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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel-
lung eines Anzündersockels für pyrotechnische Systeme
gemäß dem Patentanspruch 1.
[0002] In Airbags sind Gasgeneratoren enthalten, wel-
che das zum Aufblasen des Airbags erforderliche Gas
erzeugen. Dabei ist in der Regel das Zünden eines
Brandsatzes vorgesehen, wozu ein entsprechender Zün-
der vorgesehen ist. Derartige Zünder weisen einen Me-
tallsockel mit einem Grundkörper auf, durch welchen
elektrisch isoliert ein leitender Kontakt geführt ist. Weiters
ist ein weiterer elektrischer Kontakt zum ausbilden einer
Zündbrücke leitend mit dem Grundkörper verbunden.
Der Metallsockel ist in weiterer Folge mit einer, einen
Treibsatz aufweisenden, Kappe fest verbunden, wobei
der Metallsockel insbesondere an einer umlaufenden
Kontaktfläche des Grundkörpers mit der Kappe ver-
schweißt ist. Beim Auslösen des Brandsatzes wird dabei
der Zünder mit dem vollen Druck belastet, welcher durch
den Brandsatz verursacht wird, und welcher letztendlich
den Gasgenerator antreibt und den Airbag aufbläst. Da-
durch sind derartige Zünder einer erheblichen mechani-
schen Kurzzeitbelastung, ähnlich einem Schlag, ausge-
setzt, und es werden besondere Anforderungen an diese
gestellt.
[0003] Die Grundkörper bekannter Anzündersockel
können hierbei gestanzt werden. Nachteilig daran ist,
dass die Schweißnaht zwischen den Anzündersockel
und der Kappe die Gesamtbelastbarkeit des Anzünders
verringern kann.
[0004] Aufgabe der Erfindung ist es, ausgehend von
der DE 10 2005 009644 A1, ein Verfahren zur Herstellung
eines Anzündersockels der eingangs genannten Art an-
zugeben, mit welchem die genannten Nachteile vermie-
den werden können, und mit welchem ein Anzünderso-
ckel hergestellt werden kann, welcher eine hohe Festig-
keit und einen geringen Herstellungsaufwand aufweist,
und mit welchem die Gesamtbelastbarkeit eines Anzün-
ders verbessert werden kann.
[0005] Erfindungsgemäß wird dies durch die Merkma-
le des Patentanspruches 1 erreicht. Dadurch ergibt sich
der Vorteil, dass durch dieses Verfahren auf einfache
Weise ein Anzündersockel hergestellt werden kann, wel-
cher eine besonders gut an der Kappe anliegende Kon-
taktfläche aufweist, wodurch die Gesamtbelastbarkeit ei-
nes Anzünders verbessert werden kann. Hierbei liegt der
Grundkörper des Anzündersockels beim Einpassen in
die Kappe mit einem großen Teil der Außenfläche spalt-
frei an. Es hat sich hierbei gezeigt, dass sich durch diese
Prozessschritte ein Anzündersockel herstellen lässt,
welcher eine besonders glatte und gleichmäßige Kon-
taktfläche aufweist. Hierdurch kann mit wenig Aufwand
ein fehlerfreies Schweißen des Zünders gewährleistet
werden, da das Schweißen unter optimalen Bedingun-
gen durchgeführt werden kann. Dadurch kann ein be-
sonders prozesssicheres Schweißen bewerkstelligt wer-
den. Hierdurch kann mit wenig Herstellungsaufwand ein

Anzünder mit einer hohen Gesamtbelastbarkeit herge-
stellt werden. Weiters kann der Ausschuss an fehlerhaf-
ten Zünder bei der Herstellung verringert werden.
[0006] Die Erfindung betrifft weiters einen Anzünder-
sockel gemäß dem Oberbegriff des Patentanspruches
11.
[0007] Aufgabe der Erfindung ist es daher weiters ei-
nen Anzündersockel der eingangs genannten Art anzu-
geben, mit welchem die genannten Nachteile vermieden
werden können, welcher eine hohe Festigkeit und einen
geringen Herstellungsaufwand aufweist, und mit wel-
chem die Gesamtbelastbarkeit eines Anzünders verbes-
sert werden kann.
[0008] Die Vorteile des Anzündersockels entsprechen
den oben genannten Vorteilen.
[0009] Die Unteransprüche betreffen weitere vorteil-
hafte Ausgestaltungen der Erfindung.
[0010] Ausdrücklich wird hiermit auf den Wortlaut der
Patentansprüche Bezug genommen, wodurch die An-
sprüche an dieser Stelle durch Bezugnahme in die Be-
schreibung eingefügt sind und als wörtlich wiedergege-
ben gelten.
[0011] Die Erfindung wird unter Bezugnahme auf die
beigeschlossenen Zeichnungen, in welchen lediglich ei-
ne bevorzugte Ausführungsform beispielhaft dargestellt
ist, näher beschrieben. Dabei zeigt:

Fig. 1 zeigt eine bevorzugte Ausführungsform eines
Anzündersockels nach einem ersten Herstellungs-
schritt im Schnitt;

Fig. 2 zeigt die bevorzugte Ausführungsform eines
Anzündersockels in einem zweiten Herstellungs-
schritt im Schnitt;

Fig. 3 zeigt Detail A aus Fig. 2;

Fig. 4 zeigt die bevorzugte Ausführungsform eines
Anzündersockels nach dem zweiten Herstellungs-
schritt im Schnitt;

Fig. 5 zeigt die bevorzugte Ausführungsform eines
Anzündersockels in einem dritten Herstellungs-
schritt im Schnitt;

Fig. 6 zeigt Detail B aus Fig. 5;

Fig. 7 zeigt die bevorzugte Ausführungsform eines
Anzündersockels nach dem dritten Herstellungs-
schritt im Schnitt;

Fig. 8 zeigt die bevorzugte Ausführungsform eines
Anzündersockels mit einer angebrachten Zündbrü-
cke im Schnitt;

Fig. 9 zeigt eine bevorzugte Ausführungsform eines
Anzünders vor dem Verschweißen des Anzünder-
sockels mit einer Kappe im Schnitt;
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Fig. 10 zeigt Detail C aus Fig. 9,

Fig. 11 zeigt die bevorzugte Ausführungsform eines
Anzünders im Schnitt, wobei zwei verschiedene
Möglichkeiten der Verschweißung dargestellt sind.

[0012] Die Fig. 1 bis 11 zeigen eine bevorzugte Aus-
führungsform eines Anzündersockels in unterschiedli-
chen Herstellungsstufen eines Verfahren zur Herstellung
eines Anzündersockels 1 für pyrotechnische Systeme.
[0013] Ein Anzündersockel 1 ist ein Sockel für einen
Anzünder 13 eines pyrotechnischen Systems. Derartige
Anzünder 13 sind insbesondere für Airbags in Kraftfahr-
zeugen vorgesehen und werden auch als Airbagzünder
bezeichnet. Darüber hinaus können diese etwa auch An-
wendung finden in automatisch aufblasenden Rettungs-
westen und Rettungsbooten, Notrutschen für Flugzeuge,
Gurtstraffern und/oder Batterietrennsystemen. Derartige
Anzünder 13 sind vor allem für Anwendungen vorgese-
hen, bei welchen diese nach dem Zünden eines pyro-
technischen Systems einem durch dieses aufgebauten
Druck eine gewisse Zeit lang standhalten müssen, ohne
dabei selbst zerstört zu werden, im Gegensatz zu Zünda-
nordnungen für Minen oder Bomben, welche beim Zün-
den zerstört werden.
[0014] Das Verfahren zur Herstellung eines Anzünder-
sockels 1 für pyrotechnische Systeme umfasst mehrere
Schritte.
[0015] Das Verfahren umfasst einen Prägeschritt, bei
welchem eine vorläufige Außenkontur eines Grundkör-
pers 2 des Anzündersockels 1 unter Ausbildung einer
Zylindermantelfläche 3 und einer an der Zylindermantel-
fläche 3 anschließenden Schulter 4 geprägt wird, wobei
eine erzeugende Gerade der Zylindermantelfläche 3 pa-
rallel zu der Prägerichtung ist. In dem Prägeschritt, wel-
cher einen Schritt des Verfahrens darstellt, wird das Aus-
gangsmaterial für den Grundkörper 2 in einem Umfor-
mungsverfahren, insbesondere einem Kaltumformungs-
verfahren, umgeformt. Als Umformungsverfahren kann
hierbei insbesondere Druckumformen vorgesehen sein.
Die erzeugende Gerade ist hierbei eine Gerade, welche
innerhalb der Zylindermantelfläche 3 verläuft und parallel
zu einer Längsachse der Zylindermantelfläche 3 ist.
[0016] Der Grundkörper 2 kann insbesondere aus ei-
nem elektrisch leitfähigen Material sein.
[0017] Besonders bevorzugt kann vorgesehen sein,
dass der Grundkörper 2 aus Stahl ist.
[0018] Insbesondere kann der Grundkörper eine Dicke
zwischen 2 mm und 5 mm aufweisen.
[0019] Der Prägeschritt dient dazu, die Außenkontur
des Grundkörpers 2 vorzuformen, also eine vorläufige
Außenkontur des Grundkörpers 2 zu formen, damit die-
ser leichter gestanzt werden kann. Hierbei wird ein Aus-
gangsmaterial für den Grundkörper 2 um einen Teil der
vorläufigen Außenkontur des Grundkörpers zusammen-
gedrückt, sodaß im Wesentlichen ein Teil der Zylinder-
mantelfläche 3 des Grundkörpers 2 bereits ausgeformt
wird, wobei das zusammengedrückte Ausgangsmaterial

eine, insbesondere umlaufende, Schulter 4 ausbildet.
[0020] Der Prägeschritt kann mit einem Ausgangsma-
terial durchgeführt werden, aus welchen eine Vielzahl an
Grundkörpern 2 vorgeformt werden kann. Dieses Aus-
gangsmaterial kann insbesondere ein Band oder eine
Platte sein.
[0021] Weiters kann vorgesehen sein, dass der Prä-
geschritt mit einem Ausgangsmaterial durchgeführt wird,
aus welchem ein Grundkörper 2 vorgeformt wird. Dieses
Ausgangsmaterial kann insbesondere das Band oder die
Platte sein, oder eine freigeschnittene Pille.
[0022] Das Verfahren umfasst weiters einen Schabe-
schritt, bei welchem zumindest die Zylindermantelfläche
3 im Wesentlichen in Richtung der erzeugenden Gerade
abgeschabt wird. Das Schaben ist hierbei ein spanab-
hebendes Bearbeitungsverfahren, wobei Material ent-
lang einer definierten Schneide oder Kante abgetragen
wird. Hierbei erzeugt das Schaben zumindest an der Zy-
lindermantelfläche 3 eine glatte und im Wesentlichen
ausrissfreie Kontaktfläche 28 des Grundkörpers. Durch
den Schabeschritt wird ebenfalls die Außenkontur des
Grundkörpers 2 verändert. Die abgeschabte Zylinder-
mantelfläche 3 bildet zumindest einen Teil der Kontakt-
fläche 28 des Grundkörpers 2 für die Verbindung mit der
Kappe 14 des Anzünders 13.
[0023] Weiters umfasst das Verfahren einen Stanz-
schritt, bei welchem die Schulter 4 entfernt wird. Beim
Stanzschritt kommt es zu einer Abtrennung von Material
durch eine Scherbewegung. Hierbei wird im Stanzschritt
die Schulter 4 abgestanzt und vom Grundkörper 2 ent-
fernt. Durch den Stanzschritt wird der Grundkörper 2 wei-
ters geformt, wobei Material vom Grundkörper 2 entfernt
wird.
[0024] Im fertigen Zustand des Anzündersockels 1 hat
der Grundkörper 2 seine finale Außenkontur mit der Kon-
taktfläche 28, welche zum Kontaktieren einer Kappe 14
des Anzünders 13 vorgesehen ist.
[0025] Es hat sich hierbei gezeigt, dass bei einer Her-
stellung der Außenkontur eines Grundkörpers 2 mit le-
diglich dem Stanzschritt durch die üblichen Dicken des
Grundkörpers ein hoher Stanzausriss von bis zu 70%
der Dicke des Grundkörpers 2 ergibt. Der Stanzausriss
bildet hierbei eine unebene und weiters schlecht definier-
te Anliegefläche für die Verbindung mit der Kappe 14,
welche beim Einpassen in die Kappe 14 einen für den
Schweißprozess nachteiligen Spalt bewirken kann.
Durch diesen Spalt wird ein prozesssicheres Schweißen
erschwert und die Gesamtbelastbarkeit des Anzünders
13 verringert.
[0026] Durch die Kombination des Prägeschrittes, des
Stanzschrittes und des Schabeschrittes kann ein Grund-
körper 2 erzeugt werden, welcher eine besonders große
und glatt ausgebildete Kontaktfläche 28 aufweist, wo-
durch der Anzündersockel 1 zuverlässig mit der Kappe
14 verschweißt werden kann.
[0027] Weiters ist ein Anzündersockel 1 für pyrotech-
nische Systeme vorgesehen, wobei der Anzündersockel
1 nach diesem Verfahren hergestellt ist.
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[0028] Die Kontaktfläche 28 des Grundkörpers kann
insbesondere zylinderförmig, besonders bevorzugt
kreiszylinderförmig, ausgebildet sein und eine Höhe von
60% bis 90% der Dicke des Grundkörpers 2 aufweisen.
[0029] Weiters kann ein Anzünder 13 für pyrotechni-
sche Systeme mit einem derartigen Anzündersockel 1
vorgesehen sein.
[0030] Weiters kann vorgesehen sein, dass in einem
Vorprägeschritt eine, insbesondere konische, Erhebung
11 an einer ersten Stirnseite 12 des Grundkörpers 2 ge-
prägt wird. Die konische Erhebung 11 kann insbesondere
zu einem konisch zulaufenden Einführbereich des
Grundkörpers 2 weitergebildet werden. Hierdurch kann
der Anzündersockel 1 leichter in die Kappe 14 eingeführt
werden. Fig. 1 zeigt eine Zwischenform des Grundkör-
pers 2 der bevorzugten Ausführungsform des Anzünder-
sockels 1 nach dem Vorprägeschritt.
[0031] Die erste Stirnseite 12 kann insbesondere dazu
vorgesehen sein, in das Innere des Anzünders 13 zu
weisen.
[0032] Weiters kann vorgesehen sein, dass durch den
Prägeschritt die Schulter 4 an einer, der erste Stirnseite
12 gegenüberliegenden zweiten Stirnseite 15 ausgebil-
det wird.
[0033] In den Fig. 1, 4 sowie 7 bis 11 ist die erste Stirn-
seite 12 oben und die zweite Stirnseite 15 unten, während
in den Fig. 2, 3, 5, und 6 die erste Stirnseite 12 unten
und die zweite Stirnseite 15 oben ist.
[0034] Der Prägeschritt kann insbesondere mit einem
Prägewerkzeug 16, besonders bevorzugt mit einem Prä-
gestempel durchgeführt werden.
[0035] Fig. 2 und 3 zeigen die Zwischenform des
Grundkörpers 1 unmittelbar vor dem Prägeschritt, wobei
der Grundkörper 2 in dem Prägewerkzeug 16 angeordnet
ist.
[0036] Hierbei kann der Grundkörper 2 in dem Präge-
schritt an der zweiten Stirnseite 15 an einer Auflage 17
des Prägewerkzeuges 16 angeordnet werden, während
eine Prägeform 18 des Prägewerkzeuges 16 von der ers-
ten Stirnseite 12 auf den Grundkörper 2 drückt und der
Grundkörper 2 gegengleich zu der Prägeform 18 umge-
formt wird.
[0037] Die Prägeform 18 weist eine zylinderförmige,
insbesondere kreiszylinderförmige, Prägeausnehmung
23 auf, in welche der Grundkörper 2 beim Prägeschritt
gedrückt wird, wobei durch die Prägeform 18 die Zylin-
dermantelfläche 3 ausgebildet wird.
[0038] Hierbei kann besonders bevorzugt vorgesehen
sein, dass die Prägerichtung in Richtung der erzeugen-
den Gerade der Zylindermantelfläche 3 ist.
[0039] Besonders bevorzugt kann vorgesehen sein,
sein dass bei dem Prägeschritt die Zylindermantelfläche
3 kreiszylindrisch ausgebildet wird.
[0040] Insbesondere kann die zylinderförmige Prä-
geausnehmung 23 einen Durchmesser aufweisen, wel-
cher dem Durchmesser der Zylindermantelfläche 3 nach
dem Prägeschritt entspricht.
[0041] Bevorzugt kann vorgesehen sein, dass die

Schulter 4 nach dem Prägeschritt eine Dicke von 10%
bis 70%, insbesondere 20% bis 50%, der Dicke des
Grundkörpers 2 aufweist.
[0042] Weiters kann vorgesehen sein, dass die Zylin-
dermantelfläche 3 mit einer Höhe von 90% bis 30%, ins-
besondere 80% bis 50%, der Dicke des Grundkörpers 2
geprägt wird.
[0043] Weiters kann vorgesehen sein, dass ein Über-
gang 19 zwischen der Zylindermantelfläche 3 und der
Schulter 4 abgerundet ist. Dies kann insbesondere durch
eine abgerundete Kante 29 der Prägeform 18 erreicht
werden. Dies ist beispielhaft in Fig. 3 dargestellt.
[0044] Weiters kann vorgesehen sein, dass beim Be-
ginn des Prägeschrittes die Kante 29 der Prägeform 18
auf der Mantelfläche der konischen Erhebung 11 aufliegt.
Hierbei kann eine Selbstzentrierung erreicht werden, wo-
bei durch den Prägeschritt die Zylindermantelfläche 3 an
der konischen Mantelfläche der Erhebung 11 anschließt.
[0045] Die Form des Grundkörpers 2 nach dem Prä-
geschritt der bevorzugten Ausführungsform ist in Fig. 4
dargestellt.
[0046] Besonders bevorzugt kann vorgesehen sein,
dass zunächst der Prägeschritt, dann der Schabeschritt
und nachfolgend der Stanzschritt durchgeführt wird.
Hierbei kann beim Stanzschritt mit einem Durchmesser
gestanzt werden, welcher dem Durchmesser der Zylin-
dermantelfläche 3 nach dem Schabeschritt entspricht,
wodurch die Schulter 4 besonders rückstandsfrei abge-
stanzt werden kann.
[0047] Alternativ kann vorgesehen sein, dass der
Schabeschritt nachfolgend dem Stanzschritt durchge-
führt wird. Hierbei kann insbesondere eine Restschulter,
welche nach dem Entfernen der Schulter 4 verblieben
ist, im Schabeschritt entfernt werden.
[0048] Insbesondere kann vorgesehen sein, der
Stanzschritt unmittelbar auf den Schabeschritt folgend
ausgeführt wird. Hierbei kann das Verfahren mit beson-
ders geringen Zeitaufwand durchgeführt werden.
[0049] Besonders bevorzugt kann vorgesehen sein,
dass der Schabeschritt und der Stanzschritt in denselben
Arbeitsschritt eines Stanzwerkzeuges 5 durchgeführt
wird. Das Stanzwerkzeug 5 kann sowohl den Schabe-
schritt als auch den Stanzschritt durchführen, ohne ab-
gesetzt zu werden. Dies hat sich als besonders vorteilhaft
herausgestellt, da hierbei in einem Arbeitsschritt eine be-
sonders vorteilhaft ausgebildete Kontaktfläche des
Grundkörpers 2 für die Kappe 14 ausgebildet wird. Hier-
bei kommt es bei einem Stanzschritt in der Regel zu ei-
nem Ausriss 20, wobei sich die Länge des Ausrisses in
Dickenrichtung des Grundkörpers 2 mit der Dicke des
abgestanzten Materials korreliert. Durch die Ausbildung
einer Schulter 4 im Prägeschritt kann die Dicke des zu
stanzenden Materials gering gehalten werden. Ein vom
Stanzwerkzeug 5 unterschiedliches Schabewerkzeug ist
nicht erforderlich.
[0050] Hierbei kann insbesondere der Schabeschritt
und der Stanzschritt in denselben Arbeitsschritt in einer
unterbrechungsfreien Bewegung durchgeführt werden.
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[0051] Durch die Vereinigung von Schabeschritt und
Stanzschritt zu einem Arbeitsschritt kann das Stanzwerk-
zeug 5 zuerst die Zylindermantelfläche 3 abschaben bis
es zu der Schulter 4 gelangt, wo in weiterer Folge unmit-
telbar nachfolgend die Schulter 4 abgestanzt wird. Hier-
bei sorgt der Schabeschritt nicht zu einer Vergrößerung
des Ausrisses im folgenden Stanzschritt. Hierbei kann
auch erreicht werden, dass von der Schulter 4 keine
Restschulter nach dem Stanzschritt übrig ist, da das
Stanzwerkzeug 5 den Stanzschritt bereits in dem Mate-
rial des Grundkörpers 2 beginnt.
[0052] Besonders bevorzugt kann vorgesehen sein,
dass das Stanzwerkzeug 5 von der ersten Stirnseite 12
in Richtung der zweiten Stirnseite 13 schabt.
[0053] Weiters kann vorgesehen sein, dass im Scha-
beschritt lediglich die Zylindermantelfläche 3 abgeschabt
wird. Dadurch kann die abzuschabende Dicke des
Grundkörpers 2 gering gehalten werden, wodurch der
Werkzeugverschleiß ebenfalls gering gehalten werden
kann.
[0054] Besonders bevorzugt kann vorgesehen sein
dass die Zylindermantelfläche 3 im Schabeschritt, und
insbesondere auch im Stanzschritt, um den gesamten
Umfang abgeschabt wird. Hierbei kann die gesamte Zy-
lindermantelfläche 3 in einem Arbeitsschritt abgeschabt
werden.
[0055] Fig. 4 und 5 zeigen die Zwischenform des
Grundkörpers 1 unmittelbar vor dem Schabeschritt, wo-
bei der Grundkörper 2 in dem Stanzwerkzeug 5 ange-
ordnet ist.
[0056] Das Stanzwerkzeug 5 kann insbesondere ei-
nen Stanzstempel 21 und ein Gegenstück 22 mit einer
zylinderförmigen Ausnehmung 6 aufweisen. Die zylin-
derförmigen Ausnehmung 6 kann insbesondere kreiszy-
lindrisch sein. Der Stanzstempel 21 ist gegengleich zu
dem Gegenstück 22 ausgebildet.
[0057] Hierbei kann der Grundkörper 2 in dem Stanz-
werkzeug 5 angeordnet werden, und der Schabeschritt
und der Stanzschritt durch ein aufeinander Zubewegen
des Stanzstempels 21 und des Gegenstückes 22 durch-
geführt werden, wobei der Stanzstempel 21 bis in die
Ausnehmung 6 des Gegenstückes 22 bewegt wird.
[0058] Weiters kann vorgesehen sein, dass die Rela-
tivbewegung zwischen dem Stanzstempel 21 und dem
Gegenstück 22 parallel zu der erzeugenden Gerade der
Zylindermantelfläche 3 erfolgt.
[0059] Besonders bevorzugt kann vorgesehen sein,
dass für den Schabeschritt und den Stanzschritt das
Stanzwerkzeug 5 mit der zylinderförmigen Ausnehmung
6 verwendet wird, und dass ein Durchmesser der Aus-
nehmung 6 kleiner ist als ein Durchmesser der Zylinder-
mantelfläche 3 unmittelbar nach dem Prägeschritt. Mit
anderen Worten kann beim Prägeschritt ein Prägewerk-
zeug 16 mit einer Prägeausnehmung 23 verwendet wer-
den, wobei die Prägeausnehmung 23 einen ersten
Durchmesser aufweist, und für den Schabeschritt und
den Stanzschritt das Stanzwerkzeug 5 mit der zylinder-
förmigen Ausnehmung 6 verwendet werden, wobei die

Ausnehmung 6 einen zweiten Durchmesser aufweist,
und dass der zweite Durchmesser kleiner ist als der erste
Durchmesser. Hierbei kann auf einfache Weise zunächst
im Prägeschritt die Zylindermantelfläche 3 mit dem ers-
ten Durchmesser ausgebildet werden, und im Schabe-
schritt die Zylindermantelfläche 3 auf den zweiten Durch-
messer abgeschabt werden, wobei auch die Schulter 4
durch das Stanzwerkzeug 5 mit dem zweiten Durchmes-
ser entfernt wird. Hierbei geht der Durchmesser der Kon-
taktfläche 28 des fertigen Grundkörpers 2 nicht über den
zweiten Durchmesser hinaus.
[0060] Als besonders vorteilhaft hat es sich herausge-
stellt, dass der Durchmesser der Ausnehmung 6 um 0,01
mm bis 1 mm, insbesondere um 0,15 mm bis 0,4 mm,
kleiner ist als der Durchmesser der Zylindermantelfläche
3 unmittelbar nach dem Prägeschritt. Mit anderen Worten
kann der Durchmesser der Ausnehmung 6 um 0,01 mm
bis 1 mm, insbesondere um 0,15 mm bis 0,4 mm, kleiner
sein als der Durchmesser der Prägeausnehmung 23.
Durch diesen ausgewählten Unterschied im Durchmes-
ser kann die Zylindermantelfläche 3 besonders gut ge-
schabt werden, da der abgespante Teil 24 der Zylinder-
mantelfläche 3 leicht verformbar ist und es zu keinen
Ausrissen kommt. Hierbei kann ein besonders zuverläs-
siges Abschaben der Zylindermantelfläche 3 erreicht
werden, wobei die abgeschabte Fläche, welche dann Teil
der Kontaktfläche 28 ist, besonders fehlerfrei ist.
[0061] Fig. 7 zeigt den fertigen Grundkörper 2 der be-
vorzugten Ausführungsform, wobei zu Anschauungs-
zwecken an einer Seite die abgestanzte Schulter 4 mit
dem verformten abgespanten Teile 24 der Zylinderman-
telfläche 3 dargestellt ist. An der Stelle des Grundkörpers
2 an dem die Schulter 4 angeformt war ist zum Teil ein
umlaufender Ausriss 22 ausgebildet. Die abgeschabte
Zylindermantelfläche 3 bildet zumindest einen Teil der
Kontaktfläche 28.
[0062] Weiters kann bevorzugt vorgesehn sein, dass
in den Grundkörper 2 eine Glasdurchführungsöffnung 7
eingebracht wird, dass in der Glasdurchführungsöffnung
7 ein erster Stift 8 in einem Glaskörper 9 angeordneten
wird, und dass ein zweiter Stift 10 leitend mit dem Grund-
körper 2 verbunden wird. Durch den Glaskörper ist der
erste Stift vom Grundkörper 2 elektrisch isoliert. Der erste
Stift 8 und der zweite Stift 10 können auch als Kontakt-
stifte oder als Pins bezeichnet werden.
[0063] Wie in Fig. 8 dargestellt, kann der zweite Stift
10 stumpf an dem Grundkörper 2 anstoßen und mit die-
sem verschweißt oder verlötet werden.
[0064] Alternativ kann vorgesehen sein, dass der zwei-
te Stift 10 in einer Vertiefung des Grundkörpers oder in
einer weiteren Durchführungsöffnung des Grundkörpers
2 angeordnet ist.
[0065] Bevorzugt kann vorgesehen sein, dass die
Glasdurchführungsöffnung 7 vor dem Prägeschritt aus-
gebildet wird. Alternativ kann die Glasdurchführungsöff-
nung 7 auch nach dem Prägeschritt, dem Schabeschritt
oder dem Stanzschritt eingebracht werden.
[0066] Insbesondere kann die Glasdurchführungsöff-
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nung 7 mittig im Grundkörper 2 ausgebildet werden.
[0067] Der fertige Grundkörper 2 mit dem befestigten
ersten Stift 8 und dem befestigten zweiten Stift kann ins-
besondere den finalen Anzündersockel 1 ausbilden.
[0068] Bei einem Verfahren zur Herstellung eines An-
zünders 13 für pyrotechnische Systeme kann insbeson-
dere vorgesehen sein, dass der erste Stift 8 über eine
Zündbrücke 25 des Anzündersockels 1 mit dem Grund-
körper 2 leitend verbunden wird.
[0069] Fig. 8 zeigt den finalen Anzündersockel 1 der
bevorzugten Ausführungsform, wobei noch zusätzlich
die Zündbrücke 25 angebracht ist und die beiden Stifte
8, 10 miteinander verbindet.
[0070] Bei einem Verfahren zur Herstellung eines An-
zünders 13 für pyrotechnische Systeme kann weiters
vorgesehen sein, dass ein Anzündersockel 1 in eine Öff-
nung der Kappe 14 eingebracht wird und die Kappe 14
verschließt, wobei in der Kappe 14 bereits ein Brandsatz
26 angeordnet ist, und dass der Anzündersockel 1 fest
mit der Kappe 14 verbunden, insbesondere verschweißt
wird. Hierbei liegt der Anzündersockel 1 mit seiner Kon-
taktfläche 28 an einer Innenseite der Kappe 14 an.
[0071] In Fig. 9 ist der Anzündersockel 1 der bevor-
zugten Ausführungsform dargestellt, wobei dieser in der
Kappe 14 mit dem Brandsatz 26 angeordnet ist. Fig. 10
zeigt das Detail, wo der Grundkörper 2 an der Kappe 14
mit der Kontaktfläche, welche im Wesentlichen der ab-
geschabten Zylindermantelfläche 3 entspricht, anliegt.
Die Mantelfläche der konischen Erhebung 11 und der
Ausriss 20 bilden einen Spalt zu der Kappe 14 aus.
[0072] In Fig. 11 ist der Anzündersockel 1 der bevor-
zugten Ausführungsform mit der Kappe 14 durch eine
Schweißnaht 27 fest verbunden. Die Schweißnaht 27
kann insbesondere mittels Laserschweißen eingebracht
werden.
[0073] Hierbei kann die Schweißnaht 27 mittig und um-
laufend an der Zylindermantelfläche 3 ausgebildet wer-
den. Dies entspricht der in Fig. 11 an der linken Seite
dargestellten Schweißnaht.
[0074] Alternativ kann vorgesehen sein, dass die
Schweißnaht 27 an der zweiten Stirnseite 13 umlaufend
zwischen dem Grundkörper 2 und der Kappe 14 ausge-
bildet wird. Dies entspricht der in Fig. 11 an der rechten
Seite dargestellten Schweißnaht.

Patentansprüche

1. Verfahren zur Herstellung eines Anzündersockels
(1) für pyrotechnische Systeme umfassend die fol-
genden Schritte:

- einen Prägeschritt, bei welchem eine vorläufi-
ge Außenkontur eines Grundkörpers (2) des An-
zündersockels (1) unter Ausbildung einer Zylin-
dermantelfläche (3) und einer an der Zylinder-
mantelfläche (3) anschließenden Schulter (4)
geprägt wird, wobei eine erzeugende Gerade

der Zylindermantelfläche (3) parallel zu der Prä-
gerichtung ist,
- einen Schabeschritt, bei welchem zumindest
die Zylindermantelfläche (3) im Wesentlichen in
Richtung der erzeugenden Gerade abgeschabt
wird, und
- einen Stanzschritt, bei welchem die Schulter
(4) entfernt wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass zunächst der Prägeschritt, dann der
Schabeschritt und nachfolgend der Stanzschritt
durchgeführt wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Stanzschritt unmittelbar
auf den Schabeschritt folgend ausgeführt wird.

4. Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, dass im Schabeschritt le-
diglich die Zylindermantelfläche (3) abgeschabt
wird.

5. Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, dass die Zylindermantel-
fläche (3) im Schabeschritt um den gesamten Um-
fang abgeschabt wird.

6. Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 5, da-
durch gekennzeichnet, dass der Schabeschritt
und der Stanzschritt in denselben Arbeitsschritt ei-
nes Stanzwerkzeuges (5) durchgeführt wird.

7. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, dass für den Schabeschritt und den
Stanzschritt ein Stanzwerkzeug (5) mit einer zylin-
derförmigen Ausnehmung (6) verwendet wird, und
dass ein Durchmesser der Ausnehmung (6) kleiner
ist als ein Durchmesser der Zylindermantelfläche (3)
unmittelbar nach dem Prägeschritt.

8. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Durchmesser der Ausnehmung
(6) um 0,01 mm bis 1 mm, insbesondere um 0,15
mm bis 0,4 mm, kleiner ist als der Durchmesser der
Zylindermantelfläche (3) unmittelbar nach dem Prä-
geschritt.

9. Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 8, da-
durch gekennzeichnet, dass in einem Vorpräge-
schritt eine, insbesondere konische, Erhebung (11)
an einer ersten Stirnseite (12) des Grundkörpers (2)
geprägt wird.

10. Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 9, da-
durch gekennzeichnet, dass in den Grundkörper
(2) eine Glasdurchführungsöffnung (7) eingebracht
wird, dass in der Glasdurchführungsöffnung (7) ein
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erster Stift (8) in einem Glaskörper (9) angeordneten
wird, und dass ein zweiter Stift (10) leitend mit dem
Grundkörper (2) verbunden wird.

11. Anzündersockel (1) für pyrotechnische Systeme,
dadurch gekennzeichnet, dass der Anzünderso-
ckel (1) nach einem Verfahren nach einem der An-
sprüche 1 bis 10 hergestellt ist.

Claims

1. A method for producing an igniter socket (1) for py-
rotechnical systems, comprising the following steps:

- an embossing step in which a preliminary outer
contour of a base body (2) of the igniter socket
(1) is embossed by forming a cylinder jacket sur-
face (3) and a shoulder (4) which adjoins the
cylinder jacket surface (3), wherein a generating
straight line of the cylinder jacket surface (3) is
parallel to the embossing direction,
- a scraping step in which at least the cylinder
jacket surface (3) is scraped off substantially in
the direction of the generating straight line, and
- a punching step in which the shoulder (4) is
removed.

2. A method according to claim 1, characterized in
that at first the embossing step, then the scraping
step, and subsequently the punching step is carried
out.

3. A method according to claim 1 or 2, characterized
in that the punching step is carried out immediately
following the scraping step.

4. A method according to one of the claims 1 to 3, char-
acterized in that only the cylinder jacket surface (3)
is scraped off in the scraping step.

5. A method according to one of the claims 1 to 4, char-
acterized in that the cylinder jacket surface (3) is
scraped around the entire circumference in the
scraping step.

6. A method according to one of claims 1 to 5, charac-
terized in that the scraping step and the punching
step are carried out in the same working step of a
punching tool (5).

7. A method according to claim 6, characterized in
that a punching tool (5) with a cylindrical recess (6)
is used for the scraping step and the punching step,
and that a diameter of the recess (6) is smaller than
a diameter of the cylinder jacket surface (3) directly
after the embossing step.

8. A method according to claim 7, characterized in
that the diameter of the recess (6) is smaller by 0.01
mm to 1 mm, in particular by 0.15 mm to 0.4 mm,
than the diameter of the cylinder jacket surface (3)
directly after the embossing step.

9. A method according to one of the claims 1 to 8, char-
acterized in that an elevation (11), in particular a
conical one, is embossed in a preliminary embossing
step on a first end face (12) of the base body (2).

10. A method according to one of the claims 1 to 9, char-
acterized in that a glass passage opening (7) is
introduced into the base body (2), that a first pin (8)
is arranged in a glass body (9) in the glass passage
opening (7), and that a second pin (10) is conduc-
tively connected to the base body (2).

11. An igniter socket (1) for pyrotechnical systems, char-
acterized in that the igniter socket (1) is produced
by a method according to one of the claims 1 to 10.

Revendications

1. Procédé pour la fabrication d’une embase de déto-
nateur (1) pour des systèmes pyrotechniques, com-
prenant les étapes suivantes :

- une étape d’emboutissage au cours de laquelle
un contour extérieur provisoire d’un corps de ba-
se (2) de l’embase de détonateur (1) est embouti
en formant une surface d’enveloppe cylindrique
(3) et un épaulement (4) se raccordant à la sur-
face d’enveloppe cylindrique (3), la droite géné-
ratrice de la surface d’enveloppe cylindrique (3)
étant parallèle à la direction d’emboutissage,
- une étape de raclage au cours de laquelle la
surface d’enveloppe cylindrique (3), au mini-
mum, est raclée dans la direction de la droite
génératrice, et
- une étape de découpe à l’emporte-pièce au
cours de laquelle l’épaulement (4) est supprimé.

2. Procédé selon la revendication 1, caractérisé en ce
que l’étape d’emboutissage est exécutée d’abord,
puis l’étape de raclage et ensuite l’étape de découpe
à l’emporte-pièce.

3. Procédé selon la revendication 1 ou 2, caractérisé
en ce que l’étape de découpe à l’emporte-pièce est
exécutée immédiatement après l’étape de raclage.

4. Procédé selon l’une des revendications 1 à 3, ca-
ractérisé en ce que dans l’étape de raclage, seule
la surface d’enveloppe cylindrique (3) est raclée.

5. Procédé selon l’une des revendications 1 à 4, ca-
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ractérisé en ce que la surface d’enveloppe cylindri-
que (3) est raclée dans l’étape de raclage sur toute
la circonférence.

6. Procédé selon l’une des revendications 1 à 5, ca-
ractérisé en ce que l’étape de raclage et l’étape de
découpe à l’emporte-pièce sont exécutées dans une
même étape de travail d’un outil de découpe à l’em-
porte-pièce (5).

7. Procédé selon la revendication 6, caractérisé en ce
que l’étape de raclage et l’étape de découpe à l’em-
porte-pièce sont exécutées avec un outil de découpe
à l’emporte-pièce (5) muni d’un évidement cylindri-
que (6) et en ce qu’un diamètre de l’évidement (6)
est plus petit que celui de la surface d’enveloppe
cylindrique (3) immédiatement après l’étape d’em-
boutissage.

8. Procédé selon la revendication 7, caractérisé en ce
que le diamètre de l’évidement (6) est plus petit de
0,01 mm à 1 mm, en particulier de 0,15 mm à 0,4
mm, que celui de la surface d’enveloppe cylindrique
(3) immédiatement après l’étape d’emboutissage.

9. Procédé selon l’une des revendications 1 à 8, ca-
ractérisé en ce qu’un relief (11), en particulier co-
nique, est embouti au cours d’une étape de pré-em-
boutissage sur une première face frontale (12) du
corps de base (2).

10. Procédé selon l’une des revendications 1 à 9, ca-
ractérisé en ce qu’une ouverture (7) pour une tra-
versée en verre est formée dans le corps de base
(2), en ce qu’une première broche (8) dans un corps
en verre (9) est introduite dans l’ouverture (7) pour
une traversée en verre (7) et en ce qu’une deuxième
broche (10) est reliée de façon conductrice au corps
de base (2).

11. Embase de détonateur (1) pour systèmes pyrotech-
niques, caractérisé en ce que l’embase de détona-
teur (1) est fabriquée par un procédé selon l’une des
revendications 1 à 10.
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