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(57) Abstract: A sensor housing cover and a method
for producing such a sensor housing cover are propo-
sed. The sensor housing cover comprises a basic cover
having at least one opening, wherein the basic cover is
injection moulded with a first plastic in such a manner
that the first plastic forms at least one element of the
sensor housing cover and is connected to the basic co-
ver in a form-fitting manner via the at least one ope-
ning. During production, the basic cover is provided
and is then surrounded by a mould. The injection of the
first plastic into the mould is used to produce the at
least one element of the sensor housing cover.

(57) Zusammenfassung: Es wird ein Sensorgehdusede-
ckel bzw. ein Verfahren zur Herstellung eines solchen
Sensorgehdusedeckels vorgeschlagen. Der Sensorge-
hdusedeckel besteht aus einem Grunddeckel, der we-
nigstens einen Durchbruch aufweist, wobei der Grund-
deckel derart mit einem ersten Kunststoff umspritzt
wird, dass der erste Kunststoff wenigstens ein Element
des Sensorgehédusedeckels bildet und iiber den wenigs-
tens einem Durchbruch mit dem Grunddeckel formfliis-
sig verbunden ist. Bei der Herstellung wird der Grund-
deckel bereitgestellt und dann mit einer Form um-
schlossen. Das Einspritzen des ersten Kunststofts in die
Form wird zur Herstellung des wenigstens einen Ele-
ments des Sensorgehidusedeckels verwendet.
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Beschreibung

Titel

Sensorgehiusedeckel und Verfahren zur Herstellung eines solchen Sensorge-

hausedeckels

Stand der Technik

Die Erfindung betrifft einen Sensorgehausedeckel bzw. ein Verfahren zur Her-
stellung eines solchen Gehausedeckels nach der Gattung der unabhangigen Pa-

tentanspriiche.

Aus DE 10 2006 018 031 A1l ist es bekannt, einen Luftdrucksensor in einem Sei-
tenteil eines Fahrzeugs einzubauen, um eine Seitenkollision mittels eines dann

auftretenden Luftdruckanstiegs in dem Seitenteil zu erkennen.

Offenbarung der Erfindung

Der erfindungsgemaBe Sensorgehausedeckel bzw. das erfindungsgemalBe Ver-
fahren zur Herstellung eines solchen Gehausedeckels mit den Merkmalen der
unabhangigen Patentanspriiche haben demgegenuber den Vorteil, dass der
Sensorgehausedeckel lediglich aus einem Grunddeckel und einen umspritzten
Kunststoff besteht, wobei die Verbindung zwischen dem umspritzten Kunststoff
und dem Grunddeckel durch Formschluss liber wenigstens einen Durchbruch er-
reicht wird. Damit wird die Anzahl von unterschiedlichen Materialien auf zwei re-
duziert und Adhasionsprobleme zwischen dem Grunddeckel und dem umspritz-
ten Kunststoff werden durch den Formschluss vermieden. Insbesondere bei der
Verwendung der Erfindung fiir einen Luftdrucksensor, ist die Anzahl der Materi-
alibergange reduziert, sodass die Wahrscheinlichkeit einer Undichtigkeit bei der
Befestigung eines solchen Luftdrucksensors an einem Anschraubblech in der Tir

minimiert wird.

PCT/EP2009/055373
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Dieser einfache Aufbau flihrt zu einer Kostenreduktion. Der umspritzte Kunststoff
kann auch die Funktion von einer Dichtung Gbernehmen. Somit besteht eine Ver-

ringerung von moglichen Storstellen.

Das erfindungsgemaBe Verfahren kann als einfacher Spritzgussprozess realisiert
sein. Endmontageprozesse entfallen, was wiederum zu einer Kostenreduktion
fOhrt.

Vorliegend ist der Sensorgehausedeckel zum VerschlieBen eines Sensorgehau-

ses vorgesehen. Dieser Sensorgehausedeckel ist erfindungsgemal ausgestaltet.

Der Grunddeckel, der gemal3 den abhangigen Anspriichen ausgestaltbar ist,
weist erfindungsgemal wenigstens einen Durchbruch auf, sodass der umspritzte

Kunststoff mit dem Grunddeckel formschliissig verbunden wird.

Der Kunststoff, der fiir ein Spritzgussverfahren geeignet ist, sodass die Wortwahl
L~umspritzen“ damit klar wird, ist gemal den abhangigen Anspriichen ausgestalt-
bar. Insbesondere ist es durch das Umspritzen moglich, dass der erste Kunststoff
wenigstens ein Element des Sensorgehausedeckels bildet. Dafir ist beim Her-
stellungsverfahren eine Form vorgesehen, die die Bildung dieses Elements und
die Herstellung im Spritzgussverfahren ermoéglicht. Das Element ist gemal3 den

abhangigen Ansprichen definiert.

Der wenigstens eineDurchbruch kann verschiedenste Ausgestaltungen je nach
verwendetem Sensortyp aufweisen. Bei einem Luftdrucksensor ist der wenigs-
tens eine Durchbruch beispielsweise zur Realisierung des Druckeinlasskanals

gedacht.

Das Bereitstellen beim Verfahren zur Herstellung des Sensorgehausedeckels
des Grunddeckels bedeutet, dass der Grunddeckel entweder selbst hergestellt

wird oder zugekauft wird, sodass der Grunddeckel bereits vorliegt.

Die Form kann verschiedenste Ausgestaltungen annehmen, beispielsweise eine
zweiteilige Form. Insbesondere ist es moglich, eine Ober- und Unterform vorzu-

sehen, die dann dicht und geschlossen wird. Weiterhin konnen Schieber vorge-

PCT/EP2009/055373
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sehen sein, die auf Kontakt ausgefahren werden, um den Druckeinlasskanal
beim Spritzgussverfahren zu definieren. Der Druckeinlasskanal weist dabei Gbli-
cherweise eine Abwinkelung auf. Diese Schiebelemente oder Schieber werden
dann nach dem Abkiihlen wieder zurickgezogen und die Ober- und Unterform

wird geoffnet, sodass dann der Sensorgehausedeckel hergestellt ist.

Durch die in den abhangigen Anspriichen aufgeflihrten MaBnahmen und Weiter-
bildungen sind vorteilhafte Verbesserungen des in den unabhangigen Patentan-
sprliichen angegebenen Sensorgehausedeckels bzw. Verfahrens zur Herstellung

eines solchen Sensorgehausedeckels moglich.

Es ist vorteilhaft, dass der Grunddeckel im Wesentlichen aus einem hydrolyse-
stabilisiertem Kunststoff besteht. Bei einem solchen hydrolysestabilisiertem
Kunststoff werden die Kunststoffe chemisch derart verandert, dass diese bestan-
dig gegen Laugen sind. Dabei konnen beispielsweise im Handel erhaltliche
Kunststoffe, wie PBT GF30 als Gehausekunststoff beispielsweise Ultradur von
BASF B4300 fur Innenraumanwendungen verwendet werden. Werden die Sen-
soren im Witterungsraum eingesetzt, beispielsweise als sogenannte Upfrontsen-
soren, die in der Fahrzeugfront als Aufprallsensoren eingesetzt werden, kann
hydrolysestabilisiertes PBT GF30 beispielsweise Crastin-CE 2510 oder Raditer B
IRV 4008 TKB381 verwendet werden. Problematisch ist namlich, dass Polybuty-
lenterephthalat (PBT) ab 60 ° durch Wasser und feuchte Warme chemisch durch
Hydrolyse abgebaut werden kann. Durch eine entsprechende Stabilisierung kann
dieses Lagerungsverhalten verbessert werden. Dies ist durch spezielle chemi-
sche Modifikation moglich. Dieser Effekt ist quantitativ und graduell, sodass eine
grundsatzliche Anderung des Verhaltens nicht méglich ist, da die Estergruppen in

Molekilaufbau des PBT eine Schwachstelle darstellen.

Weiterhin ist es vorteilhaft, dass der Grunddeckel einstlickig ausgefuhrt ist, was

zu einer besonders einfachen Herstellung beitragt.

Weiterhin ist es vorteilhaft, dass ein erster Durchbruch fir einen Druckeinlasska-
nal und zwei weitere Durchbriche flir den Formschluss vorgesehen sind, wobei

der erste Durchbruch gréBer als die zwei weiteren Durchbriiche ist. Erhoht man
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die Zahl der weiteren Durchbriiche, dann kann dieser Formschluss noch weiter
verbessert werden.

Vorteilhafterweise ist der erste Kunststoff Silikon, der sich fir das Spritzgussver-
fahren bzw. umspritzen sehr gut eignet. Auch der erste Kunststoff, also das Sili-
kon beispielsweise, kann einstiickig ausgebildet sein, sodass dann ein lediglich
zweiteiliger Sensorgehausedeckel vorliegt, was Herstellungs- und Kostenvorteile
mit sich bringt.

Vorteilhafterweise ist das wenigstens eine Element eine innere Dichtung zum
Sensor. Dies ist inshesondere fur den Luftdrucksensor von Vorteil. Aber das we-
nigstens eine Element kann auch der Druckeinlasskanal, wie oben bereits ange-

geben und/oder eine duBere Dichtung, beispielsweise zum Tiirblech sein.

Ausfihrungsbeispiele der Erfindung sind in der Zeichnung dargestellt und wer-

den in der nachfolgenden Beschreibung naher erlautert.

Es zeigen Figur 1la bis d verschiedenen Ansichten eines erfindungsgemalen
Luftdrucksensors
Figur 2 eine Schnittdarstellung des eingebauten Luftdrucksensors und

Figur 3 ein Flussdiagramm des erfindungsgemalen Verfahrens.

Figur 1a zeigt den Sensorgehausedeckel in einer Ansicht von unten. Sichtbar
sind dabei die Stege 103 und 104, sowie die Durchbriche 101 und 102, die fiir
den Formschluss verwendet werden. Durch Silikon, dass gestrichelt, im Gegen-
satz zu den durchgezogenen Linien des hydrolysestabilisierten Kunststoffs dar-
gestellt ist, ist die Ausdehnung um die Durchbriiche 101 und 102 fiir den Form-

schluss zu sehen und auch die Definition des Druckeinlasskanals 100.

Figur 1b zeigt eine Seitenansicht des Sensorgehausedeckels. Wiederum sind
durch die durchgezogenen Linien der Grunddeckel sichtbar mit dem hydrolyse-
stabilisierten Kunststoff. Durch Silikon, das gestrichelt dargestellt ist, ist der
Druckeinlasskanal 105 definiert, sowie die Ausdehnungen 106 und 107 um den
Formschluss durch die Locher 101 und 102 zu realisieren. Darliber hinaus ist die

Definition des Druckeinlasskanals 110 in das Innere des Sensors sichtbar.

PCT/EP2009/055373
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Figur 1c zeigt den Sensorgehausedeckel im Schnitt. Der Grunddeckel ist eng,
schrag schraffiert, wobei die Schraffur von links unten nach rechts oben gezogen
ist, wahrend das Silikon als der umspritzte Kunststoff ebenfalls schrag schraffiert
ist, aber weniger eng und von rechts unten nach links oben gezogen ist. Wieder-
um ist der Druckeinlassstutzen 105 sichtbar, der durch das Silikon definiert ist.
Das Silikon ist vorliegend einstiickig und stellt durch die Durchbriiche 101 und
102 mit den Materialteilen 108 und 109 den Formschluss mit dem Grunddeckel
her. Mit 103 und 104 sind weiterhin die Stege des Grunddeckels dargestellt.
Auch die Definition der des Druckeinlasskanals in das Sensorinnere, sowie die

Abdichtungen sind dargestellt.

Die Figur 1d stellt eine Draufsicht des Sensorgehausedeckels dar. Wiederum
sind durchgezogen die Elemente des Grunddeckels dargestellt und gestrichelt
die Silikonteile. Der Druckeinlassstutzen oder Kanal 105 und die Abschnitte 106
und 107, die durch die Bohrung 102 und 101 flihren um den Formschluss herzu-

stellen, sind dargestellt.

Figur 2, zeigt eine Schnittdarstellung des erfindungsgemalen Sensorgehause-
deckels in Kombination mit dem Tiranschraubblech und dem Sensorelement
dar. Das Tlranschraubblech ist durch die Elemente 200 und 203 dargestellt, das
Silikon ist wie auch der Grunddeckel in Figur 1c entsprechend schraffiert. Das
Sensormodul 202 ist durch eine enge Schraffierung dargestellt und schlie3t den
Druckeinlasskanal 201 ab. Durch abdichten bzw. anpressen, entstehen die Dicht-
flachen 207 und 208. Der Formschluss wird durch das DurchflieBen des Silikons
durch die Bohrungen 204 und 205 erreicht. Der Druckeinlassstutzen ist hier als
seitlich herausfihrend in den Nassraum der Tur dargestellt. In dem Trockenraum

fuhrt der weitere Teil des Druckeinlasskanals 206.

Durch diese Formgebung ist klar, dass durch den Druckeinlasskanal 206 ein ers-
ter Schieber und durch den seitlich herausfiihrenden Teil 201 ein zweiter Schie-
ber hineingefihrt wird, um diesen Druckeinlasskanal im Spritzkursverfahren zu
definieren. Die Schieber werden sich dann entsprechend am Ubergang der Ab-

winkelung treffen.
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Figur 3 zeigt in einem Flussdiagramm das Verfahren zur Herstellung des Sen-
sorgehausedeckels. In Verfahrensschritt 300 wird der Grunddeckel mit dem we-
nigstens einem Durchbruch bereitgestellt, wobei Bereitstellen auch Herstellen
meinen kann. Es ist moglich, dass wie in Figuren 1 und 2 gezeigt, mehr als ein
Durchbruch vorliegt, um einen besseren Formschluss, d.h. Verkrallen des Sili-

kons mit dem Grunddeckel zu erméglichen.

In Verfahrensschritt 301 wird der Grunddeckel mit einer zweiteiligen Form und
zwar eine Ober- und einer Unterform umschlossen. Diese Formen werden dich-
tend geschlossen. Die Formen sind notwendig, um die Elemente wie im Spritz-

kurs wie das Silikon definiert werden soll, entstehen zu lassen.

In Verfahrensschritt 302 werden Schiebelemente auf Kontakt ausgefahren, um
die Definition des Druckeinlasskanals 201 und 206 zu ermdéglichen. Dies kann

beispielsweise an der oben beschriebenen Weise erfolgen.
In Verfahrensschritt 303 erfolgt dann das Einspritzen des Silikons.
In Verfahrensschritt 304 wird zunachst aus dem Einspritzen eine Abkihlzeit vor-

gesehen und dann werden die Schiebelemente oder Schieber zurlickgezogen.

Sodann erfolgt die Offnung der Form und der Sensorgehiusedeckel ist fertig.

PCT/EP2009/055373
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Anspriiche

Sensorgehausedeckel mit einem Grunddeckel, der wenigstens einen Durch-
bruch aufweist, wobei der Grunddeckel derart mit einem ersten Kunststoff
umspritzt wird, dass der erste Kunststoff wenigstens ein Element (105) des
Sensorgehausedeckels bildet und Uber den wenigstens einen Durchbruch

(101, 102) mit dem Grunddeckel formliissig verbunden ist.

Sensorgehausedeckel nach Anspruch 1 dadurch gekennzeichnet, dass der
Grunddeckel im Wesentlichen aus einem zweiten hydrolysestabilisiertem
Kunststoff besteht.

Sensorgehausedeckel nach Anspruch 1 oder 2 dadurch gekennzeichnet,

dass der Grunddeckel einstiickig ausgefuhrt ist.

Sensorgehausedeckel nach einem der vorhergehenden Anspriiche dadurch
gekennzeichnet, dass der Grunddeckel einen ersten Durchbruch flr einen
Druckeinlasskanal und zwei weitere Durchbriiche (101, 102) fir den Form-
schluss aufweist, wobei der erste Durchbruch gréBer als die zwei weiteren
Durchbriiche (101, 102) sind.

Sensorgehausedeckel nach einem der vorhergehenden Anspriiche dadurch

gekennzeichnet, dass der erste Kunststoff Silikon ist.

Sensorgehausedeckel nach einem der vorhergehenden Anspriiche dadurch

gekennzeichnet, dass der erste Kunststoff einstlickig ist.

Sensorgehausedeckel nach einem der vorhergehenden Anspriiche dadurch
gekennzeichnet, dass das wenigstens eine Element eine innere Dichtung

zum Sensor ist.

PCT/EP2009/055373
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8. Sensorgehausedeckel nach einem der vorhergehenden Anspriche dadurch
gekennzeichnet, dass das wenigstens eine Element der Druckeinlasskanal

ist.

5 9. Sensorgehausedeckel nach einem der vorhergehenden Anspriche dadurch
gekennzeichnet, dass das wenigstens eine Element eine auBere Dichtung

zum Tiurblech ist.

10. Verfahren zur Herstellung eines Sensorgehausedeckels mit folgenden Ver-
10 fahrensschritten:
- Bereitstellen eines Grunddeckels mit wenigstens einem Durchbruch
(101, 102)
- UmschlieBen des Grunddeckels mit einer Form
- Einspritzen eines Kunststoffs in die Form, zur Herstellung wenigstens
15 eines Elements des Sensorgehausedeckels, wobei der eingespritzte
Kunststoff formfllssig liber den wenigstens einen Durchbruch (101, 102)

mit dem Grunddeckel verbunden ist.
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