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@ Palette aus einem Metallblech.

@ Die Erfindung betrifft eine Palette aus einem
Metallblech, welches eine Auflagefliche (3) fir La-
sten bildet und entlang seinen Randern als Paletten-
fliBe in Form und GroBe Ubereinstimmende, durch
Tiefziehn hergestellte napfférmige Ausprdgungen
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enthilt. ErfindungsgemiB bestehen die napfférmi-
gen, Ausprdgungen (2) jeweils aus einem an die
Auflagefldche anschlieBenden kegelférmigen Wand-
abschnitt sowie einem stetig daran anschlieBenden
halbkugelférmigen Kopf (5).
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Die Erfindung betrifft eine Palette aus einem
Metallblech, welches eine Auflagefldche flir Lasten
bildet und entlang seinen Rindern als PalettenfiiBe
jeweils mindestens zwei in Form und Gr&8e Uber-
einstimmende, durch Tiefziehen hergestellte napf-
férmige Auspriagungen aufweist.

Bei den aus W 93/13997 bekannten Metall-
blechpaletten, von der die Erfindung ausgeht, be-
stehen die PalettenfiiBe aus kegelstumpfférmigen
Ausprdgungen des Metallblechs. Die Paletten sind
stapelfdhig, wobei die kegelstumpffGrmigen Aus-
prdgungen beim Stapeln ineinandergreifen. Aller-
dings bleibt zwischen den Auflageflichen der inein-
andergesetzten Paletten noch ein beachtlicher und
stdrender Spaltraum. Ferner besteht die Gefahr,
daB insbesondere bei hfherer Stapelung die inein-
andergesetzten Paletten verklemmen. SchlieBlich
hat sich herausgestellt, da die kegelstumpfférmi-
gen PalettenfliBe nur mit einer Tiefe bis maximal
50 mm durch Tiefziehen hergestellt werden k&n-
nen. Bei der Herstellung tieferer Ausprdgungen mit
kegelstumpfférmiger Gestalt reiBt das Material. Die
im Rahmen der bekannten MaBnahmen erreichbare
FuBh&he ist fir die Handhabung der Palette mit
Ublichen Staplerfahrzeugen nicht ausreichend.

Aus DE-U 73 13 405 ist eine Palette bekannt,
die aus zwei Metallblechen mit eingeformten kegel-
stumpfférmigen Abstandshaltern besteht. Die Ab-
standshalter der beiden Metallplatien sind an ihrem
rliickwértigen Ende miteinander verschweif}t, vernie-
tet oder verschraubt. Materialaufwand und Ferti-
gungsaufwand sind erheblich.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine
Palette der eingangs beschriebenen Art anzuge-
ben, die mit Ublichen Staplerfahrzeugen handhab-
bar ist und mit groBer Packungsdichte gestapelt
werden kann.

Zur L&sung dieser Aufgabe lehrt die Erfindung,
daB die Ausprdgungen jeweils aus einem an die
Auflagefldche anschlieBenden kegelférmigen
Wandabschnitt sowie einem stetig daran anschlie-
Benden halbkugelférmigen Kopf bestehen.

Die halbkugelférmigen Ausprdgungen, die in
ihrem oberen, an die Auflagefliche anschlieBenden
Bereich kegelférmig bzw. konisch ausgebildet sind,
ermdglichen ein Ineinandersetzen, der einzelnen
Paletten, so daB je nach dem Gewicht und der
GrOBe der zu fransportierenden Lasten beliebig vie-
le Paletten Uber- und nebeneinander angeordnet
werden k&nnen, wobei die halbkugelfrmigen Aus-
prdgungen die Lage der einzelnen Paletten zuein-
ander genau fixieren und ein Verschieben der ein-
zelnen Paletten nicht zulassen. Die erfindungsge-
maB ausgebildeten, im wesentlichen halbkugelfor-
migen Ausprdgungen k&nnen in einer solchen Tie-
fe hergestellt werden, daB die Hhe der Palette der
Normhd&he fiir Staplerverladung entspricht und so-
mit die Palette einen so groBen Abstand vom Bo-
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den aufweist, daB sie ohne weiteres von Flurfahr-
zeugen aufgenommen werden kann. Das ist bei
den bekannten Paletten nicht mdoglich, weil das
Material bei einer derartigen Verformung reifien
wiirde.

Die glinstige Stapelmd&glichkeit der erfindungs-
gemiBen Palette zeigt sich ganz besonders beim
Ricktransport. Die Hohe eines Stapels ist nur ge-
ringfligig groBer als die Summe aus der Einzelhd-
he der ersten Palette und den Wandstirken aller
weiteren Paletten. Es kann daher eine sehr groBe
Anzahl der erfindungsgemiBen Paletten bei ge-
ringstem Raumbedarf gestapelt werden. Wegen
der besonderen Ausbildung der erfindungsgemi-
Ben Ausprdgungen ist - selbst bei einem Stapel
von Uber 100 Paletten - ein Verklemmen der ein-
zelnen Paletten ineinander nicht mdglich. Die erfin-
dungsgemiBe Palette ist ohne jede vorherige ma-
nuelle Tatigkeit, wie Vernageln, Verschrauben oder
dergleichen von Einzelteilen, verwendbar. Sie
zeichnet sich ferner dadurch aus, daB sie nur aus
einem einzigen Werkstoff besteht und dadurch die
Wiederverwertung unbrauchbar gewordener Palet-
ten von jedem Verwender problemlos und kosten-
glinstig durchgeflihrt werden kann.

Eine bevorzugte Ausflihrung der erfindungsge-
miBen Lehre sieht vor, daB8 das Metallblech eine in
der Praxis genormte Auflagenfliche von 800 mm
Breite und 1200 mm Linge aufweist sowie neun
Ausprdgungen enthilt, die in drei Reihen aus je-
weils drei Ausprigungen angeordnet sind, wobei
zwischen den Reihen Einschubrdume flir Zinken
von Staplerfahrzeugen vorhanden sind. Die erfin-
dungsgemiB ausgebildeten Auspridgungen weisen
eine Tiefe von mehr als 80 mm auf.

In weiterer Ausgestaltung lehrt die Erfindung,
daB die Auflagefliche nach unten eingeformte Ver-
steifungssicken aufweist, die in einem einheitlichen
TeilungsmaB angeordnet sind und sich bis zu den
Rindern des Metallblechs dergestalt erstrecken,
daB die Versteifungssicken im Uberlappungsbe-
reich von zwei mit Teillberdeckung versetzt inein-
andergestapelter Paletten gleicher Bauart form-
schlissen ineinandergreifen und die Auflagefldchen
im Uberlappungsbereich aufeinanderliegen. Die
Versteifungssicken sind symmetrisch Uber die ge-
samte Fldche des Metallblechs verteilt angeordnet
und erstrecken sich bis zum Rand des Metall-
blechs. Dadurch wird die Verwindungssteifigkeit
der erfindungsgeméBen Palette wesentlich verbes-
sert. Die symmetrische Verteilung und die Erstrek-
kung der Sicken bis zum Rand des Metallblechs
bewirken, daB beim Neben- oder Ubereinanderle-
gen von zwei oder mehr Paletten zur Bildung einer
gréBeren Palette die Sicken der einen Palette ge-
nau in die Sicken der anderen Palette passen.
Vorzugsweise sind die Versteifungssicken mit dqui-
distanten Abstdnden in parallelen, sich sowohl in
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Langsrichtung als auch in Querrichtung Uberlap-
penden Reihen angeordnet, wobei alle Sicken in
einem Winkel von 45° zum Palettenrand ausge-
richtet und die Sicken benachbarter Reihen recht-
winklig zueinander angeordnet sind. Die erfin-
dungsgemiBe Anordnung der Versteifungssicken
flihrt zu einer hohen Formstabilitdt der Auflageflé-
che.

Die erfindungsgemaBen Paletten k&nnen mit
Teillberdeckung versetzt unter Bildung einer an
die Abmessungen der zu ftransportierenden Last
angepaBten Transportfliche ineinander gestapelt
werden. Die so gebildete Transportfldche weist aui-
grund der guten Stapelfdhigkeit der einzelnen Pa-
letten nur geringe Unebenheiten auf. Sie ist zum
Transport von Stapeln aus empfindlichen Feinble-
chen hoher Oberfldchenglite geeignet.

In weiterer Ausgestaltung lehrt die Erfindung,
daB die napfférmigen Ausprdgungen an ihrer Un-
terseite eine Offnung zum AnschluB von Blechstrei-
fen aufweist, deren Breite geringfligig gr&Ber ist als
der Durchmesser der Auspridgungen und deren
Ldnge der gesamten Linge bzw. der gesamten
Breite der Palette entspricht, wobei die Blechstrei-
fen l6sbar an der Palette befestigbar sind und
einen Gurt bilden, der ein Durchbiegen der Palette
verhindert. Um eine einwandfreie Verbindung der
Blechstreifen mit dem die Palette bildenden Metall-
blech zu erreichen, sind an der Oberseite der
Blechstreifen Vorspriinge vorgesehen, deren Ab-
stand voneinander dem Abstand der halbkugelfr-
migen Ausprdgungen des Metallblechs entspricht
und die so bemessen sind, daB sie in die an der
Unterseite der Ausprigungen vorgesehenen Off-
nungen eingreifen. Auch die an der Oberseite der
Blechstreifen  vorgesehenen Vorspriinge sind
zweckmdBigerweise durch Tiefziehen hergestellt.

Einen besonders festen Sitz der an der Ober-
seite der Blechstreifen vorgesehenen Vorspriinge
in den Offnungen der halbkugelférmigen Auspri-
gungen an dem die Palette bildenden Metallblech
erreicht man dadurch, daB das AuBenmaB der Vor-
spriinge dem InnenmaB der Offnungen in den halb-
kugelférmigen Ausprdgungen entspricht. Dadurch
entsteht eine Klemmwirkung, so daB der Blechstrei-
fen mit nur geringem Kraftaufwand von der Palette
zu entfernen ist. Die Befestigung des Blechsteifens
an der Palette kann noch dadurch verbessert wer-
den, daB das AuBenmaB der Vorspriinge geringfu-
gig gréBer ist als das InnenmaB der Offnungen in
den halbkugelférmigen Ausprdgungen und daB die
Vorspriinge geringfligig nach auBen gewdlbt, sind.
Es ergibt sich dadurch eine Art Druckknopfsystem.

Bei einer bevorzugten Ausfiihrungsform der Er-
findung besteht das die Palette bildende Metall-
blech aus Stahl. Stahl weist einerseits die erforder-
liche Tiefziehgiite im Hinblick auf die halbkugelf&r-
migen Ausprdgungen auf, andererseits ist Stahl
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ohne weiteres voll recyclebar. Als besonders ge-
eignet haben sich die Stahlqualitdten St W 22 und
ST W 24 erwiesen, welche die folgenden Legie-
rungszusammensetzungen aufweisen:

St W 22: C 0,020 - 0,090; Si max 0,050;
MN 0,12 - 0,38; P max 0,030; S
max 0,030;
Al 0,020 - 0,090; N 0,0020 -
0,0100;
Cu max 0,20; Cr max 0,10; Ni max
0,150;
Mo max 0,020;

St W 24: C 0,028 - 0,060, Si max 0,040;
MN 0,18 - 0,28, P max 0,020; S
max 0,018;
Al 0,020 - 0,050; N 0,0030 -
0,0075;
Cu max 0,12; Cr max 0,08; Ni max
0,12;
Mo max 0,015

(alle Angaben in Gew.-%).

Es werden vorzugsweise kaltgewalzte Feinble-
che der Stahlqualitdten St W 22 und St W 24
eingesetzt. Fur das Tiefziehen hat sich eine Materi-
alstdrke in einem engen Bereich von 2,0 bis 2,4
mm als besonders glinstig erwiesen.

Gegenstand der Erfindung ist ferner ein Verfah-
ren zur Herstellung einer Palette aus einem Metall-
blech, wobei an einem die Auflagefldche der Palet-
te bildenden Metallblech mit Tiefziehwerkzeugen
napfférmige Ausprdgungen angeformt werden, die
jeweils aus einem an die Auflagefliche anschlie-
Benden kegelfrmigen Wandabschnitt sowie einen
stetig daran anschlieBenden halbkugelférmigen
Kopf bestehen und PalettenfiiBe bilden. Erfindungs-
gemiB werden die Auspridgungen zunichst vorge-
zogen sowie anschlieBend auf das EndmaB ausge-
formt, wobei zum Vorziehen und bei der anschlie-
Benden Fertigbearbeitung halbkugelférmige Tief-
ziehwerkzeuge mit unterschiedlichem Durchmesser
verwendet werden. Es versteht sich, daB alle napf-
férmigen Ausprdgungen der Palette gleichzeitig
hergestellt werden. Nach bevorzugter Ausflihrung
der Erfindung werden zum Vorziehen Halbkugeln
als Tiefziehwerkzeuge eingesetzt, die an ihrer dem
Metallblech zugeordneten Vorderseite abgeplattet
sind und einen kleineren Durchmesser aufweisen,
als die zur Fertigbearbeitung verwendeten Tiefzieh-
werkzeuge. Bei der Fertigbearbeitung der napffor-
migen Ausprdgungen k&nnen gleichzeitig nach un-
ten gerichtete Versteifungssicken in die Auflageflé-
che eingeformt werden. Vorzugsweise werden als
Metallbleche Bleche aus unlegiertem Stahl St W 22
oder St W 24 verwendet.

Im folgenden wird die Erfindung an einer ledig-
lich ein Ausflhrungsbeispiel darstellenden Zeich-
nung erldutert. Es zeigen:

Fig. 1 eine Palette in Vorderansicht,
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Fig. 2 die Palette gemaB Fig. 1 in der
Draufsicht,

eine andere Ausflihrung der Palet-
te in Vorderansicht,

einen Abschnitt einer Palette im
Querschnitt, in groBerem Mafstab,
einen Abschnitt einer anderen Pa-
lette im Querschnitt, ebenfalls in
gréBerem MaBstab,

Anordnungen aus zwei mit Teil-
Uberdeckung versetzt ineinander-
gestapelter Paletten gleicher Bau-
art,

einen Querschnitt durch einen Ab-
schnitt eines Stapels von Paletten
im Bereich der erfindungsgemiBen
Auspragungen.

Die in den Figuren 1 und 2 dargestellte Palette
besteht aus einem Metallblech 1, das nach unten
gerichtete napfférmige Ausprdgungen 2 aufweist.
Die Ausprdgungen 2 sind durch Tiefziehen herge-
stellt und bestehen aus jeweils einem an die Aufla-
geflache 4 anschlieBenden kegelférmigen Wandab-
schnittes sowie einem stetig daran anschlieBenden
halbkugelférmigen Kopf 5. Im folgenden werden
sie kurz auch als halbkugelfdrmige Ausprdgungen
bezeichnet. Das Metallblech 1 ist ferner mit nach
unten gerichteten Versteifungssicken 6 versehen,
die eine langliche Form aufweisen und sich sym-
metrisch Uber die gesamte Fliche des Metall-
blechs 1, bis hin zum Rand, erstrecken.

Die halbkugelférmigen Ausprdgungen 2 bilden
PalettenfliBe. Sie weisen eine Tiefe von mehr als
80 mm auf. Im Ausflihrungsbeispiel entspricht die
Tiefe der Ausprdgungen 2 der fiir eine Staplerver-
ladung vorgegebenen NormfuBhShe von Paletten.
Im Ausfihrungsbeispiel weist das Metallblech 1
eine in der Praxis genormte Auflagefldche von 800
mm Breite und 1200 mm Linge auf und enthilt
neun Ausprdgungen 2, die in drei Reihen aus je-
weils drei Ausprdgungen angeordnet sind (vgl. Fig.
2). Zwischen den Reihen sind ausreichende Ein-
schubrdume flir Zinken von Staplerfahrzeugen vor-
handen. Die Versteifungssicken 6 sind in einem
einheitlichen TeilungsmaB angeordnet und erstrek-
ken sich bis zu den Réndern des Metallblechs 1
dergestalt, daB die Versteifungssicken 6 im Uber-
lappungsbereich 7 von zwei mit Teilliberdeckung
versetzt ineinandergestapelten Paletten gleicher
Bauart formschlissig ineinandergreifen und die
Auflagefiichen 3 im Uberlappungsbereich 7 aufein-
anderliegen (vgl. insb. Fig. 6 - 9). Die Versteifungs-
sicken 6 sind mit Aquidistanten Abstinden a in sich
sowohl! in Langsrichtung als auch in Querrichtung
Uberlappenden Reihen 8, 8', 9, 9' angeordnet, wo-
bei alle Versteifungssicken 6 in einem Winkel von
45° zum Palettenrand ausgerichtet und die Ver-
steifungssicken benachbarter Reihen 8, 8' bzw. 9,

Fig. 3
Fig. 4

Fig. 5

Fig.6-9

Fig. 10.
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9' rechtwinklig zueinander angeordnet sind.

Aus den in den Fig. 6 - 9 dargestellten Ausflih-
rungsbeispielen ist zu ersehen, daB durch Zusam-
menfigen mehrerer erfindungsgeméBer Paletten
die Bildung einer groBeren Palette mdglich ist,
deren Transportfliche 10 an die Abmessungen der
zu transportierenden Last angepaBt ist. Die in den
Fig. 6 - 9 dargestellten Anordnungen aus zwei oder
mehr Paletten gleicher GréBe, die mit Teillberdek-
kung 7 versetzt unter Bildung einer an die Abmes-
sungen der Last angepaBten Transportfliche 10
ineinandergestapelt sind, sind insbesondere auch
zum Transport von Stapeln aus empfindlichen
Feinblechen hoher Oberfldchenglite geeignet.

Aus Fig. 10 ist zu ersehen, daB ein Stapel
erfindungsgemiBer Paletten nur eine verhiltnismi-
Big geringe HGhe aufweist.

Bei den Ausgestaltungen gemiB den Fig. 3 - 5
ist an der Unterseite der halbkugelfrmigen Aus-
prdgungen 2 ein Blechstreifen 11 angebracht. Die
Lange des Blechstreifens 11 entspricht der gesam-
ten L&nge bzw. der gesamten Breite der Palette.
Der Blechstreifen ist 16sbar an der Palette befestig-
bar und bildet einen Gurt, der ein Durchbiegen der
Palette bei Aufnahme groBler Lasten verhindert. Be-
festigungsmdoglichkeiten des Gurtes sind in den
Fig. 4 und 5 dargestellt. Die Fig. 4 zeigt eine
Palette, bei der die an dem Metallblech 1 vorgese-
henen halbkugelfrmigen Ausprigungen 2 Offnun-
gen 12 aufweisen und bei der an der Oberseite der
Blechstreifen 11 Vorspriinge 13 vorgesehen sind,
die in die Offnungen 12 der halbkugelférmigen
Ausprdgungen 2 eingreifen. Bei der in Fig. 5 dar-
gestellten Ausflihrung ist das AuBenmaB der Vor-
spriinge 13 geringfiigig gréBer als das InnenmaB
der Offnungen 12 in den halbkugelférmigen Aus-
prdgungen 2. Ferner sind die Vorspriinge 13 - was
in der Zeichnung nicht erkennbar ist - geringfligig
nach auBen gewdlbt.

Patentanspriiche

1. Palette aus einem Metallblech, welches eine
Auflagefldche flr Lasten bildet und entlang sei-
nen Rindern als PalettenfiiBe jeweils minde-
stens zwei in Form und GroBe Ubereinstim-
mende, durch Tiefziehen hergestellte napffor-
mige Auspriagungen aufweist, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Ausprdgungen (2) je-
weils aus einem an die Auflagefliche (3) an-
schlieBenden kegelfrmigen Wandabschnitt
(4) sowie einem stetig daran anschlieBenden
halbkugelférmigen Kopf (5) bestehen.

2. Palette nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die tiefgezogenen Ausprdgungen
(2) eine Tiefe von mehr als 80 mm aufweisen.
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Palette nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Tiefe der napfférmigen
Ausprdgungen (2) der flir eine Staplerverla-
dung vorgegebenen NormfuBhd&he flir Paletten
entspricht.

Palette nach einem der Anspriiche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, daB das Metallblech
(1) eine in der Praxis genormte Auflageflache
von 800 mm Breite und 1200 mm Li3nge,
aufweist sowie neun napfférmige Auspridgun-
gen (2) enthilt, die in drei Reihen aus jewsils
drei Ausprdgungen (2) angeordnet sind, wobei
zwischen den Reihen Einschubrdume fiir Zin-
ken von Staplerfahrzeugen vorhanden sind.

Palette nach einem der Anspriiche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet, daB die Auflagefliche
(3) nach unten eingeformte Versteifungssicken
(6) aufweist, die in einem einheitlichen Tei-
lungsmaB angeordnet sind und sich bis zu den
Rindern des Metallblechs (1) dergestalt er-
strecken, daB die Versteifungssicken (6) im
Uberlappungsbereich (7) von zwei mit Teil-
Uberdeckung versetzt ineinandergestapelten
Paletten gleicher Bauart formschllssig ineinan-
dergreifen und die Auflagefidichen (3) im Uber-
lappungsbereich (7) aufeinanderliegen.

Palette nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Versteifungssicken (6) mit
dquidistanten Abstdnden (a) in parallelen, sich
sowohl in Langsrichtung als auch in Querrich-
tung Uberlappenden Reihen (8, 8' und 9, 9)
angeordnet sind, wobei alle Versteifungssicken
(6) in einem Winkel von 45° zum Palettenrand
ausgerichtet und die Versteifungssicken (6) be-
nachbarter Reihen (8, 8' bzw. 9, 9') rechtwin-
klig zueinander angeordnet sind.

Palette nach einem der Anspriiche 1 bis 6,
dadurch gekennzeichnet, daB das Metallblech
(1) ein 2,0 bis 2,4 mm dickes Stahlblech ist.

Palette nach einem der Anspriiche 1 bis 7,
dadurch gekennzeichnet, daB die Auspridgun-
gen (2) an ihrer Unterseite eine Offnung zum
AnschluB von Blechstreifen (11) aufweisen, de-
ren Breite geringfligig gréBer ist, als der
Durchmesser der Auspriagungen (2) und deren
Ldnge der gesamten Linge bzw. der gesam-
ten Breite der Palette entspricht, wobei die
Blechstreifen (11) 16sbar an der Palette befe-
stigbar sind und einen Gurt bilden, der ein
Durchbiegen der Palette verhindert.

Palette nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, daB an der Oberseite der Blechstrei-
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10.

11.

12,

13.

fen (11) Vorspriinge (13) vorgesehen sind, de-
ren Abstand voneinander dem Abstand der
napfférmigen Ausprdgungen (2) des Metall-
blechs (1) entspricht und die so bemessen
sind, daB sie in die an der Unterseite der
Ausprigungen (2) vorgesehenen Offnungen
(12) eingreifen.

Verfahren zur Herstellung einer Palette aus ei-
nem Metallblech nach einem der Anspriiche 1
bis 9, wobei an einem die Auflagefliche der
Palette bildenden Metallblech mit Tiefziehwerk-
zeugen napffdrmige Ausprdgungen angeformt
werden, die jeweils aus einem an die Auflage-
fliche anschlieBenden kegelférmigen Wandab-
schnitt sowie einem stetig daran anschlieBen-
den halbkugelférmigen Kopf bestehen und Pa-
lettenfliBe bilden, dadurch gekennzeichnet,
daB die Ausprdgungen zundchst vorgezogen
und anschlieBend auf das EndmaB ausgeformt
werden, wobei zum Vorziehen und bei der
anschlieBenden Fertigbearbeitung halbkugel-
férmige Tiefziehwerkzeuge mit unterschiedli-
chem Durchmesser verwendet werden.

Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekenn-
zeichnet, daB zum Vorziehen Halbkugeln als
Tiefziehwerkzeuge eingsetzt werden, die an ih-
rer dem Metallblech zugeordneten Vorderseite
abgeplattet sind und einen kleineren Durch-
messer aufweisen, als die zur Fertigbearbei-
tung verwendeten Tiefziehwerkzeuge.

Verfahren nach Anspruch 10 oder 11, dadurch
gekennzeichnet, daB bei der Fertigbearbeitung
der napffdrmigen Ausprdgungen gleichzeitig
nach unten gerichtete Versteifungssicken in die
Auflagefldche eingeformt werden.

Verfahren nach einem der Anspriche 10 bis
12, dadurch gekennzeichnet, daB8 als Metall-
blech Bleche aus Stahl in der Qualitdt ST W
22 oder St W 24 verwendet werden.
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