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(54) Anzünder und Verfahren zu dessen Herstellung

(57) Die Erfindung stellt einen Anzünder (10) zur
Verwendung in einer Insassenschutzvorrichtung für
Kraftfahrzeuge bereit, mit einer Kappe (12) und einem
in der Kappe aufgenommenen Polkörper (14), wobei die
Kappe (12) und der Polkörper (14) aus einem Kunststoff
gebildet sind und wobei der Polkörper (14) eine umlau-
fende Schulter (26) aufweist und die Kappe (12) mit ei-
nem axialen Ende (28) an die Schulter angrenzt. Der
Anzünder (10) ist dadurch gekennzeichnet, dass die
Kappe (12) und der Polkörper (14) unverschweißt und
mittels einer Kunststoffummantelung (32) formschlüs-
sig und/oder stoffschlüssig miteinander verbunden sind.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft einen Anzünder zur Ver-
wendung in einer Insassenschutzvorrichtung für Kraft-
fahrzeuge, mit einer Kappe und einem in der Kappe auf-
genommenen Polkörper, wobei die Kappe und der Pol-
körper aus einem Kunststoff gebildet sind und wobei der
Polkörper eine umlaufende Schulter aufweist und die
Kappe mit einem axialen Ende an die Schulter angrenzt.
Des weiteren betrifft die Erfindung ein Verfahren zur
Herstellung eines derartigen Anzünders.
[0002] Eine herkömmliche Anzündvorrichtung für die
Treibladung einer Insassenschutzvorrichtung in Kraft-
fahrzeugen ist beispielsweise in der DE 101 11 715 A1
beschrieben. Diese Anzündvorrichtung weist ein Ge-
häuse mit einem Sockel und eine mit diesem verbunde-
ne metallene Kappe auf. Auf den Sockel ist ein Passring
aufgesetzt, der in ein isolierendes Glasmaterial einge-
schmolzene Kontaktstifte aufnimmt, deren Köpfe mit ei-
nem Widerstandsdraht verbunden sind. Eine auf den
Passring aufgesetzte Kunststoffhülse bildet zusammen
mit der Metallkappe eine Zündkammer, in die ein Zünd-
stoff eingefüllt ist, der wiederum mit dem Widerstands-
draht in Kontakt steht. Die Kappe und der Passring sind
üblicherweise unter Ausbildung einer gas- und flüssig-
keitsdichten Verbindung miteinander verschweißt. Die
aus dem Sockel herausragenden Kontaktstifte können
teilweise mit einem Kunststoffmantel umhüllt sein.
[0003] Die bekannten Zünder haben den Nachteil,
dass sie aus einer Vielzahl von Bauteilen aufgebaut sind
und daher nicht kostengünstig hergestellt werden kön-
nen. Die Verwendung von Metallteilen verursacht über-
dies ein hohes Gewicht und hohe Fertigungskosten.
[0004] Es wurden daher bereits Anzünder mit einem
Kunststoffgehäuse vorgeschlagen, bei denen die Zünd-
brücke bzw. der Widerstandsdraht zwischen den beiden
im Polkörper aufgenommenen Kontaktstiften in einem
Tauchverfahren mit einem Primärzündmittel umhüllt
wird. Die Anzünderkappe aus Kunststoff wird üblicher-
weise auf den Polkörper aufgeklipst. In die Kappe kann
ferner ein Sekundärzündmittel eingebracht sein. Die
Verbindung von Polkörper und Anzünderkappe durch
Aufklipsen ist jedoch weder mechanisch stabil noch
dicht gegen Feuchtigkeit.
[0005] Ein weiteres Herstellungsverfahren für Kunst-
stoff-Anzünder sieht vor, dass das in der Anzünderkap-
pe befindliche Primär- und Sekundärzündmittel auf die
Zündbrücke zwischen den im Polkörper aufgenomme-
nen Kontaktstifte aufgepresst wird. Die Verbindung von
Polkörper und Kappe erfolgt durch Ultraschallschwei-
ßen. Dazu werden beide Teile in einen konusförmigen
Sitz gepresst, die Schnittstelle durch Ultraschall aufge-
schmolzen und die Teile dann fertig verpresst.
[0006] Dieses Verfahren führt zwar zu einer feuchtig-
keitsdichten und mechanisch stabilen Verbindung.
Durch das Ultraschallschweißen und die dabei auftre-
tenden Vibrationen kann jedoch die Zündbrücke so ge-
schädigt werden, dass es zu Brüchen der Brücke kom-

men kann. Darüber hinaus kann durch Differenzen in
den Abmessungen der konusförmigen Teile die Ver-
pressung unzureichend sein, so dass überlange Zünd-
verzugszeiten entstehen können. Ferner ergeben sich
Abweichungen bezüglich der Außenabmessungen des
Zünders.
[0007] Die Erfindung stellt demgegenüber einen An-
zünder zur Verwendung in einer Insassenschutzvorrich-
tung für Kraftfahrzeuge bereit, mit einer Kappe und ei-
nem in der Kappe aufgenommenen Polkörper, wobei
die Kappe und der Polkörper aus einem Kunststoff ge-
bildet sind und wobei der Polkörper eine umlaufende
Schulter aufweist und die Kappe mit einem axialen Ende
an die Schulter angrenzt, der dadurch gekennzeichnet
ist, dass die Kappe und der Polkörper unverschweißt
und mittels einer Kunststoffummantelung formschlüssig
und/oder stoffschlüssig miteinander verbunden sind.
[0008] Der erfindungsgemäße Anzünder kann also
ohne Ultraschallschweißung feuchtigkeitsdicht ver-
schlossen werden. Beim Zusammenfügen der Kappe
und des Polkörpers kann die Presskraft sehr genau ein-
gestellt werden, da weder ein Konus noch eine Pres-
spassung beim Zusammenfügen notwendig sind. Nach
der Ummantelung mit dem Kunststoff ist der Anzünder
gas- und feuchtigkeitsdicht und mechanisch stabil. Die
Kunststoffummantelung übernimmt also bei dem erfin-
dungsgemäßen Anzünder die Doppelfunktion einer
form- und/oder stoffschlüssigen Verbindung des Polkör-
pers und der Kappe und die Abdichtung gegen Umge-
bungseinflüsse. Ferner können die Einbaumaße des er-
findungsgemäßen Anzünders mit der Kunststoffum-
mantelung exakt festgelegt werden.
[0009] Bevorzugt weisen die Kappe und der Polkör-
per an ihrem Außenumfang jeweils wenigstens einen
Vorsprung auf, der in die Kunststoffummantelung ein-
greift. Zusätzlich oder anstelle des Vorsprungs können
die Kappe und der Polkörper auch wenigstens eine Nut
aufweisen, in welche die Kunststoffummantelung ein-
greift. Hierdurch kann in einfacher Weise die form-
schlüssige Verbindung der Kappe und des Polkörpers
sichergestellt werden.
[0010] Besonders bevorzugt ist der Vorsprung an der
Kappe und/oder der Vorsprung am Polkörper umfangs-
mäßig geschlossen. Diese Ausführung gewährleistet ei-
ne besondere mechanische Stabilität. Des weiteren
kann der Vorsprung am Außenumfang der Kappe an
dem an die Schulter angrenzenden axialen Ende der
Kappe ausgebildet sein. In gleicher Weise kann auch
die Schulter einen radial vorstehenden Vorsprung bil-
den. In diesem Fall ist es ausreichend, wenn die Kunst-
stoffummantelung die Kappe und den Polkörper ledig-
lich im Bereich der Schulter und des axialen Endes der
Kappe übergreift. Hiermit kann eine zusätzliche Materi-
aleinsparung erzielt werden.
[0011] Falls die formschlüssige Verbindung durch ei-
ne oder mehrere in den Außenumfang der Kappe und
des Polkörpers eingebrachte Nuten ausgebildet wird, ist
es vorteilhaft, wenn die Nuten in der Kappe und im Pol-
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körper umfangsmäßig geschlossen sind. Auch bei die-
ser Ausführung ist die mechanische Stabilität des An-
zünders erhöht.
[0012] Schließlich kann zwischen der Schulter und
dem an die Schulter angrenzenden axialen Ende der
Kappe ein Spalt ausgebildet sein, wobei die Kunststof-
fummantelung in den Spalt eingreift. Hierdurch wird die
Kontaktfläche zwischen der Kappe und dem Polkörper
erhöht und die Verbindung zusätzlich stabilisiert.
[0013] Die Kappe und der Polkörper des erfindungs-
gemäßen Anzünders können in üblicher Weise eine ein
Anzündmittel enthaltende Zündkammer begrenzen,
wobei die im Polkörper aufgenommenen Anschlussele-
mente oder Kontaktstifte an eine in der Zündkammer
angeordnete Zündbrücke angeschlossen sind. Die An-
zündmittel können in herkömmlicher Weise aus einem
Primärzündmittel und einem Sekundärzündmittel zu-
sammengesetzt sein. Die Zündbrücke kann ein Wider-
standsdraht, eine Funkenbrücke, eine Dünnschicht-
brücke, eine Dickschichtbrücke oder eine Halbleiter-
brücke sein, wie sie in der Technik bekannt sind.
[0014] Zur Herstellung des erfindungsgemäßen An-
zünders werden die Kappe und der Polkörper, die beide
aus Kunststoff hergestellt sind, unter Bildung eines vor-
gefügten Bauteils zusammengefügt. Das vorgefügte
Bauteil wird danach in eine Spritzform eingebracht und
unter einem vorgegebenen Pressdruck verpresst. An-
schließend wird das vorgefügte und verpresste Bauteil
mit Kunststoff unter Bildung einer die Kappe und den
Polkörper formschlüssig und/oder stoffschlüssig verbin-
denden Kunststoffununantelung umspritzt.
[0015] Dieses Verfahren gewährleistet eine einfache
und kostengünstige Herstellung des erfindungsgemä-
ßen Anzünders und vermeidet die Gefahr von Beschä-
digungen der Zündbrücke. Darüber hinaus können mit
diesem Verfahren die Einbaumaße des erfindungsge-
mäßen Anzünders exakt festgelegt und eingehalten
werden.
[0016] In vorteilhafter Weise weist das vorgefügte und
verpresste Bauteil einen Spalt zwischen der am Polkör-
per gebildeten Schulter und dem an die Schulter an-
grenzenden axialen Ende der Kappe auf. Der Kunststoff
wird auch in diesen Spalt gespritzt, um die Kontaktflä-
che zwischen Polkörper und Kappe zu erhöhen und da-
mit die Dichtigkeit und mechanische Stabilität des An-
zünders zu verbessern. Die Kappe und der Polkörper
werden dabei wenigstens im Bereich der Schulter und
des axialen Endes der Kappe umspritzt. Dies reicht aus,
um die formschlüssige und/oder stoffschlüssige Verbin-
dung des Polkörpers und der Kappe herzustellen und
die Dichtigkeit des Anzünders zu gewährleisten.
[0017] Vor dem Verfügen von Kappe und Polkörper
werden das Primärzündmittel und gegebenenfalls ein
Sekundärzündmittel in üblicher Weise in die Kappe ein-
gebracht. Auch der Polkörper wird als vorgefertigtes
Bauteil mit im Polkörper aufgenommenen bzw. feuch-
tigkeits- und gasdicht eingebrachten Kontaktstiften ein-
gesetzt, wobei die Kontaktstifte an einer Stirnseite des

Polkörpers an eine Zündbrücke, beispielsweise einen
Widerstandsdraht, eine Funkenbrücke, eine Dünn-
schichtbrücke, eine Dickschichtbrücke oder eine Halb-
leiterbrücke, angeschlossen sind. Durch das Verfügen
und Verpressen der mit dem Zündmittel gefüllten Kappe
und dem die Zündbrücke tragenden Polkörper wird das
Zündmittel mit der Zündbrücke in Kontakt gebracht. Das
erfindungsgemäße Verfahren gewährleistet, dass nur
eine geringe Presskraft aufgewendet werden muß und
deshalb so eingestellt werden kann, dass eine Beschä-
digung der Zündbrücke vermieden wird. Alternativ dazu
kann das Zündmittel auch im Tauchverfahren oder in an-
derer bekannter Weise auf die Zündbrücke aufgebracht
werden. Die Presskraft wird dann so eingestellt, dass
ein optimales Zündverhalten gewährleistet ist und Be-
schädigungen der Zündbrücke sicher vermieden wer-
den.
[0018] Weitere Merkmale und Vorteile der Erfindung
ergeben sich aus der nachfolgenden Beschreibung ei-
ner bevorzugten Ausführungsform und der beigefügten
Zeichnung.
[0019] In der einzigen Zeichnungsfigur zeigt die linke
Hälfte der Figur einen Teilschnitt durch einen erfin-
dungsgemäßen Anzünder. Die rechte Hälfte der Figur
stellt einen Teilschnitt durch einen Anzünder gemäß
dem Stand der Technik dar. Teile gleicher Funktion sind
mit gleichen Bezugszeichen versehen.
[0020] Der Anzünder 10 weist eine Kappe 12 mit ei-
nem in der Kappe aufgenommenen Polkörper 14 auf.
Sowohl die Kappe 12 als auch der Polkörper 14 sind
aus einem Kunststoffmaterial gebildet. Das Kunststoff-
material kann ungefüllt oder zur Verbesserung der me-
chanischen Eigenschaften mit einem üblichen Füllstoff
versehen sein. Auch die Verwendung von faserverstärk-
ten Kunststoffen ist möglich. Die Kappe 12 und der Pol-
körper 14 begrenzen zusammen eine Zündkammer 16,
in die ein Zündmittel 18 eingebracht ist. Das Zündmittel
18 kann aus einem Primärzündmittel 18a und einem Se-
kundärzündmittel 18b bzw. einer Verstärkerladung zu-
sammengesetzt sein, wie dies in der Technik allgemein
bekannt ist.
[0021] In den Polkörper 14 sind zwei Anschlussele-
mente oder Kontaktstifte 20 gasund feuchtigkeitsdicht
aufgenommen, die an ihrem der Zündkammer 16 zuge-
ordneten Ende über eine Zündbrücke 22, hier einem Wi-
derstandsdraht, miteinander verbunden sind. Der Wi-
derstandsdraht 22 steht in direktem Kontakt mit dem
Zündmittel 18. Anstelle des Widerstandsdrahts 22 kann
beispielsweise auch eine Funkenbrücke, eine Dünn-
schichtbrücke, eine Dickschichtbrücke oder eine Halb-
leiterbrücke an die Kontaktstifte 20 angeschlossen sein.
[0022] Die aus dem Polkörper herausragenden freien
Enden der Kontaktstifte 20 werden üblicherweise in ei-
nen korrespondierenden Stecker gesteckt, der die
Schnittstelle einer Sensor- und Auswerteeinheit bildet.
Bei einem Unfall des Kraftfahrzeuges wird über den
Stecker ein elektrischer Impuls geliefert, der über die
Zündbrücke 22 fließt. Diese erhitzt sich dabei und zün-
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det das Zündmittel 18. Die der Zündkammer zugewand-
te Stirnseite des Polkörpers 14 weist darüber hinaus ei-
ne oder mehrere Noppen 24 auf, welche die Haftung
des Zündmittels auf dem Polkörper bzw. der Zündbrük-
ke oder dem Widerstandsdraht 22 verbessern.
[0023] Bei der hier gezeigten Ausführungsform weist
der Polkörper 14 eine Schulter 26 auf, an die das axiale
Ende 28 der Kappe 12 unter Ausbildung eines Spalts
30 angrenzt. Die Kappe 12 und der Polkörper 14 sind
im Bereich des axialen Endes der Kappe 28 und der
Schulter 26 mit einer Kunststoffummantelung 32 um-
spritzt. Die Kunststoffummantelung 32 greift überdies in
den Spalt 30 ein und bildet eine formschlüssige und/
oder stoffschlüssige Verbindung der Kappe 12 und des
Polkörpers 14 aus. Zur Verbesserung der form- und
stoffschlüssigen Verbindung weist das axiale Ende 28
der Kappe 12 einen radial vorstehenden Vorsprung 34
auf, der bevorzugt umfangsmäßig geschlossen ausge-
bildet ist. Auch die Schulter 26 des Polkörpers 14 ist bei
der hier gezeigten Ausführungsform als ein radial vor-
stehender Vorsprung 36 ausgebildet, der ebenfalls be-
vorzugt umfangsmäßig geschlossen ist. Hierdurch wird
die mechanische Stabilität des erfindungsgemäßen An-
zünders 10 weiter verbessert.
[0024] Wenn bei einem Unfall des Kraftfahrzeuges
das Zündmittel 18 elektrisch gezündet wird, reißt die
Kappe 12 an ihrem oberen Ende 38 auf, das eine im
Vergleich zu den Seitenwänden der Kappe geringere
Wandstärke aufweist. Die Verbrennungsprodukte des
Zündmittels werden freigesetzt und auf die Treibladung
einer Insassenschutzvorrichtung, beispielsweise eines
Gassackmoduls oder eines Gurtstraffers, gerichtet, so
dass die Schutzvorrichtung zuverlässig betätigt wird.
[0025] Zur Herstellung des erfindungsgemäßen An-
zünders 10 wird die Kappe 12 mit dem Zündmittel 18
befüllt und danach auf den Polkörper 14 aufgesetzt, so
dass die auf dem Polkörper 14 angeordnete Zündbrük-
ke 22 in die von der Kappe 12 und dem Polkörper 14
begrenzte Zündkammer 16 mit dem darin enthaltenen
Zündmittel 18 hineinragt. Das Vorfügen der Kappe 12
und des Polkörpers 14 erfordert hier einen nur geringen
Kraftaufwand, da keine Presspassung vorgenommen
werden muß.
[0026] Im Stand der Technik erfolgt jetzt ein weiteres
Verpressen der Kappe 12 und des Polkörpers 14 unter
Ausbildung eines konusförmigen Presssitzes und ei-
nem anschließenden Ultraschallschweißen unter Bil-
dung einer Schweißnaht 40.
[0027] Das erfindungsgemäße Verfahren sieht dem-
gegenüber vor, dass das vorgefügte Bauteil aus Polkör-
per 14 und Kappe 12 in eine Spritzform eingelegt wer-
den und hier unter Aufwendung einer vorher eingestell-
ten Presskraft oder bis zu einem vorbestimmten Län-
genmaß verpresst werden, so dass das Zündmittel 18
und die Zündbrücke 22 in einem direkten Kontakt ge-
halten werden. Da erfindungsgemäß eine erheblich
niedrigere Presskraft als im Stand der Technik aufge-
wendet werden kann, wird eine Beschädigung der

Zündbrücke 22 sicher vermieden.
[0028] Das vorgefügte und vorgepresste Bauteil aus
Polkörper 14 und Kappe 12 wird anschließend in der
Spritzform mit der Kunststoffummantelung 32 umspritzt,
und zwar vorzugsweise im Bereich des axialen Endes
28 der Kappe 12 bzw. des Vorsprungs 34 und der Schul-
ter 26 bzw. des Vorsprungs 36 am Polkörper 14. Die
Kunststoffummantelung 32 bildet dabei eine form-
schlüssige und/oder stoffschlüssige Verbindung zwi-
schen der Kappe 12 und dem Polkörper 14 aus, die
durch die Vorsprünge 34 und 36 an der Kappe 12 bzw.
dem Polkörper 14 noch stabilisiert wird. Zugleich
schließt die Kunststoffummantelung den erfindungsge-
mäßen Anzünder 10 gas- und feuchtigkeitsdicht ab. Auf
das im Stand der Technik übliche Ultraschallschweißen
kann somit verzichtet werden, was zum einen den Fer-
tigungsaufwand reduziert und zum anderen die Gefahr
von Brüchen der Zündbrücke 22 weiter vermindert.

Patentansprüche

1. Anzünder (10) zur Verwendung in einer Insassen-
schutzvorrichtung für Kraftfahrzeuge, mit einer
Kappe (12) und einem in der Kappe (12) aufgenom-
menen Polkörper (14), wobei die Kappe (12) und
der Polkörper (14) aus einem Kunststoff gebildet
sind und wobei der Polkörper (14) eine umlaufende
Schulter (26) aufweist und die Kappe (12) mit einem
axialen Ende (28) an die Schulter (26) angrenzt, da-
durch gekennzeichnet, dass die Kappe (12) und
der Polkörper (14) unverschweißt und mittels einer
Kunststoffummantelung (32) formschlüssig und/
oder stoffschlüssig miteinander verbunden sind.

2. Anzünder nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Kappe (12) und der Polkörper
(14) an ihrem Außenumfang jeweils wenigstens ei-
nen Vorsprung (34, 36) aufweisen, der in die Kunst-
stoffummantelung (32) eingreift.

3. Anzünder nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Vorsprung (34) an der Kappe
(12) umfangsmäßig geschlossen ist.

4. Anzünder nach Anspruch 2 oder 3, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Vorsprung (34) an dem an
die Schulter (26) angrenzenden axialen Ende (28)
der Kappe (12) ausgebildet ist.

5. Anzünder nach einem der Ansprüche 1 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, dass die Schulter (26) am
Polkörper (14) einen radial vorstehenden Vor-
sprung (36) bildet.

6. Anzünder nach einem der Ansprüche 2 bis 5, da-
durch gekennzeichnet, dass der Vorsprung (36)
am Polkörper (14) umfangsmäßig geschlossen ist.
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7. Anzünder nach einem der Ansprüche 1 bis 6, da-
durch gekennzeichnet, dass die Kappe (12) und
der Polkörper (14) an ihrem Außenumfang wenig-
stens eine Nut aufweisen, in welche die Kunststof-
fummantelung (32) eingreift.

8. Anzünder nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Nut an der Kappe (12) und die
Nut am Polkörper (14) umfangsmäßig geschlossen
sind.

9. Anzünder nach einem der vorhergehenden Ansprü-
che, dadurch gekennzeichnet, dass zwischen der
Schulter (26) und dem an die Schulter (26) angren-
zenden axialen Ende (28) der Kappe (12) ein Spalt
(30) ausgebildet ist und die Kunststoffummantelung
(32) in den Spalt (30) eingreift.

10. Anzünder nach einem der vorhergehenden Ansprü-
che, dadurch gekennzeichnet, dass die Kunst-
stoffummantelung (32) die Kappe (12) und den Pol-
körper (14) wenigstens im Bereich der Schulter (26)
und des axialen Endes der Kappe (28) übergreift.

11. Anzünder nach einem der vorhergehenden Ansprü-
che, dadurch gekennzeichnet, dass die Kappe
(12) und der Polkörper (14) eine Anzündmittel (18)
enthaltende Zündkammer (16) begrenzen, und
dass im Polkörper (14) aufgenommene Kontaktele-
mente (20) vorhanden sind, welche an eine in der
Zündkammer (16) angeordnete Zündbrücke (22)
angeschlossen sind.

12. Verfahren zur Herstellung eines Anzünders (10) ge-
mäß Anspruch 1, mit einer Kappe (12) und einem
in der Kappe (12) aufgenommenen Polkörper (14),
wobei die Kappe (12) und der Polkörper (14) aus
einem Kunststoff gebildet sind, und wobei der Pol-
körper (14) eine umlaufende Schulter (26) aufweist
und die Kappe (12) mit einem axialen Ende (28) an
die Schulter (26) angrenzt, wobei das Verfahren die
folgenden Schritte umfasst:

Zusammenfügen der Kappe (12) und des Pol-
körpers (14) unter Bildung eines vorgefügten
Bauteils,

Einbringen des vorgefügten Bauteils in eine
Spritzform;

Verpressen des vorgefügten Bauteils in der
Spritzform unter einem vorgegebenen
Pressdruck,

Umspritzen des vorgefügten und verpressten
Bauteils mit Kunststoff unter Bildung einer die
Kappe (12) und den Polkörper (14) formschlüs-
sig und/oder stoffschlüssig verbindenden

Kunststoffummantelung (32).

13. Verfahren nach Anspruch 11, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das vorgefügte und verpresste
Bauteil einen Spalt (30) zwischen der am Polkörper
(14) gebildeten Schulter (26) und dem an die Schul-
ter (26) angrenzenden axialen Ende (28) der Kappe
(12) aufweist und der Kunststoff in den Spalt (30)
gespritzt wird.

14. Verfahren nach Anpruch 11 oder 12, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Kappe (12) und der Pol-
körper (14) wenigstens im Bereich der Schulter (26)
und des axialen Endes (28) umspritzt wird.
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