EP 0 183 140 A2

Europaisches Patentamt

0’ European Patent Office

Office européen des brevets

©)

@) Anmeldenummer: 85114505.2

(20 Anmeldetag: 14.11.85

0 183
A2

@ Veroffentlichungsnummer:

EUROPAISCHE PATENTANMELDUNG

& int.ci>: B 65 D 19/34

140

Prioritst: 16.11.84 DE 3442439

@ Verdffentlichungstag der Anmeldung:
04.06.86 Patentblatt 86/23

Benannte Vertragsstaaten:
AT BE CH DE FR GB IT LI LU NL SE

@ Anmelder: Europa Carton Aktiengesellschaft
Spitaler Strasse 11
D-2000 Hamburg 1{DE)

@ Erfinder: Wittrmann, Fritz W.
Am Hasenspiel 23
D-6729 Bellheim({DE)

@ Erfinder: Blotevogel, Wilhelm
Briiderstrasse 7

D-4992 Estelkamp(DE)
@ Erfinder: Wruck, Ulrich
D-8858 Neuburg/Donau/Oberhausen({DE)

@ Erfinder: Kuhlmann, Jens Carl
Gromitzer Weg 14
D-2000 Hamburg 73(DE)

(@) Erfinder: Hofer, Hans-Ulrich
Fasanenweg 2
D-2059 Biichen-Niissau(DE)

Vertreter: Patentanwilte Wenzel & Kalkoff
Grubes Aliee 26 Postfach 730466
D-2000 Hamburg 73({DE)

@ Aus mindestens zwei miteinander verbindbaren Wellpappe-Zuschnitten herstellbare rechteckige, unterfahrbare

Transportpalette.

@ Eine Wellpappe-Palette (1) ist im wesentlichen aus zwei
flachen, rechteckiormigen Zuschnitten (2, 3) aufgebaut, von
denen der erste Zuschnitt (2) zwei &uBere, nach oben
offenférmige Randtréger (21) und eine zentrale, ebenfalls
offene Tragrinne (22) ausbildet, wihrend der zweite
Zuschnitt (3) die Form eines nach unten offenen U mit einer
Hauptflache (34) und zwei &Reren Distanzabschnitten (31)
hat, die in die Randtrager (21) eingreifen und deren Héhe
haben. An der Paletie sind Laderinnen (41) und Ladedff-
nungen {42) zur allseitigen Unterfahrbarkeit ausgebildet. Zur
Erzielung einer ausreichenden Palettenstabilitdt fir die
verschiedensten Beanspruchungsfélle sind die Zuschnitte
neben dem Verleimen ihrer Hauptfiichen formschlissig
durch festsetzbare Stltzstege (32) sowie Stitzlaschen (28)
und Stitzklappen (36) miteinander verbunden.
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Aus mindestens zwei miteinander verhindharen Wellpappe-Zu-
schnitten herstellbhare rechteckige, unterfahrhare Transport-

nalette

Die Erfindung betrifft eine aus mindestens zwei miteinander
verbindharen Yellpappe-Zuschnitten herstellhare rechteckige,
z.R, mittels Gahelstapler, Huhwaaen oder Zhnlichem Hehezeuq bzw.
Transportgerat unterfahrbare Transportpnslette, hei der die
Zuschnitte mindestens teilweise flEchia miteinander verbindbar
sowie-so zueinander angeordnet sind, daR sich die Richtunagen
ihrer YWellen kreuzen, wohei ein erster der Zuschnitte falthar
angeformte, sich entlanq eines Paares gegeniiberliegender Palet-
tenrfnder erstreckende, traaholmartioe Randtrfner, cdie auf ihrer
gegen den anderen, zweiten Zuschnitt gerichteten Seite im
wesentlichen offen und in die Stitzelemente einflighar sind,

und zwischen den beiden Randtr#ocern mindestens eine innere,
tragholmartige Traarinne aufweist und wohei die Stiitzelemente
gegeniiber einer eine Traqfl&che der Palette bildenden Haupt-

fliche des zweiten der Zuschnitte verformhar sind.

_Hauntzweck solcher Paletten aus Wellpappe ist es, die hisher

in der Praxis iihlichen Holz- oder Kunststoffpaletten, die zwar
einerseits eine glinstige Tragf#higkeit aufweisen, andererseits
aber auch recht schwer sind, hohe Herstellunqgskosten verursachen
sowie diebstahlsanfillig sind, durch ein wesentlich leichteres,
vorteilhaft recyclébares Produkt abzuldsen, das zumindest fir
normale Belasiungsfﬁlle beim Transport von Massengiitern eine

ausreichende Festigkeit bietet.

Zur Erfiillung dieses Zwecks ist bereits eine Anzahl von Konstruk-
tionen bekannt geworden, die in der Regel die auf der Hand
liegenden Vorteile des Produkts Wellpappe (niedrigeres fRewicht
und Materialkosten) aufweisen, jedoch hinsichtlich Stahilitst
und vor allem Materialaufwand sowie ihrer Herstellungsweise
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verhesserunqgshediirftig sind.

Rei einer bekannten Yellnapne-Palette der einganags beschriehenen
Art (DE-AS 11 P7 499) wird mit dem ersten, drei Tragholme he-
stimmenden Zuschnitt eine ehene und unverformte YWellpapne-
Palette, die den zweiten Zuschnitt hildet und die Nherfliche
der Palette hestimmt, nraktisch fl&chia verbunden, indem flache,
ceqgen den zweiten Zuschnitt qerichtete Teile zwischen den drei
Tragholmen sowie je ein umlegharer Randflansch an den &ufleren
Holmschenkeln des ersten Zuschnitts mit Leim beleqgt werden und
der zweite Zuschnitt au® den ersten aufgenrelt wird. Zwischen
heiden Zuschnitten ist damit eine ausschlieflich kraftschliis-
sige Verbhindung voraesehen. Um iiberhaupt eine halbweqgs hefrie-
digende Traqfihigkeit (Relastunq durch Ladequt) zu erzielen,
werden in die hohlen Innenréume der Trachalme die Stiitzele-
mente in Farm von hochkant stehenden Verst@rkungsstiicken einoe-
figt, die zickzackfdrmiqg gefaltet sind und sich so zwischen
gegeniiberliegenden Yandungen der Tracholm-Innenrdume erstrek-
ken. Niese VerstArkungsstiicke werden mit ihren Enden in den
Tragholmen mittels Laschen festgehalten und hahen vorzuaosweise
eine etwas grdfere Hiohe als die Tragholme, so daf3 ihre Ober-
kanten heim Aufpressen des zweiten Zuschnitts (0berteils) etwas
zusammenqgecdriickt, d.h. verformt werden. Nie bekannte Palette
erfordert damit insgesamt fiinf Materialzuschnitte und hohe
Krdfte heim Zusammenpressen der Zuschnitte zwecks Verformung
der VYerstidrkungen, wohei diese Kréfte leicht zu VYerformungen
des Wellen-Materials des ersten und zweiten Zuschnitts fiihren
und deren Tragfdhigkeit beeintrdchtigen. Gegen seitliche Ver-
formungskrdfte (Scher-, Riege- und Torsionsbeanspruchungen)
bietet diese Palette einen nur ungeniigenden Widerstand, so

dafl sie den in der Praxis auftretenden Belastungen, insheson-
auch bei der Uiblichen unachtsamen Behandlung im Werksverkehr
mit Gabhelstaplern und #hnlichem Gerdt, nicht gewachsen ist.
Hinzu kommt, daB in jedem Fall eine Unterfahrbarkeit nur in

Richtung der Tragholme méglich ist.



\ \ x f ' : Ty YY)
Yo s Ta ] Vo
bR} VY Y

. » ]

PN

ECA -3 - - 'olf'éfs&i&”d .

AR IR ]

Rei einer anderen bekannten Palette Zhnlicher Art (US-PS

3 952 A72) ist eine Anordnung zweier Zuschnitte derart vorgesehen,
dalR der erste Zuschnitt, der entlana eines Paares seiner Seiten-
rdnder die Randtrédger als viereckige geschlossene, durch %ickeln
gefaltete Rohre trdqgt und im wesentlichen !-firmigen Nuerschnitt
hat, von dem zweiten Zuschnitt umgehen wird, wohei die Yellen

in heiden Teilen orthogonal zueinander (%reuzende Yelle) ver-
laufen. Der zweite Zuschnitt umqgiht den ersten dahei nach Art
eines faltbaren, entlang der Seiten der rohrférmiqen Randtréqer
des ersten Zuschnitts offenen "limschlanes" oder “ickels, der

in der Palette eine aeschlossene lnterfliche und eine hilftig
geteilte Nberfléiche aushildet. VYon den in der Mitte zusammen-
stofienden Rindern cer heiden Nherfldchenh#lften des zweiten
7uschnitts erstrecken sich nach unten Stiitzsteqe, die in ent-
sprechende Schlitze in den rohrfdrmigen RandtrZcern des ersten
Zuschnitts einqreifen. Um letztere zwecks einmancdfreier Montage
in ihrer Position halten zu kiinnen, werden sie mittels an dem
ersten Zuschnitt in Richtuna der Randtrédger sich erstreckender
Haltelaschen, die im Rohzustand des Zuschnitts Uher die snfiteren
Palettenrdnder hinausstehen, fixiert. Diese hekannte Palette

hat eine doppellagiqg geschlossenfl&chige Bodenfldche, wZhrend
die das Stapelqut aufnehmende Trag- oder Oberfldche, mit Ausnahme
der Auflagebereiche der rohrfrmigen Randtr&ger, einlagig ist.
Damit ist die Tragfdhigkeit dieser Palette zwar im Rodenbereich
recht grofl, wohingegen die BRelastharkeit geracde im Mittelbereich
der Obherfliche stark reduziert ist, zumal sich hier keine
Kreuzwelle ergibt. Vor allen NDingen ist aber der Materialaufwand
fir eine solche Palette auBerordentlich hoch, da beide Zuschnitte
infolge des wickelﬁden Einfaltens der Seitenbereiche beim ersten
Zuschnitt mit den zus#tzlichen Haltelaschen fiir die rohrformigen
Randtridger und der Ausbildung von Ober- und Unterfléche am
zweiten Zuschnitt jeweils mehr als die doppelte Grundfldche der
fertigen Palette an Rohmaterial erfordern. Dies ist im Hinblick
auf die zunehmend steigenden Rohstoffpreise und das Bestreben,
Transportmittelkosten zu senken, nicht akzeptabel, abgesehen

davon, dafl die Montage dieser bekannten Palette eine Vielzahl
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komplizierter Falt- und Steckvorginge verlangt und damit sehr

aufwendig ist.

Rei einer anderen bhekannten Palette &hnlicher Rauart

(US-PS 3 911 834) wird der zweite Zuschnitt nicht mehr geschlos-
senflichig von 'unten her um den ersten Zuschnitt herumgewickelt,
sondern er hat nur noch die Form eines Teilwickels mit Rand-
verklebungslaschen. Trotzdem ist bei dieser Konstruktion der
Material- und Montageaufwand noch relativ hoch, und zum Zwecke
der Erzielung einer ausreichenden Festigkeit im fir die Trag-
fédhigkeit entscheidenden Mittelbereich der Palette miissen ggf.,
wie in einer fakultativen Ausfihrungsform jener bekannten
Konstruktion gezeigt, parallel zu den Randtr#gern der Seiten-
rédnder in der Mitte U-formige Tragteile eingefligt werden, was

einen zus#dtzlichen Material- und Fertigungsaufwand bedeutet.

Der Erfindung liegt demgegeniiber die Aufgabe zugrunde, eine
materialsparende, montagefreundliche Palette der eingangs
beschriebenen Art zu schaffen, die ih flachen Zustand, also
einer transportgiinstigen Raumform, vom Wellpappeverarbeiter zum
Verwender angeliefert und bei diesem in einfacher und kosten-
glinstiger Weise, insbesondere maschinell, in groflen Stiickzahlen,

schnell und zuverl&ssig aufgerichtet werden kann.
Diese Aufgabe wird erfindungsgem&B geldst, daf

a) an dem zweiten Zuschnitt sich im wesentlichen liber dessen
gesamte Linge entlang seinen den gegeniiberliegenden tragholm-
artigen Randtrégern zugeordneten Rindern erstreckende,
abwinkelbare, der Palettenhéhe entsprechende Distanzabschnitte

angeordnet sind und

b) die Stiitzelemente in Form von Stiitzstegen vorgesehen sind,
die aus wenigstens einem der beiden Zuschnitte herausfaltbar
sind und klemmend in entsprechende Ausnehmungen in dem

jeweils anderen Zuschnitt einrasten.
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Damit ist es miiglich, aus lediglich zwei 7uschnitten eine Palette
aufzufalten, die einen minimalen Materialaufwand erfordert, indem
das die tragholmartigen Randtrdger tranende Zuschnitteil in
seiner Linge der fertigen Palette und in seiner Breite im
wesentlichen (unter Vernachlfissigung der Materialstédrke und
eventueller Materialzugaben fiir die Faltverformungen) der Rreite
der fertigen Palette zuziiglich der doppelten Palettenhihe,
multipliziert mit der Anzahl der Tragholme, entspricht, wihrend
der andere Zuschnitt in der L&nge ebenfalls mit der L#nge der
fertigen Palette tlibereinstimmt und seine Breite lediglich um

unge fdhr die doppelte Palettenhdhe breiter als die Breite der
fertigen Palette zu sein braucht. NDie Stiitzstege kénnen ohne maf-
gebliche Schwdchung der Haupttragfl@chen der Zuschnitte aus
diesen, einseitiog falthar iiber Rillinien angelenkt, herausge-
stanzt sein, und zwar derart, daB sie mittels Befestigungsnasen
in entsprechende Ausnehmungen am anderen Zuschnitt eingreifen.
Somit erh&lt man weitestgehend verschnittfrei herstellbare Zu-
schnitte, die eine in den Hauptfl&chen zwischen beiden Zuschnit-
ten kraftschllissig verbundene, durch die Randtr&ger bzw. Trag-
rinne des einen Zuschnitts mit den Distanzabschnitten des anderen
Zuschnitts sowie liber die Stiitzstege zusd@tzlich formschliissig
verriegelhare Palette von hoher Verwindungssteifigkeit und
Knickfestigkeit ergeben. Die Form der Zuschnitte ist dabei so
vorgesehen, dafl trotz der die Festigkeit maBgeblich bestimmenden
Kastenprofile der Randtr&ger und Tragrinne keine Hinterschnei-
dungen auftreten, so dafl die Zuschnitte auf herk®&mmlichen
Wellpappe~Verarbeitungsanlagen hergéstellt und weitgehend
vorbereitet werden.kﬁnnen, damit sie, im flachen, transport-
freundlichen Zustand anlieferbar, beim Verwender (Verbraucher)
mit einfachen maschinellen Mitteln kontinuierlich aufgerichtet
und zusammengefiigt werden kSnnen. Die Transportfreundlichkeit
ergibt sich dabei aus der rechteckigen Grundform beider Zu-
schnitte ohne liber ihre Konturen hervorragende Yerbindungslaschen
od. dgl..
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Es ist zwar fiir sich bekannt, bei Wellpappe-Paletten Oher-

und Unterfl&che geqgeneinander durch aus den Fldchen heraus-
oeklappte, gestanzte Stitzsteqe miteinander zu verbinden (US-

PS 2 °op8 464), jedoch findet bei jener hekannten Palette die
Kraftibertragung ausschliefllich linienfdrmig liher die Stitzstege
statt, die zudem noch durch ein relativ kompliziertes wechsel-
seitines Verzahnungssystem miteinander zu verhinden sind, wodurch
sich nicht unerhebliche Schwierigkeiten heim 7usammenfiigen der
Palette ergeben. Diese bekannte Palette ist obendrein im Rand-
bereich vdllig frei und offen und nicht hesonders abhgestiitzt,

so dafl sie nur eine geringe Randfestigkeit hat.

Obwohl fir extreme Belastungsfdlle die Anordnung von zwei

oder mehreren inneren, tragholmartigen Traqrinnen sinnvoll

sein kann, ist in bevorzugter Ausfihrung der Erfindung, die fir
normale Belastungen v&llig ausreicht, die innere Tragrinne als
fiir sich bekannter (DE-AS 11 07 499) zentraler, dritter Tragholm

vorgesehen und bildet also praktisch die Mittelachse der Palette.

Um eine einwandfreie Handhabung der Palette in allen denkbaren
Transportsituationen zu gewdhrleisten, ist in bevorzugter Aus-
bildunc der Erfindung vorgesehen, daf die Palette wahlweise
allseitig unterfahrbar ist untldie Randtriger, die innere Trag-
rinne sowie die sich in die Randtr&ger erstreckenden Distanz-
abschnitte Ausnehmungen zur Ausbhildung von Ladetffnungen auf-
weisen. Diese Ladetiffnungen lassen sich, wie im folgenden noch
gezeigt wird, ohne Beeintrédchtigung der Belastbarkeit der Pa-
lette, realisieren und kénnen sogar zu weiteren Stabilisierungs-

maBnahmen genutzt werden.

Vorzugsweise konnen die Stiitzstege an dem die Distanzstege
tragenden - zweiten - Zuschnitt angeordnet sein und in die
offenen Randtrdger sowie ggf. die innere Tragrinne eingreifen.
Dabei kdnnen zweckm#Bigerweise die Stiitzstege an den Randtrégern
bzw. der Tragrinne entsprechenden Positionen angeordnet sein

und im wesentlichen in ihrer Breite der der Randtréger bzw.
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Tragrinne entsprechen, sn dafl sie sowohl in der VYertikalen als
auch in der Horizontalen die Xastenform der Randtré@qger bzw. der
Tragrinne stiitzen und damit mafineblich zu der hchen Steifigkeit

der Palette heitragen.

Wahrend in Lﬁndsrichtunq der Palette zwischen den Randtré-

gern und der inneren Traqrinne geniigend Platz fiir die Gaheln
eines Gabelstaplers besteht, um somit die Palette in LAngs-
richtung von einem Gabelstapler aufnehmen zu kénnen, ist zum

Zwecke der gleichzeitiq gewlnschten Unterfahrbarkeit auch in

fluerrichtuna bei einer bevorzuakten Ausfithrungsform der Erfindunao,

bei der die RandtrZger, die innere Tragrinne und cdie Distanz-
abschnitte mit Ausnehmungen fiir die Gahel eines Gabelstapleré
oder Hubwagens versehen sind, vorgesehen, daf% in den AufRenfli-
chen der Randtrdqer Durchhriiche sowie in den Randtrigerinnen-
fléchen und in der Tragrinne mikt den Durchhriichen fluchtend
ﬁéfnungen vorgesehen sind, wihrend sich, mit Durchbriichen undr
tffrungen fluchtend, die mindestens teilweise durch freiqestanz-
te, um vertikale Achsen schwenkbar anqgelenkte Stiitzklappen
beskimmt sind, cderen Rreite im wesentlichen der Innenbreite der
rinnenfirmigen Randtrdcer entsoricht und die in letztere hinein-
klapphar sowmie darin formschliissig verriegelbar sind. Au” diese
Weise wird die Schwﬁchung in den Seitenfléchen, die zun Zwecke
der Ausbhildung von Gabelstaplerdffnunaen erforderlich ist,
praktisch wieder kompensiert, indem die Fenster nichtreinFach
ausgeschnitten werden, sondern die ausgestanzten Teile zu
Stiitzzwecken gegeniiber dem anderen Zuschnitteil verwéndbar,sind,
wobei die Stiitzklappen sich vorzugsweise iiber die gesamte‘Hﬁhe

der Randtriger erstrecken und damit vertikal stﬁtzend wirken.

Vorteilhaft kdnnen sich die Gabelstaplerdffnungen von den
Obert&ncern der Randtrédger-Innenfldchen bzw. der Tragrinne nach
unten erstrecken und aus der Hauptfliche des Zuschnitts drei-
seitig derart freigeschnitten (gestanzt) sein, dal die freige-
schnittenen Teile als Zungen in der Ebene der der Verbindung mit

}
dem inderen Zuschnitt dienenden Hauptfld@che zwischen den Rand-
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trdgern hzw. der Tragrinne verbleihen. Damit erstreckt sich das
ausgestanzte Teil bei gefaltetem Randtrédger bzw. qgefalteter
Tragrinne tiher die fiir das Falten erforderlichen Rillunnen
hinaus in einen PRereich iiber der jeweiligen Pinne und verlingert
somit die Fl&iche, wadurch sich eine mafigeblich erhdhte Knick-

steifigkeit ergiht.

NDamit die Ausnehmungen noch hesser zur Erhdhung der Paletten-
fertigkeit insgesambt genutzt wercen und die fir ihre Herstel-
lung freizuschneidenden Teile nehen einer horizontalen Halte-
funktion fiir die Randtriger und Traarinne auch eine vertikale
Stitzfunktion ausiiben k@nnen, ist weiterhin vorgesehen, daf

die Nurchbriche in den AuBenflZchen der Randtréger mindestens
' teileise durch freigestanzte, um vertikale Achsen schwenkhar
anoelenkte Stiitzlaschen bestimmt sind, deren Rreite im wesent-
lichen der Innenbreite der Randtréger entsbricht und die in
letztere hineinklappbar sowie mit den Innenfl&chen formschliis-
sia verriegelbar sind. Dabhei ist es vorteilhaft, wenn die Stitz-
laschen mit den Stitzklappen kraft- und/oder formschlissig ver-
bindhar sind, wodurch sich eine noch intensivere Verhindung
zuischen beiden Zuschnitten und eine mafigebliche Erhdéhung der
Diagonalsteifigkeit eraibt. Das Verbinden kann durch Xleben,
Heften, Verhaken oder #hnliche iibliche Maflnahmen erfolgen. Zu-
sdtzlich kdnnen zur Positionsstabilisierung die miteinander
verhundenen Sliitzlaschen und Stitzklappen durch in diesem Be-
reich angeordnete, in die Randtr#ger hineinklappbare Stiitz-

stege des zweiten Zuschnitts verriegelbar sein.

Un mit jeder Art von Ladegerdt bzw. Flurférderer wie Gabelstap-
ler oder Hubwagen die Palette bequem und ohne einen zu groflen
Genauigkeitsaufwand, wie er z.B. bei einer bekannten, vier-
seitig unterfahrbaren Palette mit schlitzartigen Durchbrechun-
gen fiir die Aufnahme einer Transportgabel erforderlich ist
(US-PS &4 100 B59), unterfahren zu kbdnnen, wird weiterhin zweck-
médBigerweise vorgeschlagen, daf sich die Ausnehmungen bzw. die

Durchbriiche, fiffnungen, Fenster, Stiitzlaschen und/oder Stiitz-

\0
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klappen im wesentlichen iiber die Gesamthihe der Palette er-

strecken.

Statt einfacher, geradliniger Distanzahschnitte k6nnen diese

bei einer anderen vorteilhaften, filir eine noch hthere Tragfé-
higkeit hestimmten Ausfihrungsform der Erfindung als in die
rinnenfdrmigen Randtriger nassende kastenfiirmige Tragelemente
ausgebildet sein und somit ein hidheres Widerstandsmoment auf-
weisen. Rei dieser Ausfihrungsform ist es zweckm#fiig, dafl die

im Rereich der kastenfiormigen Tragelemente vorgesehenen Stitz-
stege in Aussparungen in der Rodenfldche der Tragelemente eingrei-
fen und somit diese zusdtzlich stahilisieren. Die Ladedffnun-

gen kiinnen in entsprechender Weise, wie ohen darqgelegt, ausge-

bildet wmerden.

Zur Eththung der Festigkeit hzw. Steifigkeit der fertigen

Palette kiinnen die YWellen des Materials in dem die Randtréger

und die Tragfinne umfassenden Zuschnitt bevorzuaot in Ruerrichtung
der Palette und in dem anderen, dié Distanzabschnitte tragenden
Zuschnitt in L&Angsrichtung verlaufen. Damit ergeben sich be-
sonders giinstige Festigkeitsverh&ltnisse hinsichtlich der
Stitzstege, in denen der YWellenverlauf vertikal iét, sowie in -
den Horizontalstiitzstegen, die sich mit horizontaler lelle gegen
die Innenwandunqg der Tragrinne abstiitzen und damit zur Erh&hung
der Quersteifigkeit beitragen. Durch den Querverlauf der Uelle

in dem die Randtrdger und die Tragrinne umfassenden fluerschnitt
wiederum ergibt sich eine optimale Belastbarkeit der Rand-

triger und der Tragrinne sowie der Stiitzlaschen in der Vertikalen
sowie die M8glichkeit, in der Hauptfléche hohe Riegemomente

aufzunehmen.

In vorteilhafter VWeitérhildung der Erfindung kdénnen an mindestens
einem der Zuschnitte, vorzugsweise am zweiten Zuschnitt und
im Bereich der Fenster bzw. Ladedffnungen, Sollbruchstellen
definierter Rreite vorgesehen sein. Dadurch kénnen Schiden,

die sonst beim Umreifen des auf der Palette gestapelten Gutes
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mit Metall- oder Plastikband durch die Zugausiihung desselben
auf die Palette entstehen kdnnen, weitestgehend vermieden wer-
den, weil hei Anlegen der Refestiqungs~ oder HaltehiAnder an
den Sollbruchstellen diese Pereiche bei nach innen versetztem
Ladequt in der definierten Breite angehobhen werden und zudem
als Zantenschugz filr das Ladeaut dienen, ohne dafl ein weiteres

FEinreifen der Palette auflerhelb der Sollbruchstellen eintritt.

Nbwohl bei nur niedrigen Belastungsvorgahen und -erfordernissen
die Verwendung einlagiger Yellpappe, zumal bei enfsnrechender
Strukturierunqg und Aufbau cderselben, miglich ist, k@nnen bevor-
zught die Zuschnitte aus mehrlagicer, vorzugsweise zweilagiger
Hellpappe béstehen. Rei dieser Materialauswahl wird man so-
wohl die Festigkeitserfordernisse der Palette als auch Gewicht
und Kosten des fUr sie vervendelen lUellpapbpe-Zuschnittmaterials

miteinander verniinftig in Einklang zu bringen haben.

Die Herstellung der erfindungsgemdfien Transportpalette er-

folgt vorzugsweise halb- oder vollautomatisch, da ein Aufrichten
von Hand bei dem Gewicht der Zuschnitte fiir die {blicherweise
erforderlichen Palettengrdfen, wegen der Sperrigkeit der Zu-
schnitte und im Hinblick auf die notwendigen Faltkr&fte bzw.

die aus dem Material resultierenden Riickstellkrdfte nicht in
Betracht kommt. Rei einem veorteilhaften halbautomatischen
Herstellungsverfahren kann in einer Falt- und PrefB3station der
die Randtrdger aufweisende erste Zuschnitt stufenweise vorge-
brochen werden, wobei zundchst der erste Randtrd@ger, dann die
Tragrinne und schliefllich der zweite RandtrZger vorgebrochen
werden, und seine gegen den anderen, zweiten Zuschnitt gerich-
teten Fldchen konnen mit Leim bespriiht werden, wZhrend zugleich
die Distanzabschnitte des zweiten Zuschnitts vorgebrochen werden,
worauf anschlieflend letzterer auf den ersten Zuschnitt auf-
gesetzt bzw. mit den Distanzabschnitten in die Randtréger
eingesetzt sowie von oben und seitlich ein AnpreBdruck auf die
entsprechend der Form der Randtrsger und Tragrinne abgestitzten

Teile ausgelibt werden kann. Bei einem solchen halbautomatischen
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Verfahren wird also der die Randtriger und Tragrinne umfassende
Zuschnitt dreistufig vorgebrochen und dann an allen erforder-
lichen Stellen mit dem {lehemittel versehen, wZhrend gleichzeitig
das Vorbrechen des anderen Zuschnittes erfolqt, so daf der
Zeitaufuwand fiir die Konfektionierung relativ gering gehalten
werden kann und fiir dieses Herstellunosverfzhren lediglich eine,

allenfalls zwei Personen erforderlich sind.

Vorteilhaft kiénnen nach dem Abnehmen der verleimten, gefalteten
Palette von der Falt- und Prefistation die Stitzstege sowie qgf.
die Stiitzlaschen und -klappen, letztere vorzugsweise unter
gegenseitiger Verhindung mittels Kleben, Heften, Verhzken od.
dgl., in ihre srretierte Stitzposition gedrickt werden, was
manuell oder ebenfalls automatisch au®f einer weiteren maschi-

nellen Station erfolgen kann.

Zur Konfektionierung einer Transportpalette der vorbeschriebhenen
Art wird vorteilhaft eine Anlége vorgeschlagen, bei der zum
stufenweisen Vorbrechen des die Randtréger sowie die Traqrinne
aufweisenden ersten Zuschnitts eine erste Aufrichtstation unc

zum Auftragen von Leim auf diesen derart vorgebrochenen Zuschnitt,
zum Vorbrechen der Distanzabhschnitte des anderen, zweiten
7uschnitts und zum gefalteten Zusammentiigen der bheiden Zuschnitte

eine zweite Aufrichistation vorgesehen ist.

Eine solche Anlaqe kann bequem von ein bis zwei Personen bedient
werden, wobei die erste und zweite Aufrichtstation halbauto- .
matisch arbeitende Maschinenaggregate sein konnen. Diese sind
mit einem verninftigen konstruktiven Aufwand herstellbar und
tragen mafligeblich zu einer wirtschaftlichen Realisierung der

der Erfindung zugrundeliegenden Aufgabe bei.

Dabei kann, um die Verarheitung der Zuschnitte einfach zu
gestalten und trotzdem allen Anforderungen an die Genauigkeit
gerecht zu werden, die erste Aufrichtstation einen mit Anschl&gen,

Richtleisten oder #hnlichen Positionierungselementen sowie mit
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Rinnen zur Aufnahme der zu faltenden bzw. gefalteten Randtréger
und-Tragrinne des ersten Zuschnitts ausgeriisteten Auflagetisch’
und einen Pressenstempel iber einer der Rinnen, vorzugsweise

der zentralen Rinne, umfassen. NDer Pressenstempel ist vorzugs-
weise so vorgesehen, dafl er mit seitlich einschwenkbaren Presse-
nelementen als Gegenform zum ilberdriicken der Vorbrechung zusam-
menwirkt, wodurch man in sinnvoller teise den Riickstellkrédften

des verwendeten Materials vorbeugen kann.

Vorteilhaft kann die zweite Aufrichtstation formverdnder-

bare Auflagen zur Aufnahme des auf der zweiten Aufrichtstation
vorgefalteten Zuschnitts umfassen, wobei diese Auflagen aus
einer im wesentlichen trapezférmigen Ausgangslage in eine im
wesentlichen rechteckftrmige PreBlage bewegbar sein kéinnen.
Damit ist die zweite Aufrichtstation so ausgebildet, dafl auf

ihr der auf der ersten Aufrichtstation vorgefaltete Zuschnitt
bequem aufgenommen werden kann, wobei seiner Riickbildung infolge
der Rickstellkrdfte Rechnung getragen ist, er aber gleichzeitig
in die fur die fertige Palette erforderliche Lage verformt
werden kann. Um das Zusammenfiigen mit dem anderen Zuschnitt auf
dieser zweiten Aufrichtstation zu ermdglichen, kann letztere
einen in einer ihrer Hauptrichtungen, vorzugsweise ihrer L&ngs-
richtung bevegbaren Leimschlitten oberhalb der Auflagen umfassen,
wobei dieser Leimschlitten, der Auflegeposition des Zuschnitts
und damit der Lage der Klebefldchen entsprechend, vertikal
wirkende innere Leimdiisen fiir die Klebeflachen des Zuschnitts
und geneigt Hazu wirkende duBlere Leimdiisen fir die Innenseiten
der AuBenwd@nde der Randtr&@ger und der Stitzlaschen desselben
umfassen kann. Fiir das Zusammenfligen mit dem anderen, zweiten
Zuschnitt nach erfolgter Beleimung ist in bevorzugter weiterer
Ausbildung der Anlage oberhalb der Auflagen ein als ebene Platte
ausgebildeter AnpreBstempel vorgesehen, der aus seiner Ruhelage
in eine Arbeitslage unmittelbar oberhalb der in rechteckfdrmige
PreBlage bewegten Auflage bewegbar ist, wobei weiterhin seitliche
Anprefliplatten der Auflagen in eine senkrechte Position und damit

in eine die Palette von der Seite der Randtr&ger her umgebende
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horizontale PrefBlage bewegbar sind. Um das Vorbrechen des anderen
Zuschnitts beziiglich seiner Distanzabschnitte in einfacher,
montagefreundlicher VWeise unmittelbar vor dem Zusammenfiligen der
beiden Zuschnitte zu ermfglichen, kann an einem Gestell der
zweiten Aufrichtstation seitlich eine Vorbrecheinrichtung fir

die Distanzabschnitte angeordnet sein.

Die insgesamt mit der Erfindung erzielbaren Vorteile bestehen
inshesondere darin, dafl eine Palette aus im wesentlichen zwei
Zuschnitten gehildet wird, deren Ausbildung auflerordentlich
maschinenfreundlich in bezug auf die vorzunehmenden Faltvorgidnge
und deren Verarbeitung damit auf einer kontinuierlich arbeitenden
Maschine mdglich ist. Die Zuschnitte bilden keine Hinterschnei-
dungen, und ihr Auffalten ist in nur einer Richtung mdglich.
Durch die fldchenfiirmige Verbindung der beiden Zuschnitte in
Kombination mit dén kastenfdrmigen Tragholmen und den Stiutzstegen
sowie weiteren Stiitzelementen und -klappen ergibt sich eine

hohe Torsionssteifigkeit und damit eine Tragfdhigkeit, die solche
Paletten insbesondere als Einwegpaletten, die erst beim Belader
aufgerichtet zu werden brauchen, auBerordentlich geeignet macht,

obwohl auch ein Mehrfachgebrauch méglich'ist.

Weitere Ausbildungsmiglichkeiten, Zweckm&Bigkeiten und Vorteile
der Erfindung gehen aus der folgenden Beschreibung der in der
stark schematisierten Zeichnung dargestellten Ausfihrungsbei-
spiele hervor. In der Zeichnung zeigt in perspektivischer
Darstellung

Fig. 1 eine fir das Beladen fertige Palette,

Fig. 2 einen ersten Zuschnitt zum Aufbau der Palette im

aufgefalteten Zustand,

Fig. 3 eine erste Ausfiihrungsform eines zweiten Zuschnitts,
ebenfalls im aufgefalteten Zustand,
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Fig. eine zweite Ausfiihrungsform des zweiten Zuschnitts

im aufgefalteten Zustand

Fig. 5 eine Vorderansicht einer Anlage zur Konfektionierung

der erfindungsgemdflien Palette,
Fig. 6 eine Daraufsicht auf die Anlage der Fig. 5 und

Fig. 7 einen schematischen Ablauf der Palettenkonfektionie-

rung.

Eine erfindungsaemdf aufgebaute Palette 1 aus Wellpappe (Fig.
. 1) umfaBt im wesentlichen einen ersten Zuschnitt 2 und einen
zweiten Zuschnitt 3, beide aus YWellpappe hestehend und so
vorgesehen, daB sich ihre Wellenrichtungen (s. Fig. 2 und 3)
in der fertigen Palette 1 kreuzen. Dabei bildet der erste
Zuschnitt 2 speziell beziiglich der Haupt- oder Ladefldche der
Palette die Unterlsge und der zweite Zuschnitt 3 die Cberlage.
Um die Palette von ihren vier Seiten her bequem mit einem
Flurfdérderer wie Gabelstapler oder einem #hnlichen Lade- und/
oder Transportg;;éi unterfahren zu konnen, sind an ihr - an
sich von herkdémmlichen Paletten her bekannte - Laderinnen 41

und Ladedffnungen 42 in L&ngs- bzw. Querrichtung ausgebildet.

Die fir Funktion und Aufbau der relevanten konstruktiven Details
sind am besten den Einzeldarstellungen der Zuschnitte 2 und 3

in den Fig. 2 und 3 bzw. 4 zu entnehmen.

Der erste Zuschnitt 2 ist aus einem im wesentlichen recht-
eckigen Wellpappezuschnitt in die in Fig. 2 gezeigte Form
auffaltbar, wobei fiir das Auffalten an entsprechenden Faltstellen.
hinreichend bekannte Falt- und Falzlinien, z.B. Rillinien
(gestrichelt oder in diinnen Linien dargestellt), vorgesehen
sind, wie sie in der Wellpappeindustrie iiblich sind. Entlang

. seiner Langsr8nder sind an dem ersten Zuschnitt tragholmartige

Randtréger 21 ausgebildet, die eine U- oder rinnenftrmige Gestalt
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haben und AuflenflZchen ?1a sowie Innen©l&chen 21i bestimmen,
Zwischen den beiden Randtr#gern ist, hier zentral angeordnet,
eine in &hnlicher tleise aufgebaute Traqrinne 22, die ebenfalls
nach Art eines Tragholms ausgebildet ist und wirkt, vorgesehen.
Zwischen den Randtré@gern 21 und der Tragrinne 22 befinden sich
die rechteckigén, sich in Langsrichtuna des 7uschnitts und damit
der fertigen Palette erstreckenden Durchginne oder Laderinnen
4, in die die Gabeln eines Gabélstaplers, Hubwagens od.dgl.

zum Zwecke des Anhebens und/oder Transports der Palette 1 ein-
greifen kénnen. Entsprechend sind in Richtung der Breitener-
streckung der Palette in den AuBenflichen 21a Durchhriiche 24

und in den Innenfldchen 21i sowie in den Seitenwdnden der
Tragrinne 22 Gffnungen 25 angebracht. Durchbriiche 24 und #iff-
nungen 25 bilden zusammen die Ladedffnungen 42 aus. Pei den
Durchhriichen 24 handelt es sich um durch Stiitzlaschen 28 begrenz-
te Ausnehmungen, wobei diese Stiitzlaschen in ihrer RBreite der
Rreite der Randtrdger 21 entsprechen und an ihren freien verti-
kalen Randern gegeniiber einer vertikalen Schuwenkachse (nicht
bezeichnet) Nasen 29 haben, die in schlitzféirmige Ausnehmungen
23 in den Innenflichen 21i einrasten kdnnen. Die Uffnungen 25
werden durch dreiseitiges Ausstanzen von Zungen 24 gehildet,

die einseitig fest mit dem Zuschnittmaterial verbunden bleiben
und sich von den fiir die Randtréger 21 bzw. die Tragrinne 22
vorgesehenen Falt- oder Knicklinien so erstrecken, dafi beim
Falten der Randtridger und Tragrinne diese Zungen 26 eine Verlé&n-
gerung der eine Klebefldche 27 bildenden Hauptfl&dche des aufge-
falteten Zuschnitts 2 Uber die Faltlinien hinaus ausbilden. Im
Pereich der Tragrinne 22 ist die Dimensionierung der Zungen 26
und damit der Uffnungen 25 so vorgesehen, daf die Zungen 26
praktisch die gesamte Tragrinne 22 iberdecken und einander
gegentiberliegende Zungen 26 stumpf gegeneinander stoflen, so daf}
in diesem Bereich eine quasi geschlossene Oberflédche entsteht.
Das Uberstehen der Zungen 26 iiber die Faltlinien fiir die Rand-
trdger und die Tragrinne trdgt wesentlich zu einer Erhdhung der
Relastharkeit, insbesondere der Knick- und Verwindungsfestigkeit,

bei. Um das Einklappen der &ufBleren Stiitzlaschen 28 nicht zu be-
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hindern, sind die Ulber den Randtrégern befindlichen Zungen 26
mit einer kreisférmigen Ausnehmung ?6a entsprechend dem Schwenk-

radius der Stiitzlaschen 28 versehen.

Die Funktion der Klehefl&dche 27 somie von schlitzformigen
Ausnehmungen 23 am RBnden und in den Innenfldchen 21i der Rand-
trager 2] bzw. der Tragrinne 22 wird im Zusammenhang mit der

Reschreihung des zweiten Zuschnitts 3 deutlich.

Der zweite Zuschnitt 3 besteht ehenfalls aus einem in seinen
duferen Konturen rechteckinen Stanzzuschnitt und hat entsprechend
den Randtrédgern 21 des ersten Zuschnitts entlang seiner L&nas-
kanten abaoewminkelt falthare Distanzabschnitte 31, deren Hdéhe

in Verbindung mit den entsprechenden Auflenfl&dchen 2la der
Randtrdger 21 im wesentlichen die Htihe der- Palette 1 bestimmt.
Diese Distanzabschnitte 31 liegen beim 7usammenb39 der Palette
von innen gegen die Auflenfl&chen 2la an. Der zweite Zuschnitt

3 bildet, wie aus Fig. 3 erkennbar, im aufgefalteten Zustand

im wesentlichen die Form eines flachen, umgekehrten !}, dessen
Schenkel von den Distanzabschnitten 31 bestimmt werden und
dessen Steg eine Hauptflache 34 bildet, die der fldchigen
Verbindung mit dem ersten Zuschnitt 2 dient. An Stellen, die

den Durchhriichen 24 bzw. {iffnungen 25 des ersten Zuschnitts 2
entsprechen, sind in den Distanzabschnitten 31 durch Vorstanzen
beim Fertigen des Zuschnitts Fenster 35 vorgesehen, die zundchst
durch dreiseitig freigestanzte, liher einseitige Faltlinien
angelenkte Stiitzklappen 36 verschlossen sind. Beim Konfektio-
nieren der Palette wercden diese Klappen 36 getffnet und mit den
Stitzlaschen 28 verbunden, z.R. durch Kleben oder Heften, sowie
in den Schlitzen 23 arretiert. Um die Stitzklappen 34 zur
Erhohung der Festigkeit und Tragfdhigkeit der Palette einzusetzen,
sind sie also als Horizontalstiitzstege ausgebildet, und ihre
Breite ist so bemessen, dafl sie sich iher die Gesamtbreite der
Randtrdger 21 erstrecken und in die in den Innenfl&chen 21i
vorgesehenen schlitzformigen Ausnehmungen 23 mit Hilfe von an

ihnen vorgesehenen Nasen 33 eingreifen kdnnen. Es ist damit ein



R -

o —

ECA -

17

- os314y

form- und kraftschliissiges Verrieqgeln dieser Horizontalstiitzstege

36 zusammen mit den Stiitzlaschen 28 méglich,

Teile die Steifigkeit der Randtréqer,

so dafl durch diese

inshesondere deren Nuer-

steifigkeitund damit die Torsionsfestigkeit der Gesamtpalette,

mafgeblich erhtht wird. Des weiteren sind aus der FlAiche des

zweiten Zuschnitts 3 einseitig falthar angelenkte, dreiseitigqg

freigeschnittene vertikale Stiitzstege 3?2 ausgestanzt,

deren

Hohe der der Distanzahschnitte 31 entspricht und die an ihren

freien, den Faltlinien gegeniiberliegenden Kanten Nasen 33

entsprechend den Nasen 33 der Stiitzklappen (Horizontalstiitzstege)

36 tragen.

im wesentlichen der Breite der Randtr&ger 21 bzw.

22,

entsprechenden Stellen des zweiten Zuschnitts 3 angeordnet,

NDie Rreite der vertikalen Stiitzsteoe 22 entspricht

der Tragrinne

und die Stitzstege 32 sind an den Positionen jener Rinne

SO

daR die Stiitzstege 32 in die Rinnen hineingefaltet werden und

‘hre Nasen 33 in die schlitzfdrmigen Ausnehmungen 23 eingreifen

<dnnen, Die Stitzstege 32 kdnnen dabei in sattem Sitz gegen die

Seitenwdnde der Rinnen der Randtrédger 21 bzw.

Tragholmes 22 anliegen,
Vertikale ist. Es sei in diesem
dafl bei dem zweiten Zuschnitt 3
in Lédngsrichtung des Zuschnitts
Wellenverlauf in den vertikalen

in den Horizontalstiitzstegen 34

sprechende, optimale Belastungsverh8ltnisse ergeben.

des zentralen

obwohl ihre Hauptbelastungsrichtung die

Zusammenhang darauf hingewiesen,
die Wellenrichtung der Wellpappe
verlduft, so dafl damit der

Stitzstegen 32 vertikal ist und
horizontal, wodurch sich ent-

In dem

ersten Zuschnitt 2 hingegen verl&uft die Welle in Querrichtung,
wodurch eine optimale Belastbarkeit der Randtr&d@ger 21 und der

Tragrinne 22 sowie der Stitzlaschen 28 in der Vertikalen sowie

eine Aufnahme hoher Biegemomente in der Hauptflé@che 27 mit den

Zungen 26 méglich ist.

Wie aus den Figuren erkennbar,

sind die randseitigen inneren

Stiitzstege 32 etwas schmaler als die lUbrigen vorgesehen, so

daf zum Rand noch ein ausreichender Randsteg (nichtbezeichnet)

liber dem Fenster 35 zur Begrenzung desselben stehen bleibt.
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Eine Yariante des zweiten Zuschnitts 3 ist in Fig. 4 gezeigt.
Dort sind die Nistanzahschnitte 31 der Ausfithrungsform der Fig.
3 durch kastenfiérmige, rechteckio qefaltete Tragelemente 37
ausgebildet, die damit ein hdheres ltiderstandsmoment als die
geradfldchigen Distanzabschnitte 31 haben. Die Breite dieser
kastenformigen Tragelemente 37 entspricht den Innenabmessungen
der Randtréger 7?1, so dafl die Tragelemente 37 leicht in die
Randtréager einsetzbar sind. Wenn die Tragelemente 37 durchgehend
Uber die gesamte L&Ange des zweiten Zuschnitts 3 verlaufen, muB}
auf die Ausbildung der Zungen 24 im Rereich der &aufleren Rand-
trdoer des ersten Zuschnitts ? verzichtet werden. Es ist aber
auch mdqglich, entlang der innenliegenden Wand der Tragelemente
37 Aussparungen dhnlich den Fenstern 35 Uber die gesamte Hohe
der Innenwand vorzusehen, so dafl die Tragelemente iber die
Zungen 26 hinweg in die Randtr&ger 21 eingesetzt werden kidnnen,
wobei dann auf dieser Seite den Horizontalstiitzstegen 36 der
Fig. 3 entsprechende Stiitzstege vorgesehen werden ktnnen und
auf die Stiitzstege in der AuBenwand der Tragelemente 37 verzichtet
werden kann. Zum Arretieren der Stiitzstege 32 sind im Boden der
kastenftrmigen Tragelemente 37 Schlitze 3f angecordnet. Fir die
hier nicht n&her gezeigten Fenster kann eine der Fig. 3 ent-

sprechende Ausbildung vorgesehen werden.

Die beiden Zuschnitte 2 und 3 kBnnen, mit den erforderlichen
Stanzungen und Faltlinien versehen vorbereitet, im flachen
Zustand vom Wellpappehersteller beim Anwender angeliefert werden,
so daB sich fiir diesen Transport ein minimales Transportvolumen
ergibt und die Teile bis zum Zeitpunkt ihrer Verwendung platz-
sparend gelagert werden konnen. Beim Verwender werden die
dermaflen vorbereiteten Teile dann beispielsweise auf einer
halbautomatischen Aufrichteinrichtung, wie sie in Fig. 5 und 6
gezeigt ist, nach dem Schema der Fig. 7 in die in Fig. 2 und 3
bzw. 4 gezeigten Formen aufgerichtet. Diese werden jeweils paar-
weise zusammengesetzt, so daB sich die Endform der Palette

1 ergibt.
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Im einzelnen erkennt man in Fig. 5 und A zweil Bufrichtstaticnen
5 und 6, neben denen, ginstigerweise in der N#dhe des jeweiligen
ersten Verarheitungsplatzes, sich die au® Paletten vom Yellpap-
peerzeuger gestapelt angelieferten ersten Zuschnitte 2 und

zweiten Zuschnitte 3 hefinden.

Die erste Aufrichtstation 5 dient dem stufenweisen Vorhre-
chen des ersten Zuschnittes 2 in der Reihenfolge der in Fig. 7
gezeigfen Stufen I, II und III, und zwar entsprechend den
Rillinien, die im Ausgangsstadium I und im linken Teil der Stufe
IT als ausgezogene dinne Linien 2N dargestellt und so vom
Wellpappeerzeuger angebracht sind. 7um 7Zwecke dieses Vorhrechens
umfalt die erste Aufrichtstation 5 an einem Gestell 50 einen
Auflagetisch 51, der mit hier nicht nZiher bezeichneten Anschligen,
Richtleisten oder 8hnlichen Positionierungselementen sowie mit
Rinnen 52 ausgeriistet ist. Letztere dienen ebenfalls der Aus-
richtung sowie der Aufnahme der stufenweise entsprechend I, II
und I1I (Fig. 7) zu faltenden bzw. gefalteten Randtriger des
ersten Zuschnitts 2. Zum Vorbrechen des Zuschnitts ist {ber der
mittleren Rinne 52 in geeigneter “eise an dem fGestell 50 ein
Pressestempel 53 gelagert, den man hier in seiner Ruheposition
erkennt. Aus dieser wird er in Richtung auf die Rinne 52 herab-
gefahren, wenn der Zuschnitt 2 in die richtige Position fir das
Vorbrechen eines der RandtrZger oder der Tragrinne auf dem
Auflagetisch 51 ausgerichtet ist. Das Auflegen der Zuschnitte

2 und Ausrichten auf dem Auflagetisch 51 sowie das stufenweise
. lleiterverlagern nach Vorbrechen der einzelnen drei Stufen erfolgt
von Hand, so daB3 diese Aufrichtstation halbautomatisch arbeitet.
- Um die Riickstellkr&fte, die gerade bei dem Material Wellpappe
ganz erheblich sind, mdglichst gering zu halten, kann nach dem
Eingreifen des Pressenstempels 53 ein Uberdricken der von diesem
hergestellten Rechteckform, wie sie z.R. in der Stufe II in Fig.
7 erkennbar ist, durch hier nicht ndher dargestellte, seitlich
einschwenkbare Pressenelemente herbeigefiihrt werden. Dies erfolgt,
solange sich das rechteckig geformte Teil noch in der mittleren

Rinne 52 befindet. Dabei wird das rechteckiggeformte Teil
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zu einem sich vom Grunde her nach oben verjiingenden Trapez
zusammengedriickt. Infolge der Rickstellkr&fte nimmt dieses
Trapez nach dem Herausnehmen aus der mittleren Rinne 5?7 trotzdem
noch die inshesoncdere in Stufe IIT der Fig. 7 erkennbare Form

eines sich nach obhen erweiternden Trapezes an.

Das 7usammenfiigen des vorgehrochenen ersten Zuschnitis Z mit
einem entsprechend vorgebrochenen zweiten.Zuschnitt 3 erfolgt

in der zweiten Aufrichtstation 6. An einem Gestell 67N derselben
ist einerseits, rechts erkennbar, eine Vorbrecheinrichtung 64
fiir die NDistanzabschnitte 21 des zweiten Zuschnittis 3 vorgesehen,
wiéhrend andererseits an dem Gestell formver#dnderbesre Auflagen

61 und mit diesen zusammenwirkende seitliche Anprefiplatten 611,
die mittels Druckzylindern £12 entsprechend den Pfeilen E bewegbhar
sind, angeordnet sind. Die formver#@nderbaren Auflagen 61 sind
aus einer in ausgezogenen Linien dargestellten trapezférmigen
Ausgangslage A, die der Form der Vorbrechungen des Zuschnitts

2 in der Stufe III entspricht, in eine in gestrichelten Linien
dargestellte rechteckfdrmige Prefllage B bewegbar, wobei zum
Zweck der Gegenhaltung bzw. des Pressens beim Zusammenfligen der
Zuschnitte die seitlichen Anpreflplatten €11 gem8R Pfeil E in

die ebenfalls gestrichelte Lage bewegt werden. Revor jedoch
diese Bewegung aus der trapezfirmigen Ausgangslage A in die
PreBBlage R erfolgt, wird der in die Auflagen 1 eingelegte
Zuschnitt 2 mit Leim bespriiht. Zu diesem Zweck ist ein - von
einem in der N&he der zweiten Aufrichtstation 6 angeordneten
Leimbeh&lter 7 her befiillbarer - Leimschlitten 62 in Richtung
des Pfeiles L (Fig. 6) bewegbar an dem Gestell 60 angeordnet.
Der Leimschlitten 62 umfaBt innere Leimdiisen 621 und &uBere
Leimdliisen 622. Die inneren Leimdisen 621 dienen dem Leim-Bespri-
hen der Hauptfldchen 27 des Zuschnitts 2, die &ufleren, geneigt
angeordneten lLeimdisen 622 dem Aufbringen von Leim auf die
Innenseiten der Auflenflédchen 2la der Randtréger 21, einschliell-
lich der Stltzlaschen 28.

Wenn der Leim aufgebracht ist, wird von oben her in Richtung
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des Pfeiles F (Fig. 7 ) der hinsichtlich seiner Distanzabschnitte
31 vorgebrochene zweite Zuschnitt 3 aufgeleot., NDie Zuschnitte

2 werden sodann mittels der Auflagen A1 in die Preflage R
entsprechend den Pfeilen D in Stufe III gem3B8 Fig. 7 gedriickt.
Durch Herabfahren eines Anpref3istempels 63 und Anlegen der
seitlichen AnpreRplatten 611 gegen die Auflenseiten der Distanz-
ahschnitte 31 werden die bheiden Zuschnitte zusammengedriickt,

so dafl sie die in Fig. 7 erkennbare Palette ergeben. Anschlieflend
kdnnen noch die Stiitzstege in ihre arretierte Stitzposition
gedriickt werden, um letztendlich die fertice Palette 1 qgemiB

Fig. 1 zu ergebhen. Dieses Eindriicken der Stiitzstege kann entweder
auf der zweiten Aufrichtstation erfolgen, aher ist ehenso gut
moglich, hierfir automatische Faltelemente vorzusehen, die mit
der erforderlichen Pr#zision arbeiten. Gegebenenfalls kann dafir

eine weitere Maschinenstation vorgesehen  werden.

Die gegeneinander anliegenden Hauptfldchen (0Oberfléche des
ersten Zuschnitts 2 und Unterflédche des zweiten Zuschnitts

3) kdnnen punkt-, linien- oder flichenfdrmig mit Leim versehen
und so miteinander verklebt werden. Es ergibht sich somit eine
infolge der flachigen Verklebung, der Abstiitzung mittels der
Stiitzstege und des passenden Sitzes in Verbindung mit der
Kreuzwellenanordnung der heiden Zuschnitte zueinander eine
guflerst stabile, eine hohe Knickund Verwindungssteifigkeit

aufweisende Palette 1.

Am zweiten Zuschnitt 3 kénnen wie aus Fig. 1 und 3 erkennbar,
durch Perforationen definierte Sollbruchstellen 80 im Randbe-
reich oberhalb der Fenster 35 ausgebildet sein. Diese Soll-

bruchstellen 80 reiBlen beim Umreifen der beladenen Palette in
herkémmlicher leise ein, wenn das Ladegut nicht den Paletten-
rand {iberragt, und bilden einen Kantenschutz. Das Umreifungs-

band wird durch die Ladetffnungen 42 hindurchgefiihrt.

Selbstversté@ndlich ist es mdglich und denkbar, die Zahl der

Stiitzstege und ihre Anordnung an den Zuschnitten zu varieren.
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Ebenso k&innen zusdtzliche Verriegelungselemente zwischen den
beiden Zuschnitten vorgesehen werden. Natirlich kann auch statt
des Verklebens eine Befestigung cer heiden Zuschnitte aneinander
mittels Heftklammern hergestellt werden, solange dadurch eine
ausreichend innige Verhindung zwischen beiden Zuschnitten erzielt

und der ¥reuzwelle-Verbund wirksam wird.

Obwohl die Erfindung im Zusammenhang mit dem Material Wellpappe
beschrieben ist, kommt fiir derartige Paletten auch anderes, in
dhnlicher VWeise beschaffenes faltbares Material Bhnlicher Vorziige
(niedriges Gewicht, geringe Materialkosten) in Betracht, das
vorgegebene unterschiedliche Belastungsrichtungen hat wie
beispielsweise Pappe, bei der die Faserrichtung unterschiedliche
Belastungskriterien &hnlich dem Mellenverlauf bei der Wellpappe

begrindet.

Auch ist es natiirlich mdglich, das Material durch zusdtzliche
MaBnahmen wie Reschichten z.B. mit Schellack, Yasserglas, PEL,
Acrylharz od.dgl. besonders widerstandsfdhig gegen Umwelt-,

vor allem Witterungseinfliisse zu machen, so dafBl eine Lagerung

der Paletten im Freien midglich wird.
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Bezugszeichenliste

1 Palette
2 erster 7Zuschnitt
21(a,b)Randtriger

22 Tragrinne

23 Ausnehmung

24 Durchbruch

25 Bffnung

26 Zunqge, freigestanztes Teil
27 Verbindungs-, Klebefl&che
28 Rillinie

2%

3 zweiter Zuschnitt

31 Distanzabschnitt

32 Stitzsteg

33 Nase

34 Klebefliche

35 Fenster

36 Horizontalstiitzsteg

37 kastenftrmiges Tragelement
3R Aussparung

41 Laderinne

24
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Europa Carton Aktiengesellschaft
Patentanspriche:

1. Aus mindestens zwei miteinander verbindbaren lellpappe-
Zuschnitten herstellbare rechteckige, unterfahrbare Trans-
portpalette, bei der die Zuschnitte mindestens teilweise
flachig miteinander verbindbar sowie so zueinander angeordnet
sind, dafl sich die Richtungen ihrer Wellen kreuzen, wobei
ein erster der Zuschnitte falthar angeformte, sich entlang
eines Paares gegeniiberliegender Pazletitenrdnder erstreckende,
tragholmartige Randtrdger, die auf ihrer gegen den anderen,
zweiten Zuschnitt gerichteten Seite im mesentlichen offen
und in die Stitzelemente einfiigbar sind, und zwischen den é
beiden Randtr&gern mindestens eine innere, tragholmartige
Tragrinne aufweist und wobei die Stiitzelemente gegeniiber
einer eine Tragfliche der Palette bildenden Hauptflache des
zweiten der Zuschnitte verformhar sind, dadurch

gekennzei'chnet , dafi

a) an dem zweiten Zuschnitt (3) sich im wesentlichen Uber
dessen gesamte Linge entlang seinen den gegeniiberliegenden
tragholmartigen Randtrédgern (21) zugeordneten R#ndern
erstreckende, abwinkelbare, der Palettenhdhe entsprechende

Distanzabschnitte (31) angeordnet sind und

b) die Stiitzelemente in Form von Stitzstegen (32) vorgese-
hen sind, die aus wenigstens einem der Zuschnitte heraus-
klappbar sind und klemmend in entsprechende Ausneh-
mungen (23) in dem jeweils anderen Zuschnitt (2 bzw. 3)

einrasten.

2, Transportpalette nach Anspruch 1, dadurch g e -
kennzedichnet, daB die Palette (1) wahlweise all-

seitig unterfahrbar ist und die Randtrdger (21), die innere
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Tragrinne (22) sowie die sich in die Randtr#ger erstrecken-
den Distanzabschnitte (31) Ausnehmungen (24, 25, 35) zur

Ausbildung von Ladedffnungen (42) aufueisen,

3. Transportplatte nach Anspruch 1 oder 2, dacurch
geken nzeichne't , daf die Stitzstege (32)
an dem die Distanzabschnitte (31) tragenden Zuschnitt (3)
angeordnet sind und in die offenen Randtr&ger (21) sowie qgf.

die innere Tragrinne (22) eingreifen. ##

4. Transportpalette nach einem der Anspriiche 1 bis 3, d a -

durch gekennzeichnet, daf die Stiitzstege

(32) an den Randtrégern (21) bzw. der Tracorinne (22) ent-
sprechenden Positionen angeordnet sind und im wesentlichen
in ihrer Breite der der RandtrZger (21). bzw.Tragrinne (22)

entsprechen.

5. Transportpalette nach einem der Anspriiche 2 bis 4, sind
dadurch gekennzeichnet, dafl in
den AuBenflZchen (21a) der Randtr@ger (21) Durchbriiche (24)
sowie in den Randtrigerinnenfléchen (21i) und in der Tragrinne
(22) mit den Durchbriichen (24) fluchtend Offnungen (25)
vorgesehen sind, wihrend sich, mit Durchbriichen (24) und
0ffnungen (25) fluchtend, in den Distanzabschnitten (31)
Fenster (35) befinden, die mindestens teilweise durch freige-
stanzte, um vertikale Achsen schwenkbar angelenkte Stitz-
klappen (36) bestimmt sind, deren Breite im wesentlichen der
Innenbreite der rinnenférmigen Randtrdger (21) entspricht
und die in letztere hineinklappbar sowie darin formschliissig

verriegelbar sind.

6. Transportpalette nach Anspruch 5, dadurch g e -
kennzeichnet, dafl sich die Hffnungen (25) von
den Oberré@ndern der Randtriger-Innenflichen (21i) bzw. der
Tragrinne (22) nach unten erstrecken und aus der Hauptfliche

(27) des Zuschnitts (2) dreiseitig derart freigeschnitten
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(gestanzt) sind, daB die freigeschnittenen Teile als Zungen
(26) in der Ebene der der Verbindung mit dem anderen Zuschnitt
(3) dienenden Hauptfliche (?7) zwischen den Randtrdgern (21)

bzw. der Traqrinne (22) verbleiben .

7. Transportpaiette nach Anspruch 5 oder 6, dadurch
gekennzeichnet, daf3 die Durchhriiche (24)
in den AuRenflichen (2la) der Randtr#ger (21) mindestens
teilweise durch freigestanzte, um vertikale Achsen schwenk-
bar angelenkte Stiitzlaschen (2P) bestimmt sind, deren Rrei-
te im wesentlichen der Innenhreite der Randtrfiger (21) ent-
spricht und die in letztere hineinklappbar sowmie mit den

Innenfl&chen f21i) formschliissig verriegelbar sind.

B. Transportpalette nach Anspruch 7, dadurch g e -
kennzeichnet, dafl die Stiitzlaschen (2R) mit
den Stiitzklappen (36) kraft- und/oder formschliissig ver-

bindbar sind.

9. Transportpalette nach Anspruch @, daduroch g e -
kennzeichnet, dafl die miteinander verbun-
denen Stiitzlaschen (28) und Stiitzklappen (36) durch in
diesem Rereich angeordnete, in die Randtr#ger (21) hinein-
klappbare Stitzstege (32a) des zweiten Zuschnitts (3) ver-

riegelbar sind.

10, Transportpalette nach einem der Anspriiche 2 bis 9, d a -
durch gekennzeichnet, daB sich die
Ausnehmungen bzw. die Durchbriiche (24), Offnungen (25),
Fenster (35), Stiitzlaschen (28) und/oder Stiitzklappen (36)
im wesentlichen iUber die GesamthBhe der Palette (1) er-

strecken.

11 Transportpalette nach einem der Anspriiche 1 bis 10, d a -
d ur.c h acekennzeichnet, dafl die Distanz-

abschnitte als in die rinnenférmigen Randtriger (21) passende
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12.

13.

14,

15.

16.

A
ow

kastenfdrmige Tragelemente (37) ausgebildet sind.

Transportpalette nach Anspruch 11, dadurch g e -
kennzeichneHt, dafl die im Rereich der kasten-
formigen Tragelemente (37) vorgesehenen Stitzstege (32) in
Aussparungen (3R%) in der RodenflZche der Tragelemente (37)

eingreifen.

Transportpalette nach einem der Anspriiche 1 bis 12, d a -
curch gekennzedichnet, dall die Wellen des
Mfaterials in dem die Randtrdger (21) und die Tragrinne (2?)
umfassenden Zuschnitt in Auerrichtung der Palette (1) und

in dem anderen, die Distanzabschnitte (31) tragenden Zuschnitt

(3) in Langsrichtung verlaufen.

Transportpalette nach einem der Anspriiche 1 bis 13, d a -
durech gekennzeli chnet , dall an mindestens
einem der Zuschnitte (2, 3), vorzugsweise am zweiten Zu-
schnitt (3) und im Bereich der Fenster (35) bzw. Ladetff-
nungen (&42), Sollbruchstellen (BN) definierter Rreite

vorgesehen sind.

Transportpalette nach einem der Anspriiche 1 bis 14, d a -
durch gekennzeichnet, daBl die Zu-
schnitte (2, 3) aus mehrlagiger, vorzugsweise zweilagiger

lellpappe bestehen.

Verfahren zum Herstellen einer Transportpalette nach einem

der Anspriiche 1 bis 15, dadurch gekenn -
zeichnet, dafl in einer Falt- und Preflstation der

die Randtriger (21) aufweisende erste Zuschnitt (2) stufen-
weise vorgebrochen wird, wobei zundchst der erste Randtréger
(21), dann die Tragrinne (22) und schlieBlich der zweite Rand-
tréger (21) vorgebrochen werden, und daB seine gegen den
anderen, zweiten Zuschnitt (3) gerichteten Fl&dchen (21, 26, 27)

mit Leim bespriiht werden, daB zugleich die Distanzabschnitte
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(31) des zweiten Zuschnitts (3) vorgebrochen werden und daf an-
schlieflend letzterer auf den ersten Zuschnitt (2) aufgesetzt
bzw. mit den DNistanzahschnitten (31) in die Randtr#ger (21)
eingesetzt sowie von oben und seitlich ein Anprefdruck auf
die entsprechend der Form cder RandtrAiger .und Tragrinne

abgestiitzte Teile ausgeilbt wird.

17.Verfahren nach Anspruch 16, dadurch gekenn -
zeichnet, da nach dem Abnehmen der gefalteten,
verleimten Palette (1) von der Falt- und Preflstation die Stiitz-
stege (32) sowie qgf. die Stiitzlaschen (2f) und -klappen (36),
letztere vorzugsweise unter gegenseitiger Verbindung mittels
Leimen, Heften, VYerhaken od.dgl., in ihre arretierte Stitz-
position gedriickt werden.

1R.Anlage zum Konfektionieren einer Transportpalette nach einem
der Anspriiche 1 bis 15, daduroch cekenn -
zeichnet, daf3 zum stufenweisen Yorhrechen des die
Randtriger (21) sowie die Tragrinne (22) aufweisenden ersten
Zuschnitts (2) eine erste Aufrichtstation (5) und zum Auf-
tragen von Leim auf diesen derart vorgebrochenen Zuschnitt,
zum Vorbrechen der Distanzabschnitte (31) des anderen, zweiten
Zuschnitts (3) und zum gefalteten Zusammenfiigen der beiden
Zuschnitte (2, 3) eine zweite Aufrichtstation (6) vorgesehen

ist.

19.Anlage nach Anspruch 18, dadurch gekenn -
zeichnet, daB die erste und zweite Aufricht-
station halbautomatisch arbeitende Maschinenaggregate (5, &)

sind.

20.Anlage nach Anspruch 18 oder 19, dadurech qge -
kennzeichnet, dafl die erste Aufrichtsta-
tion (5) einen mit Anschlidgen, Richtleisten oder &hnlichen
Positionierungselementen sowie mit Rinnen (52) zur Aufnahme

der zu faltenden bzw., gefalteten Randtrdger (21) und Tragrinne
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(22) des ersten Zuschnitts (2) ausgeriisteten Auflagetisch
(51) und einen Pressenstempel (52) iiber einer der Rinnen (52),

vorzugsweise der zentralen Rinne, umfat,.

21.Anlage nach Anspruch 20, dadurch gekenn -
zeichnet,), daf der Pressenstempel (53) mit seitlich
einschuenkbaren Pressenelementen als Gegenform zum iiberdriicken

der Vorbrechung zusammenwirkt.

22.Anlage nach einem der Anspriiche 18 bis 21, dadurch
gekennzedichnet,), daf die zweite Aufrichtstation
(é6) formverdnderbare Auflagen (A1) zur Aufnahme des auf der
ersten Aufrichtstation (5) vorgefalteten Zuschnitts (2)
umfaflt, wobei diese Auflagen aus einer im wesentlichen
trapezftrmigen Ausgangslage (A) in eine im wesentlichen

rechteckférmige Preflage (R) bewegbar sind.

23.Anlage nach Anspruch 22, dadurch ge kenn -
zeichnet, dalR die zweite Aufrichtstation (£) einen
in einer ihrer Hauptrichtungen, vorzugsweise ihrer LZngs-
richtung (L) bewegbaren Leimschlitten (62) oberhalb der
Auflagen (£€1) umfaPft.

24 ,Anlage nach Anspruch 23, dadurch. gekenn-
zeichnet,|, daB der Leimschlitten (62) vertikal
wirkende innere Leimdiisen (621) fiir die Klebefl&chen (27)
des Zuschnitts (2) und geneigt dazu wirkende &ZuBere Leimdiisen
(622) fir die Innenseiten der AuBenwdnde der Randtrédger (21)
desselben umfafit.

25.Anlage nach einem der Anspriiche 22 und 24, dadurch
gekennzeichnet, dall oberhalb der Auflagen
(61) ein als ebene Platte ausgebildeter AnpreBstempel (63)
vorgesehen ist, der aus seiner Ruhelage in eine Arbeitslage
unmittelbar oberhalb der in rechteckftrmige Preflage bewegten

Auflage (61) bewegbar ist, und dafl seitliche AnpreBiplatten
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(611) der Auflagen (61) in eine senkrechte Position und damit
eine die Palette (1) von der Seite der Randtr&ger (21)

her umgebhende horizontale Preflage beweghar sind.

26.Anlage nach einem der Anspriiche 18 bis 25, dadurch
gekennzeichnet, dafl an einem Gestell (AN)
‘der zweiten Aufrichtstation seitlich eine Vorhrecheinrichtung
(64) fir die Distanzabschnitte (31) des anderen Zuschnitts
(3) angeordnet ist.
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