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(57) Zusammenfassung: Die Erfindung beschreibt ein Hy-
bridbauteil für ein Fahrwerk von Kraftfahrzeugen, insbeson-
dere Hybridpendelstütze, bestehend aus einer Verbindungs-
stange (9) aus Metall mit an ihren beiden Endbereichen (9b,
9c) angeordneten Profilierungen und zwei Kugelgelenken (4,
5) mit Kunststoffgehäusen (4a, 5a), die durch Umspritzen mit
der Verbindungsstange (9) verbunden sind, wobei die Kugel-
gelenke (4, 5) schaftartige Verlängerungen (6, 7) aufweisen,
die die Verbindungsstange (9) umschließen, und sich auf
dem Schaft der Verbindungsstange (9) überdecken. Bei ei-
nem derartigen Hybridbauteil wird zur Abdichtung des Schaf-
tes (9a) der Verbindungsstange (9) und zur Verbesserung
der Torsionsteifigkeit vorgeschlagen, dass im sich überde-
ckenden Bereich der schaftartigen Verlängerungen (6, 7) auf
den einander zugewandten Flächen eine Profilierung ange-
ordnet ist.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Hybridbauteil für ein
Fahrwerk von Kraftfahrzeugen, insbesondere Hybrid-
pendelstütze, bestehend aus einer Verbindungsstan-
ge mit an ihren beiden Enden angeordneten Profilie-
rungen Kugelgelenken mit Kunststoffgehäusen, die
durch Umspritzen mit der Verbindungsstange ver-
bunden sind, wobei die Kugelgelenke schaftartige
Verlängerungen aufweisen, die die Verbindungsstan-
ge umschließen, und sich auf einem Schaft der Ver-
bindungsstange überdecken.

[0002] Die Erfindung betrifft ferner ein Verfahren zur
Herstellung eines derartigen Hybridbauteils.

[0003] Derartige Hybridbauteile werden hauptsäch-
lich als Pendelstützen oder Koppelstangen im Fahr-
werksbereich von Kraftfahrzeugen eingesetzt. Sie
verbinden beispielsweise einen Stabilisator mit dem
Fahrwerksaufbau. Hierbei müssen sie Zug-, Druck-
und Torsionskräfte aufnehmen. Gleichzeitig sind sie
Verschmutzung, Feuchtigkeit und Korrosion durch
Regen, Schnee und Salzwasser ausgesetzt. Bisher
werden Verbindungsstangen aus Metall verwendet,
an deren Enden Kugelgelenke aus Metall befestigt
sind. Insbesondere die Verbindungsstange muss bis-
lang gegen Korrosion geschützt werden, was deren
Herstellung verteuerte.

[0004] Aus der DE 10 2013 022 104 A1 ist ein Hy-
bridbauteil der eingangs genannten Art bekannt. Da-
bei wird im Ausführungsbeispiel nach Fig. 2 eine
metallene Verbindungsstange durch Anspritzen von
Koppelteilen mit schaftartigen Verlängerungen aus
Kunststoff ummantelt. Da zuerst eine Seite der Ver-
bindungsstange ummantelt wird, muss zur feuchtig-
keitsdichten Abdichtung der Nahtstelle zwischen den
beiden Enden der schaftartigen Verlängerungen bei
der Herstellung des zweiten Koppelteils mit seiner
schaftartigen Verlängerung eine Überdeckung an der
Nahtstelle geschaffen werden. Zur Verdrehsicherung
weist die Verbindungsstange an ihren beiden Enden
eine erste Profilierung auf und für die Aufnahme von
Zugkräften eine zweite Profilierung.

[0005] Ein derartiger Aufbau eines Hybridlenkers ge-
währleistet keine ausreichende Abdichtung der Ver-
bindungsstange über ihre Lebensdauer. Daneben
wird eine Torsions-sicherung alleine durch die end-
seitigen Profilierungen der Verbindungsstange er-
reicht.

[0006] Es ist Aufgabe der vorliegenden Erfindung,
bei einem Hybridbauteil der eingangs genannten Art
eine effektive Erhöhung der Torsionsfestigkeit des
Hybridbauteils zu erzielen. Weiterhin ist es Aufgabe
dieser Erfindung, ein hierfür geeignetes Herstellver-
fahren zu schaffen.

[0007] Diese Aufgabe wird durch den unabhängigen
Patentanspruch 1 gelöst. Vorteilhafte Ausgestaltun-
gen sind in den von diesem abhängigen Patentan-
sprüchen wiedergegeben, welche, jeweils für sich ge-
nommen oder in verschiedenen Kombinationen mit-
einander, einen Aspekt der Erfindung darstellen kön-
nen.

[0008] Danach wird im sich überdeckenden Bereich
der schaftartigen Verlängerungen auf deren einan-
der zugewandten Flächen eine Profilierung angeord-
net. Durch diese Profilierung wird die Sicherheit ge-
gen Torsion erheblich erhöht, weil sie einmal über die
Profilierung der Verbindungsstange und dann auch
über den Überdeckungsbereich der beiden schaftar-
tigen Verlängerungen der Kugelgelenke erreicht wer-
den kann, also der Bauteile, in die die Torsionskräf-
te unmittelbar eingeleitet werden. Auch wird dadurch
die Torsionsfestigkeit bei Hybridlenkern erhöht, bei
denen die Anbindungspunkte der beiden Koppelteile
mit ihren übrigen Bauteilen gegeneinander verdreht
sind.

[0009] Die Weiterbildungen der Erfindung nach den
Patentansprüchen 2 bis 5 beschreiben geeigne-
te Profilierungen im Überdeckungsbereich, die ei-
ne Torsion verhindern. So kann der Endbereich der
schaftartigen Verlängerung mehreckig, beispielswei-
se sechseckig, ausgebildet sein. Daneben ist es
denkbar, auf dem Außenumfang einer mehreckigen
oder runden Kontur des Endbereiches verteilt Öff-
nungen, beispielsweise sacklochartige Vertiefungen,
einzuformen. In diesen Vertiefungen dringen dann
die sich bei der Herstellung der zweiten schaftartigen
Verlängerung herausbildenden Zapfen aus Kunst-
stoff ein. Anstelle von Vertiefungen können auch Er-
hebungen angeformt werden, die dann bei der Her-
stellung des Endbereiches der zweiten schaftartigen
Verlängerung umspritzt werden.

[0010] Eine andere Möglichkeit einer verdrehsiche-
ren Verbindung besteht darin, auf dem Aussenum-
fang im Endbereich der zuerst hergestellten schaftar-
tigen Verlängerung Nuten vorzusehen. Diese verlau-
fen achsparallel, quer zur Längsachse der schaftar-
tigen Verlängerung oder als Gewindenuten mit glei-
chen, unterschiedlichen bzw. gegenläufigen Gewin-
degängen. In diese greifen dann die Rippen des an-
schließend hergestellten Kugelgelenks ein und ver-
zahnen sich somit.

[0011] Um eine effektive Abdichtung des sich über-
deckenden Bereiches zu erzielen, weisen die beiden
Endbereiche zusätzlich zu der in den Patentansprü-
chen 2 bis 5 beschriebenen Profilierung zur Verdreh-
sicherung noch eine Profilierung nach der Weiterbil-
dung der Patentansprüche 6 bis 8 auf. So können bei
einem mehreckigen Endbereich zusätzlich auf des-
sen Außenumfang eine Wellenkontur oder eine Ge-
windekontur oder mehrere schiefe Ebenen ausgebil-
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det werden. Ebenso können derartige Ausgestaltun-
gen zur Abdichtung bei den übrigen Ausgestaltungen
zur Torsionssicherheit angewandt werden.

[0012] Vorteilhaft ist es, wenn die schaftartige Ver-
längerung des zuerst hergestellten Koppelteils im Be-
reich der Profilierung eine Stufe im Sinne einer Quer-
schnittsverringerung aufweist. Die Höhe der so gebil-
deten Stufe entspricht bevorzugt der Dicke des End-
bereiches der zweiten schaftartigen Verlängerung, so
dass der Aussenumfang der Verbindungsstange oh-
ne Absatz ausgestaltet sein kann.

[0013] Es hat sich bei der erfindungsgemäßen Profi-
lierung als vorteilhaft herausgestellt, wenn die an sich
bekannte Profilierung der Verbindungsstange so aus-
gestaltet ist, dass an ihren beiden äußeren Endbe-
reichen jeweils eine Stirnverzahnung vorgesehen ist,
die der Verdrehsicherung dient. Dann kann der innere
Endbereich der Profilierung zur Aufnahme der Zug-
kräfte dienen. Hierzu kann er vorteilhafterweise ana-
log einer Labyrinthdichtung aus einzelnen Rillen be-
stehen.

[0014] Neben dem bekannten Rundprofil für die Ver-
bindungsstange können aufgrund des erfindungsge-
mäßen Aufbaus auch andere Profilarten gewählt wer-
den, die sich optimal für die im Betrieb des Kraftfahr-
zeuges eintretenden Belastungsfälle eignen. So kön-
nen Mehrkantprofile oder auch U-, L- W-, V-, T-, X-,
Doppel-I-Profile eingesetzt werden.

[0015] Ein Verfahren zur Herstellung eines Hy-
bridbauteils gemäß der Erfindung zeichnet sich da-
durch aus, dass nach dem Einlegen der Verbindungs-
stange in ein Kunststoff-Spritzgußwerkzeug die Ver-
bindungsstange auf ihrem Umfang abgedichtet wird,
dann zumindest ein Teil des Kugelgelenks mit seiner
schaftartigen Verlängerung und einer Profilierung in
seinem Endbereich gespritzt wird, wobei die schaft-
artige Verlängerung bis zu der Abdichtung reicht, so-
dann die Abdichtung entfernt und der Umfang der ge-
rade hergestellten schaftartigen Verlängerung außer-
halb der Profilierung abgedichtet wird und schließlich
zumindest ein Teil des zweiten Kugelgelenks mit sei-
ner schaftartigen Verlängerung gespritzt wird.

[0016] Je nach Profil der Verbindungsstange wird
die erste Abdichtung so ausgestaltet, dass sie ihre
Aufgabe auch bei nichtrunden Profilen erfüllen kann.
Die erste Abdichtung wird bevorzugt an einer Stel-
le der Verbindungsstange geschaffen, die eine Um-
spritzung bis über die Mitte des Schaftes der Verbin-
dungsstange erlaubt. Sie kann sich auch direkt an der
Profilierung der Verbindungsstange anschließen, die
im ersten Spritzgsvorgang frei bleiben muss. Damit
können auch kleinere Bauformen von Hybridbautei-
len hergestellt werden.

[0017] Werden nichtrunde Profile für die Verbin-
dungsstange ausgewählt, so kann deren Kontur nur
an der Stelle der ersten Abdichtung derart gewählt
werden, dass sie eine Abdichtung im Spritzgusswerk-
zeug erleichtert.

[0018] Die zweite Abdichtung wird dann auf der
schaftartigen Verlängerung des zuerst hergestellten
Kugelgelenks unmittelbar außerhalb ihrer Profilie-
rung angebracht. Da die Kontur in diesem Bereich
in der Regel rund ist, ist die Abdichtung hier einfach
zu bewerkstelligen. Das zweite Kugelelement wird
dann mit seiner schaftartigen Verlängerung bis zu
dieser zweiten Abdichtung im Spritzguss hergestellt,
so dass die Profilierung der ersten schaftartigen Ver-
längerung in einem Arbeitsgang überdeckt wird.

[0019] Durch das vollständige Umschließen der Ver-
bindungsstange wird ihre Verschmutzung – auch
bei verschmutzungsanfälligen Profilkonturen – sicher
verhindert.

[0020] Gemäß einer Weiterbildung der Erfindung
kann ein Kugelgelenk vorgesehen sein, dessen Ku-
gelgelenkgehäuse in den beiden Spritzgußvorgän-
gen hergestellt wird. Der metallene Kugelzapfen wird
dann anschießend montiert.

[0021] Alternativ ist es gemäß einer weiteren Ausge-
staltung der Erfindung auch möglich, den metallenen
Kugelzapfen neben der Verbindungsstange direkt in
das Spritzgußwerkzeug einzulegen und zu umsprit-
zen. Damit vereinfacht sich die Herstellung des Hy-
bridbauteils weiter.

[0022] Die Erfindung ist nicht auf die angegebene
Kombination der Merkmale der unabhängigen Pa-
tentansprüche 1 und 13 mit den Merkmalen der von
diesen abhängigen Patentansprüche beschränkt. Es
ergeben sich darüber hinaus weitere Möglichkeiten,
einzelne Merkmale, insbesondere dann, wenn sie
sich aus den Patentansprüchen, der nachfolgenden
Beschreibung der Ausführungsbeispiele oder unmit-
telbar aus den Figuren ergeben, miteinander zu kom-
binieren. Außerdem soll die Bezugnahme der Patent-
ansprüche auf die Figuren durch die Verwendung
von Bezugszeichen den Schutzumfang der Patentan-
sprüche auf keinen Fall auf die dargestellten Ausge-
staltungsbeispiele beschränken.

[0023] Zur weiteren Erläuterung der Erfindung wird
auf die Zeichnungen verwiesen, in denen ein Ausfüh-
rungsbeispiel eines erfindungsgemäßen Hybridbau-
teils vereinfacht dargestellt ist. Es zeigen:

[0024] Fig. 1 eine perspektivische Darstellung eines
Hybridlenkers mit Kugelgelenken als Koppelteile,

[0025] Fig. 2 einen Längsschnitt durch den Hybrid-
lenker nach Fig. 1,
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[0026] Fig. 3 eine perspektivische Ansicht eines Ku-
gelgelenkgehäuses mit schaftartiger Verlängerung
und einer Profilierung am freien Ende als ein Koppel-
teil,

[0027] Fig. 4 eine Seitenansicht einer runden metal-
lenen Verbindungsstange mit einer Stirnverzahnung
an ihren beiden Enden,

[0028] Fig. 5 eine Seitenansicht einer runden metal-
lenen Verbindungsstange mit schrägen Ebenen an
ihren beiden Enden,

[0029] Fig. 6a bis Fig. 6d vier einzelne Verfahrens-
schritte zur Herstellung des erfindungsgemäßen Hy-
bridlenkers nach Fig. 1.

[0030] In Fig. 1 ist als Hybridbauteil ein Hybridlenker
1, auch „Hybridpendelstütze“ genannt, perspektivisch
dargestellt. Derartige Hybridlenker werden als Kop-
pelstangen an Fahrwerken von Kraftfahrzeugen ver-
wendet. Hierbei sind sie Feuchtigkeit und Verschmut-
zungen ausgesetzt und müssen sowohl Zug- und
Druckkräfte als auch Torsionskräfte übertragen.

[0031] Der Hybridlenker 1 weist an seinen beiden
Enden Kugelzapfen 2 und 3 von Kugelgelenken 4 und
5 auf, die jeweils in einem aus Kunststoff bestehen-
den Gehäuse 4a und 5a schwenkbar gelagert sind.
Die Kontur der Kugelgelenkgehäuse 4a und 5a wird
nach Festigkeitsgesichtspunkten ausgelegt.

[0032] Eine in Fig. 1 nicht sichtbare Verbindungs-
stange 9 zwischen den beiden Kugelgelenken 4 und
5 wird vollständig von schaftartigen Verlängerungen
6 und 7 umschlossen, die einstückig mit den Gehäu-
sen 4 und 5 der Kugelgelenke 4 und 5 und somit
ebenfalls aus Kunststoff hergestellt sind. Die schaft-
artigen Verlängerungen 6 und 7 stoßen im gezeigten
Ausführungsbeispiel in etwa in der Mitte der Verbin-
dungsstange an einer Nahtstelle 8 zusammen. Die-
se Nahtstelle 8 ist besonders abgedichtet, wie der
Längsschnitt in Fig. 2 zeigt.

[0033] Wie in Fig. 2 dargestellt, umschließen die bei-
den schaftartigen Verlängerungen 6 und 7 die nun-
mehr sichtbare Verbindungsstange 9 vollständig. Um
zu verhindern, dass über die Nahtstelle 8 Feuchtigkeit
an die Verbindungsstange 9 gelangen kann, weist
das vordere Ende der schaftartigen Verlängerung 6
eine Stufe 10 auf. Auf dem Aussenumfang des abge-
setzten Teils der Stufe 10 sind nach Art einer Laby-
rinthdichtung eine oder mehrere koaxial angeordnete
Ringe 11 hergestellt. Diese Ringe werden von dem
freien Ende der zweiten schaftartigen Verlängerung 7
umschlossen, so dass eine glatte Außenseite im Be-
reich der Nahtstelle 8 gebildet wird.

[0034] Fig. 3 zeigt als Beispiel eine perspektivische
Ansicht des Gehäuses 4a des Kugelgelenkes 4. Hier

ist sichtbar, dass das vordere freie Ende der schaftar-
tigen Verlängerung 6 zusätzlich zu den als Dichtung
dienenden Ringen 11 noch mehreckig, im konkreten
Fall sechseckig, ausgebildet wurde. Das Sechseck
12 dient der Erhöhung der Torsionssteifigkeit des Hy-
bridlenkers 1. Somit erfüllt das vordere freie Ende der
beiden schaftartigen Verlängerungen 6 und 7 zwei
Funktionen, nämlich zum Einen eine Dichtungsfunk-
tion und zum Anderen dient es der Erhöhung der Tor-
sionssteifigkeit.

[0035] In den Fig. 4 und Fig. 5 sind zwei bevorzug-
te Ausgestaltungen der Verbindungsstange 9 darge-
stellt. Sie besteht aus einem Schaft 9a, an den sich
je zwei Profilierungen anschließen und die jeweiligen
Endbereiche 9b und 9c bilden. Die Verbindungsstan-
ge 9 ist in diesem gezeigten Beispiel ein Rundprofil.
Im Rahmen der Erfindung sind aber auch andere Pro-
filformen denkbar.

[0036] In Fig. 4 sind die beiden äußeren Endberei-
che 9c der Verbindungsstange 9 mit einer Kerbver-
zahnung 13 versehen. Sie dienen auch zur Verhinde-
rung der Torsion der beiden Koppelteile des Hybrid-
lenkers zueinander. Die sich nach innen anschließen-
den Bereiche 9b sind nach Art einer Labyrinthdich-
tung mit mehreren koaxial angeordneten Ringen 14
versehen. Sie dienen sind zur Erhöhung der Zugfes-
tigkeit des Hybridlenkers gedacht.

[0037] In Fig. 5 sind die beiden äußeren Endberei-
che 9c alternativ zu der Kerbverzahnung 13 aus je
zwei voneinander weg weisenden kreiszylindrischen
Kegelstümpfe 15 gebildet. Hier wird dann die Torsi-
onsfestigkeit allein über die Ausgestaltung der schaft-
artigen Verlängerungen der Koppelteile im Überde-
ckungsbereich erzielt.

[0038] In den folgenden Fig. 6a bis Fig. 6d wer-
den die einzelnen Verfahrensschritte zur Herstellung
des Hybridlenkers 1 beschrieben. Hergestellt wird
er im allgemein bekannten Kunststoffpritzgussverfah-
ren, wobei wegen der besseren Übersichtlichkeit auf
die Darstellung des Werkzeugs und der Spritzguss-
maschine verzichtet wurde. Auch wird auf die Be-
schreibung der einzelnen notwendigen Schritte im
Kunststoffspritzguss verzichtet, soweit sie nicht durch
die Erfindung bedingt sind. Obwohl das erfindungs-
gemäße Herstellverfahren unter Verwendung eines
einzigen Werkzeugs beschrieben wird, können die
beschriebenen Herstellungsschritte selbstverständ-
lich auch auf mehreren Werkzeugen durchgeführt
werden.

[0039] Zuerst werden die beiden vorzugsweise me-
tallenen Kugelzapfen 2 und 3 der Kugelgelenke 4
und 5 sowie die Verbindungsstange 9 in das offene
Spritzgußwerkzeug eingelegt. Nach dem Schließen
des Werkzeugs wird der Schaft 9a unmittelbar vor
seinem rechten inneren Endbereich 9b, also vor Be-
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ginn der Labyrinthdichtung, umlaufend abgedichtet.
In Fig. 6b ist die Abdichtung schematisiert angedeu-
tet und mit 16 bezeichnet.

[0040] Nun wird das linke Gehäuse 4a mit seiner
schaftartigen Verlängerung 6 gespritzt (Fig. 6c). Das
Gehäuse 4a umschließt die Kugel des Kugelgelenkes
4. Seine schaftartige Verlängerung 6 reicht bis zur
Abdichtung 16. Sie umschließt damit zumindest bis
über die Mitte den Schaft 9a der Verbindungsstange
9. Der linke Endbereich 9b, 9c der Verbindungsstan-
ge 9 mit der Kerbverzahnung 13 und den Ringen 14
ist ebenfalls vollständig spielfrei umspritzt. Auf dem
freien vorderen Ende der schaftartigen Verlängerung
ist sowohl die Stufe 10 mit den Ringen 11 als auch
die sechseckige Kontur ausgeformt.

[0041] Jetzt wird die Abdichtung 16 entfernt bzw. zu-
rückgefahren und auf dem Umfang der schaftartigen
Verlängerung 6 wird oberhalb der Stufe 10 eine Ab-
dichtung 17 angebracht, die den Umfang der schaft-
artigen Verlängerung vollständig abdichtet. Dies ist in
Fig. 6d schematisch dargestellt.

[0042] Danach kann das rechtsliegende Gehäuse
5a mit seiner schaftartigen Verlängerung 7 gespritzt
werden. Auch diese umschließt die Kugel des Kugel-
gelenkes 5 sowie den rechten, bisher freigebliebenen
Endbereich 9b, 9c der Verbindungsstange 9. Weiter-
hin umschließt das freie Ende der schaftartigen Ver-
längerung den abgesetzten Teil der Stufe 10 bis zur
Abdichtung 17. Damit entsteht die Nahtstelle 8. Durch
das Umschließen des abgesetzten Teils der Stufe 10
wird gleichsam eine Verzahnung der beiden schaft-
artigen Verlängerungen 6 und 7 erreicht, durch die
gleichzeitig die Abdichtung gebildet und die Torsions-
festigkeit erhöht wird. Dadurch wird zuverlässig ver-
hindert, dass Feuchtigkeit an die Verbindungsstan-
ge 9 gelangt. Sie muss deshalb vorab nicht extra ge-
gen Korrosion behandelt werden. Nun kann der ferti-
ge Hybridlenker 1 entnommen werden.

[0043] Wird für die Verbindungsstange 9 ein ande-
res Profil als ein Rundprofil verwendet, so muss die
Abdichtung 16 entsprechend in ihrer Dichtkontur an-
gepasst werden oder das Profil der Verbindungsstan-
ge wird an der Abdichtstelle so gewählt, dass die Ab-
dichtung sichergestellt werden kann.

[0044] Dies ist bei der Abdichtung 17 nicht zwangs-
läufig der Fall, da diese immer die Außenkontur der
schaftartigen Verlängerung abdichtet, die zumindest
in dem benötigten Dichtungsbereich rund ausgeführt
werden kann.

Bezugszeichenliste

1 Hybridlenker
2 Kugelzapfen
3 Kugelzapfen
4 Kugelgelenk
4a Gehäuse von 4
5 Kugelgelenk
5a Gehäuse von 5
6 schaftartige Verlängerung von 4
7 schaftartige Verlängerung von 3
8 Nahtstelle zwischen 4 und 5
9 Verbindungsstange
9a Schaft von 9
9b innerer Endbereich von 9
9c äußerer Endbereich von 9
10 Stufe an 2
11 Ringe auf 2
12 Sechseck an 6, 7
13 Kerbverzahnung auf 9c
14 Ringe auf 9b
15 Kegelstümpfe auf 9c
16 Abdichtung
17 Abdichtung
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ZITATE ENTHALTEN IN DER BESCHREIBUNG

Diese Liste der vom Anmelder aufgeführten Dokumente wurde automatisiert erzeugt und ist ausschließlich
zur besseren Information des Lesers aufgenommen. Die Liste ist nicht Bestandteil der deutschen Patent- bzw.
Gebrauchsmusteranmeldung. Das DPMA übernimmt keinerlei Haftung für etwaige Fehler oder Auslassungen.

Zitierte Patentliteratur

- DE 102013022104 A1 [0004]
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Patentansprüche

1.   Hybridbauteil für ein Fahrwerk von Kraftfahrzeu-
gen, insbesondere Hybridpendelstütze, bestehend
aus einer Verbindungsstange (9) mit an ihren bei-
den Endbereichen (9b, 9c) angeordneten Profilierun-
gen und zwei Kugelgelenken (4, 5) mit Kunststoffge-
häusen (4a, 5a), die durch Umspritzen mit der Ver-
bindungsstange (9) verbunden sind, wobei die Ku-
gelgelenke (4, 5) schaftartige Verlängerungen (6, 7)
aufweisen, die die Verbindungsstange (9) umschlie-
ßen und sich auf einem Schaft (9a) der Verbindungs-
stange (9) überdecken, dadurch gekennzeichnet,
dass im sich überdeckenden Bereich der schaftarti-
gen Verlängerungen (6, 7) auf den einander zuge-
wandten Flächen zumindest eine Profilierung ange-
ordnet ist.

2.   Hybridbauteil nach Patentanspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, dass die zumindest eine Profilie-
rung als Mehreck, vorzugsweise Sechseck (12) aus-
gestaltet ist.

3.     Hybridbauteil nach Patentanspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet, dass die Profilierung als
nach außen offene auf dem Außenumfang der schaft-
artigen Verlängerungen (6, 7) verteilt angeordnete
Vertiefungen ausbildet ist.

4.     Hybridbauteil nach Patentanspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet, dass die Profilierung als
auf dem Außenumfang der schaftartigen Verlänge-
rungen (6, 7) verteilt angeordnete Erhebungen aus-
gebildet ist.

5.     Hybridbauteil nach Patentanspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet, dass die Profilierung als
nach außen offene auf dem Außenumfang der schaft-
artigen Verlängerungen (6, 7) verteilt angeordnete
Nuten ausgestaltet ist.

6.     Hybridbauteil nach einem der vorangegan-
genen Patentansprüche, dadurch gekennzeichnet,
dass ein Endbereich der jeweiligen schaftartigen Ver-
längerung (6, 7) zusätzlich auf seinem Aussenum-
fang eine Wellenkontur nach Art einer Labyrinthdich-
tung aufweist.

7.     Hybridbauteil nach einem der vorangegan-
genen Patentansprüche 1 bis 5, dadurch gekenn-
zeichnet, dass ein Endbereich zusätzlich auf seinem
Außenumfang eine Gewindekontur aufweist.

8.     Hybridbauteil nach einem der vorangegan-
genen Patentansprüche 1 bis 5, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Endbereich zusätzlich auf seinem
Außenumfang schiefe Ebenen aufweist.

9.     Hybridbauteil nach einem der vorangegan-
genen Patentansprüche, dadurch gekennzeichnet,

dass die schaftartige Verlängerung (6) des ersten Ku-
gelgelenks (4) im Bereich der Profilierung eine Stufe
(10) aufweist.

10.   Hybridbauteil nach einem der vorangegange-
nen Patentansprüche, wobei die Verbindungsstange
(9) an ihren Endbereichen (9b und 9c) sowohl eine
als Verdrehsicherung dienende Profilierung als auch
eine als Zugsicherung wirkende Profilierung aufweist,
dadurch gekennzeichnet, dass die als Verdrehsi-
cherung dienende Profilierung am vorderen Endbe-
reich (9c) der Verbindungsstange (9) als Kerbverzah-
nung (13) ausgebildet ist.

11.     Hybridbauteil nach einem der vorangegan-
genen Patentansprüche, dadurch gekennzeichnet,
dass die Profilierung am inneren Endbereich (9b) der
Verbindungsstange (9) nach Art einer Labyrinthdich-
tung ausgebildet ist.

12.     Hybridbauteil nach einem der vorangegan-
genen Patentansprüche, dadurch gekennzeichnet,
dass die Verbindungsstange (9) ein Mehrkantprofil
aufweist.

13.     Verfahren zum Herstellen eines Hybridbau-
teils, wobei das Hybridbauteil aus einer Verbindungs-
stange (9) aus Metall besteht und Kugelgelenke (4, 5)
durch Umspritzen im Kunststoffspritzgussverfahren
hergestellt werden, dadurch gekennzeichnet, dass
nach dem Einlegen der Verbindungsstange (9) in ein
Spritzgußwerkzeug die Verbindungsstange (9) auf ih-
rem Schaft (9a) abgedichtet wird, dann zumindest ein
Teil des ersten Kugelgelenks (4) mit seiner schaftar-
tigen Verlängerung (6) und seiner Profilierung in sei-
nem Endbereich gespritzt wird, sodann die Abdich-
tung (16) entfernt und die hergestellte schaftartige
Verlängerung (6) auf ihrem Umfang außerhalb der
Profilierung abgedichtet wird und schließlich zumin-
dest ein Teil des zweiten Kugelgelenks (5) mit seiner
schaftartigen Verlängerung (7) gespritzt wird.

14.   Verfahren nach Patentanspruch 13, dadurch
gekennzeichnet, dass ein Gehäuse (4a, 5a) als Teil
des Kugelgelenks (4, 5) zusammen mit der schaftar-
tigen Verlängerung (6, 7) gespritzt wird und dass der
Kugelzapfen (2, 3) anschließend montiert wird.

15.   Verfahren nach Patentanspruch 13, dadurch
gekennzeichnet, dass ein Kugelzapfen (2, 3) zu-
sammen mit der Verbindungsstange (9) in das Spritz-
gußwerkzeug eingelegt und dass ein Gehäuse (4a,
5a) des Kugelgelenks (4, 5) gemeinsam mit der
schaftartigen Verlängerung gespritzt (6, 7) wird.
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