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(57) Zusammenfassung: Die Erfindung betrifft einen Leiter-
bahntrager (10), insbesondere ein mit vorzugsweise Kunst-
stoff umspritztes Stanzgitter oder einen starren/flexiblen
Schaltungstrager, mit einer oder mehreren Leiterbahnen
(12), die zumindest teilweise von einem einstiickig ausge-
bildeten Leiterbahntragerbauteil (14) aufgenommen und
gehalten werden.

Erfindungsgemalf ist vorgesehen, dass das Leiterbahntra-
gerbauteil derart ausgebildet ist, dass es weiterhin zumin-
dest eine Komponente eines oder mehrerer Sensoren (16)
aufnimmt und halt.

Dariber hinaus bezieht sich die Erfindung auf ein Verfah-
ren zur Herstellung eines solchen Leiterbahntragers (10).
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft einen Leiterbahntrager,
insbesondere ein mit vorzugsweise einem Kunststoff
umspritztes Stanzgitter oder einen starren/flexiblen
Schaltungstrager, mit einer oder mehreren Leiterbah-
nen, die zumindest teilweise von einem einstickig
ausgebildeten Leiterbahntragerbauteil aufgenom-
men und gehalten werden.

[0002] Weiterhin betrifft die Erfindung ein Verfahren
zur Herstellung eines derartigen Leiterbahntragers.

[0003] Allgemein sind Leiterbahntrager beispiels-
weise in der Form von mit Kunststoff umspritzten
Stanzgittern oder flexiblen/starren Schaltungstragern
bekannt.

[0004] Im Falle eines Leiterbahntragers, der als mit
Kunststoff umspritztes Stanzgitter beziehungsweise
als Stanzgitter mit Kunststoffumspritzung ausgebildet
ist, ist herkbmmlicher Weise das Stanzgitter als ein
durch Stanzen erzeugtes meist zweidimensionales
Leiterbahnnetzwerk ausgebildet, welches vorzugs-
weise eine Mehrzahl von Leiterbahnen umfasst. Eine
Ubliche Anwendung ist das Erstellen eines Systems
elektrischer Leiter beziehungsweise elektrischer Lei-
terbahnen in nur einem Fertigungsschritt, wobei die
Leiterbahnen Ublicherweise aus einem Metallstreifen
hergestellt beziehungsweise herausgestanzt wer-
den. In weiteren Veredelungsschritten wird das
Stanzgitter beispielsweise mit Kunststoff umspritzt,
so dass ein das Stanzgitter zumindest teilweise auf-
nehmendes sowie haltendes Leiterbahntragerbauteil
in der Form einer Kunststoffumspritzung ausgebildet
wird. Um hohere Stlickzahlen zu erzielen oder kom-
plexere Anwendungen zu ermdglichen, kénnen auf
verketteten Stanz-Biegemaschinen aus Endlosme-
tallstreifen zunachst einlagige dreidimensionale
Stanzgitter erstellt werden. Durch Stapelung dieser
einlagigen Stanzgitter entsteht dann ein mehrlagiges
Stanzgitterpaket. Hierzu sind Ublicherweise Zwi-
schenlagen aus einem Isolator notwendig, der gleich-
zeitig als mechanischer Trager der einzelnen Lagen
dienen kann. Gegebenenfalls kdnnen einzelne Zige
des Netzwerks in einem nachgeschalteten Arbeits-
gang einzeln freigestanzt werden.

[0005] Im Falle eines Leiterbahntragers, der als fle-
xibler oder starrer spritzgegossener Schaltungstra-
ger ausgefuhrt ist, werden beispielsweise metallische
Leiterbahnen auf den spritzgegossenen Kunststoff-
trager aufgetragen, so dass dieser spritzgegossene
Kunststofftrager als Leiterbahntragerbauteil fungiert
und die entsprechenden Leiterbahnen zumindest teil-
weise aufnimmt und halt. Beispielsweise werden im
Zusammenhang mit starren oder flexiblen Leiterplat-
ten die Verbindungsleitungen beziehungsweise Lei-
terbahnen zumeist durch Atzen aus einer diinnen
Schicht leitfahigen Materials auf einem isolierenden
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Substrat beziehungsweise dem Leiterbahntrager-
bauteil hergestellt. Elektrische/elektronische Bauele-
mente, wie beispielsweise Sensoren, werden an-
schlielend meist auf diese Leiterbahnen gelétet.

[0006] Ublicherweise werden insbesondere im
Kraftfahrzeugbereich mit Kunststoff umspritze Stanz-
gitter oder flexible/starre Schaltungstrager eingesetzt
und mit unterschiedlichen Sensoren beziehungswei-
se Messzellen elektrisch verbunden. Vor allem im Zu-
sammenhang mit Nutzfahrzeugen sind hohe Anfor-
derungen an die Schwingungsfestigkeit und Lebens-
dauer von allen elektrischen/elektronischen Kompo-
nenten des Nutzfahrzeugs, insbesondere von Leiter-
bahntragern mit daran vorgesehenen separaten Sen-
soren, zu erfillen. Dartiber hinaus ist oftmals nur ein
begrenzter Bauraum im Nutzfahrzeug vorhanden,
wodurch diesen Anforderungen nur erschwert nach-
gekommen werden kann. Aus dem Stand der Technik
ist es beispielsweise bekannt, als separate Bauteile
ausgeflihrte Sensoren beziehungsweise Messzellen
mit einem separaten Sensorgehause auszufiihren
und den Sensor samt Sensorgehduse an den ent-
sprechenden Leiterbahntrager, insbesondere an den
entsprechenden Leiterbahnen des Leiterbahntra-
gers, zur Herstellung einer elektrischen Verbindung
anzubringen. Eig. 1 zeigt beispielsweise eine Dar-
stellung eines dem Stand der Technik angehérenden
Leiterbahntragers 10" mit Kunststoff umspritzten
Stanzgitter und einem daran vorgesehenen separa-
ten Sensor 16'. Eig. 2 zeigt eine vergréerte Darstel-
lung des separaten Sensors 16' von Fig. 1. Wie aus
den Fig. 1 und Fig. 2 ersichtlich ist, umfasst der Lei-
terbahntrager 10' eine Vielzahl von Leiterbahnen 12"
beziehungsweise ein die Vielzahl von Leiterbahnen
12" ausbildendes Stanzgitter, das mit Kunststoff um-
spritzt ist beziehungsweise eine Kunststoffumsprit-
zung 14' aufweist. Die Kunststoffumspritzung 14'
nimmt somit die Vielzahl von Leiterbahnen 12' zumin-
dest teilweise auf und halt diese. Weiterhin ist zumin-
dest ein Sensor 16", der in einem separaten Sensor-
gehause 18' aufgenommen ist, samt Sensorgehause
18" an dem Leiterbahntrager 10" vorgesehen und
Uber zumindest einige Leiterbahnen 12' des Stanzgit-
ters mit dem Leiterbahntrager 10" elektrisch gekop-
pelt. Durch diese Ausbildung des Leiterbahntragers
10" samt Sensor 16" ergeben sich Nachteile im Hin-
blick auf den zu Verfligung stehenden Bauraum so-
wie dessen Vibrationsbestandigkeit, da sich das Sen-
sorgehause aufgrund von im Nutzfahrzeug herr-
schenden Schwingungen zumindest zeitweise lo-
ckern kann. Weiterhin ist eine derartige Ausfuhrung
kostspielig und weist aufgrund der erhéhten Anzahl
von Kontaktstellen eine geringere Robustheit sowie
eine verminderte Lebensdauer auf.

[0007] Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zu-
grunde, die gattungsgemalen Leiterbahntrager so-
wie Verfahren zur Herstellung von derartigen Leiter-
bahntragern derart weiterzubilden, dass die vorge-
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nannten Nachteile zumindest teilweise Uberwunden
werden kénnen.

[0008] Diese Aufgabe wird durch die Merkmale der
unabhangigen Anspriche geldst.

[0009] Vorteilhafte Ausgestaltungen und Weiterbil-
dungen der Erfindung ergeben sich aus den abhangi-
gen Anspriichen.

[0010] Der erfindungsgemafle Leiterbahntrager
baut auf dem gattungsgemalfen Stand der Technik
dadurch auf, dass das Leiterbahntragerbauteil derart
ausgebildet ist, dass es weiterhin zumindest eine
Komponente eines oder mehrerer Sensoren auf-
nimmt und halt. Dadurch, dass beispielsweise die
Kunststoffumspritzung zusatzlich als Sensorgehause
ausgeformt ist und somit neben den durch das Stanz-
gitter ausgebildeten Leiterbahnen auch Komponen-
ten des Sensors aufnimmt, wird Bauraum eingespart.
Vorzugsweise werden samtliche Komponenten des
Sensor oder der Sensoren aufgenommen. Durch die
Integration von Komponenten der Sensoren bezie-
hungsweise Messzellen in das mit Kunststoff um-
spritzte Stanzgitter, das somit zusétzlich als Sensor-
gehduse ausgeformt ist, kdnnen die Ublicherweise
separat ausgebildeten Sensorgehduse entfallen.
Dies ist insbesondere dann von Vorteil, wenn die Ub-
licherweise separat ausgebildeten Sensorgehause
aus demselben Material wie beispielsweise der
Kunststoff ausgestaltet sind, der das Stanzgitter zu-
mindest teilweise aufnimmt und hélt und als Leiter-
bahntragerbauteil fungiert. Somit kdnnen die Senso-
ren beziehungsweise Messzellen auch direkt auf den
erfindungsgemafen Leiterbahntrager platziert und
mit diesem elektrisch kontaktiert werden. Der erfin-
dungsgemale Leiterbahntrager erzielt somit in be-
sonders vorteilhafter Weise einen sehr geringen Bau-
raumbedarf, reduziert gleichzeitig die Anzahl der
elektrischen Kontaktstellen und verringert insgesamt
die Teileanzahl. Bei geeigneter Anordnung der Bau-
teile zueinander, d. h. des Stanzgitters und der Sen-
soren, lasst sich daruber hinaus eine Verbesserung
der schwingungstechnischen Eigenschaften des Lei-
terbahntragers und der Sensoren erzielen. Die vor-
genannten erlduterten Vorteile im Zusammenhang
mit dem mit Kunststoff umspritzten Stanzgitter gelten
sinngemal auch fur den flexiblen oder starren Schal-
tungstrager, bei dem in diesem Fall beispielsweise
der spritzgegossene Kunststofftrager als Leiterbahn-
tragerbauteil fungiert und derart ausgeformt ist, dass
er zusatzlich zu den Leiterbahnen beziehungsweise
Schaltungen ein oder mehrere Komponenten von ei-
nem oder mehreren Sensoren zumindest teilweise
aufnimmt und halt. Ferner werden vorzugsweise
samtliche Komponenten, d. h. elektrische/elektroni-
sche Komponenten wie Sensorgeber- und Sensor-
nehmerelement in dem Leiterbahntragerbauteil auf-
genommen, wobei der Sensor beziehungsweise die
Messzelle mit oder ohne Auswerteelektronik ausge-
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stattet sein kann.

[0011] Der erfindungsgemafe Leiterbahntrager
kann in vorteilhafter Weise derart weitergebildet wer-
den, dass das Leiterbahntragerbauteil einstickig
durch Kunststoffumspritzung der Leiterbahnen aus-
gebildet ist. Im Rahmen dieser Offenbarung soll dem
Ausdruck "einstlickig ausgebildet” die Bedeutung
von "einstiickig hergestellt" zukommen, ohne dass
nach der Herstellung des Leiterbahntragerbauteils
angebrachte weitere Komponenten, wie beispiels-
weise das Sensorgehause des dem Stand der Tech-
nik angehdérenden Sensors, unter diesen Ausdruck
fallen. Alternativ kann der erfindungsgemalfe Leiter-
bahntrager derart umgesetzt werden, dass das Lei-
terbahntragerbauteil durch miteinander gekoppelte
Kunststoffteile ausgebildet ist, die die Leiterbahnen
zumindest teilweise aufnehmen und halten. Bei-
spielsweise kbnnen auch vorzugsweise vorgefertigte
Kunststoffteile verwendet werden, die miteinander
derart gekoppelt oder verbunden werden, dass sie
die Leiterbahnen zumindest teilweise aufnehmen
und halten. Vorzugsweise werden diese Kunststoff-
teile zur zumindest teilweisen Aufnahme der Leiter-
bahnen durch Reibschweilen miteinander verbun-
den beziehungsweise miteinander gekoppelt, so
dass diese wiederum ein einstlickig ausgebildetes
Leiterbahntragerbauteil ausbilden. Auch in diesem
Fall soll dem Ausdruck "einstiickig ausgebildet" die
Bedeutung von "einstiickig hergestellt" zukommen,
ohne dass nach der Herstellung des Leiterbahntra-
gerbauteils angebrachte weitere Komponenten, wie
beispielsweise das Sensorgehduse des dem Stand
der Technik angehdrenden Sensors, unter diesen
Ausdruck fallen.

[0012] Daruber hinaus kann der erfindungsgemale
Leiterbahntréager so verwirklicht werden, dass das
Leiterbahntragerbauteil derart ausgebildet ist, dass
es zumindest eine weitere Komponente des Sensors
zur Erfassung der Messgrofie aufnimmt oder ausbil-
det. in vorteilhafter Weise kann die Kunststoffumsprit-
zung so geformt werden, dass sie gleichzeitig eine
oder mehrere Komponenten des Sensors ausbildet,
beispielsweise einen Druckraum eines Drucksen-
sors, und/oder eine oder mehrere Komponenten des
Sensors aufnimmt.

[0013] Weiterhin kann der erfindungsgemafe Lei-
terbahntrager derart ausgestaltet werden, dass zu-
mindest einer der Sensoren als Drucksensor ausge-
bildet ist, der eine Druckkammer zur Erfassung des
Drucks umfasst, die durch das Leiterbahntragerbau-
teil ausgebildet ist. Somit wird die Integration eines
Zugangs fur die MessgroRe des Sensors in das Lei-
terbahntragerbauteil ermdglicht, wie bei dem Druck-
sensor der Druckraum, der als druckdichter Kanal
ausgefliihrt sein kann. Des Weiteren kann in diesem
Fall eine Dichtung an die Kunststoffumspritzung ver-
liersicher angebracht werden; dies ist jedoch nicht
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zwingend erforderlich.

[0014] Ferner kann der erfindungsgemalie Leiter-
bahntrager so realisiert werden, dass die Sensoren
durch zumindest einen Druck- und/oder Temperatur-
und/oder Neigungswinkel- und/oder ein Drehwinkel-
sensor ausgebildet werden. Dadurch lassen sich an-
hand des entsprechenden Sensors beziehungsweise
der entsprechenden Messzelle MessgroRen wie ein
Druck, eine Temperatur, ein Neigungswinkel oder ein
Drehwinkel, etc. erfassen.

[0015] Des Weiteren kann der erfindungsgemafe
Leiterbahntrager derart umgesetzt werden, dass eine
elektrische Kontaktierung zwischen dem Sensor und
zumindest einer Leiterbahn durch Ronden, Loten,
Schneidklemmen, Einpressen oder Schweillen aus-
gebildet ist. Ebenso sind aber auch weitere aus dem
Stand der Technik bekannte Verbindungstechniken
denkbar.

[0016] Das erfindungsgemaRe Verfahren zur Her-
stellung eines Leiterbahntragers baut auf dem gat-
tungsgemafien Stand der Technik dadurch auf, dass
das Leiterbahntragerbauteil derart ausgebildet wird,
dass es weiterhin zumindest eine Komponente eines
oder mehrerer Sensoren aufnimmt und halt. Dadurch
ergeben sich die im Zusammenhang mit dem erfin-
dungsgemalen Leiterbahntrager erlauterten Vorteile
auf gleiche oder ahnliche Weise, weshalb zur Ver-
meidung von Wiederholungen auf die entsprechen-
den Ausfihrungen im Zusammenhang mit dem erfin-
dungsgemalen Leiterbahntrager verwiesen wird.

[0017] Gleiches gilt sinngemaR fir die folgenden
bevorzugten Ausfihrungsformen des erfindungsge-
maRen Verfahrens, wobei auch diesbezuglich zur
Vermeidung von Wiederholungen auf die entspre-
chenden Ausfuhrungen im Zusammenhang mit dem
erfindungsgemaflen Leiterbahntrager verwiesen
wird.

[0018] Das erfindungsgemaRe Verfahren kann in
vorteilhafter Weise derart weitergebildet werden,
dass das Leiterbahntragerbauteil einstlickig durch
Kunststoffumspritzung der Leiterbahnen ausgebildet
wird.

[0019] Alternativ kann das erfindungsgemale Ver-
fahren derart umgesetzt werden, dass das Leiter-
bahntragerbauteil durch miteinander gekoppelte
Kunststoffteile ausgebildet wird, die die Leiterbahnen
zumindest teilweise aufnehmen und halten.

[0020] Weiterhin kann das erfindungsgemale Ver-
fahren so realisiert werden, dass das Leiterbahntra-
gerbauteil derart ausgebildet wird, dass es zumindest
eine weitere Komponente des Sensors zur Erfassung
der MessgroRe aufnimmt oder ausbildet.

2009.07.23

[0021] Darlber hinaus kann das erfindungsgemafie
Verfahren auch so umgesetzt werden, dass zumin-
dest einer der Sensoren als Drucksensor vorgesehen
wird, der eine Druckkammer zur Erfassung des
Drucks umfasst, die durch das Leiterbahntragerbau-
teil ausgebildet wird.

[0022] Ferner kann das erfindungsgemafe Verfah-
ren derart ausgebildet werden, dass die Sensoren
durch zumindest einen Druck- und/oder Temperatur-
und/oder Neigungswinkel- und/oder ein Drehwinkel-
sensor vorgesehen werden.

[0023] Des Weiteren kann das erfindungsgemale
Verfahren so verwirklicht werden, dass eine elektri-
sche Kontaktierung zwischen dem Sensor und zu-
mindest einer Leiterbahn durch Bonden, Léten,
Schneidklemmen, Einpressen oder Schweifen vor-
genommen wird.

[0024] Die Erfindung wird nun mit Bezug auf die be-
gleitenden Zeichnungen anhand einer bevorzugten
Ausfuhrungsform beispielhaft erlautert.

[0025] Es zeigen:

[0026] Fig. 1 eine Darstellung eines dem Stand der
Technik angehérenden Leiterbahntragers mit Kunst-
stoff umspritzten Stanzgitter mit einem daran vorge-
sehenen separaten Sensor;

[0027] Fig. 2 eine vergroRerte Darstellung eines se-
paraten Sensors von Fig. 1;

[0028] Fig. 3 eine Darstellung eines erfindungsge-
mafen Leiterbahntragers; und

[0029] Fig.4 eine vergrolerte Darstellung eines
Ausschnitts von Fig. 3.

[0030] Fig.3 zeigt eine Darstellung eines erfin-
dungsgemalen Leiterbahntragers 10, wobei Fiq. 4
eine vergroRerte Darstellung eines Ausschnitts von
Fig. 3 zeigt. Der Leiterbahntrager 10 ist im dargestell-
ten Ausfihrungsbeispiel als mit Kunststoff umspritz-
tes, Leiterbahnen 12 aufweisendes Stanzgitter aus-
gebildet, wobei die einstlickig ausgebildete bezie-
hungsweise einstlickig hergestellte Kunststoffum-
spritzung 14 das die Leiterbahnen 12 aufweisende
Stanzgitter zumindest teilweise aufnimmt und halt, so
dass die Kunststoffumspritzung 14 als Leiterbahntra-
gerbeauteil fungiert. Somit entstehen von der Kunst-
stoffumspritzung 14 gehaltene und umgebene bezie-
hungsweise aufgenommene Abschnitte der Leiter-
bahnen 12 sowie freie Abschnitte der Leiterbahnen
12, die beispielsweise als Kontaktierung fir Senso-
ren oder sonstige elektrische/elektronische Bauteile
fungieren kénnen. Darlber hinaus ist aus Fig. 3 und
insbesondere Fia. 4 ersichtlich, dass die Kunststof-
fumspritzung 14 weiterhin zumindest ein Sensorge-
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hause 18 ausformt beziehungsweise ausbildet, in
dem zumindest ein Sensor 16 untergebracht ist.
Ebenso ist auch denkbar, dass die Kunststoffumsprit-
zung 14 mehrere Sensorgehause 18 ausbildet, in die
jeweils ein oder auch mehrere Sensoren 16 einge-
setzt werden kénnen. Somit nimmt die Kunststoffum-
spritzung 14 sowohl das die Leiterbahnen 12 aufwei-
sende Stanzgitter als auch den Sensor 16 zumindest
teilweise auf und es kann auf ein separates Sensor-
gehause, wie es bei dem Stand der Technik vorgese-
hen ist, verzichtet werden. Vorzugsweise kénnen un-
terschiedliche Sensoren 16 in der mehrere Sensor-
gehause 18 ausbildenden Kunststoffumspritzung 14
zumindest teilweise aufgenommen werden. Bei-
spielsweise kdnnen die Sensoren 16 durch zumin-
dest einen Druck- und/oder Temperatur- und/oder
Neigungswinkel- und/oder ein Drehwinkelsensor
ausgebildet werden. Insbesondere wird eine elektri-
sche Kontaktierung zwischen dem Sensor 16 und zu-
mindest einigen der Leiterbahnen 12 des Stanzgit-
ters durch Bonden, Léten, Schneidklemmen, Ein-
pressen oder Schweillen ausgebildet.

[0031] Das erfindungsgemae Verfahren zur Her-
stellung eines derartigen Leiterbahntragers 10 ge-
staltet sich wie folgt. Das durch Stanzen erzeugte
Stanzgitter, das in diesem Fall durch ein zumindest
zweidimensionales Leiterbahnnetzwerk ausgebildet
wird, wird mit Kunststoff derart umspritzt, dass es zu-
satzlich ein oder mehrere Sensorgehause 18 ausbil-
det. AnschlielRend werden die entsprechenden Kom-
ponenten der Sensoren 16 in die Sensorgehause 18
eingesetzt und mit entsprechenden Leiterbahnen 12
des Stanzgitters elektrisch kontaktiert. Die entspre-
chenden Komponenten der Sensoren 16 werden so-
mit, wie auch das Stanzgitter, durch die Kunststof-
fumspritzung 14 zumindest teilweise aufgenommen
und gehalten. Die elektrische Kontaktierung zwi-
schen den entsprechenden Sensoren 16 und zumin-
dest einigen der Leiterbahnen 12 des Stanzgitters er-
folgt dabei vorzugsweise durch Bonden, Loéten,
Schneidklemmen, Einpressen oder Schweil3en.

[0032] Die in der vorstehenden Beschreibung, in
den Zeichnungen sowie in den Anspriichen offenbar-
ten Merkmale der Erfindung kdnnen sowohl einzeln
als auch in beliebiger Kombination fir die Verwirkli-
chung der Erfindung wesentlich sein.

Bezugszeichenliste

10' Leiterbahntrager

12' Leiterbahnen aufweisendes Stanzgitter

14' Leiterbahntragerbauteil bzw. Kunststoffum-
spritzung
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16’ separater Sensor bzw. separate Messzelle

18"  separates Sensorgehause

10 Leiterbahntrager

12 Leiterbahnen aufweisendes Stanzgitter

14 Leiterbahntragerbauteil bzw. Kunststoffum-
spritzung

16 separater Sensor bzw. separate Messzelle

18 aus Kunststoffumspritzung ausgeformtes
Sensorgehause

Patentanspriiche

1. Leiterbahntrager (10), insbesondere ein mit
vorzugsweise Kunststoff umspritztes Stanzgitter oder
ein starrer/flexibler Schaltungstrager, mit einer oder
mehreren Leiterbahnen (12), die zumindest teilweise
von einem einstlickig ausgebildeten Leiterbahntra-
gerbauteil (14) aufgenommen und gehalten werden,
dadurch gekennzeichnet, dass das Leiterbahntra-
gerbauteil derart ausgebildet ist, dass es weiterhin
zumindest eine Komponente eines oder mehrerer
Sensoren (16) aufnimmt und halt.

2. Leiterbahntrager nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, dass das Leiterbahntragerbauteil
einstlickig durch Kunststoffumspritzung der Leiter-
bahnen ausgebildet ist.

3. Leiterbahntrager nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, dass das Leiterbahntragerbauteil
durch miteinander gekoppelte Kunststoffteile ausge-
bildet ist, die die Leiterbahnen zumindest teilweise
aufnehmen und halten.

4. Leiterbahntrager nach einem der Anspriiche 1
bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass das Leiterbahn-
tragerbauteil derart ausgebildet ist, dass es zumin-
dest eine weitere Komponente des Sensors zur Er-
fassung der Messgrofie aufnimmt oder ausbildet.

5. Leiterbahntrager nach einem der Anspriiche 1
bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass zumindest einer
der Sensoren als Drucksensor ausgebildet ist, der
eine Druckkammer zur Erfassung des Drucks um-
fasst, die durch das Leiterbahntragerbauteil ausgebil-
det ist.

6. Leiterbahntrager nach einem der Anspriiche 1
bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass die Sensoren
durch zumindest einen Druck- und/oder Temperatur-
und/oder Neigungswinkel- und/oder ein Drehwinkel-
sensor ausgebildet werden.

7. Leiterbahntrager nach einem der vorangehen-
den Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass eine
elektrische Kontaktierung zwischen dem Sensor und
zumindest einer Leiterbahn durch Bonden, Léten,
Schneidklemmen, Einpressen oder Schweil’en aus-
gebildet ist.
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8. Verfahren zur Herstellung eines Leiterbahntra-
gers (10), insbesondere eines mit vorzugsweise
Kunststoff umspritzten Stanzgitters oder eines star-
ren/flexiblen Schaltungstragers, mit einer oder meh-
reren Leiterbahnen (12), die zumindest teilweise von
einem einstlickig ausgebildeten Leiterbahntrager-
bauteil (14) aufgenommen und gehalten werden, da-
durch gekennzeichnet, dass das Leiterbahntrager-
bauteil derart ausgebildet wird, dass es weiterhin zu-
mindest eine Komponente eines oder mehrerer Sen-
soren (16) aufnimmt und halt.

9. Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Leiterbahntragerbauteil einsti-
ckig durch Kunststoffumspritzung der Leiterbahnen
ausgebildet wird.

10. Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Leiterbahntragerbauteil durch mit-
einander gekoppelte Kunststoffteile ausgebildet wird,
die die Leiterbahnen zumindest teilweise aufnehmen
und halten.

11. Verfahren nach einem der Anspriiche 8 bis
10, dadurch gekennzeichnet, dass das Leiterbahn-
tragerbauteil derart ausgebildet wird, dass es zumin-
dest eine weitere Komponente des Sensors zur Er-
fassung der Messgrofie aufnimmt oder ausbildet.

12. Verfahren nach einem der Anspriche 8 bis
11, dadurch gekennzeichnet, dass zumindest einer
der Sensoren als Drucksensor vorgesehen wird, der
eine Druckkammer zur Erfassung des Drucks um-
fasst, die durch das Leiterbahntragerbauteil ausgebil-
det wird.

13. Verfahren nach einem der Anspriche 8 bis
11, dadurch gekennzeichnet, dass die Sensoren
durch zumindest einen Druck- und/oder Temperatur-
und/oder Neigungswinkel- und/oder ein Drehwinkel-
sensor vorgesehen werden.

14. Verfahren nach einem der Anspriche 8 bis
13, dadurch gekennzeichnet, dass eine elektrische
Kontaktierung zwischen dem Sensor und zumindest
einer Leiterbahn durch Bonden, Léten, Schneidklem-
men, Einpressen oder Schweillen vorgenommen
wird.

Es folgen 4 Blatt Zeichnungen

6/10



DE 10 2008 003 954 A1 2009.07.23

Anhangende Zeichnungen
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FIG. 1
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FIG. 3
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FIG. 4
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