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(54) Werkstiicktrager zum Transport von Felgen

(57) Die Erfindung betrifft einen Werkstiicktrager
zum Transport von Felgen als Transportverpackung
(11), insbesondere als Mehrwegverpackung, welcher ei-
nen Formkaorper (21) umfasst, der fir jede Felge (19) ein
Formnest (26) mit Vorspriingen (27) aufweist, wobei zu-
mindest eine Felge (19) in dem Formnest (26) stehend

positionierbar ist, das Formnest (26) wenigstens zwei in
dieselbe Richtung weisende Vorspriinge (27) aufweist,
denen jeweils an deren Aul3enseite ein Freiraum (28)
zugeordnet ist und die zumindest zwei Vorspriinge (27)
des Formnestes (26) derart zueinander beabstandet
sind, dass diese in ein Felgenbett (32) der stehenden
Felge (19) eingreifen.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft einen Werkstiicktrager
zum Transport von Felgen als Transportverpackung, ins-
besondere als Mehrwegverpackung.

[0002] Es sind bereits Verpackungen zum Transport
von Felgen bekannt, welche aus einem Werkstucktrager
bestehen, der einen aus einer Kunststoffplatte herge-
stellten Formkorper aufweist. Zur Bildung eines Bodens
und eines Deckels werden die Formkoérper in einen
Transportrahmen eingelegt. In diesem Formkérper sind
Formnester mit Vorspriingen eingeformt, so dass eine
lagefixierte Aufnahme von Felgen vorgesehen ist. Bei
dieser Ausfiihrungsform fixieren die Formnester die Fel-
gen in einer liegenden Anordnung, so dass die Felgen
mit jeweils einer AuRenseite des Felgenhorns an dem
unteren und oberen Formkdérper anbeziehungsweise
aufliegen. Die oberste und unterste Lage des Werkstiick-
tragers wird jeweils durch einen metallischen Transpor-
trahmen aufgenommen, die beispielsweise durch Ban-
der zu einer Transportverpackung zusammen gehalten
sind. Beim Stapeln von mehreren Lagen von Felgen
Ubereinander kann der Formkorper auch als Zwischen-
lage eingesetzt werden.

[0003] Des Weiteren ist ein Werkstiicktrager bekannt
geworden, der als Formkorper aus einer Kunststoffplatte
hergestellt ist, welcher Vertiefungen und Erhéhungen
umfasst, so dass die Felgen stehend auf dem Formkor-
per angeordnet sind. Zur Lagefixierung der Felgen sind
jeweils an der AuRenseite des Felgenhorns angreifende
und im Umfang einer Aufnahmemulde fir die Felge seit-
liche Vorspriinge vorgesehen, so dass die stehende Fel-
gelangs der Rotationsachse der Felge lagegesichert auf-
genommen werden kann.

[0004] Solche Werkstlcktrager beziehungsweise
Transportverpackungen weisen den Nachteil auf, dass
die Sichtflachen der Felgenhérner verkratzt und bescha-
digt werden. Insbesondere beim Transport der gegosse-
nen, CNC-bearbeiteten und anschlieend zumindest
teilweise polierten Felgen zum Lackieren in einer Lak-
kiererei treten solche Beschadigungen an der AuRensei-
te des Felgenhorns auf, so dass die optische Anmutung
stark beeintrachtigt ist und deshalb kostenintensive
Nachbearbeitungen vor dem Lackierschritt erforderlich
sind. Auch nach der Lackierung einer solchen Felge kann
diese aufgebrachte Lackierung beim Weitertransport
mittels solcher Werkstlicktrager beschadigt werden.
[0005] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ei-
nen Werkstucktrager vorzuschlagen, der einen sicheren
Transport von Felgen ohne eine Beschadigung von
Sichtseiten der Felge ermdglicht.

[0006] Diese Aufgabe wird erfindungsgemafl® durch
die Merkmale des Anspruchs 1 gelost. Weitere vorteil-
hafte Ausgestaltungen und Weiterbildungen sind in den
weiteren Anspriichen angegeben.

[0007] Durchdie erfindungsgemafe Ausgestaltung ei-
nes Formkdrpers fur einen Werkstlicktréager zur stehen-
den Aufnahme einer Felge mit zumindest zwei in diesel-
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be Richtung weisenden Vorspriinge, denen jeweils be-
nachbart an deren AuRenseite ein Freiraum zugeordnet
ist, wobei die zumindest zwei einander zugeordneten
Vorsprunge derart zueinander beabstandet sind, dass
diese in das Felgenbett der stehenden Felge zur Aufnah-
me der Felge eingreifen, wird ermdglicht, dass die Felge
durch die Vorspriinge oder Dome als Positionierelemen-
te zum Werkstulcktréager gehalten wird, ohne dass diese
Positionierelemente an den Sichtflachen der Felge an-
greifen. Durch diese Aufnahme der Felge Uber die in das
Felgenbett eingreifenden Vorspriinge mit deren benach-
barten Freirdumen kénnen die dufReren Sichtseiten des
Felgenhornes ohne Beriihrung zum Werkstiicktrager ge-
lagert werden. Darlber hinaus kann durch die Beabstan-
dung der Vorspriinge in Abhangigkeit einer Felgenmaul-
weite auch eine seitlich gesicherte Positionierung der
Felge ermdglicht werden. Ebenso kénnen durch die ste-
hende Anordnung auch die Speichen vor Beschadigun-
gen geschutzt werden.

[0008] Eine bevorzugte Ausfiihrungsform des Werk-
stucktragers sieht vor, dass die in das Felgenbett ein-
greifenden Vorspriinge jeweils an einer Innenseite des
Felgenhorns und/oder einer inneren Felgenschulter und/
oder einem Hump im Felgenbett der Felge angreifen. An
diesen Abschnitten stltzt sich der Reifen nach dessen
Montage auf der Felge ab, so dass gegebenenfalls be-
stehende optische Beeintrachtigungen im Gebrauch der
Felge nicht sichtbar sind. Bevorzugt greifen die Vor-
spriinge an wenigstens zwei miteinander korrespondie-
renden Abschnitten im Felgenbett an, so dass eine ge-
sicherte Anordnung erméglichtist. Durch die Vorspriinge
kann auch eine Art aufgespannte Aufnahme der Felge
zum Werkstucktrager ermdéglichtwerden, das heif3t, dass
beispielsweise der Abstand von zwei AufRenseiten der
Vorspriinge geringfligig groRer ist als der Abstand zwi-
schen zwei innenliegenden und einander gegenlberlie-
genden Seitenflaichen des Felgenhorns.

[0009] Nach einer weiteren bevorzugten Ausgestal-
tung der Erfindung ist vorgesehen, dass die zu den Vor-
springen benachbarten Freirdume als bogensegment-
férmige Vertiefungen in dem Formkoérper ausgebildet
sind. Dadurch wird ermdglicht, dass nicht nur die aulere
Sichtflache des Felgenhornes ohne Beriihrung in der
Vertiefung anordenbar ist, sondern auch, dass unter-
schiedliche Felgen mit unterschiedlichen Felgendurch-
messern durch denselben Formkorper aufgenommen
werden kénnen. Somit ist der Werkstlicktrager mit einem
Formnest bestehend aus mehreren zueinander beab-
standeten Vorspriingen und solchen bogensegmentfér-
migen Vertiefungen auch zum Transport von Felgen mit
unterschiedlichem Felgendurchmesser und/oder Fel-
genmaulweite einsetzbar.

[0010] Des Weiteren sind die Vorspriinge bevorzugt
stegférmig zwischen den bogensegmentférmigen Ver-
tiefungen ausgebildet. Dadurch kann in konstruktiv ein-
facher Weise eine sichere Auflage geschaffen werden.
[0011] Nach einer weiteren bevorzugten Ausgestal-
tung der Erfindung ist vorgesehen, dass die Hohe des
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Vorsprunges gegeniber dem Freiraum beziehungswei-
se der Vertiefung einem Abstand zwischen einer umlau-
fenden Stirnkante des Felgenhorns und einem Hump
entspricht oder grofRer ist. Unter der Bezeichnung
"Hump" wird eine Ebene beziehungsweise ein Bereich
im Felgenbett verstanden, der sich unmittelbar an die
innere Felgenschulter anschlie3t und an welcher sich ein
Reifen im Felgenbett abstiitzt. Durch eine solche Aus-
gestaltung in der Hohe des Vorsprungs und der korre-
spondierenden Vertiefung jeweils aufierhalb der einan-
der zugeordneten Vorspriinge kann eine gesicherte und
beschadigungsfreie Aufnahme der Felge bezlglich de-
ren Sichtflachen ermdglicht werden.

[0012] Bevorzugt ist fir jede Felge ein Formnest mit
zumindest zwei Aufnahmebereichen vorgesehen, in de-
nen jeweils zumindest ein Vorsprung zur Aufnahme von
Felgen mit unterschiedlicher Felgenmaulweite ausgebil-
det ist. Dadurch kdnnen mittels einer Werksttickauflage
in einem Formnest mit wenigstens zwei Aufnahmeberei-
chen Felgen mit unterschiedlicher Felgenmaulweite
transportiert werden, ohne dass eine Umriistung erfor-
derlich ist, so dass die Flexibilitat im Einsatz solcher
Werkstulicktrager erhdht ist. Darliber hinaus kann bevor-
zugtdem zumindest einen Vorsprung zumindest ein Frei-
raum zugeordnet sein, der ebenfalls in dem Aufnahme-
raum oder daran angrenzend ausgebildet wird. Alternativ
kann dieser Freiraum auch dadurch gegeben sein, dass
zwischen dem Vorsprung und den weiteren Flachenbe-
reichen des Formkdrpers, insbesondere bei einsetzba-
ren Aufnahmebereichen, dies durch einen Abstand des
Vorsprungs zum Formkdrper erzielt wird.

[0013] Bevorzugt weist das Formnest in dem ersten
Aufnahmebereich des Formkérpers einen ersten Vor-
sprung und diesem zugeordnet in dem zumindest einen
zweiten Aufnahmebereich eine Gruppe von weiteren
Vorspriingen auf, die derart einander zugeordnet sind,
dass eine erste Felgenschulter an dem ersten Vorsprung
und die zweite Felgenschulter in Abhangigkeit der Fel-
genmaulweite an einem der Gruppe zugeordneten Vor-
sprung sich abstitzt. Durch diese Ausgestaltung wird er-
moglicht, dass der erste Vorsprung eine definierte Posi-
tion der stehenden Felge in dem Formnest bestimmt und
die Felge sich in Abhangigkeit von seiner Felgenmaul-
weite in dem weiteren Aufnahmebereich abstitzt.
[0014] Eine alternative Ausgestaltung der Erfindung
sieht vor, dass der erste Vorsprung einer von mehreren
Vorspriingen in einer ersten Gruppe von Vorspriingen
ist, die dem ersten Aufnahmebereich zugeordnet sind,
die einer weiteren Gruppe von Vorspriingen des zumin-
dest einen weiteren Aufnahmebereiches zugeordnet
sind. Bei dieser Ausflihrungsform wird die Flexibilitat zur
Aufnahme von Felgen mit verschiedener Felgenmaul-
weite erhoht.

[0015] Des Weiteren ist bevorzugt vorgesehen, dass
der zumindest eine zweite Aufnahmebereich des Form-
nestes an dem Formkdrper angeformt ist, welcher aus
einer verformten Kunststoffplatte besteht. Gemaf einer
einfachen Ausfiihrungsform ist eine sogenannte Single-
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Sheet-Palette vorgesehen.

[0016] Alternativ kann der erste und/oder der zumin-
dest eine zweite Aufnahmebereich des jeweiligen Form-
nestes in dem Formkdorper ldsbar befestigt sein. Bei die-
ser Ausfiihrungsform kann ebenfalls eine Single-Sheet-
Palette vorgesehen sein, wobei der erste und/oder der
zweite Aufnahmebereich austauschbar in dem Formkor-
per angeordnet sind. Dadurch kann in einfacher Weise
eine schnelle Umrlistung und Anpassung an weitere Fel-
gengroéfien erfolgen.

[0017] Beider Idsbaren Anordnung der Aufnahmebe-
reiche zur Bildung eines Formnestes in dem Formkd&rper
ist bevorzugt vorgesehen, dass diese durch eine Rast-,
Clips- und/oder Klemmverbindung an dem Formkd&rper
befestigt sind. Insbesondere bei der Ausgestaltung des
Formkorpers aus einer Kunststoffplatte ist dies von Vor-
teil, damit keine zusatzlichen Befestigungselemente zu
integrieren oder zu verwenden sind.

[0018] Bevorzugt ist ein Aufnahmebereich des Form-
nestes an dem Formkérper angeformt und der zumindest
eine weitere Aufnahmebereich in dem Formkdrper |6sbar
befestigt. Auch eine solche alternative Ausgestaltung er-
moglicht eine hohe Flexibilitat in der Anpassung an un-
terschiedliche Felgen sowie eine kostengiinstige Her-
stellung.

[0019] Bei den Iésbar ausgebildeten Aufnahmeberei-
chen zum Formkérper sind diese bevorzugt als Kunst-
stoffspritzgussteil oder Kunststoffiormteil ausgebildet.
Dabei kann dasselbe Kunststoffmaterial wie fir den
Formkdérper verwendet werden. Ebenso ist es mdglich,
dass fur die Aufnahmebereiche besondere Kunststoff-
materialien ausgewahlt werden, um die Gefahr von Lack-
schaden oder Kratzern im Felgenbett noch weiter zu ver-
ringern.

[0020] GemaR einer alternativen Ausgestaltung der
Erfindung bilden Formkd&rper eine Twin-Sheet-Palette,
wobei jeder Formkdrper zumindest ein Formnest auf-
weist, welche vorzugsweise einander spiegelbildlich zu-
geordnet sind. Solche Twin-Sheet-Paletten werden
durch Vakuumverformen hergestellt und sind nach dem
Verformen der jeweiligen Kunststoffplatte miteinander
verklebt oder verschweil3t. Diese weisen eine erhdhte
Festigkeit auf und sind im Einsatz robust. Diese Ausfih-
rungsform gilt sowohl fiir Aufnahmebereiche des Form-
nestes, die unmittelbar an dem Formkdrper angeformt
sind, also auch fir diejenigen, die in dem Formkd&rper
einsetzbar sind.

[0021] Eine erste Ausflihrungsform einer solchen
Twin-Sheet-Palette sieht vor, dass die beiden Formkor-
per bezuglich der Formnester identisch ausgebildet und
einander spiegelbildlich zugeordnet sind.

[0022] Nach einer weiteren alternativen Ausgestal-
tung einer solchen Twin-Sheet-Palette kann vorgesehen
sein, dass diese aus einem ersten und einem zweiten
Formkérper besteht, wobei der erste Formkérper zumin-
dest ein Formnest fiir einen Felgendurchmesser mit ver-
schiedenen Felgenmaulweiten aufweist und der zweite
Formkd&rper zumindest ein Formnest flir einen weiteren
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Felgendurchmesser mit verschiedenen Felgenmaulwei-
ten aufweist, der vom ersten Formkdrper abweicht. Da-
durch kann die Flexibilitat von solchen Werkstiickkdrpern
erhéht werden.

[0023] Solche Werkstiicktrager sind bevorzugt tber-
einander stapelbar. Dies weist den Vorteil auf, dass ein
platzsparender Ricktransport von solchen Werkstiick-
tragern erforderlich ist.

[0024] Des Weiteren ist bevorzugt vorgesehen, dass
die Twin-Sheet-Palette als Zwischenlage zwischen ei-
nem Boden und einem Deckel eines Transportbehalters
einsetzbar ist. Dadurch kann beispielsweise eine zwei-,
drei- oder mehrlagige Anordnung von Felgen vorgese-
hen sein, die in einer gemeinsamen Transportverpak-
kung transportiert werden kénnen.

[0025] Eine weitere bevorzugte Ausgestaltung der Er-
findung sieht vor, dass der zumindest eine Formkdrper
Halteabschnitte, vorzugsweise Kammern oder Kanale,
aufweist, durch welche der zumindest eine Formk&rper
an einen Transportrahmen der Transportverpackung an-
ordenbar ist. Bei solchen Transportverpackungen ist be-
vorzugt vorgesehen, dass ein aus Metall ausgebildeter
Transportrahmen mit einem darin eingelegten Werk-
stlickkorper einen Boden bildet. Eine solche Kombinati-
on kann auch einen Deckel bilden, der wiederum zur Auf-
nahme einer dariiber angeordneten Transportverpak-
kung geeignet ist. Alternativ kann ein Werksttcktrager
auch als Zwischenlage vorgesehen sein.

[0026] Die Erfindung sowie weitere vorteilhafte Aus-
fuhrungsformen und Weiterbildungen derselben werden
im Folgenden anhand der in den Zeichnungen darge-
stellten Beispiele ndher beschrieben und erlautert. Die
der Beschreibung und den Zeichnungen zu entnehmen-
den Merkmale kénnen einzeln fiir sich oder zu mehreren
in beliebiger Kombination erfindungsgemaf angewandt
werden. Es zeigen:

[0027] Figur 1 eine schematische Seitenansicht einer
Transportverpackung mit einem ersten erfindungsgema-
Ren Werkstlicktrager,

[0028] Figur 2 eine schematisch vergréferte Ansicht
des Werkstucktragers, welche die Aufnahme von Felgen
mit einer unterschiedlichen Felgenmaulweite zeigt,
[0029] Figur 3 eine perspektivische Ansicht von unten
auf einen Transportrahmen der Transportverpackung,
[0030] Figur 4 eine schematisch vergréRerte Schnit-
tansicht einer alternativen Ausfihrungsform eines Werk-
sticktragers gemal Figur 2,

[0031] Figur 5 eine schematisch vergréRerter Teil-
schnitt von zwei Ubereinander gestapelten Werkstlck-
tragern

[0032] Figur 6 eine perspektivische Ansicht einer

Transportverpackung mit einem weiteren erfindungsge-
mafRen Werkstlicktrager,

[0033] Figur 7 eine perspektivische Darstellung des
Werkstlcktragers gemaf Figur 6 und

[0034] Figur 8 eine schematische Schnittansicht einer
Transportverpackung mit Werkstlicktragern gemaf Fi-
gur 6 in einer Stapelanordnung zum Rucktransport.
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[0035] In Figur 1 ist eine schematische Schnittansicht
einer Transportverpackung 11, beispielsweise fir Felgen
19, als Mehrwegverpackung dargestellt. Diese Trans-
portverpackung 11 umfasst beispielsweise einen metal-
lischen Transportrahmen 12, der einen Werkstlcktrager
14 aufnimmt. Dieser Transportrahmen 12 kann einen Bo-
den 16 oder einen Deckel 17 der Transportverpackung
11 bilden. Zwischen zwei Werkstucktragern 14 sind eine
oder mehrere Felgen 19 stehend positioniert. Beim Uber-
einanderstapeln von mehreren Lagen von Felgen 19
kann der Werkstucktrager 14, wie dies in Figur 1 darge-
stellt ist, auch als Zwischenlage dienen.

[0036] Der Werkstlicktrager 14 ist gemaR einer ersten
Ausflihrungsform als Twin-Sheet-Palette oder Twin-
Sheet-Platte ausgebildet, wie dies in den Figuren 2 und
3 ebenfalls dargestellt ist. Der Werkstlicktrager 14 um-
fasst einen ersten und zweiten Formkdrper 21 aus einer
Kunststoffplatte, welche durch ein Vakuumform-Verfah-
ren hergestellt und insbesondere spiegelbildlich mitein-
ander verschweif3t und/oder verklebt sind. Der Formkor-
per 21 weist Halteabschnitte 22, insbesondere Kammern
oder Kanale, auf, so dass der Werkstucktrager 14 in einer
lagefixierten und verrutschsicheren Position zum Trans-
portrahmen 12 positioniert ist. Dies wird insbesondere
aus Figur 3 ersichtlich.

[0037] Der Werkstlcktrager 14 weist fur jede Felge 19
ein Formnest 26 auf. Die GréRe der Felge sowie die Gro-
Re des Werkstlicktragers 14 bestimmt die Anzahl der
Formnester 26. In dem Formnest 26 sind wenigstens
zwei einander zugeordnete Aufnahmebereiche 24, 25
vorgesehen, welche jeweils zumindest einen Vorsprung
27 oder Dom umfassen. Zu deren jeweiligen AulRenseite
ist bevorzugt ein Freiraum 28 zugeordnet. Der Abstand
derzumindest zwei Vorspriinge 27 ist derart vorgesehen,
dass die Vorspriinge 27 in dem jeweiligen Aufnahmebe-
reich 24 an einer inneren Felgenschulter 31 eines Fel-
genbettes 32 der Felge 19 angreifen und vorzugsweise
sich im Felgenbett 32, insbesondere am Hump 33, ab-
stutzen. Erganzend oder alternativ kdnnen die Vorspriin-
ge 27 derart ausgebildet werden, dass diese nur oder
zusatzlich an eine innere Umfangsflache des Felgenhor-
nes 25 anliegen, so dass eine Lagefixierung entlang der
Rotationsachse der Felge 19 gegeben ist. Zur Lagesi-
cherung der Felge 19 in deren Rotationsrichtung sind die
Freirdume 28 bevorzugt bogensegmentférmig ausgebil-
det, so dass eine umlaufende Stirnkante 34 des Felgen-
hornes 25 in die Vertiefung eingreift und ein Rollen der
Felge 19 durch die Vertiefung verhindert ist.

[0038] Bei der in den Figuren 1 und 2 dargestellten
Ausflihrungsform des Werkstlcktragers 14 ist eine erste
Gruppe 41 und eine zweite Gruppe 42 jeweils mit Vor-
springen 27 und diesen zugeordneten Freirdumen 28
vorgesehen. Beispielsweise weist die erste Gruppe 41
zwei Vorspriinge 27 und diesen zugeordnete Freirdume
28 auf, wohingegen die zweite Gruppe 42 beispielsweise
drei Vorspriinge 27 und diesen zugeordnete Freirdume
28 aufweist. Die Anzahl der Vorspriinge 27 und Freirau-
me 28 ist beliebig und kann auf die GréRRe des jeweiligen
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Aufnahmebereiches 24, 25 innerhalb des Formkdrpers
21 angepasstwerden. Aus der Darstellung in Figur 2 wird
offensichtlich, dass die Zuordnung der Vorspriinge 27
der ersten und zweiten Gruppe 41, 42 die Aufnahme von
Felgen 19 mit unterschiedlicher Felgenmaulweite 36 er-
moglicht. Dabei ist der jeweilige Abstand von einander
zugeordneten Vorspriingen 27 auf die Felgenmaulweite
der jeweiligen zu transportierenden Felge abgestimmt,
die ein definiertes Mal} bei der Ausbildung eines Felgen-
bettes 32 einer Felge 19 bildet.

[0039] In Figur 4 ist eine schematische Schnittansicht
einer alternativen Ausfiihrungsform eines Werkstiicktra-
gers 14 zu Figur 2 dargestellt. Bei dieser Ausfiihrungs-
form weist der Werkstlicktrager 14 zwei einander spie-
gelbildlich zugeordnete Formkdérper 21 auf, deren Form-
nester 26 jedoch voneinander abweichen. Beispielswei-
se ist die zweite Gruppe 42 der Vorspriinge 27 und Frei-
raume 28 von dem ersten Formkoérper 21 abweichend
zum zweiten Formkérper 21 ausgebildet. Dadurch kén-
nen mit diesem Werkstlicktrager 14 unterschiedliche Ar-
ten von Felgen 19 mit unterschiedlicher Felgenmaulwei-
te 36 und/oder auch mit unterschiedlichen Felgendurch-
messern aufgenommen werden.

[0040] Alternativ kann ebenso vorgesehen sein, dass
die Vorspriinge 27 der ersten Gruppe 41 im ersten Auf-
nahmebereich 24 und/oder die Vorspriinge 27 der zwei-
ten Gruppe 42 im zweiten Aufnahmebereich 25 der einen
Formhalfte 21 von denen der anderen Formhalfte 21 ab-
weicht.

[0041] InFigur5istein schematisch vergrofRerter Teil-
schnitt des Werkstiicktragers 14 gemal Figur 1 darge-
stellt. Aus dieser Schnittansicht geht hervor, dass die
Werkstlcktrager 14 (bereinander stapelbar sind, so
dass beispielsweise beim Einsatz von wenigstens einer
Zwischenlage bei einer solchen Transportverpackung 11
ein platzsparender Ricktransport ermdglicht wird. Be-
vorzugt weisen die Werkstlicktrager 14 ineinander grei-
fende Positionierabschnitte 44 auf, die komplementar zu-
einander ausgebildet sind, so dass eine Lagefixierung
der unmittelbar Ubereinander gelagerten Werkstucktra-
ger 14 zueinander gegeben ist. Diese Positionierab-
schnitte 44 kdnnen in einem Eckbereich, aber auch in
weiteren anderen Bereichen des Werkstlcktragers 14,
vorgesehen sein.

[0042] Der Werkstiicktrager 14 kann gemaR einer
nicht naher dargestellten Ausfiihrungsform auch ohne
einen Transportrahmen 12 zur Bildung einer Transport-
verpackung 11 mit stehend angeordneten Felgen 19 ein-
gesetzt werden. Sofern beispielsweise kleine oder leich-
te Teile mit einer geringen Anzahl transportiert werden
mussen, kdnnen solche Werkstlicktrager 14 in der Stei-
figkeit und Belastbarkeit hinreichend stabil ausgebildet
werden, so dass eine Transportverpackung 11 auch aus-
schlieflich aus Werkstlicktragern 14 bestehen kann, die
durch geeignete Spannbander oder Verzurrgurte zuein-
ander fixiert werden.

[0043] InFigur 6 ist eine perspektivische Ansicht einer
Transportverpackung 11 dargestellt, die der Transport-
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verpackung 11 gemafy Figur 1 entspricht, wobei der
Werkstlcktrager 14 konstruktiv abweichend aufgebaut
ist. Eine perspektivische Ansicht dieses Werkstlcktra-
gers 14 ist in Figur 7 perspektivisch und in Figur 8 im
Schnitt dargestellt. Bei dieser Ausflihrungsform des
Werkstlcktragers 14 ist einer der beiden Aufnahmebe-
reiche 24, 25 des Formnestes 26 an dem Formkdorper 21
angeformt und der andere lésbar zum Formkd&rper 21
befestigt. Beispielsweise wird bei dieser Ausfiihrungs-
form vorgeschlagen, dass jeweils dem duRReren Rand
des Werkstlicktragers 14 zugeordnet ein Aufnahmebe-
reich 24 vorgesehen ist, der an dem Formkérper 21 an-
geformt beziehungsweise an dessen Kunststoffplatte
eingeformt ist, wohingegen der Aufnahmebereich 25 in
eine Vertiefung, eine Mulde oder einen Befestigungsab-
schnitt einsetzbar ist. Der einsetzbare Aufnahmebereich
25 ist bevorzugt aus Kunststoff ausgebildet und kann als
Kunststoffspritzgussteil oder -formteil hergestellt sein.
Die Funktion der einander zugeordneten Aufnahmebe-
reiche 24, 25 zur Bildung des Formnestes 26 entspricht
derselben wie beim Werkstlicktrager 14 gemaf den Fi-
guren 1 bis 5. Auch die Anordnung der Vorspringe 27
und Freirdume 28 ist entsprechend vorgesehen.

[0044] Beidiesem Werkstlcktrager 14 gemal der wei-
teren Ausfihrungsform ist vorgesehen, dass im mittleren
Bereich wiederum die Aufnahmebereiche 24 am Form-
kérper 21 angeformt sind, wobei in dieser Ausfiihrungs-
form beispielsweise zwei Aufnahmebereiche 24 zusam-
men gefasst sind.

[0045] Alternativ kann auch ein angeformter und ein
einsetzbarer Aufnahmebereich 24, 25 und wiederum ein
angeformter und ein einsetzbarer Aufnahmebereich 24,
25 vorgesehen sein.

[0046] Des Weiterenkdnnen alternativ anstelle der an-
geformten Aufnahmebereiche 24 gemaR Figur 7 auch
einsetzbare Aufnahmebereiche 24 vorgesehen sein.
[0047] Die Ausgestaltung der einsetzbaren Aufnah-
mebereiche 24 und/oder 25 im Formkoérper 21 ermdég-
licht, dass ein Basis-Grundkorper, also Formkoérper 21,
zur Bildung des Werkstlicktragers 14 verwendet werden
kann und dennoch ein flexibler Einsatz zur Anpassung
der Aufnahmebereiche 24, 25 zur Bildung der Formne-
ster 26 moglich ist. Dadurch steigt die Flexibilitat beim
Transport von unterschiedlichen Felgengréf3en und Fel-
genabmessungen.

[0048] Die in eine Vertiefung, eine Mulde oder einen
Befestigungsabschnitt einsetzbaren Aufnahmebereiche
24, 25 sind bevorzugt durch eine Clips- oder Rastverbin-
dung als auch eine Klemmverbindung lésbar befestigt.
Solche Clips- oder Rastverbindungen kdnnen durch ab-
schnittsweise ausgebildete Hinterschneidungen oder
Rastnasen oder dergleichen ausgebildet sein, bei denen
sich die beiden zu einander zu befestigenden Teile je-
weils zumindest bereichsweise verhaken oder verrasten.
Ebenso kénnen auch Rastpins oder eine Kombination
von verschiedenen Rastelementen eingesetzt werden.
[0049] In Figur 8 ist eine schematische Schnittdarstel-
lung der Transportverpackung 11 dargestellt. Die einzel-
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nen Werkstucktrager 14 sind nach einem Ricktransport
unmittelbar Gbereinander liegend stapelbar, wobei be-
vorzugt Positionierabschnitte 44 vorgesehen sind, durch
welche die einzelnen Werkstlcktréager 14 sich zueinan-
der sichern und positionieren.

[0050] Dieser alternative Werksticktrager 14 kann
ebenso als Twin-Sheet-Palette ausgebildet werden. Da-
bei ist vorgesehen, dass die in Figur 7 dargestellte Ober-
seite ebenso auch eine Unterseite des Werkstlicktragers
14 bildet, so dass dieser Werkstlicktrager 14 auch als
Zwischenlager eingesetzt werden kann, wie dies in Figur
6 dargestellt ist.

Patentanspriiche

1. Werksticktrager zum Transport von Felgen als
Transportverpackung (11), insbesondere als Mehr-
wegverpackung, welcher einen Formkorper (21) um-
fasst, der flr jede Felge (19) ein Formnest (26) mit
Vorspriingen (27) aufweist, dadurch gekennzeich-
net,
dass zumindest eine Felge (19) in dem Formnest
(26) stehend positionierbar ist,
dass das Formnest (26) wenigstens zwei in dieselbe
Richtung weisende Vorspriinge (27) aufweist, denen
jeweils an deren Auflenseite ein Freiraum (28) zu-
geordnet ist und
dass die zumindest zwei Vorspriinge (27) des For-
mnestes (26) derart zueinander beabstandet sind,
dass diese in ein Felgenbett (32) der stehenden Fel-
ge (19) eingreifen.

2. Werksticktrager nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die in das Felgenbett (32) ein-
greifenden Vorspriinge (27) jeweils an einer Innen-
seite des Felgenhorns (35) und/oder einer inneren
Felgenschulter (31) und/oder einem Hump (33) der
Felge (19) angreifen.

3. Werkstlcktrager nach einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass die
Freirdume (28) benachbart zu den Vorspriingen (27)
als bogensegmentférmige Vertiefungen ausgebildet
sind und vorzugsweise die Vorspriinge (27) stegfor-
mig zwischen den bogensegmentférmigen Vertie-
fungen als Freirdume (28) ausgebildet sind.

4. Werkstlcktrager nach einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass die
Hohe der Vorspriinge (27) gegenuber dem als Ver-
tiefung ausgebildeten Freiraum (28) einem Abstand
zwischen einer umlaufenden Stirnkante (34) des
Felgenhornes (35) und einen Hump (33) der zu
transportierenden Felge (19) entspricht oder groRer
ausgebildet ist.

5. Werkstlcktrager nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
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10.

11.

gekennzeichnet, dass fir jede Felge (19) ein For-
mnest (26) mit zumindest zwei Aufnahmebereichen
(24) vorgesehen ist, in denen jeweils zumindest ein
Vorsprung (27) und vorzugsweise zumindest ein da-
zu angeordneter Freiraum (28) zur Aufnahme von
Felgen (19) mit unterschiedlicher Felgenmaulweite
(36) vorgesehen ist.

Werkstlcktrager nach Anspruch 5, dadurch ge-
kennzeichnet, dass in dem ersten Aufnahmebe-
reich (24) des Formnestes (26) ein erster Vorsprung
(27) und diesem zugeordnet zumindest ein zweite
Aufnahmebereich (25) mit vorzugsweise einer Grup-
pe (42) von weiteren Vorspriingen (27) vorgesehen
ist, wobei die Vorspriinge (27) derart einander zu-
geordnet sind, dass eine erste Felgenschulter (31)
an dem ersten Vorsprung (27) und die zweite Fel-
genschulter (31) in Abhangigkeit der Felgenmaul-
weite (36) der Felge (19) an einem der Gruppe (42)
zugeordneten Vorsprung (27) sich abstltzt und vor-
zugsweise der erste Vorsprung (27) einer von meh-
reren, einer ersten Gruppe (41) zugeordneten Vor-
spriinge (27) ist.

Werkstlcktrager nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass der
erste und zumindest eine zweite Aufnahmebereich
(24, 25) des Formnestes (26) an dem Formkorper
(21) angeformt sind, welche aus einer verformten
Kunststoffplatte bestehen.

Werkstlcktrager nach Anspruch 6, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der zumindest eine erste und/
oder der zumindest eine zweite Aufnahmebereich
(24, 25) des jeweiligen Formnestes (26) in dem
Formkdrper (21) I6sbar befestigt ist und vorzugswei-
se der in dem Formkdrper (21) einsetzbare Aufnah-
mebereich (24, 25) durch eine Rast-, Clips- und/oder
Klemmverbindung angeordnet ist.

Werkstlicktrager nach einem der Anspriiche 1 bis 6,
dadurch gekennzeichnet, dass ein Aufnahmebe-
reich (24; 25) im Formkdrper (21) angeformt und der
zumindest eine weitere Aufnahmebereich (25; 24)
in dem Formkdrper (21) I6sbar befestigt ist.

Werkstlicktrager nach einem der Anspriiche 8 oder
9, dadurch gekennzeichnet, dass er Aufnahme-
bereich (24, 25) als Kunststoffspritzgussteil ausge-
bildet ist.

Werkstlcktrager nach einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass zwei
Formkdrper (21) eine Twin-Sheet-Palette bilden und
jeder Formkorper (21) zumindest ein Formnest (26)
aufweist, welche vorzugsweise einander spiegel-
bildlich zugeordnet sind.
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Werkstulicktrager nach einem der Anspriiche 1 bis
10, dadurch gekennzeichnet, dass aus einem er-
sten und einem zweiten Formkorper (21) eine Twin-
Sheet-Palette ausgebildet ist, wobei der erste Form-
koérper (21) zumindest ein Formnest (26) fir einen
Felgendurchmesser mit verschiedenen Felgen-
maulweiten (36) der Felge (19) aufweist und der
zweite Formkodrper (21) zumindest ein Formnest (26)
fir einen weiteren Felgendurchmesser mit verschie-
denen Felgenmaulweiten (36) der Felge (19) auf-
weist, die von der ersten aufzunehmenden Felge
(19) abweicht.

Werkstlicktrager nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass der
zumindest eine Formkorper (21) oder die Twin-
Sheet-Palette libereinander stapelbar sind.

Werkstulicktrager nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die
Twin-Sheet-Palette als Zwischenlage zwischen ei-
nem Boden (16) und einem Deckel (17) der Trans-
portverpackung (11) einsetzbar ist.

Werkstlicktrager nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass der
zumindest eine Formkoérper (21) Halteabschnitte
(22) aufweist, die vorzugsweise als Kammern oder
Kanale ausgebildet sind, durch welche der zumin-
dest eine Formkérper (21) an einem Transportrah-
men (12) zur Bildung eines Boden (16), eines Dek-
kels (17) und/oder der Zwischenlage der Transport-
verpackung (11) lagefixiert anordenbar ist.
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