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(57) Abstract: The invention relates to an ultrasonic sensor
1 6 device (1) for a motor vehicle, comprising an ultrasonic

sensor (2) that has a membrane (24) for emitting and/or
receiving ultrasonic signals, a mounting cover (15) which is
arranged adjoining the ultrasonic sensor (2) at the front end
and by means of which the ultrasonic sensor (2) can be
fixed to a lining part (39) of the motor vehicle, and a
damping element (16) having a passage opening (30) for the
membrane (24), the mounting cover (15) being made of a
plastic material that is injection-molded onto the damping
element (16).

(57) Zusammenfassung: Die FErfindung betrifft eine
Ultraschallsensorvorrichtung (1) fiir ein Kraftfahrzeug, mit
einem Ultraschallsensor (2), der eine Membran (24) zum
Aussenden und/oder Empfangen von Ultraschallsignalen
aufweist, und mit einem an den Ultraschallsensor (2)
frontseitig anschlieend angeordneten Montagedeckel (15),
iber welchen der Ultraschallsensor (2) an einem
Verkleidungsteil (39) des Kraftfahrzeugs befestigbar ist,
und mit einem Déampfungselement (16) mit einer
Durchgangséffuung (30) fiir die Membran (24), wobei der
Montagedeckel (15) aus einem Kunststoffmaterial gebildet
ist, welches an das Damptungselement (16) angespritzt ist.
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Ultraschallsensorvorrichtung mit einem Dampfungselement und einem Montagedeckel,
Anordnung und Verfahren zum Herstellen einer solchen Ultraschallsensorvorrichtung

Die Erfindung betrifft eine Ultraschallsensorvorrichtung fiir ein Kraftfahrzeug, mit einem
Ultraschallsensor, der eine — insbesondere topfférmige — Membran zum Aussenden
und/oder Empfangen von Ultraschallsignalen aufweist, und mit einem an den
Ultraschallsensor frontseitig anschlie Bend Montagedeckel, Uber welchen der
Ultraschallsensor an einem Verkleidungsteil des Kraftfahrzeugs befestigbar ist. Dies
bedeutet insbesondere, dass der Montagedeckel in Senderichtung vor dem
Ultraschallsensor angeordnet ist und die Schalllibertragung somit durch den
Montagedeckel hindurch stattfinden kann oder aber der Montagedeckel eine
Durchgangséffnung aufweisen kann, durch welche sich die Membran hindurch erstreckt,
und hierbei die Frontseite der Membran mit einer Frontseite des Montagedeckels im
Wesentlichen biindig abschlieBen kann Die Vorrichtung hat auch ein, insbesondere aus
Keramik gebildetes, Ddmpfungselement, welches eine Durchgangséffnung fir die
Membran aufweist. Die Erfindung betrifft auBerdem eine Anordnung mit einer solchen
Ultraschallsensorvorrichtung sowie einem Verkleidungsteil eines Kraftfahrzeugs,
insbesondere einem StoBfanger. Die Erfindung betrifft auch ein Verfahren zum Herstellen
einer derartigen Ultraschallsensorvorrichtung.

Ultraschallsensoren sind bereits Stand der Technik und kénnen in bekannter Weise im
Frontbereich und im Heckbereich des Kraftfahrzeugs verbaut werden, namlich
beispielsweise an den StoBféngern. Die Ultraschallsensoren sind
Fahrerassistenzeinrichtungen zugeordnet und liefern Informationen Uber die
Fahrzeugumgebung, und genauer gesagt liber die Abstande zwischen dem Fahrzeug
einerseits und den in seiner Umgebung befindlichen Hindernissen andererseits.
Fahrerassistenzeinrichtungen kénnen dabei beispielsweise Parkassistenzsysteme,
Systeme zur Totwinkelliberwachung, Systeme zur Abstandshaltung,
Spurliberwachungssysteme, Bremsassistenzsysteme und dergleichen sein.
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Es ist bereits bekannt, dass derartige Ultraschallsensoren in StoBféangern unverdeckt
verbaut angeordnet sind. Dies bedeutet, dass sie in durchgangigen Aussparungen bzw.
Durchgangséffnungen in dem StoBfanger angeordnet sind und auBenseitig sichtbar sind.
Hier erstreckt sich die topfférmige Membran des Ultraschallsensors — der so genannte
Aluminiumtopf — durch die Durchgangséffnung des StoBféngers hindurch, so dass eine
Frontseite bzw. Frontflache der Membran mit der &uBeren Oberfldche des StoBfangers
biindig abschlieBt. Da bei den sichtbar verbauten Sensoren kein Hindernis die
Schallausbreitung stért, ist die Funktion des Wandlers, Hindernisse beispielsweise beim
Einparken des Fahrzeugs zu erkennen, véllig gewéhrleistet.

Darlber hinaus sind verdeckt verbaute Wandler bzw. Ultraschallsensoren bekannt. Diese
sind somit bei einer Betrachtung des StoBfangers von aufBen nicht sichtbar und durch den
StoBfanger abgedeckt. Bei derartig verbauten Ultraschallsensoren direkt hinter dem
StoBfanger werden Ultraschallsignale durch das Material des StoBfangers hindurch
gesendet bzw. empfangen. Dadurch ergibt sich immer eine symmetrische Schallkeule,
sowohl horizontal wie auch vertikal. Winschenswert ist es jedoch auch, asymmetrische
Senderichtcharakteristiken erzeugen zu kénnen. Derartig asymmetrische
Senderichtcharakteristiken sind fir vielerlei Anwendungen vorteilhaft. Es ist gerade fiir die
Totwinkelerkennung wiinschenswert, eine asymmetrische Senderichtcharakteristik
erzeugen zu kénnen. Fir die Einparkassistenz ist es dartber hinaus wiinschenswert,
dass Ultraschallsensoren mit horizontal breiter und vertikal schmaler
Senderichtcharakteristik ausgestattet sind.

Bei sichtbar und somit nicht verdeckt verbauten Ultraschallsensoren am StoBfanger eines
Fahrzeugs werden diese mittels eines Halters dort angeordnet, wobei dieser mit einem
doppelseitigen Klebeband, warm verstemmt oder mit Ultraschall an dem StoBfanger
angebracht ist. Die Ultraschallsensoren kénnen dann in dem Halter befestigt werden.
Diese Anbringung ist fir nicht verdeckt verbaute Wandler trotz der groBen Toleranzen
ausreichend. Der Halter wird in den seltensten Fallen vom StoBfanger entfernt. Bei einem
Wandleraustausch wird der Wandler aus der Rastverbindung vom Halter ausgerastet und
der neue Wandler kann ohne weitere Veranderungen sofort wieder eingerastet werden.

Bei verdeckt hinter einem StoBfanger verbauten Sensoren, welche vorliegend bevorzugt
werden, sind jedoch wesentlich héhere Anforderungen an die Positionierung, die Klebung
und die nun einzuhaltenden Toleranzen gegeben. Der Wandler bzw. Ultraschallsensor
muss hinter dem StoBfdnger mechanisch fest angebracht werden. Dies ist erforderlich,
damit der Ultraschallsensor verlustfrei durch den StoBfanger senden kann. Um die
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Sende- und Empfangsverluste gering zu halten, muss die Sendeflache des
Ultraschallsensors mechanisch fest mit dem StoBfanger verbunden werden oder mit
einem verlustfreien Koppelelement zwischen der Sendefldche des Ultraschallsensors und
dem StoBfanger ausgebildet werden. Um die eingeleiteten Schwingungen lokal zu halten
und die Senderichtcharakteristik zu beeinflussen, wird dazu ein Ddmpfungsring bzw.
Versteifungselement mit einem groBen E-Modul eng um den Wandler benétigt. Auch
dieser Dampfungsring muss mechanisch fest mit dem StoBfanger bzw. dem Halter
verbunden sein. Eine entsprechende Ausgestaltung eines elektroakustischen Wandlers
ist dazu beispielsweise aus der DE 42 38 924 A1 bekannt. Dieser Einbau ist jedoch nur
bei vollstandig ebenen StoBféangern, wie dies im Stand der Technik gezeigt ist, mdglich.
Bei uneben ausgebildeten StoBféngern fiihrt diese bekannte Ausgestaltung zu deutlichen
Nachteilen beziglich der Funktionalitat, weil die Klebeschicht nur begrenzt die
vorhandenen Klebespalten bis etwa maximal 0,2 mm ohne einen Funktionsverlust
Uberbriicken kann.

Eine besondere Herausforderung besteht somit darin, eine Ultraschallsensorvorrichtung
bereitzustellen, bei welcher ein variabler und flexibler Verbau des Ultraschallsensors in
verdeckter Anordnung hinter einem Verkleidungsteil, wie insbesondere einem
StoBfanger, gewahrleistet ist und somit eine situationsangepasstere Anbringung
ermdéglicht ist. Um dies zu gewahrleisten, wird ein Montagedeckel vorgeschlagen, welcher
frontseitig anschlieBend an den Ultraschallsensor bzw. an die topfférmige Membran
angeordnet ist und den Ultraschallsensor abdeckt. Uber diesen haubenartigen
Montagedeckel wird die Ultraschallsensorvorrichtung bzw. der einzelne Ultraschallsensor
an der riickseitigen Flache des Verkleidungsteils befestigt, wobei der Montagedeckel
auch reversibel I6sbar mit dem Ultraschallsensor verbunden wird. Durch ein solches
zusatzliches Bauteil, namlich den Montagedeckel, wird die Ultraschallsensorvorrichtung
dahingehend verbessert, dass sie fiir unterschiedlichste Gegebenheiten bzw.
geometrische Formen an dem Verkleidungsteil des Fahrzeugs angeordnet werden kann
und dadurch sowohl die Befestigung einerseits in verdeckter Bauweise als auch die
Funktionalitédt des Ultraschallsensors andererseits bestmdéglich gewéhrleistet ist. Der
Montagedeckel deckt dabei die Frontseite der Membran von vorne ab.

Der genannte Montagedeckel hat auBerdem auf seiner dem Ultraschallsensor
zugewandten Seite eine Aufnahme fiir das oben genannte ringférmige
Dampfungselement aus Keramik. Dieses Dampfungselement ist also ein
Versteifungselement und hat eine Durchgangséffnung, durch welche sich die topfférmige
Membran hindurch erstreckt, um an der Riickseite des Montagedeckels anzuliegen. Das
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aus Keramik gebildete Dampfungselement verhindert eine Ubertragung der Schwingung
auf einen gréBeren Bereich des Verkleidungsteils, sodass die Abstrahlung des
Ultraschallsignals entsprechend eingegrenzt erfolgen kann. Im Stand der Technik wird
dieses Dampfungselement mit seiner dem Verkleidungsteil zugewandten Frontseite mit
der Rickseite des aus Kunststoff gebildeten Montagedeckels mithilfe einer
Klebeverbindung gekoppelt. Es hat sich jedoch herausgestellt, dass eine solche
Klebeverbindung der beiden Komponenten Dampfungselement und Montagedeckel nur
unzureichend ist, weil keine gute mechanische Haftung des Montagedeckels an dem
Dampfungselement tber den gesamten bendtigten Temperaturbereich und somit auch
keine von der Temperatur unabhangige zuverldssige Schalllibertragung erzielt werden
kann. Dies namlich aus dem Grund, weil sich die Keramik nur schwer mit dem
Kunststoffmaterial verbinden lasst bzw. die beiden Materialien so unterschiedliche
Eigenschaften aufweisen, dass bei der gegebenen Anwendung und dem gegebenen
Schwingungsdruck der Membran die Verbindung des Montagedeckels mit dem
Dampfungselement bzw. Versteifungselement unzureichend ist.

Es ist Aufgabe der Erfindung, eine Lésung aufzuzeigen, wie die Lebensdauer einer
Ultraschallsensorvorrichtung der eingangs genannten Gattung im Vergleich zum Stand
der Technik erhéht werden kann.

Diese Aufgabe wird erfindungsgemé&B durch eine Ultraschallsensorvorrichtung, durch eine
Anordnung sowie durch ein Verfahren mit den Merkmalen gemaB den jeweiligen
unabhangigen Patentanspriichen geldst. Vorteilhafte Ausfihrungen der Erfindung sind
Gegenstand der abhangigen Patentanspriiche, der Beschreibung und der Figuren.

Eine erfindungsgemaBe Ultraschallsensorvorrichtung fir ein Kraftfahrzeug umfasst einen
Ultraschallsensor, einen Montagedeckel sowie ein Dampfungselement, welches ein
Versteifungselement ist und beispielsweise aus Keramik gebildet ist. Der
Ultraschallsensor hat eine — insbesondere topfférmige — Membran zum Aussenden
und/oder Empfangen von Ultraschallsignalen. Der Montagedeckel ist an den
Ultraschallsensor frontseitig anschlie Bend angeordnet, was bedeutet, dass der
Montagedeckel in Senderichtung vor dem Ultraschallsensor angeordnet ist und die
Schalllibertragung somit durch den Montagedeckel hindurch stattfinden kann oder aber
der Montagedeckel eine Durchgangséffnung aufweisen kann, durch welche sich die
Membran hindurch erstreckt, und hierbei die Frontseite der Membran mit einer Frontseite
des Montagedeckels im Wesentlichen biindig abschlieBen kann. Uber den
Montagedeckel wird der Ultraschallsensor an einem Verkleidungsteil des Kraftfahrzeugs
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befestigt. Der Montagedeckel kann optional auf seiner dem Ultraschallsensor
zugewandten Riickseite eine Aufnahme aufweisen, in welcher das ringférmige
Dampfungselement angeordnet sein kann. Auch optional kann vorgesehen sein, dass der
Montagedeckel reversibel I6sbar mit einem Aufnahmeteil fir den Ultraschallsensor
verbindbar ist. Das Dampfungselement hat eine Durchgangséffnung, durch welche sich
die Membran hindurch erstreckt. Erfindungsgeman ist vorgesehen, dass der
Montagedeckel aus einem Kunststoffmaterial gebildet ist, welches an das
Dampfungselement angespritzt ist.

Hierdurch wird eine besonders zuverlassige und gut haftende stoffschliissige Verbindung
zwischen dem Dampfungselement einerseits und dem Montagedeckel andererseits
erm@glicht, sodass das Dampfungselement einstlickig mit dem Montagedeckel
ausgebildet wird und somit die Lebensdauer der gesamten Ultraschallsensorvorrichtung
im Vergleich zum Stand der Technik verbessert wird. Die erfindungsgemaBe
Vorgehensweise hat auch den Vorteil, dass kein weiterer Montageschritt bei der Montage
der Ultraschallsensorvorrichtung an dem zugeordneten Verkleidungsteil des
Kraftfahrzeugs erforderlich ist, ndmlich der Schritt der Befestigung des
Dampfungselements an dem Montagedeckel. Durch das Umspritzen des
Dampfungselements mit dem Kunststoffmaterial wird der Montagedeckel auBerdem
toleranzfrei um das Dampfungselement gespannt. Nicht zuletzt ist die Herstellung der
Ultraschallsensorvorrichtung durch das Umspritzen des Dampfungselements mit dem
Kunststoffmaterial deutlich einfacher, weil das Dampfungselement nicht mehr mihselig
mit dem Montagedeckel etwa mithilfe einer Klebeverbindung verbunden werden muss.
Insgesamt ermdglicht die erfindungsgemaBe Vorgehensweise also eine besonders
zuverlassige kraftschliissige bzw. formschliissige und somit besonders gut
schwingungsulbertragende Verbindung zwischen dem Dampfungselement und dem aus
Kunststoff gebildeten Montagedeckel, welche auBerdem ohne Schrauben sowie ohne
ahnliche Befestigungsmittel auskommt.

Vorzugsweise ist das oben genannte Kunststoffmaterial ein PP-Kunststoff, also
Polypropylen. Gerade bei dieser Ausfiihrungsform erweist sich das Umspritzen des
Dampfungselements als besonders vorteilhaft, weil sich bekanntlich ein derartiger PP-
Kunststoff nur schwer mit einem Dampfungselement aus Keramik verkleben l&sst.

In einer Ausfihrungsform kann vorgesehen sein, dass das Dampfungselement aus
Keramik gebildet ist. Somit kann die Ubertragung der mechanischen Schwingung
besonders zuverldssig und wirkungsvoll begrenzt werden, und die Abstrahlcharakteristik
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der Ultraschallsensorvorrichtung kann somit definiert gestaltet werden. Das
erfindungsgemaBe Umspritzen erweist sich auBerdem gerade bei einer Kombination aus
PP-Kunststoff einerseits und Keramik andererseits als besonders vorteilhaft.

Vorzugsweise ist in dem Dampfungselement zumindest eine Aussparung, namlich
insbesondere eine Vielzahl von solchen Aussparungen, ausgebildet. Der Montagedeckel
weist bei dieser Ausfiihrungsform zumindest einen Stift auf, welcher in die zugeordnete
Aussparung des Dampfungselements eingreift, wobei der zumindest eine Stift durch das
Anspritzen des Kunststoffmaterials gebildet ist. Durch eine solche Kombination aus
zumindest einem Stift einerseits und der korrespondierenden Aussparung andererseits
kann die mechanische Haftung sowie die mechanische Festigkeit der Verbindung
zwischen dem Dampfungselement und dem Montagedeckel aufgrund der nunmehr
gegebenen stoffschlissigen sowie kraft- und formschlissigen Kopplung auf ein Maximum
gebracht werden, und es kann eine besonders zuverldssige und rutschfeste Verbindung
hergestellt werden. Durch den zumindest einen zusétzlichen Stift, und insbesondere
durch eine Vielzahl von solchen Stiften, wird auch der Abstand der freien, nicht
angebundenen Flachen reduziert, sodass ein Lésen des Dampfungselements von dem
Montagedeckel etwa aufgrund einer Langenausdehnung bzw. aufgrund unterschiedlicher
Ausdehnungskoeffizienten verhindert werden kann.

Die Vielzahl von Aussparungen sind vorzugsweise um die Durchgangséffnung herum
verteilt angeordnet, durch welche die topfférmige Membran hindurch gesteckt wird.
Insbesondere ist dabei vorgesehen, dass die Vielzahl von Aussparungen ringférmig und
aquidistant um die Durchgangs6ffnung herum verteilt angeordnet sind. Diese
Ausfiihrungsform hat den Vorteil, dass die mechanische Haftung bzw. die mechanische
Verbindung quasi an jeder Stelle besonders zuverlassig ist.

Es erweist sich als vorteilhaft, wenn der zumindest eine Stift in einem ersten
Langenbereich mit einer gréBeren Breite als in einem zweiten L&dngenbereich ausgebildet
ist, wobei der erste Langenbereich dem Ultraschallsensor néher als der zweite
Langenbereich liegt. Somit ist auch in axialer Richtung eine rutschfeste Anordnung des
Montagedeckels bzw. des Dampfungselements gewéhrleistet. Dabei erweist es sich als
vorteilhaft, wenn zwischen dem ersten und dem zweiten Langenbereich eine Stufe
ausgeformt ist. Somit wird verhindert, dass sich das Ddmpfungselement von dem
Montagedeckel in axialer Richtung 16st.
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Die zumindest eine Aussparung ist bevorzugt als durchgéngige Offnung bzw. Bohrung in
dem Dampfungselement ausgebildet, und der zugeordnete Stift kann mit einer von dem
Montagedeckel abgewandten und dem Ultraschallsensor zugewandten Rickseite des
Dampfungselements biindig abschlieBen. Dies bedeutet, dass der zumindest eine Stift
auch von der vom Montagedeckel abgewandten Rickseite des Dampfungselements
sichtbar ist und mit der Oberfldche dieser Riickseite insgesamt eine flache bzw. biindige
Flache bildet. Eine solche durchgéngige Bohrung hat den Vorteil, dass diese Offnung
ohne viel Aufwand mit zwei verschiedenen Durchmessern ausgebildet werden kann,
namlich beispielsweise von der Frontseite mit einem kleineren Durchmesser und von der
Rickseite des Dampfungselements mit einem gréBeren Durchmesser. Beim Umspritzen
des Dampfungselements gelang das Kunststoffmaterial dann in diese durchgéngige
Aussparung und flllt sie aus, sodass der so entstehende Stift ebenfalls zwei
verschiedene Durchmesser aufweist, namlich einen gréBeren Durchmesser im ersten
Langenbereich und einen kleineren Durchmesser im zweiten axialen Langenbereich.

Wird zusatzlich noch vor dem Umspritzen des Dampfungselements selbiges Element mit
einer gut haftenden Klebeschicht versehen, welche sich beim Umspritzen des
Dampfungselements anlést und mit dem Kunststoffelement verbindet, ist eine Gber die
gesamte Lebensdauer des Kraftfahrzeugs schwingungstibertragende und besonders
feste Verbindung zwischen dem Dampfungselement und dem Montagedeckel erreicht.
Also ist in einer Ausfiihrungsform vorgesehen, dass zwischen dem Montagedeckel und
dem Dampfungselement eine Klebeschicht angeordnet ist.

Wird zusatzlich noch vor dem Umspritzen des Dampfungselements selbiges Element mit
einer silanisierten Oberflache versehen, welche sich beim Umspritzen gut mit dem
flissigen Kunststoff verbindet, kann eine noch bessere Haftung erméglicht werden. In
einer Ausfihrungsform kann also vorgesehen sein, dass vor dem Umspritzen des
Dampfungselements dieses zumindest bereichsweise silanisiert wird.

Insgesamt ist der Montagedeckel also einstiickig mit dem Dampfungselement
ausgebildet.

Vorzugsweise ist ein Aufnahmeteil vorgesehen, in welches der Ultraschallsensor
eingesteckt bzw. eingerastet werden kann. Dabei kann vorgesehen sein, dass dieses
Aufnahmeteil zur Halterung des Ultraschallsensors mit dem Montagedeckel reversibel
I6sbar verbindbar ist. Zu diesem Zwecke weist der Montagedeckel an einem randseitigen
Umlaufsteg vorzugsweise zumindest ein Rastelement auf. Es kann somit die I6sbare
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Verbindung als Rastverbindung ausgebildet werden. Diese ist einerseits robust und
andererseits leicht handhabbar, um das Einsetzen oder Entnehmen des
Ultraschallsensors gewahrleisten zu kénnen. Die Demontage des Ultraschallsensors kann
so erfolgen, dass durch Drehen des Montagedeckels die Klebestelle zwischen dem
Sensor und dem Montagedeckel gelést wird und anschlieBend der defekte Sensor
entnommen werden kann.

Also kann der Ultraschallsensor in dem Aufnahmeteil angeordnet sein, welches zur
Verbindung, insbesondere zur Verrastung, mit dem Montagedeckel ausgebildet ist. Der
Ultraschallsensor ist somit zusatzlich auch nochmals geschiitzt angeordnet und quasi
Uber einen derartigen Adapter, welchen das Aufnahmeteil darstellt und den
Ultraschallsensor gréBtméglich aufnimmt, einerseits geschiitzt und andererseits leicht mit
dem Montagedeckel verbindbar. Eine direkte Krafteinwirkung auf den Ultraschallsensor
kann dadurch vermieden werden. Darliber hinaus wirken auch keine Haltekrafte im
vollstédndig montierten Zustand der Ultraschallsensorvorrichtung durch die Verbindung mit
dem Montagedeckel auf den Ultraschallsensor ein, sodass lediglich entsprechende
Verbindungskréafte zwischen dem Montagedeckel und dem Aufnahmeteil entstehen.

Eine solche Haltevorrichtung, welche durch den Montagedeckel einerseits und das
Aufnahmeteil andererseits gebildet wird, die miteinander zerstérungsfrei I6sbar verbunden
werden kénnen, ermdglicht es, den Ultraschallsensor fest in seiner Position in verdeckter
Bauweise hinter dem Verkleidungsteil zu halten.

Insbesondere kann auch vorgesehen sein, dass der Ultraschallsensor zwei Rastelemente
aufweist, die in federnde komplementare Rastlaschen des Aufnahmeteils einrasten,
wodurch eine entsprechende Positionierung des Ultraschallsensors in dem Aufnahmeteil
erreicht ist.

In besonders vorteilhafter Weise ist diese Rastverbindung auch dahingehend konzipiert,
dass auch eine gewisse Anpresskraft der Membran des Ultraschallsensors an den
Montagedeckel erzeugt wird. Dadurch wird dann auch die vorzugsweise vorgesehene
Verklebung unterstitzt, bei welcher der Ultraschallsensor an eine Klebeflache gedrickt
wird. Dabei kann vorgesehen sein, dass der Montagedeckel auf seiner dem
Ultraschallsensor zugewandten Rickseite einen zentralen Flachenbereich zur Anlage far
die Membran des Ultraschallsensors aufweist.
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Das Dampfungselement bzw. Versteifungselement ist vorzugsweise als vollstandig
geschlossener Ring ausgebildet. Es kann auch vorgesehen sein, dass die Frontseite und
die Riickseite des Dampfungselements unterschiedlich gestaltet sind. Insbesondere kann
die Frontseite, mit der das Dampfungselement in dem Montagedeckel angeordnet ist,
eine gewisse Neigung aufweisen, beispielsweise eine konusférmige Formgebung.
Dadurch kann eine méglichst groBflachige Anlage im Montagedeckel bzw. eine
groBflachige Verbindungsflache erzielt werden.

Insbesondere ist die Riickseite des Dampfungselements eben ausgebildet, sodass eine
entsprechende Anlage im oben genannten Aufnahmeteil fir den Ultraschallsensor
gewahrleistet ist.

Vorzugsweise ist das Dampfungselement um den oben genannten zentralen
Flachenbereich des Montagedeckels herum angeordnet. Dieser zentrale Flachenbereich
ist somit in axialer Richtung nicht durch das Dampfungselement abgedeckt, sodass sich
insbesondere die Membran des Ultraschallsensors durch das ringférmige
Dampfungselement hindurch erstreckt und direkt mit dem zentralen Flachenbereich in
Anlage kommt.

Die Erfindung betrifft auch eine Anordnung mit einer erfindungsgeméBen
Ultraschallsensorvorrichtung sowie mit einem Verkleidungsteil, insbesondere einem
StoBfanger, an dessen Rickseite der Montagedeckel mit seiner Frontseite befestigt ist.

Vorzugsweise ist vorgesehen, dass die Frontseite des Montagedeckels an die Form der
Rickseite des Verkleidungsteils angepasst ist, insbesondere die Frontseite vollflachig an
der Rickseite anliegt. Eine sehr individuelle Ausgestaltung der
Ultraschallsensorvorrichtung kann dadurch erzielt werden, und dies alleine dadurch, dass
der Montagedeckel individuelle Formgebungen und Ausgestaltungen aufweist.

Es kann auch vorgesehen sein, dass die Frontseite des Montagedeckels mit der
Rickseite des Verkleidungsteils verklebt wird. Mit dem Montagedeckel kann eine
vollflachige Verklebung zur Rickseite des Verkleidungsteils sichergestellt werden, indem
vorzugsweise die gleiche Kontur und somit Formgebung an der Frontseite des
Montagedeckels in Bezug zur értlichen Anbauposition ausgebildet wird.

Der Montagedeckel kann auch aus dem gleichen Material wie das Verkleidungsteil
hergestellt werden.
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Es kann alternativ auch vorgesehen sein, dass der Montagedeckel aus einem harteren
Kunststoff als das Verkleidungsteil ausgebildet ist, um den E-Modul-Einfluss tber die
Temperatur zu reduzieren und die Senderichtcharakteristik des Ultraschallsensors zu
verbessern.

Ein erfindungsgemaBes Kraftfahrzeug umfasst eine erfindungsgeméBe Anordnung.

Zur Erfindung gehdrt auch ein Verfahren zum Herstellen einer
Ultraschallsensorvorrichtung fir ein Kraftfahrzeug durch Bereitstellen eines
Ultraschallsensors, welcher eine Membran aufweist, durch Bereitstellen eines
ringférmigen Dampfungselements mit einer Durchgangséffnung, durch welche die
Membran hindurch gesteckt wird, sowie durch Bereitstellen eines Montagedeckels zur
Befestigung des Ultraschallsensor an einem Verkleidungsteil des Kraftfahrzeugs. Der
Montagedeckel wird aus einem Kunststoffmaterial gebildet, welches an das
Dampfungselement angespritzt wird.

Die mit Bezug auf die erfindungsgeméaBe Ultraschallsensorvorrichtung vorgestellten
bevorzugten Ausfihrungsformen und deren Vorteile gelten entsprechend fir die
erfindungsgeméBe Anordnung, fiir das erfindungsgemaBe Kraftfahrzeug sowie fir das
erfindungsgeméBe Verfahren und umgekehrt.

Weitere Merkmale der Erfindung ergeben sich aus den Anspriichen, den Figuren und der
Figurenbeschreibung. Die vorstehend in der Beschreibung genannten Merkmale und
Merkmalskombinationen sowie die nachfolgend in der Figurenbeschreibung genannten
und/oder in den Figuren alleine gezeigten Merkmale und Merkmalskombinationen sind
nicht nur in der jeweils angegebenen Kombination, sondern auch in anderen
Kombinationen oder aber in Alleinstellung verwendbar.

Die Erfindung wird nun anhand eines bevorzugten Ausfiihrungsbeispiels, wie auch unter
Bezugnahme auf die beigefiigten Zeichnungen néher erlautert.

Dabei zeigen:

Fig. 1 in schematischer Darstellung eine Explosionsansicht einer
Ultraschallsensorvorrichtung gemaB einer Ausfiihrungsform der Erfindung;
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Fig. 2 in schematischer Darstellung die Ultraschallsensorvorrichtung geméan
Fig. 1 aus einem anderen Blickwinkel;

Fig. 3 in schematischer Darstellung die Ultraschallsensorvorrichtung in einem

zusammengebauten Zustand;

Fig. 4 in schematischer Darstellung die Frontseite eines Montagedeckels sowie

eines Dampfungselements;

Fig. 5 in schematischer Darstellung die Riickseite des Montagedeckels und des
Dampfungselements;

Fig. 6 in schematischer Darstellung den Montagedeckel mit dem
Dampfungselement, wobei der Montagedeckel an das Dampfungselement

angespritzt ist;

Fig. 7 in schematischer Darstellung eine Schnittansicht durch den Montagedeckel
und das Dampfungselement gemas Fig. 6;

Fig. 8 in schematischer Darstellung eine Anordnung geman einer ersten
Ausfiihrungsform der Erfindung; und

Fig. 9 in schematischer Darstellung eine Anordnung geman einer zweiten

Ausfihrungsform.

In den Figuren werden gleiche oder funktionsgleiche Elemente mit den gleichen
Bezugszeichen versehen.

In Fig. 1 ist in einer Explosionsdarstellung eine Ultraschallsensorvorrichtung 1 gezeigt.
Diese umfasst einen Ultraschallsensor 2, der zerstérungsfrei I6sbar in einem
Aufnahmeteil 3 befestigbar, insbesondere verrastbar, ist. Dazu sind beispielhaft zwei
Rastelemente 4 und 5 ausgebildet, die zur Verrastung in Rastlaschen 6 und 7 eines
Aufnahmeschachts 8 des einstiickig aus Kunststoff ausgebildeten Aufnahmeteils 3
vorgesehen sind.
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Das Aufnahmeteil 3 umfasst dariiber hinaus einen Untersatz 9, der zylinderférmig
ausgebildet ist und einen gréBeren Durchmesser aufweist als der Aufnahmeschacht 8. An
einem Rand 10 des Untersatzes 9 sind ebenfalls zwei Rastlaschen 11 und 12
ausgebildet. In diese kénnen Rastelemente 13 und 14 eines scheibenférmigen
Montagedeckels 15 verrasten. Der Montagedeckel 15 ist einstiickig aus Kunststoff
ausgebildet und durch die Verrastung mit dem Aufnahmeteil 3 auch zerstérungsfrei und
reversibel I6sbar mit diesem verbunden. Durch den Montagedeckel 15 und das
Aufnahmeteil 3 ist eine Halterung bzw. ein Halter zweiteilig gebildet. Dadurch kann eine
hochflexible und variable Ausgestaltung der Ultraschallsensorvorrichtung 1 gewéhrleistet
werden und unterschiedlichste Einbauméglichkeiten der Ultraschallsensorvorrichtung 1
an verschiedensten Einbausituationen an einem Verkleidungsteil eines Fahrzeugs
ermdglicht werden.

Die Ultraschallsensorvorrichtung 1 umfasst im Ausfihrungsbeispiel dartiber hinaus auch
noch ein Dampfungselement 16, welches als Ring ausgebildet ist und als
Versteifungselement dient. Der Dampfungsring 16 ist beispielsweise aus Keramik
gebildet. Er dient einerseits zur Ddmpfung der Schwingungsibertragung auf das
Verkleidungsteil, andererseits dient er zur Begrenzung der Signalabstrahlung des
Ultraschallsensors 2.

Der Montagedeckel 15 weist auf seiner dem Ultraschallsensor 2 zugewandten Rickseite
17 eine Vertiefung 18 auf. Diese wird umfangsseitig und umlaufend durch einen Steg 19,
an den die Rastelemente 13 und 14 angeformt sind, begrenzt. Im verbauten Zustand
erstreckt sich der Ultraschallsensor 2 in die Vertiefung 18 hinein. Der Montagedeckel 15
weist auf seiner dem Ultraschallsensor 2 zugewandten Innenseite 17 einen Boden der
Vertiefung 18 auf, der einerseits durch einen eben ausgebildeten kreisférmigen
Zentralflachenbereich 20 und einen radial nach auBen daran anschlieBenden
Aufnahmebereich 21 mit der Anlageflache 22 fiir die Anlage des Dampfungselements 16
gebildet ist.

In dem Montagedeckel 15 ist vorzugsweise ein Senderichtelement bzw. ein
Senderichtcharakteristik-Element angeordnet, insbesondere integriert. Vorzugsweise ist
dieses im Bereich des Zentralflachenbereichs 20 ausgebildet, sodass dadurch die von
dem Ultraschallsensor 2 abgestrahlten Ultraschallsignale mit gewiinschter
Signalrichtcharakteristik Ubertragen werden. In dem Montagedeckel 15 ist somit auch ein
Ubertragungselement 23 ausgebildet, welches insbesondere die Funktionalitat der
Senderichtcharakteristik aufweist.
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Statt des Zentralflachenbereiches 20 kann auch vorgesehen sein, dass der
Montagedeckel 15 eine zentrale kreisférmige Durchgangséffnung aufweist, durch welche
sich die Membran 24 hindurch erstreckt. Hier kann die Frontseite 25 der Membran 24
biindig mit der Frontseite 31 des Montagedeckels 15 abschlieBen. Mit einer solchen
Durchgangéffnung, welche in Fig. 2 schematisch mit 40 bezeichnet ist, ist der
Schalldruck, die Ausschwingzeit und die Richtcharakteristik der
Ultraschallsensorvorrichtung 1 insgesamt verbessert.

In Fig. 2 ist eine Explosionsdarstellung der Ultraschallsensorvorrichtung 1 aus einer
anderen Blickrichtung gezeigt. Der Ultraschallsensor 2 hat eine Membran 24, welche
beispielsweise ein Aluminiumtopf ist, der ein Frontteil 25 aufweist. Das Frontteil 25 stellt
eine Frontseite der Membran 24 dar und weist eine ebene AuBenflache auf, die in Anlage
mit dem Zentralflachenbereich 20 kommt und entsprechend verklebt ist. Ist das
Ubertragungselement 23 mit der Funktion der Senderichtcharakteristik ausgebildet, so ist
die Koppelflache dieses Ubertragungselements 23 beispielsweise oval oder rechteckig
und flachenméaBig kleiner als die Flache der AuBenseite des Frontteils 25.

Dartber hinaus ist in der Darstellung gemaB Fig. 2 zu erkennen, dass der Untersatz 9 an
seiner inneren Oberseite eine Nut 26 aufweist, die zur Aufnahme des
Dampfungselements 16 gebildet ist. Auch dieser Untersatz 19 weist eine Offnung 27 auf,
durch welche sich die Membran 24 des Ultraschallsensors 2 hindurch erstreckt, um in
Anlage mit dem Zentralflachenbereich 20 gelangen zu kénnen.

Im gezeigten Ausflihrungsbeispiel ist vorgesehen, dass das Dampfungselement 16 eine
Rickseite 28 (Fig. 1) aufweist, die eben ausgebildet ist. Diese kommt dann vollflachig in
Anlage mit dem Boden der Nut 26.

Darlber hinaus umfasst das Dampfungselement 16 eine geneigte Vorderseite 29 (Fig. 2),
die insbesondere konusférmig geneigt ist. Dies bedeutet, dass die Vorderseite 29 so
orientiert ist, dass das Dampfungselement 16 am Rand dinner ist als im Bereich einer
Offnung 30.

Die Vorderseite 29 kommt in vollflachige Anlage mit der komplementéar dazu geneigten
Anlageflache 22 des Aufnahmebereichs 21.



WO 2012/175491 PCT/EP2012/061701
14

Der Montagedeckel 15 weist eine Frontseite bzw. AuBenseite 31 auf, die individuell
geformt ist und zwar dahingehend, dass sie vorzugsweise zur vollflachigen Anlage an
eine Innenseite eines Verkleidungsteils, insbesondere eines StoBféngers des Fahrzeugs,
ausgebildet ist.

In Fig. 3 ist der zusammengebaute Zustand der Ultraschallsensorvorrichtung 1 gezeigt.
Die nahezu vollstéandige Aufnahme des Ultraschallsensors 2 in dem Aufnahmeschacht 8
ist zu erkennen. Insbesondere ist auch die verrastende Anordnung zu erkennen. Darlber
hinaus ist auch die verrastende Anordnung zwischen dem Montagedeckel 15 und dem
Aufnahmeteil 3 gezeigt.

Nun richtet sich das Interesse auf die Ausgestaltung des Komponentenpaares aus dem
Dampfungselement 16 einerseits und dem Montagedeckel 15 andererseits. Im
Ausflihrungsbeispiel ist vorgesehen, dass beim Herstellen der
Ultraschallsensorvorrichtung 1 zunachst das Dampfungselement 16 aus Keramik
bereitgestellt wird, welches dann mit einem PP-Kunststoffmaterial umspritzt wird, sodass
durch dieses Umspritzen der Montagedeckel 15 gebildet wird. Der PP-Kunststoff wird
durch das Umspritzen toleranzfrei um die Keramik gespannt. Nach dem Umspritzen
entstehen also zwei einstlickig miteinander verbundene Teile, wie sie in den Fig. 4 und 5
separat voneinander dargestellt sind. Wie aus den Fig. 4 und 5 hervorgeht, weist das
Dampfungselement 16 neben der Durchgangséffnung 30 fir die Membran 24 des
Ultraschallsensors 2 auch eine Vielzahl von Aussparungen 32 auf, welche als
durchgangige Offnungen bzw. Bohrungen ausgebildet sind, welche parallel zur
Durchgangsdéffnung 30 in axialer Richtung verlaufen. Diese Aussparungen 32, von denen
der Ubersicht halber lediglich eine bezeichnet ist, haben dabei einen deutlich geringeren
Durchmesser als die zentrale Durchgangséffnung 30.

Wie aus Fig. 4 weiterhin hervorgeht, kann in dem Zentrum des Montagedeckels 15 auch
die oben genannte kreisférmige Durchgangséffnung 40 vorgesehen sein. Durch diese
kann dann die Membran 24 des Sensors 2 hindurch gesteckt werden, so dass die
Frontseite 25 der Membran 24 mit der Frontseite 31 des Montagedeckels 15 biindig
abschliet.

Bezug nehmend auf Fig. 7 weisen die durchgéngigen Aussparungen 32 einen ersten
Langenbereich 33 sowie einen sich in axialer Richtung anschlieBenden zweiten
Langenbereich 34 auf, wobei der erste Langenbereich 33 naher dem Ultraschallsensor 2
liegt und somit der Riickseite 28 des Dampfungselements 16 zugewandt ist. Der erste
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axiale Langenbereich 33 hat dabei einen etwas gréBeren Durchmesser als der zweite
axiale Langenbereich 34, namlich derart, dass zwischen den beiden Langenbereichen 33,
34 eine Stufe 35 gebildet ist.

Die Aussparungen 32 sind des Weiteren um die Durchgangséffnung 30 herum
aquidistant und ringférmig verteilt angeordnet, wobei im Ausflihrungsbeispiel insgesamt
zwllf solche Aussparungen 32 vorgesehen sind. Diese Anzahl ist lediglich beispielhaft
genannt, und es kénnen auch mehrere oder auch weniger Aussparungen 32 vorgesehen
sein. Die Anzahl der Aussparungen 32 kann beispielsweise gréBer als vier sein.

Wird nun der PP-Kunststoff an das Dampfungselement 16 angespritzt, so flieBt das
Kunststoffmaterial auch in die Aussparungen 32 hinein und flllt selbige. Weil das
Dampfungselement 16 mit seiner Riickseite 28 an dem Spritzgusswerkzeug anliegt, flieBt
das Kunststoffmaterial bis hin zu dem axialen Ende der Aussparungen 32. Somit
entstehen Stifte 36, welche biindig mit der Riickseite 28 abschlieBen. Diese Stifte 36
haben dann die Form der Aussparungen 32 und besitzen somit ebenfalls einen
korrespondierenden ersten axialen Langenbereich 33 sowie einen zweiten axialen
Langenbereich 34 mit unterschiedlichen Durchmessern. Weil der Durchmesser des
ersten Langenbereichs 33 gréBer als der des zweiten Langenbereichs 34 ist, entsteht
quasi eine Nietverbindung zwischen dem Dampfungselement 16 und dem
Montagedeckel 15.

Vor dem SpritzgieBen kann auch eine Klebeschicht auf die Frontseite 29 des
Dampfungselements 16 aufgebracht werden. Dann [6st sich diese Klebeschicht beim
Umspritzen und verbindet sich so mit dem Kunststoffmaterial. Somit ist eine iber die
gesamte Lebensdauer des Kraftfahrzeugs zuverlassige und betriebssichere Verbindung
erreicht, Uber die mechanische Schwingungen wirkungsvoll Gbertragen werden kénnen.

In Fig. 6 ist das Dampfungselement 16 nach dem Umspritzen von seiner Riickseite 28
néher dargestellt. In diesem Ausfihrungsbeispiel umfasst der Montagedeckel 15 eine
Vielzahl von genannten Rastelementen 13, welche an dem umlaufenden Steg 19 in
Umfangsrichtung verteilt angeordnet sind. In die Durchgangséffnung 30 kann nun die
topfférmige Membran 24 hindurch gesteckt werden, sodass die Frontflache 25 der
Membran 24 in Kontakt mit dem zentralen Flachenbereich 20 an der Rickseite 17 des
Montagedeckels 15 gelangt.
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In Fig. 8 ist nun in einer schematischen Schnittdarstellung ein erstes Ausfiihrungsbeispiel
einer Anordnung 37 dargestellt. Dabei ist die Ultraschallsensorvorrichtung 1 an einer
Riickseite 38 eines als StoBfanger 39 ausgebildeten Verkleidungsteils befestigt. Wie zu
erkennen ist, ist die Rlckseite 38 eben ausgebildet, sodass eine Frontseite bzw.
AuBenseite 31 des Montagedeckels 15 ebenfalls eben ausgebildet ist. Die
Ultraschallsensorvorrichtung 1 ist hier lediglich mit dem Montagedeckel 15 und dem
Dampfungselement 16 gezeigt.

In Fig. 9 ist ein weiteres Ausflhrungsbeispiel einer Anordnung 37 gezeigt. Hier ist im
Unterschied zur Ausgestaltung geméanB Fig. 8 der StoBfanger 39 an seiner Rickseite 38
gebogen bzw. gekrimmt ausgestaltet. Wie in der Schnittdarstellung zu erkennen ist, ist
hier die Frontseite 31 des Montagedeckels 15 komplementér und korrespondierend
gebogen geformt, sodass die Frontseite 31 vollflachig an der Riickseite 38 anliegt und
entsprechend angeklebt ist. Insbesondere bei einer derartigen Ausgestaltung ist dann
vorgesehen, dass die Anlageflache 22 der Aufnahme 21 des Montagedeckels 15
ebenfalls geneigt ist und die Neigung an die Formgebung der Riickseite 38 angepasst ist.
Insbesondere ist dann auch die Frontseite 29 des Ddmpfungselements 16 komplementar
geneigt, sodass auch hier wiederum eine mdéglichst vollflachige Anlage dieser

Frontseite 29 an der Anlageflache 22 gewahrleistet ist.
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Patentanspriiche

1. Ultraschallsensorvorrichtung (1) fir ein Kraftfahrzeug, mit einem Ultraschallsensor
(2), der eine Membran (24) zum Aussenden und/oder Empfangen von
Ultraschallsignalen aufweist, mit einem an den Ultraschallsensor (2) frontseitig
anschlieBend angeordneten Montagedeckel (15), Uber welchen die
Ultraschallsensorvorrichtung (1) an einem Verkleidungsteil (39) des Kraftfahrzeugs
befestigbar ist, und mit einem Dampfungselement (16) mit einer
Durchgangsdéffnung (30) fir die Membran (24),
dadurch gekennzeichnet, dass
der Montagedeckel (15) aus einem Kunststoffmaterial gebildet ist, welches an das
Dampfungselement (16) angespritzt ist.

2. Ultraschallsensorvorrichtung (1) nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, dass
das Kunststoffmaterial Polypropylen-Kunststoff ist.

3.  Ultraschallsensorvorrichtung (1) nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet, dass
das Dampfungselement (16) aus Keramik gebildet ist.

4. Ultraschallsensorvorrichtung (1) nach einem der vorhergehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass
in dem Dampfungselement (16) zumindest eine Aussparung (32), insbesondere
eine Vielzahl von Aussparungen (32), ausgebildet ist, und der Montagedeckel (15)
zumindest einen Stift (36) aufweist, welcher in die zugeordnete Aussparung (32)
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des Dampfungselements (16) eingreift, wobei der zumindest eine Stift (36) durch
das Anspritzen des Kunststoffmaterials gebildet ist.

Ultraschallsensorvorrichtung (1) nach Anspruch 4,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Vielzahl von Aussparungen (32) um die Durchgangséffnung (30) herum,
insbesondere ringférmig und dquidistant, verteilt angeordnet sind.

Ultraschallsensorvorrichtung (1) nach Anspruch 4 oder 5,

dadurch gekennzeichnet, dass

der zumindest eine Stift (36) in einem ersten Langenbereich (33) mit einer gréBeren
Breite als in einem zweiten Langenbereich (34) ausgebildet ist, wobei der erste
Langenbereich (33) dem Ultraschallsensor (2) naher als der zweite Ldngenbereich
(34) liegt.

Ultraschallsensorvorrichtung (1) nach Anspruch 6,

dadurch gekennzeichnet, dass

zwischen dem ersten und dem zweiten Langenbereich (33, 34) eine Stufe (35)
ausgeformt ist.

Ultraschallsensorvorrichtung (1) nach einem der Anspriiche 4 bis 7,

dadurch gekennzeichnet, dass

die zumindest eine Aussparung (32) als durchgangige Offnung in dem
Dampfungselement (16) ausgebildet ist und der zugeordnete Stift (36) mit einer von
dem Montagedeckel (15) abgewandten und dem Ultraschallsensor (2) zugewandten
Rickseite (28) des Dampfungselements (16) blindig abschlieBt.

Ultraschallsensorvorrichtung (1) nach einem der vorhergehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass

zwischen dem Montagedeckel (15) und dem Dampfungselement (16) eine
Klebeschicht angeordnet ist.

Ultraschallsensorvorrichtung (1) nach einem der vorhergehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass
der Montagedeckel (15) einstiickig mit dem Dampfungselement (16) ausgebildet ist.
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Anordnung (37) mit einer Ultraschallsensorvorrichtung (1) nach einem der
vorhergehenden Anspriiche, und mit einem Verkleidungsteil (39), an dessen
Rickseite (38) der Montagedeckel (15) mit seiner Frontseite (31) befestigt ist.

Anordnung (37) nach Anspruch 11,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Frontseite (31) des Montagedeckels (15) an die Form der Rickseite (38) des
Verkleidungsteils (39) angepasst ist, insbesondere die Frontseite (31) vollflachig an
der Rickseite (38) anliegt.

Verfahren zum Herstellen einer Ultraschallsensorvorrichtung (1) flr ein

Kraftfahrzeug durch:

- Bereitstellen eines Ultraschallsensors (2), welcher eine Membran (24) zum
Aussenden und/oder Empfangen von Ultraschallsignalen aufweist,

- Bereitstellen eines Dampfungselements (16) mit einer Durchgangséffnung (30),
durch welche die Membran (24) hindurch gesteckt wird, und

- Bereitstellen eines Montagedeckels (15) zur Befestigung des Ultraschallsensors
(2) an einem Verkleidungsteil (39) des Kraftfahrzeugs,

dadurch gekennzeichnet, dass

der Montagedeckel (15) aus einem Kunststoffmaterial gebildet wird, welches an das

Dampfungselement (16) angespritzt wird.

Verfahren nach Anspruch 13,

dadurch gekennzeichnet, dass

in dem Dampfungselement (16) zumindest eine Aussparung (32), insbesondere
eine Vielzahl von Aussparungen (32), ausgebildet wird, und der Montagedeckel (15)
mit zumindest einem Stift (36) ausgebildet wird, welcher in die zugeordnete
Aussparung (32) des Dampfungselements (16) eingreift, wobei der zumindest eine
Stift (36) durch das Anspritzen des Kunststoffmaterials gebildet wird.

Verfahren nach Anspruch 13 oder 14,

dadurch gekennzeichnet, dass

vor dem SpritzgieBen eine Klebeschicht auf das Dampfungselement (16)
aufgebracht wird.
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