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ES 2336 599 T3

DESCRIPCION

Aparato para llevar carga y método de fabricacion.
Campo técnico

El presente invento se refiere a un aparato para llevar carga y a métodos para fabricar tal aparato, y en particular
a aparatos para llevar carga, tales como palés, que comprenden un polimero, de acuerdo con los predmbulos de las
reivindicaciones 1 y 13, respectivamente.

Antecedentes en la técnica

Un aparato para almacenar y transportar mercancias, en particular mercancias a granel, ha de tener la robustez
suficiente como para soportar las altas tensiones producidas por esfuerzos de impacto y las adversas condicione am-
bientales que puedan encontrarse durante la operaciéon normal.

Los palés de madera para almacenar y transportar mercancias son bien conocidos en la técnica, y estdn definidos
en normas tales como la Norma ISO N° 6780. Tales palés estdn definidos estrictamente en la norma, y en otras normas
se definen las pruebas a las cuales habrdn de ser sometidos antes de que sean autorizados como aptos para su uso.

Sin embargo, los palés de madera adolecen de una serie de desventajas. Son susceptibles de sufrir pudricién y
de carcoma, lo que significa que si vida de trabajo es relativamente corta, y pueden poner en peligro las mercancias
contenidas en los mismos. Son relativamente faciles de perforar con objetos afilados, son relativamente pesados y
dificiles de reciclar.

En el documento de Patente WO 97/38839 se describe un aparato para llevar carga, de polimero, y un método para
fabricarlo, de acuerdo con los predmbulos de las reivindicaciones 1y 13, respectivamente.

Un objeto de al menos una de las realizaciones preferidas del presente invento es el de superar o mejorar al menos
una de las deficiencias de la técnica anterior, o al menos ofrecer una alternativa adecuada a la misma.

Sumario del invento

De acuerdo con un primer aspecto del invento, se proporciona un aparato para llevar carga, de polimero, que
comprende:

una composicién de envuelta exterior; y
una composicién de niicleo interior relleno, dentro de la composicién de envuelta exterior,

en que la composicién de envuelta exterior comprende menos del 10% de relleno en peso, y la composicion de
ntcleo interior comprende al menos el 15% de relleno en peso.

Ventajosamente, puesto que hay una diferencia significativa de relleno entre la composicién de nicleo interior y
la composicién de envuelta exterior, el nicleo interior es mas rigido y mas duro que la envuelta exterior; la envuelta
exterior es relativamente mds blanda que el nicleo interior, y mds flexible. La envuelta exterior del palé actda por lo
tanto como una capa absorbente de impactos, para evitar que se produzcan dafios por impactos en el nicleo interior
del palé. El palé, al ser capaz de mantener una mds alta integridad estructural interior, es por lo tanto mds capaz de
evitar dafios, si se compara con ya sea un palé hueco o ya sea un palé sélido homogéneo, de un disefio similar.

Preferiblemente, la composicién del nicleo interior estd esponjada.
Preferiblemente, el relleno comprende un relleno de mineral. Preferiblemente, el relleno de mineral comprende un
material de silicato, preferiblemente arena. Como alternativa, el relleno de mineral puede comprender un carbonato,

preferiblemente carbonato célcico.

Preferiblemente, la composicion de la envuelta exterior comprende menos del 5% de relleno de mineral en peso, y
mas preferiblemente la envuelta exterior no contiene sustancialmente composicién de relleno alguna.

Preferiblemente, la composicién del nicleo interior comprende al menos el 20% de relleno de mineral en peso, y
m4s preferiblemente la composicion del nicleo interior comprende al menos el 40% de relleno de mineral en peso.

Preferiblemente, las composiciones del nicleo interior y de la envuelta exterior comprenden polietileno, y mas
preferiblemente HDPE.

Preferiblemente la composicion del niicleo interior comprende HDPE esponjado de una densidad de aproximada-
mente 0,8 a 0,98 g/cm?, preferiblemente de 0,90 a 0,96 g/cm?® y mds preferiblemente de 0,952 g/cm?.
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Preferiblemente, el aparato es un palé.

De acuerdo con otro aspecto del invento, se proporciona un método para fabricar un aparato para llevar carga que
comprende los pasos de:

introducir un primer material de alimentacioén en un molde, comprendiendo el primer material de alimentacién un
polimero y menos del 10% de relleno;

hacer girar y calentar el molde hasta formar, al menos parcialmente, una envuelta exterior del aparato para llevar
carga, teniendo la envuelta exterior una cavidad;

introducir un segundo material de alimentacion en la cavidad de la envuelta exterior para formar un nicleo interior
dentro de la envuelta exterior, comprendiendo el segundo material de alimentacién un polimero y al menos el 15% de
relleno; y

enfriar el molde para formar el aparato para llevar carga.

Preferiblemente, el paso de introducir el segundo material de alimentacién comprende usar un agente de esponja-

miento, de tal modo que se esponje el niicleo interior.

Preferiblemente, el polimero, tanto del primero como del segundo de los materiales de alimentacidn, es polietileno,
y mas preferiblemente HDPE.

Preferiblemente, el relleno es un relleno de mineral, y mas preferiblemente de arena.

El agente de esponjamiento puede comprender cualquier agente adecuado que se esponje cuando se calienta, y
puede incluir también carbonato cdlcico.

En la memoria descriptiva y en las reivindicaciones, las referencias que se hacen a que la envuelta exterior no com-
prende “sustancialmente relleno alguno”, han de entenderse como que no comprende “‘sustancialmente agente alguno
para darle voluminosidad”. Los componentes opcionales de una u otra de las composiciones de envuelta exterior o de
nucleo interior, tales como los pigmentos, por ejemplo, no deben ser considerados como relleno para los fines de la
memoria descriptiva y de las reivindicaciones.

Breve descripcion de los dibujos

A continuacién se describirdn realizaciones preferidas del invento, inicamente a modo de ejemplos, con referencia
a los dibujos que se acompaiian, en los cuales:

La Figura 1 ilustra una vista en perspectiva de un palé de acuerdo con una realizacién del presente invento;
La Figura 2 ilustra una vista en perspectiva de un palé de acuerdo con otra realizacién del presente invento;

La Figura 3 ilustra una vista en alzado lateral de un elemento superior de palé para uso en el palé ilustrado en la
Figura 2;

La Figura 4 ilustra una vista en perspectiva de la cara inferior del elemento superior de palé ilustrado en la Figura
3:

La Figura 5 ilustra una vista en perspectiva de la cara superior del elemento superior de palé ilustrado en la Figura
3;

La Figura 6 ilustra una vista en alzado lateral de un elemento inferior de palé de uso en el palé ilustrado en la
Figura 2;

La Figura 7 ilustra una vista en perspectiva de la cara inferior del elemento inferior de palé ilustrado en la Figura
6;y

La Figura 8 ilustra una vista en alzado lateral de una pluralidad de elementos de palé apilados, como los ilustrados
en las Figuras 3 a 7.

Descripcion detallada de las realizaciones preferidas

Con referencia a las Figuras, en la Figura 1 se ha ilustrado una realizacién de un aparato para llevar carga en forma
de un palé 10 que puede ser fabricado de acuerdo con las técnicas que aqui se describen. El palé 10 tiene una superficie
o plataforma superior sustancialmente rectangular 12, y una pluralidad de pies 14 que penden de la plataforma 12.
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Los pies 14 estdn moldeados integralmente con la plataforma 12 del palé 10. En la presente realizacién, el palé
incluye uno o més pies 14 en cada esquina del palé 10, en el centro del palé y en el centro de cada borde lateral del
palé 10. Realizaciones alternativas del palé pueden comprender mds o menos 14 pies que penden de la plataforma 12.

Los pies 14 del palé 10 estan huecos, al menos parcialmente. Esto reduce el peso de cada palé 10, sin reducir
significativamente la resistencia del palé, y por lo tanto pueden permitir cargar mds mercancia sobre el palé para un
peso bruto dado. Dentro de cada pie 14 hay formado un hueco desde la plataforma 12 del palé 10. Esto permite que
los palés 10 se puedan apilar y encajar unos en otros.

Los pies 14 estan dispuestos de modo que se pueda acceder al palé 10 mediante equipo de elevacién y maniobra,
de modo que las ufias de una horquilla elevadora puedan ajustar por debajo de la plataforma 12 del palé, entre los
respectivos pares de pies 14.

La superficie superior 16 de la plataforma 12 del palé 10 estd provista de una superficie desigual, lo que contribuye
a que aumente el agarre de la superficie 16 sobre los objetos situados sobre la superficie 16. La plataforma 12 del palé
10 es, tipicamente, una superficie sustancialmente continua, aunque se pueden practicar en la superficie agujeros para
reducir el peso del palé 10.

A continuacion se describird otra realizacion del aparato para llevar carga, en forma de un palé 10’, con referencia a
los dibujos 2 a 8 que se acompafian, en los que los nimeros de referencia que sean iguales designan las mismas partes.
El palé 10’ ilustrado en la Figura 1 comprende dos partes: a saber, un elemento de palé superior 18; y un elemento de
palé inferior 20. El elemento de palé superior 18 se ha ilustrado en las Figuras 3 a 5, y el elemento de palé inferior 20
se ha ilustrado en las Figuras 6 y 7. Cada uno de los elementos de palé superior e inferior, 18 y 20, comprende pies
macho y pies hembra 22 y 24, que pueden disponerse mutuamente opuestos susceptibles de aplicacion entre si para
unir entre si los elementos de palé superior e inferior 18 y 20, para formar el palé 10’. En la realizacién ilustrada en las
Figuras 2 a §, el elemento de palé superior 18 tiene nueve pies macho que penden de una plataforma 12’ del mismo, y
el elemento de palé inferior 20 tiene nueve pies hembra, que se extienden hacia arriba desde una base 26 del mismo.
Como se ha ilustrado en las Figuras 4 y 7, los pies macho 22 comprenden partes 28 que se extienden adaptadas para
aplicacién de enclavamiento mutuo con partes de agujero 30 de los pies hembra 24. En una realizacién alternativa, los
pies macho estdn en el elemento de palé inferior, y los pies hembra estdn en el elemento de palé superior. Aunque los
elementos de palé superior e inferior 18 y 20 de esta realizacién, van tipicamente unidos entre si para formar el palé
10, también se puede usar como un palé el elemento de palé superior 18, sin el elemento de palé inferior 20.

Como se ha ilustrado por ejemplo en la Figura 5, los pies macho 22 son huecos, como se ha indicado en 32, para
recibir a los pies hembra 24. Esto permite el apilamiento de los elementos de palé superior e inferior, como se ha
ilustrado en la Figura 8.

En la Solicitud de Patente para el Reino Unido del Solicitante, pendiente de tramitacion junto con la presente, N°
0505607.2, se ha descrito un método preferido de fabricacion, el cual se repite aqui, al menos en parte, para que resulte
mas completa la exposicién que aqui se hace. Cada una de las realizaciones antes descritas del palé, la designada por
10 y la designada por 10°, puede ser moldeada individualmente, pero preferiblemente se moldean en lotes de vatios
palés en una sola operacién de moldeo rotativa, como se describe en lo que sigue.

Para formar una envuelta exterior del palé, se introduce en el molde una cantidad predeterminada de un primer
material de alimentacion, que comprende HDPE y sustancialmente nada de relleno, y se calienta el molde. Las pare-
des del molde pueden ser calentadas por cualquier medio de calentamiento adecuado, por ejemplo usando placas de
calentamiento empotradas en las paredes del molde, pero en la presente realizacion se calienta el molde aplicando para
ello uniformemente calentamiento directo al exterior del molde. En una realizacion, el primer material de alimentacién
se reblandece a una temperatura de aproximadamente 160° y se funde a una temperatura de aproximadamente 220°.

Sondas dispuestas dentro del molde vigilan la temperatura del interior del molde, para determinar cudndo se ha
fundido el material de alimentacidn. Las sondas son situadas dentro del molde, y vigilan la temperatura del aire que
hay dentro del molde.

El molde esta tipicamente soportado sobre un carro, que permite que el molde sea hecho oscilar y hecho girar,
o volteado para recubrir la superficie interior del molde con una capa del primer material de alimentacién. Se ha
comprobado que las superficies del molde pueden ser recubiertas suficientemente usando tan solo una baja velocidad
de rotacién y tan solo un pequefio 4ngulo de inclinacién. Por ejemplo, una velocidad de rotacién de aproximadamente
cuatro rotaciones por minuto y un régimen de ciclo de inclinacién de aproximadamente dos ciclos por minuto, con un
dngulo mdximo de inclinacién de 15°, pueden ser suficientes para distribuir el material de alimentacién fundido sobre
las superficies del molde. La envuelta exterior estd formada en parte, por lo tanto, de modo que tiene una composicién
de envuelta exterior y una cavidad en la misma.

Para formar el nucleo interior del palé con la cavidad de la envuelta exterior, se introduce en el interior de la
envuelta exterior un segundo material de alimentacidon que comprende, aproximadamente, un 60% de HDPE en peso
y un 40% en peso de relleno de arena mineral, con un agente de esponjamiento en forma de vapor de agua. Se hace
oscilar continuamente el molde, se gira y se calienta durante la introduccién del segundo material de alimentacién en
la envuelta exterior del molde. Es ventajoso introducir el segundo material de alimentacion en la cavidad de la envuelta
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exterior formada en parte tan rdpidamente como sea posible, después de que se hayan recubierto con el primer material
de alimentacion las superficies del molde. Esto permite formar una mejor ligadura entre la envuelta exterior y el niicleo
interior, y reduce el tiempo del ciclo de fabricacién del producto. También, como se comprenderd, de ese modo no se
producird un limite diferenciado entre la envuelta exterior y el nicleo interior. Algo de la mezcla de los materiales de
alimentacion primero y segundo tendrd lugar en el limite de la envuelta exterior y el nicleo interior.

Una vez que se hayan introducido los materiales de alimentacién primero y segundo en el molde, se enfria el molde
y el producto que estd dentro del molde, por ejemplo haciendo girar para ello el molde a través de un chorro o corriente
de agua, o bien mediante el uso de una camisa de refrigeracion alrededor del molde.

El ciclo del método antes descrito lleva tipicamente unos 20 minutos.

Se hace notar que el efecto de hacer oscilar y girar el molde, es decir, de hacer girar el molde alrededor de dos
ejes de simetria del molde, puede conseguirse haciendo girar el molde alrededor de un eje geométrico de rotacién que
no sea paralelo a un eje geométrico de simetria del molde. Por ejemplo, haciendo girar el molde alrededor de un eje
geométrico de rotacién que esté formando un dngulo con el eje geométrico de simetria que discurre a lo largo del
centro del molde.

Se puede conseguir el movimiento de giro y/o de oscilacién del molde haciendo girar para ello el molde alrededor
de un eje geométrico fijo, por ejemplo, sujetando el molde en un bastidor. Como alternativa, se pueden conseguir la
oscilacion y el giro haciendo girar para ello el molde, por ejemplo, a lo largo de una via. La via puede estar conformada
para producir un movimiento de oscilacién al rodar el molde a lo largo de su longitud.

La composicién del nicleo interior del palé esponjado resultante, comprende aproximadamente el 3% en peso
del agente de esponjamiento y tiene una densidad de aproximadamente 0,95 g/cm?®, aunque la densidad puede estar
comprendida en el margen desde aproximadamente 0,90 hasta 0,96 g/cm®. Aunque en la realizacion preferida, el
nucleo interior llena sustancialmente la cavidad de la envuelta exterior, en una realizacion alternativa el nucleo interior
se alinea sustancialmente con la cavidad de la envuelta exterior.

Aunque se ha descrito el método de fabricacion preferido con referencia a un proceso de moldeo y relleno giratorio,
se comprenderd que se pueden fabricar los palés usando otros métodos conocidos apropiados. Para algunas aplicacio-
nes, el moldeo por rotacién puede ser preferible al de, por ejemplo, moldeo por soplado o moldeo por inyeccién, ya
que el proceso introduce menos tensiones en el producto moldeado.

Otra ventaja de los materiales plésticos rellenados por moldeo por rotacién, es la de que el aparato de moldeo por
rotacién es probable que sea mds duradero y de uso durante mds tiempo con materiales tales como los que aqui se han
descrito.

En una realizacién alternativa del invento, se detiene la rotacion y/o la oscilacion del molde antes de la introduccién
del segundo material de alimentacién en la cavidad.

El relleno de las realizaciones preferidas es tipicamente un relleno de mineral, tal como de arena, y preferiblemente
de arena de draga, ya que la arena de draga es de particulas mds finas que la arena de desierto, por ejemplo. Como
alternativa, el relleno puede comprende un material de carbonato, tal como de carbonato célcico; otro material de
silicato, tal como se piedra molida; un material de sal, tal como de cloruro sédico, o un material orgdnico, tal como de
paja, cascaras de cacahuetes, desechos de vegetales, harina, excrementos de animales, o miscanthus.

El ndcleo interior comprende un unificador, el cual permite una carga relativamente alta de arena con el HDPE.
El nicleo interior comprende entre el 0,25% y el 5% en peso de unificador. El unificador comprende tipicamente un
lubricante interno y/o un lubricante externo. Cuando sea aplicable, el lubricante interno comprende una amida de un
acido graso C,-C,, en cadena recta o ramificada, tal como una esteramida. Cuando sea aplicable, el lubricante externo
comprende un estearato.

Debido a la significativa diferencia de relleno entre el nicleo interior y la envuelta exterior, el nicleo interior tiene
un médulo de Young mas alto que el de la envuelta exterior. El niicleo interior es también mds rigido y mas duro que
la envuelta exterior; la envuelta exterior es relativamente mds blanda y mds flexible que el nicleo interior. La envuelta
exterior actia por lo tanto como una capa de absorcién de impactos, para evitar que se causen dafios en el nicleo
interior. El palé, al ser capaz de mantener una mds alta integridad estructural interior, es por lo tanto mds capaz de
evitar los dafios, si se compara con ya sea un palé hueco o ya sea un palé sélido homogéneo, de un disefio similar.

Como otra ventaja del invento se incluye la de que, puesto que el niicleo interior estd esponjado, el palé es relati-
vamente ligero. Es también relativamente barato, si se considera que la composicion del nicleo interior comprende un
relleno, preferiblemente de arena. Al ser de polimero, el palé tiene una mayor durabilidad, si se compara con la de los
palés convencionales, y por lo tanto una vida de trabajo relativamente aumentada, potencialmente.

Los palés de las realizaciones antes descritas tienen dimensiones que corresponden a las de un palé normal, es
decir, de aproximadamente 1020 x 1220 milimetros. En otra realizacién, los palés descritos en lo que antecede tienen
una anchura y una longitud de 1008 x 1209 milimetros. Esto permite que un palé de un solo tamafio satisfaga los
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requisitos de la norma para palés de los EE.UU., de alrededor de 1016 x 1220 milimetros, y los requisitos de la norma
para palés europea, de alrededor de 1000 x 1200 milimetros.

Como se comprenderd, realizaciones alternativas del invento pueden comprender otros componentes de material
de alimentacion, tales como un pigmento, por ejemplo.

Aunque se ha descrito el invento con referencia a sus realizaciones preferidas, ha de quedar entendido que las
palabras que se han usado son palabras descripcién, que no de limitacién, y que se pueden efectuar cambios en el
invento sin rebasar su alcance, tal como éste queda definido en las reivindicaciones que se acompafian.

El texto del resumen incluido con la presente se repite aqui como parte de la memoria descriptiva.

Se describe un aparato para llevar carga de polimero y un método para fabricarlo. El aparato comprende una compo-
sicién de envuelta exterior y una composicién de nicleo interior relleno, dentro de la composicién de envuelta exterior.
La composicion de envuelta exterior comprende menos de un 10% de relleno, y preferiblemente sustancialmente nin-
gtn relleno, en peso, y la composicién de nicleo interior comprende mds del 15% de relleno, y preferiblemente al
menos el 40% de relleno, en peso. El relleno es preferiblemente de una arena mineral.
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REIVINDICACIONES

1. Un aparato para llevar carga de polimero, que comprende una composicion de envuelta exterior; y una compo-
sicioén de nicleo interior relleno dentro de la composicién de envuelta exterior, caracterizado porque la composicién
de envuelta exterior comprende menos del 10% en peso de relleno, y la composicién de nicleo interior comprende
mas del 15% en peso de relleno.

2. El aparato para llevar carga segtin la reivindicacién 1, en el que la composicién de nicleo interior estd esponjada.
3. El aparato para llevar carga segin la reivindicacion 1 6 2, en el que el relleno comprende un relleno de mineral.

4. El aparato para llevar carga segin cualquiera de las reivindicaciones precedentes, en el que la composicién de
envuelta exterior comprende menos del 5% en peso de relleno de mineral.

5. El aparato para llevar carga segtin cualquiera de las reivindicaciones precedentes, en el que la composicién de
envuelta exterior no comprende sustancialmente relleno alguno.

6. El aparato para llevar carga segtin cualquiera de las reivindicaciones precedentes, en el que la composicién de
nucleo interior comprende al menos el 20% en peso de relleno de mineral.

7. El aparato para llevar carga segtin cualquiera de las reivindicaciones precedentes, en el que la composicion de
ntcleo interior comprende al menos el 40% en peso de relleno de mineral.

8. El aparato para llevar carga segin cualquiera de las reivindicaciones precedentes, en el que el al menos un
polimero comprende polietileno y, preferiblemente, HDPE (polietileno de alta densidad).

9. El aparato para llevar carga segin cualquiera de las reivindicaciones precedentes, en el que el al menos un poli-
mero de la composicién de nicleo interior comprende HDPE esponjado que tiene una densidad de aproximadamente
0,8 2 0,98 g/cm’.

10. El aparato para llevar carga segiin cualquiera de las reivindicaciones precedentes, en el que el relleno de mineral
comprende un material de silicato, preferiblemente arena.

11. El aparato para llevar carga segtin cualquiera de las reivindicaciones precedentes, en el que el relleno de mineral
comprende un carbonato, preferiblemente carbonato célcico.

12. El aparato para llevar carga segtin cualquiera de las reivindicaciones precedentes, en el que el aparato es un
palé.

13. Un método para fabricar un aparato para llevar carga de polimero, caracterizado porque el mismo comprende
los pasos de: introducir un primer material de alimentacién en un molde, comprendiendo el primer material de alimen-
tacion un polimero y menos del 10% de relleno; hacer girar y calentar el molde para formar al menos parcialmente una
envuelta exterior del aparato para llevar carga; introducir un segundo material de alimentacién en la envuelta exterior
para formar un nucleo interior dentro de la envuelta exterior, comprendiendo el segundo material de alimentacién un
polimero y mas del 15% de relleno; y enfriar el molde para formar el aparato para llevar carga.

14. El método segun la reivindicacién 13, en el que el paso de introducir el segundo material de alimentacién
comprende usar un agente de esponjamiento tal que se esponje el niicleo interior.

15. El método segun la reivindicacién 13 6 14, en el que el polimero, tanto del primero como del segundo de los
materiales de alimentacidn, es polietileno y, preferiblemente, HDPE.

16. El método segtin cualquiera de las reivindicaciones 13 a 15, en el que el relleno es un relleno de mineral y
preferiblemente arena.

17. El método segun cualquiera de las reivindicaciones 13 a 16, en el que el segundo material de alimentacién
comprende al menos el 20% en peso del relleno.

18. El método segtin cualquiera de las reivindicaciones 13 a 17, en el que el segundo material de alimentacién
comprende al menos el 40% en peso de relleno.

19. El método segtin cualquiera de las reivindicaciones 13 a 18, en el que el niicleo interior comprende aproxima-
damente un 3% en peso de agente de esponjamiento.

20. El método segin cualquiera de las reivindicaciones 13 a 19, en el que el paso de hacer girar y calentar el molde
se continda durante el paso de introducir el segundo material de alimentacion.
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