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DESCRIPCION
Placa dotada de al menos un borde incurvado y procedimiento de fabricacion de una placa de este tipo.
La invencion se refiere a un procedimiento de fabricacion de placas dotadas de al menos un borde incurvado.

La invencion también se refiere a una placa con borde incurvado como tal, particularmente para ser utilizada
como soporte de transporte para un elevador de horquillas de tipo carretilla u otro.

Es de sobra conocido transportar mercancias o productos de un lugar de almacenaje a otro, o de un lugar de
almacenaje a un vehiculo, o a la inversa, por medio de paletas de madera y de elevadores de horquillas, tales como,
por ejemplo, carretillas, siendo dispuestas las mercancias sobre dichas paletas.

Con vistas a limitar la utilizacion de la madera y/o a procurar una ganancia de espacio y/o de peso, se ha
pretendido sustituir la cldsica paleta de madera, que con todo ha llegado a ser un medio que pudiera parecer ineludible.

Asi es como los inventores han buscado nuevos medios en forma de placas con bordes incurvados con el fin
de poder introducir facilmente las horquillas de los elevadores bajo dichas placas.

Para obtener placas de este tipo, se puede imaginar diferentes técnicas de tipo ranurado, por ejemplo con el
fin de permitir la encorvadura de los bordes, pero los inventores han descubierto un procedimiento completamente
original y sorprendente para obtener tal resultado.

El procedimiento de fabricacién de placas dotadas de al menos un borde incurvado segun la invencion parte
de un material que se extrude en caliente entre dos hojas, calandrandose a continuacién el conjunto, por ejemplo
segun se describe en el documento FR2528350A.

El procedimiento segln la invencion es particularmente destacable porque se utilizan dos hojas de diferentes
anchuras y el material se extrude de forma que recubre sensiblemente toda la superficie de la hoja mas ancha
desbordando por la hoja méas estrecha por al menos un lado que constituye asi al menos un borde longitudinal
determinado por la hoja mas ancha recubierta sélo con el producto extrudido, incurvdndose entonces dicho borde sin
mas intervencion, por tension mecéanica natural en el transcurso de la fabricacion, de manera céncava por el lado de la
hoja menos ancha.

La invencion preconiza ademas un procedimiento continuo como en el documento precitado, en el que las dos
hojas de diferentes anchuras son hojas desenrolladas en bandas, tronzandose el conjunto transversalmente después
de la operacion de calandrado.

Por ejemplo, al menos el borde determinado por la hoja mas ancha recubierta sélo con el producto extrudido
se recorta mecanicamente para conformar un borde regular y/o dimensionar con més precision el producto acabado.

De acuerdo con una forma de realizacion, las dos hojas presentan el mismo eje central longitudinal de manera
que determinan dos bordes longitudinales incurvados.

De acuerdo con diferentes formas de realizacién o particularidades, el calandrado se efectla a temperatura
regulada y/o el conjunto se enfria con aire después del calandrado y/o el producto extrudido proviene de una mezcla
termopléstica y/o las hojas son hojas de papel resistente.

La invencién también se refiere, naturalmente y de manera general como tal, a una placa dotada de al menos
un borde incurvado, constituida por un nucleo de material termoplastico interpuesto entre dos hojas, que es destacable
porque una de las hojas es menos ancha, de manera tal que el material termoplastico recubre toda la superficie de la
hoja mas ancha desbordando por la hoja menos ancha por al menos un lado que constituye asi al menos un borde
longitudinal determinado por la hoja mas ancha recubierta sélo con el material termoplastico, quedando incurvado
dicho borde de manera concava por el lado de la hoja menos ancha.

Como ya se ha dicho, es una aplicacion especialmente ventajosa de una placa segun la invencién una
utilizacién como placa de soporte de transporte para elevador de horquillas, propiciando el o los bordes incurvados la
introduccion de dichas horquillas bajo dicha placa.

No obstante, la aplicacion precitada no debe ser restrictiva, concerniendo la invencion a todas las utilizaciones
de una placa de este tipo dotada de al menos un borde incurvado.

Se entendera perfectamente la invencion con la lectura de la descripcion subsiguiente y que se refiere a los
dibujos que se adjuntan, en los que:

la figura 1 muestra esquematicamente una cadena de fabricacion que permite describir el procedimiento segin
la invencion,

la figura 2 es una vista en planta desde abajo del producto a la salida de la cadena,

la figura 3 es una vista en planta desde arriba del producto a la salida de la cadena,
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la figura 4 muestra el producto acabado en seccion transversal segun V-1V en la figura 3,
la figura 5 muestra un producto acabado del mismo modo que la figura 4, pero segun otra forma de realizacion.

En la figura 1, se puede ver una cadena de fabricacion de un producto segin la invencién, que incorpora una
extrusionadora 1 dotada de una tolva de alimentacion 2, de dos husillos de fuerza 3a, 3b de transporte del producto, de
una boquilla 4 y de un motor 5.

La boquilla 4 desemboca entre dos rodillos 6a, 6b de una calandria dotada de un tercer rodillo 6¢c a la salida,
estando por otro lado dicha calandria regulada en temperatura.

Los rodillos 6a, 6b, que giran en sentidos opuestos y que se hallan sensiblemente en contacto o casi en
contacto entre si, se alimentan con hojas 7 y 8 en bandas provenientes de bobinas 9 y 10 respectivamente, de tal
manera que el material saliente de la boquilla o producto extrudido 11 sea extrudido entre las dos hojas 7 y 8 que se
enrollan en parte alrededor de los rodillos 6a, 6b, como bien muestra la figura 1.

De esta manera, se comprende que el producto extrudido 11 es introducido entre las dos hojas y que, a la
salida del rodillo 6¢c de la calandria, se tiene un complejo formado por un producto extrudido 11 insertado entre dos
hojas 7y 8.

El material que alimenta la tolva 2 es, por ejemplo, un material termopléastico del tipo descrito en el documento
anteriormente citado FR2528350A, aunque podria tratarse de cualquier otro material susceptible de ser ablandado en
caliente para endurecerse al menos parcialmente al enfriarse, pudiendo este material incluso ser, al menos en parte,
natural.

Las hojas 7 y 8 en bandas pueden ser, por ejemplo, de papel resistente de tipo kraft.

El dispositivo representado, ademas de algunos rodillos-guia tales como 12a, 12b, 12c, también posee, aguas
abajo de la calandria y en este orden, un sistema de enfriamiento con aire 13, una estacién de tracciéon 14 del
complejo, una estacion de corte 15 de descartes que se comentara a continuacion y una estacion de tronzado
transversal 16.

Como bien muestran ademas las figuras 2 a 5, la hoja 8 en banda es menos ancha que la hoja 7 en banda,
hallandose por otro lado ambas hojas centradas en las figuras 3 y 4, es decir, con superposicion de sus ejes
longitudinales.

De esta manera, como bien muestra la figura 3, el producto extrudido 11 que se dispone sensiblemente a todo
lo ancho de la hoja 7, desborda entonces para determinar dos bordes 17a, 17b conformados por la hoja 7 recubierta
sdlo con el producto extrudido 11, con exclusion por tanto de una parte de la hoja 8.

El producto extrudido 11 ya enfriado en parte en la calandria y después en la estacion 13, solidifica el
complejo asi formado cuyos bordes se recortan en parte en la estaciéon de corte 15 para regularizar los bordes y/o
dimensionar con mas precision el producto acabado, eliminandose los descartes 18a, 18b (figuras 2 y 3) que se
derivan.

Como consecuencia de utilizar dos hojas 7 y 8 de diferentes anchuras, los bordes 17ay 17b se incurvan como
bien muestra la figura 4 por tensién mecanica sin mas intervencion.

Esta tension mecanica sorprendente proviene posiblemente de una tension ejercida sobre los bordes en el
transcurso del enfriamiento del material, tension que incurva los bordes de manera céncava por el lado de la hoja
menos ancha 8, pudiendo observarse esta encorvadura en la fase de enfriamiento entre la salida de la calandria (6a,
6b, 6¢) y la estacion de traccion 14.

Esta claro que si se elige realizar tan s6lo un borde incurvado, basta que se ajuste uno de los bordes de la
hoja 8 con el borde correspondiente de la hoja 7, de manera tal que se obtiene un producto acabado del tipo mostrado
en la figura 5 con un sélo borde 17a incurvado.

El procedimiento que se acaba de describir se refiere en el presente caso a una fabricacion continua, pero
naturalmente se puede prever una fabricacién por unidades, sin que las hojas dimensionadas al efecto sean ni en
bobina ni troceadas.

Por otro lado, como ya se ha dicho, la invencién también se refiere a cada placa como tal, es decir, fabricada
segln se ha descrito anteriormente, o eventualmente fabricada de otro modo, pero constituida, segin se ha
especificado anteriormente, por un nlcleo de material termoplastico interpuesto entre dos hojas, en la que una de las
hojas es menos ancha de manera tal que el material termoplastico recubre toda la superficie de la hoja mas ancha
desbordando por la hoja menos ancha por al menos un lado que constituye asi al menos un borde longitudinal
determinado por la hoja mas ancha recubierta sélo con el material termoplastico, quedando incurvado dicho borde de
manera concava por el lado de la hoja menos ancha.

Igualmente, tales placas se pueden utilizar ventajosamente como soportes de transporte para elevadores de
horquillas, aunque tal utilizacién no es limitativa.
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REIVINDICACIONES

1. Procedimiento de fabricacién de placas dotadas de al menos un borde incurvado, a partir de un producto
extrudido (11) que se extrude en caliente entre dos hojas (7, 8), calandrandose a continuacién el conjunto,
procedimiento caracterizado porque se utilizan dos hojas (7, 8) de diferentes anchuras y el material se extrude de
forma que recubre sensiblemente toda la superficie de la hoja (7) mas ancha desbordando por la hoja (8) mas estrecha
por al menos un lado que constituye asi al menos un borde longitudinal (17a, 17b) determinado por la hoja (7) mas
ancha recubierta sélo con el producto extrudido (11), incurvandose entonces dicho borde sin mas intervencion, por
tension mecanica natural en el transcurso de la fabricacién, de manera céncava por el lado de la hoja (7) menos ancha.

2. Procedimiento de fabricacion continua segun la reivindicacion 1, caracterizado porque las dos hojas (7, 8) de
diferentes anchuras son hojas desenrolladas en bandas, tronzandose (15) el conjunto transversalmente después de la
operacion de calandrado.

3. Procedimiento de fabricacién segin una de las reivindicaciones 1 y 2, caracterizado porque al menos el
borde (17a, 17b) determinado por la hoja (7) mas ancha recubierta sélo con el producto extrudido (11) se recorta
mecanicamente (15) para conformar un borde regular y/o dimensionar con mas precision el producto acabado.

4. Procedimiento de fabricacién segun una de las reivindicaciones 1 6 2, caracterizado porque las dos hojas (7,
8) presentan el mismo eje central longitudinal de manera que determinan dos bordes longitudinales incurvados (17a,
17h).

5. Procedimiento de fabricacién segun una de las reivindicaciones 1 a 4, caracterizado porque el calandrado se
efectia a temperatura regulada.

6. Procedimiento de fabricacion segun una de las reivindicaciones 1 a 4, caracterizado porque el conjunto se
enfria (13) con aire después del calandrado.

7. Procedimiento de fabricacion segun una de las reivindicaciones 1 a 5, caracterizado porque el producto
extrudido (11) proviene de una mezcla termoplastica.

8. Procedimiento de fabricacidon segun una de las reivindicaciones 1 a 6, caracterizado porque las hojas (7, 8)
son hojas de papel resistente.

9. Placa dotada de al menos un borde incurvado, constituida por un nucleo de material termoplastico (11)
interpuesto entre dos hojas (7, 8), caracterizado porque una (8) de las hojas es menos ancha de manera tal que el
material termoplastico recubre toda la superficie de la hoja (7) mas ancha desbordando por la hoja (8) menos ancha
por al menos un lado que constituye asi al menos un borde (17a, 17b) longitudinal determinado por la hoja (7) mas
ancha recubierta s6lo con el material termoplastico (11), quedando incurvado dicho borde (17a, 17b) de manera
cdncava por el lado de la hoja (8) menos ancha.

10. Aplicacion de la placa segun la reivindicacion 9 como placa de soporte de transporte para elevador de
horquillas, propiciando el o los bordes incurvados la introduccién de dichas horquillas bajo dicha placa.
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