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SENSORVORRICHTUNG, SENSORMODUL, SPRITZGUSSWERKZEUG UND
VERFAHREN ZUR HERSTELLUNG EINES SENSORMODULS

Die vorliegende Beschreibung betrifft ein Sensormodul und ein Verfahren zum Herstel-

len eines Sensormoduls, sowie eine Sensorvorrichtung und ein Spritzgusswerkzeug.

Der Einsatz von Sensorvorrichtung mit einem integrierten Schaltkreis, der in ein erstes
Spritzgussgehiduse eingebettet ist, und mit Kontaktbeinen ausgestattet ist, ist bekannt.
Uber die Kontaktbeine wird der integrierte Schaltkreis mit Strom versorgt und es kon-
nen die Sensordaten z.B. an eine weitere verarbeitende Einheit, z.B. eine CPU oder ei-
nen Microcontroller tibermittelt werden. In Bereichen wie zum Beispiel dem Automo-
tivbereich werden diese Sensorvorrichtungen und insbesondere ihre Verbindungen in
Form der Kontaktbeine und entsprechend angeschlossener Kabelenden oder Anschluss-
stecker zum Schutz vor dueren Einfliissen, z.B. Temperaturen oder auch mechanischen

Kriften, in ein zweites Spritzgussgehduse eingeschlossen.

Ein solches Sensormodul ist beispielhaft in Fig. 1 gezeigt. Jedes Kontaktbein 2 der Sen-
sorvorrichtung ist mit einem Kontaktsteg 7, gewohnlich ein Metallsteg, mittels einer
ersten leitenden Kontaktierung 4a verbunden. Auf der anderen Seite ist jeder Kontakt-
steg 7 mit einem freien Ende eines isolierten Kabels 3 mittels einer zweiten leitenden
Kontaktierung 4b verbunden. Die Sensorvorrichtung wird in eine Halterung 6, tibli-
cherweise aus Plastik, eingelegt und dann in ein Spritzgusswerkzeug eingelegt. Das
Spritzgusswerkzeug weist im Inneren einen Hohlraum auf, wobei die Halterung fiir die
Sensorvorrichtung dafiir sorgt, dass die Sensorvorrichtung in dem Hohlraum des Spritz-
gusswerkzeuges richtig positioniert und fixiert ist. Der Hohlraum wird nach dem
SchlieBen des Spritzgusswerkzeuges durch eine Offnung mit Spritzgussmaterial gefiillt,
so dass die Sensorvorrichtung zusammen mit den Kontaktbeinen 2, der Plastikhalterung
6, den Kontaktstegen 7 sowie den Enden der Kabel 3 von dem Spritzgussmaterial um-

geben ist und das Spritzgussmaterial nach der Aushirtung als Modulgehéduse 5 dient.

Die Halterung 6, sowie die Kontaktstege 7 machen die Herstellung des Sensormoduls
aufwendig und resultieren in einem grofen Sensormodul. Ferner ist die Sensorvorrich-

tung von viel Material umgeben, welches von einem etwaig zu messenden Signal, z.B.
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einem magnetischen oder elektrischen Feld durchdrungen werden muss, bevor die Sen-

sorvorrichtung es detektieren kann.

Es ist daher wiinschenswert ein kompaktes und dennoch sensitives Sensormodul, ein
Verfahren zum Herstellen eines Sensormoduls, sowie eine effiziente Sensorvorrichtung
zur Verfiigung zu stellen, ohne dabei die Robustheit des Sensormoduls und der darin

verwendeten Sensorvorrichtung zu schwéchen.

Ein Beispiel betrifft ein Seﬂsormodul, das eine Sensorvorrichtung aufweist, die einen
integrierten Schaltkreis-Chip eingebettet in ein erstes Spritzgussgehduse mit mindestens
einem Kontaktbein aufweist. Das Sensormodul umfasst ferner einen Modulanschluss,
dessen eines Ende mit dem Kontaktbein {iber eine elektrisch leitende Kontaktierung
verbunden ist, wobei die zu mindestens Teile der Sensorvorrichtung und das eine Ende
des Modulanschlusses, welcher mit dem Kontaktbein verbunden ist, von einem zweiten
Spritzgussgehduse umschlossen sind, und wobei die Sensorvorrichtung ferner eine A-
lignierungsstruktur aufweist, und zu mindestens ein Abschnitt der Alignierungsstruktur

nicht von dem zweiten Spritzgussgehduse umschlossen ist.

Ein weiteres Beispiel betrifft eine Sensorvorrichtung umfassend einen integrierten
Schaltkreis eingebettet in ein erstes Spritzgussgehiduse mit mindestens einem Kontakt-
bein, wobei die Sensorvorrichtung eine Alignierungsstruktur aufweist, die ausgebildet
ist, die Sensorvorrichtung in einem Spritzgusswerkzeug fiir einen zu mindestens teil-
weisen Einschluss in ein zweites Spritzgussgehiduse in dem Spritzgusswerkzeug zu po-

sitionieren.

Ein weiteres Beispiel betrifft ein Spritzgusswerkzeug fir ein Sensormodul, das einen
ersten Abschnitt und einen zweiten Abschnitt umfasst, die in geschlossener Form einen
Hohlraum bilden, in den durch eine Einlasséffnung Spritzgussmaterial einfiillbar ist.
AuBerdem umfasst das Spritzgusswerkzeug eine am Spritzgusswerkzeug angeformte
Alignierungsstruktur, die eine Sensorvorrichtung, die eine Ebene im Spritzgusswerk-
zeug definiert zur Ausrichtung einer Sensorvorrichtung, welche einen integrierten
Schaltkreis eingebettet in ein erstes Spritzgussgehduse mit mindestens einem Kontakt-

bein umfasst, und ein Ende eines Modulanschlusses, welcher mit dem Kontaktbein iiber
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eine elektrisch leitende Kontaktierung verbunden ist, in der geschlossenen Form in einer

festen Position hilt.

Beispiele sind nachfolgend anhand von Zeichnungén erldutert. Die Zeichnungen dienen
zum Veranschaulichen bestimmter Prinzipien, so dass nur Merkmale, die zum Ver-
stiandnis dieser Prinzipien notwendig sind, dargestellt sind. Die Zeichnungen sind nicht
mafstabsgerecht. In den Zeichnungen bezeichnen gleiche Bezugszeichen gleiche

Merkmale.
Figur 1 zeigt ausschnittsweise ein aus dem Stand der Technik bekanntes Sensormodul.

Figur 2A zeigt ein erstes Sensormodul, dass sich in einem ersten Spritzgusswerkzeug

befindet.

Fig. 2B zeigt einen senkrechten Schnitt durch das im ersten Spitzgusswerkzeug liegende
erste Sensormodul entlang der gestuften Schnittlinie IIB-1IB.

Figur 3A zeigt ein zweites Sensormodul, dass sich in einem zweiten Spritzgusswerk-

zeug befindet.

Figur 3B zeigt seinen senkrechten Schnitt durch das im zweiten Spitzgusswerkzeug

liegende zweite Sensormodul entlang der Schnittlinie IIIB-IIIB.

Figur 4A zeigt ein drittes Sensormodul, dass sich in einem dritten Spritzgusswerkzeug

befindet.

Figur 4B zeigt einen senkrechten Schnitt durch das im drittem Spitzgusswerkzeug lie-

gende dritte Sensormodul entlang der Schnittlinie [IVB-IVB.

Figur 5 zeigt ein viertes Sensormodul, dass sich in einem vierten Spritzgusswerkzeug

befindet.

Figur 6 A-6D zeigen ein erstes Verfahren zum Herstellen eines fiinften Sensormoduls.
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Fig. 6A zeigt eine Draufsicht einer fiinften Sensorvorrichtung, welche auf einem Tréger

aufgebracht ist.
Eigur 6B zeigt eine Seitenansicht der fiinften Sensorvorrichtung aus Figur 6A.
Figur 6C zeigt das flinfte Sensormodul, eingelegt in ein fiinftes Spritzgusswerkzeug.

Figur 6D zeigt einen senkrechten Schnitt durch das im fiinften Spitzgusswerkzeug lie-
gende fiinfte Sensormodul entlang der Schnittlinie VID-VID.

Fig. 6E zeigt eine Draufsicht des flinften Sensormoduls.

Figur 6F zeigt einen Schnitt durch das fiinfte Sensormodul aus Figur 6E entlang der
Schnittlinie VIF-VIF.

Figur 7A-7D zeigen ein zweites Verfahren zum Herstellen eines sechsten Sensormo-

duls.

Figur 7A zeigt eine Draufsicht einer sechsten Sensorvorrichtung.

Figur 7B zeigt eine Seitenansicht der sechsten Sensorvorrichtung aus Figur 7A.

Figur 7C zeigt das sechste Sensormodul eingelegt in ein sechstes Spritzgusswerkzeug.

Figur 7D zeigt einen senkrechten Schnitt durch das im sechsten Spitzgusswerkzeug lie-

gende sechste Sensormodul entlang der Schnittlinie VIID-VIID.

Figur 2A zeigt ein erstes Sensormodul, dass sich in einem ersten Spritzgusswerkzeug
108 befindet, wobei nur die obere Hilfte 108b zu sehen ist. Das Sensormodul umfasst
eine Sensorvorrichtung mit einem integrierten Schaltkreis-Chip eingebettet in ein erstes
Spritzgussgehduse 101, auch Sensorgehduse, mit zwei Kontaktbeinen 102, die an einer
Seite des Gehiuses herausragen. Die Kontaktbeine 102 sind jeweils iiber eine elektrisch
leitende Kontaktierung 104 mit einem Ende eines Kabels 103 verbunden, die spéter als

externer Modulanschluss dienen. Teile des Sensorgehiuses 101, sowie die Kontaktbeine
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und die jeweiligen Enden der Kabel 103, welches mit den Kontaktbeinen 102 verbun-
den sind, sind von einem zweiten gespritzten Gehduse 105, auch Modulgehéuse, um-
schlossen. Die Sensgrvorrichtung weist ferner eine Alignierungsstruktur 160 auf, wel-
che nicht von dem Sensorgehiuse 105 umschlossen ist. Die Alignierungsstruktur 160 ist
an den Seiten des Sensorgehiduses 101 ausgebildet. Sie fiigt sich in entsprechende Aus-
sparungen des Spritzgusswerkzeuges, welches wihrend des Spritzens eines zweiten
Spritzgussgehiduses 105, des Modulgehiuses, in Kontakt mit der Alignierungsstruktur
160 steht, so dass kein Spitzgussmaterial an das Sensorgehéduse im Bereich der Alignie-

rungsstruktur gelangt.

Figur 2B zeigt einen senkrechten Schnitt durch das im ersten Spitzgusswerkzeug lie-
gende erste Sensormodul entlang der gestuften Schnittlinie IIB-IIB. Hier sind ein erster
Teil 108a des Spritzgusswerkzeugs und ein zweiter Teil des Spritzgusswerkzeuges 108b
zu sehen, welche in geschlossener Form einen Hohlraum ausbilden, der dann iiber ein
Einfiillloch (nicht gezeigt) mit einem Spritzgussmaterial gefiillt werden kann und so
nach Aushirtung das Modulgehduse 105 ausbildet. Erster 108a und zweiter 108b Teil,
hier unterer und oberer Teil, des Spritzgusswerkzeuges kénnen im Bereich des Sensor-
gehduses 101 Verengungen des Hohlraumes aufweisen, so dass in einem geschlossenen
Zustand des Spitzgusswerkzeuges 108 der unterer 108a und/oder oberer Teil 108b di-
rekt auf dem Sensorgehduse 101 aufliegen und/oder hier nur ein verringerter Abstand
besteht, so dass das resultierende Modulgehduse an dieser Stelle nicht vorhanden bzw.
verjiingt ist. Dies kann beispielsweise in dem Bereich auftreten, in dem der aktive Sen-
sorbereich des integrierten Schaltkreis-Chips ausgebildet ist. Als aktiver Sensorbereich
wird im Folgenden derjenige Bereich verstanden, der einem externen Signal, z.B. einem
Magnetfeld oder einem elektrischen Feld ausgesetzt sein muss, um ein entsprechendes

Sensorsignal zu erzeugen und auszugeben.

Um die Sensorvorrichtung 101 wihrend des Spitzgussvorgangs in einer festen und defi-
nierten Position zu halten, weist das Sensorgehéuse 101 eine Alignierungsstruktur
(160), hier in Form von sechseckigen Vorspriingen an zwei sich gegeniiberliegenden
Seiten des Sensorgehduses 101, auf. Es kann jedoch auch jegliche andere Form fiir die
Vorspriinge gewihlt werden. Die Vorspriinge fligen sich so in entsprechend ausgesparte

Gegenstiicke in der Innenwand des Spritzgusswerkzeuges ein, dass die Position des
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Sensorgehiuses 101 in geschlossener Form des Spritzgusswerkzeuges fest vorgegeben
ist. Die Innenseite des Spitzgusswerkzeuges kann dabei exakt entgegengesetzte Ausspa-
rungen zu den Vorspriingen des Sensorgehduses 101aufweisen, oder eine Form, die
lediglich eine bestimmte Positionierung der Alignierungsstruktur 106 des Sensorgehéu-
ses 101 innerhalb des Spritzgusswerkzeuges erlaubt. Wenn ein Vorsprung also wie bei-
spielhaft in den Figuren 2A und 2B gezeigt als Sechseck ausgebildet ist, kann die In-
nenseite des Spritzgusswerkzeuges entsprechende sechseckige Aussparungen aufweisen
oder aber andere Geometrien, z.B. quadratische Aussparungen, in die die sechseckigen
Vorspriinge nur in vorbestimmten Positionen einfithrbar sind. In Figur 2B ist ein erster
Teil des Modulgehduses 105a vollstidndig getrennt von einem zweiten Teil des Sensor-
gehiuses 105b dargestellt. Dies erfordert dann eine zweite Einspritzoffnung fiir das
Spritzgussmaterial, welches den ersten Teil 105a bildet. Alternativ kénnte die Spritz-
gussform nur in einer horizontalen Ebene auf Héhe der Alignierungsstrukturen 160 ver-
engt sein, so dass das Modulgehiuse 105 lediglich zwei seitliche Aussparungen bis run-
ter zu den Alignierungsstrukturen 160 aufweist, dieses ansonsten aber vollstindig um-

schlief3t.

Figur 3A zeigt ein weiteres Beispiel eines Sensormoduls, dass sich in einem zweiten
Spritzgusswerkzeug 208 befindet, wobei nur die obere Hilfte 208b zu sehen ist. Die
Kontaktbeine 202 sind ebenso wie bei dem Beispiel der Figur 2A tiber eine elektrisch
leitende Kontaktierung 204 mit Enden zweier Kabel 203 verbunden, welche aus dem
Spritzgusswerkzeug 208 herausgefiihrt werden. Im Unterschied zu dem Beispiel der
Figuren 2A und 2B weist das Sensorgehiuse 201 keine Alignierungsstrukturen in Form
von Vorspriingen auf. Das Spritzgusswerkzeug 208 weist Alignierungsstrukturen 270
auf, welche das Sensorgehiuse 201 im Spritzgusswerkzeug in Position halten, wenn das
Spritzgusswerkzeug geschlossen ist. In der Figur 3A sind Alignierungsstrukturen 270 an
den Seiten sowie der Oberfliche gezeigt. Die Alignierungsstrukturen 270 kénnen aber
auch nur an einer Seite vorhanden sein und oder an weiteren Seiten auf das Sensorge-

hiuse 201 treffen.

Das Sensorgehiuse 201 kann entsprechende Alignierungsstrukturen in Form von Aus-
sparungen 261 aufweisen, so dass die Alignierungsstrukturen 270 des Spritzgusswerk-

zeuges sich in diese Aussparungen 261 einfiigen konnen. Dies ist in dem in Figur 3B
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gezeigten Schnitt entlang der Linie IIIB-IIIB schematisch angedeutet. Die Alignie-
rungsstrukturen 270 des Spritzgusswerkzeuges 208a, 208b kénnen mechanisch getrie-
bene Andriickelemente, sogenannte Pusher, sein, zum Beispiel in Form von Feder-
basierten Andriickelementen, wobei die Feder beim Einlegen eines Sensorgehéuses 201
in das Spritzgusswerkzeug 208 gespannt wird und die Oberflache des Andriickelemen-
tes somit an das Sensorgehduse 201 gedriickt wird oder, sofern entsprechende Ausspa-
rungen 261 im Sensorgehiuse vorhanden sind, in diese Aussparungen 261 gedriickt
wird. Die Andriickelemente 270 kénnen auch eine elastische Spitze 271 aufweisen, die
sich unter Druck verformt und Teile des Sensorgehduses 201 wihrend des Einspritzens
von Spritzgussmaterials dichtend abdeckt. Alternativ oder zusétzlich kénnten die An-
driickelemente auch von auBlen mittels eines Schraub-oder Steckmechanismus ange-
driickt werden. Je nach Ausformung der Alignierungsstrukturen 270 kann ein Teil des
Sensorgehduses 201 vom Einschluss durch das Spritzgussmaterial des Modulgehéduses
205 ausgespart sein, so dass das zu durchdringende Material im Bereich des aktiven

Sensorgebietes verringert bzw. nicht vorhanden ist.

Figur 4A zeigt ein weiteres Beispiel eines Sensormoduls, dass sich in einem dritten
Spritzgusswerkzeug 408 befindet. Die Kontaktbeine 402 sind ebenso wie bei den Bei-
spielen der vorstehend beschriebenen Figuren iiber eine elektrisch leitende Kontaktie-
rung 404 mit den Enden zweier Kabel 403 verbunden, welche aus dem Spritzgusswerk-
zeug 408 herausgefiihrt werden. Ebenso wie das Beispiel der Figuren 2A und 2B weist
das Sensorgehiuse 401 eine Alignierungsstruktur 462 in Form von vier Vorspriinge auf
der Ober- und Unterseite des Sensorgehduses 401 auf. Es konnen wie bereits erwihnt
weniger oder mehr Vorspriinge an ein oder mehreren Seiten des Sensorgehduses ausge-
pragt sein. Ferner kann das Spritzgusswerkzeug optional entsprechende Aussparungen
an der Innenwand aufweisen, in welche sich die Alignierungsstrukturen 462 fligen kon-
nen. Wie in Figur 4B gezeigt ist, verjiingt sich das Spritzgusswerkzeug 408a, 408b in
dem gesamten Bereich, der das Sensorgehiuse 401 umgibt. Hierdurch kann das Materi-
al in diesem Bereich verringert werden, um die Sensivitét des Sensors nicht oder nur
unwesentlich zu beeintrachtigen. Sofern die Innenwand des Spritzgusswerkzeuges keine

Vertiefungen fiir die Alignierungsstrukturen 462 aufweist, bilden die Alignierungsstruk-
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tur 462 sowie die Oberflidche des Modulgehiuses 405 eine gemeine, durchgehende

Oberflache im Bereich des eingeschlossenen Sensorgehiuses.

Figur 5 zeigt einen senkrechten Schnitt durch ein viertes Spritzgusswerkzeug 508a,
508b und ein viertes Sensormodul. Im Unterschied zu den vorstehend beschriebenen
Beispielen ragt lediglich ein Teil des Sensorgehduses 501 in einen Hohlraum des
Spritzgusswerkzeuges 508a, 508b, ndmlich lediglich der Teil, an dem die Kontaktbeine
502 aus dem Sensorgehduse 501 austreten und mittels einer elektrisch leitende Kontak-
tierung 504 mit einem Ende eines Kabels 503, das als Modulanschluss dient, verbunden
sind. Der untere Teil des Spritzgusswerkzeugs 508a weist optional Alignierungsstruktu-
ren 572 auf, welche dazu dienen, dass Sensorgehiuse 501 zu stiitzen, wenn es am einen
Rand in das Spritzgusswerkzeug 508a eingelegt wird, insbesondere wenn es noch nicht
durch den oberen Teil des Spritzgusswerkzeuges 508b eingeklemmt und somit fixiert
ist. Das Sensorgehduse 501 weist eine Alignierungsstruktur 563 auf, welche in Form
von Aussparungen an der Oberfldche des Sensorgehduses 501 ausgebildet sind. Der
obere Teil des Spritzgusswerkzeuges 508b weist eine als Komplementirteil ausgeprigte
Alignierungsstruktur 573 auf, welche in geschlossener Form des Spritzgusswerkzeuges
508 in die Aussparung 563 des Sensorgehduses greift und die dieses somit in einer be-
stimmten Position fixieren und die Form abdichten. Das Spritzgussmaterial, welche sin
den Hohlraum gefiillt wird, umschlie3t somit lediglich einen kleinen Teil des Sensorge-
hiuses 501, das Kontaktbein 502 und das mittels der elektrisch leitenden Kontaktierung
504 verbunden Ende des Kabels 503. Das resultierende Sensorgehduse 505 schiitzt so-
mit den Kontaktbereich, wodurch es die gewiinschte Robustheit gewihrleistet, ohne

dass das Sensorgehduse 501 von unnétigem weiteren Material umschlossen wird.

Figuren 6A bis 6D zeigen einzelne Schritte eines Verfahrens zur Herstellung eines Sen-
sormoduls. Figuren 6A und 6B zeigen ein Sensorgehduse 601, welches zusammen mit
den Kontaktbeinen 602 des Stanzgitters auf einen Triger 680 aufgebracht ist, wobei der
Tréger 680 an den Seiten des Sensorgehiuses 601 iibersteht. Der Uberstand kann dabei
an einer oder mehreren Seiten des Sensorgehduses 601 ausgebildet sein. Die Kontakt-
beine 602 des Sensorgehiuses 601 kénnen dann wie in den voranstehend beschriebenen
Ausfiihrungsformen mittels einer elektrisch leitenden Kontaktierung 604 mit entspre-

chenden Enden von Kabeln 603 verbunden werden, welche zum Anschluss des spéteren
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Sensormoduls dienen. Der Triger 680 kann dann vollstidndig und zusammen mit den
Enden der Kabel 603 in ein Spritzgusswerkzeug 608a, 608b wie in den Figuren 6C und
6D gezeigt, eingelegt werden, wobei Teile des Trigers 681 in entsprechende Ausspa-
rungen 674 des Spritzgusswerkzeuges im Bereich des Trigers 681 eingelegt werden und
somit das Spritzgusswerkzeug 508 in geschlossener Form im Bereich des Trégers dich-
tend abschlieBen. Figur 6C zeigt das resultierende Modulgehiuse 605, wobei diejenigen
Teile am Rand des Trigers 681, die in das Spritzgusswerkzeug 608 eingeklemmt waren,
iiber das Modulgehiuse 605 herausragen. Die tiberstehenden Trégerteile 681 kénnen
wahlweise nach dem Aushirten des Modulgehduse 605 entfernt werden. Um dies zu
erleichtern, kann der Triger 680 Sollbruchstellen aufweisen. Diese Sollbruchstellen
konnen zum Beispiel unmittelbar entlang der Sensorgehdusewand verlaufen oder auf
Hohe der Modulgehidusewand, sodass die iiberstehenden Triagerteile 680 nach oder beim
Ausldsen des Modulgehiuses 605 aus dem Spritzgusswerkzeug 608 dulerlich riick-
standlos entfernt werden kénnen. Die Figuren 6E und 6F zeigen das Sensorgehéuse,
nachdem es aus dem Spritzgusswerkzeug 608 entfernt wurde. Da kein Plastikhalter
mehr fiir die Justierung im Spritzgusswerkzeug 608 von Néten ist, kann die Dicke des
Sensorgehiuses 605 im Vergleich zur Version mit Plastikhalter wie in Fig. 1 gezeigt

reduziert werden.

Figuren 7A bis 7D zeigen einzelne Schritte eines Verfahrens zur Herstellung eines Sen-
sormoduls. Figuren 7A und 7B zeigen ein weiteres Beispiel eines Sensorgehduses 701
mit einer Alignierungsstruktur 764 am Kopfende des Sensorgehiduses auf der gegen-
tiberliegenden Seite der Kontaktbeine 702, welche wie in den voranstehend beschriebe-
nen Ausfithrungsformen mittels einer elektrisch leitenden Kontaktierung 704 mit ent-
sprechenden Enden von Kabeln 703 verbunden werden, welche zum Anschluss des spé-
teren Sensormoduls dienen. Eine entsprechende Alignierungsstruktur 764 an einer oder
beiden Seitenfldchen des Sensorgehduses wiren ebenso denkbar. Wie in dem senkrech-
ten Schnitt in der Figur 7B zu erkennen ist, befindet sich die Alignierungsstruktur 764
auf Hohe der Kontaktbeine 702. Wie in dem vorstehend beschriebenen Beispiel wird
die Alignierungsstruktur 764 zwischen den beiden Teilen des Spritzgusswerkzeuges
708a und 708b in geschlossener Form eingeklemmt, so dass der Hohlraum des Spritz-

gusswerkzeuges 708 dichtend abgeschlossen ist. Die Auflagestelle 775 zwischen den
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beiden Teilen des Spritzgusswerkzeug 708 kann dabei minimal vertieft sein und somit
eine Alignierungsstruktur fiir die Alignierungsstruktur 764 bilden. Dann wird das
Spritzgussmaterial durch mindestens eine Einspritzéffnung in den Hohlraum des Spritz-
gusswerkzeuges 708 eingespritzt, wobei das Sensorgehiduse 701 durch die Fixierung der
Alignierungsstruktur 764 zwischen den Teilen des Spritzgusswerkzeuges 708 in Positi-
on gehalten wird. Nach Aushirten des Spritzgussmaterials kann das Modulgehduse 705
aus dem Spritzgusswerkzeug entfernt werden. Die iiberstehende Alignierungsstruktur
764 kann anschlieBend duBerlich riickstandslos entfernt werden. Zum Beispiel kann die
Alignierungsstruktur 764 eine Sollbruchstelle 765 aufweisen, welche am Rand des Sen-
sorgehiuses 701 liegt und minimal von diesem umschlossen ist. Die Sollbruchstelle 765
kann z.B. in Form einer gezackten Perforation in die Alignierungsstruktur 764 einge-
prigt sein. Somit ist auf der einen Seite gewéhrleistet, dass die Alignierungsstruktur 764
das Sensorgehiduse 701 wihrend des Spritzgussvorgangs in einer gewiinschten Position
hilt, da es stabil genug ist, die beim Einlegen in das Spritzgusswerkzeug auftretenden
und spiter wihrend des Einspritzens des Spritzgussmaterials auftretenden Kréfte, aus-
zuhalten. Wenn die Alignierungsstruktur 764 nach dem Aushérten des Modulgehéuses
705 jedoch liber einen bestimmten Grad aus der Ebene der Kontaktbeine 702 herausge-
bogen wird, so 16st sie sich entlang der innerhalb des Modulgehéuses 705 oder sogar

des Sensorgehduses 701 gelegenen Sollbruchstelle 765.

Die Alignierungsstruktur 764 kann zum Beispiel als Metallpléttchen aus dem Stanzgit-
ter fiir die Kontaktbeine 702 gefertigt werden. Auf diese Stanzgitter, auch Leiterrahmen
genannt, wird der Integrierte Schaltkreis-Chip aufgebracht, bevor das Sensorgehduse
701 darum gefertigt wird. Beim Spritzen des Sensorgehduses 701 wird das Metallplétt-
chen dann an einer Seite minimal in das Sensorgehduse 701 eingeschlossen, die Ein-
schlusstiefe kann zum Beispiel bei 200um liegen. Das Metallplittchen kann eine spezi-
elle Beschaffenheit aufweisen, um die Verbindungskraft des Metallpléttchens mit dem
Sensorgehiduse 701 zu erh6hen, zum Beispiel Kerben, Finger, Strukturen, bzw. eine
bestimmte Rauigkeit mittels Oberflichenbehandlung). Das Metallpléttchen kann optio-
nal mit Alignierungsmarkierungen, z.B. in Form von Lichern, versehen sein, so dass
die Toleranzkette aus dem Spritzgussverfahren fiir das Sensorgehéuse 701 auf das

Spritzgussverfahren des Modulgehéuses 705 {ibertragen werden kann. Das Metallplétt-
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chen hilt ferner hohe Temperaturen und Driicke aus. Nach dem Aushérten des Modul-
gehiuses 705 kann das Metallplitchen entlang einer Sollbruchstelle 765, die als Perfo-
ration in das Stanzgitter eingebracht wurde, aus dem Sensorgehduses 701 und damit aus
dem Modulgehiuse 705 entfernt werden. Nach dem Herausldsen des Metallpldtchen
schlieBt sich das Sensor- und/oder Modulgehiuse an der entsprechenden Stelle durch

die zwar feste aber nicht steife Beschaffenheit der beiden Gehéuse.

Ein weiteres Beispiel betrifft ein Verfahren zum Herstellen eines Modulgeh&uses fiir
Sensormodule, wobei das Verfahren den Schritt Einlegen einer Sensorvorrichtung mit
einem integrierten Schaltkreis eingebettet in ein erstes Spritzgussgehduse und mindes-
tens einem Kontaktbein und einem Ende eines Modulanschlusses, welches mittels einer
elektrisch leitenden Kontaktierung mit dem Kontaktbein verbunden ist, in einen ersten
Teil eines Spritzgusswerkzeugs, wo-bei das Spritzgusswerkzeug eine integrierte Alig-
nierungsstruktur umfasst, welche die Sensorvorrichtung und den Modulanschluss je-
weils in einer bestimmten Position halten umfasst. Ferner umfasst das Verfahren den
Schritt Schlieen des Spritzgusswerkzeugs mittels eines zweiten Teiles der Spritzguss-
werk-zeugs, welcher formschliissig mit dem ersten Teil einen Hohlraum um Teile der
Sensor-vorrichtung, des Kontaktbeines und des damit verbundenen Endes des Modulan-
schlusses bildet; wobei der erste und zweite Teil des Spritzgusswerkzeugs in geschlos-
sener Form mindestens einen Teil der Sensorvorrichtung und des Modulanschlusses
direkt kontaktieren und die Sensorvorrichtung und den Modulanschluss dadurch in Po-
sition halten und Fiillen des Hohlraums mit einem Spritzgussmaterial, wobei die Sen-
sorvorrichtung und der Modulanschluss zu mindestens teilweise von dem Fiillmaterial
umschlossen werden. Ferner kann das Verfahren optional den Schritt aufweisen Behan-
deln einer Oberfliche des ersten Spritzgussgehduses vor dem Einbringen in den ersten
Teil des Spritzgusswerkzeugs mittels Laserbehandlung/Plasmabehandlung oder Auftra-

gen einer klebenden Schicht.

Die Sensorgehduse 101, 201, 401, 501, 601, 701 in den verschiedenen Beispielen kon-
nen aus Epoxidharz bestehen. Das Spritzgussmaterial fiir die Modulgehéduse 105, 205,
405, 505, 605, 705 der verschiedenen Beispiele kann ein Thermoplast sein. Die leitende
Kontaktierung 104, 204, 404, 504, 604, 705 der verschiedenen Beispiele kann mittels

Verlotung, Verschweiffung, Krimpen oder Verklammerung, auch Clamping genannt,
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realisiert sein. Die Kontaktbeine 102, 202, 402, 502, 602, 702 der verschiedenen Bei-
spiele kdnnen aus Kupfer oder einem anderen Metall bestehen, welches sich mittels der
entsprechenden Kontaktierungstechnik leitend mit den Enden der jeweiligen Kabel 103,
203, 403, 503, 603, 703 verbinden lisst. Die Kabel 103, 203, 403, 503, 603, 703 kénnen
isoliert sein, wobei die mit der leitenden Kontaktierung 104, 204, 404, 504, 604, 704 in
Kontakt stehenden Enden freiliegen. Die Kabel 103, 203, 403, 503, 603, 703 konnen
eine gemeinsame Isolierungsstruktur aufweisen oder separate Isolierungsstrukturen
103a, 203b, 403b, 503b, 603b, 703b, so dass die Kabel 103, 203, 403, 503, 603, 703
entweder an einer gemeinsamen Stelle aus dem Modulgehéuse 105, 205, 405, 505, 605,
705 austreten oder an verschiedenen Stellen des Modulgeh&duses 105, 205, 405, 505,
605, 705. Anstelle der Kabel 103, 203, 403, 503, 603, 703 kann in samtlichen Beispie-
len auch ein Steckkontakt als Modulanschluss verwendet werden. Das Spitzgusswerk-
zeug 108, 208, 408, 508, 608, 708 weist entsprechende Offnungen auf, welche in ge-
schlossener Form vollstindig von den Kabeln bzw. Steckkontakten 103, 203, 403, 503,
603, 703 ausgefiillt werden und somit die wihrend des Fiill- und Aushértevorgangs

notwendige Dichtung gewihrleisten.
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ANSPRUCHE
1. Sensormodul umfassend:

eine Sensorvorrichtung umfassend einen integrierten Schaltkreis-Chip eingebettet in ein
erstes Spritzgussgehduse (101, 401, 501, 601, 701) mit mindestens einem Kontaktbein
(102, 402, 502, 602, 702);

einen Modulanschluss (103, 403, 503, 603, 703), dessen eines Endes mit dem Kontakt-
bein (102, 402, 502, 602, 702) iiber eine elektrisch leitende Kontaktierung (104, 404,
504, 604, 704) verbunden ist; wobei die Sensorvorrichtung und das eine Ende des Mo-
dulanschlusses (103, 403, 503, 603, 703), von einem zweiten Spritzgussgehduse (105,
405, 505, 605, 705) umschlossen sind, und wobei die Sensorvorrichtung ferner eine
Alignierungsstruktur (160, 361, 462, 563, 672, 764) aufweist, wobei zu mindestens ein
Abschnitt der Alignierungsstruktur (160, 361, 462, 563, 672, 764) nicht von dem zwei-
ten Spritzgussgehduse (105, 405, 505, 605, 705) umschlossen ist.

2. Sensormodul gemi Anspruch 1, wobei ein aktives Gebiet der Sensorvorrich-
tung in dem mindestens einen Abschnitt des ersten Spritzgussgehduse (101, 401, 501)
angeordnet ist, welcher nicht vom zweiten Spritzgussgehduse (105, 405, 505) umschlos-

sen ist.

3. Sensormodul gemil Anspruch 1 oder 2, wobei eine Hohe und/oder Breite des
zweiten Spritzgussgehduse (405) in einem Bereich, in dem das Kontaktbein (402) mit
dem Ende des Modulanschlusses (403) iiber die elektrisch leitende Kontaktierung (404)
verbunden ist, groBer ist, als eine Hohe und/oder Breite des zweiten Spritzgussgehéuse

(405) in einem Bereich, der das erste Spritzgussgehéduse (401) umschlief3t.

4. Sensorvorrichtung umfassend einen integrierten Schaltkreis-Chip eingebettet in
ein erstes Spritzgussgehduse (101, 401, 501, 601, 701) mit mindestens einem Kontakt-
bein (102, 402, 502, 602, 702), wobei die Sensorvorrichtung eine Alignierungsstruktur
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(160, 361, 462, 563, 681, 764) aufweist, die ausgebildet ist, die Sensorvorrichtung in
einem Spritzgusswerkzeug flir einen zu mindestens teilweisen Einschluss in ein zweites
Spritzgussgehiuse (105, 405, 505, 605, 705) in dem Spritzgusswerkzeug zu positionie-

ren.

5. Sensorvorrichtung nach Anspruch 4, wobei die Alignierungsstruktur (160, 261,
462, 563) der Sensorvorrichtung als Aussparung und/oder Hervorhebung des ersten

Spritzgussgehiuse (101, 401, 501, 601) ausgeprégt ist.

6. Sensorvorrichtung nach Anspruch 5, wobei die Aussparung und/oder Hervorhe-
bung (160, 462, 563) an zwei gegeniiberliegenden Seiten des ersten Spritzgussgehéuses

(101, 401, 501, 601) ausgebildet ist.

7. Sensorvorrichtung nach Anspruch 4, wobei die Sensorvorrichtung auf einem
Triger (680) aufgebracht ist, welcher das mindestens eine Kontaktbein (602) und eine
Unterseite des integrierten Schaltkreis-Chips zumindest abschnittsweise beriihrt und
wobei zu mindestens ein Teil eines dufleren Bereichs des Tragers (681) an mindestens

einer Seite des ersten Spritzgussgehduse (601) tibersteht.

8. Sensorvorrichtung nach Anspruch 4, wobei die Alignierungsvorrichtung (764) in
der Ebene des Kontaktbeins (702) als Uberstand an mindestens einer Fléche des ersten

Spritzgussgehéuses (701) ausgebildet ist.

9. Sensorvorrichtung nach Anspruch 8, wobei die Alignierungsvorrichtung (764)

eine Sollbruchstelle aufweist:

10. Sensorvorrichtung nach Anspruch 9, wobei die Alignierungsvorrichtung (764)

duBerlich riickstandlos entfernbar ist.

11. Spritzgusswerkzeug fiir ein Sensormodul umfassend:
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einen ersten Abschnitt (108a, 208a, 308a, 408a, 508a, 608a, 708a) und einen zweiten
Abschnitt (108b, 208b, 308b, 408b, 508, 608b, 708b), die in geschlossener Form einen

Hohlraum bilden, in den durch eine Einlassoffnung Spritzgussmaterial einfiillbar ist;

eine am Spritzgusswerkzeug angeformte Alignierungsstruktur (170, 270, 573, 674,
775), die eine Ebene im Spritzgusswerkzeug definiert zur Ausrichtung einer Sensorvor-
richtung, welche einen integrierten Schaltkreis eingebettet in ein erstes Spritzgussge-
hiuse (201, 601, 701) mit mindestens einem Kontaktbein (202, 602, 702) umfasst, und
ein Ende eines Modulanschlusses (203,603, 703), welcher mit dem Kontaktbein (202,
602, 702) iiber eine elektrisch leitende Kontaktierung (204, 604, 704) verbunden ist.

12. Spritzgusswerkzeug nach Anspruch 11, wobei lediglich Teile des ersten Spritz-
gussgehiuses (201, 501) in der geschlossenen Form von dem Spritzgusswerkzeug (208,

508) umschlossen sind.

13. Spritzgusswerkzeug nach Anspruch 11, wobei die Sensorvorrichtung vollstindig
von dem Spritzgusswerkzeug (708) umschlossen ist und die Alignierungsstruktur (773)
des Spritzgusswerkzeuges eine Alignierungsstruktur (764) der Sensorvorrichtung, wel-
che in der Ebene des Kotaktbeines am ersten Spritzgussgehéduse (701) angebracht ist,
formschliissig zwischen dem ersten und zweiten Teil des Spitzgusswerkzeuges (708)

einschlief3t.

14. Spritzgusswerkzeug nach einem der Anspriiche 11 oder 12, wobei die Alignie-
rungsstruktur (271) als Druckkontakt ausgebildet sind; oder wobei die Alignierungs-
struktur als Aussparung und/oder Hervorhebung (170, 573, 674) in dem ersten und/oder

zweiten Teil des Spritzgusswerkzeuges ausgebildet ist.
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