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(57) Tiivistelmy

Keksintd lifteyy poikittaismailisen palettijalan (1)
muotoiluun ja valmistukseen, Jalkaosat

(2) on puristetty sideaineeseen sekoitetuista kasvi-
pohjaisista aineosista. THéllaisen palettijalan (1)
taivutuslujuuder. lisd3miseksi ehdotetaan keksinn8ss¥
palettijalan ylemmin kerroksen (4) muovaamiszta seok-
sesta, joka sis¥ltyy suurelta osin hienojakoisia ai-
neosia, alemman kerroksen (5) sisdltldess¥ suurelta
osin karkeita aineosia ja sen jalkaosien (2) vdli~
Syvennykset sek¥ niity jalkaosiin (2) yhdistdvien
porrasalueiden (3) ollessa vahvemmin tilvistetyt
kuin muut palettijalan alueet. Siten saavutetaan huo~
mattava jéykkyys jalkaosan (2) ja porrasalueen (3)
vdliseen murtokohtaan (A). Kolme tXllaista paletti~
jalkaa (1) asetettuna sopivalle etiisyydelle toisis~
taan, palettilaudat naulattuna niiden yld- ja ala-
puolelle, muodostavat hyvin tanakan lastauspaletin,

b~
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(57) Sammandrag

Uppfinningen hdnfdr sig till utformningen och framstill-
ningen av traversartade lastpallsfdtter (1),

Fotdelarna (2) #r pressade avmed bindemedel blandade vixt-
partiklar. Fbr hbjande av bdjhallfastheten hos dylika last-
pallsfdtter (1) foreslds 1 uppfinningen att ®vre skiktet
(4) av lastpallsfoten utformas av en blandning med hégre
andel av finare partiklar och undre skiktet (5) av en
blandning med st8rre andel gr8vre partiklar oéh att de
mellan fotdelarna (2) tillbakadraget anord-

nade och dessa fotdelar (2) f8rbindande spingomrddena (3)
komprimeras starkare 8n de 8vriga lastpallsfotomrddena.
Ddrigenom uppnds en visentlig f&rstyvning av 8vergdngs~-
omrddet (A) frdn fotdelen (2) till spingomrddet (3). Tre
dylika lastpallsfbtter (1) placerade pd limpligt avstand
frin varandra och med pd 8vre och undre sidan pispikade
lastpallsbrdder, bildar en mycket stabil lastpall.
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Kuormauslava ja menetelmid sen valmistamiseksi

Keksinndn kohteena on kuormauslava, joka on puristet-
tu sidosaineeseen sekoitetuista kasvisperdisistd aineosista,
varsinkin puuhakkeesta, muodostuen poikittaispalkista ja
siitd ulkonevista jalkaosista, jotka ovat osa-alueiltaan
puristettu erikoisen tiiviiksi.

DE-julkaisussa nro 2 508 493 kuvataan kuormauslava,
jossa sekd suora kantolevy ettd jalat on aihiopuristettu si-
dosaineeseen sekoitetusta puuhakkeesta. Kantavuuden lisii-
miseksi td3ytyy jalan porrastuskohdassa olevan lastulevyn
koostumusta tiivistdd. Ilmeisesti haluttiin t3113 tavoin
lisdtd jalan puristuskantavuutta. Samalla kuitenkin jatet-
tiin huomioimatta, ettid lastattaessa joutuvat kuormauslavan
osat kuorman vaikutuksesta my&s huomattavaan taipumisrasi-
tukseen. Kokeet ovat osoittaneet, etti vleisesti esiintyy
taipumaan ndhden sdteittiisii murtumia jalkojen ja poikki-
palkin vdlisissd yhtymdkohdissa.

Keksinndn tarkoitus on muovata patenttivaatimuksen 1
mddrittelemd kuormauslava siten, ettd se kestii my8s korkean
taivutusrasituksen.

Keksinndlle ominaista, on etti kuormauslavassa on
ylempi kerros ja alempi kerros, ettd kuormauslavarn alapuo-
li pituussuuntaan katsottuna muodostuu, sddnndllisin vili-
matkoin toisiaan seuraavista jalkaosista ja niiden v&liin
jddvistd tasapohjaisista syvvennyksistd, jotka muodostavat
uuma-alueen, ettd uuma- ja jalkaosat liittyvdt toisiinsa
kaarevalla kulmalla ja ettd jalkaosien vialiin jadvdt kapeam-
mat uuma-alueet rakentuvat voimakkaammin tiivistyneestd ai-
neesta kuin kuormauslavan muut alueet.

Keksinndn edullisen sovellutusmuodon mukaisesti koos-
tuu ylempi kerros hienojakoisista aineosista ja alempi ker-
ros karheammista aineosista.

Kuormauslavaa valmistettaessa naulataan siihen taval-
lisesti kolme yli- ja alapuolelta laudoitettua kuormausla-
van jalkaa. Tdllaiset kuormauslavat ovat osoittautuneet var-

sin tukeviksi, kestdviksi ja pitk&dikdisiksi.
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On tosin DE-PS 840 915:n kautta tunnettua levymuo-
toisten muotorakenteiden perusosien vahvistaminen erikoisen
tiiviilld ainekoostumuksella siten, ettd puristettava kui-
tuainemassa levid&d ndissd kohdissa suurempiin kerrosvahvuuk-
siin kuin muissa kohdin. Td&md&n ohieen kdyttédminen keksinndn
mukaisessa kuormauslavassa el ole senkddn vuoksi mahdollis-
ta, ettei se ole kohdistettavissa levymuotoiseen rakentee-
seen.

Keksinndn kohteina ovat aivan erilaiset menetelmit
tdllaisten korkealaatuisten kuormauslavojen valmistamiseksi.

Yhdessd keksinndn toteutusesimerkissd ehdotetaan
patenttivaatimuksen 3 mukaista menetelmdd. Siind t&dllaisen
kuormauslavan valmistamiseksi tdytetddn vapaapudotteisesti
suorakulmainen avolaatikon tapainen muotti sidosaineeseen
sekoitetulla hienosta ja karkeasta puuhakkeesta koostuvalla
aineella. Ndin saadaan aikaan mahdollisuudet hienojakoisen
hakkeen luonnolliselle erottumiselle muotin pohja-alueelle,
samalla kun karkeampi hake kerddntyy muotin ylemp&dn osaan.
Muodon aikaansaamiseksi puristetaan ldmp&vaikutuksen alai-
seen seokseen kuormauslavan muotoon ndhden negatiivinen muo-
topistin. Tdten muodostuu jalkaosien vdlisille uuma-alueille
pistimen ansiosta huomattavasti tiiviimpi koostumus kuin
jalkaosan alueelle. Kovettumisajan, jolloin puristuspaine
pysytetddn, sen jdlkeen nostetaan kuormauslava muotista ja
kiidnnetdin 180° kdyttdasentoonsa.

Muotin yl&dreuna on suorapintainen. Sen avulla on
tehty mahdolliseksi tarkka annostelu mucttia tdytettdessd,
koska ylimd8&rdinen osa voidaan pyyhkdistd pois reunapintaa
pitkin.

Toinen mahdollisuus t&dllaisen kuormauslavan valmis-
tamiseksi on k&dyttdd patenttivaatimuksen 4 mukaista mene-
telmdd yhdistettynd patenttivaatimuksen £ mukaisin valmis-
teluin. Sen mukaan vedetddn kylmdaihiopuristimessa valmis-
tettu, muodoltaan suorakulmainen aihio U-muotoiseksi pro-
fiiliksi, T4116in ei tarvitse aihion olla kovinkaan tiiviik-

si puristettu, kuten on laita tunnetussa aihiopuristuksessa
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yleensda. Tdh&n aihioon puristetaan ylhddltdpdin aukottomas-
ti toistaan seuraavina muotopistimid siihen saakka, kunnes
kylmdaihiopuristimella on palautushetkensd. Aihiota eteen-
pdin siirrettdessd liikkuvat muotopistimet mukana, jota
tarkoitusta varten voidaan my&skin kdyttd& jotakin muoto-
pistimeen vaikuttavaa voimanldhdettd, jonka jdlkeen aihio
ja muotopistin ldmmitetddn paineen vaikutuksen alaisina.
Kovettumisvaiheen pddtyttyd nostetaan muotopistimet jilleen
ylds. Lopuksi sahataan kovettunut ja muotoon puristettu ai-
hio haluttuun kuormauslavan pituuteen ja k&d&nnetddn 180°
kdyttdasentoonsa.

Porrastuskohdan ja jalan yldpinnan kestdvyyden ko-
hottamiseksi edelleen voidaan ainakin yksi syvennys puris-
taa vldpintaan ja/tai jalan alapintaan ennen kuormauslavan
kovettumista. Samoin voidaan mydskin kuormauslavan sivu-
pintoihin puristaa syvennykset.

Keksinntn etu on siind, ettd kuormauslavan yldkerros,
joka on muodostunut painekuormistuksen puristamana koostuu
pddasiassa hienorakeisesta hakkeesta. Karkeampi hake, joka
painvastoin kuin hienorakenteinen kestdd pikemminkin veto-
rasitusta, kun puristuskuormistusta, asettuu kuormaslavan
jalkaosaan. Tdll8in on etuna, jos karkeana hakkeena kdyte-
tddn pitkdmuotoisia lastuja, esim. Messerrina lastukoneel-
la valmistettuja.

Kuormauslavan jalkaosan ja porrastusalueen erilaisil-
la koostumustiiviydelld saavutetaan jalkaosan ja uumakohdan
vdliselld vaarallisella murtovydhykkeelld suurempi kiinteys.
Kuormituskoe on osoittanut, ettd kuormauslava murtuu vasta
huomattavasti korkeammalla kuormituksella eikd tdmd murtu-
ma, kuten homogeenista ainetta olevissa kuormauslavan ja-
loissa, esiinny sdteittdisesti jalkaosan ja uumakohdan va-
lisessd kaaressa, vaan suunnilleen tdmdn kaaren suuntaisena.

Keksintd on esitetty piirustuksissa esimerkein ja
kaaviokuvin. Niissd ndkyvédt:

Kuvio 1l: Sivundkymd puristetusta kuormauslavasta.

Kuvio 2: Poikkileikkaus suunnilleen suorakulmaisesta

muotista ainesekoitteella tdytettdvdksi ja puristettavaksi.
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Kuvio 3: Pituusleikkaus suunnilleen suorakulmaises-
ta muotista muotopistimeen.

Kuvio 4: Kaaviollinen sivukuva kylmdaihiopuristimes-
ta siihen liittyvine puristusjdrjestelyineen.

Kuvio 5: Sivukuva kuormauslavasta sivusuuntaan pu-
ristettuine palteineen ja syvennyksineen, ja

Kuvio 6: Poikkileikkaus kuormauslavasta ylid- ja ala-
pintaan puristettuine syvennyksineen.

Kuvio 1 esittdd kuormauslavan 1 kolmella jalkaosalla
2 ja niitd yhdist&dvdlld uuma-alueella 4. Kuormauslavan ylem-
mdssd osassa 4 ovat tdlldin pdiasiassa hienorakeiset aine-
osat, kun taas alemmassa kerroksessa 5 ovat karkeampirakei-
set aineosat. Kriittiset alueet jalkaosan 2 ja uuma-alueen
3 vdlissd merkitddn A:1la. Tdlld alueella esiintyvdt homo-
geenista ainetta olevissa kuormauslavoissa t&dmidn kaaren
suhteen sdteittdiset murtumat.

Kuviossa 2 on esitetty poikkipinnaltaan suunnilleen
suorakulmainen muotti 6, joka kapenee alaspdin. Tidytettdes-
sd ainesekoitteella 10, joka kdsittdd sideaineeseen sekoit-
tuneita karkeita ja hienoja aineosia 8, 7 puusta tai sen-
tapaisesta, kerddntyvdt hienommat aineosat 7 luonnollisen
erottautumisjdrjestyksen seurauksena muotin 6 pohja-alueel-
le, jotavastoin karkeammat osat 8 jd&dvdt vallitseviksi ylem-
milld alueilla. Puristamalla aihioon muotopistin 9, jolla
on kuormauslavan 1 negatiivinen muoto, tdytyy, kuten on esi-
tetty kuviossa 3, puristuspistimen osien 21 puristaa aine-
seos tdlld kohdin huomattavasti tiiviimmdksi kuin muilla
alueilla. Titen muodostuu kohdassa a, mukaan lukien ympi-
réivd mutka, huomattavasti suurempi ainetiiviys kuin koh-
dassa b, jossa muotopistimen 9 osat 22 painautuvat aihioon
vasta sitten, kun osat 21 ovat jo siihen painuneet.

Kuvio 4 osoittaa kaaviollisesti mdntd-kylmdaihiopu-
ristimen 11, joka tydntdd aihiotankoa 12 U-muotoisessa kou-
russa 13. Silld hetkelld, kun kylmdaihiopuristin vetdytyy
takaisin eikd ndin ollen endd tyonnd aihiotankoa, painetaan

muotopistin le paineella 16 aihion pddlle. Tydnnettiessi
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aihiota 12 edelleen kylmdaihiopuristimella 11 (tai erikois-

laitteen avulla)

liikkuu pistin 14 aihion 12 mukana eteen-

pdin ja joutuu siten rullien 15 alle, jotka saavat aikaan

tarvittavan pystysuuntaisen puristuspaineen pysymisen l&m-

monvaikutuksesta tapahtuvan kovettumisen aikana. Kovettu-

misen Jjdlkeen nostetaan aukottomasti toisiaan seuraavat

puristuspistimet 14 aihiosta 12, samalla kun kovettunut

ja muotoonsa puristunut aihio 18 sahataan haluttuun kuor-

mauslavan pituuteen. PySrdyttdmdlla 180° saatetaan kuor-

mauslava kdyttBasentoonsa.

Kuvio 5 esittdd kuormauslavaa, jonka sivupinnassa

on ennen massan kovettumista suoritettu lisdtydvaihe

puristamalla siihen muotopistimelld pituussuunnassa kulke-

va palle syvennysten 19 muodossa, joilla muodostuu kohoreu-

na 20.

Kuviossa 6 on esitetty kuormauslavan 1 poikkileik-

kauksen muodossa, ettd yld- ja alasivuun painetuilla sy-

vennyksilld 24 saadaan aikaan vieldkin parempi kestdvyys

paremman taivutuslujuuden ansiosta. Namd toimenpiteet suo-

ritetaan lisdtydvaiheena ennen kuormauslavan kovettumista.

mauslavan kovettumista,

Samoin on mahdollista lisdtydvaiheella, ennen kuor-

samantekevdd, onko puristus suo-

ritettu aihiosta tal muotissa, pydSristdd tai viistdd kul-

mat pakottaen puristamalla aine siltd kohden tiiviimmdksi.

Tdmd pdtee erikoisesti kaarikohdassa A ja porrastusalueella

3

(vrt. kuviota 1).
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Patenttivaatimukset

1. Kuormauslava, joka on puristettu sidosaineeseen
sekoitetuista kasvisperiisisti aineosista, varsinkin puu-
hakkeesta, muodostuen poikittaispalkista ja siiti ulkone-
vista jalkaosista, jotka ovat osa—-alueiltaan puristetttu
erikoisen tiiviiksi, tunne¢ttau siitd, ettd kuormaus-
lavassa (1) on ylempi kerros (4) ja alempi kerros (5), etti
kuormauslavan alapuoli, pituussuuntaan katsottuna, muodos-
tuu sddnndllisin vdlimatkoin toisiaan seuraavista jalkaosis-
ta (2) ja niiden vidliin j4&visti tasapohjaisista syvennyk-
sistd, jotka muodostavat uuma-alueen, ettd uuma- ja jalka-
Osat liittyvdt toisiinsa kaarevalla kulmalla, ja ettid jal-
kaosien (2) v&liin jd4vit kapeammat uuma-alueet (3) rakentu-
vat voimakkaammin tiivistyneestd aineesta kuin kuormauslavan
(1) muut alueet.

2. Patenttivaatimuksen 1 mukainen kuormauslava,
tunnettusiitd, ettd kuormauslavan ylempi kerros
(4) muodostuu erikoisen suurelta osin pienijakoisista ai-
neosista ja ettd alempi kerros (5) muodostuu erikoisen suu-
relta osin karheammista aineosista.

3. Patenttivaatimuksen 1 mukaisen kuormauslavan val-
mistusmenetelmd, t unne t t u siitd, ettid kuormauslavan
ulkomittojen mukaan muotoiltu hieman kartiomainen, yhdelti
puolelta avonaisen laatikon muotoinen muotti tdytetddn va-
paata pudotusta kdyttiden hienoista ja karkeista aineosista
sekd sidosaineesta muodostuneella seoksella, siten ettd huo-
mattava osa hienorakenteisista aineosista (7) kerddntyy
muotin pohjalle ja karkeammat aineosat (8) jddvéat ylemmille
alueille ja ettd kuormauslavasta (1) ulkonevien jalkaosien
ja kapeampien uuma-alueiden (3) muotoa noudattava muotopis-
tin puristetaan muottiin siini ldmpdvaikutuksen alaisena
olevien aineiden puristamiseksi tiiviiksi, jonka pditteeksi
kuormauslava kovettumisvaiheen jdlkeen nostetaan muotista

ja k&dnnetdsn 180° kdyttdasentoonsa.
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4. Patenttivaatimuksen 1 mukaisen kuormauslavan val-
mistusmenetelmdi, t u n n e t t u siitd, ettd kuormauslavan
muoto puristetaan kylmdpuristettuun, vield kovettumattomaan
aihiotankoon ja sen jilkeen kovetetaan puristuspainetta yl-
lipitdmdlld ja aihiota ldmmittdmdlld.

5. Patenttivaatimuksen 4 mukainen valmistusmenetelmd,
tunnettu siitid, ettd kylmdaihiopuristimeen (11) yh-
distyneend poikkileikkaukseltaan suorakulmaista korkeasi-
vuista aihiota (12) ymp&rdivd U-muotoinen kouru (13), jonka
alueella aukottomasti toisiaan seuraavat muotopistimet (14)
puristetaan vieli muovauskelpoiseen aihioon (12), samalla
kun muotopistimet (l14) seuraavat aihiota puristus- ja kovet-
tumisvaiheen (15) kestoajan muotoilun pddtdsasemaan (17)
saakka, jolloin sahauslaite (23) suorittaa aihion osituksen
yksittdisiksi kuormauslavoiksi.

6. Patenttivaatimuksen 3 tai 4 mukainen menetelma,
tunnettusiitd, ettd ainakin yksi syvennys puris-
tetaan vield kovettumattoman kuormauslavan yldpintaan ja/tai
jalan alapintaan.

7. Jonkin patenttivaatimuksen 3, 4 tai 6 mukainen
menetelmd, t unne t t u siitd, ettd vield kovettumatto-
man kuormauslavan sivupintoihin puristetaan syvennykset.

8. Minkd tahnasa patenttivaatimusten 3 Jja 4 mukainen
menetelmi, t unne t t u siitd, ettd karkeiksi aineosik-
si kdytetdin pitk&nomaisia lastuja, jotka valmistetaan
lastuamiskoneella.

9. Minkd tahansa patenttivaatimusten 3, 4 ja 6-8
mukainen menetelmi, t unn e t t u siiitd, ettd lis&dtyd-
vaiheena puristamalla pySristetddn tai viistotaan vield
kovettumattoman kuormauslavan kulmia, varsinkin syvemm&dlla

olevilla uuma-alueilla.
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Patentkrav

1. Lastpall som pressats av med bindemedel blandade
vegetabiliska partiklar, isynnerhet tr&dflis, bestdende av
en traversartad balk med utstiende fotdelar, vid vilka
delomraden Hr sirskilt komprimerade, k Ennetecknad
dédrav, att lastpallen (1) uppvisar ett Svre skikt (4) och ett
nedre skikt (5), att lastpallen pa sin undersida i ldngdrikt-
ningen sett uppvisar pa Jdmna inbdrdes avstdnd efter varandra
liggande fotdelar (2) och mellan dessa beldgna flatbottnade
inbuktningar, vilka bildar ett livomrade (3), att liv- och
fotdelarna 6vergdr i varandra via kr8kningar, och att de
mellan fotdelarna (2) beldagna, smalare livomr&dena (3) har
komprimerats starkare &n de Svriga omrddena av lastpallen (1).

2. Lastpall enligt patentkravet 1, k 4 n n e -

t ecknad dirav, att lastpallens = 8vre skikt (4) bestar
till en s&drskilt stor del av finférdelade partiklar och att
det nedre skiktet (5) best&r till en sdrskilt stor del av
grévre partiklar.

3. Forfarande fé&r framstdllning av lastpallen enligt
patentkravet 1, Kk & nnetecknat ddrav, att en efter
konturerna av lastpallen anpassad, svagt konformig form,
vilken utformats som en pé& ena sidan Bppen lada, fylls med
ett blandmaterial av fina och grova partiklar och bindemedel
i fritt fall pd s&dant sitt, at:t de finare partiklarna (7)
vdsentligen samlar sig pd& bottnen av formen och de grdvre
partiklarna (8) kvarstannar i ovandelen och att en efter de
utstdende fotdelarna och de smalare livomré&dena (3) av
lastpallen (1) anpassad stans infdrs i formen under komprime-
randet av det i densamma liggande materialet under virmein-
verkan, varefter lastpallen efter hdrdningsfdrloppet utlyfts
ur formen och vinds 180° till anvéndningsliget.

4. Forfarande for framstdllning av lastpallen enligt
patentkravet 1, k  nnetecknat ddrav, att profilen

av lastipallen inpressas i en kallpressad och &dnnu icke
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hdrdad strédng, varefter strdngen under upprdtthallandet av
presstrycket hdrdas under vdrmetillfdrsel.

5. Forfarande enligt patentkravet 4, k d n n e -
tecknat ddrav, att i anslutning till en kallstrédng-
press (l11) fo6r en i tvdrsnittet hdgkant-rektanguldr stréng
(12) anordnats en strdngen (12) omgripande U-formig kanal
(13), i vars omrdde kontinuerligt efter varandra f&ljande
formstansar (14) inpressas i den &nnu deformerbara strdngen
(12) , varvid formstansen (14) tillsammans med strédngen (12)
fo6rs ldngs en ansluten press- och hdrdningsstrdcka (15) till
en uttagningsstation (17), till vilken ansluter sig en sag-
anordning (23) f&r delande av strdngen i de enskilda last-
pallarna.

6. Forfarande enligt patentkravet 3 eller 4,
k&nnetecknat didrav, att A&tminstone en fdrdjup-
ning inprdglas i den upptill liggande ytan av den &dnnu icke
h&rdade lastpallen och/eller i undre ytan av foten.

7. Forfarande enligt nagot av patentkraven 3, 4 och
6, kdnnetecknat ddrav, att i sidoytorna av den
dnnu icke hdrdade lastpallen inprédglas férdjupningar.

8. Forfarande enligt nagot av patentkraven 3 och 4,
k&nnetecknat didrav, att som grova partiklar an-
vdnds foretrddesvis med ldngdutstridckning framstdllda spénor
som framstdllts medelst en flisningsmaskin.

9. Forfarande enligt nagot av patentkraven 3, 4 och
6-8, k dnnetecknat dirav, att i ett ytterligare
arbetssteg avrundas eller avfasas kanter, isynnerhet i det
tillbakadragna livomraddet av den dnnu icke hdrdade last-

pallen under ytterligare komprimering.
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