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(57) Zusammenfassung: Die Erfindung betrifft einen Trager
fur einen Kraftwagen, insbesondere einen Personenkraftwa-
gen, mit wenigstens einem Quertragerelement (10) als ers-
tem Bauelement, und mit wenigstens einem separat von
dem Quertragerelement (10) ausgebildeten Anbauteil (22,
24, 26, 28) als zweitem Bauelement, welches Uber jeweilige
an den Bauelementen vorgesehene Verbindungselemente
(34, 36) mit dem Quertrédgerelement (10) verbunden ist, wo-
bei eines der Verbindungselemente (34, 36) wenigstens ei-
ne Aufnahme (38) und das andere der Verbindungselemen-
te (34, 36) wenigstens ein korrespondierendes Formschluss-
element (40) aufweist, welches unter Verbinden der Bauele-
mente zumindest teilweise in eine Steckrichtung in die Auf-
nahme (38) eingesteckt ist.




DE 10 2014 019 333 A1

Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft einen Tréger flr einen
Kraftwagen, insbesondere einen Personenkraftwa-
gen, gemal dem Oberbegriff von Patentanspruch 1,
ein Verfahren zum Herstellen eines solchen Tragers
gemal’ dem Oberbegriff von Patentanspruch 9 sowie
ein Baukastensystem fiir eine Mehrzahl von Bauvari-
anten eines solchen Tragers gemal dem Oberbegriff
von Patentanspruch 10.

[0002] Ein solcher Trager fir einen Kraftwagen, ins-
besondere Personenkraftwagen, ein Verfahren zum
Herstellen eines solchen Tragers sowie ein Baukas-
tensystem fur eine Mehrzahl von Bauvarianten eines
solchen Trégers sind beispielsweise bereits aus der
DE 10 2012 021 746 A1 als bekannt zu entnehmen.
Der Trager umfasst dabei wenigstens ein Quertra-
gerelement als erstes Bauelement sowie ein zwei-
tes Bauelement in Form eines Anbauteils, welches
separat von dem Quertragerelement ausgebildet ist.
Dies bedeutet, dass die Bauelemente separat von-
einander, das heif3t unabhangig voneinander herge-
stellt sind. Die Bauelemente (Quertréagerelement und
Anbauteil) sind mit jeweiligen Verbindungselementen
versehen, Uber welche die Bauelemente miteinander
verbunden sind.

[0003] Im Rahmen des Baukastensystems ist das
Quertragerelement bauvariantenibergreifend, so-
dass die mehreren Bauvarianten das gleiche Quer-
tragerelement umfassen. Das Anbauteil ist bauvari-
antenspezifisch und somit in Abhangigkeit von der
Bauvariante des Tragers uber jeweilige, an den Bau-
elementen vorgesehene Verbindungselemente mit
dem Quertragerelement verbindbar. Hierbei kann
das Baukastensystem beispielsweise ein drittes Bau-
element in Form eines zweiten Anbauteils umfassen,
wobei das zweite Anbauteil bauvariantenspezifisch
unter Abhangigkeit von der Bauvariante des Tragers
mit dem Quertragerelement verbindbar ist. Zur Rea-
lisierung einer ersten der Bauvarianten wird das ers-
te Anbauteil mit dem Quertragerelement verbunden,
wobei zur Realisierung einer von der ersten Bauva-
riante unterschiedlichen, zweiten der Bauvarianten
das dritte Bauelement in Form des zweiten Anbau-
teils mit dem Quertrégerelement verbunden wird. Da-
bei unterscheiden sich die Anbauteile beispielswei-
se hinsichtlich ihrer dul3eren Dimensionen voneinan-
der, sodass auf einfache und kostengiinstige Weise
die unterschiedlichen Bauvarianten geschaffen wer-
den kénnen.

[0004] Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, ei-
nen Trager, ein Verfahren beziehungsweise ein Bau-
kastensystem der eingangs genannten Art zu schaf-
fen, welche die Realisierung einer besonders einfa-
chen und kostenglinstigen Montage des Tragers er-
moglichen.
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[0005] Diese Aufgabe wird erfindungsgemaf durch
einen Trager mit den Merkmalen des Patentan-
spruchs 1, durch ein Verfahren mit den Merkmalen
des Patentanspruchs 9 sowie ein durch ein Baukas-
tensystem mit den Merkmalen des Patentanspruchs
10 geldst. Vorteilhafte Ausgestaltungen mit zweck-
maRigen Weiterbildungen der Erfindung sind in den
Ubrigen Anspriichen angegeben.

[0006] Um einen Trager der eingangs genannten Art
zu schaffen, welcher auf besonders einfache und
kostenglinstige Weise montiert werden kann, ist es
erfindungsgemaf vorgesehen, dass eines der Ver-
bindungselemente wenigstens eine Aufnahme und
das andere der Verbindungselemente wenigstens ein
korrespondierendes Formschlusselement aufweist,
welches unter Verbinden der Bauelemente zumin-
dest teilweise in eine Steckrichtung in die Aufnah-
me eingesteckt ist. Nach der voneinander sepa-
raten beziehungsweise voneinander unabhéngigen
Herstellung der Bauelemente kdnnen diese erfin-
dungsgemaly auf besonders einfache und kosten-
glunstige Weise derart miteinander verbunden wer-
den, dass das Formschlusselement in die korre-
spondierende Aufnahme eingesteckt wird. Mit an-
deren Worten ist die Montage des Tragers einfach,
da die Verbindungselemente lediglich zusammenge-
steckt werden missen. Dadurch sind keine separa-
ten Befestigungselemente erforderlich, um eine fes-
te und betriebssichere Anbindung des Anbauteils an
das Quertrégerelement zu erzielen. Infolge des Feh-
lens solcher separater Befestigungselemente kénnen
die Teileanzahl und das Gewicht des erfindungsge-
malen Tragers besonders gering gehalten werden.

[0007] Bei einer besonders vorteilhaften Ausflih-
rungsform der Erfindung ist eine innenumfangseitige
erste Kontur der Aufnahme an eine au3enumfangsei-
tige und in die Aufnahme eingesteckte zweite Kontur
des Formschlusselements angepasst. Mit anderen
Worten ist die Aufnahme bezlglich des Formschluss-
elements formnegativ ausgebildet, sodass die eine
Innenkontur der Aufnahme darstellende erste Kon-
tur eine Negativkontur oder Gegenkontur ist, mit wel-
cher die eine AuRRenkontur und somit eine Positiv-
kontur darstellende zweite Kontur des Formschluss-
elements korrespondiert. Hierdurch kann auf beson-
ders einfache Weise eine sehr feste Verbindung zwi-
schen den Bauelementen gewahrleistet werden, da
die Bauelemente aufgrund der formnegativen Ausge-
staltung der Verbindungselemente fest zusammen-
geflgt werden kénnen. Zusatzliche beziehungswei-
se separate Befestigungselemente sind zur Realisie-
rung dieser festen Verbindung nicht erforderlich und
nicht vorgesehen, sodass die feste Verbindung auf
besonders einfache Weise realisiert werden kann.

[0008] Zur Realisierung einer besonders einfachen
Montage kann ferner vorgesehen sein, dass die
Steckrichtung — insbesondere bezogen auf eine Ein-
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baulage, welche der Trager im vollstandig hergestell-
ten Zustand des Kraftwagens einnimmt — in Fahr-
zeuglangsrichtung (x-Richtung) oder in Fahrzeug-
querrichtung (y-Richtung) verlduft. Selbstverstand-
lich kann auch vorgesehen sein, dass die Steckrich-
tung auch in Fahrzeughochrichtung (z-Richtung) ver-
[&uft.

[0009] Eine weitere Ausfiihrungsform zeichnet sich
dadurch aus, dass die Verbindungselemente jewei-
lige Rastelemente aufweisen, welche unter Verbin-
den der Bauelemente miteinander verrastet sind.
Durch die Rastelemente kann eine Schnapp- bezie-
hungsweise Rastverbindung geschaffen werden, bei
welcher die miteinander verrasteten Rastelemente
formschlissig zusammenwirken, sodass das Anbau-
teil besonders fest an das Quertragerelement ange-
bunden ist. Ferner ist es vorteilhaft, dass eine sol-
che Schnapp- beziehungsweise Rastverbindung oh-
ne separate uns zusatzliche Werkzeuge und somit
einfach hergestellt werden kann, indem beispielswei-
se das Formschlusselement in die Steckrichtung in
die korrespondierende Aufnahme eingesteckt wird.

[0010] Dabei hat es sich als besonders vorteilhaft
gezeigt, wenn die Steckrichtung in Fahrzeughoch-
richtung verlauft. Da die Bauelemente Uber die Rast-
verbindung miteinander verbunden sind, wird das An-
bauteil am Quertrdgerelement gehalten, sodass es
nicht in Fahrzeughochrichtung nach unten fallen und
sich dadurch vom Quertrédgerelement I6sen kann.
Dabei kann diese Halterung mit einer besonders ge-
ringen Teilanzahl realisiert werden.

[0011] Um eine solche Rast- beziehungsweise
Schnappverbindung, welche auch als Clipsverbin-
dung bezeichnet wird, auf besonders einfache und
somit kostenglinstige Weise herzustellen, ist es bei
einer weiteren Ausfiihrungsform der Erfindung vorge-
sehen, dass wenigstens eines der Verbindungsele-
mente, insbesondere das die Aufnahme aufweisende
Verbindungselement, eine Durchgangsoéffnung auf-
weist, wobei die Rastelemente bezogen auf die
Steckrichtung hinter der Durchgangséffnung mitein-
ander verrastet sind.

[0012] Alternativ oder zusatzlich ist es mdglich, dass
durch die Aufnahme und das Formschlusselement
ein Presssitz ausgebildet ist. Dies bedeutet, dass die
Bauelemente Uber den Presssitz miteinander verbun-
den sind, wodurch eine Verbindung der Bauelemente
mit nur geringen Toleranzen auf einfache Weise rea-
lisiert werden kann. Insbesondere ist es méglich, eine
zumindest im Wesentlichen spielfreie Verbindung zu
schaffen, sodass Klappergerausche vermieden wer-
den kénnen.

[0013] Denkbar ist es ferner, dass die Verbindungs-
elemente miteinander verklebt sind. Dies bedeu-
tet, dass die Steckverbindung zwischen den Verbin-
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dungselementen zusatzlich mit einem Kleber verse-
hen ist, sodass die Verbindung einen besonders lang-
zeitfesten Halt bietet. Vorteilhafterweise ist es vor-
gesehen, dass die jeweiligen Verbindungselemente
an die jeweiligen Bauelemente angeformt, das heil3t
nicht zerstérungsfrei I6sbar mit den jeweiligen Bau-
elementen verbunden sind. Dabei hat es sich als vor-
teilhaft gezeigt, wenn die Verbindungselemente im
Rahmen der Herstellung des jeweiligen Bauelements
an dem jeweiligen Bauelement ausgebildet, das heil’t
beispielsweise an das jeweilige Bauelement ange-
formt wird. Hierbei ist es denkbar, dass das jewei-
lige Bauelement wenigstens einen Kunststoff auf-
weist, durch welchen das jeweilige Verbindungsele-
ment gebildet ist. Aufgrund der bereits beim jewei-
ligen Herstellungsprozesses des jeweiligen Bauele-
ments erzeugten Verbindungselemente, die vorzugs-
weise einander formentsprechend sind, sind keine
separaten Befestigungselemente erforderlich, um ei-
ne betriebssichere Verbindung zwischen den Bauele-
menten zu erzielen, sodass die Bauelemente beson-
ders einfach miteinander verbunden werden kénnen.

[0014] Vorzugsweise ist das Anbauteil, insbesonde-
re als Ganzes, zumindest im Wesentlichen aus ei-
nem Kunststoff gebildet, wobei das Anbauteil vor-
zugsweise durch Spritzgieen hergestellt und da-
durch als Spritzgussteil ausgebildet ist. Dabei kann
das Anbauteil gegebenenfalls angespritzte Verstar-
kungsrippen aus Kunststoff umfassen, sodass eine
hohe Steifigkeit des Anbauteils auf gewichtsglinsti-
ge Weise realisiert werden kann. Ferner ist es denk-
bar, dass das Anbauteil einen Grundkérper aus ei-
nem metallischen Werkstoff aufweist, welcher durch
wenigstens einen Kunststoff zu einem Hybrid-Bauteil
erganzt ist. Hierbei ist der Kunststoff beispielsweise
an den metallischen Grundkoérper angespritzt, was im
Rahmen eines Spritzgieverfahrens erfolgen kann.
Das wenigstens eine Verbindungselement des An-
bauteils kann dabei auf besonders einfache und kos-
tenglinstige Weise durch den Kunststoff hergestellt
werden. Zudem ist eine Ausgestaltung des Anbau-
teils moglich, bei der das Anbauteil wenigstens einen
mit einem Kunststoff umspritzten metallischen Einle-
ger umfasst, wobei bei der Umspritzung des Einle-
gers das wenigstens eine Verbindungselement des
Anbauteils mit an den Einleger angespritzt und dabei
hergestellt wird.

[0015] Dadurch, dass das Quertragerelement und
das Anbauteil separat voneinander hergestellt wer-
den, kénnen die Bauelemente, insbesondere das
Quertragerelement, mit einer geringen Komplexitat
und nur gering ausladend gestaltet werden. Hier-
durch ist es mdglich, mittels eines Herstellungswerk-
zeugs, insbesondere in einem Herstellungswerk-
zeug, zumindest zwei Quertragerelemente gleichzei-
tig herzustellen, wobei das jeweilige Quertragerele-
ment umgeformt, umgespritzt, das heil3t mit einem
Kunststoff versehen wird. Dadurch kann die Taktzeit
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gering gehalten werden, sodass die Tragereinrich-
tung auch im Rahmen einer Grol3serie kostenglinstig
hergestellt werden kann. Bei dem Herstellungswerk-
zeug handelt es sich beispielsweise um ein Spritz-
gieRwerkzeug.

[0016] Die zum Anbauteil beschriebenen Ausfiihrun-
gen kdnnen ohne weiteres auch auf das Quertrage-
relement Ubertragen werden. Dies bedeutet insbe-
sondere, dass das Quertrdgerelement beispielswei-
se genau einen Grundkérper aus einem metallischen
Werkstoff umfasst, welches durch wenigstens einen
Kunststoff zu einem Hybrid-Bauteil ergénzt ist. Hier-
bei ist der metallische Grundkorper beispielsweise
mit dem Kunststoff umspritzt, das heif3t der Kunst-
stoff ist an den Grundkoérper angespritzt. Ferner ist
es denkbar, dass das Quertrédgerelement wenigstens
einen metallischen Einleger umfasst, welcher mit ei-
nem Kunststoff umspritzt ist. Beispielsweise kann das
Quertragerelement mehrere metallische Einleger be-
ziehungsweise Grundkodrper umfassen, welche mit
einem Kunststoff zumindest teilweise umspritzt und
Uber den Kunststoff miteinander verbunden sind.

[0017] Um ein Verfahren der eingangs genannten
Art zu schaffen, mittels welchem der Trager auf be-
sonders einfache und kostengtinstige Weise herstell-
bar ist, ist es erfindungsgemal vorgesehen, dass ei-
nes der Verbindungselemente wenigstens eine Auf-
nahme und das andere der Verbindungselemente mit
wenigstens einem korrespondierenden Formschluss-
element versehen wird, welches unter Verbinden der
Bauelemente zumindest teilweise in eine Steckrich-
tung in die Aufnahme eingesteckt wird. Vorteilhaf-
te Ausgestaltungen des erfindungsgemalen Tragers
sind als vorteilhafter Ausgestaltung des erfindungs-
gemalen Verfahrens anzusehen und umgekehrt.

[0018] Um ferner ein Baukastensystem der ein-
gangs genannten Art zu schaffen, welches eine be-
sonders einfache und kostenglnstige Herstellung
der Bauvarianten ermdglicht, ist es erfindungsge-
mal vorgesehen, dass eines der Verbindungsele-
mente wenigstens eine Aufnahme und das ande-
re der Verbindungselemente wenigstens ein korre-
spondierendes Formschlusselement aufweist, wel-
ches unter Verbinden der Bauelemente zumindest
teilweise in eine Steckrichtung in die Aufnahme ein-
steckbar ist. Vorteilhafte Ausgestaltungen des erfin-
dungsgemalen Tragers und des erfindungsgema-
Ren Verfahrens sind in vorteilhaften Ausgestaltungen
des erfindungsgemaflen Baukastensystems anzuse-
hen und umgekehrt.

[0019] Dadurch, dass bei dem erfindungsgemafRen
Baukastensystem das Anbauteil nicht einstiickig mit
dem Quertragerelement ausgebildet beziehungswei-
se nicht nicht-zerstérungsfrei 16sbar mit dem Quer-
tragerelement verbunden ist, sondern separat be-
ziehungsweise unabhangig vom Quertragerelement
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hergestellt und nach der jeweiligen Herstellung der
Bauelemente mit dem Quertragerelement verbunden
ist, kdbnnen die unterschiedlichen Bauvarianten des
Tragers auf besonders einfache und kostengunsti-
ge Weise hergestellt werden. Bei den Bauvarianten
wird jeweils das gleiche, bauvariantenibergreifende
Quertragerelement verwendet, sodass die Varianten-
bildung durch jeweilige, voneinander unterschiedli-
che und wahlweise mit dem Quertragerelement ver-
bindbare Anbauteile erfolgen kann. Hierbei ist es
mdglich, das jeweilige Anbauteil mit dem Quertrage-
relement auf besonders einfache und kostengtinstige
Weise Uber die Verbindungselemente zu verbinden,
in dem das jeweilige Formschlusselement zumindest
teilweise in die korrespondierende Aufnahme einge-
steckt wird.

[0020] Vorzugsweise handelt es sich bei dem Tra-
ger um einen Frontendtrager, welcher an einer korre-
spondierenden Karosserie befestigbar ist. Hierbei ist
das Anbauteil vorzugsweise ein Stitzelement, wel-
ches auch als Strebe oder Strebenelement bezeich-
net wird. Vorzugsweise ist das Strebenelement ei-
ne sogenannte Z-Strebe, welche zumindest im We-
sentlichen in Fahrzeughochrichtung verlauft und sich
dabei in Fahrzeughochrichtung nach unten von dem
Quertragerelement weg erstreckt. Das Quertrager-
element wird beispielsweise als sogenannte Kihler-
bricke verwendet, an welcher im fertig hergestellten
Zustand des Kraftwagens ein Kihimodul gehalten ist.

[0021] Weitere Vorteile, Merkmale und Einzelhei-
ten der Erfindung ergeben sich aus der nachfolgen-
den Beschreibung eines bevorzugten Ausfiihrungs-
beispiels sowie anhand der Zeichnungen; diese zei-
genin:

[0022] Fig. 1 eine schematische Perspektivansicht
auf ein Baukastensystem flr eine Mehrzahl von
Bauvarianten eines Tragers in Form eines Front-
endtragers gemal einer ersten Ausfihrungsform fur
einen Personenkraftwagen, mit einem Obergurt in
Form eines bauvariantenibergreifenden Quertrager-
elements als erstem Bauelement, mit separat vonein-
ander und separat von dem Quertrdgerelement her-
gestellten bauvariantenspezifischen ersten Anbautei-
len in Form von ersten Stiitzelementen sowie mit se-
parat voneinander und separat vom Quertragerele-
ment hergestellten bauvariantenspezifischen zweiten
Anbauteilen in Form von zweiten Stitzelementen,
wobei in Abhangigkeit von der Bauvariante des Front-
endtragers und somit wahlweise die ersten Stitzele-
mente oder die zweiten Stutzelemente Uber jeweili-
ge Verbindungselemente unter Ausbildung jeweiliger
Steckverbindungen mit dem Quertrédgerelement ver-
bindbar sind;

[0023] Fig. 2 eine schematische Perspektivansicht
auf separat voneinander hergestellte Grundkdrper
in Form von Einzelprofilen des Quertragerelements,
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welche jeweils zumindest teilweise mit einem Kunst-
stoff versehen und Uiber einen Kunststoff miteinander
verbunden werden;

[0024] Fig. 3 eine schematische Perspektivansicht
auf das Quertragerelement;

[0025] Fig. 4 eine schematische Perspektivansicht
auf eines der ersten Stitzelemente;

[0026] Fig. 5 eine schematische Perspektivansicht
auf eines der zweiten Stiitzelemente;

[0027] Fig. 6 ausschnittsweise eine schematische
und perspektivische Rickansicht auf den Frontend-
trager;

[0028] Fig. 7 ausschnittsweise eine schematische
Rickansicht auf den Frontendtrager gemaR Fig. 6;

[0029] Fig. 8 ausschnittsweise eine weitere sche-
matische und perspektivische Rickansicht auf den
Frontendtrager gemal einer zweiten Ausflihrungs-
form;

[0030] Fig. 9 ausschnittsweise eine schematische
und perspektivische Vorderansicht auf den Frontend-
trager;

[0031] Fig. 10 ausschnittsweise eine schematische
Explosionsansicht auf den Frontendtrager; und in

[0032] Fig. 11 eine schematische und perspektivi-
sche Vorderansicht auf den Frontendtrager geman
der zweiten Ausfiihrungsform.

[0033] In den Fig. sind gleiche oder funktionsglei-
che Elemente mit gleichen Bezugszeichen versehen.
Wahrend Fig. 1 bis Fig. 7 einen Trager in Form eines
Frontendtragers gemal einer ersten Ausflihrungs-
form zeigen, zeigen Fig. 10 und Fig. 11 den Front-
endtrager geman einer zweiten Ausfiihrungsform.

[0034] Fig. 1 zeigt in einer schematischen Perspek-
tivansicht ein Baukastensystem fiir eine Mehrzahl
von Bauvarianten eines Tragers in Form eines Front-
endtragers fir einen Personenkraftwagen. Der Front-
endtrager und somit das Baukastensystem umfassen
ein Quertragerelement 10, welches auch als Ober-
gurt bezeichnet wird. In Zusammenschau mit Fig. 2
ist erkennbar, dass das Quertragerelement 10 ei-
ne Mehrzahl von Einzelprofilen in Form von metalli-
schen Grundkdrpern umfasst, welche als Blechein-
leger 12a—-d ausgebildet und jeweils separat vonein-
ander hergestellt sind. Mit anderen Worten sind die
Blecheinleger 12a—d Blechbauteile, wobei der Blech-
einleger 12a als rechtes AulRenblech ausgebildet und
aus einem Stahl hergestellt ist sowie eine Einpress-
buchse 14 aufweist. Der Blecheinleger 12c ist ein
linkes Auf3enblech, das aus einem Stahl hergestellt
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und mit einer Einpressbuchse 16 versehen ist. Der
Blecheinleger 12b ist ein sogenanntes Mittelblech,
welches aus einem Stahl gebildet ist. Bei dem Blech-
einleger 12d handelt es sich um einen aus einem
Stahl gebildeten Schlossblech mit drei Einpressmut-
tern 18, wobei das Schlossblech am Mittelblech fixiert
ist. In Zusammenschau mit Fig. 3 ist erkennbar, dass
die Blecheinleger 12a—d separat voneinander herge-
stellt und miteinander verbunden sind und zusam-
men ein Tragerteil des Quertragerelements 10 bilden,
wobei das Tragerteil insgesamt aus wenigstens ei-
nem metallischen Werkstoff gebildet ist. Das Trager-
teil ist dabei mit einem Kunststoff 20 des Quertrage-
relements 10 versehen und dadurch zu einem Hy-
brid-Bauteil in Form eines Metall-Kunststoff-Hybrid-
tragers (MKH-Trager) ergénzt, wobei der Kunststoff
20 in Fig. 1 und Fig. 3 transparent dargestellt ist.
Der Kunststoff 20 ist vorzugsweise im Rahmen eines
SpritzgieRverfahrens zumindest an die Blecheinleger
12a-c angespritzt, sodass die Blecheinleger 12a-c
jeweils zumindest teilweise aullenumfangsseitig mit
dem Kunststoff 20 versehen und mittels des Kunst-
stoffes 20 miteinander verbunden sind. Vorzugswei-
se sind alle Blecheinleger 12a—d mit dem Kunststoff
20 versehen und mittels dieses miteinander verbun-
den.

[0035] Der Kunststoff 20 des Quertragerelements 10
ist vorzugsweise ein faserverstarkter Kunststoff, wo-
bei es sich beispielsweise um Polyamid (PA) handelt,
welcher mittels Verstarkungsfasern, insbesondere in
Form von Glasfasern (GF), verstarkt ist. Beispielswei-
se handelt es sich bei dem Kunststoff 20 um PA6-GF
30.

[0036] Fernerist es vorzugsweise vorgesehen, dass
jeweilige Blechkanten der Blecheinleger 12a-c mit
dem Kunststoff 20 umspritzt werden. Der Frontend-
trager wird separat von der Karosserie des Perso-
nenkraftwagens hergestellt und im Rahmen der Her-
stellung des Personenkraftwagens an die Karosserie
montiert.

[0037] Das Quertragerelement 10 ist ein erstes Bau-
element des Frontendtragers, welcher zweite Bau-
elemente in Form von ersten Anbauteilen umfasst,
die vorliegend als Stutzelemente beziehungsweise
Strebenelemente 22 und 24 ausgebildet sind. Im
Rahmen des Baukastensystems sind ferner dritte
Bauelemente in Form von zweiten Anbauteilen vor-
gesehen, welche als zweite Stitzelemente bezie-
hungsweise Strebenelemente 26 und 28 ausgebildet
sind. Wahrend das Quertragerelement 10 bauvarian-
tentbergreifend ist, sind die Strebenelemente 22 und
24 und die Strebenelemente 26 und 28 jeweils bau-
variantenspezifisch und in Abhangigkeit von der Bau-
variante des Frontendtragers mit dem Quertragerele-
ment 10 verbindbar. Mit anderen Worten werden zur
Herstellung einer ersten der Bauvarianten des Front-
endtragers die Strebenelemente 22 und 24 mit dem
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Quertragerelement 10 verbunden. Zur Realisierung
einer zweiten der Bauvarianten werden hingegen an-
stelle der Strebenelemente 22 und 24 die Strebenele-
mente 26 und 28 mit dem Quertragerelement 10 ver-
bunden. Im fertig hergestellten Zustand der jeweili-
gen Bauvariante erstrecken sich die Strebenelemen-
te 22 und 24 beziehungsweise 26 und 28 zumindest
im Wesentlichen in Fahrzeughochrichtung (z-Rich-
tung) und dabei in Fahrzeughochrichtung nach unten
vom Quertragerelement 10 weg.

[0038] Im fertig hergestellten Zustand des Perso-
nenkraftwagens insgesamt ist beispielsweise der
Frontendtrager Uber die Strebenelemente 22 und 24
beziehungsweise 26 und 28 an einer darunter an-
geordneten und insbesondere als Langstragerebe-
ne ausgebildeten Lastebene abgestitzt, wobei der
Frontendtrager Gber die Strebenelemente 22 und 24
beziehungsweise 26 und 28 beispielsweise an je-
weiligen Langstragerelementen der Lastebene abge-
stutzt ist.

[0039] Dabei ist anhand von Fig. 1 bis Fig. 7 eine
erste Ausfihrungsform des Frontendtragers veran-
schaulicht. Im Rahmen des Baukastensystems sind
die Strebenelemente 22 und 24 sowie 26 und 28 bau-
variantenspezifisch. Dies bedeutet, dass fiir alle Bau-
varianten das gleiche Quertragerelement 10 verwen-
det wird, wobei die Variantenbildung durch die Stre-
benelemente 22 und 24 beziehungsweise 26 und 28
erfolgt. Dies bedeutet, dass sich die Bauvarianten un-
terscheiden, wobei diese Unterschiede insbesonde-
re durch die Strebenelemente 22 und 24 beziehungs-
weise 26 und 28 derart realisiert werden, dass sich
die Strebenelemente 22 und 24 beziehungsweise 26
und 28 hinsichtlich ihrer duBeren Abmessungen, ins-
besondere hinsichtlich ihrer in Fahrzeughochrichtung
verlaufenden Hohe, voneinander unterscheiden. Da-
durch, dass sich die Strebenelemente 22 und 24 be-
ziehungsweise 26 und 28 im fertig hergestellten Zu-
stand des Frontendtragers zumindest im Wesentli-
chen in Fahrzeughochrichtung erstrecken, werden
die Strebenelemente 22 und 24 beziehungsweise 26
und 28 auch als Z-Streben oder Vertikalstreben be-
zeichnet.

[0040] In Fig. 4 ist in einer schematischen perspek-
tivischen Vorderansicht das Strebenelement 24 ge-
zeigt, wobei in Fig. 5 in einer schematischen perspek-
tivischen Vorderansicht das Strebenelement 28 ge-
zeigtist. Im Gegensatz zum Strebenelement 24 weist
das Strebenelement 28 einen Zwischenbereich 30
auf, woraus eine gegenliber dem Strebenelement 24
gréRere, in Fahrzeughochrichtung verlaufende Héhe
des Strebenelements 28 resultiert. Dadurch kann bei-
spielsweise die zweite Bauvariante des Frontendtra-
gers fur Fahrzeugausflihrungen mit einer grof3en H6-
he und die erste Bauvariante fur Fahrzeugausfihrun-
gen mitdem gegeniber geringerer Héhe genutzt wer-
den. Dies bedeutet, dass die Variantenbildung des
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Frontendtragers fir unterschiedlich hohe Fahrzeug-
ausflihrungen Uber die unterschiedlich hohen Verti-
kalstreben (Strebenelemente 22 und 24 beziehungs-
weise 26 und 28) realisiert wird. Hierbei ist der Ober-
gurt (Quertragerelement 10) bei allen Bauvarianten
gleich. Der Obergurt kann beispielsweise in einem
Zustand transportiert werden, in welchem die Stre-
benelemente 22 und 24 beziehungsweise 26 und 28
noch nicht an den Obergurt angebunden sind. Somit
ist der Obergurt wenig ausladend und kompakt und
kann somit einfach transportiert werden. Die jeweilige
Fahrzeugvariante wird im Rahmen der Montage des
Frontendtragers erzeugt, in dem dann die jeweiligen
Strebenelemente 22 und 24 beziehungsweise 26 und
28 an den Obergurt montiert werden. Die Strebenele-
mente 22, 24, 26 und 28 sind jeweils separat vonein-
ander und separat vom Quertragerelement 10 ausge-
bildet und werden - je nach Bauvariante — nach ihrer
voneinander unabhangigen und vom Quertragerele-
ment 10 unabhangigen Herstellung mit dem Quertra-
gerelement 10 verbunden.

[0041] Aus Fig. 4 und Fig. 5 ist am Beispiel der Stre-
benelemente 24 und 28 zu erkennen, dass die Ver-
bindung des Quertréagerelements 10 mit den Streben-
elementen 24 und 28 und somit mit den Strebenele-
menten 22 und 26 Uber eine jeweilige Anbindungs-
geometrie 32 der Strebenelemente 24 beziehungs-
weise 28 erfolgt, wobei die Anbindungsgeometrie 32
auch als Schnittstelle bezeichnet wird, Uber welche
das jeweilige Strebenelement 22, 24, 26 und 28 an
das Quertragerelement 10 angebunden wird. Hier-
bei ist die Anbindungsgeometrie 32 bei allen Stre-
benelementen 22, 24, 26 und 28 identisch, sodass
die Strebenelemente 22 und 24 beziehungsweise 26
und 28 trotz ihrer genannten Unterschiede auf glei-
che und somit einfache Weise an das Quertrager-
element 10 angebunden werden kénnen. Durch eine
solche geeignete Anbindungsgeometrie 32 kann eine
eindeutige Montage der Vertikalstreben an den Ober-
gurt ermdglicht werden. Eine Ubertragung von Kréf-
ten kann durch entsprechende Ausgestaltung und
Materialauswahl sowie Abstimmung der Schnittstelle
erfolgen, um Toleranzanforderungen im Zusammen-
bau des Frontendtragers zu erfillen.

[0042] Aufgrund der genannten separaten Ausge-
staltung beziehungsweise Herstellung des Quertra-
gerelements 10 und der jeweiligen Strebenelemente
22, 24, 26 und 28 kénnen die Bauelemente flr sich
betrachtet mit einer geringen Komplexitat hergestellt
und auf einfache und kostenglinstige Weise trans-
portiert werden. Vorzugsweise sind die Vertikalstre-
ben aus einem anderen Werkstoff als das Quertrage-
relement 10 hergestellt. Dabei kann vorgesehen sein,
dass die Vertikalstreben aus einem Kunststoff, insbe-
sondere aus einem faserverstarktem Kunststoff, ge-
bildet sind. Bei dem faserverstarkten Kunststoff han-
delt es sich beispielsweise um Polypropylen (PP),
welcher Verstarkungsfasern, insbesondere in Form
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von Glasfasern, aufweist. Bei dem faserverstarktem
Kunststoff fur die Vertikalstreben kann es sich bei-
spielsweise um PPGF30 handeln. Aufgrund der se-
paraten Herstellung der Bauelemente ist es ferner
mdglich, eine Variantenbildung des jeweiligen Perso-
nenkraftwagens erst mit der Herstellung des Front-
endtrégers zu schaffen, welcher auch als Frontend-
modul bezeichnet wird.

[0043] Ferner sind aus Fig. 4 und Fig. 5 Verbin-
dungselemente 25 der Strebenelemente 24 bezie-
hungsweise 28 erkennbar, wobei die Verbindungs-
elemente 25 beispielsweise Kunststoffmuttern oder
Metallgewindeeinsétze als Einlegeteile sind. Dartiber
hinaus sind jeweilige Einlegeteile in Form von Stitz-
buchsen 27 auf Metall vorgesehen.

[0044] Aus Fig. 6 und Fig. 7 ist besonders gut er-
kennbar, dass am Quertragerelement 10 wenigstens
ein Verbindungselement 34 und am jeweiligen Stre-
benelement 22, 24, 26 und 28 jeweils wenigstens
ein zweites Verbindungselement 36 vorgesehen ist.
Dabei ist die jeweilige Vertikalstrebe Uber die korre-
spondierenden Verbindungselemente 34 und 36 mit
dem Quertragerelement 10 verbunden. Zur Realisie-
rung einer besonders einfachen Montage des Front-
endtragers selbst weist das Verbindungselement 34
des Quertragerelements 10 Aufnahmen 38 auf, wo-
bei das jeweilige Verbindungselement 36 der ent-
sprechenden Vertikalstrebe — wie in Fig. 7 am Bei-
spiel des Strebenelements 28 zu erkennen ist — mit
den Aufnahmen 38 korrespondierende Formschluss-
elemente 40 aufweist, welche unter Verbinden der
Vertikalstrebe mit dem Quertragerelement 10 zumin-
dest teilweise in eine Steckrichtung in die jeweilige
Aufnahmen 38 eingesteckt sind. Bezogen auf den
fertig hergestellten Zustand des Personenkraftwa-
gens verlauft die Steckrichtung vorliegend zumindest
im Wesentlichen in Fahrzeuglangsrichtung (x-Rich-
tung), wobei die Formschlusselemente 40 in Fahr-
zeuglangsrichtung von vorne nach hinten in die kor-
respondierenden Aufnahmen 38 eingesteckt werden.

[0045] Aus Fig. 6 ist ferner besonders gut erkenn-
bar, dass das Verbindungselement 36, welches zur
Anbindungsgeometrie 32 gehdrt, ferner ein Raste-
lement 42 mit Rastnasen 44 aufweist. Damit korre-
spondierend ist am Quertragerelement 10 ein Raste-
lement 46 in Form einer Rastaufnahme vorgesehen,
wobei das Rastelement 46 mit den Rastnasen 44 ver-
rastet ist und somit formschlissig zusammenwirkt.
Dabei hintergreifen die Rastnasen 44 bezogen auf
die Steckrichtung jeweilige Wandungsbereiche der
Rastaufnahme. Aus Fig. 6 und Fig. 7 ist besonders
gut erkennbar, dass das Verbindungselement 34 des
Quertragerelements 10 durch den Kunststoff 20 des
Quertragerelements 10 gebildet ist. Dabei wird das
Verbindungselement 34 im Rahmen des Spritzgiel3-
verfahrens hergestellt, in dessen Rahmen zumindest
die Blecheinleger 12a—c, vorzugsweise die Blechein-
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leger 12a—d, mit dem Kunststoff 20 versehen werden.
Analog dazu ist das Verbindungselement 36 der je-
weiligen Vertikalstrebe durch den Kunststoff der je-
weiligen Vertikalstrebe gebildet. Zusatzliche und se-
parate Verbindungselemente beziehungsweise Be-
festigungselemente zum Verbinden der Bauelemen-
te sind somit nicht vorgesehen und nicht erforder-
lich, sodass eine einfache Montage dargestellt wer-
den kann. Diese einfache Montage und die Halterung
des jeweiligen Strebenelements 22, 24, 26 und 28
am Quertragerelement 10 erfolgt durch eine Rastver-
bindung, welche auch als Clips- oder Schnappver-
bindung bezeichnet und durch die Rastelemente 42
und 46 gebildet wird. Hierbei ist die Realisierung ei-
ner Handmontage ebenso mdglich wie eine automa-
tisierte Montage der Vertikalstrebe an das Quertrage-
relement 10.

[0046] Die Verbindung zwischen der jeweiligen Ver-
tikalstreben und dem Obergurt (Quertragerelement
10) ist vorzugsweise reversibel, das heildt zersto-
rungsfrei |6sbar, sodass die Vertikalstreben bei-
spielsweise zum Zwecke einer Wartung oder ei-
nes Austauschs auf einfache Weise vom Quertrage-
relement 10 demontiert werden kdénnen. Insgesamt
ermoglichen die Vertikalstreben und ihre separate
Herstellung eine einfache Fahrzeugvariantenbildung,
wobei lediglich die Vertikalstreben, nicht jedoch das
Quertragerelement 10, geéndert werden missen, da
dieses fur unterschiedliche Bauvarianten verwendet
werden kann. Hierdurch kénnen auch Werkzeugan-
derungskosten gering gehalten werden.

[0047] Zum Verrasten beziehungsweise Verklipsen
der Vertikalstrebe, das heifdt vorliegend dem Stre-
benelement 28 mit dem Quertréagerelement 10 wer-
den die Rastnasen 44 durch eine Durchgangso6ffnung
48 der Rastaufnahme (Rastelement 46) hindurchge-
steckt, wobei die Verbindungselemente 34 und 36 be-
zogen auf die Steckrichtung hinter der Durchgangs-
offnung 48 miteinander verrastet sind.

[0048] Fig. 8 bis Fig. 11 veranschaulichen eine zwei-
te Ausfiihrungsform des Frontendtragers. Bei der
zweiten Ausfiihrungsform ist eine der Aufnahmen 38
als die Durchgangso6ffnung 48 ausgebildet, in welche
beziehungsweise durch welche das korrespondieren-
de Rastelement 42 mit der Rastnase 44 des Verbin-
dungselements 36 gesteckt wird. Auch die andere
Aufnahme 38 ist als weitere Durchgangsoffnung 50
ausgebildet, wobei das Formschlusselement 40 als
weiteres Rastelement mit besonders gut aus Fig. 8
erkennbaren, weiteren Rastnasen 52 ausgebildet ist.
Auch das Formschlusselement 40 mit den Rastnasen
52 wird durch die Durchgangsoéffnung 50 (Aufnahme
38) hindurch gesteckt, sodass die Rastnasen 52 die
Durchgangsdéffnung 50 begrenzende Wandungsbe-
reiche hintergreifen kénnen. Durch die Aufnahme 38
ist somit ein weiteres Rastelement in Form einer wei-
teren Rastaufnahme gebildet, wobei das weitere Ra-
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stelement mit dem Formschlusselement 40 mit den
Rastnasen 52 verrastet ist.
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Patentanspriiche

1. Trager fir einen Kraftwagen, insbesondere
einen Personenkraftwagen, mit wenigstens einem
Quertragerelement (10) als erstem Bauelement, und
mit wenigstens einem separat von dem Quertrage-
relement (10) ausgebildeten Anbauteil (22, 24, 26,
28) als zweitem Bauelement, welches Uber jeweili-
ge an den Bauelementen vorgesehene Verbindungs-
elemente (34, 36) mit dem Quertrdgerelement (10)
verbunden ist, dadurch gekennzeichnet, dass ei-
nes der Verbindungselemente (34, 36) wenigstens ei-
ne Aufnahme (38) und das andere der Verbindungs-
elemente (34, 36) wenigstens ein korrespondieren-
des Formschlusselement (40) aufweist, welches un-
ter Verbinden der Bauelemente zumindest teilweise
in eine Steckrichtung in die Aufnahme (38) einge-
steckt ist.

2. Trager nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass eine innenumfangsseitige erste Kon-
tur der Aufnahme (38) an eine auBenumfangsseitige
und in die Aufnahme (38) eingesteckte zweite Kontur
des Formschlusselements (40) angepasst ist.

3. Trager nach einem der Anspriche 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet, dass die Steckrichtung
in Fahrzeuglangsrichtung oder in Fahrzeugquerrich-
tung verlauft.

4. Trager nach einem der vorhergehende An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, dass die Verbin-
dungselemente (34, 36) jeweilige Rastelemente (42,
46) aufweisen, welche unter Verbinden der Bauele-
mente miteinander verrastet sind.

5. Trager nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Steckrichtung in Fahrzeughoch-
richtung verlauft.

6. Trager nach einem der Anspriche 4 oder 5, da-
durch gekennzeichnet, dass wenigstens eines der
Verbindungselemente (34, 36) eine Durchgangsoff-
nung aufweist (48, 50), wobei die Rastelemente (42,
46) bezogen auf die Steckrichtung hinter der Durch-
gangsoffnung (48, 50) miteinander verrastet sind.

7. Trager nach einem der vorhergehende Anspru-
che, dadurch gekennzeichnet, dass durch die Auf-
nahme (38) und das Formschlusselement (40) ein
Presssitz ausgebildet ist.

8. Trager nach einem der vorhergehende An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die Verbin-
dungselemente miteinander verklebt sind.

9. Verfahren zum Herstellen eines Tragers fir ei-
nen Kraftwagen, insbesondere einen Personenkraft-
wagen, bei welchem wenigstens ein Quertragerele-
ment (10) als erstes Bauelement und wenigstens An-
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bauteil (22, 24, 26, 28) als zweites Bauelement se-
parat voneinander hergestellt und mit jeweiligen Ver-
bindungselementen (34, 36) versehen werden, Uber
welche die Bauelemente miteinander verbunden wer-
den, dadurch gekennzeichnet, dass eines der Ver-
bindungselement (34, 36) mit wenigstens einer Auf-
nahme (38) und das andere der Verbindungselemen-
te (34, 36) mit wenigstens einem korrespondieren-
den Formschlusselement (40) versehen wird, wel-
ches unter Verbinden der Bauelemente zumindest
teilweise in eine Steckrichtung in die Aufnahme (38)
eingesteckt wird.

10. Baukastensystem fiir eine Mehrzahl von Bau-
varianten eines Tragers fiir einen Kraftwagen, ins-
besondere einen Personenkraftwagen, mit wenigs-
tens einem bauvariantenibergreifenden Quertrager-
element (10) als erstem Bauelement, und mit wenigs-
tens einem separat von dem Quertragerelement (10)
ausgebildeten, bauvariantenspezifischen Anbauteil
(22, 24, 26, 28) als zweitem Bauelement, welches in
Abhangigkeit von der Bauvariante der Tragereinrich-
tung Uber jeweilige an den Bauelementen vorgese-
hene Verbindungselemente (34, 36) mit dem Quer-
tragerelement (10) verbindbar ist, dadurch gekenn-
zeichnet, dass eines der Verbindungselemente (34,
36) wenigstens eine Aufnahme (38) und das ande-
re der Verbindungselemente (34, 36) wenigstens ein
korrespondierendes Formschlusselement (40) auf-
weist, welches unter Verbinden der Bauelemente zu-
mindest teilweise in eine Steckrichtung in die Aufnah-
me (38) einsteckbar ist.

Es folgen 6 Seiten Zeichnungen
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