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(54) Aufnahmegestell, insb. Wärmebehandlungsgestell für Fahrschemel eines Kraftfahrzeugs

(57) Das Aufnahmegestell für Fahrschemel zur Wär-
mebehandlung weist zur abstützenden Aufnahme an ge-
genüberliegenden Rahmenträgern jeweils mit aufrech-
ten Seitenholmen des Gestells verbundene Abstützkon-

solen auf, wobei die eine Abstützkonsole für einen Rah-
menträger starr mit dem Seitenholm verbunden ist und
die weitere an gegenüberliegender Gestellseite ange-
ordnete Abstützkonsole schwenkbeweglich als so ge-
nannte Wippe mit dem Seitenholm verbunden ist.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung bezieht sich auf ein Aufnahme-
gestell, insb. Wärmebehandlungsgestell für Fahrsche-
mel eines Kraftfahrzeugs nach dem Oberbegriff des An-
spruchs 1.
[0002] Ein Fahrschemel eines Kraftfahrzeugs ist als
einteiliges, durch hohe Funktionsintegration komplexes
Gussteil konzipiert, welches zur Fertigstellung einem
Wärmebehandlungsverfahren unterzogen wird. Dieses
Verfahren besteht im Wesentlichen aus einem Lösungs-
glühen, einer Wasserabschreckung sowie einer nachfol-
genden Warmauslagerung. Als problematisch hat sich
herausgestellt, dass ein Bauteilverzug des vor der Wär-
mebehandlung in einem guten maßlichen Rohteilzu-
stand befindlichen Fahrschemels erst bei dem Wärme-
behandlungsverfahren erfolgt, da der Fahrschemel an
seinen Rahmenträgern starr in einer Vier-Punkt-Lage-
rung abgestützt in einem Aufnahmegestell zur Wärme-
behandlung gehalten wird.
[0003] Aufgabe der Erfindung ist es, den guten
maßlichen Rohteilzustand des Fahrschemels auch wäh-
rend und nach dem Wärmebehandlungsverfahren zu ge-
währleisten und ein Bauteilverzug zu minimieren.
[0004] Diese Aufgabe wird erfindungsgemäß durch
die Merkmale des Anspruchs 1 gelöst. Weitere vorteil-
hafte Merkmale beinhalten die Unteransprüche.
[0005] Die mit der Erfindung hauptsächlich erzielten
Vorteile bestehen darin, dass ein Bauteilverzug durch
ein Wärmebehandlungsverfahren des Fahrschemels
mittels einer entsprechenden Lagerung im Aufnahmege-
stell vermieden wird, indem das Aufnahmegestell zur ab-
stützenden Aufnahme des Fahrschemels an gegenüber-
liegenden Rahmenträgern jeweils mit aufrechten Seiten-
holmen des Gestells verbundene Abstützkonsolen um-
fasst, wobei die eine Abstützkonsole beispielsweise für
einen Rahmenlängsträger starr mit dem Seitenholm ver-
bunden ist und die weitere an gegenüberliegender Ge-
stellseite angeordnete Abstützkonsole beispielsweise
für den weiteren Rahmenlängsträger des Fahrschemels
aus einer sog. Wippe besteht, die schwenkbeweglich mit
dem Seitenholm des Gestells verbunden ist. Es sind
auch andere Auflagepunkte am Fahrschemel möglich.
Hierdurch wird in vorteilhafter Weise nach der Erfindung
erreicht, dass eine eindeutig definierte Drei-Punkt-Lage-
rung mit vier Bauteilauflagen im Aufnahmegestell er-
reicht wird, wobei zwei Auflagepunkte über eine mecha-
nisch, bewegliche Wippe miteinander gekoppelt werden,
die aus der Abstützkonsole gebildet wird. Somit gleicht
diese Wippe des Gestells etwaige vorhandene, geringe
Rohteiltoleranzen nach einem Gießen aus. Der Bauteil-
verzug wird durch das Wärmebehandeln mittels einer
solchen satten Auflage an den vier Bauteilpunkten mini-
miert. Darüber hinaus kann das Aufnahmegestell durch
entsprechende Ausgestaltung der einzelnen Auflage-
punkte für einen robusten Serieneinsatz dahingehend
optimiert werden, dass vier Lagerungen des Bauteils et-
wa nur auf drei Auflagen prozesssicher vermieden wird.

Ziel ist es, durch die verbesserte Aufnahme des Fahr-
schemels über die Abstützkonsolen beim Wärmebehan-
deln den Verzugsausschuss zu minimieren bzw. einen
etwa notwendigen nach gelagerten Richtprozess zu ver-
meiden.
[0006] Des Weiteren weist die als Wippe ausgeführte
schwenkbewegliche Abstützkonsole zu beiden Seiten
des Seitenholms des Aufnahmegestells jeweils einen
Abstützpunkt beispielsweise für einen Rahmenlängsträ-
ger des Fahrschemels auf und zwischen diesen Abstütz-
punkten der Wippe am Seitenholm ist eine schwenkbe-
wegliche Verbindung der Abstützkonsole zum Seiten-
holm mittels eines Bolzens angeordnet. Somit kann sich
die als Wippe ausgeführte Abstützkonsole entsprechend
der Positionierung des Fahrschemels im Gestell anpas-
sen, so dass gewährleistet ist, dass der Fahrschemel
immer an vier Punkten der Abstützkonsolen aufliegt und
weniger Auflagen vermieden werden, so dass ein Verzug
des Fahrschemels unterbunden wird und ein Richtpro-
zess nach dem Wärmebehandlungsverfahren somit ent-
fallen kann.
[0007] Insbesondere ist nach der Erfindung vorgese-
hen, dass die als Wippe ausgeführte eine Abstützkonsole
über den Bolzen im Seitenholm eine zum Aufnahmege-
stell quer verlaufende und in einer horizontalen Ebene
angeordnete Schwenkachse bildet. Die Wippe ist bei-
spielsweise mittels einer Schlüssellochöffnung auf den
mit dem Seitenholm verbundenen Bolzen einhängbar
ausgeführt. Durch das Einhängen der Abstützkonsolen
vorzugsweise der starren Abstützkonsole über Vierkant-
verbindungen einerseits und der rotatorischen Verbin-
dung der weiteren Abstützkonsole andererseits über ei-
nen Bolzen am Seitenholm, ist ein einfacher Austausch
dieser Komponenten möglich, was auch die Wartung ver-
einfacht.
[0008] Ein Ausführungsbeispiel der Erfindung ist in
den Zeichnungen dargestellt und wird im Folgenden nä-
her beschrieben.
[0009] Es zeigen:

Fig. 1 eine Prinzipdarstellung eines in vier Punkten
starr abgestützten Fahrschemels im Wärmebe-
handlungsgestell nach dem Stand der Technik,

Fig. 2 eine Prinzipstarrstellung eines beweglich abge-
stützten Fahrschemels auf einer als Wippe aus-
geführten Abstützkonsole nach der Erfindung,

Fig. 3 ein unbeladenes Wärmebehandlungsgestell
mit starren Abstützkonsolen an einer Gestell-
seite zur Aufnahme von mehreren Fahrsche-
meln,

Fig. 4 eine schaubildliche Darstellung auf eine starre
Abstützkonsole an einem Seitenholm eines
Gestells zur Aufnahme des Fahrschemels zur
Wärmebehandlung und

Fig. 5 eine schaubildliche Darstellung auf eine
schwenkbewegliche (rotatorische) Verbindung
einer weiteren Abstützkonsole an einem Sei-
tenholm zur Aufnahme eines Fahrschemels zur
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Wärmebehandlung.

[0010] Zur Wärmebehandlung eines aus einem
Gussteil bestehenden Fahrschemels 1 für ein Kraftfahr-
zeug wird dieses in einem so genannten Wärmebehand-
lungsgestell bzw. einem Aufnahmegestell 2 gelagert.
Dieses Gestell 2 gemäß Fig. 3 nimmt in mehreren über-
einander angeordneten Ebenen mehrere Fahrschemel
1 auf, die auf Abstützkonsolen 3, 4 des Gestells 2 gehal-
ten sind.
[0011] Der Fahrschemel 1 umfasst einen geschlosse-
nen Rahmen mit Rahmenlängs- und Querträgern 5, 6
und 7, 8. An den Rahmenlängsträgern 5, 6 sind unter
anderem Lagerungen für Radführungslenker einer Rad-
aufhängung für ein Kraftfahrzeug angeformt.
[0012] Wie aus dem Stand der Technik gemäß Fig. 1
bekannt ist, wird der Fahrschemel 1 zur Wärmebehand-
lung in einem Wärmebehandlungsgestell über Abstütz-
konsolen starr in vier Punkten P1 bis P4 des Gestells 2
gehalten.
[0013] Nach der Erfindung gem. Fig. 2 weist der Fahr-
schemel 1 im Aufnahmegestell 2 eine eindeutig definierte
Drei-Punkt-Lagerung mit vier Auflagepunkten 9, 10, 11
und 12 auf, wobei zwei Auflagepunkte 9, 10 über eine
mechanisch bewegliche, als Wippe ausgeführte Abstütz-
konsole 4 und die weiteren zwei Auflagepunkte 11, 12
über eine starre Abstützkonsole 3 erzielt wird.
[0014] Das Aufnahmegestell 2 weist zur abstützenden
Aufnahme des Fahrschemels 1 beispielsweise an ge-
genüberliegenden Rahmenlängsträgern 5, 6 jeweils die
Abstützkonsolen 3 und 4 auf, die mit aufrechten Seiten-
holmen 14 des Aufnahmegestells 2 verbunden sind. An
einer Seite des Gestells 2 sind die Abstützkonsolen 3
beispielsweise für die Rahmenlängsträger 5 starr mit
dem Seitenholm 14 über Vierkantverbindungen 20 ver-
bunden. An der gegenüberliegenden Seite des Gestells
2 sind die als Wippe ausgeführten Abstützkonsolen 4
angeordnet, auf denen beispielsweise die Rahmen-
längsträger 6 des Fahrschemels 1 variabel angepasst
abgestützt sind.
[0015] Die Abstützkonsole 3, 4 weist zu beiden Seiten
des Seitenholms 14 die Auflagen 11, 12 sowie die Auf-
lagen 9, 10 auf. Die Abstützkonsole 4 ist über einen Bol-
zen 15 mit dem Seitenholm 14 des Gestells 2 mit einem
rotatorischen Freiheitsgrad versehen, d. h. schwenkbe-
weglich verbunden, so dass diese Abstützkonsole 4 eine
so genannte Wippen-Funktion aufweist. Diese als Wippe
ausgeführte Abstützkonsole 4 ist über den Bolzen 15 um
eine zum Gestell 2 quer verlaufende, in einer horizonta-
len Ebene angeordnete Schwenkachse S verdreh- bzw.
verstellbar.
[0016] Wie in Fig. 4 näher dargestellt ist, ist die starr
und nicht schwenkbeweglich am Seitenholm 14 des Ge-
stells angeordnete weitere Abstützkonsole 3 der einen
Gestellseite in den Vierkantaufnahmen 20 eingehängt.
Die als Wippe ausgeführte schwenkbewegliche Abstütz-
konsole 4 der gegenüberliegenden Gestellseite weist ei-
ne Schlüssellochaufnahme für den Bolzen 15 auf. Durch

den gesamthaft modularen Aufbau des Gestells in Steck-
bauweise ist ein einfacher Austausch einzelner Kompo-
nenten des Gestells 2 und somit eine vereinfachte War-
tung möglich. Ferner wird eine Eigenverzerrung des Ge-
stells durch die Steckbauweise beim Abschrecken mini-
miert.
[0017] Durch die als Wippe ausgeführte schwenkbe-
wegliche Abstützkonsole 4 werden vorzugsweise die
zwei Auflagepunkte 9, 10 für den Fahrschemel 1 mitein-
ander gekoppelt, d. h. es werden etwaige vorhandene
Rohteiltoleranzen nach dem Gießvorgang ausgeglichen.
Somit kann ein möglicher Bauteilverzug durch das Wär-
mebehandlungsverfahren mittels einer satten Auflage an
den vier Bauteilpunkten minimiert werden. Eine Auflage
des Fahrschemels 1 auf nur drei Auflagepunkten an den
Abstützkonsolen 3, 4, wie nach dem Stand der Technik
möglich, wird somit ausgeschlossen.

Patentansprüche

1. Aufnahmegestell, insbesondere Wärmebehand-
lungsgestell für Fahrschemel eines Kraftfahrzeugs,
insbesondere für einen Hinterachs-Fahrschemel,
zur mehrfach abgestützten Lagerung während eines
Wärmebehandlungsverfahrens des Fahrschemels
im Gestell, wobei der Fahrschemel einen einstückig
geschlossenen Rahmen umfasst, der aus einem
hohlen komplexen Gussteil besteht und Funktions-
elemente zur schwenkbaren Aufnahme einer Rad-
aufhängung aufweist und eckseitig jeweils über La-
gerelemente mit einem Fahrzeugaufbau verbindbar
ist, dadurch gekennzeichnet, dass das Aufnah-
megestell (2) zur abgestützten Aufnahme des Fahr-
schemels (1) an gegenüberliegenden Rahmen-
längsträgern (5, 6) jeweils mit aufrechten Seitenhol-
men (14) des Gestells (2) verbundene Abstützkon-
solen (3, 4) umfasst, wobei die eine Abstützkonsole
(3) für den Rahmenlängsträger (5) starr mit dem Sei-
tenholm (14) des Gestells (2) verbunden ist und die
weitere an gegenüberliegender Gestellseite ange-
ordnete Abstützkonsole (4) für den weiteren Rah-
menlängsträger (6) aus einer Wippe besteht, die
schwenkbeweglich mit dem Seitenholm (14) verbun-
den ist.

2. Aufnahmegestell nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die als Wippe ausgeführte Ab-
stützkonsole (4) zu beiden Seiten des Seitenholms
(14) des Gestells (2) jeweils einen Abstützpunkt (9,
10) für den Rahmenlängsträger (6) des Fahrsche-
mels (1) aufweist und zwischen diesen Abstützpunk-
ten (9, 10) der Wippe im Seitenholm (14) eine
schwenkbewegliche Verbindung der Abstützkonso-
le (4) zum Seitenholm (14) mittels eines Bolzens (15)
angeordnet ist.

3. Aufnahmegestell nach den Ansprüchen 1 oder 2, da-
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durch gekennzeichnet, dass die als Wippe aus-
geführte Abstützkonsole (4) über den Bolzen (15) im
Seitenholm (14) eine zum Gestell (2) quer verlau-
fende und in einer horizontalen Ebene angeordnete
Schwenkachse (S) bildet.

4. Aufnahmegestell nach den Ansprüchen 1, 2 oder 3,
dadurch gekennzeichnet, dass die Wippe (Ab-
stützkonsole 4) mittels einer Schlüssellochöffnung
auf den mit dem Seitenholm (14) verbundenen Bol-
zen (15) einhängbar ist.

5. Aufnahmegestell nach einem der vorhergehenden
Ansprüche, dadurch gekennzeichnet, dass die
Wippe (Abstützkonsole 4) in einer Lagerungsstel-
lung für den Fahrschemel (1) im Gestell (2) mit den
beiden variablen Abstützpunkten (9, 10) an eine Po-
sition des Seitenlängsträgers (6) des Fahrschemels
(1) anpassbar angeordnet ist.

6. Aufnahmegestell nach einem der vorhergehenden
Ansprüche, dadurch gekennzeichnet, dass die
aufrecht stehenden Seitenholme (14) des Gestells
(2) mit einem von oben aufgesetzten Stützrahmen
(21) stabilisierend verbunden sind.
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