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(54) Palette divisible

(57) Palette divisible (2) comportant un plateau (4)
en carton et des traverses (6) formant supports, ledit pla-
teau (4) comprenant une première (16) et une deuxième
(18) lignes de prédécoupe parallèles, chacune de la pre-
mière (16) et de la deuxième (18) lignes comprenant des

entailles distribuées le long de ladite ligne (16, 18), les
entailles de la deuxième ligne (18) étant décalées par
rapport à celles de la première ligne (16) et leurs projec-
tions sur la première ligne (16) étant en chevauchement
avec les entailles de la première ligne (16).
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Description

[0001] Le domaine de l’invention est celui des palettes
utilisées pour le transport ou la manutention de charges.
[0002] L’invention s’intéresse plus particulièrement
aux palettes divisibles en au moins deux demi-palettes.
[0003] Une palette est constituée généralement d’un
plateau pourvu sur sa face inférieure de traverses agen-
cées pour supporter le plateau. Les traverses sont dis-
posées de manière à permettre le passage de la fourche
d’un engin de manutention entre le plateau et le sol. Les
palettes sont couramment en bois ou en carton.
[0004] Plusieurs types de palettes en carton ont été
proposés telles que celles obtenues par la machine et le
procédé de fabrication décrits dans le document EP 0
750 568. Ces palettes ont un format standard et peuvent
être utilisées pour le transport d’objets lourds et volumi-
neux de toute nature.
[0005] Cependant, ces palettes sont inadaptées pour
les déplacements en faible quantité de charges de faible
volume ou de petites dimensions.
[0006] Il existe pour cela des palettes divisibles qui of-
frent une certaine flexibilité à l’usage en permettant de
séparer un chargement initial sur une palette en deux
palettes de plus petites dimensions et pouvant être diri-
gées dans des directions différentes. L’avantage est de
ne pas avoir à décharger la palette initiale avant la des-
tination finale des produits. La difficulté pour ce type de
palette réside dans le lien entre les deux demi palettes
qui doit pouvoir être rompu ou désolidarisé aisément
sans avoir à procéder à des manipulations complexes
voire dangereuses.
[0007] Le document EP 2 065 311 décrit une telle pa-
lette divisible à l’aide d’une bande d’arrachement prévue
pour déchirer la plaque de carton formant le plateau de
la palette.
[0008] L’intégration d’une bande d’arrachement dans
le plateau de cette palette engendre néanmoins un temps
et un coût de fabrication supplémentaires.
[0009] La Demanderesse a donc cherché à améliorer
la situation en proposant une palette en carton divisible
ne comprenant pas de bande d’arrachement.
[0010] A cet effet, l’invention de la présente demande
concerne tout d’abord une palette comportant un plateau
en carton et des traverses formant supports, ledit plateau
comprenant une première et une deuxième lignes de pré-
découpe parallèles, caractérisée par le fait que chacune
de la première et de la deuxième lignes comprend des
entailles distribuées le long de ladite ligne, les entailles
de la deuxième ligne étant décalées par rapport à celles
de la première ligne et leurs projections sur la première
ligne étant en chevauchement avec les entailles de la
première ligne.
[0011] L’invention permet ainsi d’obtenir aisément des
palettes de petite taille à partir d’une palette de taille stan-
dard.
[0012] De manière remarquable, grâce au décalage
des entailles de la première et de la deuxième lignes, la

prédécoupe de la palette est suffisamment résistante à
la rupture pendant les manipulations de ladite palette. La
rigidité du plateau est ainsi assurée pendant les mani-
pulations, notamment lors du transfert de la palette dans
un engin de manutention. En outre, le chevauchement
permet une découpe sans outil aisée de la palette par la
suite.
[0013] Avantageusement, le plateau est en carton on-
dulé.
[0014] Selon une réalisation préférée, les entailles
sont perpendiculaires aux ondulations du carton.
[0015] Cela permet une découpe soignée du plateau
à la main, les extrémités des entailles de la première
ligne étant reliées aux extrémités des entailles de la
deuxième ligne par les ondulations du carton, perpendi-
culaires aux entailles.
[0016] De préférence, le carton ondulé est un carton
double-double.
[0017] Avantageusement, chacune des traverses
comprend une enveloppe en carton comportant des per-
forations placées dans la continuité des lignes de décou-
pe du plateau pour permettre la division de la palette en
deux demi-palettes.
[0018] Selon une réalisation, les perforations sont dif-
férentes des entailles des lignes de prédécoupe du pla-
teau.
[0019] L’invention concerne également un procédé de
fabrication d’une palette, comprenant les étapes de :

- réalisation d’une première et d’une deuxième lignes
de prédécoupe parallèles dans un plateau en carton
à l’aide d’au moins un couteau en formant des en-
tailles distribuées le long de chacune des lignes, les
entailles de la deuxième ligne étant décalées par
rapport à celles de la première ligne et leurs projec-
tions sur la première ligne étant en chevauchement
avec les entailles de la première ligne ;

- réalisation d’enveloppes de traverses à partir de pla-
ques de carton pliées ;

- réalisation de perforations dans les enveloppes ;
- formation de traverses par insertion de renforts dans

les enveloppes ; et
- fixation des traverses au plateau.

[0020] Des modes de réalisation de l’invention vont
maintenant être décrits de façon plus précise mais non
limitative en regard des dessins annexés sur lesquels :

- la figure 1 est une vue schématique d’une palette
selon l’invention, dans laquelle les deux demi-palet-
tes sont solidaires l’une avec l’autre ;

- la figure 2 est une vue de dessus de plateau de la
palette de la figure 1 ;

- la figure 3 est une vue schématique de la palette de
la figure 1 après découpe ; et

- la figure 4 est un organigramme illustrant les étapes
du procédé de fabrication de la palette de la figure 1.
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[0021] Telle que présentée sur la figure 1, la palette 2
conforme à l’invention comprend un plateau 4 rectangu-
laire en carton ondulé, ici de type double-double. Le pla-
teau 4 repose sur des traverses 6 comprenant des en-
veloppes 8 et des renforts 10. Les enveloppes 8 sont
formées à partir de plaques de carton ondulé pliées et
les renforts 10 sont, par exemple, des mandrins cylindri-
que en plastique.
[0022] Les traverses 6 sont disposées à la surface in-
férieure du plateau 4 de manière à ce qu’une fourche
puisse être glissée sous le plateau 4 afin de pouvoir dé-
placer la palette 2.
[0023] La palette 2 est apte à être séparée en deux
demi-palettes 12, 14 grâce à une découpe du plateau 4
le long d’un motif de prédécoupe constitué de deux lignes
de prédécoupe parallèles 16, 18.
[0024] Les lignes de prédécoupe 16, 18 apparaissent
plus en détail sur la figure 2 représentant le plateau 4 en
vue de dessus.
[0025] La première ligne 16 comprend une pluralité
d’entailles 20 distribuées le long de ladite ligne 16. La
largeur d’une entaille et l’espacement entre deux en-
tailles adjacentes sont ici uniformes et respectivement
égaux à L et e, L étant de préférence supérieur à e.
[0026] De préférence, la distance L est choisie en fonc-
tion du type de carton, notamment de ses cannelures et
du grammage de papier.
[0027] De la même manière, la deuxième ligne 18 com-
prend une pluralité d’entailles 22 distribuées le long de
ladite ligne 18. La largeur d’une entaille et l’espacement
entre deux entailles adjacentes sont ici uniformes. Ils
sont de préférence égaux à ceux de la première ligne
16. La largeur de chaque entaille 22 est ainsi égale à L
et l’espacement entre deux entailles adjacentes est égal
à e.
[0028] Selon l’invention, les entailles 22 de la deuxiè-
me ligne 18 sont décalées par rapport aux entailles 20
de la première ligne 16 d’une distance d inférieure à la
largeur L. En outre, les projections des entailles 22 sur
la première ligne 16 chevauchent les entailles 20.
[0029] De manière remarquable, cette répartition des
entailles garantit une résistance du plateau 4 lors des
opérations de manutention de la palette 2 et une découpe
ultérieure aisée. Plus particulièrement, lorsqu’un utilisa-
teur procède à la découpe du plateau 4, la découpe est
aisée et nette, même à mains nues sans utiliser d’outil
de découpe particulier.
[0030] Cet effet est amélioré grâce à la disposition re-
lative préférée des entailles par rapport aux ondulations
24 du carton du plateau 4. En effet, lorsque les ondula-
tions 24 sont perpendiculaires aux entailles 20, 22 (figure
2), la découpe est encore plus aisée et son résultat est
plus propre.
[0031] La figure 3 montre la palette 2 après sa découpe
et sa séparation en deux demi-palettes 12, 14.
[0032] Ainsi que cela apparaît sur cette figure 3, afin
de permettre la division de la palette 2, les enveloppes
8 des traverses 6 sont munies de perforations 26, 28

régulièrement réparties sur les périmètres des envelop-
pes 8 dans les plans orthogonaux aux plateau 4 passant
respectivement par les lignes de découpe 16, 18 du pla-
teau 4.
[0033] A titre d’exemple, la palette 2 est de longueur
600 mm et de largeur 400 mm et les deux demi-palettes
12, 14 ont une longueur égale à 400 mm et une largeur
égale à 300 mm. Des palettes en carton de cette dimen-
sion sont utiles dans de nombreuses applications notam-
ment dans le domaine de la publicité sur le lieu de vente
PLV.
[0034] Les étapes du procédé de fabrication de la pa-
lette 2 sont détaillées dans la suite de la description en
référence à l’organigramme de la figure 4.
[0035] Lors d’une étape 40, deux plaques de carton
ondulé avec une double cannelure sont découpées sous
la forme d’un rectangle de dimensions prédéterminées
pour former le plateau 4 en carton ondulé double-double.
[0036] A l’étape 42, les première et deuxième lignes
de prédécoupe 16, 18 sont réalisées dans le plateau 4
à l’endroit souhaité de séparation de la plaquette 2,
c’est-à-dire selon les dimensions souhaitées des demi-
plaquettes 12, 14. Pour cela, au moins un couteau est
utilisé pour réaliser les entailles 20, 22.
[0037] A l’étape 44, deux plaques de carton sont dé-
coupées et pliées sous forme parallélépipédique pour
former les enveloppes 8 des traverses 6.
[0038] Les perforations 26, 28 sont ensuite réalisées
à l’étape 46 dans les enveloppes 8 à l’aide d’une pince
perforatrice, par exemple.
[0039] A l’étape 48, les renforts 10 sont insérés dans
les enveloppes 8 pour former les traverses 6. De préfé-
rence, plusieurs renforts 10 sont régulièrement répartis
dans chaque enveloppe 8.
[0040] A l’étape 50, les traverses 6 sont fixées en des-
sous du plateau 4 pour lui servir de supports.
[0041] Bien entendu, d’autres modes de réalisation
sont envisageables.
[0042] Ainsi, la palette 2 peut être fabriquée de maniè-
re conventionnelle à l’aide d’une machine de l’état de la
technique mettant en oeuvre les étapes 40, 44, 48 et 50
du procédé. Les étapes 42, 46 de réalisation des lignes
de prédécoupe et des perforations sont alors réalisées
ensuite directement sur la palette 2.
[0043] En outre, les perforations 26, 28 des envelop-
pes des traverses peuvent être remplacées par des li-
gnes de découpe identiques ou différentes des lignes de
découpe du plateau 4.
[0044] Par ailleurs, la palette 2 peut être séparée en
un nombre de « demi-palettes » supérieur à 2 selon les
dimensions souhaitées des « demi-palettes ».

Revendications

1. Palette (2) comportant un plateau (4) en carton et
des traverses (6) formant supports, ledit plateau (4)
comprenant une première (16) et une deuxième (18)
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lignes de prédécoupe parallèles, caractérisée par
le fait que chacune de la première (16) et de la
deuxième (18) lignes comprend des entailles (20,
22) distribuées le long de ladite ligne (16, 18), les
entailles (22) de la deuxième ligne (18) étant déca-
lées par rapport à celles de la première ligne (16) et
leurs projections sur la première ligne (16) étant en
chevauchement avec les entailles (20) de la premiè-
re ligne (16).

2. Palette (2) selon la revendication 1, dans laquelle le
plateau (4) est en carton ondulé.

3. Palette (2) selon la revendication 2, dans laquelle
les entailles (20, 22) sont perpendiculaires aux on-
dulations (24) du carton.

4. Palette (2) selon la revendication 2 ou 3, dans la-
quelle le carton ondulé est un carton double-double.

5. Palette (2) selon l’une quelconque des revendica-
tions précédentes, dans laquelle chacune des tra-
verses (6) comprend une enveloppe (8) en carton
comportant des perforations (26, 28) placées dans
la continuité des lignes (16, 18) de découpe du pla-
teau (4) pour permettre la division de la palette (2)
en deux demi-palettes (12, 14).

6. Procédé de fabrication d’une palette (2), comprenant
les étapes de :

- réalisation d’une première (16) et d’une deuxiè-
me (18) lignes de prédécoupe parallèles dans
un plateau (4) en carton à l’aide d’au moins un
couteau en formant des entailles (20, 22) distri-
buées le long de chacune des lignes (16,18),
les entailles (22) de la deuxième ligne (18) étant
décalées par rapport à celles de la première li-
gne (16) et leurs projections sur la première ligne
(16) étant en chevauchement avec les entailles
(20) de la première ligne (16) ;
- réalisation (44) d’enveloppes (8) de traverses
à partir de plaques de carton pliées ;
- réalisation (46) de perforations (26,28) dans
les enveloppes (8);
- formation (48) de traverses (6) par insertion de
renforts (10) dans les enveloppes (8); et
- fixation (50) des traverses (6) au plateau (4).
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