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Para l a  obtención de ch a ta rra  m etá lica  por t r a t a  
miento de p iezas de ch a ta rra  grandes relativam ente l ig e ra s ,  
en p a r t ic u la r  despojos in d u s tr ia le s , es ya conocido e l  des 
p laza r la s  p iezas de c h a ta rra  con reco rrid o  forzado de fo r  
ma continua y con velocidad regu lab le  h ac ia  l a  zona de ac­
tuación  de ú t i l e s  de percusión (paten te  alemana 1.188.095). 
E ste procedimiento proporciona también re su ltad o s en te ra ­
mente s a t is f a c to r io s  cuando lo s  ob jetos a desguazar son de 
l a  c la se  que consta t o t a l  o sustancialm ente d e l mismo me­
t a l ,  por ejemplo chapa de acero.

Sin embargo, l a  obtención de ch a ta rra  p lan tea  un 
problema ad ic io na l en lo s  casos en que se t r a t a  de ob jetos 
a desguazar que es tán  co n s titu id o s por m etales d ife re n te s , 
por ejemplo por p a rte s  de fundición  g r is  mezcladas con par 
te s  de cobre, aluminio y acero simple a l  carbono. A esto  
se agregan normalmente aún en muchos casos componentes de
acero aleado. ,t

En lo s  casos an tes c itados no b as ta  con e l  des­
menuzamiento como e l  que tie n e  lu g a r, por ejemplo, de acuer 
do con l a  paten te alemana 1 . 188 . 095, pues e s te  desmenuza­
miento proporciona ciertam ente tro zo s de c h a ta rra  en la s  
dimensiones requ erid as , pero en forma de una mezcla de tro^ 
zos de d ife re n te  composición m etá lica . Por consigu ien te , 
l a  ch a ta rra  a s í  obtenida con tiene , además de h ie rro , o tro s 
m etales, en tre  e l lo s  cobre y alum inio. Sin embargo, en mu
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¡chos casos e s tá  aleada también h as ta  c ie r to  grado con ero 
'mo y n íq u e l. R esulta evidente que esto  ocurre s i  se p ien­
sa que lo s  ob jetos a desguazar consisten  en muchos casos 
en ca rro ce ría s  de vehículos automóviles y o tro s despojos 
in d u s tr ia le s  ( f r ig o r í f ic o s ,  máquinas lavadoras, e t c . ) .

A lo s  in d u s tr ia le s  del acero le s  in te re sa  t r a t a r  
en e l  homo de fu sió n  a se r  posib le ch a ta rra  que e s té  l i ­
bre de impurezas. Las impurezas no m etálicas pueden e l i ­
m inarse, naturalm ente, por combustión. Algunas impurezas 
m etálicas son más o menos p e rju d ic ia le s  para l a  producción 
de acero en e l  homo de fusión  o pueden s e r  elim inadas con 
arreg lo  a procedimientos químicos conocidos antes de l a  in 
troducción en e l  homo de fu sió n . Sin embargo, esto  no r i ­
ge por desg rac ia  para e l  cobre no deseado de forma muy es­
p ec ia l en e l  acero, cuya elim inación por v ía  química o fre ­
ce d if ic u lta d e s  muy considerab les. Dado que lo s  despojos 
in d u s tr ia le s  y en p a r t ic u la r  la s  c a rro ce ría s  de vehículos 
automóviles a desguazar contienen cobre en cantidad consi 
derab le , aumenta en e l  transcu rso  d e l tiempo, según ense­
ña l a  experiencia , e l  contenido de cobre en e l  acero de una 
forma no deseada y que poco a poco l le g a  a se r  c r i t i c a .

Por lo s  motivos antes indicados l a  ch a ta rra  ha 
de c la s i f ic a r s e  de forma doble, a saber, por una p a r te , 
como es u su a l, con respecto  a l  tamaño de la s  p iezas de cha 
t a r r a  producidas y, por o tra  p a rte , también con respecto
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a l a  composición. La elim inación de lo s  componentes no me­
tá l ic o s  por combustión no ofrece entonces d if ic u lta d e s  de 
ninguna c la se , pero s i  la s  ofrece l a  separación de lo s  com 
ponentes co n s titu id o s  por m etales d ife re n te s . Para e l lo  se 
t r a b a ja  h as ta  ahora con separadores magnéticos, c la s i f ic a ­
ción a mano, tra tam ien to  de f lo ta c ió n  o s im ila re s .

E l invento se basa en e l  problema de combinar en 
t r e  s í  y r e a l iz a r  a máquina lo s  dos pasos de l a  c la s i f ic a ­
ción , es d e c ir , e v i ta r  con e llo  a l  menos en su mayor parte  
lo s  tra b a jo s  engorrosos y que requ ieren  ac tiv id ad  en par­
te  manual, o sea , lo s  tra b a jo s  que se re a liz a n  mediante lo s  
separadores magnéticos conocidos, c la s if ic a c ió n  a mano, t r a  
tam iento de f lo ta c ió n  o s im ila re s .

E l invento se basa en l a  idea de aprovechar e l  
hecho conocido de que lo s  d ife re n te s  m etales son e sen c ia l­
mente d is t in to s  unos de o tro s en cuanto a su f ra g ilid a d  o 
c a rá c te r  quebradizo. A sí, por ejemplo, l a  f ra g il id a d  de l a  
fundición  g r is  es muy considerab le , en tan to  que es muy pe 
queHa l a  de l a  mayor p arte  de lo s  m etales no fé r re o s , en 
p a r t ic u la r  también l a  d e l cobre. Por ta n to , bajo 'esfuerzos 
de percusión la s  p a rte s  ta n  quebradizas de lo s  ob jetos a 
desguazar se desin teg ran  en seguida en una masa de trozos 
muy pequeños. En lo s  procedimientos conocidos para l a  ob­
tención  de ch a ta rra  e s to s  tro zo s forman juntamente con la s  
p iezas que no se desin teg ran  inmediatamente un conglomera-
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do que constituye e l  producto f in a l  del desguace. Apartán­
dose fundamentalmente de e s to , e l  m ate ria l sometido a lo s  
esfuerzos de percusión se c r ib a  conforme a l  invento para 
su c la s if ic a c ió n  a trav és  de ab ertu ras pequeñas por la s  que 
pasan lo s  componentes de ch a ta rra  quebradizos o hechos que­
bradizos por sobreenfriam iento , lo s  cuales se desin tegran  
en seguida en tro zo s pequeños bajo lo s  esfuerzos de percu 
sió n , m ientras que la s  p a rte s  no quebradizas o no hechas 
quebradizas se d en sifican  y rompen bajo e l  efecto  repe tid o  
de impactos y fuerzas de ro tu ra  y de cen trifugado y se con 
ducen u lterio rm ente  separadas de la s  abertu ras pequeñas.

En muchos casos b as ta  ya e s te  paso s in  sobreen­
friam ien to  para r e a l iz a r  l a  c la s if ic a c ió n  n ecesa ria  de l a  
ch a ta rra , siempre que se t r a te  de l a  composición m etálica 
de l a  misma. Sin embargo, lo s  ob jetos a desguazar co n tie ­
nen muchas veces también acero, que es aceptado s in  reparo 
por la s  a c e r ía s . Forma p arte  de e l lo ,  en tre  o tro s , e l  ace­
ro a l  carbono de que están  co n s titu id a s , por ejemplo, la s  
chapas de la s  ca rro ce ría s  de autom óviles, por ejemplo pa­
la s t ro  para ca lderas HI que es especialm ente adecuado pa­
r a  em butición. Para poder su m in istrar también a la s  ace rías  
t a l  ch a ta rra  que parece aceptable para e l la s  s in  c la s i f ic a  
ción p rev ia , puede hacerse uso en e l  procedimiento según 
e l  invento d e l método conocido para aumentar l a  f r a g i l i ­
dad de lo s  m etales llevándolos previamente a una tempera-
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tu ra  b a ja . E l fenómeno de que aumente considerablem ente l a  
f ra g ilid a d  de muchos m etales a l  descender l a  tem peratura 
es conocido y ya se ha aprovechado también en l a  técn ica  
d e l desguace (DOS 1.929.232). Al u t i l i z a r  e s ta  medida se 
sobreenfrían  en e l  procedimiento según e l  invento lo s  obje 
to s  a desguazar an tes de su desmenuzamiento, por ejemplo 
a tem peraturas d e l orden de magnitud de -140SC. Con e llo  
se lo g ra  c o n fe r ir  a aceros a l  carbono que no se d e s in te ­
gran inmediatamente en p a rte s  pequeñas como l a  fundición 
g r is  bajo esfuerzos de percusión, l a  misma propiedad en 
e s te  aspecto que l a  de l a  fundición g r i s ,  de modo que ba­
jo e l  e fec to  de lo s  esfuerzos de percusión dichos aceros 
se desin teg ren  inmediatamente también en tro zo s pequeños 
que pueden se r  evacuados a tra v é s  de la s  ab ertu ras peque­
ñas. Sin embargo, e l  crom o-níquel, e l  aluminio y en par­
t i c u la r  e l  cobre son c a s i  independientes de l a  tem peratu­
ra  en cuanto a su f ra g il id a d . Su f ra g il id a d  se reduce in ­
cluso en parte  a l  descender l a  tem peratura. Por consiguien 
t e ,  es to s y o tro s m etales no deseados en e l  sen tido  de lo s  
fa b r ican te s  de acero no se desin teg ran  en tro zo s pequeños 
a b a ja  tem peratura y , por ta n to , no se separan ccjmo l a  fun 
d ic ió n  g r is  desin teg rada y e l  acero simple a l  carbono tam­
bién desin tegrado .

Se lo g ra  de e s ta  manera r e a l iz a r  ya una c l a s i f i ­
cación d e l m ate ria l dentro de l a  machacadora de m a r ti l lo s .
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Por consigu ien te , e l  procedimiento según e l  invento propor 
ciona, por un lado , ch a ta rra  de h ie rro  que e s tá  ampliamen­
te  d esp rov ista  de componentes no deseados, en p a r t ic u la r  
de cobre. Naturalmente, no hay que e x c lu ir  que con la s  par 

$ t íc u la s  producidas debido a l a  f ra g ilid a d  lleg an  también
a l e x te r io r  a través de la s  pequeñas ab ertu ras p a r tíc u la s  
no fé r re a s  que de todos modos están  p resen tes . Por es te  
motivo, es aconsejable someter todav ía  e l  m ate ria l que sa­
le  por la s  abertu ras pequeñas a una separación magnética, 

10 pero en medida mucho más reducida que l a  que s e r ía  necesa­
r io  de o tro  modo. Seguidamente se puede seg u ir elaborando 
e l  m a te ria l por re g la  general s in  un tra tam ien to  interm e­
dio ad ic iona l en l a  a c e r ía . Por lo  que se r e f ie re  a lo s  
componentes descargados por separado, en p a r t ic u la r  cobre, 

15 cromo-níquel y alum inio, es d e c ir , componentes que son de
por s i  sumamente v a lio so s , és to s pueden segu irse elaboran 
do separadamente de l a  producción de acero.

E l dibujo s irv e  para ex p lic a r  adicionalm ente e l  
invento. Muestran:

20 La f ig u ra  1, una sección lo n g itu d in a l a trav és
de una machacadora de m a rtillo s  adecuada para l a  ejecu­
ción del procedim iento, con equipo antepuesto para sobreen 
f r i a r  e l  m ate ria l a desmenuzar en l a  machacadora de m arti­
l lo s ,  y

25 La f ig u ra  2,. un diagrama que i lu s t r a  l a  r e s i l i e n
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c ia  de d ife re n te s  m etales en función de l a  tem peratura.
Análogamente a como ocurre en e l  procedimiento 

según l a  paten te  1 . 188 . 095, lo s  ob jetos a desguazar son 
conducidos a una machacadora de m a r ti l lo s , designada en ge 

5 n e ra l con e l  número 1, a tra v é s  de un canal 2. Por ta n to ,
lo s  ob jetos a desguazar lleg an  a l a  zona de un ro to r  3 que 
g ira  rápidamente en e l  sen tido  P y a cuya p e r i f e r ia  están  
unidos articuladam ente unos m a rtillo s  4. E l ro to r  3 f i j a ­
do sobre un árbo l 5 e s tá  rodeado por una c a ja  6 que e s tá  

10 re a liz a d a  en una zona angular que se extiende desde l a
f le ch a  7 h as ta  l a  fle ch a  8 , en forma de una p a r r i l l a  9 de 
m alla relativam ente es trech a  que, por ta n to , d e ja  pasar a 
trav és  de sus ab ertu ras 10 únicamente trozos de ch a ta rra  
re lativam ente pequeños.

1 $ Por encima d el ro to r  4 sigue a su c a ja  un con­
ducto v e r t ic a l  1 1  que e s tá  cerrado en l a  p a rte  de a r r ib a  
por una p a r r i l l a  12. Las ab ertu ras 13 de l a  p a r r i l l a  12 
son considerablem ente más grandes que la s  de l a  p a r r i l l a  
9.

20 E l m ate ria l que sa le  de la s  abertu ras 10 de l a
p a r r i l l a  9 se d ir ig e  hac ia  abajo . E l m ate ria l que l le g a  a l  
conducto 11 es expulsado por la s  ab ertu ras 13 de l a  p a r r i ­
l l a  1 2 , siempre que lo s  trozos de ch a ta rra  puedan pasar 
según su tamaño por e s ta s  ab e rtu ras . Por encima de l a  pa- 

25 r r i l l a  12  e s tá  d isp u es ta  una campana 14 que reco rre  e l  ma

15.5.73 -  8



42 4 4 ^  i'M

10

15

20

25

t e r i a l  lanzado hacia  fu e ra  de la s  ab ertu ras 13, desviándo­
lo  hac ia  abajo y haciéndolo pasar a l  e x te r io r  por una aber 
tu ra  1 5 .

Una de la s  paredes la te r a le s  d e l conducto 11 es­
t á  re a liz ad a  en forma de tra m p illa  17 a r tic u la d a  en 16, 
la  cual puede se r  hecha bascu la r hac ia  dentro  h as ta  l a  po­
s ic ió n  indicada con l in e a  de tra zo s  y puntos. Sirve para 
env ia r directam ente a l a  campana 14, dejando a un lado la  
p a r r i l l a  1 2 , la s  p iezas de acero muy aleado, como ruedas 
dentadas y e je s , que no se pueden desmenuzar.

Las p iezas de ch a ta rra  a desguazar, c o n s t i tu i­
das por m etales d ife re n te s , que se introducen en l a  c a ja  
6 a trav és  d e l canal 2 , se someten primero a l a  acción de 
lo s  m a rtillo s  4. S i se t r a t a  de ob jetos a desguazar que se 
componen de metal d ife re n te , e l  efecto  de lo s  m a rtillo s  4 
es también d ife re n te . Las piezas de fundición g r is ,  por 
ejemplo la s  ca jas de engranajes y d ife re n c ia le s  de vehicu 
lo s  autom óviles, se desin tegran  ya a lo s  primeros golpes 
de lo s  m artillo s  4 debido a su considerab le f ra g ilid a d  en 
trozos muy pequeños que caen hacia  fu e ra  a trav és  de la s  
abertu ras 10 de l a  c a ja  6 y, por ta n to , se separan de fo r  
ma c la s if ic a d a  del m ate ria l re s ta n te . Las demás p arte s  de 
la s  piezas in troducidas para e l  desguace a trav és d e l ca­
n a l 2 y que no son quebradizas en a lto  grado como l a  fun­
d ic ión  g r is ,  son expuestas por lo s  m a rtillo s  4 a una acción

15.5.73 9



is# Ü¡ ^

5

10

15

20

2^

re p e tid a  de ro tu ra  y desmenuzamiento de modo que a p a r t i r  
de e s te  m ate ria l se produzcan por últim o tro zo s que son 
lanzados h ac ia  fu e ra  por e l  ro to r  3 vertica lm ente  a trav és  
del conducto 1 1  y que, cuando son aún demasiado grandes pa 
r a  pasar por l a  p a r r i l l a  1 2 , vuelven a caer sobre e l  ro to r  
3 y sus m a rtillo s  para quedar expuestos de nuevo a la  
acción de lo s  m a rtillo s  4 y se r  lanzados h ac ia  a r r ib a  en 
e l  conducto 1 1 .

Para e x tra e r  la s  piezas de acero muy aleado que 
no se pueden desmenuzar se bascula h ac ia  dentro  l a  tram pi­
l l a  16 a l  cabo de algún tiempo de funcionamiento de modo 
que la s  p iezas c ita d a s , que se han acumulado e n tre ta n to , 
sean enviadas directam ente a l a  campana 14 m ientras l a  pa­
r r i l l a  12  e s tá  fu e ra  de se rv ic io .

E l funcionamiento anteriorm ente explicado d e l
procedimiento constituye solo e l  caso más se n c illo  de rea  
l iz a c ió n  d e l invento . En e s te  caso más se n c illo  l a  chata­
r r a  sum inistrada por l a  p a r r i l l a  9 a tra v é s  de la s  abertu ­
ra s  es trech as 10 proporciona un m ate ria l que co n siste  c a s i  
exclusivamente en fundición  g r i s ,  es d e c ir , en h ie rro  y car 
bono s in  ad iciones no deseadas. Este resu ltad o  se lo g ra  in  
cluso s i  e l  m a te ria l aportado contiene también o tro s compo 
n en tes . Sin embargo, l a  ejecución p re fe rid a  d e l invento 
a sp ira  a aumentar to dav ía  e l  porcentaje de h ie rro  que es­
t á  l ib r e  de adiciones no deseadas. Se s irv e  para^ello  de
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l a  medida conocida de poner lo s  ob jetos aportados, que de 
ben someterse a l  desguace, a ba ja  tem peratura antes del 
desmenuzamiento mecánico, porque e s to , según se sabe, tie^ 
ne l a  consecuencia de que c ie r to s  m etales se vuelven que- 

5 bradizos en a lto  grado, es d e c ir , adoptan la s  propiedades
de l a  fundición g r is .

Por consigu ien te , en e l  caso an tes mencionado es 
t á  montado delan te  d e l canal 2 según l a  f ig u ra  1  un dispo­
s i t iv o  de enfriam iento que pone lo s  ob jetos a desguazar a 

10 tem peraturas que se encuentran en la s  proximidades de
-1003C, en c ie r ta s  c ircu n stan c ias  incluso en e l  margen com 
prendido en tre  -140SC y -170SC. Se describe a continuación 
l a  manera en que esto  puede te n e r lu g ar en p a r t ic u la r .

La ch a ta rra  a desmenuzar en l a  machacadora de 
15 m a rtillo s  1  l le g a  a l  canal 2 en forma de paquetes 18 que

previamente han pasado por e l  d isp o s itiv o  de so b reen fria ­
miento. Este d isp o s itiv o  co n siste  en una cámara 19 por en 
cima d e l canal 2 que e s tá  unida con e l  canal a trav és  de 
una ab ertu ra  20 por l a  que lo s  paquetes 18 caen en e l  ca- 

20 n a l 2 para se r  empujados seguidamente por un p istó n  h o ri­
zontalmente movible 21 hac ia  l a  zona de lo s  m a rtillo s  4.
En su extremo f ro n ta l  situado a l a  derecha en l a  f ig u ra  1 
l a  cámara 19 puede ce rra rse  por medio de una compuerta v e r 
tica lm ente movible 22. En l a  pared su p erio r de l a  cámara 

25 19 desembocan unas b o qu illa s  23 a trav és  de la s  cuales puê
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de sum in istrarse  un agente f r ig o r í f ic o ,  por ejemplo n i t ró  
geno líq u id o .

Delante de l a  compuerta 22 e s tá  d isp u esta  una a r  
te s a  24 a b ie r ta  por a r r ib a  con una to lv a  25 en l a  que pue- 

5 de moverse horizontalm ente un p istó n  26. No se han d ib u ja­
do lo s  accionamientos de la s  compuertas 21 y 22 y d e l p is ­
tón  26, que tra b a jan  hidráulicam ente de forma óptima.

En e l  funcionamiento se pone en l a  a r te sa  24 a 
tra v é s  de l a  to lv a  25 e l  m a te ria l 27 a desguazar (c h a ta rra  

10 mixta) o incluso c a rro ce ría s  coherentes completas de auto­
m óviles. Con l a  compuerta 22 bajada se mueve seguidamente 
h ac ia  l a  izqu ierda e l  p is tó n  26, que comprime e l  m ate ria l 
27 para formar paquetes. Una vez que se ha hecho cada pa­
quete , se eleva l a  compuerta 22 y se u t i l i z a  e l  p is tó n  26 

15 para empujar e l  paquete hac ia  l a  cámara 19. Una vez que
se ha empujado h ac ia  e l  in te r io r  de l a  cámara 19 una can­
tid ad  su f ic ie n te  de ta le s  paquetes 18 , se c ie r r a  nuevamen 
te  l a  compuerta 22 y se introduce n itrógeno  líqu ido  en l a  
cámara 19 para poner lo s  paquetes 18 a b a ja  tem peratura y, 

20 por ta n to , hacer quebradizo a l  m a te ria l, siempre que é s te ,
según su n a tu ra lez a , tenga l a  propiedad de volverse quebra 
dizo a b a ja  tem peratura (por ejemplo en la s  proximidades 
de -100SC).

Los ob jetos a desguazar, como lo s  que se han pues 
25 to  anteriorm ente a b a ja  tem peratura, no experimentan ningu
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na a lte ra c ió n  ap reciab le  siempre que es tán  co n stitu id o s 
por fundición g r i s ,  ya que l a  fundición g r is  es quebra­
d iza de todos modos en a lto  grado. Sin embargo, a ba ja  
tem peratura se comportan de modo d ife re n te  o tra s  su stan - 

5 c ía s  contenidas en lo s  ob jetos a desguazar, t a l  como e s tá
representado en l a  f ig u ra  2 para algunos componentes que 
en tran  principalm ente en consideración. En l a  f ig u ra  2 no 
e s tá  re g is tra d a  ciertam ente de forma d ire c ta  l a  dependen­
c ia  de l a  f ra g ilid a d  con respecto  a l a  tem peratura, pero 

10 s i  lo  e s tá  l a  r e s i l ie n c ia .  E sta  puede equipararse c a s i a
l a  f ra g il id a d , para l a  que no se ha defin ido  h as ta  ahora 
ninguna unidad.

La f ig u ra  2 muestra que l a  f ra g ilid a d  c u a l i t a t i  
vamente correspondiente a l a  r e s i l i e n c ia  para lo s  m etales 

15 o aleaciones que en tran  principalm ente en consideración es
muy d ife re n te . Es conocida l a  f ra g ilid a d  de h ie rro  fundido 
e s fe ro id a l (curva a ) . Para e l  invento es de im portancia -  
además d e l hecho conocido de l a  f ra g ilid a d  muy considera­
ble de l a  fundición g r is  a todas la s  tem peraturas -  e l  que 

20 l a  f ra g il id a d  de aleaciones a l  18/8 de cromo-níquel (curva
b) y aluminio dulce con aproximadamente 99,5% de contenido 
de aluminio (curva c) es c a s i independiente de l a  tempera­
tu ra . Especialmente sorprendente e importante en re lac ió n  
con e l  presente invento es e l  hecho de que l a  r e s i l ie n c ia  

25 d e l cobre (curva d) incluso aumenta a l  descender l a  tempe-
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ra tu ra . En sen tido  inverso , es importante e l  hecho de que 
l a  r e s i l ie n c ia  de p a la s tro  para ca lderas (curva e) y de 
un acero con 0, 7% de contenido de carbono (curva f ) ,  o sea , 
un acero a l  carbono aproximadamente correspondiente a l a  
chapa para ca ld e ra s , disminuye en medida considerable a l  
descender l a  tem peratura, es d e c ir , aumenta l a  f ra g il id a d . 
Por consigu ien te , ambos m etales, que pueden t r a ta r s e  en e l  
horno de fusión  s in  más preparación o a l  menos su s ta n c ia l­
mente s in  una preparación ad ic io n a l, adoptan a bajas tempe 
ra tu ra s  ( in fe r io re s  a -60SC) propiedades que corresponden 
a la s  d e l h ie rro  fundido.

Se deduce de esto  que en e l  tra tam ien to  de obje­
to s  co n s titu id o s  por m etales d ife re n te s , que se introducen 
por medio d e l canal 2 en l a  machacadora de m a rtillo s  según 
l a  f ig u ra  1 , siempre que previamente se le s  lle v e  por me­
dio de un d isp o s itiv o  de enfriam iento a tem peraturas que, 
según e l  diagrama de l a  f ig u ra  2 , se encuentren su s ta n c ia l 
mente por debajo de OS C ,  se puede conseguir una c la s i f ic a ­
ción que c a s i es id e a l. E l acero a l  carbono en forma de pa 
la s t ro  para ca ld e ra s , que tien e  también la s  propiedades de 
l a  chapa de ca rro ce rías  de autom óviles, se comporta, por 
consigu ien te , d e l mismo modo que e l  m a te ria l que sa le  por 
la s  pequeSas ab ertu ras 10 de l a  c a ja  6. Por ta n to , l a  p a r r i  
l i a  en trega a l  e x te r io r  ch a ta rra  que, además de h ie rro , 
contiene sustancialm ente solo acero a l  carbono. Los demás

15.5.73 14 -
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m etales re g is trad o s  en la  f ig u ra  2 en su dependencia con 
respecto  a la  tem peratura quedan prácticam ente s in  in flu en  
c ia r  por e l  tra tam iento  con f r ío ,  no disminuyendo, por tan  
to , su f ra g il id a d , y son expulsados por lo s  m a rtillo s  4 a 
través del conducto 11 y l a  p a r r i l l a  12. Por consiguien te, 
quedan limpiamente separados de lo s  m etales que contienen 
prácticam ente solo h ie rro  y acero a l  carbono y que lleg an  
a l  e x te r io r  por la s  ab ertu ras 10 .

En e l diagrama de l a  f ig u ra  2 e s tá  re g is tra d a , 
en función de la  tem peratura, l a  r e s i l ie n c ia  en la  unidad 
de newton por m ilím etro. La r e s i l ie n c ia  se ha expresado 
h as ta  ahora muchas veces en kilográm etros por centím etro 
cuadrado. Sin embargo, 1 kilográm etro por centím etro cua­
drado es con gran aproximación ig u a l a 1  newton por m ilí­
metro .

Por supuesto, una separación químicamente pura 
de h ie rro  y acero a l  carbono, por un lado , y todos lo s  de­
más componentes por o tro  lado , puede conseguirse también 
de acuerdo con e l  invento únicamente de forma aproximada. 
Pues no puede impedirse que, por ejemplo, p a r tíc u la s  peque­
ñas de cobre caigan a l  e x te r io r  por la s  ab ertu ras  10 y, 
por tan to , lleguen  a l  m ate ria l a t r a t a r  en e l horno de fu ­
sió n . Sin embargo, e l  porcentaje de ta le s  impurezas que 

, siempre quedan es despreciablemente pequeño en comparación 
 ̂ con e l que se puede conseguir mediante lo s  procedimientos
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conocidos, sobre todo cuando e l  m a te ria l que sa le  
por la s  ab ertu ras pequeñas es sometido aún a una 
s e n c il la  separación  m agnética.

La presen te s o lic i tu d , que corresponde a 
l a  presentada en l a  República F ederal Alemana, e l  
27 de Mayo de 1972, bajo e l  N& P 22 25 916.1, se aco­
ge a lo s  b en efic io s  d e l a r t íc u lo  51 d e l v igen te Es­
ta tu to  sobre Propiedad In d u s tr ia l .

414244
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REIVINDICACIONES

1 9 .-  Procedimiento para l a  obtención de ch a ta rra

10

15

m etálica a p a r t i r  de ob jetos a desguazar que es tán  compues3 

to s  de m etales d ife re n te s , en e l  que lo s  ob jetos a desgua­
za r son sometidos a l a  acción de esfuerzos de percusión, 
a s i  como para l a  c la s if ic a c ió n  de l a  c h a ta rra , c a ra c te r iz a  
do porque e l  m ate ria l sometido a lo s  esfuerzos de percu­
sión  es cribado para su c la s if ic a c ió n  a tra v é s  de abertu ­
ra s  pequeñas por la s  que pasan lo s  componentes de l a  cha­
t a r r a  quebradizos o hechos quebradizos por sobreenfriam ien 
to  y que se desin tegran  en seguida en tro zo s pequeños ba­
jo lo s  esfuerzos de percusión, m ientras que la s  p a rte s  no 
quebradizas o no hechas quebradizas son densificadas y ro, 
ta s  bajo e l  efecto  repetido  de impactos y fuerzas de ro tu  
ra  y centrifugado y son conducidas u lterio rm ente  separadas 
de la s  abertu ras pequeñas.

carac terizado  porque lo s  componentes no quebradizos o no 
hechos quebradizos son llevados a un conducto en e l  que 
vuelven a caer a l  menos parcialm ente sobre lo s  ú t i l e s  de 
percusión para su u l t e r io r  ro tu ra  y d en s ificac ió n .

2 6 .- Procedimiento según l a  re iv in d icac ió n  16,

A.R.A.1 5 .5 .73 17
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3 ^ .-  PROCEDIMIENTO PARA LA OBTENCION DE 
CHATARRA METALICA.

Tal y como se ha d esc rito  en l a  Memoria 
que antecede, representado en lo s  d ibujos que se 

5 acompañan y para lo s  f in e s  que se han espec ificado .
E sta  Memoria consta de dieciocho hojas 

e s c r i ta s  a máquina por una so la  cara .

10
Madrid,

P.A

21.5.73
MCM
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