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Beschreibung

Titel

Sensor, insbesondere zur Drehzahlerfassung, und Verfahren zur Herstellung desselben

Stand der Technik

Die Erfindung betrifft einen Sensor, insbesondere zur Drehzahlerfassung sowie ein Ver-

fahren zur Herstellung desselben.

Aus dem Stand der Technik sind Sensoren zur Drehzahlerfassung bekannt, die Stanzgit-
terarme aufweisen, welche zunédchst mit Kunststoff, z.B. Thermoplasten, umspritzt wer-
den, um so einen Halter zu bilden. Dieser Halter nimmt anschlieend einen Magneten,
eine Homogenisierungsscheibe und gegebenenfalls ein Sensorelement auf. Das Sensor-
element kann Teil eines integrierten Schaltkreises sein. Die elektrischen Anschlussele-
mente des Sensorelementes werden mit den Stanzgitterarmen beispielsweise durch
Schweiflen verbunden. AnschlieBend werden die Bauteile mit einer Ummantelung aus
Kunststoff, z.B. Duroplasten, umgeben. Entsprechende Sensoren werden beispielsweise
im Elektronikmodul fiir die Getriebesteuerung verbaut. Bei den bekannten Sensoren
kann die unterschiedliche Materialpaarung von z.B. Thermoplast und Duroplast im Be-
trieb aufgrund der unterschiedlicher Ausdehnungskoeffizienten Materialspannungen
zwischen dem Halter und der Ummantelung bewirken. Diese Spannungen kénnen sich
wiederum negativ auf die Dichtheit des Aufbaus und damit auf die Lebensdauer des
Sensors auswirken. Im Falle der Undichtheit in den Sensor eindringende Flissigkeiten,
beispielsweise ein Getriebefluid, konnen zur Korrosion und Beschiadigung des integrier-
ten Schaltkreises oder der Anschliisse desselben fiihren. Die Dichtheit des Sensors ge-
gentiber Fliissigkeiten ist daher ein wichtiges Qualititserfordernis fiir insbesondere in

der Kraftfahrzeugtechnik eingesetzte Sensoren.
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Offenbarung der Erfindung

Vorteile der Erfindung

Der erfindungsgemifle Sensor mit den Merkmalen des anhéngigen Anspruchs 1 weist
vorteilhaft eine hohe Dichtheit gegeniiber Flussigkeiten und einen einfach und preis-
giinstig herzustellenden Gesamtaufbau auf. Dadurch, dass der Magnet und die Homo-
genisierungsscheibe mittels Stanzgitterarmen des Stanzgitters an dem Stanzgitter befes-
tigt sind, kann auf einen eigens hergestellten separaten Kunststofthalter verzichtet wer-
den. Eine durch Materialspannungen zwischen verschiedenen Kunststoffen auftretende
Undichtheit des Gehduses wird vorteilhaft vermieden. Nach der Befestigung des Mag-
neten und der Homogenisierungsscheibe am Stanzgitter, was beispielsweise durch Ein-
klemmen geschehen kann, wird das Sensorelement an dem Stanzgitter befestigt und
anschliefend eine wenigstens das Sensorelement, den Magneten und die Homogenisie-

rungsscheibe umgebende Ummantelung hergestellt.

Vorteilhafte Ausbildungen und Weiterentwicklungen der Erfindung werden durch die in

den abhéngigen Anspriichen angegebenen Maflnahmen erméglicht.

Vorteilhaft bilden der Magnet und die Homogenisierungsscheibe einen Stapel, der zwi-
schen zwei Stanzgitterabschnitten gehalten ist. In besonders vorteilhafter Ausgestaltung
ist der durch den Magneten und die Homogenisierungsscheibe gebildete Stapel an dem
Stanzgitter zwischen den Stanzgitterabschnitten eingespannt. Hierdurch wird die Mon-
tage des Sensors vereinfacht. Zu diesem Zweck kann wenigstens ein Stanzgitterab-
schnitt ein Federclement aufweisen, das den durch den Magneten und die Homogenisie-

rungsscheibe gebildeten Stapel gegen einen zweiten Stanzgitterabschnitt vorspannt.

In einem bevorzugten Ausfithrungsbeispiel sind der Magnet und/oder die Homogenisie-

rungsscheibe potentialfrei befestigt.

Die Montage des Sensorelementes an dem Stanzgitter kann vorteilhaft dadurch verein-
facht werden, dass das Sensorelement an seinem Umfang von wenigstens zwei Vor-

spriingen des Stanzgitters seitlich umfasst wird. Bei der Herstellung der Ummantelung
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ist das Sensorelement dann vorteilhaft in seiner Lage gesichert. Insbesondere ist es vor-

teilhaft, wenn das Sensorelement zwischen den Vorspriingen eingeklemmt wird.

Die Ummantelung wird vorteilhaft aus einem Kunststoff insbesondere einem Duroplast
hergestellt. Bei der Verwendung von Duroplast als Umspritzung wirken nur geringe
Krifte auf die einzelnen Teile, wodurch die Moglichkeit eines Verrutschens der einzel-

nen Teile verringert wird.

Weiterhin vorteilhaft ist ein Verfahren zur Herstellung des erfindungsgemifien Sensors,
bei dem der Magnet und die Homogenisierungsscheibe an Stanzgitterabschnitten des
Stanzgitters befestigt werden, anschlieend das Sensorelement an dem Stanzgitter be-
festigt wird und schlieBlich eine Ummantelung zumindest des Sensorelementes, des

Magneten und der Homogenisierungsscheibe hergestellt wird.

Kurze Beschreibung der Zeichnungen

Die Erfindung wird nachstehend anhand der beigefiigten Zeichnungen beispielhaft né-

her erldutert. Es zeigen:

Fig. 1  eine schematische Explosionsdarstellung eines bekannten Sensors ohne Um-
spritzung,

Fig.2 ecine schematische Darstellung eines ersten Ausfiihrungsbeispiels eines erfin-
dungsgeméfBen Sensors ohne Umbhiillung,

Fig. 3a eine schematische Darstellung eines zweiten Ausfithrungsbeispiels eines erfin-
dungsgeméfBen Sensors ohne Umbhiillung,

Fig. 3b eine andere Ansicht von Fig. 3a ohne Homogenisierungsscheibe und Magne-
ten und

Fig.4 ecine schematische Darstellung des erfindungsgeméfen Sensors mit Umhiillung.
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Ausfiihrungsformen der Erfindung

In Figur 1 ist ein bekannter Sensor 10 ohne Ummantelung dargestellt. Der Sensor weist
ein Stanzgitter mit Stanzgitterbahnen 11 zur elektrischen Kontaktierung eines Sensor-
clementes 14 auf. Das Sensorelement14 ist als integrierter Schaltkreises 14 ausgebildet.
Elektrische Anschliisse des Sensorelementes 14 werden auf die Stanzgitterbahnen 11
beispielsweise aufgeschweilit. An den Stanzgitterbahnen 11 ist weiterhin ein Halter 15
aus Kunststoff angeformt. Bei dem Kunststoff handelt es sich beispielsweise um ein
Thermoplast. Der Halter 15 nimmt einen Magneten 12, eine Homogenisierungsscheibe
13 und das Sensorelement 14 auf. Zur Herstellung des Halters 15 ist ein eigener Herstel-
lungsschritt ntig. Der Halter 15 wird beispielsweise im Spritzgussverfahren angefer-

tigt.

Figur 2 stellt eine schematische Darstellung eines ersten Ausfiihrungsbeispiels des er-
findungsgeméifBen Sensors 20 ohne Ummantelung dar. Der Sensor kann beispielsweise
ein Sensor zur Erfassung von Drehzahlen eines Motors (Kurbelwelle), zur Erfassung
von Drehzahlen in einem Getriebe oder zur Erfassung von Raddrehzahlen sein. Der
Sensor kann ein aktiver Sensor oder ein passiver Sensor sein. Dabei wird im Sinne der
Erfindung ein Sensor als aktiv bezeichnet, wenn er durch Anlegen einer Versorgungs-
spannung aktiviert wird und erst dann ein Ausgangssignal generiert. Ein Sensor wird als
passiv bezeichnet, wenn er ohne Versorgungsspannung arbeitet. Des Weiteren kann der
Sensor nach dem Hall-Prinzip (Hall-Effekt) arbeiten. Dies hat den Vorteil, dass der
Sensor Vorwirts- und Riickwiartsbewegungen erkennen kann. Es ist auch méglich, dass
der Sensor aufgrund magnetischer Induktion arbeitet. Der Sensor kann Teil einer integ-

rierten Schaltung sein und beispielsweise als Hall-IC-Chip ausgebildet sein.

Wie in Figur 2 zu erkennen ist, weist der Sensor 20 ein Stanzgitter 21 zur elektrischen
Kontaktierung des Sensorelementes 14 auf. Im Sinne der Erfindung ist ein Stanzgitter
ein aus einem Metallstreifen durch Stanzen erzeugtes zwei- oder dreidimensionales
Netzwerk. Das Stanzgitter kann mit Kunststoff umspritzt / ummantelt werden. Das Ma-
terial des Stanzgitters kann CuSn6 enthalten. Ferner kann das Stanzgittermaterial galva-
nisch beschichtet werden, um eine Haftungsverbesserung mit Kunststoffen herbeizufiih-

ren. Anschlusselemente 141, 142 des Sensorelementes 14 sind mit Stanzgitterbahnen
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des Stanzgitters 21 beispielsweise durch Schweillen verbunden. Natiirlich kann das Sen-
sorelement 14 auch in anderer Weise an dem Stanzgitter 16sbar oder unldsbar befestigt
werden. Dies kann beispielsweise durch Klemmen, Léten, Crimpen und/oder Schwei-

Ben erfolgen.

Das Stanzgitter 21 weist einen zusitzlichen Stanzgitterarm 22 auf, der einen Magneten
12 und eine Homogenisierungsscheibe 13 hélt. Der zusétzliche Stanzgitterarm 22 liegt
mit einem ersten Stanzgitterabschnitt an der von dem Sensorelement 14 abgewandten
Seite des Magneten 12 und mit einem in Figur 2 nicht zu erkennbaren zweiten Stanzgit-
terabschnitt an der Homogenisierungsscheibe 13 an, wodurch der Magnet und die Ho-
mogenisicrungsscheibe unmittelbar an dem Stanzgitter gehalten werden. Dies erfolgt
vorzugsweise potentialfrei. Der Magnet und die Homogenisierungsscheibe kdnnen gal-
vanisch voneinander getrennt sein. Der verwendete Magnet erzeugt vorzugsweise ein
stationdres Magnetfeld. Unter einer Homogenisierungsscheibe wird erfindungsgemaif
ein Bauteil zur Ausrichtung oder Beeinflussung des Magnetfeldes verstanden. Die Ho-
mogenisicrungsscheibe kann dabei aus einem weichmagnetischen Werkstoff oder ande-
ren geeigneten Werkstoffen bestehen, mit denen eine Ausrichtung oder Beeinflussung

des Magnetfelds erreicht werden kann.

In Figur 3a ist ein weiteres Ausfiihrungsbeispiel des erfindungsgemillen Sensors ohne
die Ummantelung dargestellt. In Figur 3a ist zu erkennen, dass das Stanzgitter 21 einen
U-formigen Stanzgitterabschnitt 210 aufweist, an den drei Stanzgitterarme 211, 212 und
213 angeformt sind, die von dem Stanzgitterabschnitt 210 abgebogen sind. Das Stanz-
gitter 21 weist einen weiteren Stanzgitterabschnitt 214 auf, an dem ein Federelement
214a in Form einer elastisch biegsamen Lasche ausgebildet ist, wie am besten in Figur
3b zu erkennen ist. Bei der Montage des Sensors wird der Magnet 12 und die Homoge-
nisierungsscheibe 13 zwischen den abgewinkelten Stanzgitterarmen 211, 212 und 213
derart eingeschoben, dass der Stanzgitterabschnitt 214 mit dem Federelement an der von
der Homogenisierungsscheibe abgewandten Seite des Magneten 12 anliegt, wéihrend ein
an dem Stangitterarm 212 ausgebildeter Stanzgitterabschnitt 215 an der von dem Mag-
neten abgewandten Seite der Homogenisierungsscheibe 13 anliegt. Der aus dem Magne-
ten 12 und der Homogenisierungsscheibe 13 bestehende Stapel wird dadurch unmittel-

bar an dem Stanzgitter 21 gehalten. Die Stanzgitterabschnitte 214 und 215 bilden dabei
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ein Axiallager fiir den Stapel. Durch das Federelement 214a iibt das Stanzgitter eine

clastische Vorspannkraft auf den Stapel aus.

Anschliefend wird das Sensorelement 14 an dem Stanzgitter montiert. Bei dem in Figur
3aund 3b dargestellten Ausfithrungsbeispiel sind die Stanzgitterarme 211, 212 und 213
endseitig in Richtung des Sensorelementes 14 abgebogen, wodurch Vorspriinge 216,
217 und 218 gebildet sind, die das Sensorelement 14 bei dessen Montage an seinem
Umfang seitlich umfassen. Die Vorspriinge 216 und 217 liegen beispiclsweise an von-
einander abgewandten Seiten am Umfang des Sensorelementes 14 an. Das Sensorele-
ment 14 kann in die Vorspriinge eingeklemmt werden, so dass diese eine Spannkraft
erzeugen. AnschlieBend werden die Anschliisse des Sensorelementes 14 mit dem Stanz-
gitter kontaktiert. Weiterhin konnen die Stanzgitterabschnitte 211, 212 und 213 in der
Mitte ihrer Langserstreckung zu dem Magneten hin abgebogene Abschnitte aufweisen,
die an einer beispiclsweise zylindrischen Auflenwand des Magneten 12 anliegen, so

dass dieser auch in radialer Richtung gelagert ist.

Wie in Figur 4 dargestellt ist, wird der Sensor 20 nach der Montage des Magneten, der
Homogenisierungsscheibe und des Sensorelementes 14 mit einer Ummantelung aus
beispielsweise Duroplast umgeben. In Figur 3 ist der Sensor 20 dargestellt, wobei die
Ummantelung 31 den Magneten 12, die Homogenisierungsscheibe 13, sowie den integ-
rierten Schaltkreis 14 umschlie3t. Zu Kontaktierungszwecken sind Stanzgitterbahnen

des Stanzgitters 21 aus der Ummantelung 31 herausgefiihrt.
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Anspriiche

Sensor, insbesondere zur Drehzahlerfassung, mit

einem Sensorelement (14),

einem Stanzgitter (21) zur elektrischen Kontaktierung des Sensorelementes (14),
einem Magneten (12) zur Erzeugung eines Magnetfeldes,

einer Homogenisierungsscheibe (13) zur Beeinflussung des Magnetfeldes

und einer wenigstens das Sensorelement (14), den Magneten (12) und die Ho-
mogenisierungsscheibe (13) umgebenden Ummantelung (31),

dadurch gekennzeichnet, dass

der Magnet (12) und die Homogenisierungsscheibe (13) mittels Stanzgitterab-
schnitten (22, 214, 215) des Stanzgitters (21) an dem Stanzgitter befestigt sind.

Sensor nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass der Magnet (12) und die
Homogenisierungsscheibe (13) einen Stapel bilden, der zwischen einem ersten
Stanzgitterabschnitt (214) und einem zweiten Stanzgitterabschnitt (215) des
Stanzgitters (21) gehalten ist.

Sensor nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dass der durch den Magneten
(12) und die Homogenisierungsscheibe (13) gebildete Stapel an dem Stanzgitter
(21) eingespannt ist.

Sensor nach Anspruch 2 oder 3, dadurch gekennzeichnet, dass wenigstens der

erste Stanzgitterabschnitt (214) ein Federelement (214a) aufweist.

Sensor nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass der Magnet (12)

und/oder die Homogenisierungsscheibe (13) potentialfrei befestigt sind.

Sensor nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass das Sensorelement (14)
an seinem Umfang von wenigstens zwei Vorspriingen (216, 217, 218) des

Stanzgitters (21) seitlich umfasst wird.
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Sensor nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, dass das Sensorelement (14)

zwischen den Vorspriingen (216, 217, 218) eingeklemmt gehalten ist.

Sensor nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die Ummantelung (31)

einen Kunststoff, insbesondere ein Duroplast enthilt.

Sensor nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass das Sensorelement (14)

einen integrierten Schaltkreis aufweist.

Verfahren zur Herstellung eines Sensors (20) nach mindestens einem der An-
spriiche 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, dass der Magnet (12) und die Homo-
genisierungsscheibe (13) an Stanzgitterabschnitten (214, 215) des Stanzgitters
(21) befestigt werden, das Sensorelement (14) an dem Stanzgitter (21) befestigt
wird und schlielich eine Ummantelung zumindest des Sensorelementes (14),

des Magneten (12) und der Homogenisierungsscheibe (13) hergestellt wird.
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