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(57) Bei einem Fangarm (1) fur eine Turfeststel-

ler-Einheit (100), insbesondere einer Fahrzeugtir, mit
zumindest einem langlichen Korper (16) mit zumindest
einem an dessen ersten Ende (14) angeordneten Fang-
arm-Kopf (16) als Endanschlagselement und zumindest
einer an dessen zweiten Ende (14) angeordneten Off-

nung (15) zum gelenkigen Verschwenken gegentiber ei-
nem Lager (105), an dem der Fangarm (1) gelagert ist,
ist der Fangarm (1) zumindest teilweise aus zumindest
einem faserverstarkten (18,19,20,25,28,29) Kunststoff-
material ausgebildet.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft einen Fangarm fir eine
Turfeststeller-Einheit, insbesondere einer Fahrzeugtur,
mit zumindest einem langlichen Koérper mit zumindest
einem an dessen ersten Ende angeordneten Kopf als
Endanschlagselement und zumindest einer an dessen
zweiten Ende angeordneten Offnung zum gelenkigen
Verschwenken gegeniiber einem Lager, an dem der
Fangarm gelagert ist, eine Tirfeststeller-Einheit mit zu-
mindest einem solchen Fangarm, zumindest einem Ras-
telement, das sich auf dem Fangarm abstiitzt, und zu-
mindest einem Gehause, wobei das Rastelement, ins-
besondere eine Rastschwinge oder ein Druckelement,
in oder an dem Gehause beweglich gelagert ist und wo-
bei der Fangarm sich durch zumindest einen Teil des
Gehauses hindurch erstreckt und gelenkig gelagert ist,
wobei der Fangarm zumindest teilweise aus zumindest
einem faserverstarkten Kunststoffmaterial ausgebildet
ist, eine Fahrzeugtir mit zumindest einer solchen Tiir-
feststeller-Einheit sowie ein Fahrzeug mit zumindest
zweientsprechend ausgestalteten Fahrzeugseitentiiren.
[0002] Tirfeststeller-Einheiten mit zumindest einem
Fangarm zur Verwendung mit einer Fahrzeugseitentir
sind in unterschiedlichsten Ausflihrungsvarianten im
Stand der Technik bekannt. Ein Fangarm einer solchen
Turfeststeller-Einheit dient in Kombination mit einer
Rastschwinge oder einem Druckelement, die/das sich
auf dem Fangarm abstitzt, dazu, verschiedene Rastpo-
sitionen der Tur, insbesondere Fahrzeugtur, zu ermég-
lichen. Zu diesem Zweck weist der Fangarm, der zumin-
dest einen langlichen Korper aufweist, an seinem einen
Ende einen auskragenden Kopf als Endanschlagsele-
mentzum Erméglichen eines Endanschlags beim Offnen
der Tir, insbesondere Fahrzeugtir, auf. Ferner unter-
stutzt der Fangarm auch das Schlie3en der Tir, insbe-
sondere Fahrzeugtir, wobei dies insbesondere durch ei-
ne besondere Formgebung des Fangarms ermdglicht
werden kann. Der langgestreckte, also mit zumindest ei-
nem langlichen Kérper, ausgebildete Fangarm kann da-
bei in einer Ebene leicht gebogen ausgebildet sein. Um
beim Offnen und SchlieRen der Tiir, insbesondere Fahr-
zeugtur, ein zumindest voribergehendes Arretieren der
Turin unterschiedlichen Positionen zu ermdglichen, sind
das oder die Rastelemente, die insbesondere in Form
einer Rastschwinge oder eines Druckelementes ausge-
bildet sein kénnen, vorgesehen. Bei der Bewegung aus
einer jeweiligen Rastposition entlang des Fangarms her-
aus werden insbesondere auf zwei einander gegentiber-
liegenden Seiten des Fangarms Druck- und Reibkrafte
aufgebracht. Eine Hauptbelastung erfahrt ein Fangarm
jedoch durch Zugkréfte in Richtung seiner Langserstre-
ckung, die insbesondere beim Erreichen des Endan-
schlags auftreten. Diese sind am gréRten vor allem bei
einem UbermaRigen Driicken gegen eine gedffnete Tur,
beim Auffallen einer Tur, wie einer Fahrzeugseitentur,
bei Schraglage eines Fahrzeugs beispielsweise bei des-
sen Abstellen auf einer langs- und/oder quergeneigten
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Fahrbahn, oder auch bei Auftreten von WindstoRRen, die
an einer gedffneten Tur, insbesondere Fahrzeugtir, an-
greifen. Bis zu einer vorgebbaren Grenzbelastung sollten
Fangarme eine solche Beanspruchung unbeschadet
Uberstehen, wobei oberhalb einer solchen vorgebbaren
Grenzbelastung Beschadigungen am Fangarm bei Auf-
rechterhalten von dessen grundsatzlicher Funktionalitat
zugelassen werden kénnen. Aufgrund seiner Positionie-
rung zwischen insbesondere einer Fahrzeugseitentir
und einer Fahrzeugkarosserie eines Fahrzeugs und des
Zeitpunkts der Montage ist der Fangarm einer Turfest-
steller-Einheit Uber seine gesamte Lebensdauer hinweg
sowohl hohen als auch niedrigen Temperaturen, Feuch-
tigkeit, Schmutz und korrosiven Medien ausgesetzt.
[0003] Dementsprechend ist es ferner bekannt, einen
Fangarm entweder vollstdndig aus Stahl oder aus einem
unverstarkten Thermoplastmaterial mit einem Stahlein-
leger auszubilden. Die Verwendung von Stahl ermdglicht
das Ubertragen hoher Kréfte, fiihrt allerdings zu einem
relativ hohen Gewicht. Bei der Ausbildung eines Fang-
arms aus dem Stand der Technik aus einem Stahleinle-
ger, der von einem unverstarkten thermoplastischen
Kunststoffmaterial ummantelt ist, tritt ferner das Problem
auf, dass das thermoplastische Kunststoffmaterial einen
anderen Warmeausdehnungskoeffizienten aufweist als
Stahl, was eine Rissbildung im Fangarm zumindest be-
gunstigt. Zudem ist es erforderlich, die Oberflachen des
Stahleinlegers vorzubehandeln, um eine gute Haftung
des thermoplastischen Kunststoffmaterials auf der Ober-
flache des Stahleinlegers zu erzielen. Tirfeststeller-Ein-
heiten mit entsprechend ausgestalteten Fangarmen sind
beispielsweise aus der DE 20 2006 020 603 U1, der DE
202011 051957 U1, der DE 100 25 185 C2, der DE 102
51 174 B4 und der DE 100 62 274 B4 bekannt. Bei der
DE 20 2011 051 957 U1, DE 20 2006 020 603 U1 und
der DE 100 25 185 C2 sowie der DE 102 51 174 B4
weisen die jeweiligen Fangarme kunststoffummantelte
Metalleinleger bzw. Metallkerne auf. GemaR der DE 100
62 274 B4 ist der Fangarm als metallischer Flachmate-
rialzuschnitt ausgestaltet, der durch Stanzen oder
Schmieden hergestellt wird. Hierbei sind zwei Flachma-
terialzuschnitte aufeinandergelegt und im Bereich eines
Lagerauges und eines Endanschlags derart miteinander
verbunden, dass sie wie ein Teil wirken. Ferner offenbart
auch diese Druckschrift des Standes der Technik, zu-
mindest die Oberflache des Fangarms aus einem Kunst-
stoff auszubilden.

[0004] Aufgrund des verhaltnismaRig hohen Gewichts
eines Metall- bzw. Stahleinlegers, der zum Ausbilden als
Fangarm mit Kunststoff ummantelt wird, und aufgrund
des zusatzlichen Aufwands zur Vorbehandlung der
Oberflachen des Metall- bzw. Stahleinlegers zum Er-
moglichen einer guten Haftung von diesen an dem um-
mantelnden Kunststoffmaterial wére es wiinschenswert,
hier eine andere Losung vorzusehen, die einerseits ein
geringeres Gewicht aufweist und bei der andererseits
auch ein geringerer Aufwand bei der Herstellung, insbe-
sondere durch Weglassen eines Vorbehandlungs-
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schritts, ermdglicht wird.

[0005] Der vorliegenden Erfindung liegt daher die Auf-
gabe zugrunde, einen Fangarm fir eine Tirfeststeller-
Einheit, insbesondere einer Fahrzeugtiir, mit zumindest
einem langlichen Kérper mit zumindest einem an dessen
ersten Ende angeordneten Kopf als Endanschlagsele-
ment und zumindest einer an dessen zweiten Ende an-
geordneten Offnung zum gelenkigen Verschwenken ge-
genuber einem Lager, eine Tirfeststeller-Einheit mit ei-
nem solchen Fangarm, eine Fahrzeugtir mit zumindest
einer solchen Turfeststeller-Einheit sowie ein Fahrzeug
mit zumindest einer solchen Fahrzeugtir vorzusehen,
bei dem bzw. der die vorstehend genannten Probleme
der bekannten Fangarme nicht auftreten, sondern viel-
mehr ein Fangarm mit einem vergleichsweise geringen
Gewicht vorgesehen wird, dessen Herstellung insbeson-
dere ohne aufwendige vorherige
Vorbehandlungsmafinahmen eines stabilisierenden und
insbesondere Zugkrafte aufnehmenden Einlegers oder
innenliegenden Elements maoglich ist.

[0006] Die Aufgabe wird fiir einen Fangarm nach dem
Oberbegriff des Anspruchs 1 dadurch geldst, dass die
Fasern der zumindest einen faserverstarkten Kunststoff-
matrix Endlosfasern sind, zumindest ein thermoplasti-
sches Kunststoffmaterial als Matrixmaterial des zumin-
dest einen faserverstarkten Kunststoffmaterials vorge-
sehenistund die Fasern des faserverstarkten Kunststoff-
materials als Einleger in zumindest einem Umspritzungs-
material in Form zumindest eines thermoplastischen
Prepregs vorgesehen sind, wobei Faserlagen im Pre-
preg zwei- oder dreidimensionale textile Verstarkungs-
strukturen in dem thermoplastischen Kunststoff-Matrix-
material umfassen. Fir eine Turfeststeller-Einheit nach
dem Oberbegriff des Anspruchs 13 wird die Aufgabe da-
durch geldst, dass der zumindest eine Fangarm ein sol-
cher Fangarmiist. Fir eine Fahrzeugtir wird die Aufgabe
dadurch geldst, dass zumindest eine solche Turfeststel-
ler-Einheit mit zumindest einem solchen Fangarm vor-
gesehen ist. Fir ein Fahrzeug mit einer Fahrzeugkaros-
serie und zumindest zwei Fahrzeugseitentiiren wird die
Aufgabe dadurch gel6st, dass diese Uber jeweils zumin-
dest eine solche Turfeststeller-Einheit mit zumindest ei-
nem solchen Fangarm mit der Fahrzeugkarosserie ver-
bindbar oder verbunden sind. Weiterbildungen der Erfin-
dung sind in den abhangigen Anspriichen definiert.
[0007] Dadurch werden ein Fangarm fiir eine Turfest-
steller-Einheit sowie eine solche Turfeststeller-Einheit
geschaffen, wobei der Fangarm zumindest teilweise aus
zumindest einem faserverstarkten Kunststoffmaterial
besteht. Der Fangarm kann somit nicht nur ein faserver-
starktes Kunststoffmaterial enthalten, sondern auch
mehrere unterschiedliche. Dies kann sich anwendungs-
spezifisch als vorteilhaft erweisen. Durch die Verwen-
dung von faserverstarktem Kunststoffmaterial weist der
Fangarm ein deutlich geringeres Gewicht als ein aus
Stahl hergestellter bzw. mit einer Stahleinlage versehe-
ner Fangarm des Standes der Technik auf. Durch das
Vorsehen eines faserverstarkten Kunststoffmaterials
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kann dieses besonders gut auf eine an dem Fangarm
angreifende Zugkraft angepasst werden, um insbeson-
dere in Langsrichtung des Fangarms den im Betrieb auf
diesen einwirkenden Zugkraften einen ausreichenden
Widerstand entgegensetzen zu kénnen. Der Fangarm
kann dabei vollstdndig aus einem faserverstarkten
Kunststoffmaterial bestehen oder anstelle eines Stah-
leinlegers aus dem Stand der Technik in seinem Kern-
bereich zumindest ein faserverstarktes Kunststoffmate-
rial aufweisen, das mit einem weiteren Kunststoffmaterial
aulenseitig zumindest teilweise ummantelt ist. Gerade
bei einem Vorsehen eines Kerns des Fangarms aus ei-
nem faserverstarkten Kunststoffmaterial, der au3ensei-
tig zumindest teilweise mit einem weiteren Kunststoffma-
terial ummantelt ist, ist gegenliber der Kombination aus
Stahl und einem Kunststoffmaterial eine deutlich héhere
Werkstoffkompatibilitat und somit eine deutlich einfache-
re insbesondere stoffschliissige Verbindung des faser-
verstarkten Kunststoffmaterials und des ummantelnden
Kunststoffmaterials des Fangarms maéglich, was auch zu
einer Qualitatssteigerung der auf diese Art und Weise
hergestellten Fangarme gegentiber den Fangarmen des
Standes der Technik fiihrt. Ferner sind das Be- und Ver-
arbeiten der Kunststoffmaterialien einfacher, da sie eine
vergleichbare thermische Ausdehnung aufweisen.
[0008] Vorteilhaft wird ein aus Organoblech bzw. als
thermoplastische Prepregs ausgebildeter, vorgefertigter
endlosfaserverstarkter Einleger vorgesehen, in dem
zwei- oder dreidimensionale textile Verstarkungsstruktu-
ren, wie Gewebe, Gewirke, Gelege, in thermoplastischer
Matrix verwendet werden. Anstelle von Kurzfasern ist so-
mit eine Fasermatrix vorgesehen. Es kdnnen komplette
Textilien in verschiedenen Richtungen vorgesehen sein.
Im Kern des Fangarms ist die Faserverstarkung anstelle
eines Metalleinlegers, wie er im Stand der Technik vor-
gesehen ist, angeordnet

Es kann eine durchgehende Lastaufnahme vom ersten
Ende des Fangarms zu dessen zweiten Ende durch last-
pfadgerechte Ablage der Fasernim Einleger vorgesehen
sein. Vorteilhaft sind die Fasern des faserverstarkten
Kunststoffmaterials in Richtung der Hauptbelastung des
Fangarms, somitinsbesondere in Langsrichtung von die-
sem, orientiert. Da insbesondere in Langsrichtung des
Fangarms besonders hohe Zugkrafte auftreten kdnnen,
somit die Hauptlast, eignet sich besonders die Verwen-
dung von hauptsachlich in Langsrichtung des Fangarms
orientierten Fasern des faserverstarkten Kunststoffma-
terials. Bevorzugt sind als Fasern des faserverstarkten
Kunststoffmaterials Langfasern und/oder Endlosfasern
vorgesehen. Langfasern kénnen im GielRverfahren ver-
arbeitet werden, wahrend Endlosfasernin die Formeines
Einlegers gebracht und nachfolgend mit Kunststoffma-
terial umspritzt werden. Ferner ist es mdéglich, die Fasern
des faserverstarkten Kunststoffmaterials in Form zumin-
dest eines thermoplastischen Prepregs vorzusehen.
Hierbei ist es moglich, den Fangarm vollstandig aus ei-
nem solchen umgeformten thermoplastischen Prepreg
insbesondere in Form eines sogenannten Organo-
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blechs, auszubilden. Die Fasern des jeweiligen faserver-
starkten Kunststoffmaterials kdnnen somit in der ge-
wiinschten Anordnung mit thermoplastischem Kunst-
stoffmaterial umspritzt werden. Hierbei kann die ge-
wiinschte Formgebung bereits durch eine geeignete
Wahl der Spritzgussform eingestellt werden oder bei
nicht in der Endform vorliegenden thermoplastischen
Prepregs deren Umformen in die gewiinschte Formge-
bung zur Verwendung im oder als Fangarm vorgenom-
men werden. Sowohl Spritzgussverfahren als auch Um-
formverfahren ermdglichen eine Prozessstabilitatbeider
Herstellung der Fangarme und ebenfalls kurze Zyklus-
zeiten insbesondere im Vergleich zu den beiden bekann-
ten Fangarmen erforderlichen Vorbehandlungen der
Stahleinleger zum Ermoglichen einer stabilen Verbin-
dung mit dem zum Umspritzen verwendeten Kunststoff-
material. Durch die Mdglichkeit eines SpritzgieRens von
thermoplastischem Kunststoffmaterial bzw. eines Um-
formens werden nicht nur groRserientaugliche Herstel-
lungsverfahren ermdglicht, sondern hierdurch auch die
Reduzierung der Herstellungskosten der Fangarme,
auch aufgrund der Méglichkeit, Standardkunststoffmate-
rialien zu verwenden anstelle von speziell ausgeristeten
Kunststoffmaterialien, die beispielsweise flir eine beson-
ders gute Verbindung mit Stahleinlegern bei den Fang-
armen des Standes der Technik erforderlich sein kdnnen.
Ferner erweist sich das Umspritzen mit thermoplasti-
schem Material als sehr vorteilhaft fur die Herstellung
von Gleitflachen, welche die Unterseite und die Obersei-
te des langlichen Fangarms zwischen dem Fangarm-
Kopfam ersten Ende des Fangarms und seinem zweiten
mit einer Offnung versehenen Ende bilden, (iber die der
Fangarm drehbar auf einem Lagerelement befestigt ist.
Ein Rastnocken eines Rastglieds kann entlang der lang-
lichen Fangarmkdorper-Gleitflachen gleiten und rastend
in Rastnuten eingreifen, um eine Fahrzeugtir in ver-
schiedenen Raststellungen zu arretieren. Anstelle eines
thermoplastischen Materials kann auch ein duroplasti-
sches Material verwendet werden, das jedoch wesentlich
teurer und damit wenig wirtschaftlich ist. An den Gleitfla-
chen werden vorzugsweise keine Fasern vorgesehen,
da Fasern die Gleitflachen verletzen kénnen.

[0009] Die Fasern des faserverstarkten Kunststoffma-
terials konnen insbesondere Glasfasern sein. Ebenfalls
ist es moglich, anstelle von Glasfasern oder zusatzlich
zu diesen, je nach Anwendung, andere Fasern zu ver-
wenden, wie beispielsweise Kohlefasern, éAramidfasern
etc. Ebenfalls ist es mdglich, anstelle eines Standard-
kunststoffs Hochleistungskunststoffe oder Duroplaste
als Matrixmaterial in Kombination mit den Fasern zum
Ausbilden des faserverstarkten Kunststoffmaterials zu
verwenden. Ebenfalls ist es mdglich, den Fangarm durch
Pressen von glasmattenverstarkten Thermoplasten
(GMT) auszubilden. Es kénnen somit nicht nur einzelne
Fasern in gewlinschter Form im Kunststoffmaterial ein-
gebettet werden, sondern auch fasermattenverstarkte
Kunststoffe verwendet werden zum Ausbilden zumindest
von Teilen eines Fangarms einer Turfeststeller-Einheit
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furinsbesondere eine Fahrzeugtur eines Fahrzeugs. Die
Fasern kdnnen somitals z.B. Langfasern direktim Spritz-
gussverfahren mit dem gewiinschten Kunststoffmaterial
umspritzt und somit vollstandig oder zumindest teilweise
in dieses eingebettet werden, in Mattenform mit zumin-
dest einem thermoplastischen Kunststoffmaterial ver-
presst, als quasiunidirektionale Textilien bzw. Flachen-
gebilde, wie zum Beispiel Gewirke, Gewebe, Gelege etc.,
oder in Form von Rovings in einem z.B. mehrlagigen Ver-
bund mit thermoplastischem Kunststoffmaterial zu Pre-
pregs verarbeitet werden. Die zwei- oder dreidimensio-
nalen textilen Verstarkungsstrukturen kénnen Faserla-
genim Prepreg sein. Faserlagen im Prepreg kdnnen bei-
spielsweise ausgebreitete Rovings oder derartige Fla-
chengebilde, wie Gewebe, Gewirke, Gelege, als mehr-
dimensionale textile Strukturen, d.h. zwei- oder dreidi-
mensionale textile Strukturen umfassen. Sowohl im
Spritzgussverfahren als auch beim Verpressen und bei
der Verarbeitung zu einem Prepreg ist eine lastpfadge-
rechte Faserablage sowie eine Vorfertigung endkontu-
mabher textiler Flachengebilde moglich, also von Fla-
chengebilden, die der gewinschten Endkontur des
Fangarms nahekommen. In Abhangigkeit von dem je-
weiligen Abschnitt bzw. der jeweiligen Stelle im Fang-
arm-Korper und -Kopf kénnen die Lastpfade beim Belas-
ten des Fangarms unterschiedlich sein. In Abhangigkeit
davon koénnen auch die Fasern entlang der Langsstre-
ckung des Fangarms eine unterschiedliche, entspre-
chend lastpfadangepasste Orientierung aufweisen. Die
Faserorientierung innerhalb des jeweiligen Lastarms ist
ferner von dessen auerer Formgebung ebenfalls ab-
hangig, die ihrerseits abhangig vom jeweiligen Fahrzeug
ist, in dem der Fangarm bzw. die Turfeststeller-Einheit
mit zumindest einem Fangarm verwendet wird. Entspre-
chend kann die Faserorientierung auch hieran optimal
angepasst werden. Dadurch ist der Fangarm hochbe-
lastbar und durch seine hohe Steifigkeit funktionssicher.
[0010] Im Bereich des Fangarm-Kopfes ist vorteilhaft
eine zusatzliche Faserorientierung, zusatzlich zu der im
Bereich des langlichen Fangarm-Kdérpers vorgesehe-
nen, vorgesehen oder zumindest eine andere Faserori-
entierung als im Bereich des langlichen Fangarm-Kor-
pers. Da gerade im Bereich des Fangarm-Kopfes eine
Lasteinleitung und besondere Belastung durch Zugkréfte
auftritt, erweist es sich als vorteilhaft, gerade diesen Be-
reich bzw. den Bereich des Ubergangs zum Fangarm-
Korper durch unterschiedlich orientierte Fasern und/oder
in zumindest einem Winkel zu den in Langsrichtung des
Fangarm-Korpers orientierten Fasern stehenden Fasern
zu verstarken. Die Fasern kdnnen beispielsweise in meh-
reren Lagen Ubereinander angeordnet und unterschied-
lich orientiert sein, wobei dies auch lediglich abschnitts-
weise oder lokal entlang der Langserstreckung des
Fangarms im Bereich des Fangarm-Kopfes, der Uber-
gangsstelle zum Fangarm-Kérper und entlang von die-
sem vorgesehen werden kann.

[0011] Der Fangarm-Kopf kann insbesondere aus zu-
mindest einem Faserverbundeinleger durch Verdrehen
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von diesem um einen Verdrehwinkel, insbesondere ei-
nen Verdrehwinkel von 90°, und/oder Auffachern und
Verbinden eines Faserverbundeinlegers mit weiteren
Materiallagen gebildet werden oder sein. Da der Fang-
arm-Kopf bzw. Endanschlag dann direkt einteilig ange-
formt ist, indem die Verstarkungsstruktur in diesem Be-
reich aufgeweitet, zusatzlich verstarkt und/oder verdreht
ist, kdnnen Stoérquellen reduziert und das Herstellungs-
verfahren deutlich vereinfacht werden. Fir das Ausbil-
den des Fangarms-Kopfes durch Verdrehen des zumin-
dest einen Faserverbundeinlegers um insbesondere ei-
nen Verdrehwinkel von 90° kann auf einfache Art und
Weise ein sehr stabiler Fangarm-Kopf und dementspre-
chend auch Fangarm ausgebildet werden. Durch Auffa-
chern des Faserverbundeinlegers, der sich ansonsten
langgestreckt zum Ausbilden des Fangarm-Kérpers er-
streckt, kann der Fangarm-Kopf ausgebildet werden. Um
ein grolRes Volumen des Fangarm-Kopfes zu schaffen,
kénnen weitere Faserverbundlagen bzw. Materiallagen
aufund/oder unter dem derart aufgefacherten Faserver-
bundeinleger angeordnet werden. Durch das Vorsehen
weiterer Faserverbundschichten oder Materialschichten
kann der Fangarm-Kopf zusatzlich verstarkt werden.
Ebenfalls ist es moglich, den Fangarm-Kopf auch ohne
Verdrehen aus zumindest einem Faserverbundeinieger
durch dessen entsprechendes Formen bzw. Zuschnei-
den auszubilden. Zusatzlich oder alternativ hierzu kann
der Fangarm-Kopf auch durch zumindest ein Metallele-
ment gebildet werden, insbesondere zumindest ein plat-
tenférmiges und/oder stiftférmiges Metallelement. Das
insbesondere plattenformige und/oder stiftférmige Me-
tallelement kann ferner mit zumindest einem Organo-
blech verbunden sein oder werden, wobei das Organo-
blech den Fangarm-Kérper bildet und das Metallelement
den Fangarm-Kopf. Beispielsweise ist es mdglich, das
Metallelement mit zumindest einem Organoblech zu um-
schlingen, wobei das Metallelement sich im Wesentli-
chen senkrecht zu dem Organoblech erstreckt und in-
nerhalb der Umschlingungsése des Organoblechs an-
geordnetist. Das Organoblech oder Faserband kann vor-
teilhaft als zumindest ein geschlossenes umlaufendes
Band vorgesehen werden. Als Metallelement, insbeson-
dere plattenférmiges und/oder stiftférmiges Metallele-
ment, kann beispielsweise ein Stahlelement vorgesehen
werden. Anstelle eines solchen sogenannten Organo-
blechs konnen die Fasern auch in Form eines Textils,
also Gewebes, Geleges oder Gewirkes, angeordnet und
insbesondere durch Umschlingen mit dem Metallele-
ment verbunden werden. Anstelle eines Metallelements
kann auch ein Element aus einem anderen stabilen Ma-
terial, wie beispielsweise ein Kunststoffelement, verwen-
det werden.

[0012] Unter einem Organoblech wird vorliegend ein
Faserverbundwerkstoff oder Faserverbundmaterial ver-
standen, der als Faser-Matrix-Halbzeug aus einem Fa-
sergewebe oder Fasergelege besteht, das in eine ther-
moplastische Kunststoffmatrix eingebettetist. Durch das
Vorsehen einer thermoplastischen Kunststoffmatrix sind
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die Faser-Matrix-Halbzeuge warm umformfahig, was zu
kiirzeren Prozesszeiten im Vergleich zu herkdmmlichen
duroplastischen Faserverbundwerkstoffen fiihrt. Als Fa-
serwerkstoffe kommen Glasfasern, Aramidfasern, Koh-
lenstofffasern und anderen Fasern in Betracht. Die me-
chanischen Eigenschaften eines Organoblechs, wie
Steifigkeit, Festigkeit und Warmeausdehnung, werden
mitbestimmt durch die Anordnung der Fasern, insbeson-
derein Form eines Gewebes und/oder Geleges, bei dem
die Fasern in einem Winkel zueinander angeordnet sind,
insbesondere rechtwinklig zueinander verlaufen. Hier-
durch kénnen die mechanischen Eigenschaften besser
als bei beispielsweise einem Stahleinleger in einem
Fangarm vorgestimmt und auf den jeweiligen Anwen-
dungsfall optimal abgestimmt werden. Zug- und Druck-
verhalten von Organoblechen ebenso deren mechani-
sche und thermische Eigenschaften sind nicht isotrop,
also richtungsunabhangig bezuglich der raumlichen
Struktur.

[0013] Die Offnung am zweiten Ende des Fangarms
zur Aufnahme eines Lagerzapfens oder Lagerstifts zum
Verschwenken des Fangarms gegenuber einem Lager
in der Fahrzeugkarosserie kann mit zumindest einer Hul-
se mit oder aus zumindest einem stabilen Material, ins-
besondere zumindest einer Metallhillse, und/oder zu-
mindest einer Buchse, z.B. einer aus Fasern gewickelten
Buchse, zum Verstarken versehen sein. Ferner kann die
Offnung durch Bohren oder vermittels eines warmen
Dorns gefertigt werden bzw. sein. Zum Verstarken kann
die Offnung ferner umstickt und/oder mit Fasern um die
Offnung herum versehen sein. Beispielsweise kénnen
die Fasern die Offnung umschlingend oder dieser aus-
weichend, also von dieser wegfiihrend oder abgewandt,
um diese herum gelegt sein. Gerade im Bereich der Off-
nung am zweiten Ende des Fangarms, die zum gelenki-
gen, verschwenkbaren Lagern des Fangarms auf einer
Lagerbuchse oder einem Lagerstift, der in der Fahrzeug-
karosserie angeordnet ist, dient, sollte eine ausreichen-
de Stabilitdt vorgesehen werden. Daher kann diese
durch zuséatzliches Vorsehen einer Hiilse oder Buchse,
die in die Offnung eingesetzt wird und dementsprechend
zu einer verstarkten Offnung fiihrt, vorgesehen werden,
wobei die Hiilse oder Buchse nicht nur aus Metall oder
einem anderen stabilen Material, sondern auch aus Fa-
sern oder faserverstarktem Kunststoff hergestellt sein
kann. Ein Umsticken zum Verstarken der Offnung kann
ebenfalls mit Fasermaterial, das eine entsprechend hohe
Steifigkeit bzw. Festigkeit und Formstabilitét fir die Off-
nung schafft, vorgesehen werden. Das Umlegen der Off-
nung mit Fasern fiihrt zu einem entsprechend verstar-
kenden Effekt. Bei Vorsehen einer solchen, wie auch im-
mer gearteten, Versteifung oder Verstarkung kann ein
Ausreiflen oder Kriechen eines Risses verhindert wer-
den, wie es bei einem unverstarkten Loch bzw einer un-
verstarkten Offnung vorkommen kann. Insbesondere
kénnen die Fasern um die Offnung herum lastpfadge-
recht abgelegt, somithiertiber eine Verstarkung geschaf-
fen werden. Durch Einbringen der Bohrung oder Offnung
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vermittels eines warmen Dorns kénnen Faserunterbre-
chungenim Bereich der Offnung verhindert werden. Dies
gilt auch bei einem Umsticken oder anderweitigen Um-
nahen oder Umwickeln der Offnung oder Bohrung mit
Fasern. Ferner ist es auch moglich, umlaufend zumin-
dest eine zusatzliche oder alleinige Verstarkungslage im
Bereich des zweiten Endes des Fangarms, das mit der
Offnung versehen ist, senkrecht zu einem aus Faserver-
bundmaterial gefertigten Einleger vorzusehen. Eine sol-
che Verstarkungslage kann nicht nur umlaufend im Be-
reich der Offnung am zweiten Ende des Fangarms, son-
dern auch entlang der gesamten Langserstreckung des
Fangarms bis zu dessen Fangarm-Kopf hin und um die-
sen herum bzw. in dessen gesamtem Bereich angeord-
net werden. Die zumindest eine Verstarkunglage kann
beispielsweise in Form eines geschlossenen Bandes,
Rings, einer Umschlingung, einer Buchse, ggf, in Kom-
bination mit einem Metallteil oder anderweitigen Verstar-
kungsteil im Fangarm-Kopf, ausgebildet werden. Insbe-
sondere ist es moglich, einen umlaufenden Faserring
herzustellen, derim Bereich beider Enden des Fangarms
z.B. liber ein dort angeordnetes stiftfrmiges oder hiil-
senartiges Elementumgelenktwird. Beispielsweise kann
der umlaufende Faserring am Fangarm-Kopf Uber ein
stiftftérmiges Element und am gegeniiberliegenden zwei-
ten Ende des Fangarms uber ein dort angeordnetes Ele-
ment in Form einer Hiilse oder Buchse, das die Offnung
zur Aufnahme eines Lagerzapfens umfasst, umgelenkt
werden. Ferner kann der Bereich am zweiten Ende des
Fangarms, der mit der Durchgangséffnung bzw. Offnung
versehen ist, verdickt ausgebildet werden unter Vorse-
hen eines mehrachsig verstarkten Faserverbundwerk-
stoffs. Auch mehrere der vorstehend genannten Mdég-
lichkeiten einer Verstarkung des Fangarms und insbe-
sondere der Offnung an dessen zweiten Ende kénnen in
Kombination miteinander vorgesehen werden.

[0014] Grundsatzlich ist es mdglich, den Fangarm
auch vollstdndig aus Organoblech, somit zumindest teil-
weise faserverstarktem Kunststoffmaterial, auszubilden.
Hierdurch kann der Verfahrensschritt eines Umspritzens
eines aus faserverstarktem Kunststoffmaterial gefertig-
ten Einlegers des. Fangarms vermieden werden, da der
aus einem solchen Organoblech gefertigte Fangarm in
die gewinschte Form zugeschnitten und/oder umge-
formt werden kann. Dieser kann vorbestimmbar die an-
wendungsspezifisch optimierte Faserorientierung auf-
weisen.

[0015] Das Verwenden von faserverstarktem Kunst-
stoffmaterial in einem Fangarm einer Tirfeststeller-Ein-
heit fihrt im Vergleich zur Verwendung eines Einlegers
aus Stahl beim Stand der Technik zu einer Reduzierung
der Masse des Fangarms um bis zu 50 %. Aufgrund der
Moglichkeit, ahnliche Kunststoffe miteinander stoff-
schllssig zu verbinden bei dem Umspritzen eines aus
faserverstarktem Kunststoffmaterial gefertigten Kernele-
ments des Fangarms mit einem zweiten Kunststoffma-
terial kommt es nicht mehr zu einem Versagen des Fang-
arms aufgrund der Verschiedenheit der verwendeten
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Werkstoffe, wie dies bei den bekannten Fangarmen unter
Verwendung von Stahl und Kunststoff vorkommen kann.
Ferner ist auch die Verarbeitung der zur Herstellung des
Fangarms verwendeten Materialien deutlich vereinfacht,
da lediglich Kunststoffmaterialien miteinander verbun-
den zu werden brauchen oder Uberhaupt lediglich ein
faserverstarktes Kunststoffmaterial verwendet wird. Fer-
ner sind auch nicht mehr Rissbildungen aufgrund unter-
schiedlicher Ausdehnungen von Stahl und Kunststoff bei
Temperaturanderungen, wie dies regelmafig bei Fang-
armen des Standes der Technik auftreten kann, zu be-
furchten. Vielmehr kdnnen solche temperaturschwan-
kungsbedingten Schadigungen des Fangarms durch die
Verwendung von faserverstarktem Kunststoffmaterial
insbesondere in Kombination mit zumindest einem wei-
teren Kunststoffmaterial sicher vermieden werden. Hier-
durch wird auch eine Qualitatssteigerung erreicht, wobei
weder Haftvermittler noch Oberflachenbehandlungen
zum Verbinden von faserverstarktem Kunststoffmaterial
und zumindest einem weiteren Kunststoffmaterial zum
Ausbilden des Fangarms erforderlich sind. Zudem kann
auch auf eine energieaufwendige Herstellung und Ver-
arbeitung von Stahl als Einleger in einem Fangarm des
Standes der Technik bei Vorsehen des faserverstarkten
Kunststoffmaterials verzichtet wenden. Als Matrixmate-
rial dient bei dem faserverstarkten Kunststoffmaterial zu-
mindest ein Kunststoffmaterial, insbesondere zumindest
ein thermoplastisches Kunststoffmaterial, in das Fasern
eingebettet oder integriert bzw. von diesem umspritzt
werden/sind. Es kénnen Langfasern im Einleger oder
Kurzfasern im Umspritzungsmaterial vorgesehen sein
und/oder Fasermatten mit Kunststoff zusammen ver-
presst sein zum Ausbilden des faserverstarkten Kunst-
stoffmaterials. Vorteilhaft ist eine Endlosfaserverstar-
kung vorgesehen unter Verwendung von Textilien und
Faserbandern als Verstarkungsstrukturen.

[0016] Dreidimensionale Verbundstrukturen, wie Ge-
webe oder Gewirke oder Gelege als textile Verstarkungs-
strukturen, kdnnen verwendet werden, die vorzugsweise
aus Organoblechen vorgefertigt sind und eine durchge-
hende Kraftaufnahme ermdglichen. Somit ist die Ausle-
gung der textilen Verstarkungsstruktur lastpfadgerecht.
Die Fasern sind im Einleger lastpfadgerecht abgelegt,
insbesondere umschlingend, lokal verstarkt oder ein Me-
tallelement umschlingend. Der Fangarm kann sehr hohe
Zugkrafte und darlber hinaus auch seitliche Krafte und
Biegemomente aufnehmen, die durch die Verwendung
mehrachsig aufgebauter Textilien als Verstarkungs-
struktur ermdglicht werden. Durch den Einsatz von tex-
tilen Herstellungsverfahren kénnen dreidimensionale
Verstarkungsstrukturen bereitgestellt werden, die eine
direkte Anformung oder Aufnahme des Endanschlags er-
moglichen, der durch den Fangarm-Kopf gebildet wird.
Fur eine optimale Lasteinleitung wird die Verstarkungs-
struktur oder der Verbundwerkstoff tber die gesamte
Lange des Fangarms ausgedehnt und der Kraftfluss in
den Fasern nicht unterbrochen. Es kann zumindest ein
Organoblech als ein Faserverbundmaterial oder Fasern
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in Form eines Textils ein Metallelement umschlingend
vorgesehen sein, insbesondere ein umlaufendes Faser-
band einen Metallstift zum Ausbilden des Fangarm-
Kopfs umschlingen. Durch die Verwendung eines ge-
schlossenen, umlaufenden Faserbandes ist keine zu-
satzliche Umformung erforderlich, da nur die Enden des
Bandes zu einem geschlossenen Ring verbunden wer-
den. Insbesondere kann ein stiftformiges Metallelement
als Fangarm-Kopfin den geschlossenen Ring eingesetzt
werden. Es wird jedoch kein Metalleinsatz fiir den Fang-
arm verwendet. Darlber hinaus kann eine einteilige Aus-
formung des Fangarm-Kopfes als Endanschlag im Fa-
serverbund durch Verdrehen oder zusatzliche Lagen er-
folgen. Dadurch werden der Aufwand fir die Herstellung
und die Herstellungskosten im Vergleich zu den Lésun-
gen des Standes der Technik reduziert. Auch tempera-
turbedingte Dehnungsunterschiede, die durch die unter-
schiedlichen Materialien bei den Lésungen des Standes
der Technik verursacht werden, kbnnen vermieden wer-
den. Vorliegend werden vielmehr dhnliche Materialien
verwendet, was zu einer vergleichbaren bzw. ahnlichen
Warmeausdehnung und zur Moglichkeit einer stoff-
schlissigen Verbindung flhrt.

[0017] Zur ndheren Erlauterung der Erfindung werden
im Folgenden Ausfiihrungsbeispiele von dieser naher
anhand der Zeichnungen beschrieben. Diese zeigen in:
Figur 1a eine perspektivische Detailansicht einer
ersten Ausflihrungsform eines erfindungs-
gemalen Fangarms fir eine Turfeststeller-
Einheit einer Fahrzeugtulr eines Fahrzeugs,
eine perspektivische Detailansicht einer
zweiten Ausfihrungsform eines erfin-
dungsgemafien Fangarms fiir eine Turfest-
steller-Einheit, bei dem eine unidirektionale
Anordnung von Fasern kombiniert mit einer
multidirektionalen Anordnung der Fasern
im Bereich des Fangarms-Kopfes vorgese-
hen ist,

eine perspektivische Detailansicht einer
dritten Ausflihrungsform eines erfindungs-
gemalen Fangarms fir eine Turfeststeller-
Einheit, wobei eine lastpfadgerechte Abla-
ge von Fasern im Fangarm-Kopf vorgese-
hen ist,

eine perspektivische Detailansicht einer
vierten Ausfiihrungsform eines erfindungs-
gemalen Fangarms fir eine Turfeststeller-
Einheit, umfassend ein Metallelement, das
von einem Organoblech umschlungen ist,
mit unidirektionaler Verstarkung im Bereich
des Fangarm-Kopfes,

eine perspektivische Detailansicht einer
funften Ausfiihrungsform eines erfindungs-
gemalen Fangarms fir eine Turfeststeller-
Einheit, wobeider Fangarm-Kopfohne eine
Verdrehung, also lediglich als flache, ebe-
ne Faserverbundmatte, ausgebildet ist,

Figur 1b

Figur 1c

Figur 2

Figur 3
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Figur 4

Figur 5a

Figur 5b

Figur 6

Figur 7

Figur 8a

Figur 8b

Figur 9

12

eine perspektivische Detailansicht einer
sechsten Ausflihrungsform eines erfin-
dungsgemalen Fangarms mit einer Auffa-
cherung der Faserlagen aus einem Faser-
band in Verbindung mit weiteren Material-
lagen zum Ausbilden eines Fangarm-Kop-
fes,

eine perspektivische Detailansicht einer
siebten Ausfiihrungsform eines erfin-
dungsgemalen Fangarms miteinerumlau-
fenden zusatzlichen unidirektionalen Ver-
starkungsschicht, die in das Kunststoffma-
terial des Fangarms eingebettet ist,

eine perspektivische Detailansicht einer
achten Ausfiihrungsform eines erfindungs-
gemalen Fangarms, bei dem ein Auffa-
chern der Faserlagen aus einem Band,
ahnlich Figur 4, vorgesehen ist, als Einle-
ger, der von weiterem Kunststoffmaterial
umspritzt ist, wobei eine umlaufende zu-
satzliche Verstarkung mit Fasermaterial
vorgesehen und in das Kunststoffumsprit-
zungsmaterial eingebettet ist,

eine perspektivische Detailansicht eines
Endes eines erfindungsgemalen Fang-
arm-Korpers einer erfindungsgemafien
Tirfeststeller-Einheit mit endseitiger Off-
nung, wobei durch die Offnung Fasern des
faserverstarkten Kunststoffmaterials unter-
brochen sind,

eine perspektivische Detailansicht eines
Endes eines erfindungsgemalen Fang-
arm-Korpers einer erfindungsgemafien
Turfeststeller-Einheit, wobei im Unter-
schied zu der Ausflihrungsform nach Figur
6 die Offnung durch eine zusatzlich dort ein-
gefligte Metall- oder gewickelte Faserhiilse
verstarkt ist,

eine perspektivische Detailansicht eines
erfindungsgemafRen Fangarm-Korpers ei-
ner erfindungsgemafRen Turfeststeller-Ein-
heit, wobei eine endseitige Offnung am
Fangarm-Korper ohne Unterbrechung der
Fasern durch deren lastpfadgerechte Le-
gung um die Offnung herum bis zum Ende
des Fangarm-Kérpers vorgesehen ist,
eine perspektivische Detailansicht einer
weiteren Ausfihrungsform eines erfin-
dungsgemalRen Fangarm-Koérpers einer
erfindungsgemafRen Tirfeststeller-Einheit,
wobei im Unterschied zu der Ausfiihrungs-
form nach Figur 8a die Fasern ohne Unter-
brechung um die Offnung am Ende des
Fangarmkdrpers herum gelegt und in Rich-
tung des nicht gezeigten Fangarm-Kopfes
zuriickgefiihrt sind,

eine perspektivische Detailansicht einer
weiteren Ausfihrungsform eines erfin-
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dungsgemafien Fangarm-Koérpers im Be-
reich von dessen endseitiger Offnung, die
zur Verstarkung umstickt ist,

eine perspektivische Detailansicht einer
weiteren Ausfiihrungsform eines erfin-
dungsgeméaflien Fangarm-Koérpers, wobei
eine umlaufende Verstarkung fiir eine end-
seitig am Fangarm-Korper vorgesehene
Offnung durch dort in Langsrichtung des
Fangarm-Korpers umlaufende Fasern vor-
gesehen ist,

eine perspektivische Detailansicht eines
Endes eines erfindungsgemalen Fang-
arm-Korpers einer erfindungsgemafen
Turfeststeller-Einheit, wobei eine dort vor-
gesehene Offnung durch multidirektionale
Anordnung von Fasern bzw. Faserlagen
zur Verstarkung unter gleichzeitiger Aufdi-
ckung dieses Endes des Fangarm-Koérpers
verstarkt ist,

eine perspektivische Detailansicht eines
Endes eines erfindungsgemalen Fang-
arm-Korpers einer erfindungsgemaflen
Turfeststeller-Einheit in der Ausgestaltung
als Kombination aus den Ausflihrungsvari-
anten nach den Figuren 10a und 10b unter
Vorsehen einer umlaufenden Verstarkung
durch Fasern sowie multidirektionalen An-
ordnung weiterer Faserlagen unter Aufdi-
ckung des Endes des Fangarm-Kérpers,
eine perspektivische Ansicht einer Turfest-
steller-Einheit mit einem erfindungsgema-
Ren Fangarm mit einem Einleger aus faser-
verstarktem Kunststoffmaterial,

eine perspektivische Ansicht eines erfin-
dungsgemaflien Fangarms mit umlaufen-
dem Faserring als innerer Verstarkungsla-
ge,

eine Draufsicht auf den Fangarm gemaf
Figur 12, und

eine Langsschnittansicht des Fangarms
gemal Figur 12.

Figur 10a

Figur 10b

Figur 10c

Figur 11

Figur 12

Figur 13

Figur 14

[0018] Figur 11 zeigt beispielhaft eine Turfeststeller-
Einheit 100, umfassend einen Fangarm 1, der in einem
Gehause 101 der Turfeststeller-Einheit 100 aufgenom-
men ist bzw sich quer durch dieses hindurch erstreckt.
Innerhalb des Gehauses 101 sind zwei Rastschwingen
102 angeordnet, die sich auf zwei einander gegentber-
liegenden Seiten, namlich einer Oberseite 10 und einer
Unterseite 11, des Fangarms 1 abstltzen. Die Rast-
schwingen 102 stiitzen sich unter Aufbringen einer
Druckkraft, die durch eine Feder 103 der Rastschwinge
102 aufgebracht wird, auf der Ober- und der Unterseite
10, 11 des Fangarms 1 ab. Anstelle der Rastschwingen
kann auch zumindest ein Druckelement zum Ausliben
der Druckkraft vorgesehen werden. Die in Figur 11 ge-
zeigte Turfeststeller-Einheit 100 dient lediglich dazu,
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grundsatzlich die Komponenten einer solchen Turfest-
steller-Einheit 100 zu veranschaulichen und deren Be-
festigung an einer Fahrzeugkarosserie einerseits und ei-
ner Fahrzeugtiir andererseits. Das Gehause 101 der Tur-
feststeller-Einheit 100 wird an einer Fahrzeugtiir befes-
tigt (in Figur 11 nicht zu sehen). Der Fangarm 1 weist an
seinem ersten Ende 12 einen weit auskragenden, mas-
sigen Fangarm-Kopf 13 als Endanschlagselement fiir die
Fahrzeugtiir und an seinem gegeniiberliegenden zwei-
ten Ende 14 eine in Figur 11 nicht zu erkennende Offnung
bzw. Durchgangsoéffnung, jedoch in den Figuren 6 bis
10c, auf, durch die ein Scharnierstift 104 hindurchgreift,
um ein gelenkiges Verschwenken gegeniiber einem La-
ger 105 zu ermdglichen, das mit einer Fahrzeugkaros-
serie verbunden wird (in Figur 11 nicht gezeigt).

[0019] Zwischendem Fangarm-Kopf 13 am ersten En-
de 12 des Fangarms 1 und dem zweiten Ende 14 mit der
Offnung erstreckt sich der Fangarm mit einem langge-
streckten bzw. langlichen Fangarm-Korper 16. Dieser
weist in dem in Figur 11 gezeigten Beispiel drei Rastnu-
ten 17 auf der Oberseite 10 und der Unterseite 11 auf,
in die ein Rastnocken 106 der jeweiligen Rastschwinge
102 rastend eingreifen kann, um die Fahrzeugtir in ver-
schiedenen Offnungspositionen zu arretieren. In den
Rastnuten 17 kdnnen die Rastschwingen 102, die inner-
halb des Gehauses 101 durch die Druckfeder 103 ge-
geniuber dem Fangarm 1 vorgespannt sind, einrasten.
Wird die mit dem Gehéause 101 der Tirfeststeller-Einheit
100 verbundene Fahrzeugtiir gegentber der mitdem La-
ger 105 verbundenen Fahrzeugkarosserie verschwenkt,
wird zugleich das mit der Fahrzeugtir verbundene Ge-
hause 101 gegeniiber dem Fangarm 1 verschoben bis
zum Erreichen des maximalen Offnungswinkels der
Fahrzeugtiir gegeniiber der Fahrzeugkarosserie. In die-
ser Position liegt der Fangarm-Kopf 13 an dem Gehause
101 auRenseitig an und verhindert somit ein weiteres
Verschieben des Gehauses 101 gegenliber dem Fang-
arm 1. Zum Dampfen des Endanschlags des Gehauses
101 am Fangarm-Kopf 13 ist das Gehause 101 auBen-
seitig mit zwei Dampfungskérpern 107 versehen, an de-
nen der Fangarm-Kopf 13 gedampft anschlagt.

[0020] Der Fangarm 1 ist aus faserverstarktem Kunst-
stoffmaterial ausgebildet oder weist dieses auf. Insbe-
sondere kann ein Einleger 30 aus faserverstarktem
Kunststoffmaterial von weiterem Kunststoffmaterial 31
umgeben bzw. in dieses eingebettet sein, wie in Figur 11
angedeutet.

[0021] Figur 1a zeigt eine Ausfiihrungsvariante des
Fangarms 1 im Bereich des Fangarm-Kopfes 13, der in
thermoplastisches Kunststoffmaterial eingebettete Fa-
sern 18 aufweist, die sich unidirektional in Richtung der
Langserstreckung des Fangarms 1 erstrecken. Der
Fangarm 1 ist aus einem Einleger 30 aus mit solchen
unidirektional ausgerichteten Fasern gebildetem faser-
verstarkten Kunststoffmaterial ausgebildet. Der Fang-
arm-Kopf 13 ist hier gegenliber dem Fangarm-Kérper 16
durch Verwinden um einen Winkel von z.B. etwa 90° ver-
setzt. Durch lokales Erwarmen des aus faserverstarktem
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Kunststoffmaterial hergestellten Einlegers zum Ausbil-
den des Fangarms 1 kann dieser energiesparend und
materialschonend in die gewlinschte Formgebung ge-
bracht werden, also insbesondere der den Fangarm-
Kopf 13 bildende Abschnitt gegeniiber dem Fangarm-
Korper 16 verwunden werden.

[0022] In Modifikation der in Figur 1a gezeigten Aus-
fuhrungsvariante des Fangarms weist der in Figur 1b ge-
zeigte Fangarm im Bereich des Fangarm-Kopfes 13 nicht
nur die zur Verstarkung in Langsrichtung des Fangarms
1 vorgesehenen Fasern 18, sondern auch sich quer zu
diesen erstreckende Fasern 19, so dass sich die Fasern
18, 19 im Bereich des Fangarm-Kopfes 13 multidirekti-
onal erstrecken. Der Winkel o, in dem die Fasern 18 und
19 zueinander angeordnet sind, kann z.B. etwa 90° be-
tragen, wie in Figur 1b gezeigt. Ebenso sind auch belie-
bige andere Winkelanordnungen der multidirektionalen
Fasern zueinander méglich. Insbesondere ist es eben-
falls moglich, mehrere Faserlagen mit unterschiedlich
zueinander angeordneten Faserrichtungen vorzusehen.
[0023] Beiderin Figur 1c gezeigten Ausfihrungsvari-
ante sind die Fasern 18 im Bereich des Fangarm-Kopfes
13 aufgefachert, um lastpfadgerecht angeordnet zu wer-
den/sein. Dies bedeutet, dass in Anpassung an die am
Fangarm-Kopf 13 angreifenden Krafte eine jeweilige
Verstarkung durch die dort aufgefacherten Fasern 18
vorgenommen wird. Wie in Figur 4 gezeigt, kdnnen ei-
nerseits mehrere aufgefacherte Lagen aus Fasern 18
und zusatzlich zu diesen noch weitere Decklagen 21 mit
Fasern 20 im Bereich des Fangarm-Kopfes 13 tberein-
anderliegend aufgebracht werden. Diese weiteren Deck-
lagen 21 kénnen auch ohne weitere Fasern 20 ausge-
bildet werden, beispielsweise lediglich als Lagen aus
Kunststoffmaterial.

[0024] Wie in Figur 2 gezeigt, kann der Fangarm-Kopf
13 auch durch Vorsehen zumindest eines Metallele-
ments 22 ausgebildet werden, wobei das Metallelement
22 streifenférmig ausgebildet sein kann und/oder bei-
spielsweise T-formig oder auch stiftférmig. Das Metalle-
lement 22 erstreckt sich quer zu einem Faserband 23
und wird von diesem umschlungen. Der Winkel zwischen
dem gegeniliber dem Faserband 23 auskragenden Ab-
schnitt des Metallelements 22 und dem Faserband 23
kann beispielsweise etwa 90° betragen. Das Metallele-
ment 22 ist innerhalb einer Umschlingungsdse 24 des
Faserbandes aufgenommen. Das Faserband 23 kann
als faserverstarktes Kunststoffband beispielsweise ein
sogenanntes Organoblech sein. Bei der in Figur 2 ge-
zeigten Ausfiihrungsvariante ist das Faserband 23 im
Bereich der Umschlingungsdse 24 gegentber dieser und
der Orientierung des Metallelements 22 um einen Winkel
von etwa 90° verdreht-Hierdurch wird der Halt des Me-
tallelements 22 in der Umschlingungsose 24 des Faser-
bandes 23 unterstitzt.

[0025] Wird auf ein solches Verdrehen bzw. Tordieren
von Kopf und Kérper des Fangarms gegeneinander ver-
zichtet, kann das Gehause 101 der Tlrfeststeller-Einheit
100 entsprechend ausgestaltet werden, um ein uner-
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wiinschtes Durchrutschen des Fangarm-Kopfes 13
durch das Gehéause im Bereich der Rastschwingen 102
zu verhindern. Die jeweilige Orientierung und Anordnung
der Fasern 18, 19 im Fangarm-Kopf 13 bzw. Fangarm-
Korper 16 kénnen auch bei einem Verzicht auf ein Ver-
drehen des Fangarm-Kopfes gegeniiber dem Fangarm-
Korper entsprechend den Ausfihrungsvarianten nach
Figur 1a bis 2 ausgestaltet werden. Bei allen Ausfiih-
rungsvarianten des Fangarms 1 kénnen die Fasern des
faserverstarkten Kunststoffmaterials, das als Einleger
des Fangarms vorgesehen ist oder aus dem der Fang-
arm komplett besteht, vorallem auch an Schnittstellen zu
anderen Bauteilen bzw. Lasteinleitungsstellen entspre-
chend angepasst durch lastpfadorientierte Anordnung
der Fasern bzw. Faserlagen des faserverstarkten Kunst-
stoffmaterials den Fangarm verstarken. Eine solche An-
passung kann Uber die gesamte Langserstreckung des
Fangarms hinweg, somit nicht nur am Fangarm-Kopf 13,
sondern auch entlang des gesamten Fangarm-Korpers
16 und insbesondere auch am Ubergang vom Fangarm-
Kopf 13 zum Fangarm-Kérper 16 erfolgen. Ebenfalls ist
es moglich, Faserverstarkungen nur an den Stellen ent-
lang der Erstreckung des Fangarms 1 vorzusehen, an
denen es zu besonderen Belastungen aufgrund des Auf-
einandertreffens unterschiedlicher Werkstoffe kommen
kann. Dementsprechend kénnen die Fasern 18, 19, 20
des faserverstarkten Kunststoffmaterials, das entlang
dem Fangarm 1 angeordnet ist oder diesen bildet, nicht
nur an der Oberflache des Fangarms1 angeordnet wer-
den, sondern auch innerhalb von dessen Koérper und
Kopf. Sind die Fasern an der Oberflaiche des Fangarms
angeordnet, beispielsweise in Form von Glasfasern, Ara-
midfasern, Kohlenstofffasern etc., kann es zum Vermei-
den von Verschleilt an der jeweiligen Rastschwinge 102
bzw. von deren Rastnocken 106 sinnvoll sein, diese aus
einem ausreichend widerstandsfahigen Material auszu-
bilden.

[0026] Der in Figur 3 gezeigte Fangarm 1 weist keine
Verwindung von Fangarm-Kopf 13 zu Fangarm-Kérper
16 auf, ist also gleichmafig flach ausgebildet. Der Fang-
arm 1 kann vollstdndig aus Organoblech, das entspre-
chend zugeschnitten und umgeformt wird und das eine
entsprechend an den jeweiligen Anwendungsfall ange-
passte Faserausrichtung der Fasern im faserverstarkten
Kunststoffmaterial aufweist, ausgebildet werden.
[0027] Wie in den Figuren 5a und 5b gezeigt, kann
sowohl entlang des Fangarm-Korpers 16 als auch des
Fangarm-Kopfes 13 eine umlaufende zusatzliche Ver-
starkung durch Fasern 25 vorgesehen werden. In Figur
5a und 5b ist eine umlaufende Verstarkungslage mit sol-
chen Fasern 25 angedeutet. Die in Figur 5b gezeigte
Ausfihrungsvariante des Fangarms 1 weist den Einleger
30 aus faserverstarktem Kunststoffmaterial auf, der &hn-
lich der Ausfiihrungsvariante nach Figur 4 ausgebildet
ist, mit einer allseitigen Umhillung aus Kunststoffmate-
rial 31, die hier beispielhaft eine gestufte Formgebung
zum Ausbilden des Fangarm-Kopfes 13 aufweist. Der
Fangarm-Kopf 13 nach Figur 5a besteht aus einem ent-



17 EP 3 581 743 A1 18

sprechend geformten Kunststoffmaterial 31, das aufen-
seitig und/oder innenseitig mit den Fasern 25 versehen
ist.

[0028] IndenFiguren6 bis 10csind verschiedene Aus-
fuhrungsvarianten des Fangarms 1 im Bereich von des-
sen zweiten Ende 14, das mit der Offnung bzw. Durch-
gangso6ffnung 15 zum Eingreifen des Scharnierstifts 104
und somit gelenkigen bzw. verschwenkbaren Lagern des
Fangarms 1 am Lager 105 versehen ist. Bei der in Figur
6 gezeigten Ausflihrungsvariante des zweiten Endes 14
des Fangarms 1 ist die Durchgangsoéffnung 15 in das
zweite Ende 14 des Fangarms 1 bzw. Fangarm-Korpers
16 gebohrt. Es kann auch durch Durchstoen mit einem
warmen Dorn ausgebildet werden, so dass es nicht zu
Faserunterbrechungen im Bereich der Offnung 15
kommt, wie dies beim Bohren der Offnung 15 in Figur 6
erfolgt. Ersichtlich sind dort die Fasern 18 im Bereich der
Offnung 15 durchbrochen. Das DurchstoRen mit einem
warmen Dom fiihrt hingegen zu einer der in Figur 8a ge-
zeigten Ausgestaltung ohne Faserunterbrechung ahnli-
chen Ausgestaltung. Um die Offnung 15 zu verstarken
und somit ein Ausreiften zu verhindern, ist bei der Off-
nungsform nach Figur 7 eine Buchse 26 dort eingefiigt.
Die Buchse 26 kann aus Metall und/oder Fasern beste-
hen. Durch das Vorsehen einer solchen Buchse 26 kén-
nen ein AusreiRen und ein Kriechen eines bereits vor-
handenen Risses verhindert werden.

[0029] Soll keine solche Buchse 26 in die Offnung 15
eingebracht werden, kann eine Verstarkung der Offnung
15 auch durch eine lastpfadgerechte Ablage der Fasern
durch entsprechendes Umringen der Offnung 15 erfol-
gen, wie dies in den Figuren 8a und 8b gezeigt ist. Bei
der Ausflihrungsvariante nach Figur 8a laufen die Fasern
18 um die Offnung 15 herum und enden am &uReren
Ende des zweiten Endes 14 des Fangarm-Korpers 16
wiederum in Langsausrichtung bezliglich des Fangarm-
Korpers 16, wahrend die Fasern 18 bei der Ausfiihrungs-
variante nach Figur 8b die Offnung 15 umringen und in
Richtung des Fangarm-Kopfes 13 zurtickgefihrt sind.
[0030] Eine weitere Maglichkeit, die Offnung 15 zu ver-
starken, ist in Figur 9 gezeigt. Hierbei wird die Offnung
mit Fasern 28 umstickt, wodurch sich eine umlaufende
Verstéarkung der Offnung 15 ergibt. Eine solche Umsti-
ckung 27 der Offnung 15 kann in beliebiger unterschied-
licher Formgebung erfolgen, z.B. als sternférmige An-
ordnung der Fasern, wie in Figur 9 gezeigt.

[0031] Figur10azeigteinein Héhenrichtung des Fang-
arm-Korpers 16 um diesen bzw. dessen Ende 14 umlau-
fende Verstarkungslage mit Fasern 29. Eine solche Ver-
starkungslage mit Fasern 29 kann sich auch bis zum
Fangarm-Kopf 13 bzw. um diesen herum erstrecken,
ahnlich wie in den Figuren 5a und 5b angedeutet. Die
Anordnung der Fasern 29 kann auf Ober- und/oder Un-
terseite 10, 11 des Fangarms 1 erfolgen, ebenso z.B. um
einen Winkel von 90° versetzt dazu an den Seiten des
Fangarms 1.

[0032] Beiderin Figur 10b gezeigten Ausfiihrungsva-
riante istauf der Oberseite 10 des Fangarms 1im Bereich
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des zweiten Endes 14 von diesem um die Offnung 15
herum eine multidirektionale Faseranordnung vorgese-
hen, wobei Fasern 18 in Langsrichtung und Fasern 19
quer zu diesen angeordnet sind. Eine solche multidirek-
tionale Faseranordnung zum Verdicken der Lagerstelle
fur den Schamierstift 104 und des Lagers 105 zum ver-
schwenkbaren Lagern des Fangarms 1 wird somit durch
einen mehrachsig verstarkten Faserverbundwerkstoff
geschaffen. In Figur 10c ist eine Kombination der Aus-
fuhrungsvarianten nach Figur 10a und 10b gezeigt, wo-
bei auch noch weitere der vorstehend zu den Figuren 6
bis 9 bzw. 1a bis 8b beschriebenen Varianten von Fa-
serlagen und Fasern dort zur Verstarkung insbesondere
der Offnung 15 vorgesehen werden kénnen.

[0033] In den Figuren 12 bis 15 ist eine weitere Aus-
fuhrungsvariante des Fangarms 1 gezeigt, bei der eine
Verstarkung des gesamten Fangarms 1 in dessen
Langsrichtung vermittels eines umlaufenden, geschlos-
senen, gestreckten Verstarkungsrings 32 gezeigtist. Der
Verstarkungsring 32 kann beispielsweise aus. Organob-
tech bestehen bzw. als thermoplastisches Prepreg aus-
gebildet sein, also insbesondere aus Endlosfasern, die
in eine Kunststoffmatrix eingebettet sind. Der umlaufen-
de geschlossene Verstarkungsring 32 ist an beiden En-
den des Fangarms 1 umgelenkt, wobei am ersten Ende
12 innerhalb der Fangarmkopfes 13 eine Umlenkung um
ein stiftférmiges Element 33, beispielsweise einen Me-
tallstift oder einen Kunststoffstift oder ahnliches vorge-
sehen ist, wahrend am zweiten Ende 14 der Verstar-
kungsring 32 um die Offnung 15 herum, die von einer
Buchse 34 umgeben ist, umgelenkt wird. Die Buchse 34
kann beispielsweise als Metallbuchse, Kunststoffbuch-
se, Buchse aus faserverstarktem Kunststoffmaterial etc
ausgebildet sein. Ebenfalls ist es mdglich, auch ohne
Vorsehen einer solchen zuséatzlichen Buchse 34 den ver-
starkungsring 32 um die Offnung 15 herum umzulenken
und dortentsprechend in Kunststoffmaterial einzubetten.
Das Kunststoffmaterial 31 wird allseitig um den Verstar-
kungsring 32 durch Umspritzen aufgebracht, so dass
sich die in den Figuren 12 bis 14 gezeigte Formgebung
ergibt, die jeweils anwendungsspezifisch fir den jewei-
ligen Fangarm 1 ausgebildet werden kann. In das Kunst-
stoffmaterial 31 kdnnen zuséatzlich Verstarkungsfasern,
beispielsweise Kurzfasern, eingebracht werden, um die-
ses, insbesondere gezielt auch nur partiell, zusatzlich
verstarken zu konnen. Ebenfalls ist es mdglich, das
Kunststoffmaterial 31 ohne weitere Faserverstarkungum
den Verstarkungsring 32 herum durch Umspritzen anzu-
ordnen.

[0034] Wie insbesondere Figur 14 zu entnehmen ist,
liegt der aus Endlosfasern bzw. zumindest einem Faser-
band erzeugte Verstarkungsring 32 etwa senkrecht zur
Ausrichtung der Einleger 30, wie sie beispielsweise in
den Figuren 1a, 5b sowie 11 gezeigt sind.

[0035] EinFaserband, wie das Faserband 23 bzw. der
Verstarkungsring 32, kdbnnen somit im Innern und/oder
aulenseitigaufbzw. entlang dem Fangarm 1 angeordnet
werden. Insbesondere beim Vorsehen des zumindest ei-
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nen Verstarkungsrings 32 im Innern des Fangarms 1
werden ggf. weitere Einleger aus Verstarkungsmaterial,
insbesondere faserverstarktem Kunststoffmaterial, wie
Organoblech, nicht benétigt und kénnen daher wegge-
lassen werden.

[0036] Als Fasern zum Ausbilden der Einleger bzw.
des faserverstarkten Kunststoffmaterials kénnen Kurz-
faser, aber besonders bevorzugt Endtosfasern oder
Langfasern verwendetwerden, insbesondere im Bereich
der sich in Langsrichtung des Fangarms erstreckenden
Faserverstarkungen. Langfasern sind nicht endlos und
weniger definiert ausgerichtet als dies bei Endlosfasern
moglich ist, wobei die Faserausrichtung durch entspre-
chende Einstellung der Parameter im Spritzgussverfah-
ren zum Umspritzen der Fasern mit Kunststoffmaterial
bzw. Einbetten in eine Kunststoffmatrix beeinflusst wer-
den kann. Die Fasern kénnen, unabhéngig von ihrer je-
weiligen Ausgestaltung und Orientierung, lediglich in ei-
ner Schicht, jedoch auch mehrlagig im Fangarm ange-
ordnet werden. Die Fasern werden in ein geeignetes
Kunststoffmaterial, das insbesondere ein thermoplasti-
sches Kunststoffmaterial ist, jedoch auch ein Hochleis-
tungskunststoff sein kann, ebenso wie ein Duroplast als
Matrixmaterial, eingebettet und das Kunststoffmaterial in
die entsprechende Formgebung gebracht. Insbesondere
kann ein zusatzliches Umspritzen mit einem weiteren
Kunststoffmaterial, in das keine Fasern eingebettet sind,
vorgesehen werden, um die gewiinschte Formgebung
des Fangarms 1 zu bilden. Bei Vorsehen von Glasfaser-
matten kénnen diese mit Kunststoffmaterial zusammen
verpresst werden, um die gewiinschte Formgebung zu
erhalten. Der Fangarm kann jedoch ebenfalls als fertig
umgeformter thermoplastischer Prepreg insbesondere
durch ein entsprechend umgeformtes Organoblech aus-
gebildet werden. Ferner kann ein solches Prepreg als
Einleger ausgebildet und mit Kunststoffmaterial um-
spritzt werden. Im Prepreg bestehen die Faserlagen z.B.
aus ausgebreiteten Rovings oder Flachengebilden, wie
Geweben, Gelegen oder Geflechten. Es sind somit un-
terschiedlichste Ausfiihrungsvarianten zum Ausbilden
und insbesondere lokalen Verstarken des Fangarms
durch faserverstarktes Kunststoffmaterial moglich.
[0037] Neben den im Vorstehenden beschriebenen
und in den Figuren gezeigten Ausfiihrungsvarianten von
Fangarmen fiir eine Turfeststeller-Einheit kénnen noch
zahlreiche weitere gebildet werden, insbesondere auch
beliebige Kombinationen der vorstehend genannten
Merkmale, bei denen zumindest ein langlicher Fangarm-
Korper mit zumindest einem an dessen ersten Ende an-
geordneten Fangarm-Kopf als Endanschlagselement
und zumindest einer an dessen zweiten Ende angeord-
neten Offnung zum gelenkigen Verschwenken gegenii-
ber einem Lager vorgesehen sind, wobei der Fangarm
zumindest teilweise aus-zumindest einem faserverstark-
ten Kunststoffmaterial besteht.
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Bezugszeichenliste

[0038]

1 Fangarm

10 Oberseite

11 Unterseite

12 erstes Ende

13 Fangarm-Kopf

14 zweites Ende

15 Offnung/Durchgangséffnung
16 Fangarm-Korper

17 Rastnut

18 Faser

19 Faser

20 Faser

21 Decklage

22 Metallelement

23 Faserband

24 Umschlingungsodse
25 Faser

26 Buchse

27 Umstickung

28 Faser

29 Faser

30 Einleger

31 Kunststoffmaterial
32 Verstarkungsring

33 stiftférmiges Element
34 Buchse

100 Turfeststeller-Einheit
101 Gehause

102 Rastschwinge

103 Druckfeder

104, Scharnierstift

105 Lager

106 Rastnocken

107 Dampfungskorper

o Winkel zwischen 18 und 19
Patentanspriiche

1. Fangarm (1)fureine Turfeststeller-Einheit (100), ins-
besondere einer Fahrzeugtir, mit zumindest einem
langlichen Koérper (16) mit zumindest einem an des-
sen ersten Ende (12) angeordneten Fangarm-Kopf
(13) als Endanschlagselement und zumindest einer
an dessen zweiten Ende (14) angeordneten Offnung
(15) zum gelenkigen Verschwenken gegenuber ei-
nem Lager (105), an dem der Fangarm (1) gelagert
ist, wobei der Fangarm (1) zumindest teilweise aus
zumindest einem faserverstéarkten
(18,19,20,25,28,29,32) Kunststoffmaterial ausgebil-
det ist,
dadurch gekennzeichnet, dass
die Fasern der zumindest einen faserverstarkten
Kunststoffmatrix Endlosfasern sind, zumindest ein
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thermoplastisches Kunststoffmaterial als Matrixma-
terial des zumindest einen faserverstarkten Kunst-
stoffmaterials vorgesehen ist und die Fasern des fa-
serverstarkten Kunststoffmaterials als Einleger (30)
in zumindest einem Umspritzungsmaterial in Form
zumindest eines thermoplastischen Prepregs vorge-
sehen sind, wobei Faserlagen im Prepreg zwei- oder
dreidimensionale textile Verstarkungsstrukturen in
dem thermoplastischen Kunststoff-Matrixmaterial
umfassen.

Fangarm (1) nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet, dass

eine durchgehende Lastaufnahme vom ersten Ende
(12) des Fangarms (1) zu dessen zweiten Ende (14)
durch lastpfadgerechte Ablage der Fasern im Einle-
ger (30) vorgesehen ist.

Fangarm (1) nach Anspruch 1 oder 2,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Fasern (18,25,29,32) des faserverstarkten
Kunststoffmaterials in Richtung der Hauptbelastung
des Fangarms (1) orientiert sind.

Fangarm (1) nach einem der vorstehenden Anspri-
che,

dadurch gekennzeichnet, dass

zumindest ein Organoblech (23) als ein Faserver-
bundmaterial oder Fasern in Form eines Textils ein
Metallelement umschlingend vorgesehen sind, ins-
besondere ein umlaufendes Faserband einen Me-
tallstift zum Ausbilden des Fangarm-Kopfs um-
schlingt

Fangarm (1) nach einem der vorstehenden Anspri-
che,

dadurch gekennzeichnet, dass

Langfasern im Einleger (30) oder Kurzfasernim Um-
spritzungsmaterial vorgesehen sind und/oder Fa-
sermatten mit Kunststoff zusammen verpresst sind
zum Ausbilden des faserverstarkten Kunststoffma-
terials.

Fangarm (1) nach einem der Anspriiche 1 bis 5,
dadurch gekennzeichnet, dass

die zwei- oder dreidimensionalen textilen Verstar-
kungsstrukturen Faserlagen im Prepreg sind, wel-
che Faserlagen ausgebreitete Rovings oder Fla-
chengebilde, wie Gewebe, Gewirke, Gelege, als
mehrdimensionale textile Verstarkungsstrukturen
umfassen.

Fangarm (1) nach einem der vorstehenden Anspri-
che,

dadurch gekennzeichnet, dass

im Bereich des Fangarm-Kopfes (13) eine zusatzli-
che Faserorientierung zu der oder zumindest eine
andere Faserorientierung als im Bereich des langli-
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1.

12.

13.
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chen Fangarm-Korpers (16) des Fangarms (1) vor-
gesehen ist.

Fangarm (1) nach einem der vorstehenden Anspru-
che,

dadurch gekennzeichnet, dass

der Fangarm-Kopf (13) aus zumindest einem Faser-
verbundeinleger durch Verdrehen von diesem um
einen Verdrehwinkel, insbesondere einen Verdreh-
winkel von 90°, gebildet ist.

Fangarm (1) nach einem der vorstehenden Anspru-
che,

dadurch gekennzeichnet, dass

der Fangarm-Kopf (13) aus zumindest einem Faser-
verbundeinleger (30) durch Auffachern des Faser-
verbundeinlegers oder durch Auffachern und Ver-
binden des Faserverbundeinlegers (30) mitweiteren
Materiallagen gebildet ist.

Fangarm (1) nach einem der vorstehenden Anspru-
che,

dadurch gekennzeichnet, dass

der Fangarm-Kopf (13) durch zumindest ein Metal-
lelement (22,33) gebildet ist, insbesondere zumin-
dest ein plattenférmiges (22) und/oder stiftfdrmiges
(33) Metallelement, oder ein solches, insbesondere
in Form zumindest eines Einlegers (30), aufweist,
insbesondere das Metallelement (22) mit zumindest
einem Faserband (23) verbunden ist, insbesondere
das Metallelement (22) von zumindest einem Or-
ganoblech (23) umschlungen ist.

Fangarm (1) nach einem der vorstehenden Anspru-
che,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Offnung (15) am zweiten Ende (14) des Fang-
arms (1) zum Verstarken mit zumindest einer Hiilse
oder Buchse (16) aus zumindest einem stabilen Ma-
terial, insbesondere zumindest einer Metallhllse
und/oder einer aus Fasern gewickelten Buchse, ver-
sehen ist und/oder zum Verstérken die Offnung (15)
umstickt ist und/oder Fasern um die Offnung (15)
herum abgelegt sind, insbesondere die Offnung (15)
umschlingend oder dieser ausweichend, und/oder
die Offnung durch DurchstoRen unter Verwendung
eines warmen Dorns gefertigtistzum Vermeiden von
Faserunterbrechungen im Bereich der Offnung (15).

Fangarm (1) nach einem der vorstehenden Anspru-
che,

dadurch gekennzeichnet, dass

zumindest einer Verstarkungslage entlang der
Langserstreckung des . Fangarms (1) angeordnet
und in Form zumindest eines geschlossenen umlau-
fenden Bandes (32) ausgebildet ist.

Turfeststeller-Einheit (100) mit zumindest einem
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Fangarm (1), zumindest einem Rastelement (102),
das sich auf dem Fangarm (1) abstiitzt, zumindest
einem Gehause (101), wobei das Rastelement
(102), insbesondere eine Rastschwinge oder ein
Druckelement, in oder an dem Gehause (101) be-
weglich gelagert ist und wobei der Fangarm (1) sich
durch zumindest einen Teil des Gehauses (101) hin-
durch erstreckt und gelenkig (104,105) gelagert ist,
dadurch gekennzeichnet, dass

der zumindest eine Fangarm (1) ein Fangarm (1)
nach einem der vorstehenden Anspriiche ist.

Fahrzeugtlr mit zumindest einer Turfeststeller-Ein-
heit (100) nach Anspruch 13 mit zumindest einem
Fangarm (1) nach einem der Anspriiche 1 bis 12.

Fahrzeug mit einer Fahrzeugkarosserie und zumin-
dest zwei Fahrzeugseitentiiren,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Fahrzeugseitentiren Uber jeweils zumindest ei-
ne Turfeststeller-Einheit (100) nach Anspruch 13 mit
zumindest einem Fangarm (1) nach einem der An-
spriiche 1 bis 12 mit der Fahrzeugkarosserie ver-
bindbar oder verbunden sind.

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

13

24



EP 3 581 743 A1

, . ™~
H ';3,12/" \ xe;g
-~ 48 Ane \\\Q

™ d¢ 1é “8

Frig.la ||l Fig.lb

- Fig.3

14



EP 3 581 743 A1

15



EP 3 581 743 A1

Fig.1 Oa

16



EP 3 581 743 A1

e

']
~ i S—
N D
‘
S <
~ ; "M
~ " i
~ Fm o
3
9
Q £ Nl
“\
Q
< <
~ N~ i
Q
RS
NI AN
£
N
F/SEN y
e q _,____ o ~
____ ;/ f lmUn]
)3k o~ 5 00™
T 32 g
2 .20

17



EP 3 581 743 A1

18



10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

EP 3 581 743 A1

9

Européisches
Patentamt

European
Patent Office

Office européen
des brevets

N

EPO FORM 1503 03.82 (P04C03)

EUROPAISCHER RECHERCHENBERICHT

EINSCHLAGIGE DOKUMENTE

Nummer der Anmeldung

EP 19 00 0288

Kategorid Kennzeichnung des Dokuments mit Angabe, soweit erforderlich, Betrifft KLASSIFIKATION DER
der maBgeblichen Teile Anspruch ANMELDUNG (IPC)
X WO 2015/188259 Al (WARREN IND LTD [CA]) 1-15 INV.
17. Dezember 2015 (2015-12-17) EO5C17/20
* Absatz [0024] - Absatz [0066]; E05B15/16
Abbildungen 2-14 *
X GB 2 229 668 A (AISIN SEIKI [JP]; AISHIN |1-15
KAKO KK [JP]) 3. Oktober 1990 (1990-10-03)
* Seiten 1-5; Abbildungen 1-4 *
X GB 2 355 489 A (BLOXWICH AUTOMOTIVE LTD 1-15
[GB]; BLOXWICH ENG [GB])
25. April 2001 (2001-04-25)
* Seiten 1-10; Abbildungen 1-4 *
A WO 2008/063398 A2 (BOEING CO [US]; 1-12
FRIDDELL S DOUGLAS [US])
29. Mai 2008 (2008-05-29)
* Seiten 1, 5; Abbildungen 1-4 *
A JP S61 43541 A (MAZDA MOTOR) 1-12
3. Médrz 1986 (1986-03-03) RECHERCHIERTE
* Abb1 -| dungen 1_10 * SACHGEBIETE (IPC)
----- EO5C
A WO 99/52703 Al (RCC REGIONAL COMPACT CAR (1-12 B29C
AG [CH]; KAEGI PETER [CH]; JAGGI DIEGO EO5B
[CH]) 21. Oktober 1999 (1999-10-21) B60J
* Seiten 2-7; Abbildungen 1b-8 *
Der vorliegende Recherchenbericht wurde fir alle Patentanspriiche erstellt
Recherchenort AbschluBdatum der Recherche Prafer

Den Haag 25. Oktober 2019

Boufidou, Maria

KATEGORIE DER GENANNTEN DOKUMENTE

X : von besonderer Bedeutung allein betrachtet

Y : von besonderer Bedeutung in Verbindung mit einer
anderen Veréffentlichung derselben Kategorie

A : technologischer Hintergrund

O : nichtschriftliche Offenbarung

P : Zwischenliteratur

T : der Erfindung zugrunde liegende Theorien oder Grundsatze
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ANHANG ZUM EUROPAISCHEN RECHERCHENBERICHT

UBER DIE EUROPAISCHE PATENTANMELDUNG NR. EP 19 00 0288

In diesem Anhang sind die Mitglieder der Patentfamilien der im obengenannten europaischen Recherchenbericht angefuhrten
Patentdokumente angegeben.

Die Angaben Uber die Familienmitglieder entsprechen dem Stand der Datei des Europaischen Patentamts am

Diese Angaben dienen nur zur Unterrichtung und erfolgen ohne Gewahr.

25-10-2019
Im Recherchenbericht Datum der Mitglied(er) der Datum der
angeflihrtes Patentdokument Verdffentlichung Patentfamilie Verdffentlichung
WO 2015188259 Al 17-12-2015 US 2015354259 Al 10-12-2015
WO 2015188259 Al 17-12-2015
GB 2229668 A 03-10-1990 DE 4009844 Al 04-10-1990
GB 2229668 A 03-10-1990
JP H0565328 B2 17-09-1993
JP H02253912 A 12-10-1990
Us 6113832 A 05-09-2000
GB 2355489 A 25-04-2001  KEINE
WO 2008063398 A2 29-05-2008 EP 2099601 A2 16-09-2009
UsS 2010096063 Al 22-04-2010
WO 2008063398 A2 29-05-2008
JP S6143541 A 03-03-1986  KEINE
WO 9952703 Al 21-10-1999 AT 260752 T 15-03-2004
CN 1297400 A 30-05-2001
DE 59908743 D1 08-04-2004
EP 1071554 Al 31-01-2001
ES 2216498 T3 16-10-2004
JP 2002511350 A 16-04-2002
us 6821613 Bl 23-11-2004
WO 9952703 Al 21-10-1999

Far nahere Einzelheiten zu diesem Anhang : siehe Amtsblatt des Europaischen Patentamts, Nr.12/82
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