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na 453*510

P A T B N T B  DB I N V E N C I O N  

por VEINTE aHoe

solicitada en BspaSa a favor do Lóon CANY, do nacionalidad 

francesa, domiciliado en 7, rae Richard Focas, 81100 Castres, 

5* Francia, por "Procedimiento de fabricación de paletas desti­

nadas a soportar mercancías y máquina correspondiente", con 

prioridad de la  solicitud francesa 75*35893 de fecha 21 No­

viembre 1975. -  -------- - - - -  - - -  - - - -  — - - - -

KBSíORlA DESCRIPTIVA

10. La invención se refiere a un procedimiento de fa­

bricación de paletas destinadas a soportar mercancías: se 

extiende también a los medios adaptados para la  realización 

de este procedimiento. - - - - - - - - - - - - - - - - - -

La paletización Os una tácnica muy corrientemente 

15. u tilizada en numerosos sectores industriales para permitir

la  manutención, e l transporte o e l almacenado de las mercan 

cías: las paletas tradicionales se fabrican a basa de made­

ra, clavando piezas de madera planas, que forman un plano su 

parior, sobre unas riostras de madera dispuestas perpendicu- 

20. larmente 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 están espaciadas entre s í  de manera 

que la  paleta pueda ser levantada por medio de una carreti­

l l a  de horquilla cuyas ramas se introducen entre aquellas. -

Ratas paletas tradicionales presentan numerosos 

inconvenientes graves. La importancia de las cargas a las 

que deben soportar (hasta 1.250 Kg) conduce a u tiliz a r  grue­

sas piezas de madera de secciones notables: las paladas son 

así relativamente pesadas (de 25 a 45 kg eeg&i a l tipo de pg 

le ta  y la  naturaleza de la  madera empleada) y su manipula­

ción en vacío es molesta y fatigosa? a menudo son desplaza­

das, en vacío, por arrastramiento lo  que ocasiona su desgas 

te prematuro. - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

Además, una vez deterioradas, no son recuperables 

y los usuarios no tienen otras soluciones que tirarlas? la  

presencia de los clavos metálicos impide incluso que la  ma­

dera de la  c*al están formadas pueda ser aprovechada de fog 

aa rentable para proporcionar leña. - - - - - - - - - - - -

Además, las a s tilla s  que presentan inevitablemente 

este tipo de paletas de madera de calidad mediocre o la s  ca­

bezas de los clavos sobresalientes a l cabo de un cierto tiem 

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

ra e l  personal que las manipula y riesgos de ó años para las 

mercancías, sobro todo s i  ástas están acondicionadas en sacos
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que son susceptibles de desgarraduras. - - - - - - - - - -

Es preciso observar, finalmente, que estas paletas 

pueden ser utilizadas en medio húmedo, lo que provoca a la  

larga la  putrefacción de la  madera. - - - - - - - - - - - -

5. Para intentar eliminar estos defectos, se ha penqg

do en fabricar paletas de material sintético; se han u tiliz a  

do hasta e l presente dos procedimientos diferentes. -  -  -  -  -

31 primer procedimiento consiste en emplear.una ho 

ja  de material sintético y hacerle su frir  un tenaocOnformado 

10. para hacer aparecer pies en resalte por una cara; la  paleta

puede asi ser manipulada introduciendo la s  ramas de la  hor­

qu illa  de un carro entre sus pies. Este procedimiento de fa ­

bricación da paletas es poco utilizado, esencialmente porque 

es necesario emplear cantidades importantes de material sin- 

15. tútieo a fin  de conferir a la  paleta una resistencia conve­

niente: al ser cara la  materia prima, e l procedimiento cond& 

ce a paletas de coste muy elevado. Además, en la  práctica no 

se pueden superar ciertos grosores y este tipo de paleta prg, 

santa unos momentos de inercia, con respecto a sus ejes, de 

20. valores limitados; para cargas superiores a algunos centena­

res de kilogramos, estas paletas sufren deformaciones muy im 

portantes en torsión y en flexión que limitan considerable­

mente las posibilidades de utilización . Además, es convenían 

te notar que los pies obtenidos por termoconformado quedan 

25. obligatoriamente abiertos por la  cara que soporta las merca-



deríae y forman unoo alveolos en las  cueles ae acumulan los 

desechos, los residuos y otros depósitos, muy d if íc i le s  de 

eliminar. Las paletas de este tipo quedan por lo  tanto con­

taminadas muy fácilmente; en particular, son prácticamente 

inutilisables en e l campo alimentario para transportar o al 

macenar carnes u otros géneros de esta naturaleza. -  -  -  -

R1 segundo procedimiento experimentado para fabr¡L 

car paletas de material sintético consiste en realizar las 

paletas por inyección dentro de unos moldes de formas apro­

piadas; es así posible obtener paletas constituidas por un 

plano superior reforzado por nervaduras perpendiculares, en­

tre las cuales pueden introducirse las  ramas de la  horquilla 

de una ca rretilla . Sin embargo, por las mismas razones que 

las  expuestas para el tsymoconformadd, estas paletas presen­

tan e l defecto de ser extremadamente caras (por la  importan­

te cantidad de materia prima). - - - - - - -  -  -  -  -  -  -  -

Además, las técnicas de inyección, cuya utilización  

precisa de prensas de potencia elevada y un número nq deap^ 

ciable de moldes (uno por lo  menos por cada variedad de palg 

ta) exige inversiones considerables que son un freno para su 

difusión. Además, teniendo en cuenta los grosores a obtener, 

esta táeaica de inyección no puede ser u tilizada más que con 

materiales sintéticos que tengan propiedades particulares 

(especialmente una importante flu idez), cuyas especie# osen 

cíales son e l polistilano y s i  polipropileno. Las superficies 

de las paletas obtenidas a partir de éstos son fácilmente 

rayadas durante e l uso; estos materiales son igualmente d lf í



c ilea  de limpiar porque la  suciedad aa adhiere fuertemente a 

loe miemos. - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

La presente invención ee propone evitar los ineenve 

mientes antes expuestos. - - - - - - - - - - - - - - - - -

Un primer objetivo de la  invención es proporcionar 

un procedimiento de fabricación que permita fabricar una par 

le ta  de material sintético, capaz de r e s is t ir  sin deformación 

notable las cargas habituales a las cuales las paletas están 

sometidas y que goce de un precio de coate del mismo orden 

que e l precio de una paleta tradicional da madera, del mismo 

tipo. - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

Otro objetivo de la  invención es proporcionar una 

paleta susceptible de ser recuperada, de forma rentable, des 

puás de habar cumplido su tiempo de utilización . Sa'heAala 

que esta paleta constituye e l objeto de una solicitud  de mo 

délo de utilidad, presentada como divieón de la  solicitud de 

patente 453. 510. La descripción de la  paleta se mantiene en 

esta memoria para fa c il ita r  lacompresión de la  invención. -

Otro objetivo ee proporcionar una paleta poco pro­

picia  a ensuciarse y que se preste a una limpieza rápida y 

fá c il;  en particular, la  invención prevá un procedimiento de 

fabricación capaz de ser realizado a partir do materiales 

sintéticos de varias especias y, particularmente, a partir 

de polioloruro de vin ilo  que da unas superficies poco frági 

le s , sobre las cuales no se adhiere la  suciedad. - - - - -



A este efecto, de acuerdo con la  invención, un pro 

cedimiento de fabricación de paletee que comprenden un plano 

superior y  unoa largueros sujetos bajo date consiste; -  -  -

-  en extruir, en caliente, un material sintético 

termoplástico para realizar unoa p erfiles que presenten un 

alma hueca y en cortar estos p erfiles para obtener unas lá ­

minas de longitudes correspondientes a una de las dimensio­

nes de la  paleta,

-  en extruir, en oaliente, un material sintético 

termoplástico para realizar unos p erfiles que presenten un 

alma hueca y en realizar, a partir de datos, unoa largueros 

de longitudes correspondientes a la  otra dimensión da la  pa 

le ta , - - - - - - - -  -  —

-  en disponer una pluralidad de láminas, tales co­

mo las  indicadas anteriormente, en la  proximidad las unas de 

las otras en posición sensiblemente paralela con e l fin  de 

constituir e l plano superior de la  paleta,

-  en disponer, enfrente de las láminas, por lo  me­

nos dos largueros separados entre s í  y que cruzan cada una 

de dichas láminas, - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

-  en calentar las zonas de cruce de lae caras en­

frentadas de dichas láminas y de dichos largueros, hasta qb 

tener un reblandecimiento determinado del material en estas

zanas,



-  en aplicar dichas láminas y dichos largueros las 

unas contra los otros de manera que se presionan entre s i  

las zonas de cruce reblandecidas y - - - - - - - - - - - -

-  finalmente, en enfriar e l conjunto hasta obtener 

e l endurecimiento de estas zonas. - - - - - - - - - - - - -

Una ds las características de la  paleta obtenida 

es, por tonto, que su plano superior está formado por una 

pluralidad de láminas constituidas por tramos do perfiles 

huecos de material sintético extruido. Cada larguero puede, 

a su vez, estar constituido por un tramo único de p e rfil hua 

co de material sintético o incluso por un ensamblaje de va­

rios tramos de p erfilas huecos; cada larguero puede compren 

der, on particular, por lo  menos dos tramos de p erfiles hua 

eos de material sintético entre los cuales están fijados por 

lo  menos dos bloquea de material sintético de la  misma natu­

raleza.

Por modio de la  elección adecuada de la# secciones 

de les p erfiles huecos, una paleta da este tipo presenta 

unos momentos de inercia, con respecte a sus ejes, que pue­

den alcanzar valores elevados, conteniendo al mismo tiempo 

cantidades de material moderadas; la  relación resistencia/ 

cantidad de material utilizado es asi extremadamente favora­

ble, mientras que su peso es cay inferior a l de las  paletas 

de madera tradicionales. Por ejwaplo, unas paletas capaces 

de soportar cargas dal orden de una tonelada tienen un peso
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que, según al tipo, varia entre unos 7 y 12 kg. - - -  -  —

Una vez cumplido eu tiempo de u tilización , la  pala 

ta puede eer molida y el material puede recuperarse completa 

mente para una nueva utilización. —  - - - - - - - - - - -

5, ni procedimiento descrito es susceptible de ser

realizado a partir de varios materiales eintáticoe y , en par 

ticu lar, a partir de policloruro de vin ile  cue se presta per 

feotemente a las  operaciones de extrusión. Asi, por medio de 

una elección conveniente de la  materia prima y gracias a su

10. estructura desprovista de cualquier alveolo abierto en su pía

no, la  paleta presenta excelentes cualidades de limpieza y 

de higiene, que permiten su utilización  en todos loe campos; 

puede ser fácilmente limpiada, particularmente por medio de 

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

1$. Bebe notarse que las  tÓenicsa de extrusión no noce

sitan ni prensas potentes ni moldes y que e l procedissiento 

de la  invención permite fabricar numerosos tipos dq paletas 

de dimensiones variadas sin exigir una inversión considera­

ble. - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

20. Además, el calentamiento de las  zonas de cruce de

las láminas y de los largueros puede obtenerse por cualquier 

proceso apropiado; según un modo de realización preferido, 

este calentamiento se obtiene por radiación, por medio de su 

perficiea calefactores dispuestas en frente de estas zonas.-



La presente Invención se extiende a una máquina 

especialmente adaptada a la  realización del modo operatorio 

previsto anteriormente; asta máquina comprende dos platos en 

írentados, unos medios de arrastre y de guiado adaptados pa­

ra engendrar e l desplazamiento relativo de CBtoa platos, en 

e l sentido de su aproximación y de su separación, y un marco 

provisto de resistencias eléctricas y aacciado a unos medios 

de arrastre que permiten interponerlo entre los dos platos o 

escamotearlo; según la  invención, e l primer plato de la  má­

quina está provisto de medios de posicionamiento y do reten­

ción adaptados para la  colocación en posición de una plursM 

dad de láminas paralelas; al segundo plato está a ves pro 

visto de medios análogos adaptados para la  colocación en po 

aición da por lo menos dos largueros que cruzan € dichas 1¿¡, 

minas; finalmente, las resiatanoias soportadas por e l marco 

03camoteable están dispuestas sobre este Último de manera 

que, cuando éste está interpuesto entre los dos platos, di­

chas resistencias se sitúan enfrente de las zonas dá cruce 

de las láminas y de los largueros. -

Esta máquina permite alcanzar importantes caden­

cias de fabricación con un personal reducido. Debe notarse 

que pueden preverse unos medios de soplado para engendrar 

una circulación de aire frió  entre los dos platos, una vez 

que las zonae de cruce reblandecidas han sido presionadas 

las unas contra las otras. - - - - - - - - - - - - - - - -
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Segón otro modo de realización del procedimiento, 

e l  calentamiento de las zonas do cruce se obtiene por fr ic ­

ción, imprimiendo a las láminas y a los largueros en contac 

to un rápido movimiento alternativo de pequeña amplitud. -  -

5 , La invención se extienda a una máquina espeeialmen

to adaptada para la  realización de este dltimo modo operato­

rio; esta máquina comprende dos platos enfrentados y unos me 

dios de arrastre y de guiado adaptados para engendrar cu des 

placemiento en e l sentido de su aproximación o de su sepára­

lo. oión; segdn la  invención, e l primer plato está provisto de

medios de posieionaaianto y de retención adaptado*? para la  

colocación en posición de una pluralidad de láminas parale­

la s; e l segundo plato está provisto de medios análogos adag) 

tados para la  colocación en posición de por lo  menos dos la r  

15, güeros que cruzan dichas láminas; finalmente están previstos

unos medios de vibración asociados a loa platos para permi­

t i r  comunicar, a uno de ellos con respecto al otro, un rápi 

do movimiento alternativo en el sentido tangencial, ae decir, 

segón una o varias direcciones sensiblemente paralelas a loa 

20. planos de dichos platos.

Para incrementar y concentrar el efecto de fr ic ­

ción, se preservan ventajosamente, cuando tiene lugar la  ex­

trusión de loe p erfiles, unas pequeñas nervaduras longitud! 

nales sobre laa caras de esos p erfiles destinadas a entrar



Después de la  obtención de un calentamiento sufi­

ciente, loa platos son inmovilizados de manera que, en las 

zonas da cruce, e l material reblandecido de las láminas y  de 

los largueros en contacto se mezcla íntimamente en una pro­

fundidad determinada, engendrando una soldadura muy resisten 

te de estos elementos. - - - - - - - - - - - - - - - - - -

En este caso también, la  máquina está ventajosamen 

te equipada con medios de soplado adaptados para engendrar, 

según un mando, una circulación de aire frío  entre los dos 

platos. - - -  -  —  - - - - - - - - - - - - -  - -"-s-  —  -

Además, e l procedimiento de acuerdo con la  inven­

ción puede ser completado fijando bajo los largueros, por un 

proceso de ensamblaje análogo e l utilizado para ensáablar el 

plano superior y los largueros, un plano in ferior formado, 

por lo menos, por dos láminas extruídas, de la  misma natura 

loza que las  del plano superior; astas láminas están dispuse 

tas en posición sensiblemente paralela a las  láminas de coto 

plano superior. - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

Los p erfiles pueden ser extruidos para presentar 

un alma hueca simple o incluso un alma hueca con varios car* 

nales longitudinales separados por unos tabicados interiores. 

En caso necesario, este alma hueca es rellanada por medio de 

un material sintético expandido para incrementar aún la  re­

sistencia de la  paleta. -  - -  - -  - -  - -  - -  - -  - -  - -  - -

Otras características y ventajas de la  invención



se deeprenderán da la  descripción que sigue y de los planos 

anexos, los cuales no se dan más que a titu lo  de ejemplos no 

lim itativos; en estos planos que forman parte integrante de 

la  descripción: - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

-  las figuras 1, ?, 3, 4 y 3 ilustran l-aa etapas 

de un procedimiento de acuerdo con la  invención, mientras 

que la  figura 6 es una v ista , en perspectiva, de una paleta 

obtenida por la  realización de este procedimiento, -  -  -  -

-  la  figura 7 representa, en perspectiva, una va­

riante de paleta, - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

-  la  figura 3 representa, en perspectiva con arran 

cedo parcial, otro modo de realización de paleta,  ̂ -

-  la  figura 9 es una v ista  de detalle que muestra

una variante de un bloque intermedio para la  real i  nación de 

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

-  finalmente la  figura 10 esquematiza, en cocción 

transversal, un tipo de p e rfil adaptado para realizar un en 

samblaje de paleta engendrando un calen teniente por fricción.

La primera operación del procedimiento descrito y 

esquematizado a titu lo  de ejemplo consista en extruir unos 

p erfiles huecos 1 de material sintético termopldstico, en 

particular policloruro de vin ilo ; se observa en 2 de la  f i ­

gura 1 e l cabezal de la  extrueora de tipo clásico. El p e rfil



1 presenta una sección transversal de forma general sensible 

mente rectangular con un lado la m&s largo Que e l otro Ib; 

este p erfil está reforzado por unos tabicados internos 3$ pa 

raíalos a su cara estrecha y que dividen su alma hueca en va 

ríos canales longitudinales. - - - - - - - - - - - - - - - -

Por aserrado o por cualquier otro proceso apropia­

do, ol p e r fil es, a continuación, cortado (fig . 2), por una 

parte, para obtener unas láminas 4 de longitud idéntica 1 

igual a la  de un lado de la  paleta a realizar y , por otra par 

te , para obtener unos largueros 5 da longitud idéntica 1* 

igual a la  del otro lado de la  paleta. - - - - - - - - - - -

, Varias láminas ó, en número y función del tipo de 

paleta, son dispuestas a continuación planas paralelamente, 

en la  proximidad las unas de las  otras, sobre un plato 6 de 

la  máquina, soportado por una mesa 7* Esta máquina está seque 

matizada en la  figura 3 en perspectiva con secciones fronta­

le s  parciales. El plato 6 está provisto de medios de posicio 

namiento y de retención de las láminas, constituidos en el 

ejemplo por topes longitudinales 8, contra los  cuales se apo 

yan los cantos de las láminas, y por topes transversales 9 

que posicionan las láminas en e l sentido longitudinal. Estos 

topes pueden ser f ijo s  y estar constituidos por unas simples 

nervaduras; preferentemente, presentan unas posiciones regu­

lables y  están constituidos por unas regletas móviles fijadas 

sobre e l plato por unos órganos de fijación ; en eete último 

caco, e l plato puede ser adaptado a la  fabricación 5o tipos
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diferente!! de paletos. --------------------- ----------------------  -

Varios largueros 5 separados entre a i son fijados, 

por e l  canto, a un segundo plato 10 dispuesto frente al pri­

mero; este plato móvil está guiado por unas columnas 11 y 

$, puede aer desplazado a lo  largo de éstas por unos medios de

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

sentado e l extremo de los vóatagos de unos gatos. -  -  -  -  -

Los largueros 5, cuyo número es función del tipo 

de paleta (4 en e l ejemplo) y estén posicionados con respec­

to. to al plato 10 y sujetos a éste por unos medios apropiados,

tales como riostras laterales 12 que se apoyan contra loe 

flancos de loe largueros y garras 13 montadas a resorte, que 

pinzan cada larguero por sus extremos. Estas garrw  tienen 

ventajosamente una forma apropiada para introducirse en uno 

1$. de los canales longitudinales del larguero. -

En e l ejepplo, loe largueros estén dispuestos per- 

pendicularmente a las láminas, a igual distancia los unos de 

los otros, estando situados los dos largueros extremos en la  

proximidad de los extremos de las láminas, en e l borde de la  

20. paleta. -

Una vez los largueros y las láminas están posicio- 

nadoe sobre su plato respectivo, un merco 14 (sección según 

aa de la  figura 4), que lleva  unes resistencias eléctricas 

13, ea interpuesto entre loe dos platos por unos medios de



arrastre apropiados (no representados)* Las resistencias 15 

están dispuestas en el marco 14 de forma que se sitden fren 

te a las zonas de cruce de la s  láminas y de los largueros 

cuando el mareo está interpuesto entre los platos. Estas reais 

tencias eléctricamente conectadas a una fuente eléctrica  son, 

cada una, de potencia y de dimensiones adaptadas para calan 

tar, por radiación, la  zona de cruce situada enfrente y para 

lle v a r e l policloruro de vin ilo  superficial a un estado de 

reblandecimiento apropiado. Batas resistencias pueden ser cam 

biadas o su posición puede ser modificada para permitir adao 

tar la  máquina a otro tipo de paleta, - - - - - - - - - - -

Dcspuás de jn calentamiento conveniente, los medies 

de arrastre del marco son accionados para escamotearlo y  e l 

plato 10 es aproximado a l plato 6 de manera que lo s cantos 

de los largueros se apoyen contra las caras enfrentadas de 

las  láminas por sus zonas de cruce reblandecidas (Fig. 5). -

Después de enfriamiento, acelerado preferentemente 

por una circulación de aire frío  engendrada entre los platos 

por medios de soplado, loe platos son separados y la  paleta 

obtenida es liberada de las garras 13 y después es extraída 

de la  máquina. - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

Desde luego el modo operatorio anteriormente indi­

cado y la  máquina representada pueden presentar múltiplos 

variantes que están comprendidas en el alcance de la  presen­

te invención.------ -



La paleta obtenida está esquematizada en perspecti 

va en la  figura 6; la  misma está constituida por un plano su 

perior formado por las láminas 4 de p e rfil hueco Re policlo- 

ruro de vin ilo  y por los largueros ensamblados de canto bajo 

dichas láminas. En las zonas de cruce de las láminas y de 

los largueros, e l material está íntimamente mezclado y sóida 

do, con ausencia de cualquier producto adicional. -  -  -  -  -

Cuando tienen lugar lee manutenciones, las ramas 

de la  horquilla de una ca rretilla  se introducen entre los lag 

güeros, antes de apoyarse bajo las láminas para levantar la  

paleta. Seta paleta goza de excelentes cualidades de resis­

tencia y el valor elevado do eus momentos do inercia 1c per­

mito soportar cargas importen tes sin deformación notable. 3a 

be obaervarae que, una vez fuera de uso, la  paleta puede ser 

molida para proporcionar un polvo de policloruro de vin ilo  

reu tilizable. - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

En e l ejemplo, el mismo tipo de p e rfil ha servido 

para realizar las láminas y loa largueros, lo  que reduce las 

inversiones requeridas por el procedimiento. - - - - - - -

La figura 7 presenta una variante de paleta, en la  

cual unas láminas de refuerzo 16, de p e rfil hueco de policio 

ruro de v in ilo , están ensambladas bajo loe largueros 5; es­

te ensamblaje está realizado angón un proceso análogo al en­

samblaje de las láminas superiores; en particular, este eneam 

blaje puede obtenerse por medio da un calentamiento, por ra-



diación, en una máquina del tipo de la  ya descrita. Sata ope 

ración puede ser ejecutada# o bien simultáneamente con e l en 

Batablado de las láminas superiores con una máquina que com­

prende trae platos apropiados y dos marcos de raeieteneias, 

o bien antea o después del ensamblado de las  láminas superig) 

res. Debe notarse que e l minero de láminas inferiores puede 

preverse igual al número de láminas superiores# con e l fin  

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

La figura 0 presenta un modo de realización dife­

rente. Este comprende un plano superior 17 análogo al plano 

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 v in ilo . Estos perfi­

les 19 son, en e l ejemplo, idénticos a los que permitan rea 

l iz a r  las láminas del plano superior. - - - - - - - - - - -

Los bloques 20 pueden ser simples bloques paralele 

pipádicoa o, como ae ha representado en la  figura 8, cortos 

tramos de perfiles huecos extruidos; estos últimos se Rispo 

nan de pie entre los p erfiles 19 y sus extremos son teymoaol 

dados en estos p erfiles, por calentamiento y presionado de 

las partee correspondientes. El modo operatorio utilizado 

puede ser análogo a los ya indicados, coa calentamiento por 

radiación o por fricción. - - - - - - - - - - - - - - - -

Los largueros así ensamblados son, a continuación, 

termoeoldados sobre las láminas superiores, en particular por
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medio de una maquina del tipo de la  ya descrita. - - - - - -

Bebe notarse que, en lugar de ensamblar aparte loe 

porfiles y los bloques para formar cada larguero previamente 

a la  operación do ensamblado con las  láminas, ea posible reg 

$. listar todas estas operaciones en correlación, o bien simultÓ

Reamente, o bien incluso ensamblando primero los p erfiles su 

parieres de los largueros bajo las láminas del plano supe­

rio r, despuÓe loa bloques intermedios bajo estes p erfiles su 

pariores y finalmente loa perfiles inferiores de loe largúe­

lo. ros bajo estos bloquee intermedios. —  -  -  —  —  -  —  -

Estos bloques intermedios pueden estar constitui­

dos por unos tramos de perfiles huecos del tipo del prepre­

sentado en la  figura 9 que comprende  ̂ en cada cara., unas ra­

nuras 51 en forma de cola de milano. Estos bloquee watán f i -  

15, jados entre los perfiles de largueros en una posición Respis

zada de manera que las ranuras, que así quedan, accesibles, 

fa cilitan  la  manutención de la  paleta permitiendo la  intro­

ducción en áetae de un elemento de enganche de formo apropia 

da. - - - - - - - -  -  —  - - ----------- - - - - - - - -

20. &a paleta obtenida se presta a manutenciones fáqi

les; debe notarse que este modo de realización permite in tig  

duoir la  horquilla de una ca rre tilla  bajo los cuatro lados 

de la  paleta, o bien entre los largueros como en e l modo de 

realización precedente, o bien rerpendicularnente a través 

25. de lo s  largueros, entre loe perfiles superiores e inferiores

que forman éstos. - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -



Además, la  figura 10 presenta, a t itu le  de ejemplo, 

una sección transversal de largueros que comprenda en un can 

to pequeñas nervaduras lineales 32 destinadas a incrementar 

e l efecto de fricción, cuando este canto es hecho vibrar tan

5. gencialaanta en contacto ooc las láminas de la  paleta. SI og

lentamieato por fricción del material termopláatico ea asi 

más particularmente concentrado a lo largo de estas nervadu­

ras lineales y su duración puede ser acortada. Bebe notarse 

que la  lámina puede presentar una cara do p e rfil ligeramente 

10. incurvado para incrementar a&t esto efecto. - - - - - - - - -

Peede luego, la  presente invención no está limita­

da a los términos de la  descripción que precede sino que eom 

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

dos loe materiales sintéticos capaces de ser utilizados, a 

15. todos los modos de ensamblaje de los perfilas huecos que fqr

man las láminas con los que forman los largueros y a 'la s  di 

versas estructuras de paletas adaptadas a las  numerosas apli 

cacionee posibles. -  - -  - -  - -  - -  - -  - -  - -  - -  - -  - -

A los efectos consiguientes se declaran de novedad 

39. y propiedad para España, sus territorios y plazas de sobera­

nía, las reivindicaciones que siguen. - - - - - - - - - - -

-  19 -
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R E I V I N D I C A C I O N  3 R

1. -  Procedimiento de fabricación de paletea deati­

nadas a soportar mercanciae, comprendiendo las paletas un 

plano superior destinado a servir de apoyo a dichas mecancias

5. y  unos largueros espaciados sujetos bajo dicho plano, carac­

terizado porque consiste! -  -  —  - ---------—

-  en extruir, en caliente, un material sintético 

termaplástico para realizar unos p erfiles que presenten un 

alma hueca y en cortar estos p erfiles para obtener unas lám^

10* ñas de longitudes correspondientes a una de las dimensiones

do la  paleta, - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

-  en extruir, en caliente,'un material sintético 

texmopláotieo para realizar unos p erfiles que presenten un 

alma hueca y  en realizar, a partir de datos, unos largueros

1$. de longitudes correspondientes a la  otra dimensión de la  pe

Iota,

-  en disponer una pluralidad de láminas, tales co 

mo las indicadas anteriormente, en la  proximidad las unas 

de las otrae en posición sensiblemente paralela con el fin

20. de constituir e l plano superior de la  paleta, - - - - - -

-  en disponer, enfrente de lata láminas, por lo na 

nos dos largueros separados entre s i  y que cruzan cada una 

de dichas láminas, - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -



-  en calentar las zonas de cruce de las oaras en­

frentadas de dichas láminas y de dichos largueros, hasta oh 

tener un reblandecimiento determinado del material en estas 

zonas, - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

-  en aplicar dichas láminas y dichos largueros las 

unas contra los otros de manera que se presione entre s í  las  

zonas de cruce reblandecidas y - - - - - - - - - - - - - - -

-  finalmente, en enfriar e l  conjunto hasta obtener 

e l endurecimiento de estas zonas. - - - - - - - - - - - - -

Procedimiento segRn la  re iv in d ic a c iín l, carao 

terizado porque el calentamiento de las zonas do cru"e antes 

mencionadas se obtiene, por radiación, por medio superfi­

cies calefactores dispuestas enfrente de aquéllas. -  -  -  -  -

3. -  Procedimiento segóa la  reivindicación 2, rsa li 

zado por medio de una máquina que comprende dos platos enfren 

tados y unos medios de arrastre que permiten desplazarlos el 

uno hacia e l otro, caracterizado porque las láminas están su 

jetas en la  proximidad las unas de las otras sobro el primer 

plato, e l cual está dotado de medios de posicionamiento y de 

retención apropiados, mientras que los largueros están f i ja ­

dos a l segundo plato, e l  cual está dotado de medios de posi- 

cionaaiento y de retención apropiados, realizándose e l  calen 

tamiento de las zonas de cruce por unas resistencias oláctri 

cae calefactores dispuestas enfrente de estas zonas y sopor­

tadas por un marco interpuesto entre loe dos platos, escamo-



teóndoee dicho marco deapuóa del calentamiento de dicha* se­

nas de cruce de forma que permita la  aproximación de los plg 

tos y la  aplicación de 1&B láminas contra los largueros. -  -

4. -  Procedimiento aegdn la  reivindicación 1, carao 

terizado porque el calentamiento de las zonas de cruce se ob 

tiene, por fricción, imprimiendo a las láminas y a los la r­

gueros en contacto un rápido movimiento alternativo de peque 

Ha amplitud. - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

5.  -  Procedimiento aegdn la  reivindicación 4, re a li 

zado por medio de una máquina que comarende dos piases enfren 

tados y unos medios de arrastre que permiten desplazarlos

e l uno hacia e l otro y comunicarlas un movimiento vibratorio 

eeneiblemento paralelo a su plano, caracterizado peroue las 

láminas están sujetas próximas las unas a las otras sobre e l 

primer plato, el cual está dotado de medios de poeicioaamien 

to y de retención apropiados, mientras que los largueros es­

tán sujeto* al segundo plato el cual está dotado de medios 

de posicionamiento y da retención apropiados, estando dispuse 

tos ¡Ros dos platos de manera que las láminas y los largueros 

satán sn contacto por sus zonas de cruce, siendo comunicado 

un movimiento vibratorio tangencial a un plato respecto al 

otro con e l fin  de provocar una fricción de las  zona* de eru 

ce, siendo dichos platos inmovilizados despuós de la  obten­

ción de un calentamiento determinado. - - - - - - - - - - -

6. -  Procedimiento aegdn cualquiera de las reivind¿



caciones 4 6 5 .  caracterizado porgue, cuando tiene lugar la  

extrusión de los p erfiles, ee preservan unas pequeñas nerva 

duras longitudinales sobre unas caras de loa p erfiles, des­

tinadas a entrar en contacto, con e l fin  de incrementar y 

concentrar e l efecto de fricción. - - - - - - - - - - - - -

7 .  -  Procedimiento según cualquiera de las reivindi 

paciones 1 a 6, caracterizado porque los p erfiles que forman 

las 1 Aminas se extruyea de manera que presenten una sección 

transversal de forma general sensiblemente rectangular con 

un lado más largo q^e e l otro, estando las  1Aminas dispues­

tas planas de manera que sean ensambladas, por una de sus ca 

ras anches, con los largueros. - - - - - - - - - - - - - -

8. -  Procedimiento eegún cualquiera de l-re reivindi 

cacionea 1 a 7, caraoterisedo porque cada larguero está cons 

tituido por un tramo único de p e rfil e l cual es extruido de 

manera que presente una sección transversal de forma general 

aproximadamente rectangular con un lado más largo que el 

otro, estando dispuestos loe largueros de manara que estén en 

semblados de canto con las  láminas. - - - - - - - - - - - -

9.  ** Procedimiento según cualquiera de las  reivindi 

caciones 1 a 7 , caracterizado porque cada larguero está rea 

lizado por ensamblaje de por lo  menos dos tramos de perfiles 

y de por lo  menos dos bloques intermedios interpuestos entre 

estos p erfiles y realizados de material sintético termoplÓa- 

tico.  -  —  -  - -  - -  —  -  - -  - -  - -  - -  - -  - -  - -  - -  -
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10.  -  Procedimiento según la  reivindicación 9 * ca­

racterizado porque cada bloque intermedio está fabricado por 

extrusión para realizar un p e rfil hueco y por cortado para 

obtener un corto tremo do la  longitud doñeada, catando die-

5. puesto eate bloque extraído de pie entre loa dos perfilas

del larguero, siendo fijados cus extremos por teraseoldado 

sobre dichos p erfilas. - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

11.  -  Procedimiento según cualquiera de las  reivin­

dicaciones 9 ó 10, caracterizado porque los p erfiles y los

10. bloques que forman loe largueros se ensamblan aparte previa­

mente a la  operación de ensamblado con la s  láminas. -  -  -  -

12.  -  Procedimiento según cualquiera de las reivin­

dicaciones 9 ó 10, caracterizado porque loe perfiles y los 

bloques que forman los largueros ce ensamblan en correlación

15. oon la  operación de ensamblaje de las  láminas. - - - - - -

13.  -  Procedimiento según cualquiera de lae reivin 

dioaciones 1 a 13, caracterizado porque un plano in ferior 

formado por las lómitma extraídas, de la  misma naturaleza 

que las del plano superior de la  paleta y dispuestas parale

20. lamente a ésas, está fijado bajo los largueros por un proce

so de ensamblaje análogo al que permite ensamblar e l plano 

superior y dichos largueros.

14.  -  Procedimiento según cualquiera de las reivin 

dicacionee 1 a 13, caracterizado porque el alma hueca de los

29. p erfiles se rellena con un material sintático expandido. -  -
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1$.- Procedimiento eegiln cualquiera de las reiviadi 

cacionee 1 a 14, caracterizado porque las láminas son todas 

cortadas a una longitud idéntica igual a la  do uno de los la  

dos de la  paleta, realizándose los largueros de modo que pre 

5, senten todos una longitud idéntica igual a la  del otro lado

de la  paleta, estando dispuestos dichos largueros en una po­

sición sensiblemente ortogonal a l a  de las láminas. -  -  -  -

16. -  Procedimiento seg&i cualquiera de la s  reivin 

dioacionaa 1 a 13, caracterizado porque uno de lo s  largueros 

10. está dispuesto en la  proximidad de cada extremo de las lámi­

nas, en e l borde de la  paleta. - - - - - - - - - - - - - -

, 17. -  Máquina para la  realización del prÓJ3Cimiento

aegdn la  reivindicación 3, del tipo que comprende dor platos 

enfrentados, unos medios de arrastre y de guiado adaptados 

13. para engendrar su desplazamiento en e l sentido de su aproxi­

mación o de su separación y un marco provisto de resistencias 

eléctricas y asociado a unos medios de arrastre que permiten 

interponerlo entro los dos platos o escamotearlo, caracteriza, 

da porque e l primer plato está provisto de medios de posicio 

50. semiento y de retención adaptados para la  colocación en poei

ción de una pluralidad de láminas paralelas, estando a l se­

gundo plato provisto de medios de posioionamiento y de reten­

ción para la  colocación en posición de por lo  menos dos la r­

gueros que cruzan dichas láminas, estando las resistencias so 

55. portadas por e l sarco eaeamotaábla dispuestas sobre éste de

manera que, cuando e l marco está interpuesto entre loe dos
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platos, so sitúan enfrento de las sones do cruce de la s  lámi 

ñas y de los la r g u e r o s .--------------  —  ------------------  -  -

18. -  Máquina para realizar el procedimiento según 

la  reivindicarán 5, del tipo que comprende dos platos en­

frentados y unos medios do arrastre y de guiado adaptados pa 

ra engendrar au desplazamiento en e l sentido da su aproxima­

rá n  o de su separarán, caracterizada oorque el primor pla­

to está provisto de medios de poeicionamiento y de retención 

adaptados para la  colocación en posición de una pluralidad 

de láminas paralelas, estando provisto e l segundo pinto de 

medios de poeicionamiento y de retención adaptados yiara la  

colocación en posición de por lo manos dos larguen^ que cru 

san dichas láminas, estando asociados a los platos y*os me­

dios de vibración para permitir comunicar a uno de ellos, con 

respecto a l otro, un rápido movimiento alternativo en e l sen 

tldo tangencial. - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

19.  -  Máquina según cualquiera de las  reivindica ció 

nea 17 ó 13, caracterizada porque está equipada con medios 

de soplado adaptados para engendrar, según un mando, una c ir  

colación de aire frió  entre los dos platos. -  - -  - -  - -  -

30. -  "PROCEDIMIENTO DE FABRICACION DE PALETAS DES­

TINADAS A SOPORTAR MERCANCIAS Y MAQUINA CORRESPONDIENTE". -

Todo ello  conforme se describe y reivindica en la  

presente memoria que consta de veintisiete hojas foliadas y
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mecanografiadas por una sola de sus caras, y de cuatro lámi­

nas de dibujos que la  ilustran.

MADRID, 20 NOV. 1976 
P.A. 3!. CURM SUÑOL
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