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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft eine Ziindker-
ze, insbesondere eine Vorkammerziindkerze, mit einem
Gehause, einer Mittelelektrode und einer Masseelektro-
de. Des Weiteren betrifft die vorliegende Erfindung ein
Verfahren zur Herstellung einer Ziindkerze.

[0002] Ziindkerzen derin Rede stehenden Artsind hin-
langlich aus der Praxis bekannt. Insbesondere sind auch
Vorkammerziindkerzen bekannt, welche insbesondere
fur Verbrennungsmotoren eingesetzt werden, die nach
dem Prinzip der Magerverbrennung arbeiten. Vorkam-
merziindkerzen weisen eine Vorkammer auf, die durch
Ubertrittséffnungen mit dem Brennraum eines Verbren-
nungsmotors zusammenwirkt. Das Kraftstoff-Luft-Ge-
misch wird mittels Ziindfunken in der Vorkammer geziin-
det, wonach sich die Verbrennung in Form von Ziindfa-
ckeln durch die Ubertrittséffnungen in den Brennraum
des Verbrennungsmotors fortsetzt und dort das tenden-
ziell zindunwillige, magere Gemisch entziindet.

[0003] Eine Vorkammerziindkerze ist beispielsweise
aus der WO 03/071644 A1 vorbekannt. Die bekannte
Vorkammerziindkerze umfasst ein Geh&ause, einen Iso-
lator mitinnenliegender Mittelelektrode, eine Vorkammer
im vorderen Gehausebereich mit mindestens einem
Uberstrémkanal zum Brennraum eines Verbrennungs-
motors sowie eine Einrichtung zur Ausbildung einer Fun-
kenstrecke. Der Isolator ist dabei in einem zweiteiligen
Gehause eingespannt, wobei die Gehauseteile am Um-
fang miteinander verschweit sind. Der Isolator wird iiber
die Vorspannung in dem Gehause gehalten, die tiber die
Eigenspannung bzw. den Schrumpfvorgang nach dem
Schweilten erzeugt wird.

[0004] Bei einer solchen Konstruktion ist problema-
tisch, dass die lokale, punktuelle Warmeeinbringung
wahrend des Schweil3ens zu einer iber den Umfang hin-
weginhomogenen Vorspannungim Gehduse und anden
Dichtflachen fihrt. Daher treten bei entsprechenden
Ziundkerzen oftmals Undichtigkeiten auf, die es zu ver-
meiden gilt.

[0005] Des Weiteren ist aus der WO 2008/017069 A2
eine Zundkerze umfassend ein Gehause und einen Iso-
lator mit innenliegender Mittelelekirode vorbekannt. Das
Gehause ist dabei einteilig ausgebildet. Zur Herstellung
der Ziindkerze wird der Isolator in das Gehause einge-
setzt und die obere Gehausekante umgebdrdelt. Des
Weiteren ist an dem Gehéause ein Deformationsbereich
ausgebildet. Bei dieser Ziindkerze ist proble-matisch,
dass durch das Umbdrdeln des oberen Randes des ein-
teiligen Gehauses eine massive Ausgestaltung des Ge-
hauses in diesem Bereich nicht moglich ist. Dadurch
kann keine ausreichende Druckfestigkeit des Gehauses
gegen den Isolator erreicht werden und es besteht die
Gefahr des Herausdriickens des Isolators aus dem Ge-
hause bei besonders hoher Druckbelastung. Das Doku-
ment US2863080 offenbart eine Ziindkerze gemanl dem
Oberbegriff des Anspruchs 1.

[0006] Der vorliegenden Erfindung liegt daher die Auf-
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gabe zugrunde, eine Ziindkerze derart auszugestalten
und weiterzubilden, dass mit konstruktiv einfachen Mit-
teln eine stabile und gasdichte Ziindkerze realisiert ist.
Des Weiteren soll ein Herstellungsverfahren fir eine
Zindkerze angegeben werden.

[0007] Erfindungsgemal wird die voranstehende Auf-
gabe durch die Merkmale des Anspruchs 1 gel6st. Da-
nachist eine Zliindkerze, insbesondere eine Vorkammer-
zindkerze, mit einem Geh&ause, einer Mittelelektrode
und einer Masseelektrode angegeben, wobei die Mittel-
elektrode Giber eine zumindest teilweise in einem Isolator
verlaufende Versorgungsleitung mit elektrischer Span-
nung beaufschlagbar ist und wobei das Gehduse aus
einem ersten Gehauseteil und einem zweiten Gehause-
teil besteht und zumindest einen Teil des Isolators in sich
aufnimmt und wobei das erste Gehauseteil und/oder das
zweite Gehauseteil einen Deformationsbereich zur Ver-
spannung des Isolators innerhalb des ersten Gehause-
teils und des zweiten Gehauseteils aufweisen.

[0008] In erfindungsgeméaler Weise ist erkannt wor-
den, dass eine besonders stabile und druckdichte Aus-
gestaltung der Ziindkerze realisierbar ist, wenn das Ge-
hause zweiteilig ausgebildet ist und einen Deformations-
bereich aufweist, der zur Verspannung der Gehauseteile
mit dem Isolator dient. Durch die zweiteilige Ausbildung
des Gehauses ist es mdglich, das dem Brennraum ab-
gewandte Gehauseteil besonders massiv auszugestal-
ten, so dass die Gefahr eines Herausdriickens des Iso-
lators bei hohen Druckbelastungen wesentlich reduziert
ist. Zur Realisierung des Deformationsbereichs kann die-
ser erhitzt werden und kénnen die beiden Gehauseteile
gegeneinander verpresst werden, so dass sich durch die
Verformung des Deformationsbereichs und nach dem
Abkuhlen des Deformationsbereichs eine Verspannung
des Isolators in dem Gehdause einstellt. Somitist gewahr-
leistet, dass um den Umfang des Gehéauses eine kon-
stante Vorspannung vorliegt. Dadurch ist eine tber den
Umfang konstante, homogene Druckverteilung in den
Kontaktflachen zwischen Gehauseteil und Isolator reali-
siert. Insgesamt wird eine dauerhaft gasdichte Funktion
sichergestellt. Dabei istdenkbar, dass der Deformations-
bereich mittelbar oder unmittelbar unter Vorspannung an
dem Isolator anliegt.

[0009] In vorteilhafter Weise kann der Deformations-
bereich eine verringerte Querschnittsfliche aufweisen.
Durch diese konstruktive Malinahme ist es mdglich, den
Deformationsbereich auflerst einfach zu bearbeiten,
namlich im erhitzten Zustand die Gehauseteile miteinan-
der zu verpressen. Der Isolator kann beispielsweise aus
einer Keramik hergestellt sein.

[0010] In weiter vorteilhafter Weise kénnen der erste
Gehauseteil und der zweite Gehauseteil aus unter-
schiedlichen Werkstoffen bestehen. Bei den Werkstoffen
kann es sich beispielsweise um Stahl, eine Nickel-Basis-
Legierung, eine KupferBasis-Legierung etc. handeln.
Durch eine entsprechende Materialwahl sind eine Ab-
stimmung der Ausdehnungskoeffizienten des Isolators
und des Gehauses sowie eine gezielte Erhdhung der
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Warmeleitfahigkeit realisierbar.

[0011] Um insbesondere wahrend der Fertigung
(Schweillen) oder im Betrieb evtl. auftretende Leckage-
gase abzuleiten, kann an dem ersten Gehauseteil
und/oder an dem zweiten Gehauseteil zumindest eine
Entliftungs6ffnung ausgebildet sein. Die Entliftungsoff-
nung hat den weiteren Vorteil, dass bei einem Versagen
der Dichtfunktion der Druck uber die Entliftungsoffnung
abbaubar ist, bevor es zu einem Ausdriicken des Isola-
tors aus dem Gehause kommt.

[0012] In besonders vorteilhafter Weise kdnnen das
erste Gehauseteil und das zweite Gehauseteil Uber eine
Schweiflnaht miteinander verbunden sein. Die
Schweiltnaht kann beispielsweise tber Wolfram-Inert-
gasschweiflen und/oder ein Plasmaschweillverfahren
und/oder ein Laserschweilverfahren hergestellt sein.
[0013] In vorteilhafter Weise kann an dem Gehause
eine, insbesondere rohrférmige, Gehauseverlangerung
angeordnet sein. Die Gehauseverlangerung kann an
dem Gehéause, insbesondere dem zweiten Gehé&useteil,
Uber eine Schweilverbindung festgelegt sein. Weiterhin
ist denkbar, dass die Gehauseverlangerung eine Durch-
fuhrung fir eine Ziindleitung aufweist und/oder dass zwi-
schen der Gehauseverlangerung und der Ziindleitung
ein elektrisch isolierendes Material angeordnet ist, ins-
besondere mit einer Durchschlagfestigkeit von tber 5
kV/Imm. Das elektrisch isolierende Material kann bei-
spielsweise ein Gel, insbesondere ein Silikongel sein.
Vorzugsweise kann es sich dabei um eine gieRbare
Zwei-Komponenten-Mischung handeln.

[0014] Um wahrend der Fertigung oder im Betrieb der
Ziundkerze auftretende Leckagegase abzuleiten, kann
an der Gehauseverlangerung zumindest eine Entlif-
tungsoffnung ausgebildet sein. Diese dient des Weiteren
als Sicherheitselement, da durch die Entliftungsoffnung
im Falle eines Versagens der Dichtfunktion der Ziindker-
ze Druck entweichen kann, bevor es zu einem Ausdri-
cken des Isolators aus dem Gehause kommt.

[0015] GemalR einer weiter vorteilhaften Ausgestal-
tung kann an dem ersten Gehauseteil oder an der Ge-
hauseverlangerung ein Angriffsmitteil, insbesondere ein
Sechskant, fir ein Montagewerkzeug ausgebildet sein.
Bei einer Realisierung des Angriffsmittels an dem ersten
Gehauseteil, der dem Brennraum zugewandt ist, wird die
Verbindung zwischen dem ersten und dem zweiten Ge-
hauseteil beim Eindrehen der Ziindkerze nicht belastet,
so dass keine Gefahr von Beschadigungen der Verbin-
dung besteht.

[0016] Die hier zugrundeliegende Aufgabe wird des
Weiteren durch das erfindungsgemafe Verfahren ge-
mafl Anspruch 11 gelést. Danach ist ein Verfahren zur
Herstellung einer Ziindkerze, insbesondere einer Vor-
kammerziindkerze, vorzugsweise nach einem der An-
spriiche 1 bis 10, mit den folgenden Verfahrensschritten
angegeben:

- Anordnen zumindest eines Bereichs eines Isolators
in einem ersten Gehauseteil und einem zweiten Ge-
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hauseteil,

- Verbinden des ersten Gehauseteils mit dem zweiten
Gehauseteil,

- Erhitzeneines Deformationsbereichs des ersten Ge-
hauseteils und/oder des zweiten Gehéauseteils, vor-
zugsweise auf iiber 600°C, und Verpressen des ers-
ten Gehauseteils und des zweiten Gehauseteils ge-
geneinander.

[0017] In erfindungsgeméaler Weise ist erkannt wor-
den, dass durch die Kombination eines zweiteilig ausge-
bildeten Gehause und eines Deformationsbereichs eine
besonders robuste und gasdichte Ziindkerze herstellbar
ist. Dazu wird nach dem Verbinden der Gehauseteile der
Deformationsbereich gezielt erhitzt, vorzugsweise auf ei-
ne Temperatur von Gber 600°C, und werden die Gehau-
seteile sodann miteinander verpresst. Dadurch verformt
sich der erhitze Deformationsbereich und stellt sich nach
dem Abkuhlen des Deformationsbereichs eine Verspan-
nung des Isolators in dem Gehéause ein. In besonders
vorteilhafter Weise kann der Deformationsbereich nach
dem Verpressen mittelbar oder unmittelbar unter Vor-
spannung an dem Isolator anliegen.

[0018] In vorteilhafter Weise kdnnen die Gehauseteile
miteinander verschweil3t werden, beispielsweise mittels
eines Wolfram-Inertgas-Schweil3verfahrens oder eines
Plasmaschweilverfahrens odereines Laserschweildver-
fahrens.

[0019] Des Weiteren ist denkbar, dass der Deformati-
onsbereich mittels induktiver Erwdrmung erhitzt wird.
Dies hat den Vorteil, dass der Deformationsbereich ge-
zielt ringférmig und homogen erwarmt werden kann.
[0020] Es gibt nun verschiedene Mdglichkeiten, die
Lehre der vorliegenden Erfindung in vorteilhafter Weise
auszugestalten und weiterzubilden. Dazu ist einerseits
auf die den Anspriichen 1 und 10 nachgeordneten An-
spriiche und andererseits auf die nachfolgende Erlaute-
rung bevorzugter Ausfiihrungsbeispiele der Erfindung
anhand der Zeichnung zu verweisen. In Verbindung mit
der Erlauterung der bevorzugten Ausfiihrungsbeispiele
der Erfindung anhand der Zeichnung werden auch im
Allgemeinen bevorzugte Ausgestaltungen und Weiterbil-
dungen der Lehre erlautert. In der Zeichnung zeigen
Fig. 1 in einer schematischen, teilweise geschnitte-
nen Darstellung ein erstes Ausfiihrungsbeispiel
einer erfindungsgemalen Ziindkerze

in einer schematischen Seitenansicht die Ziind-
kerze gemaR Fig. 1,

Fig. 2

Fig. 3 ineinerschematischen, geschnittenen Darstel-
lung ein zweites Ausfihrungsbeispiel einer er-
findungsgemaRen Zindkerze und

Fig.4 in einer schematischen Darstellung einen ver-
groRerten Ausschnitt aus Fig. 4.
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[0021] Inden Fig. 1 und 2 ist ein erstes Ausfiihrungs-
beispiel einer erfindungsgemaflen Ziindkerze darge-
stellt. Die Ziindkerze ist dabei als Vorkammerziindkerze
ausgebildet, wobei ausdriicklich darauf hingewiesen
wird, dass die erfindungsgemafe Zindkerze nicht
zwangsweise als Vorkammerziindkerze ausgebildet
sein muss.

[0022] Die Ziindkerze umfasst ein Gehause 1, das ei-
nen Teil eines Isolators 2 umschliel3t. Das Gehause 1
weist einen ersten Gehauseteil 3 und einen zweiten Ge-
hauseteil 4 auf. Die Gehauseteile 3, 4 sind Uber eine
Schweil’naht 5 miteinander verbunden. Innerhalb des
Isolators 2 verlauft eine nicht dargestellte Versorgungs-
leitung, Uber welche die Mittelelektrode 6 mit elektrischer
Spannung beaufschlagbar ist.

[0023] Die Mittelelektrode 6 ist im hier darstellten Aus-
fuhrungsbeispiel in Form von zwei Streifen mit jeweils
bogenférmig gekrimmten Enden realisiert. Die Enden
der Streifen wirken dabei jeweils als Ziindflache. Das ers-
te Gehauseteil 3 dientin dem dargestellten Ausfiihrungs-
beispiel als Masseelektrode 7. Die Vorkammer 8 wird
von einer Kappe 9 abgeschlossen, wobei in der Kappe
9 Ubertrittséffnungen 10 ausgebildet sind, durch welche
sich die Ziindfackeln in den Brennraum erstrecken kon-
nen. Die Kappe 9 ist liber eine Schweilnaht 5’ mit dem
ersten Gehauseteil 3 verbunden.

[0024] Andem zweiten Gehauseteil 4 ist ein Deforma-
tionsbereich 11 vorgesehen. Zur Erzeugung des Defor-
mationsbereichs 11 wird dieser Bereich des zweiten Ge-
hauseteils 4 ringférmig, homogen erwarmt, nachdem der
erste Gehauseteil 3 und der zweite Gehauseteil 4 mit-
einander verschweilt worden sind. Sobald der Deforma-
tionsbereich 11 eine entsprechende Temperatur - vor-
zugsweise von Uber 600°C - aufweist, werden die Ge-
hauseteile 3, 4 miteiner Kraft F gegeneinander verpresst,
vorzugsweise entlang der in den Figuren dargestellten
Pfeile. Durch das Abkuhlen schrumpft der Deformations-
bereich 11, so dass sich eine Verspannung des Isolators
2 im Gehause 3, 4 einstellt, wie dies in den Figuren dar-
gestelltist. Insbesondere ist denkbar, dass der Deforma-
tionsbereich 11 mittelbar oder unmittelbar an dem Isola-
tor 2 anliegt. Es wird ausdriicklich darauf hingewiesen,
dass der Deformationsbereich 11 auch ausschlieRlich an
dem ersten Gehauseteil 3 realisiert sein kann oder dass
an beiden Gehauseteilen 3, 4 jeweils mindestens ein De-
formationsbereich 11 ausgebildet sein kann.

[0025] Aufgrund der zweiteiligen Ausgestaltung des
Gehauses 1 ist das dem Brennraum abgewandte Ende
des zweiten Gehauseteils 4 besonders massiv und ro-
bust ausgebildet, wodurch die Gefahr des Herausdri-
ckens des Isolators 2 aus dem Gehause 1 erheblich mi-
nimiert wird, insbesondere im Vergleich zu einem eintei-
ligen Gehause, dass in diesem Bereich umgebdrdelt ist.
An dem dem Brennraum abgewandten Ende des Isola-
tors 2 ist ein Anschlussmittel 12 zur Verbindung der Ver-
sorgungsleitung mit einer Ziindanlage ausgebildet. An
dem zweiten Gehauseteil 4 sind des Weiteren eine Ent-
lGftungsoffnung 13 sowie ein Angriffsmittel 14 ausgebil-
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det. Das Angriffsmittel 14 ist als Sechskantrealisiert. Zwi-
schen dem ersten Gehauseteil 3 und dem lIsolator 2 ist
ein Dichtring 15, beispielsweise aus Stahl oder Kupfer,
vorgesehen. Zusatzlich sind an der duferen Wandung
des ersten Gehauseteils 3 ein Gewinde 16 und ein wei-
terer Dichtring 17 ausgebildet, der mit dem Brennraum-
deckel abdichtet.

[0026] Inden Fig.3 und 4 ist ein weitere Ausfihrungs-
beispiel einer erfindungsgemaflen Zindkerze darge-
stellt. Diese entspricht im Wesentlichen dem Ausfiih-
rungsbeispiel gemaR den Fig. 1 und 2, wobei mit dem
ersten Gehauseteil 3 eine Gehauseverlangerung 18 tiber
eine Schweilinaht 19 verbunden ist. Innerhalb der Ge-
hauseverlangerung 18 verlauft eine Ziindleitung 20. Der
Bereich zwischen der Ziindleitung 20 und der rohrférmi-
gen Gehauseverldngerung 18 ist mit einem elektrisch
isolierenden Material 21, beispielsweise einem Silikon-
gel, aufgeflllt und mit einem Dichtring 22 abgedichtet.
Andem dem Brennraum abgewandten Ende der Gehau-
severlangerung 18 ist eine Durchfiihrung 23 fiir die Zind-
leitung 20 ausgebildet. Des Weiteren ist an der Gehau-
severlangerung 18 ein Angriffsmittel 14 fiir ein Werkzeug
sowie eine Entliftungs6ffnung 13 ausgebildet. Bei dem
Angriffsmittel 14 kann es sich beispielsweise um einen
Sechskant handeln, so dass die Ziindkerze mit einem
damit passenden Werkzeug in den Zindraum ein-
schraubbar ist.

[0027] Zur Vermeidung von Wiederholungen wird des
Weiteren auf die Beschreibung der Fig. 1 und 2 verwie-
sen, wobei in den Fig. 3 und 4 zur besseren Ubersicht
die die Richtung der Kraft F darstellenden Pfeile nicht
enthalten sind.

[0028] Hinsichtlich weiterer vorteilhafter Ausgestaltun-
gen der erfindungsgemafen Vorrichtung und des erfin-
dungsgemalen Verfahrens wird zur Vermeidung von
Wiederholungen auf den allgemeinen Teil der Beschrei-
bung sowie auf die beigefligten Anspriiche verwiesen.

Bezugszeichenliste

[0029]

1 Gehause

2 Isolator

3 erstes Gehauseteil
4 zweites Gehauseteil
5,5  Schweillnaht

6 Mittelelektrode

7 Masseelektrode

8 Vorkammer

9 Kappe

10 Ubertrittséffnungen
11 Deformationsbereich

12 Anschlussmittel

13 Entliftungso6ffnung
14 Angriffsmittel

15 Dichtring

16 Gewinde
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17 Dichtring

18 Gehauseverlangerung

19 Schweillnaht

20 Zindleitung

21 elektrisch isolierendes Material

22 Dichtring

23 Durchfiihrung

Patentanspriiche

1. Zindkerze, insbesondere Vorkammerziindkerze,

mit einem Gehause (1), einer Mittelelektrode (6) und
einer Masseelektrode (7), wobei die Mittelelektrode
(6) Uber eine zumindest teilweise in einem Isolator
(2) verlaufende Versorgungsleitung mit elektrischer
Spannung beaufschlagbarist und wobei das Gehau-
se (1) aus einem ersten Gehauseteil (3) und einem
zweiten Gehauseteil (4) besteht und zumindest ei-
nen Teil des Isolators (2) in sich aufnimmt und wobei
das einem Brennraum abgewandte zweite Gehau-
seteil (4) einen Deformationsbereich (11) aufweist,
um den Isolator (2) innerhalb des ersten Gehause-
teils (3) und des zweiten Gehauseteils (4) zu ver-
spannen, wobei der Deformationsbereich (11) durch
Erhitzen und Verpressen des ersten Gehauseteils
(3) und des zweiten Gehauseteils (4) entlang der
Axialrichtung erzeugt ist,

dadurch gekennzeichnet, dass das dem Brenn-
raum abgewandte Ende des zweiten Gehauseteil (4)
massiv ausgebildet ist und dass das zweite Gehau-
seteil mit seinem dem Brennraum abgewandten En-
de an dem Isolator (2) hintergreift.

Ziundkerze nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Deformationsbereich (11) im
Gegensatz zu dem massiv ausgebildeten, dem
Brennraum abgewandten Ende des zweiten Gehau-
seteils (4) eine verringerte Querschnittsflache auf-
weist.

Zindkerze nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das erste Gehauseteil (3) und
das zweite Gehauseteil (4) aus unterschiedlichen
Werkstoffen bestehen.

Zindkerze nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, dass an dem ersten Ge-
hauseteil (3) und/oder an dem zweiten Gehauseteil
(4) zumindest eine Entliftungséffnung (13) ausge-
bildet ist.

Zindkerze nach einem der Anspriiche 1 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, dass das erste Gehause-
teil (3) und das zweite Gehauseteil (4) Uber eine
Schweiltnaht (5) miteinander verbunden sind.

Zindkerze nach einem der Anspriiche 1 bis 5, da-
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10.

1.

12.

13.

durch gekennzeichnet, dass an dem Gehause (3,
4) eine, insbesondere rohrférmige, Gehauseverlan-
gerung (18) angeordnet ist.

Zindkerze nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Gehauseverlangerung (18) mit
dem Gehause (3, 4) verschweilt ist.

Zindkerze nach Anspruch 6 oder 7, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Gehauseverlangerung (18)
eine Durchfiihrung (23) fiir eine Ziindleitung (20) auf-
weist.

Zindkerze nach einem der Anspriiche 6 bis 8, da-
durch gekennzeichnet, dass an der Gehdusever-
langerung (18) zumindest eine Entliftungséffnung
(13) ausgebildet ist.

Zindkerze nach einem der Anspriiche 1 bis 9, da-
durch gekennzeichnet, dass an dem ersten Ge-
hauseteil (3) oder an der Gehauseverlangerung (18)
ein Angriffsmittel (14), insbesondere ein Sechskant,
fir ein Montagewerkzeug ausgebildet ist.

Verfahren zur Herstellung einer Ziindkerze, insbe-
sondere einer Vorkammerziindkerze, vorzugsweise
nach einem der Anspriiche 1 bis 10, mit folgenden
Verfahrensschritten:

- Anordnen zumindest eines Bereichs eines Iso-
lators (2) in einem ersten Gehauseteil (3) und
einem zweiten Gehauseteil (4), so dass das
massiv ausgebildete, dem Brennraum abge-
wandte Ende des zweiten Gehauseteils (4) an
dem Isolator (2) hintergreift,

-Verbinden des ersten Gehauseteils (3) mitdem
zweiten Gehauseteil (4),

- Erhitzen eines Deformationsbereichs (11) des
ersten Gehauseteils (3) und/oder des zweiten
Gehauseteils (4), vorzugsweise auf iiber 600°C,
und Verpressen des ersten Gehauseteils (3)
und des zweiten Gehauseteils (4) gegeneinan-
der entlang der Axialrichtung, so dass der Iso-
lator (2) innerhalb des ersten Gehauseteils (3)
und des zweiten Gehduseteils (4) verspannt
wird.

Verfahren nach Anspruch 11, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Gehauseteile (3, 4) miteinander
verschweil3t werden, beispielsweise mittels eines
Wolfram-InertgasschweilRverfahrens oder eines
PlasmaschweilRverfahrens oder eines Laser-
schweillverfahrens.

Verfahren nach Anspruch 11 oder 12, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Deformationsbereich (11)
mittels induktiver Erwarmung erhitzt wird.
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Claims

Spark plug, in particular pre-chamber spark plug,
having a housing (1), a central electrode (6) and an
earth electrode (7), wherein the central electrode (6)
can be acted on with electrical voltage via a supply
line which extends at least partially in an insulator
(2) and wherein the housing (1) comprises a first
housing portion (3) and a second housing portion (4)
and receives at least a portion of the insulator (2)
therein and wherein the second housing portion (4)
facing away from a combustion chamber has a de-
formation region (11) in order to tension the insulator
(2) inside the first housing portion (3) and the second
housing portion (4), wherein the deformation region
(11) is produced by heating and compressing the
first housing portion (3) and the second housing por-
tion (4) in the axial direction, characterised in that
the end ofthe second housing portion (4) facing away
from the combustion chamber is constructed to be
solid and in that the second housing portion engag-
es behind the insulator (2) with the end thereof facing
away from the combustion chamber.

Spark plug according to claim 1, characterised in
that the deformation region (11) in contrast to the
end of the second housing portion (4), which end is
constructed to be solid and faces away from the com-
bustion chamber, has a reduced cross-sectional sur-
face-area.

Spark plug according to claim 1 or claim 2, charac-
terised in that the first housing portion (3) and the
second housing portion (4) comprise different mate-
rials.

Spark plug according to any one of claims 1 to 3,
characterised in that at least one ventilation open-
ing (13) is formed in the first housing portion (3)
and/or in the second housing portion (4).

Spark plug according to any one of claims 1 to 4,
characterised in that the first housing portion (3)
and the second housing portion (4) are connected
to each other by means of a weld seam (5).

Spark plug according to any one of claims 1 to 5,
characterised in that an in particular tubular hous-
ing extension (18) is arranged on the housing (3, 4).

Spark plug according to claim 6, characterised in
that the housing extension (18) is welded to the
housing (3, 4).

Spark plug according to claim 6 or 7, characterised
in that the housing extension (18) has a leadthrough
(23) for an ignition cable (20).
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Spark plug according to any one of claims 6 to 8,
characterised in that at least one ventilation open-
ing (13) is formed on the housing extension (18).

Spark plug according to any one of claims 1 to 9,
characterised in that an engagement means (14),
in particular a hexagonal member, for an assembly
tool is formed on the first housing portion (3) or on
the housing extension (18).

Method for producing a spark plug, in particular a
pre-chamber spark plug, preferably according to any
one of claims 1 to 10, having the following method
steps:

- arranging at least one region of an insulator (2)
in a first housing portion (3) and a second hous-
ing portion (4) so that the solid end of the second
housing portion (4) facing away from the com-
bustion chamber engages behind the insulator
),

- connecting the first housing portion (3) to the
second housing portion (4),

- heating a deformation region (11) of the first
housing portion (3) and/or the second housing
portion (4), preferably to above 600°C, and com-
pressing the firsthousing portion (3) and the sec-
ond housing portion (4) against each other in
the axial direction so that the insulator (2) is ten-
sioned inside the first housing portion (3) and
the second housing portion (4).

Method according to claim 11, characterised in that
the housing portions (3, 4) are welded to each other,
for example, by means of a tungsten inert gas weld-
ing method or a plasma welding method or a laser
welding method.

Method according to claim 11 or 12, characterised
in that the deformation region (11) is heated by
means of inductive heating.

Revendications

Bougie d’allumage, plus particulierement bougie
d’allumage de pré-chambre, avec un boitier (1), une
électrode centrale (6) et une électrode de masse (7),
dans laquelle I'électrode centrale (6) peut étre ali-
mentée en tension électrique par l'intermédiaire
d’'une conduite d’alimentation s’étendant au moins
partiellement dans un isolateur (2) et dans laquelle
le boitier (1) est constitué d’une premiére partie de
boitier (3) et d’'une deuxiéme partie de boitier (4) et
loge en lui au moins une partie de l'isolateur (2) et
dans laquelle la deuxiéme partie de boitier (4), op-
posée a une chambre de combustion, comprend une
zone de déformation (11) afin de serrer l'isolateur
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(2) a l'intérieur de la premiére partie de boitier (3) et
de la deuxiéme partie de boitier (4), dans laquelle la
zone de déformation (11) est générée par chauffage
et compression de la premiére partie de boitier (3)
et de la deuxiéme partie de boitier (4) le long de la
direction axiale,

caractérisée en ce que I'extrémité de la deuxieme
partie de boitier (4), opposée a la chambre de com-
bustion, est réalisée de maniére massive et en ce
que la deuxieme partie de boitier s’accroche a l'ar-
riere de I'isolateur (2) avec son extrémité opposée
a la chambre de combustion.

Bougie d’allumage selon la revendication 1, carac-
térisée en ce que la zone de déformation (11) pré-
sente, contrairement a I'extrémité de la deuxiéme
partie de boitier (4), opposée a la chambre de com-
bustion et réalisée de maniére passive, une surface
de section transversale réduite.

Bougie d’allumage selon la revendication 1 ou 2, ca-
ractérisée en ce que la premiére partie de boitier
(3) et la deuxieme partie de boitier (4) sont consti-
tuées de matériaux différents.

Bougie d’allumage selon I'une des revendications 1
a 3, caractérisée en ce que, sur la premiére partie
de boitier (3) et/ou sur la deuxieme partie de boitier
(4), est réalisée au moins une ouverture de ventila-
tion (13).

Bougie d’allumage selon I'une des revendications 1
a 4, caractérisée en ce que la premiére partie de
boitier (3) et/ou la deuxiéme partie de boitier (4) sont
reliées entre elles par l'intermédiaire d’'un cordon de
soudure (5).

Bougie d’allumage selon I'une des revendications 1
a 5, caractérisée en ce que, sur le boitier (3, 4) est
disposé un prolongement de boitier tubulaire (18).

Bougie d’allumage selon la revendication 6, carac-
térisée en ce que le prolongement de boitier (18)
est soudé avec le boitier (3, 4).

Bougie d’allumage selon la revendication 6 ou 7, ca-
ractérisée en ce que le prolongementde boitier (18)
comprend un passage (23) pour une conduite d’al-
lumage (20).

Bougie d’allumage selon I'une des revendications 6
a 8, caractérisée en ce que, sur le prolongement
de boitier (18) est réalisée au moins une ouverture
de ventilation (13).

Bougie d’allumage selon I'une des revendications 1
a9, caractérisée en ce que, sur la premiére partie
de boitier (3) ou sur le prolongement de boitier (18)
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est réalisé un moyen d’engagement (14), plus par-
ticulierement un six-pans, pour un outil de montage.

Procédé de fabrication d’une bougie d’allumage,
plus particulierement d’'une bougie d’allumage de
pré-chambre, de préférence selon I'une des reven-
dications 1 a 10, avec les étapes suivantes :

- disposition d’au moins une zone d’un isolateur
(2) dans une premiére partie de boitier (3) etune
deuxieme partie de boitier (4), de fagon ace que
I'extrémité de la deuxieme partie de boitier (4),
opposée alachambre de combustion etréalisée
de maniére massive, s’accroche a l'arriére de
I'isolateur (2),

- liaison de la premiére partie de boitier (3) avec
la deuxiéme partie de boitier (4),

- chauffage d’une zone de déformation (11) de
la premiére partie de boitier (3) et/ou de la
deuxieme partie de boitier (4), de préférence a
plus de 600°C et compression de la premiére
partie de boitier (3) et de la deuxieme partie de
boitier (4) 'une contre I'autre le long de la direc-
tion axiale, de fagcon a ce que l'isolateur (2) soit
serré al'intérieur de la premiere partie de boitier
(3) et de la deuxieme partie de boitier (4).

Procédé selon la revendication 11, caractérisé en
ce que les parties de boitier (3, 4) sont soudées entre
elles, par exemple au moyen d’'un procédé de sou-
dure a électrode de tungsténe et a gaz inerte ou d’'un
procédé de soudure au plasma ou d’un procédé de
soudure au laser.

Procédé selon la revendication 11 ou 12, caracté-
risé en ce que lazone de déformation (11) est chauf-
fée au moyen d’un chauffage inductif.
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