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63 Werkstiickpalette.

Die Werkstiickpalette (1) umfasst eine Grundeinheit

(2) und einen Werksticktrdger (3). Die Grundeinheit
(2) ist mit Transportfihrungen (8) ausgestattet, welche mit
einer Transporteinrichtung zusammenwirken. Der Werk-
stiicktriger (3) ist aus mindestens zwei plattenférmigen
Werkstiicktragerelementen (4, 5) gebildet, welche sich
kreuzen und Uber eine Steckverbindung zusammenwirken.
Die Werkstiicktragerelemente (4, 5) sind in Nuten (9, 10)
in der Grundeinheit (2) gehalten und werden Uber ein Si-
cherungselement gesichert. Das zu transportierende Werk-
stiick liegt auf profilieten Schmalseiten (12, 13) der Werk-
sticktrigerelemente (4, 5) auf. Die Werkstickiragerele-
mente (4, 5) sind einfach herstelbar und gegenuber der
Grundeinheit (2) auch leicht auswechselbar. Die Werk-
stiickpalette (1) ist in einfacher Weise an unterschiedlich
getormte Werkstiicke anpassbar.
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Beschreibung

Die Edindung betrifft eine Werkstiickpalette zum
Halten und Transportieren von Werkstucken mittels
Transporteinrichtungen in  automatischen Ferti-
gungsanlagen, wobei das Werkstick auf der Werk-
stiickpalette angeordnet ist, und diese Werkstlick-
palette eine Grundeinheit mit TransportfUhrungen
und einen Werksticktrager mit Auflageflachen und
Positionierelementen fur das Werkstiick umfasst.

Bei automatischen Fertigungsanlagen ist es be-
kannt, die Werkstiicke auf Werkstickpaletten anzu-
ordnen und diese Werkstlckpaletten mit Hilfe von
Transporteinrichtungen, z.B. Forderketten oder Fér-
derbandern, durch Beschickungs-, Bereitstellungs-,
Bearbeitungs- und Entladestationen zu fiihren. Be-
kannte Werkstlickpaletten umfassen beispielsweise
eine Grundeinheit, welche mit Transportfihrungen
fur das Zusammenwirken mit der Transporteinrich-
tung ausgestattet ist. Auf der Grundeinheit ist ein
Werkstiicktrager befestigt, welcher Auflageflachen
und Positionierelemente flr das durch die Ferti-
gungsanlage zu transportierende Werkstick auf-
weist. Der Werkstlckirager ist dabei ein massives
Bauelement, bei welchem in die Auflageflache fir
das Werkstick Nuten eingefrdst sind, um eine
zweckmassige Auflage des Werkstickes und das
Abfliessen von allfallig eingesetzten Schneidmitteln
zu ermoglichen. Um eine hohe Lebensdauer des
Werksticktragers zu gewahrleisten, ist dieser in
den meisten Fallen gehértet, und die Auflage- und
Positionierflaichen missen nach dem Harten in aut-
wendiger Arbeit geschliffen werden. Auch bei der
Verwendung von nicht geharteten Werkstiicktragern
ist die Bearbeitung aufwendig, und als Folge der
spanabhebenden Bearbeitung féllt erheblicher Ma-
terialabfall an. Die Anpassung der Werkstlckpalet-
ten, bzw. der Werkstlcktrager an unterschiedliche
Werkstiicke erfordert ein Auswechseln der Werk-
stucktrager, was mit erheblichen Kosten verbunden
ist, da die bearbeiteten Werkstickirager relativ teu-
er sind. Beim Einsatz einer Vielzahl von Werkstiick-
paletten auf einer Transporteinrichtung wird auch
der Energieauftwand erheblich, da die bekannten
Werkstlickpaletten mit den beschriebenen Werk-
stucktragern relativ schwer sind. Werden auf einer
automatischen Fertigungsanlage eine Vielzahl von
unterschiedlich geformten Werkstlicken bearbeitet,
so sind auch entsprechend viele Formen von Werk-
stlcktragern notwendig. Dies fuhrt zu hohen Kosten
fur die Beschaffung der entsprechenden Werkstiick-
trager und fir die sachgerechte Lagerung der nicht
eingesetzten Werkstlicktrager.

Es ist Aufgabe der vorliegenden Erfindung, eine
Werkstiickpalette zu schaften, bei welcher die
Werkstiicktrager einfacher und kostengtnstiger her-
stellbar sind, und das Gewicht der Werksticktrager
erheblich reduziert werden soll. Im weiteren sollen
unterschiedliche Materialien fur die Werkstlcktrager
einsetzbar und die Umstellung der Werkstickpalet-
ten fur den Transport von anders geformten
Werksticken vereinfacht werden. Die Grundeinheit
soll dabei als Standardelement fir die Aufnahme
von unterschiedlich geformten Werksticktragern
ausgebildet sein. Es soll auch die Auflage der
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Werksticke auf dem Werksticktrager verbessert
werden.

Diese Aufgabe wird durch die im kennzeichnen-
den Teil des Patentanspruches 1 definierten Merk-
male geldst. Vorteilhafte Weiterbildungen der Erfin-
dung ergeben sich nach den Merkmalen der abhan-
gigen Patentanspriche.

Die erfindungsgemasse Werkstickpalette weist
einen Werkstlcktrager auf, welcher aus mindestens
zwei sich kreuzenden plattenfdrmigen Werkstuicktra-
gerelementen gebildet ist. Durch den Einsatz von
plattenformigen Werksticktragerelementen ergibt
sich der Vorteil, dass der Werksticktrager nur ein
geringes Materialvolumen umfasst und deshalb sehr
leicht ist. Ein weiterer Vorteil der erfindungsgemas-
sen Anordnung besteht darin, dass die Werkstick-
tragerelemente Uber Schlitzverbindungen ineinander
gesteckt und gegenseitig positioniert werden kén-
nen. Die plattenférmigen Werkstlcktragerelemente
sind zusétzlich in Fihrungen und/oder Bohrungen
an der Grundeinheit gefihrt, wodurch sich eine ge-
naue Positionierung und eine gute Halterung der
Werksticktragerelemente ergibt. Die einzelnen plat-
tenférmigen Werkstucktragerelemente kénnen in
einfacher Weise aus Materialplatten herausge-
schnitten werden. Als Material kann geharteter oder
nicht gehéarteter Stahl, Kunststoff, Aluminium oder
ein anderes geeignetes Material eingesetzt werden.
Ein besonderer Vorteil ergibt sich beim Einsatz von
geharteten Werkstlcktragerelementen, wenn diese
mit Hilfe eines Laserschneidgerates aus bereits ge-
harteten Blechplatten geschnitten werden. Durch
die Optimierung der Schnitte kann der Materialabfall
auf ein absolutes Minimum reduziert werden. Ge-
genlber den bekannten massiven, geharteten
Werkstucktragern ergibt sich eine Kostenreduktion
um mehrere Faktoren, und auch die Herstellzeit
verklrzt sich ganz erheblich. Bei einem Wechsel
auf anders geformte Werkstiicke kénnen deshalb
entsprechende Werkstiicktragerelemente rasch und
kostengunstig hergestellt und an der Grundeinheit
der Werkstlckpalette ausgewechselt werden. Die
Werkstiickpalette besteht in vielen Fallen aus
Kunststoff, kann jedoch auch aus einem anderen
Material gebildet sein. Dabei ist die Grundeinheit an
die Bedurfnisse der Transporteinrichtung der Ferti-
gungsanlage angepasst, und deren Gestaltungsfrei-
heit wird durch die Fihrungsnuten und Fihrungs-
bohrungen fir die Werksticktragerelemente norma-
lerweise nicht eingeschrankt. Da die Werksticke
nur in schmalen Bereichen auf den Werkstiicktra-
gerelementen aufliegen, ergibt sich auch ein ver-
besserter Abfluss von allfdllig eingesetztem
Schneidmittel, und die Positionierung der Werkstuk-
ke ist wesentlich genauer, als bei den bekannten
ganz- oder teilflachigen Auflagen. Wegen der
schmalen Auflageflachen kann sich auch kein
Schmutz ansammeln, und die Auflagesicherheit
wird verbessert. Durch die Anordnung eines zusatz-
lichen Sicherungselementes zwischen den Werk-
sticktragerelementen und der Grundeinheit kann in
vorteilhafter Weise verhindert werden, dass beim
Abheben der Werkstlicke von der Werkstiickpalette
die Werkstlcktragerelemente ebenfalls abgehoben
oder verschoben werden. Dieses Sicherungsele-
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ment lasst sich in einfacher Weise anbringen und
beim Auswechsein der Werkstiicktragerelemente
auch in einfacher Weise 1osen. Werkstiicke mit un-
regelmassig geformten Durchbriichen oder Aussen-
flaichen kénnen ebenfalls in einfacher Weise aut
den Werkstiicktragerelementen abgelegt und gehal-
ten werden. Ein zwischen den Positionierflachen an
den Werksticktragerelementen und dem Werkstick
angeordneter Zentrierring erbringt den Vorteil, dass
beispielsweise auch Werksticke mit Bohrungen mit
viereckigem Querschnitt oder mehreckigen Aussen-
flachen genau positioniert werden konnen. Der Zen-
trierring wird dabei so bemessen, dass die kleinste
Dimension der Bohrung, bzw. die grosste Dimensi-
on der Aussenflichen die Positionierung bestimmt.
Auf diese Weise kdnnen auch Werkstiicke mit zylin-
drischen Bohrungen, welche mit Nuten versehen
sind, problemlos abgelegt werden. Im weiteren ist
es aber auch méglich, die Werkstiicktragerelemente
so zu profilieren, dass sie nur in einer bestimmten
Position des Werkstiickes mit diesem zusammeén-
wirken, und das Werkstiick nur in dieser Position
richtig abgelegt werden kann. Damit wird eine posi-
tioniete Ablage des Werkstiickes auf der Werk-
stiickpalette ermdglicht.

Da die Profilierung der gegen das Werkstick ge-
richteten Schmalseite der Werkstiicktragerelemente
in einfacher Weise maglich ist, ergibt sich eine ein-
fache Méglichkeit der Anpassung an die unter-
schiedlichsten Bedurinisse und Formen der abzule-
genden und zu transportierenden Werkstiicke. Die
Ausgestaltung von Werkstiickpaletten mit den erfin-
dungsgemassen Werkstiicktragerelementen fahrt zu
erheblichen Kosteneinsparungen, ohne dass die Si-
cherheit und Zweckmassigkeit der Halterung der
Werkstiicke beeintrachtigt wiirde. Gleichzeitig wird
das Gewicht der Werkstiickpalette erheblich redu-
ziert, was einen geringeren Energiebedarf fur die
Transporteinrichtung zur Folge hat. Fir die Lage-
rung der nicht benutzten Werksticktragerelemente
kénnen diese aus ihrer Steckverbindung gelost wer-
den und bendtigen dann nur ein geringes Lagervo-
jumen. Auch dadurch ergibt sich eine erhebliche
Vereinfachung und Kosteneinsparung. Zudem kon-
nen einzelne beschadigte Werkstiickiragerelemen-
te leicht ausgewechselt und ersetzt werden.

Im folgenden wird die Erfindung anhand von
Ausfihrungsbeispielen, unter Bezugnahme auf die
beiliegenden Zeichnungen, naher erlautert. Es zei-
gen:

Fig. 1 eine Ansicht einer erfindungsgeméssen
Werkstlckpalette,

Fig. 2 eine Aufsicht auf die Werkstlckpalette ge-
mass Fig. 1,

Fig. 3 einen Querschnitt durch die Werkstickpa-
lette gemass Fig. 1, entlang einer Aufnahmenute,
bzw. einem Werkstiicktragerelement,

Fig. 4 ein Werkstiicktragerelement mit aufgesetz-
tem Werkstick und einem Zentrierring und

Fig. 5 ein Waerksticktragerelement mit einem
aussen positionierten Werkstiick.

Fig. 1 zeigt eine Werkstickpalette 1 in einer
Frontansicht. Diese Werkstiickpalette 1 besteht aus
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einer Grundeinheit 2 und einem Werkstlicktrager 3,
wobei dieser Werkstlcktrager 3 aus mehreren
Werkstickiragerelementen 4, 5 zusammengefigt
ist. Die Grundeinheit 2 ist mit Transportfihrungen 8
versehen, welche mit einer nicht dargesteliten
Transporteinrichtung zusammenwirken. - Abhéngig
von der Art der nicht dargesteliten Transporteinrich-
tung kénnen die Transporttihrungen 8 anders aus-
gestaltet sein, z.B. kann die Grundeinheit 2 mit der
Grundfiache 24 auf einer Rollenbahn aufiiegen, und
die Transportfihrungen 8 kdnnen durch - Mitnehmer
oder andere Mittel ersetzt sein. Im dargesteliten
Beispiel ist die Grundeinheit 2 aus einem Kunststoff
mit der gewinschten Festigkeit, beispielsweise ei-
nem Polyethylen, hergestelit. in der Grundeinheit 2
sind von der oberen Flache 25 ausgehend zwei
Fuhrungsnuten 9 und 10 eingearbeitet, welche je
diagonal durch die Grundeinheit 2 verlaufen. Diese
Anordnung ist aus Fig. 2 besser ersichtlich. Im Zen-
trum der Grundeinheit 2 ist im weiteren eine Fih-
rungsbohrung 11 vorhanden, welche in Richtung
der Achse 29 verlauft und im dargesteliten Beispiel
durchgehend ausgebildet ist. Die Woerkstlcktrager-
elemente 4, 5 sind plattenférmig und weisen obere
profilierte Schmalseiten 12, 13 auf. Ein unterer Teil-
bereich 26 der Werkstiicktragerelemente 4, 5 ist in
die Fohrungsnuten 9, 10 an der Grundeinheit ein-
geschoben und in diesen gehalten und gefihrt.
Derjenige Teil der Werkstiicktragerelemente 4, 5
mit den profilieten Schmalseiten 12, 13 ragt aus
der Grundeinheit 2 heraus. Im weiteren weisen die
Werkstiicktragerelemente 4, 5 einen Forisatz 27, 28
auf, welcher mit der Bohrung 11 in der Grundein-
heit 2 zusammenwirkt.

An einer Werkstickpalette 1 sind mindestens
2wei Werkstiickiragerelemente 4, 5 vorhanden, wo-
bei diese zweckmassigerweise symmetrisch zur
Zentralachse 29 ausgebildet werden. Bei Bedarf
kénnen die Werksticktragerelemente 4, 5 jedoch
auch unsymmetrisch zur Achse 29 geformt sein,
und sie mussen auch nicht radial von der Achse 2
9 ausgehen, sondern kénnen in einer den Bedri-
nissen entsprechenden anderen Lage angeordnet
sein. Im beschriebenen Beispiel sind die beiden
Werkstiicktragerelemente 4, 5 mit identischen Aus-
senmassen und einer identischen Aussenkontur
ausgestattet. Die Werkstiicktrager 4, 5 bestehen
aus gehartetem Stahlblech und werden mit geeig-
neten Mitteln, beispielsweise einer Laserschneidein-
richtung, aus einer Blechplatte herausgeschnitten.
Im Zentralbereich weisen beide Werkstiicktragerele-
mente 4, 5 einen Schlitz 6, 7 auf, welcher jedoch
nicht durchgehend ist, sondem sich nur uber die
Halfte der Hohe des jeweiligen Werkstiicktragerele-
mentes 4, 5 erstreckt. Dies ist aus den Fig. 3 bis 5
ersichtlich. Im Werksticktragerelement 4 ist der
Schiitz 6 von oben her eingearbeitet und beim
Werkstiicktragerelement 5 von unten her, wie dies
in den Fig. 4 und 5 dargestelit ist. Uber diese
Schiitze 6, 7 und die verbleibenden Rippen werden
die Werksticktragerelemente 4, 5 zusammenge-
steckt, und es wird eine Schiitzverbindung gebildet.
Diese Schiitzverbindung gewéhrleistet mit den Fuah-
rungsnuten 9, 10 die richtige Positionierung der
Werkstiicktragerelemente 4, 5 in der Grundeinheit
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2. Die im dargestellten Beispiel angeordnete zu-
sétzliche Fahrung uber die Fortsitze 27, 28 in der
Bohrung 11 dient insbesondere der Anbringung ei-
nes Sicherungselementes, bzw. eines Seegerringes
18. Zur Anordnung des Seegerringes 18 ist in den
Fortsétzen 27, 28 der Werkstiicktragerelemente 4,
5 an beiden Seiten je eine Nute 19 eingeschnitten.
Dies ist in Fig. 3 erkennbar. Die oberen Schmalsei-
ten 12, 13 der beiden Werkstiicktragerelemente 4,
5, welche den Woerkstiicktrager 3 bilden, sind ab-
héngig von dem zu transportierenden Werkstiick
profiliert ausgestaltet. Im dargestellten Beispiel ist
im Zentralbereich ein Zapfen 30 gebildet, welcher in
eine Bohrung am Werkstiick eingreift, wie dies in
Fig. 4 dargestellt ist. Die entsprechenden Teile der
Werksticktragerelemente 4, 5 weisen dazu Positio-
nierflaichen 16, 17 auf, welche mit den Bohrungs-
wanden des Werkstickes zusammenwirken. Im
weiteren sind an den beiden Werkstickirdgem 4
und 5 Auflageflachen 14, 15 gebildet, welche der
Abstitzung des Werkstuckes dienen. Je nach Form
des Werkstlickes konnen sowoh! die Auflageflachen
14, 15, wie auch die Positionierflachen 16, 17 eine
entsprechende andere Form aufweisen.

In Fig. 2 ist die Werkstickpalette 1 gemdss
Fig. 1 in einer Aufsicht dargestelit, und die sich im
Bereich der Vertikalachse 29 kreuzenden Werk-
stucktrager 4, 5 sind dargestellt. Die Grundeinheit 2
kann in einem weiten Bereich gestalterisch an die
Bedurfnisse der Transporteinrichtung angepasst
werden, da die Anordnung der Fithrungsnuten 9, 10
in einfacher Weise moglich ist. Die Sicherung der
Verbindung 2zwischen den Werkstiicktragerelemen-
ten 4, 5 und der Grundeinheit 2 erfolgt (iber den
Seegerring 18, wobei jedoch auch andere bekannte
Sicherungselemente eingesetzt werden kénnen.

Fig. 3 zeigt einen Querschnitt durch die Werk-
stuckpalette 1 gemass Fig. 1, und zwar entlang der
Fuhrungsnute 9. Der untere Teilbereich 26 des
Werksticktragerelementes 4 befindet sich in der
Fuhrungsnute 9, und auch der Fortsatz 27 greift in
die Fihrungsbohrung 11 der Grundeinheit 2 ein. In
der Bohrung 11 ist eine Schulter 31 angeordnet, in
welche der in der Nute 19 angeordnete Seegerring
18 eingreift. Durch dieses Sicherungselement, bzw.
den Seegerring 18 wird verhindent, dass die Werk-
stucktragerelemente 4, 5 beim Entfernen der
Werkstlcke, oder beim Transportieren der Werk-
stickpaletten 1 aus der Grundeinheit 2 herausgezo-
gen werden, oder ihre Position verandern. Das
Werkstiicktragerelement 5 ist in Fig. 3 nur in
demjenigen Bereich geschnitten dargestellt, in wel-
chem es den Schlitz 6 des Werkstiicktragerelemen-
tes 4 durchdringt. Die Positionierung der Werk-
sticktragerelemente 4, 5 in Richtung der Achse 29
erfolgt Uber die Auflageflache 32 an den Werk-
stucktragerelementen 4, 5, bzw. die Auflageflache
33 an der Grundeinheit 2, weiche durch die Grund-
flachen der Fuhrungsnuten 9, 10 gebildet sind.

Fig. 4 zeigt in prinzipieller Darstellung die Auf-
nahme eines Werkstiickes 21 in der Form eines
Zylinderringes, wobei es sich auch um ein Zahnrad
handeln kénnte. Dieses Werkstiick 21 weist einen
zentralen Durchbruch 34 auf, welicher jedoch nicht
zylindertormig ist, sondern einen viereckigen Quer-
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schnitt aufweist. Um trotzdem eine sichere Positio-
nierung des Werkstlckes 21 auf dem Werkstiicktra-
ger 3 zu gewdhrleisten, wird auf die Werkstiicktra-
gerelemente 4, 5 ein Zentrierring 20 aufgesetzt.
Dieser Zentrierring 20 Uberbriickt die Zwischenréau-
me zwischen den Werksticktragerelementen 4, 5,
und Uber die Aussenflache 35 ist eine sichere Posi-
tionierung des Werkstiickes 21 gewébhrleistet. Damit
der Zentrierring beim Entfernen des Werkstickes
21 in seiner gewiinschten Position bleibt, ist er ge-
geniber den Werkstucktragerelementen 4, 5 mit ei-
nem Federring 23 gesichert, oder es ist eine ande-
re an sich bekannte Schnappeinrichtung vorgese-
hen, welche eine einfache und schnelle, l6sbare
Verbindung zwischen dem Zentrierring 20 und den
Werksticktragerelementen 4, 5 ermoglicht. Das in
Fig. 4 dargestellte Werkstiicktragerelement 5 weist
gegenuber dem Werkstlcktragerelement 5, gemass
den Fig. 1 bis 3, nur im Bereiche des Zentrierringes
20 andere Abmessungen auf, ist jedoch sonst
gleich gestaltet.

In Fig. 5 ist eine weitere Form eines Werkstick-
tragerelementes 5 dargestelit, welches fir die Auf-
nahme eines Werkstlckes 22 (ber eine Aussenfiih-
rung 17” bestimmt ist. Die Auflagefliche 15’ und die
Positionierflachen 17’ sind entsprechend an das
Werkstick 22 angepasst, im Ubrigen ist das Werk-
sticktragerelement 5” jedoch ebenfalls gleich aus-
gebildet, wie oben bereits beschrieben.

Es ist offensichtlich, dass sich die Werksticktra-
gerelemente 4, 5 in einfacher Weise an die Form
der aufzunehmenden Werksticke 21, 22, oder an-
dere auch wesentlich kompliziertere Formen anpas-
sen lassen. Dabei sind keine komplizierten Bearbei-
tungsvorgange notwendig, da sich die entsprechen-
den Auflage- und Positionierflichen 14, 15, bzw.
16, 17 in einfacher Weise durch herkémmliche Be-
arbeitungsmethoden erstellen lassen. Die Werk-
sticktragerelemente 4, 5 konnen dabei aus gehér-
tetem Stahl sein, oder wenn die Werkstiicke aus
empfindlicheren Materialien bestehen, auch aus
Aluminium oder Kunststoff. Die entsprechend ge-
formten Werkstiicktragerelemente 4, 5 kdnnen in
einfacher Weise in die Grundeinheit 2 eingesetzt
werden, welche eine Standardeinheit bildet und uni-
versell einsetzbar ist. Die aus Werkstlucktragerele-
menten 4, 5 aufgebauten Werkstucktrager 3 lassen
sich in einfacher 10 Weise von der Grundeinheit 2
trennen und auch in einfacher Weise wieder auf
diese aufsetzen. In demontiertem Zustande sind die
Werkstiicktragerelemente 4, 5 leicht und ohne gros-
sen Platzbedarf lagerbar, da sie (ber die Schlitzver-
bindung auseinandergenommen werden kénnen.

Patentanspriiche

1. Werkstickpalette (1) zum Halten und Trans-
portieren von Werkstiicken (21, 22) mittels Trans-
porteinrichtungen in automatischen Fertigungsania-
gen, wobei das Werkstiick (21, 22) auf der Werk-
stickpalette (1) angeordnet ist, und diese Werk-
stiickpalette (1) eine Grundeinheit (2) mit Transport-
fahrungen (8) und einen Werksticktrager (3) mit
Auflageflachen und Positionierelementen fur das
Werkstlick (21, 22) umfasst, dadurch gekennzeich-
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net, dass der Werkstucktrager {3) aus mindestens
swei sich kreuzenden plattenférmigen Elementen
(4, 5) gebildet ist, diese Werkstiicktragerelemente
(4, 5) uber Schiitzverbindungen (6, 7) ineinander
gesteckt und gegenseitig positioniert sind, in der 5
Grundeinheit (2) Fihrungsnuten (S, 10) und/oder
Fuhrungsbohrungen (11) zur Aufnahme von Teilbe-
reichen (26) der plattenférmigen Werksticktrager-
elemente (4, 5) angeordnet sind, die Werkstiicktra-
gerelemente (4, 5) von der Werkstiickseite her in 10
diese Nuten (9, 10) und/oder Bohrungen (11) ein-
gesteckt sind, und die gegen das Werkstuck (21,
22) gerichteten Schmalseiten (12, 13) der Werk-
stiicktragerelemente (4, 5) eine Profilierung aufwei-
sen. 15

2. Werkstlickpalette nach Patentanspruch 1, da-
durch gekennzeichnet, dass die Werkstucktrager-
elemente (4, 5) aus gehartetem Stahlblech gebildet
sind.

3. Werkstiickpalette nach Patentanspruch 1 oder 20
2, dadurch gekennzeichnet, dass die Steckverbin-
dung zwischen den Werkstiicktragerelementen (4,

5) und der Grundeinheit (2) ein Sicherungselement
(18) umfasst.

4. Werkstickpalette nach einem der Patentan- 25
spriche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass die
Profilierung an den gegen das Werkstiick (21, 22)
gerichteten Schmalseiten (12, 13) der Werksticktra-
gerelemente (4, 5) Auflageflachen (14, 15) und Po-
sitionierflachen (16, 17) fir das Werkstiick (21, 22) 30
umfasst.

5. Werkstiickpalette nhach Patentanspruch 4, da-
durch gekennzeichnet, dass zwischen den Positio-
nierflachen (16, 17) an den Werksticktragerelemen-
ten (4, 5) und dem Werkstick (21, 22) ein Zentrier- 35
ring (20) angeordnet und lésbar mit den Werkstiick-
tragerelementen (4, 5) verbunden ist.
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