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(57) Zinder flr einen pyrotechnischen Gasgenera-
tor, insbesondere flr Airbags bzw. Gurtstraffer, der ein
Zundkopfchen (1) mit Kontaktstiften (3) aufweist. Um das
Zindkopfchen (1) gutschitzen zu kdnnen, insbesondere
gegen Feuchtigkeit, ist vorgesehen, dass das Ziindkopf-
chen (1) und der an dieses unmittelbar anschlielende
Bereich der Anschlussfahnen (3) mit einer Kunststoff-
schicht umspritzt ist. Alternativ dazu kann die Umhillung
(2) auch im Tauchverfahren oder im Wirbelschichtver-
fahren aufgebracht werden.

Ziinder fiir einen pyrotechnischen Gasgenerator sowie Verfahren zu seiner Herstellung
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Beschreibung
Technisches Gebiet

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel-
lung eines Zlinders fiir einen pyrotechnischen Gasgene-
rator, insbesondere fir Airbags bzw. Gurtstraffer, der ein
Zundkopfchen mit Anschlussfahnen aufweist. Sie betrifft
weiters einen Zinder fir einen pyrotechnischen Gasge-
nerator, insbesondere fir Airbags bzw. Gurtstraffer, der
ein Zundkopfchen mit Anschlussfahnen aufweist.

Stand der Technik

[0002] Derartige Ziinder werden in Gasgeneratoren,
die in Fahrzeugen zur Aktivierung von Sicherheitsein-
richtungen im Falle eines Unfalls dienen, eingebaut. Sol-
che Zinder sind einer Vielzahl von widrigen Umweltein-
flissen, wie Erschitterungen, StéRen, Feuchtigkeit,
Staub und hohen Temperaturen im Fahrzeug ausge-
setzt.

[0003] Solche Ziinder sind Ublicherweise in einem
Treibladungsgehduse eingebaut, wobei die Abdichtung
des Gehaduses meist mittels eines O-Ringes erfolgt. Al-
lerdings kann Feuchtigkeit trotz des O-Ringes manchmal
in das Gehause eindringen. Dringt Feuchtigkeit bis zum
Ziundkoépfchen vor, wird dieses langsam unbrauchbar.
[0004] Weiters sind auch so genannte GTMS-Zinder
(GTMS = glass to metal seal) bekannt. Diese Ziinder,
die fur sehr hochwertige Gasgeneratoren verwendet
werden, verfiigen zum Herausfiihren der Kontaktstifte
aus dem Inneren des Gehauses Uber eine Glas-Me-
tall-Durchfiihrung, die den Ziinder bzw. den Gasgenera-
tor hermetisch abdichtet. Dadurch ist zwar ein sicherer
Schutz gegen das Eindringen von Feuchtigkeit gegeben,
doch wird dieser Vorteil mit hohen Herstellungskosten
erkauft.

Offenbarung der Erfindung
Technische Aufgabe

[0005] Zielder Erfindungistes, diesen Nachteil zu ver-
meiden und einen Zinder der eingangs erwéhnten Art
herzustellen, der sich durch ein hohes Mal} an Sicherheit
gegen das Eindringen von Feuchtigkeit auszeichnet und
sich mit geringem Aufwand herstellen I&sst.

Technische Lésung

[0006] Das erfindungsgemafe Herstellungsverfahren
ist dadurch gekennzeichnet, dass das Ziindk&pfchen
vollstdndig und die Anschlussfahnen zumindest mit den
an dieses unmittelbar anschlieBenden Bereichen in eine
Spritzgussform eingebracht und umspritzt werden.

[0007] Das Zindképfchen wird direkt, ohne weiteren
Schutz, in die Spritzgussform eingebracht. Es ist also
nicht etwa in ein schiitzendes Metallgehduse eingebaut.
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Dadurch kann solch eine Umhdillung sehr einfach und
mit nur geringem Aufwand hergestellt werden. Dies gilt
vor allem flr grof3e Stilickzahlen. Dennoch wird sicher-
gestellt, dass keine Feuchtigkeit zum Ziindk&pfchen vor-
dringen kann.

[0008] Da das Material im Zindkdpfchen sehr leicht
detoniert, war von vornherein nicht klar, ob es den Bela-
stungen beim SpritzgieRen gewachsenist. Uberraschen-
derweise ist dies jedoch der Fall. Zu beachten ist natir-
lich, dass die Temperatur des eingespritzten Materials
unter der Ziindtemperatur des Zindkdpfchens liegt.
[0009] Es ist zweckmaRig, wenn das Material zur Um-
spritzung des Ziindkdpfchens gleichzeitig Gber zwei An-
spritzkanale, die symmetrisch zum Ziindképfchen ange-
ordnet sind, aufgebracht wird. Durch das Einspritzen des
Materials der Umhullung Uber zwei Anspritzkanale ist si-
chergestellt, dass es zu keiner Verlagerung des Zind-
kopfchens in der Form wahrend des Einbringens des Ma-
terials kommt. Dadurch wird eine gleichmaRige Umhdl-
lung des Ziindkdpfchens sichergestellt.

[0010] Weitersistes gunstig, wenn nach dem Umsprit-
zen des Ziindkopfchens eine weitere Umspritzung, vor-
zugsweise mit hoher schmelzendem Material, in dersel-
ben Spritzgussform durchgefiihrt wird. Da wahrend der
zweiten Umspritzung das Zindkdépfchen bereits ge-
schitzt ist, kann man hier mit relativ hoher Temperatur
und/oder mit relativ hohem Druck arbeiten.

[0011] Ein weiteres Herstellungsverfahren ist dadurch
gekennzeichnet, dass das Ziindkdpfchen vollstandig und
die Anschlussfahnen zumindest mit den an dieses un-
mittelbar anschlieRenden Bereichen in einen fliissigen
erhartenden Kunststoff, vorzugsweise Latex, getaucht
werden. Dabei ergibt sich beim Eintauchen in Latex auch
der Vorteil einer elastischen Umhdillung.

[0012] Einweiteres Herstellungsverfahren, mitdem ei-
ne weitgehend gleichmagig dicke Umhullung erzielt wer-
den kann, ist dadurch gekennzeichnet, dass die Umhil-
lung auf das Zindképfchen und zumindest auf die an
dieses unmittelbar anschlieRenden Bereiche der An-
schlussfahnen im Wirbelschichtverfahren aufgebracht
wird. Hierbei wird die Zindpille erhitzt und in ein Pulver-
bett aus Kunststoff (=Wirbelschicht) getaucht. Das
Kunststoffpulver schmilzt auf der Ziindpille und bildet ei-
nen Film auf der Oberflache. Beim Abkuhlen bildet sich
eine dichte feste Kunststoffschicht aus.

[0013] Die Kunststoffschicht kann auch analog zum
Verfahren der klassischen Pulverbeschichtung mittels
Potentialdifferenz aufgebracht werden.

[0014] Bei allen Herstellungsverfahren ist es zweck-
maRig, wenn zundchst die Anschlussfahnen vor dem
Umbhdillen wenigstens teilweise aufgeraut werden. Da-
durch ergibt sich der Vorteil einer verbesserten Haftung
der Umhillung auf dem Ziindkdpfchen, und in der Folge
auch eine hohere Sicherheit gegen das Eindringen von
Feuchtigkeit. Dabei kann das Aufrauen durch Pragen,
Sandstrahlen und andere mechanische Verfahren oder
auch durch Anwendung von Plasma erfolgen.

[0015] Alternativ oder zusatzlich kénnen die An-
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schlussfahnen und gegebenenfalls das Ziindképfchen
vor dem Umhdllen wenigstens teilweise mit einem Haft-
vermittler vorbehandelt werden. Dadurch wird ebenfalls
die Haftung der Umhdillung an den Anschlussfahnen ver-
bessert. Durch die bessere Haftung der Umhullung an
den Anschlussfahnen wird die Sicherheit gegen das Ein-
dringen von Feuchtigkeit weiter erhéht.

[0016] Speziellin der Massenproduktionist es giinstig,
wenn die Umhdllung auf mehrere miteinander verbun-
dene Ziindkdpfchen gleichzeitig aufgebracht wird. So
kann die Herstellung der erfindungsgemafRen Ziinder
sehrrationell und rasch erfolgen. Dabeikénnen die Ziind-
kopfchen (ber Streifen, mit denen die Anschlussstifte
miteinander verbunden sind, zusammenhangen oder
auch auf einer Rolle angeordnet sein. Grundsatzlich ist
es aber auch moglich, die Zindkdpfchen einzeln mit ei-
ner Umhillung zu versehen.

[0017] Bei den erfindungsgeméafien Zindern sind die
Zundkoépfchen sehr gut gegen aulere Einflisse, insbe-
sondere Feuchtigkeit, geschitzt und kénnen in einem
weiteren Verarbeitungsschritt, z.B. einem Umspritzvor-
gang, mit einer volumindseren Hille aus Kunststoff ver-
sehen werden, wobei auch Boostermaterial eingebracht
werden kann. Dabei schitzt die Umhillung des Ziind-
kopfchens dieses vor der Temperaturbelastung einer
weiteren Umspritzung und dem Spritzdruck.

[0018] Wenn die Pille eine Kunststoffspange besitzt,
kann die Einspritzung vor der Spange enden oder diese
ganz oder teilweise umhillen.

[0019] Ein erfindungsgemalRer Ziinder ist dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Ziindkopfchen und der an dieses
unmittelbar anschlieRende Bereich der Anschlussfah-
nen mit einer Kunststoffschicht umspritzt ist. Auf diese
Weise ist der Feuchtigkeitsschutz sichergestellt.

[0020] Dabeiist nach einem weiteren Merkmal der Er-
findung vorgesehen, dass die Umhtillung eine Einschni-
rung im Bereich der Anschlussfahnen aufweist. Dadurch
wird einer méglichen Einleitung von Rissen im Kunststoff
in Richtung der Anschlussfahnen beim Ziinden des
Zindképfchens vorgebeugt.

[0021] Als Kunststoffe fir die Umhillung eignen sich
Thermoplaste mit geringer Wasseraufnahme und Was-
serdurchlassigkeit wie z.B. Polyolefine. Grundsatzlich
kénnen aber auch andere Kunststoffe verwendet wer-
den, vorausgesetzt, dass die Verarbeitungstemperatur
der Kunststoffe von dem Zindkdpfchen ohne Schadi-
gung desselben vertragen wird.

[0022] Wenn die Umhillung aus einem elastischen
Kunststoff, wie z.B. Gummi oder Silikon, hergestellt ist,
ergibt sich der Vorteil, dass die Umhillung aufgrund ihrer
Elastizitdt Dimensionsénderungen aufgrund von Tempe-
raturschwankungen leicht ausgleichen kann.

[0023] Wenn die Umhillung aus einem duroplasti-
schen Kunststoff besteht, ergibt sich eine thermisch hoch
belastbare Umhullung, die bis zu deren Zersetzungstem-
peratur im Wesentlichen stabil bleibt.
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Kurze Beschreibung der Zeichnungen

[0024] Die Erfindung wird nun anhand der Zeichnun-
gen naher erlautert. Es zeigt:

Fig. 1 ein erfindungsgemafes Zindképfchen im
Schnitt; Fig. 2 das Zindkdpfchen gemal Fig. 1 in
geschnittener Seitenansicht; Fig. 3 eine axonome-
trische Darstellung des Ziindkdpfchens; und Fig. 4
eine Schnittdarstellung eines Ziinders mit Sockel.

Beste Ausfiihrungsform der Erfindung

[0025] Der erfindungsgemafe Ziinder weist ein Ziind-
kopfchen 1 auf, das von einer Umhillung 2 aus Kunst-
stoff, z.B. einem Polyolefin, umgeben ist. Dabei ist das
Zundkopfchen 1 mit Anschlussfahnen 3 verbunden, die
zumindest in ihrem an das Ziindképfchen 1 unmittelbar
anschlieRenden Bereich ebenfalls von der Umhiillung 2
umgeben sind.

[0026] Im Bereich des Uberganges vom Kopf 5 des
Zinders zur Umhllung der Anschlussfahnen 3 ist eine
Einschniirung 4 vorgesehen, durch die beim Ziinden des
Zundkopfchens durch einen elektrischen Impuls einer
mdglichen Einleitung von Rissen im Kunststoff der Um-
hillung 2 in Richtung der Anschlussfahnen 3 vorgebeugt
wird.

[0027] Wie aus Fig. 4 zu ersehen ist, kdnnen Kontakt-
stifte 3’ auf einer Platine 8 gehalten sein, die zusammen
mit dem Ziindkdpfchen 1 umspritzt ist. Bei der Darstel-
lung von Fig. 4 liegen die Anschlussfahnen 3 (siehe Fig.
1) vor und hinter der Zeichnungsebene und sind daher
nicht sichtbar. Sie sind aber mit den Kontaktstiften 3’ ver-
bunden.

[0028] GemalR Fig. 4 ist an den Ziinder gemaf Fig. 1
bis 3 ein Sockel 7 angespritzt. Dieser Sockel 7 weist eine
umlaufende Rille 9 auf, in welcher sich ein O-Ring zur
Abdichtung zum Treibladungsgehduse befinden kann.
Auf diese Weise wird die Zlindpille zusatzlich geschitzt,
und es entsteht vor der Zindpille ein abgedichteter
Raum, in welchem Treibmittel vor Feuchte geschiitzt ein-
gebaut werden kann.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung eines Ziinders flr einen
pyrotechnischen Gasgenerator, insbesondere fiir
Airbags bzw. Gurtstraffer, der ein Zliindkdpfchen (1)
mitAnschlussfahnen (3) aufweist, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Zindkopfchen (1) vollstéandig
und die Anschlussfahnen (3) zumindest mit den an
dieses unmittelbar anschlieRenden Bereichen in ei-
ne Spritzgussform eingebracht und umspritzt wer-
den.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Material zur Umspritzung des
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Zindkopfchens (1) gleichzeitig Uber zwei Anspritz-
kanale, die symmetrisch zum Ziindképfchen (1) an-
geordnet sind, aufgebracht wird.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass nach dem Umspritzen des
Zindkdpfchens eine weitere Umspritzung, vorzugs-
weise mit hdher schmelzendem Material, in dersel-
ben Spritzgussform durchgefiihrt wird.

Verfahren zur Herstellung eines Ziinders fir einen
pyrotechnischen Gasgenerator, insbesondere fir
Airbags bzw. Gurtstraffer, der ein Ziindkdpfchen (1)
mit Anschlussfahnen (3) aufweist, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Ziindkdépfchen (1) voll-
standig und die Anschlussfahnen (3) zumindest mit
den an dieses unmittelbar anschlieBenden Berei-
chen in einen flissigen erhartenden Kunststoff, vor-
zugsweise Latex, getaucht werden.

Verfahren zur Herstellung eines Ziinders fiir einen
pyrotechnischen Gasgenerator, insbesondere fir
Airbags bzw. Gurtstraffer, der ein Ziindkdpfchen (1)
mitAnschlussfahnen (3) aufweist, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Umhillung (2) auf das Zindkdpf-
chen (1) und zumindest auf die an dieses unmittelbar
anschlieBenden Bereiche der Anschlussfahnen (3)
im Wirbelschichtverfahren aufgebracht wird.

Verfahren zur Herstellung eines Ziinders fir einen
pyrotechnischen Gasgenerator, insbesondere fir
Airbags bzw. Gurtstraffer, der ein Ziindkdpfchen (1)
mitAnschlussfahnen (3) aufweist, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Umhiillung (2) auf das Ziindképf-
chen (1) und zumindest auf die an dieses unmittelbar
anschlieRenden Bereiche der Anschlussfahnen (3)
im Pulverbeschichtungsverfahren aufgebracht wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6, da-
durch gekennzeichnet, dass die Anschlussfahnen
(3) vor dem Umhdllen wenigstens teilweise aufge-
raut werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 7, da-
durch gekennzeichnet, dass die Anschlussfahnen
(3) und gegebenenfalls das Ziindkdpfchen (1) vor
dem Umhillen wenigstens teilweise mit einem Haft-
vermittler vorbehandelt werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 8, da-
durch gekennzeichnet, dass die Umhiillung (2) auf
mehrere miteinander verbundene Zindkopfchen (1)
gleichzeitig aufgebracht wird.

Zinder flr einen pyrotechnischen Gasgenerator,
insbesondere fiir Airbags bzw. Gurtstraffer, der ein
Zindkopfchen (1) mit Anschlussfahnen (3) aufweist,
dadurch gekennzeichnet, dass das Zindkdpf-
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11.

12.

13.

14.

chen (1) und zumindest der an dieses unmittelbar
anschlieRende Bereich der Anschlussfahnen (3) mit
einer Kunststoffschicht umspritzt ist.

Zinder nach Anspruch 10, dadurch gekennzeich-
net, dass die Umhillung (2) eine Einschniirung im
Bereich der Anschlussfahnen (3) aufweist.

Zinder nach Anspruch 10 oder 11, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Umhiillung (2) aus einem
Thermoplast, vorzugsweise aus einem Polyolefin,
hergestellt ist.

Zinder nach Anspruch 10 oder 11, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Umhiillung (2) aus einem
elastischen Kunststoff, wie z.B. Gummi oder Silikon,
hergestellt ist.

Zinder nach Anspruch 10 oder 11, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Umhiillung (2) aus einem
duroplastischen Kunststoff besteht.
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Fig. 2
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Fig. 3
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