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MEMORIA DESCRIPTIVA

La presente Patente de Invencién se refiere a
un procedimiento de reciclado de elementos de embalaje
y de manutencién de tipo no recuperable, realizados en
madera, que contienen piezas de metales ferromagnéticos,
particularmente jaulas, cajas, cestas, bandejas, cajo-
nes, etc.,, utilizados para el embalaje y transporte de
frutas y legumbres asi como plataformas y otros elemen=-
tos de embalaje y de manutencién constituidos en piezas
de maderg montadas mediante clavos, grapas, u otros ele
mentos andlogos, realizados en hierro. La presente inven
cién se refiere igualmente a un dispositivo para la rea
lizacién de este procedimiento, asi como al producto ob
fenido_por reciclado de éstos elementos de embalaje y,
manutencidn.

Es bien sabido que desde hace un cierto tiem=
po, el aprovisionamiento de la industria papelera en ma
teria prima para la fabricacién de pasta de papel pre-
senta problemas considerables. En efecto, el aumento
permanente del consumo de papel lleva actualmente a una
gxplbtaciéﬂ“ férestal a una cadencia superior a la de
reposicién, lo que hace prever una préxima penuria de
materia prima para la fabricacién de pasta de papel.

Sin embargo, cantidadés considerables de ele—-
mentos de embalaje y manutencién realizados en madera
son actualmente eliminados después de su utilizacidén.
La Unica solucién de recuperacidén prevista hasta el mo=-

mento consiste en su combustién, por ejemplo en siste-
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mas de calefaccién de calderas. En ?fecto,'el problema
que presenta cualquier otra recuperaéién de estos ele-
menﬁos de embalaje y de manutencidén consiste en la pre-
sencla de particulas metdlicas tales como clavos, gra-
pas u otros elementos andlogos utilizados para unir las
diferentes piezas de madera de tales elementos constitu
tivos de dichas cajas o similares.

El reciclado de rechazos de madera queno con-
tienen particulas metdlicas ha sido ya previsto de for-
ma satisfactoria. Por molturacidén es posible reducir es
tos rechazos de madera, por ejemplo en las aserrerias,

a pequéﬁas piezas 0 trozos de madera susceptibles de ser
utilizados, por ejemplo, como materia prima para la fa=-
bricacién de pasta de papel. .

La presente invencién tiene como finalidad un
procedimiento y un dispositivo de reciclado de elementos
de embalaje y de manutencidén de tipo no recuperable, rea
lizados en madera, que contienen particulas de metal fe-
rromagnético, para recuperar una materia absolutamente
libre de particulas metdlicas, pudiendo servir de mate-
ria prima, por ejemplo, para la fabricacién de pasta de
papel.

La invencidén tiene igualmentevcomo finalidad
un dispositivo que asegura el reciclado de dichos‘ele-
mentos de embalaje y de manutencién, por reduccidn de
estos elementos a trozos de tamafio regular y por elimi-
nacién de %odas las partifculas metdlicas,

.?inalmente, esta invencidn tiene por objeto
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la obtencidn, a partir de elementos de embalaje y.de ma
nutencidn del tipo descrito anteriormente, de un produc
to perfectamente adecuado, por ejemplo, como materia
prima para la fabricacidén de pasta de papel.

El procedimiento objeto de esta pétente Conl=
siste en proceder a reducir los elementos de embalaje o
de manutencién de manera que las partes metdlicas inclui
das en piezas o partes de madera queden libres, extra-~
yéndose las piezas metdlicas de las piezas de madera re
ducidas a un tamafio pequefio y sometiendo las particulas
de madera, libres de piezas metdlicas, a una seleccidn
granulométrica.

Preferentemente se procedé a la reduccién de
los elementos de embalaje por desmenuzado grosero segui
do de molturacidén. Esto presenta, con relacién al sim=-
ple proceso de molido, la ventaja de que el aparato uti
lizado para la molturacidn se puede alimentar a base
de elemento§ de embalaje y de manutencidén ya parciaimeg
te reducidos a pequefio tamafio en un aparato concebido
especialmente para tratar grandes volimenes de material.
kn efecto, especialmente los elementos de embalaje men~
cilonados, ocupan un gran volumen siendo su peso muy re-
ducido, lo que podria presentar dificultades en la ali-
mentacidn directa de un molido.

La extrezccidén de las piezas metdlicas de los
trozos de madera constituidos por reduccién de los ele=-
mentos de embalaje y manutencidén se lleva a cabo prefe-

rentemente por via magnética.
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La seleccién de los trozos de madera reduci-
dos en tamafio, consiste preferentemente en una seleccidn
de dotle corte, gque permite separar trozos cuya granulo
metria estd comprendida en una gama determinada, simul-
tdneamente los trozos mds grandes y los trozos mis pe-
quefios.

Segin un modo de realizacidén preferente del
procedimiento segin esta invencidn, se efectda la moltu
racién, la extraccidén magnética de las particulas metéd-
licas (eliminacién dael hierro) asi como el tamizado en
circuito cerrado, manddndose nuevamente los trozos de
madera demasiado grandes rechazados en el tamizado, al
molino para sufrir un nuevo ciclo de molturacidén, elimi
nacién magnética del hierro y tamizado. .

El dispositivo para la realizacién de ese pro
cedimiento comprende un puesto de molturacidén por percu
sidén, preferentemente con molino de martillos, un pues=-
to de eliminacidén magnética del hierro y un puesto de
tamizado granulométrico, preferentemente de doble corte.

Segin un modo de realizacién preferente, el
molido es precedido de un troceado que produce una prime
ra reduccién de los elementos de embalaje y manutencidn
que permite la alimentacidn regular del molino.

La alimentacién de dicho troceador con elemen
tos de embalaje y manutencidn, se asegura preferentemen
te por una tolva realizada de forma que pueda eliminar
los riesgos de formacidén de bévedas, a saber, una tolva

cuyos dos lados adyacentes son verticales y los dos
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otros lados son inclinados.

El sistema de eliminacién del hierro compren-
de preferentemente una banda transportadora cuyo rodi-
1llo de reenvio situado al lado de descarga es un tambor
magnético, de manera que el ramal superior de esta ban-
da queda situado debajo de una segunda banda transver-
sal con respecto a la primera, cuyo ramal inferior se
encuentra a pequefia distancia del ramal superior de di=-
cha primera banda, pasando bajo un imdn. Asi pues, la
segunda banda, con su imén, retira hacia arriba las pie
zas metdlicas que se encuentran en la parte superior de
la capa de material molturado transportado por la prime
ra banda, mientras que el tambor magnéticp situado en
el extremo de descarga de esta primera banda retira las
piezas metdlicas situadas en la parte inferior de la.
misma capa de material.

Segin un modo de realizacidn preferente del
dispositivo segin esta invencién, el puesto de tamizado
comprende una criba vibrante de doble corte, que posee
dos superficies de cribado inclinadas y superpuestas,
poseyendo la superficie de cribado superior unas mallas
que retienen los trozos demasiado grandes y poseyendo
la superficie de cribado inferior unas mallas que dejan
pasar los trozos demasiado pequefios, alimentdndose la
criba sobre la superficie superior de cribado. La sali-
da de la criba que recibe los trozos retenidos por la
supérficie de cribado superior desemboca sobre una ban-

da transportadora que va desde el dispositivo de troceo
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al de molturacién, de manera que dichos trozos demasia-
do grandes sean enviados al molino, efectuando asi un
nuevo ciclo de molturacidn, eliminacidn de hierro y ta=-
mizado.

Haciendo referencia al dibujo adjunto se des-
cribiré de modo mis detallado un ejemplo de realizacidn
no limitativo de un dispositivo para la realizacidén del
procedimiento de acuerdo con la invencidn en el cual:

La figura 1 es una vista en alzado lateral
del dispositivo de acuerdo con la invencién.

La figura 2 es una vista en planta del mismo
dispositivo.

El dispositivo mostrado por el dibujo sirve
para el reciclado de elementos de embalaje y de manuten
¢ién de tipo no recuperable, de madera, que contienen
partfculas ferromagnéticas, por ejemplo cajas u otros
recipientes de embalaje y transporte de frutas y legum=-
bres y plataformas u otros elementos de manutencidén uni
dos con la ayuda de clavos o grapas.

Este dispositivo comprende cuatro partes prin
cipales, & saber, un puesto de alimentacidén -l-, un pues
to de molturacién -2-, un puesto de eliminacién de par-
ticulas de hierro -3- y un puesto de tamizado =4-,

El puesto de alimentacidén -1- comprende una
tolva ~5- que desemboca en un extractor-troceador -6-.
La tolva =5« se compone de una parte superior =7=-, pre-
ferentemente mévil y de una parte inferior -8- que que-

da dispuesta directamente encima de la abertura de la



5.

10.

15.

20.

25.

alimentacidn del extractor-troceador -6-. La parte supe
rior -7- presenta la forma de un tronco de pirémide ree
gulaf de base cuadrada. La parte inferior -8~ presenta,
por el contrario, dos lgdos adyacentes -9-, ~1l0- verti-
cales, mientras que los otros dos lados «ll~, =12. son

inclinados, preferentemente en el mismo &ngulo que los

cuatro lados de la parte superior -7- de 1la tolva.

El extractor-troceador -6- cuyo mecanismo de
arrastre (motor reductor) estd eéquematizado segin =13~
comprende preferentemente un drgano de extraccién, por
ejemplo un eje transversal dotado de brazos radiales.
Por debajo de este 6rgano de extraccién se disponen pre
ferentemente dos drganos troceadores que cooperan entre
si y que estédn constituidos por ejemplo, cada uno de _
ellos, por un drbol fransversal dotado de dientes radia .
les. Los dientes de estos dos arboles se encuentran en

varios planos desfasados y tienen una longitud tal que

"los dos drboles dentados "engranan" uno con el otro, es

decir, que sus dientes se interpenetran.

Una banda transportadora ~l4- inclinada conec
ta la salida -~15- del extractor-troceador -6- al puesto
de molturacidén =2-. Este ultimo comprende un dispositivo
de molturacidén =16~ con su mecanismo de arrastre -17-.
El dispositivo de molturacién -16=- que es alimentado di
rectamente por la banda -1l4- a base de elementos trocea
dos, estando constituido preferentemente por un tritura
dor de martillos, es decir, un molino que comprende va=-

rias.alineaciones de martillos largos y ligeros, articu
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lados sobre un eje que gira a gran velocidad. Los pro-
ductos introducidos en el molino o dispositivo de moltu
racién son proyectados por los martillos contra placas
de choque y salen del molino a través de una rejilla.

La salida del molino -16- desemboca directa-
mente sobre una banda transportadora horizontal -18-
del puesto -3- de eliminacién de hierro. La banda -18-,
que estd constituida por un material no magnético, por
ejemplo caucho, pasa sobre dos rodillos de reenvio =19-,
~-20=, El rodillo de reenvio -20- situado en el extremo
de descarga de la banda -18~ estd constituido por un
tambor magnético imantado a forma de emitir un flujo
magnético en toda su periferia. A poca distincia por en
cima del ramal superior de la banda ~-18- queda instala-
da otra banda transportadora horizontal -21~-, realizada
en material no magnético, que se prolonga perpendicular
mente a la banda'-18-..E1 ramal inferior de la banda
-21- pasa entre los aos rodillos de reenvio =22-, =23-,
por debajo de un imdn -24-, cuya longitud considerada
en el sentido longitudinal de la banda -2l- es superior
a la anchura de la banda =18-,

Por debajo del extremo de descarga de la ban-.
da -18~ se encuentra una banda transportadora inclinada
-25- que conecta el puesto de eliminacién de hierro =3-
al puesto de tamizado -4-. Ademds, se prevé en este pun
to una rampa de salida ~-26~ para recibir las plezas fe-
rromagnéticas retenidas contra el tambor -20-, mientras

que las piezas no magnéticas son vertidas sobre la ban-
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da =25-.

El puesto de tamizado -4=- comprende una criba
vibrante -27- de doble corte. Este doble corte se aéégg
ra mediante dos superficies de cribado =28, =29-, su-
perpuestas, La superficie de cribado superior -28- sobre
la cual se descargan los productos transportados por la
banda =25~ presenta mallas mds grandes que la superficie
de cribado inferior -29-, Las mallas de las superficies
de cribado =28~ y -29- se escogen de modo gque la super=
ficie de cribado =28~ retenga los trozos demasiado gran
des y las mallas de la superficie de cribado =29~ se es
cogen de manera que puedan dejar pasar los trozos dema-
siado pequefios con relacién a la gfanulometria deseadz.
Los trozos que tengan dicha granulometria quedan por 1o
tanto retenidos sobre la superfibie de cribado inferior
-29-. Las superficies de cribado =28« y =29~ estdn in=-
clinadas y a cada una de ellas les siguen, en su punto
mds bajo, un colador vibrante -30-, -31-. El colador vi
brante -30- que recibe los trozos demasiado grandes en-
via hacia abajo de la banda transportadora -l4- mientras
que el deflector -31l-, que recibe los productos con la
granulometria deseada, asegura la evacuacidén de estos
Ultimos. Einalmenté, los trozos demasiado pequefios que
han pasado la superficie de cribado inferior -29- salen
de ia criba -27- por una rampa =32-,

Se observa en el dibujo que el conjunto del
dispositivo estd montado sobre un bastidor -32- de tipo

semirremolque, que puede, cuando estd detenido, ser fi=-
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jado con ayuda de gatos de elevacidén =34=,

Se describe a continuacidén el funcionamiento
del dispositivo tal como se presenta en el dibujo.

Los elementos de embalaje o de manutencidén,
por ejemplo cajas o plataformas, se cargan en la tolva
~5~, Gracias a la forma especial de la parte inferior
-8~ de esta tolva, que posee dos Juegos de dos paredes
opuestas, una de las cuales gueda inclinada y la otra
vertical, los elementos de embalaje descienden a la tol
va sin formacidn de béveda. Se debe entender, que la
seccidn de la salida de la tolva -5- debe ser sensible-
mente superior al tamafio de las cajas o plataformas a
tratar, de manera que una caja y una tolva no puedan
acufiarse, atravesandose.

‘El extractor-troceador -6- asegura, por una

* parte, la extraccidén de los elementos de embalaje y ma-

nutencidn por la seccidén de salida de la tolva -5- y por
otra parte, una primera reduccién de estos elementos.

Los trozos resultantes de esta primera reduccidén son mu

cho menos voluminosos y mucho mds densos que los elemen

-

tos de embalaje completos, lo que permite una alimenta=-

cidén més regular y mds rdpida mediante un simple trans-

. portador de banda -l4-, del puesto de molturacidén -2-,

En el puesto de molturacién -2-, estos trozos
groseramente reducidos, son molturados por percusién den
tro del molino de martillos -16-. En éste dltimo, los
trozos de madera aue proceden de la primers reduccidn de

los elementos de embalaje en el extractor-troceador -6-,
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se reducen de manera tal que la dimensidén méxima de los
trozos que salen del molino sean sensiblemente igual al
1l{mite de granulometria superior del producto que se de
sea realizar. Gracias al modo particular de desintegra-
cién por percusidén en un molino de este tipo, los troe
zos de madera introducidos se dividen de manera preferen
te por los orificios de los clavos o gfépas de montaje
de los elementos de embaléje, lo que hace gue estos cla
vos o grapas se encuentren separados de los trozos de
madera. Los trozos de madera y clavos o grapas que han
pasado la rejilla de salida del molino =l6=-, caen sobre
un trgnsportador de banda -~18- que les hace pasar por de
bajo de la banda -21-. Bajo la accidén del im&n -24~, los
clavos y grapas que se encuentran en la capa superior. de
productos sobre la banda -18- son extraidos hacia arri-
ba de esa capa y se adhieren a la banda -21l-, para ser
asi transportados por ésta ltima mds alld del borde la
teral de la banda -18-, hasta el extremo del imdn -24-,
en el que estos clavos y grapas caen a una rampa no re-
presentada.

En el extremo de descarga de la banda -18-,
los trozos de madera son vertidos sobre la banda -25-,
mientras que los clavos y grapas que se encuentran en
la parte inferior dg la capa del producto sobre la ban-
da -18-, son atraidos, ‘a través de ésta dltima, por el
tambor magnético -20- y siguen a éste dltimo hasta el
punto en que la rama inferior de la banda -18- abandona

al tambor -20-, En este momento, los clavos y grapas no



5.

10.

15.

20.

29.

- 13 =

estén ya sometidos a la accidn del campo magnético del
tambor -20~ y caen por gravedad en 1é rampa -26-,

Este puesto de eliminacidn de hierro asegura
una extraccidén al 100% de los clavos y grepas separados
de los trozos de madera. Si un clavo o una grapa no des
monfado de un trozo de madera saliera a pesar de todo
del molino -16-, este clavo o grapa seria extraido en
el lugar opuesto de eliminacién de hierro -3-, con su
trozo de madera si éste dltimo es pequefio, o no seria
extraido con su trozo de madera si éste Ultimo fuera
grande. En este dltimo caso, el trozo de madera con el
clavo o la grapa llegaria a un transportador =25-, con
los trozos de madera libres de cualquier particula fe-
rromagnética. .

En el puesto de tamizado =4~, la criba vibran
te =27~ alimentada por la banda t;ansportadora =25~ asg
gﬁra, por sus dos superficies de cribado superpuestas
=28~ y =29~ que tienen mallas de tamafios distintos, que
los trozos de maderas mds grandes que el limite superior
de granulometria del producto deseada vuelven por la tol
va -30- al transportador -l4~, desde donde son enviados
al circuifo molturacidn-eliminacidn de hierro-tamizado.
Todos los trozos mds pequefios atraviesan la superficie
de cribado -28-\y caen sobre la superficie de cribado
-29~ que retiene tocdos los trozos de madera cuyo tamafio
estd comprendido entre el limite superior y el limite
inferior de granulometria del producto que se desea. Es

tos trozos, que constituyen el producto deseado, son
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Todos los trozos demasiadé-pequeﬁos, los cua-
les atraviesan la superficie de ¢ribado -29-, son recu-
perados en el fondo de la criba -27-, de donde salen
por ‘la rampa de descarga -32-, '

Es conveniente adecuar las caracteristicas
del puesto =3%- de eliminacién de hierro al tamafic de las
mallas de la superficie de cribado superior -28- de la
criba -27~, es decir, al limite de granulometria supe-
rior del producto deseado, de manera que todos los tro-
zos de madera que contienen un clavo o grapa y cuyo ta-
mafio es igﬁal o inferior al limite de granulometria su=-
perior, sean extraidos forzosamente por el imdn -24- o
el tambor magnético -20-. For el contrario, todos los
trozos de madera que contienen un clavo o0 una grapa y
que tienen un tamafio superior al limite de granulometria
superior precitado, no pueden ser extraidos en el pues-
to de eliminacién de hierro, puesto que lo serdn en el
puesto de tamizado =4~ por la superficié de cribado su-
perior -28-.

La combinacidn de la tolva descrita anterior=-
mente del extractor-troceador, del dispositivo de moltu
racidn, del dispositivo doble de eliminescidén de hierro
y de la tolva de doble corte, permite reciclar elemen-
tos de embalaje y manutencidn de tipo eliminable, con
un rendimiepto elevado, para la obtencién de un produc=-
to constituido por trozes de madera con una eliminacidn

al 100% de los clavos, grapas y otras piezas ferromagné
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ticas incluidas en los elementos mencionados y cuyo ta=-
mafio estd comprendido dentro de una gama de granulome-
tria predeterminada. Este producto, que puede eventual-

mente ser secado y compactado, constituye una excelente

‘materia prima para la fabricacidén de pasta de papel. Los

trozos de madera mds pequefios cuya proporcidén es muy pe
quefia con relacién a la de los trozos de madera compren
didos en los limites de greanulometria predeterminados,
se pueden utilizar por ejemplo como materia prima para
la fabricacidén de péneles aglomerados.

Es evidente, que sin salir del marco de esta
invencidén, se pueden introducir numerosas modificacio-
nes y variantes en el dispositivo antes descrito. Asi
por ejemplo, se puede instalar de modo fijo en lugar de
ser montado sobre un semirremolque. La disposicién reci
proca de los diferentes lugares de trabajo y.su conexidn
mediante Eintas transportadoras se puede modificar se=~
gin las necesidades.

La gama de granulometria en la cual se situa
la mayor parte de los trozos de madera conseguidos por
reduccidn de los elementos de embalaje o manutencién es
reglable por recambio de la rejilla del dispositivo de
molturacidn y de las superficies de cribado, de manera
que corresponde a las normas exigidas por la industria
papelera para la realizacidén de pastas mecdnicas, semi-
quimicas y termomecdnicas. El secado que se efectua pre
ferentemente por aire caliente permite conseguir un pro

ducto gque tiene una relacidén de sequedad controlada,
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comprendida entre 70 y 75%.

Finalmente, se debe observar que el dispositi
vo descrito permite igualmente el reciclado de cartdn
que contiene particulas metdlicas, por ejemplo gravas.

Todo cuanto no afecte, altere, cambie o modi~
fique la esencia del procedimiento descrito, serd varia

ble a los efectos de la actual Fatente.
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NOTA.

Se reivindica como objeto de esta Patente de
invencién:

l.~ Procedimiento f su correspondiente dispo-
sitivo para el reciclado de elementos de embalaje de ma
dera, de tipo no recuperable, que contienen piezas de
metales ferromagnéticos, caracterizado porque se proce-
de a la recduccibén de los elementos de embalaje o manu-
tencién de manera que las particulas metdlicas compren-
didas en las piezas constitutivas de los elementos de
madera se encuentran 1ibre§, extrayéndose las piezas me
t4licas de ias piezas de madera reducidas en tamafio y
sometiendo a las piezas de madera de tamafio reducido,
libres de partes metdlicas, a una seleccidn granulomé-
trica,

2.~ Procedimiento y su correspondiente dispo-
sitivo para el reciclado de elementos de embalaje de ma
dera, de tipo no recuperable, que contienen piezas de
metales ferromagnéticos, segin la reivindicacidén 1, ca-
racterizado porque se procede a un troceado grosero de
los elementos de embalaje o de manutencién antes de re-
ducirlos por molturacién.

3.= Procedimiento y su correspondiente dispo-
sitivo para el reciclado de elementos de embalaje de ma
dera, de tipo no recuperable, que contienen piezas de
metales ferromagnéticos, segin la reivindicacidén 1 6 2
caracterizado porque se extrae de forma magnética las

piezas metdlicas de los trozos de madera conseguidos por
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reduccién de los elementos de embalaje y manutencidn.

.- Procedimiento ¥y su corresﬁondiente dispo~
sitivo para el reciclado de elementos de embalaje de ma
dera, de tipo no recuperable, que contienen piezas de
metales ferromagnéticos, segin cualquiera de las reivin
dicaciones anteriores, caracterizsdo porque se separa
por seleccidén de doble corte, trozos de madera cuya gra
nulometria estd comprendida en una gema determinada, a
la vez los trozos mds grandes y los trozos mds peguefios.

5.- Procedimiento y su correspondiente dispo-
sitivo para el reciclado de elementos de embalaje de ma
dera, de tipo no recuperable, que contienen piezas de
metales ferromagnéticos, segin cualquiera de las reivin
dicaciones anteriores, caracterizado porque se efectga
la molturacién, extraccién de las partes metdlicas asi
como el tamizado de doble corte en circuito cerrado, so
metiéndose los trozos demasiado grandes rechazados en
el %amizadé a un nuevo ciclo de molturacidén, extraccidén
magnética, y tamizado.

6.~ Procedimiento y su correspondiente dispo-
sitivo para el reciclado de elementos de embalaje de ma
dera, de tipo no recuperable, que contienen piezas de
metales ferromagnéticos, segin la reivindicacién 5, ca-
racterizado porque se efectua la extraccién magnética de
manera gue los trozos de madera reducidos que contienen
todavia piezas metdlicas y cuyo tamafio estd comovrendido
en la gama granuloméirica deseadz, son extraidos y que

los trozos de madera que contienen todavia partes metéd-
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licas incluidas y cuyo tamafio es superior a la gema de
granulometria deseada no son extraidzs.

7.~ Procedimiento y su correspondiente dispo-
sitivo para el reciclado de elementos de embalaje de ma
dera, de tipo no recuperable, que contienen piezas de
metales ferromagnéticos, segun cualguiera de las reivin
dicaciones anteriores, caracterizado porgue comprende
un puesto de molturacién por percusidn, un puesto de ex
traccién magnética de las piezas ferromagnéticas (elimi
nacién de hierro) y un puesto de tamizado granulométri-
co.

8.~ Procedimiento y su qorrespondiente dispo~
sitivo para el reciclado de elementos de embalaje de ma
dera, de tipo no recuperable, cgue contienen piezzs dq
metales ferromagnéticos, segin la reivindicacidn 7, ca-
racterizado porque comprende ademds, mds arriba del
puesto de molturacidén, un puesto de alimentacidnydetro
ceado que produce una primera reduccidn de los elemen-
tos de embalaje y de manutencidn, para permitir una ali
mentacidn regular del puesto de molturacidn.

9.~ Procedimiento y su correspondiente dispo
sitivo para el reciclado de elementos de embalaje de ma
dera, de tipo no recdperable, que contienen piezas de
metales ferromagnéticos, segin la reivindicacién 8, ca-
racterizado porgue el puesto de alimentacién y de tro-
ceado comprende una tolva de carga que alimenta un dis-
positivo extractor-troceador.

10.~ Procedimiento y su correspondiente dispo
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sitivo para el reciclado de elementos de embalaje de mz
dera, de tipo no recuperable, que contienen piezas de
metales ferromagnéticos, segin la reivindicacién 9 carac
terizado porque la tolva de alimentacidn presenta dos
lados adyacentes verticales y los otros dos lados incli
nados,

11.- Procedimiento y su correspondiente dispo
sitivo para el reciclado de elementos de embalaje de ma
dera, de tipo no recuperable, que contienen piezgs de
metales ferromagnéticos, segin cualquiera de las reivin
dicaciones 7 a 10, caracterizado porque el puesto de
eliminacidn de hierro comprende una primera banda trans

portadora cuyo rodillo de reenvio situado al lado de des

carga es un tambor magnético, quedando dispuesta encima

del ramal superior de esta primera banda transportadora,
una s egunda banda transportadora transversal a la prime
y cuyo ramal inferior se encuentra a poca distancia por
encima del remal superior de la primera banda y pasa
por debajo de un imdn de una longitud superior a la an-
chura de la primera banda.

12.- Procedimiento y su correspondiente disuvo
sitivo para el reciclado de elementos de embalaje de ma
dera, de tipo no recuperable, que contienen piezas de
metales ferromagnéticos, segin cualquiera de las reivin
dicaciones 7 a 11, carzcterizado porcue el puesto de ta
mizado comprende una criba vibrante de dotle corte que
comporta dos superficies de cribado inclinad#s y super-

puestas, poseyendo la superficie de cribado superior
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unas mallas que retienen los trozos demesiado grandes
de madera y poseyendo la superficie de cribado inferior
mallas que dejan pasar los trozos demasiado pequefios,
siendo alimentada la criba sobre la superficie de criba
do superior,

13.~ Procedimiento y su correspondiente dispo
sitivo para el reciclado de eclementos de embalaje de ma
dera, de tipo no recuperable, gue contienen piezas de
metales ferromagnéticos, segin cualquiera de las reivin
dicaciones 7 a 12, caracterizado porque la salida de la
criba gue recibe los trozos retenidos por la superficie
de cribado superior desemboca sobre una banda transpor-
tadora que discurre entre el extractor-troceador y el '
dispositivo de molturacién, de manera que estos trozos
demasiado grandes son enviados nuevamente al dispositie-
vo de molturacidén, para efectuar un nuevo ciclo de‘mol~
turacidén, eliminacidn de hierro y tamizado.

14.-~ Procedimiento y su correspondiente dispo
sitive para el reciclado de elementos de embalaje de ma
dera, de tiro no recuperable, gue contienen piezas de
metales ferromagnéticos, segin las reivindicaciones 1 a
6 en relacidén con el dispositivo de las reivindicacio-
nes 7 a 13, comprendiendo la constitucidén de un produc-
to a base de trozos de madera cuyo tamafio queda compren
dido dentro de una gama de granulometria predeterminada
y que no contiene ninguna pieza de metal ferromagnético.

Sean cuales fueren las circunstancias que con

curran en la esencialidad de la Patente de invencién,
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definida en las anteriores reivindicaciones, cuyo obje-
to es:

15.- "PROCEDIMIENTO Y SU CORRESPONDIENTE DIS-
POSITIVO PARA EL RECICLADC DE ELEMENTOS DE EMBLLAJE DE
MADERA, DE TIPO NO RECUPERABLE, GUE CONTIENEN PIEZAS DE
METALES FERROMAGNETICOS".

Consta la presente memoria de veintidds hojas
foliadas, mecanografiadas por una sola cara y de los di

bujos unidos a la misma.

Barcelona, {5 JUL 1977
P.A. de D. Paul LEGER

ALFONSO DURAN

p. p. -
/o @M_\

Fdo.: Corics Durda Meya
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