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(§v  Palette  aus  einem  Metallblech. 

©  Die  Erfindung  betrifft  eine  Palette  aus  einem 
Metallblech,  welches  eine  Auflagefläche  (3)  für  La- 
sten  bildet  und  entlang  seinen  Rändern  als  Paletten- 
füße  in  Form  und  Größe  übereinstimmende,  durch 
Tiefziehn  hergestellte  napfförmige  Ausprägungen 
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enthält.  Erfindungsgemäß  bestehen  die  napfförmi- 
gen,  Ausprägungen  (2)  jeweils  aus  einem  an  die 
Auflagefläche  anschließenden  kegelförmigen  Wand- 
abschnitt  sowie  einem  stetig  daran  anschließenden 
halbkugelförmigen  Kopf  (5). 
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Die  Erfindung  betrifft  eine  Palette  aus  einem 
Metallblech,  welches  eine  Auflagefläche  für  Lasten 
bildet  und  entlang  seinen  Rändern  als  Palettenfüße 
jeweils  mindestens  zwei  in  Form  und  Größe  über- 
einstimmende,  durch  Tiefziehen  hergestellte  napf- 
förmige  Ausprägungen  aufweist. 

Bei  den  aus  W  93/13997  bekannten  Metall- 
blechpaletten,  von  der  die  Erfindung  ausgeht,  be- 
stehen  die  Palettenfüße  aus  kegelstumpfförmigen 
Ausprägungen  des  Metallblechs.  Die  Paletten  sind 
stapelfähig,  wobei  die  kegelstumpfförmigen  Aus- 
prägungen  beim  Stapeln  ineinandergreifen.  Aller- 
dings  bleibt  zwischen  den  Auflageflächen  der  inein- 
andergesetzten  Paletten  noch  ein  beachtlicher  und 
störender  Spaltraum.  Ferner  besteht  die  Gefahr, 
daß  insbesondere  bei  höherer  Stapelung  die  inein- 
andergesetzten  Paletten  verklemmen.  Schließlich 
hat  sich  herausgestellt,  daß  die  kegelstumpfförmi- 
gen  Palettenfüße  nur  mit  einer  Tiefe  bis  maximal 
50  mm  durch  Tiefziehen  hergestellt  werden  kön- 
nen.  Bei  der  Herstellung  tieferer  Ausprägungen  mit 
kegelstumpfförmiger  Gestalt  reißt  das  Material.  Die 
im  Rahmen  der  bekannten  Maßnahmen  erreichbare 
Fußhöhe  ist  für  die  Handhabung  der  Palette  mit 
üblichen  Staplerfahrzeugen  nicht  ausreichend. 

Aus  DE-U  73  13  405  ist  eine  Palette  bekannt, 
die  aus  zwei  Metallblechen  mit  eingeformten  kegel- 
stumpfförmigen  Abstandshaltern  besteht.  Die  Ab- 
standshalter  der  beiden  Metallplatten  sind  an  ihrem 
rückwärtigen  Ende  miteinander  verschweißt,  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  üblichen  Staplerfahrzeugen  handhab- 
bar  ist  und  mit  großer  Packungsdichte  gestapelt 
werden  kann. 

Zur  Lösung  dieser  Aufgabe  lehrt  die  Erfindung, 
daß  die  Ausprägungen  jeweils  aus  einem  an  die 
Auflagefläche  anschließenden  kegelförmigen 
Wandabschnitt  sowie  einem  stetig  daran  anschlie- 
ßenden  halbkugelförmigen  Kopf  bestehen. 

Die  halbkugelförmigen  Ausprägungen,  die  in 
ihrem  oberen,  an  die  Auflagefläche  anschließenden 
Bereich  kegelförmig  bzw.  konisch  ausgebildet  sind, 
ermöglichen  ein  Ineinandersetzen,  der  einzelnen 
Paletten,  so  daß  je  nach  dem  Gewicht  und  der 
Größe  der  zu  transportierenden  Lasten  beliebig  vie- 
le  Paletten  über-  und  nebeneinander  angeordnet 
werden  können,  wobei  die  halbkugelförmigen  Aus- 
prägungen  die  Lage  der  einzelnen  Paletten  zuein- 
ander  genau  fixieren  und  ein  Verschieben  der  ein- 
zelnen  Paletten  nicht  zulassen.  Die  erfindungsge- 
mäß  ausgebildeten,  im  wesentlichen  halbkugelför- 
migen  Ausprägungen  können  in  einer  solchen  Tie- 
fe  hergestellt  werden,  daß  die  Höhe  der  Palette  der 
Normhöhe  für  Staplerverladung  entspricht  und  so- 
mit  die  Palette  einen  so  großen  Abstand  vom  Bo- 

den  aufweist,  daß  sie  ohne  weiteres  von  Flurfahr- 
zeugen  aufgenommen  werden  kann.  Das  ist  bei 
den  bekannten  Paletten  nicht  möglich,  weil  das 
Material  bei  einer  derartigen  Verformung  reißen 

5  würde. 
Die  günstige  Stapelmöglichkeit  der  erfindungs- 

gemäßen  Palette  zeigt  sich  ganz  besonders  beim 
Rücktransport.  Die  Höhe  eines  Stapels  ist  nur  ge- 
ringfügig  größer  als  die  Summe  aus  der  Einzelhö- 

io  he  der  ersten  Palette  und  den  Wandstärken  aller 
weiteren  Paletten.  Es  kann  daher  eine  sehr  große 
Anzahl  der  erfindungsgemäßen  Paletten  bei  ge- 
ringstem  Raumbedarf  gestapelt  werden.  Wegen 
der  besonderen  Ausbildung  der  erfindungsgemä- 

75  ßen  Ausprägungen  ist  -  selbst  bei  einem  Stapel 
von  über  100  Paletten  -  ein  Verklemmen  der  ein- 
zelnen  Paletten  ineinander  nicht  möglich.  Die  erfin- 
dungsgemäße  Palette  ist  ohne  jede  vorherige  ma- 
nuelle  Tätigkeit,  wie  Vernageln,  Verschrauben  oder 

20  dergleichen  von  Einzelteilen,  verwendbar.  Sie 
zeichnet  sich  ferner  dadurch  aus,  daß  sie  nur  aus 
einem  einzigen  Werkstoff  besteht  und  dadurch  die 
Wiederverwertung  unbrauchbar  gewordener  Palet- 
ten  von  jedem  Verwender  problemlos  und  kosten- 

25  günstig  durchgeführt  werden  kann. 
Eine  bevorzugte  Ausführung  der  erfindungsge- 

mäßen  Lehre  sieht  vor,  daß  das  Metallblech  eine  in 
der  Praxis  genormte  Auflagenfläche  von  800  mm 
Breite  und  1200  mm  Länge  aufweist  sowie  neun 

30  Ausprägungen  enthält,  die  in  drei  Reihen  aus  je- 
weils  drei  Ausprägungen  angeordnet  sind,  wobei 
zwischen  den  Reihen  Einschubräume  für  Zinken 
von  Staplerfahrzeugen  vorhanden  sind.  Die  erfin- 
dungsgemäß  ausgebildeten  Ausprägungen  weisen 

35  eine  Tiefe  von  mehr  als  80  mm  auf. 
In  weiterer  Ausgestaltung  lehrt  die  Erfindung, 

daß  die  Auflagefläche  nach  unten  eingeformte  Ver- 
steifungssicken  aufweist,  die  in  einem  einheitlichen 
Teilungsmaß  angeordnet  sind  und  sich  bis  zu  den 

40  Rändern  des  Metallblechs  dergestalt  erstrecken, 
daß  die  Versteifungssicken  im  Überlappungsbe- 
reich  von  zwei  mit  Teilüberdeckung  versetzt  inein- 
andergestapelter  Paletten  gleicher  Bauart  form- 
schlüssen  ineinandergreifen  und  die  Auflageflächen 

45  im  Überlappungsbereich  aufeinanderliegen.  Die 
Versteifungssicken  sind  symmetrisch  über  die  ge- 
samte  Fläche  des  Metallblechs  verteilt  angeordnet 
und  erstrecken  sich  bis  zum  Rand  des  Metall- 
blechs.  Dadurch  wird  die  Verwindungssteifigkeit 

50  der  erfindungsgemäßen  Palette  wesentlich  verbes- 
sert.  Die  symmetrische  Verteilung  und  die  Erstrek- 
kung  der  Sicken  bis  zum  Rand  des  Metallblechs 
bewirken,  daß  beim  Neben-  oder  Übereinanderle- 
gen  von  zwei  oder  mehr  Paletten  zur  Bildung  einer 

55  größeren  Palette  die  Sicken  der  einen  Palette  ge- 
nau  in  die  Sicken  der  anderen  Palette  passen. 
Vorzugsweise  sind  die  Versteifungssicken  mit  äqui- 
distanten  Abständen  in  parallelen,  sich  sowohl  in 
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Längsrichtung  als  auch  in  Querrichtung  überlap- 
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- 
dungsgemäße  Anordnung  der  Versteifungssicken 
führt  zu  einer  hohen  Formstabilität  der  Auflageflä- 
che. 

Die  erfindungsgemäßen  Paletten  können  mit 
Teilüberdeckung  versetzt  unter  Bildung  einer  an 
die  Abmessungen  der  zu  transportierenden  Last 
angepaßten  Transportfläche  ineinander  gestapelt 
werden.  Die  so  gebildete  Transportfläche  weist  auf- 
grund  der  guten  Stapelfähigkeit  der  einzelnen  Pa- 
letten  nur  geringe  Unebenheiten  auf.  Sie  ist  zum 
Transport  von  Stapeln  aus  empfindlichen  Feinble- 
chen  hoher  Oberflächengüte  geeignet. 

In  weiterer  Ausgestaltung  lehrt  die  Erfindung, 
daß  die  napfförmigen  Ausprägungen  an  ihrer  Un- 
terseite  eine  Öffnung  zum  Anschluß  von  Blechstrei- 
fen  aufweist,  deren  Breite  geringfügig  größer  ist  als 
der  Durchmesser  der  Ausprägungen  und  deren 
Länge  der  gesamten  Länge  bzw.  der  gesamten 
Breite  der  Palette  entspricht,  wobei  die  Blechstrei- 
fen  lösbar  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  Vorsprünge  vorgesehen,  deren  Ab- 
stand  voneinander  dem  Abstand  der  halbkugelför- 
migen  Ausprägungen  des  Metallblechs  entspricht 
und  die  so  bemessen  sind,  daß  sie  in  die  an  der 
Unterseite  der  Ausprägungen  vorgesehenen  Öff- 
nungen  eingreifen.  Auch  die  an  der  Oberseite  der 
Blechstreifen  vorgesehenen  Vorsprünge  sind 
zweckmäßigerweise  durch  Tiefziehen  hergestellt. 

Einen  besonders  festen  Sitz  der  an  der  Ober- 
seite  der  Blechstreifen  vorgesehenen  Vorsprünge 
in  den  Öffnungen  der  halbkugelförmigen  Ausprä- 
gungen  an  dem  die  Palette  bildenden  Metallblech 
erreicht  man  dadurch,  daß  das  Außenmaß  der  Vor- 
sprünge  dem  Innenmaß  der  Öffnungen  in  den  halb- 
kugelförmigen  Ausprägungen  entspricht.  Dadurch 
entsteht  eine  Klemmwirkung,  so  daß  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,  daß  das  Außenmaß  der  Vorsprünge  geringfü- 
gig  größer  ist  als  das  Innenmaß  der  Öffnungen  in 
den  halbkugelförmigen  Ausprägungen  und  daß  die 
Vorsprünge  geringfügig  nach  außen  gewölbt,  sind. 
Es  ergibt  sich  dadurch  eine  Art  Druckknopfsystem. 

Bei  einer  bevorzugten  Ausführungsform  der  Er- 
findung  besteht  das  die  Palette  bildende  Metall- 
blech  aus  Stahl.  Stahl  weist  einerseits  die  erforder- 
liche  Tiefziehgüte  im  Hinblick  auf  die  halbkugelför- 
migen  Ausprägungen  auf,  andererseits  ist  Stahl 

ohne  weiteres  voll  recyclebar.  Als  besonders  ge- 
eignet  haben  sich  die  Stahlqualitäten  St  W  22  und 
ST  W  24  erwiesen,  welche  die  folgenden  Legie- 
rungszusammensetzungen  aufweisen: 

5  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; 
AI  0,020  -  0,090;  N  0,0020  - 
0,0100; 

w  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 

15  max  0,018; 
AI  0,020  -  0,050;  N  0,0030  - 
0,0075; 
Cu  max  0,12;  Cr  max  0,08;  Ni  max 
0,12; 

20  Mo  max  0,015 
(alle  Angaben  in  Gew.-%). 

Es  werden  vorzugsweise  kaltgewalzte  Feinble- 
che  der  Stahlqualitäten  St  W  22  und  St  W  24 
eingesetzt.  Für  das  Tiefziehen  hat  sich  eine  Materi- 

25  alstärke  in  einem  engen  Bereich  von  2,0  bis  2,4 
mm  als  besonders  günstig  erwiesen. 

Gegenstand  der  Erfindung  ist  ferner  ein  Verfah- 
ren  zur  Herstellung  einer  Palette  aus  einem  Metall- 
blech,  wobei  an  einem  die  Auflagefläche  der  Palet- 

30  te  bildenden  Metallblech  mit  Tiefziehwerkzeugen 
napfförmige  Ausprägungen  angeformt  werden,  die 
jeweils  aus  einem  an  die  Auflagefläche  anschlie- 
ßenden  kegelförmigen  Wandabschnitt  sowie  einen 
stetig  daran  anschließenden  halbkugelförmigen 

35  Kopf  bestehen  und  Palettenfüße  bilden.  Erfindungs- 
gemäß  werden  die  Ausprägungen  zunächst  vorge- 
zogen  sowie  anschließend  auf  das  Endmaß  ausge- 
formt,  wobei  zum  Vorziehen  und  bei  der  anschlie- 
ßenden  Fertigbearbeitung  halbkugelförmige  Tief- 

40  ziehwerkzeuge  mit  unterschiedlichem  Durchmesser 
verwendet  werden.  Es  versteht  sich,  daß  alle  napf- 
förmigen  Ausprägungen  der  Palette  gleichzeitig 
hergestellt  werden.  Nach  bevorzugter  Ausführung 
der  Erfindung  werden  zum  Vorziehen  Halbkugeln 

45  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  napfför- 

50  migen  Ausprägungen  können  gleichzeitig  nach  un- 
ten  gerichtete  Versteifungssicken  in  die  Auflageflä- 
che  eingeformt  werden.  Vorzugsweise  werden  als 
Metallbleche  Bleche  aus  unlegiertem  Stahl  St  W  22 
oder  St  W  24  verwendet. 

55  Im  folgenden  wird  die  Erfindung  an  einer  ledig- 
lich  ein  Ausführungsbeispiel  darstellenden  Zeich- 
nung  erläutert.  Es  zeigen: 

Fig.  1  eine  Palette  in  Vorderansicht, 

3 
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Fig.  2  die  Palette  gemäß  Fig.  1  in  der 
Draufsicht, 

Fig.  3  eine  andere  Ausführung  der  Palet- 
te  in  Vorderansicht, 

Fig.  4  einen  Abschnitt  einer  Palette  im 
Querschnitt,  in  größerem  Maßstab, 

Fig.  5  einen  Abschnitt  einer  anderen  Pa- 
lette  im  Querschnitt,  ebenfalls  in 
größerem  Maßstab, 

Fig.  6  -  9  Anordnungen  aus  zwei  mit  Teil- 
überdeckung  versetzt  ineinander- 
gestapelter  Paletten  gleicher  Bau- 
art, 

Fig.  10.  einen  Querschnitt  durch  einen  Ab- 
schnitt  eines  Stapels  von  Paletten 
im  Bereich  der  erfindungsgemäßen 
Ausprägungen. 

Die  in  den  Figuren  1  und  2  dargestellte  Palette 
besteht  aus  einem  Metallblech  1,  das  nach  unten 
gerichtete  napfförmige  Ausprägungen  2  aufweist. 
Die  Ausprägungen  2  sind  durch  Tiefziehen  herge- 
stellt  und  bestehen  aus  jeweils  einem  an  die  Aufla- 
gefläche  4  anschließenden  kegelförmigen  Wandab- 
schnittes  sowie  einem  stetig  daran  anschließenden 
halbkugelförmigen  Kopf  5.  Im  folgenden  werden 
sie  kurz  auch  als  halbkugelförmige  Ausprägungen 
bezeichnet.  Das  Metallblech  1  ist  ferner  mit  nach 
unten  gerichteten  Versteifungssicken  6  versehen, 
die  eine  längliche  Form  aufweisen  und  sich  sym- 
metrisch  über  die  gesamte  Fläche  des  Metall- 
blechs  1,  bis  hin  zum  Rand,  erstrecken. 

Die  halbkugelförmigen  Ausprägungen  2  bilden 
Palettenfüße.  Sie  weisen  eine  Tiefe  von  mehr  als 
80  mm  auf.  Im  Ausführungsbeispiel  entspricht  die 
Tiefe  der  Ausprägungen  2  der  für  eine  Staplerver- 
ladung  vorgegebenen  Normfußhöhe  von  Paletten. 
Im  Ausführungsbeispiel  weist  das  Metallblech  1 
eine  in  der  Praxis  genormte  Auflagefläche  von  800 
mm  Breite  und  1200  mm  Länge  auf  und  enthält 
neun  Ausprägungen  2,  die  in  drei  Reihen  aus  je- 
weils  drei  Ausprägungen  angeordnet  sind  (vgl.  Fig. 
2).  Zwischen  den  Reihen  sind  ausreichende  Ein- 
schubräume  für  Zinken  von  Staplerfahrzeugen  vor- 
handen.  Die  Versteifungssicken  6  sind  in  einem 
einheitlichen  Teilungsmaß  angeordnet  und  erstrek- 
ken  sich  bis  zu  den  Rändern  des  Metallblechs  1 
dergestalt,  daß  die  Versteifungssicken  6  im  Über- 
lappungsbereich  7  von  zwei  mit  Teilüberdeckung 
versetzt  ineinandergestapelten  Paletten  gleicher 
Bauart  formschlüssig  ineinandergreifen  und  die 
Auflageflächen  3  im  Überlappungsbereich  7  aufein- 
anderliegen  (vgl.  insb.  Fig.  6  -  9).  Die  Versteifungs- 
sicken  6  sind  mit  äquidistanten  Abständen  a  in  sich 
sowohl  in  Längsrichtung  als  auch  in  Querrichtung 
überlappenden  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, 

9'  rechtwinklig  zueinander  angeordnet  sind. 
Aus  den  in  den  Fig.  6  -  9  dargestellten  Ausfüh- 

rungsbeispielen  ist  zu  ersehen,  daß  durch  Zusam- 
menfügen  mehrerer  erfindungsgemäßer  Paletten 

5  die  Bildung  einer  größeren  Palette  möglich  ist, 
deren  Transportfläche  10  an  die  Abmessungen  der 
zu  transportierenden  Last  angepaßt  ist.  Die  in  den 
Fig.  6  -  9  dargestellten  Anordnungen  aus  zwei  oder 
mehr  Paletten  gleicher  Größe,  die  mit  Teilüberdek- 

io  kung  7  versetzt  unter  Bildung  einer  an  die  Abmes- 
sungen  der  Last  angepaßten  Transportfläche  10 
ineinandergestapelt  sind,  sind  insbesondere  auch 
zum  Transport  von  Stapeln  aus  empfindlichen 
Feinblechen  hoher  Oberflächengüte  geeignet. 

15  Aus  Fig.  10  ist  zu  ersehen,  daß  ein  Stapel 
erfindungsgemäßer  Paletten  nur  eine  verhältnismä- 
ßig  geringe  Höhe  aufweist. 

Bei  den  Ausgestaltungen  gemäß  den  Fig.  3  -  5 
ist  an  der  Unterseite  der  halbkugelförmigen  Aus- 

20  prägungen  2  ein  Blechstreifen  11  angebracht.  Die 
Länge  des  Blechstreifens  1  1  entspricht  der  gesam- 
ten  Länge  bzw.  der  gesamten  Breite  der  Palette. 
Der  Blechstreifen  ist  lösbar  an  der  Palette  befestig- 
bar  und  bildet  einen  Gurt,  der  ein  Durchbiegen  der 

25  Palette  bei  Aufnahme  großer  Lasten  verhindert.  Be- 
festigungsmöglichkeiten  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  halbkugelförmigen  Ausprägungen  2  Öffnun- 

30  gen  12  aufweisen  und  bei  der  an  der  Oberseite  der 
Blechstreifen  11  Vorsprünge  13  vorgesehen  sind, 
die  in  die  Öffnungen  12  der  halbkugelförmigen 
Ausprägungen  2  eingreifen.  Bei  der  in  Fig.  5  dar- 
gestellten  Ausführung  ist  das  Außenmaß  der  Vor- 

35  sprünge  13  geringfügig  größer  als  das  Innenmaß 
der  Öffnungen  12  in  den  halbkugelförmigen  Aus- 
prägungen  2.  Ferner  sind  die  Vorsprünge  13  -  was 
in  der  Zeichnung  nicht  erkennbar  ist  -  geringfügig 
nach  außen  gewölbt. 

40 
Patentansprüche 

1.  Palette  aus  einem  Metallblech,  welches  eine 
Auflagefläche  für  Lasten  bildet  und  entlang  sei- 

45  nen  Rändern  als  Palettenfüße  jeweils  minde- 
stens  zwei  in  Form  und  Größe  übereinstim- 
mende,  durch  Tiefziehen  hergestellte  napfför- 
mige  Ausprägungen  aufweist,  dadurch  ge- 
kennzeichnet,  daß  die  Ausprägungen  (2)  je- 

50  weils  aus  einem  an  die  Auflagefläche  (3)  an- 
schließenden  kegelförmigen  Wandabschnitt 
(4)  sowie  einem  stetig  daran  anschließenden 
halbkugelförmigen  Kopf  (5)  bestehen. 

55  2.  Palette  nach  Anspruch  1,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  daß  die  tiefgezogenen  Ausprägungen 
(2)  eine  Tiefe  von  mehr  als  80  mm  aufweisen. 

4 
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3.  Palette  nach  Anspruch  1  oder  2,  dadurch  ge- 
kennzeichnet,  daß  die  Tiefe  der  napfförmigen 
Ausprägungen  (2)  der  für  eine  Staplerverla- 
dung  vorgegebenen  Normfußhöhe  für  Paletten 
entspricht. 

4.  Palette  nach  einem  der  Ansprüche  1  bis  3, 
dadurch  gekennzeichnet,  daß  das  Metallblech 
(1)  eine  in  der  Praxis  genormte  Auflagefläche 
von  800  mm  Breite  und  1200  mm  Länge, 
aufweist  sowie  neun  napfförmige  Ausprägun- 
gen  (2)  enthält,  die  in  drei  Reihen  aus  jeweils 
drei  Ausprägungen  (2)  angeordnet  sind,  wobei 
zwischen  den  Reihen  Einschubräume  für  Zin- 
ken  von  Staplerfahrzeugen  vorhanden  sind. 

5.  Palette  nach  einem  der  Ansprüche  1  bis  4, 
dadurch  gekennzeichnet,  daß  die  Auflagefläche 
(3)  nach  unten  eingeformte  Versteifungssicken 
(6)  aufweist,  die  in  einem  einheitlichen  Tei- 
lungsmaß  angeordnet  sind  und  sich  bis  zu  den 
Rändern  des  Metallblechs  (1)  dergestalt  er- 
strecken,  daß  die  Versteifungssicken  (6)  im 
Überlappungsbereich  (7)  von  zwei  mit  Teil- 
überdeckung  versetzt  ineinandergestapelten 
Paletten  gleicher  Bauart  formschlüssig  ineinan- 
dergreifen  und  die  Auflageflächen  (3)  im  Über- 
lappungsbereich  (7)  aufeinanderliegen. 

6.  Palette  nach  Anspruch  5,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  daß  die  Versteifungssicken  (6)  mit 
äquidistanten  Abständen  (a)  in  parallelen,  sich 
sowohl  in  Längsrichtung  als  auch  in  Querrich- 
tung  überlappenden  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. 

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

8.  Palette  nach  einem  der  Ansprüche  1  bis  7, 
dadurch  gekennzeichnet,  daß  die  Ausprägun- 
gen  (2)  an  ihrer  Unterseite  eine  Öffnung  zum 
Anschluß  von  Blechstreifen  (11)  aufweisen,  de- 
ren  Breite  geringfügig  größer  ist,  als  der 
Durchmesser  der  Ausprägungen  (2)  und  deren 
Länge  der  gesamten  Länge  bzw.  der  gesam- 
ten  Breite  der  Palette  entspricht,  wobei  die 
Blechstreifen  (11)  lösbar  an  der  Palette  befe- 
stigbar  sind  und  einen  Gurt  bilden,  der  ein 
Durchbiegen  der  Palette  verhindert. 

9.  Palette  nach  Anspruch  8,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  daß  an  der  Oberseite  der  Blechstrei- 

fen  (11)  Vorsprünge  (13)  vorgesehen  sind,  de- 
ren  Abstand  voneinander  dem  Abstand  der 
napfförmigen  Ausprägungen  (2)  des  Metall- 
blechs  (1)  entspricht  und  die  so  bemessen 

5  sind,  daß  sie  in  die  an  der  Unterseite  der 
Ausprägungen  (2)  vorgesehenen  Öffnungen 
(12)  eingreifen. 

10.  Verfahren  zur  Herstellung  einer  Palette  aus  ei- 
io  nem  Metallblech  nach  einem  der  Ansprüche  1 

bis  9,  wobei  an  einem  die  Auflagefläche  der 
Palette  bildenden  Metallblech  mit  Tiefziehwerk- 
zeugen  napfförmige  Ausprägungen  angeformt 
werden,  die  jeweils  aus  einem  an  die  Auflage- 

15  fläche  anschließenden  kegelförmigen  Wandab- 
schnitt  sowie  einem  stetig  daran  anschließen- 
den  halbkugelförmigen  Kopf  bestehen  und  Pa- 
lettenfüße  bilden,  dadurch  gekennzeichnet, 
daß  die  Ausprägungen  zunächst  vorgezogen 

20  und  anschließend  auf  das  Endmaß  ausgeformt 
werden,  wobei  zum  Vorziehen  und  bei  der 
anschließenden  Fertigbearbeitung  halbkugel- 
förmige  Tiefziehwerkzeuge  mit  unterschiedli- 
chem  Durchmesser  verwendet  werden. 

25 
11.  Verfahren  nach  Anspruch  10,  dadurch  gekenn- 

zeichnet,  daß  zum  Vorziehen  Halbkugeln  als 
Tiefziehwerkzeuge  eingsetzt  werden,  die  an  ih- 
rer  dem  Metallblech  zugeordneten  Vorderseite 

30  abgeplattet  sind  und  einen  kleineren  Durch- 
messer  aufweisen,  als  die  zur  Fertigbearbei- 
tung  verwendeten  Tiefziehwerkzeuge. 

12.  Verfahren  nach  Anspruch  10  oder  11,  dadurch 
35  gekennzeichnet,  daß  bei  der  Fertigbearbeitung 

der  napfförmigen  Ausprägungen  gleichzeitig 
nach  unten  gerichtete  Versteifungssicken  in  die 
Auflagefläche  eingeformt  werden. 

40  13.  Verfahren  nach  einem  der  Ansprüche  10  bis 
12,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  als  Metall- 
blech  Bleche  aus  Stahl  in  der  Qualität  ST  W 
22  oder  St  W  24  verwendet  werden. 

45 
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