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@ Verfahren und Vorrichtung zum Formpressen eines Formkarpers, insbesondere zur Bildung einer ein- oder mehrteiligen
Palette, eines Tragriegels oder eines tragfahigen Balkenprofiles.

@ Formpressen von ein- oder mehrteiligen Paletten bzw.
von PalettenfuBkdrpern, deren vorstehende FuBteile durch
Unterziige miteinander verbunden sind oder von Tragriegein
bzw. Balkenprofilen aus mit Bindemittein vermischten
pflanziichen Kleinteilen. Zur Erhdhung der Festigkeit dieser
Formkorper und zur Vermeidung von Briichen beim Pressen
und beim spéteren Handhaben wird der Formkérper mit
zeitlich versetzt und gegeneinander bewegbaren Preffor-
men (10, 13, 15) stufenweise verdichtet. Zunachst wird die
Ober- und Unterseite (13, 10} zwischen vorerst ortsfesten,
seitlichen PreRformen (15) vorverdichtet. Daraufhin werden
die Seitenflachen des Formlings mit Einprégungen versehen,
wiéhrend der auf die Ober- und Unterseite (13, 10} einwirken-
de PreBdruck aufgehoben wird. In der letzten Arbeitsstufe
werden die Ober- und Unterseite (13, 10) des Formkérpers
auf das SollmaR verdichtet, wobei aber der PreBdruck der
seitlichen PreBformen (15) aufrecht erhaiten bleibt.
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Verfahren und Vorxichtung zum Formpressen eines Formkorpers, ins-

besondere zur Bildung einer ein- oder mehrteiligen Palette, eines

Tragriegels oder eines tragfdhigen Balkenprofiles

.

Die Erfindung bezieht sich auf Verfahren und Vorrichtungen zum Form-
pressen eines Formkorpers aus mit Bindemitteln vermischten pflanz-
lichen Kleinteilen insbesondere zur Bildung einer ein- oder mehr-

teiligen Palette, eines Tragriegels oder eines tragféhigen Balken-
profiles. -

Durch die DE-0S 25 08 493 ist es bekannt, ganze Paletten mit daran
einstlUckig angeordneten FiBen aus Holzspanplatten-Material strang-
zupressen, wobei speziell die FiBe im Steg verdichtet sein sollen.
Eine solche theoretische und in der Praxis nicht verwendbare Lehre
fUuhrt zu keiner ausreichenden Festigkeit, weil die Kleinteile sich
normalerweise quer zur StrangpreBrichtung orientieren und somit eine

sehr hohe Biegebereitschaft und domit geringe Festigkeit herbeifihren.

Es ist auBerdém bekannt, eine einteilige Palette cus mit Bindemit-
teln vermischten Holzspdnen in einem Gesenk zu pressen, das eine
ortsfeste Unterform und eine bewegliche Oberform aufweist. Die Pa-
lettenfiBe sind hohl ausgebildet. Bei dieser im Verkehr befindlichen

Palette zeigen sich hdufig Schwachstellen und Briche an den Wandungen
der PalettenfiBe.

Mit der DE-0S 30 35 701 wird gelehrt, mehrere PalettenfiBe mit sie
verbindenden Unterziigen in einer Form zu massiven PalettenfuB-Rie-
geln zu pressen und diese Riegel so auszubilden, daB sie auch hohen
Biegebelastungen standhalten. Dabei strebt man on, -die zwischen den

PalettenfiBen befindlichen zuriickversetztén Unterzige sttrker als die
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Ubrigen Bereiche des PalettenfuBes zu verdichten, wodurch auch tat-
stichlich eine groBere Festigkeit und Steifigkeit gegeniUber Biege-

beanspruchung erreicht wird.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, Formkdrper verschiedener
Art, beispielsweise einteilige Palette oder bei mehrteiligen Pa-
letten deren Riegel, sowie Tragriegel und Balkenprofile und dgl.
aus pflanzlichen und mit Bi ndemitteln vermengten Kleinteilen in
Formen so zuv pressen, daB gegeniUber den bekannten MaBnahmen wesent-
lich erhshte Festigkeiten und geringere Empfindlichkeit in der

Handhabung erreicht werden, ohne deren Gewicht erhthen zv mUssen.

Diese Aufgabe wird erfindungsgemdB mit den kennzeichnenden Merk-

malen des Hauptanspruches gelést.

Die Erfindung geht von der bekannten Erkenntnis aus, daB sich die
Spidne bei einer formgepreBten Platte bevorzugt parallel zu deren
Oberfldche orientieren. Je dicker aber eine solche Plotte ist, desto
willktirlicher liegen die Spdne im mittleren Plattenbereich. Erst
recht ist diese Erscheinung zu vermuten, wenn der PreBkérper von der

Plattenform erheblich abweicht.

Deshalb strebt die Erfindung mit ihren kennzeichnenden Mitteln an,
eine bestimmte Spanorientierung an allen Stellen zu erzwingen, die
hohen Belastungen unterworfen werden bzw. fiir die Erhthung der Festig-
keit maBgeblich sind. Mit der stufenweisen Verdichtung des Gemisches
durch zeitlich versetzt gegeneinander bewegbare PreBformen werden
gezielte Bewegungen im Spangefiige hervorgerufen, wodurch die Spdne

an proktisch allen Oberfldchen parallel hierzu orientiert werden.

Die den Unteranspriichen zugeordneten Vorteile, Wirkungen und Zusammen-

LI L N 3
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hdnge sind der Beschreibung der entsprechenden AusfUhrungsbeispiele

zv entnehmen.

In der Zeichnung ist die Erfindung in mehreren AusfuUhrungsbei- 3

spielen schematisch dargestellt. Es zeigen:

Fig.

Fig.

Fig.

Fig.

Fig.

Fig.

Fig.

Fig.

Fig.

ul: eine perspektivische Ansicht eines PalettenfuB-Riegels,

23 einen Querschnitt durch eine Formpresse flir die Herstellung

des Riegels gemdB Fig. 1,

3 bis 5: Querschnitte durch die Formpresse gemdB Fig. 2 in

verschiedenen PreBphasen,

6: einen Querschnitt durch eine Formpresse fUr die Herstellung

einstiickiger Paletten mit Darstellung eines VorpreBvorganges,

7: einen Querschnitt gemdB Fig. 4 mit Darstellung eines seit-

lichen PreBvorganges,

8: einen Querschnitt.gemﬁB Fig. 4 und 5 mit Darstellung eines

NachpreBvorganges,

9: einen Teilquerschnitt entsprechend Fig. 6 in vergriBerter

Darstellung,

10: einen Querschnitt durch einen Teilbereich einer gepreBten

Palette in der Sicht nach den Linien x - x von Fig. 9,

11: einen Querschnitt durch den PalettenfuB eines Palettenfuf3-
Riegels, '

a0 s 00
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Fig. 12: eine Draufsicht auf den PalettenfuB-Riegel gemdB Fig. 11,
Fig. 13: eine Seitenansicht auf einen Tragriegel, entsprechend Fig. 1,

Fig. 14 und 15: Querschnitte nach den Linien II-II und III-III durch
den Tragriegel gemiB Fig. 1,

Fig. 16: einen Querschnitt durch eine Prefform zur Herstellung des

Tragriegels gemdB Fig. 1,

Fig. 17: einen Querschnitt durch einen als Triger ausgebildeten

Tragriegel und

Fig. 18 bis 22: Querschnitte durch eine PreBform in erschiedenen

PreBstufen zur Herstellung des Tragriegels gemdB
Fig. 16

In einem ersten Ausfiihrungsbeispiel ist in Fig. 1 ein nach der Er-
findung herstellbarer PalettenfuB-Riegel und in den Fig. 2 bis 5
dos zu dessen Bildung zweckmiBige Werkzeug dar-gestellt.

Der PalettenfuB-Riegel 1 weist im Prinzip eine langgestreckte
Quaderform auf, deren Oberseite (Dachfldche 16) eben ist und

deren Unterseite von PalettenfiiBen 2 und dazwischen befindlichen
Einbuchtungen 5 gebildet werden, deren Ubergang eine starke Krim-
mung 6 aufweisen soll. Die Unterfléchen der PalettenfiiBe 2 liegen
parallel zur Dachflidche 16. Der im Bereich der Einbuchtungen 5 ver-
bleibende Unterzug 3 muB eine solche Festigkeit aufweisen, daB der
Riegel 1 erheblichen Belastungen, insbesondere Biegebeanspruchungen,
widersteht, Um die Festigkeit zu erhdhen, sind in die Seitenwinde
des Riegels 1 Einprdgungen 4 gepreBt, die in Fig._l strichpunktiert
angedeuvtet sind.
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Es ist moglich, den in Fig. 1 dargestellten Riegel mit unter-

schiedlichen Ansammlungen feiner und grober Kleinteile herzustellen.

Mit Fig. 2 ist ein Querschnitt einer Formpresse gezeigt, wie er bei-
spielsweise dem Schnitt II-II in Fig. 1 des Riegels 1 entspricht,

wenn man sich hierzuv eine den Riegel 1 umhiillende Form vorstellt.

Danach wird die in Fig. 2 dargestellte Formpresse zunidchst von Fih-

rungen 7 ortsfester Art gebildet, zwischen denen PreBformen 10,11,12,13

beweglich gefiihrt sind, Die PreBform 13 (vgl. Fig. 3) ist bei der
Darstellung in Fig. 2 in eine nicht gezeigte angehobene Stellung zu-
rickbewegt, um Platz freizumachen fiir einen Einfillschacht 8, durch
den das mit Bindemittel vermengte Spangemisch in den Prefiraum 9 ge-
langen kann. Stmtliche gezeigten PreBformen 10,11,12 befinden sich
in einer zurlickversetzten Ausgangsstellung. Es wird davon ausgegangen,
daB in den PrefSiraum 9 eine dosierte, dem Volumen des herzustellenden
Paletten-Riegels 1 angepaBte Menge des Gemisches eingefiUllt wird.
Nach Vollendung des EinflUllvorganges, der in Ublicher Weise voll-
zogen wird, wird bei einem ersten Ausfihrungsbeispiel der Erfindung
die PreS8form 13 in die in Fig. 3 gezeigte Lage bewegt. GMichzeitig
kann die gegeniiberligende PreSform 10 in die in Fig. 3 gezeigte

Lage voranbewegt werden. Die seitlichen PreBformen 11,12 verbleiben
hingegen bei diesem Ausfihrungsbeispiel in der in Fig. 2 gezeigten
Lage. Die Folge dieses ersten VorpreBvorganges ist zunichst die,

daB ein Teil der Kleinteile sich parallel zv den PreBformen 10,13
einstellt. Wie die Fig. 3 zeigt, wird durch diese PreSformen 10,13
die Bodenfldche 17 bzw. die Dachfliche 16 des Riegels 1 gebildet.
Das bei diesem Bewegen der PreBformen 10,13 vorverdichtete Material
kann etwas in Richtung zu den gemiB Fig. 2 zurlckversetzten anderen
PreBformen 11,12 auswdchen und dort noch eine unbestimmte Lageorien-

tierung einnehmen.
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Wenn nun im Zuge eines zweiten Abschnittes des VorpreBvorganges
diese seitlichen PreBformen 11,12 in die in Fig. 3 gezeigte Lage voran-
bewegt werden, wihrend die PreBformen 10,13 in ihrer Vorprefstellung
verharren, dann erfolgt eine schichtweise Lageorientierung der Klein-

teile parallel zu den PreBflédchen der seitlichen PreSformen 11,12,

Es hat sich gezeigt, doB die Lageorientierung der Kleinteile bei die-
sem erfindungsgemdB geschilderten Nachundnach-Vorpressen wesentlich
gUnstiger als béi der niherliegenden MaBnahme ist, bei der stmtliche
PreBformen gleichzeitig in die endgiiltige PreBstellung voranbewegt

werden.

Der in Fig. 3 gezeigte vorgepreBte Riegel 19 weist gegeniiber der end-
gultigen Form des Riegels 1 noch UbermaB auf. Es ist nun gezeigt, daB
mindestens die setilichen PreBformen 11,12 mehrteilig ausgegildet
sind, Zwischen zwei &GuBeren PreBformteilen 14 ist ein inneres PreB-
formteil 15 relotiv zueinander beweglich ongeordnet. Jedem PreBform-
teil 14,15 ist ein eigener Hubontrieb (nicht dargestellt) zugeordnet.
Auf dem Wege von der Stellung gemidB Fig. 2 zu jener gemdB Fig. 3 sind
sdmtliche PreBformteile 14,15 gleichzeitig voranbewegt worden. Im
weiteren Verlauf werden nun aber die innenliegenden PreBformteile 15
von der Stellung gemiB Fig. 3 in jene gemdB Fig. 4 voranbewegt. Diese
PreBformen 15 kdnnen die Gestalt der in Fig. 1 gezeigten Einpriigung 4
haben. Wesentlich ist also, daB mit dieser Bewegung der PreBformtei-
le 15 eine starke und endgiiltige Verdichtung der Seitenbereiche des
Riegels 1 herbeigefilhrt wird. Selbstverstindlich sind die Rdnder des
PreBformteiles 15 abgerundet. Dies hat bei der Grundstellung zur
Folge, daB offene Hohlkehlen 20 (vgl. Fig. 3) gebildet sind, die vom
vorgepreBten Materiol ausgefiillt werden und daher vorstehende Grate
bilden. Diese Grate werden aber abgetragen, wenn die inneren PreB-

formteile 15 in die Stellung gemdB Fig. 4 voranbewegt werden.

L B A )
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Es ist nun denkbar, daB eine Teilung der PreBformen 11,12 auch
léngs des Riegels 1 (also parallel zur Zeichenebene hintereinander
liegend) vorgenommen werden konn. So ist beispielsweise denkbar, daB
den PalettenfiiBen 2 und den Unterziigen 3 Uber den Einbuchtungen 5 (vgl.
Fig. 1) jeweils zugeordnete (nicht dorgestellte) PreBformteile an-

gepaBt sind, die in Ldngsrichtung zweckmdBigerweise aneinander-liegen.

Wenn vorher gesagt worden ist, daB jedem PreBformteil ein eigener
Hubantrieb zugeordnet ist, dann schlieBt dies nicht aus, doB gleich-
sinnig bewegte, aber voneinander getrennte PreBformteile iiber briicken-
artige Gebilde mit jeweils einem PreBzylinder oder dgl. Hubelement

verbunden sind.

In Fig. 5 ist nun gezeigt, daB unter Beibehaltung der Lage der PreB-
formteile 15 eine Art Stauchung durch die PreBformen 10,13 vorgenom-
men wird, Die Bewegung dieser PreBformen 10,13 fUhrt dann zur end-
giiltigen Formgebung des Riegels 1. Man kann sich vorstellen, da8

durch diesen Stauchvorgang gemdB Fig. 5 die in der Niéhe der Abrun-
dungen 23 der PreBformteile 15 befindlichen Sptne bzw. Kleinteile eine
Art Verschiebevorgang erfahren. Sie waren durch die Bewegung der PreB-
formteile 15 gemdB Fig. 4 schon in eine zu deren PreBSfliéchen ungeféhr
parallelen Lage gebracht worden. Das Stauchen gemdB Fig. 5 bedingt

nun eine umhiillende Verdichtung des Materials im Bereiche der gekrimm-
ten Ubergidnge. Die Nachverdichtung gemdB Fig. 5 #Uhrt auBerdem zu

einer erheblichen Versteifung des gesomten Riegels 1.

Man kann nun das, was in der Zeichnung beziiglich der se#lichen Pref-
formen 11,12 offenbart worden ist, auch bei der unteren Prefiform 10
anwenden. Beim Beispiel der Fig. 2 bis 5 war offengelassen worden,
ob diese‘Prerorm 10 der unteren Kontur des Riegels 1 folgt. Man

kann sich aber diese PreBform 10 auch ldngs des Riegels 1 geteilt
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vorstellen, indem die einen Teile den'PalettenfUBen 2 und die an-

deren Teile den Einbuchtungen 5 des Riegels 1 zugeordnet sind. Beim
Vorpressen gemdB Figuren 2 und 3 kénnen die dem PreBraum 9 zugeord-
neten Fldéchen noch in einer Ebene liegen. In einer in der Zeichnung
nicht dargestellten Zwischenphase, die zweckmidBigerweise zwischen
denen der Figuren 3 und 4 liegt, kdnnen dann die die Einbuchtungen 5
bildenden PreSformteile fir sich allein gegen die ortsfest bleibende
obere PreBform 13 bewegt werden, um die Profilierung der Paletten-
fiBe 2 gegeniiber den Einbuchtungen 5 zu bilden. Es ist aber auch

denkbar, mit einer einheitlichen unteren PreSform 10, welcher der

Kontur des Riegels 1 angepaBt ist, entsprechend der Fig. 3 zu arbeiten.

In den Figuren 6 bis 8 ist ein zweites Ausfihrungsbeispiel des erfindungs-z

gemdBen Verfohrens schematisch dargestellt, das sich auf die Herstel-
lung einstiickiger Paletten bezieht, aber auch auf die Fertigung von

PalettenfuB-Riegeln gemdB Fig. 1 angewandt werden kann.

Die Palette 24 soll mehrere, voneinander distanzierte Paletten-

fUBe 2 aufweisen, die untereinander durch Unterziige 3 verbunden sind.
Bei dem Beispiel gemdB Fig. 6 wirkt eine PreBform 25 ganzfldchig von
oben nach unten auf das in die Form gebrachte Gemenge aus pflanz-
lichen Kleinteilen, ingbesondere Holzspdne und Bindemittel, und ver-
d i chtet dies gegen die zundchst ortsfest bleibenden unteren PreS-
formen 26,27. Daraufhin werden die unteren PreBformen 26 bewegt,
widhrend die anderen unteren PreBformen 27 nach wie vor unbewegt sind.

Die auf diese Weise roh gepreBte Palette hat noch UbermaS.

GemdB Fig. 7 werden nun die PreBformen 25 bis 27 leicht gelUftet. Da-
bei brau cht kein Weg zuriickgelegt zv werden; es genigt, wenn ledig-
lich die PreBkraft reduziert oder eliminiert wird. In diesem gelGsten
Zustand der Rohpalette 24 werden nun die seitlichen PreBformen 28

in Bewegung gegeneinander gesetzt, die beim Beispiel nur auf die

:
t
;
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auBenliegenden Seitenfldchen der Palette 24 einwirken. Es kann sich
dabei empfehlen, die unteren PreBlformen 27 in ihrer urspriinglichen

Lage zu halten, daB diese einen Teil des seitlichen Verformungs-

druckes aufzunehmen haben.

Wihrend die seitlichen PreBformen 28 in ihrer PreBtellung unter Auf-
rechterhaltung des PreBdruckes verbleiben, werden gemidB Fig. 8 die

anderen PreBformen 25,26 und 27 zur Bildung des Paletten-SollmaBes

gegeneinander bewegt, wodurch die Palette 24 so nachverdichtet wird,

daB sie die geforderte hohe Tragkraft und Biegesteifigkeit erhdlt.

Es versteht sich von selbst, daB Ghnliche wie die in Fig. 6 dar-
gestellten seitlichen PreBformen 28 auf die Seitenflédchen der Palet-

te 24 einwirken, welche parallel zur Zeichenebene liegen.

Das erwdhnte Liiften der PreBformen 25,26,27 kann in einer Variante

der Erfindung auch gleichzeitig mit dem Anpressén'der seitlichen Pre3-
formen 28 erfolgen. Es ist auch durchfihrbar, die PreBformen 26,27
gleichzeitig mit der PreBform 25 (Fig. 6) zu bewegen.

Die PreBformen 25 bis 28 sind (nicht dargestellt) in ihrer PrefS-
flache gestuft, gewellt oder dgl. profiliert, je nachdem, welche Form
die Palette 24 erhalten soll. In der Zeichnung ist der Einfachheit
wegen die Dicke der Polettenplatte nicht dargestellt, die geringer als
die Hohe der Unterzige 3 ist, die rahmenartig umlaufen kdnnen. Infolge
dessen ergibt sich eine Steifung der PreBformen 27, es sei denn, daBl
fUr das Pressen der Unterfliche der Palettenplatte eine gesonderte
PreBform oder gar eine ortsfest bleibende Gesenkplatte verwendet wird.
Bevorzugt werden die unteren PreBformen 26 ausschlieBlich zum Pressen

und Nachverdichten der PalettenfiiBe 2 verwendet.

In einem dritten Ausfilhrungsbeispiel gemdB den Figuren 9 und 10
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wird on einem Teilousschnitt zum Pressen eines PalettenfuBes 1,2
gezeigt, welche Folge das stufenweise und zeitversetzte Pressen nach
der Exfindung hat. Die obere PreBform 25 legt némlich beim PreB-
vorgang gemtB Fig., 8 einen wesentlich groBeren Weg als die untere
PreBform 26 zurlck, beispielsweise im Verhdltnis 10 : 1. Am Ende die- 5
ser ersten PreBbewegung nehmen die PreBformen 25,26 eine Lage gemdB
den gestrichelten Linien 29 und 30 ein. Mit den Linien 31 und 32 wer-
den die Lagen der PreBformen 25,26 am Ende des gesamten PreSvorganges
bezeichnet. Auf dem langen Verdichtungsweg der PreBform 25 bis zur
Linie 29 bewegen sich die Spdne des Gemenges nicht etwa willkiirlich,
sondern sie orientieren sich offenbar oufgrund der verschiedenen Rei-
bungsfliUsse. Die den Formwandungen 33 ncheliegenden Bereiche des Ge-

menges unterliegen wahrscheinlich gréBerer Reibung als die mehr

zentrischen Bereiche. Jedenfalls nehmen am Ende des gesamten PreBS-
vorganges die Spdne eine Lageorientierung gemdfB Fig. 10 ein, wonach
die den PreBfléchen der PreBformen benachbarten Schichten 34 eine
Uberwiegend parallel zu diesen Fl&chen verlaufende Spanorientierung
aufweisen, die aus der Fldchenpressung von Spanplatten bekannt ist.
Die mittleren Bereiche 35 weisen hingegen eine gekrimmte Spanorien-
tierung auf, die - in PreBrichtung 36 der PreBform 25 gesehen - kon-
vex verldauft. Eine so gewdlbte Struktur trédgt ganz erheblich zur
Festigkeitssteigerung bei. Sie wird dadurch gesteigert, daB die
Seitenpressung und Nachverdichtung zeitversetzt erfolgen. Will man
eine umgekehrte Wolbung erzeugen, muB die Palette in einer um 180°

gewendeten Stellung gepreBt werden.

Wenn hohle PalettenfiBe 2 hergestellt werden sollen, dann empfiehlt
sich ebenfalls die zeitversetzte, stufenweise Pressung, wobei man
aber begreiflicherweise nicht mehr deutliche Wolbstrukturen erzielen
kann. Die seitliche Verpressung gemdB Fig. 7 kann dann in den Wan-

dungen der PalettenfiiBe Rippen, Vertiefungen und dgl. Profilierungen
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bilden, die auch parallel zur Achse des PalettenfuBes verlaufen kon-
nen und zur Versteifung der Wandungen erheblich beitragen.
Es versteht sich von selbst, daB die gepreBten Paletten oder Paletten-

fuB-Riegel durch Wdirmezufuhr im gepreBten Zustand in der Form ous-

gehirtet werden.

Beim vierten Ausfihrungsbeispiel gemdB den Figuren 11 und 12 ist
schlieBlich ein Teilbereich eines PalettenfuB-Riegels 1 dargestellt,
dessen PalettenfuB 2 einen nasenartigen Ansatz 37 aufweist, dessen
Obex fléiche bindig mit derjenigen des Riegels 1 verlduft und der eine
nach unten verjungte Ausbildung hat. Auf diesem Ansatz 37 liegt das
zugeordnete Palettenbrett 38 auf, das nach dem Vernageln mit dem
Ansatz 37 als Kippsicherung fir den Riegel 37 wirkt. Solche nasenar-
tigen Ansitze kinnen auch bloBe Palettenklotze aufweisen, die nach

dem erfindungsgemdBen Verfahren herstellbar sind, die aber auch im

Gesenk oder gar im StrangpreBverfaohren gefertigt werden konnen.

Es hat sich als zweckmiBig erwiesen, wenn die nasenartigen Ansdtze
37 an den Stellen der PalettenfiiBe sich befinden, die dem Mittel-

bereich der Palette zugekehrt sind, was in Fig. 12 durch die
Lage der Palettenbretter 38 ersichtlich ist.

Fir die Darstellung des fiinften Ausfihrungsbeispieles wird mit

Fig. 13 auf eine Raumform zuriickgegriffen, die derjenigen der

Fig. 1 entspricht. Es handelt sich um einen Tragriegel 38, wie es

gemdB den Figuren 14 und 15 im Querschnitt I-formig gestaltet ist.
Dadurch werden obere und untere Gurte 39 und der Steg 40 gebildet,
wobei der Steg 40 in seiner Dicke im Verhdltnis zur Gurtbreite nur
geringfiigig kleiner ist. Die Darstellung der Fig. 13 ist gegeniber
derjenigen der Fig. 15 wesentlich verkleinert. In den Figuren 14 und 15

sind beispielsweise die Querschnitte nach natirlicher GroBe gezeigt,
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wobei diese Bilder aber lediglich als AusfiUhrungsbeispiele zu

sehen sind.

Zur Stegbildung 40 kommt es, wie schon vorher ausgefiihrt, dadurch,
daB die Seitenfldchen 42 des Steges 40 unter Wohrung eines umlau-
fenden Randes 41 zuriickversetzt gegeniiber den Gurten 39 ausgebildet
sind. Diese Zuriickversetzyng wird durch einen PreBivorgang unter Ver-

dichtung des Materials im Steg 40 herbeigefihrt.

In den Figuren 14 und 15 ist deutlich dargestellt, daB im Gurt-
bereich 39 eine parallele Struktur 43 und im Stegbereich 40 eine
deutliche konvexe Struktur 44 der verpreBten Kleinteile gebildet ist.
Mit 45 ist die Belastungsrichtung gezeigt. Es soll dabei die konvexe
Struktur 44 in Bezug auf diese Belastungsrichtung 45, also ihr ent-
gegengesetzt gerichtet, vorgesehen sein. Wirde man allerdings die
PreBlinge in der Lage pressen, wie sie in Fig. 14-und 15 dargestellt
sind, ergidbe sich eine konkave Struktur im Stegbereich. Deshalb lehrt
die Erfindung, daB die Tragriegel 38 in einer gegenilber der Gebrauchs-
stellung um 180° gedrehten Lage hergestellt werden. Dies schlieBt
aber nicht aus, auch konkave Wolbungen in der Belastungsstellung der

Tragriegel 38 vorzusehen, wenn besondere Umstdnde dies brauchbar er-

scheinen lassen.

In Fig. 13 ist auBerdem die typische Formgebung gezeigt, die- erforder-
lich ist, wenn der Tragriegel 38 als PalettenfuB Verwendung finden
soll. DemgemdB sind drei vorspringende FuBteile 52 mit dazwischen
befindlichen, zurickversetzten Stegteilen 53 vorhanden, die Uber

einen ausgekehlten Ubergang 54 miteinander verbunden sind.

Mit Fig. 16 wird nun ein abgewandeltes Verfohren dargestellt, mit
dessen Hilfe es mdglich ist, die Strukturen 43,44 gemdB Figuren 14

und 15 zu erzielen. Durch ortsfeste Fihrungen 51 und darin verschieb-

¢o s
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bare PreBstempel 47 bis 50 wird ein Hohlraum 46 gebildet, in den das
mit Bindemitteln vermischte Gut, insbesondere pflanzliche Kleinteile
aus Holz und dgl., willkirlich eingefiillt wird, Die PreBstempel 49,
50 bilden zusammen mit den vertikalen FUhrungswiinden 51 einen Schacht,
der nach unten beim Ausfihrungsbeispiel durch einen PreBstempel 48
abgeschlossen ist. Statt dieses PreBstempels 48 kann aber auch eine

ortsfeste Schachtwand vorgesehen sein. In der Grundstellung fluchten

die PreBfléchen der PreBstempel 49,50 mit den vertikalen FUhrungs-
flachen 51. Stirnseitig sind nicht dargestellte ortsfeste Schacht-
winde vorgesehen. Wenn ein Tragrie gel 38 gemdB der Form nach Fig. 13
hergestellt werden soll, besitzt der PreBstempel 47 eine PrefBfldchen-
gestaltung, welche die Formgebung der FuBteile 52 und Stegteile 53

erzwingt. Der PreBstempel 48 ist hingegen in seiner PreBfléche eben

gestaltet.

Es wird zundchst der PreBstempel 47 in Pfeilrichtung nach unten
gedriickt. Wenn ein PreBstempel 48 vorgesehen ist, kann dieser
gegensinnig bewegt werden, was aber zunidchst nicht erforderlich ist.
Dadurch wird das im Hohlroum 46 befindliche Gemisch, welches in
dosierter Menge eingegebeﬁ worden ist, Uber die hohe Kante ver-
dichtet. Es liegt auf der Hand, daBl die Kleinteile entlang der
Flichen der PreBSstempel 49,50 einer htheren Reibung unterliegen,
als im Kern des PreBlings. Nach Beendigung des PreBhubes der PrefB-
stempel 47,48 wird deren PreBdruck gelockert oder aufgehoben,
wobei aber die PreBstempel 47,48 in ihrer Lage verbleiben. Es
erfolgt danach eine Queﬁgiessung des Gemisches durch die Pref-
stempel 49,50, Diese sind in ihrer Form so gestaltet, daB daduxrch
die Seitenfldchen 42 abgebildet werden. Das durch die Bewegung der
PreBstempel 49,50 verdringte Material verdichtet den Kernbereich
des Tragriegels 38 und fiUhrt, da das Material nicht Uber die PreB-

fléchen der PreBstempel 47,48 hinaus ausweichen kann, zv der in
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den Figuren 14 und 15 gezeigten Struktur 43,44. Am Ende der Bewegung
der PreBstempel 49,50 werden diese arretiert, bzw. ihr PreBdruck
bleibt aufrechterhalten, woroufhié nochmals die PreBstempel 47,48
gegeneinander bewegt werden, was zur hohen Verdichtung des Gefiiges

43 im Gurtbereich 39 (vgl. Figuren 14 und 15) fUhrt.

In dieser endgliltigen PreBstempelstellung wird der PreBling durch
Zufiuhren von Wdirme ausgehidrtet. Es kann sich hierbei empfehlen,
die PreBstempel 47 bis 50 sowie die Fihrungen 51 von den Antriebs-
aggregaten fiUr die PreBlstempel 47 bis 50 zu l8sen, ohne die PrefS-
stellung aufzugeben. Ein solches Aggregoat kann man dann in einen
Aushidrtekanal oder —ofen eingeben und mit entsprechenden anderen

HWerkzeugen den ndchsten Preflvorgang durchfihren,

Der in Fig. 17 dargestellte Tragriegel 1 weist im Rchmen eines
sechsten Ausfilhrungsbeispieles einen deutlichen I-Querschnitt auf,

wie er fUr die Herstellung tragfester, insbesondere biegesteifer

-Balken, Verwendung finden kann. Auch bei diesem Querschnitt ist eine

parallel zu den Gurten 39 sich erstreckende Struktur 43 der Klein-
teile deutlich ausgepridgt. Im Steg 40 fehlt acber die gewdlbte
Struktur, wie sie in den Figuren 14 und 15 erkennbar ist. Stattdessen
sind die AuBenschichten des Steges 40 in erheblich dicke, ebenfalls
von einer parallel zur Stegseitenfldche 42 sich erstreckenden Struktur
43 gekennzeichnét. In den Ubergangsbereichen vom Steg 40 in die Gurte
39 bilden sich gekrimmte Strukturen 55, die etwa der AuBenkontur des
Tragriegels 38 folgen.

Ahnlich verloufen die Strukturen bei anderen Querschnitten, beispiels-
weise bei U-, Z- oder L-Profilen. Diese Strukturen entstehen durch Ver-
fahrensschritte, wie sie in den Figuren 18 bis 22 im Rchmen eines

AusfiUhrungsbeispieles angegeben sind.
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Auch in diesem Fall wird der FiUllraum einer PreBform durch PrefB-
stempel 47,48,49,50 und Filhrungswinden 51 gebildet. Das in diese !
PreBform lose geschiittete Gemenge aus pflanzlichen Kleinteilen, ins-
besondere Holzspidnen und Bindemittel, wird zundchst durch den PreS-
s?empél 47 vorverdichtet. Es entsteht ein im Querschnitt rechteckiger
PreBling. Dabei legt der PreBstempel den in Fig. 13 gezeigten Weg bis
zv der gestrichelten Stellung zuriick. In dieser Stellung wird der auf

den PreBstempel 4/ einwirkende Druck aufgehoben,

Im ndchsten Verfaohrensschritt gemdfl Fig. 19 werden die beiden seit-
lichen PreBstempel 49,50 gegeneinander bewegt, und zwar in einem
Teilbereich ihres gesamten Hubes, wobei die anderen PreBstempel 47,48
durchaus ausweichen dirfen. Dabei wird der Steg 40 (Fig. 17) vorgeformt.
Nach Beendigung dieses PreBhubes bleiben allerdings die seitlichen

PreBstempel 49,50 arretiert, bzw. ihr PreBdruck bleibt aufrecht

erhalten.

Nun wird der PreBstempel 47 gemdB Fig. 20 eine weitere Strecke voran-
bewegt, die aus dem Vergleich mit Fig. 19 ‘erkennbar ist. Im AnschluB

daran wird der PreBdruck dieses PreBstempels 47 erneut aufgehoben, f
und es werden die seitlichen PreBstempel 49,50 gemdB Fig. 21 in ihre
PreBendstellung bewegt und dort in arretierter Lage gehalten, was

wiederum durch Aufrechterhaltung des PreBdruckes erfolgen kann.

Zum SchluB werden die beiden PreBstempel 47,48 in ihre PreBendstellung
gemdB Fig. 22 gegeneinander bewegt, wodurch der PreBling seine end-

giltige Form und die Struktur der Kleinteile gemdB Fig. 17 erhdlt.

Beispiel
Der Tragriegel 38 gemdB Fig. 17 weist in seiner endgiltigen Form eine

Breite und Hthe von je 90 mm bei einer Stegdicke von 30 mm auf. Die
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Hohe des Fillraumes gemdB Fig. 18 betrdgt 350 mm. Der PreBstempel 47
verdichtet zundchst das eingefillte Gemenge um 150 mm (Fig. 18 und 19).
Die seitlichen PreBstempel 49,50 bewegen sich um 2/3 ihres gesamten
Hubes in das vorverdichtete Gemenge hinein (Fig. 19). Der PreBstempel
47 legt nun einen weiteren Weg von 90 mm zurlick (Fig. 20). Die seit-
lichen PreBstempel 49,50 werden in ihre PreBendstellung bewegt (Fig.21),
wobei der Gesamthub eines PreBstempels 49,50 etwa 30 mm betrdgt. Beide

PreBstempel 47,48 werden daraufhin in ihre PreBendstellung gebracht.
(Fig. 22).

Es ist durchaus mdglich, den unteren PreBstempel 48 auch auf andere
Weise und mit grdBerem Hub zu bewegen.

Diesen beiden letzten AusfUhrungsbeispielen liegt folgende Uber-
legung zugrunde:

Die Querschnittsgestaltung des Tragriegels und die Strukturaus-
bildung der pflanzlichen Kleinteile, im Querschnitt geschen, ste-
her in einer funktionellen Beziehung zvein-ander. Es wire z.B. nicht
moglich, die erfindungsgemidBe Struktur der Kleinteile mit vor-
bekannten Verfahren zur Herstellung von Spanplatten zu erhalten,
also beispielsweise einen PreBstempel in eine passend ausgebil-
dete, kastenartige Form einzupressen. In diesem Falle wirden
ndmlich die pflanzlichen Kleinteile sich etwa parallel zur PreS-
plattenfldiche bzw. zur parallel gegenilberliegenden Formfléche
orientieren, und zwar im Oberfldchenbereich. Im inneren Bereich des
so hergestellten PreBlings wird wegen der rapiden Abnahme des
Drucks eine mehr oder weniger willkiirliche Strukturierung der
Kleinteile stattfinden. Unter gar keinen Umst&nden entsteht do-
durch aber eine konvexe oder konkave Struktur, wie sie mit einem

Teil der Erfindung gelehrt wird.

Wenn man hingegen einen Tragriegel im Querschnitt nach der Lehre
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der Erfindung I-formig bildet, wobei der Stegbereich wesentlich
dicker als bei sonstigen I-Profilen dimensioniert ist, dann

kann man die erfindungsgemdfle Struktur der Kleinteile dadurch
erzielen, daBl man die in eine Form eingefilllten Kleinteile zu-
ndchst in einer Richtung entlang der ldngeren Achse preBt und

erst danoch unter Lockerung oder gar Aufhebung des PreBdruckes die
seitliche Formgebung durch Verpressen ausfilhrt, woduch das I-ortige
Profil entsteht. Verdichtet man den Tragriegel nqch der so gebilde-
ten Formgebung nochmals iiber die ldngere Achse, dann wird eine
besonders intensive konvexe oder konkave Struktur im Stegbereich
des Tragriegels gebildet. Unter Aufrechterhaltung des allseitigen

Druckes wird dann der PreBlling unter Warmeeinwirkung ausgehdrtet.

Wichtig ist hierbei, daB der PreBvorgang um 180° verdreht gegen-
Uber der Lage stattfindet, in welcher der Tragriegel belastet werden
soll. Es hat sich ndmlich gezeigt, daB bei dem geschilderten Pref3-
vorgang die gewdlbte Ausbildung der Struktur immer nur nach einer
Richtung entsteht, und zwar in der Prefirichtung, in der sich der
obere PreBstempel bewegt, besonders dann, wenn er einen wesentlich
léngeren Hub als der ihm gegeniiberliegende PreBstempel ocusfiihrt.

Wendet man den so geprefBlten und ausgehdrteten Tragriegel um 180° '

donn stellt sich die konvexe Struktur als eine Art inneres Gewdlbe
im Stegbereich dar, was ursdchlich dafir ist, daoB erfindungsgemdfl
Tragriegel auBerordentlich hohe Belastungen aufzunehmen in der

Lage sind und bessere Werte zeigen, als diese mit ous natiirlichem

Holz hergestellten vergleichbaren Gegenstinde erreichbar sind.

Es konnte eindeutig festgestellt werden, daB die Tragkraft eines
erfindungsgemd hergestellten Tragriegels um so gréfBer ist, je
ousgeprigter die konvexe Struktur im Stegbereich und die parallele
Struktur der Kleinteile im Gurtbereich vorhanden ist. Es wird an-

genommen, daB die Strukturbildung von der Dimension des Tragriegel-

querschnittes

e e s o0
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und von den unterschiedlichen Reibungskr&ften unter den pflanzlichen
Kleinteilen je nach ihrer Lage obhéingig ist. Wenn man beispiels-
weise einen im Querschnitt rechteckigen Trogriegel hochkant in
einer schachtartigen Form preBt, dann ist zu erwarten, daB die
Reibung der zu verpressenden pflaonzlichen Kleinteile, insbesondere
Holzspéine, on der Schachtwandung am gréBten und im mittleren Steg-
bereich am geringsten ist. Folglich ist im Kern des PreBlings
noch ein gewissermaBen lockeres Gefiige vorhanden, wobei aber
schon die Tendenz besteht, daB die Spdne bzw. Kleinteile in
diesem mittleren Bereich weder willkiirlich noch parallel zur
PreBebene sondern eher schrig orientiert sind. Wenn nun von den
Seitenwinden des Schachtes her eine PreBverformung auf den PreBling
ausgeilbt wird, so da8 dieser aus der urspringlich reéhteckigen
Form in die I-Querschnittsform Ubergeht, dann wird speziell .eine
gezielte Verdichtung im Kernbereich des PreBlings erzeugt, die

zu der ganz deutlich erkennbaren konvexen Struktur-
bildung fUhrt. Das im seitlichen Wandbereich des PreBlings urspriing-
lich vorhandene Material wird durch den P;eBVOrgung nach innen
verschoben, was zur Verdichtung des vorher relativ lockeren Ge-
figes und gleichzeitig zur erwdhnten Strukturbildung fuhrt.
Wenn man schlieBlich den PreBling nochmals Uber die rohe Kante
verdichtet, aber den seitlichen PreBdruck aufrecht erhdlt, dann
kommt es zu einer besonders hochfesten Gestaltung des erfindungs-

gemdflen Tragriegels.

AuBerdem hat sich Uberraschend ergeben, daB die vorher erwdhnte Gewdlbe-
struktur im Stegbereich des Tragriegels verdnderbar ist, wenn man

auf den PreBling eine Wiederholung der nacheinander erfolgenden verti-
kalen und seitlichen Pressung einwirken 1&Bt. Durch diese MaBnahme

ist es moglich geworden, Tragriegel mit Querschnittsprofilen herzu-

stellen, die denjenigen gewalzter Metallprofile &hnlicher sind. Vor
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allem ergibt sich ein in der Dicke wesentlich schlankerer Steg,

als dieser bei der vorher erwdhnten Variante der Erfindung erreichbar ist.

Fir das Verpressen ist eine MaBnohme nach Anspruch 13 zweckmiBig,
denn das Aufheben oder Lodcern des auf den vertikalen PreBstempel
einwirkenden Druckes hat zur Folge, daB beim seitlichen Ein-

pressen kein AbriB8 in der Gefligestruktur stottfinden kann. Eigentim-
licherweise konnen aber die seitlichen PreBstempel in ihrer Zwischen-
und EndpreBlage unter Druck verbleiben, wenn die vertikalen Pref-

stempel die ihnen zugeordneten PreBvorginge ausfihren.

Die Folge dieses Prefiverfohrens ist das Ausrichten der Kleinteile
in eine Uberwiegend parallel zur zugeordneten PreBfldche parallele
Lage, und zwar in einer verhdltnismiBig dicken Schicht. Am Ubergang
des Steges in die Gurte ergibt sich ein gekrUmmter Verlauf der

Spanorientierung, im Querschnitt gesehen.
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Patentanspriiche

1.

Verfahren zum Formpressen eines Formkdrpers (1) aus mit Bindemit-

teln vermischten pflanzlichen Kleinteilen, insbesondere zur Bildung

[POUE

einer ein- oder mehrteiligen Palette, die on ihrer Unterseite vor-
stehende PolettenfiiBe und zwischen ihnen zuriickversetzt angeordnete
Unterziige mit abgerundeten Ubergdngen aufwéist, oder zur Bildung

von PalettenfiBen (2), Tragriegeln (38) bzw. von Profilen mit einem
zur Anwendung als biegesteifer Balken geeigneten Querschnitt, wobei
der Formkdrper noch dem PreBvorgong durch Wérmeeinwirkung ausgehértet

wird, dadurch gekennzeichnet, doB der Formksrper (1) ?

_ zwischen zeitlich versetzt gegeneinander bewegbaren PreBformen (10

bis 13) stufenweise verdichtet -wird, wobei zundchst durch die die
Ober- und Unterseite des Formkdrpers gestaltenden PreBformen (13,10)
zwischen den vorerst ortsfest bleibenden seitlichen PreBformen (11,
12) die Grundform des Formksrpers (1) mit UbermaB gebildet, danach
durch die seitlichen PreBformen (11,12) Einprégungen (4) in die Sei-
tenfldchen vorgenommen und schlieBlich die Ober- und Unterseiten
(16,17) des Formksrpers (1) bei Aufrechterhaltung des PreBdruckes
der seitlichen PreBformen (11,12) auf das SollmaB des Formkdrpers (1)

nachverdichtet werden.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch geke nnzeichnet,
doB die die Ober- und Unterseite des Formkdrpers (1) gestaltenden '
PreBformen (13,10) zueinander zeitlich versetzt bewegt werden, indem
zundchst durch die obere PreBform (13) ‘die Grundform des Formkdr-
pers (1) gebildet und danach die untere Grundform {10) entgegenge-
setzt bewegt wird, bevor die seitlichen PreBformen (11,12) betdtigt

werden,
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gekennzeichnet,

daB der oberen PreBform (13) ein wesentlich ldngerer Hub als der

unteren PreBform (10), beispielsweise im Verhdltnis 10 : 1, zuge-

ordnet_wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekenn -

zeichnet, doB bei der Herstellung von PalettenfulRiegeln

an
die seitlichen Einprigungen (4)!gegeniberliegenden Seiten der

vorstehenden Palettenfie {2) und der diese verbindenden Unterziige (3)

ausgefihrt werden.

Verfohren noch einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekenn -

zeichnet, doB bei der Herstellung einteiliger Paletten die

seitlichen Einpragungen nur an den AuBlenseiten der zur Pglette ge-

hérenden Palettenfifle und Unterziige gebildet werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 4 oder 5, dodurch ge k e n n -

zeichnet, doB die Rinder der seitlichen Einprédgungen (4)

parallel zu den Réndern der PalettenfiBe (2) und Unterziige (3) liegend

gebildet werden.

Verfahren nach Aﬁspruch 5, dadurch

gekennzeichnet,

daB die seitlichen Einprégungen (4) an PalettenfiiBen einteiliger

Paletten, die auch hohl gestaltet sein kénnen, léngs der Belastungs-

richtung verlaufend gebildet werden.

Verfohren nach Anspruch 7, dadurch

gekennzeichnet,

daB mit den Einprdgungen Rippen oder Rinnen gebildet werden.

Verfoahren nach Anspruch 7 oder 8, dadurch

gekennzeich-

n et , daB Rippen oder Rinnen mit sich d@ndernden Hohen oder/und

Breiten gebildet werden.

.
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10. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch ge k en n -

11.

zeichnet, daB bei der Herstellung von Tragriegeln (38)
oder Profilen die mit Bindemittel versetzten Kleinteile in einen
von PreBstempeln (47, 48, 49, 50) umschlossenen Hohlraum einge-
fUllt werden, daofl zuerst die den Gurtfldchen zugeordneten Prefi-
stempel (47, 48) und danach die den seitlichen Stegfldchen (42)
zugeordneten Prefistempel (49, 50) jeweils um einen Teilbetrag
auf das Gemenge zur Einwirkung gebracht werden, daB daraufhin eine
weitergehende Pressung des Gemenges in der gleichen Reihenfolge
und schlieBlich eine Endpressung durch die duf die Gurte (39)
einwirkenden PreBstempelr(47,48) erfolgt, wonach die Aushdrtung
des PreBlings durch Wdrmeeinwirkung unter Aufrechterhaltung des

gesomten PreBdruckes veranlaBt wird.

Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet,
daoB die auf die Gurtfldchen (39) einwirkenden PreBstempel (47,48)
das Gemenge im ersten PreBgong etwo um 60X, im néchsten PreBgang

etwa um 358 und im letzten PreBgang etwa um 5% des gesomten PreB-

hubes verdichten.

12. Verfahren ndcﬁ‘AhshruchVIO, dadurch gekennzeichnet,

daB die auf die seitlichen Stegfldchen (42) einwirkenden Prefstempel
(49, 50) dos Gemengeim érs%éh'PreBgung etwa um 2/3 und im ndchsten

PreBgang etwa um 173“dés'gésumten PreBhubes verdichten.

13. Verfohren nach Anspruch 1 oder einem der folgenden, dadurch g e -

kennzeichnet, daB die auf die Gurtfldachen (39) ein-
wirkenden PreBstempel (47, 48) noch ihrem jeweiligen PreBhub vom
PreBdruck entlastet werden, bevor die auf die seitlichen Steg-

flachen (42) einwirkenden PreBstempel (49, 50) ihren PreBhub aus-

fihren.
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Vorrichtung zur Durchfihrung des Verfohrens nach Anspruch 1

oder einem der folgenden,dodurch gekeéeénnzeichnet,
daB3 der PreBraum (9) zur Herstellung von Formkdrpern (1) von
mehreren, gegeneinander bewegbar gefithrten PreBformen (10,11, 12,13)
umschlossen ist, die mit zeitlich versetzt gesteuerten Huban-

trieben versehen sind.

Vorrichtung nach Anspruch 14, dadurch gek ennzeichnet,
daB die seitliche Einprigungen (4) in die Formkdrper (1) erzeugen-
den seitlichen PreBformen (11,12) biindig mit den sie umgreifenden,
die Seitenflachen der Formkdrper (1) bildenden Winden (14) ange-

ordnet sind, die selbst als PreBformen ausgebildet sind.

Vorrichtung nach Anspruch 14, dadurch gekennzeichnet,
daB die gegen die Unterseiten der Formkdrper (1), insbesondere
PalettenfiiBe und Unterziige, gerichteten PreBformen (26, 27) ent-

sprechend deren Kontur geteilt ausgebildet und mit unterschiedlich

lange Hilbe erzeugenden Antrieben verbunden sind.

Vorrichtung nach Anspruch 14, dadurch gekennzeichnet,

daB die gegen die Unterseiten der einteiligen Palette oder der Pa-

lettenfuBrigel gerichtete Preform einteilig ausgebildet ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 14, 16 und 17, dadurch
gekennzeichnet, daB der Hub der die Oberseite des
Formksrpers (1), insbesondere der Palette bzw. des PalettenfuB-
riegels bildenden PreBform (25) wesentlich gréBer als der Hub der

die Unterseite bildenden PreBform (26), beispielsweise im Verhdlt-

nis 10:1 bemessen ist.
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Nach dem Verfohren gemGB einem der Anspriiche 1 bis 13 herge-
stellter massiver PalettenfuB-Riegel (1), bestehend aus mehreren
vorstehenden PalettenfiBen (2) und diese verbindenden, zuriick-
versetzt angeordneten Unterziigen (3), dadurch ge k enn -
zeichnet, daB der Riegel (1) an seinen PalettenfiBen (2)
je einen quer zur Ldngsrichtung des Riegels sich erstreckenden
nasenartigen Ansatz (37) aufweist, dessen Oberfldche bindig zur

Oberfldche des Riegels (1) verlduft.

Riegel nach Anspruch 19, dadurch gekennzeichnet,
daB der nasenartige Ansatz (37) in Richtung zur Unterseite des

PalettenfuBes (2) sich verjingend ausgebildet ist.

Riegel nach Anspruch 19 oder 20, doadurch gekennzeich-
net, daB die nasenartigen Ansdtze (37) sich in Richtung zum

benachbarten Riegel (1) erstrecken.

Nach dem Verfahren gemdB einem der Anspriiche 1 bis 13 hergestellten
Tragriegel (38) ous gepreBten, mit Bindemittel vermischten pflanz-
lichen Kleinteilen, insbesondere Holzkleinteilen, dodurch ge -
kennzeichnet, daB der Tragriegel (3é) einen I-férmigen
Querschnitt oufweist, der durch gegeniiber den Gurten (39) gering-
figig zurickversetzte Seitenfldchen (42) gebildet ist, und daB

die Struktur der Kleinteile in beiden Gurtbereichen (39) Uberwie-
gend parallel (43) zur Gurtoberfldche und im Stegbereich (40) vor-
wiegend konvex (44) oder konkav gewtlbt, bezogen auf die Belastungs-

richtung (45) und im Querschnitt gesehen, gestaltet ist,

Trogriegel nach Anspruch 22, dadurch gekennzeichnet,

daB die Stegdicke etwa 80 bis 90% der Gurtbreite entspricht.
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Tragriegel nach Anspruch 22 oder 23, dadurch gek enn -
zeichnet, daB der Steg (40) stirnseitig in einen der

Gurtbreite” (39) entsprechenden Rand (41) auslduft.

Tragriegel nach Anspruch 22 oder einem der folgenden, dadurch
gekennzeichnet, daB er als Palettenfu8 (2)

mit drei vorstehenden FuBteilen (52) und dazwischen befindlichen,
mit ausgekehltem Ubergang (54) zuriickversetzten Stegteilen (53)
ausgebildet ist.

Nach dem Verfohren gemdfl einem der Anspriiche 1 bis 13 hergestelltes
Profil aus gepreBiten, mit Bindemitteln vermischten pflanzlichen
Kleinteilen, insbesondere Holzkleinteilen, mit einem zur Anwendung
als biegesteifer Balken geeigneten Querschnitt, beispielsweise in
Form eines I, U, Z, L und dergleichen, dadurch gekenn -
zeichnet, daB die Struktur der Kleinteile in den Gurt-
bereichen (39) iiberwiegend parallel (43) zur Gurtoberfldche und im
Stegbereich (40) mindestens in dessen AuBenschichten, Uberwiegend

parallel (43) zur StegauBenfliche (42) gestaltet ist.

Dipl.-Ing. H.-D. Ernicke

Patentanwalt
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Stickliste

PalettenfuB-Riegel
Palettenfull
Unterzug

Einpridgung
Einbuchtung
Kxrimmung

FGhrung
Einfillschacht
PreBraum

PreBform (Boden)
PreBform (Seite)
Prefform (Seite)
PreBform (Dach)
duBeres Prefiformteil
inneres PreBformteil
Dachflache
Bodenfldche
Seitenfliche
vorgepreBter Riegel
Hohlkehle

seitlich verdichteter und einge-
prigter Palettenful
oben und unten nachverdichteter
Palettenfull
Abrundung

Palette

PreBform

Pref3form

288 BN

32
33
34
35
36
37
38
39

41

S&EREN

47

49

51
52
53
54
55

PreBform

PreB8form
gestrichelte Linie
gestrichelte Linie
gestrichelte Linie
gestrichelte Linie
Formwandung
Schicht

mittlerer Bereich
Prefirichtung
nasenartiger Ansatz
Tragriegel

Gurt

Steg

Rand

Seitenfldche
parallele Struktur
konvexe Struktur
Belastungsrichtung
Hohlraum
Pref3stempel
PreBstempel
PreBstempel
PreB3stempel
Fihrung

FuBteil

Stegteil
ausgekehlter Ubergang

gekriimmte Struktur
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Prioritatsaufteilung

Prioritdt vom 29. Januar 1982:

(Patentanmeldung BRD
P 32 03 032.0)

Prioritdt vom 11. Mdrz 1982:

(Patentanmeldung BRD
P 32 08 875.2)

Prioritdt vom 11. Juni 1982:

(Patentanmeldung BRD
P 32 22 122.3-15)

Prioritdt vom 20. Juli 1982:

Figuren 1 bis 5
Anspriiche 1, 2, 14, 16

Figuren 13 bis 16
Anspriiche 10, 22, 23, 24, 25

Figuren 6 bis 12

Anspriiche 3, 4, 5, 6, 7, 8,

9, 15, 17, 18, 19, 20, 21

(Patentanmeldung BRD

P 32 27 074.7)

Dipl.-Ing. H.-D. Ernicke

Patentanwalt

Figuren 17 bis 22

Anspriiche 11, 12, 13, 26
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