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@ Palettenfuss und Verfahren zu seiner Herstellung.

@ Die Erfindung befaRt sich mit der Gestaltung und
Herstellung traversenartiger PalettenfiiBe (1) mit vorstehen-
den FuRteilen (2) aus gepreBten, mit Bindemittein vermi-
schten pflanzlichen Kleinteilen. Um die Biegefestigkeit sol-
cher PalettenfiiRe (1) zu erhéhen, schligt die Erfindung vor,
die obere Schicht {4) des Palettenfules aus einem Gemenge
mit hohem Anteil feiner Kleinteile, die untere Schicht (5) aus
einem Gemenge mit hohem Anteil grober Kleinteile zu
bilden und die zwischen den vorstehenden FuBteilen (2}
zuriickversetzt angeordneten und diese FuBteile (2) verbin-
denden Stegbereiche (3} starker als die lUibrigen Palettenfu-
Rbereiche zu verdichten. Dadurch erreicht man eine wesent-
liche Versteifung des Ubergangsbereiches (A} von FuBteil (2)
zum Stegbereich (3). Jeweils drei solcher PalettenfiiRe (1)
werden unter Wahrung eines Abstandes voneinander mit
Palettenbrettern an ihrer Ober- und Unterseite zur Bildung
einer sehr stabilen Palette vernagelt.
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PalettenfuB und Verfaohren zu seiner Herstellung

Die Erfindung bezieht sich aouf einen PalettenfuB aus gepreBlten, mit
Bindemittel vermischten pflonzlichen Kleinteilen, insbesondere Holz-
kleinteilen, bestehend cus einem traversenartigen Bolken mit vor-

stehenden FuBteilen, bei dem Teilbereiche zusdtzlich verdichtet sind.

In der DE-Offenlegungsschrift 25 08 493 wird eine Palette beschrieben,
bei der sowohl die ebene Tragplatte wie auch die FiBe acus mit Binde-
mitteln versetzten Holzkleinteilen stranggepreBt sind, Um die Belast-
“ barkeit zu erhthen, soll das Holzspanplottenmaterial im Steg der Fiile
IO verdichtet werden. Offenbar wollte man damit die Druckbelastbarkeit
.der FiBe erhthen. Dabei wurde cber Ubersehen, doB die Palettenteile
beim Verladen unter Last auch erheblichen Biegespannungen ausgesetzit
sind. Versuche haben efgeben,'ch hgufig Risse in den Verbindungs-~

teilen zwischen den FiUBen und dem Querbalken rodial zu den dortigen

15 Krimmungen eintreten.

Die Aufgobe der Erfindung liegt darin, einen PalettenfuB der im Oberbegriff
des Anspruches 1 genannten Art so cuszubilden, doB dieser auch hohen
Biegebelastungen standhdlt,

20 '
Das Wesen der Erfindung besteht darin, daB die obere Schicht des Pa-
lettenfuBesrcus einem Gemenge mit besonders hohem Anteil feiner Klein-
teile, die untere Schicht aus einem Gemenge mit besonders hohem Anteil
agrober Kleinteile besteht, daB der PalettenfuB an seiner Unterseite

25 und Uber seine L@nge gesehen in regelmdBigen Abstdnden cufeinanderfolgend

FuBteile und flache nach oben verlaufende Einbuchtungen aufweist,
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die einen Stegbereich bilden, dof Stegteile und FuRteile Uber
KrUmmungen ineinander Ubergehen, und daf3 die zwischen den FuBteilen
befindlichen zuriickversetzten Stegbereiche stidrker als die Ubrigen

Bereiche des PalettenfuBes verdichtet sind.

Zur Herstellung einer Polette werden iblicherweise drei solche Pa-
lettenfiiBe an ihrer Ober- und Unterseite mit Palettenbrettern vernagelt.
Solche Paletten weisen eine besonders grofe Stabilitdt, Standfestig—

keit und Lebensdaver auf.

Es ist zwor durch die DE-PS 840 915 bekannt, Teilbereiche von plotten-
fsrmigen Formkdrpern dadurch besonders stark zu verdichten, doff die zu
vernressende Foserstoffmasse an diesen Stellen in einer grdBeren
Schichtdicke als an anderen Stellen ousgebreitet wird, Eine Anwendung
dieser Lehre auf PalettenfiiBe nach der Erfindung ist schon deswegen

nicht mbglich, weil sie keine plattenférmige Gestaltung aufweisen.
g 1 g

Gegenstond der Erfindung sind ferner verschiedene Verfohren zur Her-

stellung solcher hochwertiger Polettenfifle.

Bei einem Ausfithrungsbeispiel der Erfindung wird das Verfahren noch
Anspruch 2 vorgeschlagen. Dabei wird zur Herstellung dieser Paletten-
fiflic eine rechteckige, nach unten hin leicht verjingte hohlkastenartige

und nach oben offene Form mit einem mit Bindemittel vermischten Material

befinden sich aufgrund eines natiirlichen Entmischungsvorganges die
feinen Kleinteile im Bodenbereich der Form, wdhrend sich die groberen
Kleinteile im oberen Bereich der Form ansommeln. Zur Formgebung wird
ein Stempel, der die negative Form des PalettenfuBes hat, in das

{ischmoterial unter Vdrmeeinwirkung gepreft. Dadurch entsteht in den
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Stegbereichen zwischen den FuBlteilen eine wesentlich griéfere Dichte
cufgrund des PreBhubes als in den FuBbereichen., Nach der Aushigrte-
zeit, in der der PreBdruck oufrechterhalten wird, wird der Paletten-
fuB aus der Form gehoben und um 180° fur die Gebrauchslage gewendet,
Der obere Rand der Form ist glattwandig. Dadurch ist die Moglichkeit
gegeben, eine genau dosierte Menge in die Form zu fillen, weil man

das Gemenge entlang dieses Rondes abstreifen konn.

Eine andere Moglichkeit, einen solchen Palettenful herzustellen, be-
steht durch Anwendung des Verfahrens nach Anspruch 3 in Verbindung mit
einer Vorrichtung nach Anspruch 4. Danach wird ein in einer Kaltstrang-
presse hergestellter, im Querschnitt rechteckiger Strang durch eine
U-Profilform geschoben. Hierbei braucht der Strang nicht so fest ge-
preBt zu sein, wie dies in bekannten Strongpressen Ublich ist. In

diesen Strang werden von oben liickenlos oufeinonderfolgende Formstempel
eingepreBt zu dem Zeitpunkt, in dem die Kaltstrongpresse ihren Riuckhub
hat., Durch weiteres Vorschieben des Stronges werden die Formstempel mit-
bewegt, wozu ouch ein auf die Formstempel einwirkender Antrieb ver-
wendet werden kann, wonach der Strang und die Formstempel unter Auf-
rechterhaltung des Druckes erwdrmt werden. Am Ende der Aushdrtezone
werden die Formstempel wieder obgehoben, AnschlieBend wird der gehtrtete
und formgeprefite Strang in die fir den PalettenfuB gewiinschte Ldnge

aobgesdgt und um 180° in die Gebrauchsstellung gedreht.

Um die Festigkeit in den Oberfldchenbereichen des Steges und der
FiBe weiter zu erhthen, ktnnen mindestens eine Vertiefung in die
obenliegende Fldche und/oder in die FuBunterfldche des noch nicht
ausgehdrteten PalettenfuBes eingeprdgt werden. Ebenso kdnnen auch in

die Seitenfldchen des PalettenfuRes Vertiefungen eingeprdgt werden,
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Der Vorteil der Erfindung liegt dorin, daoB der obere Bereich des
PalettenfuBes, der bei Belagtung einer Druckbelastung ousgesetzt
ist, hauptsdchlich ous feinen Kleinteilen besteht, Die groberen
Kleinteile, die entgegengesetzt zu den feineren Kleinteilen eher eine
Zugbelastung als eine Druckbelastung oushalten, finden sich im FuBteil'
der Palette. Hierbei ist es vorteilhaft, wenn man fiUr die groben
Sptne bevorzugt lénglich geformte Spéne verwendet, die z.B. dprch‘

einen Messerringzerspaner hergestellt werden,

Durch die unterschiedliche Verdichtung von FuBteil und Stegbereich des
PalettenfuBes wird gerade in den gefshrlichen Zonen beim Ubergong von
FuBteil zum Stegbereich eine hthere Verfestigung herbeigefiihrt. Eine
Belastungsprobe hat gezeigt, doB der PalettenfuB erst bei wesentlich
hoherer Belastung bricht und daB3 dieser Bruch nicht, wie bei Paletten-
fuiBen aus homogenem Materiol, radial zur-Krﬁmmung der Verbindung
zwischen FuBteil und nggbereich stattfindet sondern etwa parcllel zu

dieser Krimmung.

Die Erfindung ist in der Zeichnung beispielsweise und schematisch

dargestellt. Es zeigen: »

Fig. 1: eine Seitenansicht eines gepreBten PalettenfuBes,

Fig. 2: einen Querschnitt durch eine etwa rechteckige Form zum Ein-
filllen und Verpressen von Mischmaterial,

Fig., 3: einen Lingsschnitt durch die etwa rechteckige Form mit einem )
PreBstempel,

Fig. 4: eine schematische Seitenansicht einer Kaltstrangpresse mit
anschlieBender PreBvorrichtung,

Fig, 5: eine Seitenansicht eines PalettenfuBes mit seitlich eingeprégten
Wulsten und Vertiefungen und,

Fig. 6: einen Querschnitt durch einen PalettenfuB mit an Ober- und

Unterseite eingepridgten Vertiefungen.
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Die Figur 1 zeigt einen PalettenfuB 1 mit drei FuBteilen 2 und einem

sie verbindenden Stegbereich 3. In der oberen Schicht 4 des Paoletten-
fuBes 1 finden sich hierbei hauptsédchlich feinere Kleinteile, wihrend

in der unteren Schicht 5 mehr grobere Kleinteile vorhanden sind. Mit A
werden iH dem PalettenfuB die kritischen Bereiche zwischen dem FuBteil 2
und dem Stegbereich 3 bezeichnet, Hier treten bei PalettenfiiBen aus

homogenem Material Bruchstellen radial zu dieser Krlmmung auf,

In Figur 2 ist eine etwa rechteckige Form 6 im Querschnitt dargestellt,
die sich noch unten hin verjingt. Beim FuUllen mit Mischmaterial 10,
hestehend aus mit Bindemitteln versehenen groben und feinen Kleinteilen
8,7 aus Holz o, dgl., sammeln sich die feineren Kleinteile 7 aufgrund
eines Entmischungsvorganges bevorzugt im Bodenbereich der Form 6, aon,
wohingegen die groberen Teile 8 vorwiegend im oberen Bereich verbleiben.
Beim Einpressen des Formstempels 9, der die negative Form des Paletten-
fuBes 1 hat, missen, wie in Figur 3 dorgestellt ist, die Teile 21 des
PreBstempels das Mischmaterial wesentlich stérker verdichten ds in

den Ubrigen Bereichen. Hierdurch entsteht im Abschnitt o, einschliefB3~
lich der angrenzenden KrUmmungen eine wesentlich groBere Dichte als

im Abschnitt b, in den die Teile 22 des Formstempels 9 erst dann ein-

driicken, nachdem die Teile 21 bereits in die Form 6 eingetaucht sind.

Die Figur 4 zeigt schematisch eine Kolben-Kaltstrangpresse 11, die
einen Strang 12 in einen U-férmigen Kanal 13 vorschiebt. Zu einem
Zeitpunkt, in dem die Kaltstrangpresse einen Riuckhub ousfiihrt, und
somit den Strang nicht weiter vorschiebt, wird ein Stempel 14 unter
einem Druck 16 auf den Strong geprefit. Beim weiteren Vorschieben des
Stranges 12 durch die Kaltstrangpresse 11 (oder auch mittels eines be-
sonderen Antriebes) wird der Stempel 14 mit dem Strang 12 weiterbewegt

und greift somit unter Rollen 15, die wihrend des unter Warmeeinwirkung
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stattfindenden Aushdrtens den ndtigen Prefldruck aufrechterhalten.

Am Ende der Aushdrtung werden die lickenlos aufeinanderfolgenden

PreBstempel 14 vom Strang 12 abgehoben, wihrend der gehdrtete und

formgepreBte Strang 18 zu einer Sdgestation 23 weiterbeférdert wird,
5 wo der St}ang 18 in die gewinschte Ldnge fir den PalettenfuB 1 abge-

stigt wird. Durch Drehen um 180° wird der PalettenfuB in seine Ge-

brauchsstellung gebracht,

Figur 5 zeigt einen PalettenfuB, in dessen Seitenfléchen in einem
10 zusdtzlichen Arbeitsgang bei noch nicht ausgehdrteter Masse eine
weitere Verdichtung durch einen PreBstempel mit einer ldngslaufenden

Wulst in Form von Vertiefungen 19 eingeprigt werden, weodurch sich

erhabene Rénder 20 bilden.

15 In Figur 6 ist anhand eines Querschnittes durch einen Palettenfuf 1
dargestellt, daB cn der Ober- und Unterseite eingebrochte Vertiefungen
24 zu einer zusdtzlichen Verfestigung des PalettenfuBes im Sinne einer
erhohten Biegefestigkeit beitragen. Solche lMaBBnahmen werden in einem
zusgtdichen Arbeitsgang am noch nicht ausgehiirteten Polettenful vorge-

20 nommen,

Ebenso ist es mdglich, in zusdtzlichen Arbeitsgdngen am noch nicht
ausgehidrteten PalettenfuB3, gleichgiiltig ob dieser im Strang oder in
der Form gepreBt ist, Kanten rundzuprdgen oder unter Verdichtung

25 des Moterials abzuschrdgen. Dies gilt insbesondere fir die Kanten im

Hohlkehlenbereich A und im Stegbereich 3 (vgl. Fig. 1).

Dipl.~Ing. H.-D. Ernicke
30 Patentanwalt
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i
1 ValettenfuB
2 [yBteil
3 Siegbereich
4 obere Schicht des PalettenfuBes
5 5 untere Schicht des PalettenfuBles
- 6 Form
7 feine Kleinteile
8 grobe Kleinteile
9 PreBstempel )
1010 mit Bindemittel vermischte Kleinteile
11 Koltstrangpresse
12 Strang , .
13 Konal

14 PreBstempel

1515 Rollen
16 Druck
17
18 gehdrteter und formgepreBter Strang
19 Vertiefung |

2020 erhobener Rand
21 FuBteil des PreBstempels
22 Stegteil des PreBstempels
23 Sagevorrichtung
24—Vért£efungéﬁ '

25

“
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Patentanspriiche

PalettenfuB aus gepref3ten, mit Bindemittel vermischten pflanz-

lichen Kleinteilen, insbesondere Holzkleinteilen, bestehend aus

einem traversenartigen Balken mit vorstehenden FuBteilen, bei dem
Teilbereiche zusdtzlich verdichtet éind, dadurch g ek e n n -

> eichnet, doB die obere Schicht (4) des PalettenfuBes (1)

aus einem Gemenge mit besonders hohem Anteil feiner Kleinteile,

die untere Schicht (5) aus einem Gemenge mit besonders hohem Anteil
orober Kleinteile besteht, daB der PalettenfuB an seiner Unterseite
und Uber seine Ldnge gesehen in regelmdBigen Abstdnden aufeinanderfol-~
gend FuBteile (2) und flache nach oben verlaufende Einbuchtungen auf-
weist, die einen Stegbereich (3) bilden, daB Stegteile und FuB-

teile Uber KriUmmungen ineinander iUbergehen, und daB die zwischen

den FuBteilen (2) befindlichen zuriickversetzten Stegbereiche (3)
stdrker als die Ubrigen Bereiche des PalettenfuBes (1) verdichtet

sind.

Verfahren zur Herstellung des PolettenfuRes nach Anspruch 1, do-
durch gekennzeichnet, doB eine den Umrissen des
PalettenfuBes angepaBte, schwach keilformige, hohlkcstenurtige
und einseitig offene Form mit einem Mischmaterial aus feinen und
groben Kleinteilen sowie Bindemittel in freiem Fall gefiillt wird,
derart, daB sich ein wesentlicher Teil der feinen Kleinteile (7)
om Boden der Form onsammeln und die groberen Kleinteile (8) im
oberen Bereich verbleiben und doB ein den vorstehenden FuBteilen

und den zurilickversetzten Stegbereichen (3) des PalettenfuBes (1)



10

15

20

25

30

3)

4)

5)

6)

. 0048367

ongepaBter Formstempel in die Form unter Verdichtung des darin
befindlichen Moterials unter Warmeeinwirkung eingefiUhrt wird,
woraufhin nach dem Hdrtevorgang der PalettenfuB ous der Form

gehoben und um 180° fur die Gebrauchslage gewendet wird, .

Verfahren zur Herstellung des PalettenfuBes nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, do die Profilierung des PalettenfuBes
in einen kaltgepreBten und noch nicht ausgehirteten Strang einge-

preBt und danach unter Aufrechterhaltung des PreBdruckes der Strang

unter Warmezufuhr ausgehdrtet wird,

Vorrichtung zur Durchfihrung des Verfahrens nach Anspruch 3,

dadurch gekennzeichnet, daB im AnschluB an eine
Kaltstrangpresse (11) fir einen im Querschnitt hochkant-rechteckigen
Strang (12) ein den Strang (12) umgreifender U-fsrmiger Konal (13)
vorgesehen ist, in dessen Bereich lickenlos aufeinanderfolgende
Formstempel (14) in den noch deformierbaren Strang (12) einge-

preBt werden, wobei die Formstempel (14) mit dem Strang (12) durch
eine sich anschlieBende PreB~ und Aushdrtestrecke (15) bis zu

einer Entformungsstation (17) gefihrt sind, on welche sich eine
Sdgevorrichtung (23) fir die Zerteilung des Stranges in die ein~

zelnen PalettenfiiBe anschlieBt.

Verfahren nach Anspruch 2 oder 3, dadurch gekennzeich-
net, daB mindestens eine Vertiefung in die obenliegende Fléche

vnd/oder in die FuBunterfliche des noch nicht ausgehdrteten Paletten-

fuBes eingepragt wird.
Verfahren nach einem der Anspriche 2,3, und 5, dodurch gxe k e n n -

zeichnet, doB in die Seitenfldchen des noch nicht aus-

gehidrteten PalettenfuBes Vertiefungen eingepridgt werden.

oo
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7) Verfohren noch einem der Anspriiche 2 und 3, dadurch g e k e n n-
zeichnet, doBB fir die groben Kleinteile bevorzugt ldénglich
geformte Spdne, die z.B. durch einen Messerringszerspaner

hergestellt werden, verwendet werden.

€) Verfohren nach einem der AnéprUche 2,3 und 5 bis 7, dadurch g e -
kennzeichnet, doB in einem zusdtzlihen Arbeits-
schritt Kanten, insbesondere im zuriUckversetzten Stegbereicﬁ des
noch nicht ousghidrteten PalettenfuBes unter zusttzlicher Verdichtung

cbgerundet oder abgeschrdgt werden.

Dipl.-Ing. H.-D. Ernicke
Patentcnwalt
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