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(57)  Verfahren zur Herstellung einer Tiirschlossvor-
richtung flr ein Kraftfahrzeug umfassend eine betatig-
bare Griffeinheit (1), die zumindest ein elektronisches
Bauteil und einen griffseitigen Steckpartner (7) fir die
elektrische Verbindung mit dem Kraftfahrzeug aufweist,
sowie weiterhin umfassend eine fahrzeugseitige Lage-
reinheit (2), die die Griffeinheit (1) schwenkbar aufneh-
men kann und einen fahrzeugseitigen Steckpartner (8)
fur die elektrische Verbindung mit dem griffseitigen
Steckpartner (7) aufweist, wobei in einem ersten Ver-
fahrensschritt der fahrzeugseitige Steckpartner (7) an
der fahrzeugseitigen Lagereinheit (2) in einer Montage-
position angebracht wird, in einem zweiten Verfahrens-
schritt der griffseitige Steckpartner (7) mit dem fahr-
zeugseitigem Steckpartner (8) verbunden wird und in ei-
nem dritten Verfahrensschritt der fahrzeugseitige Steck-
partner (8) zusammen mit dem griffseitigem Steckpart-
ner (7) aus der Montageposition in eine Betriebsposition
der Turschlossvorrichtung Uberfiihrt wird, wobei die
Herausbewegung des fahrzeugseitigen Steckpartners
(8) aus der Montageposition wahrend des dritten Ver-
fahrenschrittes durch eine Schwenkbewegung erfolgt.
Weiterhin betrifft die vorliegende Erfindung eine durch
ein derartiges Verfahren hergestellte Tlrschlossvorrich-
tung.

Fig.1
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Beschreibung
STAND DER TECHNIK

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfah-
ren zur Herstellung einer Tirschlossvorrichtung fiir ein
Kraftfahrzeug umfassend eine betatigbare Griffeinheit,
die zumindest ein elektronisches Bauteil und einen griff-
seitigen Steckpartner fir die elektrische Verbindung mit
dem Kraftfahrzeug aufweist, sowie weiterhin umfas-
send eine fahrzeugseitige Lagereinheit, die die Griffein-
heit schwenkbar aufnehmen kann und einen fahrzeug-
seitigen Steckpartner fur die elektrische Verbindung mit
dem griffseitigen Steckpartner aufweist, wobei in einem
ersten Verfahrensschritt der fahrzeugseitige Steckpart-
ner an der fahrzeugseitigen Lagereinheit in einer Mon-
tageposition angebracht wird, in einem zweiten Verfah-
rensschritt der griffseitige Steckpartner mit dem fahr-
zeugseitigem Steckpartner verbunden wird und in ei-
nem dritten Verfahrensschritt der fahrzeugseitige Steck-
partner zusammen mit dem griffseitigem Steckpartner
aus der Montageposition in eine Betriebsposition der
Tiarschlossvorrichtung Uberfiihrt wird. Weiterhin betrifft
die vorliegende Erfindung eine durch ein derartiges Ver-
fahren hergestellte Turschlossvorrichtung.

[0002] Ein Verfahren sowie eine Turschlossvorrich-
tung der vorgenannten Art sind aus der Europaischen
Patentanmeldung EP 1 255 004 A2 bekannt. Die Grif-
feinheit einer derartigen Tirschlossvorrichtung kann als
elektronische Bauteile beispielsweise Sensormittel
oder auch Sende- und Empfangsmittel umfassen, um
das unter dem Begriff "keyless entry" bekannte elektro-
nische Offnen der Kraftfahrzeugtiir zu ermdglichen. Bei-
spielsweise kann es sich bei den Sensormitteln um An-
naherungsschalter handeln, die die Annaherung der
Hand des Benutzers detektieren kdnnen.

[0003] Bei dem Verfahren gemaf der vorgenannten
Européaischen Patentanmeldung wird der fahrzeugseiti-
ge Steckpartner in der Montageposition in einer becher-
férmigen, seitlich gedffneten Aufnahme in der Montage-
position gehalten. Die Einbringung des griffseitigen
Steckpartners in den fahrzeugseitigen Steckpartner er-
folgt durch eine gradlinige Verschiebebewegung. Daran
anschliefend wird die Griffeinheit in einer Richtung, die
im wesentlichen in der Ebene der fertig monierten Tir
liegt, derart gradlinig verschoben, dass zum einen der
fahrzeugseitige Steckpartner zusammen mit dem griff-
seitigem Steckpartner aus der becherformigen Ausneh-
mung seitlich herausgeschoben wird und zum anderen
ein im Bereich des griffseitigem Steckpartners angeord-
netes Lagerauge auf einen entsprechenden Lagerzap-
fen der Lagereinheit aufgeschoben wird. Auf diese Wei-
se wird in der durch die zweite gradlinige Verschiebe-
bewegung erreichten Betriebsposition zum einen ein
Verschwenken von Griffeinheit zu Lagereinheit ermog-
licht und zum anderen der elektrische Kontakt zwischen
griffseitigem Steckpartner und fahrzeugseitigem Steck-
partner beibehalten. Der fahrzeugseitige Steckpartner
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kann dabei in der Montageposition mit der Lagereinheit
verrastet gewesen sein, wobei durch die im wesentli-
chenin der Turebene erfolgte Verschiebung diese Rast-
position gelost wird.

[0004] Diese zweite gradlinige Verschiebung der Grif-
feinheit zur Losung der Verrastung des fahrzeugseitigen
Steckpartners erweist sich als vergleichsweise proble-
matisch, weil durch Angriff an der Griffeinheit im bereits
teilweise montiertem Zustand bei einer Verschiebung in
der Tlrebene oder parallel zu der Tirebene unter Um-
stédnden nicht genug oder nicht kontrolliert genug Kraft
aufgebracht werden kann, um den fahrzeugseitigen
Steckpartner auszurasten.

[0005] Das der vorliegenden Erfindung zugrunde lie-
gende Problem, ist die Angabe eines Verfahrens der
eingangs genannten Art, mit dem die Herstellung einer
Turschlossvorrichtung der eingangs genannten Art ein-
facher durchfiihrbar ist. Weiterhin soll eine Tur-
schlossvorrichtung geschaffen werden, die mit diesem
Verfahren herstellbar ist.

[0006] Dies wird erfindungsgemal hinsichtlich des
Verfahrens durch die Merkmale des Anspruchs 1 und
hinsichtlich der Tirschlossvorrichtung durch die Merk-
male des Anspruchs 6 erreicht.

[0007] GemaR Anspruch 1 ist vorgesehen, dass die
Herausbewegung des fahrzeugseitigen Steckpartners
aus der Monatageposition wahrend des dritten Verfah-
renschrittes durch eine Schwenkbewegung erfolgt. Eine
Schwenkbewegung ist wahrend der Montage einfacher
durchflihrbar. Weiterhin kdnnen insbesondere Teile der
Griffeinheit, wie beispielsweise ein Griffbligel oder der-
gleichen als Hebel genutzt werden, so dass bei der
Schwenkbewegung problemlos gréRere Krafte auf den
fahrzeugseitigen Steckpartner ausgeiibt werden kon-
nen, der damit problemloser aus einer eventuellen Ver-
rastung mit der Lagereinheit gelést werden kann.
[0008] Vorzugsweise erfolgt die Schwenkbewegung
um eine Schwenkachse, die parallel zu einer Schwenk-
achse ist, um die herum die Griffeinheit zur Offnung der
Turschlossvorrichtung gegeniiber der fahrzeugseitigen
Lagereinheit verschwenkbar ist. Die Schwenkbewe-
gung zur Montage der Tirschlossvorrichtung kann so-
mit teilweise der Schwenkbewegung ahneln, die die
Griffeinheit gegenliber der Lagereinheit in der Betriebs-
position zur Entriegelung der Turschlossvorrichtung
ausflhren kann.

[0009] Erfindungsgemal® kann vorgesehen sein,
dass die Uberfiihrung des fahrzeugseitiqgen Steckpart-
ners aus der Montageposition in die Betriebsposition ei-
ne, vorzugsweise geradlinige, Verschiebebewegung
umfasst. Insbesondere kann hierbei die Verschiebebe-
wegung die Uberfiihrung des fahrzeugseitigen Steck-
partners aus der Montageposition in die Betriebspositi-
on abschlielen. Da bei dieser Schiebebewegung keine
Verrastung zwischen dem fahrzeugseitigem Steckpart-
ner und der Lagereinheit gelést werden muss, ist diese
gradlinige Verschiebebewegung am Ende des Monta-
gevorgangs unkritisch.
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[0010] Gemal einer bevorzugten Ausfihrungsform
der vorliegenden Erfindung umfasst die Tlrschlossvor-
richtung ein Kabel, das eine Verbindung zwischen dem
fahrzeugseitigem Steckpartner und der Bordelektronik
des Kraftfahrzeugs herstellt, wobei das Kabel wahrend
der Uberfiihrung des fahrzeugseitigem Steckpartners
aus der Montageposition in die Betriebsposition ge-
spannt wird. Durch ein in der Betriebsposition gespann-
tes Kabel wird vermieden, dass wahrend des Entrie-
gelns der Tirschlossvorrichtung stérende Gerausche
durch ein lockeres Kabel, das gegen andere Teile der
Tir schlagen kdnnte, hervorgerufen werden.

[0011] Eine erfindungsgeméafe Turschlossvorrich-
tung ist dadurch gekennzeichnet, dass sie durch ein
Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 5 hergestellt
ist. Bei einer derartigen Tirschlossvorrichtung kann vor-
gesehen sein, dass der fahrzeugseitige Steckpartner in
der Montageposition mit der Lagereinheit verrastet ist.
Aufgrund der erfindungsgemafRen Schwenkbewegung
ruft eine derartige Rastverbindung zwischen fahrzeug-
seitigem Steckpartner und Lagereinheit keine Probleme
bei der Montage hervor.

[0012] Vorzugsweise umfasst die Lagereinheit eine
zur Griffeinheit hin gedffnete Ausnehmung, in der der
fahrzeugseitige Steckpartner angeordnet ist. Hierbei
kénnen endseitige seitliche Begrenzungen der Ausneh-
mung zumindest abschnittsweise trichterférmig ausge-
bildet sein, um das Verschwenken von Griffeinheit zur
Lagereinheit zu unterstitzen.

[0013] Erfindungsgemal kann weiterhin vorgesehen
sein, dass die Griffeinheit einen Lageransatz umfasst,
an dem der griffseitige Steckpartner angeordnet ist, wo-
bei die wahrend der Schwenkbewegung von Griffeinheit
zu Lagereinheit der Lagereinheit zugewandte Seite des
Lageransatzes konvex und/oder abgerundet ausgebil-
det ist, um die Schwenkbewegung zu unterstitzen.
Durch die entsprechend abgerundete oder konvexe
Ausbildung des Lageransatzes und die gleichzeitig zu-
mindest abschnittsweise leicht trichterférmige Ausbil-
dung der endseitigen Begrenzungen der Ausnehmung
wird die Schwenkbewegung vereinfacht.

ZEICHNUNGEN

[0014] Weitere Vorteile und Merkmale werden deut-
lich anhand der nachfolgenden Beschreibung bevor-
zugter Ausflihrungsbeispiele unter Bezugnahme auf die
beiliegenden Abbildungen. Darin zeigen

Fig. 1 eine perspektivische Ansicht einer erfin-
dungsgemaflen Turschlossvorrichtung, bei
der Griffeinheit und Lagereinheit nicht mitein-
ander verbunden sind;

Fig. 2a  eine teilweise geschnittene perspektivische

Ansicht der Turschlossvorrichtung, gemaf
Fig. 1 in nicht miteinander verbundenem Zu-
stand von Griffeinheit und Lagereinheit;
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Fig. 2b  eine Fig. 2a entsprechende Ansicht nach er-
folgtem miteinander Verbinden der Steck-
partner;

Fig. 2c  eine Fig. 2a entsprechende Ansicht der Tur-
schlossvorrichtung wahrend der Verschwen-
kung von Griffeinheit zu Lagereinheit;

Fig. 2d  eine Fig. 2a entsprechende Ansicht mitin Be-
triebsposition,befindlicher Griffeinheit;

Fig. 3a eine teilweise geschnittene Vorderansicht
der Turschlossvorrichtung in dem Zustand
gemal Fig. 2a;

Fig. 3b  eine Fig. 3a entsprechende Ansicht auf die
Turschlossvorrichtung in dem Zustand ge-
maf Fig. 2b;

Fig. 3c  eine Fig. 3a entsprechende Ansicht auf die
Tirschlossvorrichtung in dem Zustand ge-
mafR Fig. 2c;

Fig. 3d eine Fig. 3a entsprechende Ansicht auf die
Tirschlossvorrichtung in dem Zustand ge-
man Fig. 2d;

Fig. 4a  eine Ansicht gemaR den Pfeilen A-A in Fig.
3a;

Fig. 4b  eine Ansicht gemaR den Pfeilen B-B in Fig.
3b;

Fig. 4c  eine Ansicht gemaR den Pfeilen C-C in Fig.
3c;

Fig. 4d eine Ansicht gemal den Pfeilen D-D in Fig.
3d;

Fig. 5 eine perspektivische Detailansicht der mit-
einander verbundenen Steckpartner.

[0015] Wie aus Fig. 1 ersichtlich ist, umfasst eine er-
findungsgemaRe Turschlossvorrichtung eine Griffein-
heit 1 und eine fahrzeugseitige Lagereinheit 2. Die Grif-
feinheit 1 und die Lagereinheit 2 kénnen durch das er-
findungsgemafe Verfahren derart miteinander verbun-
den werden, dass sie sich in einer Betriebsposition be-
finden, die am deutlichsten aus Fig. 2d ersichtlich ist. In
dieser Betriebsposition kann die Griffeinheit 1 leicht ge-
genulber der Lagereinheit 2 zum mechanischem Entrie-
geln der Tlrschlossvorrichtung verschwenkt werden.

[0016] Die Griffeinheit 1 umfasst in ihrem Inneren
mindestens ein elektronisches Bauteil. Dieses elektro-
nische Bauteil kann beispielsweise eine Sensorelektro-
nik und eine Antenne umfassen. Mit der Sensorelektro-
nik kann die Annaherung einer menschlichen Hand de-
tektiert werden. Uber die Antenne bzw. (iber eine Sen-
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de- und Empfangseinheit kann unter Umstéanden mit ei-
nem elektronischem Schlussel kommuniziert werden,
den der Benutzer des Fahrzeuges bei sich tragen kann.
[0017] Die Griffeinheit 1 umfasst den eigentlichen
Griffbligel 3, an dem der Benutzer zur mechanischen
Entriegelung der Tirschlossvorrichtung angreifen kann,
sowie sich an dessen Enden anschliefende Anséatze,
namlich einen Lageransatz 4 und einen Entriegelungs-
ansatz 5. Der Entriegelungsansatz 5 kann auf aus dem
Stand der Technik bekannte Weise in eine entsprechen-
de Ausnehmung 6 der fahrzeugseitigen Lagereinheit 2
eingreifen und bei Betatigung des Griffbligels 3 durch
den Benutzer eine mechanische Entriegelung der Tir-
schlossvorrichtung hervorrufen.

[0018] Die Griffeinheit 1 umfasst weiterhin an dem
von dem Griffbligel 3 abgewandten Ende des Lageran-
satzes 4 einen griffseitigen Steckpartner 7, der mit ei-
nem fahrzeugseitigen Steckpartner 8 verbunden wer-
den kann, der in einer Montageposition in einer Ausneh-
mung 9 der Lagereinheit 2 angeordnet ist. Durch die
Verbindung der beiden Steckpartner 7, 8 wird eine elek-
trische Verbindung zwischen dem mindestens ein elek-
tronischem Bauteil in der Griffeinheit 1 und der Bord-
elektronik des Kraftfahrzeugs hergestellt. Die Verbin-
dung zwischen dem fahrzeugseitigem Steckpartner 8
und der Bordelektronik erfolgt dabei tber ein beispiels-
weise aus Fig. 2a bis Fig. 2d ersichtliches Kabel 10.
[0019] Die Lagereinheit 2 umfasst zwischen den bei-
den vorgenannten Ausnehmungen 6, 9 eine Griffmulde
11, die zur Hintergreifung des Griffbligels 3 in der Be-
triebsposition der erfindungsgemafen Tirschlossvor-
richtung dient. In der Montageposition, die aus Fig. 1,
Fig. 2a, Fig. 3a und Fig. 4a ersichtlich ist, ist der fahr-
zeugseitige Steckpartner 8 mit einem Halteteil 12 der
Lagereinheit 2 verrastet, das sich fahrzeuginnenseitig
von der Griffmulde 11 unter die Ausnehmung 9 er-
streckt. Dieses zur Verrastung dienende Halteteil 12
weist dabei endseitig eine Verjlingung auf, deren Spitze
in eine sich in gleicher Richtung verjingende Ausneh-
mung 13 in dem fahrzeugseitige Steckpartner 8 eingrei-
fen kann. Diese Anordnung verhindert, dass bei der Ver-
bindung von griffseitigem Steckpartner 7 und fahrzeug-
seitigem Steckpartner 8 der fahrzeugseitige Steckpart-
ner 8 in Verbindungsrichtung gemanr dem Pfeil 14 in Fig.
2a in das Innere des Kraftfahrzeugs, insbesondere in
den Turhohlraum hineingeschoben wird.

[0020] An dem Lageransatz 4 der Griffeinheit 1 sind
an dem griffseitigen Steckpartner 7 Rastelemente 15
angeordnet. Diese Rastelemente 15 kdnnen mit ent-
sprechenden Rastelementen 15 zusammenwirken, die
an dem fahrzeugseitigen Steckpartner 8 angeordnet
sind (siehe dazu auch Fig. 5). Durch das Zusammen-
schieben von griffseitigem Steckpartner 7 und fahrzeug-
seitigem Steckpartner 8 wird somit zusatzlich zu der
elektrischen Verbindung eine mechanische Verbindung
zwischen Griffeinheit 1 und Lagereinheit 2 hergestellt.
Fig. 1, Fig. 2a, Fig. 3a und Fig. 4a zeigen Griffeinheit 1
und Lagereinheit 2 vor der Herstellung dieser Verbin-
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dung. Fig. 2a zeigt weiterhin vermittels des Pfeils 14, in
welcher Richtung der Lageransatz 4 der Griffeinheit 1
bewegt werden muss, um die Verbindung herzustellen.
Fig. 2b, Fig. 3b und Fig. 4b zeigen die erfindungsgema-
Re Turschlossvorrichtung nach hergestellter elektri-
scher und mechanischer Verbindung zwischen griffsei-
tigem Steckpartner 7 und fahrzeugseitigem Steckpart-
ner 8.

[0021] Im Anschluss an das Verbinden der Steckpart-
ner 7, 8 miteinander wird gemaf Fig. 2c, Fig. 3c und
Fig. 4c auf den Griffbligel 3 eine Kraft ausgelibt, so dass
eine Schwenkbewegung der Griffeinheit 1 gegenlber
der Lagereinheit 2 stattfindet. Die Schwenkbewegung
erfolgt dabei in Richtung des Pfeiles 16 in Fig. 4c. Der
Lageransatz 4 der Griffeinheit 1 wird wahrend der
Schwenkbewegung an drei Punkten der Lagereinheit 2
geflhrt, namlich zum einen an der Oberseite des Hal-
teteils 12 und zum anderen an den beiden oberen seit-
lichen Begrenzungen 17, 18 der Ausnehmung 9 (siehe
dazu Fig. 4c). Insbesondere die in Fig. 4c rechte obere
seitliche Begrenzung 18 lauft an ihrem oberen Ende et-
was trichterférmig auseinander, so dass die leicht kon-
vexe Unterseite 19 des Lageransatzes 4 an dieser obe-
ren seitlichen Begrenzung 18 vorbeigleiten kann, wobei
auf diese Weise die vorgenannte Schwenkbewegung
von Griffeinheit 1 gegeniliber Lagereinheit 2 ermdglicht
wird.

[0022] In der in Fig. 2d, Fig. 3d, Fig. 4d und Fig. 5
abgebildeten Betriebsposition der Tulrschlossvorrich-
tung ist das Kabel 10, das zu Beginn der Verbindung
von Griffeinheit 1 und Lagereinheit 2 locker in Schleifen
lag, gespannt. Die Betriebsposition wird nach Beendi-
gung des Schwenkens der Griffeinheit 1 gegenlber der
Lagereinheit 2 durch eine vorzugsweise gradlinige Ver-
schiebebewegung in Richtung des Pfeiles 20 in Fig. 4d
von Griffeinheit 1 gegenlber Lagereinheit 2 erreicht.

Bezugszeichenliste

[0023]

1 Griffeinheit

2 Lagereinheit

3 Griffblgel

4 Lageransatz

5 Entriegelungsansatz

6 Ausnehmung fir 5

7 Griffseitiger Steckpartner

8 Fahrzeugseitiger Steckpartner
9 Ausnehmung fir 8

10 Kabel

11 Griffmulde

12 Halteteil

13 Ausnehmung fur 12

14 Pfeil

15 Rastelement

16 Pfeil

17,18  Seitliche Begrenzungen von 9
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Unterseite von 4
Pfeil

Patentanspriiche

1.

Verfahren zur Herstellung einer Turschlossvorrich-
tung fur ein Kraftfahrzeug umfassend eine betatig-
bare Griffeinheit (1), die zumindest ein elektroni-
sches Bauteil und einen griffseitigen Steckpartner
(7) fUr die elektrische Verbindung mit dem Kraftfahr-
zeug aufweist, sowie weiterhin umfassend eine
fahrzeugseitige Lagereinheit (2), die die Griffeinheit
(1) schwenkbar aufnehmen kann und einen fahr-
zeugseitigen Steckpartner (8) fir die elektrische
Verbindung mit dem griffseitigen Steckpartner (7)
aufweist, wobei

- ineinem ersten Verfahrensschritt der fahrzeug-
seitige Steckpartner (7) an der fahrzeugseiti-
gen Lagereinheit (2) in einer Montageposition
angebracht wird;

- in einem zweiten Verfahrensschritt der griffsei-
tige Steckpartner (7) mit dem fahrzeugseitigem
Steckpartner (8) verbunden wird und

- ineinem dritten Verfahrensschritt der fahrzeug-
seitige Steckpartner (8) zusammen mit dem
griffseitigem Steckpartner (7) aus der Montage-
position in eine Betriebsposition der Tir-
schlossvorrichtung Uberfuhrt wird;

dadurch gekennzeichnet, dass die Herausbewe-
gung des fahrzeugseitigen Steckpartners (8) aus
der Montageposition wahrend des dritten Verfah-
rensschrittes durch eine Schwenkbewegung er-
folgt.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Schwenkbewegung um eine
Schwenkachse erfolgt, die parallel zu einer
Schwenkachse ist, um die herum die Griffeinheit (1)
zur Offnung der Tiirschlossvorrichtung gegeniiber
der fahrzeugseitigen Lagereinheit (2) verschwenk-
bar ist.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 oder 2, da-
durch gekennzeichnet, dass die Uberfiihrung des
fahrzeugseitigem Steckpartners (8) aus der Monta-
geposition in die Betriebsposition eine, vorzugswei-
se gradlinige, Verschiebebewegung umfasst.

Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Verschiebebewegung die Uber-
fuhrung des fahrzeugseitigem Steckpartners (8)
aus der Montageposition in die Betriebsposition ab-
schlief3t.
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5.

10.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, dass die Tirschlossvor-
richtung ein Kabel (10) umfasst, das eine Verbin-
dung zwischen dem fahrzeugseitigen Steckpartner
(8) und der Bordelektronik des Kraftfahrzeugs her-
stellt, wobei das Kabel (10) wahrend der Uberfiih-
rung des fahrzeugseitigen Steckpartners (8) aus
der Montageposition in die Betriebsposition ge-
spannt wird.

Turschlossvorrichtung fir ein Kraftfahrzeug mit den
Merkmalen des Oberbegriffs des Anspruchs 1, ge-
kennzeichnet durch die Herstellung durch ein
Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5.

Turschlossvorrichtung nach Anspruch 6, dadurch
gekennzeichnet, dass der fahrzeugseitige Steck-
partner (8) in der Montageposition mit der Lagerein-
heit (2) verrastet ist.

Tirschlossvorrichtung nach einem der Anspriiche
6 oder 7, dadurch gekennzeichnet, dass die La-
gereinheit (2) eine zur Griffeinheit (1) hin gedffnete
Ausnehmung (9) umfasst, in der der fahrzeugseiti-
ge Steckpartner (8) angeordnet ist.

Tiarschlossvorrichtung nach Anspruch 8, dadurch
gekennzeichnet, dass endseitige seitliche Be-
grenzungen (17, 18) der Ausnehmung (9) zumin-
dest abschnittsweise trichterformig ausgebildet
sind, um das Verschwenken von griffeinheit (1) zu
Lagereinheit (2) zu unterstltzen.

Tirschlossvorrichtung nach einem der Anspriiche
6 oder 9, dadurch gekennzeichnet, dass die Grif-
feinheit (1) einen Lageransatz (4) umfasst, an dem
der griffseitige Steckpartner (7) angeordnet ist, wo-
bei die wahrend der Schwenkbewegung von Griffe-
inheit (1) zu Lagereinheit (2) der Lagereinheit (2)
zugewandte Seite des Lageransatzes (4) konvex
und/oder abgerundet ausgebildet ist, um die
Schwenkbewegung zu unterstiitzen.
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