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@ Trager fiir elektrischen Briickenziinder und Verfahren zu seiner Herstellung.

@ Beschrieben wird ein elekirischer Zundbriickentriger zur Anzlindung von  Anziinds&tzen,
Verzégerungssitzen und pyrotechnischen Mischungen sowie zur Zundung von Primé&rziindstoffen und -s&tzen,
der aus einem in einen metallischen AuBenring 1 eingebrachien KeramikkSrper 2 mit einer oder mehreren
Bohrungen besteht, in die massive oder rohrférmige Kontakistiffe 3 als Stromzuleitungen fest und dicht
eingepaBt und von einer leitenden Schicht 4 flichenférmig umgeben sind, zwischen denen sich die Ziindbriicke
5 befindet, sowie das Verfahren zu seiner Herstellung.

2

Xerox Copy Centre



0 248 977

Elektrischer Zundbriickentrédger zur Anziindung von Anziindsétzen, Verzdgerungssétzen und

pyrotechmschen Mischungen sowie zur 2ur Ziindung von Primé&rziindstoffen und -sétzen und Verfahren Zu
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seiner Herstellung

Die Erfindung betrifit den oben bezeichneten Gegenstand.

Aus der DE-PS 20 20 016 ist ein einen Zundsatz einschiieBendes elektrisches Ziindmittel bekannt, das
aus einem elekirisch leitenden Gehiuse und einem darin isoliert angeordneten und von auBen zugénglichen
Polstlick besteht, wobei dieses Polistiick Uiber eine Zindbriicke mit dem Gehduse elekirisch leitend
verbunden ist. Innerhalb des Gehduses befindet sich ein aus Glas oder Keramik bestehender Isolierkdrper
mit Metallschichtkontakten, die mit dem Ziindsatz in Berlihrung stehen und teilweise mit einer Zlindbriicke
aus Tantal oder Tantalnitrid Uiber deckt sind. Einer der Metalischichtkontakte, die aus Nickel, Palladium
sowie aus Palladium-Silber-, Palladium-Gold-, Platin-Siiber-, Platin-Gold-und Silber-Aluminium-Legierungen
bestehen kdnnen, steht mit dem Polstlick Uber eine mit leitendem Material ausgekieidete Bohrung in dem
Isolierkdrper in elekirisch leitender Verbindung, wahrend der Masseschiuf zum AuBengeh3use mit einem
Stiitzring gebildet wird, der den die Metallschichtkontakte enthaltenden IsolierkSrper gegen das Polstiick
preft. Diese sogenannten einpoligen elekirischen Ziindmittel sind jedoch nur in einem vergleichsweise
aufwendigen Verfahren herzustellen, da die Ziindbriicke mit vielen Teilen des Ziindmittels kontaktiert
werden mus.

Es ist zwar auch schon bekannt, sogenannte zweipolige Glasdurchfiihrungen zu verwenden, bei denen
das von den einpoligen elekirischen Ziindmittein bekannte aufwendige Kontaktieren dadurch vermieden
wird, daB die beiden stromflihrenden Zuleitungen, auch "Pins™ genannt, isoliert in Glask&rper eingesetzt
sind. Da aber zwischen diesen Pins die die Ziindbriicke bildende leitfdhige Schicht wiederum in einer sehr
aufwendigen Arbeitsweise hergestellt werden muB, indem diese Schicht zunichst mittels Kathoden-
zerstdubung oder Aufdampfen im Hochvakuum hergestellt und dann noch nachgearbeitet, beispielsweise
abgeétzt werden muB, bzw. indem die leitfdhige Schicht in der ebenfalls arbeitsaufwendigen Maskentechnik
erzeugt wird, 128t auch dieses bekannte Verfahren noch zahireiche Wiinsche bezliglich eines vereinfachten
Herstellungsverfahrens von Ziind-und Anziindmitteln offen, zumal sich die in konventioneller Weise zwi-
schen den Pins angebrachten Gllihdréhte als Ziindbriicken nicht bew&hrt haben, da sie starken mechani-
schen Beanspruchungen meist nur bedingt standhalten.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, einen elekirischen Ziindbriickentréger verfligbar zu machen,
der die geschilderten Nachieile der bisher bekannten Konstruktionen nicht aufweist und mechanisch hoch
belastbar ist. Gleichzeitig soll ein Verfahren zur Herstellung dieses Zundbrickentrdgers entwickelt werden,
das vergleichsweise einfach ohne aufwendige Nachbearbeitung, aber mit groBer Sicherheit beziiglich der
Verfahrensprodukte und ihrer Eigenschaften durchgefiihrt werden kann.

Die L&sung dieser Aufgabe ist ein elekirischer Ziindbriickentriger zur Anziindung von Anziindsitzen,
VerzGgerungssatzen und pyrotechnischen Mischungen sowie zur Ziindung von Primérziindstoffen und
-s&izen, der dadurch gekennzeichnet ist, daB er aus einem in einen metallischen AuBlenring 1 eingebrachten
Keramikk8rper 2 mit einer oder mehreren Bohrungen besteht, in die massive oder rohrférmige Kontaktstifte
3 als Stromzuleitungen fest und dicht eingepaBt und von einer leitenden Schicht 4 flachenfdrmig umgeben
sind, zwischen denen sich die Ziindbriicke 5 befindet.

Als Werkstoff flr den metallischen AuBenring 1 hat sich Edelstahl besonders bewihrt, der auch als
Werkstoff flir die Kontakistifte 3 verwendet werden kann. Es ist aber auch mdglich, andere metallische
Werkstoffe filir den metallischen AuBenring 1 und/oder die Kontakistifie 3 zu verwenden, beispielsweise
Aluminium, Kupfer, Nickel und deren Legierungen, Titan, Zirkonium, Tantal und andere wirmebestndige
und hochschmelzende Metalle und Legierungen, insbesondere auch die unter der Bezeichnung KOVAR
bekannte Kobalt-Nickel-Eisen-Legierung.

Als Werkstoffe flir den Keramikk&rper 2 kénnen die verschiedensten keramischen Materialien verwen-
det werden, insbesondere solche auf der Basis von Aluminiumoxid, Siliciumdioxid, Siliciumnitrid, Silicium-
carbid und Zirkoniumdioxid.

Die dichte und feste Verbindung bzw. Einpassung zwischen dem metallischen AuBenring 1 und dem
keramischen: Kdrper 2 einerseits und zwischen dem keramischen Kdrper 2 und den Kontaktstiften 3
andererseits kann durch Verkieben mittels dem Fachmann auf diesem Gebiet bekannten Kiebemitteln, aber
auch durch Einkitten, bevorzugt aber durch Einglasen erfolgen. Fir die bevorzugte Einglasung kdnnen die
jedem Fachmann bekannten Werkstoffe, mit denen metallische Werkstoffe und keramische Werkstoffe dicht
verbunden werden, zum Einsatz kommen. In diesem Zusammenhang haben sich Alkali-und Erdalkali-
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Silikatgldser, Gldser auf der Basis von Borsilikat sowie Oxide der seltenen Erden enthaltende Gléser
besonders bewshrt. Als Beispiel eines Giases, das fir diese einglasende Verbindung zwischen metalili-
schem und keramischem Werkstoff geeignet ist, kann ein Glas der nachstehenden Zusammensetzung
verwendet werden:

SiO2 5,5 - 14,5 Gew.-%
5203 . 16,5 - 22 "

Zno 3,5 - 12 "

Bao 52,5 - 63 "

A1203 2,5 - 3 "

sowie gegebenenfalls

Fezo3 2,0 - 3 " .

Es ist aber auch méglich, keramische Pasten zu verwenden, beispielweise die nachstehend in ihrer
Zusammensetzung wiedergegebenen Pasten:

Paste 1: Si3N4 65 Gew.-%
A1203 7
Mgo 7"
Ni ' 6 "
Silikatglas 15 "

Paste 2: A1203 42 - 65 Gew.-%

- n

Y203 28 45
Ga203/Sc203/ZrO2 5 - 15
Ca0/Mg0/BeO 2 - 25"

Paste 3: Zr-Pulver mit A1203/Coo, Mno, T102

wdBrig angeteigt.

Auch Silicium bzw. Siliciumiegierungen in Mischung mit Quarzpulver, Glaspulver und Ton k&nnen dazu
dienen, die keramischen mit den metallischen Werkstoffen bieibend dicht zu verbinden.

Die flichenférmig um die Kontaktstifte 3 aufgebrachte leitende Schicht 4 ist im allgemeinen eine in
Ublicher Weise aufgebrachte Diinn-cder Dickfilmschicht, die beispielsweise im Siebdruckverfahren oder
galvanisch hergestellt worden ist. Als Werkstoffe haben sich fir diese leitende Schicht 4 insbesondere die
Edelmetalle und Edelmetall-Legierungen der VII. Gruppe des Periodensystems bewihrt, vorzugsweise
Platin oder Palladium und deren Legierungen auch mit Silber und/oder Gold.

Die eigentliche Ziindbriicke 5 zwischen den Kontakistiffen 3 bzw. den diese fldchenfdrmig ein-
schlieBenden leitenden Schichien 4 kann entweder von einem Draht gebildet sein, wie dies beispielsweise
aus Fig. 4 zu erkennen ist, die spater noch im einzelnen erldutert wird. Es hat sich aber gezeigt, da8 das
Aufbringen der Zlndbriicke 5 ebenfalls in Siebdrucktechnik besondere Vorteile bringt; denn auf diese
Weise kénnen Widerstandsbereiche von 1 bis 100 Ohm erreicht werden. Es ist allerdings auch m&glich, die
ZUndbriicke als Dunnfilm in einem an sich bekannten Zerstidubungsverfahren oder durch Aufdampfen im
Vakuum aufzubringen. Die drahtfrmigen Ziindbriicken werden entweder aufgel&tet oder aufgeschweift.
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Als Werkstoffe flir diese- Ziindbrlicken haben sich ebenfalls Edelmetallwerkstoffe, wie sie oben bereits
erwdhnt wurden, besonders bewahrt. Diese speziell in Siebdrucktechnik aufgebrachten Widerstandsbriicken
weisen nach einer Warmebehandlung einen bereits scharf eingegrenzten Widerstandsbersich auf, doch ist
es, falls erwilinscht, rﬁc‘iglich durch eine Nachbearbeitung im dem Fachmann bekannten Laser-Trimm-
Verfahren Widerstandswerte noch geringerer Schwankungsbreite zu erzielen.

Besonders vorteilhaft ist es bei Anwendung der Siebdrucktechnik zur Herstellung der Zundbrucke, daf
der Keramikkdrper keiner besonderen Vorbehandiung bedarf, sondern unmittelbar mit der in der Produktion
auftretenden Rauhtiefe von beispielsweise N 5 eingesetzt werden kann. Dariiber hinaus handelt es sich bei
der Siebdrucktechnik um ein leicht anwendbares Verfahren, das auBerdem Ziindbriicken liefert, die in ihrer
mechanischen Belastbarkeit sich weitaus glinstiger verhalten als drahtférmige Ziindbriicken.

Die Erfindung wird nachstehend anhand der Zeichnungen niher erl3utert.

Fig. 1 zeigt im Schnitt den metallischen AuBenring 1 mit dem eingepaBten Keramikkdrper 2 in Form
einer Keramikronde mit hier beispielsweise zwei Kontakistiften 3. Der Keramikk&rper 2 ist mit dem metalli-
schen Aufenring 1 einerseits und den Kontakistiften 3 andererseits dicht verbunden, und zwar entweder im
HartlStverfahren, mit-einem keramischen Zement oder auch einem organischen Kleber bzw. durch Eingla-
sungstechnik unter Emsatz der oben beispielsweise in ihrer Zusammensetzung angegebenen Gldser bzw.
Pasten.

Fig. 2 zeigt vereinfacht eine Draufsicht auf den Ziindbriickentriger der Fig. 1, wobei zur besseren
Ubersichtlichkeit lediglich die Kontaktstifte 3 mit den sie flichenférmig umgebenden leitenden Schichten 4
und die Zundbriicke 5, die hier ebenso wie die leitenden Schichten 4 im Siebdruckverfahren aufgebracht
worden ist, dargestellt sind.

Die Figuren 3 und 4 zeigen eine Variante des in den Figuren 1 und 2 dargestellten
Zundbriickenirdgers gem&B der Erfindung, bei der die Ziindbriicke durch einen Draht 5a gebildet ist, der
die leitende Verbindung zwischen den Kontaktstiften 3 herstellt.

Es ist selbstversténdlich mdglich, auch eine gréfere Anzahi von Kontakistiften in dem Keramikk&rper
2u verwenden, wobei dann natlirlich auch die entsprechende gréBere Anzah! von Ziindbriicken aufgebracht
werden mus.

Das Verfahren zur Herstellung des elekirischen Ziindbriickentrigers gem#8 der Erfindung ist im
wesentlichen dadurch gekennzeichnet, daB in einen metallischen, geometrisch geformten AuBenring ein ein
oder mehrere Bohrungen aufweisender Keramikk&rper eingepaft und dicht mit dem metallischen Aufenring
verbunden wird, worauf die metallischen Kontakistifte in die Bohrungen des Keramikkdrpers eingepaBt und
ebenfalls dicht mit dem Keramikk&rper verbunden werden und anschliefend eniweder drahtférmige
Zindbrlicken zwischen den Kontakistiften durch Ldten oder Schweifen hergestellt oder bevorzugt
Zundbricken durch Zerstdubungs-oder Aufdampftechnik im Vakuum oder im Siebdruckverfahren erzeugt
werden. Vorzugsweise wird bei diesem letztgenannten Verfahren zun&chst flichenférmig um die Kontaki-
stifte eine elekirisch leitende Schicht aufgebracht, Uber die die Verbindung zwischen Kontakistiften und
ZUndbrlicke hergestelit wird.

Der Zundbriickentrdger mit den Keramikelementen gemiB der Erfindung zeichnet sich gegeniber den
bisher bekannten Ausflihrungsformen dadurch aus, daB infolge der hdheren Druckfestigkeit der kerami-
schen Materialien eine weitaus hShere mechanische Belastbarkeit erzielt werden kann als dies bei
Glasdurchfiihrung mdglich gewesen ist. AuBerdem besitzen die keramischen Werkstoffe gegeniiber norma-
len Gldsern eine hdhere Warmeleitfahigkeit, die sich beispielsweise auferordentlich glinstig erweist bei der
damit erstmals mdglichen Hersteliung von 1A/tW-Ziindelementen. Hinzukommt, daB die keramischen
Durchfiihrungen die Herstellung von geschweifiten Ziindelementen auf Keramikbasis ermdéglichen, die
neben threr mechanischen Belastbarkeit den weiteren Vorteil haben, daB sie véllig dicht sind.

Anspriiche

1. Elekirischer Ziindbrlickenirdger zur Anziindung von Anziindsitzen, VerzBgerungssitzen und
pyrotechnischen Mischungen sowie zur Ziindung von Primérziindstoffen und -sitzen, dadurch gekennzeich-
net, daB er aus einem in einen metallischen AuBenring (1) eingebrachten Keramikkdrper (2) mit einer oder
mehreren Bohrungen besteht, in die massive oder rohrférmige Kontakistifte (3) als Stromzuleitungen fest
und dicht eingepaBt und von einer leitenden Schicht (4) flichenfSrmig umgeben sind, zwischen denen sich
die Ziindbriicke (5) befindet.

2. Elektrischer Ziindbriickentrdger nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB der metallische
AuBenring (1) und/oder die Kontakistifte (3) aus Edelstan! oder einem anderen wirmebestindigen und
hochschmelzenden metallischen Werkstoff bestehen.
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3. Elektrischer Zindbriickentrdger nach Anspruch 1 und 2, dadurch gekennzeichnet, daB der Kera-
mikkdrper (2) aus oxidkeramischen Werkstoffen bestsht. )

4. Elektrischer Ziindbrlickentrdger nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, daB der Keramikk&rper
(2) aus keramischen Werkstoffen auf der Basis der Oxide von Aluminium, Silicium und/oder Zirkonium
besteht.

5. Elektrischer Ziindbriickenirdger nach irgendeinem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet,
daB der metallische AuBenring (1) mit dem Keramikkdrper (2) und dieser mit den Kontakistiften (3) durch
Einiten, Einkleben, Einkitten und/oder Eingiasen dicht verbunden sind.

6. Elektrischer Zindbriickentrdger nach irgendeinem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet,
daf die die Kontakistifte (3) fiichenférmig umgebende Schicht (4) eine Diinn-oder Dickiilmschicht, vorzugs-
weise aus Edelmetallen oder Edelmetali-Legierungen der VIII. Gruppe des Periodensystems, ist.

7. Elekirischer Zlndbriickentriger nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, daB die Dinn-oder
Dickfilmschicht im Siebdruckverfahren oder galvanisch gebildet worden ist.

8. Elektrischer Zlindbriickentrdger nach irgendeinem der Anspriiche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet,
daB die Ziindbriicke (5) aus einem Draht oder ebenfalls aus einer im Siebdruckverfahren, durch Kathoden-
zerstdubung oder durch Aufdampfen im Vakuum gebildeten DUnn-oder Dickfilmschicht besteht.

9. Verfahren zur Herstellung des elekirischen Zindbrilickentrdgers nach Anspruch 1 bis 8, dadurch
gekennzeichnet, daB in einen metallischen, geometrisch geformten Aufenring ein ein oder mehrere
Bohrungen aufweisender Keramikk&rper eingepaBt und 'dicht mit dem metallischen AuBenring verbunden
wird, worauf die metallischen Kontaktstifte in die Bohrungen des Keramikkdrpers singepaBt und ebenfalls
dicht mit dem Keramikk&rper verbunden werden und anschliefend entweder drahtférmige ZUndbriicken
zwischen den Kontaktstifien durch L&ten oder SchweiBien hergestelit oder bevorzugt Ziindbriicken durch
Zerstdubungs-oder Aufdampftechnik im Vakuum oder im Siebdruckverfahren erzeugt werden.

10. Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, daB zunZchst flichenfdrmig um die Kontakt-
stifte eine elekirisch leitende Schicht aufgebracht und Uber diese dann die Verbindung zwischen Kontakistif-
ten und Ziindbrlcke hergestellt wird.
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