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against one another, and a form-fitting, elastically supported bond is produced by means of deformation between at least one part
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(57) Zusammenfassung: Gemal’ dem Gegenstand der Erfindung wird ein Verfahren zum Einfigen eines Kunststoffkorpers

[Fortsetzung auf der néchsten Seite]
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in eine Offnung eines Sensorgehauses bereitgestellt, wobei die Offnung eine Seitenflache mit eéinem Rand aufweist, indem an dem
Rand ein kragenfoérmiger Wulst und an der Seitenfléche ein schulterférmiger Absatz zur Auflage der Kunststoffkorpers ausgebil -
det wird, auf dem Absatz vor dem Auflegen der Kunststoffkorpers eine streifenférmige Dichtung eingebracht wird, die Kunggoff-
korpers auf den Absatz die Seitenfléche derart aufgelegt wird, dass eine Seitenfldche der Kunststoffkorpers mit der Seitenfléche
des Sensorgehéuses stol3férmig aneinandergereiht wird, mittels einer Umformung zwischen wenigstens einem Teil der Seitenfla-
che des Sensorgehéduses und einem Teil der Seitenfléche der Kunststoffkdrpers eine formschllissige elastisch unterstiitzte Verbin-
dung erzeugt wird, so dass an der Verbindungsstelle auf der Oberseite des Sensorgehduses und der Kunststoffkdorpers ein im We-
sentlichen fugenloser und im Wesentlichen stufenfreier Ubergang zwischen dem Sensorgehéuse und der Kunststoffkdrpers ausge-

bildet wird.
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Sensorgehause

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Einfugen eines Kunststoffkbrpers ge-

maR dem Oberbegriff des Patentanspruchs 1 und ein Sensorgehduse gemali

dem Oberbegriff des Patentanspruchs 7.

Das Einfugen von -Kunststoffen in ein Metallgehduse ist in der Technik ein
wichtiger Bestandteil, insbesondere in BereichAen in denen eine optische Kon~
trolle von Fertigungsprozessen notwendig ist. Im Bereich der Lebensmittel-
technik werden an derartige Verbindungen oftmals erhthte Anforderungen an
die physikalischen undA chemischen Eigenschaften gestellt, insbesondere muss
eine derartiger Verbund hohe Anforderungen hinsichtlich der Zuverlassigkeit,
der Dichtheit erfillen und die entsprechenden Normen einhalten. Weiterhin un-
terliegen derartige Verbindungen stark wechselnden Temperaturen im Bereich
von -40°C bis 120°C und unterliegen Druckschwankungen im Bereich von
mehreren Bar. Um diese hohen Anforderungen erfillen zu kdnnen, werden bei
herkdmmlichen Verfahren die Verbindungsstellen zwischen dem Geh&use und
des Kunststoffkdrpers mittels mechanischen Befestigungsmitteln, wie Schrau-
ben und Klammern, und oder chemischen Dichtungsmitteln zumeist in Form
von Klebemittel geschitzt. Nachteilig ist jedoch, dass die zwischen 'den Dicht-
flachen der aneinanderliegenden Seitenflichen des Gehduserandes und des
Kunststoffkdrpers eingebrachten Klebemittel und oder Dichtmittel unerwiinsch-
te Inhaltstoffe enthalten, die eventuell abgegeben werden und nicht ausrei-
chend alterungsbestdndig sind. Andererseits sind mechanische Befestigungs-

mittel aufwandig in der Herstellung und verursachen vielfaltige hygienische

Nachteile, inshesondere bei der Reinigung.

Des weiteren ist es wilnschenswert, insbesondere an der Oberflache an der
Schnittstelle zwischen den beiden Materialien einen moéglichst ebenen, fugen-
freien Ubergang auszubilden, um ein Einlagern von Stoffen zu unterdriicken.
Im allgemeinen sind hierzu nach dem Zusammenfligen aufwéndige mechani-

sche Nachbearbeitungsschritte  notwendig, um die erforderliche Oberflachenbe-

schaffenheit zu gewahrleisten.

BESTATIGUNGSKOPIE
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Vor diesem Hintergrund besteht die Aufgabe der Erfindung darin ein Verfahren
zum Einfigen eines Kunststoff kdrpers und ein Sensorgehause anzugeben, die

jeweils die Nachteile des Standes der Technik verringern.

Die Aufgabe wird durch ein Verfahren zum Einfugen eines Kunststoffkdrpers
mit den Merkmalen des Patentanspruchs 1 und einem Sensorgehduse mit den
Merkmalen des Patentanspruchs 7 geldst. Vorteilhafte Ausgestaltungen der Er-

findung sind Gegenstand von Unteransprichen.

Gemall dem Gegenstand der Erfindung nach Anspruch 1 wird ein Verfahren
zum Einfigen eines Kunststoffkdrpers in eine OffnUng eines Sensorgehauses
bereitgestellt, wobei die Offnung eine Seitenflaiche mit einem Rand aufweist,
indem an dem Rand ein kragenférmiger Wulst und an der Seitenflache ein
schulterformiger Absatz zur Auflage des Kunststoffkbrpers ausgebildet ist, auf
dem Absatz vor dem Auflegen des Kunststoff kérpers e'ine. streifenformige  Dich-
tung eingebracht wird, der Kunststoff kérper auf den Absatz die Seitenflache
derart aufgelegt wird, dass eine Seitenflache des Kunststoffkdrpers mit der
Seitenflache des Sensorglehauses stoRformig aneinandergereiht  wird, mittels
einer Umformung zwischen wenigstens einem Teil der Seitenfliche des Sen-
sorgehauses und einem Teil der Seitenfliche des Kunststoff kdrpers eine form-
schlussige elastisch unterstitzte Verbindung erzeugt wird, so dass an der Ver-
bindungsstelle auf der Oberseite des Sensorgehduses und des Kunststoff kor-
pers ein im Wesentlichen fugenloser und im Wesentlichen stufenfreier Uber-

gang zwischen dem Sensorgehduse und dem Kunststoff kérper ausgebildet

wird.

Gemall dem Gegenstand der Erfindung nach Anspruch 7 wird ein Sensorge-
hause bereitgestellt, aufweisend eine Offnung mit einem Rand und einer Sei-
tenflache die senkrecht zu der Oberflache des Sensorgehduses ein rucklaufen-
des Profil und einen schulterféormigen  Absatz ausbildet, eine auf dem Absatz
aufliegende streifenférmige  Dichtung und ein Kunststoffkbrper mit einer Sei-
tenflache, die teilweise stoRformig an die Seitenflache des Sensorgehauses an-

liegt, wobei die Unterseite des Kunststoffkdrpers teilweise auf der Dichtung
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aufliegt und eine Verbindungsstelle, welche auf Oberseite des Sensorgehauses
und des Kunststoffkrpers einen im Wesentlichen fugenlosen und im Wesentli-

chen stufenfreien Ubergang zwischen dem Sensorgehause und dem Kunst-

stoffkorpers ausbildet.

Ein Vorteil des erfindungsgemalRen Verfahrens ist es, dass zwei unterschiedli-
che Materialien ohne zusatzliche mechanische oder chemische Befestigungs-
mittel aneinandergefiigt werden koénnen. Ferner wird eine Ausbildung von Fu-
gen und Stufen zumindest an deren Oberflachen unterdriickt. Hierdurch ist es
moglich einen klebstofffreien  Verbund auszubilden, der weitestgehend — un-

durchlassig fur atmosphérische Gase und oder Flussigkeiten ist. Insbesondere

" bei einer Anwendung im Lebensmittelbereich unterdrickt die weitgehende Fu-

genfreiheit der Oberflache und die Klebstofffreiheit eine unerwinschte Einlage-
rung von Stoffen oder eine Abgabe von Klebstoffmittel, die die hygienischen
oder aseptischen Eigenschaften des Verbundes verschlechtern wuirden. Ferner
wird aufgrund des Umformprozesses in Verbindung mit einer angepassten Pro-
filfihrung von den beiden Seitenflachen ein stufenloser Ubergang zwischen der
Oberseite des Sensorgehduses und der Oberseite des Kunststoffkorpers ohne

die bisher notwendigen zusatzlichen Nachbearbeitungsschritte  wie beispiels—

“weise Polieren oder Frasen erzielt.

In einer bevorzugten Weiterbildung des Verfahrens wird mittels der Umfor-
mung an der Seitenflaiche des Sensorgehéuses ein ricklaufendes Profil ausge-
bildet, um den Kunststoffkdrpers gegeniber dem Sensorgehduse gegen eine
senkrechte Verschiebung zu sichern. Des Weiteren ist es vorteilhaft, dass die
Dichtung zwischen dem Sensorgehduse und des Kunststoffkérpers —aus einem
elastischen Material wie beispielsweise Viton, Gummi oder Verbundkunststof-
fen besteht, um einen elastischen Formschluss zu erzeugen, der im Wesentli-
chen senkrecht zu der Metalloberflache wirkt. Hierbei ist es vorteilhaft, wenn
der aulRere Rand des Kunststoffkorpers geeignet angefast wird, um die Ausbil-
dung der hinterschnittenen  Seitenflaiche des Sensorgehduses zu beginstigen.
Gemall einer anderen Weiterbildung st es vorteilhaft, auch die Seitenflache
des Kunststoffkdrpers mit einem stufenférmigen Absatz zu versehen. Hierbei

wird das Profil des Absatz geeignet gewahlt, so dass bei der Umformung nur
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die Unterseite des Absatzes des KUnststoffkbrpers auf der Dichtung aufliegt
und wenigstens ein Teil der Unterseite des Kunststoffkdrpers zwischen den

Réandern des Sensorgehduses bei dem Umformprozess durchfedern kann.

Durch diese Ausbildung lasst sich, insbesondere unter Verwendung von optisch
durchlassigen Kunststoffen, eine Madglichkeit zur Kontrolle von Fertigungspro-
zessen schaffen, ohne die Sensoren infolge direkten Kontakts mit chemisch
oder mechanisch aggressiven Materialien zu beschadigen. Weiterhin st es
durch Wahl 'geeigneter Kunststoffe moglich, elektrische oder magnetische Fel-
der durch den Kuﬁststoffkbrper, der im Allgemeinen scheibenférmig ausgebil -
det ist, hindurch iusenden oder zu empfangen. ’Derartige Felder werden nam-

lich von Metallen im Ailgemeinen abgeschifmt.

Untersuchungen der Anmelderin haben gezeigt, dass bei dem erfindungsge-
maRen Gehause mit einliegendem Kunststoffkérper die Dichtung bevorzugt als
elastischer umlaufender Streifen ausgebildet wird. Weiterhin konnen die elasti-
schen Eigenschaften und die geometrische Ausfiilhrung der Dichtung je nach

Anforderung und in Abhangigkeit von den bei der Umformung wirkenden Kraf-

te geeignet gewahlt werden.

Die Erfindung wird nachfolgend -unter Bezugnahme auf die Zeichnungen né&her

erlautert. Hierbei werden gleichartige Teile mit identischen Bezeichnungen be-

schriftet. Darin zeigen die:

Figur 1 eine schematische Schnittzeichnung durch ein Sensorge-

hause mit aufliegendem Kunststoffkdrper im ungeflgten

Zustand,

Figur 2 eine schematische Schnittzeichnung im verbundenen Zu-

stand, gemal einer ersten Ausfiihrungsform,

Figur 3 eine schematische Schnittzeichnung im verbundenen Zu-

stand, gemal} einer weiteren Ausfuhrungsform,
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Figur 4 eine Draufsicht auf ein Sensorgehduse mit eingebettetem

Kunststoffkbrper im geflgten Zustand.

Die Schnittzeichnung der Figur 1 zeigt eine unverbundene Anordnung eines
Sensorgehduses 10 mit einem an einem Rand 20 des Sensorgehduses 10 aus-
gebildetem Woulst 15. Des Weiteren weist das Sensorgéhéuse 10 eine Seiten—
flache 30 mit einem stufenformigen Absatz 35 auf. Auf dem Absatz 35 liegt ei-
ne Dichtung 40 auf. Ferner weist das Sensorgehduse 10 eine Offnung 17 mit
einem innenliegenden Kunststoff kérper 50 auf. Der Kunststoff kdrper 50 weist
eine Seitenflache 55 mit einem stufenformigen Absatz 60 auf. Ferner ist an
dem oberen Rand des Kunststoffkdrpers 50 eine Fase 65 ausgebildet. Gemali
der dargestellten Ausfuihrungsform ist die Erstreckung des Absatzes 60 parallel
zu der Oberflache der Kunststoffkdrpers 50 etwas grofRRer, als die Erstreckung
des Absatzes 35 des Sensorgehauses 10, das im insbesondere aus Metall aus-
gebildet ist, gewahlt. Dies ist bevorzugt, da dann der Kunststoffkbrper beim
Einpressen bzw. beim Umformvorgang etwas durchfedern kann. Ferner kor-
respondiert die Erstreckung des Absatzes 35 in einer Richtung senkrecht zu
der Oberflache mit der Dicke des Absatzes 55 des Kunststoffkdrpers 50 und
der Dicke der Dichtung 40. Gemald der dargestellten Ausfihrungsform sind die
Seitenflachen 55 des Kunststoffkdrpers 50 und des Sensorgehduses 10 stol3-

formig angeordnet.

In der Figur 2 ist eine erfindungsgeméafRe Ausfuhrungsform des Sensorgehduse
slO und des Kunststoffkbrpers 50 in einem verbundenen Zustand, d.h. nach
Anwendung des Umformverfahrens dargestellt. Hierbei ist die Seitenflache 30
des Sensorgehauses 10 mit der Seitenflache 55 des Kunststoffkbrpers 50 weit-
gehend formschlissig verbunden. Auf der Oberflache des Sensorgehauses 10
ist der Wulst 15, wie in der Figur 1 dargestellt; nicht mehr vorhanden, da das
entsprechende Metall des Sensorgehéuses 10 unter Ausbildung eines riicklau-
fenden Abschnitts 75 der Seitenkante 30 des Sensorgehauses 10 einen Form-
schluss mit der Fase 65 ausbildet. Weitérhin bildet die Oberflache des Kunst-
stoffkdrpers 50 mit der Oberflache des Sensorgehduses 10 an der Verbin-
dungsstelle 70 einen stufenlosen und fugenlosen Ubergang aus. Durch die Um-

formung ist die Dichtung 40 elastisch verformt und presst nunmehr den Kunst-
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Stoffkdrper 50 in einer Richtung senkrecht zu der Oberflache auf den ricklau-
fenden Abschnitts 75 der Seitenflache 35 des Sensorgehduses 10. Des Weite-
ren wird mittels der Dichtung 40 die Seitenfliche 35 gegentber der Seitenfla-
che 55 unter Ausbildung eines Spalts 78 abgedichtet. Je nach GrofRe und Elas-
tizitat der umlaufenden Dichtung 40 und in Abhangigkeit der geometrischen
Abmessungen der Materialeigenschaften der verwendeten Metall- und Kunst-
stoffflachen, sowie der Geometrie der stufenférmigen Absétze an den Seiten-
kanten, lasst sich sowohl der Anpressdruck des Kunststoffkorpers gegeniber
dem Sensorgehause, als auch die Grol3e des Spaltes an der Seitenflache ein-
stellen. Untersuchungen der Anmelderin haben gezeigt, dass trotz eines verti-
kalen Spaltes zwischen der Dichtung und der Seitenkante des Sensorgehduses
eine zuverlassigé Abdichtung im Bereich des Ubergangs zwischen der Kunst-

stoffkbrpers und des Sensorgehduses gewahrleistet ist.

Gemald der Ausfiuihrungsform  der Figur 3 zeigt das Schnittbild im Bereich der
Seitenflichen 30 des Sensorgehauses 10 und den Seitenflichen 55 des Kunst-
stoffkbrpers 50 einen vollstdndigen Formschluss zwischen den beiden Flachen.

Demgemall wird von der Dichtung der Raum zwischen dem Absatz 35 und

dem Absatz 60 vollstandig ausgefillt.

Die Figur 4 zeigt eine Draufsicht auf ein mittels des erfindungsgemal3en Ver-
fahrens hergestellten Sensorgehduses 10 und mit eingefigtem Kunststoffkor-
per 50. An einer Verbindungsstelle 100 bildet das Sensorgehduse 10 und der
Kunststoffkorper 50 einen nahezu fugenfreien und nahezu stufenfreien Uber-
gang aus. Trotz des kleinen Krimmungsradius entlang der Verbindungsstelle
100, ist es durch die entsprechende Duktilitat des fir das Sensorgehause 10
verwendeten Metalls sichergestellt, dass mittels der Umformung auch in den
Kantenbereichen auf der Oberflache ein weitgehend fugenfreier und weitest-
gehend stufenfreier Ubergang ausgebildet wird, ohne dass eine mechanische
Nachbehandlung der Oberflache erforderlich ist. Des Weiteren wird eine zuver-
l&ssige, mechanisch belastbare dichte Verbindung ohne die Verwendung von
mechanischen oder chemischen Befestigungsmittel bereitgestellt, die beson-

ders fur Anwendungen im Bereich der Lebensmitteltechnik geeignet ist.
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Patentanspriche

Verfahren zum Einfligen eines Kunststoffkdrpers (50) in eine Offnung
(17) eines Sensorgehauses (10), wobei die Offnung (17) eine Seitenfla-
che (30) mit einem Rand (20) aufweist, indem

an dem Rand (20) ein kragenformiger Wulst (15) und an der Seitenfla-
che (30) ein schulterformiger Absatz (35) zur Auflage der Kunststoffkor-
pers (50)- ausgebildet ist,

auf dem Absatz (35) vor dem Auflegen der Kunststoffkorpers (50) eine
streifenférmige Dichtung (40) eingebracht wird,

der Kunststoffkorper (50) auf den Absatz (35) der Seitenflache (30) des
Sensorgehéuses (10) derart aufgelegt wird, dass eine Seitenflache (55)
der Kunststoffkérpers (50) mit der Seitenflache (35) des Sensorgehau-
ses (10) stoRformig aneinandergereiht wird,

mittels Umformung zwischen wenigstens einem Teil der Seitenflache
(30) des Sensorgehauses (10) und einem Teil der Seitenflache (55) des
Kunststoffkorpers (50) eine formschlissige elastisch unterstitzte Ver-
bindung erzeugt wird, so dass an der Verbindungsstelle (100) auf der
Oberseite des Sensorgehauses (10) und des Kunststoffkorpers (50) ein
im Wesentlichen fugenloser und im Wesentlichen stufenfreier Ubergang

zwischen dem Sensorgehduse (10) und dem Kunststoffkorper (50) aus-

gebildet wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass mittels der

Umformung an der Seitenflache des Sensorgehauses (10) ein ricklau-

fendes Profil ausgebildet wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 2, dadurch gekennzeichnet,
dass an der Seitenflache (55) des Kunststoffkorpers (50) ein stufenfér-

miger Absatz (60) ausgebildet wird.

Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet,
dass durch die Dichtung (40) zwischen dem Sensorgehause (10) und

der Kunststoffkdrpers (50) ein elastischer Formschluss erzeugt wird, der
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die Kunststoffkbrpers (50) im Wesentlichen senkrecht in Richtung der

Oberflache der Gehéauseoberflache (10) druckt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet,
dass zwischen dem Sensorgehduse (10) und dem Kunststoffkorper (50)

ein klebstofffreier Verbund ausgebildet wird, der undurchléssig fir Flus-

sigkeiten ist.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet,
dass zwischen dem Sensorgehduse (10) und dem Kunststoffkorper (50)

ein klebstofffreier Verbund ausgebildet wird, der undurchlassig fur atmo-

sphéarische Gase ist.

Sensorgehause (10), aufweisend
eine Offnung (17) mit einem Rand (20) und einer Seitenflache (30) ei-

nes Sensorgehauses (10), das senkrecht zu der Oberfliche des Sensor-
gehduses (10) ein riucklaufendes Profil und einen schulterférmigen  Ab-
satz (35) aufweist,

eine auf dem Absatz (35) aufliegende streifenformige Dichtung (40) ei-
nes Kunststoff kérpers (50) mit einer Seitenfliche (55), die teilweise
stoRférmig an die Seitenflache (30) des Sensorgehduses (10) anliegt
und die Unterseite der Kunststoffkdrpers (50) teilweise auf der Dichtung
(40) aufliegt,

eine Verbindungsstelle (100), welche auf Oberseite des Sensorgehduses
(10) und des Kunststoffkorpers (50) einen im Wesentlichen fugenlosen
und im Wesentlichen stufenfreien Ubergang zwischen dem Sensorge-

hause (10) und dem Kunststoffkdrper (50) ausbildet.

Sensorgehduse (10), nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, dass
das Sensorgehduse (10) eine Offnung (17) mit einem darin angeordne -

ten Kunststoffkorper (50) aufweist.
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10.

Sensorgehause (10), nach Anspruch 7 oder Anspruch 8, dadurch ge-

kennzeichnet, dass die Dichtung (40) als elastischer umlaufender Strei-

fen ausgebildet ist.

Sensorgehduse (10), nach einem der Anspriche 7 bis 9, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Verbindungsstelle (100) einen klebstofffreien
Ubergang zwischen der Seitenfliche des Sensorgehauses (10) und der

Seitenflache des Kunststoffkdrpers (50) ausbildet.
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