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(54) Crashelement

(57)  Die Erfindung betrifft ein Crashelement, insbe-
sondere Crashbox fiir Kraftfahrzeuge, miteinemim Cras-
hfall energieabsorbierend deformierbaren Hohlkammer-
profil (2) und einer Tragerplatte (3) zur Anordnung des

Hohlkammerprofils an einem Langs- und/oder Biegetra-
ger des Kraftfahrzeugs. Um ein Crashelement bereitzu-
stellen, welches sich besonderes kostengtinstig herstel-
len Iasst, ist vorgesehen, dass das Hohlkammerprofil (2)
und die Tragerplatte (3) einstlickig ausgebildet sind.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Crashelement, insbe-
sondere eine Crashbox fir Kraftfahrzeuge, mit einem im
Crashfall energieabsorbierend deformierbaren Hohl-
kammerprofil und einer Tragerplatte zur Anordnung des
Hohlkammerprofils an einem Langs- und/oder Biegetra-
ger des Kraftfahrzeuges.

[0002] Zum Zwecke einer héheren passiven Sicher-
heit sowie um das Schadensbild an einer Fahrzeugka-
rosserie bei Unfallen mit niedriger Geschwindigkeit so
gering wie mdglich zu halten, werden vermehrt soge-
nannte Crashelemente bzw. Crashboxen eingesetzt. Im
Falle eines Aufpralls vermindert die Crashbox die auf die
Karosseriestruktur Gbertragene Aufprallenergie und ver-
hindert somit deren Beschadigung bzw. verringert den
Grad der Beschadigung. Im Rahmen der Erfindung wird
dabeiunter dem Begriff Crashbox ein Bauteil verstanden,
welches neben einem Hohlkammerprofil, das zum Ab-
bau der im Crashfall auftretenden Energie deformierbar
ist, eine Tragerplatte zur Anordnung des Hohlkammer-
profils an einem Langs- oder Biegetrager aufweist.
[0003] Bekannte Crashelemente, bzw. Crashboxen
sind als mehrteilige Bauteile ausgefiihrt, bei denen das
Hohlkammerprofil mit entsprechenden Anbauteilen, ins-
besondere der Tragerplatte, versehen wird, um das
Crashelement am Fahrzeug anordnen zu kénnen. Der-
artige Crashelemente weisen den Nachteil auf, dass sie
einen erhohten Fertigungsaufwand aufweisen, nachdem
sichergestellt werden muss, dass die im Crashfall auf-
tretenden Krafte zuverlassig von der Tragerplatte auf das
deformierbare Hohlkammerprofil ibertragen werden.
[0004] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein
Crashelement bereitzustellen, welches sich besonderes
kostenglinstig herstellen lasst.

[0005] Die Erfindung I6st die Aufgabe durch ein Cras-
helement, insbesondere eine Crashbox mit den Merk-
malen des Anspruchs 1 sowie ein Verfahren mit den
Merkmalen des Anspruchs 11. Vorteilhafte Weiterbildun-
gen der Erfindung sind in den abhangigen Anspriichen
angegeben.

[0006] Kennzeichnend fir das erfindungsgemalle
Crashelement ist, dass das Hohlkammerprofil und die
Tragerplatte einstiickig ausgebildet sind. Diese einstik-
kige Ausbildung gewahrleistet in besonderem Male ein
Crashelement mit einer hohen Stabilitat. Insbesondere
wird besonders zuverlassig gewahrleistet, dass es zu
keiner Trennung zwischen dem Hohlkammerprofil und
der Tragerplatte im Falle eines Crashs kommt. Die ein-
stlickige Ausbildung von Hohlkammerprofil und Trager-
platte ermdglicht es dabei, auf eine arbeits- und zeit- so-
wie kostenintensive fertigungstechnische Verbindung
der Tragerplatte und des Hohlkammerprofils zu verzich-
ten. Dariiber hinaus kénnen durch geeignete Formge-
bungsprozesse das Hohlkammerprofil und die Trager-
platte bereits bei der Fertigung entsprechend den kon-
struktiven Vorgaben ausgebildet werden.

[0007] Die einstiickige Ausbildung von Hohlkammer-
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profil und Tragerplatte kann grundséatzlich in beliebiger
Weise erfolgen. Nach einer besonders vorteilhaften Aus-
gestaltung der Erfindung sind das Hohlkammerprofil und
die Tragerplatte jedoch flieRpresstechnisch, insbeson-
dere kaltflieBpresstechnisch als einstlickiges Bauteil her-
gestellt. Ein entsprechend hergestelltes Crashelement
zeichnet sich, insbesondere im Falle der kaltflieRpress-
technischen Herstellung, durch seine auRerordentlich
geringen Toleranzen, hohe Oberflachengiite sowie nur
minimalem Materialverbrauch bei der Herstellung aus.
Das gemal dieser Weiterbildung hergestellte Crashele-
ment erfordert insoweit keine Nacharbeit, nachdem be-
reits im Rahmen des Formgebungsprozesses eine hohe
MafRgenauigkeit erreicht werden kann. Hierdurch wer-
den die Kosten fir die Herstellung des Crashelements
in ergénzender Weise gesenkt.

[0008] Das Crashelement kann grundsatzlich aus be-
liebigen Materialien hergestellt werden. Nach einer be-
sonders vorteilhaften Ausgestaltung der Erfindung ist
das einstiickige, Hohlkammerprofil und Tragerplatte auf-
weisende Bauteil jedoch aus Aluminium gebildet. Die
Verwendung von Aluminium zeichnet sich dabei dadurch
aus, dass es sich besonderes kostenglinstig flieBpress-
technisch bearbeiten lasst und tberdies die Herstellung
von Crashelementen mit einem nur geringen Eigenge-
wicht und gleichzeitig hoher Stabilitadt ermdglicht.
[0009] Die Festigkeitseigenschaften des Crashele-
ments kdnnen bereits Gber den Formgebungsprozess in
geeigneter Weise eingestellt werden. Nach einer vorteil-
haften Weiterbildung der Erfindung ist das Bauteil jedoch
durch sich zwischen dem Hohlkammerprofil und der Tra-
gerplatte erstreckende Versteifungselemente, insbeson-
dere Stege verstarkt. Die Stege stitzen in ergdnzender
Weise das Hohlkammerprofil gegenuber der Tragerplat-
te ab und erhéhen die Widerstandsfahigkeit des Hohl-
kammerprofils im Crashfall. Die Verwendung von Stegen
zeichnet sich dabei dadurch aus, dass sie in besonders
einfacher und kostengtinstiger Weise eine Verstarkung
des Bauteils - falls erforderlich - erméglichen, so dass
auf andernfalls erforderliche héhere Materialdicken des
Bauteils verzichtet werden kann. Hierdurch besteht in
erganzender Weise die Mdglichkeit, das Crashelement
besonders kostenglinstig herzustellen.

[0010] Nach einer vorteilhaften Ausgestaltung der Er-
findung weist das Hohlkammerprofil in Ldngsachsenrich-
tung einen sich verandernden Innen- und/oder Au3en-
querschnitt auf. GemaR dieser Erfindung verandert sich
die Materialdicke des Hohlkammerprofils in dessen
Langsachsenrichtung betrachtet. D. h., das Hohlkam-
merprofil kann Bereiche mit einer geringeren und Berei-
che mit einer hdheren Materialdicke aufweisen und/oder
bereichsweise gegeniber angrenzenden Abschnitten
nach innen und/oder aufen verformt ausgebildet sein.
Diese bereits im Rahmen der Herstellung umsetzbare
Ausformung ermdglicht die Herstellung eines besonders
stabilen Hohlkammerprofils, so dass auf erganzende
Aussteifungselemente oder dergleichen verzichtet wer-
den kann.
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[0011] Die Ausgestaltung des Verbindungsbereichs
zwischen dem Hohlkammerprofil und der Tragerplatte,
d. h. der Bereich, in dem die Tragerplatte in das Hohl-
kammerprofil ibergeht, ist beliebig ausgestaltbar. Nach
einer besonders vorteilhaften Ausgestaltung ist der Ver-
bindungsbereich jedoch bogenférmig und/oder abge-
schrégt ausgebildet. Eine entsprechende Ausgestaltung
des Verbindungsbereiches lasst sich in besonders ein-
facher Weise durch eine flieRpresstechnische Herstel-
lung realisieren. Die bogenférmige bzw. abgeschragte
Ausbildung gewahrleistet dabei in besonderem Maf3e ei-
ne gute Kraftlbertragung von der Tragerplatte auf das
Hohlkammerprofil und verhindert in ergdnzender Weise
ein Abrei3en des Hohlkammerprofils von der Tragerplat-
te, so dass die Mdglichkeit besteht, den Verbindungsbe-
reich mit einer gegeniiber einer senkrecht zum Hohlkam-
merprofil angeordneten Tragerplatte geringere Material-
dicke auszufiihren.

[0012] Nach einer weiteren Ausgestaltung der Erfin-
dung ist der Verbindungsbereich derart ausgebildet,
dass er einen erhéhten Widerstand gegen Torsionsbe-
lastungen aufweist. Der Verbindungsbereich kann dabei
in bekannter Weise mit entsprechenden torsionsverstar-
kenden Elementen, bspw. Abstellungen versehen wer-
den. Diese kdnnen bereits im Rahmen des Fertigungs-
verfahrens eingebracht werden, so dass kein erhéhter
Herstellungsaufwand entsteht.

[0013] Nach einer Weiterbildung der Erfindung sind im
Inneren des Hohlkammerprofils Ausbuchtungen und/
oder Vorspriinge, insbesondere Stege angeordnet. Der-
artige Ausbuchtungen oder Vorspriinge kdnnen bereits
im Formgebungsprozess, d. h. wahrend der flieRpress-
technischen Herstellung am Hohlkammerprofil ausge-
formt sein. Alternativ besteht jedoch auch die Méglich-
keit, im Anschluss an den Ausformungsprozess Stege
im Inneren des Hohlkammerprofils anzuordnen. Diese
kénnen zur Aufnahme oder Abstlitzung von Anbauteilen,
wie bspw. Aufnahmen fiir eine Abschleppdse oder einen
Einsatz zur Aufnahme einer Abschleppdse vorgesehen
werden. Der Einsatzzweck des Crashelements wird so-
mit in ergdnzender Weise gesteigert, so dass auf alter-
native Anbauteile verzichtet werden kann.

[0014] Analog zur variablen Materialdicke des Hohl-
kammerprofils, kann nach einer Weiterbildung der Erfin-
dung auch die Tragerplatte Bereiche hdéherer und/oder
geringerer Dicke aufweisen. Auch eine entsprechende
Ausgestaltung der Tragerplatte 1asst sich in besonders
einfacher Weise im Rahmen des Formgebungsprozes-
ses, insbesondere der kaltflieRpresstechnischen Her-
stellung realisieren. Somit lasst sich die Tragerplatte in
besonderer Weise an die im Crashfall auftretenden Be-
lastungen anpassen. Bereiche hoherer Belastungen
kénnen entsprechend hoéhere Dicken gegeniber Berei-
chen mit geringerer Belastung aufweisen.

[0015] Nach einer weiteren Ausgestaltung der Erfin-
dung weist das Hohlkammerprofil innen- und/oder au-
Renseitig angeordnete Verstarkungselemente, insbe-
sondere Verstarkungsrippen, Stege oder Sicken auf.
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Diese Ausgestaltung der Erfindung ermdglicht es, das
Hohlkammerprofil in besonderer Weise mit der erforder-
lichen Steifigkeit auszugestalten.

[0016] Kennzeichnend fir das Verfahren zur Herstel-
lung des Crashelements ist, dass das Hohlkammerprofil
und die Tragerplatte als einstlickiges Bauteil durch
flieBpresstechnische, insbesondere kaltflieBpresstech-
nische Bearbeitung eines Rohlings hergestellt werden.
Das Verfahren zeichnet sich dabei dadurch aus, dass es
in besonders einfacher Weise die Herstellung eines be-
sonders stabilen Crashelements ermdglicht. Ein Rohling
wird in die entsprechende Umformvorrichtung eingelegt
und durch einen Pressstempel in vorbestimmter Weise
plastisch verformt. Vorteilhafterweise trifft dabei ein nur
geringer Materialverbrauch auf und das hergestellte
Bauteil weist eine nur geringe Toleranz sowie eine hohe
Oberflachengite auf.

[0017] Bei der gemal einer Weiterbildung der Erfin-
dung vorgesehenen vorwartsflieBpresstechnischen, ins-
besondere hohlvorwartsflieRpresstechnischen Herstel-
lung des Bauteils wird der Rohling, bspw. ein Alumium-
butzen oder Profilabschnitt durch einen Stempel in das
mit einer Matrize versehene Werkzeug gepresst, bis der
Rohling das Werkzeug ausfullt und die gewlinschte Form
aufweist. Dieses Verfahren lasst sich, insbesondere im
Falle der vorteilhafterweise vorgesehenen Verwendung
von Aluminiumrohlingen zur Herstellung des Bauteils,
besonders einfach und kostenglinstig durchfiihren. Inso-
fern besteht die auch Mdéglichkeit, die Crashelemente mit
einem besonders geringen Gewicht herzustellen.
[0018] Besonders vorteilhafterweise wird das Hohl-
kammerprofil und/oder die Tragerplatte dabei derart
flieRpresstechnisch hergestellt, dass Hohlkammerprofil
und/oder Tragerplatte Bereiche unterschiedlicher Mate-
rialdicken aufweisen.

[0019] Ausflhrungsbeispiele der Erfindung werden
nachstehend mit Bezug auf die Zeichnungen naher er-
lautert. In den Zeichnungen zeigen:

Fig. 1  eine Skizze einer perspektivischen Ansicht ei-
nes Crashelements;

Fig. 2 eine Skizze einer Draufsicht eines Crashele-
ments und

Fig. 3  eine Skizze einer Schnittansicht eines Cras-
helements.

[0020] Das in Fig. 1 skizzenartig dargestellte Cras-

helement 1 setzt sich zusammen aus einem einen recht-
eckigen Querschnitt aufweisenden Hohlkammerprofil 2
und einer ebenfalls rechteckig ausgebildeten Tragerplat-
te 3. Die Tragerplatte 3 und das Hohlkammerprofil 2 sind
einstlickig ausgebildet. In einem Verbindungsbereich 7
zwischen dem Hohlkammerprofil 2 und der Tragerplatte
3 sind Stege 4 angeordnet, welche das Hohlkammerprofil
2 gegenuber der Tragerplatte 3 abstitzen. In den Eck-
bereichen der Tragerplatte 3 angeordnete Aufnahmeoff-
nungen 5 ermdglichen eine einfache Anbindung des
Crashelements 1 an einem hier nicht dargestellten Quer-
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oder Langstrager.

[0021] Innerhalb des Hohlkammerprofils 2 sind, wie
aus Fig. 2 ersichtlich, Vorspriinge 6 angeordnet, an de-
nen hier nicht dargestellte Anbauteile angeordnet wer-
den kénnen. Bspw. kénnen die Vorspriinge 6 zur Auf-
nahme oder Abstiitzung einer Aufnahme fiir eine Ab-
schleppése verwendet werden.

[0022] Der Verbindungsbereich 7 desinden Fig. 1 und
2 dargestellten Crashelements 1 ist rechteckig ausge-
fuhrt. In Fig. 3 ist eine alternative Ausgestaltung des Ver-
bindungsbereiches 7 dargestellt, bei dem dieser bogen-
férmig verlauft. Das Crashelement 1a weist aufgrund der
bogenférmigen Ausgestaltung eine besonders hohe Sta-
bilitat auf.

Patentanspriiche

1. Crashelement, insbesondere Crashbox fiir Kraft-
fahrzeuge, mit einem im Crashfall energieabsorbie-
rend deformierbaren Hohlkammerprofil und einer
Tragerplatte zur Anordnung des Hohlkammerprofils
an einem Langs- und/oder Biegetrager des Kraft-
fahrzeugs,
dadurch gekennzeichnet, dass
das Hohlkammerprofil (2) und die Tragerplatte (3)
einstlickig ausgebildet sind.

2. Crashelement nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Hohlkammerprofil (2) und die
Tragerplatte (3) als einstlickiges Bauteil flieRpress-
technisch, insbesondere kaltflieRpresstechnisch
hergestellt sind.

3. Crashelementnach Anspruch 1oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Bauteil aus Aluminium, ei-
ner Aluminiumlegierung und/oder Aluminiumwerk-
stoff gebildet ist.

4. Crashelement nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass das Bau-
teil durch sich zwischen dem Hohlkammerprofil (2)
und der Tragerplatte (3) erstreckende Versteifungs-
elemente, insbesondere Stege (4) verstarkt ist.

5. Crashelement nach einem der vorhergehenden An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, dass die Tra-
gerplatte (3) Bereich hdherer und/oder geringerer
Dicke aufweist.

6. Crashelement nach einem der vorhergehenden An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, dass ein Ver-
bindungsbereich (7) zwischen dem Hohlkammer-
profil (2) und der Tragerplatte (3) bogenférmig und/
oder abgeschragt ausgebildet ist.

7. Crashelement nach einem der vorhergehenden An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, dass der Ver-
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10.

11.

12.

13.

14.

bindungsbereich (7) derart ausgebildet ist, dass er
einen erhdhten Widerstand gegen Torsionsbela-
stungen aufweist.

Crashelement nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass im Inne-
ren des Hohlkammerprofils (2) Ausbuchtungen und/
oder Vorspriinge (6), insbesondere Stege angeord-
net sind.

Crashelement nach einem der vorhergehenden An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, dass das
Hohlkammerprofil (2) in Langsachsenrichtung sich
verandernde Innen- und/oder Auflenquerschnitt auf-
weist.

Crashelement nach einem der vorhergehenden An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, dass das
Hohlkammerprofil (2) innen- und/oder aufl3enseitig
angeordnete Verstarkungselemente, insbesondere
Verstarkungsrippen, Stege oder Sicken aufweist.

Verfahren zur Herstellung eines Crashelements, ins-
besondere einer Crashbox fir Kraftfahrzeuge, mit
einem im Crashfall energieabsorbierend deformier-
baren Hohlkammerprofil und einer Tragerplatte zur
Anbindung des Hohlkammerprofils an einem Langs-
und/oder Biegetrager eines Kraftfahrzeugs, da-
durch gekennzeichnet, dass das Hohlkammer-
profil (2) und die Tragerplatte (3) als einstlickiges
Bauteil durch flieRpresstechnische, insbesondere
kaltflieRpresstechnische Bearbeitung eines Roh-
lings hergestellt werden.

Verfahren nach Anspruch 11, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Bauteil aus einem Aluminium-
rohling hergestellt wird.

Verfahren nach Anspruch 11 oder 12, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Bauteil vorwartsflieRpres-
stechnisch, insbesondere hohlvorwartsflieRpress-
technisch hergestellt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 11 bis 13, da-
durch gekennzeichnet, dass das Bauteil derart
flieRpresstechnisch hergestellt wird, dass das Hohl-
kammerprofil (2) und/oder die Tragerplatte (3) be-
reichsweise unterschiedliche Materialdicken aufwei-
sen.
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