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(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】
　電気ユニット（１０）および接続ケーブル（２８）の端部がプラスチックによる射出成
形により被覆され、取り付けタブ（３８）が射出成形されている、
磁界センサ（１３）の製造方法において、
　第１の射出成形プロセスにおいて、前記電気ユニット（１０）および前記接続ケーブル
（２８）がコア状の第１の注入材（３０，３２）を用いて射出成形により被覆され、その
後に、第２の射出成形プロセスにおいて、前記取り付けタブ（３８）が、予め設定された
長手位置および／または角度位置で、コア状の挿入コンポーネント（３０）に射出成形さ
れ、
　前記コア状の挿入コンポーネント（３０）は、該挿入コンポーネント（３０）内に封止
される前記電気ユニット（１０）の位置に対応したパイロット孔（３４）を備え、
　前記第２の射出成形プロセスにおいて、前記コア状の挿入コンポーネント（３０）は、
射出成形金型（４６，５８）内で長手方向にシフト可能および／または回転可能である金
型中子（４８）内に前記パイロット孔（３４）を介して保持されることを特徴とする磁界
センサ（１３）の製造方法。
【請求項２】
　前記コア状の挿入コンポーネント（３０）は、円筒形状に成形されており、前記金型中
子（４８）の孔部（５２）内に位置決めされる、請求項１記載の方法。
【請求項３】
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　前記第２の射出成形プロセスにおいて、メタルブッシュ（３６）が射出成形の際に前記
取り付けタブ（３８）内に装入される、請求項１または２記載の方法。
【請求項４】
　前記第２の射出成形プロセスにおいて、前記コア状の挿入コンポーネント（３０）を囲
繞しているセンタリングスリーブ（４０）が、前記取り付けタブ（３８）と一体で射出成
形される、請求項１から３のいずれか１項記載の方法。
【請求項５】
　電気ユニット（１０）および接続ケーブル（２８）の端部がプラスチック（３２）によ
る射出成形により被覆され、取り付けタブ（３８）が射出成形される、
請求項１から４のいずれか１項記載の方法を実行する磁界センサ（１３）の製造装置にお
いて、
　当該製造装置は、
　第１の射出成形プロセスにおいて、前記電気ユニット（１０）および前記接続ケーブル
（２８）がコア状の第１の注入材（３０，３２）を用いて射出成形により被覆され、その
後に、第２の射出成形プロセスにおいて、前記取り付けタブ（３８）が予め設定された長
手位置および／または角度位置でコア状の挿入コンポーネント（３０）に射出成形され、
　前記コア状の挿入コンポーネント（３０）は、該挿入コンポーネント（３０）内に封止
される前記電気ユニット（１０）の位置に対応したパイロット孔（３４）を備え、
　前記第２の射出成形プロセスにおいて、前記コア状の挿入コンポーネント（３０）は、
射出成形金型（４６，５８）内で長手方向にシフト可能および／または回転可能である金
型中子（４８）内に前記パイロット孔（３４）を介して保持される
ように構成されている
ことを特徴とする磁界センサ（１３）の製造装置。
【請求項６】
　前記射出成形金型（４６，５８）内の前記金型中子（４８）は、連続して変化される長
手位置および／または角度位置でシフト可能であり、該変化された長手位置および／また
は角度位置でロック可能である、請求項５記載の装置。
【請求項７】
　前記金型中子（４８）は、種々の挿入位置（Einschubpositionen）で前記コア状の挿入
コンポーネント（３０）を収容する孔部（５２）を備えている、請求項５または６記載の
装置。
【請求項８】
　前記金型中子（４８）は、円筒形状に形成され、前記射出成形金型（４６，５８）内で
軸方向にシフト可能である、請求項５から７のいずれか１項記載の装置。
【請求項９】
　前記射出成形金型（４６，５８）において、前記コア状の挿入コンポーネント（３０）
を保持する前記金型中子（４８）の軸方向からずらされて、前記取り付けタブ（３８）内
に射出成形の際に装入すべきメタルブッシュ（３６）を供給する傾斜スライダー（５４）
が配置されている、請求項５から８のいずれか１項記載の装置。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は、独立請求項の上位概念に記載の磁界センサを製造する方法および装置に関す
る。また、本発明の対象は、提案された方法および／または装置を用いて製造される磁界
センサでもある。
【背景技術】
【０００２】
　ドイツ特許出願公開公報ＤＥ１０１２９２２２Ａ１からは、磁界センサと、センサ素子
を含んでいる支持体の射出成形により被覆による磁界センサの製造方法がすでに公知であ
る。ここでのセンサエレメントは、金属から成る支持体上に載置されており、回転する発
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信器素子との関係で定められる位置においてプラスチック材料で射出成形により被覆され
て固定されている。センサ素子の位置は、センサとエンコーダとの間の間隔を規定するス
トッパーによりもたらされるが、この間隔もエンコーダに対するセンサの角度位置も変化
させることができない。
【０００３】
　さらにドイツ特許出願ＤＥ１０２００６０５０１７７では、車両ホイール用の回転数セ
ンサおよび／または回転方向センサとして構成されている磁界センサがすでに提案されて
いる。この磁界センサの場合には、磁界感度センサ素子がその支持体と共にプラスチック
材料で射出成形により被覆されている。このプラスチック材料による射出成形による被覆
は、接続ケーブルの端部も囲繞し、射出成形材料がセンサの取り付けのための取り付けブ
ッシュを備えた接続タブを形成するように構成されている。ここで、取り付けブッシュの
中央軸線を中心として回転する発信器ホイールに対するセンサの角度位置は狭い範囲でし
か調整することができず、センサの軸方向の位置決めを変更することはできない。
【０００４】
　発明の開示
　それに対して、本発明による方法によっておよび／または本発明による装置を用いて製
造されるセンサは、以下のような利点を有している。すなわち、センサのその都度の組み
込み状態に応じて、取り付けタブの長手位置と角度位置を変化させ、さらに発信器素子に
対するセンサの長手位置と角度位置も、変化させることができるということである。その
結果、種々の組み込み状態に対して、金型中子の交換や射出成形金型全体の交換を必要と
することなく、センサを製造することができる。
【０００５】
　この場合、第１の射出成形プロセスで製造されるコア状の挿入コンポーネントが第２の
射出成形プロセスにおいて射出成形金型内で長手方向にシフト可能および／または回転可
能な金型中子内に保持されると殊に有利である。このようにして、第２の射出成形プロセ
スの前に精確かつ簡単に挿入コンポーネントを位置決めし、予め設定された長手位置およ
び角度位置に取り付けタブを射出成形することができる。これに関して有利には、コア状
の挿入コンポーネントは、実質的に円筒形状に成形され、金型中子の孔部内に位置決めさ
れる。これによって、電気ユニットを備えた挿入コンポーネントの挿入と位置調節がさら
に簡単化される。
【０００６】
　センサの挿入位置を定める取り付けタブを備えた磁界センサを製造する本発明による装
置の形態に関しては、射出成形金型内で取り付けタブを射出成形するために、金型中子が
長手方向にシフト可能および／または回転可能に配置され、先行する製造過程で製造され
た電気ユニットを含むコア状の挿入コンポーネントを収容するように構成されていると殊
に有利である。これにより、コストのかかる射出成形金型の変更を必要とすることなく、
発信器素子との関係で長手位置および角度位置が異なる様々な組み込み状態のセンサを同
じ基本モデルをベースとして製造することができる。
【０００７】
　有利には金型中子を、射出成形金型内で連続的にシフトし、種々の長手位置および／ま
たは角度位置でロックすることができる。有利にはこの場合、金型中子も電気ユニットを
備えたコア状の挿入コンポーネントも円筒形状ないし中空円筒形状に形成することができ
る。これによって、挿入することも位置決めすることも簡単化される。
【０００８】
　本発明のさらに別の個々の部分および有利な実施形態は、従属請求項および実施例の説
明から得られる。
【０００９】
　本発明によって製造される磁界センサおよびそれを製造する装置の実施例を、図面で示
し、以下の明細書において詳細に説明する。
【図面の簡単な説明】
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【００１０】
【図１】本発明による磁界センサの概略図
【図２】磁界センサの接続ケーブルを備え、電子ユニットを収容するコア状の挿入コンポ
ーネントの斜視図
【図３】完成した磁界センサの斜視図
【図４】図１による挿入コンポーネントを収容する金型中子が嵌め込まれている射出成形
金型の下側部分の斜視図
【図５】完成した磁界センサと共に示されている射出成形金型の断面図
【図６】図５の一点鎖線ＶＩ－ＶＩに沿った断面図
【発明を実施するための形態】
【００１１】
　図１では、自動車の車輪回転を検出する回転数センサとしての形態で、提案された方法
に従って熱可塑性プラスチックで周りを射出成形により被覆される磁界センサ１３の電気
ユニット１０が示されている。この電気ユニット１０には、センサエレメントと測定信号
を処理し測定値を出力するための集積回路とを備えたＩＣモジュール１１が含まれている
。測定信号を発生する磁界が、ＩＣモジュール１１に直接隣接して配置されている円筒形
状の永久磁石１２によって形成される。集積回路１１の２つの導体路１４，１６は、信号
ピークを低減するためにコンデンサ１８によって橋絡され、クランプ接続部２０，２２に
よってケーブル２８の接続線路２４，２６と接続されている。そのケーブル２８の前方端
部は、線路２４，２６とコンデンサ１８と永久磁石１２と集積回路１１と共にプラスチッ
クで射出成形により被覆され、構造および作用に関して周知である完成した磁界センサと
なる。図１ではプラスチックで射出成形により被覆された個々の部分を、破線で示し、以
下の図面で詳細に説明していく。
【００１２】
　図２には、円筒形状の射出成形被覆部３２内で接続ケーブル２８と接続されている電気
ユニット１０が含まれているコア状の挿入コンポーネント３０の斜視図が示されている。
ここで孔３４は、センシング素子としての電気ユニット１０のＩＣモジュール１１の位置
を示しており、その位置に従って取り付け時に磁界センサの位置を調節する。さらに図２
では、メタルブッシュ３６が、第２の射出成形プロセスにおいて挿入コンポーネント３０
と接続される位置で描かれている。
【００１３】
　図３には、第２の射出成形プロセス後の完成された磁界センサ１３の斜視図が同様に示
されている。この第２の射出成形プロセスでは、取り付けタブ３８が予め設定された長手
位置および角度位置でコア状の挿入コンポーネント３０に向けて射出成形されている。さ
らにこの第２の射出成形プロセスでは、挿入コンポーネント３０は長手位置および角度位
置を孔３４を用いて次に説明する射出成形金型内に位置決めされる。それから、この射出
成形金型において、取り付けタブ３８がセンサ１３の後からの取り付けプロセスのために
予め設定された位置に射出成形される。
【００１４】
　センサ取り付けの安定性を向上させるために、取り付けタブ３８内に図２に示したメタ
ルブッシュ３６が射出成形の際に装入される。その他にも、挿入コンポーネント３０のプ
ラスチックの射出成形被覆部３２を部分的に覆うセンタリングスリーブ４０が、取り付け
タブに結合されて射出成形される。このセンタリングスリーブ４０は、その周囲に４つの
均一に分布したリブ４２を備えている。これらのリブを用いてセンサ１３の全体が取り付
け時にセンタリングされる。さらに、センタリングスリーブ４０の反対側では、リングフ
ランジ４４が取り付けタブ３８に射出成形されている。このリングフランジ４４は、接続
ケーブル２８を囲繞し、ケーブルから挿入コンポーネント３０への移行部を安定にしてい
る。
【００１５】
　図４には、挿入コンポーネント３０を収容するための金型中子４８を備えた射出成形金
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型の下側部分４６の斜視図が示されている。金型中子４８は、全体的に円筒形状に成形さ
れ、同様に円筒形状の挿入コンポーネント３０を収容するために円筒形状の孔部５２を備
えている。この金型中子は、射出成形金型および支持体５０において任意の位置で連続的
に長手方向にシフト可能および回転可能であり、それに応じて調節された位置にロック可
能である。このことについては、さらに例えば図５に基づいて詳細に説明する。この調節
のために、この実施形態ではハンドグリップ５３が一体成形されている。
【００１６】
　射出成形金型の下側部分４６における支持体５０の位置決め後、接続ケーブル２８を備
えた挿入コンポーネント３０は、射出成形金型４６および金型中子４８において後の取り
付けのために予め設定された機能長および角度位置で位置決めされ、金型中子自身が射出
成形金型内でロックされる。取り付けタブ３８内に射出成形の際に装入すべきブッシュ３
６は、射出成形される取り付けタブ３８の領域における図２，３に示したブッシュ３６の
位置にスライダー５４およびマンドレル５５を用いて装入され、続いてこのスライダー５
４は再びもとに戻る。取り付けタブ３８を射出成形するために、プラスチック混合物の供
給がチャネル５６を介して行われる。ここで、スライダー５４は、射出成形金型において
、コア状の挿入コンポーネント３０を保持する金型中子４８の軸方向からずらされて、有
利にはタブ３８内に射出成形の際に装入すべきメタルブッシュ３６を供給する。
【００１７】
　図４には、射出成形プロセス後において内部を開放した状態で示した射出成形金型が示
されており、ここでセンサが射出成形金型の下側部分４６に設けられている。図面におい
て既に、取り付けタブ３８は挿入コンポーネント３０に射出成形されており、これによっ
て、完成した磁界センサ１３を取り出すことができる。
【００１８】
　図５には、下側部分４６と傾斜スライダーとして構成されているスライダー５４と上側
部分５８とを備えた射出成形金型の断面図が示されている。下側部分４６において支持体
５０の延長部の部分が、上側部分５８において支持体５０の残りの延長部の部分がそれぞ
れ占められている。この支持体５０において金型中子４８が、矢印６０に応じて長手方向
にシフト可能におよび金型中子４８の中央軸線を中心として回転可能に保持されている。
支持体５０内での金型中子４８の固定が、ロック部品６２によって行われる。金型中子４
８内の孔部５２内へ、挿入コンポーネント３０がその予め設定された角度位置にその孔部
５２の端部まで挿入されている。挿入コンポーネントのロックは、挿入する時に予め設定
されている角度位置を保障し、かつ接続ケーブル２８と共に挿入コンポーネントをその位
置において保持する固定ピン６４によって、行われる。この固定ピンは、挿入コンポーネ
ント３０のパイロット孔３４に挿入され、ＩＣモジュール１１の位置によって予め設定さ
れている位置を保障している。
【００１９】
　図３，５を参照すると、取り付けタブ３８の異なる位置決め状態を見ることができる。
図３では、取り付けタブ３８が挿入コンポーネント３０のケーブル側の端部に配置されて
いる一方、図５によると取り付けタブ３８はさらに挿入コンポーネント３０の中央に配置
されており、このようにしてセンサの異なる機能長を定めている。矢印６０に対応する長
手方向の変化によって、場合によっては金型中子４８の回転によって、このように位置決
めすることができる。ここでの挿入コンポーネント３０は、その都度完全に孔部５２に挿
入されている。射出成形金型内の取り付けタブ３８の位置は、固定的に予め設定されてい
る。
【００２０】
　図６には、図５の一点鎖線ＶＩ－ＶＩの領域の射出成形金型の断面図が示されている。
この図面からは、この場合楕円形状で形成されている固定ブッシュ３６の位置と同様に、
挿入コンポーネント３０に対する取り付けタブ３８の形態を見て取ることができる。この
ことによって、センサ取り付け時に所定の取り付け許容偏差とすることができる。図６に
おいても同じ部品には上述の図面と同じ参照符号が付されている。
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