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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft eine elektri-
sche Kraftfahrzeugkomponente gemafl dem Oberbegriff
von Anspruch 1, eine elektrische Kraftfahrzeugkompo-
nente gemal dem Oberbegriff von Anspruch 2 sowie ein
Verfahren zur Herstellung solcher elektrischen Kraftfahr-
zeugkomponenten gemal® dem Oberbegriff von An-
spruch 13.

[0002] Der Begriff "elektrische Kraftfahrzeugkompo-
nente" ist vorliegend weit zu verstehen. Er umfasst alle
Kraftfahrzeugkomponenten, die in irgendeiner Weise mit
einem elektrischen Anschluss versehen sind. Dazu ge-
héren beispielsweise Kraftfahrzeugschlésser, Klappen-
antriebe, Fensterheberantriebe, elektrische Sitzverstel-
ler oder dgl..

[0003] Vorliegend steht die Kraftfahrzeugkomponente
"Kraftfahrzeugschloss" im Vordergrund. Ein solches
Kraftfahrzeugschloss findet Anwendung bei allen Arten
von Verschlusselementen eines Kraftfahrzeugs. Dazu
gehdren insbesondere Seitentliren, Hecktiren, Heck-
klappen, Heckdeckel oder Motorhauben. Diese Ver-
schlusselemente kdénnen grundsétzlich auch nach Art
von Schiebetlren ausgestaltet sein.

[0004] Auch der Begriff "Kraftfahrzeugschloss" ist vor-
liegend weit zu verstehen. Er umfasst nicht nur ein Kraft-
fahrzeugschloss in engerem Sinne, sondern auch
SchlieRhilfsantriebe, Offnungshilfsantriebe oder dgl., die
mitden SchlieRelementen eines Kraftfahrzeugschlosses
gekoppelt sein kénnen.

[0005] Die bekannte Kraftfahrzeugkomponente (EP 0
959 205 B1) ist als Kraftfahrzeugschloss ausgestaltet.
Das Kraftfahrzeugschloss weist einen Zentralverriege-
lungsantrieb auf, mit dem das Kraftfahrzeugschloss in
unterschiedliche Verriegelungszustédnde bringbar ist.
Das Kraftfahrzeugschloss weist ferner ein Schlossge-
hause auf, das alle mechanischen und elektrischen Kom-
ponenten aufnimmt. Dazu gehdrt auch ein Elektromodul,
das zwei Mikroschalter, einen Anschlussstecker und ei-
ne entsprechende Leiterbahnstruktur umfasst. Das Elek-
tromodul tritt aus einer Gehausedffnung des Kraftfahr-
zeugschlosses aus, so dass der Anschlussstecker zum
Teil auRerhalb des Schlossgehduses angeordnet ist. Die
Abdichtung zwischen Anschlussstecker und Schlossge-
hause des Kraftfahrzeugschlosses besteht darin, dass
das Elektromodul im Bereich der Gehauseo6ffnung form-
schliissig mit dem Schlossgehduse des Kraftfahrzeug-
schlosses in Eingriff steht. Das Schlossgehduse des
Kraftfahrzeugschlosses ist hier zweiteilig ausgestaltet,
wobei der Gehauseabschnitt, der die Gehdusedffnung
bereitstellt, beiden Gehauseteilen zugeordnet und damit
zweiteilig ist.

[0006] Die Ausgestaltung des Elektromoduls des be-
kannten Kraftfahrzeugschlosses bietet zwar den Vorteil,
dass die Auslegung des Elektromoduls, insbesondere
des Anschlusssteckers, unabhangig von der Auslegung
des Schlossgehduses des Kraftfahrzeugschlosses vor-
genommen werden kann. Allerdings ist die Abdichtung
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des Anschlusssteckers gegenliber dem Schlossgehau-
se im Hinblick auf den Eintritt von Staub und Feuchtigkeit
nicht befriedigend.

[0007] Der Erfindung liegt das Problem zugrunde, das
bekannte Kraftfahrzeugschloss derart auszugestalten
und weiterzubilden, dass die Abdichtung im Hinblick auf
den Eintritt von Staub und Feuchtigkeit mit fertigungs-
technisch einfachen Mitteln verbessert wird.

[0008] Das obige Problem wird bei einer elektrischen
Kraftfahrzeugkomponente gemaR dem Oberbegriff von
Anspruch 1 durch die Merkmale des kennzeichnenden
Teils von Anspruch 1 geldst.

[0009] Wesentlich ist die Uberlegung, dass eine Dicht-
lippe, die eine Abdichtung zwischen dem Schlossgehéu-
se des Kraftfahrzeugschlosses und dem Elektromodul
bereitstellt, von dem Schlossgehduse selbst ausgeformt
werden kann, so dass das Schlossgehduse einerseits
und die Dichtlippe andererseits aus ein und demselben
Kunststoffmaterial ausgestaltet sind.

[0010] Der obigen Uberlegung liegt die Erkenntnis zu-
grunde, dass bei entsprechend diinner Ausgestaltung
der Dichtlippe die Uiblichen fir die Schlossgehause elek-
trischer Kraftfahrzeugkomponenten genutzten Kunst-
stoffe eine hinreichende Elastizitdt aufweisen, um die ge-
wiinschte Abdichtwirkung zu erzielen.

[0011] Im Einzelnen ist es also so, dass der Gehduse-
abschnitt, in dem die Gehausedffnung angeordnetistund
der zumindest teilweise aus einem Kunststoffmaterial
ausgestaltet ist, entlang der Gehdusedffnung mindes-
tens eine Dichtlippe aus eben demselben Kunststoffma-
terial ausformt. Der Gehauseabschnitt, in dem die Ge-
hausedéffnung angeordnet ist, und die Dichtlippe bilden
eine integrale Einheit aus ein und demselben Kunststoff-
material. Die so gebildete, mindestens eine Dichtlippe
steht dann mit einer Dichtflache am Elektromodul in ab-
dichtendem Eingriff.

[0012] Grundsatzlich ergibt sich durch die obige, vor-
schlagsgemale Lésung der Vorteil, dass die mindestens
eine Dichtlippe nicht in einem aufwendigen 2K-Spritz-
gielRverfahren (Zweikomponenten-SpritzgieRverfahren)
an das Schlossgehause im Ubrigen angespritzt werden
muss.

[0013] Ferneristesvorteilhaft, dass die Auslegung des
Anschlusssteckers, insbesondere des Steckerkérpers,
unabhangig von der Auslegung des Schlossgehduses
vorgenommen werden kann.

[0014] SchlieRlich ist ganz generell vorteilhaft, dass
die mindestens eine Dichtlippe toleranzausgleichend
wirkt, insbesondere, wenn die mindestens eine Dichtlip-
pe so angeordnet ist, dass sie stets den lichten Quer-
schnitt der Gehausedffnung definiert.

[0015] Nach einer zweiten Lehre gemaf Anspruch 2,
der eigenstandige Bedeutung zukommt, wird die Dicht-
lippe nicht vom Schlossgehduse des Kraftfahrzeug-
schlosses, sondern von dem Elektromodul ausgebildet.
[0016] Im Einzelnen wird nach der zweiten Lehre vor-
geschlagen, dass der Anschlussstecker des Elektromo-
duls einen zumindest zum Teil aus einem Kunststoffma-
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terial ausgestalteten Steckerkérper aufweist, wobei das
Elektromodul entlang der Geh&ause6ffnung mindestens
eine Dichtlippe aus demselben Kunststoffmaterial aus-
formt, die mit einer Dichtfliche am Schlossgehduse in
abdichtendem Eingriff steht. Das Elektromodul, insbe-
sondere der Steckerkdrper des Elektromoduls, und die
Dichtlippe bilden nach der zweiten Lehre also eine inte-
grale Einheit aus ein und demselben Kunststoffmaterial.
Es handelt sich hier grundsatzlich um eine Umkehr der
erstgenannten Lehre derart, dass die Dichtlippe nicht
dem Gehdause, sondern dem Elektromodul zugeordnet
ist. Insoweit gelten alle die erste Lehre betreffenden Aus-
fuhrungen fur die zweite Lehre entsprechend.

[0017] Beide zuvor genannten Lehren sind in erster
Linie fertigungstechnisch interessant. Bei der bevorzug-
ten Ausgestaltung gemafl Anspruch 4, welche die erste
Lehre betrifft, ist der Gehauseabschnitt, in dem die Ge-
hausedéffnung angeordnet ist, und die mindestens eine
Dichtlippe in einem gemeinsamen Kunststoff-
SpritzgieRvorgang hergestellt. Entsprechend wird in An-
spruch 5, der die zweite Lehre betrifft, vorgeschlagen,
dass der Steckerkdrper des Elektromoduls und die min-
destens eine Dichtlippe in einem gemeinsamen Kunst-
stoff-SpritzgieBvorgang hergestellt sind. Zuséatzliche
MaRnahmen fir die Realisierung der mindestens einen
Dichtlippe sind durch das vorschlagsgemafe Verfahren
schlicht nicht erforderlich.

[0018] Nach einer dritten Lehre gemaf Anspruch 13,
der ebenfalls eigenstdndige Bedeutung zukommt, wird
ein besonders bevorzugtes Verfahren zur Herstellung
der elektrischen Kraftfahrzeugkomponente vorgeschla-
gen. Wesentlich dabei ist, dass das Elektromodul durch
die Gehauseoffnung in die Endmontageposition einge-
schoben wird, dabei die mindestens eine Dichtlippe mit
der Dichtflache in Eingriff kommt und dadurch die min-
destens eine Dichtlippe, zumindest zum Teil elastisch,
ausgelenkt wird. Damit ist sichergestellt, dass im mon-
tierten Zustand zumindest ein gewisser abdichtender
Kraftschluss zwischen der mindestens einen Dichtlippe
und der Dichtflache besteht.

[0019] Im Folgenden wird die Erfindung anhand einer
lediglich Ausfiihrungsbeispiele darstellenden Zeichnung
naher erlautert. In der Zeichnung zeigt

Fig. 1  eine vorschlagsgemalRe, als Kraftfahrzeug-
schloss ausgestaltete Kraftfahrzeugkompo-
nente in einer perspektivischen Ansicht,

den Gehausedeckel und das Elektromodul des
Kraftfahrzeugschlosses gemaf Fig. 1 in einer
Explosionsdarstellung,

Fig. 2

Fig. 3  das Kraftfahrzeugschloss gemaR Fig. 1in einer
Schnittdarstellung entlang der Schnittlinie I11-111
und

Fig. 4 ein Elektromodul einer weiteren vorschlagsge-
malen Kraftfahrzeugkomponente.
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[0020] Beider elektrischen Kraftfahrzeugkomponente
kann es sich um alle mdglichen Arten von Kraftfahrzeug-
komponenten handeln, wie im einleitenden Teil der Be-
schreibung erlautert wurde. Hierauf darf verwiesen wer-
den.

[0021] Beiden in der Zeichnung dargestellten Ausfiih-
rungsbeispielen ist die Kraftfahrzeugkomponente als
Kraftfahrzeugschloss 1 ausgestaltet, was nicht be-
schrankend zu verstehen ist. Alle Ausfihrungen zu dem
Kraftfahrzeugschloss 1 gelten fir alle anderen Arten
elektrischer Kraftfahrzeugkomponenten entsprechend.
Hinsichtlich der weiten Auslegung des Begriffs "Kraft-
fahrzeugschloss" darf wiederum auf den einleitenden
Teil der Beschreibung verwiesen werden.

[0022] Das in der Zeichnung dargestellte Kraftfahr-
zeugschloss 1 weist ein Schlossgehduse 2 sowie ein zu-
mindest zum Teil innerhalb des Schlossgehauses 2 an-
geordnetes Elektromodul 3 auf. Das Elektromodul 3 tritt
aus einer Gehdusedffnung 4 des Schlossgehduses 2
aus. Eine Zusammenschau der Fig. 1 und 2 zeigt, dass
das Elektromodul 3 einen zumindest zum Teil auerhalb
des Schlossgehduses 2 angeordneten Anschlussste-
cker 5 aufweist. Dieser Zusammenschau ist ferner zu
entnehmen, dass das Elektromodul 3 entlang der Ge-
hausedffnung 4 formschliissig mit dem Schlossgehause
2 in Eingriff steht. Fig. 2 zeigt am besten, dass der Ge-
hauseabschnitt 6, in dem die Gehdusedffnung 4 ange-
ordnet ist, einen Gehdusedeckel bildet. Bei dem darge-
stellten und insoweit bevorzugten Ausfiihrungsbeispiel
ist der die Gehausedffnung 4 aufweisende Gehauseab-
schnitt 6, also der Gehausedeckel, auf ein Gehauseun-
terteil 7 aufgesetzt. Das Schlossgehéause 2 ist hier also
mehrteilig ausgebildet.

[0023] Wesentlich ist zunachst, dass der die Gehau-
sedffnung 4 aufweisende Gehauseabschnitt 6 zumindest
teilweise, hier und vorzugsweise vollstandig, aus einem
Kunststoffmaterial ausgestaltet ist. Grundsatzlich kann
es vorgesehen sein, dass der die Gehdusedffnung 4 auf-
weisende Gehduseabschnitt 6 abschnittsweise aus ei-
nem anderen Material ausgestaltetist. Denkbar ist auch,
dass dieser Gehauseabschnitt 6 mehrere, unterschied-
liche Materiallagen aufweist.

[0024] Wesentlich ist weiter, dass der die Gehauseoff-
nung 4 aufweisende Gehauseabschnitt 6 entlang der Ge-
hausedéffnung 4 mindestens eine, hier und vorzugsweise
genau eine, Dichtlippe 8 aus demselben Kunststoffma-
terial ausformt, welche Dichtlippe 8 mit einer Dichtflache
9 am Elektromodul 3 in abdichtendem Eingriff steht. Der
abdichtende Eingriff 1asst sich einer Zusammenschau
der Fig. 1 und 3 entnehmen.

[0025] Besonders die Darstellung gemaR Fig. 3 zeigt,
dass der konstruktive Aufbau der Dichtanordnung be-
sonders einfach ist. Gleichzeitig ist mit der Realisierung
der Abdichtung kein eigener fertigungstechnischer Auf-
wand verbunden, da die Dichtlippe 8 von dem ohnehin
Ublicherweise im Kunststoff-SpritzgieRverfahren herge-
stellten Schlossgehduse 2 ausgebildet wird.

[0026] Nach der zweiten Lehre, der ebenfalls eigen-
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stédndige Bedeutung zukommt, wird vorgeschlagen, dass
der Anschlussstecker 5 des Elektromoduls 3 ein zumin-
dest zum Teil, vorzugsweise vollstdndig, aus einem
Kunststoffmaterial ausgestalteten Steckerkorper 10 auf-
weist, wobei das Elektromodul 3 entlang der Gehause-
6ffnung 4 mindestens eine Dichtlippe 8 aus demselben
Kunststoffmaterial ausformt, die mit einer Dichtflache 9
am Schlossgehduse 2 in abdichtendem Eingriff steht.
Diese, in der Zeichnung nicht dargestellte Ausfiihrungs-
form geht auf die Uberlegung zuriick, dass nicht das
Schlossgehause 2, sondern das Elektromodul 3, die min-
destens eine Dichtlippe 8 ausformt. Grundséatzlich liegt
der zweiten Lehre aber die gleiche ldee zugrunde, nam-
lich, das Kunststoffmaterial der die Dichtlippe tragenden
Komponente, hier des Elektromoduls 3, zu nutzen, um
die Dichtlippe 8 auszuformen. Entsprechend gelten alle
Ausfiihrungen zu dem in der Zeichnung dargestellten,
die erste Lehre betreffenden Ausfiihrungsbeispiel fur die
zweite Lehre entsprechend.

[0027] Grundsatzlich sind fir die Auslegung des
Kunststoffmaterials, in dem die Dichtlippe 8 ausgestaltet
ist, zahlreiche Varianten denkbar. Vorzugsweise handelt
es sich bei dem Kunststoffmaterial um einen Kunststoff
aus der Gruppe der Polymerisate, insbesondere Polye-
thylen (PE), Polypropylen (PP) oder Polyoxymethylen
(POM), oder um einen Kunststoff aus der Gruppe der
Polykondensate, insbesondere Polyamid (PA) oder Po-
lybutylenterephthalat (PBT). Mit diesen Materialien ist ei-
nerseits die fir die Gehausefunktion bendétigte mechani-
sche Stabilitdt und andererseits die fir die Dichtlippe 8
erforderliche Elastizitat realisierbar.

[0028] Bei dem dargestellten Ausflihrungsbeispiel ist
es vorzugsweise so, dass der die Gehauseotffnung 4 auf-
weisende Gehduseabschnitt 6, hier der Gehausedeckel
6, und die Dichtlippe 8 in einem gemeinsamen Kunst-
stoff-SpritzgieBvorgang hergestellt sind. Fig. 3 verdeut-
licht, dass dies mit geringem Aufwand mdglich ist. Ein
2K-SpritzgieBvorgang ist also nicht erforderlich.

[0029] Entsprechend kann es nach der zweiten Lehre
vorgesehen sein, dass der Steckerkdrper 10 des Elek-
tromoduls 3 und die Dichtlippe 8, gegebenenfalls zusam-
men mit weiteren Abschnitten des Elektromoduls 3, in
einem gemeinsamen Kunststoff-SpritzgieRvorgang her-
gestellt sind. Der Kostenvorteil in fertigungstechnischer
Hinsicht liegt auch hier auf der Hand.

[0030] Furdie Ausgestaltung des Elektromoduls 3 sind
zahlreiche Varianten denkbar. Im einfachsten Fall han-
delt es sich bei dem Elektromodul 3 lediglich um einen
Anschlussstecker 5, derinnerhalb des Schlossgehauses
2 elektrisch kontaktiert ist. Bei dem in Fig. 2 dargestellten
Ausfiihrungsbeispiel weist das Elektromodul 3 eine
Tragstruktur 11 zur Aufnahme zweier Mikroschalter 12
auf. Ferner umfasst das Elektromodul 3 die Steckerkon-
takte 13 sowie Leiterbahnen, die hier und vorzugsweise
in Form von Stanzgittern realisiert sind. Grundsatzlich
kann die Tragstruktur 11 weitere elektrische Komponen-
ten wie Sensoren, Antriebe oder dgl. aufweisen. Fig. 4
zeigt ein Beispiel, nach dem die Tragstruktur 11 zusatz-
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lich einen Antriebsmotor 14 aufnimmt.

[0031] In besonders bevorzugter Ausgestaltung ist es
so, dass der Steckerkdrper 10, die mindestens eine
Dichtlippe 8 und die Tragstruktur 1 in einem gemeinsa-
men Kunststoff-SpritzgieBvorgang hergestellt sind. In-
nerhalb dieses SpritzgieRvorgangs werden auch die als
Stanzgitter ausgestalteten Leiterbahnen sowie die Ste-
ckerkontakte 13 entsprechend eingespritzt.

[0032] Um eine effektive Abdichtung zu erreichen ist
es hier und vorzugsweise so, dass die in der Zeichnung
dargestellte Dichtlippe 8 geschlossen um das Elektro-
modul 3 herumlauft. Dabei sind die Dichtlippe 8 und die
Dichtflache 9 an dem der Steckeranschlussseite 15 ab-
gewandten Ende des Anschlusssteckers 5 angeordnet.
[0033] Um sicherzustellen, dass die Dichtlippe 8 eine
insbesondere elastische Nachgiebigkeit aufweist, die ei-
ne hinreichende Abdichtwirkung gewahrleistet, istes vor-
zugsweise vorgesehen, dass die Dichtlippe 8 zumindest
stellenweise eine Dicke von weniger als 0,5 mm, vor-
zugsweise von weniger als 0,3 mm, aufweist.

[0034] Weiter ist es vorteilhaft, wenn die Dichtlippe 8
eine sich zum Dichtlippenrand 16 hin verjliingende Form-
gebung aufweist. Es I&sst sich der Detaildarstellung ge-
maR Fig. 3 entnehmen, dass sich die Dichtlippe 8 in Fig.
3 nach oben hin verjingt und im Querschnitt sogar spitz
zulaufend ausgestaltet ist.

[0035] Eine oben angesprochene, diinn ausgestaltete
Dichtlippe, die in abdichtendem Eingriff mit einer Dicht-
flache 9 steht, wird auch als "Filmdichtung" bezeichnet.
Die Herausforderung besteht darin, die Geometrie der
Dichtlippe 8 so auszugestalten, dass eine hinreichende,
insbesondere elastische Nachgiebigkeit gewahrleistet
ist, ohne dass es bei der Montage zu einem Reilen der
Dichtlippe 8 kommt.

[0036] Bei geeigneter Auslegung lasst sich erreichen,
dass zwischen der mindestens einen Dichtlippe 8 und
der Dichtflache 9 ein Kraftschluss herrscht, der auf die
Auslenkung der Dichtlippe 8 durch den Eingriff mit der
Dichtflache 9 zurtickgeht. Bei der in Fig. 3 gezeigten Dar-
stellung bedeutet dies, dass die Dichtlippe 8 durch die
Dichtflache 9 nach aufen gedriickt wird.

[0037] Inbesonders bevorzugter Ausgestaltung ist die
Dichtflache 9 derart konisch ausgestaltet, dass bei der
Montage des Elektromoduls 3 wahrend des Einschie-
bens des Elektromoduls 3 durch die Gehausedffnung 4
in die Endmontageposition (Fig. 3) der Kraftschluss an-
steigt. Das Einschieben des Elektromoduls 3 wiirde bei
einer derartigen Montage in Fig. 3 von unten nach oben
und in Fig. 2 von links nach rechts vorgenommen. Eine
solche konische Ausgestaltung der Dichtflache 9 ist in
der Zeichnung nicht dargestellit.

[0038] Dargestellt ist in der Zeichnung jedoch ein ko-
nischer Einfihrabschnitt 17 (Fig. 3) der bei der oben an-
gesprochenen Montage des Elektromoduls 3 als Einflhr-
hilfe fir das Einschieben des Elektromoduls 3 in die Ge-
hausedffnung 4 dient.

[0039] NachderdrittenLehre, derebenfalls eigenstan-
dige Bedeutung zukommt, wird das schon angedeutete
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Verfahren zur Herstellung der elektrischen Kraftfahr-
zeugkomponente, hier des Kraftfahrzeugschlosses 1,
beansprucht. Wesentlich nach dieser weiteren Lehre ist,
dass das Elektromodul 3 durch die Gehauseéffnung 4 in
die Endmontageposition (Fig. 3) eingeschoben wird, da-
bei die mindestens eine Dichtlippe 8 mit der Dichtflache
9 in Eingriff kommt und dadurch die mindestens eine
Dichtlippe 8, zumindest zum Teil elastisch, ausgelenkt
wird. Die Detaildarstellung in Fig. 3 zeigt in gestrichelter
Linie, wie die Dichtlippe 8 bei noch nicht montiertem Elek-
tromodul 3 angeordnet ist. Durch den Eingriff mit der
Dichtflache 9 wahrend des Einschiebens des Elektromo-
duls 3 wird die Dichtlippe 8 in Fig. 3 nach aufen gedriickt.
Diese Stellung ist in Fig. 3 in durchgezogener Linie dar-
gestellt. Durch die obige Verformung wahrend der Mon-
tage ist der obige Kraftschluss zwischen Dichtlippe 8 und
Dichtflache 9 gewahrleistet. In erster Naherung wird das
Elektromodul 3 in das Schlossgehduse 2 im Presssitz
eingesetzt. Da weitere MalRnahmen zur Abdichtung nicht
getroffen werden mussen, ist auch der vorschlagsgema-
Re Montagevorgang einfach und kostengunstig.

[0040] Vorteilhafterweise ist es so, dass vor dem obi-
gen Montageschritt der die Gehausedffnung 4 aufwei-
sende Geh&auseabschnitt 6, hier also der Geh&dusedeckel
6 und die mindestens eine Dichtlippe 8 in einem gemein-
samen SpritzgieRvorgang hergestellt werden. Entspre-
chend ist es fir eine Komponente gemal der zweiten
Lehre vorzugsweise so, dass vor dem Montagevorgang
der Steckerkdrper 10 und die mindestens eine Dichtlippe
8, gegebenenfalls zusammen mit weiteren Abschnitten
des Elektromoduls 3 wie der Tragstruktur 11, in einem
gemeinsamen Kunststoff-SpritzgieRvorgang hergestellt
werden.

[0041] Es lasst sich zusammenfassen, dass mit der
vorschlagsgemaflen Losung die Herstellung der Kraft-
fahrzeugkomponente im Kunststoff-SpritzgieRverfahren
sowie die Montage vereinfacht werden. Hinzu kommt,
dass sich mit der vorschlagsgemaRen Lésung die kon-
struktive Freiheit bei der Auslegung des Elektromoduls
3 einerseits und des Schlossgehauses 2 des Kraftfahr-
zeugschlosses 1 andererseits gesteigert wird.

Patentanspriiche

1. Elektrische Kraftfahrzeugkomponente, insbesonde-
re Kraftfahrzeugschloss (1), mit einem Schlossge-
hause (2) und einem zumindest zum Teil innerhalb
des Schlossgehduses (2) angeordneten Elektromo-
dul (3), das aus einer Gehausedffnung (4) austritt
und einen zumindest zum Teil auRerhalb des
Schlossgehauses (2) angeordneten Anschlussste-
cker (5) aufweist, wobei das Elektromodul (3) ent-
lang der Gehausedffnung (4) formschlissig mit dem
Schlossgehause (2) in Eingriff steht, wobei die Ge-
hausedffnung (4) in einem Gehauseabschnitt (6),
insbesondere einem Gehausedeckel, angeordnet
ist,
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dadurch gekennzeichnet,

dass der Gehduseabschnitt (6) zumindest teilweise,
vorzugsweise vollstandig, aus einem Kunststoffma-
terial ausgestaltet ist und dass der Gehauseab-
schnitt (6) entlang der Geh&usedffnung (4) mindes-
tens eine Dichtlippe (8) aus demselben Kunststoff-
material ausformt, welche Dichtlippe (8) mit einer
Dichtflache (9) am Elektromodul (3) in abdichtendem
Eingriff steht.

Elektrische Kraftfahrzeugkomponente, insbesonde-
re Kraftfahrzeugschloss (1), mit einem Schlossge-
hause (2) und einem zumindest zum Teil innerhalb
des Schlossgehéauses (2) angeordneten Elektromo-
dul (3), das aus einer Gehauseoffnung (4) austritt
und einen zumindest zum Teil auflerhalb des
Schlossgehduses (2) angeordneten Anschlussste-
cker (5) aufweist, wobei das Elektromodul (3) ent-
lang der Gehausedffnung (4) formschliissig mit dem
Schlossgehause (2) in Eingriff steht, wobei die Ge-
hausedffnung (4) in einem Gehauseabschnitt (6),
insbesondere einem Gehausedeckel, angeordnet
ist,

dadurch gekennzeichnet,

dass der Anschlussstecker (5) des Elektromoduls
(3) einen zumindest zum Teil, vorzugsweise voll-
standig, aus einem Kunststoffmaterial ausgestalte-
ten Steckerkorper (10) aufweist und dass das Elek-
tromodul (3), insbesondere der Steckerkérper (10),
entlang der Gehauseotffnung (4) mindestens eine
Dichtlippe (8) aus demselben Kunststoffmaterial
ausformt, welche Dichtlippe (8) mit einer Dichtflache
(9) am Schlossgehéause (2) in abdichtendem Eingriff
steht.

Kraftfahrzeugkomponente nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet, dass das Kunststoffma-
terial ein Kunststoff aus der Gruppe der Polymerisa-
te, ins-

besondere Polyethylen (PE), Polypropylen (PP)
oder Polyoxymethylen (POM), oder ein Kunststoff
aus der Gruppe der Polykondensate, insbesondere
Polyamid (PA) oder Polybutylenterephthalat (PBT),
ist.

Kraftfahrzeugkomponente nach Anspruch 1 und ggf.
nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, dass
der Gehauseabschnitt (6), insbesondere der Gehau-
sedeckel, und die mindestens eine Dichtlippe (8) in
einem gemeinsamen Kunststoff-Spritzgievorgang
hergestellt sind.

Kraftfahrzeugkomponente nach Anspruch 2 und ggf.
nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, dass
der Steckerkdrper (10) und die mindestens eine
Dichtlippe (8), ggf. zusammen mit weiteren Ab-
schnitten des Elektromoduls (3), in einem gemein-
samen Kunststoff-SpritzgieBvorgang hergestellt
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sind.

Kraftfahrzeugkomponente nach Anspruch 5, da-
durch gekennzeichnet, dass das Elektromodul (3)
eine Tragstruktur (11) zur Aufnahme von elektri-
schen Komponenten wie Schaltern, Sensoren, An-
trieben o. dgl. aufweist, vorzugsweise, dass der Ste-
ckerkorper (10), die mindestens eine Dichtlippe (8)
und die Tragstruktur (11) in einem gemeinsamen
Kunststoff-SpritzgieRvorgang hergestellt sind.

Kraftfahrzeugkomponente nach einem der vorher-
gehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass die mindestens eine Dichtlippe (8) geschlos-
sen um das Elektromodul (3) herumlauft.

Kraftfahrzeugkomponente nach einem der vorher-
gehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass die mindestens eine Dichtlippe (8) und die
Dichtflache (9) an dem der Steckeranschlussseite
(15) abgewandten Ende des Anschlussteckers (5)
angeordnet sind.

Kraftfahrzeugkomponente nach einem der vorher-
gehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass die mindestens eine Dichtlippe (8) zumindest
stellenweise eine Dicke von wenigerals 0,5 mm, vor-
zugsweise von weniger als 0,3 mm, aufweist.

Kraftfahrzeugkomponente nach einem der vorher-
gehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass die mindestens eine Dichtlippe (8) eine sich
zum Dichtlippenrand (16) hin verjiingende Formge-
bung aufweist.

Kraftfahrzeugkomponente nach einem der vorher-
gehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass zwischen der mindestens einen Dichtlippe (8)
und der Dichtflache (9) ein Kraftschluss herrscht, der
auf die Auslenkung der mindestens einen Dichtlippe
(8) durch den Eingriff mit der Dichtflache (9) zurlick-
geht, vorzugsweise, dass die Dichtflache (9) derart
konisch ausgestaltet ist, dass bei der Montage des
Elektromoduls (3) wahrend des Einschiebens des
Elektromoduls (3) durch die Gehausedffnung (4) in
die Endmontageposition der Kraftschluss ansteigt.

Kraftfahrzeugkomponente nach einem der vorher-
gehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass ein konischer Einfihrabschnitt (17) vorgese-
hen ist, der bei der Montage des Elektromoduls (3)
als Einfuhrhilfe fur das Einschieben des Elektromo-
duls (3) in die Gehauseoffnung (4) dient.

Verfahren zur Herstellung einer elektrischen Kraft-
fahrzeugkomponente, insbesondere eines Kraft-
fahrzeugschlosses, nach einem der vorhergehen-
den Anspriiche,

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

14.

15.

dadurch gekennzeichnet,

dass das Elektromodul (3) durch die Gehausedff-
nung (4) in die Endmontageposition eingeschoben
wird, dabei die mindestens eine Dichtlippe (8) mit
der Dichtflache (9) in Eingriff kommt und dadurch die
mindestens eine Dichtlippe (8), zumindest zum Teil
elastisch, ausgelenkt wird.

Verfahren nach Anspruch 13, dadurch gekenn-
zeichnet, dass zuvor der Gehauseabschnitt (6), ins-
besondere der Gehdusedeckel, und die mindestens
eine Dichtlippe (8) in einem gemeinsamen Spritz-
gieBvorgang hergestellt werden.

Verfahren nach Anspruch 13, dadurch gekenn-
zeichnet, dass zuvor der Steckerkorper (10) und
die mindestens eine Dichtlippe (8), ggf. zusammen
mit weiteren Abschnitten des Elektromoduls (3), in
einem gemeinsamen Kunststoff-Spritzgielvorgang
hergestellt werden.

Claims

Electrical motor vehicle component, in particular mo-
tor vehicle lock (1), comprising a lock housing (2)
and an electrical module (3) which is arranged at
least partially within the lock housing (2) and emerg-
es from a housing opening (4) and has a connection
plug (5) which is arranged at least partially outside
the lock housing (2), wherein the electrical module
(3) engages with the lock housing (2) in an interlock-
ing manner along the housing opening (4), wherein
the housing opening (4) is arranged in a housing
section (6), in particular a housing cover,
characterized

in that the housing section (6) is at least partially,
preferably completely, designed from a plastic ma-
terial, and in that the housing section (6) forms at
least one sealing lip (8) from the same plastic mate-
rial along the housing opening (4), which sealing lip
(8) engages in a sealing-off manner with a sealing
surface (9) on the electrical module (3).

Electrical motor vehicle component, in particular mo-
tor vehicle lock (1), comprising a lock housing (2)
and an electrical module (3) which is arranged at
least partially within the lock housing (2) and emerg-
es from a housing opening (4) and has a connection
plug (5) which is arranged at least partially outside
the lock housing (2), wherein the electrical module
(3) engages with the lock housing (2) in an interlock-
ing manner along the housing opening (4), wherein
the housing opening (4) is arranged in a housing
section (6), in particular a housing cover,
characterized

in that the connection plug (5) of the electrical mod-
ule (3) has a plug body (10) which is designed at
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least partially, preferably completely, from a plastic
material, and in that the electrical module (3), in par-
ticular the plug body (10), forms at least one sealing
lip (8) from the same plastic material along the hous-
ing opening (4), which sealing lip (8) engages in a
sealing-off manner with a sealing surface (9) on the
lock housing (2).

Motor vehicle component according to Claim 1 or 2,
characterized in that the plastic material is a plastic
from the group comprising polymers, in particular
polyethylene (PE), polypropylene (PP) or polyox-
yethylene (POM), or a plastic from the group com-
prising polycondensates, in particular polyamide
(PA) or polybutylene terephthalate (PBT).

Motor vehicle component according to Claim 1 and
possibly according to Claim 3, characterized in that
the housing section (6), in particular the housing cov-
er, and the at least one sealing lip (8) are produced
in a common plastic injection-moulding process.

Motor vehicle component according to Claim 2 and
possibly according to Claim 3, characterized in that
the plug body (10) and the at least one sealing lip
(8), possibly together with further sections of the
electrical module (3), are produced in a common
plastic injection-moulding process.

Motor vehicle component according to Claim 5,
characterized in that the electrical module (3) has
a supporting structure (11) for holding electrical com-
ponents such as switches, sensors, drives or the like,
preferably in that the plug body (10), the at least one
sealing lip (8) and the supporting structure (11) are
produced in a common plastic injection-moulding
process.

Motor vehicle component according to one of the
preceding claims, characterized in that the at least
one sealing lip (8) runs around the electrical module
(3) in a closed manner.

Motor vehicle component according to one of the
preceding claims, characterised in that the at least
one sealing lip (8) and the sealing surface (9) are
arranged on that end of the connection plug (5) which
is averted from the plug connection side (15).

Motor vehicle component according to one of the
preceding claims, characterized in that the at least
one sealing lip (8) has a thickness of less than 0.5
mm, preferably of less than 0.3 mm, at least in plac-
es.

Motor vehicle component according to one of the
preceding claims, characterized in that the at least
one sealing lip (8) has a shape which tapers in the
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direction of the sealing lip edge (16).

Motor vehicle component according to one of the
preceding claims, characterized in that a force-fit-
ting connection which is based on the deflection of
the at least one sealing lip (8) by the engagement
with the sealing surface (9) prevails between the at
least one sealing lip (8) and the sealing surface (9),
preferably in that the sealing surface (9) is conically
designed in such a way that, during mounting of the
electrical module (3), the force-fitting connection
strengthens as the electrical module (3) is pushed
through the housing opening (4) into the final mount-
ing position.

Motor vehicle component according to one of the
preceding claims, characterized in that a conical
insertion section (17) is provided, the said conical
insertion section serving as an insertion aid for push-
ing the electrical module (3) into the housing opening
(4) during mounting of the electrical module (3).

Method for producing an electrical motor vehicle
component, in particular a motor vehicle lock, ac-
cording to one of the preceding claims,
characterized

in that the electrical module (3) is pushed through
the housing opening (4) into the final mounting po-
sition, the at least one sealing lip (8) engages with
the sealing surface (9) in the process, and the at
leastone sealing lip (8) is, at least partially elastically,
deflected as a result.

Method according to Claim 13, characterized in
that the housing section (6), in particular the housing
cover, and the at least one sealing lip (8) are first
produced in a common injection-moulding process .

Method according to Claim 13, characterized in
that the plug body (10) and the at least one sealing
lip (8), possibly together with further sections of the
electrical module (3), are first produced in a common
plastic injection-moulding process.

Revendications

Composant électrique de véhicule automobile, en
particulier serrure de véhicule automobile (1), com-
prenant un boitier de serrure (2) et un module élec-
trique (3) disposé au moins en partie a I'intérieur du
boitier de serrure (2), qui sort d’'une ouverture de
boitier (4) et qui présente une fiche de connexion (5)
disposée au moins en partie a I'extérieur du boitier
de serrure (2), le module électrique (3) étanten prise
le long de I'ouverture de boitier (4) par engagement
par correspondance de formes avec le boitier de ser-
rure (2), 'ouverture de boitier (4) étant disposée
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dans une portion de boitier (6), en particulier dans
un couvercle de boitier, caractérisé en ce que

la portion de boitier (6) est configurée au moins en
partie, de préférence compléetement, a partir d’'un
matériau en plastique et en ce que la portion de
boitier (6) forme le long de I'ouverture de boitier (4)
au moins une levre d’étanchéité (8) en le méme ma-
tériau en plastique, laquelle levre d’étanchéité (8)
étant en prise hermétique avec une surface d’étan-
chéité (9) au niveau du modale électrique (3).

Composant électrique de véhicule automobile, en
particulier serrure de véhicule automobile (1), com-
prenant un boitier de serrure (2) et un module élec-
trique (3) disposé au moins en partie a I'intérieur du
boitier de serrure (2), qui sort d’'une ouverture de
boitier (4) et qui présente une fiche de connexion (5)
disposée au moins en partie a I'extérieur du boitier
de serrure (2), le module électrique (3) étant en prise
le long de I'ouverture de boitier (4) par engagement
par correspondance de formes avec le boitier de ser-
rure (2), l'ouverture de boitier (4) étant disposée
dans une portion de boitier (6), en particulier dans
un couvercle de boitier, caractérisé en ce que

la fiche de connexion (5) du module électrique (3)
présente un corps de fiche (10) configuré en partie,
de préférence complétement, a partir d’'un matériau
en plastique et en ce que le module électrique (3),
en particulier le corps de fiche (10) forme le long de
I'ouverture de boitier (4) au moins une lévre d’étan-
chéité (8) dans le méme matériau en plastique, la-
quelle levre d’étanchéité (8) étant en prise herméti-
que avec une surface d’étanchéité (9) au niveau du
boitier de serrure (2).

Composant de véhicule automobile selon la reven-
dication 1 ou 2, caractérisé en ce que le matériau
en plastique est un plastique dans le groupe des
polymeéres, en particulier le polyéthylene (PE), le po-
lypropyléne (PP) ou le polyoxyméthyléne (POM), ou
un plastique dans le groupe des polycondensats, en
particulier le polyamide (PA) ou le polybutyléneté-
réphtalate (PBT).

Composant de véhicule automobile selon la reven-
dication 1 et éventuellement la revendication 3, ca-
ractérisé en ce que la portion de boitier (6), en par-
ticulier le couvercle de boitier et I'au moins une lévre
d’étanchéité (8) sont fabriqués dans un procédé de
moulage par injection de plastique commun.

Composant de véhicule automobile selon la reven-
dication 2 et éventuellement selon la revendication
3, caractérisé en ce que le corps de fiche (10) et
I'au moins une lévre d’étanchéité (8), sont fabriqués,
éventuellement conjointement avec d’autres por-
tions du module électrique (3), dans une opération
de moulage par injection de plastique commune.
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Composant de véhicule automobile selon la reven-
dication 5, caractérisé en ce que le module électri-
que (3) présente une structure porteuse (11) pour
recevoir des composants électriques tels que des
commutateurs, des capteurs, des entrainements ou
similaires, de préférence en ce que le corps de fiche
(10), F'au moins une lévre d’étanchéité (8) et la struc-
ture porteuse (11) sont fabriqués dans une opération
de moulage par injection de plastique commune.

Composant de véhicule automobile selon I'une quel-
conque des revendications précédentes, caractéri-
sé en ce que I'au moins une lévre d’étanchéité (8)
s’étend sous forme fermée autour du module élec-
trique (3).

Composant de véhicule automobile selon I'une quel-
conque des revendications précédentes, caractéri-
sé en ce que I'au moins une lévre d’étanchéité (8)
et la surface d’étanchéité (9) sont disposées a I'ex-
trémité de la fiche de connexion (5) opposée au cbté
de connexion de la fiche (15).

Composant de véhicule automobile selon I'une quel-
conque des revendications précédentes, caractéri-
sé en ce que I'au moins une lévre d’étanchéité (8)
présente au moins par endroits une épaisseur infé-
rieure a 0,5 mm, de préférence inférieure a 0,3 mm.

Composant de véhicule automobile selon I'une quel-
conque des revendications précédentes, caractéri-
sé en ce que I'au moins une lévre d’étanchéité (8)
présente une forme se rétrécissant vers le bord de
la levre d’étanchéité (16).

Composant de véhicule automobile selon I'une quel-
conque des revendications précédentes, caractéri-
sé en ce qu’entre 'au moins une lévre d’étanchéité
(8) et la surface d’étanchéité (9) existe un engage-
ment par force qui est a attribuer a la déviation de
I'au moins une lévre d’étanchéité (8) par I'engage-
ment avec la surface d’étanchéité (9), de préférence
en ce que la surface d’étanchéité (9) est configurée
sous forme conique de telle sorte que lors du mon-
tage du module électrique (3) pendant l'insertion du
module électrique (3) a travers I'ouverture de boitier
(4) dans la position de montage finale, 'engagement
par force soit accru.

Composant de véhicule automobile selon I'une quel-
conque des revendications précédentes, caractéri-
sé en ce qu’une portion d’insertion conique (17) est
prévue, laquelle sert d’auxiliaire d’insertion lors du
montage du module électrique (3) pour l'insertion du
module électrique (3) dans I'ouverture de boitier (4).

Procédé de fabrication d'un composant de véhicule
automobile électrique, en particulier d’'une serrure
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de véhicule automobile selon I'une quelconque des
revendications précédentes, caractérisé en ce que
le module électrique (3) est inséré a travers I'ouver-
ture de boitier (4) dans la position de montage finale,
I'au moins une lévre d’étanchéité (8) venant en 'oc-
currence en prise avec la surface d’étanchéite (9) et
de ce fait 'au moins une lévre d’étanchéité (8) étant
déviée au moins en partie de maniére élastique.

Procédé selon la revendication 13, caractérisé en
ce que préalablement, la portion de boitier (6), en
particulier le couvercle de boitier, et I'au moins une
levre d’étanchéité (8) sont fabriquées dans une opé-
ration de moulage par injection commune.

Procédé selon la revendication 13, caractérisé en
ce que préalablement, le corps de fiche (10) et 'au
moins une lévre d’étanchéité (8), éventuellement
conjointement avec d’autres portions du module
électrique (3), sont fabriqués dans une opération de
moulage par injection de plastique commune.
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