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Ved en fremgangsmide til fremstilling af barende elementer,
herunder lastepaller, afsattes et fluidiseret fiberrdstof
p&d et formgivende underlag ved pasugning af en pulp af fi-
berrastoffet pad dette underlag. I dette ¢jemed pdfores un-
derlaget en af det fluidiserede fiberristof dannet, let
afvandelig pulp i en sidan mengde, og foretages pisugningen
styret pd en sidan mide, at der pd underlaget ved pasugning
afszttes et fiberrdstoflag med s& stor en tykkelse, at denne
i det vasentlige tilvejebringer den for elementet onskede
bzredygtighed.
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Den foreliggende opfindelse angdr en fremgangsméade
til fremstilling af bzrende elementer, herundér lastepaller,
ved afsztning af et fluidiseret cellulosefiberrastof pa et
formgivende underlag ved pasugning af en pulp af fiberra-

stoffet pa dette underlag.

o Ved et fluidiseret fiberrastof skal der forstds et
til fremstilling af de gnskede genstande egngf_udgahgsmate—
riale, der kan foreligge i vad form, og som har fibrgs ka-
rakter. Som et sadant udgangsmateriale kan der eksempelvis
henvises til et fiberpulpmateriale, sdledes som det anvendes
eksempelvis til bakker og kartoner til emballering af skere
og e¢mfindlige genstande sdsom frugt, blomster, ®g og gen-
stande eksempelvis af glas. Pulpmaterialet bestar da i reglen
af en opslammet, fibres cellulose.

Det er kendt i dette ¢jemed at anvende en fremstil-
lingsteknik, ved hvilken udgangsmaterialet i form af en
pulp, ved en afsztningsproces anbringes mod den konturgivende
yderside af en form, som er permeabel for at lade et luft-
formigt arbejdsmedium ved en sugeeffekt pavirke materialet
igennem formens materiale og derved suge materialet i kontur
pa formen.

Formilet med opfindelsen er at angive, hvorledes
denne, i sig selv hensigtsmessige fremstillingsteknik kan
anvendes ikke alene til fremstilling af forholdsvis smd og
lette genstande, men ogsd til fremstilling af store, for-
holdsvis tunge elementer, der udmzrker sig ved en baredyg-
tighed, som i vasentlig grad er baseret pa en tilsvarende
tykkelse af det pa det formgivende underlag afsatte materi-
alelag. Sammenlignet hermed er materialetykkelsen ved de
nevnte smd og lette genstande ret ringe, og den i praksis
forngdne stivhed tilvejebringes i reglen ved en bevidst
udformning af vagpartier, der eksempelvis danner stotter
for de navnte genstande, idet vaggene frembringer et for-
holdsvis stift, samlet emne ved indbyrdes at afstive hinan-
den.

Det angivne formidl opnds ifslge opfindelsen ved, at
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der af det fluidiserede fiberrastof fremstilles en pulp,
som under anvendelse af et langfibret udgangSmateriale har
forbedrede afvandingsegenskaber, at denne pulp pafgres under-
laget i en sadan mzngde, og at pdsugningen foretages styret
pa en sadan madde, at der pa underlaget ved pdsugning afsattes
et-fiberrastoflag med sa stor en tykkelse, at det tilveje-
bringé; den for elementet gnskede baredygtigﬁe&. )

' GB-patentskrift nr. 1.589.077 omhandler en formstgb-
ning af genstande, der er sammensat af dele med forskellig
tykkelse, hvilket opnds ved, at koncentrationen af stegbefor-
mens sugehuller, som skal fjerne vaskefasen fra en fiberhol-
dig suspension, varieres fordelt over formoverfladen.

SE-fremlaggelsesskrift nr. 324.498 omhandler en netdug
med et varieret maskemgnster til tilvejebringelse af varia-
tioner af vagtykkelsen af genstande, som stegbes ved pasugning
af en fiberholdig masse pa netdug.

US-patentskrift nr. 3.325.349 omhandler foranstalt-
ninger til styring af den til fremstilling af en bestemt
genstand fornedne pulpmzngde ved at formindske tykkelsen af
visse dele af genstanden. I dette gjemed ggres der brug af
en specifik perforering af den anvendte sugeform.

Us-patentskrift nr. 2.079.667 omhandler- foranstalt-
ninger, der tilstrzber en ensartet lagtykkelse af den stebte
genstand, hvilket skal opnds ved hjzlp af en speciel udform-
ning af den anvendte stgbeform.

I modsztning til denne kendte teknik er det vasentlige
for opfindelsen at anvende en pulp, der kan afvandes szrlig
nemt, sd at en vasentlig forgget tykkelse af det afsatte
fiberrastoflag er tilvejebragt ved en foregelse af pulpmas-
sens vaskeafgivelsesevne, hvilket igen er opnaet ved anven-
delse af et langfibret udgangsmateriale.

Herved vil det vare muligt under udnyttelse af den
ovennavnte fremstillingsteknik ogsd at fremstille baredygtige
elementer sasom lastepaller og byggeelementer, som i modszt-
ning til de nazvnte emballageeksempeler kan udvise forholdsvis
javne og glatte yderflader, og som i sig selv udviser en
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stor bzreevne. Afsztningen af et fiberrastoflag med den
definerede tykkelse betyder, at der ved det t£il pasugningen
anvendte undertryk i fiberrastoflaget kan tilvejebringes en
materialetzthed, der er sterst ved den yderside af materiale-
laget, som vender mod formfladen, og som vil virke forstar-

gennemgaende midterplan.

Under udnyttelse af lagtykkelsen af det saledes frem-
stillede element kan dettes baredygtighed som angivet i
krav 2 ogsd foreges ved, at der fordelt over fiberrastoflaget
i dette tilvejebringes én eller flere variationer i lagtyk-
kelsen ved, at pdsugningseffekten under en fazlles pasugnings-
proces for den til hele elementets fremstilling fornedne
fiberpulpmzngde varieres tilsvarende lokalt. Pa denne made
vil der under én og samme arbejdsoperation, dvs. fiberra-
stoffets afsztning pa det formgivende underlag kunne formes
badde den for elementet gnskede endelige yderside, og under
udnyttelse af materialelagets tykkelse en bazredygtigheden
ggende formgivet struktur i selve det elementet dannende
materialeemne. En sadan struktur vil som angivet i krav 3
eksempelvis kunne udformes som et sammenhgrende strukturmen-
ster med en i forhold til de o¢vrige omrdder af elementet
storre lagtykkelse.

En hensigtsmessig made til gennemfgrelse af frem-
gangsmaden ifelge opfindelsen er angivet i krav 4, og er
ejendommelig ved, at der til pasugning af en let afvandelig
pulp af fiberrdstoffet i den ¢nskede tykkelse anvendes en
for et luftformigt, ved et undertryk virksomt arbejdsmedium
gennemtrangelig form, som har en for arbejdsmediet gennem-
trengelig formflade, hvis tykkelse er afpasset efter tykkel-
sen af det fiberrastoflag, som skal aflejres ved padsugning
af pulpen pa denne flade.

Herved kan der opnas et sddant samspil mellem pulpens
afvandelighed, og formfladens pasugningsevne, at ogsa ele-
menter med en som folge af den onskede bzredygtighed stor
fiberlagtykkelse kan fremstilles rationelt.
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Til opndelse af lokale variationer i lagtykkelsen af
elementets fiberrastoflag kan der som angivet i krav 5 an-
vendes en form, hvis formflade har en permeabilitet, der
varierer i overensstemmelse med lagtykkelsen af henholdsvis
den eller de lokale variationer af, eller det sammenhgrende
strukturmgnster af det ved pdsugning pa formf}aden afsatte,
let af&andelige fiberpulplag. ) )

Dette beﬁyder, at afsztningen af fiberrastof pa form-
fladen vil vare forskellig alt efter selve denne flades
permeabilitet, hvorved pasugningseffekten vil variere lokalt,
sdledes at der ved omradder, hvor formfladens permeabilitet
er ringe, vil ske en formindsket afsaztning af fiberrastof
pa formfladen, medens afsztningen vil vare stor i omréder,
hvor formfladens permeabilitet er stor.

Til fremstilling af en pulp, der skal vaere let afvan-
delig, kan der som angivet i krav 6-9 som fiberrastof anven-
des et udgangsmateriale, der indeholder lange fibre, og som
forarbejdes til en pulp ved anvendelse dels af en udslagning
i en pulper, dels af en forudgaende, separat, styret torfor-
maling, ved hvilken udgangsmaterialet opdelés i doserbare
mzngder og findeles i sine fibre, hvorefter genstanden frem-
stilles af den saledes dannede pulp.

Anvendelsen af en pulper som et vasentligt bearbejd-
ningstrin af fiberradstofferne til dannelse af en pulp, hvoraf
de o¢nskede genstande skal fremstilles, sker bl.a. i til-
felde, hvor fiberrastofferne modtages som tgrre masser i
baller, eksempelvis som papiraffald.

I pulperen fremkaldes en kraftig hvirveldannelse,
hvorved materialets enkeltdele gnider mod hinanden, og derved
bliver findelt, hvorved rastofferne opdeles i fibre.

Iszr ved heterogent materiale sasom affalds- eller
genbrugspapir ma der regnes med, at denne opdeling foregar
successivt, sdledes at de fibre, der frigeres forst, udszttes
for en yderligere, vasentlig bearbejdning fremfor de senere
frigjorte fibre. Med andre ord vil bearbejdningen i pulperen
i sit forleb saledes vare ukontrolleret, og derved uensartet.
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Nzvnte yderligere bearbejdning medfgrer, at bade formalings-
graden (°SR-Schopper-Riegler), og dermed sIimdannelsen i
pulperen forgges, hvilket har en negativ indflydelse pa den
senere afvanding af den af pulpen fremstillede genstand,
samt forgger krympningen af genstanden under afvandingen og
terringen af dennes materiale. )

'Ved fremgangsmaden ifslge krav 6-9 ‘opnas, at der
til pulperen i det mindste delvis tilferes et fiberrastof-
materiale, hvis fibre allerede i en vasentlig grad er opdelt
i enkeltfibre, hvorfor de er mere umiddelbart og samtidig
modtagelige for den i pulperen tilvejebragte selvformalings-
pavirkning og sammenblandingseffekt. Idet pulperen forarbej-
der et mere ensartet rastofmateriale, kan ogséd den i pulperen
ved selvformaling tilvejebragte formalingsgrad styres til:
at vare mere ensartet, og den fgromtalte binding af vand i
den fra pulperen afgdende pulp vil dermed vare bedre styrbar.

Samme fremgangsmade vil imidlertid ogsa medfgre andre
fordele, som er sarlig vardifulde ved genanvendelse af pa-
piraffald.

Genbrugs-papiraffald forefindes i mange forskellige
kvaliteter og sorteringer. Underkastes dette materiale forud
for udslagningen i pulperen en separat, styret torformaling,
vil man ofte kunne anvende en darligere, og dermed billigere
materialekvalitet, end hvis opdelingsprocessen udelukkende
blev gennemfort som en udslagning i pulperen.

Det ligger inden for opfindelsens rammer at gennemfgre
den nazvnte forudgdende, separate tg¢rformaling som en fler-
trinsproces, hvorved man pad szrlig effektiv made vil kunne
opdele udgangsmaterialet i doserbare mangder.

P4 denne made vil eksempelvis ogsd et affaldspapir-
materiale, som indeholder plast, vadsterkt papir, plastlami-
neret karton og papir, i snsket omfang kunne opdeles i fibre
og andre partikler. Opdelte bestanddele, der ikke er papir,
kan da forud for tilferselen til pulperen frasepareres,
eller ogsa vil disse bestanddele, da de foreligger i findelt
stand, kunne indgd i den efterfplgende produktionsproces.
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Ved en udfgrelsesform for denne fremgangsmade kan
et, en separat, styret terformaling underkastet langfibret
udgangsmateriale tilsazttes en allerede i pulperen dannet
pulp og underkastes en fzlles tidsbegrznset udslagning med
denne.

-- . P4 denne made kan der produceres et element, hvis
flben;\aterlale dels hovedsagelig er bundet kved hydrogene
fiberbindinger, dels har fédet iblandet i luft suspenderet
fibermateriale, til hvis binding der i reglen anvendes lim.
Det har vist sig, at man pd denne made kan give afkald pa
en traditionel, fuldstzndig hydrogen binding af hele pulpen,
hvilket betyder, at afvandingen, og dermed produktionstiden
for elementet kan afkortes vasentligt. Endvidere giver me-
toden mulighed for en neje kontrol med de for elementet
gnskede styrkeegenskaber, idet disse vil kunne styres ngje
ved tilsztning af lim.

Disse fordele er af vasentlig betydning for en rati-
onel og dermed gkonomisk industriel fremétilling ogsa af
store, bazredygtige elementer ved anvendelse af den beskrevne
pasugningsteknik. ;

En i flere trin opdelt teorformaling vil eksempelvis
kunne gennemfgres ved anvendelse af en flangemaskine, ogsa
kaldet shredder, efterfulgt af en behandling i en hammermgl-
le, som sdledes kan modtage materialet fra shredderen i
doserbare mzngder, og som udsaztter materialet for en yder-
ligere findelingspavirkning, for det, om ¢nsket ligeledes i
specielt doserbare mengder, tilferes pulperen til den egent-
lige udslagningsbearbejdning.

Den ovennavnte separate, styrede torformaling af
fiberrastofferne forud for deres udslagning i pulperen &bner
ligeledes muligheden for medanvendelse af genbrugs-affalds-
papir i tilfzlde, hvor de genstande, der skal fremstilles,
skal vare krympefrie og mdlfaste. Et udgangsmateriale med
et hejt indhold af trzholdige fibre medfgrer mindre krymp-
ning, end hvis fibrene var cellulosefibre. Det har vist
sig, at der ved anvendelse af fremgangsmaden ifelge opfin-
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delsén til et trzholdigt papirrdmateriale endda kan tilszttes
en vasentlig mzngde prisbilligt genbrugs-affaldspapir, her-
under papaffald, som ikke ngdvendigvis er trzholdigt, idet
der i pulperen pd grund af den forudgdende separate, styrede
torformaling af ramaterialet vil kunne fremstilles en pulp,
som ikke medferer nogen ugnsket krympning af 9? fremstillede

genstande.
Det er i princippet kendt til fremstilling af elemen-

ter af et fluidiseret fiberrdstof at anvende hjzlpestoffer
i form af fyldstoffer og kemikalier, samt bindemidler. Hjzl-
pestofferne bestemmer, hvorvidet de fremstillede elementer
skal vere mere eller mindre stzrke, harde og transparente,
eller svage, blgde og sugende. Den foreliggende opfindelse
medfprer ogsa fordele i forbindelse med anvendelsen af sa-
danne hjzlpestoffer.

Opdelingen af fremstillingsprocessen i flere frem-
stillingstrin giver nemlig forgget mulighed for at tilsatte
hjzlpestofferne pad forskellige stadier af den samlede frem-
stillingsproces. Den som fglge af den for opfindelsen ejen-
dommelige bearbejdning opndede dbne struktur daf den endelige
pulp gor endda denne i forgget grad tilgengelig for hjzlpe-
stofferne, siledes at eksempelvis et bindemiddel kan paferes
mere eller mindre integrerende i de fremstillede elementers
overflade til tilvejebringelse af en forgget vagstyrke.
Tilsetningen af hjzlpestofferne under den forudgdende sepa-
rate, styrede torformaling vil p& szrlig god made kunne
fremme en szrdeles ensartet fordeling af hjzlpestofferne i
den fremstillede fibermasse. Naturligvis kan hjzlpestofferne
ogsd stadig tilsazttes i pulperen.

Det ligger endvidere inden for opfindelsens rammer,
at udslagningen i pulperen gennemfgres som en i afhangighed
af den forudgdende separate formaling styret forarbejdnings-
proces. Med andre ord kan den i pulperen tilvejebragte grad
af selvformaling tilpasses efter graden af den formaling,
som alt efter forholdene er blevet gennemfort ved det eller

de forudgdende formalingstrin. Eksempelvis kan en papirpulp,
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der i pulperen er opdelt til en normalt, ved selvformaling
tilvejebragt formalingsgrad pa 60°SR (Schopper-Riegler),
tilszttes et ved terformaling tilvejebragt fibermateriale,
hvorefter blandingen bearbejdes i pulperen i yderligere 5
minutter. Elementer fremstillet af en sddan blandingspulp
kan gives en sazrlig stor tykkelse, porgsitet og permeabili-
tet. 6;tte betyder, at produkterne kan have dgdé afvéndings-
egenskaber, og derfor kan fremstilles ogsd med store gods-
tykkelser. - _

En til anvendelse ved fremgangsmaden ifelge opfindel-
sen fremstillet let afvandelig pulp muligger problemlegst en
ensartet tilfgrsel af fibersuspension over formen, selv i
tilfzlde af fremstillingen af elementer med stor vagtykkelse.

Affaldspapir, ogsd kaldet returpapir, kan vare meget
sammensat og indeholde fibre med mange forskellige lzngder.
Alligevel har det vist sig, at gennemsnitsfiberlzngden er
sd stor, at de ovenfor anferte isar afvapdingsmassige og
strukturelle fordele kan opnds, nar dette papirmateriale
indgar i fremstillingsprocessen.

Fremgangsméden ifplge opfindelsen vil kunne anvendes
til forarbejdning ogsd af sdkaldt virgin-materiale.

Opfindelsen skal i det fplgende forklares nzrmere
under henvisning til tegningen, pa hvilken

fig. 1 viser diagrammatisk en procesforlgbs-oversigt,
der opsummerer forlgbsfaser, som kan forekomme under forlegbet
af en proces til fremstilling eksempelvis af en lastepalle,

fig. 2 eksempler for Kkombinationer af forskellige
procesforlgbsfaser,

fig. 3 en skra afbildning af en forste udferelsesform
for et bzrende element i form af en lastepalle, fremstillet
under anvendelse af fremgangsmaden ifglge opfindelsen, idet
der vises en af pallens hjerneparter, hvorfra selve hjerne-
delen er afdelt,

fig. 4 skematisk fra siden en anden udfgrelsesform
for en lastepalle,

fig. 5 set fra siden (fig. 5b) og i snit efter linien
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V-V (fig. 5a)en tredie udfegrelsesform for en lastepalle,
fig. 6 skematisk et tvarsnit gennem en fjerde udfe-
relsesform for en lastepalle,

fig. 7 i skrd afbildning af en femte udfegrelsesform

for en lastepalle, _

fig. 9 skematisk en lastepalle med et spandeband,

fig. 10 skematisk en lastepalle med en standsskinne
af tre,

fig. 11 skematisk en lastepalle med en standskinne
af fiberrastof,

fig. 12 skematisk et tvarsnit igennem en lastepalle,
der er opbygget af elementer med varierende lagtykkelse,

fig. 13 en anden udfgrelsesform for en sadan palle,

fig. 14 en tredie udfgrelsesform for en palle inde-
holdende et enkelt element med varierende lagtykkelse,

fig. 15 et tvarsnit igennem en udfgrelsesform for en
lastepalles stotteben, og

fig. 16 skematisk en form med et derpd afsat element
af fiberrastof, idet bade formens formflade, og dermed ogsa
det afsatte element har varierende lagtykkelse.-

Det i fig. 1 og 2 viste forlebs-diagram omfatter
ialt 14 procésfaser. Alt efter forholdene vil fremstillings-
processen kunne afvikles under anvendelse af alle disse
faser, eller kun af nogle af faserne, men der kan ogsa blive
tale om at anvende nogle af faserne, og derefter at indfoere
det herved fremkomne produkt sidelgbende som tilskud til en

sammenhzngende fremstillingsproces.

Eksempel 1
Alle 14 procesfaser anvendes.

Eksempel 2
Der arbejdes fra fase 1 til og med fase 5. Derefter

folger faserne 8 og 9, og sluttelig fortszttes med faserne
11 til 14.
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Eksempel 3

Der arbejdes i én produktionslinie fra fase 1 til
fase 5, og 1 en anden produktionslinie med fase 4, og even-
tuelt faserne 5, 6 og 7. Den i denne anden produktionslinie
dannede vade fiberpulp tilszttes det fra den ferste produk-
tionslinie kommende produkt. Herefter fortsattes med i reglen
flere af de efterfelgende faser. T )

Herved tilvejebringes et produkt, i hvilket det i
den anden produktionslinie fremstillede fibermateriale ho-
vedsagelig er bundet ved hydrogene fiberbindinger, medens
der fra den fgrste produktionslinie fremkommer et fiber-
materiale, der er suspenderet 1 luft, og til hvis binding
der i reglen anvendes lim. Pa& denne made kan der tilveje-
bringes en samlet formalingsgrad, der er optimal, og samtidig
en optimal tilsztning af lim. Dette betyder, at denne udfe-
relsesform for fremgangsmaden tillader en omfattende hen-
syntagen til kvaliteten af det ramateriale, som stilles til
radighed. ‘

I det fglgende skal der beskrives nogle udfgrelses-

former for lastepaller, der er fremstillet Vved anvendelse

af fremgangsmaden ifelge opfindelsen.

Som det fremgar af det i fig. 1 og 2 viste forlgbs-
diagram fremstilles pallerne af en suspension af et fluidi-
seret fiberrédstof, idet suspensionen i en vandig fase ved
pasugning afszttes pa et formgivende underlag. Af det flui-
diserede fiberrastof dannes der som ovenfor beskrevet en
let afvandelig pulp. Denne pulp péfgres det formgivende
underlag i en sadan mengde, og det til afsatning af pulpen
pé underlaget anvendte pasugnings-undertryk styres pad en
séddan made, at der pd underlaget afszttes et fiberristoflag
med sd stor en tykkelse, at denne i det vasentlige tilveje-
bringer den for elementet, i det foreliggende tilfzlde altséd
lastepallerne ¢gnskede bzredygtighed.

Vandindholdet af den underlaget pafgrte pulp kan
andrage op til 75%, og dette vandindhold kan da fjernes ved
presning og/eller torring. Da slutproduktets, dvs. lastepal-
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lernés bzredygtighed i vasentlig grad skal bero péd tykkelsen
af det pd det formgivende underlag afsatte "fiberrédstoflag
er det en vasentlig forudsztning for en gkonomisk produktion,
at den anvendte pulp er let afvandelig. Opfindelsen omfatter
en fremgangsmdde til fremstilling af en pulp, som har denne

egenskab.

A

Slutproduktet kan herefter anvendes som det er, eller
ogsa kan det sammen med tilsvarende produkter indga i et
andet slutprodukt, eksempelvis i form af en laminat-konstruk-
tion.

Det har vist sig, at man pd denne made kan fremstille
lastepaller, der har en lav egenvagt pd 5-8 kg for en pal-
letsteorrelse pa 800 x 1200 mm, og som har en lasteevne pa
ca. 500 kg. Lasteevnen vil iverigt vare afhzngig af kvali-
teten af den anvendte fibersuspension, samt af selve pallens
strukturelle udformning, for hvilken der i det felgende vil
blive givet nogle eksempler. '

Fig. 3 viser skematisk en del af en palle 10, der er
udformet med integrerede ben 12, og med styrkegivende ribber
14. )

Eksempel a): mdl 800 x 1200 x 120, formet tredimen-
sionalt i en enkelt arbejdsgang med en "vad"-vagt pa 18 kg,
og en vagt efter terring pa 6 kg.

Eksempel b): m&l 800 x 1200 x 120, formet tredimen-
sionalt med en "vad"-vagt pa 18 kg, en vagt efter varmpres-
ning p& 12 kg, og en vagt efter terring pa 6 kg.

Fig. 4 viser skematisk en palle i form af et laminat,
idet pallen har en nederste del 16, der i det vaesentlige
svarer til delen 10 i fig. 3, og en gverste, plan dzkplade
18, som ligeledes er udformet i overensstemmelse med frem-
gangsmaden ifglge opfindelsen.

Eksempel c¢c): mal 800 x 1200 x 123, pallens del 16 er
formet tredimensionalt med en "vad"-vagt pa 12 kg, og en
vagt efter terring pa 4 kg. Dzkpladen 18 er fremstillet pa
en plan formplade: "vad"-vagt pa 6 kg, vagt efter varmpres-
ning pa 4 kg, vegt efter te¢rring pad 2 kg. Dzkpladen 18 er
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palimet den nederste del 16's overside.

Dzkpladen 18 kan have huller til modtagelse af benene
fra en i en stabel overliggende palle.

Fig. 5 viser en lastepalle af samme type som vist i
fig. 4, dog med den forskel, at pallens gverste del 20 er
udformet tredimensionalt med forstarkende Ejbber 22, der
korresbonderer med de i underdelen 16 udformede ribbepartier
24. Mal 600 x 800 x 140.

Eksempel d): pallens udnerside 16 er udformet med en
"yad"-vagt pa 7,5 kg og en vagt efter terring 2,5 kg, og
pallens gverste del er udformet med en "vad"-vagt pa 4,5 kg
og en vagt efter terring pa 1,5 kg.

Fig. 6 viser en lastepalle, mal 800 x 1200 x 150.

Eksempel e): Pallen har et tredimensional midterdel
26 med en "vad"-vegt pa 6 kg og en vagt efter terring pa 2
kg, samt to dzkplader 28, hver formet pa en plan formflade,
og med en "vad"-vegt pd 6 kg, en vagt efter varmpresning pd
4 kg, og en vagt efter teorring pa 2 kg. Endvidere har pladen
ni tredimensionale ben 30, der hver har en "vad"-vegt pa
0,3 kg, og en vagt efter terring pd 0,1 kg. Lim for montage
af dzkplader og ben pa 0,05 kg. Ferdig produkt vagt: 6,95
kg.

Fig. 7 viser en lastepalle, mal 800 x 1200 x 150.

Eksempel f): Pallen er sammensat af to ens, tredimen-
sionale pladeelementer 32, som hver har pa tvers af pladepar-
ten udragende hule fremspring 34. Pladeelementerne er mon-
teret med deres fremspring 34 vendende imod, og i anleag
med hinanden.

Hvert pladeelement 32 har en "vad"-vegt pa 9 kg, en
vegt efter torring pad 3 kg, og ni 100 mm hgje ben, hvert med
en "“vad"-vagt pa 0,3 kg, og en vagt efter terring pa 0,1
kg. Lim for montage 0,05 kg. Det ferdige produkts vagt:
6,95 kqg.

Fig. 8 viser en lastepalle, der indeholder to trapez-
profilerde midterplader 36, hvis ribber 38 krydser hinanden,
samt to ydre, plane dzkplader 40. P& den ene af disse plader
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palimes ikke viste ben.

Bade de trapezformede og de plane pladér, henholdsvis
36 og 40 kan fremstilles enten stykvis ved diskontinuer
formning, eller kontinuerligt pa fortlgbende band, efterfulgt
af henholdsvis plane, eller trapezprofilerede han og hun-
pragevalser. Herved opnds en stor fleks1b111tet for laste-
pallens fremstilling, da der kan vzlges et storre eller
mindre antal pladelag, der ydermere som felge af pressepro-
cessen kun medfgrer lave udterringsomkostninger.

Eksempel g): To styk trapezprofilerede mellemlaeg 36
har en "vad"-vagt efter formning pa 4,5 kg, en nyad"-vagt
efter presning pa 3,0 kg, og en vagt efter terring pa 1,5
kg. To styk plane dzkplader 40 har en nyad'-vegt efter for-
mning pa 4,5 kg, en "vad"-vagt efter presning pa 3,0 kg,
og en vagt efter terring pd 1,5 kg. Ni styk ben (ikke vist)
har hver en "vad"-vagt efter formning pa 0,3 kg, og en vegt
efter torring pa 0,1 kg. Lim for montage 0,05 kg.

I de beskrevne udfgrelsesformer Vil lastepallernes
pladedele og ben kunne udformes tilsammen under en fzlles
pasugningsoperation, eller ogsad kan de udformes ved hver
sin pésugningsoperation. Benene vil om e¢nsket ogsa kunne
fremstilles af et andet materiale end fiberrastof, men det
har vist sig, at man ved anvendelse af fremgangsmaden ifglge
opfindelsen vil Kkunne fremstille ben, der er tilstrazkkelig
beredygtige og robuste, samtidig med, at de har en lav vagt,
som angivet i eksemplerne.

Endvidere tillader fremgangsmaden ifplge opfindelsen,
at der problemlest til fiberpulpen vil kunne tilszttes s&r-
lige armeringsfibre, nar szrlig store styrker onskes.

Ved formgivningen af elementerne kan der tillige
tages hensyn til anbringelse af yderligere, udvendige for-
strerkningsmidler. Fig. 9 til 11 angiver nogle eksempler
for barende elementer i form af lastepaller, idet der eksem-
pelvis som angivet i fig. 10 anbringes en fzlles standskinne
44, eksempelvis af trz, under pallens ben, eller som angivet
i fig. 11 anvendes en sarlig, af ben 46 og en fzlles stang-
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skinne 48 sammensat palle-underdel 50, der er fremstillet
af samme materiale som lastepallens pladepart 52.

Som allerede omtalt medfgrer den for opfindelsen
ejendommelige afsatning af et fiberrdstoflag med si stor en
tykkelse, at denne i det vasentlige tilvejebringer den for
elementet ¢nskede baredygtighed, den mulighed at udnytte
lagtykkelsen til en yderligere forggelse af géfedygiigheden
derved, at der i fiberrastoflaget tilvejebringes variationer
i lagtykkelsen, eksempelvis som et sammenhgrende struktur-
mgnster. Herved menes, at der ved variationer i lagtykkelsen
dannes f.eks. ribbelignende formationer, ved hvilke elemen-
ternes lagtykkelse er storre end i de gvrige omrader af
elementet. Ved en tilpas udformning og anordning af sidanne,
eller tilsvarende andre formationer kan der opnas en forgget
stivhed i elementet, hvorved dettes baredygtighed forgges.

Fig. 12 til 15 giver eksempler for sadanne variatio-
ner. Som ligeledes allerede omtalt kan sédanne variationer
tilvejebringes ved anvendelse af en for et luftformigt, ved
et undertryk virksomt arbejdsmedium gennemtrzngelig form,
som har en for arbejdsmediet gennemtrzngelig™ formflade med
en permeabilitet, der varierer i overensstemmelse med de
tilstrabte variationer i elementets lagtykkelse.

Fig. 12 viser et tvarsnit igennem en lastepalle, der
er opbygget af to ribbeprofilerede inderelementer 54, som
péd ydersiden er overdzkket af to plane dzkplader 56. Hvert
inderelement 54 er i en enkelt arbejdsgang fremstillet af
et fiberrdstof, som er afsat pd sugeformens formflader med
en vagtykkelse, der varierer fra ribbetop til ribbebund,
idet den er sterst ved ribbetoppen 54a, og mindst ved rib-
bebunden 54b. Ribbeformationens tvarsnitsprofil er kantet,
og inderelementerne 54 er i indbyrdes anlzg ved deres toppe
54a.

Fig. 13 viser et tvarsnit igennem en lastepalle af
samme type, dog med den forskel, at inderelementerne 54 er
i indbyrdes anlzg ved deres bunde 54b, s& at det er ribbe-
toppene 54a, som bzrer dazkpladerne 56.
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Fig. 14 viser et tvarsnit igennem en lastepalle, der
kun har et enkelt inderelement 58, der med Sine toppe 58a
og bunde 58b ligger an mod udvendige, plane dzkplader 60.
Ogsa dette inderelement 58 er som beskrevet fremstillet i
en enkelt arbejdsgang med en sadan variation i lagtykkelsen,
at-denne er sterst ved ribbetoppen 58a, og mindst ved rib-
bebunden 58b. T

Fig. 15 viser et eksempel pa et stotteben 62 for en
lastepalle. Benet 62 har potteform, og det er fremstillet i
en enkelt, ved pasugning af et fiberrastof virksom arbejds-
gang som beskrevet. Ogsa dette element har forskellig lag-
tykkelse, idet det er tykkere ved bunden 62b.

Fig. 16 illustrerer, hvorledes sddanne variationer
af lagtykkelsen kan tilvejebringes i henhold til opfindelsen.
Som skematisk illustreret anvendes der til pasugning pa
formens formflade, af en af fluidiseret fiberrastof dannet,
let afvandelig pulp en for et luftformigt, ved et undertryk
virksomt arbejdsmedium gennemtrzngelig form 64, som har en
for arbejdsmediet gennemtrazngelig formflade 66. I overens-
stemmelse med, at der skal dannes et ribbeprofilleret pal-
leelement 68, ved hvilket materialelaget i ribbetoppen 68a
er tykt, og i ribbebunden 68b er tyndt, anvendes der en
form med en ribbeprofileret formflade 66 med variant per-
meabilitet, idet ved formfladen 66 er tyk ved formfladetop-
pene 64b, og tyndt ved formfladebundene 64a. Dette medfgrer,
at pasugningseffekten vil vare mindre ved den af formflade-
toppene 64b dannede, end ved den af formfladebundene 64a
dannede del af formfladen. Dette medferer igen, , at der
under pasugning af den tilferte fiberpulp afszttes mindre
fibermateriale ved formfladetoppene 64b, som danner ribbe-
toppene 68a, hvorved disse, og dermed den af dem dannede
ribbeformation far en forholdsvis stor lagtykkelse, og dermed
en stor styrke. Denne fremstillingsteknik kan i princippet
anvendes ved mange forskellige variationer af lagtykkelsen,
og det ovenfor anfgrte skal kun vare et typisk eksempel

herfor.
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Opfindelsens anvendelighed er i det ovenstdende il-
lustreret ved eksempler for lastepaller. Den Kan med lignende
fordele ogsa anvendes til fremstilling af mange andre slags
bzrende elementer, herunder vagelementer til forskellige

5 formdl, byggelementer, og isolerende elementer. Endvidere
fremgar af ovenstdende, at der ved fremgangsmidden ifglge
opfind;_isen er abnet en vej for formélstjelﬁi-g anvendelse
af mange slags udgangsmaterialer og tilsaztningsstoffer.
Opfindelsen abner ligeledes mulighed for problemlgs inkor-

10 porering af folier eller netagtige emner i den formede gen-
stands yderside.
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Patentkrav.

1. Fremgangsmade til fremstilling af bzrende elemen-
ter, herunder lastepaller, ved afsztning af et fluidiseret
cellulosefiberrastof pa et formgivende underlag ved pasugning
af en pulp af fiberrastoffet pa dette underlag, k e n d e-
tegnet ved, at der af det fluidiserg?e fiberrastof

fremstilles en pulp, som under anvendelse af et langfibret
udgangsmateriale har forbedrede afvandingsegenskaber, at
denne pulp paferes underlaget i en sadan m&ngde, og at pasug-
ningen foretages styret pad en sadan made, at der pa under-
laget ved pasugningen afszttes et fiberrdstoflag med sa stor
en tykkelse, at det tilvejebringer den for elementet ¢gnskede
bzredygtighed, hvorefter elementet ferdiggeres.

2. Fremgangsmade ifslge krav 1, kendeteg-
net ved, at der fordelt over fiberrastoflaget i dette
tilvejebringes én eller flere variationer i lagtykkelsen
ved, at pasugningseffekten under en fzlles pésugningsproces
for den til hele elementets fremstilling fornegdne fiber-
pulpmengde varieres tilsvarende lokalt.

3. Fremgangsmdde ifplge krav 2, kende t e g-
n et ved, at afsztningen af fiberrastoffet med en til den
gnskede baredygtighed svarende tykkelse tilvejebringes som
et sammenhgrende strukturmgnster med en i forhold til de
gvrige omrader af elementet storre lagtykkelse.

4. Fremgangsmade ifplge ethvert af kravene 1-3,
kendetegnet ved, at der til pasugning af en let
afvandelig pulp af fiberrdstoffet i den g¢nskede tykkelse
anvendes en for et luftformigt, ved et undertryk virksomt
arbejdsmedium gennemtrzngelig form, som har en for arbejds-
mediet gennemtrazngelig formflade, hvis tykkelse er afpasset
efter tykkelsen af det fiberradstoflag, som skal aflejres
ved pasugning af pulpen pa denne flade.

5. Fremgangsmade ifglge krav 4, til gennemferelse af
fremgangsmédden ifglge krav 2 eller 3, kendetegnet

ved, at der anvendes en form, hvis formflade har en per-
meabilitet, der varierer i overensstemmelse med lagtykkelsen
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af henholdsvis den eller de lokale variationer af, eller
det ¢nskede sammenherende strukturmgnster af det ved pasug-
ning pa formfladen afsatte, let afvandelige fiberpulplag.

6. Fremgangsmade ifelge ethvert af de foregdende
krav, kendetegnet ved, at der som fiberrastof
anvendes et udgangsmateriale, der indeholder lange fibre,
og so; 'forarbejdes til en pulp ved anvende?.sé dels af en
udslagning i en pulper, dels af en forudgidende, separat,
styret terformaling, ved hvilken udgangsmaterialet opdeles
i doserbare mzngder og findeles i sine fibre, hvorefter
genstanden fremstilles af den sdledes dannede pulp.

7. Fremgangsmade ifglge krav 6, kendete g-
n et ved, at den forudgdende separate formaling gennemferes
som en flertrinsproces.

8. Fremgangsmdde ifplge ethvert af kravene 6-7,
kendetegnet ved, at et en separat, styret torfor-
maling underkastet langfibret udgangsmateriale tilszttes i
doserede mzngder til en allerede i pulperen dannet pulp og
underkastes en fazlles tidsbegraznset udslagning med denne.

9. Fremgangsmade ifglge ethvert af~ kravene 6-8,
kendetegnet ved, at der foretages en tilsztning
af hjzlpestoffer under den dannede pulps videreanvendelse.
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