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Vorderachstrager fiir ein Kraftfahrzeug sowie

Verfahren zu dessen Herstellung

Die Erfindung betrifft einen Vorderachstrager fiir ein Kraftfahrzeug sowie ein Verfah-
ren zu dessen Herstellung.

Derartige Vorderachstrager werden unter anderem auch als Hilfsrahmen oder Fahr-
schemel, oder auch allgemein als Schemel oder Rahmen bezeichnet. Sie dienen zur
Aufnahme von Radfiihrungslenkern sowie weiterer Aggregate und Hilfsaggregate und
werden als vormontierte Einheiten oder Module am Fahrzeugaufbau, z.B. an der Ka-
rosserie und/oder Léngstrdgem des Fahrzeuges, befestigt.

Der Vorderachstrager weist im Allgemeinen an seinen beiden Seiten jeweils eine Auf-
nahme auf, wobei jede Aufnahme jeweils fiir die Lager eines der beiden Radfiihrungs-
lenker, wie z.B. eines Querlenkers, Dreiecklenkers oder Schréglenkers vorgesehen
ist. Weiterhin sind z.B. Aufnahmen zur Befestigung eines Lenkgetriebes, des Stabili-
sators und anderer Aggregate ausgebildet. Ein derartiger Vorderachstréger ist z.B. in
der DE 199 20 051 A1 gezeigt.

Derartige Vorderachstrager sind jedoch sehr aufwendig in der Herstellung, da hierzu
zum Teil sehr komplexe Langs- und Querirdger separat hergestellt werden, z.B. durch
Innenhochdruck-Umformverfahren.

Die DE 10 2006 042 377 A1 zeigt einen Vorderachstrager, der Aufnahmen bzw. Aus-
nehmungen fiir die Befestigung des Lenkgetriebes, des Stabilisators und die Lage-
rung einer Pendelstiitze aufweist und mit diesen Aufnahmen und Ausnehmungen
einstiickig aus Leichtmetall hergestellt ist. Die Herstellung als einteiliges Druckgussteil
erméglicht grundsitzlich eine schnelle Herstellung mit wenigen Prozessschritten, z. B.
nur einem Gussvorgang mit Nachbearbeitung. Es ergeben sich bei derartigen Syste-
men jedoch ein hohes Gesamigewicht und hohe Materialkosten.

BESTATIGUNGSKOPIE
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Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, einen Vorderachstrager fiir ein Kraftfahr-
zeug und ein Verfahren zu dessen Herstellung zu schaffen, die eine kostengiinstige
Herstellung mit geringem Aufwand bei einer stabilen Ausbildung und die Anbindung
verschiedener Komponenten erméglichen.

Diese Aufgabe wird durch einen Vorderachstrager nach Anspruch 1 und ein Verfahren
nach Anspruch 13 gelést. Die Unteranspriiche beschreiben bevorzugte Weiterbildun-
gen.

Erfindungsgeman wird somit ein mittlerer Quertrager separat von den dueren Konso-
len hergestellt und es werden diese Bauteile nachfolgend miteinander verbunden,
vorzugsweise verschweil’t, gegebenenfalls auch verschraubt. Die beiden seitlichen
Konsolen kénnen insbesondere als Gussteile kostenglinstig mit stabiler Struktur und
geringem Gewicht ausgebildet werden. Die separate Herstellung der seitlichen Konso-
len unabhédngig vom mittleren Quertrager ermdéglicht hierbei gréRere Freiheiten in der
Formgebung, sowohl beziiglich der Ausbildung von Aufnahmen also auch beziiglich
der Steifigkeit durch Verrippungen, usw. Die Konsolen weisen vorzugsweise Aufnah-
men zur Befestigung am Fahrzeug und Lageraufnahmen fiir Radfiithrungslenker auf.

ErfindungsgemaR wird der mittlere Quertréger als ein Strangpressprofil ausgebildet,
das einen doppelwandigen Bereich aufweist. Der doppelwandige Bereich erméglicht
hierbei eine hohe Steifigkeit, wobei sich vorzugsweise mindestens ein Hohlraum in
Querrichtung durch den Queriréger erstreckt. ZweckmaRigerweise ist der doppelwan-
dige Bereich winkelférmig mit einem vorderen horizontalen Steg und einem sich an-
schlielenden vertikalen Steg ausgebildet ist. Besonders bevorzugst ist hierbei zwi-
schen dem vorderen horizontalen doppelwandigen Steg und dem vertikalen Steg eine
Wand ausgebildet.

Weiterhin wird ein einwandiger hinterer Bereich ausgebildet, indem das Strangpress-
profil nachfolgend verformt wird. ErfindungsgeméR ist der Quertrager daher als zu-
mindest teilweise aufgetrenntes und/oder zumindest teilweise abgewickeltes Strang-
pressprofil ausgebildet. GemaR einer besonders bevorzugten Ausfithrungsform wird
das Strangspressprofil mit einem hinteren geschlossenen Bereich ausgebildet, der
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nachfolgend aufgetrennt wird, woraufhin dieser Bereich abgewickelt wird. Hierdurch
lasst sich mit relativ wenigen Prozessschritten und geringem Materialverschnitt eine
groRe Erstreckung in Fahrzeug-L&ngsrichtung (d.h. orthogonal zur Strangpressrich-
tung) zu seitlichen Befestigungsbereichen fiir die Konsolen erreichen.

Erfindungsgeman werden hierbei insbesondere ein obere, im Wesentlichen horizonta-
le Flache sowie eine untere, im Wesentlichen horizontale Flache ausgebildet, zwi-
schen denen eine Pendelstiitzenaufnahme als z.B. zylindrische Hillse eingebracht
werden kann. Hierbei kann die Schnittfiihrung so gewéhit werden, dass die obere ho-
rizontale Fléche sich von einem mittleren Bereich aus seitlich nach auf3en hin ver-
jungt, d.h. in dem mittleren Bereich eine gr6Rere Langserstreckung aufweist, um die
Pendelstiitzenaufnahme in deren oberen Bereich aufzunehmen, und in der unteren
Flache nach der Abwicklung seitliche Bereiche schrag nach hinten abstehende La-
schen zur Anbindung der Konsolen bilden.

Erfindungsgeman sind somit relativ wenige, kostenglinstige Prozessschritte erforder-
lich. Die Herstellung als Strangpressprofil erméglicht gegentiber herkémmlichen
Gussverfahren etc. fiir die Quertrager eine kostengiinstige Ausbildung, wobei der
doppelwandige, vorzugsweise L-férmige Bereich eine hohe Steifigkeit gewahrleistet.
Die Abwicklung durch z.B. eine oder auch mehrere Auftrennlinien - erfindungsgeman
ist eine einzige Auftrennlinie mdglich - kann in einem einfachen Schnitt- oder Stanz-
prozessschritt erfolgen, woraufhin die Abwicklung als Formgebung der hinteren La-
schen erfolgt.

Erfindungsgeman ist somit mit geringem Verschnitt eine Herstellung eines stabilen,
steifen Quertragers méglich, wobei ein hoher Freiheitsgrad bei der Formgebung er-
reicht wird.

Vorzugsweise ist der Vorderachstrager zumindest iiberwiegend aus einem Leichtme-
tall, vorzugsweise aus Aluminium bzw. einer Aluminiumlegierung, hergestellt.
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Die Erfindung wird im Folgenden anhand der beiliegenden Zeichnungen an einer Aus-
fiihrungsform erldutert. Es zeigen:

Fig. 1 einen erfindungsgeméafen Vorderachstrager in perspektivischer
Ansicht;

Fig. 2 ein erfindungsgemaRes Strangpressprofil;

Fig. 3 das Strangpressprofil unter Angabe der Auftrennlinie und

Abwickelrichtung im Langsschnitt bzgl. der Fahrzeugrichtung
bzw. Querschnitt bzgl. der Strangpressrichtung;

Fig. 4 bis 6 verschiedene perspektivische Ansichten des durch nachfolgende
Abwicklung des Strangpressprofils erzeugten Quertragers, wobei
in den Figuren ergénzend zur Veranschaulichung weiterhin das

Strangpressprofil gezeigt ist.

Ein in Fig. 1 gezeigter Vorderachstrager 1 ist aus einem Leichtmetall, insbesondere
Aluminium oder einer Aluminiumlegierung gefertigt und weist einen Quertrager 2 und
zwei seitliche Konsolen 3 und 4 auf. In dem Quertrager 2 ist eine Pendelstiitzenauf-
nahme 5 ausgebildet, vorzugsweise als im Wesentlichen vertikal verlaufende zylindri-

sche Lageraufnahme.

An den Konsolen 3, 4 sind nach oben verlaufende Ausleger 6, 8 mit Aufnahmen 9, 10
zur Befestigung des Vorderachstragers 1 am Fahrzeug, weiterhin vordere Lagerauf-
nahmen 11, 12 fur Radfithrungslenker des Fahrzeuges und hintere Lageraufnahmen
14, 15 fur die Radlageraufnahmen ausgebildet. Die seitlichen Konsolen 3, 4 sind als
Gussteile ausgebildet, gegebenenfalls mit entsprechender Nachbearbeitung zur Aus-
bildung der einzelnen Aufnahmen.

Der erfindungsgeméRe Quertrager 2 weist einen vorderen doppelwandigen Bereich

20 auf, der durch einen doppelwandigen vorderen, horizontal verlaufenden Steg 21
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und einen sich nach hinten anschieRenden, doppelwandigen, vertikal verlaufenden
Steg 22 gebildet wird. Hierbei verléuft eine 10 Wand 23 zwischen den Stegen 21 und
22, so dass zwei Hohlrdume 24 und 25 mit z.B. einer Mindestdicke von 9 mm gebildet

werden.

An den doppelwandigen Bereich 20 schlieBen sich nach hinten eine einwandige, obe-
re horizontale Flache 28 und parallel zu dieser eine untere horizontale Flidche 30 an.
In der oberen horizontalen Flache 28 ist eine kreisférmige Ausnehmung 31 ausgebil-
det, in der ein oberes Ende der Pendelstiitzenaufnahme 5 eingeschweilt ist. Entspre-
chend ist eine z.B. in Fig. 6 erkennbare untere kreisférmige Ausnehmung 32 in der
unteren Horizontalfliche 30 ausgebildet, in er der untere Bereich der Pendelstiitzen-
aufnahme 5 eingeschweil3t ist. Die obere horizontale Flache 28 erstreckt sich im We-
sentlichen im mittleren Bereich nach hinten, um die kreisférmige Ausnehmung 31 zu
umschlieRen. Die untere horizontale Fléche 30 erstreckt sich weiter nach hinten und
umfasst zwei seitliche Laschen 34, 35, an denen hintere Bereiche der Konsolen 3, 4
angeschweif3t sind. Hierbei kénnen in dem Vorderachstréager 1 die in Fig. 1 ersichtli-
chen Freirdume 36, 38 zwischen dem Quertréger 2 und den Konsolen 3, 4 ausgebil-
det werden, da diese Bereiche nicht so stark belastet sind und durch diese Freirdume
36, 38 somit Material gespart werden kann.

Die Pendelstiitze ist vorteilhafterweise weiterhin an den vertikalen Steg 22 ange-
schweift. Durch den doppelwandigen vertikalen Steg 22 und die Pendelstiitzenauf-
nahme 5 verlauft in Léngsrichtung nach vorne eine Ausnehmung 40, z.B. fiir eine Ab-
triebswelle.

Der gesamte Vorderachstréger 1 kann symmetrisch oder im Wesentlichen symmet-
risch ausgelegt werden, wobei die genaue geometrische Form der seitlichen Position
der Pendelstiitzenaufnahme 5 angepasst sein kann, die in seitlicher Richtung etwas

auRermittig vorgesehen sein kann.

Der erfindungsgemafe Quertrager 2 kann auf iiberraschend einfache, kostengiinstige
Weise als abgewickeltes Strangpressprofil hergestellt werden. Hierbei wird zunéchst
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das in Fig. 2, 3 gezeigte Strangpressprofil 42 als Profilstrang aus Aluminium durch
Ablangen hergestellt. Das Strangpressprofil 42 weist hierbei bereits den doppelwandi-
gen Bereich 20 auf, an den sich nach hinten ein geschlossener Bereich 44 anschlief3t.
Die Strangpressrichtung bei der Herstellung des Strangpressprofils 42 liegt somit be-
zuglich der spateren Einbauposition in Fahrzeug-Querrichtung bzw. Y-Richtung. Die
Grée und Formgebung des geschlossenen Bereichs 44 wird hierbei der gewiinsch-
ten Formgebung der nachfolgend hergestellien oberen und unteren horizontalen Fla-
che 28, 30 angepasst.

Von dem Strangpressprofil 42 ausgehend wird der geschlossene Bereich 44 durch
eine geeignete Schnittfiihrung entlang der Auftrennlinie 46 aufgetrennt, die in den Fi-
guren 3 bis 6 gezeigt ist. Sie verlauft auf der Oberseite des geschlossenen Bereichs
44 von den seitlich dulReren Bereichen im Wesentlichen in Querrichtung bzw. Strang-
pressrichtung zur Mitte hin und anschlieRend schrag nach hinten, um den breiten Be-
reich zur Aufnahme der Ausnehmung 31 fiir die Pendelstiitzenaufnahme 5 auszubil-
den. Seitlich aul3en verlauft die Auftrennlinie 46 durch den doppelwandigen vertikalen
Steg 22 vertikal nach unten, wobei anschlieRend in der unteren Horizontalflache 30
eine gewiinschte Formgebung mit seitliche etwas nach auen ragenden vorderen
Laschen 33 ausgebildet werden. Von den vorderen Laschen 33 verlauft die Auftrenn-
linie 46 nach hinten und zur Mitte hin, um die Freirdume 36, 38 auszubilden, und an-
schliefend nach hinten und aulRen hin zur Formgebung der hinteren Laschen 34, 35.

Die Auftrennung entlang der Auftrennlinie 46 kann durch Stanzen oder Schneiden
erfolgen.

Nachfolgend wird das entsprechend aufgetrennte und beschnittene Strangpressprofil
42 abgewickelt, wozu gemafR dem Pfeil P der hintere Teil des geschlossenen Be-
reichs 44 nach hinten abgewickelt bzw. umgelegt wird. Hierbei kénnen die Laschen
34, 35 mit geeigneter Formgebung, z.B. mit Abwinkelungen 34a, b und 35a, b ausge-
bildet werden. Weiterhin werden Lécher 50 sowie die~kreisf6rmige Ausnehmung 31
ausgebildet, wobei diese auch bereits zusammen mit der Auftrennlinie 46 ausgebildet,
z. B. gestanzt werden kénnen.
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Die Pendelstiitzenaufnahme 5 wird vorteilhafterweise nach der Abwicklung zwischen
die obere und untere Flache 28, 30 gesetzt und z.B. durch Laserschweil’en ver-

schweil3t. Weiterhin wird die Ausnehmung 40 ausgebildet, z.B. gefrast.

Somit ist der erfindungsgeméafe Quertrager 2 in wenigen Prozessschritten kosten-
gunstig herstellbar. Er wird nachfolgend mit den beiden Konsolen 3, 4 verbunden, z.B.
durch Schweillen und/oder durch in die Lécher 50 gesetzte Schrauben.
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Patentanspriiche

1. Vorderachstrager (1) fir ein Kraftfahrzeug, umfassend zwei seitliche Konsolen
(3, 4) und einen mittleren Quertrager (2), der die beiden seitlichen Konsolen (3, 4)
verbindet, dadurch gekennzeichnet, dass der Quertréger (2) aus einem Strang-
pressprofil (42) mit einem doppelwandigen Bereich (20) ausgebildet ist.

2. Vorderachstrager (1), insbesondere nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, dass der Quertriger (2) als zumindest teilweise aufgetrenntes und/oder zumin-

dest teilweise abgewickeltes Strangpressprofil (42) ausgebildet ist.

3. Vorderachstrager (1), insbesondere nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Vorderachstriager (1) zumindest tiberwiegend aus einem

Leichtmetall hergestellt ist.

4, Vorderachstrager (1), insbesondere nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, dass die Konsolen (3, 4) Aufnrahmen (9,10) zur Befestigung
am Fahrzeug und Lageraufnahmen (11,12, 14, 15) fur Radfilhrungslenker aufweisen.

5. Vorderachstrager (1), insbesondere nach einem der Anspriiche 1 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, dass der doppelwandige Bereich (20) winkelférmig mit einem
vorderen horizontalen Steg (21) und einem sich anschlieBenden vertikalen Steg (22)
ausgebildet ist.

6. Vorderachstrager (1) nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, dass zwi-
schen dem vorderen horizontalen doppelwandigen Steg (21) und dem vertikalen Steg
(22) eine Wand (23) ausgebildet ist.

7. Vorderachstréager (1), insbesondere nach einem der Anspriiche 1 bis 6, da-
durch gekennzeichnet, dass der doppelwandige Bereich (20) ein oder mehrere
Hohlrdume (24, 25) aufweist.
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8. Vorderachstréager (1), insbesondere nach einem der Anspriiche 1 bis 7, da-
durch gekennzeichnet, dass sich an den doppelwandigen Bereich (20) eine untere
horizontale Flache (30) und eine obere horizontale Flache (28) anschlieRen, zwischen
denen eine sich im Wesentlichen in vertikaler Richtung erstreckende Pendelstiitzen-

aufnahme (5) aufgenommen ist.

9. Vorderachstrager (1), insbesondere nach einem der Anspriiche 1 bis 8, da-
durch gekennzeichnet, dass die untere horizontale Flache (30) zwei schrag nach
hinten weisende Laschen (34, 35) zur Befestigung der seitlichen Konsolen (3, 4) auf-
weist.

10.  Vorderachstrager (1) nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, dass zwi-
schen dem Quertradger (2) und den seitlichen Konsolen (3, 4) Freiraume (36, 38) aus-
gebildet sind.

11.  Vorderachstrager (1), insbesondere nach einem der Anspriiche 1 bis 10, da-
durch gekennzeichnet, dass die Pendelstiitzenaufnahme (5) an dem doppelwandi-
gen, vertikalen Steg (22) anliegt.

12.  Vorderachstrager (1) nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet, dass eine
Ausnehmung (40) im Wesentlichen in Langsrichtung (X) durch den doppelwandigen
vertikalen Steg (22) und die Pendelstiitzenaufnahme (5) verlauft.

13.  Verfahren zum Herstellen eines Vorderachstragers (1), insbesondere nach
einem der Anspriiche 1 bis 12, mit mindestens folgenden Schritten: Herstellen seitli-
cher Konsolen (3, 4), Herstellen eines Strangpressprofils (42) aus einem Leichtmetall
oder einer Leichtmetalllegierung mit einem doppelwandigen Bereich (20), Auftrennen
des Strangpressprofils (42) und Verformen zu einem Quertrager (2), und Befestigen
der seitlichen Konsolen (3, 4) an dem Quertréger (2).

14.  Verfahren nach Anspruch 13, dadurch gekennzeichnet, dass ein Profilstrang

(42) mit einem doppelwandigen Bereich (20) und einem geschlossenen Bereich (44)
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ausgebildet wird, und der geschlossene Bereich (44) nachfolgend in mindestens einer
Auftrennlinie (46) aufgetrennt und ganz oder teilweise abgewickelt wird.

15.  Verfahren nach Anspruch 14, dadurch gekennzeichnet, dass die Auftrennlinie
(46) in einer oberen horizontalen Flache (28) des geschlossenen Bereichs (44) aus-
gebildet wird und nachfolgend der hintere Teil der oberen Flache (28) nach hinten und
unten umgeklappt wird, so dass der nach hinten umgeklappte Teil eine Verlingerung
der unteren horizontalen Flache (30) ausbildet mit Aufnahmebereichen, z.B. Laschen
(34, 35) zur Befestigung des Vorderachstragers (1).

16.  Verfahren nach Anspruch 15, dadurch gekennzeichnet, dass eine Pendel-
stiitzenaufnahme (5) zwischen der oberen horizontalen Flache (28) und der unteren
horizontalen Fléche (30) des aufgetrennten, abgewickelten geschlossenen Bereichs
(44) befestigt, vorzugsweise geschweifdt wird.

17.  Verfahren, insbesondere nach einem der Anspriiche 13 bis 16, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der doppelwandige Bereich (20) mit einem doppelwandigen, vor-
deren horizontalen Steg (21) und einem sich in anschlieBenden doppelwandigen ver-
tikalen Steg (22) ausgebildet wird, vorzugsweise in L-Form.

18.  Verfahren, insbesondere nach einem der Anspriiche 15 bis 17, dadurch ge-
kennzeichnet, dass in der oberen horizontalen Flache (28) eine Ausnehmung (31)
zur Befestigung eines oberen Bereichs der Pendelstiitzenaufnahme (5) geschnitten
wird.

19.  Verfahren, insbesondere nach einem der Anspriiche 13 bis 18, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Auftrennvorgang durch Schneiden oder Stanzen erfolgt.

20.  Verfahren, insbesondere nach einem der Anspriiche 13 bis 19, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die seitlichen Konsolen (3, 4) gegossen werden.
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