo que 

sea fijado por las dimensiones de la plancha metílica rotativa y 

dol tubo.

Una parte esencial do íste invonto son las proyec­

ciones que alteran la, por otra parte plana, superficie superior 

de la plancha metílica rotativa. Tales proyecciones pueden facili­

tarse en cualquier cantidad que so desee. El dibujo muestra tres 

de tales proyecciones, aunque se ha obtenido una operación muy sa­

tisfactoria utilizando solamente una de dichas proyecciones. Co­

rrientemente ol acero dulce suave sirve bien para* tales proyeccio­

nes aunque las mismas pueden estar provistas de una capa endureci­

da segín se ilustra en una de las proyecciones. Convenientemente, 

dichas proyecciones no son nada mis quo los extremos do unos por-
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nos roscados a través de la planoha metálica rotativa. En esta es­

tructura el desgaste do las proyecciones se repara simplemente gi­

rando éL perno para hacer que más parte del mismo so proyeoto tras, 

la superfioie de trabajo de la planoha metálica rotativa. Si se do 

sea, la estructura de pernos puedo ser eliminada y sustituida por 

un bajo montículo de metal do soldadura depositado sobro la super­

fioie de trabajo de la planoha metálica rotativa. La posioión ra­

dial exaota de las proyeooiones nó es esenoial excepto que deben es, 

tar bien separadas del centro do rotaoién para que su velooidad —  

sea aumentada al máximo.

El aparato de esto invento es dependiente, para su opo 

raoión, de las aceleraciones axiales y tangenciales transmitidas - 

al material que está siendo desmontado. Un simple calculo mostrara 

que velocidades de rotación inoluso muy moderadas producirán en las 

proyeooiones la transmisión al material que se está desmontando pee, 

leraoiones de órdenes de una magnitud imposible de sostener. Estas 

aceleraciones muy elevadas transmiten al material que se está tra­

tando una acción de embutido, bruñido, plegado y rasgado que produ 

oe que el material sea liberado do pintura,herrumbre y suciedad. - 

El material es rasgado y los remaches y soldaduras se rompen para 

permitir que el aparato sea desmontado. Las partes del aparato asi 

. desmontado son ulteriormente compactadas, limpiadas y bruñidas en - 

la amplitud deseada mediante la acción de las proyeooiones antes - 

de ser descargadas do la máquina. Estas piezas desmontadas pueden 

ser ulteriormente laminadas, amasadas y compactadas al ser descar­

gadas de la máquina entre la-superficie de trabajo de la.planoha - 

metálica rotativa y ol tubo adyacente.

Una máquina para realizar este invento se construyó —  

utilizando como planoha metálica rotativa un disco de acero dulce 

de una pulgada {2,54 cm.) de grueso y de veinte pulgadas (30 cm) de



diámetro. El tubo es un tubo do acoro do media pulgada (1,27 cm) 

do gruoso, cuatro pide (l,2 m) de longitud y veinto pulgadas (50 

cm) do di<ímotro exterior. Ésto tubo va montado por encima do la 

plancha metálica rotativa y os capaz do ajuste vertical desdo mí 

posicionamicnto en el que el mismo so sopara muy poco de la plan­

cha motdlica rotativa hasta una altura suficiente para descargar 

tangenciaimente el objeto más grando que so dosoo. 'i'ipicamonto, 

la plancha metálica rotativa fuá girada a una velocidad do 1.800 

r.p.m. para facilitar una volocidad superficial de aproximadamon- 

to 157 pids (47,8 m) por segundo. Las tres proyoccionos que so 

muestran eran pernos de acoro dulce do 1.1/2" (38 mm) de diáwotro. 

Una altura de media pulgada(l2,7 mm) de tales pomos por encima 

do la superficie do la plancha metálica rotativa se encontró am­
plia para la mayoría de las operaciones. Esta maquina fuá acciona­

da por un motor eléctrico do dos caballos.

Esta máquina particular operó satisfactoriamente 

con solo una única proyección de pomo sobre la superficie do la' 

plancha metálica rotativa. Le hecho, se obtuvo una operación muy 

satisfactoria con los pomos rasantes con la superficio do la plan­

cha metálica rotativa y su función realizada por un solo montículo 

do acoro dulce de no más de 3/8 de pulgada (9,5 mm) de altura y 

3/4 de pulgada (19 mm) de diámetro que fuó aplicado fundiendo una 

varilla de soldadura de acero dulce al arco elóctrico. Esta máqui­

na lia sido ompleada para desmontar transformadores que pesaban tan­

to como diez libras (4,5 Kg.) cada uno, tanto en estado incinerado 

como sin incinerar. La misma ha sido empleada para dosmontar regu­

ladores do voltage de vehículos, claxons y motores pura la calefac­

ción de vehículos. Ha sido muy satisfactoria para manipular moto­

res de corriente alterna do 22 libras (10 Kgs) y de un tercio do 
de caballo de potencia, del tipo que corrientemente so encuentran
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cn los aparatos electrodomósticos. ios motores do óste tipo están 

casi invariablemente equipados con conos de extromo de fundición 

que soportan el rotor, tha estancia do mu)" pocos segundos on ósta 

maquina producé un completo quebrantamiento de talos conos do ox¿- 

5 tremo do fundición y la expulsión de los-rotores do ios estatores.

Utilizando una separación do aproximadamente media pulgada (1,27 cm) 

entro la plancha motáiiea rotativa y el tubo so produjo una rápida 

salida do los fragmentos quebrantados do los conos de extromo dos- 

de el tubo.

10 Los rotores de los motores de ósto tipo están com­

puestos corrientemente de un ojo central que llova láminas do acoro 

y bobinados do aluminio troquelados. Tales rotores fueron cargados 

soparadamento en el tubo de la máquina con el espaciamicnto del tu­

bo y do la plancha metálica rotativa suficientemente pequeño para 

15 impedir el escape del eje. La máquina desmontó rápidamente el eje 

do las láminas y fragmentó el bobinado de aluminio fundido. El bo­

binado de aluminio roto y las láminas densificadas fueron expulsa­

das de la máquina y los ejes retenidos para ser descargados más tar­

de cuando se aumentó el huolgo entre el tubo y la plancha mogólica 

20 rotativa. Dichos motores estaban en ostado sin incinerar, aunque 

también pueden manipularse motores incinerados.

Los estatores de motores do aparatos en estado sin in­

cinerar fueron cargados en el tubo de la máquina operadora. Los es­

tatores fueron desintegrados en láminas y alambre de cobre, y el a- 

25 lumbre de cobre fuá aglomerado en una masa fácilmente separable.

El volórnen del tubo debe ser grando on rolación con 

el voldmen do las piezas individuales dol aparato a sor manipulado. 

Similarmente, el diámetro del tubo debe ser grando en comparación 

con las dimensiones de las piezas individuales del aparato a ser 

30 manipulado, de .forma que el aparato que está siendo desmontado sea



incapaz do roposar sobro la parto contral relativamente estaciona­

ria do la plancha metálica rotativa dondo la velocidad os insufi­

ciente para realizar satisfactoriamente el desmontaje.

Una característica importanto do ósto procoso y apara­

to es que ol aparato a sor desmontado queda complotamonto libro den­

tro do los límites dol tubo y es desmontado, dosintegrado, limpia­

do y compactado únicamente frente a fuerzas hallablos en su propia 

inercia. Esta característica simplifica grandemente la operación y 

la construcción de la máquina y reduce el desgasto do la dnica par­

to móvil. El desgaste sobre la plancha y ol tubo parece sor despre­

ciable y el desgaste do las proyecciones do acoro dulce es muy len­

to.

Una máquina mayor de óste mismo tipo estaría ideal­

mente adaptada para la desintegración y compactación do carrocerías 

de automóviles en productos do fácil vonta y a productos que ocupan 

mucho monos espacio que las carrocerías sogdn se reciben. No so pre­

cisa calcinación alguna antes do la operación do la máquina con ca­

rrocerías de coches. Las partes nó metálicas de una carrocería de 

coche sin incinerar son desintegradas por las proyecciones. Espacian­

do apropiadamente la plancha metálica rotativa y el extremo contiguo 

del tubo, el material nó metálico desintegrado puedo ser descargado 

entro la plancha metálica rotativa y el extremo del tubo en tanto 

se retiene la masa de los componentes metálicos. Una retención sur- 

ficiente de las partes metálicas de las carrocerías sin incinorar 

de los vehículos a motor en el tubo, producirá que la mayoría de los 

contaminantes, tales como pintura, sal, suciedad, herrumbre, capas 

do imprimación y vidrio, sean eliminados de las partes metálicas,

Similarmonte, los motores de los vehículos a motor 

que son predominantemente de hierro fundido pueden ser desmontados 

en una de dichas máquinas, implicando ósta operación la fragmonta-
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ción do las partes do hiorro fmidido para liberar los otros compo­

nentes talos como los pistónos do aluminio y demás partes do moto- 

los varios do un motor de combustión intema corriontcmonto reteni­

das en su lugar por el hiorro fundido. Mediante una solección jui- 

5 ciosa de la separación entro la plancha metálica rotativa y ol oso- 

tremo del tubo, puedo regularse fácilmente ol tamaño do los frag­

mentos do hiorro fundido.

El tubo que contieno los artículos a ser soportados 

sobro la plancha metálica rotativa se ha mostrado como do sección 

10' transversal redonda y normalmente sorá asi. Sin embargo, la forma 

exacta dol tubo no forma parto do óste invento y lógicamente puedo 

utilizarse cualquier forma adecuada. Igualmente, ol tubo y la plan­

cha metálica rotativa no precisan sor concóntricos. El tamaño dol 

tubo puede variarse para adaptarlo al tamaño de los objetos a ser 

15 tratados.

El mótodo preferido para alimentar los objetos a tra­

tar a la plancha metálica rotativa os mediante la gravedad. Es ne­

cesario que los objetos a ser tratados no ésten restringidos do mo­

vimiento axial con respecto a la plancha metálica rotativa. Ello 

20 produce la acción favorable de la proyección do la plancha metáli­

ca rotativa sobre los objetos que se realiza únicamente frente a 

la inercia de los objetos. Esta libertad de movimiento axial está 

acompañada preferiblemente por una libertad similar para circular 

alrededor del interior del tubo. Estos dos grados de libertad de los 

25 objetos que se están tratando producen un muy escaso desgasto en la 

parte móvil y una circulación continua de los objetos alrododor del 

interior del tubo y su rotación alrededor do sus propios ejes. Asi 

se presentan nuevas áreas continuas de ataque para las proyeccio­

nes sin posibilidad de un desgaste o agarrotamiento excesivos.

En resámon, la Patente de Invención que se solicita30
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deberá reoaer sobre las siguientes!
1970

BBIvnrDICACIOMES

1. procedimiento para convertir objetos metálicos, 

tales como aparatos eléctricos, maquinas dinamoeléctricas y parti­

cularmente oarrocerías de vehículos a 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 más fácilmente sometido a la separación magnética, comprendien­

do el soportar el objeto de metal en ohapa sobre una plancha metá­

lica rotativa, impedir que el objeto de metal en chapa escape 

prematuramente, en una dirección radial en el interior de un - 

tubo, cuyo tubo termina junto a la superficie de trabajo de la plan­

cha metálica rotativa, soportando dicha plancha metálica rotativa 

por lo menos una proyección roma que se curtiendo desde la superficie 

de trabajo de la plancha metálica rotativa para interacción con el 

mencionado objeto do metal en chapa, y girar la plancha metálica 

rotativa a una velocidad tal que las aceleraciones axiales y tan­

genciales transmitidas localmcnte al objeto de metal en chapa por

la proyección sean suficientes para desmontar el objeto de metal 

en chapa y conformarlo en un producto de chatarra densificado y com­

parativamente libre do suciedad y herrumbre, no estando en ningún 

momento el objeto de metal en chapa soportado sobre la plancha me­

tálica rotativa impedido de movimiento en una dirección axial.

2. Un procedimiento según la reiv. 1, cuyo producto - 

es mas fácilmente somctible a la separación magnética, comprendien­

do el soportar el objeto de metal en chapa sobre una plancha metá­

lica rotativa aproximadamente horizontal, impedir que el objeto de 

metal en chapa escape prematuramente en una dirección horizontal en 

el interior de un tubo esencialmente vertical cuyo tubo termina jun­

to a la superficie de trabajo de la'plancha metálica rotativa, so­

portando dicha plancha metálica rotativa por lo menos una proyec­

ción de punta roma que se extiendo desde la superficie de trabajo
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de la plancha metálica rotativa para interacción con el menciona­

do objeto de metal en chapa, y girar la plancha metálica rotativa 

a una velocidad tal que las aceleraciones vertical y horizontal 

transmitidas localmente al objeto de metal en chapa por la proyec­

ción sean suficientes para desmontar el objeto de metal en chapa 

y conformarlo en un producto de chatarra densificado y comparati­

vamente libre de suciedad y herrumbre, estando en todo momento los 

productos de metal en chapa soportados sobre la plancha metálica 

rotativa sin restringir en una dirección vertical.
3. Un procedimiento según las reivind. 1 o 2, cuyo produc

to e s . f á c i l m e n t e  sometible a la separación magnótica, compren­

diendo ^soportar el objeto de metal en chapa sobre una plancha 

metálica rotativa, impedir que el objeto de metal en chapa escape 

prematuramente en una dirección radial en el interior de un tubo, 

cuyo tubo termina junto a la superficie de trabajo de la plancha 

metálica rotativa, soportando dicha plancha metálica rotativa por 

lo menos una proyección de punta roma que se extiende desde la sur- 

perficie de trabajo de la plancha metálica rotativa para interac­

ción con el mencionado objeto de metal en chapa, y girar la plan­

cha metálica rotativa a una velocidad tal que las aceleraciones 

axiales y tangenciales transmitidas localmonte al objeto de metal 

en chapa por la proyección sean suficientes para desmontar el ob­

jeto de metal en chapa y conformarlo en un producto de chatarra 

densificado y comparativamente libre de suciedad y herrumbre, es­

tando en todo momento los productos de metal en chapa soportados 

sobre la plancha metálica rotativa sin restringir de movimiento en

una dirección axial, manteniéndose una separación entre la plancha 

rotativa y el tubo, seleccionándose dicha separación para compac­

tar adicionalmente mediante una acción de amasado y laminación el 

producto que es lanzado entre el extremo dol tubo y la plancha me­

tálica rotativa.
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. * 4. Un procedimiento según les reivindicaciones anterio
res ouyo producto es más fácilmente sornetibie a la separación magne- 

tioa comprendido el soportar el objeto de metal en chapa sobre una 

- plancha metálica rotativa aprox. horizontal, impedir que el obje­

te de metal en chapa escape prematuramente en una dirección hori­

zontal en el interior de un tubo esencialmente vertical cuyo tubo 

termina junto a la superficie de trabajo de la plancha metálica ro­

tativa, soportando dicha plancha metálica rotativa por lo menos u- 

na proyección do punta roma que se extiende desde la superficie de 

trabajo de la plancha metálica rotativa para interacción con el 

mencionado objeto de metal en chapa, y girar la plancha metálica 

rotativa a una velocidad tal que las aceleraciones vertical y ho­

rizontal transmitidas localmente al objeto de metal en chapa por 

la proyección sean suficientes para desmontar el objeto de metal 

en chapa y conformarlo en un producto de chatarra densificado y 

comparativamente libro de suciedad y herrumbre, estando en todo mo­

mento los productos de metal en chapa soportados sobre la plancha 

metálica rotativa sin restringir en una dirección vertical, mante­

niéndose una separación entre la plancha metálica rotativa y el 

tubo, seleccionándose dicha separación para compactar ulteriormen­

te mediante una acción de amasado y laminación el producto que es 

lanzado entre el extremo-del tubo y la plancha metálica rotativa.

5. Un procedimiento según las reivindicaciones ante­

riores, ouyo producto es más fácilmente sometible a la sepa- 

radón magnética, comprendiendo el soportar el aparato eléctrico 

sobre una plancha metálica rotativa, impedir que el aparato - 

eléctrico escape prematuramente en una dirección radial en el 

interior de un tubo cuyo tubo termina junto a la superficie —  

de trabajo de la plancha metálica rotativa, soportando dicha plan­

cha metálica rotativa por lo menos una proyección de punta roma - 

que se extiende desde la superficie de trabajo de la plancha metá­

lica rotativa para interacción con el mencionado aparato eléctrico,30
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y girar la plancha metálica rotativa a una velocitad tal que las - 

aceleraciones axial y tangencial transmitidas localnente al apara­

to eléctrico por la proyección, sean suficientes para desmontar el 

aparato eléctrico y conformarlo en un producto de chatarra densifi 

cado y comparativamente libre de suciedad y herrumbre, estando él 

aparato eléctrico soportado sobre la plancha matálica rotativa sin 

restringir en todo momento el movimiento en una dirección axial.

6. Un procedimiento según las reiv. anteriores cuyo p-oduc 
to es mas fácilmente sometible a la separación magnética,comprendiendo 

el soportar el aparato eléctrico sin incinerar sobre una plancha - 

metálica rotativa, impedir que el aparato eléctrico sin incinerar - 

escape prematuramente en una dirección radial en el interior de un 

tubo cuyo tubo termina junto a la superficie de trabajo de la plan 

cha metálica rotativa, soportando dioha plancha metálica rotativa

por lo menos una proyección de punta roma que se extiende desde la 

superficie de trabajo de la plancha metálica rotativa para interne

ción con el mencionado aparato eléctrico sin incinerar, y girar la 

plancha metálica rotativa a una velocidad tal que las aceleracio­

nes axial y tangencial transmitidas localmente al aparato eléctri­

co sin incinerar por la proyección sean suficientes para desmbntar 

el aparato eléctrico sin incinerar y conformarlo en un producto de 

chatarra densificado y comparativamente libre de suciedad y herrum­

bre, estando en todo momento el aparato eléctrico sin incinerar so­

portado sobro la plancha metálica rotativa sin restringir de movi­

miento en una dirección axial.

7. Un procedimiento según -\nteriores reiv. cuyo producto 

es más fácilmente sometible a la separación magnética, comprendiendo 

el soportar el aparato eléctrico sobre una plancha metálica rotativa 

aproximadamente horizontal, impedir que el aparato eléctrico escape 

prematuramente en una dirección horizontal en el interior de m  tu-
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bo esencialmente vertical, cuyo tubo termina junto a la superficie 

de trabajo de la plancha metílica rotativa, soportando dicha plancha 

metílica rotativa por lo menos una proyección de punta roma que se 

extiende desde la superficie de trabajo de la plancha metílica ro­

tativa para interacción con el mencionado aparato elíctrico, y gi­

rar la plancha metílica rotativa a una velocidad tal que las acele­

raciones vertical y horizontal transmitidas localmente al aparato 

elíctrico por la proyección sean suficientes para desmontar el apa­

rato elíctrico y para conformarlo en un producto de chatarra densi­

ficado y comparativamente libre de suciedad y herrumbre, estando en 

todo momento el aparato elíctrico soportado sobre la plancha metí­

lica rotativa sin restringir.en una dirección vertical.
8. Un procedimiento según las anteriores reivindica­

ciones, cuyo producto es más sometible a la separación magne­

tice, comprendiendo el soportar la máquina dinamoeléctrica sobre 

una plancha de metal rotativa, impedir que la máquina dinamo- 

eléctrica escape prematuramente en una dirección radial en - 

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

jo de la plancha metálica rotativa,soportando dicha plancha rota­

tiva por lo menos una proyección de punta roma que se extiende dejs 

de la superficie de trabajo de la plancha metálica rotativa para 

interacción con la máquina dinamoeléctrica, y girar la máquina dî  

namoeléctrica a una velocidad tal que las aceleraciones axial y - 

tangencial transmitidas localmente a la máquina dinamoeléctrica - 

por la proyección sean suficientes para quebrantar los medios de 

soporte del rotor y separar el rotor a3Í librado del estator, y - 
permitir que los medios de soporte quebrantados del rotor* se sepa 

ren del aparato entre la plancha rotativa y el tubo contiguo a la 

plancha rotativa.

Un procedimiento según anteriores reivind. cuyo -



producto es más faolímente sometióle a la separación magnética, coa 

prendiendo el soportar el objeto de metal en chapa sobre una plan­

cha metálica rotativa,el impedir que el objeto de metal en chapa - 

escape prematuramente en una direooión radial dentro de un tubo cuyo 

tubo termina junto a la superficie de trabajo de la planoha metálica 

rotativa,soportando dicha plancha metálica por lo menos una proyec­

ción de punta roma que Be extiende desde la superficie de trabajo - 

de la planoha metálica rotativa para interacción con el menoionado 

objeto de metal en ohapa, ajustar el huá&o entra la plancha metá­

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

los trozos menudos segdn los mismos se forman, girar la plancha metá­

lica rotativa a una velocidad tal que las aceleraciones axial y tan­

gencial transmitidas localmente al objeto de metal en chapa por la 

proyección sean suficientes para desmontar el objeto de metal en 

chapa, continuar la rotación de la plancha metálica rotativa después 

de que el objeto de metal en chapa ha sido desmontado para densifi­

car, limpiar y bruñir los objetos de metal en chapa desmontases y 

para conformarlos en un producto de chatarra comparativamente li­

bre de suciedad y herrumbre, estando en todo momento los productos 

de metal en chapa soportados sobre la plancha metálica rotativa sin 

restringir del movimiento en una dirección axial.

10. Un procedimiento según las anteriores reivindica­

ciones, cuyo producto es más fácilmente sometible a la separa­

ción magnética, comprendiendo el soportar la carrocería de chapa me­

tálica del vehículo a motor sobre una plancha metálica rotativa, im­

pedir que la carrocería del vehículo a motor escape prematuramente 

en una dirección radial dentro de un tubo cuyo tubo termina junto

a la superficie de trabajo de la plancha metálica rotativa, sopor­

tando dicha plancha metálica rotativa por lo menos una proyección 

de punta roma que se extiende desdo la superficie de trabajo ue la 

plancha metálica rotativa para interacción con la carrocería ¿el 

vehículo a motor, y girar la plancha metálica rotativa a una veloci- '



dad tal que las aceleraciones axial y tangencial transmitidas local­

mente a la carrocería del vehículo por la proyección sean suficien­

tes para desmontar la carrocería del vehículo a motor y conformar^* 

la en un producto de chatarra densificado y comparativamente libre 

de suciedad y herrumbre, estando en todo momento la carrocería del 

vehículo a motor soportada sobre la plancha metálica rotativa sin 

restringir del c¡ovimiento en una dirección axial.

11. Ha procedimiento según las anteriores reivin­

dicaciones, cuyo produoto es más fácilmente sometible a la - 

separación magnétioa, comprendiendo el soportar la oarroceria

de chapa metálica sin incinerar del vehículo a motor sobre una plan­

cha metálica rotativa, impedir que la carrocería sin incinerar del 

vehículo a motor escape prematuramente en una dirección radial en 

un tubo cuyo tubo termina junto a la superficie de trabajo do la 

plancha metálica rotativa, soportando dicha plancha metálica rota­

tiva por lo menos una proyección de punta roma que se extiende des­

de la superficie de trabajo de la plancha metálica rotativa para in­

teracción con la carrocería sin incinerar del vehículo a motor, y 

girar la plancha metálica rotativa a una velocidad tal que las a- 

ccleracioncs axial y tangencial transmitidas por la proyección a 

la carrocería sin incinerar del vehículo sean suficientes para des­

montar la carrocería sin incinerar del vehículo a mator y conformar­

la en un producto de chatarra densificado y comparativamente libre

de suciedad y herrumbre, estando en todo momento la carrocería sin 

incinerar del vehículo a motor soportada sobre la plancha motálica 

rotativa sin restringir del Movimiento en una dirección axial.

12. Un procedimiento, según las anteriores reivin­

dicaciones, duyo producto es más fácilmente sometible a la 

separación magnética, comprendiendo ol soportar la carrocería de 

metal en chapa sin incinerar ¿el vehículo a motor sobre una plan­

cha metálica rotativa, impedir que la carrocería sin incinerar del
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vehículo a motor escape prematuramente en una dirección radial en 

un tubo, cuyo tubo termina junto a la superficie do trabajo de la 

plancha metílica rotativa, soportando dicha plancha metílica rota­

tiva por lo menos una proyección de punta roma que se extiende des­

de la superficie de trabajo de la plancha metílica rotativa para 

interacción eon la carrocería sin incinerar del vehículo a motor, 

el ajustar la separación entre la plancha metílica rotativa y el 

extremo del tubo para permitir el paso do los componentes nó metí­

licos desintegrados en tanto se retiene la mayor parte de los com­

ponentes de metal, girar lí plancha metílica rotativa a una veloci­

dad tal que las aceleraciones axial y tangencial transmitidas local- 

mente a la carrocería sin incinerar del vehículo a motor por las 

proyecciones sean suficientes para desmontar la chapa metálica de 

la carrocería sin incinerar del vehículo a motor y para desintegrar 

los componentes nó metílicos, pormitir que los componentes nó metí­

licos desintegrados salgan de la míquina a travís.de la separación 

entre la plancha metílica rotativa y el extremo del tubo contiguo 

a la plancha metílica rotativa, y remover separadamente los compo­

nentes de metal en chapa para producir un producto de chatarra den­

sificado y comparativamente libre de suciedad y herrumbre, estando 

en todo momento la carrocería sin incinerar del vehículo a motor 

sin restringir del movimiento en una dirección axial.

13. Un procedimiento según las anteriores reivindica­

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

metales diferentes muestran respuestas sustancialmente distintas 

a una sucesión de aceleraciones suficientemente intensas para oca­

sionar el desmontaje del objeto metálico compuesto en una plurali­

dad de trozos más fácilmente separables, comprendiendo el* ocasio­

nar que un objeto metálico romo se mueva tapidamente para hacer - 

impacto repetidamente con dicho objeto metálico compuesto para - 

transmitir aceleraciones locales mismo en direcciones laterales



5

10

15

20

-  17

y  ascendentes mientras el mencionado objeto metálico compuesto 

está mecánicamente sin restringir de movimiento en las direccio­

nes de las aceleraciones y está impedir de escape radial prematu 

ro continuando asi el impacto con el artículo compuesto frente a 

su inercia hasta que el objeto ha sido desmontado en trozos mas 

faoilmente separables, estando en todo momento dicho objeto metá­

lico compuesto sin restringir del movimiento en una dirección ver 

tioal.

14. Se reivindica por último como objeto sobre el que 

ha de recaer la patente de invención que se solicita: "UN PROCEDI 

MIENTO PARA CONVERTIR OBJETOS METALICOS, TALES COMO APARATOS ELEC 

TRIGOS, MAQUINAS DINAM03LECTRICAS Y PARTICULARMENTE CARROCERIAS 

DE VEHICULOS A MOTOR QUE COMPRENDEN METAL EN CHAPA, CONDUCTORES NO 

FERRICOS, EN UN PRODUCTO DE CHATARRA C0ITARATIVAHENT3 DENSO, IIBSE 

DE SUCIEDAD Y HERRUMBRE" .

Todo conforme queda descrito y reivindicado en la pre. 

sente memoria descriptiva que consta de'diecisiete páginas mecano' 

grafiadas y dibujos adjuntos,

Madrid, 21 octubre l.%8
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30
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