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(54) Verfahren zur Herstellung eines Anziindersockels

(57) Es wird Verfahren zur Herstellung eines
Anzlndersockels (1) fiir pyrotechnische Systeme
vorgeschlagen, umfassend die folgenden Schritte: -
einen Prageschritt, bei welchem eine AuBenkontur
eines Grundkérpers (2) des Anzlndersockels (1)
unter Ausbildung einer Zylindermantelflache (3) und
einer an der Zylindermantelflache (3) anschlieBenden
Schulter (4) gepragt wird, wobei eine erzeugende
Gerade der Zylindermantelflache (3) parallel zu der
Pragerichtung ist, - einen Schabeschritt, bei welchem
zumindest die  Zylindermantelflache  (3) im
Wesentlichen in Richtung der erzeugenden Gerade
abgeschabt wird, und - einen Stanzschritt, bei
welchem die Schulter (4) entfernt wird.
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ZUSAMMENFASSUNG

Es wird Verfahren zur Herstellung eines Anziindersockels (1) fiir pyrotechnische
Systeme vorgeschlagen, umfassend die folgenden Schritte:

- einen Prageschritt, bei welchem eine AuBenkontur eines Grundkorpers (2) des
Anzindersockels (1) unter Ausbildung einer Zylindermantelflache (3) und einer an
der Zylindermantelflache (3) anschlieBenden Schulter (4) gepragt wird, wobei eine
erzeugende Gerade der Zylindermantelflache (3) parallel zu der Pragerichtung ist,
- einen Schabeschritt, bei welchem zumindest die Zylindermantelflache (3) im
Wesentlichen in Richtung der erzeugenden Gerade abgeschabt wird, und

- einen Stanzschritt, bei welchem die Schulter (4) entfernt wird.

(Fig. 5)
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Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung eines Anziindersockels fiir

pyrotechnische Systeme gemaB dem Patentanspruch 1.

In Airbags sind Gasgeneratoren enthalten, welche das zum Aufblasen des Airbags
erforderliche Gas erzeugen. Dabei ist in der Regel das Ziinden eines Brandsatzes
vorgesehen, wozu ein entsprechender Ziinder vorgesehen ist. Derartige Ziinder
weisen einen Metallsockel mit einem Grundkadrper auf, durch welchen elektrisch
isoliert ein leitender Kontakt gefihrt ist. Weiters ist ein weiterer elektrischer
Kontakt zum ausbilden einer Ziindbriicke leitend mit dem Grundkorper verbunden.
Der Metallsockel ist in weiterer Folge mit einer, einen Treibsatz aufweisenden,
Kappe fest verbunden, wobei der Metallsockel insbesondere an einer umlaufenden
Kontaktflache des Grundkorpers mit der Kappe verschweiBt ist. Beim Auslosen des
Brandsatzes wird dabei der Ziinder mit dem vollen Druck belastet, welcher durch
den Brandsatz verursacht wird, und welcher letztendlich den Gasgenerator antreibt
und den Airbag aufblast. Dadurch sind derartige Zunder einer erheblichen
mechanischen Kurzzeitbelastung, dhnlich einem Schlag, ausgesetzt, und es werden

besondere Anforderungen an diese gestellt.

Die Grundkorper bekannter Anziindersockel konnen hierbei gestanzt werden.
Nachteilig daran ist, dass die SchweiBnaht zwischen den Anzuindersockel und der

Kappe die Gesamtbelastbarkeit des Anziinders verringern kann.

Aufgabe der Erfindung ist es daher ein Verfahren zur Herstellung eines
Anziindersockels der eingangs genannten Art anzugeben, mit welchem die
genannten Nachteile vermieden werden konnen, und mit welchem ein
Anziindersockel hergestellt werden kann, welcher eine hohe Festigkeit und einen
geringen Herstellungsaufwand aufweist, und mit welchem die Gesamtbelastbarkeit

eines Anziinders verbessert werden kann.
Erfindungsgemal wird dies durch die Merkmale des Patentanspruches 1 erreicht.

Dadurch ergibt sich der Vorteil, dass durch dieses Verfahren auf einfache Weise ein
Anziindersockel hergestellt werden kann, welcher eine besonders gut an der Kappe
anliegende Kontaktflache aufweist, wodurch die Gesamtbelastbarkeit eines

Anziinders verbessert werden kann. Hierbei liegt der Grundkoérper des
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Anziindersockels beim Einpassen in die Kappe mit einem groBen Teil der
AuBenflache spaltfrei an. Es hat sich hierbei gezeigt, dass sich durch diese
Prozessschritte ein Anziindersockel herstellen lasst, welcher eine besonders glatte
und gleichméaBige Kontaktflache aufweist. Hierdurch kann mit wenig Aufwand ein
fehlerfreies SchweiBen des Ziinders gewahrleistet werden, da das Schweien unter
optimalen Bedingungen durchgefiihrt werden kann. Dadurch kann ein besonders
prozesssicheres Schweihen bewerkstelligt werden. Hierdurch kann mit wenig
Herstellungsaufwand ein Anziinder mit einer hohen Gesamtbelastbarkeit hergestellt
werden. Weiters kann der Ausschuss an fehlerhaften Ziinder bei der Herstellung

verringert werden.

Die Erfindung betrifft weiters einen Anziindersockel gemaB dem Oberbegriff des

Patentanspruches 11.

Aufgabe der Erfindung ist es daher weiters einen Anziindersockel der eingangs
genannten Art anzugeben, mit welchem die genannten Nachteile vermieden
werden konnen, welcher eine hohe Festigkeit und einen geringen
Herstellungsaufwand aufweist, und mit welchem die Gesamtbelastbarkeit eines

Anziinders verbessert werden kann.
Die Vorteile des Anziindersockels entsprechen den oben genannten Vorteilen.
Die Unteranspriiche betreffen weitere vorteilhafte Ausgestaltungen der Erfindung.

Ausdriicklich wird hiermit auf den Wortlaut der Patentanspriiche Bezug genommen,
wodurch die Anspriiche an dieser Stelle durch Bezugnahme in die Beschreibung

eingefiigt sind und als wortlich wiedergegeben gelten.

Die Erfindung wird unter Bezugnahme auf die beigeschlossenen Zeichnungen, in
welchen lediglich eine bevorzugte Ausfiihrungsform beispielhaft dargestellt ist,

naher beschrieben. Dabei zeigt:

Fig. 1 zeigt eine bevorzugte Ausfiihrungsform eines Anziindersockels nach einem

ersten Herstellungsschritt im Schnitt;

Fig. 2 zeigt die bevorzugte Ausfiihrungsform eines Anziindersockels in einem

zweiten Herstellungsschritt im Schnitt;
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Fig. 3 zeigt Detail A aus Fig. 2;

Fig. 4 zeigt die bevorzugte Ausfilhrungsform eines Anziindersockels nach dem

zweiten Herstellungsschritt im Schnitt;

Fig. 5 zeigt die bevorzugte Ausfiihrungsform eines Anziindersockels in einem dritten

Herstellungsschritt im Schnitt;
Fig. 6 zeigt Detail B aus Fig. 5;

Fig. 7 zeigt die bevorzugte Ausfiihrungsform eines Anziindersockels nach dem

dritten Herstellungsschritt im Schnitt;

Fig. 8 zeigt die bevorzugte Ausfiihrungsform eines Anziindersockels mit einer

angebrachten Ziindbriicke im Schnitt;

Fig. 9 zeigt eine bevorzugte Ausfiihrungsform eines Anziinders vor dem

VerschweiBen des Anziindersockels mit einer Kappe im Schnitt;
Fig. 10 zeigt Detail C aus Fig. 9,

Fig. 11 zeigt die bevorzugte Ausfiihrungsform eines Anziinders im Schnitt, wobei

zwei verschiedene Moglichkeiten der VerschweiBung dargestellt sind.

Die Fig. 1 bis 11 zeigen eine bevorzugte Ausfiihrungsform eines Anziindersockels in
unterschiedlichen Herstellungsstufen eines Verfahren zur Herstellung eines

Anzundersockels 1 fiir pyrotechnische Systeme.

Ein Anziindersockel 1 ist ein Sockel fiir einen Anziinder 13 eines pyrotechnischen
Systems. Derartige Anziinder 13 sind insbesondere fiir Airbags in Kraftfahrzeugen
vorgesehen und werden auch als Airbagziinder bezeichnet. Dariiber hinaus konnen
diese etwa auch Anwendung finden in automatisch aufblasenden Rettungswesten
und Rettungsbooten, Notrutschen fiir Flugzeuge, Gurtstraffern und/oder
Batterietrennsystemen. Derartige Anziinder 13 sind vor allem fiir Anwendungen
vorgesehen, bei welchen diese nach dem Ziinden eines pyrotechnischen Systems

einem durch dieses aufgebauten Druck eine gewisse Zeit lang standhalten miissen,
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ohne dabei selbst zerstort zu werden, im Gegensatz zu Ziindanordnungen fiir Minen

oder Bomben, welche beim Ziinden zerstort werden.

Das Verfahren zur Herstellung eines Anziindersockels 1 fiir pyrotechnische Systeme

umfasst mehrere Schritte.

Das Verfahren umfasst einen Prageschritt, bei welchem eine vorlaufige
Aubenkontur eines Grundkorpers 2 des Anziindersockels 1 unter Ausbildung einer
Zylindermantelflache 3 und einer an der Zylindermantelflache 3 anschlieBenden
Schulter 4 gepragt wird, wobei eine erzeugende Gerade der Zylindermantelflache 3
parallel zu der Pragerichtung ist. In dem Prageschritt, welcher einen Schritt des
Verfahrens darstellt, wird das Ausgangsmaterial fiir den Grundkorper 2 in einem
Umformungsverfahren, insbesondere einem Kaltumformungsverfahren, umgeformt.
Als Umformungsverfahren kann hierbei insbesondere Druckumformen vorgesehen
sein. Die erzeugende Gerade ist hierbei eine Gerade, welche innerhalb der
Zylindermantelflache 3 verlauft und parallel zu einer Langsachse der
Zylindermantelflache 3 ist.

Der Grundkorper 2 kann insbesondere aus einem elektrisch leitfahigen Material

sein.
Besonders bevorzugt kann vorgesehen sein, dass der Grundkorper 2 aus Stahl ist.

Insbesondere kann der Grundkorper eine Dicke zwischen 2 mm und 5 mm

aufweisen.

Der Prageschritt dient dazu, die AuBenkontur des Grundkorpers 2 vorzuformen, also
eine vorlaufige AuBenkontur des Grundkorpers 2 zu formen, damit dieser leichter
gestanzt werden kann. Hierbei wird ein Ausgangsmaterial fiir den Grundkorper 2
um einen Teil der vorlaufigen AuBenkontur des Grundkorpers zusammengedriickt,
sodah im Wesentlichen ein Teil der Zylindermantelflache 3 des Grundkdrpers 2
bereits ausgeformt wird, wobei das zusammengedriickte Ausgangsmaterial eine,

insbesondere umlaufende, Schulter 4 ausbildet.

Der Prageschritt kann mit einem Ausgangsmaterial durchgefiihrt werden, aus

welchen eine Vielzahl an Grundkérpern 2 vorgeformt werden kann. Dieses
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Ausgangsmaterial kann insbesondere ein Band oder eine Platte sein.

Weiters kann vorgesehen sein, dass der Prageschritt mit einem Ausgangsmaterial
durchgefiihrt wird, aus welchem ein Grundkorper 2 vorgeformt wird. Dieses
Ausgangsmaterial kann insbesondere das Band oder die Platte sein, oder eine

freigeschnittene Pille.

Das Verfahren umfasst weiters einen Schabeschritt, bei welchem zumindest die
Zylindermantelflache 3 im Wesentlichen in Richtung der erzeugenden Gerade
abgeschabt wird. Das Schaben ist hierbei ein spanabhebendes
Bearbeitungsverfahren, wobei Material entlang einer definierten Schneide oder
Kante abgetragen wird. Hierbei erzeugt das Schaben zumindest an der
Zylindermantelflache 3 eine glatte und im Wesentlichen ausrissfreie Kontaktflache
28 des Grundkorpers. Durch den Schabeschritt wird ebenfalls die AuBenkontur des
Grundkorpers 2 verandert. Die abgeschabte Zylindermantelflache 3 bildet
zumindest einen Teil der Kontaktflache 28 des Grundkorpers 2 fiir die Verbindung

mit der Kappe 14 des Anziinders 13.

Weiters umfasst das Verfahren einen Stanzschritt, 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 Grundkdrper 2 entfernt. Durch den Stanzschritt wird der Grundkaorper 2

weiters geformt, wobei Material vom Grundkorper 2 entfernt wird.

Im fertigen Zustand des Anziindersockels 1 hat der Grundkorper 2 seine finale
AuBenkontur mit der Kontaktflache 28, welche zum Kontaktieren einer Kappe 14

des Anzunders 13 vorgesehen ist.

Es hat sich hierbei gezeigt, dass bei einer Herstellung der AuBenkontur eines
Grundkorpers 2 mit lediglich dem Stanzschritt durch die iiblichen Dicken des
Grundkorpers ein hoher Stanzausriss von bis zu 70% der Dicke des Grundkorpers 2
ergibt. Der Stanzausriss bildet hierbei eine unebene und weiters schlecht definierte
Anliegeflache fiir die Verbindung mit der Kappe 14, welche beim Einpassen in die
Kappe 14 einen fur den SchweiBprozess nachteiligen Spalt bewirken kann. Durch

diesen Spalt wird ein prozesssicheres SchweiBen erschwert und die
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Gesamtbelastbarkeit des Anziinders 13 verringert.

Durch die Kombination des Prageschrittes, des Stanzschrittes und des
Schabeschrittes kann ein Grundkorper 2 erzeugt werden, welcher eine besonders
grofBe und glatt ausgebildete Kontaktflache 28 aufweist, wodurch der

Anziindersockel 1 zuverldssig mit der Kappe 14 verschweit werden kann.

Weiters ist ein Anziindersockel 1 fiir pyrotechnische Systeme vorgesehen, wobei der

Anziindersockel 1 nach diesem Verfahren hergestellt ist.

Die Kontaktflache 28 des Grundkorpers kann insbesondere zylinderformig,
besonders bevorzugt kreiszylinderformig, ausgebildet sein und eine Hohe von 60%

bis 90% der Dicke des Grundkorpers 2 aufweisen.

Weiters kann ein Anziinder 13 fiir pyrotechnische Systeme mit einem derartigen

Anziindersockel 1 vorgesehen sein.

Weiters kann vorgesehen sein, dass in einem Vorprageschritt eine, insbesondere
konische, Erhebung 11 an einer ersten Stirnseite 12 des Grundkorpers 2 gepragt
wird. Die konische Erhebung 11 kann insbesondere zu einem konisch zulaufenden
Einflihrbereich des Grundkorpers 2 weitergebildet werden. Hierdurch kann der
Anziindersockel 1 leichter in die Kappe 14 eingefiihrt werden. Fig. 1 zeigt eine
Zwischenform des Grundkorpers 2 der bevorzugten Ausfiihrungsform des

Anziindersockels 1 nach dem Vorprageschritt.

Die erste Stirnseite 12 kann insbesondere dazu vorgesehen sein, in das Innere des

Anziinders 13 zu weisen.

Weiters kann vorgesehen sein, dass durch den Prageschritt die Schulter 4 an einer,

der erste Stirnseite 12 gegeniiberliegenden zweiten Stirnseite 15 ausgebildet wird.

In den Fig. 1, 4 sowie 7 bis 11 ist die erste Stirnseite 12 oben und die zweite
Stirnseite 15 unten, wahrend in den Fig. 2, 3, 5, und 6 die erste Stirnseite 12 unten

und die zweite Stirnseite 15 oben ist.

Der Prageschritt kann insbesondere mit einem Pragewerkzeug 16, besonders

bevorzugt mit einem Pragestempel durchgefiihrt werden.
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Fig. 2 und 3 zeigen die Zwischenform des Grundkorpers 1 unmittelbar vor dem

Prageschritt, wobei der Grundkdrper 2 in dem Pragewerkzeug 16 angeordnet ist.

Hierbei kann der Grundkorper 2 in dem Préageschritt an der zweiten Stirnseite 15 an
einer Auflage 17 des Pragewerkzeuges 16 angeordnet werden, wahrend eine
Prageform 18 des Pragewerkzeuges 16 von der ersten Stirnseite 12 auf den
Grundkorper 2 driickt und der Grundkorper 2 gegengleich zu der Prageform 18

umgeformt wird.

Die Prageform 18 weist eine zylinderformige, insbesondere kreiszylinderférmige,
Prageausnehmung 23 auf, in welche der Grundkorper 2 beim Prageschritt gedriickt

wird, wobei durch die Prageform 18 die Zylindermantelflache 3 ausgebildet wird.

Hierbei kann besonders bevorzugt vorgesehen sein, dass die Pragerichtung in

Richtung der erzeugenden Gerade der Zylindermantelflache 3 ist.

Besonders bevorzugt kann vorgesehen sein, sein dass bei dem Prageschritt die

Zylindermantelflache 3 kreiszylindrisch ausgebildet wird.

Insbesondere kann die zylinderformige Prageausnehmung 23 einen Durchmesser
aufweisen, welcher dem Durchmesser der Zylindermantelflache 3 nach dem

Prageschritt entspricht.

Bevorzugt kann vorgesehen sein, dass die Schulter 4 nach dem Prageschritt eine
Dicke von 10% bis 70%, insbesondere 20% bis 50%, der Dicke des Grundkdrpers 2

aufweist,

Weiters kann vorgesehen sein, dass die Zylindermantelflache 3 mit einer Hohe von
90% bis 30%, insbesondere 80% bis 50%, der Dicke des Grundkoérpers 2 gepragt wird.

Weiters kann vorgesehen sein, dass ein Ubergang 19 zwischen der
Zylindermantelflache 3 und der Schulter 4 abgerundet ist. Dies kann insbesondere
durch eine abgerundete Kante 29 der Prageform 18 erreicht werden. Dies ist

beispielhaft in Fig. 3 dargestellt.

Weiters kann vorgesehen sein, dass beim Beginn des Prageschrittes die Kante 29
der Prageform 18 auf der Mantelfléche der konischen Erhebung 11 aufliegt. Hierbei
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kann eine Selbstzentrierung erreicht werden, wobei durch den Prageschritt die
Zylindermantelflache 3 an der konischen Mantelflache der Erhebung 11 anschlieft.

Die Form des Grundkorpers 2 nach dem Prageschritt der bevorzugten
Ausfuhrungsform ist in Fig. 4 dargestellt.

Besonders bevorzugt kann vorgesehen sein, dass zunachst der Prageschritt, dann
der Schabeschritt und nachfolgend der Stanzschritt durchgefiihrt wird. Hierbei kann
beim Stanzschritt mit einem Durchmesser gestanzt werden, welcher dem
Durchmesser der Zylindermantelflache 3 nach dem Schabeschritt entspricht,

wodurch die Schulter 4 besonders riickstandsfrei abgestanzt werden kann.

Alternativ kann vorgesehen sein, dass der Schabeschritt nachfolgend dem
Stanzschritt durchgefiihrt wird. Hierbei kann insbesondere eine Restschulter,
welche nach dem Entfernen der Schulter 4 verblieben ist, im Schabeschritt entfernt

werden.

Insbesondere kann vorgesehen sein, der Stanzschritt unmittelbar auf den
Schabeschritt folgend ausgefiihrt wird. Hierbei kann das Verfahren mit besonders

geringen Zeitaufwand durchgefiihrt werden.

Besonders bevorzugt kann vorgesehen sein, dass der Schabeschritt und der
Stanzschritt in denselben Arbeitsschritt eines Stanzwerkzeuges 5 durchgefiihrt
wird. Das Stanzwerkzeug 5 kann sowohl den Schabeschritt als auch den Stanzschritt
durchfiihren, ohne abgesetzt zu werden. Dies hat sich als besonders vorteilhaft
herausgestellt, da hierbei in einem Arbeitsschritt eine besonders vorteilhaft
ausgebildete Kontaktflache des Grundkorpers 2 fiir die Kappe 14 ausgebildet wird.
Hierbei kommt es bei einem Stanzschritt in der Regel zu einem Ausriss 20, wobei
sich die Lange des Ausrisses in Dickenrichtung des Grundkorpers 2 mit der Dicke des
abgestanzten Materials korreliert. Durch die Ausbildung einer Schulter 4 im
Prageschritt kann die Dicke des zu stanzenden Materials gering gehalten werden.
Ein vom Stanzwerkzeug 5 unterschiedliches Schabewerkzeug ist nicht erforderlich.

Hierbei kann insbesondere der Schabeschritt und der Stanzschritt in denselben

Arbeitsschritt in einer unterbrechungsfreien Bewegung durchgefiihrt werden.
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Durch die Vereinigung von Schabeschritt und Stanzschritt zu einem Arbeitsschritt
kann das Stanzwerkzeug 5 zuerst die Zylindermantelflache 3 abschaben bis es zu
der Schulter 4 gelangt, wo in weiterer Folge unmittelbar nachfolgend die Schulter 4
abgestanzt wird. Hierbei sorgt der Schabeschritt nicht zu einer VergroBerung des
Ausrisses im folgenden Stanzschritt. Hierbei kann auch erreicht werden, dass von
der Schulter 4 keine Restschulter nach dem Stanzschritt iibrig ist, da das
Stanzwerkzeug 5 den Stanzschritt bereits in dem Material des Grundkorpers 2

beginnt.

Besonders bevorzugt kann vorgesehen sein, dass das Stanzwerkzeug 5 von der

ersten Stirnseite 12 in Richtung der zweiten Stirnseite 13 schabt.

Weiters kann vorgesehen sein, dass im Schabeschritt lediglich die
Zylindermantelflache 3 abgeschabt wird. Dadurch kann die abzuschabende Dicke
des Grundkarpers 2 gering gehalten werden, wodurch der WerkzeugverschleiB

ebenfalls gering gehalten werden kann.

Besonders bevorzugt kann vorgesehen sein dass die Zylindermantelfléiche 3 im
Schabeschritt, und insbesondere auch im Stanzschritt, um den gesamten Umfang
abgeschabt wird. Hierbei kann die gesamte Zylindermantelfliche 3 in einem

Arbeitsschritt abgeschabt werden.

Fig. 4 und 5 zeigen die Zwischenform des Grundkorpers 1 unmittelbar vor dem
Schabeschritt, wobei der Grundkorper 2 in dem Stanzwerkzeug 5 angeordnet ist.

Das Stanzwerkzeug 5 kann insbesondere einen Stanzstempel 21 und ein Gegenstiick
22 mit einer zylinderformigen Ausnehmung 6 aufweisen. Die zylinderformigen
Ausnehmung 6 kann insbesondere kreiszylindrisch sein. Der Stanzstempel 21 ist

gegengleich zu dem Gegenstiick 22 ausgebildet.

Hierbei kann der Grundkorper 2 in dem Stanzwerkzeug 5 angeordnet werden, und
der Schabeschritt und der Stanzschritt durch ein aufeinander Zubewegen des
Stanzstempels 21 und des Gegenstiickes 22 durchgefiihrt werden, wobei der
Stanzstempel 21 bis in die Ausnehmung 6 des Gegenstiickes 22 bewegt wird.

Weiters kann vorgesehen sein, dass die Relativbewegung zwischen dem
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Stanzstempel 21 und dem Gegenstiick 22 parallel zu der erzeugenden Gerade der

Zylindermantelflache 3 erfolgt.

Besonders bevorzugt kann vorgesehen sein, dass fiir den Schabeschritt und den
Stanzschritt das Stanzwerkzeug 5 mit der zylinderformigen Ausnehmung 6
verwendet wird, und dass ein Durchmesser der Ausnehmung 6 kleiner ist als ein
Durchmesser der Zylindermantelflache 3 unmittelbar nach dem Prageschritt. Mit
anderen Worten kann beim Prageschritt ein Pragewerkzeug 16 mit einer
Prageausnehmung 23 verwendet werden, wobei die Prageausnehmung 23 einen
ersten Durchmesser aufweist, und flir den Schabeschritt und den Stanzschritt das
Stanzwerkzeug 5 mit der zylinderformigen 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
zunachst im Prageschritt die Zylindermantelflache 3 mit dem ersten Durchmesser
ausgebildet werden, und im Schabeschritt die Zylindermantelflache 3 auf den
zweiten Durchmesser abgeschabt werden, wobei auch die Schulter 4 durch das
Stanzwerkzeug 5 mit dem zweiten Durchmesser entfernt wird. Hierbei geht der
Durchmesser der Kontaktflache 28 des fertigen Grundkorpers 2 nicht Uber den

zweiten Durchmesser hinaus.

Als besonders vorteilhaft hat es sich herausgestellt, 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 Zylindermantelflache 3 unmittelbar nach dem
Prageschritt. 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 Prageausnehmung 23. Durch diesen ausgewahlten Unterschied im
Durchmesser kann die Zylindermantelflache 3 besonders gut geschabt werden, da
der abgespante Teil 24 der Zylindermantelflache 3 leicht verformbar ist und es zu
keinen Ausrissen kommt. Hierbei kann ein besonders zuverlassiges Abschaben der
Zylindermantelflache 3 erreicht werden, wobei die abgeschabte Flache, welche

dann Teil der Kontaktflache 28 ist, besonders fehlerfrei ist.

Fig. 7 zeigt den fertigen Grundkorper 2 der bevorzugten Ausfiihrungsform, wobei zu
Anschauungszwecken an einer Seite die abgestanzte Schulter 4 mit dem verformten

abgespanten Teile 24 der Zylindermantelflache 3 dargestellt ist. An der Stelle des
11/22
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Grundkorpers 2 an dem die Schulter 4 angeformt war ist zum Teil ein umlaufender
Ausriss 22 ausgebildet. Die abgeschabte Zylindermantelflache 3 bildet zumindest
einen Teil der Kontaktflache 28.

Weiters kann bevorzugt vorgesehn sein, dass in den Grundkoérper 2 eine
Glasdurchfiihrungsoffnung 7 eingebracht wird, dass in der
Glasdurchfiihrungsoffnung 7 ein erster Stift 8 in einem Glaskérper 9 angeordneten
wird, und dass ein zweiter Stift 10 leitend mit dem Grundkérper 2 verbunden wird.
Durch den Glaskorper ist der erste Stift vom Grundkorper 2 elektrisch isoliert. Der
erste Stift 8 und der zweite Stift 10 konnen auch als Kontaktstifte oder als Pins

bezeichnet werden.

Wie in Fig. 8 dargestellt, kann der zweite Stift 10 stumpf an dem Grundkérper 2

anstoBen und mit diesem verschweibt oder verlotet werden.

Alternativ kann vorgesehen sein, dass der zweite Stift 10 in einer Vertiefung des
Grundkorpers oder in einer weiteren Durchfiihrungséffnung des Grundkorpers 2

angeordnet ist.

Bevorzugt kann vorgesehen sein, dass die Glasdurchfiihrungséffnung 7 vor dem
Prageschritt ausgebildet wird. Alternativ kann die Glasdurchfiihrungséffnung 7 auch
nach dem Prageschritt, dem Schabeschritt oder dem Stanzschritt eingebracht

werden.

Insbesondere kann die Glasdurchfiihrungsoffnung 7 mittig im Grundkérper 2

ausgebildet werden.

Der fertige Grundkérper 2 mit dem befestigten ersten Stift 8 und dem befestigten

zweiten Stift kann insbesondere den finalen Anziindersockel 1 ausbilden.

Bei einem Verfahren zur Herstellung eines Anziinders 13 fiir pyrotechnische
Systeme kann insbesondere vorgesehen sein, dass der erste Stift 8 iiber eine
Zundbriicke 25 des Anziindersockels 1 mit dem Grundkorper 2 leitend verbunden

wird.

Fig. 8 zeigt den finalen Anziindersockel 1 der bevorzugten Ausfiihrungsform, wobei
noch zusatzlich die Ziindbriicke 25 angebracht ist und die beiden Stifte 8, 10
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miteinander verbindet.

Bei einem Verfahren zur Herstellung eines Anziinders 13 fiir pyrotechnische
Systeme kann weiters vorgesehen sein, dass ein Anziindersockel 1 in eine Offnung
der Kappe 14 eingebracht wird und die Kappe 14 verschlieBt, wobei in der Kappe 14
bereits ein Brandsatz 26 angeordnet ist, und dass der Anziindersockel 1 fest mit der
Kappe 14 verbunden, insbesondere verschweilit wird. Hierbei liegt der

Anziindersockel 1 mit seiner Kontaktflache 28 an einer Innenseite der Kappe 14 an.

In Fig. 9 ist der Anziindersockel 1 der bevorzugten Ausfiihrungsform dargestellt,
wobei dieser in der Kappe 14 mit dem Brandsatz 26 angeordnet ist. Fig. 10 zeigt
das Detail, wo der Grundkorper 2 an der Kappe 14 mit der Kontaktflache, welche
im Wesentlichen der abgeschabten Zylindermantelflache 3 entspricht, anliegt. Die
Mantelflache der konischen Erhebung 11 und der Ausriss 20 bilden einen Spalt zu

der Kappe 14 aus.

In Fig. 11 ist der Anziindersockel 1 der bevorzugten Ausfiihrungsform mit der Kappe
14 durch eine SchweiBnaht 27 fest verbunden. Die SchweiBnaht 27 kann

insbesondere mittels LaserschweiBen eingebracht werden.

Hierbei kann die SchweiBnaht 27 mittig und umlaufend an der Zylindermantelfliche
3 ausgebildet werden. Dies entspricht der in Fig. 11 an der linken Seite

dargestellten SchweiBnaht.

Alternativ kann vorgesehen sein, dass die SchweiBnaht 27 an der zweiten Stirnseite
13 umlaufend zwischen dem Grundkérper 2 und der Kappe 14 ausgebildet wird.

Dies entspricht der in Fig. 11 an der rechten Seite dargestellten SchweiBnaht.

Patentanspriiche:

13722




. 34363/mo

DI DR, WOLFGANG POTH | GIBLER&POTH

Austri dE Patent and A
Trademerk Attorneys PATENTANWALTE

PATENTANSPRUCHE

1. Verfahren zur Herstellung eines Anziindersockels (1) flir pyrotechnische
Systeme umfassend die folgenden Schritte:

- einen Prageschritt, bei welchem eine vorlaufige AuBenkontur eines Grundkorpers
(2) des Anziindersockels (1) unter Ausbildung einer Zylindermantelfliache (3) und
einer an der Zylindermantelflache (3) anschlieBenden Schulter (4) gepragt wird,
wobei eine erzeugende Gerade der Zylindermantelflache (3) parallel zu der
Pragerichtung ist,

- einen Schabeschritt, bei welchem zumindest die Zylindermantelflache (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 gekennzeichnet, dass zunachst der
Prageschritt, dann der Schabeschritt und nachfolgend der Stanzschritt durchgefiihrt

wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass der

Stanzschritt unmittelbar auf den Schabeschritt folgend ausgefiihrt wird.

4, Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet,

dass im Schabeschritt lediglich die Zylindermantelflache (3) abgeschabt wird.

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet,
dass die Zylindermantelflache (3) im Schabeschritt um den gesamten Umfang
abgeschabt wird.

14 /22
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6. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch gekennzeithnet,

dass der Schabeschritt und der Stanzschritt in denselben Arbeitsschritt eines

Stanzwerkzeuges (5) durchgefiihrt wird.

7. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, dass flir den
Schabeschritt und den Stanzschritt ein Stanzwerkzeug (5) mit einer
zylinderformigen Ausnehmung (6) verwendet wird, und dass ein Durchmesser der
Ausnehmung (6) kleiner ist als ein Durchmesser der Zylindermantelflache (3)

unmittelbar nach dem Prageschritt.

8. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, 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 Zylindermantelflache (3)

unmittelbar nach dem Prageschritt.

9. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet,
dass in einem Vorprageschritt eine, insbesondere konische, Erhebung (11) an einer

ersten Stirnseite (12) des Grundkorpers (2) gepragt wird.

10. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet,
dass in den Grundkorper (2) eine Glasdurchfiihrungsoffnung (7) eingebracht wird,
dass in der Glasdurchfiihrungséffnung (7) ein erster Stift (8) in einem Glaskorper (9)
angeordneten wird, und dass ein zweiter Stift (10) leitend mit dem Grundkorper (2)

verbunden wird.

11. Anzindersockel (1) fur pyrotechnische Systeme, dadurch
gekennzeichnet, dass der Anziindersockel (1) nach einem Verfahren nach einem

der Anspriiche 1 bis 10 hergestellt ist.

L RAE

Gibler & Poth Patentanwalte OG
(Dr. F. Gibler oder Dr. W. Poth)
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1. Verfahren zur Herstellung eines Anziindersockels (1) fiir pyrotechnische
Systeme umfassend die folgenden Schritte:

- einen Prageschritt, bei welchem eine vorlaufige AuBenkontur eines Grundkorpers
(2) des Anziindersockels (1) unter Ausbildung einer Zylindermantelflache (3) und
einer an der Zylindermantelflache (3) anschlieBenden Schulter (4) gepragt wird,
wobei eine erzeugende Gerade der Zylindermantelflache (3) parallel zu der
Pragerichtung ist,

- einen Schabeschritt, bei welchem zumindest die Zylindermantelflache (3) im
Wesentlichen in Richtung der erzeugenden Gerade abgeschabt wird, und

- einen Stanzschritt, bei welchem die Schulter (4) entfernt wird,

- wobei zunachst der Prageschritt, dann der Schabeschritt und nachfolgend der
Stanzschritt, oder der Schabeschritt nachfolgend dem Stanzschritt durchgefihrt

wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass zunachst der

Schabeschritt und nachfolgend der Stanzschritt durchgefiihrt wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass der
Stanzschritt unmittelbar auf den Schabeschritt folgend ausgefiihrt wird.

4, Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet,
dass im Schabeschritt lediglich die Zylindermantelflache (3) abgeschabt wird.

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet,

dass die Zylindermantelflache (3) im Schabeschritt um den gesamten Umfang
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abgeschabt wird.

6. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet,
dass der Schabeschritt und der Stanzschritt in denselben Arbeitsschritt eines

Stanzwerkzeuges (5) durchgefiihrt wird.

7. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, dass fiir den
Schabeschritt und den Stanzschritt ein Stanzwerkzeug (5) mit einer
zylinderformigen Ausnehmung (6) verwendet wird, und dass ein Durchmesser der
Ausnehmung (6) kleiner ist als ein Durchmesser der Zylindermantelflache (3)

unmittelbar nach dem Prageschritt.

8. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, 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 Zylindermantelflache (3)

unmittelbar nach dem Prageschritt.

9. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet,
dass in einem Vorprageschritt eine, insbesondere konische, Erhebung (11) an einer

ersten Stirnseite (12) des Grundkorpers (2) gepragt wird.

10. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet,
dass in den Grundkorper (2) eine Glasdurchfiihrungséffnung (7) eingebracht wird,
dass in der Glasdurchfiihrungsoffnung (7) ein erster Stift (8) in einem Glaskorper (9)
angeordneten wird, und dass ein zweiter Stift (10) leitend mit dem Grundkorper (2)

verbunden wird.

1. Anzundersockel (1) fir pyrotechnische Systeme, dadurch
gekennzeichnet, dass der Anziindersockel (1) nach einem Verfahren nach einem

der Anspriiche 1 bis 10 hergestellt ist.
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Gibler & Poth Patentanwalte OG
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