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€9 Verfahren zum Herstellen einer Verbindung zwischen zwei sich kreuzenden Stangen.

aus Metall bestehende erste Stange (1) mit einem Form-

@ Bei einem Verfahren zum Herstellen einer Verbindung
zwischen zwei sich kreuzenden Stangen wird eine
stempel (5) einer Quetschbiegung unterworfen. Zur Bil-

dung einer vordefinierten Kniekehle (8) bei der Quetsch- [ 1a
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biegung weist der Formstempel (5) Aussenabmessungen
auf, die denjenigen der zweiten Stange entsprechen.
Schliesslich wird die zweite Metallstange in die durch den
Formstempel (5) gebildete Kniekehle (8) eingeschweisst.
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Beschreibung
Technisches Gebiet

Die Edindung betrifft ein Verfahren zum Herstel-
len einer Verbindung zwischen zwei sich kreuzen-
den Stangen. Weiter bezieht sich die Erfindung auf
eine Verbindung zwischen zwei sich kreuzenden
Stangen, einen Gestellrahmen mit mehreren sich
kreuzenden Stangen und eine Vorrichtung zur
Durchfithrung des genannten Verfahrens.

Stand der Technik

Es gibt unzahlige Anwendungen, in denen zwei
sich kreuzende Metallstangen verbunden werden
missen: Gestellkonstruktionen, Regale, Tischgestel-
le, Metallkonstruktionen fir den Stahlbau oder sons-
tige Anwendungen im Geb&udebau.

Darstellung der Erfindung

Aufgabe der Erfindung ist es nun, ein Verfahren
der eingangs genannten Art anzugeben, das ein-
fach und mit geringen Kosten verbunden ist und
stabile resp. belastbare Verbindungen liefert.

Erfindungsgeméss besteht die Losung darin,
dass eine aus Metall bestehende Stange mit einem
Formstempel einer Quetschbiegung unterworfen
wird, wobei — zur Bildung einer vordefinierten Knie-
kehle bei der Quetschbiegung — der Formstempel
Aussenabmessungen aufweist, die im Wesentlichen
denjenigen der zweiten Stange entsprechen, und
dass die zweite Stange in der Kniekehle der
Quetschbiegung befestigt wird.

Bei der Quetschbiegung wird die Metallstange im
Querschnitt verformt. Durch die erfindungsgemésse
Wah! des Formstempels passt die zweite Stange
genau in die gebildete Kniekehle und kann dort gut
befestigt werden. Falls beide Stangen aus Metall
sind, kann die zweite Stange in die Kniekehle ein-
geschweisst werden. Es resultiert eine ausserst sta-
bile Kreuzverbindung. Anstelle einer Schweissver-
bindung ist aber auch eine Schraubverbindung
méglich. Es ist klar, dass in diesem Fall die in der
Kniekehle befestigte Stange nicht zwingend aus
Metall sein muss.

Es ist zu beachten, dass die erste Metallstange
nicht ein Flachprofil, sondern ein im Querschnitt
echt zweidimensionales Profil ist. Es findet dann
nicht nur eine Biegung, sondern auch eine Quet-
schung des Profils statt. Beim Quetschbiegen wird
der Querschnitt ausgepragt danner und breiter. Hier
besteht ein wesentlicher Unterschied zu einer sog.
Vollquerschnittsbiegung, bei welcher der Krim-
mungsradius der Biegung eine minimale Groésse
hat, damit keine merkliche Querschnittsverformung
auftritt.

In der Regel werden die Querschnitte der sich
kreuzenden Stangen von der gleichen Grdssenord-
nung sein. Es ist aber ohne weiteres moglich, dass
der Querschnitt der gebogenen Stange in seinen
Querabmessungen ziemlich grésser ist als derjeni-
ge, der in die Kniekehle eingefigten Stange (z.B.
1,5 bis 4 Mal grbsser.
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Vorzugsweise ist die erstgenannte Stange ein
Metalirohr (geschlossener Hohlquerschnitt). Beson-
ders bevorzugt ist ein Vierkantrohr.

Mit Vorteil ist die zweite Stange zylindrisch. Das-
selbe gilt folglich auch fir den Formstempel. Denk-
bar sind natirlich auch ovale oder polygonale Quer-
schnittsformen.

Die Metallstange sollte mindestens in einen 135°-
Winkel, vorzugsweise in etwa einen 90°-Winkel ge-
bogen werden. Das konkrete Winkelmass hangt na-
turlich von der zu realisierenden Konstruktion ab. Ist
der Winkel zu klein, schmiegt sich die Metallstange
zu wenig gut an die zweite Stange an.

Die Metallstange ist z.B. in einer Ebene senk-
recht zur zweiten Stange. Sie kann aber auch in ei-
nem Winkel zu dieser Ebene verlaufen.

Die Metalistange kann z.B. zu einem geschlosse-
nen rechteckigen Rahmen mit vier 90°-Winkeln ge-
bogen werden. Bei einem regelmassigen Sechseck
beispielsweise wiirde die Metallstange sechs 120°-
Biegungen aufweisen.

Es ist natirich nicht zwingend, dass die Metall-
stange zu einem ebenen Rahmen gebogen wird. Es
kdnnen auch schraubenlinien- bzw. spiralférmige
Rahmenverstrebungen hergestellt werden. Wéhrend
im erstgenannten Fall die Hauptachse des Form-
stempels senkrecht zur Langsachse der Metallstan-
ge gefihrt ist, ist im zweitgenannten Fall ein geeig-
neter, von 90° verschiedener Winkel zu wéhlen.

Die Metallstange wird beim Anbringen der
Quetschbiegung auf zwei beabstandeten, vorzugs-
weise drehbaren Stitzelementen gelagert. Der
Formstempel wird in der Mitte zwischen den Stiitz-
elementen gefiihrt und driickt die Metallstange um
ein bestimmtes Mass zwischen den Stitzelementen
hindurch.

Mit dem erfindungsgemassen Verfahren lassen
sich Gestellrahmen mit mehreren sich kreuzenden
Stangen in unterschiedlichsten Ausfuhrungen reali-
sieren. Bei einem erfindungsgeméassen Gestellrah-
men sind vorzugsweise (aber nicht zwingend) alle
Verbindungen zwischen Stangen nach dem erfin-
dungsgemassen Prinzip gebildet. D.h. eine der sich
kreuzenden Stangen ist jeweils in der Kniekehle der
Quetschbiegung einer anderen Stange befestigt.

Vorzugsweise sind die in der Regel vertikalen,
pfeilerartig angeordneten Stitzstangen des Gestell-
rahmens durch mindestens eine, erfindungsgemass
gebogene Metallstange verbunden. Aus Stabilitats-
griinden bilden die polygonartig gebogenen Metali-
stangen einen geschlossenen, z.B. viereckigen
Rahmen.

Ein Gestell, das sich insbesondere fir den Trans-
port und die Lagerung von Brennholz eignet, be-
steht im Wesentlichen aus vier (vorzugsweise zylin-
drischen) Stitzstangen und zwei diese in einem
Endbereich verbindende, zu einem Rahmen gebo-
genen Metallstangen. In das Gestell konnen gespal-
tene, zu trocknende, aber noch nicht zerkieinerte
Holzprugel eingefilit werden.

Damit das Gestell leichter verschiebbar ist, ist es
z.B. mit Kufen ausgeristet. Zu diesem Zweck sind
vorzugsweise die Stitzstangen an ihren unteren
Enden zu Kufen umgebogen. Die Grdsse des Ge-
stells ist so gewahlt, dass es z.B. ein Ster Holz auf-
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nehmen kann. Im geflliten Zustand kann es mit ei-
nem Hubstapler, mit einer Seilzugwinde o.dgl.
transportiet bzw. verschoben werden. Im leeren
Zustand kann es von ein bis zwei Mann gezogen
bzw. getragen werden.

Um das Holz im Wald, in der Nahe der Holz-
schlagstelle trocknen lassen zu kdnnen, weist das
Gestell vorzugsweise eine geeignete Abdeckung
(z.B. ein Wellblechdach) auf. Die Abdeckung
schitzt das Holz gegen Regen und Schnee.

Zur Bildung eines mit Hackholz beflllbaren Con-
tainers kann der Gestellrahmen fiinfseitig mit Draht-
gittem o.dgl. ausgeristet sein. Das Holz kann
gleich nach dem Schlagen zu Hackholz verarbeitet
und in die genannten Container gefillt werden. Bis
das Holz trocken ist und verheizt wird, kann es im
Wald gelagert werden. Da sich die erfindungsge-
massen Holzlagergestelle bzw. -container sehr
schnell und preiswert herstellen lassen, kdnnen die
Investitionen in der Brennholzaufbereitung bis zur
effektiven Verwendung des Brennholzes verhaltnis-
massig gering gehalten werden. D.h. es ist nur ein
minimaler Kapitaleinsatz fir das dezentrale Lagern
des Brennholzes nétig.

Eine Vorrichtung zur Durchfihrung des erfin-
dungsgemassen Herstellungsverfahrens weist eine
Presse mit einem dem Querschnitt der zweiten
Stange angepassten Formstempel auf, um eine er-
findungsgeméasse Quetschbiegung zu bilden. Weiter
ist eine Stitzhalterung fur die Metallstange vorgese-
hen, welche insbesondere zwei beabstandete Stiitz-
elemente aufweist. Der Formstempel befindet sich
etwa in der Mitte zwischen den Statzelementen.
Vorzugsweise sind die Stitzelemente drehbar, um
sich der Bewegung der Metallstange beidseitig der
Presse anpassen zu kdnnen. Wenn namlich die
Presse zwischen den Stitzelementen nach unten
fahrt, bewegen sich die Enden der Metallstange
beim Quetschbiegen nach oben.

Die Presse umfasst z.B. einen hydraulischen Zy-
linder. Der Formstempel ist vorzugsweise an einem
Querbalken o.dgl. derant seitlich gegeniiber den
hydraulischen Zylindern versetzt gefiihrt, dass eine
Halbebene parallel zur Bewegung des Formstem-
pels frei fur die Enden der Metallstange ist. Diese
Ausfuhrungsform ist insbesondere dann wichtig,
wenn mit der Vorrichtung relativ kleine geschlosse-
ne Rahmen hergestellt werden sollen. Ist die ge-
nannte Halbebene namlich nicht frei, wiirden die be-
reits teilweise vorgebogenen Enden der Metallstan-
ge z.B. mit dem hydraulischen Zylinder kollidieren.

Weitere vorteilhafte  Ausflhrungsformen und
Merkmalskombinationen ergeben sich aus der De-
tailbeschreibung und der Gesamtheit der Patentan-
spriche.

Kurze Beschreibung der Zeichnungen

Die zur Erlauterung der nachfolgenden Ausfih-
rungsbeispiele verwendeten Zeichnungen zeigen:

Fig. 1a-d Eine schematische Darstellung des
Verfahrens zur Herstellung einer Quetschbiegung;

Fig. 2a—c drei verschiedene Ansichten eines mit
einer Quetschbiegung versehenen Vierkantrohrs;
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Fig. 3a—c drei verschiedene Ansichten einer Ver-
bindung zwischen einem Vierkantrohr gemass
Fig. 2a—c und einem Metallrohr;

Fig. 4 eine schematische Darstellung der geo-
metrischen Anordnung eines Formstempels bezlig-
lich der Metallstange zur Herstellung von spiralfér-
mig sich um eine zweite Stange windenden Metall-
rohren;

Fig. 5 eine schematische Darstellung einer Ver-
bindung zwischen einer geméss Fig. 4 gebogenen
Metallstange und einer zylindrischen Stitze;

Fig. 6 eine schematische Darstellung einer Vor-
richtung zur Herstellung einer Quetschbiegung;

Fig. 7 eine schematische Darstellung eines Ge-
stellrahmens zur Lagerung und zum Transport von
Brennholz;

Fig. 8a, b eine Seiten- und eine Frontansicht ei-
nes Gestellrahmens mit Abdeckung.

Grundsatziich sind in den Zeichnungen gleiche
Teile stets mit gleichen Bezugszeichen versehen.

Wege zur Ausfihrung der Erfindung

Fig. 1a zeigt ein noch unverformtes Vierkantrohr
1, welches auf zwei in Langsachsenrichtung des
Vierkantrohrs 1 beabstandeten Stitzblécken 2.1,
2.2 aufliegt. Weiter sind zwei Seitenfihrungen 3.1,
3.2 dargestellt. Sie definieren die korrekte Position
des Vierkantrohrs 1 vor und wahrend des in
Fig. 1a—d dargestellten Quetschbiegungsverfahrens.
Die Stiutzblécke 2.1, 2.2 sind drehbar auf Achsen
4.1, 4.2 gelagert.

Am Kolben 7 eines Hydraulikzylinders 6 ist ein
Formstempel 5 angebracht. Im vorliegenden Bei-
spiel ist der Formstempel 5 zylindrisch. Seine Ach-
se steht senkrecht zur Langsachse des Vierkant-
rohrs 1. Die Achsen 4.1 4. 2 stehen parallel zur
Achse des Formstempels 5.

Wenn der Hydraulikzylinder 6 mit Druck beauf-
schlagt wird, fahrt der Kolben 7 aus und bewirkt die
in Fig. 1b—d schematisch dargestellten Ablaufe.

Zunéchst dringt der Formstempel 5 geringfiigig in
die obere Seite des Vierkantrohrs 1 ein, ohne das
Vierkantrohr 1 zu verbiegen (Fig. 1b). Mit zuneh-
mendem Eindringen des Formstempels 5 beginnt
sich jedoch das Vierkantrohr 1 zu biegen (Fig. 1c).
Die beiden Enden 1.1, 1.2 des Rohrs schwenken
(im Sinn einer Gegenreaktion) nach oben. Die dreh-
bar gelagerten Stutzblécke 2.1, 2.2 drehen sich ent-
sprechend der Schwenkbewegung der Enden 1.1,
1.2. In der letzten Phase wird der Querschnitt des
Vierkantrohrs 1 nur noch unwesentlich gequetscht
(Fig. 1d). Daflr werden die beiden Enden 1.1, 1.2
weiterhin um den Formstempel 5 herumgebogen.
Dies kann soweit gehen, dass die gebildete Knie-
kehle 8 den Formstempel 5 um mehr als 180 (z.B.
um ca. 270°) umgreift, so dass Formstempel 5 und
Vierkantrohr 6 ineinander «verkeilt» sind. In diesem
Fall wird das Vierkantrohr 1 in Richtung der Achse
des Formstempels (d.h. in der Darstellung gemass
Fig. 1d senkrecht zur Zeichenebene) vom Form-
stempel 5 seitlich abgezogen.

Das Ergebnis der Quetschbiegung ist aus den
Fig 2a—c ersichtlich. Im vorliegenden Beispiel sind
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die beiden Enden 1.1, 1.2 senkrecht zueinander
(90° Quetschbiegung). Im Bereich der Kniekehle 8
ist der Querschnitt des Vierkantrohrs 1 stark veran-
dert worden. So ist am Rand der (im vorliegenden
Fall zylindrischen) Kniekehle 8 typischerweise ein
Wulst 9 entstanden. Neben dem Wulst 9 haben
sich weiter typischerweise zwei Vertiefungen 10.1,
10.2 ausgebildet. Wulst 9 und Vertiefungen 10.1,
10.2 sind Ausdruck der starken Quetschung des
Rohrquerschnitts. Schliesslich ist in der Seitenan-
sicht gemass Fig. 2 an der Aussenseite bzw. Ri-
ckenseite des Vierkantrohrs 1 im Bereich der
Quetschbiegung eine Einwdlbung 11 entstanden. In
einer beziuglich der Kniekehle 8 radialen Richtung
ist der Querschnitt des Vierkantrohrs 1 nur mehr
etwa halb so dick wie im unverformten Zustand.

in die Kniekehle 8 wird nun ein Rohr 12 einge-
schweisst. Dies ist in den Fig. 3a— dargestelit. Da
die Aussenabmessungen des Formstempels 5 auf
die Aussenabmessungen des Rohrs 12 abgestimmt
sind, passt das Rohr 12 relativ genau in die Knie-
kehle 8. Da der Bogenwinkel der Kniekehle 8 typi-
scherweise grosser als 180° (hier z. B. fast 270°)
ist, muss das Rohr 12 senkrecht zu der durch die
beiden Enden 1.1, 1.2 gebildeten Ebene eingefihrt
werden. Das Einschweissen bietet keine besonde-
ren Probleme.

Statt das Rohr 12 in der Kniekehle 8 einzu-
schweissen, kann es dort auch festgeschraubt wer-
den. Denkbar ist z.B., dass das Vierkantrohr 1 im
Bereich der Quetschbiegung mit einer Bohrung
senkrecht zur Achse der Kniekehle 8 resp. des
Rohres 12 versehen wird.

Weiter ist auch eine Art Klemmverbindung denk-
bar. Die beiden Enden 1.1, 1.2 kénnen z.B. durch
eine Spannvorrichtung derart gegeneinander gezo-
gen werden, dass sich der freie Querschnitt der
Kniekehle 8 verengt und das Rohr 12 infolgedessen
festgeklemmt wird.

Zweifelsohne ist jedoch die Schweissverbindung
die Einfachste und Stabilste.

Fig. 4 veranschaulicht die Herstellung einer
Quetschbiegung fur eine Verbindung von sich nicht
rechtwinklig kreuzenden Stangen bzw. Rohren. Der
(z.B. zylindrische) Formstempe! 14 wird dabei mit
seiner Achse 16 schraggestellt bezaglich der
Langsachse 15 des Rohrs 13. Das Rohr 13 wird in-
folgedessen in eine spiralférmige Gestalt gebracht.
D.h. das Rohr 13 windet sich spiralférmig um eine
2.B. senkrechte Stitzstange 17 (vgl. dazu Fig. 5).
Die beiden Rohrenden 13.1, 13.2 verlaufen also
nicht in einer zur Stutzstange 17 senkrechten Ebe-
ne, sondern laufen unter einem Winkel von z.B. 20r
in diese hinein resp. aus dieser heraus (vgl. Winkel
B in Fig. 5 zwischen der Achse des einen Rohren-
des und der Horizontalen).

Es ist offensichtlich, dass die Kontaktflache zwi-
schen dem Rohr 13 und der Stitzstange 17 umso
grdsser ist, je kleiner der Biegungswinkel und je
grésser die Steilheit des Rohrs 13 ist.

Es gibt auch noch eine andere Variante, um
Verbindungen zwischen sich nicht rechtwinklig
kreuzenden Stangen herzustellen. Die Achse des
2.B. zylindrischen Formstempels liegt dabei zwar in
einer Ebene senkrecht zur Langsachse des zu be-
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arbeitenden Vierkantrohrs, aber nicht parallel zu ei-
ner der Seitenflichen des Rohrs. Im Unterschied
zur vorangegangenen Ausfilhrungsform kann auf
diese Weise ein ebener Rahmen hergestellt wer-
den. Die in der Kniekehle der Quetschbiegung zu
befestigende Stange steht dabei aber nicht senk-
recht zu der durch das gebogene Vierkantrohr ge-
bildeten Ebene, sondern unter einem Winkel von
2.B. 10 bis 20°. Wird ein Rahmen mit vier soichen
Quetschbiegungen hergestellt, und wird in jede
Quetschbiegung ein Rohr eingesetzt, dann kann
ein Gestell von der Form eines Pyramidenstumpfes
aufgebaut werden.

Fig. 6 zeigt beispielhaft eine bevorzugte Ausfih-
rungsform der erfindungsgemassen Quetschbie-
gungsvorrichtung. Es sind zu sehen: das Vierkant-
rohr 1 (dessen Achse in der Darstellung gemass
Fig. 6 senkrecht zur Zeichenebene steht), der
Formstempel 5, welcher Uber eine Traverse 18 mit
dem Kolben 7 des Hydraulikzylinders 6 verbunden
ist, der Stitzblock 2.1 mit der Achse 4.1 und die
Seitenflihrung 3.1.

Die Seitenfihrung 3.1 besteht im Wesentlichen
aus zwei vertikalen (parallel zum Vierkantrohr 1 ste-
henden) Platten, 22.1, 22.2, die durch einen Steg
23 in geeignetem Abstand gehalten sind. Zwischen
den parallelen Platten 22.1, 22.2 befindet sich der
Stitzblock 2.1, welcher durch die Achse 4.1 durch
beide Platten 22.1, 22.2 abgestitzt ist. (Die in
Fig. 1a gezeigte zweite Seitenfilhrung ist wie die
soeben beschriebene ausgebildet.)

Die Traverse 18, an deren Ausserem Ende der
Formstempel 5 befestigt ist, ist mit ihrem inneren
Ende in einer Fihrung 19 in vertikaler Richtung ge-
fuhrt. Der Zweck der Traverse 18 besteht darin,
dass der Formstempel 5 seitlich des Hydraulikzylin-
ders 6 ist und zwar derart, dass eine Arbeitsebene
21 (die durch die Langsachse des Vierkantrohrs 1
und die Arbeitsrichtung 41 des Hydrauiikzylinders 8
definiert ist) frei fur Bewegungen der Enden des
Vierkantrohrs 1 bleibt.

Seitenfihrung 3.1 samt Stitzblock 2.1, Fuhrung
19 und Hydraulikzylinder 6 sind an einem (nur
schematisch dargestellten) Stutzrahmen 20 der Vor-
richtung befestigt.

Selbstverstandlich kann die Vorrichtung gemaéss
Fig. 6 in verschiedener Weise abgewandelt werden.
Um beispielsweise die durch die exzentrische Fuh-
rung des Formstempels 5 auftretenden Drehmo-
mente zu eliminieren, kénnen zwei statt nur ein
Hydraulikzylinder vorgesehen sein. Zwischen den
beiden Hydraulikzylindem befindet sich dann die
freie Arbeitsebene. Der Formstempel 5 ist dabei in
der Mitte, so dass eine symmetrische Belastung der
Hydraulikzylinder resultiert. Denkbar ist natirlich
auch, dass an beiden Enden der Traverse 18 je ein
Formstempel befestigt ist, so dass pro Arbeitsgang
gleichzeitig zwei Quetschbiegungen ausgefihrt wer-
den kdnnen.

im einfachsten Fall ist die Achse des Formstem-
pels 5 parallel zur Traverse 18. Zur Hersteilung von
pyramidenstumpffrémigen Gestellen wird die Achse
des Formstempels 5 schrag zur Traverse 18 ge-
stelit (z.B. in einem Winkel von 10 bis 20¢ zur Hori-
zontalen). Gefuhrt wird der Formstempel (und damit
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auch seine Achse) aber nach wie vor senkrecht zur
Léngsachse des Vierkantrohrs 1.

Weiter kann die Achse des Formstempels 5 um
eine vertikale Achse aus der 0°-Lage gedreht wer-
den (um spiralformige Verbindungen herstellen zu
kdénnen).

Im Folgenden wird noch eine besonders bevor-
zugte Gestellkonstruktion erlautert, die z.B. fur die
Lagerung und den Transport von Brennholz geeig-
net ist.

Der in Fig. 7 gezeigte Gestellrahmen 24 besteht
im Wesentlichen aus vier vertikalen Stangen 25, ...,
28, die in der Nahe ihrer unteren und oberen En-
den Uber zwei rechteckige Rahmen 29, 30 verbun-
den sind. Jede Ecke der beiden Rahmen 29, 30
stellt eine Quetschbiegung der weiter vormn beschrie-
benen Art dar und ist innenseitig mit der entspre-
chenden Stange 25, ..., 28 verschweisst.

Die unteren Enden der Stangen 25, 28 sind zu
Kufen 31, ..., 34 umgebogen. Die Enden der Stan-
gen bzw. Kufen 31, 34 sind mit dem unteren Rah-
men 29 verschweisst. Die oberen Enden 35, ..., 38
der Stangen 25, ..., 28 stehen Uber den Rahmen
30 hinaus. An ihnen kann z.B. ein Dach zum
Schutz gegen Regen befestigt werden (vgl. dazu
Fig. 8a, b).

In den Fig. 8a, b ist ein besonders bevorzugter
Verwendungszweck des Gestelirahmens 24 gezeigt.
Wie in der Seitenansicht geméass Fig. 8a zu erken-
nen ist, kann in den Gestellrahmen 24 Brennholz
40 in der Form von Spaltholz eingefilit werden.

In den Fig. 8a und b ist der Gestellrahmen 24
(im Unterschied zu Fig. 7) zusétzlich mit einem
Dach 39 (z.B. aus Wellblech) ausgeristet. Das
Brennholz 40 kann unmittelbar nach dem Schlagen
und S&gen in den Gestellrahmen 40 gefullt und im
Wald zur Trocknung stehengelassen werden. Wenn
das Holz nach ein bis zwei Jahren trocken ist, kann
der volle Gestellrahmen 24 vom Eigentimer bzw.
Kéaufer im Wald geholt werden. Aufgrund der Kufen
31, ..., 34 kann der Gestellrahmen 24 Uber kurze
Strecken mit Zugmaschinen geschieppt werden. Er
kann mit einem Gabellader ohne Probleme auf ei-
nen Anhanger gehoben bzw. von diesem abgeladen
werden. Vor dem Verbrennen kann das Holz in der
gewilinschten Menge zerkleinert werden. Es ist nicht
ndtig, dass der Gestellrahmen unverziiglich geleert
wird. Vielmehr dient er auch dem Endverbraucher
als Lagerungsgestell.

Zur Lagerung bzw. zum Transport von Hackholz
kénnen Boden- und Seitenwdnde des Gestellrah-
mens mit Drahtgittern versehen werden, so dass ein
luftdurchlassiger Container entsteht. Dieser lasst
sich z.B. wie folgt einsetzen: Im Winter wird
Schwachholz geféllt und mit einem mobilen Hacker
vor Ort in einen mobilen erfindungsgeméassen Trans-
portcontainer gehackt. Zum Trocknen des Hackhol-
zes kann der Container bis zum néchsten Winter im
Wald stehengelassen werden. Bei Bedarf wird der
Container im nachsten Wald geholt und zum End-
verbraucher gebracht, wo das Hackholz verfeuert
wird. Zur einfachen Entleerung des Containers kon-
nen im unteren Bereich der Seitenwande verriegel-
bare Klappen vorgesehen sein. Beim Offnen dersel-
ben entleert sich der Container von selbst.
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Der springende Punkt ist, dass der erfindungsge-
masse Container sehr kostenglnstig hergestellt
werden kann. Achtet man nun auch noch darauf,
dass die Container mit méglichst geringem Arbeits-
aufwand geflllt werden, so kann der Kapitaleinsatz
zur Herstellung von Brennholz minimal gehalten
werden. Es kann dann auch verhindert werden,
dass wahrend der Lagerungsperiode (in welcher
das Holz trocknen muss) allzuviel Kapital gebunden
ist.

In ahnlicher Weise kann auch die Stuickholzverar-
beitung durchgefihrt werden. Die kostenglnstigen
Gestelle kdnnen sowohl zum Transportieren als
auch zum Lagern des Stuckholzes dienen. Das
zeitaufwendige und daher kostspielige Umladen
bzw. Umlagern kann auf diese Weise minimiert
werden.

Selbstverstandlich lasst sich die erfindungsge-
masse Verbindung auch anderweitig einsetzen. Be-
vorzugt sind Anwendungen, in denen kostenglnsti-
ge und robuste Verbindungen erforderlich sind.

Erfindungsgemésse Quetschbiegungsverbindun-
gen konnen z.B. auch bei Mébeln zur Anwendung
gelangen. Insbesondere die pyramidenstumpfartige
Konstruktion kann z.B. fir ein Tischgestell einge-
setzt werden.

Es versteht sich nahezu von selbst, dass die
Quetschbiegung nicht nur fir Vierkantrohre, son-
dern auch fur runde, ovale oder polygonale Rohre
benutzt werden kann. Auch der Biegungswinkel ist
grundsétzlich nicht auf 90 bis 135° beschrankt. Je
nach Materialeigenschaften und Rohrkonstruktio-
nen kdnnen auch sehr viel kleinere Winkel erzeugt
werden (z. B. 60°-Winkel fur einen Dreieckrahmen).
Sogar ein 0°-Winkel ist nicht ausgeschlossen, vor-
ausgesetzt das Material wird nicht bruchig.

Zusammenfassend kann festgestelit werden,
dass durch die Erindung ein einfaches und &us-
serst zeitsparendes Verfahren zur Herstellung von
Rahmenkonstruktionen geschaffen worden ist.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Herstellen einer Verbindung
zwischen zwei sich kreuzenden Stangen, dadurch
gekennzeichnet, dass

a) eine aus Metall bestehende Stange (1) mit ei-
nem Formstempel (5) einer Quetschbiegung unter-
worfen wird, wobei

b) zur Bildung einer vordefinierten Kniekehle (8)
der Formstempel (5) an der Biegekante einen Bie-
geradius aufweist, der im Wesentlichen demjenigen
des Radius des Queschnittes der zweiten Stange
(12) entspricht, und dass

c) die zweite Stange (12) in der Kniekehle (8)
der Quetschbiegung befestigt wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass als erste Stange (1) ein Metallrohr,
insbesondere ein Vierkantrohr verwendet wird.

3. Verfahren nach einem der Anspriche 1 oder
2, dadurch gekennzeichnet, dass die Quetschbie-
gung mit einem zylindrischen Formstempel (5)
durchgefuhrt wird und dass eine entsprechende zy-
lindrische zweite Stange (12) in der Kniekehle (8) fi-
xiert wird.
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4. Vertahren nach einem der Anspriche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, dass die erste Stange (1)
mindestens in einen 135°-Winkel, insbesondere ei-
nen 90°-Winke! gebogen wird.

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet, dass der Formstempel (5)
senkrecht zu einer Langsachse der ersten Stange
(1) gefuhrt wird.

6. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5,
-dadurch gekennzeichnet, dass die erste Stange (1)
beim Anbringen der Quetschbiegung auf zwei beab-
standeten Stitzelementen (2.1, 2.2) gelagert wird.

7. Verbindung zwischen zwei sich kreuzenden
Stangen (1, 12) hergestellt, nach dem Verfahren
gemass einem der Anspriiche 1-6, bei welcher die
erste Stange (1) aus Metall besteht und eine
Quetschbiegung aufweist, und die zweite Stange
(12) in einer entsprechend deren Aussenabmessun-
gen geformten Kniekehle (8) der Quetschbiegung
befestigt ist.

8. Verbindung nach Anspruch 7, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die zweite Stange (12) zylind-
risch ist.

9. Verbindung nach einem der Anspriiche 7 oder
8, dadurch gekennzeichnet, dass die erste Stange
(1) ein Hohlprofil, insbesondere ein Vierkantrohr ist.

10. Verbindung nach einem der Anspriche 7 bis
9, dadurch gekennzeichnet, dass die erste Stange
(1) zumindest in einen 135°-Winkel, insbesondere in
einen 90°-Winkel gebogen ist und dass die erste
Stange (1) vorzugsweise in einer zur zweiten Stan-
ge (12) senkrechten Ebene angeordnet ist.

11. Verbindung nach einem der Anspriiche 7 bis
10, dadurch gekennzeichnet, dass die zweite Stan-
ge (12) in der Kniekehle (8) der ersten Stange (1)
eingeschweisst ist.

12. Gestellrahmen mit mehreren sich kreuzenden
Stangen (25, ..., 28, 29, 30), welche durch Verbin-
dungen geméss einem der Anspriiche 7 bis 11 mit-
einander verbunden sind.

13. Gestellrahmen nach Anspruch 12, dadurch
gekennzeichnet, dass mehrere pfeilerartig angeord-
nete Stitzstangen (25, ..., 28) durch mindestens ei-
ne, polygonartig gebogene Metallstange (29, 30)
verbunden sind, wobei die Stutzstangen (25, ..., 28)
in Quetschbiegungskniekehlen der polygonartig ge-
bogenen Metallstange (29, 30) befestigt sind.

14. Gestellrahmen nach Anspruch 13, dadurch
gekennzeichnet, dass die polygonartig gebogene
Metallstange (29, 30) einen geschlossenen, insbe-
sondere viereckigen Rahmen bildet.

15. Gestellrahmen nach einem der Anspriiche 12
bis 14, dadurch gekennzeichnet, dass er im We-
sentlichen aus vier Stitzstangen (25, ..., 28) und
zwei diese in einem Endbereich verbindende Metall-
rahmen (29, 30) mit Kniekehlen besteht.

16. Gestellrahmen nach Anspruch 15, dadurch
gekennzeichnet, dass die Stitzstangen (25, ..., 28)
an ihren unteren Enden zu Kufen (31, ..., 34} um-
gebogen sind.

17. Gestellrahmen nach einem der Anspriiche 12
bis 16, dadurch gekennzeichnet, dass er ein Dach
(39) aufweist.

18. Gestellrahmen nach einem der Anspriche 12
bis 17, dadurch gekennzeichnet, dass er zur Bil-
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dung eines mit Hackholz befiillbaren Containers bo-
denseitig und seitlich mit Gittern versehen ist.

19. Vorrichtung zur Durchfihrung des Verfahrens
nach einem der Anspriiche 1 bis 6, gekennzeichnet
durch eine Presse (6, 7) zur Erzeugung einer
Quetschbiegung mit einem dem Querschnitt der
zweiten Stange (12) angepassten Formstempel (5).

20. Vorrichtung nach Anspruch 19, gekennzeich-
net durch eine Stitzhalterung fir die zu biegende
Stange (1) mit zwei beabstandeten Stitzelementen
(2.1, 2.2).

21. Vorrichtung nach Anspruch 20, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Stutzelemente (2.1, 2.2)
drehbar (4.1, 4.2) gelagert sind.

22. Vorrichtung nach einem der Anspriche 19
bis 21, dadurch gekennzeichnet, dass die Presse
(6, 7) einen hydraulischen Zylinder umfasst.

23. Vorrichtung nach einem der Anspriche 19
bis 22, dadurch gekennzeichnet, dass der Form-
stempel (5) an einem Quertrager (18) derart seitlich
versetzt gefihrt ist, dass eine Halbebene parallel zu
einer Langsachse der zu biegenden Stange (1) und
zu einer Bewegungsrichtung des Formstempels (5)
frei fir Reaktionsbewegungen der Enden (1.1, 1.2)
der Stange (1) ist.
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