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solicitado en Espafia a favor de Léon CANY, de nacionalidad
francesa, domiciliado en 7, rue Richard Fosse, 81100 Castres,
Francia, por "Paleta", con prioridéd de lag solicitud france-

sa 75.35893 de fecha 21 Noviembre 1975, = = = = = = = = = =

MEMORIA DESCRIPTIVA

La invencién se refiere a un procedimiento de fabri
cacifén de paletas destinadas a soportar mercanclas; se extien
de también a los medios adaptados para la realizacién de este
procedimiento. En su aspecto reivindicado aquf, la invencién
tiene por objeto dicha paleta. Sin embargo y para proporéio-
nar una comprensién global de aquélla, se describen también
dicho procedimiento y aparato, que constituyen el objeto de

la solicitud de patente 453.510, de la que procede la presen

La paletizacién es una técnica muy corrientemente
utilizada en numerosos sectores industriales para permitir
la manutencién, el transporte o el almacenado de las mercan-

cfas; las paletas tradicionales se fabrican a base de madera,

clavando piezas de madera planas, que forman un plano supe-
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rior, sobre unas riostras de madera dispuestas perpendicular
mente por debajo de aquéllas; un plano inferior puede ser
clavado bajo'estas riostras para incrementar la resistencia
del conjunto y, en caso necesario, hacer que la paleta sea
reversible. Las riostras estdn espaciadas entre s{ de manera
que la paleta pueda .ser levantada por medio de una carreti-

1la de horquilla cujas ramas se introducen entre aquéllas. =

Estas paletas tradicionales presentan numerosos
inconvenientes graves. La importancia de las cargés a las
que deben soportar (hasfa 1.250 kg) conduce a utilizar grue
sas.piezas de madera de secciones notables: las paletas sbn
as{ relativamente pesadas (de 25 a 45 kg segin el tipo de pa
leta y la naturaleza de la madera empleada) y su manipula-
cidn en vacfo es molesta y fatigosa; a menudo son desplaza-

das, en vacfo, por arrastramiento lo que ocasiona su desgas-

te prgmaturo.

Ademds, una vez deterioradas, no son recuperables
¥ los usuarios no tienen otras soluciones que tirarlas; la
presencia de los clavos met4licos impide incluso que la made

ra de la cual estin formadas pueda ser aprovechada de forma

rentable para proporcionar leila.

Adem4s, las astillas que presentan inevitablemente

este %ipo de paletas de madera de calidad mediocre o las ca-

bezas de los clavos sobresalientes al cabo de un cierto tiem

po de utilizacién provocan, a la vez, riesgos de heridas pa

ra el personal gque las manipula y riesgos de daflos para las




- 3 -

mercancf{as sobre todo si éstas estdn acondicionadas en sacos

que son susceptibles de desgarraduras, = = = = = = = = = =

Es preciso observar, finalmente, que estas paletas
pueden ser utilizadas en medio_hﬁmedo, 1o que provoca a la

5. larga la putrefaccién de la madera, = = = = = = = = = — = -

- Para intentar eliminar estos defectos, se ha pensa
do en fabricar paletas de material sintético; se han utiliza

do hasta el presente dos procedimientos diferentes. - —. - -

Fl primer procedimiento consiste en emplear una ho
10. ja de material sintético y hacerle sufrir un termoconformado
para hacer aparecer pies en resalte pdr una cara; la paleta
L :puede-asi<ser manipulada introduciendo las ramas de la hor—
quilla de un carro entre sus pies. Este procédimiento de fa-
bricacién de paletas es poco utilizado, esencialmente porque
15. es necesario'emplear cénfidades'impertantes-de‘material sinté
tico a fin de conferir a la paleta una resistencia convenien
te: al ser cara la materia prima, el procedimiento conduce a
paletas de coste muy elevado. Ademés, en la préctica no se
. pueden superar ciertos grosores y este tipo de paleta presen
20. ta unos momentos de inercia, con respecto a sus ejes, de va-
lores limitados; pafa cargas superiores a algunos centenares
de kilogramos, estas paletaé sufren deformaciones muy impor-
tantes en torsién y en flexién que limitan considerablemente
las posibilidades de utilizacién. Ademés, es conveniente que

25, los pies obtenidos por termoconformado quedan obligatoriamen

te abiertos por la cara que soporta las mercaderfas y forman
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unos alveolos en los cusles se acumulan los desechos, los ret
duos y otros depdsitos muy diffciles de eliminar. Las paletas
de este tipo quedan por lo tanto contaminadas muy fécilmente;

en particular, son pricticamente inutilizables en el campo

" alimentario para transportar o almacenar carnes u otros géne

ros de esta naturaleza, = - = = = = = = = = = @ = = = = = =~

El. segundo procedimiento1experimenta@9ﬁp§:g fabri-~

~ car paletas de material sintético.consiste en realizar las

paletas por inyeccién dentro de unos moldes de.formas;apropia
das; es asf posible obtener paletas:constituidas por.un pla-
no supérior=reforzado.por nervaduras perpendiculares, entre
los cuales puedén introducirse las ramas de la horquilla de
una carretilla. Sin embargo, por las mismas razones gue las
ex?uestas para-el-térmpconformado; estas paletas présentan

el defecto de ser extremadamente caras (por laﬁimﬁaifante

PR

cantidad de matéria prima), - - - - - - - - - L.

Adéﬂési las técnicas de inyeccién, cﬁié%ﬁfiIizaci6n
precisa de prensas de potencia elev@da y un ndﬁéra no despre
ciable de moides (uno por lo menos ﬁor cada variedad de pale
ta) exige'iﬁvéréiones considerables que son un fréno'para su
difusién. Ademéé, teniendo en cuenta los grosores a obtener,
esta técnica de inyececiédn no puede ser utilizada mis que con
materiales sintéticos que tengan propiedades particulares
(especialmente una importante fluidez), cuyas especies esen-

ciales son el polietileno y el polipropileno. Las superfi-

cies de las paletas obtenidas a partir de éstos son fécilmen
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te rayadas durante el uso; estos materiales son igualmente

diffciles de limpiar porque la suciedad se adhiere'fueftemeg

te alos mismog:, = = = = = = = = = = = = = = = - - - - - -

La presente invencién se propone evitar los incon-

venientes antes expuestos.

Un primer objetivo de la invencién es proporcidnar
un procedimiento de fabricacién que permita fabricar una pér
leta de material sintético, capaz de resistir sin deformacién
notable las cargas habituales a las cuales las paletas estén
sometidas y que goce de un precio de coste del mismo orden

que el precio de una paleta tradicional de madera, del mismo

tipos = = = = = - = - . - - - - - - e - - - m - - -

Otro objetivo (reivindicado aquf expresamente) de
la invencién es proporcionar una paleta susceptible de ser |
recuperada, de forma rentable, despufs de haber cumplido su

tiempo de utilizaciéne = = = = = = = = - - - 0 .- - - - -

Otro objetivo (reivindicado aquf expresamente) es
proporcionar una paleta poco propicia a ensuciarse y que se
preste a una limpieza répida y féeil; en particular, la in-
vencién prevé un procedimiento de fabricacién capaz de ser
realizado a partir de materiales sintéticos de varias espe-
cies y, particularmente, a partir de policloruro de vinilo

que da unas superficies poco frigiles, sobre las cuales no

se adhiere la suciedad., = = = ~ « = = = @ = = = = = = = - -
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A este efecto, de acuerdo con la invencién, un pro
cedimiento de fabricacién de paletas que comprenden un plano

superior y unos largueros sujetes bajo éste consiste: - -~ -

- en extruir, en caliente, un material sintético
termopl4stico para realizar unos perfiles que presenten un
alma hueca.y en cortar estos perfiles para obtener unas 1l4mi
nas de longitudes correspondientes a una de las dimensiones

de lapaletay, = = = = = = = = * e e e - .- - - - - -

- en extruir, en caliente, un material sinfético
termopléstico para realizar unos‘perfiles que presenten un
alma hueca y en realizar, a partir de éétos, unos largueros
de longitudes correspondientes a la otra dimensién de la,pg

leta, == - - - -~ =2 c @& m - = -

~ en disponer una pluralidad de l4ninas, tales co-
mo las indicadas anteriormente, en la proximidad las unas de

las otras en'posicién sensiblemente paralela con el fin de

constituir el plano superior de la paleta, = = = = = = - —=

- en disponer, enfrente de las lidminas, por lo me-
nos dos largueros separados entre s{ y que cruzan cada una

de dichas 14minas, - — - = = = = = = == = = = = = = = = =

- en calentar las zonas de cruce de las caras en-

frentadas de dichas l4minas y de dichos largueros, hasta ob

tener un reblandecimiento determinado del material en estas
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- en aplicar dichas léminas y dichos largueros las
unas contra los otros de manera que se presiomen entre s{

las zonas de cruce reblandecidags y = = = = = = = = = = = = =

" = finalmente, en enfriar el conjunto hasta oblener

el endurecimiento de estas zonags, = = = = = = = = = = = - -

Una de las caracter{sticas de la paleta obtenida
es, por tanto, que su plano superior esté formado por una
pluralidad de l4minas constituidas por tramos de perfiles.
huecos de material sintético extruido..Cada larguero puede,
a su vez, estar constituido por un tramo ¥nico de perfil hue
co devmaterial sintético o incluso por un ensamblaje de va-—
rios tramos de perfiles huecos; cada larguero puede compren-
der, en particular, por 1o menos dos tramos de perfiles hue
cos de material sintético entre los cuales estdn fijados por
lo menos dos bloques de material sintético de la misma natu-

raleza. ------_'--—’7-»-—, ------------ = -

Por medio de la eleccién adecuada de las secciones
de los perfiles huecos, una paleta de este. tipo presenta
unosrmomentos de inercia, con respecto a sus ejes, que pue~-
den alcanzar valores elevados, conteniendo_él mismo tiempo
cantidades de material moderadas; la felaci6n resistencia/
cantidad de material utilizado es as{ extremadamente favora-
ble, mientras que su peso es muy inferior al de las paletas
de madera tradicionales. Por ejemplo, unas paletas capaces

de soportar cargas del orden de una tonelada tienen un pesd

que, segin el tipo, varfa entre unos 7y 12 kg. — = = = - -
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Una vez cumplido su tiempo de utilizacién, la pale
ta puede ser molida y el material puede recuperarse completg'

mente para una nueva utilizacién, - = = = - = - - - - - -

El procedimiento descrito es susceptible de ser rea
lizado a partir de varios materiales sintéticos ¥» en particu
lar, a partir de policloruro de vinilo que se prests perfec-_
temente a las operaciones de extrusién. ASi, por medio de
una elecciédn conveniente de la materia prima y gracias a su
estructura desprovista de cualquier alveolo abierto en su pla
no, la paleta presenta‘éxcelentés cualidades de limpieza y
de higiene, que permiten su utilizacién en todos los campos;
puede ser fdcilmente limpiada, particularmente por medio de

un simple chorro de agua, y es rigurosamente imputrescible.-

Debe notarse que las técnicas de extrusién no nece
sitan ni prensas potentes ni moldes y que el procedimiento
de la invencién permite fabricar numerosos tipos de paletas

de dimensiones variadas sin exigir una inversién considera-

Dlee = = = = = = = = = = = = = —— - P

Ademis, el calentamiehto de las zonas de cruce de
las l4minas y de los largueros puede obtenerée por cuélqﬁier
proceso apropiado; segin un modo.de realizacién pfeferido,
este caleﬁtamiento se obtiene por radiacién, por medio de su

vperficies calefactoras dispuestas enfrente de estas zonas. -

La presente invencién se extiende a una miquina es

pecialmente adaptada para la realizacién del modo operatorio
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Previsto anteriormente; esta méquina comprende dos piatos en
frentados, unos medios de arrastre y de. guiado adaptados pa-
ra engendrar el desplazamiento relativo de estos platos,'en
el sentido de su aproximacifén y de su separacién, y un marco
provisto de resistencias eléctricas y asociado a unos medios
de arrastre que permiten interpdﬁerlo entre los dos platos o
escamotearlo; segin la invencién, él Primer plato de la mé-
quina est4 provisto de medios de posiéionamienfo y de reten-
cién adapfados para la colocacidén en posicién de una plurali
dad de l4minas paralelas; élvsegundorplato esté a su vesz pro
visto de medios anflogos adaptados para la colocaciénven po-
sicibn de por lo menos dos largueros que cruzan a dichas 1%
minas; finalmente, las resistencias soportadas por el marco
escamoteable estdn dispuestas sobre este dltimo de manera
que, cuando éste estd interpuesto entre los dos platos, di-
chas resistencias se sitifan enfrente de las zonas de cruce

de las l4minas y de los largueros. = = - = = = = = = = = =

Esta miquina permite alcanzar importantes caden-
cias de fabricacién con un personal reducido. Debe notarse
que pueden preverse unos medios de soplado para engendrar
una circulacién de aire frfo entre los dos platos, una vez
que las zonas de cruce reblandecidas han sido presionadas

las unas contra las otragse = — = = = =« = = = = = = = - ~ ~

Segin otro modo de realizacién del procedimiento,
el calentamiento de las zonas de cruce se obtiene por fric

cién, imprimiendo a las léminas y a los largueros en contac

to un rdpido movimiento alternativo de pequefia amplitud. -
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La invencién se extiende a una miquina especialmen
te adaptada para la realizacién de este dltimo mode operato-
rio; esta miquina comprende dos plétos enfrentados y unos me
dios de arrastre y de guiado adaptades para engendrar su deg
plazamiento en el sentido de su aproximacién o de su separa-
cidn; segn la invencidn, el primer plato esti provisto de
medios de posicionamiento y de retencién adaptados para la -
colocacién en posicién de una pluralidad de l4minas parale-
las; el segundo plato est4 proviéto de medios anfdlogos adap-
tados para la colocacién en posicién de por lo menos dos lar
gueros que cruzan diehas léminas; finaimente estén previstos
unos medios de vibraeién asociados a los platos para permi-
tir comunicar, a uno de ellos con respecto al otro, un ripi
do movimiento élternativo en el sentido tangencial, es de-

cir, segin una o varias direcciones sensiblemente pareslelas

a 1los planos de dichos platoge = = = = = = = = = = = = = = =

Pars incrementar y.coneentrar el efecto de fric~
cién, se preservan ventajosamente, cuando tiene lugar la ex—
trusién de los perfiles, unas pequefias nervaduras longitudi-
nales sobre las caras de esos perfiles destinadas a entrar

en contactoe = = = =« = = - & &ttt - . - - .- - P,

Después de la obtencién de un calentamiento sufi-~
ciente, los platos son inmovilizados de manera que, en las
zonas de cruce, el material reblandecido de las liminas y de
los largueros en contacto se mezcla Intimamente en una pro-

fundidad determinada, engendrando uné soldadura muy resisten

-— w ma e» o=

te de estos elementos. = = = = @ ¢ . - - - = = -
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Fn este caso también, la méquina estd ventajosamen
te equipada con medios de soplado adaptados para engendrar,
segin un mando, una circulacién de aire frfo entre los dos

platOS. ----- - a w wm a o- - s e em W s e e s e wr am W > -

Ademés, el procedimiento de acuerdo con la inven-
cién ﬁuede_ser completado fijando bajo .los largueros, por un-
proceso de engsamblaje anflogo al utilizado para ensamblar el
plano superiorvy log largueros, .un plano inferior forﬁado,
por lo menos, por dos léminas extruidas,_de la misma natura-
leza que las del plano superior; estas léminas estén dispues
tas en posicién sensiblemente paralela a las liminas de este

Plano superiore — = = = = = = =« = = = = - = - = ——— -

Los perfiles pueden ser extrﬁidos para presentai
un alma hueca simple o incluso un alma hueca con varios cana
les longitudinales separados por unos tabiéados interiores.
Fn caso necesario, este alma hueca es rellenada por medio»de
un material sintético expandido para incrementar adn la re-

sistencia de la paleta, = = = = = = = = = = = = = = = = =

Otras caracter{sticas y ventajas de la invencién
se desprenderdn de la descripcién que sigue y de los planos
anexoé, los cuales no se dan més que a tf{tulo de ejemplos no

liﬁitativos; en estos planos que forman parte integrante de

la descripeifn: - = = = = = = = = = - - - .- - - -~

- lag figuras 1, 2, 3, 4 y 5 ilustran las etapas de

un procedimiento de acuerdo con la invencién, mientras que la
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figura 6 es una vista, en perspectiva, de una paleta obteni

da por la realizacién de este procedimiento, = = = = = = = -

- la figura 7 representa, en perspectiva, una va-

riante de paletay, = = = = = = - -~ - - - - - e - - - -

- la figura 8 representa, en perspectiva con arran

cado parcial, otro modo de realizacién de paleta, = = - - -

- la figura 9 es una vista en detalle que muestra
una variesnte de un bloque intermedio para la realizacién de

una paleta del tipo de la precedente, = - - = = = = = = = =

- finalmente la figura 10 esquematiza, en seccién
transversal, un tipo de perfil adaptado para realizar un en

samblaje de paleta engendrado un calentamiento por fricecién.

La primera operacién del procedimiento descrito y
esquematizado a‘titulo de ejemplo consiste en extruir unos
perfiles huecos 1 de material sintético termopléstico, en
particular policloruro de vinilo; se observa en 2 de la figu
ra 1 el cabezal de la extrusora de tipo clésico. El perfil 1
presenta una seccién transversal de forma geﬁeral sensiblemen
te rectangular con un lado 1a mds largo que el otro 1b; este
perfil est4 reforzado por unos tabicados internos 3, parale-
los a su cara estrecha y que dividen su alma hueca en varios

canales longitudinales. = = = = = = = = = = ¢ - - -« o - -

Por aserrado o por cualquier otro proceso apropiado.
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el perfil es, a continuacién, cortado (fig. 2), por una par-
te, para obtener unas léminas 4 de longitud idéntica 1 igual

a la de un lado de la paleta a realizar y, por otra parte,

para obtener unos largueros 5 de longitud idéntica 1*' igual

a la del otro lado de la paletas = = = = = = = = = = = = =

Varias léminas 4, en nimero y funcién del tipo de
paleta, son dispuestas a continuacién planas paralelamente,
en la proximidad las unas de las otras, sobre un plato 6 de
la méguina, soportadé por una mesa 7. BEsta mdquina estéd es-
quematizada en la figura 3 en perspectiva con secciones fron
tales parciales. El plato 6 est4 provisto de medios de posi-
cionamiento y de retencién de las 1l4minas, constituidos en el
ejemplo por topes longitudinales 8, contra los cuales se apo
yan los cantos de las l4minas, y por topes transversales 9
que posicionan las léminas en el senfido longitudinal. Estos
topes pueden sef fijos y estar constituidos por unas simples
nervaduras; preferentemente, presentan unas posiciones regu-
lables y estén constituidos por unas regletas méviles fija-
das sobre el plato por unos 8rganos de fijacién; en este Ul
timo caso, el plato puede ser adaptado para la fabricacién

de tipos diferentes de paletas. = = = = = = = = = = « = = =

Varios largueros 5 separados entre s{ son fijados,
por el canto, a un segundo plato 10 dispuesto frente al pri-
mero; este plato mévil estd guiado por unas colummas 11 y
puede ser desplazado a lo largo de éstas por unos medios de

arrastre apropiados; por ejemplo, en la figura 3 se ha re- -

presentado el extremo de los véstagos de unos gatos. — - -
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Los largueros 5, cuyo nimero es funcién del tipo
de paleta (4.en el ejemplo) y estén posicionados con respec-
to aliplato 10 y sujetos a.éste por unos medios apropiados,
tales como riostras laterales 12 que se apbyan contra los
flancos de los largueros y garras 13 montadas a resorte, que
pinzan cada larguero por sus extremos. Estas garras tienen
ventajosamente una forma'apropiada para introducirse en uno

de los canales longitudinales del larguere. — = = = — = = =

En el ejemplo, los largueros estén dispuestos per-
pendicularmente a las léminas, a igual distancia los unos de
los otros, estando situados los dos largueros extremos en la

proximidad de los extremos de las liminas, en el borde de la

paleta, = = = = = = = m = = = - =@ =~ =~ = = ="—="—"— — =

Una vez los largueros y las léminas estén posicio-
nados sobre su plato respectivo, un marco 14 (seccién éegﬁn
aa de la figura 4); qué‘lleva unas resistencias eléctricas
15, es interpuesto entre los dos platos por ﬁnos medios de
arrastre apropiados (no representados). Las resistencias 15
estdn dispuestas en el marco 14 de forﬁa'que se sitden fren-
te a las zonas de cruce de las ldminas y de los largueros
cuando el marco esti interpuesto entre los platos. Estas re-
sistencias eléctricamente conectedas a una fuente eléctrica
son, cada una, de potencia y de dimensiones adaptadas para
calentar, por radiacién, la zona de cruce situada enfrente
¥y para llevar el policloruro de vinilo superficial a un esta

do de reblandecimiento apropiado. Estas resistencias pueden

ser cambiadas o su posicién puede ser modificada para permiti
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adaptar la miquina a otro tipo de paletas = = = — = = - - -

Después de un calentamiento conveniente, los me-
dies de arrastre del marco son accionados para escamotearlo
y el plato 10 es aproximado al plato 6 de manera que los can

tos de los largueros se apoyen contra las'caras enfrentadas

- de las léminas por sus zonas de cruce reblandecides (Fig. 5).

Después de enfriamiento, acelerado ﬁreferénfehehté
por una»circulaciGn de aire frio engenﬂrada entre los platos
por medios de soélado, los platos son separados y la paleta
obtenida es liberada de las garras 13 y déspués es extraida

de la miguina. I i T I

Desde luego el mode operatorio anteriormente indi
cado y la miquina representada pueden presentar miltiples va

riantes que estén comprendidas en el alcance de la presente

La paleta obtenida est4d esquematizada en perspecti
va en la figura 6; la misma esti constituida por un plano

superior formado por las l4minas 4 de perfil hueco de poli-

~cloruro de vinilo y por los largueros ensamblades de canto

bajo dichas l4minas. En las zonas de cruce de las liminas y
de los largueros, el material esti Intimamente mezclado y

soldado, con ausencia de cualquier producto adicional, - ~ -

- Cuando tienen lugar las manutenciones, las ramas

de la horquilla de una carretilla se introducen entre los
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largueros, antes de apoyarse bajo 1asw1£minasnpara levantar
la paleta. Esta paleta goza de excelentes cuglidades de re-~
sistencia y el valor elevado de sus momentos de iﬁercié lé
permite soportar cargas importantes sin deformacidn notable.
Debe observarse que, una vez fuera de uso, la paleta puede

ser molida para proporcionar un polve de policloruro de vini

- e m e am S e e aP e mm e

10 reutilizables = = = = = = = = = =

En el ejemplo, el mismo tipo de perfil ha servido
para realizar las l4minas y los largueros, lo que reduce las

inversiones requeridas por el procedimiento, = = = = = = = -

La figura 7 presenta una vériante de paleta, en la
cual unas léminas de refuerzo 16, de perfil hueco de policlo
ruro de vinilo, estédn ensambladas bajo los largueros 5; este
ensamblaje estd realizado segin un proceso anidlogo al ensam-
blaje de las 1l4minas superiores; en particular, este ensam—
blaje puede obtenerée pbr medio de uh calentamiento, por ra-
diacién, en una miquina del tipo de la ya descrita. Esta ope
racién puede ser ejecutada, o bien simulténeamente con el eg
samblado de las léminas superiores con una miquina que com-
prende tres platos apropiados y dos marcos de resistencias,
o bien antes o después del ensamblado de las léminas superio
res. Debe notarse que.el nimero de léminas inferiores puede
preverse igual al nimero de lidminas superiores, con el fin

de hacer la paleta reversible. = = = = = = = = = = = = = - =

La figura 8 presenta un modo de realizacién dife-

rente. Este comprende un plano superior 17 andlogo al plano
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Ya descrito y unos'largueros 18 realizados por ensamblaje de
) perfiles huecos 19 de policloruro de vinilo y de bloques in-

termedios 20 también de policloruro de vinilo. Estos perfi-

les 19 son, en el ejemplo, idénticos a los que permiten rea=-

S lizar las l4minas del plano superior. - - - = - - - - = --

Los blogques 20 pueden ser simples bloques paralele
pipédipos o,}como se ha representado en la figurq‘S, cortos
tramos de perfiles huecos extrufdos; estos dltimos se dispo-
nen de pie entre los perfiles 19 y sus extremos son termosol

10. dados en estos perfiles, por calentamiento y presionado de
las partes correspondientes. Ei modo operatorio utilizado pue
de ser anidlogo a los ya indicados con calentamiento por ra-

diacién o por friccibn, = = = = = = = - = = - - = = - - ~ -

Los largueros as{ ensamblados son, a continuacién,
15. termosoldados sobre las léminas superiores, en particular por

medio de una méquina del tipo de la ya descrita. = = - - -

Debe notarse que, en lugar de ensamblar aparte los
perfiles y los bloques para formar cada larguero previamenfe
a la operacién de ensamblado con las liminas, es posible rea
20, lizar todas estas operaciones en correlacién, o bien simulti
neamente, 0 bien incluso ensamblando primero los perfiles su
periores de los largueros bajo las léminas del plano supe-
rior, después los bloques intermedios bajo estos perfiles su

periores y finalmente los perfiles inferiores de los largue—

25. ros bajo estos bloques intermedios. = = = = = = = = = = = -
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‘Estos bloques intermedios pueden estar.constitui-
dos por unos tramos de perfiles huecos del tipo del_represqg
tado en la figura 9 Que comprende, en cadabeara, unas ranuras
21 en forma de cola de milano. Estos bloques estén fijados
entre los perfiles de largueros en una posicién desplazada de
manera que las ranuras, que asi quedan«accesibies, faciliten
1la menutencién de la paleta permitiendo la introduccién en -

éstas de un elemento de enganche de forma apropiadas = = - -

La paleta obtenida se presta a manutenciones f&ci-
les; debe notarse que este modo de realizédi6n_permite intro
ducir la horquilla de una carretilla bajo los cuatro lados

de la paleta, 0 bien entre los largueros como en el modo de

‘realizacibén precedente, o bien perpendicularmente a través

de los largueros, entre los perfiles superiores e inferiores

que forman €8t0S. = = = = = = = = = = = = = = = - = - - = -~

Ademds, la figura 10 presenta, a tituld de ejemplo,
una seccién transversal de largueros que comprende en un can
to pequeﬁaé nervaduras lineales 22 destinadas a incrementar
el efecto de friccibén, cuando este canto es hecho vibraf tan
gencialmente en contacto con las l4minas de la paleta. El
calentamiento por friccién del material termoplistico es as{
més partidularmente concentrado a lo largo de estas nervadu-
ras lineales y su duracién puede ser acortada. Debe notarse
que la ldmina puede presentar una cara de perfil ligeramente

incurvado para incrementar adn este efecto. = = = = = = « -

Desde luego, la presente invencién no est4d limita-
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da a los términos de la descripcién que precede sino que com

prende todas las variantes. Se extiende, en particular, a to

dos los materiales sintéticos capaces de ser utilizados, a
todos los modos de ensamblaje de los perfiles huecos que for
man las léminas con los que forman los largueros y a las di-

versas estructuras de paletas adaptadas a las numerosas apli

caciones posibles.

A los efectos consiguientes se declaran de novedad,

propiedad y utilidad para Espafia, sus territorios y plazas de

soberanfa, las reivindicaciones que siguen, = - - - - - -
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REIVINDICACIONES

1.~ Paleta, que comprende un plano superior y unos
largueros ensamblados bajo ésté, caracterizada porque su pla
no superior estsi formado por una pluralidad de lémiras, sepa
radas las unas de las otras y cbnstitﬁidas por unos tramos
de perfiles huecos de material sintético extruido tal como
el policloruro de vinilo, estando dispuestqs los largueros
para cruzar todas las lédminas y estando.fijados en éstas por
las zonas de cruce, de manera que el material que forma di-
chas 14minas sea fntimamente mezclado y soldado en una pro-

fundidad determinada con el que forma dichos largueros, — -

2.- Paleta segin la reivindicacién 1, caracterizg
da porqué cada larguero estd constituido por un tramo de

perfil hueco de material sintético extruido., = = = = = = =

3.- Paleta segin la reivindicacién 1, en la cual
cada larguero esti constituido por lo menos por dos tramos
de perfiles huecos de materiai sintético extruido, enére los
cuales estdn fijados por lo menos dos bloques de un ﬁaterial
sintético de la misma naturaleza formados cada uﬁo por un
corto tramo de perfil hueco, caracterizada porque cada corto
tramo que forma un bloque es sujeto de pie entre los:dos per
files del larguero de manera que sus canales internos desem-

boquep frente a dichos perfiles y sean cerrados por éstos.-

4,~ Paleta segin cualquiera de las reivindicacio-

‘nes 1 a 3, caracterizada porque los perfiles huecos de las
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liminas y de los largueros estédn tabicados interiormente en

el sentido longitudinal. = = = = = = = = = = - - - - -
5.— WPALETA". = = = = = = = = = = = = = = = - -

Todo ello conforme se describe y reivindica en 1la
presente memoria que consta de veintiuna hojas foliadas y me
canografiadas por una sola de sus caras y de cuatro léminas

de dibujos que la ilustran.
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