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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Flurförderzeug, insbe-
sondere Schmalgangstapler, mit einem Hubgerüst und
einem am Hubgerüst anhebbaren und absenkbar ange-
ordneten Lastaufnahmemittel, wobei das Lastaufnahme-
mittel als Schwenkschubgabel ausgebildet ist, die einen
in Fahrzeugquerrichtung am Hubgerüst bewegbaren
Schubschlitten aufweist.
[0002] Derartige Flurförderzeuge, beispielsweise als
Kommissionierstapler ausgebildete Schmalgangstapler,
werden in Regalanlagen, beispielsweise Hochregalan-
lagen, für das Ein- und Auslagern von Paletten und Las-
ten in Regalfächern des Regals eingesetzt. Das Flurför-
derzeug bewegt sich im Betrieb längs einer Regalzeile
in einem entsprechenden Regalgang einer Regalanlage.
Mit dem Lastaufnahmemittel werden hierbei die seitlich
des Flurförderzeugs befindlichen Regalfächer des Re-
gals bedient, um in einem Lagerspiel eine Palette bzw.
eine Last auszulagern bzw. einzulagern. Das Lastauf-
nahmemittel ist hierzu als Schwenkschubgabel ausge-
bildet. Die Schwenkschubgabel umfasst einen Schub-
schlitten, der in Fahrzeugquerrichtung am Hubgerüst be-
wegbar angeordnet ist. An dem Schubschlitten ist wei-
terhin eine von zwei Gabelzinken gebildete Lastgabel
um eine vertikale Schwenkachse verschwenkbar ange-
ordnet, um Paletten bzw. Lasten auf beiden Seiten des
Regalgangs ein- bzw. auslagern zu können.
[0003] Bei bekannten als Schmalgangstapler ausge-
bildeten Flurförderzeugen ist der Schubschlitten als eine
Schweißbaugruppe und somit als Schweißkonstruktion
ausgeführt. Der Schubschlitten ist von mehreren platten-
artigen Bauteilen gebildet und somit als mehrteiliges
Bauteil ausgebildet, das aus mehreren Bauteilen zusam-
mengesetzt ist, die durch entsprechende Schweißnähte
miteinander zu dem Schubschlitten verschweißt werden.
[0004] Im Betrieb des Flurförderzeugs werden in den
Schubschlitten große Kräfte aufgrund der aufgenomme-
nen Last eingeleitet. Diese Kräfte führen zu entsprechen-
den Spannungen in der Schweißbaugruppe.
[0005] Nachteilig an einem derartigen als
Schweißbaugruppe ausgebildeten Schubschlitten ist,
dass die Schweißnähte, mit denen die einzelnen Bauteile
zu dem Schubschlitten verschweißt werden, meist der
kleinste Profilquerschnitt sind, womit die Spannungswer-
te in den Schweißnähten entsprechend der Quer-
schnittsfläche sehr hoch sind.
[0006] Aus der CN 113 307 187 A ist ein Schmalgang-
stapler mit einem Hubgerüst und einem am Hubgerüst
anhebbaren und absenkbar angeordneten Lastaufnah-
memittel bekannt, wobei das Lastaufnahmemittel als
Schwenkschubgabel ausgebildet ist, die einen in Fahr-
zeugquerrichtung am Hubgerüst bewegbaren Schub-
schlitten aufweist, wobei der Schubschlitten als einstü-
ckiges Gussbauteil ausgebildet ist.
[0007] Der vorliegenden Erfindung liegt die Aufgabe
zugrunde, ein Flurförderzeug der eingangs genannten
Gattung zur Verfügung zu stellen, bei dem der Schub-

schlitten hinsichtlich der genannten Nachteile verbessert
ist.
[0008] Diese Aufgabe wird erfindungsgemäß dadurch
gelöst, dass der Schubschlitten als einstückiges Guss-
bauteil ausgebildet ist, wobei der als Gussbauteil ausge-
bildete Schubschlitten ein L-förmiges Hohlprofil umfasst,
wobei das Hohlprofil einen senkrechten Hohlprofilab-
schnitt und einen waagerechten Hohlprofilanschnitt auf-
weist, wobei ein abgerundeter Übergang zwischen dem
senkrechten Hohlprofilabschnitt und dem waagerechten
Hohlprofilabschnitt ausgebildet ist.
[0009] Der erfindungsgemäße Gedanke besteht somit
darin, den Schubschlitten als Gussbauteil auszubilden
und durch ein Gießverfahren herzustellen. Bei einem
Gussbauteil sind die Wandstärken in einfacher Weise
variabel definierbar. Bei einem als Gussbauteil ausge-
bildeten Schubschlitten können somit in einfacher Weise
an die auftretenden Belastungen angepasste Wandstär-
ken des Schubschlittens hergestellt werden, um ein re-
duziertes Spannungsniveau im Schubschlitten zu erzie-
len. Zusätzlich kann über die Gusswerkstoff-Auswahl die
Sicherheitszahl in einfacher Weise erhöht werden, indem
ein Gusswerkstoff für den Schubschlitten ausgewählt
wird, der eine höhere zulässige Spannung aufweist.
[0010] Gemäß der Erfindung umfasst der als Guss-
bauteil ausgebildete Schubschlitten ein L-förmiges Hohl-
profil, wobei das Hohlprofil einen senkrechten Hohlpro-
filabschnitt und einen waagerechten Hohlprofilanschnitt
aufweist, wobei ein abgerundeter Übergang zwischen
dem senkrechten Hohlprofilabschnitt und dem waage-
rechten Hohlprofilabschnitt ausgebildet ist. Bei einem
Gussbauteil kann in einfacher Weise ein abgerundeter
Übergang zwischen dem senkrechten Hohlprofilab-
schnitt und dem waagerechten Hohlprofilabschnitt des
Schubschlittens erzeugt werden, der zu einem günstigen
Spannungsverlauf und Kraftfluss zwischen dem senk-
rechten Hohlprofilabschnitt und dem waagerechten
Hohlprofilabschnitt des Schubschlittens führt.
[0011] Gemäß einer vorteilhaften Ausführungsform
der Erfindung weisen die Hohlprofilabschnitte an die Be-
lastungen angepasste Wandstärken auf, wobei hochbe-
lastete Stellen dickere Wandstärken aufweisen wie nied-
rigbelastete Stellen. Hochbelastete Stellen des Schub-
schlittens können bei einem als Gussbauteil ausgebilde-
ten Schubschlitten in einfacher Weise mit dickeren
Wandstärken und somit dickeren Querschnitten verse-
hen werden und somit das Spannungsniveau in diesen
Stellen des Schubschlittens senken.
[0012] Gemäß einer vorteilhaften Ausgestaltungsform
der Erfindung sind an dem senkrechten Hohlprofilab-
schnitt eine obere Flanschplatte und eine untere
Flanschplatte einstückig angeformt, insbesondere ange-
gossen, wobei die Flanschplatten jeweils mit einer Be-
festigungsschnittstelle für eine Führungseinrichtung ver-
sehen sind, mit der der Schubschlitten in Fahrzeugquer-
richtung am Hubgerüst bewegbar angeordnet ist. Hier-
durch kann der Schubschlitten in einfacher Weise an
dem Hubgerüst in Fahrzeugquerrichtung am bewegbar,
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beispielsweise verschiebbar, angeordnet werden und
ein günstiger Kraftfluss zwischen den Flanschplatten und
dem senkrechten Hohlprofilabschnitt erzielt werden.
[0013] Gemäß einer vorteilhaften Ausgestaltungsform
der Erfindung ist an dem waagerechten Hohlprofilab-
schnitt eine stirnseitige Flanschplatte einstückig ange-
formt, insbesondere angegossen, wobei die Flanschplat-
te mit einer Befestigungsschnittstelle für eine Drehfüh-
rung versehen ist, mit der das Lastaufnahmemittel um
eine vertikale Schwenkachse verschwenkbar am Schub-
schlitten angeordnet ist. Hierdurch kann in einfacher Wei-
se an dem Schubschlitten das Lastaufnahmemittel, bei-
spielsweise eine von zwei Gabelzinken gebildete Last-
gabel, um die vertikale Schwenkachse verschwenkbar
am Schubschlitten angeordnet werden.
[0014] Die Erfindung betrifft weiterhin ein Verfahren
zur Herstellung eines Schubschlittens eines als
Schwenkschubgabel ausgebildeten Lastaufnahmemit-
tels eines Flurförderzeugs, insbesondere eines Schmal-
gangstaplers.
[0015] Die Aufgabe wird verfahrensseitig dadurch ge-
löst, dass der Schubschlitten in einem als Formguss aus-
geführten Gießverfahren hergestellt wird.
[0016] Bei einem durch Formguss als Gießverfahren
hergestellten, als Gussbauteil ausgebildeten Schub-
schlitten können in einfacher Weise durch das Gußmo-
dell, die Gussform und entsprechende eingelegte Kerne
variable Wandstärken des Schubschlittens hergestellt
werden und somit in einfacher Weise an die auftretenden
Belastungen angepasste Wandstärken des Schubschlit-
tens hergestellt werden, um das Spannungsniveau im
Schubschlitten zu reduzieren. Zusätzlich kann über die
Gusswerkstoff-Auswahl die Sicherheitszahl in einfacher
Weise erhöht werden, indem ein Gusswerkstoff für den
Schubschlitten ausgewählt wird, der eine höhere zuläs-
sige Spannung aufweist
[0017] Gemäß einer vorteilhaften Ausführungsform
der Erfindung werden unterschiedliche Varianten des
Schubschlittens, die sich in der Länge unterscheiden,
durch längenabhängige Zwischenstücke eines Gussmo-
dells des Schubschlittens erzeugt. Dadurch kann in ein-
facher Weise eine Varianz in der Länge der Schubschlit-
ten erzeugt werden.
[0018] Die Erfindung weist eine Reihe von Vorteilen
auf.
[0019] Bei dem als Gußbauteil ausgebildeten und in
einem Gießverfahren hergestellten Schubschlitten kann
in einfacher Weise durch dickere Wandstärken an hoch-
belasteten Stellen ein reduziertes Spannungsniveau er-
zielt werden.
[0020] Zudem ist bei dem als Gussbauteil ausgebilde-
ten Schubschlitten ein homogene Struktur ohne Kerbwir-
kungsstellen in einfacher Weise umsetzbar.
[0021] Weiterhin weist ein als Gußbauteil ausgebilde-
ter Schubschlitten eine vereinfachte Herstellung auf, da
nur ein einziges Bauteil in einem Gießverfahren erzeugt
werden muss. Bei einem als Schweißbaugruppe ausge-
bildete Schubschlitten müssen dagegen mehrere einzel-

ne Komponenten mittels entsprechender Schweißnähte
aufwändig zusammengefügt werden.
[0022] Bei dem als Gußbauteil ausgebildeten und in
einem Gießverfahren hergestellten Schubschlitten ergibt
sich zudem eine hohe Gestaltungsfreiheit bei Wanddi-
cken, Radien, Verrippungen und/oder Verstärkungen.
[0023] Bei dem als Gußbauteil ausgebildeten und in
einem Gießverfahren hergestellten Schubschlitten kön-
nen zudem Funktionsgeometrien, beispielsweise Dome
für Gewindebohrungen und/oder Verdickungen für me-
chanisch zu bearbeitende Flächen, in einfacher Weise
eingebracht und erzeugt werden.
[0024] Durch das Einlegen von Kernen können weiter-
hin in einfacher Weise in dem Schubschlitten innenlie-
gende Hohlräume geschaffen werden, um Gewichtsop-
timierungen des Schubschlittens zu realisieren.
[0025] Weitere Vorteile und Einzelheiten der Erfindung
werden anhand des in den schematischen Figuren dar-
gestellten Ausführungsbeispiels näher erläutert. Hierbei
zeigt

Figur 1 ein erfindungsgemäßes Flurförderzeug in ei-
ner Seitenansicht,

Figur 2 das Flurförderzeug der Figur 1 in einer pers-
pektivischen Darstellung mit nach oben aus-
gefahrenem Hubgerüst,

Figur 3 einen Ausschnitt der Figur 2 in einer vergrö-
ßerten Darstellung und einer auf dem Last-
aufnahmemittel befindlichen Last,

Figur 4 einen Schubschlitten des Standes der Tech-
nik in einer perspektivischen Darstellung und

Figur 5 einen erfindungsgemäßen Schubschlitten in
einer perspektivischen Darstellung

[0026] In den Figuren 1 und 2 ist ein erfindungsgemä-
ßes Flurförderzeug 1 dargestellt. Das Flurförderzeug 1
ist im dargestellten Ausführungsbeispiel als Schmal-
gangstapler ausgebildet.
[0027] Das Flurförderzeug 1 weist einen Fahrzeugkör-
per mit einem Fahrzeugrahmen 2 auf, in dem ein Batte-
riefach zur Aufnahme einer Traktionsbatterie 3 eines bat-
terieelektrischen Antriebssystems des Flurförderzeugs
1 ausgebildet ist. Das Flurförderzeug 1 weist ein von ei-
nem Hubgerüst 4 gebildetes Hubwerk auf, an dem im
dargestellten Ausführungsbeispiel ein als Fahrkorb bzw.
Fahrerkabine ausgebildeter Fahrerstand 5, der einen
Fahrerarbeitsplatz F für eine Bedienperson bildet, mittels
eines nicht näher dargestellten Hubantriebs auf- und ab-
bewegbar angeordnet ist. An dem anhebbaren und ab-
senkbaren Fahrerstand 5 ist bei dem dargestellten Flur-
förderzeug 1 ein Lastaufnahmemittel 6 zum Bedienen
von seitlich des Flurförderzeugs 1 befindlichen Regalen
angeordnet.
[0028] Das Lastaufnahmemittel 6 ist im dargestellten
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Ausführungsbeispiel als Schwenkschubgabel 20 ausge-
bildet.
[0029] Die Schwenkschubgabel 20 umfasst - wie in
den Figuren 2 und 3 näher ersichtlich ist - einen Schub-
schlitten 12, der in Fahrzeugquerrichtung Q an dem
Fahrerstand 5 und somit an dem Hubgerüst 4 bewegbar
angeordnet ist. An der Vorderseite des Fahrerstandes 5
ist hierzu ein Träger 11 angeordnet, an dem der Schub-
schlitten 12 in Fahrzeugquerrichtung Q in horizontaler
Richtung verschiebbar angeordnet ist. Der Schubschlit-
ten 12 ist mittels eines Schubantriebs 13 an dem Träger
11 in Fahrzeugquerrichtung Q bewegbar.
[0030] Bei dem als Schwenkschubgabel 20 ausgebil-
dete Lastaufnahmemittel 6 ist an dem in Fahrzeugquer-
richtung Q verschiebbaren Schubschlitten 12 mittels ei-
ner Drehführung 21 und eines nicht näher dargestellten
Drehantriebs ein Zusatzhubmast 7 um eine vertikale
Achse V relativ zu dem Schubschlitten 12 verschwenk-
bar. An dem Zusatzhubmast 7 ist eine Lastgabel 22 mit
zwei Gabelzinken anhebbar und absenkbar angeordnet.
[0031] Mit der Schwenkschubgabel 20 kann als Bewe-
gung des Lastaufnahmemittels 6 eine horizontale Schub-
bewegung in Fahrzeugquerrichtung Q und eine
Schwenkbewegung um die vertikale Achse V erzeugt
werden, so dass mit der Schwenkschubgabel Regalfä-
cher an beiden Seiten des Flurförderzeugs 1 bedient wer-
den können.
[0032] Der Schubantrieb 13 der Schwenkschubgabel
20 umfasst beispielsweise einen nicht näher dargestell-
ten Hydraulikmotor, der an dem Schubschlitten 12 an-
geordnet ist. Der Hydraulikmotor treibt ein Ritzel an, das
mit Zahnstangen 18 kämmt, die an der Vorderseite des
Trägers 11 angeordnet sind. Durch einen Antrieb des
Hydraulikmotors kann somit der Schubschlitten 12 in
Fahrzeugquerrichtung Q entlang des Trägers 11 ver-
schoben werden.
[0033] Der Schubschlitten 12 ist weiterhin an dem Trä-
ger 11 mittels einer nicht näher dargestellten Führungs-
einrichtung in Fahrzeugquerrichtung Q verschiebbar ge-
führt. Die Führungseinrichtung kann von Führungsrollen
gebildet sein, die an dem Schubschlitten 12 drehbar an-
geordnet sind und mit dem Träger 11 zusammenwirken.
[0034] Das Flurförderzeug 1 weist im dargestellten
Ausführungsbeispiel ein Drei-Rad-Fahrwerk auf und
stützt sich mittels zwei nicht-gelenkten und nicht ange-
triebenen Lasträdern 8, die an einem lastteilseitigen En-
de des Fahrzeugrahmens 2 angeordnet sind, und einem
lenkbaren und mittels eines nicht näher dargestellten
Fahrantriebs, beispielsweise eines elektrischen Fahrmo-
tors, angetriebenen Antriebsrad 9, das an einem an-
triebsteilseitigen Ende des Fahrzeugrahmens 2 ange-
ordnet ist, auf einer Fahrbahn FB ab.
[0035] Im antriebsteilseitigen Ende des Rahmens 2 ist
weiterhin ein nicht näher dargestelltes elektrisches An-
triebssystem angeordnet, das den elektrischen Fahrmo-
tor und einen Lenkantrieb, beispielsweise einen elektri-
schen Lenkmotor, für das lenkbare Antriebsrad 9 sowie
ein elektrisch betriebenes Hydraulikpumpenaggregat

umfasst, das zur Versorgung der Arbeitshydraulik vor-
gesehen ist, die von dem Hubantrieb des Hubwerkes 4
sowie einem Hubantrieb des Zusatzhubmastes 7 sowie
den Antrieben (Schubantrieb, Drehantrieb) für die
Schwenkschubgabel 20 gebildet sind.
[0036] In dem Fahrerstand 5 sind die für die Bedienung
des Flurförderzeugs 1 erforderlichen Steuer- und Bedie-
nelemente angeordnet, beispielsweise in Form einer als
Bedienpult B ausgebildeten Bedieneinrichtung. Das Be-
dienpult B ist zur Steuerung des Fahrantriebs und der
Lasthandhabungsfunktionen des Flurförderzeugs 1 mit
entsprechende Bedienelementen sowie einem Lenkbe-
tätigungselement zur Steuerung der Lenkung versehen.
[0037] Das Hubgerüst 4 des erfindungsgemäßen Flur-
förderzeugs 1 ist als mehrschüssiges Hubgerüst ausge-
bildet. Im dargestellten Ausführungsbeispiel und gemäß
der Figur 2 ist das Hubgerüst 4 als sogenanntes Triplex-
Hubgerüst ausgeführt mit einem an dem Fahrzeugrah-
men 2 angeordneten Standmast 4a, einem in dem Stand-
mast 4a nach oben ausfahrbaren ersten Ausfahrmast 4a
und einem in ersten Ausfahrmast 4a nach oben ausfahr-
baren zweiten Ausfahrmast 4b, in dem der Fahrerstand
5 nach oben ausfahrbar angeordnet ist. In der Figur 2 ist
das Flurförderzeug 1 mit vollständig nach oben ausge-
zogenem Hubgerüst 4 und vollständig angehobenem
Fahrerstand 5 dargestellt. In der Figur 2 ist die Schwenk-
schubgabel 20 derart betätigt, dass der Schubschlitten
12 eingezogen ist und sich die Lastgabel 22 innerhalb
der seitlichen Fahrzeugkontur des Fahrzeugrahmens 2
befindet.
[0038] Zum Einstapeln bzw. Ausstapeln einer Last 25
in ein nicht näher dargestelltes Regal wird die Lastgabel
22 mit der gegebenenfalls darauf befindlichen Last 25
mittels des Schubantriebs 13 der Schwenkschubgabel
20 in horizontaler Fahrzeugquerrichtung Q verschoben.
In der Figur 3 ist die Schwenkschubgabel 20 in einer
Position dargestellt, in der der Schubschlitten 12 in Fahr-
zeugquerrichtung Q ausgeschoben ist und sich die Last-
gabel 22 in einer in das Regal seitlich ausgeschobenen
Position befindet. In der ausgeschobene Stellung befin-
det sich die Lastgabel 22 mit der darauf befindlichen Last
25 außerhalb der seitlichen Fahrzeugkontur des Fahr-
zeugrahmens 2.
[0039] In der Figur 4 ist ein Schubschlitten 12 eines
Flurförderzeugs 1 des Standes der Technik dargestellt,
der als eine Schweißbaugruppe ausgeführt ist. Der
Schubschlitten 12 ist von mehreren plattenartigen Bau-
teilen gebildet und somit als mehrteiliges Bauteil ausge-
bildet, das aus mehreren Bauteilen und somit mehreren
Komponente zusammengesetzt ist, die durch entspre-
chende Schweißnähte miteinander zu dem Schubschlit-
ten 12 verschweißt werden. Im dargestellten Ausfüh-
rungsbeispiel ist der Schubschlitten 12 von zwei Seiten-
platten S1, S2, mehreren Flanschplatten F1, F2, F3 und
mehreren zwischen den Seitenplatten S1, S2 angeord-
neten Deckelplatten D1, D2, D3 gebildet, die mittels
Schweißnähten N1 bis N8 miteinander verschweißt sind.
[0040] In der Figur 5 ist ein erfindungsgemäßer Schub-
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schlitten 12 eines Flurförderzeugs 1 dargestellt, der er-
findungsgemäß als einstückiges Gussbauteil ausgebil-
det ist. Der Schubschlitten 12 wird bevorzugt in einem
als Formguss ausgeführten Gießverfahren hergestellt.
[0041] Der als Gussbauteil ausgebildete Schubschlit-
ten 12 umfasst ein L-förmiges Hohlprofil 30. Das Hohl-
profil 30 weist einen senkrechten Hohlprofilabschnitt 31
und einen waagerechten Hohlprofilabschnitt 32 auf. Der
waagerechten Hohlprofilabschnitt 32 ist an dem unteren
Bereich des senkrechten Hohlprofilabschnitts 31 einstü-
ckig angegossen und es ist ein abgerundeter Übergang
33 zwischen dem senkrechten Hohlprofilabschnitt 31
und dem waagerechten Hohlprofilabschnitt 32 ausgebil-
det.
[0042] Die Hohlprofilabschnitte 31, 32 weisen bevor-
zugt an die auftretenden Belastungen angepasste
Wandstärken aufweisen, wobei hochbelastete Stellen di-
ckere Wandstärken aufweisen wie niedrigbelastete Stel-
len.
[0043] An dem senkrechten Hohlprofilabschnitt 31
sind eine obere Flanschplatte 35 und eine untere
Flanschplatte 36 einstückig angegossen. Die Flansch-
platten 35, 36 sind jeweils mit einer Befestigungsschnitt-
stelle 37, beispielsweise entsprechenden Bohrungen,
zur Befestigung der Führungseinrichtung versehen, mit
der der Schubschlitten 12 in Fahrzeugquerrichtung Q am
Träger 11 bewegbar angeordnet ist.
[0044] An dem vorderen Ende des waagerechten
Hohlprofilabschnitts 32 ist eine stirnseitige Flanschplatte
38 einstückig angegossen. Die Flanschplatte 38 ist mit
einer Befestigungsschnittstelle 39, beispielsweise ent-
sprechenden Bohrungen, zur Befestigung der Drehfüh-
rung 21 versehen, mit der der Zusatzhubmast 7 und die
Lastgabel 22 um die vertikale Schwenkachse V ver-
schwenkbar am Schubschlitten 12 angeordnet ist.
[0045] Die Hohlprofilabschnitte 31, 32 werden hierbei
mittels Einlegen von Kernen in eine Gussform erzeugt.
[0046] Unterschiedliche Varianten des Schubschlit-
tens 12, die sich in der Länge des senkrechten Hohlpro-
filabschnitts 31 und/oder der Länge des waagerechten
Hohlprofilabschnitts 32 unterscheiden, können in einfa-
cher Weise durch längenabhängige Zwischenstücke des
Gussmodells des Schubschlittens 12 erzeugt werden.
[0047] Die Erfindung ist nicht auf das dargestellte Aus-
führungsbeispiel eines Flurförderzeugs 1 mit an dem
Hubgerüst 4 anhebbar und absenkbar angeordneten
Fahrerstand 5 beschränkt.
[0048] Ein erfindungsgemäßes Flurförderzeug 1 kann
alternativ mit einem am Fahrzeugrahmen 2 angeordne-
ten Fahrerarbeitsplatz F versehen sein. Der Träger 11,
an dem der Schubschlitten 12 in Fahrzeugquerrichtung
Q in horizontaler Richtung verschiebbar angeordnet ist,
ist hierbei direkt an dem Hubgerüst 4 angeordnet.

Patentansprüche

1. Flurförderzeug (1), insbesondere Schmalgangstap-

ler, mit einem Hubgerüst (4) und einem am Hubge-
rüst (4) anhebbaren und absenkbar angeordneten
Lastaufnahmemittel (6), wobei das Lastaufnahme-
mittel (6) als Schwenkschubgabel (20) ausgebildet
ist, die einen in Fahrzeugquerrichtung (Q) am Hub-
gerüst (4) bewegbaren Schubschlitten (12) aufweist,
wobei der Schubschlitten (12) als einstückiges
Gussbauteil ausgebildet ist, dadurch gekennzeich-
net, dass der als Gussbauteil ausgebildete Schub-
schlitten (12) ein L-förmiges Hohlprofil (30) umfasst,
wobei das Hohlprofil (30) einen senkrechten Hohl-
profilabschnitt (31) und einen waagerechten Hohl-
profilabschnitt (32) aufweist, wobei ein abgerundeter
Übergang (33) zwischen dem senkrechten Hohlpro-
filabschnitt (31) und dem waagerechten Hohlprofil-
abschnitt (32) ausgebildet ist.

2. Flurförderzeug nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Hohlprofilabschnitte (31; 32) an
die Belastungen angepasste Wandstärken aufwei-
sen, wobei hochbelastete Stellen dickere Wandstär-
ken aufweisen wie niedrigbelastete Stellen.

3. Flurförderzeug nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, dass an dem senkrechten Hohl-
profilabschnitt (31) eine obere Flanschplatte (35)
und eine untere Flanschplatte (36) einstückig ange-
formt, insbesondere angegossen, sind, wobei die
Flanschplatten (35, 36) jeweils mit einer Befesti-
gungsschnittstelle (37) für eine Führungseinrichtung
versehen sind, mit der der Schubschlitten (12) in
Fahrzeugquerrichtung (Q) am Hubgerüst (4) beweg-
bar angeordnet ist.

4. Flurförderzeug nach einem der Ansprüche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, dass an dem waage-
rechten Hohlprofilabschnitt (32) eine stirnseitige
Flanschplatte (38) einstückig angeformt, insbeson-
dere angegossen, ist, wobei die Flanschplatte (38)
mit einer Befestigungsschnittstelle (39) für eine
Drehführung (21) versehen ist, mit der das Lastauf-
nahmemittel (6) um eine vertikale Schwenkachse
(V) verschwenkbar am Schubschlitten (12) angeord-
net ist.

5. Verfahren zur Herstellung eines Schubschlittens
(12) eines als Schwenkschubgabel (20) ausgebilde-
ten Lastaufnahmemittels (6) eines Flurförderzeugs
(1) nach einem der Ansprüche 1 bis 4, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Schubschlitten (12) in ei-
nem als Formguss ausgeführten Gießverfahren her-
gestellt wird.

6. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, dass unterschiedliche Varianten des
Schubschlittens (12), die sich in der Länge unter-
scheiden, durch längenabhängige Zwischenstücke
eines Gussmodells des Schubschlittens (12) er-
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zeugt werden.

Claims

1. Industrial truck (1), in particular narrow-aisle fork lift
truck, having a lifting frame (4) and a load receiving
means (6) which is able to be lifted on the lifting frame
(4) and is disposed so as to be able to be lowered,
wherein the load receiving means (6) is designed as
a swivelling reach fork (20) which has a reach car-
riage (12) which is movable in a vehicle transverse
direction (Q) on the lifting frame (4), wherein the
reach carriage (12) is formed as an integral casting,
characterized in that the reach carriage (12), which
is formed as a casting, comprises a L-shaped hollow
section (30), wherein the hollow section (30) has a
vertical hollow section portion (31) and a horizontal
hollow section portion (32), wherein a radiused tran-
sition (33) is formed between the vertical hollow sec-
tion portion (31) and the horizontal hollow section
portion (32).

2. Industrial truck according to Claim 1, characterized
in that the hollow section portions (31; 32) have wall
thicknesses that are adapted to the loads, wherein
highly stressed locations have thicker wall thickness-
es than lightly stressed locations.

3. Industrial truck according to Claim 1 or 2, charac-
terized in that integrally moulded, in particular cast,
on the vertical hollow section portion (31) are an up-
per flange plate (35) and a lower flange plate (36),
wherein the flange plates (35, 36) are in each case
provided with a fastening interface (37) for a guide
mechanism by way of which the reach carriage (12)
is disposed so as to be movable in the vehicle trans-
verse direction (Q) on the lifting frame (4).

4. Industrial truck according to one of Claims 1 to 3,
characterized in that integrally moulded, in partic-
ular cast, on the horizontal hollow section portion
(32) is an end-side-proximal flange plate (38), where-
in the flange plate (38) is provided with a fastening
interface (39) for a rotary guide (21) by way of which
the load receiving means (6) is disposed so as to be
pivotable about a vertical pivot axis (V) on the reach
carriage (12) .

5. Method for producing a reach carriage (12) of a load
receiving means (6), designed as a swivelling reach
fork (20), of an industrial truck (1) according to one
of Claims 1 to 4, characterized in that the reach
carriage (12) is produced by a casting method car-
ried out as dead-mould casting.

6. Method according to Claim 5, characterized in that
different variants of the reach carriage (12), which

differ in terms of length, are generated by length-
dependent intermediate pieces of a casting pattern
of the reach carriage (12).

Revendications

1. Chariot de manutention (1), en particulier chariot élé-
vateur pour allées étroites, doté d’un mât de levage
(4) et d’un moyen (6) de réception de charge agencé
de manière à être apte à être soulevé et abaissé sur
le mât de levage (4), le moyen (6) de réception de
charge étant conçu sous la forme d’une fourche pi-
votante (20) de poussée qui présente un chariot de
poussée (12) mobile dans la direction transversale
(Q) du véhicule sur le mât de levage (4), le chariot
de poussée (12) étant conçu sous la forme d’un com-
posant coulé d’une seule pièce, caractérisé en ce
que le chariot de poussée (12) réalisé sous forme
de composant coulé comprend un profilé creux (30)
en forme de L, le profilé creux (30) présentant une
portion de profilé creux verticale (31) et une portion
de profilé creux horizontale (32), une transition ar-
rondie (33) étant réalisée entre la portion de profilé
creux verticale (31) et la portion de profilé creux ho-
rizontale (32).

2. Chariot de manutention selon la revendication 1, ca-
ractérisé en ce que les portions de profilé creux
(31 ; 32) présentent des épaisseurs de paroi adap-
tées aux charges, les zones fortement chargées pré-
sentant des épaisseurs de paroi plus épaisses que
les zones faiblement chargées.

3. Chariot de manutention selon la revendication 1 ou
la revendication 2, caractérisé en ce qu’une plaque
de bride supérieure (35) et une plaque de bride in-
férieure (36) sont formées d’un seul tenant, en par-
ticulier coulées, sur la portion de profilé creux verti-
cale (31), les plaques de bride (35, 36) étant chacune
dotées d’une interface de fixation (37) pour un dis-
positif de guidage avec lequel le chariot de poussée
(12) est agencé sur le mât de levage (4) de manière
à être déplaçable dans la direction transversale (Q)
du véhicule.

4. Chariot de manutention selon l’une des revendica-
tions 1 à 3, caractérisé en ce qu’une plaque de
bride (38) frontale est formée d’un seul tenant, en
particulier coulée, sur la portion de profilé creux ho-
rizontale (32), la plaque de bride (38) étant pourvue
d’une interface de fixation (39) pour un guide rotatif
(21), avec lequel le moyen (6) de réception de charge
est agencé sur le chariot de poussée (12) de manière
à être apte à pivoter autour d’un axe de pivotement
vertical (V) .

5. Procédé de fabrication d’un chariot de poussée (12)
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d’un moyen (6) de réception de charge d’un chariot
de manutention (1) réalisé sous la forme d’une four-
che pivotante (20) de poussée selon l’une des re-
vendications 1 à 4, caractérisé en ce que le chariot
de poussée (12) est fabriqué par un procédé de cou-
lée mis en œuvre sous forme de moulage.

6. Procédé selon la revendication 5, caractérisé en ce
que différentes variantes du chariot de poussée (12),
qui se distinguent par leur longueur, sont produites
par des pièces intermédiaires d’un modèle de coulée
du chariot de poussée (12), qui dépendent de la lon-
gueur.
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