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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Kunststoffpalette fur
die Aufnahme und den Transport von Waren oder son-
stigem Stiickgut.

[0002] Paletten, insbesondere Europool-Paletten
(umgangssprachlich auch Euro-Paletten genannt) wer-
den in umfangreicher Weise fur den Transport diverser
Waren verwendet. Wéahrend Holz-Euro-Paletten weit
verbreitet sind, werden zunehmend haufiger auch Kunst-
stoffpaletten eingesetzt. Der Vorteil von Kunststoffpalet-
ten ist, dass sie deutlich unempfindlicher gegen Bescha-
digungen und leichter zu reinigen sind und eine sehr lan-
ge Lebensdauer aufweisen. Auch weisen sie eine deut-
lich bessere Bestandigkeit gegen Umwelteinfliisse, wie
beispielsweise Feuchtigkeit auf. In Holzpaletten kénnen
sich Keime oder Pilze festsetzen, was insbesondere
beim Kontakt mit Lebensmitteln unzuléssig ist. Ein Nach-
teil von Kunststoffpaletten gegenuber Holzpaletten ist,
dass sie schlechtere Reibwerte aufweisen und so Waren,
die auf der Palette gestapelt sind, leichter verrutschen
kdnnen. Zur Gewichtseinsparung weisen die Kunststoff-
paletten im Allgemeinen eine Vielzahl von Durchbriichen
auf, die durch schmale Rippen begrenzt sind.

[0003] Um das Problem des Verrutschens zu reduzie-
ren, weisen die Kunststoffpaletten haufig mechanische
Arretierungen in Form von auf der Beladeflache punkt-
oder leistenférmig angeformten Erhéhungen oder einem
am Aufenrand der Beladeflache angeformten Begren-
zungsrand auf. Diese mechanischen Arretierungen sind
nachteilig, da sie an die zu transportierenden Waren an-
gepasst sein missen, sofern eine entsprechende
Rutschsicherung beabsichtigt ist. Hierdurch wird aller-
dings die vielseitige Verwendbarkeit vermindert, da die
Palette dann in der Regel fur die entsprechenden Spe-
zialwaren verwendet werden muss. Auch weist ein an
dem Palettenrand angeformter, das Rutschen der Ware
begrenzender Rand, den Nachteil auf, dass die Belade-
flache hierdurch reduziert und auch das Abnehmen der
Waren durch bloR3es Abziehen von der Palette behindert
wird. Falls Waren teilweise auf den Erhéhungen oder Be-
grenzung abgestellt sind, tritt das Problem des Wackelns
auf, was mit einer reduzierten Standsicherheit verbun-
den ist.

[0004] Aus der Druckschrift GB 1512450 A ist eine
Kunststoffpalette mit den Merkmalen des Oberbegriffs
des Anspruchs 1 bekannt, die aus einem Unterteil und
einem Oberteil besteht, welche Uber Profiltrager mitein-
ander verbunden sind. Das Oberteil weist eine obere, als
Ladeflache ausgebildete Deckplatte auf, welche ge-
schlossenflachig oder mittels einer Vielzahl von Durch-
briichen durchbrochen ausgebildet ist. Die Durchbriiche
sind teilweise dicht aneinander geordnet, so dass in die-
sem Bereich der Deckplatte die Durchbriiche nur von
Stegen begrenzt sind. Auf der Deckplatte ist ein Gleit-
schutzmittel aus Kautschuk in der Art einer dinnen
Schicht aufgebracht. Die gleithemmende Beschichtung
ist in Form von einzelnen Noppen oder Streifen ausge-
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bildet. Zum Aufbringen der Kautschukschicht werden Be-
schichtungsverfahren vorgeschlagen, bei welchem ein
synthetischer, bevorzugt ein thermoplastischer, Kau-
tschuk, welcher in einem Ldsungsmittel aufgeldst ist,
flussig aufgetragen wird oder bei welchem eine dunne
Kautschukschicht mittels Klebemittel oder durch Warme-
verschweil3en auf die Deckplatte aufgebracht wird. We-
gen der auftretenden Haftungsprobleme zwischen der
Kautschukschicht und der Oberflache der Deckplatte,
muss die Oberflache der Deckplatte zusatzlich einer
Oberflachenbehandlung unterzogen werden. Die mogli-
chen Oberflaichenbehandlungen, wie z.B. Aufrauen
durch Sandstrahlen, Flammenspritzen, Oxidierung oder
Auftragen eines Haftvermittlers, sind sehr aufwendig und
kostspielig. Abgesehen davon kann wegen der im Ge-
brauch zu erwartenden Verformung der Deckplatte - ge-
rade im durchbrochenen Bereich der Deckplatte - keine
sichere Haftung der Gleitschutzschicht gewahrleistet
werden, weshalb vorzugsweise die Beschichtung im Be-
reich der geschlossenen Deckplatte Giber den formstabi-
len Profiltragern vorgesehen ist, da dort die Abschélwir-
kung infolge Deformation geringer ist.

[0005] Die DE 195 22 000 C2 offenbart eine Kunst-
stoffpalette, bei welcher ein Unterteil mit einem Oberteil
verschweil3t ist und bei der an der Beladeflache in lini-
enférmigen Bereichen lokal eine Antirutschbeschichtung
aufgebracht ist. Diese wird durch einen Mehrkomponen-
tenspritzguss gefertigt, bei dem am Werkzeug im Bereich
der Beladeflache bewegliche Kerne vorgesehen sind,
welche nach dem ersten Spritzgussschritt der Fertigung
einer Basispalette zurtickgezogen werden und im An-
schluf? wird das Material der Antirutschbeschichtung in
die durch die Kerne geformten nutférmigen Bereiche ein-
gespritzt. Da die gleithemmend beschichteten Bereiche
Uber die Grundflache der Basispalette hinaus vorstehen,
ergeben sich am Ubergangsbereich von Grundfléache zu
den gleithemmend beschichteten Bereichen Kanten, in
denen sich Schmutz sammeln kann. Ferner entstehen
an der Antirutschbeschichtung nach oben gerichtete
Grate. AuRerdem entstehen durch die beweglichen Ker-
ne erhdhte Herstellkosten bei der Herstellung der Spritz-
gussform. Zudem ist auch hier die universelle Verwend-
barkeit begrenzt.

[0006] Aufgabe dervorliegenden Erfindungistes, eine
Kunststoffpalette zu schaffen, die multifunktional fur den
sicheren Transport beliebiger Giiter einsetzbar, leicht zu
reinigen und einfach in der Herstellung ist und gleichwohl
in einfacher Weise eine Rutschsicherung fur die trans-
portierten Giter beinhaltet.

[0007] Die Aufgabe wird erfindungsgemaf durch die
kennzeichnenden Teile der Anspriiche 1, 8 und 9 geldst.
ZweckmaRige Weiterbildungen sind durch die in den Un-
teranspriichen 2 bis 7 enthaltenen Merkmale gekenn-
zeichnet.

[0008] Erfindungsgemafl wird eine Kunststoffpalette
geschaffen, deren Beladeflache mittels einer flachen-
deckenden Beschichtung durchgehend gleithemmend
ausgebildetist. Die erfindungsgemafe Beschichtung be-
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deckt insbesondere auch die mit Stegen bzw. Rippen
durchdrungen ausgebildete Struktur der Beladeflache
flachendeckend.

[0009] Die durchgehend gleithemmende Ausbildung
der Beladeflache geschieht vorzugsweise durch eine im
Spritzguss aufgespritzte gleithemmende Schicht, wel-
che aus Kunststoff besteht. Dadurch wird eine untrenn-
bare, stoffschliissige Verbindung der gleithemmenden
Kunststoffschicht mit der Kunststoffpalette erzeugt.
[0010] Wird die Kunststoffpalette vorzugsweise eben-
fallsim Spritzgussverfahren gefertigt, kann die Beschich-
tung mit demselben Verfahren, also einem Mehrkompo-
nentenspritzgussverfahren, und mit demselben Werk-
zeug an die Kunststoffpalette angeformt werden.
[0011] Die Palettenhauptflache ist durch die Aul3en-
malie der Palette in Richtung der Breite und Lange de-
finiert, die in der Regel auch die Beladeflache darstellt.
Die Beladeflache kann aber auch kleiner sein als die ge-
nannte Hauptflache.

[0012] Diese Antirutschbeschichtung wird zweckméa-
Rigerweise aus einem thermoplastischen Elastomer
(TPE) ausgebildet. Das TPE kann eine Materialkombi-
nation auf Polypropylenbasis sein. Wenn auch die Basi-
spalette, also die Kunststoffpalette ohne die gleithem-
mende Schicht, aus Polypropylen gefertigtist, ergibt sich
fur das Recyclen der Vorteil der weitgehend sortenreinen
Kunststoffkombination. Auch kann die Basispalette aus
anderen Kunststoffen, vorzugsweise Thermoplasten,
wie bspw. Polyathylen gefertigt sein.

[0013] Wenn Waren auf der Beladeflache der Kunst-
stoffpalette, also auf der gleithemmenden Schicht auf-
gestellt werden, sorgt diese gleithemmende Schicht da-
fur, dass zwischen der Ware und der Kunststoffpalette
ein erhohter Reibwert besteht. Bei dem Bewegen der
Palette, wie es beim Transport mittels Gabelstapler oder
Hubwagen oder LKW geschieht, wird ein verrutschsiche-
rer Stand der Waren gewabhrleistet. Die Haftung ent-
spricht vorzugsweise in etwa den Werten von Holz, ins-
besondere einer geschnittenen also ansonsten unbe-
handelten Holzflache.

[0014] Die Oberflache der Palette, insbesondere die
Beladeflache, ist vorzugsweise eben ausgefiuhrt.
[0015] ZweckmaRigerweise ist eine Rautiefe R, von <
3mm vorteilhaft. Insbesondere sind kleinere Rautiefen
von 0,5 mm und kleiner denkbar. Bevorzugt wird die Rau-
tiefe zwischen 0,3 und 0,7 mm gewahlt, um Verbesse-
rung der Standsicherheit zu bewirken.

[0016] Die Kunststoffpalette kann nicht nur im Bereich
der Beladeflache mit der gleithemmenden Schicht ver-
sehen sein, sondern auch im Bereich der Abstellflache
zum Boden und / oder zu den Eingriffsflachen der Kon-
taktflachen von Gabelstaplerzinken u. dgl. Transportmit-
tel.

[0017] Im Bereich der Beladeflache ist vorzugsweise
eine gleichmaRige Schichtdicke der gleithemmenden
Schicht von mindestens 0,5 mm vorgesehen, es sind
aber auch hdhere Schichtdicken von etwa 5 mm méglich.
Vorzugsweise liegt die Schichtdicke bei ca. 1 und 3 mm.
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[0018] Erfindungsgemal ist ein Verfahren zur Herstel-
lung einer Kunststoffpalette nach einem der Anspriiche
1 bis 7 vorgesehen, bei dem in einem ersten Spritz-
gussschritt ein Basismaterial in ein Spritzgusswerkzeug
eingespritzt und so eine Basispalette mit einer Belade-
flache gefertigt wird und in einem nachfolgenden Arbeits-
schritt durch Zuruckziehen eines verschiebbaren Teils
des Spritzgusswerkzeugs, welcher einen Bereich des
Werkzeugs umfasst, der eine Beladeflache der Basispa-
lette insgesamt formt, eine einbereichige Kavitat ge-
schaffen wird, in welche das Material fir eine flachen-
deckende Beschichtung der Beladeflache eingespritzt
wird.

[0019] Die Kunststoffpalette besteht vorzugsweise
aus zwei Materialien und ist in einem Spritzgussverfah-
ren herstellbar. Hierbei wird in einem ersten Schritt eine
Basispalette hergestellt. Diese Basispalette weistim We-
sentlichen die Form der Europalette auf und ist derart
formstabil ausgelegt, dass sie die Last der Waren sicher
aufnehmen kann. Vorteilhafterweise wird der gleithem-
mende Bereich mit demselben Werkzeug mittels eines
Mehrkomponentenspritzgussverfahrens stoffschliissig
an der Basispalette angeformt. Produktionstechnisch
wird in dem Mehrkomponentenspritzgusswerkzeug ein
beweglicher Stempel vorgesehen, welcher sich zuerstin
einerinneren Stellung befindet, so dass beim Einspritzen
des ersten Kunststoffs die Basispalette hergestellt wird.
In einem nachfolgenden Schritt wird der bewegliche
Stempel um einen definierten Bereich nach aul3en ver-
setzt, so dass zwischen der Basispalette und dem ver-
schobenen Kern ein Hohlraum entsteht, in welchen der
zweite Kunststoff eingespritzt wird. Der zweite Kunststoff
ist das Material aus welchem die gleithemmende Schicht
gebildet wird. Dabei wird zwischen der Basispalette und
der gleithemmenden Schicht eine stoffschlissige Ver-
bindung erreicht. Dies bedeutet, dass vorzugsweise
durch eine Art Anschmelzen eines Bereichs der Basispa-
lette die gleithemmende Schicht untrennbar mit der Ba-
sispalette verbunden ist.

Die Grol3e des verschiebbaren Stempels entspricht der
gesamten Palettenflache, insbesondere der Beladefla-
che. Dies bringt den Vorteil, dass die gesamte Ladefla-
che mit der gleithemmenden Schicht bedeckt ist, was
dafir sorgt, dass beliebige Waren sicher transportiert
werden kdnnen und die Palette somit universell einsetz-
bar ist.

[0020] Im Folgenden wird die Erfindung anhand von
Zeichnungen beschrieben. Es zeigen:

Fig. 1  eine erfindungsgeméafe Kunststoffpalette

Fig. 2  die unterschiedlichen Beladungsmdoglichkeiten
der Kunststoffpalette

[0021] InFig.1istdie Palette beispielshalber als Euro-

Palette dargestellt. Diese weist Ublicherweise die Mal3e
1200 x 800 x 144 mm auf und ist im Wesentlichen qua-
derférmig. Die oben liegende Flache ist die Paletten-
hauptflache. Auf der Palettenhauptflache, im Folgenden
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auch Beladeflache 2 genannt, wird die zu transportieren-
den Ware gestapelt. Im dargestellten Auffiihrungsbei-
spiel entspricht die Beladeflache 2 der genannten Palet-
tenhauptflache. Die Palettenhauptflache weist an den
Kanten einen kleinen Radius auf. Die Kanten in Hhen-
richtung der Palette sind jedoch durch einen deutlich gro-
Reren Radius gekennzeichnet. Die Beladeflache 2 ist
eben und durchgehend flachendeckend mit einer gleit-
hemmenden Schicht beschichtet. Zuséatzlich weist die
Beladeflache 2 eine Vielzahlvon Durchbriichen auf. Hier-
durch wird eine tragende dreidimensionale Struktur ge-
bildet, die eine hohe Tragféhigkeit verbunden mit még-
lichst geringem Materialeinsatz erzeugt. Die Durchbri-
che der Beladeflache 2 sind geoffnet, jedoch ist auch
denkbar, dass zumindest teilweise nach unten geschlos-
sene Vertiefungen vorgesehen sind. Die Geometrie der
Durchbriiche ist zweckméRigerweise so bemessen,
dass an keinem Bereich der Kunststoffpalette unzulassig
groRe Materialanhdufungen gebildet sind.

[0022] Wie die Figur 1 zeigt sind die Durchbriiche
rechteckformig und dicht an dicht nebeneinander ange-
ordnet, so dass die Beladeflache 2 an diesen Stellen le-
diglich durch die schmalen stegartigen Verbindungen
zwischen den Durchbriichen gebildetwird. Die Breite die-
ser Stege oder Rippen betragt 2 bis 6mm, insbesondere
ca. 3mm. Vorteilhaftistdie gleithemmende Beschichtung
auch etwas Uber den Kantenbereich der Rippen oder
Stege gezogen, so dass der obere Bereich der Rippen-
oder Stegwéande ebenfalls insbesondere am Kantenbe-
reich beschichtet ist. Im Bereich der AuRenkanten sind
flachenmaRig kleinere Durchbriiche oder Vertiefungen
angeformt. Ferner ist im Bereich der AuRenkanten der
flachenmaRige Anteil der Vertiefungen geringer, was be-
deutet, dass hier mehr Kunststoffmaterial vorgesehen
ist, und dass die Palette an den Kanten somit verstarkt
ist. Auch diese schmalen Stege sind beschichtet.
[0023] Der Beladeflache 2 gegentiberliegend liegt die
Abstellflache 3, welche bedarfsweise eine gleithemmen-
de Schicht aufweist.

[0024] Zum Bewegen der Palette werden haufig Hub-
wagen oder Gabelstapler eingesetzt. Diese haben zwei
Gabelzinken, welche durch Offnungen in der Kunststoff-
palette in den vier Seiten, die der Beladeflache 2 benach-
bart sind, greifen, um die Palette anzuheben. Die Kon-
taktbereiche an denen die Forken eines Gabelstaplers
an der Kunststoffpalette 1 angreifen, werden im Folgen-
den Transportflachen 4 genannt. Diese Transportflachen
4 befinden sich im Bereich der genannten seitlichen Off-
nungen der Palette und zeigen nach unten. Auch an den
Transportflachen ist vorzugsweise eine gleithemmende
Schicht vorgesehen.

[0025] Fig. 2 zeigt unterschiedliche Arten, in denen die
Kunststoffpalette mit Waren beladen werden kann. Fig.
2a, 2b und 2c zeigen, dass unterschiedliche Bierfasser
10,11,12 sicher auf der Palette stehen kénnen. Da die
Durchmesser der Fésserim Bereich der Standflache zwi-
schen Fig.2a und Fig.2b unterschiedlich ist und unter Fig.
2c eine gréRere Anzahl kleinerer Fasser transportiert
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wird, liegt der Vorteil einer ebenen Beladeflache 2 darin,
dass keine Erhdhungen vorhanden sind, auf den manche
der Waren moglicherweise nur teilweise stehen, so wak-
keln kdnnen und leicht verrutschen. Ebenso kdnnen, wie
inFig. 2d gezeigt Bierkisten 13 sicher aufgenommen wer-
den. Durch die ebene Beladeflache 2, welche gleithem-
mend ausgefihrt ist, werden so die Vorteile der univer-
sellen Verwendbarkeit der Kunststoffpalette 1 mit siche-
rem Stand der Waren verbunden.

Patentanspriiche

1. Kunststoffpalette (1) fir den Transport von Waren
oder sonstigem Stiickgut mit einer auf der Paletten-
hauptflache vorgesehenen Beladeflache (2), welche
zumindest teilweise eine offene Struktur mit einer
Vielzahl dicht an dicht nebeneinander angeordneter
Durchbriiche aufweist, wobei die Beladeflache (2)
im Bereich der offenen Struktur durch schmale Stege
oder Rippen zwischen den Durchbriichen gebildet
ist, dadurch gekennzeichnet, dass die Beladefla-
che (2) mittels einer flachendeckenden Beschich-
tung durchgehend gleithemmend ausgebildet ist.

2. Kunststoffpalette nach Anspruch 1
dadurch gekennzeichnet, dass
das Material, aus dem die flachendeckende Be-
schichtung gebildet ist, ein Kunststoff ist.

3. Kunststoffpalette nach Anspruch 1 oder 2
dadurch gekennzeichnet, dass
die Rippen oder Stege der Beladeflache, (2) miteiner
Breite zwischen 2 und 6 mm, vorzugsweise etwa 3
mm, ausgebildet sind.

4. Kunststoffpalette (1) nach einem der Anspriiche 1
bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass die flachen-
deckende Beschichtung einen oberen Kantenbe-
reich der Rippen oder Stege seitlich Gbergreift.

5. Kunststoffpalette (1) nach einem der vorangegan-
genen Anspriche, dadurch
gekennzeichnet, dass
die Beladeflache (2) eben ausgebildet ist, insbeson-
dere durchgehend eben bzw. plan ausgebildet ist.

6. Kunststoffpalette (1) nach einem der vorangegan-
genen Anspriiche,dadurch gekennzeichnet, dass
die flachendeckende Beschichtung eine Schichtdik-
ke von 0,5 mm bis 7 mm, vorzugsweise 1 mm bis 3
mm aufweist.

7. Kunststoffpalette (1) nach einem der vorangegan-
genen Anspriiche,dadurch gekennzeichnet, dass
die flachendeckende Beschichtung aus einem ther-
moplastischen Elastomer, insbesondere einer Ma-
terialkombination auf Polypropylenbasis gefertigt ist
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und/oder dass die Kunststoffpalette eine Basispalet-
te umfasst, welche aus Polypropylen oder Polyathy-
len gefertigt ist.

Verfahren zur Herstellung einer Kunststoffpalette
nach einem der Anspriiche 1 bis 7, beidem in einem
ersten Spritzgussschritt ein Basismaterial in ein
Spritzgusswerkzeug eingespritzt und so eine Basi-
spalette gefertigt wird, und in einem nachfolgenden
Arbeitsschritt durch Zuriickziehen um einen definier-
ten Bereich eines in dem Spritzgusswerkzeug vor-
gesehenen verschiebbaren Stempels, dessen Gro-
Re der gesamten Beladeflache (2) der Basispalette
entspricht, eine einbereichige Kavitéat geschaffen
wird, in welche das Material fur die flachendeckende
Beschichtung der Beladeflache eingespritzt wird.

Spritzgusswerkzeug zur Herstellung einer Kunst-
stoffpalette (1) nach einem der Anspriiche 1 bis 7
oder zur Durchfiihrung des Verfahrens nach An-
spruch 8, bei dem ein verschiebbarer Stempel aus-
gehend von einer inneren Stellung, bei welcher ein
erster Kunststoff zur Herstellung einer Basispalette
eingespritzt werden kann, um einen definierten Be-
reich nach aufBen versetzbar ist, so dass zwischen
der Basispalette und dem verschobenen Stempel
ein Hohlraum entsteht, in welchen ein zweiter Kunst-
stoff eingespritzt werden kann, wobei die Grol3e des
verschiebbaren Stempels der gesamten Beladefla-
che (2) der Basispalette entspricht.

Claims

A plastic pallet (1) for transporting products or other
bulk cargo with a loading surface (2) provided on the
main surface of the pallet, which loading surface at
least partially comprises an open structure with a
plurality of openings closely adjacent to one another,
wherein the loading surface (2) in the portion of the
open structure is formed by narrow bars or ribs be-
tween the openings, wherein the loading surface (2)
is continuously provided with anti slip properties
through a coating extending over its entire surface.

A plastic pallet according to claim 1, wherein the ma-
terial from which the coating which extends over the
entire surface is formed, is a plastic material.

A plastic pallet according to claim 1 or 2, wherein the
ribs or bars of the loading surface (2) are formed with
a width between 2 and 6 mm, preferably approxi-
mately 3 mm.

A plastic pallet (1) according to one of the claims 1
to 3, wherein the coating covering the entire surface
laterally overlaps an upper edge portion of the ribs
and bars.
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5.

A plastic pallet (1) according to one of the preceding
claims, wherein the loading surface (2) is configured
flat, in particular continuously flat or planar.

A plastic pallet (1) according to one of the preceding
claims, wherein the coating extending over the entire
surface comprises a coating thickness of 0.5 mm to
7 mm, preferably 1 mm to 3 mm.

A plastic pallet (1) according to one of the preceding
claims, wherein the coating which covers the entire
surface is made of a thermoplastic elastomer, in par-
ticular a material combination on the basis of poly-
propylene and/or the plastic pallet comprises a base
pallet, which is made of polypropylene or polyethyl-
ene.

A method for producing a plastic pallet according to
one of the claims 1 to 7, in which a base material is
injected into an injection molding tool in a first injec-
tion-molding step to produce a base pallet, and a
continuous cavity is created in a subsequent step by
withdrawing a movable stamp by a predetermined
amount, which stamp is provided movable in the in-
jection molding tool and whose size is equal to the
entire loading surface (2) of the base pallet, into
which cavity the material for the coating which covers
the entire loading surface is injected.

Aninjection molding tool for producing a plastic pallet
(1) according to one of the claims 1 to 7 or for per-
forming the method according to claim 8, in which a
movable stamp, starting from an inner position, in
which a first plastic material for producing a base
pallet can be injected, can be shifted outward by a
predetermined amount, so that a cavity is created
between the base pallet and the moved stamp, into
which cavity a second plastic material can be inject-
ed, wherein the size of the movable stamp corre-
sponds to the entire loading surface (2) of the base
pallet.

Revendications

Palette en matiére synthétique (1) pour le transport
de marchandises ou d’articles autres, comprenant
une surface de chargement (2) prévue sur la surface
principale de la palette, surface de chargement qui
comporte au moins partiellement une structure
ouverte comprenant une multiplicité d’ouvertures
disposées trés pres les unes des autres, ou la sur-
face de chargement (2), dans la zone de la structure
ouverte, est formée, entre les ouvertures, par des
barrettes ou nervures étroites,

caractérisée en ce que la surface de chargement
(2) est configurée en continu de fagon antiglisse, au
moyen d’'un revétement couvrant la surface.
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Palette en matiere synthétique selon la revendica-
tion 1, caractérisée en ce que le matériau, dans
lequel est formé le revétement couvrant la surface,
est une matiére synthétique.

Palette en matiere synthétique selon la revendica-
tion 1 ou 2, caractérisée en ce que les nervures ou
barrettes de la surface de chargement (2) sont con-
figurées en ayant une largeur comprise entre 2 mm
et 6 mm, de préférence a peu prés égale a 3 mm.

Palette en matiére synthétique (1) selon l'une des
revendications 1 a 3, caractérisée en ce que le re-
vétement couvrant la surface recouvre latéralement
une zone de bordure supérieure des nervures ou
barrettes.

Palette en matiére synthétique (1) selon l'une des
revendications précédentes, caractérisée en ce
que la surface de chargement (2) est configurée de
facon plate, en particulier configurée en continu, de
fagon plate ou plane.

Palette en matiére synthétique (1) selon l'une des
revendications précédentes, caractérisée en ce
que le revétement couvrant la surface présente une
épaisseur de couche de 0,5 mm a 7 mm, de préfé-
rence de 1 mm a 3 mm.

Palette en matiére synthétique (1) selon l'une des
revendications précédentes, caractérisée en ce
que le revétement couvrant la surface est fabriqué
avec un élastomere thermoplastique, en particulier
avec un matériau mixte a base de polypropyléne, et
/ ou en ce que la palette en matiére synthétique
comprend une palette de base qui est fabriquée avec
du polypropyléne ou du polyéthyléne.

Procédé de fabrication d'une palette en matiére syn-
thétique selon I'une des revendications 1 a 7, dans
lequel, au cours d’'une premiére étape de moulage
par injection, un matériau de base est injecté dans
un outil de moulage par injection et, ainsi, est pro-
duite une palette de base et, au cours d'une opéra-
tion de fabrication suivante, par retrait, autour d'une
zone définie, d’'un moule male mobile prévu dans
I'outil de moulage par injection, on réalise une cavité
comportant une seule zone, moule méle dont la taille
correspond a la totalité de la surface de chargement
(2) de la palette de base, cavité dans laquelle est
injecté le matériau pour le revétement couvrant la
surface de chargement.

Outil de moulage par injection servant ala fabrication
d’'une palette en matiére synthétique (1) selon I'une
des revendications 1 & 7 ou servant a la mise en
oeuvre du procédé selon la revendication 8, dans
lequel un moule méale mobile, a partir d’'une position
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intérieure dans laquelle une premiére matiere syn-
thétique peut étre injectée pour la fabrication d’'une
palette de base, peut étre déplacé vers I'extérieur
autour d'une zone définie, de sorte qu'un espace
creux se forme entre la palette de base et le moule
male déplacé, espace creux dans lequel peut étre
injectée une deuxieme matiére synthétique, la taille
du moule male mobile correspondant a la totalité de
la surface de chargement (2) de la palette de base.
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