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(57) Abstract: The invention
relates to a method and a device
for producing a magnetic field
sensor (13), particularly a rotary
speed and/or rotational direction
sensor for the wheel rotation or for
the drivetrain of a motor vehicle,
wherein an electrical component
(10) and the end of a connecting
cable (28) are encapsulated in plastic
(32) by injection molding, and
a mounting tab (38) is injection

molded. After a first injection
process step, wherein the electrical
component (10) and the connecting
cable (28) are encapsulated in a
core-like first molded part (30, 32),
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and a mounting tab (38) is injected
onto the core-like insert (30) in a
second injection process step in a
longitudinal and/or angular position
that can be prescribed. The core-like
insert (30) is thereby longitudinally
displaceably and/or rotatably held in
the injection mold (46, 58), together
with the connecting cable, whereby
various positions of the insert (30) can
be defined relative to the mounting
tab (38).
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(57) Zusammenfassung: Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Vorrichtung zur Herstellung eines Magnetfeldsensors (13),
insbesondere eines Drehzahl- und/oder Drehrichtungssensors fiir die Raddrehung oder fiir den Triebstrang eines Kraftfahrzeuges,
wobei eine elektrische Baugruppe (10) und das Ende eines Anschlusskabels (28) durch SpritzgieBen mit Kunststoff (32) umhiillt
und eine Befestigungslasche (38) angespritzt sind. Hierbei wird nach einem ersten Spritzvorgang, in dem die elektrische Baugruppe
(10) und das Anschlusskabel (28) mit einem kernartigen ersten Verguss (30, 32) umspritzt werden, in einem zweiten Spritzvorgang
eine Befestigungslasche (38) in einer vorgebbaren Lings- und/oder Winkelposition an das kernartige Einlegeteil (30) angespritzt.
Das kernartige Finlegeteil (30) ist dabei zusammen mit dem Anschlusskabel (28) ldngsverschiebbar und/oder verdrehbar in dem
SpritzgieBwerkzeug (46, 58) gehalten, wodurch unterschiedliche Positionen des Einlegeteils (30) gegeniiber der Befestigungslasche
(38) definierbar sind.
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Beschreibung

Titel

Verfahren und Vorrichtung zur Herstellung eines

Magnetfeldsensors

Stand der Technik

Die Erfindung geht aus von einem Verfahren und einer
Vorrichtung zur Herstellung eines Magnetfeldsensors nach der
Gattung der unabhdngigen Anspriiche. Gegenstand der
vorliegenden Erfindung ist auch ein nach dem vorgeschlagenen
Verfahren und/oder mit Hilfe der beanspruchten Vorrichtung

hergestellter Magnetfeldsensor.

Aus der DE 101 29 222 Al sind bereits ein Magnetfeldsensor
und ein Verfahren zu seiner Herstellung durch Umspritzen
eines ein Sensorelement enthaltenden Trdgers bekannt. Das
Sensorelement sitzt hierbei auf einem Trdgerelement aus
Metall und ist in einer festgelegten Position zu einem
rotierenden Geberelement durch eine Umspritzung aus
Kunststoff fixiert. Die Position des Sensorelementes ergibt
sich durch einen Anschlag, welcher den Abstand zwischen dem
Sensor und dem Encoder definiert, wobei weder dieser Abstand
noch die Winkelposition des Sensors zum Encoder verdnderbar

sind.

Weiterhin ist in der DE-Patentanmeldung 10 2006 050 177.2

bereits ein als Drehzahl- und/oder Drehrichtungssensor fir

PCT/EP2008/066224
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ein Fahrzeugrad ausgebildeter Magnetfeldsensor vorgeschlagen
worden, bei dem ein magnetfeldempfindliches Sensorelement
zusammen mit seinem Tradger mit Kunststoff umspritzt sind.
Die Kunststoffumspritzung umschlielt dabei auch das Ende
eines Anschlusskabels und ist so gestaltet, dass der
Spritzverguss eine Anschlusslasche mit einer
Befestigungsbuchse fir die Montage des Sensors ausbildet.
Hierbei kann die Winkelposition des Sensors gegeniliber einem
Geberrad durch Verdrehen um die Mittelachse der
Befestigungsbuchse in engen Grenzen justiert, die axiale

Positionierung des Sensors jedoch nicht verdndert werden.

Offenbarung der Erfindung

Ein nach dem vorgeschlagenen Verfahren und/oder mittels der
erfindungsgemédBen Vorrichtung hergestellter Sensor hat
demgegeniiber den Vorteil, dass entsprechend den jeweiligen
Einbauverhdltnissen des Sensors sowohl die Langsposition als
auch die Winkelposition der Befestigungslasche und somit des
Sensors zu einem Geberelement verdnderbar sind, so dass
Sensoren fir unterschiedliche Einbausituationen ohne Wechsel
von Werkzeugeinsdtzen oder gar des gesamten

Spritzgielwerkzeugs hergestellt werden kdnnen.

Besonders vorteilhaft ist es hierbei, wenn ein in einem
ersten Spritzvorgang hergestelltes kernartiges Einlegeteil
in einem zweiten Spritzvorgang in einem in dem
SpritzgieBwerkzeug lédngsverschiebbaren und/oder verdrehbaren
Werkzeugeinsatz gehalten wird. Auf diese Weise kann das
Einlegeteil vor dem zweiten Spritzvorgang exakt und ohne
Schwierigkeiten positioniert und die Befestigungslasche in
der vorgegebenen Langs- und Winkelposition angespritzt
werden. ZweckmdBigerweise ist hierbei das kernartige

Einlegeteil im Wesentlichen zylindrisch geformt und in einer
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Bohrung des Werkzeugeinsatzes positioniert, wodurch die
Einbringung und Ausrichtung des Einlegeteils mit der

elektrischen Baugruppe weiter vereinfacht wird.

Hinsichtlich der Gestaltung der erfindungsgemélBen
Vorrichtung zur Herstellung eines Magnetfeldsensors mit
einer die Einbaulage des Sensors bestimmenden
Befestigungslasche ist es besonders vorteilhaft, wenn zum
Anspritzen der Befestigungslasche in einem
SpritzgieBwerkzeug ein Werkzeugeinsatz langsverschiebbar
und/oder verdrehbar angeordnet ist zur Aufnahme eines
kernartigen, in einem vorausgegangenen Arbeitsschritt
hergestellten und die elektrische Baugruppe enthaltenden
Einlegeteils. So kénnen auf der gleichen Grundbauform
basierende Sensoren fiir unterschiedliche Einbauverhdltnisse
mit verschiedenen Langs- und Winkelpositionen zu einem
Geberelement ohne kostspielige Verdnderungen an dem

SpritzgieBwerkzeug hergestellt werden.

Der Werkzeugeinsatz ist zweckmdligerweise in dem
SpritzgieBwerkzeug kontinuierlich verschiebbar und
arretierbar in unterschiedliche La&ngs- und/oder
Winkelpositionen. Vorzugsweise sind hierbei sowohl der
Werkzeugeinsatz wie auch das kernartige Einlegeteil mit der
elektrischen Baugruppe zylindrisch, beziehungsweise
hohlzylindrisch ausgebildet, wodurch sowohl die Einbringung

als auch die Positionierung erleichtert werden.

Weitere Einzelheiten und vorteilhafte Ausgestaltungen der
Erfindung ergeben sich aus den Unteranspriichen und der

Beschreibung eines Ausfiihrungsbeispieles.
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Kurze Beschreibung der Zeichnungen

Ausfiihrungsbeispiele eines erfindungsgemdl hergestellten
Magnetfeldsensors und einer Vorrichtung zu seiner
Herstellung sind in den Zeichnungen dargestellt und in der

nachfolgenden Beschreibung ndher erliutert.

Es zeigen

Figur 1 eine schematisierte Darstellung eines

erfindungsgemalen Magnetfeldsensors,

Figur 2 eine perspektivische Darstellung eines
kernartigen, die elektronische Baugruppe
aufnehmenden Einlegeteils mit
Anschlusskabel als vorgefertigtes Bauteil

des Magnetfeldsensors,

Figur 3 eine perspektivische Darstellung eines

fertigen Magnetfeldsensors,

Figur 4 eine perspektivische Darstellung des
Unterteils eines SpritzgieBwerkzeuges mit
eingefliigtem Werkzeugeinsatz fiir die Aufnahme

des Einlegeteils gemdBl Figur 1,

Figur 5 einen Schnitt durch das SpritzgielBwerkzeug mit
einer Darstellung eines fertigen

Magnetfeldsensors und

Figur 6 einen Schnitt entsprechend der Linie VI-VI

in Figur 5.
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Ausfihrungsform der Erfindung

In Figur 1 ist die gemdB dem vorgeschlagenen Verfahren mit
thermoplastischem Kunststoff zu umspritzende elektrische
Baugruppe 10 eines Magnetfeldsensors 13 in der Ausfihrung
als Drehzahlsensor zur Erfassung der Raddrehung eines
Kraftfahrzeuges dargestellt. Diese enthdlt einen IC-Baustein
11 mit einem Sensorelement und einer integrierten Schaltung
fir die Aufbereitung der Messsignale und die
Messwertausgabe. Das Magnetfeld zur Erzeugung der
Messsignale wird von einem zylindrischen Permanentmagneten
12 bereitgestellt, welcher unmittelbar benachbart zu dem IC-
Baustein 11 angeordnet ist. Zweil Leiterbahnen 14 und 16 der
integrierten Schaltung 11 sind zum Abbau von Signalspitzen
durch einen Kondensator 18 iberbrickt und durch
Crimpverbindungen 20 und 22 mit Anschlussleitungen 24 und 26
eines Kabels 28 verbunden, dessen vorderes Ende zusammen mit
den Leitungen 24 und 26, dem Kondensator 18, dem
Permanentmagneten 12 und der integrierten Schaltung 11 zum
fertigen, hinsichtlich Aufbau und Wirkungsweise bekannten
Magnetfeldsensor mit Kunststoff umspritzt wird. Die
einzelnen Teile der Kunststoffumspritzung sind in Figur 1
durch gestrichelte Linien angedeutet und in den folgenden

Figuren nédher erlautert.

Figur 2 zeigt in perspektivischer Darstellung ein
kernartiges Einlegeteil 30, welches in einer zylindrischen
Umspritzung 32 die mit dem Anschlusskabel 28 verbundene
elektrische Baugruppe 10 enthédlt. Eine Bohrung 34 markiert
dabei die Position des IC-Bausteins 11 der elektrischen
Baugruppe 10 als sensierendes Element, nach welcher der
Magnetfeldsensor 13 bei der Montage ausgerichtet wird.

Weiterhin ist in Figur 2 noch eine metallische Buchse 36 in
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der Position dargestellt, in der sie im zweiten

Spritzvorgang mit dem Einlegeteil 30 verbunden wird.

Figur 3 zeigt ebenfalls in perspektivischer Darstellung den
fertigen Magnetfeldsensor 30 nach dem zweiten Spritzvorgang,
in welchem eine Befestigungslasche 38 in einer vorgebbaren
Langs- und Winkelposition an das kernartige Einlegeteil 30
angespritzt wurde. In diesem zweiten Spritzvorgang wird das
Einlegeteil 30 mittels der Bohrung 34 hinsichtlich der
Langs—- und der Winkelposition in einem weiter unten
erlauterten Spritzgielbwerkzeug positioniert, in welchem dann
die Befestigungslasche 38 in der fiur die spidtere Montage des

Sensors 13 vorgegebene Position angespritzt wird.

In die Befestigungslasche 38 ist die aus Figur 2
ersichtliche metallische Buchse 36 eingespritzt, um die
Stabilitat der Sensorbefestigung zu erhdhen. AuBerdem ist an
die Befestigungslasche eine die Kunststoffumspritzung 32 des
Einlegeteils 30 teilweise iberdeckende Zentrierhiilse 40
angespritzt, welche vier gleichmdRig am Umfang der
Zentrierhilse verteilte Rippen 42 aufweist, mit denen der
gesamte Sensor 13 bei der Montage zentriert wird. Weiterhin
ist an die Befestigungslasche 38, der Zentrierhiilse 40
gegeniberliegend, noch ein Ringflansch 44 angespritzt,
welcher das Anschlusskabel 38 umgreift und den Ubergang vom

Kabel zu dem Einlegeteil 30 stabilisiert.

In Figur 4 ist perspektivisch das Unterteil 46 eines
SpritzgieBwerkzeuges mit einem Werkzeugeinsatz 48 fir die
Aufnahme des Einlegeteils 30 dargestellt. Der
Werkzeugeinsatz 48 ist insgesamt zylindrisch geformt und
besitzt eine zylindrische Bohrung 52 fir die Aufnahme des
ebenfalls zylindrischen Einlegeteils 30. Der Werkzeugeinsatz

ist im SpritzgieBwerkzeug und in einem Trdger 50

PCT/EP2008/066224
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kontinuierlich in beliebige Stellungen langsverschiebbar und
verdrehbar und danach in der eingestellten Position
arretierbar, wie dies weiter unten insbesondere an Hand der
Figur 5 noch ndher erldutert wird. Fir die Einstellung ist

bei dieser Ausfihrung ein Handgriff 53 angeformt.

Nach der Positionierung des Tradgers 50 im Unterteil 46 des
SpritzgieBwerkzeuges wird das Einlegeteil 30 mit dem
Anschlusskabel 28 in einer durch die spatere Montage
vorgegebenen Funktionsldnge und Winkelposition in dem
SpritzgieBwerkzeug 46 und in dem Werkzeugeinsatz 48
positioniert und der Werkzeugeinsatz seinerseits in dem
SpritzgieBwerkzeug arretiert. Die in die Befestigungslasche
38 einzuspritzende Buchse 36 wird mittels eines Schiebers 54
und eines Dorns 55 in ihre aus den Figuren 2 und 3
ersichtliche Position im Bereich der anzuspritzenden
Befestigungslasche 38 eingeschoben und der Schieber 54
anschlieBend wieder zuriickgefahren. Die Zufihrung der
Kunststoffmasse fiir das Anspritzen der Befestigungslasche 38

erfolgt iber einen Kanal 56.

Die Figur 4 zeigt das gedffnete Spritzgielwerkzeug nach dem
Spritzvorgang, wobei sich der Sensor noch im Unterteil 46
der SpritzgieBform befindet. Die Befestigungslasche 38 ist
in dieser Darstellung bereits an das Einlegeteil 30
angespritzt, so dass der fertige Magnetfeldsensor 13

ausgeworfen werden kann.

Figur 5 zeigt einen Schnitt durch das SpritzgieBwerkzeug mit
dem Unterteil 46, dem als Schréagschieber ausgebildeten
Schieber 54 und einem Oberteil 58. Im Unterteil 46 und im
Oberteil 58 sitzt jeweils mit einem Teil seiner Ausdehnung
der Trédger 50, in dem der Werkzeugeinsatz 48

langsverschiebbar entsprechend dem Pfeil 60 und um seine
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Mittelachse verdrehbar gehalten ist. Die Festlegung des
Werkzeugeinsatzes 48 in dem Trédger 50 erfolgt durch ein
Arretierungsteil 62. In die Bohrung 52 im Werkzeugeinsatz 48
ist das Einlegeteil 30 in seiner wvorgegebenen Winkellage bis
zum Ende in die Bohrung 52 eingeschoben. Die Arretierung des
Einlegeteils erfolgt durch einen Fixierungsstift 64, welcher
die beim Einschieben vorgegebene Winkelposition sichert und
das Einlegeteil zusammen mit dem Anschlusskabel 28 in seiner
Position halt, wobei der Fixierungsstift in die
Markierungsbohrung 34 in dem Einlegeteil 30 eingreift und
die durch die Lage des IC-Bausteins 11 vorgegebene Position

sichert.

Die unterschiedlichen Positionierungsmdglichkeiten der
Befestigungslasche 38 sind bei einem Vergleich der Figuren 3
und 5 erkennbar. Wahrend in Figur 3 die Befestigungslasche
38 an dem kabelseitigen Ende des Einlegeteils 30 angeordnet
ist sitzt sie bei der Anordnung gemdl Figur 5 weiter in der
Mitte des Einlegeteils 30 und bestimmt so eine andere
Funktionslédnge des Sensors. Die Positionierung ergibt sich
durch die Langsverschiebung entsprechend dem Pfeil 60 und
gegebenenfalls eine Verdrehung des Werkzeugeinsatzes 48,
wobei das Einlegeteil 30 jeweils vollstandig in die Bohrung
52 eingeschoben ist. Die Position der Befestigungslasche 38

im Spritzgielbwerkzeug ist fest vorgegeben.

Figur 6 zeigt einen Schnitt durch das SpritzgieBwerkzeug im
Bereich der Schnittlinie VI-VI in Figur 5. Aus dieser
Darstellung ist nochmals die Gestaltung der
Befestigungslasche 38 fiir das Einlegeteil 30 erkennbar,
ebenso wie die Lage der Befestigungsbuchse 36, welche in
diesem Fall oval ausgebildet ist, um eine gewisse
Befestigungstoleranz bei der Montage des Sensors zu

erhalten. Im Ubrigen sind in Figur 6 gleiche Teile mit den

PCT/EP2008/066224
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gleichen Bezugszeichen versehen wie in den vorhergehenden

Darstellungen.
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Anspruche

1. Verfahren zur Herstellung eines Magnetfeldsensors (13),
insbesondere eines Drehzahl- und/oder Drehrichtungssensors
fiir die Raddrehung oder fir den Triebstrang eines
Kraftfahrzeuges, wobei eine elektrische Baugruppe (10) und
das Ende eines Anschlusskabels (28) durch SpritzgieBen mit
Kunststoff umhiillt und eine Befestigungslasche (38)
angespritzt werden, dadurch gekennzeichnet, dass nach einem
ersten Spritzvorgang, in dem die elektrische Baugruppe (10)
und das Anschlusskabel (28) mit einem kernartigen ersten
Verguss (30,32) umspritzt werden, in einem zweiten
Spritzvorgang eine Befestigungslasche (38) in einer
vorgebbaren Langs- und/oder Winkelposition an das kernartige
Einlegeteil (30) angespritzt wird, wobei das kernartige
Einlegeteil (30) langsverschiebbar und/oder verdrehbar in

dem SpritzgieBwerkzeug (46,58) gehalten wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass
das kernartige Einlegeteil (30) im zweiten Spritzvorgang in
einem in dem Spritzgiebwerkzeug (46,58) langsverschiebbaren

und/oder verdrehbaren Werkzeugeinsatz (48) gehalten wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet,
dass das kernartige Einlegeteil (30) im Wesentlichen
zylindrisch geformt ist und in einer Bohrung (58) des

Werkzeugeinsatzes (48) positioniert wird.

4., Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet, dass in dem zweiten Spritzvorgang

PCT/EP2008/066224
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eine vorzugsweise metallische Buchse (36) in die

Befestigungslasche (38) eingespritzt wird.

5. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriche,
dadurch gekennzeichnet, dass in dem zweiten Spritzvorgang
eine das kernartige Einlegeteil (30) umgreifende
Zentrierhiilse (40) einteilig an die Befestigungslasche (38)

angespritzt wird.

6. Vorrichtung zur Herstellung eines Magnetfeldsensors (13),
insbesondere eines Drehzahl- und/oder Drehrichtungssensors
fiir die Raddrehung oder fir den Triebstrang eines
Kraftfahrzeuges, wobei eine elektrische Baugruppe (10) und
das Ende eines Anschlusskabels (28) durch SpritzgieBen mit
Kunststoff (32) umhiillt und eine Befestigungslasche (38)
angespritzt werden, vorzugsweise zur Durchfiihrung des
Verfahrens nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, dass in einem SpritzgieBwerkzeug (46,58) ein
Werkzeugeinsatz (48) langsverschiebbar und/oder verdrehbar
angeordnet ist zur Aufnahme eines kernartigen, in einem
vorausgegangenen Arbeitsschritt hergestellten und die

elektrische Baugruppe (10) enthaltendes Einlegeteils (30).

7. Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, dass
der Werkzeugeinsatz (48) in dem SpritzgieBwerkzeug (46,58)
in kontinuierlich verédnderbare Langs- und/oder

Winkelpositionen verschiebbar und dort arretierbar ist.

8. Vorrichtung nach Anspruch 6 oder 7, dadurch
gekennzeichnet, dass der Werkzeugeinsatz (48) eine Bohrung
(58) zur Aufnahme des kernartige Einlegeteils (30) in

unterschiedlichen Einschubpositionen aufweist.
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9. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 6 bis 8, dadurch
gekennzeichnet, dass der Werkzeugeinsatz (48) im
Wesentlichen zylinderfdrmig ausgebildet und axial in dem

SpritzgieBwerkzeug (46,58) verschiebbar ist.

10. Vorrichtung nach einem der Anspriche 6 bis 9, dadurch
gekennzeichnet, dass das kernartige Einlegeteil (30) eine
Markierungsbohrung (34) entsprechend der Lage der darin

vergossenen elektrischen Baugruppe (10) aufweist.

11. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 6 bis 10, dadurch
gekennzeichnet, dass in dem Spritzgielwerkzeug (46,58) axial
versetzt zu dem Werkzeugeinsatz (48) fir die Halterung des
kernartigen Einlegeteils (30) ein Schragschieber (54) fur
die Zufihrung einer vorzugsweise metallischen, in die Lasche

(38) einzuspritzenden Buchse (36) angeordnet ist.
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