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(57) Hauptanspruch: Gurtstraffer (10), insbesondere Rotati-
onsstraffer, für einen Sicherheitsgurt, mit einem länglichen,
vorzugsweise zylindrischen Druckbehälter (12), einem im
Druckbehälter (12) in Längsrichtung beweglich gelagerten
Kolben (18), der mit einem unter Druck stehenden Fluid be-
aufschlagt und dadurch in eine Straffrichtung (S) bewegt
werden kann, einem mit dem Kolben (18) über eine an des-
sen Vorderseite angeordnete Anlagefläche (36) zusammen-
wirkenden Schubmittel (20), und einem an der Innenseite
(38) des Druckbehälters (12) vorgesehenen Anschlag (24),
an dem der Kolben (18) in Straffrichtung (S) in einer End-
position anliegen kann, in der der Kolben (18) den Druckbe-
hälter (12) abdichtet, dadurch gekennzeichnet, dass der An-
schlag (24) aus einem plastisch verformbaren Material be-
steht und durch den Kolben (18) in der Endposition plastisch
so verformt ist, dass der Kolben dichtend an der Innenseite
des Druckbehälters (12) anliegt.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft einen Gurtstraffer, ins-
besondere einen Rotationsstraffer, für einen Sicher-
heitsgurt, mit einem länglichen, vorzugsweise zylin-
drischen Druckbehälter, einem im Druckbehälter in
Längsrichtung beweglich gelagerten Kolben, der mit
einem unter Druck stehenden Fluid beaufschlagt und
dadurch in eine Straffrichtung bewegt werden kann,
einem mit dem Kolben zusammenwirkenden Schub-
mittel, und einem an der Innenseite des Druckbehäl-
ters vorgesehenen Anschlag, an dem der Kolben in
Straffrichtung in einer Endposition anliegen kann, in
der der Kolben den Druckbehälter abdichtet.

[0002] Aus dem Stand der Technik sind Gurtstraffer
mit einem Gasgenerator bekannt, die einen Druck-
behälter aufweisen, in dem ein in Längsrichtung be-
weglich gelagerter Kolben durch ein unter Druck ste-
hendes Fluid in Straffrichtung bewegt werden kann.
Ein mit der Gurtspule zusammenwirkendes Schub-
mittel, beispielsweise eine Zahnstange, wird durch
den Kolben verschoben, wodurch die Gurtspule in
einer Straffrichtung gedreht wird. Auf der Innensei-
te des Druckbehälters ist ein Anschlag vorgesehen,
an dem der Kolben in Straffrichtung anliegen und so-
mit nicht aus dem Druckbehälter heraus bewegt wer-
den kann. Der Anschlag und/oder der Kolben sind
so ausgebildet, dass der Druckbehälter abgedichtet
ist, wenn der Kolben am Anschlag anliegt. Dadurch
ist zuverlässig verhindert, dass das unter Druck ste-
hende Fluid, beispielsweise ein heißes Gas aus ei-
nem Gasgenerator, aus dem Druckbehälter heraus-
strömen kann.

[0003] Aus der gattungsgemäßen EP 1 716 025 B1
ist ein Rotationsstraffer mit einer Vielzahl von Mas-
sekörpern, die mit einem Antriebsrad zusammenwir-
ken, bekannt. Die Massekörper werden dazu von
einem pyrotechnisch angetriebenen Antriebskolben
bewegt, der am Ende des Straffantriebs den rohrför-
migen Endabschnitt des Druckbehälters abdichtet.

[0004] Aufgabe der Erfindung ist es, einen Gurtstraf-
fer der eingangs genannten Art bereitzustellen, der
eine verbesserte Abdichtung des Druckbehälters so-
wie ein verbessertes Anschlagverhalten des Kolbens
am Anschlag aufweist.

[0005] Zur Lösung der Aufgabe ist ein Gurtstraffer,
insbesondere ein Rotationsstraffer, für einen Sicher-
heitsgurt vorgesehen, mit einem länglichen, vorzugs-
weise zylindrischen Druckbehälter, einem im Druck-
behälter in Längsrichtung beweglich gelagerten Kol-
ben, der mit einem unter Druck stehenden Fluid be-
aufschlagt und dadurch in eine Straffrichtung be-
wegt werden kann, einem mit dem Kolben über ei-
ne an dessen Vorderseite angeordnete Anlageflä-
che zusammenwirkenden Schubmittel, und einem
an der Innenseite des Druckbehälters vorgesehenen

Anschlag, an dem der Kolben in Straffrichtung in ei-
ner Endposition anliegen kann, in der der Kolben den
Druckbehälter abdichtet. Erfindungsgemäß ist vorge-
sehen, dass der Anschlag aus einem plastisch ver-
formbaren Material besteht und durch den Kolben in
der Endposition plastisch so verformt ist, dass der
Kolben dichtend an der Innenseite des Druckbehäl-
ters anliegt.

[0006] Bei den bisher bekannten Gurtstraffern wird
der Anschlag beim Bewegen des Kolbens in die End-
position nicht verformt. Die Abdichtung erfolgt entwe-
der durch die Anlage des Kolbens am Anschlag, wo-
bei sowohl der Kolben wie auch der Anschlag mit ei-
ner sehr geringen Fertigungstoleranz hergestellt sein
müssen, um eine zuverlässige Abdichtung zu erzie-
len. Alternativ kann ein zusätzliches Dichtungsele-
ment angeordnet sein, das durch den steigenden
Druck im Druckbehälter so deformiert wird, dass die-
ses in Umfangsrichtung umlaufend an der Innenseite
des Druckbehälters anliegt. Durch das erfindungsge-
mäß vorgesehene Verformen des Anschlags erfolgt
eine bessere Abdichtung zwischen Kolben und An-
schlag, da der Anschlag so verformt werden kann,
dass der Kolben dichtend an der Innenseite des
Druckbehälters anliegt. Der erfindungsgemäße Gurt-
straffer bietet zudem den Vorteil, dass der Kolben
durch das Verformen des Anschlags langsamer ab-
gebremst werden kann, wobei das Bremsverhalten
des Kolbens durch die Materialwahl des Anschlags
beziehungsweise des Kolbens und die Form des An-
schlags beeinflusst werden kann.

[0007] Der Anschlag kann beispielsweise durch eine
Verengung des Durchmessers des Druckbehälters
gebildet sein, wodurch mit einfachen Mitteln ein An-
schlag im Druckbehälter gebildet werden kann. Der
Anschlag wird insbesondere durch eine in Umfangs-
richtung umlaufende Verengung gebildet, sodass der
Kolben in Umfangsrichtung umlaufend vollständig an
der Innenseite des Druckbehälters anliegt und somit
eine gute Abdichtung erzielt werden kann. Zudem
wird ein Verkanten des Kolbens, das durch eine ein-
seitige Abbremsung des Kolbens entstehen könnte,
verhindert.

[0008] Das Bremsverhalten des Kolbens kann durch
die Geometrie des Anschlags beeinflusst werden. Die
Verengung kann dazu beispielsweise einen Absatz
aufweisen, durch den der Kolben schnell abgebremst
wird, da von Beginn des Bremsvorgangs an eine gro-
ße Materialmenge verformt werden muss. Alternativ
kann die Verengung durch eine Schräge an der In-
nenseite des Druckbehälters gebildet sein, wodurch
erst mit zunehmendem Bremsweg die Bremskraft zu-
nimmt, da mit zunehmendem Bremsweg die Materi-
almenge zunimmt, die verdrängt werden muss.

[0009] Der Kolben kann das Material des Anschlags
beispielsweise verdrängen. Es ist aber auch denkbar,
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dass der Kolben das Material des Anschlags spa-
nend verformt, wobei insbesondere ein nicht abfal-
lender Span erzeugt wird, sodass keine Materialreste
des Anschlags aus dem Druckbehälter herausfallen
können. Der Kolben weist dazu, insbesondere am in
Straffrichtung vorderen Ende, eine mit dem Anschlag
zusammenwirkende Schneidkante auf.

[0010] Diese Schneidkante kann ausschließlich in
Umfangsrichtung im Bereich des Anschlags vorge-
sehen sein. Vorzugsweise ist die Schneidkante aber
in Umfangsrichtung des Kolbens umlaufend ausge-
bildet, sodass unabhängig von der Orientierung des
Kolbens im Druckbehälter eine Schneidwirkung er-
zielt wird.

[0011] Der Durchmesser des Kolbens nimmt bei-
spielsweise entgegen der Straffrichtung ab. Der läng-
liche Druckbehälter kann auch abschnittsweise ge-
krümmt oder bogenförmig ausgeführt sein. Ein Kol-
ben mit einem durchgehend konstanten Durchmes-
ser kann je nach Radius der Krümmung des Druckbe-
hälters in einer Biegung verkanten, sodass eine wei-
tere Bewegung nur durch Verformung des Kolbens
oder des Druckbehälters möglich ist. Da der Kolben
aber entgegen der Straffrichtung einen reduzierten
Durchmesser aufweist, ist sichergestellt, dass ledig-
lich der vordere Bereich des Kolbens, der den An-
schlag verformt, an der Innenseite des Druckbehäl-
ters anliegt. Die Reduzierung des Durchmessers des
Kolbens ist so ausgebildet, dass der hintere Bereich
des Kolbens stets, also auch im gekrümmten Bereich
des Druckbehälters, einen ausreichenden Abstand
zur Innenseite des Druckbehälters aufweist, sodass
der Kolben auch durch Krümmungen des Druckrau-
mes bewegt werden kann.

[0012] Der Kolben kann beispielsweise einstückig
ausgebildet sein. Es ist aber auch möglich, dass der
Kolben mehrteilig ausgebildet ist und ein mit dem An-
schlag zusammenwirkendes Verzögerungselement
sowie ein in Straffrichtung hinter dem Verzögerungs-
element vorgesehenes Dichtungselement aufweist,
wobei das Dichtungselement den Druckbehälter ab-
dichtet. Das Verzögerungselement ist in dieser Aus-
führungsform vorzugsweise aus einem harten Mate-
rial, das den Anschlag verformen kann, hergestellt.
Das Dichtungselement ist dagegen aus einem wei-
chen Material hergestellt, das durch Verformung an
der Innenseite des Druckbehälters anliegen kann.

[0013] Vorzugsweise sind das Verzögerungsele-
ment und das Dichtungselement stoffschlüssig und/
oder formschlüssig miteinander verbunden, sodass
diese nicht voneinander getrennt werden können und
beim Verformen des Anschlags beziehungsweise bei
Erreichen der Endposition des Kolbens eine Abdich-
tung des Druckbehälters durch das Dichtungsele-
ment erfolgt.

[0014] Um das Verzögerungselement und das Dich-
tungselement formschlüssig miteinander zu verbin-
den, weist das Verzögerungselement beispielsweise
einen vorzugsweise rückseitig abstehenden Fortsatz
auf, der sich in das Dichtungselement erstreckt. Am
Dichtungselement ist eine zum Fortsatz korrespon-
dierende Öffnung vorgesehen, in die sich der Fortsatz
erstreckt. Die Öffnung kann einen Hinterschnitt auf-
weisen, in den eine Verdickung des Fortsatzes ein-
greift.

[0015] Der Kolben weist beispielsweise eine, insbe-
sondere konvexe oder teilkugelförmige, Anlagefläche
für das Schubmedium auf. Unabhängig von der Form
des Druckkörpers ist so ein zuverlässiger Kontakt
zwischen dem Kolben und dem Schubmedium her-
gestellt. Durch die Wölbung liegt das Schubmedium
so am Kolben an, dass die Schubkraft stets in Längs-
richtung des Druckbehälters auf das Schubmedium
wirkt.

[0016] Das Schubmedium wird beispielsweise als
eine Zahnstange oder eine biegsame Schubstange
ausgebildet, die zum Beispiel mit einem eine Gurt-
spule antreibenden Zahnrad zusammenwirkt. Eine
solche biegsame Schubstange weist beispielswei-
se ein Zahnprofil auf, das das Zahnrad antreibt. Je
nach Material der biegsamen Schubstange kann die-
se aber auch profillos hergestellt sein, wobei sich die
Zähne des Zahnrads beim Verschieben des Schub-
mittels in das Schubmittel eindrücken.

[0017] Zum Antrieb des Kolbens ist beispielsweise
ein Gasgenerator vorgesehen, der strömungstech-
nisch mit dem Druckbehälter verbunden ist und der
das Fluid bereitstellt.

[0018] Weitere Vorteile und Merkmale ergeben sich
aus der nachfolgenden Beschreibung in Verbindung
mit den beigefügten Zeichnungen. In diesen zeigen:

Fig. 1 einen erfindungsgemäßen Gurtstraffer im
Längsschnitt in einem Ausgangszustand,

Fig. 2 den Gurtstraffer aus Fig. 1 nach einem
Straffvorgang,

Fig. 3 eine Detailansicht des Gurtstraffers aus
Fig. 2,

Fig. 4 eine zweite Ausführungsform eines erfin-
dungsgemäßen Gurtstraffers kurz vor Ende ei-
nes Straffvorgangs, und

Fig. 5 den Gurtstraffer aus Fig. 4 nach Beendi-
gung des Straffvorgangs.

[0019] In den Fig. 1 und Fig. 2 ist ein Gurtstraffer 10
für ein Fahrzeug gezeigt, mit einem länglichen, zylin-
drischen Druckbehälter 12, an dem über einen Kanal
14 ein Gasgenerator 16 angeschlossen ist. Im Druck-
behälter 12 sind ein in einer Straffrichtung S beweg-
lich gelagerter Kolben 18 sowie ein mit einem Zahn-
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rad 22 zusammenwirkendes Schubmittel 20, hier ei-
ne Schubstange, die in Straffrichtung S vor dem Kol-
ben 18 angeordnet ist und an diesem anliegt, vorge-
sehen.

[0020] Am in Straffrichtung S vorderen Ende des
Druckbehälters 12 ist ein Anschlag 24 vorgesehen,
der die Bewegung des Kolbens 18 in Straffrichtung
S begrenzt. Der Anschlag 24 ist durch eine einseiti-
ge Verengung des Druckbehälters 12 gebildet, wobei
der Durchmesser des Druckbehälters derart reduziert
ist, dass dieser kleiner ist als der Durchmesser des
Kolbens 18.

[0021] Wie insbesondere in Fig. 3 zu sehen ist, ist
der Kolben 18 zweiteilig aufgebaut und weist ein Ver-
zögerungselement 26 und ein in Straffrichtung S da-
hinter liegendes Dichtungselement 28 auf. Das Ver-
zögerungselement 26 ist aus einem harten Material
hergestellt. Das Dichtungselement 28 besteht aus ei-
nem weichen Material.

[0022] Das Verzögerungselement 26 ist in der hier
gezeigten Ausführungsform pilzförmig ausgebildet
und hat an seinem in Straffrichtung S vorderen Ende
eine Schneidkante 30, die den größten Durchmesser
des Kolbens 18 definiert.

[0023] In Straffrichtung S hinter der Schneidkante 30
nimmt der Durchmesser des Kolbens 18 beziehungs-
weise des Verzögerungselements 26 ab, wobei das
Verzögerungselement 26 in diesem Abschnitt entge-
gen der Straffrichtung S im Wesentlichen konisch zu-
läuft.

[0024] Rückseitig weist das Verzögerungselement
des Weiteren einen Fortsatz 32 auf, der sich in eine
Aussparung 34 des Dichtungselements 28 erstreckt,
sodass diese formschlüssig miteinander verbunden
sind.

[0025] Auf der Vorderseite des Verzögerungsele-
ments 26 ist eine Anlagefläche 36 für das Schubmittel
20 vorgesehen, die in Straffrichtung S teilkugelförmig
vorsteht.

[0026] Wie in Fig. 1 zu sehen ist, ist der Durchmes-
ser des Druckbehälters 12 so gewählt und das Ver-
zögerungselement 26 so im Druckbehälter gelagert,
dass sich der Kolben 18 frei im Druckbehälter 12 be-
wegen kann. Das Dichtungselement 28, das aus ei-
nem weichen Material hergestellt ist, weist einen ge-
ringfügig größeren Durchmesser auf, sodass dieses
den bezüglich Fig. 1 unteren Bereich des Druckbe-
hälters 12 gegen den oberen Bereich abdichtet.

[0027] Über den Kanal 14 kann ein aus dem Gas-
generator 16 ausströmendes unter Druck stehendes
Fluid in den Druckgehälter 12 strömen, wodurch der
Kolben 18 durch den ansteigenden Druck in Straff-

richtung S bewegt wird. Der sich in Straffrichtung S
bewegende Kolben 18 schiebt das Schubmittel 20
in Straffrichtung S aus dem Druckbehälter 12 her-
aus. Das Schubmittel 20 gelangt mit dem Zahnrad 22
in Eingriff dreht dieses in einer Drehrichtung D. Das
Zahnrad 22 ist mit einer hier nicht dargestellten Gurt-
spule gekoppelt. Durch die Drehung des Zahnrads 22
in Drehrichtung D wird die Gurtspule so gedreht, dass
ein Gurtband auf der Gurtspule oder ein mit einem
Gurtschloss gekoppeltes Kabel aufgewickelt wird, al-
so eine Straffung des Sicherheitsgurtes erfolgt.

[0028] Der Kolben 18 wird so weit in Straffrichtung S
bewegt, bis dieser am Anschlag 24 des Druckbehäl-
ters 12 anliegt. Der Anschlag 24 ist aus einem plas-
tisch verformbaren Material hergestellt, sodass der
Anschlag 24 durch den Kolben 18 verformt und der
Kolben 18 abgebremst wird. Zudem erfolgt durch die
Verformung des Anschlags 24 eine zusätzliche Ab-
dichtung des Druckbehälters 12. Dadurch ist sicher-
gestellt, dass das unter Druck stehende Fluid, bei-
spielsweise ein heißes Gas, nicht aus dem Druckbe-
hälter 12 in den Fahrzeuginnenraum austreten kann.

[0029] Der Anschlag 24 wird insbesondere durch ei-
nen plastisch verengten Abschnitt des den Druckbe-
hälter 12 bildenden Rohres gebildet.

[0030] Zusätzlich wird das hinter dem Verzöge-
rungselement 26 angeordnete Dichtungselement 28
durch den im Druckbehälter 12 ansteigenden Druck
gegen das Verzögerungselement 26 gedrängt, wo-
durch sich dieses verformt und zusätzlich zwischen
der Innenseite des Druckbehälters 12 und dem Kol-
ben 18 abdichtet.

[0031] In der hier gezeigten Ausführungsform wird
das Material des Anschlags 24 durch die Schneidkan-
te 30 des Verzögerungselements 26 spanend ver-
formt, wobei ein Span 40 gebildet wird. Die Schneid-
kante 30 und das Material des Anschlags 24 sind so
ausgebildet, dass sich ein nicht abfallender Span 40
bildet, also kein Material des Anschlags 24 aus dem
Druckbehälter 12 austreten kann.

[0032] Das Schubmittel 20 ist eine biegsame Schub-
stange, die kein Profil aufweist. Die biegsame Schub-
stange ist aus einem relativ weichen Material herge-
stellt, sodass sich die Zähne 42 des Zahnrads 22 in
die Schubstange eindrücken können, wodurch eine
formschlüssige Verbindung zwischen Schubmittel 20
und Zahnrad 22 entsteht.

[0033] Statt einer solchen biegsamen Schubstange
kann auch eine Schubstange mit einem bereits einge-
prägten Profil oder eine starre Zahnstange verwendet
werden. Vorzugsweise wird ein einstückiges Schub-
mittel verwendet.
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[0034] Eine zweite Ausführungsform eines solchen
Gurtstraffers 10 ist in den Fig. 4 und Fig. 5 dargestellt.
Der Aufbau des Gurtstraffers 10 entspricht im We-
sentlichen dem in den Fig. 1 bis Fig. 3 dargestellten
Gurtstraffer 10. Abweichend von dieser Ausführungs-
form ist der Druckbehälter 12 länglich, aber bogenför-
mig ausgebildet, und erstreckt sich im Wesentlichen
um das Zahnrad 22, das die Gurtspule antreibt. Des
Weiteren ist ein Aufnahmeraum 46 für das Schubmit-
tel 20 vorgesehen, der innerhalb des Druckbehälters
12 um das Zahnrad 22 verläuft.

[0035] Auch in dieser Ausführungsform wird der Kol-
ben 18 durch das unter Druck stehende Fluid in ei-
ner Strafrichtung S bewegt, bis der Kolben 18 am An-
schlag 24 anschlägt und diesen verformt.

[0036] Wie in Fig. 5 zu sehen ist, ist der Aufnahme-
raum 46 so ausgebildet, dass dieser das Schubmit-
tel 20, hier ebenfalls eine biegsame, profillose Schub-
stange, vollständig aufnehmen kann. Das Schubmit-
tel ist nach dem Straffvorgang vollständig aus dem
Druckbehälter 12 ausgetreten. Somit kann nach dem
Straffvorgang das Zahnrad 22 mit dem Schubmittel
20 bewegt werden.

[0037] Aufgrund der Biegung des Druckbehälters 12
ist es bei dieser Ausführungsform erforderlich, dass
der Durchmessers des Kolbens 18 beziehungsweise
des Verzögerungselements 26 von der Schneidkan-
te 30 ausgehend entgegen der Straffrichtung S ab-
nimmt, sodass lediglich die Schneidkante 30 an der
Innenseite 38 des Druckbehälters 12 anliegt.

[0038] Durch den entgegen der Straffrichtung ab-
nehmenden Durchmesser des Kolbens 18 ist sicher-
gestellt, dass der hinter der Schneidkante liegende
Bereich des Kolbens 18 beziehungsweise des Ver-
zögerungselements 26 im gekrümmten Bereich des
Druckbehälters 12 nicht an der Innenseite 38 des
Druckbehälters 12 anliegt, wodurch es zu einem Ver-
kanten des Kolbens 18 im Druckbehälter 12 vor Er-
reichen der Endposition kommen könnte.

[0039] In beiden gezeigten Ausführungsformen ist
der Anschlag durch eine einseitige Verengung der
Wand des Druckbehälters 12 gebildet. Es ist aber
auch denkbar, eine in Umfangsrichtung vollständig
umlaufende Verengung vorgesehen ist, wodurch der
Kolben 18 beim Erreichen des Anschlags 24 vollstän-
dig umlaufend mit der Schneidkante 30 am Anschlag
24 anliegen würde. Dies gilt natürlich auch für die vor-
hergehende Ausführungsform.

[0040] Die Schneidkante 30 kann ausschließlich im
Bereich des Anschlags 24 vorgesehen sein. Es ist
aber auch möglich, dass die Schneidkante 30 in Um-
fangsrichtung umlaufend ausgebildet ist, sodass die
Schneidkante 30 auch bei einer Drehung des Kol-

bens 18 stets am Anschlag 24 anliegen und diesen
verformen kann.

[0041] Der Kolben 18 beziehungsweise das Verzö-
gerungselement kann den Anschlag 24 aber auch auf
andere Weise verformen. Es ist dazu keine Schneid-
kante 30 erforderlich.

[0042] In den hier gezeigten Ausführungsformen ist
der Kolben 18 zweiteilig ausgebildet, mit einem Ver-
zögerungselement 26 und einem Dichtungselement
28. Diese können entweder formschlüssig und/oder
stoffschlüssig miteinander verbunden sein, sodass
diese stets gemeinsam im Druckbehälter 12 bewegt
werden. Es ist aber auch denkbar, dass der Kolben
18 einstückig, das heißt aus einem Material, herge-
stellt ist.

[0043] Die teilkugelförmige Anlagefläche hat den
Vorteil, dass insbesondere in der in den Fig. 4 und
Fig. 5 dargestellten Ausführungsform mit einem ge-
bogenen Druckbehälter 12 stets ein zuverlässiger
Kontakt zwischen Kolben 18 und Schubmittel 20 her-
gestellt ist, wobei die Wirkungsrichtung der Druck-
kraft auf das Schubmittel 20 immer in Längsrichtung
des Druckbehälters 12 verläuft. Die Anlagefläche 36
kann aber auch anders ausgebildet sein, beispiels-
weise konvex oder eben.

[0044] Abhängig von der Ausführungsform kann die
Anlagefläche die gesamte Vorderseite des Kolbens
18 bedecken oder wie in den hier gezeigten Ausfüh-
rungsformen lediglich einen Teil der Vorderseite.

[0045] Durch die Form beziehungsweise Geometrie
des Anschlags 24 beziehungsweise der Verengung
kann die Bremseigenschaft des Kolbens 18 beliebig
angepasst werden.

[0046] Es ist auch denkbar, dass der Durchmesser
stufenweise verringert wird.

[0047] Es ist ferner möglich, dass sich der Durch-
messer des Druckbehälters 12 kontinuierlich ver-
jüngt, wodurch sich die Bremsleistung mit zunehmen-
dem Verschiebeweg vergrößert.

[0048] Der Anschlag 24 kann aber auch auf andere
Weise, beispielsweise durch auf der Innenseite des
Druckbehälters 12 angeordnete Vorsprünge oder an-
dere Bauteile gebildet sein.

Patentansprüche

1.   Gurtstraffer (10), insbesondere Rotationsstraf-
fer, für einen Sicherheitsgurt, mit einem länglichen,
vorzugsweise zylindrischen Druckbehälter (12), ei-
nem im Druckbehälter (12) in Längsrichtung beweg-
lich gelagerten Kolben (18), der mit einem unter
Druck stehenden Fluid beaufschlagt und dadurch in
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eine Straffrichtung (S) bewegt werden kann, einem
mit dem Kolben (18) über eine an dessen Vorder-
seite angeordnete Anlagefläche (36) zusammenwir-
kenden Schubmittel (20), und einem an der Innen-
seite (38) des Druckbehälters (12) vorgesehenen An-
schlag (24), an dem der Kolben (18) in Straffrichtung
(S) in einer Endposition anliegen kann, in der der Kol-
ben (18) den Druckbehälter (12) abdichtet, dadurch
gekennzeichnet, dass der Anschlag (24) aus einem
plastisch verformbaren Material besteht und durch
den Kolben (18) in der Endposition plastisch so ver-
formt ist, dass der Kolben dichtend an der Innenseite
des Druckbehälters (12) anliegt.

2.  Gurtstraffer nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Anschlag (24) durch eine Veren-
gung des Durchmessers des Druckbehälters (12) ge-
bildet ist, insbesondere durch eine in Umfangsrich-
tung umlaufende Verengung.

3.  Gurtstraffer nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Verengung einen Absatz oder ei-
ne Schräge an der Innenseite (38) des Druckbehäl-
ters (12) bildet.

4.    Gurtstraffer nach einem der vorhergehenden
Ansprüche, dadurch gekennzeichnet, dass der Kol-
ben (18), insbesondere am in Straffrichtung (S) vor-
deren Ende, eine mit dem Anschlag (24) zusammen-
wirkende, insbesondere in Umfangsrichtung umlau-
fende, Schneidkante (30) aufweist.

5.    Gurtstraffer nach einem der vorhergehen-
den Ansprüche, dadurch gekennzeichnet, dass der
Durchmesser des Kolbens (18) entgegen der Straff-
richtung (S) abnimmt, insbesondere wobei der Kol-
ben zumindest abschnittsweise konisch zuläuft.

6.    Gurtstraffer nach einem der vorhergehenden
Ansprüche, dadurch gekennzeichnet, dass der Kol-
ben (18) ein mit dem Anschlag (24) zusammen-
wirkendes Verzögerungselement (26) sowie ein in
Straffrichtung (S) hinter dem Verzögerungselement
(26) vorgesehenes Dichtungselement (28) aufweist,
wobei das Dichtungselement (28) den Druckbehälter
(12) abdichtet.

7.  Gurtstraffer nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Verzögerungselement (26) und
das Dichtungselement (28) stoffschlüssig und/oder
formschlüssig miteinander verbunden sind.

8.    Gurtstraffer nach Anspruch 6 oder 7, da-
durch gekennzeichnet, dass das Verzögerungsele-
ment (26) einen vorzugsweise rückseitig abstehen-
den Fortsatz (32) aufweist, der sich in das Dichtungs-
element (28) erstreckt.

9.    Gurtstraffer nach einem der vorhergehenden
Ansprüche, dadurch gekennzeichnet, dass der Kol-

ben (18) eine, insbesondere konvexe oder teilkugel-
förmige, Anlagefläche (36) für das Schubmittel (20)
aufweist.

10.    Gurtstraffer nach einem der vorhergehen-
den Ansprüche, dadurch gekennzeichnet, dass das
Schubmittel (20) eine Zahnstange oder eine biegsa-
me Schubstange ist, die mit einem eine Gurtspule an-
treibenden Zahnrad (22) zusammenwirkt.

11.    Gurtstraffer nach einem der vorhergehen-
den Ansprüche, dadurch gekennzeichnet, dass ein
Gasgenerator (16) vorgesehen ist, der strömungs-
technisch mit dem Druckbehälter (12) verbunden ist
und der das Fluid bereitstellt.

Es folgen 2 Seiten Zeichnungen
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Anhängende Zeichnungen
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