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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft einen Sta-
bilisator gemal dem Merkmal des Oberbegriffs des
Anspruchs 1.

[0002] Stabilisatoren dienen im Kraftfahrzeugbe-
reich der Verringerung der Rollneigung des Fahrzeu-
ges durch Verringerung der Radlastdifferenzen zwi-
schen dufderen und inneren Radern, die durch einsei-
tiges Einfedern beim Durchfahren von Kurven entste-
hen. Bei Kurvenfahrten federt das kurveninnere Rad
aus. Dadurch wird der Stabilisator in sich verwunden.
Mit der so entstehenden Federkraft wird nun die kur-
venaullere Radaufhangung unterstiitzt, so dass die
Neigung des Fahrzeugs wesentlich verringert wird.
Stabilisatoren werden ber Pendelstiitzen, Kugelge-
lenke und zylindrische Drehlager am Fahrwerk und
an der Karosserie befestigt. Sie zeichnen sich in der
Regel durch hohe dynamische Belastbarkeit bei
gleichzeitiger Korrosionsfestigkeit aus.

[0003] Stabilisatoren aus dem PKW-Bereich sind
heutzutage einteilig ausgefihrt und meist als mehr-
fach durch Kaltumformung gebogener Rundstab aus
Federstahl gefertigt. Auch einteilige Stabilisatoren
aus geschweilsten Rohren kommen zum Einsatz.
Stabilisatoren aus Stahl weisen nachteilig ein hohes
Gewicht auf. Aufgrund ihrer komplexen Geometrie ist
ein sehr hoher Umformgrad zur Fertigung erforder-
lich. Nach dem Umformen ist es notwendig, einen
Korrosionsschutz auf den Stabilisator aufzubringen.

[0004] Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es,
einen Stabilisator bereitzustellen, der kostengiinstig
bei gleichzeitiger Gewichtsersparnis herstellbar ist
und sich dabei an den zur Verfliigung stehenden Bau-
raum flexibel anpassen lasst.

[0005] Diese Aufgabe wird erfindungsgemaf durch
einen Stabilisator mit den Merkmalen des Anspruchs
1 gel6st. Vorteilhafte Weiterbildungen des Stabilisa-
tors ergeben sich durch die Merkmale der Unteran-
spriche.

[0006] Der erfindungsgemafe Stabilisator ist aus
Zwischenteilen, aus Verbindungsmitteln sowie aus
Endteilen zusammengesetzt. Verbindungsmittel,
Endteile und Zwischenteile bilden vorteilhaft ein fle-
xibles Baukastensystem, mit dem entsprechend der
raumlichen Begebenheiten und der Belastungsart
funktionelle Leichtbau-Stabilisatoren montiert wer-
den kénnen. Die Zwischenteile sind aus Kunststoff
gefertigt. Dadurch wird vorteilhaft eine Gewichtsre-
duktion gegenuber den herkdmmlichen Stabilisato-
ren aus Federstahl erreicht. Die Lange der stabformi-
gen Zwischenteile kann leicht variiert werden und an
die durch den verfiigbaren Bauraum bestimmte Geo-
metrie angepasst werden, da die Zwischenteile als
Strangpressprofil bzw. Extrusionsprofil leicht mittels
geeigneter Werkzeuge, wie z.B. einer Sage, auf die
gewinschte Lange gebracht werden kdnnen. Zur
Aufnahme groRer Biege- und Torsionsmomente kon-
nen die Zwischenteile zum einen belastungsspezi-
fisch durch einen Metallkern verstarkt sein. Dadurch,
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dass der Metallkern vollstdndig vom Kunststoff um-
mantelt wird, ist ein Korrosionsschutz nicht mehr
zwingend vorzusehen. Eine weitere Moglichkeit zur
Verstarkung des Stabilisators an den Hauptbean-
spruchungszonen ist das Einsetzen von Zwischentei-
len, die im Hohlkdrperblasformen hergestellt werden.
Diese Zwischenteile weisen vorteilhaft eine Bau-
chung auf, die es ermoglicht, groRere Belastungen
aufzunehmen und entsprechend weiterzuleiten.
[0007] Eine weitere Ausflihrung des Stabilisators
weist eine Kombination aus Zwischenteilen aus
Kunststoff und Zwischenteilen aus Metall auf. Auch
die Verbindungsstlicke kénnen als Kombination aus
Kunststoff und Metall ausgebildet sein. So wird der
Stabilisator entsprechend der 6rtlich unterschiedlich
ausgebildeten Belastungsarten und Belastungsstar-
ken flexibel zusammengesetzt. Beide Formen von
Zwischenteilen weisen an ihren Enden vorteilhaft pa-
rallele Nuten bzw. Rickspriinge auf, die mit Vor-
springen eines Verbindungsmittels bzw. Endteils aus
Metall oder Kunststoff als Rast- oder Schnappverbin-
dung zusammenwirken. Durch diese Rast- oder
Schnappsysteme wird die Montage des Stabilisators
sehr einfach, da die Verbindungsmittel leicht und
ohne Werkzeuge in oder auf die Stirnseite der Zwi-
schenteile ein- bzw. aufschiebbar sind und so nach
dem Einrasten gegen ungewolltes Verlieren gesi-
chert sind. Werden nun die Verbindungsmittel in die
Zwischenteile eingesetzt, so kdnnen sie bei entspre-
chender Ausgestaltung, insbesondere kreisférmiger
Ausgestaltung, frei um die Langsachse der Zwi-
schenteile verdreht werden. Hierdurch wird vorteil-
haft die grof3e Anpassungsfahigkeit an den zur Verfi-
gung stehenden Bauraum noch erweitert. Sind die
Verbindungsmittel mit den Zwischenteilen in die ge-
wulinschte Position gebracht, so werden sie fest mit-
einander verbunden, insbesondere verschweil’t oder
verklebt. Die Verbindungsmittel werden so gefertigt,
dass sie je nach Bedarf mit ihren freien Enden einen
Winkel zwischen 0° und 90° aufspannen. Andere
Winkel sind selbstverstandlich ebenso mdglich. Auch
die Verbindungsmittel kénnen vorteilhaft entspre-
chend der Belastung verstarkt oder unverstarkt, mas-
siv oder hohl ausgefuhrt sein. Zur Realisierung be-
stimmter Stabilisatorausfiihrungen kann es vorteil-
haft sein, s-formige Verbindungsmittel einzusetzen,
durch die die Anzahl der zu montierenden Teile redu-
ziert wird. Es besteht die Moglichkeit, Zwischenteile
und Verbindungsmittel vorteilhaft aus dem gleichen
Kunststoff herzustellen, so dass ein eventuelles Re-
cycling vereinfacht wird. Eine aufwendige Trennung
von Zwischenteilen und Verbindungsmitteln ist bei
Verwendung gleichartiger Kunststoffe nicht mehr not-
wendig.

[0008] Nachfolgend werden einige mdgliche Aus-
fuhrungsformen des erfindungsgemafien Stabilisa-
tors anhand von Zeichnungen naher erlautert. Es zei-
gen:

[0009] Fig. 1: Aus Strangpressprofilen montierter
Stabilisator mit gewinkelten Verbindungsmitteln;
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[0010] Fig.2: aus Strangpressprofilen montierter
Stabilisator mit s-férmigen Verbindungsmitteln;
[0011] Fig. 3: aus mit dem Hohlkdérperblasverfahren
hergestellten Zwischenteilen montierter Stabilisator
mit gewinkelten Verbindungsmitteln;

[0012] Fig. 4: in einem 90°-Winkel gebogenes, in
ein Zwischenteil eingesetztes, mit einem Metallkern
verstarktes Verbindungsmittel;

[0013] Fig. 5: in einem 15°-Winkel gebogenes, mit
einem gezackten Metallkern verstarktes Verbin-
dungsmittel;

[0014] Fig. 6: in einem 30°-Winkel gebogenes, mit
einem Metallkern mit Hinterschneidung verstarktes
Verbindungsmittel;

[0015] Fig. 7: in einem 45°-Winkel gebogenes, hoh-
les Verbindungsmittel;

[0016] Fig. 8: in einem 60°-Winkel gebogenes, mit
einem Metallrohr verstarktes Verbindungsmittel;
[0017] Fig. 9: s-formiges mit einem Metallkern ver-
starktes Verbindungsmittel;

[0018] Fig. 10: ein rundes, in ein Zwischenteil ein-
gepresstes Verbindungsmittel;

[0019] Fig. 11: alternative Ausfihrungsformen der
Querschnitte von Verbindungsmitteln und Zwischen-
teilen;

[0020] Fig. 12: Ausfihrungsbeispiel fur ein Endteil;
[0021] Fig. 1 zeigt eine erste mogliche Ausgestal-
tung des mittels Baukastensystem zusammenge-
setzten Stabilisators 1. Er ist aus Verbindungsmitteln
2 mit unterschiedlichen Winkelneigungen, im Strang-
pressverfahren hergestellten Zwischenteilen 3 und
zwei Endteilen 4 zusammengesetzt. Sowohl Verbin-
dungsmittel 2 als auch Zwischenteile 3 bestehen
gréRtenteils bzw. vollstandig aus Kunststoff. Die an
beiden Enden des Stabilisators 1 montierten Endteile
4 dienen der Befestigung des Stabilisators 1 an Pen-
delstitzen, Kugelgelenken oder an zylindrischen
Drehlagern.

[0022] InFig. 2 ist der Riicksprung des Stabilisators
1 im Bereich der Biege- bzw. Torsionsbelastung
durch jeweils ein s-formiges Verbindungsmittel 5 an
jeder Seite des entsprechenden Zwischenteils 3 rea-
lisiert.

[0023] Fig. 3 zeigt einen Stabilisator 1, bei dem die
Zwischenteile 6 durch Hohlkérperblasformen herge-
stellt sind. Diese Ausformung ermdglicht es, wesent-
lich groRere Flachentragheitsmomente zu erzeugen
und so die auftretenden Belastungen einfacher auf-
zunehmen. Auch eine Kombination aus im Strang-
pressverfahren hergestellten Zwischenteilen 3 und
Zwischenteilen 6, die mittels des Hohlkorperblas-
formverfahrens hergestellt werden, ist moglich. Da-
durch ist die Gestaltungsfreiheit sehr grof3. Bei einge-
schranktem Bauraum kann individuell ein bestimm-
tes Profil mit dem Hohlkdrperblasformen hergestellt
werden, so daf} sich das Profil des Stabilisators an
den zur Verfigung stehenden Bauraum anpassen
kann, ohne dal Einschrankungen beziglich der Bie-
ge- und Torsionsfestigkeit in Kauf genommen werden
missen. Die im Strangpressverfahren hergestellten
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Zwischenteile 3 kdnnen je nach Bedarf sowohl mas-
siv als auch hohl ausgefiihrt sein. Samtliche Zwi-
schenteile 3 kdnnen innen und/oder auf3en parallele
Nuten bzw. Rickspringe 7 aufweisen (Fig. 4). Ent-
sprechend der Geometrie der Riickspriinge der Zwi-
schenteile 3 ist die Geometrie des in Fig. 4 beispiel-
haft mit einem 90°-Winkel und einem verstarkenden
Metallkern 8 ausgefuhrten Verbindungsmittel 2 aus-
gebildet. Das Verbindungsmittel 2 weist Vorspriinge
9 (siehe Fig. 5 und 6) auf, die mit den Rickspriingen
7 der Zwischenteile 3 zusammenwirken. Das Verbin-
dungsmittel 2 wird in die Zwischenteile 3 eingesetzt
bzw. auf die Zwischenteile 3 aufgeschoben, so dass
die Vorspriinge 9 des Verbindungsmittels 2 in die
Ruckspringe 7 der Zwischenteile 3 einrasten. So
sind die Verbindungsmittel 2 zwar in Richtung der
Langsachse fixiert, lassen sich jedoch immer noch
um die Langsachse der Zwischenteile 3 frei verdre-
hen. Nach Erreichen der gewilinschten Position wer-
den Zwischenteile 3 und Verbindungsmittel 2 z. B.
mittels Schweil’en oder Kleben stoffschlissig mitein-
ander verbunden. Fig. 5 zeigt ein Verbindungsmittel
2, dass mit einem Metallkern 8 verstarkt ist, der zur
Verhinderung eines eventuell bei Belastung auftre-
tenden Abgleiten des Kunststoffs vom Metallkern 8
mit einer gezackten Struktur 10 an den Endbereichen
versehen ist.

[0024] Eine weitere Moglichkeit zur Vermeidung des
Abgleitens des Kunststoffes zeigt Fig. 6. Der zur Ver-
starkung des Verbindungsmittels 2 eingesetzte Me-
tallkern 8 weist entsprechende Hinterschneidungen
11 auf, die ein Abgleiten wirkungsvoll vermeiden. Zur
Reduktion des Gewichtes kénnen die Verbindungs-
mittel 2 auch hohl ausgefihrt sein (Fig. 7). Um auch
bei dieser Ausfuhrungsform einem Versagen infolge
von Biege- oder Torsionsbeanspruchung vorzubeu-
gen, kann in das Hohlprofil ein Metallrohr 12 einge-
setzt werden (Fig. 8). Ein Abgleiten des Kunststoffes
bei niedrigen Neigungswinkeln kann z.B. durch Ein-
satz von PUR-Lack (Polyurethan) zur Haftungsver-
starkung verhindert werden.

[0025] Fig. 9 zeigt eine mdgliche Ausfuhrungsform
eines s-férmigen Verbindungsmittels 5, welches ab-
hangig von Geometrie und Belastungsart zum Ein-
satz kommen kann. In Fig. 10 ist ein rundes Verbin-
dungsmittel 13 in das Zwischenteil 14 eingepresst.
Nach dem Einsetzen wird das Verbindungsmittel 13
mit dem Zwischenteil 14 verklebt oder vorzugsweise
verschweil’t. Den beim Einpressen entstehenden
Spannungen im Kunststoff kann durch Einsatz eines
Verbindungsmittels 15, dessen Querschnittsflache
Aussparungen 16 aufweist, entgegengewirkt werden.
Beim anschlieBenden Verschweil’en kann die Kunst-
stoffschmelze in die freien Bereiche des Verbin-
dungsmittels 15 abflieBen. Der beim Einpressen
Uberschissige Werkstoff, der die Spannungen her-
vorruft, wird so abgefihrt. Alternativ kann der Quer-
schnitt von Verbindungsmitteln 2 und Zwischenteilen
3 auch oval, rechteckig oder hier nicht dargestellt po-
lygonférmig ausgeflhrt sein, um eine zusatzliche Si-
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cherung gegen Verdrehen zu erreichen (Fig. 11). Die
endglltige Geometrie des gesamten Stabilisators 1
muss dabei schon bei der Fertigung der Zwischentei-
le 3 und der Verbindungsmittel 2 bertcksichtigt wer-
den, da ein nachtragliches Verdrehen durch die
Querschnittsgeometrie unterbunden wird.

[0026] Eine weitere nicht dargestellte Ausflihrungs-
form zeichnet sich durch den Einsatz eines im Be-
reich der Rast- bzw. Schnappelemente gebogenen
Verbindungsstiickes 2 in ein entsprechend geboge-
nes Zwischenteil 3 aus. Auch hier ist eine Sicherung
gegen Verdrehen durch die Krimmung der Bauteile
nach dem Einsetzten gewahrleistet.

[0027] Fig. 12 zeigt ein Ausfiihrungsbeispiel fir ein
Endteil 4 des Stabilisators 1. Ein einfaches Endblech
17 ist zur Montage des Stabilisators z.B. mit einer
Pendelstitze mit einer kreisformigen Aussparung 18
versehen. Nachdem das Blech mit einem Kunststoff
19 entsprechend ummantelt ist, wird es in ein Zwi-
schenteil 3 eingesetzt bzw. eingepresst.

Bezugszeichenliste

Stabilisator

Verbindungsmittel

Zwischenteil, Strangpressverfahren
Endteil

Verbindungsmittel, s-férmig
Zwischenteil, Hohlkérperblasformen
Rucksprunge bzw. Nuten des Zwischenteils
Metallkern

Vorspriinge Verbindungsmittel

10: Verzahnungen des Metallkerns

1: Hinterschneidungen des Metallkerns
12: Metallrohr

13: Verbindungsmittel, rund

14: Zwischenteil glatt

15: Verbindungsmittel mit Aussparungen
16: Aussparungen des Verbindungsmittels
17: Endblech

18: kreisférmige Aussparung im Endblech
19: ummantelnder Kunststoff
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Patentanspriiche

1. Stabilisator fur ein Kraftfahrzeug, dadurch ge-
kennzeichnet, dal} der Stabilisator (1) aus mehreren
Zwischenteilen (3, 6) zusammengesetzt ist, wobei
zwei Zwischenteile (3, 6) jeweils durch mindestens
ein Verbindungsmittel (2, 5, 13, 15) miteinander ver-
bunden sind.

2. Stabilisator nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Zwischenteil (3) ein hohles
Strangpressprofil ist oder mittels des Hohlkorperblas-
formens ausgeformt ist.

3. Stabilisator nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass mindestens ein Zwischenteil (6) des
Stabilisators aus Kunststoff, insbesondere einem
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Thermoplast oder einem Duroplast ist, welcher ins-
besondere mittels Kurz-, Lang- oder Endlosfasern
und/oder gewickelten Fasern verstarkt ist.

4. Stabilisator nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, dass zumindest ein Zwischenteil (3)
des Stabilisators aus Metall ist.

5. Stabilisator nach Anspruch 1 bis 3, dadurch
gekennzeichnet, dass zumindest ein Zwischenteil (3)
des Stabilisators mit einem Metallkern (8) oder Me-
tallrohr (12) verstarkt ist.

6. Stabilisator nach Anspruch 1 bis 5, dadurch
gekennzeichnet, dass das Zwischenteil (3, 6) an min-
destens einem seiner freien Enden an seiner Innen-
und/oder Auflenwandung mindestens eine Hinter-
schneidung, einen Ricksprung und/oder eine Ver-
zahnung (7) aufweist, die mit den Verbindungsmitteln
(2, 5, 13) zusammenwirkt und insbesondere eine
formschlussige Verbindung bildet.

7. Stabilisator nach einem der vorhergehenden
Anspriiche dadurch gekennzeichnet, dass die Rick-
springe (7) der Verbindungsmittel (2, 5, 13, 15) Kon-
turen bilden, in die die Zwischenteile (3, 6) ein-
schnappen.

8. Stabilisator nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die freien
Schenkel der Verbindungsmittel (2, 5, 13, 15) einen
Winkel zwischen 0° und 90° aufspannen.

9. Stabilisator nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die Ver-
bindungsmittel (5) s-formig ausgebildet sind.

10. Stabilisator nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die Ver-
bindungsmittel (2, 5, 13, 15) nach dem Einsetzen in
die Zwischenteile (3, 6) jeweils frei um die Langsach-
se der Zwischenteile (3, 6) verdrehbar sind.

11. Stabilisator nach einem der vorhergehenden
Anspriche dadurch gekennzeichnet, dass das Ver-
bindungsmittel (2, 5, 13, 15) fest mit dem Zwischen-
teil (3, 6) verbunden, insbesondere verschweil’t oder
verklebt ist.

12. Stabilisator nach einem der vorhergehenden
Anspriiche dadurch gekennzeichnet, dass ein Ver-
bindungsmittel (2, 5, 13, 15) vollstadndig oder gréRten-
teils aus Kunststoff, insbesondere einem Thermo-
plast oder Duroplast mit insbesondere Faserverstar-
kung durch Kurz-, Lang- oder Endlosfasern und/oder
gewickelten Fasern, gebildet ist.

13. Stabilisator nach einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass zumin-
dest ein Verbindungsstuck (2, 5, 13, 15) einen Metall-
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kern (8) aufweist.

14. Stabilisator nach Anspruch 13, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Metallkern (8) eine gezackte
Struktur (10) oder mindestens eine Hinterschneidung
(11) aufweist und insbesondere vollstdndig vom
KunststoffauRenmantel umschlossen ist.

15. Stabilisator nach einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass mindes-
tens ein Verbindungsmittel (2, 5, 13, 15) als Hohlprofil
ausgebildet ist.

16. Stabilisator nach Anspruch 15, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Hohlprofil durch ein metalli-
sches Rohr (12) verstarkt ist.

17. Stabilisator nach einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass die Quer-
schnittsflache des Verbindungsmittels (15) Ausspa-
rungen (16) aufweist.

18. Stabilisator nach einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass das Ver-
bindungsmittel (2, 5, 13, 15) aus Metall ist.

19. Stabilisator nach einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass das
Querschnittprofil durch die Verbindungsmittel (2, 5,
13, 15) rund, elliptisch, polygonférmig oder rechte-
ckig ausgebildet sein kann.

Es folgen 6 Blatt Zeichnungen
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Anhangende Zeichnungen
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Figur 3
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Figur 7
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Figur 12
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