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(54) Verfahren zur Herstellung einer Steuerungseinrichtung, insbesondere für Getriebe von 
Kraftfahrzeugen 

(57) Bei dem Verfahren zur Herstellung einer Steu
ereinrichtung hat diese eine Steuerungselektronik (24), 
an die ein Proportionalmagnetventil angeschlossen ist, 
das einen Magnetteil (8, 9) und einen Ventilteil (35) auf
weist. Sie werden wenigstens teilweise in eine Kunst
stoffmasse (45) eingebettet, mit der das Magnetventil 
(8, 9) mit dem Ventilteil (35) zusammengehalten wird. 
Damit eine einfache, kostengünstige Fertigung der 
Steuerungseinrichtung möglich ist, ist der Ventilteil (35) 
in eine Kunststoffmasse (45) eingebettet, die den Ma
gnetteil (8, 9) mit dem Ventilteil zusammenhält. Das in 

der Kunststoffmasse eingegossene System stellt ein in
tegriertes hydraulisches Ansteuerungssystem für Ge
triebe dar. Der Magnetteil (8, 9) und der Ventilteil (35) 
des Proportionalmagnetventiles werden in den beiden 
Teilen einer Spritzgußform angeordnet. Durch Zusam
menfahren der Spritzgußteile werden der Magnetteil (8, 
9) und der Ventilteil (35) zum Proportionalmagnetventil 
zusammengefügt. Anschließend wird in die Spritzguß
form die Kunststoffmasse eingespritzt, die die beiden 
Teile des Proportionalmagnetventiles miteinander fest 
verbindet. 
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Beschreibung 

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel-

tionalmagneten der erfindungsgemä
ßen Steuerungseinrichtung, 

lung einer Steuerungseinrichtung, insbesondere für Ge- Fig. 6 in vergrößerter Darstellung und im Axi
alschnitt einen Ventilteil der erfindungs
gemäßen Steuerungseinrichtung , 

triebe von Kraftfahrzeugen, nach dem Oberbegriff des 5 

Anspruches 1. 
[0002] Solche Steuerungseinrichtungen werden bei 
Automatikgetrieben von Kraftfahrzeugen eingesetzt Fig. 7 eine Draufsicht auf den Ventilteil gemäß 

Fig.6, und weisen zur Verbesserung des Fahrkomforts Pro
portionaiventile auf. Sie werden in Einzelbauweise ein- 10 

gebaut oder in einen kombinierten Hydraulikblock ein- Fig. 8 und 9 in Darstellungen entsprechend den Fig. 
6 und 7 eine zweite Ausführungsform ei
nes Ventilteils. 

gesetzt. Die Proportionalmagnetventile müssen aller-
dings eine sehr genaue reproduzierbare Kennlinie rea-
lisieren, wodurch die Herstellung solcher Steuerungs
einrichtungen aufwendig und kostspielig wird. 
[0003] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, das 
gattungsgemäße Ver fahren so auszubilden, daß eine 
einfache, kostengünstige Fertigung möglich ist. 
[0004] Diese Aufgabe wird beim gattungsgemäßen 
Verfahren erfindungsgemäß mit den kennzeichnenden 
Merkmalen des Anspruches 1 gelöst. 
[0005] Bei dem erfindungsgemäßen Verfahren wer
den der Magnetteil und der Ventilteil des Proportional
magnetventiles in den beiden Teilen einer 
Spritzgußform angeordnet. Durch Zusammenfahren 
der beiden Spritzgußteile werden der Magnetteil und 
derVentilteil zum Proportionalmagnetventil zusammen
gefügt. 
[0006] Anschließend wird in die Spritzgußform die 
Kunststoffmasse, eingespritzt, welche die beiden Teile 
des Poportionalmagnetventiles miteinander fest verbin
det. 
[0007] Weitere Merkmale der Erfindung ergeben sich 
aus den weiteren Ansprüchen, der Beschreibung und 
den Zeichnungen. 
[0008] Die Erfindung wird an hand zweier in Zeichnun
gen dargestellter Ausführungsbeispiele näher erläutert. 
Es zeigen: 

Fig.1 

Fig.2 

Fig.3 

Fig.4 

Fig.5 

im Querschnitt eine Spritzgußform, in 
die Teile einer erfindungsgemäßen 
Steuerungseinrichtung für Automatik
getriebe von Kraftfahrzeugen einge
setzt sind, 

in einer Darstellung entsprechend Fig. 
1 die Spritzgußform nach dem Einbrin
gen von Kunststoff, 

im Längsschnitt eine Dichtplatte der er
findungsgemäßen Steuerungseinrich
tung, 

in Draufsicht einen Teil der Dichtplatte 
gemäß Fig. 3, 

im Axialschnitt und in vergrößerter Dar
stellung einen Magnetteil eines Propor-

15 [0009] Fig. 1 zeigt im Querschnitt eine Spritzgußform 
mit einem Oberteil 1 und einem Unterteil 2. Der Unterteil 
2 hat Einspritzöffnungen 3, durch welche der Kunststoff 
beim Spritzvorgang in bekannter Weise eingebracht 
wird. Der Spritzgußoberteil1 hat eine Aufnahme für Ma-

20 gnetteile 5 (Anker) von Proportionalmagnetventilen 6 
(Fig. 2) und eine Steuerungselektronik 24. Die Magnet
teile 5 haben jeweils einen Anschlußkörper 7, der hül
senförmig ausgebildet und nach oben geschlossen ist. 
In der Spritzgußlage gemäß Fig. 1 ragt von unten in den 

25 Anschlußkörper 7 ein Führungskörper 8, der eine zen
trale axiale Bohrung 9 aufweist, in der ein Stößel 1 0 axial 
verschiebbar gelagert ist. Er ist im Ausführungsbeispiel 
als Sechskantstößel ausgebildet, kann selbstverständ
lich jedoch auch jede andere geeignete Querschnitts-

30 form haben. 
[0010] Der Führungskörper 8 liegt mit einem radialen 
Flansch 11 auf einem Boden 12 von Aufnahmeräumen 
4 der Steuerungseinrichtung auf. 
[0011] In den Boden 12 der Aufnahmen 4 mündet mit-

35 tig eine Durchgangsöffnung 13, in welche der Führungs
körper 8 mit einem über den Flansch 11 ragenden Vor
sprung 14 ragt. In jede Durchgangsöffnung 13 ragt ein 
Hülsenteil15 einer Dichtplatte 16. Sie hat einen platten
förmigen Grundkörper 17, über dessen beide Seiten der 

40 Hülsenteil15 jeweils gleich weit vorsteht. Mit dem in Fig. 
1 nach oben über den Grundkörper 17 vorstehenden 
Bereich liegt der Hülsenteil 15 über seinen Umfang an 
der Innenwandung der Durchgangsöffnung 13 an. Der 
Vorsprung 14 des Führungskörpers 8 ragt in der Stel-

45 lung gemäß Fig. 1 von oben in den oberen Teil des 
Hülsenteiles 15 und liegt an dessen Innenwandung über 
seinen Umfang an. 
[0012] Die Dichtplatte 16 hat einen umlaufenden 
Rand 18, mit dem die Dichtplatte an der Innenwand 19 

50 des Unterteiles 2 der Spritzgußform dichtend anliegt. 
[0013] Die Dichtplatte 16 hat nach unten abstehende, 
hülsenförmige Abstandhalter 20, mit denen sie auf Vor
sprüngen 21 des Unterteiles 2 der Spritzgußform auf
gesteckt wird. 

55 [0014] Auf diese Weise wird die Dichtplatte 16 im Ab
stand zum Unterteil 2 gehalten. 

2 

[0015] Der umlaufende Rand 18 der Dichtplatte 16 ist 
senkrecht nach oben gerichtet und liegt auch an der Au-
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ßenwandung 22 des Gehäuses der Steuerungseinrich
tung an. Auf diese Weise wird zwischen dem Spritz
gußunterteil 2 und dem Gehäuse der Steuerungsein
richtung ein umlaufender Hohlraum 23 gebildet, dessen 
Dicke der Dicke des Randes 18 entspricht. 
[0016] Die Anschlußkörper 7 enthalten die (nicht dar
gestellten) Ansteuerspulen , die mit der Ansteuerelektro
nik 24 verbunden sind. Sie ist in einem entsprechenden 
Gehäuse untergebracht, das mit einer Schnittstelle 25 
versehen ist. 
[0017] Der Spritzgußunterteil 2 weist eine der Zahl 
der Führungskörper 8 bzw. Hülsenteile 15 entsprechen
de Zahl von Aufnahmehalterungen 26 auf. Sie werden 
durch Hülsen gebildet, die in Öffnungen 27 des Spritz
gußunterteiles 2 gelagert sind. Die Aufnahmehalterun
gen 26 sind an ihrem dem Spritzgußoberteil 1 zuge
wandten Ende mit einem umlaufenden Flansch 28 ver
sehen, an dem sich das eine Ende einer Schrauben
druckfeder 29 abstützt. Ihr anderes Ende liegt an einem 
Boden 30 eines im Durchmesser erweiterten Öffnungs
bereiches 31 der Öffnung 27 an. Durch die Schrauben
druckfeder 29 wird die jeweilige Aufnahmehalterung 26 
in Richtung auf den Spritzgußoberteil 1 belastet. Die 
Aufnahmehalterungen 26 sind im Bereich unterhalb des 
Spritzgußunterteiles 2 mit einem Sprengring 32 verse
hen, der in eine umfangsseitige Nut der Aufnahmehal
terung 26 eingesetzt ist und als Anschlag dient. Unter 
der Kraft der jeweiligen Schraubendruckfeder 29 kann 
somit die entsprechende Aufnahmehalterung 26 nur so 
weit nach oben in der Öffnung 27 verschoben werden, 
bis der Sprengring 32 an der Unterseite des Spritz
gußunterteiles 2 zur Anlage kommt. 
[0018] Die Aufnahmehalterungen 26 sind mit einer 
zentralen axialen Bohrung 33 versehen, die in eine stirn
seitige Vertiefung 34 mündet. Sie hat größeren Durch
messer als die Bohrung 33 und nimmt das untere Ende 
eines Ventilkörpers 35 auf, der in die Vertiefung 34 ge
steckt wird. 
[0019] Der Ventilkörper 35 hat, wie die Fig. 6 und 7 
zeigen, eine zentrale, axiale Bohrung 36, die während 
des noch zu beschreibenden Spritzgießvorganges mit 
der Bohrung 33 der Aufnahmehalterung 26 fluchtet. Im 
dargestellten Ausführungsbeispiel (Fig. 1) hat die Boh
rung 33 der Aufnahmehalterung 26 größeren Durch
messer als die Bohrung 36 des Ventilkörpers 35. Die 
Bohrung 36 mündet auf der dem Führungskörper 8 zu
gewandten stirnseitigen Ende in eine Vertiefung 37 (Fig. 
6), die größeren Durchmesser als die Bohrung 36 hat. 
Die Vertiefung 37 nimmt eine Ventilkugel38 (Fig. 1) auf, 
an der in montierter Lage der Stößel 10 in bekannter 
Weise anliegt. 
[0020] Der Ventilkörper 35 ist etwa in halber Länge 
mit einem radial nach außen gerichteten umlaufenden 
Flansch 39 versehen, der als Verankerungsmittel dient, 
um den Ventilkörper 35 fest in der Vergußmasse zu hal
ten. Nahe dem von der Vertiefung 37 abgewandten En
de ist derVentilkörper 35 mit einer umlaufenden Ringnut 
40 in seiner Mantelfläche versehen, in die ein Dichtring 

eingelegt werden kann. 
[0021] Der Ventilkörper 35 hat kreisförmigen Quer
schnitt und ist an dem die Vertiefung 37 aufweisenden 
Ende kegelförmig verjüngt ausgebildet. Dadurch läßt 

5 sich die Dichtplatte 16 beim noch zu beschreibenden 
Spritzgießvorgang leicht mit den Hülsenteilen auf die in 
den Aufnahmehalterungen 26 sitzenden Ventilkörper 35 
stecken. Der umlaufende Flansch 39 der Ventilkörper 
35 liegt, wie Fig. 1 zeigt, innerhalb der Spritzgußform 

10 mit Abstand unterhalb des jeweiligen Hülsenteiles 15 
der Dichtplatte 16. 
[0022] Wie die Fig. 8 und 9 zeigen, kann der Ventil
körper 35 zusätzlich zur zentralen Bohrung 36 eine wei
tere, parallel verlaufende Bohrung 41 aufweisen. Im üb-

15 rigen ist derVentilkörpergemäß den Fig. 8 und 9 gleich 
ausgebildet wie beim Ausführungsbeispiel gemäß den 
Fig. 6 und 7. 
[0023] Der Führungskörper 8 hat nahe dem dem Ven
tilkörper 35 zugewandten Ende den umlaufenden, radial 

20 abstehenden Flansch 11 (Fig. 5). DerVorsprung 14, der 
auf der dem Ventilkörper 35 zugewandten Seite des 
Flansches 11 vorgesehen ist, hat kleineren Durchmes
ser als der auf der gegenüberliegenden Seite des Flan
sches 11 befindliche Grundkörper 42. Am Übergang 

25 vom Grundkörper 42 in den Flansch 11 ist eine umlau
fende Einschnürung 43 vorgesehen, in die der An
schlußkörper 7 mit seinem unterem, entsprechend ab
gewinkeltem Rand 44 eingreift. Dadurch ist eine zuver
lässige Axialsicherung gewährleistet, die verhindert, 

30 daß der Anschlußkörper 7 vom Führungskörper 8 ab
gezogen werden kann. Der Anschlußkörper 7 besteht 
vorteilhaft aus Kunststoff, kann aber auch aus jedem an
deren geeigneten Material bestehen. Im Anschlußkör
per 8 sind (nicht dargestellte) Ansteuerspulen unterge-

35 bracht, die durch Bestromen den (nicht dargestellten) 
Anker axial verschieben, durch welchen der Stößel 10 
entsprechend axial verschoben wird. Da eine solche 
Ausbildung bekannt ist, wird sie auch nicht näher be
schrieben. 

40 [0024] In der Spritzgußform wird die Ansteuerelektro
nik 24 zusammen mit den Proportionalmagnetventilen 
6 zu einer Einheit vergossen. Zunächst werden die Füh
rungskörper 8 in die Anschlußkörper 7 gesteckt, die ih
rerseits auf die nach oben ragenden Teile der Hülsen 

45 15 der Dichtplatte 16 gesteckt werden. Die Führungs
körper 8 liegen dann mit ihren Flanschen auf den 
Hülsenteilen 15 auf (Fig. 1). Die Dichtplatte 16 mit ihren 
Hülsenteilen 15 verhindert ein Verrutschen der Füh
rungskörper 8 und Anschlußkörper 7. Anschließend 

50 werden die Stößel 1 0 in die Führungskörper 8 gesteckt. 
Die Teile befinden sich im Spritzgußoberteil 1. 
[0025] Die Aufnahmehalterungen 26 im Spritzgußun
terteil 2 sind unter der Kraft der Schraubendruckfedern 
29 so weit nach oben gefahren, bis sie mit den Spren-

55 gringen 32 an der Unterseite des Spritzgußunterteiles 
2 anliegen. In die Vertiefungen 34 der Aufnahmehalte
rungen 26 werden die Ventilkörper 35 gesteckt. Die Ven
tilkugeln 38 werden in die stirnseitigen Vertiefungen 37 

3 
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der Ventilkörper 35 gelegt und mit Hilfe eines Unterdruk
kes in Position gehalten. Der Unterdruck wirkt über die 
Bohrungen 33 und 36. 
[0026] Nunmehr wird das Spritzgußoberteil 1 nach 
unten gefahren, wobei die Hülsenteile 15 der Dichtplatte 
16 auf die Ventilkörper 35 geschoben werden. Infolge 
der kegelförmigen Verjüngung der Ventilkörper 35 läßt 
sich die Dichtplatte 16 mit den Hülsenteilen 15 beim Ab
senken des Spritzgußoberteiles 1 mühelos auf die Ven
tilkörper stekken. Hierbei werden die Ventilkörper 35 
und damit auch die Aufnahmehalterungen 26 durch die 
Stößel 1 0 gegen die Kraft der Schraubendruckfedern 29 
so weit nach unten verschoben, bis die Aufnahmehal
terungen 26 bzw. die Ventilkörper 35 die erforderliche 
Lage einnehmen. Diese Ausgangslage der miteinander 
zu verbindenden Teile in der Spritzgußform ist in Fig. 1 
dargestellt. Nunmehr werden die integrierten Spulen 
bestromt, wobei sich der (nicht dargestellte) Anker, der 
im Führungskörper 8 untergebracht ist, in bekannter 
Weise in Richtung auf den Ventilkörper 35 bewegt. Da
durch wird der Stößel 10 gegen die Ventilkugel 38 be
wegt. Auf diese Weise wird das Gesamtsystem ein
wandfrei radial ausgerichtet. Nunmehrwird durch einen 
geregelten Druck gegen den bestromten Magneten das 
Gesamtsystem, bestehend aus Anschlußkörper 7, Füh
rungskörper 8, Stößel 10, Dichtplatte 16 und Ventilkör
per 35, so weit verschoben, daß der gewünschte Kenn
linienpunkt (Öffnungsstrom/Schließstrom) des Propor
tionalmagnetventiles 6 und damit eine genaue Positio
nierung des Systems MagnetNentilsitz eingestellt wird. 
Diese Kennlinieneinstellung ist dadurch möglich, daß 
der Ventilkörper 35 unter der Kraft der Schraubendruck
feder 29 und der Kraft, die durch den geregelten Druck 
entsteht, steht und sowohl unter deren Kraft als auch 

er die Verbindung zum oberen Teil des integrierten An
steuerungssystems, so daß der Magnetteil und der Hy
draulikteil des Proportionalmagneten 6 fest miteinander 
verbunden sind. 

5 [0028] Das mit der Kunststoffmasse 45,46 vergosse
ne System stellt ein integriertes hydraulisches Ansteu
ersystem für Getriebe dar. Das Ansteuersystem ist für 
Automatikgetriebe, für Schaltgetriebesteuerungen, für 
ABS, für CVT und dergleichen hervorragend geeignet. 

10 Der besondere Vorteil dieses integrierten hydraulischen 
Ansteuersystems wird durch die Eliminierung sämtli
cher Fertigungstoleranzen erreicht. Durch die beschrie
bene Bestromung oder die mechanische Beaufschla
gung über eine geregelte Kraft vor dem Spritzvorgang 

15 wird der ÖffnungspunktiSchließpunkt des jeweiligen 
Propotionaldruckreglers exakt eingestellt. Auf diese 
Weise lassen sich sehr kostengünstige Systeme erstel
len. Eine doppelte Kontaktierung, d.h. Kabel und Stek
ker zwischen Elektronik und Hydraulik, ist nicht erfor-

20 derlich. Da das System in der beschriebenen Weise vor 
dem Spritzgußvorgang bestromt und mit Gegendruck in 
die Position der jeweiligen Öffnungspunkte gebracht 
werden kann, ist eine zusätzliche Prüfung des Gesamt
systems auf Funktion, wie Dichtheit der Ventilsitze, der 

25 Ventilkennlinie und dergleichen, nicht notwendig. 
[0029] Die beschriebene Getriebeansteuerung in der 
integrierten Bauweise ist mit einem bzw. je einem Ventil 
pro Gang möglich. Da die Teile der Proportionalmagnet
ventile 6 noch vor dem Spritzgußvorgang exakt einge-

30 stellt werden, ist sichergestellt, daß im integrierten Sy
stem die Proportionalmagnetventile 6 eine sehr genaue 
reproduzierbare Druckkennlinie haben. 

gegen diese Kraft in der Spritzgußform im gewünsch- 35 Patentansprüche 
tem Maße verschoben werden kann. Auf diese Weise 
werden die einzelnen Proportionalmagnetventile in der 
Spritzgußform vor dem Spritzguß einwandfrei positio
niert und auf die gewünschte Kennlinie bzw. den ge-
wünschten Kennlinienpunkt eingestellt. 40 

[0027] Unmittelbar anschließend wird über die Ein
spritzöffnungen 3 der Kunststoff 45 (Fig. 2) eingespritzt. 
Die Dichtplatte 16 bildet den oberen Abschluß des 
Kunststoffes 45, in den die Ventilkörper 35 teilweise ein
gebettet sind. Die Dichtplatte 16 füllt den Innenquer- 45 

schnitt des Spritzgußunterteiles 2 aus und dient wäh
rend des Spritzgußvorganges zur Abdichtung gegen 
den magnetischen, beweglichen Teil 8, 9, 10. Die Flan
sche 39 der Ventilkörper 35 bilden Verankerungsmittel, 
die einen sicheren Halt der Ventilkörper in der Kunst- 50 

stoffmasse 35 gewährleisten. Auch die nach unten über 
die Dichtplatte 16 ragenden Bereiche der Hülsenteile 15 
sind in die Kunststoffmasse 45 eingebettet, so daß auch 
die Dichtplatte 16 zuverlässig mit der Kunststoffmasse 
45 verbunden ist. Der Hohlraum 23 (Fig. 1) wird eben- 55 

falls mit der Kunststoffmasse 45 ausgefüllt. Dieser Teil 
46 (Fig. 2) bildet eine innige Verbindung mit dem hoch
stehenden Rand 18 der Dichtplatte 16. Außerdem bildet 

4 

1. Verfahren zur Herstellung einer Steuerungseinrich
tung, insbesondere für Getriebe von Kraftfahrzeu
gen, die an wenigstens ein Proportionalmagnetven
til (6) angeschlossen ist, das einen Magnetteil (8, 
9) und einen Ventilteil (35) aufweist, der wenigstens 
teilweise in eine Kunststoffmasse (45) eingebettet 
wird, mit der der Magnetteil (8, 9) mit dem Ventilteil 
(35) zusammengehalten wird, 
dadurch gekennzeichnet, daß auf den Magnetteil 
(8, 9) wenigstens ein Dichtelement (16) gesteckt 
wird, daß die Steuerungselektronik (24) zusammen 
mit dem Magnetteil (8,9) in den einen Teil (1) und 
der Ventilteil (35) in einen anderen Teil (2) einer 
Spritzgußform eingesetzt werden, daß die beiden 
Spritzgußteile (1, 2) so zusammengefahren wer
den, daß der Magnetteil (8, 9) und der Ventilteil (35) 
zum Proportionalmagnetventil (6) zusammenge
fügt werden, und daß anschließend der Magnetteil 
(8, 9) und der Ventilteil (35) durch Einspritzen der 
Kunststoffmasse (45) miteinander verbunden wer
den. 
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2. Verfahren nach Anspruch 1, 
dadurch gekennzeichnet, daß das Proportional
magnetventil (6) vor dem Einspritzen der Kunst
stoffmasse (45) bestromt wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, 

5 

dadurch gekennzeichnet, daß das Proportional
magnetventil (6) vor dem Einspritzen der Kunst
stoffmasse (45) gegen den bestromten Anker so 
druckbeaufschlagt wird, daß das Proportionalma- 10 

gnetventil (6) einen vorgegebenen Kennlinienpunkt 
aufweist. 

4. Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 3, 
dadurch gekennzeichnet, daß das Dichtelement 15 

(16) beim Zusammenfahren der Spritzgußteile (1, 
2) auf den Ventilteil (35) gesteckt wird. 

20 
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