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golicitada en Zspufla a favor de Léon CANY, de nacionalidad
francess, domicilisdo en 7, rue Richard Fosse, 81100 Castres,
Francia, por "Procedimiento de fmbriocmcidn de prletas destie
nedas n soportar mercancias y miquina corraspondi}ﬁ%&*. con
prioridad de la solicitud francesa 75.35893 de feehé’él Now

el

vienbre 1975, = e~ s w s v e e v o amcs oo n-

. T v~

EEZUORIA DESCRIPPIVA

La invencidn se refiere a8 un procedimiento de fa-
hricecidn de paletas destinadas a soportar mercanéiés; se
extiende ftmabién o los mediom adaptades para la rasiizaciGn

La paletizecidn ¢s una técnica muy corrientemente
utilizade an numerosos sectares industriales para permitir
la manutencidn, 8l transporte o el slmacenado de las mercan
cfas; las paletas tradicionales se fabrican a base de made~
ra, clavando piezas de wmadera plenas, que forman un plano su
perior, sobre unas riosztras de madera dispuestas perpendicu-

larmente por debajo de agquéllas; un pleno inferior puede ser
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clavado bajo estas riostras pars incrementar la resietencia
del conjunto y, en camo necesario, hacer que la paleta sea
reversible. Lns riostras estédn espaciailas entre s{ de manera
qus la paleta puada ser levantads por medio de una carreti-

1la de horquilla cuyas ramas se introducen entre aquéllas. -

Tstas paletas tradicionales presentan numarosos
inconvenientes graves. La irportantia de lan cargas a las
que Jdaben soportar (hamta 1.250 kg) conduce a utilizar grwe-
vas plegam do madera de secciones notables: las palatae son
asi relativnmentﬁbpeandaé-(de 25 a 4% kg segén al tipo de pa
leta y la naturalega de la madera empleada) y su mahipular
0iéu en vacfo se molestn y fatigosa; a menudo ton desplaga-
dae, en vacfo, por arrastramiento lo que dcasionn au desgag

Adenés, una vez deterioradss, no eon recupsrablss
¥y los usuarios no tienen otrae soluciones que tiréﬁléa; 1a
presencia de los clavoe metélicos impide ineluso qiie ‘1a ma-
dera de la cikal estén formadas pueda ser spruvechéﬁa;dn for

na rentable para proporcionar lefia, = = = = = = « = w = = »

Ademés, las astillas que presentan inevitablemente
oste tipo de paletas de madera de calided mediocre 0 las on-
bezas de los clavos mobresalientes al cebo de un cierto tiem
po de utilizaoién provocan, a 1la vayz, riesgos d¢ haridss pa-
re. ol personal que las manipula y riesgos de dafloe pera las

mercancf{as, sobre todo i éptam astin acondicionadas en sacos
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qus son susceptibles de desgarradurag, « « = = = = o = = -

s preciso obgervar, finalmente, que estas paletas
pusden ser utilizades en medio sdmedo, 10 que provoca a la

lsrga le putrefsceidn de la maderas « « = o =@« == e o=

Para intentar eliminar estoe defoctos, se ha pensp
80 en fadricar paletas de material sintético; se han utiligs
do hasta el presente dos procedimientog diferenteg. = « « = =

o

321l primsr procedimisnto consiste en amp;?gf-unn ha
jo de material sintético y hacerle suirir un termoc@h%ormada
para hacer sparscer plez en repalte por una caraj ia:paleta
puete as{ ser manipulada introduciendo las ramas de la hor-
quillé de un carro entre sus pies. Este procedimientc de fa-
bricacidn de paletas es poco utilizado, caencialmenée porque
ee necesario emplesr contidades importantes de material sin-
tdtico a Tin de conferir a la paleta una renintenciﬁ_convo-
niente: al ser cara la materia prima, el procedimiento condy
ce a paletas de costs muy elevado. Ademéis, en la préctica no
ge pusden superar cleriou grosores y este tipo ds paleta pra
ggntn unos momentos de inercia, con respecto a sum ejes, de
valores limitados; parsa cargass superiores a algunos cantena-~
res de kilogramos, estas paletas sufren deformaciones suy im
portantea en torsién y en flexidn que limitan considerable~
mente las posibilidades de utilizecidn. Ademds, es convenisn
te noter quae loes ples obtenidos ror termocoenformade queden

obligatoriamente ablertos por la cara que eopurta las merca=-
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derfas y formsn unoo alveolos er las cuales se acumulan los
desechos, los residuos y otros depbsitos, muy diffciles de
eliminar. Lam paletas de ests tipo quedan por lo tanto cone
teminadas muy fdcilmente; en particular, son pricticamente
inutilizables en el cempo alimentario para trausportar o al

macenar cames u otroe géneros de esta naturalega, = = = =

El segundo procedimisnic expsrimentado para fabri
car paletas de material sintético consiste en realizar las
paletas por inyeccidn dentro de unos meldes de formas apro-
pindas; ez nsf poeible obiener paletas constituidss por un
plano superior reforeado por nervaduras pcrpandiculaéan. Ol
tre las cuales pueden introducirse las ramas de 1la horquilla
de una carretillas. Sin embargo, por las mismas razonss gue
law expuestas para el termoconformadd, estas paleiss presen~
tan ol defecto de ser cxtremadamente caras (por la -importan-
te cantidnd de materia prima), = « = * v c c c WL w - -

Ademfs, las téonicas de inyeccidn, cuys utilisacidn
precias de prensas de potencia elevada y un ndmerc no despre
ciable de moldes (uno por lo menos por cada variedad de palg
ta) exige inversiones considerables que son un freno para su
difusibn. Adohén, teniendo en cuents los grosores a obtener,
esta téenica de inyeccidn no puede ser utilizade més que con
materiales sintédticos qus tengen propledades particulares
(empecialmente una importante fluidesz), cuyas especies esen
cicles son el polistileno y el polipropilene. Las superficiss
de lps paletas obtenidas 2 partir de éstos son f4cilmente
rayadas dursnte el uso; oztos moterieles son igualmente dAiff
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cilea de liwplar porque 1z suciedad se adhiere fuertemente a

La presente invencién se propone evitar los incoenve

nientes antes expuestios, = = = = v c e c C c c o e - oo«

Un primer objetivo de la invencidén ee proporcionar
un procedimiento de fabricacién que pemmita fabricar una pa-
lata de material sintético, capaz de resietir sin deformacién
notable las cergas habituales a les cusles las paletas estén
sometides y que goce 46 un precio de coste del mimuio drden

que el precio de una paleta tradlcicnal da wadera, del miemo

tipo. W M NS v WE EE R G G W G BN W SE R AL WS S G G MR W AR WP W@ B W

Otro objetivo de la invencidn es proporcicnar una
paletas susceptibls de ser recupersda, de forma rentable, deg
pués de haber cumplido su tiempo de utilizacién. Se' keflala
que eeta paletn constituye el objeto do uns solicitud de mo
delo de utilidad, presentada como divisén de la ebliéitud de
petente 4%3.510. La descrineidn de la paletz se pabtiene en

epta memoria para facilitar lacompresién de la invencidn. -

Otro objetivo ee proporcionar una paleta poco pro-
picia a ensuciarse y que pe precte a una limpiesa rdpida y
fécily en particular, la invencidn prevé un procedimiento de
fabricacién capaz de ser realizado a partir de materiales
sintéticoe de varins egpecies y, perticularmente, a partir
de polioclorurc de vinilo que da unas superficies peco frigi

les, sobrs las cuales no se adhiaers la sucledade = = « = =
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A ecte efecto, As acuerdo con la inveneifn, un prg
cadimisnto de fmbricacién de paletas que compranden un plane

gsuperior y unos largueros sujetos bajo énte consiste: - - -

- @b extruir, en calients, un material sintético
termopldntico para realizar unos perfilee que presenten un
slna Mueca ¥y en cortar estoe perfiles para obtener unas 1lé-
mings de longitulas correspondientes a unn de las dimenseio-

nﬁadﬂlﬂpﬂlﬁta' N e W G MW W us A AN G R WR @R W S GB W W W

- g extruir, en calients, un materianl eintético
termoplistico para realizar unop perfiles gue presenten un
alma hueca y en realirsr, & partir de éstos, unos largueros

de longitudss correspondientes a la otra dimensidn a8 la pa

leta. —---o-q-\-u—n-nu&nwnm*-“;-'«-wdn-

S

- en digponer uva pluralidad de léminas, tales co-
o las indicadas anteriormente, en la preximidad lag unaas de
las otras en poeicidn sensiblements paralela con ¢) fin de

conptituir el plano supaerior de la paleta, = = = r «' = = =

- en disponer, enfrente de las ldminas, por lo me-
nos dos largucros separados entre s y gque oruzan cala uns

- on calentar lns zonas de aruce de lag cares an=
frentades de dichas lénines y de dichos largueros, hasta obd
tener un reblendecimionto determinado del material en estas

m”' W AP ED G G G W G A G W W W W S s YD S G AN BR A A W W



)

10.

15.

20.

25.

-7

- on aplicar dichas liminas y dichos largueros las
unag contra los otros de manera que pe presionen entre ef

las zonae de cruce reblendecidags y « = = = = «@ w w w w - -

- finalmente, en enfrfar ol conjunts hasta obtener

gl endurecimliento doc eatlasoNag. « = = = v & «c w o w v w -

Una ds lag caracteristicas de la paleta obtenids
es, vor tanto, que su plano superior esté formade yor una
pluralided de liminas constituidas por tramos de perfiles
huecos de material sintético extruide. Cads lnrgu@rd;nuede.
a gu vez, estar constituido por un trame dnico dé pérfil hug
o0 de materinl eintético o incluse por un ensamblgsé de va=-
rios tramos de perfiles huecos; cads larguero puede compren
der, en particular, por 1o menos dos tramos ds perfiles hug
coe de material sintético entre los ocuales estén T1jadoe por

10 menop dog blogues de material sintético de la mizua natue

raleza. ------.no----nd---m,--\r,-----

o
LY

Por medio de la eleccidn nldacunde de law agaciones
de los perfiles huscos, una paleta de este tipo pr;éanta
unos mementos de inercia, con respecto e sus ejes, que pue-
den alcangar valores elevados, conteniendo al mismo tlempo
cantidsdes de material moderadss; la relaclén resictencia/
cantidad de material utiligado es msf extremadaments favora-
ble, mientras que su peso es muy inferior sl de las paletas
de madera tradicionales. Por ejerpla, unas paletas tapages

de soportar cargas dal orden de una tonelads tienen un peso
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que, segin sl tipo, varia entre unos 7y 12 kgfe = = = = = =

Una vez cumplido su tiempo de utiligacién, la pale
ta puede gor molida y el mmterial puede recupararse complets

rents pars ung nueva utilizacidne = = « « = « «w v «w = - « =

Tl procedimiento deccorito es sumsceptible de ser
renligado o partir de varios materiales sintéticos y, en par
ticular, s partir de policlorure ds vinile aue ege prosta per
fectamente n lam operaciones de extrusién., As{, por medio de
una eleceibn conveniente de la materis prims y gracies a su
estructura desprovista de cualguier alveolo abierﬁqun su pla
no, 1a paleta presents excelentes cualidades de limpieza y
de higiene, que permiten pu utiligacidn en todos los campos;
puede ser fdcilmente limpisda, particularmente por medic de

un eimple chorro de agua, y e8 rigurosauente imputrescible.-

Debe netarse que las téenicas de extrueién no necg
sitan ni preneas potentes ni moldes y que el proceliziento
de la invencidn permite fabricar numerosos tipos de paletss

de dimensionss variadas sin exigir una inveraidn considers-

ble. B A WE Gk A A MR G5 W WB WD ER G S WD WP Wl M G T AR W e W A W

Adends, el oalentaniento de lam zonas de cruce de
les lénines y de los larguerop puede obtenerse por cualquier
proceso apropiados; segfin un modo de realigacidn preferido,
este calentamianto me obtiene por radiacidén, por medio 4e su

perficles calefsctorns dispuestas en frente de #siap zonam.-
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La presente invencidn se extiende a une miquina
ecpacialmente adapteds a la realigacién del modo operatorio
previsto anteriormente; oceta méquina comprende dos platos en
frentados, ﬁnoe medios da arrasstre y de guiade adsptados pa-

B ra engendrar el desplngamiento relative de estos platos, en
el wentido d4a su aproximacién y de su separacién, y un marco
provisto de resistencims eléctricae y asociado a unos mediog
de arvastre que permiten interponerlo eatrs los dos platos o
opeamotearlo; segin la invencidn, el primer pleto de la mé-

10. quina estd provisto de medios de posicionamiento y -i¢ reten-
cién adaptados pasrs la colocacién en posicidn de ﬁnafpluraxg
dad de lémines paraleles; al segundo plato eetd = sw vez pro
visto de medios andlogos adaptedos para le colooacién en po
eioidn de por lo menos dor larguerce que crugan s-dichas 14

15 minas; finalmente, les resigtencies soportadas pornél nares
eacamotenble estdn dispusstas sobre sste dltimo de menera
que, cuando éete estdé interpussto entre los dog platom, di-
cune resistenciase me aitdzn enfyente de las zonaé'ﬁé oruce

de las liminas y de 1oS larguoroB. = = = = = = = == = = <

20. zeta miquina permite alcanzaxr importantes osden~
cias de Tabricacién con un perscnal reducido. Debs notarse
que pueden preverse unos medios de soplade para engendrar
una eirculacién de aire frio entre los dog platos, una vesz

que las gzorae de cruce reblandecidans han sido presionagdas

25' 1asmasc°ntmlasotraa. - W W WD GB wh W W AR W AR W8 A W W =
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Sexin otro nodo de realigacién del procedimiento,
ol calentamiento de las zonas de cruce se obtiens por fric-
eidn, imprimiendo a las ldminas y a los largueros en contag

to un répido movimiento alternativo de paqueila amplitud, = -

La invencién me extiende » wia miquina aespecialmen
te adaptada para la realizacidn de epte dlitimo mado operato-
rio; eota miquina comprende dos platos enfrentados y uncs me
diog de arrastre y de guiade adaptados peras engendrar su ides
plagamiento en ol sentido de su aproximacién o de gu senarg=~
¢16:1; vegin la invencidén, el primer plato estd provieto de
medion de posiclonamionto y de ratoucidn adaptadoe.para la
colocacidn ¢n posicifn de una pluralidad de léminag parale-
lap; el segundo plato eetd provisto de medios andlongos #&ag
tados para la colocacidén en poaicién‘de por lo nenos dos lar
gueros oue orugan diches lédminas; Tinalmente estén previatos
wnor medios de vivraeidn aeociados o los platos pars permi-
tir comunicar, a uno de ellesc con respocto al otré; un répi
do movimiento mlternative en el sentide tnngencisl, es deeir,
gepin una o veriae diracciones seneiblements: paralélée a lom

plenos de dichom platofs = = = = o - = = o = = o = - - - -

Para incrementar y concentrar el efecto de fric-
eifn, se preservan ventajosmmente, cusndo tiene lugar la ex-
trusién de loa perfiles, unss.pequeﬁam nervaduras lohgétudi
palen sobre lam cnras da epos perfiles destinadns a entrar

oncuntac‘bo' W e W GB G G S W R A M W e R e e R R W e e
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Despuds de la obtencidén de un calentamiento sufi-
ciente, los platos son inmovilisados de manera que, an las
zonzs de eruce, el material reblandecido de las léminae y de
los largueros sn contacto so mezela fntimamente en ung pro-

fundided determinada, engendrando una soldadura muy resisten

n este ceso también, la migquine estd ventajosamen
te equipada eon medios de soplads adaptadss para ongendrar,
pogin un mande, unz circulacién de sire frfo entre los dos

v

AdemAs, el procedimiento de acuerdo con la'inven-
eién puede ser completado fijande bajo los larzueres, por un
proceso de ensamblaje andlogo el utilizado para enéﬁmblar el
plano superior y los largueroms, un plano inferior forwado,
vor lo menos, por dos léminas extrufdas, de la miama)natqu
lega que las del plano superior; sstas liminas ea%éﬁidinpqu
tas en poeicidn senasiblemente paralela a las 1£minaafde epte

LY

Los perfiles pueden ser oxtruidos para pregentar
un alms hueca simple 0 incluso un alme hueca con varios ca-
nales longitudinmles separados por unos tabicados interierec.
BEn caso neceeario, este gima hueca s ralienada por madio de
un material sintético expandido para incrementer adn la re-

Otras caractoristicas y ventajms de la invenscién
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#¢ desprenderdn de la deseripeién que sigue y de los planos
anexos, los cuales no se dan mds que a titulo de ejemplom no
linitativos; en gstom planos que forman parte integrente de

1‘ﬂ°’°ripc”6ng W WE R AR W N Em e e W WP M W e WP M e e W A e W

- lap figurne 1, 2, 3, 4 ¥ % fluptran laa ebapae
de un procedimiento de ncusrdo con la iuvencidn, mientras
que 1la figura € ee wna vista, en perspectiva, de una paleta

ohtenida por la realisacidén de emte procedimianto, = = « -

= la figura 7 repreosmsnta, en perspectivs, uns va-

- le figura 9 represents, en perspactiva con arren

eado parcial, otro modoe de realigscidn de paletn, ~ « = = =

= la figura Y eg una vista de detalle gue muestra
una varianta de un blogue intermedio para la realissoidn de

-

una paleta del tipo de la precedents, = = « « w = = = « «

- finalmente 1a figura 10 esqusmatiza, e caeccidn
transversal, un tipo de perfil mdantado para realizer un en

samblaje de paleta engendrandoe un calentomients por friceidn.

Le primera operacién del procedimiento descrito y
esquenatizado a titulo de ejémplo congliate en eatrulr unoe
parfiles hugcos 1 de material sintftico termopldatico, en
particular policloruro da vinile; ee observa en 2 de la fi-
gura 1 ¢l cabegal d¢ la extrusora de tipo clésico. F1 perfil
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1 presenta una seccidn transversal de forma general sensiblg
rente rectangular con un lado s mfs large que el otro 1b;
este perfil estd reforzado por unos tabicados interneos 3, pa

ralelos a su cars estrecha y que dividen su alme hueca en va

1’105 ceflalaﬂ longitudiﬂales. M e en A M Ep AE Wm R W W W B e

Por zserrsio o por cualquier oitro proceso apropla-
do, el perfil ee, a continumeidn, cortado (fig. é). per una
parte, para obtener unas limings 4 de longitud idéutica 1
iguel a 1a de un ledo de la paleta a realizar y, por otra par

te, para obtener unor largueroe 5 deo longitud idéntica 1*
iguel o la del otro lado de la paletR. = = = @ = = = = = = =

, Varies léminasc 4, en ndmere y funeién delvtipo de
paleta, son dispuestam a continuacidn planas parafgiéﬁentes
en la provimidad lses unss de les otras, sobrs un pi;%o 6 de
la méquina, soportado nor una mesa 7. Bsta mﬁqninéléatﬁ esque
matizads en la figura ) en perapectiva con aoccionee_frontap
les parciales. ¥l plato 6 estf proviste de medios'&e-poaicgg
namiento y de reteucién de las ldminas, constituidor en el
e¢jemplo por topes longitudinales 8§, contra los cuales se apg
yan los cantos de las lAminss, y ror topee transversales 9
que pogicionan las léminas en el sentido longitudinal. %stos
topes pueden per fijosm y eetar constituidos por unas simples
nervaduras; preferentemente, pregsentan unas posiclones regu-
lables y estdn consgtituidos por unas regletas mdéviles f£ijadas
sobre el plate por uncs Srganos 8e fijacidn; en este dltimo
caso, el plato puede ser adaptaudo & la fabricacidn e tipos
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diferenten deo paletog, ~ = = = = = - = ® - « - - @ v - -

Variog largueros 5 separados entre g son £ijados,
por el cante, 2 un segundo plato 10 dispussto frente al pri-
maro} este platc mévil estd guiado por unas columnas 11y
puede ser dasmplawsado s 10 largo de &eias por unos medios de
arrastre apropiados; por ejemplo, en la figura 3 ee ha reprg

gentadsc ol extremo de los véstagor de unos gatog, = « = = =

Los largueros 5, cuyo nimerc es funcidn del $ipe
de paleta (4 en ¢l ejemplo) y eeidn posicionados ééu-renpac—
to al pleto 10 y sujetos a éate por uros medlos aﬁrepiaﬁoa,
tales como rioptrae laternles 12 gque e spoyen conira loe
flencos de los larguerce y garras 1) moutadasz a resorte, que
pinzan cadn larguero por sus extremow. Tetas garrag %lenen
ventajonerente una forma apropisda para introducirse en une

de los canales lenglitudinalos del larguerd. = = = « = w = =

n el ejepnlo, los largueros estdn dispuertos per-
pendicularmente a lag léminas, a igual distancie 1os.unoa de
los otros, estando situndos loe dos largueros extraméu en la
proxinidad de log oxtremos Jde las léminas, en el borde de la |

Una vaz los larguerss y las léminas estfn posicio-
nadog sobre su plato respective, un msrcs 14 (seceidn segin
an de la figura 4), gue Lllevs uner resimtencias eléctricas

19, es interpuesto entre los dom platos por wios medios de
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arrastre apropiados (no representados). Las resistenclas 15
astén dispuestes en ol marco 14 de forma que se sitden fren
te » lao zonas de eruce de las ldminge y de lop largueros
cuando el marco estd interpuesto entre les platos. Estas resig
tencias cldetricamente conectadse a una fusnte eléctrica son,
eadn una, de potencis y de dimensiones mdaptadas para calen
tar, por radiscidn, la gona de cruce situmdia enfreute y pars
llevar sl policlorure ds vinilo superficizl a un eetado de
reblandecimiento epropiado. Retas resistencias pusden eer eam

biades ¢ su posicidn pueds sor wodificada parz perzitir adap

A

ter la mfouine e otro tipo de paleta., ~ = = =« =~ =~ ==

Despufe de .n ecalentemiento conveaiente, losz medlos
de arrastre del marce sou acclonades para escaxzotearlo y el
plato 10 es aproximado al plato € de manera gue los cantoe
de low largueros se apoysu contra las ceres enfrenizias de

las liminag por sus zonms de cruce reblendecidas (Figs. 5)e -

Después de enfriamients, acelersdo prefargptamentc
por una cireulacidén de aire frfo engendrods entre los platos
por medios de soplado, los platos eon separados y la paleta
obtenidn es liberada de las garras 13 y deopuds esm extrafda

dﬁlam:ﬁﬂuiﬂﬂ- B R . T T B N I I L

Deeda luego el mado oparatorio snteriorsente indie
¢ndo y la miquina representada pueden pregentar miltiples
variontes que estin comprendidae en el alcanece ds la presene
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Ia paleta obtenida eetd eéquomatizada an perepecti
va an la figura €; la miems estd constituidm por uv plano sy
perior formado por lme ldéminas 4 de perfil hueco de policlo~
ruro de vinileo y por loe largueron ensamblados de canto bajo
dichas léminas. £n las zonns de cruce de las léminae y de
lor largueros, el materisl estf Intimamente mezcledo y solda

do0, con nugencin de cualquier producto adicionsl, = = « « «

fuptido tienen lugar les manutenciones, las ramas

de la horquilla de una carretills se introducen entre los lap
guercs, mtea do apoyarse bajo lar léminas para leventar li
paleta., Deta paleta gowe de excelentes cualidadss d» resipe
toncian y ol valor elevado de sug nmomentos de inerecin le par-
mits soportar cargas importentse sin deformacidn notable. Ve
be obssrvarse que, una vaz fuera de déo. la palets puede sor
nolida para proporcionar un solvoe ds policlorure de vinilo

B el ejemplo, el wismo tipo de perfil ha merviie
pars roalizar les léminae y los largueros, 1o que reducs las

inversiones recueridss nor ol procedimiento, = « = & w w o

La figura 7 vresenta unn variasnte de paletn, en la
cual unae léminas de refuerzo 16, de perfil hueco de policlg
ruro de vinilo, astén enaamblndgs bajo los largueros 53 es~
te oupamblajo estd realizmio sogin un proceso anflozo nl ene
samblaje de los lfminas superiores; en particular, este sueam

btlaje puede obtenerse por medio da un calentamiento, por ra-
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diacidn, en una méquina del tipo de la ye descrita. Esta ope
racidn puede sor ejecutads, o bien pimulténeamente con el en
pamblado de lazs ldminas superiores con una miquina que com~
prende iree platos apropiasdos y dos marces de resistencias,
o bien antes o después del ensamblado de las lémings superip
res. Debe notarss que el ndmera de ldminae inferiores puede
preverse igusl al nimero de léminne superiores, con el fin

e hacer la paleta revergiblg, = * m e v v v e v o w = ==

La figurs & presenta uz modo de realigzacidn dife-
rente, Eate comprends un plano superior 17 andlogs al plano
ya deserito y unos largusrss 18 realizadoe por ensanbleje de
perfiles huecos 15 de policloruro de vinile y de bioquoa in-
termelios 20 tambidn ds policloruro de vianilo. Eetoe perfi-
les 13 son, en el gjemplo, idénticos & los que peimiten rea

ligzar las lféninas del plano superior, =~ « = = = v v =« = ~

n
Lo -

Log YWlogues 20 pueden ser simplee bloqﬁné pernlele
pipédicos o, como e ha representado en la figura 3, cortos
tramoo de perillen nuecos extrufdos; estoe Ultimos s2 dispg
uen de pie entre los perfiles 19 y sus extresos son termosol
dados en estos perfiles, por calentamiento y presionando de
las partes correspondientes, %l modo operatorio utilizado
puede ser snilogo a log ya indicados, con calentamiento por

radincifn o por friccidn,. = w = v c c e - - " .- -

Los largueros as{ emsamblados son, a continuaeidn,

termosoldadoe sobre las léminas superiores, en particular por
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medio de uns miquina del tipo do la ya demerita. « = « « = -

Tebe notarse aque, on lugar de ausamblnr aparte loe
porfiles ¥y los bloaues para formar cada larguero previamsnte
a la operacidn de ensamblado con les léninee, €8 posible rea
lizar todas estas operacione® en cottelacidn, o bien simultd
neamente, 0 bien incluso ensamdlends priwero los perfiles su
periores Je los largueros bajo las lfminae 46l plano mupe-
rior, después los bloques intervedios bajo estop perfiles su
pariores y finalmente loa perfilee inferiores de loe largue-

ros bnjo estos blogues intermedios. = - = = =« v =« = = -

Futos blogues intermedios pueden estar conptituies
dos por unog tramos de perfilea huecos del tipo del prepre-~
gentado on ls figura 9 que comprende, en cadn cara, J4naR roa-
nuras 21 en forma A8 cola de milano. Wstos blogues estfin fi-
jados entre loe perfiles de lerguerce en una posieidn daepla
sada dg maners que las ranuras, ue arl quedan nccpeibles,
faciliton la manutencidn de la paleta permitiendo le intro-

ducoidn en dotee de un elemento de engsnche de fotwe apropig

da. OGN e M W e W N R W e MM W G MR W EE W A W NN G MR R W e

La paleta obtenids se presta a manutenciones féci
les; debe noterse que ento modo de realigncidn permite intro
dupir la horquilla de usa carretilla bajo los cuatro lados
de la paletn, ¢ bien entre los 1srgueros como en el modo de
realizacién precedente, o bien perpendicularmente g través
da los larguerce, ontre los perfiles suveriores e inferiorss

que formen 8t0B, = = = w - = = = = 4w - oo we-. .-
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Ademds, la figura 10 presenta, a titulo de e¢jemplo,
una seceidn transversal de largueros qus comprende en un oan
to pequefiag nervadurae lineales 22 deetinadas g incrementar
el efecto de friceidn, cuando embe cauto es hacho vibrar taa
gencialmente en contacto con las léminas de la paleta. Bl o
lentamiento por fricoién del meterial termopléstico es asf
més particularments concentrado a lo largo do asias narvadu-
rae lingales y ov duracidn puede ser acortada. Debe notarpe
gue la lémina pueds precentar una cara de perfil ligersmente

incurvade pars incramentar adn sgte efecte = = = == =« = -

Desde luego, la presente inven:idn no estd limita-
da a los términos de la desoripeién que precede eino que com
prende todas les variantes. So extiende, en particular, a %o
dos los materieles gintéticos capaces de mer utiii%aaoe. a
todos los modos de ensamblaje de loe perfilee huecos que for
man lag ldminas con 1os que forman los larguerce’y a*las ai

veraes egtructurns de pagletse adaptadas a 133’nuéafﬁsas apli

cacioneﬂ posibleﬂ. ----- - an B W AR R WP W Gs w in e es an e -

A los efecton consiguientes pe declaran &6 novedad

y propiednd parn Bepafia, sue territorios y plazas do soberagw-

nin, las reivindicaciones que giguell, = =~ @ = = = = = ~ « =
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RPIVINDICAGCIORES

1.~ Procedimiento de fabrioamcién de psletas desti-
nadas a soportar mercancias, comprendiendo lms palelas un
plano superior destinado n servir de apoyo a dichas mecanclas
¥y unos largueros espaciadoz sujatos bajo diche plano, earsc-

terizado porquo coneigtet = = = « w w = = = . - oo - --

- en extruir, en calisnte, un material sintético
termopldstico para realizar vnog perfiles que presenfon un
alma huece y on cortar estom perfiles pers obfener uras lémi
nas de longitudes correspondientes a una de las dirensiones

dolapal‘ta’ Y AR M W e e W b ED AN G Em N W YR W W AR A W WE W

= an extruir, en caliente, ‘un materinl asintético
termopldntico para resligar unos parfiles que precuiiten un
alme hueca ¥y en realizar, a partir de édstos, uior larguaros

ds longitudes correspondientes a la otra dimsesidn da 1ln pa

leta. D G NE M B e Gl Gs B B G G W Ak G G G W O G W e B @R R e W

- en disponer unp pluralidad de lAmines, tales co
mo las indiocadas anteriormente, en la proximidad las unas
de lag otras en posicién sensiblemente paralela con el fin

de conmtitulir el plano guperior de la paleta, = « -~ = = «

= on disponer, enfrente d¢ las léminae, por Lo me
nog dos lergueron separados entre #f y que cruzan oads una
de dichag LAMAGAS, = = = = = ® = e c m . v = — .-
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- on calentar las zonse de oruce de lap ocaras en-
frentadae de diches léminas y de dichos largueros, hasta ob

tenay un reblandecimiento doterminede del materinl en eatas

= en aplicer diches liminae y dichos larpueroce las
unas contrs log otroe de meners guo se presione entre sf las

gonap Ge cruce reblandecidan y w v e r v s v s cccwcama

- finalmente, en enfriar el conjunto hasta obtener

el endureeimiento de 08tas Zonpg, = = = == = = = o = = = =

2. Procedimiento segin la reivindicmcidu -1, carag
terizado porque el calentamiento de lse gonmg de cru~e gntes
mencionsdss se obtiene, por radimaifn, por medio @a,nuperfr-b

cies celafaotoras dispuestas onfrente de aguéllap, = = = = -

3.~ Procedimiente segin ls reivindieao;?é:?, reali
zndo por medio de una miouina que comprende dos piézés enfren
tados y unog medios de srrastre que permiten dasp}az§rlos el
uno hocla el otro, caracterizado poiqua ins léminga astén au
jatas en la proximidad las unas de las oiras aobre el primer
plato, el cual estf dotado de medios de posicionamienteo y de
retencién spropiados, mientrss que los largueroz estén fija-
dos al segundo plato, el cusl entd dotado de medios de posi-
cionamiento g 'de retencidn apropiados, realizdndoss el calen
tomiento de lae zoaass de cruce por unae resistencias oldctri
cas calefactoras dispuestas enfrente de estas ucnas y sopor-

tadas por ua marco intarpuasto entrae los dos dlatos, escamo-
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tedndome dicho marco despuds del calentamiento de dichae zo-
nags de cruce de forms que permita la aproximacidn de los pip

tos y la aplicaoidn de las léminas contra los larguercs. = =

4.~ Procadimiento segin la reivindicacidn 4, carac
terizado porgue el calentamiento de las zonas de oruce se ob
tiene, por friccidn, imprimiends n las liminas y a los lar-
guaros en contacto un rdpide movimiento alternative de paque

ﬂamlimﬂ. W OEE W G EE W N GE e W M WE Me A UR U Mk e N WD W W ue

5,= Procedimiento segin la veivindicacidn 4, peali
zado por medio de una méquina que comprende dos playde enfren
tados y unoe medios de arrasire que permiten desplszarlos
el uno hacim el otro y comunicerlee un movimiento vi“ratoriec
seneiblenente paralelo n eu plano, caracterizado poruue las
ldminne extdn eujetas préximap las unas a lae otrss sobre el
primer plato, el cual eatd dotmdo de medios de pusicionamien
to y de retencidr apropiados, mientrse gue los lergieros as-
tén sujotos al segundo plato el cual eetd dotado de madios
de posicionamiente y de retencidn apropindoe, estindo dispues
ton Xos dos plates de mansra que las lémines y los larguercs
estén en contacto por sus zonag de cruce, siende comunicads
un movimiento vibratorio tmngencial a un plato respacto al
otro con el fin de provocar una friceldn de las zonas da cry
ca, siendo dichor platos inmovilizados despude de la cdten~

cifn de un ecalentamiento detarminado; - e .-

G Proceﬁimienfo segin cualquiera de lan reivindi
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¢aciones 4 6 5, caracterizado pordue, cuando tiens lugar la
extrugide de los perfiles, se preservan unsg pequeflas nerva
diaras longitudinales sobre unas carag de los perfiles, des~
tinadas a entrar en contacto, econ el fin de inecrementar y

5 concentrar el efecto de friceifn,. = c m v s v wc e o o w o -

7.= Procedimiento segin cuslquiera de les reivindi
c¢acionas 1 a 6, carecterizado porque log perfiles que forman
~- lag ldminas se sxtruyen de manera que presenten uns seccién
trancversal de forma general sensiblements rectangulgr oon
10, un lado més largo que el otro, estando las léminas dispues-
tag planss de hmanersa que sean entanbladas, por wnd de sue cA

res anchos, COn 1o larguerof. = « = w = = o = o = = - = -

4

.= Procedimiento segin cunlquiers de lcs relvindi
cacicnes 1 a 7, caracterisado porque cada larguero estd cons

55. tituido por un tramo dnico de perfil el cusl es extruido de
maners que presente una meccidn transvareal de forms general
nproximademente rectangular con un lado més largo que el
otro, estando dispucetos los largueros de maners que estén en

pamblados de ocanto cor lps léninas, = = o = @ c = w = « - -

20. 9.~ Procedimiento pegin cuelquiera de lss reivindi
caciones 1 2 7, caracterizado porque cada larguero eetf rea
lizado por ensamblaje de por lo mence dos tramos de perfiles
y fle oor lo menos dos bloques intermedios interpuestos sntre

estog perfiles y realizados de material sintético termopléo-

25. tico.“--"“”‘-"'"“"".‘--‘-""-"----"-
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10.~ Procedimianto semin la reivindicacibn 9, ca-
racterizado porque cada blogue intermedio setd fabricado por
extrusidn para realizar un perfil rueco y por cortado para
obtener un corto trame do la longitud desenda, estando dlp-
puesto eete blogue extruido de pio entre los dos perfiles
del larguero, siendo fijndom sus extremos por terwssaldado

11.~ Procedimisnto segin cualquiera de lar reivine
dicaciones G 4 10, caracterigsdo porqus log perfiloe y los
bloques que forsan los largueros se ensamblan aperie previa-

mente 2 la operscidn de enmamblado con lag léminas, = = » -

12.= Procedimiento segin cumlquiera de lag reivin-
dicaciones 9 4 10, caracterizado porgue los perfilss y lom
bloaues que Forman los larpueros ve ensamblan en correlacidn

con la operacibn 4e ensamblaje de lae lémines, = « « « - «

1l.= Procedimiento segin cuslquiera do 1aé_rtivig
diomcioner 1 8 12, caracterigado porque un pluno;inferior
formado por las limicps extruidas, de la misma naturalezan
que las del plano supsrior de la palete y dispuestas parale
lamente a fsas, eatd fijado dajo los largueros por uu proce
go de ensamblaje mndlogo nl que parmite enwamblar el planc

ﬂﬂﬁaﬂorl?'dichbﬂln!‘guercﬂ. e A ee we we w wr W ea me e W e W

14,= Procedimiento seypin cuaslquierns de las roivip
dicaciones 1 a 13, ecaracterizedo porque el alma huaeca de los

perfiles %e rellena con un matorial zintético expandido, - -
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15.= érocaﬂimieﬁto sogin cualquiera de las reivindi
caclones 1 a 14, car#cterizado porque les léminas son todas
cortadas a una longitud idéntiea igual a la de uno de los lg
do8 de lz paleta, resligfindose los largueros de modo que pre
senten todos una longitud idéntica igual a la Jel otre lado
de la paletn, estando diepuestos dichos largueros en una yo-
nicidn mensivlienente ortogonal a la de les liminag, = = = =

16,~ Procedimiento segin cualquieras de¢ las reivin
dicacionas 1 a 15, caracterizedo porque uno de los largucros
estd dispuesto en la proximidad de cada extremo dellaé 1émi-
nas, en ¢l borde de la paletas = = =« w = w e« w'e o - -

, 17~ fAquina para lz realizacidn del procs’imiento
segin la reivindicacién 3, del tipo que comprende dos platos
enfrentados, unor medios de arrastre y de guiado ednptados
para engendrsr su dssplagamiento en ol sentido des su aproxi~
meeidn o de su separseidn y un marco provisto da resistencias
oldctricas y esociedo a unop medlos do arrastre q;éiparmitun
interponerlo entre loa doe plator o emcamotearlo, eﬁraeteriqg
da porque el primer plato estf proviato de medics da voaicio
namiento y de retencidn adaptedes para le colocacidén en posi
cidn de una pluralidad de lininas paralelas, sutando al se~
gundo plato provisto de wedios de posicionamiento y da reten-
cidn para 1la coloeacidn en posicidn de por lo menos dos lare
guoros que cruzen diches léminas, estando Ine reeistencias so
portadas psr el xarco escamotenble dispuestas sobre éste de

parera que, ouando el marco eptd interpussto entre loe dom
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platos, se sitdan enfrente de lam zonas de cruce de lae lémi

nmydelo”lmﬁroa. G @r W U GF W MR G ER Wb T WP AR N M WS N wh

18.= Wdguina para realizar el procedimientc segin
1s reivindicacién 5, del tipo que comprende dos platon en-
frontados y unos medios de arrastre y de guiado adaptadon pa
re sngendrar su desplazamjento on el nentido de su aproxima-
cién o de eu peparacién, caracteriveda vorque el primer pla-
to estd provisto de medios de posicionamlento y ds retencids
adaptados para la colacacién en posicién de una pluralidad
de liminas parnlelas, estando provisto el segundo vlubto de
nedios de poelcionamiento y de retenoidn adaptadors nara la
colocacién en posicién ds por 1o manom dos larguervs Que ery
gen dichas léminap, sstande aptclados o los platos wros ma-
dlos de vivracidn para permitir comunicar a uno daellos, con
respocto al otro, un répido movimiento alternativo en el sen

13.~ Riquins segdt ounlquiera de las reivindicacio
ner 17 6 13, caracterizada porque estd sguipeda con sedios
d¢ soplado aedaptados para engendrar, segin un mands, vus cipr
culacién de aire frio entre los dop platon, = « « « w « = =

20,~ "PROCEDIKIENTO DW FABRICACICN DE PALETAS ORSw-
TINADAS A SOPORIAR KTRCANCIASR.Y KEAQUINA CORRESPONDIBRIZ™, =

Todo ello conforme =e dsseribe y reivindica en la

presente memoria que congta de veintisiete hojas foliadna y



meeanografisdas por une sola de sus caras, y de cuatro limi-

nag de dibujoe que la {lustran, = e v mw e o v e v o o - -

MADRID, 20 NOV. 1976
PsA. ¥. CURBLL SUROL
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