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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft allgemein 
Baugruppen zur Versorgung bzw. Ansteuerung von 
Gasentladungsleuchten, etwa Zündmodule, Vor-
schaltgeräte und dergleichen, und kompakte Bauträ-
ger zur Aufnahme der elektrischen Komponenten, 
wobei eine kompakte Bauform erreicht wird, etwa für 
eine Xenonleuchte für Scheinwerfer, wie sie bei-
spielsweise im Fahrzeugbereich zunehmend ver-
wendet werden.

[0002] Bei der Verwendung von Gasentladungs-
leuchten, etwa beispielsweise Xenonleuchten, insbe-
sondere im Fahrzeugbereich oder auch in anderen 
Anwendungsbereichen, in denen erhöhte Anforde-
rungen an die Ansteuerelektronik für die Entladungs-
leuchte gestellt werden, wie dies beispielsweise im 
Einsatzbereich für mobile Geräte der Fall ist, sind ei-
nerseits hohe Anforderungen hinsichtlich der Span-
nungsfestigkeit und der Zuverlässigkeit einzuhalten, 
während andererseits auch kompakte Abmessungen 
erforderlich sind. Des Weiteren sollen die zum Betrei-
ben von Entladungsleuchten und insbesondere zum 
Zünden dieser Entladungsleuchten erforderlichen 
elektronischen Komponenten einschließlich des 
Zündtransformators in kostengünstiger und zuverläs-
siger Weise montierbar sein, wobei auch der mecha-
nischen Fixierung der elektronischen Bauelemente, 
etwa des Zündtransformators, eine große Bedeutung 
zukommt.

[0003] Bekanntlich sind insbesondere zum Zünden 
einer Entladungsleuchte relativ hohe Spannungen im 
Bereich von einigen 10 Kilovolt (kV), beispielsweise 
von etwa 30 kV, erforderlich, um eine zuverlässige 
Zündung des Gasgemisches in der Entladungskam-
mer der entsprechenden Leuchte, die vielfach auch 
als Brenner bezeichnet wird, in Gang zu setzen. Die 
erforderliche hohe Zündspannung wird in der Regel 
mittels eines Zündtransformators erzeugt, der eine 
relativ geringe Primärspannung von etwa einigen 
hundert Volt von einer zugehörigen elektronischen 
Vorschalteinrichtung erhält und diese dann auf die 
hohe Zündspannung transformiert. Bei einer Verrin-
gerung der Abmessungen jeweiliger Funktionsgrup-
pen, beispielsweise der Vorschalteinrichtung und der 
Zündeinrichtung, muss daher auch der Zündtransfor-
mator in einer geeigneten Konfiguration, beispiels-
weise im Hinblick auf die geometrische und magneti-
sche Gestaltung des Kernmaterials und das Vorse-
hen der Primärwicklung und der Sekundärwicklung, 
bereit gestellt werden, um einerseits die erforderliche 
hohe Zündspannung zu erzeugen und um anderer-
seits dennoch die erforderliche hohe Spannungsfes-
tigkeit sicherzustellen. Zu diesem Zweck sind ausrei-
chende Isolationsstrecken, insbesondere im Bereich 
des Zündtransformators, aber auch im Bereich ande-
rer elektronischer Komponenten vorzusehen, um ein 
zuverlässiges Funktionieren der Zündanlage unter 

anspruchsvollen Umgebungsbedingungen zu ge-
währleisten, wie dies beispielsweise in Anwendun-
gen im Fahrzeugbereich der Fall ist, wobei die ent-
sprechenden elektronischen Komponenten über ei-
nen ausgedehnten Temperaturbereich bei entspre-
chenden Umwelteinflüssen, wie Schnee, Regen, 
Feuchtigkeit, mechanischer Rüttelbelastung und der-
gleichen in einer Umgebung mit einer hohen Störwel-
lenaussendung zu betreiben sind. Bei der Montage 
eines Zündmoduls sind somit die elektronischen 
Bauelemente und der Zündtransformator auf einem 
oder mehreren geeigneten Baugruppenträgern so 
anzuordnen, dass die mechanische Zuverlässigkeit 
und damit auch die Zuverlässigkeit der jeweiligen 
elektrischen Verbindungen unter den anspruchsvol-
len Bedingungen gewahrt bleibt und auch die erfor-
derliche Spannungsfestigkeit zwischen den einzel-
nen auf verschiedenen Potentialen liegenden elektri-
schen Anschlüssen sichergestellt ist. Zu diesem 
Zweck werden vielfach geeignete Kunststoffmateria-
lien in der Nähe der kritischen Komponenten des 
Baugruppenträgers vorgesehen, die damit geeignete 
Isolationsstrecken ergeben. So wird häufig versucht, 
geeignete „Labyrinthe” aus Kunststoffwänden zumin-
dest im endgültig montierten Zustand eines Zündmo-
duls vorzusehen, so dass beispielsweise kritische 
Bereiche, etwa der Hochspannungsanschluss des 
Zündtransformators sowie der Anschlussbereich der 
Entladungsleuchte von spannungsfestem Kunststoff-
material umgeben sind. Andererseits müssen diese 
Bereiche während der Montage des Zündmoduls gut 
zugänglich sein, um damit eine zuverlässige elektri-
sche Verbindung, etwa durch Schweißen oder Löten, 
herzustellen. Beispielsweise ist in bekannten Zünd-
modulen ein Baugruppenträger vorgesehen, der 
mehrere Komponenten aufweist, die bei der End-
montage so ineinandergreifen, dass dadurch die ge-
wünschten Kunststoffisolationsstrecken in den kriti-
schen Hochspannungsbereichen erzeugt werden.

[0004] Des Weiteren wird für die erforderliche me-
chanische und elektrische Zuverlässigkeit des Zünd-
transformators dieser in der Regel nach dem Fixieren 
auf einem Baugruppenträger und nach dem elektri-
schen Anschluss mit Vergussmasse umgeben, wobei 
beispielsweise eine Komponente des Baugruppen-
trägers eine geeignete Kammer aufweist, in die der 
Zündtransformator eingeführt, angeschlossen und 
schließlich vergossen wird. Beim Vorgang des Ver-
gießens des Zündtransformators ist es für eine er-
höhte Zuverlässigkeit von großer Bedeutung, dass 
ein Auffüllen der entsprechenden Vergusskammer 
ohne Hohlräume stattfindet, um damit sowohl die me-
chanischen Eigenschaften als auch die elektrischen 
Eigenschaften auch bei anspruchsvollen Umge-
bungsbedingungen sicherzustellen. Bei der Montage 
des Zündtransformators und insbesondere beim Her-
stellen der elektrischen Verbindung zu einer Hoch-
spannungsleiterbahn, die wiederum letztlich eine 
Verbindung zu der Entladungsleuchte herstellt, wer-
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den in der Regel Schweißverfahren, beispielsweise 
unter Anwendung eines Lasers, oder auch Lötverfah-
ren unter Anwendung geeigneter Flussmittel ausge-
führt. Dabei kann insbesondere beim Schweißverfah-
ren Schmauch entstehen, der sich wiederum an den 
angrenzenden Wänden der Vergusskammer nieder-
schlägt und somit nachteilig die Vergussanhaftung 
beim nachfolgenden Ausgießen der Vergusskammer 
beeinflusst und/oder die Vergussmasse direkt konta-
miniert, was dann ebenfalls zu einer Beeinträchti-
gung der Isolationsfestigkeit führt. Durch diese man-
gelhafte Vergussanhaftung ergibt sich eine einge-
schränkte Zuverlässigkeit im Hinblick auf mechani-
sche Belastungen, etwa Rüttelbelastungen, und ins-
besondere auf die Isolationsfestigkeit des gesamten 
Aufbaus. In ähnlicher Weise führt auch die Verwen-
dung eines Flussmittels bei einem Lötvorgang zu ei-
ner Kontaminierung der angrenzenden Vergusskam-
merwände, wodurch ebenfalls eine beeinträchtigte 
Vergussanhaftung während des nachfolgenden Pro-
zesses stattfinden kann. Die Problematik einer unzu-
reichenden Vergussanhaftung tritt noch mehr in der 
Vordergrund, wenn die Abmessungen eines entspre-
chenden Zündmoduls zu verringern sind, da dann 
auch die entsprechende Vergusskammer in ihrer Ab-
messung in der Regel verkleinert werden soll, was ei-
nerseits insgesamt höhere Anforderungen an die 
schließlich erforderliche Isolationsfestigkeit stellt, je-
doch auch zu einer stärkeren Kontamination der Ver-
gusskammerwände führen kann.

[0005] Daher ist es insbesondere bei einer weiteren 
Miniaturisierung entsprechender Zündmodule, wie 
sie beispielsweise für Scheinwerfer in Fahrzeugen 
oder auch für andere Anwendungen angewendet 
werden, in der Regel notwendig, neben einer geeig-
neten Anordnung und Fixierung der elektrischen 
Komponenten des Zündmoduls zur Einhaltung der 
erforderlichen Isolationsfestigkeit auch ggf. aufwen-
dige Verfahren zur Dekontamination der Vergusska-
merawände anzuwenden, woraus sich wiederum ein 
sehr komplexer Fertigungsprozess beim Herstellen 
des Zündmoduls ergibt. Bei einer weiteren Integrati-
on von elektrischen Komponenten, wie sie beispiels-
weise für die Steuerung des Betriebs der Gasentla-
dungsleuchte vor, während und nach der Zündung 
erforderlich sind, ergeben sich bei dem gewünschten 
kompakten Aufbau, insbesondere im Automotivbe-
reich noch anspruchsvollere Anforderungen, da ne-
ben Isolationsfestigkeit und der Störsicherheit auch 
thermische Aspekte berücksichtigt werden müssen. 
D. h., die beim Betreiben entsprechender Schal-
tungsgruppen auftretende Verlustwärme, wie sie 
etwa durch Spannungswandler und dergleichen auf-
tritt in Verbindung mit der durch die Entladungsleuch-
te in den Leuchtesockel übertragene Wärme führt lo-
kal zu hohen Temperaturen, die konventioneller Wei-
se dazu führten, dass das Zündmodul in Verbindung 
mit dem Leuchtsockel einerseits und die weiteren 
elektronischen Komponenten in Form eines Vor-

schaltgeräts als getrennte Einheiten aufgebaut wur-
den, die über eine Kabelverbindung räumlich vonein-
ander getrennt angeordnet sind. Obwohl damit die 
Problematik der elektromagnetischen Störung der 
einzelnen Schaltungsbereiche sowie die thermischen 
Eigenschaften der räumlich voneinander getrennten 
Schaltungsbereiche geringer sind, ergibt sich aller-
dings ein deutlich höherer Aufwand bezüglich der ge-
samten Materialkosten sowie der Montage der Entla-
dungsleuchte und zugehöriger Ansteuerelektronik, 
da zwei Gehäuse sowie entsprechende Verbin-
dungselemente erforderlich sind

[0006] Vor diesem technischen Hintergrund ist es 
eine Aufgabe der vorliegenden Erfindung, ein Modul 
zum Ansteuern einer Gasentladungsleuchte und ins-
besondere einer Entladungsleuchte für mobile Ein-
satzzwecke oder Fahrzeuge, bereitzustellen, wobei 
die Funktion eines Zündmoduls in Verbindung mit ei-
nem Leuchtensockel und die Möglichkeit zur Integra-
tion weiterer elektrischer Komponenten in einer Bau-
gruppe gegeben ist.

[0007] Zur Lösung dieser Aufgabe wird gemäß ei-
nem Aspekte der vorliegenden Erfindung ein Ansteu-
ermodul für eine Gasentladungsleuchte bereitge-
stellt. Das Ansteuermodul umfasst einen Träger zur 
Aufnahme elektrischer Komponenten zum Zünden 
und zum Betreiben der Gasentladungsleuchten nach 
dem Zünden und einen auf dem Träger fixierten 
Zündtransformator. Des weiteren umfasst das An-
steuermodul zumindest einen an dem Träger ange-
brachten Teil eines Leuchtensockels, der aus einem 
hochtemperaturfesten Kunststoff aufgebaut ist, der 
zumindest bei Temperaturen von größer 105 Grad C 
formstabil ist und eine integrierte Leitung zum Verbin-
den eines Hochspannungsanschlusses der Gasent-
ladungsleuchte mit einem Hochspannungsanschluss 
des Zündtransformators aufweist. Das Ansteuermo-
dul umfasst ferner mehrere elektrische Komponen-
ten, die an dem Träger fixiert und im Zusammenwir-
ken mit dem Zündtransformator ausgebildet sind, die 
Gasentladungsleuchte zumindest während des Zün-
dens mit Energie zu versorgen.

[0008] Das erfindungsgemäße Ansteuermodul be-
sitzt somit einen Träger, der elektrische Komponen-
ten aufnehmen kann, die sowohl zum Zünden als 
auch zum Betreiben der Gasentladungsleuchte nach 
dem Zünden erforderlich sind. Damit wird sowohl das 
für die elektrischen Komponenten erforderliche Bau-
volumen als auch die räumliche Anordnung der elek-
trischen Komponenten durch konstruktive Maßnah-
men, d. h. durch die Gestalt und die Materialbeschaf-
fenheit des Trägers, festgelegt. Dadurch gelingt es, 
zunächst eine für den störungsfreien und zuverlässi-
gen Betrieb geeignete Anordnung der für das Zünden 
erforderlichen elektrischen Bauelemente und der für 
das Betreiben der Entladungsleuchte nach dem Zün-
den erforderlichen Bauelemente vorzusehen. Ferner 
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ist ein Leuchtensockel an dem Träger angebracht, 
der auf Grund der thermischen Eigenschaften die re-
lativ hohen Temperaturen, die beim Betrieb der Ent-
ladungsleuchte entstehen, bewältigen kann, also 
formstabil ist und nahezu keine oder nur eine sehr 
geringe Ausgasung zeigt. Dabei wird ein hochtempe-
raturfester Kunststoff eingesetzt, der neben der er-
höhten thermischen Belastbarkeit auch eine darin in-
tegrierte Leiterbahn aufweist, so dass insbesondere 
die Hochspannungsverbindung zwischen der Gas-
entladungsleuchte und dem Zündtransformator in zu-
verlässiger Weise hergestellt wird. Dabei garantiert 
die integrierte Leiterbahn, dass die erforderliche 
hohe Spannungsfestigkeit auch bei kompaktem Auf-
bau gewährleistet ist, da kleinere Isolationsstrecken 
aufgrund der zuverlässigen Einbettung der Leiter-
bahn ausreichend sind. Des weiteren sind in dem er-
findungsgemäßen Ansteuermodul mehrere elektri-
sche Komponenten an dem Träger fixiert, die im Zu-
sammenwirken mit dem Zündtransformator, die Gas-
entladungsleuchte zumindest während des Zündens 
mit Energie versorgen. D. h., die im erfindungsgemä-
ßen Ansteuermodul vorgesehenen elektrischen 
Komponenten einschließlich des Zündtransformators 
bilden zumindest ein Zündmodul, wobei weitere elek-
trische Komponenten bereits bei der Montage der 
Komponenten für die Zündeinheit vorgesehen wer-
den können oder in geeigneter Weise am Träger 
während einer beliebigen späteren geeigneten Mon-
tagephase angebracht werden können, wobei durch 
die Ausbildung des Trägers die Lage der weiteren 
Komponenten auch bei einer erst späteren Montage 
in zuverlässiger Weise durch konstruktive Eigen-
schaften des Trägers vorgegeben ist. Damit wird ein 
Aufbau bereit gestellt, der im Hinblick auf Vibrations-
beständigkeit, Thermomanagement, etc. geeignet 
ist.

[0009] In einer weiteren vorteilhaften Ausführungs-
form ist zumindest ein Teil des Trägers aus Kunst-
stoffmaterial mit einer geringeren Temperaturbestän-
digkeit im Vergleich zu dem Leuchtensockel aufbaut, 
wodurch sich erhebliche Kostenvorteile beim Aufbau 
des Ansteuermoduls ergeben, da der Leuchtenso-
ckel aus geeigneten Kunststoffmaterialien, z. B. PPS 
(Polyphenylensulfid) mit einem Schmelzpunkt von 
ca. 285°C, LCP (Flüssigkristall-Polymer), und der-
gleichen aufgebaut werden kann, wohingegen ein 
Teil oder der gesamte Träger aus anderen Kunststoff-
materialien, z. B. PA (Polyamid), PBT (Polybutylente-
rephthalat), und dergleichen, gefertigt wird. Bei-
spielsweise kann der Träger in Form eines geeigne-
ten Gehäuses aus kostengünstigem Kunststoffmate-
rial hergestellt werden, an und in welchem dann der 
temperaturfeste Kunststoff des Leuchtensockels in 
geeigneter Weise angebracht wird, beispielsweise 
durch Kleben, Heißverstemmen, Warmgasnieten, 
Pressverbinden, etc.

[0010] In einer weiteren vorteilhaften Ausführungs-

form weist der Leuchtensockel ferner einen Nieder-
spannungsanschlussbereich auf, der ausgebildet ist, 
einen Niederspannungsanschluss der Entladungs-
leuchte zu kontaktieren und eine Verbindung zu einer 
Niederspannungsleitung des Ansteuermoduls herzu-
stellen. Auf Grund des Kunststoffmaterials kann so-
mit die Kontaktierung der beiden Anschlüsse der Ent-
ladungsleuchte zuverlässig unter Einhaltung erfor-
derlicher Isolationsstrecken erfolgen, wobei beide 
Anschlüsse in dem hochtemperaturfesten Material 
des Leuchtensockels eingebettet sind und damit die 
erforderliche Temperaturbeständigkeit besitzt.

[0011] In weiteren vorteilhaften Ausführungsformen 
weist der Leuchtensockel ferner einen Hochspan-
nungsbereich auf, der durch eine Hochspannungs-
kappe hochspannungsfest isolierbar ist, während in 
anderen Ausführungsformen der Leuchtensockel ei-
nen Hochspannungsanschlussbereich aufweist, der 
von einem Vergussraum zum Einfüllen einer Ver-
gussmasse nach der Kontaktierung des Hochspan-
nungsanschlusses der Entladungsleuchte umgeben 
ist. Diese Gestaltungsweisen bieten somit einen ho-
hen Grad an Flexibilität, da etwa durch die Hoch-
spannungskappe ein Abdecken des Hochspan-
nungsanschlussbereiches ohne ein Vergießen mög-
lich ist. Andererseits wird in der Ausführungsform mit 
dem Vergussraum die Möglichkeit geboten, während 
einer beliebigen geeigneten Montagephase einen 
Verguss vorzunehmen, so dass bei Bedarf eine redu-
zierte Koronabildung erreicht wird.

[0012] Das Ansteuermodul weist gemäß einer wei-
teren Ausführungsform eine Vergusskammer auf, die 
den Zündtransformator lateral umschließt und mit ei-
nem Vergussmaterial gefüllt ist. Dadurch ergibt sich 
eine hohe Isolationsfestigkeit, wobei insbesondere 
durch geeignete Auswahl der Eigenschaften des 
Zündtransformators, etwa einem offenen Aufbau, ein 
schneller und lunkerfreier Vakuumverguss erreicht 
wird.

[0013] In weiteren vorteilhaften Ausführungsformen 
ist ein Ferritmaterial zumindest an einem Bereich be-
nachbart zu dem Zündtransformator vorgesehen. 
Durch diese Maßnahme kann zum einen der magne-
tische Gesamtfluss in der Nähe des Zündtransforma-
tors verbessert werden, der häufig auf Grund des ge-
forderten hohen Grades an Kompaktheit in Form ei-
nes nicht geschlossenen Transformators ausgeführt 
ist, so dass das an sich weniger effizientere magneti-
sche Verhalten dadurch kompensiert werden kann 
und relativ kleine Windungszahlen in der Sekundär-
wicklung erreicht werden können. Des weiteren kann 
das Ferritmaterial auch als ein wirksames Abschirm-
material im Hinblick auf magnetische Störungen die-
nen. Das Ferritmaterial kann beispielsweise in Form 
einer Ferritplatte innerhalb der Vergusskammer vor-
gesehen sein, wenn etwa in unmittelbarer Nähe des 
Zündtransformators ein besserer magnetischer Fluss 
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gewünscht ist. Dazu sind in einigen Ausführungsfor-
men Ferritplatten an jeweils den Stirnseiten eines 
nicht geschlossenen Transformators vorgesehen, d. 
h. eines Transformators mit einem magnetischen 
Kern, der keinen geschlossenen magnetischen Fluss 
innerhalb des Kernmaterials besitzt. Beispielsweise 
werden häufig stabförmige Transformatoren einge-
setzt, so dass das Vorsehen von zusätzlichen Ferrit-
platten, etwa an den Stirnseiten und/oder an einer 
oder mehreren Seitenflächen ein verbessertes mag-
netisches Verhalten ergibt, wobei ein sehr kompakter 
Aufbau möglich ist. Des weiteren ergibt sich im Ge-
gensatz zu geschlossenen Transformatoranordnun-
gen, etwa in Form eines Ringkernes, die Möglichkeit 
einer effizienteren automatischen Bewicklung, was 
insbesondere im Hinblick auf die Reproduzierbarkeit 
der Transformatordaten sowie eine kostengünstige 
Montage vorteilhaft ist.

[0014] In einigen Ausführungsformen ist Ferritmate-
rial in der Vergussmasse, die den Zündtransformator 
umgibt, und/oder in einer oder mehreren Wandberei-
chen der Vergusskammer integriert. Auf diese Weise 
gelingt eine sehr kompakte Bauweise bei gleichzeitig 
ausgeprägter Verbesserung der magnetischen Ei-
genschaften des Zündtransformators, wobei ggf. die 
integrierten Ferritmaterialien auch eine bessere Wär-
meleitfähigkeit des Trägermaterials zur Folge haben, 
so dass insgesamt auch eine bessere Verteilung der 
Abwärme, die in dem Ansteuermodul entsteht, mög-
lich ist.

[0015] In einer weiteren vorteilhaften Ausführungs-
form weist der Träger eine Grundplatte und zumin-
dest Seitenteile auf, wobei die Grundplatte und/oder 
eines oder mehrere de Seitenteile aus Kunststoffma-
terial aufgebaut sind und wenn das Kunststoffmateri-
al ein oder mehrere leitende oder nicht leitende Me-
tall enthaltende Materialien integriert sind. In dieser 
Ausbildung kann der Träger in Form eines Gehäuses 
oder einer anderen geeigneten Konstruktion vorge-
sehen werden, wobei die Eigenschaften der Kunst-
stoffmaterialien in geeigneter Weise durch die zu-
sätzlich integrierten Komponenten eingestellt wer-
den. D. h., es können gewünschte Eigenschaften lo-
kal oder global innerhalb des Trägers in einem effizi-
enten Herstellungsverfahren in reproduzierbarer 
Weise erzeugt werden, etwa im Hinblick auf das Ein-
bringen von Leiterbahnen, die Einstellung magneti-
scher Eigenschaften in Form von Ferritmaterialien, 
die Anpassung der Wärmeleitfähigkeit, und derglei-
chen. Beispielsweise ist in dieser Hinsicht Alumini-
umoxid ein geeignetes Material, um eine hohe Wär-
meleitfähigkeit bei dennoch einer gewünschten Isola-
tionsfestigkeit zu erhalten. Alternativ oder zusätzlich 
können Metallbahnen, etwa in Form von Folien, Me-
tallstücken und dergleichen in das Kunststoffmaterial 
integriert werden, so dass die elektrische und/oder 
die thermische Leitfähigkeit in geeigneter Weise ein-
gestellt wird. Dazu können beispielsweise eine oder 

mehrere der integrierten Metallbahnen auch als Lei-
terbahnen fungieren, so dass teilweise die Verdrah-
tung des Ansteuermoduls im Material des Trägers 
untergebracht ist, wodurch zu erhöhter Robustheit im 
Hinblick auf Umwelteinflüsse beigetragen wird, wäh-
rend gleichzeitig auch eine hohe Isolationsfestigkeit 
bei geringen Abständen ermöglicht wird.

[0016] In einer weiteren vorteilhaften Ausführungs-
form ist die Kontur des Trägers der Kontur zumindest 
einiger der elektrischen Komponenten zur Verbesse-
rung der Vibrationsbeständigkeit angepasst. Eine 
derartige Ausbildung des Trägers ist insbesondere 
vorteilhaft in Anwendungen, in denen ein hohes Maß
an mechanischen Belastungen in Form von Schwin-
gungen und Vibrationen auftritt. Dazu gehört insbe-
sondere die Verwendung des Ansteuermoduls in Ver-
bindung mit der Gasentladungsleuchte als Teil eines 
Fahrzeugscheinwerfers, da aufgrund dieser Gestal-
tungsweise größere elektrische Komponenten, etwa 
ein Kondensator, wie er typischerweise in einem 
Zündmodul verwendet ist, und eine Funkenstrecke 
mechanisch effizient am Träger befestigt werden 
können, ohne dass weitere zusätzliche Maßnahmen 
erforderlich sind oder ohne dass die entsprechenden 
elektrischen Verbindungen in unerwünschter Weise 
mechanisch stark belastet werden.

[0017] In einer weiteren vorteilhaften Ausführungs-
form bilden die elektrischen Komponenten eine 
Zündeinheit als eine erste Funktionsgruppe des An-
steuermoduls, wobei zumindest einige der Leiterbah-
nen der Zündeinheit im Material des Trägers inte-
griert sind. Auf diese Weise können zumindest die 
Anschlüsse einiger elektrischer Komponenten der 
Zündeinheit robust und zuverlässig innerhalb des 
Materials des Trägers vorgesehen werden, so dass 
ein höherer Grad an Flexibilität bei der Gesamtge-
staltung des Trägers im Hinblick auf die Aufnahme 
weiterer elektrischer Komponenten, die zum kontinu-
ierlichen Betreiben der Gasentladungsleuchte die-
nen, gegeben ist.

[0018] In einer weiteren Ausführungsform ist eine 
zweite Funktionsgruppe mit weiteren elektrischen 
Komponenten vorgesehen, von denen zumindest ei-
nige auf einer Leiterplatte montiert sind, die über an 
dem Träger fixierten Verbindungen mit der Zündein-
heit verbunden ist. Dieser modulare Aufbau ermög-
licht eine unabhängige Herstellung des Ansteuermo-
duls einerseits, d. h. des Trägers mit dem Zündtrans-
formator und einigen elektrischen Komponenten, und 
der Leiterplatte andererseits, wobei durch die Verbin-
dungen eine schnelle robuste effiziente Kopplung der 
elektrischen Komponenten während der Endmonta-
ge möglich ist. Dabei können zumindest einige der 
Verbindungen lötfreie Verbindungen sein, was eben-
falls zu einem geringeren Aufwand bei der Montage 
beiträgt. Die Leiterplatte ist in einer Ausführungsform 
als ein spritzgegossener Schaltungsträger (MID) 
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ausgebildet, wodurch sich ein hoher Grad an Flexibi-
lität bei der Auswahl der Materialien für die Leiterplat-
te sowie die Leiterbahnen, die darauf und darin her-
gestellt sind, ergibt. In anderen Ausführungsformen 
kann ein Teil der Leiterplatte in Form des Trägerma-
terials bereitgestellt werden, so dass bereits mehrere 
elektrische Komponenten, die einen höheren Auf-
wand oder Platzbedarf bei der Bestückung von sepa-
raten Leiterplatten erfordern, bereits an dem Träger 
im Rahmen der Montage des Zündtransformators so-
wie weiterer elektrischer Komponenten der Zündein-
heit angebracht werden. Beispielsweise können grö-
ßere Komponenten, etwa Induktivitäten, weitere 
Transformatoren, und dergleichen geeignet an dem 
Träger befestigt und auf oder in dem Träger bereits 
verdrahtet werden. Bei Bedarf wird die Kontur des 
Trägers einer oder mehreren dieser weiteren elektri-
schen Komponenten so angepasst, dass sich eine 
hohe Vibrationsbeständigkeit ergibt, wie dies bereits 
zuvor erläutert ist. Die Leiterplatte und der Träger 
können jeweils in ihrer Gestalt aufeinander ange-
passt werden, so dass sich ein kompaktes Bauvolu-
men und die erforderliche mechanische und elektri-
sche Robustheit ergeben, wobei auch die thermi-
schen Bedingungen sich so einstellen, dass keine 
unzulässig hohen Temperaturen lokal hervorgerufen 
werden. Beispielsweise kann die Leiterplatte mindes-
tens zwei zueinander angewinkelte Leiterplattenbe-
reiche aufweisen, so dass die Aufteilung der elektri-
schen Komponenten zur Steuerung des Zündvor-
gangs, zur Steuerung des kontinuierlichen Betriebs, 
und dergleichen auch in einer „dreidimensionalen”
Weise erfolgen kann.

[0019] In weiteren Ausführungsformen ist ein Ab-
schirmmaterial zwischen Leiterbahnen der Leiterplat-
te und dem Zündtransformator angeordnet, so dass 
der Grad an elektromagnetischer Beeinflussung, 
etwa durch den Zündtransformator zum Zeitpunkt 
des Zündens oder auch während des kontinuierli-
chen Betriebs, wenn eine getaktete Spannung der 
Entladungsleuchte über den Zündtransformator zu-
geführt wird, verringert wird. Dabei kann das Ab-
schirmmaterial gezielt magnetische Störungen ab-
schirmen oder auch in Form eines leitenden Materi-
als vorgesehen sein. In einer Ausführungsform ist 
das Abschirmmaterial, etwa in Form eines Ferritma-
terials, ein Bestandteil der Leiterplatte.

[0020] In weiteren Ausführungsformen ist zumin-
dest eine weitere elektrische Komponente, die nicht 
Bestandteil der Zündeinheit ist, direkt an dem Träger 
fixiert, wobei dies so erfolgen kann, dass ein hoher 
Grad an Vibrationsbeständigkeit gewährleistet ist, 
wie dies bereits auch zuvor beschrieben wurde. In ei-
ner Ausführungsform ist diese weitere elektrische 
Komponente ein induktives Bauelement, etwa eine 
Spule oder ein Transformator, wie dies zum Bereit-
stellen einer geeigneten Wechselspannung oder 
Gleichspannung zum kontinuierlichen Betrieb der 

Entladungsleuchte erforderlich ist.

[0021] In einer weiteren Ausführungsform ist der 
Leuchtensockel zur Aufnahme einer Entladungs-
leuchte mit einer elektrischen Leistung von Bereich 
von 15 bis 60 Watt geeignet. Durch diese Ausbildung 
ist das Ansteuermodul für die Verwendung in Schein-
werfern in mobilen Geräten, in Fahrzeugen, und der-
gleichen gut geeignet, wobei es sich aufgrund des 
kompakten Aufbaus ein Bauvolumen von ca. 60 cm3

oder deutlich darunter ergibt.

[0022] Gemäß einem weiteren Aspekt der vorlie-
genden Erfindung wird die zuvor genannte Aufgabe 
durch ein Verfahren zur Herstellung eines Ansteuer-
moduls für eine Entladungsleuchte gelöst. Das Ver-
fahren umfasst den Schritt des Verbindens einer Lei-
terbahn, die teilweise im Kunststoffmaterial eines 
Leuchtensockels integriert ist, mit einem Zündtrans-
formator einer Zündeinheit des Ansteuermoduls. Des 
Weiteren wird der Zündtransformator in eine Ver-
gusskammer nach dem Verbinden eingebracht, wo-
bei die Vergusskammer an einem Träger des Ansteu-
ermoduls angebracht ist. Daraufhin wird die Verguss-
kammer mit einem Vergussmaterial gefüllt.

[0023] Aufgrund dieses erfindungsgemäßen Ver-
fahrens wird damit zunächst eine Verbindung zwi-
schen dem Zündtransformator und dem Leuchtenso-
ckel hergestellt, wobei dies mit ausreichendem räum-
lichen Abstand zu dem eigentlichen Träger und ins-
besondere zu der Vergusskammer stattfindet, so 
dass die nachteiligen Auswirkungen des Herstellens 
der Hochspannungsverbindung, etwa durch Schwei-
ßen, durch Löten, und dergleichen, zuverlässig ver-
mieden werden können. Das heißt, die eingangs ge-
nannten Schwierigkeiten, beispielsweise aufgrund 
der Schmauchbildung, etc., die konventionellerweise 
zur Kontamination der Vergusskammer eines Zünd-
transformators führen, werden vermieden, indem die 
Verbindung nicht in der Nähe der Vergusskammer 
ausgeführt wird und diese erst nach erfolgter Verbin-
dung mit dem Zündtransformator bestückt wird.

[0024] Dazu kann in einer anschaulichen Ausfüh-
rungsform das Einbringen des Zündtransformators in 
eine Vergusskammer auch das mechanische Fixie-
ren des Leuchtensockels an dem Träger außerhalb 
der Vergusskammer vor dem Füllen der Verguss-
kammer beinhalten, so dass dadurch bereits eine 
ausreichende mechanische Fixierung für das Vergie-
ßen des Zündtransformators gegeben ist. Die Befes-
tigung des Leuchtensockels am Träger kann dabei 
durch Kleben, Heißverstemmen, Warmgasnieten, 
durch Pressverbindung, etc. bewerkstelligt werden.

[0025] In einer weiteren vorteilhaften Ausführungs-
form erfolgt das mechanische Fixieren des Leuchten-
sockels derart, dass ein Durchlass in der Verguss-
kammer zum Durchführen einer Leiterbahn abge-
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dichtet wird. In einer derartigen Ausführungsform 
wird somit eine Verbindung von der Vergusskammer 
zum restlichen Träger vorgesehen, so dass ein Teil 
der Verbindung des Leuchtensockels zum Zünd-
transformator in diesem Durchlass aufgenommen 
wird. Dazu kann die Verbindung in einem geeigneten 
Kunststoffmaterial eingebettet sein, das gleichzeitig 
als ein Verschluss für den Durchlass dient.

[0026] In einer weiteren vorteilhaften Ausführungs-
form umfasst das Verfahren das Erzeugen einer oder 
mehrerer Verbindungsleiterbahnen zum Verbinden 
von elektrischen Komponenten in einer oder mehre-
ren Kunststoffwänden des Trägers. Auf diese Weise 
werden zumindest einige der erforderlichen elektri-
schen Verbindungen in platzsparender und reprodu-
zierbarer Weise vorgesehen. In einer Ausführungs-
form sind dabei Aussparungen in der einen oder den 
mehreren Kunststoffwänden des Trägers vorgese-
hen. Damit können die erforderlichen Leiterbahnen 
nach der Herstellung des Trägers eingelegt und ge-
gebenenfalls mittels geeigneter Verbindungstechno-
logien, z. B. Heißverstemmen, etc., fixiert werden. 
Daraus ergeben sich im Vergleich zu Trägern mit in-
tegrierten Leiterbahnen, geringere Werkzeugkosten, 
da kein teures Inline-Einspritzverfahren für die Leiter-
bahnen erforderlich ist. Der Träger kann damit bei-
spielsweise in Form eines Gehäuses ohne Metallein-
legeteil aus einem Zwei-Plattenwerkzeug hergestellt 
werden, woraus sich ebenfalls deutliche Kostenvor-
teile ergeben.

[0027] In einer weiteren Ausführungsform umfasst 
das Verfahren das Integrieren eines Materials in das 
Kunststoffmaterial des Trägers, um die Abschirmwir-
kung und/oder die Wärmeleitfähigkeit zu erhöhen. 
Das heißt, es können geeignete Leiter, Ferritmateria-
lien, und allgemein Metall enthaltende leitende oder 
nicht leitende Materialien zur Verbesserung der Wär-
meleitfähigkeit, in gewünschter Weise eingebracht 
werden. In einigen Ausführungsformen werden dabei 
diverse Funktionsschichten im Material des Trägers 
vorgesehen, etwa eine Leiterbahn oder eine Metallfo-
lie, die somit zu einer höheren Wärmeleitfähigkeit 
beiträgt, so dass lokal entstehende Wärme, etwa in 
der Nähe des Leuchtensockels, effizient über das ge-
samte Gehäuse oder zumindest einem großen Teil 
davon verteilt werden kann, wodurch die entstehen-
de Verlustwärme ohne weitere aufwändige Maßnah-
men abgeführt werden kann. In anderen Fällen kön-
nen Ferritmaterialien in Verbindung mit leitenden Ma-
terialien als Schichtaufbau vorgesehen werden, so 
dass sich eine effiziente elektrische und magnetische 
Abschirmung ergibt, wobei auch die Wärmeleitfähig-
keit deutlich verbessert werden kann.

[0028] Noch weitere Ausführungsbeispiele sind 
auch in den Unteransprüchen definiert und gehen 
auch aus der folgenden detaillierten Beschreibung 
hervor, die mit Bezug zu den begleitenden Figuren 

angegeben ist, wobei:

[0029] Fig. 1A und Fig. 1B perspektivische Ansich-
ten eines erfindungsgemäßen Ansteuermoduls zei-
gen

[0030] Fig. 1C bis Fig. 1F Querschnittsansichten 
des Ansteuermoduls bzw. eines Teils davon zeigen,

[0031] Fig. 1G schematisch eine perspektivische 
Ansicht darstellt,

[0032] Fig. 1H eine Schnittansicht gemäß der 
Fig. 1G zeigt, in der die Kontur des Trägers der Kon-
tur eines elektrischen Bauelements nachgebildet ist,

[0033] Fig. 1I schematisch eine perspektivische An-
sicht des Ansteuermoduls mit einer weiteren Platine 
zeigt und

[0034] Fig. 1J und Fig. 1K Querschnittsansichten 
des Ansteuermoduls gemäß weiterer anschaulicher 
Ausführungsformen zeigen, in denen zusätzliche 
Komponenten am Träger angebracht sind und ferner 
eine Platine vorgesehen ist.

[0035] Fig. 1A zeigt eine perspektivische Ansicht 
eines Ansteuermoduls 100 in Kombination mit einer 
Gasentladungsleuchte 150. In der gezeigten Ausfüh-
rungsform ist das Ansteuermodul 100 geeignet di-
mensioniert, um Gasentladungsleuchten 150 für 
Leistungen von etwa 60 Watt oder weniger zu betrei-
ben. Für diesen Leistungsbereich der Gasentla-
dungsleuchte 150 gibt es Anwendungen in einer Viel-
zahl von mobilen Geräten, in Scheinwerfern von 
Fahrzeugen, etc. Das Ansteuermodul 100, das in 
dem gezeigten Fertigungsstadium zumindest die er-
forderlichen Komponenten zum Zuführen von Ener-
gie zum Zünden der Gasentladungsleuchte aufweist, 
umfasst einen Träger 110, der beispielsweise in Form 
eines Gehäuses oder einer anderen geeigneten Kon-
figuration eines Trägers zur Aufnahme elektrischer 
Komponenten zum Zünden und zum Betreiben der 
Gasentladungsleuchte 150 vorgesehen ist. Ferner 
sind an dem Träger 110 ein Hochspannungszünd-
transformator 120, ein Leuchtensockel 130 und eine 
oder mehrere weitere elektrische Komponenten 140
angebracht. Der Träger 110 umfasst ferner einen Be-
reich 160, der zur Aufnahme weiterer elektrischer 
Komponenten geeignet ist, während in anderen an-
schaulichen Ausführungsformen, wie dies nachfol-
gend detaillierter erläutert ist, auch weitere elektri-
sche Komponenten einer Funktionsgruppe vorgese-
hen sind, beispielsweise direkt am Träger 110 fixiert, 
oder es ist eine geeignete Platine für weitere elektri-
sche Komponenten im Bereich 160 vorgesehen.

[0036] Der Träger 110 weist in der gezeigten Aus-
führungsform Seitenteile 110S und eine Grundplatte 
110B auf, die zumindest teilweise aus Kunststoff auf-
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gebaut sind. Der Träger 110 in Form der Seitenflä-
chen 110S und der Grundplatte 110B umschließt so-
mit ein geeignetes Volumen, das für den oben ange-
gebenen Leistungsbereich der Entladungsleuchte 
150, etwa 60 cm3 oder deutlich weniger beträgt, in 
welchem alle zum Zünden und Betrieb der Gasentla-
dungsleuchte 150 erforderlichen elektrischen Kom-
ponenten angeordnet sind oder in einer späteren Fer-
tigungsphase vorgesehen werden können, mit Aus-
nahme einer Verbindung zum Anschluss an eine En-
ergiequelle, etwa das Versorgungsnetz eines Fahr-
zeuges, und dergleichen. Eine entsprechende Anbin-
dung (nicht gezeigt) des Ansteuermoduls 100 an eine 
Energiequelle kann dabei über beliebige geeignete 
Verbindungen, etwa Kabel, und dergleichen sowie 
auch über eine induktive Ankopplung erfolgen.

[0037] Der Träger 110 umfasst ferner eine Verguss-
kammer 111, in der der Transformator 120 zusam-
men mit einem in Fig. 1A nicht gezeigten Verguss-
material enthalten ist. In der gezeigten Ausführungs-
form besitzt die Vergusskammer 111 eine Kammer-
wand 111A, die den Transformator 120 von dem 
Leuchtensockel 130 trennt, wobei jedoch eine Durch-
führung 111B in der Kammerwand 111A vorgesehen 
ist. Der Durchlass 111B ist in der gezeigten Ausfüh-
rungsform durch eine Abdichtplatte 135 abgedichtet, 
wie dies zum Vergießen des Transformators 120 in 
der entsprechenden Montagephase erforderlich ist. 
Die Abdichtplatte 135 kann ein Bestandteil des 
Leuchtensockels 130 sein, der aus einem hochtem-
peraturfesten Kunststoff aufgebaut ist, der bei Tem-
peraturen von größer 105°C formstabil bleibt und 
eine geringe oder keine Ausgasung besitzt, und in 
anschaulichen Ausführungsformen auch bei Tempe-
raturen im Bereich von 150°C bis ca. 200°C bestän-
dig ist. Zu diesem Zweck können Kunststoffmateriali-
en wie PPS, LCP, und dergleichen verwendet wer-
den. Im Zusammenhang mit der vorliegenden An-
wendung ist der Leuchtensockel 150 als ein Bereich 
zu verstehen, in welchem zumindest ein hochspan-
nungsführender Anschluss 151 der Gasentladungs-
leuchte 150 eingeführt wird, um damit die elektrische 
Verbindung des Anschlusses 151 mit elektrischen 
Komponenten, die an dem Träger 110 angebracht 
sind, etwa mit dem Zündtransformator 120, herzu-
stellen. Die eigentliche mechanische Fixierung der 
Gasentladungsleuchte 150 kann jedoch durch eine 
weitere Komponente erfolgen, die an dem Träger 110
angebracht ist, etwa auf der der Gasentladungs-
leuchte 150 zugewandten Seite der Grundplatte 
110B, wobei diese Befestigungskomponente (nicht 
gezeigt) aus einem beliebigen geeigneten Material 
aufgebaut sein kann. Der Leuchtensockel 130 enthält 
als integrales Bestandteil eine Leiterbahn 132, die 
eine Verbindung zu einem Hochspannungsanschluss 
131 des Leuchtensockels und einem Hochspan-
nungsanschluss (in Fig. 1b gezeigt) des Transforma-
tors 120 herstellt. Dabei kann die Leiterbahn 132, die 
in der gezeigten Ausführungsform, nahezu vollstän-

dig im Material des Leuchtensockels 130 verlaufen 
und eine entsprechende Verbindungsstelle kann in-
nerhalb der Vergusskammer 111 liegen, wie dies 
nachfolgend mit Bezug zu Fig. 1B beschrieben ist. In 
diesem Falle sind die Abdichtplatte 135 und das ent-
sprechende Material des Leuchtensockels 130, das 
die Leiterbahn 132 umschließt, als integrale Kompo-
nenten des Leuchtensockels 130 zu betrachten, so 
dass bei einer Montage des Leuchtensockels 130 an 
dem Träger 110 gleichzeitig eine Abdichtung der Ver-
gusskammer 111 aufgrund des Einfügens der Ab-
dichtplatte 135 in die Durchführung 111B der Kam-
merwand 111A erfolgt. In der gezeigten Ausfüh-
rungsform weist der Leuchtensockel 130 auch einen 
Niederspannungsanschlussbereich 133 auf, der so-
mit ebenfalls teilweise im Kunststoffmaterial des 
Leuchtensockels 130 integriert ist und einen geeig-
neten Kontaktbereich besitzt, etwa in Form eines 
Pressstiftkontakts, eines Lötstiftes, eines Schweiß-
stiftes, und dergleichen. Mittels des zugehörigen 
Kontakts des Anschlussbereichs 133 kann eine elek-
trische Verbindung zu einer Leiterplatte effizient her-
gestellt werden, die weitere elektrische Komponen-
ten aufweist. In anderen Ausführungsformen verläuft 
eine entsprechende Leitung für die Niederspan-
nungsseite der Gasentladungsleuchte 150 über ge-
eignete Leiterbahnen, die eine Verbindung zu einer 
oder mehreren der elektrischen Komponenten 140, 
den Zündtransformator 120, oder dergleichen her-
stellen.

[0038] Die Abdeckung des Anschlussbereichs 131
des Leuchtensockels erfolgt über einen Hochspan-
nungsdeckel 134, um eine Vergießen nach der Kon-
taktierung des Bereichs zu vermeiden. In anderen 
Fällen ist der Leuchtensockel 130 mit einem Verguss-
bereich versehen, der ein Vergießen während einer 
späteren Phase nach der Montage der Entladungs-
leuchte ermöglicht, wenn eine reduzierte Koronabil-
dung erforderlich ist.

[0039] Fig. 1B zeigt schematisch das Ansteuermo-
dul 100 in einer weiteren perspektivischen Ansicht, in 
der ein Hochspannungsanschlussbereich 121 des 
Zündtransformators 120 innerhalb der Vergusskam-
mer 111 gezeigt ist, wobei der Anschlussbereich 121
sowie der Zündtransformator 120 in einem Verguss-
material 112 eingebettet sind, so dass eine hohe me-
chanische und elektrische Robustheit gewährleistet 
ist. Auch ist ein Vergussbereich 136 dargestellt, der in 
einer späteren Phase mit Vergussmaterial befüllt 
wird, um die den Anschlussbereich 131 hochspan-
nungsfest zu versiegeln. Ferner sind in der Fig. 1B
weitere Anschlussbereiche 122 und 123 des Zünd-
transformators 120 dargestellt, die etwa den An-
schlüssen einer Primärwicklung und einem der An-
schlüsse einer Sekundärwicklung des Transforma-
tors 120 entsprechen. Es ist jedoch zu beachten, 
dass eine beliebige Verschaltung von Primär- und 
Sekundärwicklungen im Zündtransformator 120 ent-
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sprechend der erforderlichen elektrischen Anord-
nung möglich ist.

[0040] Der Zündtransformator 120 entspricht in der 
gezeigten Ausführungsform einem stabförmigen 
Transformator mit einem Kernmaterial (nicht ge-
zeigt), das somit keinen geschlossenen magneti-
schen Kreislauf innerhalb des Kernmaterials auf-
weist. Dem gegenüber ermöglicht die stabförmige 
Ausführung einen sehr kompakten Aufbau und auch 
ein gutes Verhalten im Hinblick auf ein Bewickeln ei-
nes entsprechenden Spulenkörpers (nicht gezeigt), 
so dass sich eine platzsparende und präzise Bewick-
lung des Transformators 120 ergibt. In der gezeigten 
Ausführungsform ist der zur Verfügung stehende Wi-
ckelraum für eine Sekundärwicklung durch Kammer-
trennwände 125 unterteilt. Ferner sind in den Kam-
mertrennwänden 125 Aussparungen 125A vorgese-
hen, in der ein Wicklungsdraht 126 aufgenommen 
werden kann, so dass zumindest in lateraler Richtung 
eine zuverlässige elektrische Isolation des Wick-
lungsdrahtes 126 aufgrund der Kammerwände 125
erreicht wird. Auf diese Weise können eine oder meh-
rere Windungen je Kammerwand 125 auf der Grund-
lage eines kostengünstigen Wicklungsdrahtes vorge-
sehen werden, der beispielsweise nur eine einfache 
Isolierung besitzen oder gegebenenfalls ganz ohne 
Isolierung aufgebracht werden im Gegensatz zu vie-
len konventionellen Transformatoren, in denen die 
Primärwicklung mittels eines mehrfach isolierten und 
damit sehr kostenintensiven Wicklungsdrahtes ver-
wirklicht wird, um die erforderliche Spannungsfestig-
keit zur Sekundärwicklung zu verwirklichen. Durch 
die präzise definierte Lage der Primärwicklungsdräh-
te 126 in den Kammerwänden 125 ergibt sich auch 
eine bessere Kopplung der Primärwicklung und der 
Sekundärwicklung, was ebenfalls zu einem günstige-
ren elektrischen Verhalten beiträgt, da etwa die Se-
kundärwicklung mit einer geringeren Anzahl an Win-
dungen und damit mit einem geringeren Platzbedarf 
oder einem geringeren ohmschen Widerstand aus-
geführt werden kann. Bei Vorsehen zweier oder meh-
rerer Windungen in jeder der Kammertrennwände 
125 kann auch eine Parallelverschaltung von zwei 
oder mehreren Primärwicklungen erreicht werden, 
wodurch sich insgesamt das Kopplungsverhalten 
noch besser gestaltet.

[0041] In anderen Ausführungsformen (nicht ge-
zeigt) sind die Primärwindungen 126 zumindest teil-
weise im Material eines entsprechenden Spulenkör-
pers integriert, beispielsweise in den Kammerwän-
den 125, so dass nach dem Vergießen des Transfor-
mators 120 eine ausgezeichnete Hochspannungsi-
solationsfestigkeit erreicht wird, wobei auch eine sehr 
gute Bauteilgleichmäßigkeit der Zündtransformato-
ren erreicht wird, da die Position der Primärwicklun-
gen durch konstruktive Maßnahmen, d. h. durch das 
Spritzgießen der Wicklungsabschnitte, vorgegeben 
ist. In weiteren Ausführungsformen kann die Primär-

wicklung in Form eines Leiterbandes aufgebracht 
werden, wobei ein entsprechender Abstand zur Se-
kundärwicklung etwa durch die Trennwände 125 er-
folgen kann im Zusammenwirken mit dem Verguss-
material 112, so dass auch in diesem Falle eine güns-
tige Bauhöhe des Transformators 120 aufgrund der 
geringen Dicke des Leiterbandes erreicht wird, wäh-
rend auch die Kopplung verbessert ist.

[0042] In der gezeigten Ausführungsform ist stirn-
seitig am Zündtransformator 120 jeweils eine Ferrit-
platte 124A bzw. 124B angebracht, so dass sich ins-
gesamt ein besseres magnetisches Verhalten errei-
chen lässt, während negative Einflüsse von mögli-
chen leitenden Komponenten, etwa leitenden Ab-
schirmmaterialien, und dergleichen, reduziert wer-
den, die ansonsten über entsprechende Wirbelstrom-
verluste in diesen leitenden Materialien zu einer ge-
ringeren Ausgangsspannung des Zündtransforma-
tors 120 beitragen könnten. Durch das Vorsehen der 
Ferritplatten 124A, 124B ergibt sich somit trotz des 
nicht geschlossenen Aufbaus des Transformator-
kerns ein gutes magnetisches Verhalten, wobei in 
Verbindung mit der kompakten Gestalt und mit den 
zuvor genannten Eigenschaften Im Hinblick auf das 
Anbringen der Primärwicklung insgesamt eine ge-
wünschte hohe Ausgangsspannung, etwa im Bereich 
von 20000 bis 30000 Volt erreicht wird. Dabei besitzt 
die Sekundärwicklung einen ausreichend geringen 
Ohmschen Widerstand, so dass Energie nach dem 
Zünden ohne größere Verlust der Entladungsleuchte 
über die Sekundärseite als direkter Strompfad von ei-
ner Vorschalteinrichtung zugeführt werden kann.

[0043] Das Ansteuermodul 100, wie es in den 
Fig. 1A und Fig. 1B gezeigt ist, kann in der folgen-
den Weise hergestellt werden. Zunächst werden der 
Leuchtensockel 130 und der Zündtransformator 120
über den Verbindungsbereich 121 (siehe Fig. 1B) 
miteinander verbunden, wobei dies durch Laser-
schweißen, Widerstandschweißen, Lichtbogen-
schweißen, etc. erfolgen kann, wobei der Anschluss-
bereich 121 sowie die Leiterbahn 132 aus geeigneten 
Materialien aufgebaut sind, so dass diese als 
Schweißpartner für die jeweilige Verbindungstechnik 
fungieren. Da das Verbinden der Leiterbahn 132 mit 
dem Zündtransformator 120 außerhalb der Verguss-
kammer 111 erfolgt, findet auch eine entsprechende 
Kontamination der Kammerwände nicht statt. Darauf-
hin wird die Funktionsgruppe bestehend aus dem 
Leuchtensockel 130 in Verbindung mit dem Zünd-
transformator 120 auf den Träger 110 aufgebracht, d. 
h. der Transformator 120 wird in die Vergusskammer 
111 eingeführt, wobei auch gleichzeitig der Leuchten-
sockel 130 geeignet positioniert wird. Wie zuvor be-
schrieben ist, ist in einigen Ausführungsformen die 
Abdichtplatte 135 (siehe Fig. 1A) vorgesehen, so 
dass auch eine Abdichtung der Vergusskammer 111, 
d. h. des Durchlasses 111B, erfolgt. In einigen an-
schaulichen Ausführungsformen ist die Platte 135 ein 
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integraler Bestandteil des Leuchtensockels 130, 
während in anderen Ausführungsformen die Platte 
135 separat aufgebracht wird, wenn etwa eine mögli-
che Kontamination der Abdichtplatte 135 beim Ver-
binden des Bereichs 121 mit der Leiterbahn 132 als 
ungeeignet erachtet wird. Der Leuchtensockel 130
kann an dem Träger 110, d. h. an der Grundplatte 
110B, durch Kleben, Heißverstemmen, Warmgasnie-
ten, Pressverbinden, etc. befestigt werden. Daraufhin 
wird die Vergusskammer 111 mit Vergussmaterial ge-
füllt und entsprechend ausgeheizt, um damit durch 
Aushärten des Vergussmaterials den Zündtransfor-
mator 120 in zuverlässiger Weise zu fixieren und die 
Isolationsflüssigkeit zu verbessern. Dabei kann durch 
die offene Bauweise des Zündtransformators 120
das Vergussmaterial effizient in die einzelnen Berei-
che des Transformators 120 eindringen, so dass ein 
schneller und lunkerfreier Vakuumverguss begünstigt 
wird. In einigen Ausführungsformen kann vor dem ei-
gentlichen Einfüllen des Vergussmaterials eine Be-
netzung der Abdichtplatte 135 erfolgen, so dass bei 
einer ersten Aushärtung der benetzten Bereiche zu-
nächst eine erhöhte Dichtigkeit der Abdichtplatte her-
gestellt wird, woraufhin sich dann das eigentliche 
ausgießen der Vergusskammer 111 anschließt.

[0044] Bei dem zuvor beschriebenen Verfahren zur 
Herstellung des Ansteuermoduls 100 werden die ein-
zelnen Komponenten, d. h. der Zündtransformator 
120, der Träger 110 und der Leuchtensockel 130 in 
geeigneter Weise separat hergestellt und nachfol-
gend miteinander verbunden. Dabei erfolgt die Her-
stellung des Leuchtensockels 130 auf der Grundlage 
geeigneter hochtemperaturfester Kunststoffe, wie 
dies zuvor erläutert ist, während auch bei der Herstel-
lung des Trägers 110 geeignete Spritzgussverfahren 
eingesetzt werden, wobei zusätzliche Materialien in 
das Kunststoffmaterial eingebracht werden können, 
wie dies auch nachfolgend detaillierter beschrieben 
ist. Auch der Aufbau des Zündtransformators 120
kann in effizienter Weise mit hohem Automatisie-
rungsgrad erfolgen aufgrund des zuvor genannten 
Aufbaus.

[0045] Fig. 1C zeigt schematisch eine Querschnitt-
sansicht der Vergusskammer 111 mit dem Zünd-
transformator 120. In der dargestellten Ausführungs-
form ist der Zündtransformator 120 in dem Verguss-
material 112 eingebettet und weist einen Kern 127
auf, auf dem mittels eines beliebigen geeigneten 
Spulenkörpers eine Sekundärwicklung 128 in Verbin-
dung mit der Primärwicklung 126 vorgesehen ist. Wie 
zuvor erläutert ist, sind zumindest Bereiche der Pri-
märwindungen 126 teilweise in einem Kunststoffma-
terial des Spulenkörpers integriert, beispielsweise 
durch Vorsehen von entsprechenden Aussparungen 
in Trennwänden, wie dies zuvor erläutert ist, oder Tei-
le der Primärwicklung 126 können auch vollständig 
im Kunststoffmaterial des Spulenkörpers integriert 
sein. Ferner ist in der gezeigten Ausführungsform zu-

mindest eine weitere Ferritplatte in unmittelbarer zu 
dem Zündtransformator 120 innerhalb der Verguss-
kammer 111 vorgesehen. Beispielsweise kann eine 
Ferritplatte 124D und/oder eine Ferritplatte 124C
und/oder eine Ferritplatte 124E und/oder eine Ferrit-
platte 124F zusätzlich oder alternativ zu den zuvor in 
Fig. 1B gezeigten Ferritplatten 124A, 124B vorgese-
hen werden. Auf diese Weise können die magneti-
schen Eigenschaften flexibel eingestellt werden, 
ohne dass damit eine ausgeprägte Zunahme des ge-
samten Bauvolumens verknüpft ist.

[0046] Fig. 1D zeigt schematisch eine Querschnitt-
sansicht der Vergusskammer 111 gemäß einer weite-
ren Ausführungsform, in der ein Ferritmaterial 112A
in der Vergussmasse 112 enthalten ist und/oder ein 
Ferritmaterial 113 zumindest teilweise in Wänden 
111A der Vergusskammer 111 enthalten ist. Auf diese 
Weise kann ein gewünschtes Abschirmverhalten und 
eine Verbesserung der magnetischen Eigenschaften 
erreicht werden, ohne dass eine Vergrößerung des 
Bauvolumens erforderlich ist. Das Ferritmaterial 113
kann in das Material der Wände 111A beim Herstel-
len des Trägers 110 eingebracht werden durch Hin-
zufügen entsprechender Ferritmaterialien in die 
Spritzgussmasse oder es können geeignete Schich-
ten oder Folien beim Spritzgussverfahren in die 
Spritzgussform eingebracht werden, so dass das Ma-
terial 113 in lokal begrenzter Weise innerhalb der 
Wände 111A vorhanden ist.

[0047] Fig. 1E zeigt schematisch eine Querschnitts-
ansicht des Trägers 110, wobei das Ferritmaterial 
113 über weite Bereiche hinweg vorgesehen ist, bei-
spielsweise im gesamten Kunststoffmaterial des Trä-
gers 110, so dass eine magnetische Abschirmung für 
den gesamten Träger 110 erreicht wird, während 
auch lokal eine Abschirmwirkung, etwa im Hinblick 
auf die Vergusskammer 111 zu den anderen Berei-
chen des Trägers 110 erfolgt. Das integrierte Ferrit-
material 113 kann auch zu einer verbesserten Wär-
meleitfähigkeit des Kunststoffbasismaterials des Trä-
gers 110 beitragen, das in Form eines beliebigen ge-
eigneten und kostengünstigen Materials vorgesehen 
werden kann, so dass eine effiziente Wärmevertei-
lung von einem Punkt mit lokal erhöhter Temperatur, 
etwa in der Nähe des Leuchtensockels, zu periphere-
ren Bereichen des Trägers 110 erfolgen kann. Auf 
diese Weise kann ein großer Teil oder die gesamte 
Oberfläche des Trägers 110 als eine „Kühlfläche” die-
nen, so dass gegebenenfalls weitere Maßnahmen, 
etwa in Form von Oberflächenrippen, und derglei-
chen nicht erforderlich sind.

[0048] Fig. 1F zeigt schematisch eine Querschnitts-
ansicht des Trägers 110 gemäß weiterer Ausfüh-
rungsformen, in denen zusätzlich oder alternativ zu 
dem Material 113 (siehe Fig. 1E) ein Material 114 in 
lokal begrenzter Weise bezüglich der Schichtdicke 
der Seitenwände 110S bzw. der Grundplatte 110B
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vorgesehen ist. Beispielsweise repräsentiert das Ma-
terial 114 ein elektrisch leitendes Material, um eine 
entsprechende elektromagnetische Abschirmung zu 
erreichen, wobei, wie zuvor dargelegt ist, ein Ferrit-
material für eine magnetische Abschirmung insbe-
sondere der Vergusskammer 111 sorgen kann, um 
entsprechende Wirbelstromverluste in dem Material 
114 zu verringern. Das Material 114 kann auch in 
Form eines thermisch gut leitenden Materials vorge-
sehen werden, beispielsweise als leitendes Material 
oder als nicht leitendes Material, so dass sich eine 
gut Verteilung der Abwärme erreichen lässt, wie dies 
auch zuvor erläutert ist. In anschaulichen Ausfüh-
rungsformen kann zumindest ein Teil des Materials 
114 in Form von Metallbahnen vorgesehen werden, 
die auch als elektrische Verbindungen zwischen den 
einzelnen elektrischen Komponenten verwendet wer-
den.

[0049] In den zuvor dargestellten Ausführungsfor-
men können die Materialien 113 und 114 während 
des Spritzgießens des Trägers 110 eingebracht wer-
den, so dass die thermischen und/oder elektrischen 
und/oder magnetischen Eigenschaften in gut repro-
duzierbarer Weise eingestellt werden können.

[0050] Fig. 1G zeigt eine perspektivische Ansicht 
des Ansteuermoduls 100, in der elektrisch Leiterbah-
nen 115 im Material des Trägers 110 vorgesehen 
sind. Beispielsweise können die Leiterbahnen 115
Teile des in Fig. 1F gezeigten Materials 114 reprä-
sentieren, wenn dieses in Form eines geeigneten Lei-
ters bei der Herstellung des Trägers 110 eingebracht 
wird. In anderen Ausführungsformen werden die Lei-
terbahnen 115 speziell beim Spritzgussverfahren an 
geeigneten Positionen in das Material des Trägers 
110 integriert, ohne dass damit weitere Funktionen, 
etwa Abschirmung, Wärmeleitung und dergleichen 
beabsichtigt sind. In einer Ausführungsform wird der 
Träger 110 so hergestellt, dass die Leiterbahnen 115
in einem separaten Herstellungsschritt eingebracht 
werden können. Dazu werden gegebenenfalls geeig-
nete Aussparungen im Träger 110 an den gewünsch-
ten Positionen vorgesehen, so dass das Kunststoff-
basismaterial des Trägers 110 unter Anwendung effi-
zienter und kostengünstiger Spritzgussverfahren her-
gestellt werden kann, wobei dennoch die Position der 
Leiterbahnen 115 in präziser Weise festgelegt ist. Vor 
oder nach der Montage der elektrischen Komponen-
ten 140 können dann die Leiterbahnen 115 eingelegt 
werden und bei Bedarf mechanisch fixiert werden, 
wozu sich beliebige geeignete Verfahren eignen, 
etwa das Heißverstemmen, etc. Die Leiterbahnen 
115 sind bei Bedarf mit Anschlussbereichen 115A
versehen, so dass eine Kontaktierung weiterer Kom-
ponenten, etwa einer Leiterplatte, und dergleichen, 
ohne zusätzliches Löten erfolgen kann.

[0051] Für die Montage der elektrischen Kompo-
nenten 140, die im Zusammenwirken mit dem Zünd-

transformator 120 und den Leiterbahnen 115 eine 
Zündeinheit repräsentieren, erfolgt in einer Ausfüh-
rungsform eine mechanische Fixierung der Kompo-
nenten 140 an dem Träger 110 derart, dass eine 
hohe Vibrationsbeständigkeit erreicht wird. Dazu ist 
der Träger 110 bereichsweise in seiner Kontur der 
Kontur der elektrischen Komponenten 140, etwa der 
Kontur eines Kondensators 140B und/oder einer 
Funkenstrecke 140A geeignet angepasst, so dass 
sich, gegebenenfalls mit zusätzlicher Fixierung durch 
Silikon, Kleber, etc., die gewünschte mechanische 
Robustheit ergibt.

[0052] Fig. 1H zeigt schematisch eine Quer-
schnittsdarstellung gemäß dem Schnitt IH aus 
Fig. 1G, wobei ein Teil des Trägers 110 eine Kontur 
110A aufweist, die der Kontur der Funkenstrecke 
140A nachgebildet ist, so dass sich bereits nach er-
folgter Montage und Kontaktierung mit den Leiter-
bahnen eine entsprechende mechanische Stabilität 
ergibt, die gegebenenfalls durch Vorsehen von weite-
ren Materialien verbessert werden kann. Die Vibra-
tionsbeständigkeit insbesondere der größeren elek-
trischen Komponenten, etwa der Funkenstrecke 
140A und des Kondensators 140B (siehe Fig. 1G) ist 
insbesondere bei der Verwendung im Fahrzeugbe-
reich von großer Bedeutung, da die Zuverlässigkeit 
des Ansteuermoduls wesentlich von der korrekten 
und zuverlässigen Funktion dieser Komponenten ab-
hängt.

[0053] Fig. 1I zeigt schematisch das Ansteuermo-
dul 100, in der im Raumbereich 160 eine Leiterplatte 
170 vorgesehen ist, auf der weitere elektrische Kom-
ponenten 171A, 171B angeordnet sind. Die Kompo-
nenten 171A, 171B repräsentieren elektrische Kom-
ponenten, die für eine weitere Funktionsgruppe des 
Moduls 100 erforderlich sind, etwa für das Betreiben 
der Entladungsleuchte im kontinuierlichen Betrieb, 
zur Steuerung des Zündens, etc., so dass in einer an-
schaulichen Ausführungsform ein autarker Betrieb 
des Moduls 100, lediglich mit Zuleitung einer Be-
triebsspannung, mittels einer Zündeinheit, die aus 
den Komponenten 120 und 140 aufgebaut ist, und 
den weiteren Komponenten 171A, 171B möglich ist. 
Durch diesen modularen Aufbau kann insbesondere 
die Leiterplatte 170 separat gefertigt und bestückt 
werden und dann im Raumbereich 160 des Trägers 
100 geeignet angeordnet und über entsprechende 
Verbindungen der im Träger 100 vorgesehenen Lei-
terbahnen angeschlossen werden. Beispielsweise 
enthalten die Komponenten 171A, 171B zumindest 
einige der elektrischen Komponenten, die zum Er-
zeugen einer geeigneten Gleichspannung oder 
Wechselspannung von einigen 10 Volt bis zu mehre-
ren hundert Volt, um einen kontinuierlichen Betrieb 
der Entladungsleuchte 150 nach dem Zünden zu er-
möglichen. Ferner können die Komponenten 171A, 
171B auch Teile einer Schaltungen repräsentieren, 
die für eine zuverlässige Überwachung und Steue-
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rung erforderlich sind.

[0054] Die Lage der Platine 170 ist so gewählt, dass 
zusätzlich zum Erreichen eines kompakten Aufbaus 
sich auch die thermischen Verhältnisse innerhalb des 
Moduls 100 geeignet so einstellen, dass ein zuverläs-
siger Betrieb der Komponenten 171A, 171B möglich 
ist. Ferner können durch geeignete Maßnahmen, 
etwa Ferritplatten, Abschirmmaterialien und derglei-
chen, wie sie auch bereits zuvor genannt sind, ent-
sprechende Bedingungen im Hinblick auf die Stör-
strahlung geschaffen werden. Beispielsweise kann 
die Platine 170 so angeordnet werden, dass ein Fer-
ritmaterial zwischen dem Transformator 120 und der 
Platine 170 vorhanden ist, wie dies auch beispiels-
weise zuvor ausführlich erläutert ist. Ferner ist in ei-
ner Ausführungsformen die Platine 170 geeignet so 
aufgebaut, dass diese zumindest teilweise ein geeig-
netes Material für die Abschirmung, etwa in Form ei-
nes Ferritmaterials, enthält. In anderen Ausführungs-
formen können standardmäßige Leiterplattenmateri-
alien auf einen geeigneten Trägen, der die erforderli-
chen Eigenschaften, etwa im Hinblick auf die Ab-
schirmung, erfüllt, aufgebracht werden. In anderen 
Ausführungsformen wird die Leiterplatte als spritzge-
gossener Schaltungsträger (MID) bereitgestellt, so 
dass insbesondere in Bezug auf die Basismaterialien 
und die Leiterbahnmaterialien ein hoher Grad an Fle-
xibilität besteht, während auch eine effiziente Herstel-
lung der Platine 170 gemäß den Anforderungen für 
die Integration in das Modul 100 ermöglicht wird. In 
anderen Ausführungsformen sind noch weitere elek-
trische Komponenten vorgesehen, die nicht Teil der 
Platine 170 sind, die somit direkt auf den Träger 100
aufgebracht werden können, wobei die erforderlichen 
elektrischen Verbindungen in oder auf dem Träger 
100 vorgesehen werden, so dass dieser als Teil einer 
„Leiterplatte” dient. Des Weiteren kann die Leiterplat-
te 170, insbesondere wenn diese in MID-Technologie 
ausgeführt wird, eine beliebige geeignete Gestalt er-
halten, um weitere Funktionen in dem Ansteuermo-
dul 110 zu übernehmen, wie dies in den Fig. 1J und 
Fig. 1K gezeigt ist.

[0055] Fig. 1J zeigt schematisch eine Querschnitts-
ansicht des Ansteuermoduls 100, in welchen etwa 
das Bauelement 140B, d. h. ein Kondensator, in ge-
eigneter Weise an dem Träger 110 angebracht ist, in-
dem etwa ein Kontur 110B des Trägers 110 dem Bau-
element 140B angepasst ist. Ferner ist die Platine 
170 so vorgesehen, dass diese platzsparend in einer 
„dreidimensionalen” Konfiguration am Träger 110 be-
festigt ist. Dazu besitzt die Platine 170 einen ersten 
Platinenbereich 170A und einen zweiten Platinenbe-
reich 170B, die zueinander angewinkelt angeordnet 
sind, so dass der Flächenbedarf in dem Träger 110
reduziert wird, wobei dennoch die erforderliche An-
zahl an elektrischen Komponenten 171A, 171B mit 
den zugehörigen elektrischen Leiterbahnen 172 be-
reitgestellt werden kann. Insbesondere unter Anwen-

dung der MID-Technik können beliebige geeignete 
Gestaltungsvarianten für die Platine 170 vorgesehen 
werden, um damit eine optimale Ausnutzung des 
Bauvolumens innerhalb des Trägers 110 zu errei-
chen. In der gezeigten Ausführungsform ist ferner 
eine weitere elektrische Komponente 171C vorgese-
hen, die nicht unmittelbar zur Zündeinheit des An-
steuermoduls 100 gehört. Beispielsweise repräsen-
tiert die Komponente 171C ein im Vergleich zu den 
elektrischen Komponenten 171A, 171B großvolumi-
ges oder schweres Bauelement, das in geeigneter 
Weise an dem Träger 110 befestigt ist, beispielswei-
se durch Vorsehen einer Vergusskammer 173 und 
Vergießen des Bauelements, durch geeignete Aus-
bildung der Kontur des Trägers 110, und dergleichen. 
Beispielsweise sind typischerweise weitere induktive 
Komponenten, etwa eine Spule und/oder ein Trafo in 
dem Ansteuermodul 100 erforderlich, um die für den 
kontinuierlichen Betrieb erforderliche Gleichspan-
nung oder Wechselspannung bereitzustellen. Somit 
kann die Komponente 171C in zuverlässiger Weise 
im Rahmen der Bestückung des Trägers 110 mit den 
Bauelementen 140 und dem Trafo 120 (siehe 
Fig. 1A) am Träger angebracht und geeignet elek-
trisch verbunden werden. Auch diese Weise wird die 
Montage der Platine 170, die die weiteren Kompo-
nenten trägt, die für die Steuerung und den kontinu-
ierlichen Betrieb erforderlich sind, vereinfacht, da ein 
höherer Grad an Flexibilität für die geeignete Gestal-
tung erreicht wird. Ferner bietet das unmittelbare Fi-
xieren schwerer und voluminöser Komponenten, bei-
spielsweise der Komponente 171C, direkt an dem 
Träger 110 die Möglichkeit, eine bessere mechani-
sche Stabilität zu erreichen.

[0056] Fig. 1K zeigt schematisch eine Quer-
schnittsdarstellung des Ansteuermoduls 100 in einer 
weiteren Ausführungsform, in der die Platine 170 als 
Abdeckung des Trägers 110 dient. Dabei sind bei-
spielsweise Verbindungseinrichtungen 174 vorgese-
hen, um an den geeigneten Stellen eine Verbindung 
zu Leiterbahnen des Trägers 110 herzustellen, die 
etwa in den Gehäusewänden des Trägers 110 ver-
laufen, wie dies auch zuvor erläutert ist. Bei Bedarf 
können auch geeignete Anschlussstellen im Träger 
110 vorgesehen werden, so dass zusätzlich oder al-
ternativ zu den Anschlussbereichen 174 für die Wän-
de des Trägers 110 weitere Anschlusspunkte oder 
Auflagepunkte geschaffen werden. Ferner sind in der 
gezeigten Ausführungsform die weiteren Komponen-
ten 171C, 171D direkt am Träger 110 vorgesehen 
und entsprechend kontaktiert, so dass insbesondere 
schwere und großvolumige Bauelemente nicht auf 
der Platine 170 angeordnet werden müssen. Auch ist 
eine Ferritplatte 124F zumindest zwischen dem 
Hochspannungstransformator 120 und der Platine 
170 angebracht, um die magnetische Störung in der 
Platine 170 zu verringern und um auch eine Einwir-
kung der Platine 170 auf den Transformator 120, bei-
spielsweise durch das Erzeugen von Wirbelströmen, 
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und dergleichen, zu reduzieren.

Patentansprüche

1.  Ansteuermodul für eine Gasentladungsleuchte 
mit  
einem Träger zur Aufnahme elektrischer Komponen-
ten zum Zünden und zum Betreiben der Gasentla-
dungsleuchte nach dem Zünden,  
einem auf dem Träger fixierten Zündtransformator,  
einem an dem Träger angebrachten Leuchtensockel, 
der zumindest teilweise aus einem hochtemperatur-
festen Kunststoff aufgebaut ist, der zumindest bei 
Temperaturen von größer 105°C formstabil ist und 
eine integrierte Leiterbahn zum Verbinden eines 
Hochspannungsanschlusses der Gasentladungs-
leuchte mit einem Hochspannungsanschluss des 
Zündtransformators aufweist und  
mehreren elektrischen Komponenten, die an dem 
Träger fixiert und im Zusammenwirken mit dem 
Zündtransformator ausgebildet sind, die Gasentla-
dungsleuchte zumindest während des Zündens mit 
Energie zu versorgen.

2.  Ansteuermodul nach Anspruch 1, wobei zu-
mindest ein Teil des Trägers aus Kunststoffmaterial 
mit einer geringeren Temperaturbeständigkeit im Ver-
gleich zu dem Leuchtensockel aufgebaut ist.

3.  Ansteuermodul nach Anspruch 1 oder 2, wobei 
der Leuchtensockel ferner einen Niederspannungs-
anschlussbereich aufweist, der ausgebildet ist, einen 
Niederspannungsanschluss der Entladungsleuchte 
zu kontaktieren und eine Verbindung zu einer Nieder-
spannungsleitung des Ansteuermoduls herzustellen.

4.  Ansteuermodul nach einem der Ansprüche 1 
bis 3, wobei der Leuchtensockel ferner einen Hoch-
spannungsanschlussbereich aufweist, der durch eine 
Hochspannungskappe hochspannungsfest isolierbar 
ist.

5.  Ansteuermodul nach einem der Ansprüche 1 
bis 4, wobei der Leuchtensockel einen Hochspan-
nungsanschlussbereich aufweist, der von einem Ver-
gussraum zum Einfüllen einer Vergussmasse nach 
Kontaktierung des Hochspannungsanschlusses der 
Entladungsleuchte umgeben ist.

6.  Ansteuermodul nach einem der Ansprüche 1 
bis 5, das ferner eine Vergusskammer aufweist, die 
den Zündtransformator lateral umschließt und mit ei-
nem Vergussmaterial gefüllt ist.

7.  Ansteuermodul nach einem der Ansprüche 1 
bis 6, wobei ein Ferritmaterial zumindest an einigen 
Bereichen benachbart zu dem Zündtransformator 
vorgesehen ist.

8.  Ansteuermodul nach Anspruch 7, wobei zu-

mindest ein Teil des Ferritmaterials in Form zumin-
dest einer Ferritplatte innerhalb der Vergusskammer 
vorgesehen ist.

9.  Ansteuermodul nach Anspruch 8, wobei der 
Zündtransformator länglich ausgebildet ist und je-
weils eine Ferritplatte an jeder Stirnseite des Zünd-
transformator angeordnet ist.

10.  Ansteuermodul nach Anspruch 8 oder 9, wo-
bei der Zündtransformator länglich ausgebildet ist 
und eine weitere Ferritplatte an mindestens einer Sei-
te vorgesehen ist, die nicht eine Stirnseite ist.

11.  Ansteuermodul nach Anspruch 6 in Verbin-
dung mit einem der Ansprüche 7 bis 10, wobei Ferrit-
material in der Vergussmasse und/oder in Wandbe-
reichen der Vergusskammer enthalten ist.

12.  Ansteuermodul nach einem der Ansprüche 1 
bis 11, wobei der Träger eine Grundplatte und zumin-
dest Seitenteile aufweist und wobei die Grundplatte 
und/oder eines oder mehrere der Seitenteile aus 
Kunststoffmaterial aufgebaut sind, und in das Kunst-
stoffmaterial ein oder mehrere leitende oder nicht lei-
tende Metall enthaltende Materialien integriert sind.

13.  Ansteuermodul nach Anspruch 12, wobei das 
eine oder die mehreren leitenden oder nicht leitenden 
Metall enthaltenden Materialien ein Füllmaterial zur 
zumindest lokalen Erhöhung der Wärmeleitfähigkeit 
des Trägers umfassen.

14.  Ansteuermodul nach Anspruch 13, wobei das 
Füllmaterial ein Ferritmaterial ist.

15.  Ansteuermodul nach Anspruch 13, wobei das 
Füllmaterial Aluminiumoxid umfasst.

16.  Ansteuermodul nach Anspruch 12, wobei ein 
leitendes Material integriert ist.

17.  Ansteuermodul nach Anspruch 16, wobei 
eine oder mehrere Metallbahnen integriert sind.

18.  Ansteuermodul nach Anspruch 17, wobei zu-
mindest eine der einen oder mehreren Metallbahnen 
als eine Leiterbahn zur Verbindung der elektrischen 
Verbindungen angeschlossen ist.

19.  Ansteuermodul nach einem der Ansprüche 1 
bis 18, wobei die Kontur des Trägers der Kontur zu-
mindest einige der elektrischen Komponenten zur 
Verbesserung der Vibrationsbeständigkeit angepasst 
ist.

20.  Ansteuermodul nach Anspruch 19, wobei die 
einigen der elektrischen Komponenten einen Kon-
densator und eine Funkenstrecke umfassen.
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21.  Ansteuermodul nach einem der Ansprüche 1 
bis 20, wobei die elektrischen Komponenten eine 
Zündeinheit als eine erste Funktionsgruppe des An-
steuermoduls bilden und zumindest einige der Leiter-
bahnen der Zündeinheit im Material des Trägers inte-
griert sind.

22.  Ansteuermodul nach Anspruch 21, wobei 
eine zweite Funktionsgruppe mit weiteren elektri-
schen Komponenten vorgesehen ist, von denen zu-
mindest einige auf einer Leiterplatte montiert sind, die 
über Verbindungen mit der Zündeinheit verbunden 
ist.

23.  Ansteuermodul nach Anspruch 22, wobei zu-
mindest einige der Verbindungen lötfreie Verbindun-
gen sind.

24.  Ansteuermodul nach Anspruch 22 oder 23, 
wobei die Leiterplatte als spritzgegossener Schal-
tungsträger ausgebildet ist.

25.  Ansteuermodul nach Anspruch 24, wobei die 
Leiterplatte ein Teil des Trägers ist.

26.  Ansteuermodul nach einem der Ansprüche 
22 bis 25, wobei die Leiterplatte mindestens zwei zu-
einander angewinkelte Leiterplattenbereiche um-
fasst.

27.  Ansteuermodul nach einem der Ansprüche 
22 bis 26, wobei ein Abschirmmaterial zwischen Lei-
terbahnen der Leiterplatte und dem Zündtransforma-
tor angeordnet ist.

28.  Ansteuermodul nach Anspruch 27, wobei das 
Abschirmmaterial als ein Ferritmaterial vorgesehen 
ist.

29.  Ansteuermodul nach Anspruch 27 oder 28, 
wobei das Abschirmmaterial als ein Teil der Leiter-
platte vorgesehen ist.

30.  Ansteuermodul nach Anspruch 21, das ferner 
ein weiteres Bauelement aufweist, das zu einer wei-
teren Funktionsgruppe gehört und an dem Träger fi-
xiert ist.

31.  Ansteuermodul nach Anspruch 30, wobei das 
weitere Bauelement eine Spule oder einen Transfor-
mator repräsentiert.

32.  Ansteuermodul nach einem der Ansprüche 1 
bis 31, wobei der Leuchtensockel zur Aufnahme ei-
ner Entladungsleuchte mit einer elektrischen Leis-
tung im Bereich von 15 bis 60 Watt geeignet ist.

33.  Verfahren zur Herstellung eines Ansteuermo-
duls für eine Entladungsleuchte, mit den Schritten:  
Verbinden einer Leiterbahn, die teilweise im Kunst-

stoffmaterial eines Leuchtensockels integriert ist, mit 
einem Zündtransformator einer Zündeinheit des An-
steuermoduls,  
Einbringen des Zündtransformators in eine Verguss-
kammer nach dem Verbinden, wobei die Verguss-
kammer an einem Träger des Ansteuermoduls ange-
bracht ist und  
Füllen der Vergusskammer mit einem Vergussmate-
rial.

34.  Verfahren nach Anspruch 33, das ferner um-
fasst: mechanisches Fixieren des Leuchtensockels 
an dem Träger außerhalb der Vergusskammer vor 
dem Füllen des Vergusskammer.

35.  Verfahren nach Anspruch 34, wobei das me-
chanische Fixieren des Leuchtensockels so erfolgt, 
dass ein Durchlass in der Vergusskammer zum 
Durchführen einer Leiterbahn abgedichtet wird.

36.  Verfahren nach einem der Ansprüche 33 bis 
35, das ferner umfasst: Erzeugen einer oder mehre-
rer Verbindungsleiterbahnen zum Verbinden von 
elektrischen Komponenten in einer oder mehreren 
Kunststoffwänden des Trägers.

37.  Verfahren nach Anspruch 36, wobei Ausspa-
rungen in der einen oder den mehreren Kunststoff-
wänden erzeugt werden und Leiterbahnen in die Aus-
sparungen eingelegt werden.

38.  Verfahren nach einem der Ansprüche 33 bis 
37, das ferner umfasst: Integrieren eines Materials in 
das Kunststoffbasismaterial des Trägers, um die Ab-
schirmwirkung und/oder die Wärmeleitfähigkeit zu er-
höhen.

Es folgen 7 Blatt Zeichnungen
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Anhängende Zeichnungen
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