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(54) ZUNDKERZE

(57) Die vorliegende Erfindung betrifft eine
Zindkerze mit einer, vorzugsweise stabfor-
migen oder mehrfingrigen, Mittelelektrode
(3) und einer Anzahl von im Abstand zu die-
ser Mittelelektrode (3) angeordneten bzw.
diese Mittelelektrode umgebenden Masse-
elektroden (4). Erfindungsgemaf ist vorge-
sehen,

- dass die Masseelektrode(n) (4) fingerfor-
mig ausgebildet ist bzw. sind und sich die
brennraumseitig gelegenen Endbereiche
(11) der einzelnen Masseelektroden (4) im
Abstand von der Mittelelektrode (3) in
Langsrichtung zur und/oder parallel zur O-
berflache der Mittelelektrode (3) erstrecken,
und

- dass auf der(n) der Mittelelektrode (3) zu-
gekehrten Flache(n) (26) der Endbereiche
(11) der Masseelektrode(n) (4) und/oder
auf den diesen Endbereichen (11) gegenii-
berliegenden Umfangsflachenbereichen
(12) der Mittelelektrode (3), vorzugsweise
nur auf dem dem Endbereich (11) der je-
weiligen Masseelektrode (4) gegeniiberlie-
genden Bereich der Mittelelektrode (3),
Edelmetalllegierung (24) aufgebracht, ins-
besondere aufgeschmolzen oder aufge-
schweildt, ist.
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Zusammenfassung:

Die vorliegende Erfindung betrifft eine Zindkerze mit einer, vorzugsweise
stabférmigen oder mehrfingrigen, Mittelelektrode (3) und einer Anzahl von im Abstand zu
dieser Mittelelektrode (3) angeordneten bzw. diese Mittelelektrode umgebenden
Masseelektroden (4). Erfindungsgeman ist vorgesehen,

- dass die Masseelektrode(n) (4) fingerférmig ausgebildet ist bzw. sind und sich die
brennraumseitig gelegenen Endbereiche (11) der einzelnen Masseelektroden (4) im
Abstand von der Mittelelektrode (3) in L&ngsrichtung zur und/oder parallel zur Oberflache
der Mittelelektrode (3) erstrecken, und

- dass auf der(n) der Mittelelektrode (3) zugekehrten Flache(n) (26) der Endbereiche (11)
der Masseelektrode(n) (4) und/oder auf den diesen Endbereichen (11)
gegeniberliegenden Umfangsflachenbereichen (12) der Mittelelektrode (3), vorzugsweise
nur auf dem dem Endbereich (11) der jeweiligen Masseelektrode (4) gegeniberliegenden
Bereich der Mittelelektrode (3), Edelmetalllegierung (24) aufgebracht, insbesondere
aufgeschmolzen oder aufgeschweift, ist.

(Fig. 1)
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Die Erfindung betrift eine Zindkerze gemaR dem Oberbegriff des
Patentanspruches 1. Ferner betrifft die Erfindung ein Verfahren zur Herstellung einer
Zindkerze gemafl Patentanspruch 28.

Derartige Zundkerzen sind aus dem Stand der Technik bekannt.

Ziel der Erfindung ist es, die Herstellung derartiger Ziindkerzen zu vereinfachen,
insbesondere in Hinblick darauf, dass kompliziert anzufertigende, komplexe Bauteile
vermieden werden und die Ziindkerze aus einfach herstellbaren Teilen aufgebaut ist. Dies
ist insbesondere fir die Massenproduktion von Wichtigkeit. Des Weiteren sollen die
elektrischen Eigenschaften derartiger Zindkerzen zumindest denen vergleichbarer
Zindkerzen entsprechen, wenn nicht diese Eigenschaften tbertreffen. Entsprechend ist
eine optimale Stromzufuhr zu den einzelnen Masseelektroden erforderlich. Des Weiteren
soll eine erfindungsgemaRe Ziindkerze es zulassen, als Vorkammerziindkerze oder als
Wirbelkammerzindkerze  ausgebildet zu werden.  SchlieRlich  sollen  die
Zundungseigenschaften und die Warmeleitfahigkeit der Ziindelektroden optimiert und eine
bessere HeiBkorrosionsbesténdigvkeit erzielt werden; der Aufbau bzw. die Lebensdauer
und die Warmeableitung der eingesetzten Edelmetalilegierungen hangen eng
voneinander ab.

Diese Ziele werden bei einer Ziindkerze der eingangs genannten Art mit den im
Kennzeichen des Anspruches 1 angefUhrten Merkmalen erreicht. Ein Verfahren der
eingangs genannten Art ist mit den Merkmalen des Anspruches 28 charakterisiert.

Die spezielle Form der Masseelektroden und die Art und Weise der Aufbringung
von Edelmetalllegierung bzw. von Edelmetalllegierungsschichten ergibt eine optimale
Zindleistung und Waérmeleitung. Mit dem erfindungsgemaBen Verfahren erfolgt rasch
eine standfeste Auftragung von Edelmetalllegierung. Die geometrischen und konstruktiven
Verhdltnisse zwischen Masseelektroden und Mittelelektrode ergeben hohe
Abbrandfestigkeit bzw. ein gutes Zindverhalten sowie bedingt durch die gute
Warmeleitung von den  Elektroden zum  Zundkerzengehduse ein  gutes
HeiRkorrosionsverhalten.

Die Anordnung der Masseelektroden auf einem eigenen Tréger gewéhrleistet eine
gleichmaRige Stromzufuhr zu den Masseelektroden, ohne irgendwelche Stromableitung,
z.B. Uber eine in direktem Kontakt mit den Masseelektroden stehende Vorkammer oder
Wirbelkammer. Da der Masseelektrodentréger im Abstand von der Innenwandfléche der
Kammer, das heilt einer Vorkammer oder einer Wirbelkammer, angeordnet ist, stellen die
Masseelektroden und ihr Trager ein von dem Wandungsteil der Kammer mechanisch und
elektrisch unabhingiges System dar. Dies erméglicht ein einfaches Nachstellen oder
Austausch der Elektroden und der einsatzbedingte Elektrodenabbrand kann einfach
korrigiert werden. Aufgrund der Méglichkeit, den Trager und die Masseelektroden als
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einen, insbesondere einstiickigen, Bauteil auszufertigen, ergeben sich betréchtliche
herstellungsmaRige Vorteile, insbesondere auch in Hinblick auf das Aufbringen von
Edelmetalllegierungen. Weiters wird durch die Tatsache, dass die Masseelektroden als
einstickiger Bauteil gefertigt werden kénnen, und dass zwischen Masseelektrodentréger
und der Innenwandung der Vorkammer bzw. Wirbelkammer ein Abstand besteht, eine
verbesserte Warmeleitfahigkeit von den Zundelektroden zum Zindkerzengehduse
erreicht.

ErfindungsgemaR ist bei bevorzugten Ausfuhrungsformen vorgesehen, dass die
Edelmetalilegierung nicht in Form eines vorgefertigten, massiven Pléttchens auf die
fingerartigen Elektroden und/oder auf die Masseelektroden aufgebracht werden, sondern
in Bahnen oder Punkten abgelagert werden und auf diese Art die entsprechend mit
Edelmetalllegierung versehene Elektrodenflache ausgebildet wird.

Bevorzugte Ausfihrungsformen der Erfindung sind der folgenden Beschreibung,
den Zeichnungen und den Patentanspriichen zu entnehmen.

Fig. 1 zeigt einen schematischen Langsschnitt durch eine Ausfiihrungsform einer
erfindungsgeméalen Zindkerze. Fig. 2, 2a, 2b und 2c zeigen Ausfilhrungsformen einer
Mittelelektrode. Fig. 3 zeigt eine aufgebrachte Edelmetalllegierung. Fig. 4 und 5 zeigen
Ansichten einer Ausfiihrungsform einer erfindungsgeméfen Zundkerze. Fig. 6, 6a, 6b
zeigen eine Ausfuhrungsform einer erfindungsgemafen Ziindkerze. Fig. 7, 8, 9a, 9b,10,
11, 12, 13 und 14a bis f zeigen schematisch das Aufbringen von Edelmetalllegierung auf
entsprechenden Flachenbereiche einer Masseelektrode bzw. einer Mittelelektrode.

Fig. 1 zeigt eine Ziundkerze fur den Einsatz in einer Brennkraftmaschine,
insbesondere fir ihren Einsatz in einem Ottogas-Motor. Von einem Isolationskérper 1 wird
ein Zundkerzengehiuse 2 getragen, wobei von dem Isolationskérper 1 eine
Basismittelelektrode 3a umschlossen ist bzw. abgeht. Auf dieser Basismittelelektrode 3a
der Zundkerze wird die Mittelelektrode 3 aufgesetzt. Diese Mittelelektrode 3 kann aus
einem einzigen stiftartigen Bauteil gebildet sein. Es kann vorgesehen sein, dass wie im
vorliegenden Fall die Mittelelektrode 3 mit einem Werkstoff 3b hoher Warmeleitfahigkeit
gefullt ist, um eine bessere Wérmeleitung von den Elektrodenflichen 12 zur
Basismittelelektrode 3a zu erméglichen. Das brennraumseitige Ende der Mittelelektrode 3
kann von einem Koécher 28 gebildet sein, der an der Basismittelelektrode 3a,
insbesondere durch mehrmalig umlaufendes Schweillen, vorteilhaft im Bereich 3' befestigt
ist. Hierdurch kommt es zu einer weiteren Verbesserung der Warmeableitung.

Zur Ausbildung zumindest eines Zindspaltes 13 ist Gber den Umfang der
Mittelelektrode 3 zumindest eine Masseelektrode 4 angeordnet. Vorteilhafterweise werden
von einem Masseelektrodentrager 6 eine, drei oder funf Masseelektrode(n) 4 getragen
bzw. gehen von diesem ab, wobei zweckmaRiger Weise die Massenelektroden 4 auf dem
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Masseelektrodentrager 6 in gleichen Abstanden zueinander um die Mittelelektrode 3
verteilt angeordnet sind. Der Masseelektrodentréager 6 wird vom Ziindkerzengehduse 2
getragen bzw. ist auf diesem befestigt bzw. geht von diesem ab.

Wie aus Fig. 1 ersichtlich ist, geht die zumindest eine Masseelektrode 4 in Form
eines Fingers vom Tréger 6 ab bzw. kénnen fingerartige Masseelektroden 4 am Tréger 6
befestigt bzw. angeschweiflt sein. Die Finger 4 und der Trager 6 konnen auch als
einstuckiger Bauteil ausgefiihrt sein. Der brennraumseitiger Endbereich 11 der Finger
erstreckt sich parallel zur Léngsachse A der Zindkerze bzw. zum zugewendeten
Oberflachenbereich 12 der Mittelelektrode 3. Der Ziindspalt. 13 ist zwischen den einander
gegeniiberliegenden Flachenbereichen 26, 12 der Masseelektrode 4 und der
Mittelelektrode 3 ausgebildet. | |

Zur Befestigung des Tragers 6 am Zundkerzengehéuse 2 ist vorgesehen, dass
das Zundkerzengeh&use 2 zwei konzentrisch liegende, zylindrische Endabséatze 17, 18
aufweist, von denen der innenli'egende Endabsatz 17 den auflenliegenden Endabsatz 18
in Richtung Brennraum uberragt; Auf den innenliegenden Endabsatz 17 ist der Tréger 6
der Massenelektroden 4 und auf den auBenliegenden Endabsatz 18 der Wandungsteil der
jeweils vorgesehenen Kammer 5a oder 5b aufgesetzt oder aufgeschraubt und
vorzugsweise durch, insbesondere punkt- oder nahtférmiges, Schweillen befestigt.

Damit kann eine einfache Befestigung des Trégers 6 am Ziundkerzengehéuse 2
erfoigen bzw. ist ein Austausch der Masseelektroden 4 im Zuge eines Service méglich.

Eine einfache Montage des Tragers 6 bzw. einer Kammer 5a oder 5b ergibt sich,
wenn auf den konzentrisch liegenden Endabsatzen 17, 18 jeweils ein AuRengewinde und
an der Innenwandflache 19 des Wandungsteils 8 der jeweiligen Kammer 5a, 5b und an
der Innenwandfliche 20 des Trigers 6 jeweils ein an das jeweilige AuRengewinde
angepasstes Innengewinde ausgebildet ist. Die Warmeleitung von den Elektroden 4 zum
Zindkerzengehéduse 2 wird verbessert, wenn der Trager 6 auf den Endabsatz 18
aufgeschraubt bzw. aufgeschweillt bzw. aufgeschraubt und dann aufgeschweiflt oder
durch mehrfach umlaufende Schweilungen mit dem Endabsatz 18 verbunden ist.

Der Masseelektrodentréger 6 und insbesondere auch der Abschnitt 41 jeder vom
Trager 6 abgehenden fingerartigen Masseelektrode 4 sind im Abstand 21 von der
Innenwandfidche 7 der Kammer 5a bzw. 5b angeordnet. Dieser Abstand ist vorgesehen,
um definierte Stromflisse zu gewahrieisten und die Kammer 5a bzw. Sb bzw. deren
Wandungsteil 8 unabhéngig vom Masseelektrodentréger 6 auf das Zindkerzengehduse 2
aufschrauben oder von diesem abnehmen zu kénnen. Weiters wird durch den Abstand 21
wie bereits oben erwédhnt, eine eigensténdige bzw. bessere Wéarmeableitung von den
Elektroden 4 zum Zindkerzengehéuse 2 erméglicht.
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In Fig. 1 und 6b ist eine Zindkerze mit einer Kammer dargestellt, die als
Vorkammer 5a ausgebildet ist und somit die Massenelektroden 4 und die Mittelelektrode 3
umfangseitig und brennraumseitig, d. h. allseitig umgibt. In Fig. 4, 5, 6 und 6a ist eine
Zindkerze mit einer Wirbelkammer 5b dargestelit, welche die Masseelektroden 4 und die
Mittelelektrode 3 lediglich umfangsméaRig umgibt. Die erfindungsgemaBe Ziindkerze kann
eine Vorkammer 5a oder eine Wirbelkammer 5b aufweisen. Auch Mischtypen bzw.
Abwandlungen derartiger Kammern kénnen vorgesehen werden.

Ein einfacher Aufbau und eine einfache Herstellung der entsprechenden Teile
ergeben sich, wenn, wie in Fig. 1, 4, 5 6, 6a und 6b dargestelit, der Wandungsteil 8 der
brennraumseitig offenen Wirbelkammer 5b oder der Wandungsteil 8 der die
Mittelelektrode 3 und die Masseelektroden 4 umgebenden Vorkammer 5a und der
Masseelektrodentrédger 6 zylindrischen Querschnitt besitzen bzw. jeweils von einem
Zylinderring gebildet sind.

Bei einer Vorkammerziindkerze, wie sie in Fig. 1 dargestellt ist, ist es von Vorteil,
wenn von dem zylindrischen Wéndungsteil 8 der Vorkammer 5a brennraumseitig eine den
Innenraum der Vorkammer 5a abgrenzende bzw. abschlieRende , vorzugsweise ebene
oder kuppelférmige, Endwand 9 getragen bzw. mit dem Wandungsteil 8 einstickig
ausgebildet ist, wobei vorteilhafterweise im Wandungsteil 8 und/oder in der Endwand 9
Durchtrittsausnehmungen 10 fir den Durchlass entziindeter Gasjets ausgebildet sind.

Fir eine Verbesserung der Zindeigenschaften kann vorgesehen sein, dass die
Gesamtflache der Durchtrittsausnehmungen 10 in der Endwand 9 der Vorkammer 5a
1 bis 3 %, vorzugsweise 1,5 bis 2,5 %, der Flache der Endwand 9 betragt.

Eine einfache Herstellung und die Zindeigenschaften werden unterstitzt, wenn
der Trager 6 und der zylinderringférmige Wandungsteil 8 der jeweiligen Kammer 5a, 5b
unter Ausbildung eines vorgegebenen Abstandes 21 zueinander konzentrisch angeordnet
sind.

Der Abstand 21 zwischen dem Tréger 6 und dem Wandungsteil 8 der jeweiligen
Kammer 5a, 5b ist vorteilhafterweise geringer als die Dicke 22 des Wandungsteiles 8 der
Kammer S5a, Sb. Die Dicke 23 des Tragers 6 kann das drei- bis flnfzehnfache,
vorzugsweise das funf- bis zehnfache, des Zindspaltes 13 betragen.

Der Abstand 21 zwischen der AuBenwandfliche 29 des Tragers 6 und der
Iinnenwandfldche 7 der Kammer 5a bzw. 5Sb betrégt vorteilhaft 50 bis 200% der Dicke des
Ziundspaltes 13. |

Jede fingerférmige Masseelektrode 4 ist von ihrem Tréger 6 unmittelbar oder unter
Ausbildung eines die Richtung der Tragerwandung fortsetzenden Abschnittes 41 in
Richtung auf die Mittelelekirode 3 hin abgebogen ist und besitzt nach einer weiteren
Abbiegung 30 eine zur Mitte;lelektrode 3 anndhernd parallele Richtung. Damit wird
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erreicht, dass die vom Masseelektrodentrager 6 gebildete Basis einen entsprechend
gréReren Abstand von der Mittelelektrode 3 aufweist als diejenigen Fléchen der
Masseelektrode 4, welche mit der Mittelelektrode 3 den Zundspalt 13 begrenzen.

Wie aus Fig. 2, 2a und 2b, 4 und 5 ersichtlich, sind in Umfangsbereichen bzw. auf
radial nach auflen weisenden Flachenbereichen 12 der Mittelelektrode 3 und/oder auf der
der Mittelelektrode 3 zugewandten Flache 26 der jeweiligen fingerformigen
Masseelektroden 4 nebeneinanderliegende Bahnen 40 aus einer Edelmetalllegierung 24
aufgebracht bzw. aufgeschmolzen. Anstatt einer(s) direkt aufgebrachten bzw.
aufgeschmolzenen Edelmetalllegierungsbahn oder -punktes entsprechend Fig. 2b kann
die Edelmetalllegierung entsprechend Fig. 2 und 2a auch auf Bereichen 48 des
zylindrischen Teiles der Mittelelektrode 3 aufgebracht sein, die allenfalls von
angeschweillten oder einstickig angeformten plattenférmigen Bereichen bzw.
Erhebungen gebildet sind. Auch auf den Masseelektroden 4 kénnen derartige erhabene
Bereiche 48 ausgebildet werden, auf die die Edeimetalllegierung aufgeschmolzen ist.

Far den Betrieb der Ziindkerze hat es sich als vorteilhaft erwiesen, wenn die
Masseelektrode(n) 4 fingerférmig ausgebildet ist bzw. sind und sich die brennraumseitig
gelegenen Endbereiche 11 der einzelnen Masseelektroden 4 im gleichbleibenden
Abstand von der Mittelelektrode 3 in Langsrichtung zur und/oder parallel zu der den
Zindspalt 13 bildenden Oberfliche 12 der Mittelelektrode 3 erstrecken. Auf den der
Mittelelektrode 3 zugekehrten Endbereichen 11 der Masseelektrode(n) 4 und/oder auf den
~ diesen Endbereichen 11 gegeniberliegenden Umfangsflachenbereichen 12 der
Mittelelektrode 3, vorzugsweise nur auf den Endbereichen 11 der Masseelektroden 4
gegeniberliegenden Bereichen der Mittelelektrode, ist Edelmetalllegierung 24
aufgebracht bzw. ausgebildet, insbesondere aufgeschmolzen oder aufgeschweifit. Die
Edelmetalllegierung 24 ist insbesondere aus Ir/Rh, Pt/Rh, Ir/Pt/Rh gebildet und wird
mittels eines kontinuierlich oder vorteilhaft diskontinuierlich betriebenen Lasers auf die
jeweilige Oberflache auflegiert oder aufgeschmolzen.

Der Wandungsteil 8 der Kammer 5a, 5b, die Umhillung 28 der Mittelelektrode 3
und/oder die zumindest eine Massenelektrode 4 mit ihrem Trager 6 sind aus
Nickelbasislegierung und/oder Hochtemperaturedeistahl und/oder
heilkorrosionsbestandigen, gut wéarmeleitfahigen Metalllegierungen gefertigt, die
Vorkammer 5a kann auch aus Messing gefertigt sein.

Firr den stabilen Betrieb einer derartigen Zindkerze hat es sich als vorteilhaft
erwiesen, wenn die Edelmetalllegierung 24 in nebeneinanderliegenden, gegebenenfalls
einander Uberlappenden bzw. dicht an dicht verlaufenden bzw. mit ihren seitlichen
Bereichen ineinander ilbergehenden Bahnen 40 parallel oder quer zur Léngserstreckung
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der Mittelelektrode 3 auf den den Ziindspalt 13 begrenzenden Flachen der Mittelelektrode
3 und/oder auf den Endbereichen 11 der einzelnen Masseelektroden 4 aufgebracht ist.

Von Vorteil kann es dabei sein, wenn zur Ausbildung entsprechender
Schichtdicken die Edelmetalllegierung 24, insbesondere in nebeneinanderliegenden
Bahnen 40, in mehreren (ibereinander liegenden Schichten 41 aufgebracht ist. Es ist auch
méglich, die Edelmetalilegierung 24 punktuell bzw. in Tropfenform bzw. punktuell
hintereinander (schuppenférmig) bzw. in nebeneinander und/oder Ubereinander liegenden
Auftragspunkten 42 aufzubringen.

Eine hohe Standfestigkeit wird erreicht, wenn die Edelmetalllegierung 24 durch
Aufschmelzen oder Aufschweilen von Platin und/oder Iridium und/oder Pt/Rh und/oder
I/Rh auf bzw. Verschmelzen mit Oberfliachenbereiche(n) der Mittelelektrode 3 und/oder
Endbereiche(n) 11 der jeweiligen Masseelektrode(n) 4 ausgebildet bzw. aufgebracht ist.
Anstatt der Edelmetalllegierungsbahnen 40 koénnen auf den erhdhten Bereichen 48 der
Mittelelektrode 3 und/oder dem der Mittelelektrode 3 zugekehrten Endfidchenbereichen
11 der jeweiligen Masseeiektrode(n) 4 aus Edelmetalllegierung bestehende
Elektrodenplattchen aufgebracht, insbesondere angeschweift, sein (Fig. 2c).

For die Herstellung und den Betrieb der Zundkerzen hat es sich als vorteilhaft
erwiesen, wenn die Anzahl der fingerférmigen Masseelektroden 4 ungerade ist bzw. dass
die Masseelektroden 4 einander bezlglich der Mittelachse A der Mittelelektrode 3 nicht
gegeniiberliegen. Damit wird das Aufbringen der Edelmetalllegierungen 24 auf die vom
Trager 6 abgehenden Masseelektroden 4 einfach méglich.

Insbesondere ist in diesem Fall die Fertigung derartiger Masseelektroden einfach
méglich, wenn diese auf dem Masseelektrodentréger 6 bereits befestigt oder einstiickig
damit vorliegen, da mit den entsprechenden Auftragwerkzeugen, das heifit
Laserschweigeriten und einem. entsprechend zugefuhrten Edelmetalllegierungsdraht,
leicht Zutritt zu den mit Edelmetalllegierung 24 zu beschichtenden Fldchenbereichen
gefunden wird.

Die der Mittelelektrode 3 zugewandte Flache der Masseelektrode 4 und/oder
deren Edelmetalllegierung 24 kann dem Oberflachenverlauf der Mittelelektrode 3 bzw. der
auf dieser aufgetragenen Edelmetalllegierung 24 angepasst sein bzw. eine vergleichbare
Krimmung besitzen.

Ferner kann vorgesehen sein, dass in dem Wandungsteil 8 einer Kammer 5a, 5b
gegeniberiiegend jeder Masseelektrode 4 ein sich parallel zur Masseelektrode 4
erstreckender, gegebenenfalls zum brennraumseitigen Ende des Wandungsteiles 8
offener, Schlitz 16 ausgebildet ist, der dén Zutritt zum Endbereich 11 der jeweiligen
Masseelektrode 4 fir Wartungszwecke freistelit.
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Gute Abbrandeigenschaften ergeben sich, wenn wie in Fig. 4 gezeigt, das
brennraumseitige Ende des Wandungsteiles 8 einer Wirbelkammer 5b das
brennraumseitige Ende der Mittelelektrode 3 und der vorgesehenen Masseelektroden 4
Uberragt.

Fur den Betrieb derartiger Ziindkerzen hat es sich als vorteilhaft erwiesen, wenn
der Zindspalt 13 bzw. der Abstand zwischen den einzelnen Masseelektroden 4 und der
Mittelelektrode 3 bzw. der auf der jeweiligen Masseelektrode 4 und/oder auf der
Mittelelektrode 3 aufgebrachten Edelmetalllegierung 24 0,1 bis 1,0 mm, vorzugsweise
0,15 bis 0,5 mm, betragt.

Standfeste Zundflichen ergeben sich, wenn die Edelmetalllegierung 24 in
insbesondere nebeneinanderliegenden Bahnen 40 aufgebracht ist, wobei die Breite B der
aufgetragenen Bahnen 40 das 1,5 bis 8-fache, vorzugsweise das 2 bis 5-fache, der Héhe
H der aufgetragenen Bahn 40 betrégt. Dabei ist es von Vorteil, wenn die Breite B einer
aufgetragenen Bahn 40 ein Drittel bis ein Zehntel, vorzugsweise ein Viertel bis ein Achtel,
der Breite des Endbereiches 11 einer fingerférmigen Masseelektrode 4 im Bereich des
Zindspaltes 13 betragt. Der Querschnitt der Bahnen 40 kann rechteckférmig sein oder
der langgestreckten bzw. ldngeren Hélfte eines Ellipsoids entsprechen.

Auch bei den Ausfiihrungsformen von Zindkerzen gemaf Fig. 4 und 5 ist
vorgesehen, dass die von einer Wirbelkammer 5b umgebenen, fingerférmigen
Masseelektroden 4 von ihrem Trager 6 auf die Mittelelektrode 3 zu abgebogen sind und
dass an diesen abgebogenen Abschnitt ein Endbereich 11 der fingerartigen
Masseelektrode 4 anschlieBt, der im Wesentlichen parallel zur Oberfliche der
Mittelelektrode 3 verlduft und dessen der Mittelelektrode 3 zugekehrte Flache 26 und/oder
die Fldche 14 des Endbereiches 11 der Masseelektrode 4 den Edelmetallauftrag 24
aufweist. A

Far den Betrieb und das Zundverhalten der Zindkerzen ist es, wie in Fig. 1
dargestellt, vorteilhaft, wenn im Wandungsteil 8 und/oder in der Deckwand 9 der
Vorkammer 5a Durchtrittsausnehmungen 10 ausgebildet sind, durch die in der
Vorkammer 5a entziindeter Brennstoff in Form brennender Gasjets austritt, wobei die
Anordnung und Richtung der einzelnen Durchtrittsausnehmungen 10 so getroffen ist,
dass eine Anzahl, vorzugsweise alle, der die Vorkammer 5a verlassenden Gasjets sich in
divergierenden Richtungen ausbreitet(n).

Die Endwand 9 und die zylindrische Wandung 8 der Vorkammer 5a kénnen
einstlickig ausgebildet oder durch Verschweillen miteinander verbunden sein.

Beim Auftragen der Edelmetalllegierung 24 auf die entsprechenden Oberflichen
der Zundkerze kann, wie in den Fig. 7 bis 14 schematisch dargestellt, vorgegangen
werden. Prinzipiell ist dabei vorgesehen, dass auf die Fiéchen 26 der brennraumseitigen,
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der Mittelelektrode 3 zugewandten Endbereiche 11 der Masseelektroden 4 und/oder auf
die Mittelelektrode 3, insbesondere auf deren radial ausgerichtete, brennraumseitig
gelegene Flachenbereiche 12, gegebenenfalls in mehreren Schritten, Edelmetalllegierung
24 an- oder aufgeschmolzen und/oder aufgeschweiflt wird. Dazu wird ein Draht bzw. Stab
44 aus Edelmetalllegierung 24 der jeweiligen Oberflaiche 12, 26 angenghert und entweder
parallel oder quer relativ zur jeweiligen Langserstreckung des Fingers der Masseelektrode
4 bzw. der Flache bzw. Achse der Mittelelektrode 3 bewegt und mit dem Material des
Fingers 4 bzw. der Mittelelektrode 3 oder mit bereits aufgebrachter Edelmetalllegierung
fest verbunden bzw. verschweil}t bzw. verschmolzen.

Das Aufschmelzen und/oder Aufschweien wird erfindungsgeméa® durchwegs mit
einem gepulsten Laserstrahl 43 vbrgenommen.

Fig. 7 zeigt das Aufbringen von Edelmetalllegierung 24 auf einer Mittelelektrode 3,
indem ein Draht oder Stab 44 der Edelmetalllegierung 24 der Mittelelektrode 3 angenahert
wird und mit einem Laserstrahl 43 entsprechende Bahnen 40 aus Edelmetalllegierung 24
auf die Mittelelektrode 3 in Umfangsrichtung aufgebracht/aufgeschmolzen werden,
wahrend die Mittelelektrode 3 gedreht wird.

Fig. 8 zeigt schematisch das Auftragen von Edeimetalllegierung 24 in Bahnen 40,
die zur Langsachse A der Mittelelektrode 3 parallel verlaufen. In gleicher Weise kann die
Edelmetalllegierung in Bahnen auf die Flache 26 des Endbereiches 11 der
Masseelektroden 4 aufgebracht werden. Beim Auftragen der Edeimetalllegierung 24
erfoigt eine Relativbewegung zwischen dem Stab bzw. Draht 44 und der Flache 12 bzw.
26.

Fig. 9a zeigt das Auftfagen von Edelmetalllegierung 24 auf den Endbereich 11
einer fingerartigen Masseelektrode 4 quer zur Langserstreckung der Masseelektrode 4.
Diese Masseelektrode 4 ist vorteilhaft bereits wahrend des Auftragens der
Edelmetalllegierung 24 mit dem Masseelektrodentréger 6 verbunden bzw. einstickig mit
diesem ausgebildet. Fig. 9b zeigt das Aufbringen von Edelmetalliegierung 24 im Bahnen
40 parallel zur Langserstreckung der Masseelektrode 4.

Fig. 10 zeigt schematisch das Ablagern bzw. Auftragen einer Edelmetalliegierung
24 in Punkten bzw. Tropfenform 42.

Wie in Fig. 3 gezeigt, kann die Edeimetalllegierung 24 in nebeneinanderliegenden
Bahnen 40 und/oder Punkten 42 bzw. begrenzten lokalen Bereichen abgelagert bzw.
aufgetragen wird bzw. in Gbereinanderliegenden Schichten 41 abgelagert bzw.
aufgetragen werden. Je nach der gewiinschter Zusammensetzung der
Edelmetalllegierung 24 kann beim Aufbringen eine Vermischung bzw. Legierung von
gegebenenfalls in aufeinanderfolgenden Auftrag-Schritten aufgebrachten, allenfalls
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unterschiedlichen  Edelmetalllegierungen 24  untereinander bzw. mit dem
Oberflachenmaterial erfoigen. ‘

Fig. 11 zeigt den Endbereich 11 eines Elektrodenfingers einer Masseelektrode 4,
bei welcher der Edelmetalldraht/Stab 44 in der Nahe der zur Auflegierung vorgesehenen
Oberflaiche angeordnet ist, und mit Hilfe des Laserstrahls 43 ein Tropfen
Legierungsschmelze auf die Oberfliche 26 aufgeschmolzen wird. Danach kann der
Edelmetalldraht Gber den bereits vorhandenen Edelmetalllegierungspunkt positioniert
verbleiben und erneut ein weiterer Schmelztropfen aufgetragen werden. Dieser Vorgang
kann mehrmals  wiederholt werden, sodass sich eine kalottenférmige
Edelmetalllegierungsfléache im Endbereich 11 des Elektrodenfingers 4 auf der der Flache
12 der Mittelelektrode 3 gegenuberliegenden Fléche ergibt. In vergleichbarer Weise kann
auch eine Mittelelektrode 3 beschichtet bzw. mit Edelmetalllegierung 24 versehen werden.

Fig. 12 und 13 zeigen das Auftragen von Edelmetalllegierung 24 auf Erhebungen
48, die auf einer Mittelelektrode 3 ausgebildet sind. Wiederum wird die
Edelmetalllegierung 24 im Zuge einer Relativbewegung zwischen der Mittelelektrode 3
und dem Stab bzw. Draht 44 mittels eines Laserstrahls 43 aufgeschmolzen.

In einer weiteren Ausfiihrungsform der Erfindung wird der Draht bzw. Stab 44 aus
Edelmetalllegierung 24 entsprechend Fig. 14a auf den zu legierenden Bereich der
Elektrode 3 positioniert und danach am vorderen und hinteren Ende mittels eines
Schmelzpunktes 56 fixiert. In gleicher Weise kann auch auf die Flichen 26 der
Masseelektroden 4 Edelmetalllegierung aufgebracht werden. In einem weiteren
Fertigungsschritt gemaR Fig. 14f wird das fixierte Drahtstiick 57 dann auf der Oberfliche
12 aufgeschmolzen bzw. mit dieser verbunden. Es kénnen auch gem. Fig. 14a bis 14e
mehrere Drahtabschnitte 57 nebeneinander befestigt werden und erst als finaler Schritt
werden die gesamten Edelmetalldrahtstiicke mit der Oberfliche der Mittelelektrode 3 bzw.
der Oberflache des Endbereiches 11 der Masseelektrodentragerfinger 4 verschmolzen
bzw. auf diese Oberflachen aufgebracht.

Fig. 6, 6a und 6b zeigen eine Ausfiihrungsform einer erfindungsgemaRen
Zandkerze, bei der die Mittelelektrode 3 eine Mehrzahl von im Wesentlichen parallel
zueinander verlaufenden, gleich ausgebildeten, Fingern 31 besitzt, denen jeweils eine
fingerférmige Masseelektrode 4 gegentberliegt. Die einander zugewandten, den
Zundspalt 13 begrenzenden Flachen 26 der Finger 31 der Mittelelektrode 3 und die
fingerfdrmigen Masseelektroden 4 tragen nebeneinanderliegende aufgeschmolzene
Bahnen 40 oder aufgetropfte Kalotten 42 aus Edelmetalllegierung 24. Die einander
zugewandten Flachen 12, 26 der einzelnen fingerartigen Mittelelektroden 3 und der
fingerartigen  Masseelektroden 4 mit den entsprechenden aufgebrachten
Edelmetalllegierungen 24 begrenzen den jeweiligen Zindspalt 13. Auch bei dieser




Ausfihrungsform sind die einzelnen fingerformigen Masseelektroden 4 auf einem
Masseelektrodentrager 6 angeordnet, der im Abstand 18 von der Innenwandflache des
diesen Masseelektrodentrager 4 umgebenden Wandungsteiles 8 einer Vorkammer 5a
bzw. einer Wirbelkammer 5b angeordnet ist.

Die Bahnen 40 der Edelmetalllegierung 24 auf der Mittelelektrode 3 bzw. auf der
Masseelektrode 4 liegen parallel zueinander. Die Bahnen 40 auf dem Elektrodentrager 3
kénnen beziiglich der Bahnen 40 auf der Masseelektrode 4 quer oder parallel verlaufen.

Der Masseelektrodentréager 6 und der Wandungsteil 8 der Kammer 5a, 5b sind
elektrisch leitend mit dem Zindkerzengehéuse 2 verbunden. Die Mittelelektrode 3 ist mit
der Basismittelelektrode 3a der Zindkerze durch Verschweien verbunden, diese
Basismittelelektrode 3a ist im Isolatorkérper 1 gefiihrt und zum Geh&use hin durch den
Isolatorkdrper elektrisch isoliert .

Die Form, Anzahl und GréRe der Durchtrittséffnungen 10 bzw. der Spuléffnungen
15 im Wandungsteil 8 wird an den Verwendungszweck angepasst.

Wie Fig. 6b zu entnehmen ist, ist die Deckwand 9 der Vorkammer S5a
vorteilhafterweise einstiickig mit dem Wandungsteil 8 ausgebildet. Fig. 4 zeigt eine
Zundkerze mit einer Wirbelkammer 5b.

In Fig. 1 ist dargestellt, dass die fingerférmigen Masseelektroden mit dem Tréger 6
einstiickig ausgebildet sind; es ist allerdings ohne Weiteres méglich, die Masseelektroden
4 an den Trager 6 anzuschweillen.

Fig. 3 zeigt das Auftragen einer Edelmetalllegierung 24 in Form von
nebeneinander liegenden, allenfalls einander seitlich Uberlappenden Bahnen 40 oder sich
aneinander reihenden Legierungspunkten, wobei die einzelnen Bahnen 40 auch in Form
von (Obereinanderliegenden Schichten 41 aufgebracht werden kénnen. Das Verhéltnis der
Breite B und der Héhe H der einzelnen Bahnen hangt vom gewahlten Legierungsmaterial
und dem Basismaterial ab. Fig. 3 zeigt rechts Ubereinander aufgebrachte bzw.
abgelagerte kalottenférmige Legierunsschmelztropfen.

Fig. 2 zeigt eine vergroRerte Ansicht einer Mittelelektrode 3, die aus einem
Elektrodeninnenteil 27 und einer dieses Elektrodenin~nenteil 27 umgebenden zylindrischen
Halle 28 aufgebaut ist, auf der Erhebungen 48 ausgebildet sind. Der Elektrodeninnenteil
kann vorteilhafterweise aus gut warmeleitenden Material 3b ausgefiihrt werden.

Die einander gegenlberliegenden, den Ziindspalt begrenzenden Flachen 11, 26
der fingerférmigen Masseelektroden 4 und der Mittelelektrode 3 kdénnen derart
ausgebildet sein, sodass Uber die Breite und Héhe des Zindspaltes 13 die einander

gegeniberliegenden Flachen, abgesehen von den Rundungen der einzeinen Bahnen 40,
parallel verlaufen.
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Die auf die Masseelektroden 4 und die Elektrode 3 aufgebrachten
Edelmetalllegierungsschichten konnen vorteilhafterweise gleichen Aufbau bzw.
Oberflachenstruktur besitzen.

Unter einer Edelmetalllegierung 24 werden nicht nur die Legierungen von
eingesetzten Edelmetallen sondern auch die Reinmetalle verstanden. Es ist méglich,
Reinmetalle oder unterschiedliche Edelmetalllegierungen aufzutragen und beim Auftragen
eine Legierung zu erschmelzen. Die Reinmetalle kénnen auch unlegiert abgelagert bzw.
aufgebracht werden und die Ziindfldchen ausbilden.

Die Flache 26 der Masseelektroden 4, die der Mittelelektrode 3 zugewandt ist,
erstreckt sich Uber einen Langenbereich der Masseelektrode 4, so wie dieser vom
Elektrodentrager 6 abgeht, in einem AusmaR von etwa 30 bis 70 %, insbesondere 40 bis
60 %. Die Masseelektroden besitzen Uber ihre Léngserstreckung eine im Wesentlichen
gleichbleibende Querschnittsform, insbesondere in ihrem Abschnitt langs dem die Flache
26 ausgebildet ist. Diese insbesondere aus den Fig. 1, 4 und 5 ersichtliche Form der
Masseelektroden 4 ermdglicht eine einfache Fertigung aus vorhandenen Blechen bzw.
Zuschnitten und ergibt eine definierte Strom- und Warmeableitung. Dieser gleichbleibende
Querschnitt ist insbesondere in dem Abschnitt der Masseelektroden 4 vorhanden, der
brennraumseitig der Abbiegung 51 gelegen ist.

Bei der speziellen Ausfihrungsform einer erfindungsgemé3en Zindkerze gemaR
Fig. 6, 6a und 6b sind die Masseelektroden 4 derart ausgestaltet, dass sie von ihrem
Trager 6 im Wesentlichen gerade und ohne Abbiegung sich in Richtung des Brennraums
erstrecken und Uber ihre Léngserstreckung gleichbleibende Querschnittsform besitzen.
Nach einer Abbiegung in Richtung der vorgesehenen Mittelelektrode endet der
abgebogene Abschnitt der Masseelektrode 4 und bildet eine Zundflache 26 aus. Die den
Masseelektroden 4 gegeniiberliegenden fingerartigen Mittelelektroden besitzen eine |
entsprechend der Flache 26 zugewandte Fldche 12 und gehen von einer auf eine
Basiselektrode 3a aufgesetzten Mittelelektrode 3 ab.
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Patentanspriiche:

1. Ziundkerze mit einer, vorzugsweise stabférmigen oder mehrfingrigen,
Mittelelektrode (3) und einer Anzahl von im Abstand zu dieser Mittelelektrode (3)
angeordneten bzw. diese Mittelelektrode umgebenden Masseelektroden (4), dadurch
gekennzeichnet,

- dass die Masseelektrode(n) (4) fingerférmig ausgebildet ist bzw. sind und sich die
brennraumseitig gelegenen Endbereiche (11) der einzelnen Masseelektroden (4) im
Abstand von der Mittelelektrode (3) in Langsrichtung zur und/oder parallel zur Oberflache
der Mittelelektrode (3) erstrecken, und

- dass auf der(n) der Mittelelektrode (3) zugekehrten Fldche(n) (26) der Endbereiche (11)
der Masseelektrode(n) (4) undloder auf den diesen Endbereichen (11)
gegeniiberliegenden Umfangsflachenbereichen (12) der Mittelelektrode (3), vorzugsweise
nur auf dem dem Endbereich (11) der jeweiligen Masseelektrode (4) gegeniiberliegenden
Bereich der Mittelelektrode (3), Edelmetalllegierung (24) aufgebracht, insbesondere
aufgeschmolzen oder aufgeschweifit, ist.

2. Ziundkerze nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die
Edeimetalllegierung (24) aus Ir/Rh, PYRh, Ir/Pt/Rh gebildet ist und vorteilhafterweise
mittels eines diskontinuierlich betriebenen Lasers auf die jeweilige Oberfliche an- bzw.
aufgeschmolzen ist.

3. Zindkerze nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass die
Edeimetalllegierung (24) in nebeneinanderliegenden, gegebenenfalls einander
Uberlappenden bzw. dicht an dicht verlaufenden bzw. mit ihren seitlichen Bereichen
ineinander Ubergehenden, Bahhen (40) parallel oder quer zur Léngserstreckung zur
Mittelelektrode (3) auf den den Zundspalt (13) begrenzenden Flichen (12) der
Mittelelektrode (3) und/oder der Flache (26) des Endbereiches (11) der jeweiligen
Masseelektrode (4) aufgebracht ist.

4, Zundkerze nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass die
Edelmetalllegierung (24) in nebeneinanderliegenden Bahnen (40), insbesondere in
mehreren (bereinander liegenden Schichten (41), aufgebracht ist, wobei gegebenenfalls
die Bahnen (40) durch kontinuierlich oder diskontinuierlich bzw. punktweise, vorzugsweise
Uberlappend, aufgebrachte  Schmelzenbahnen bzw. Schmelzenpunkte aus
Edelmetalllegierungsschmelze ausgebildet sind.
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5. Zundkerze nach einem der Anspriiche 1 bis 5 dadurch gekennzeichnet, dass die
Edelmetalllegierung (24) punktuell oder in nebeneinander liegenden Auftragspunkten (42),
gegebenenfalls in einer Anzahl von Gibereinanderliegenden Schichten, aufgebracht ist.

6. Zandkerze nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass die
Edelmetalllegierung (24) durch Aufschmelzen oder Aufschweifen von Platin und/oder
Iridium und/oder Pt/Rh und oder Ir/Rh auf bzw. Verschmelzen mit Oberflachenbereiche(n)
der Mittelelektrode (3) und/oder der Endbereiche (11) der jeweiligen Masseelektrode(n)
(4) ausgebildet bzw. aufgebracht ist.

7. Zundkerze nach einem der Anspriiche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass die
Anzahl der fingerférmigen Masseelektroden (4) ungerade ist und/oder dass die
Masseelektroden (4) einander beziiglich der Mittelachse (A) der Mittelelektrode (3) nicht
gegeniberliegen und/oder dass die der Mittelelektrode (3) zugewandte Flache (26) der
Masseelektrode (4) und/oder deren Edelmetalllegierung (24) dem Oberflichenverlauf der
Mittelelektrode (3) bzw. der auf dieser aufgetragenen Edelmetalllegierung (24) angepasst
ist bzw. eine vergleichbare Krimmung besitzt.

8. Zindkerze nach einem der Anspriiche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass die
Masseelektroden (4) von einem gemeinsamen Trager (6) getragen und vorteilhafterweise
mit diesem einstiickig ausgebildet oder durch Schweillen verbunden sind.

9. Zundkerze nach einem der Anspriiche 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, dass die
Mq§§eelektroden (4) in gleichméRigen Abstanden zueinander um die Mittelelektrode (3)
verteilt sind.

10.  Zundkerze nach einem der Anspriiche 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet, dass der

Zandspalt (13) bzw. der Abstand zwischen den einzelnen Masseelektroden (4) und der
” Mittelelektrode (3) bzw. der auf der jeweiligen Masseelektrode (4) und/oder auf der
Mittelelektrode (3) aufgebrachten Edelmetalllegierungen (24) 0,1 bis 1,0 mm,
vorzugsweise 0,15 bis 0,5 mm, betragt.

1. Zindkerze nach einem der Anspriiche 1 bis 10, dadurch gekennzeichnet, dass die
Edelmetalllegierung (24) in insbesondere nebeneinanderliegenden Bahnen (40)
aufgebracht ist, wobei die Breite (B) der aufgetragenen Bahnen (40) das 1,5 bis 8-fache,
vorzugsweise das 2 bis 5-fache, der Hohe (H) der aufgetragenen Bahnen (40) betrégt.
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12. Zundkerze nach einem der Anspriiche 1 bis 11, dadurch gekennzeichnet, dass die
Breite (B) einer aufgetragenen Bahn (40) ein Drittel bis ein Zehntel, vorzugsweise ein
Viertel bis ein Achtel, der Breite einer fingerférmigen Masseelektrode (3) betrgt.

13.  Zundkerze nach einem der Anspriiche 1 bis 12, dadurch gekennzeichnet, dass der
Querschnitt der Bahnen (40) rechteckférmig ist bzw. der langgestreckten bzw. langeren
Halfte eines Ellipsoids entspricht und/oder dass die Bahnen (40) der Edelmetalllegierung
(24) dicht an dicht verlaufen und gegebenenfalls mit ihren seitlichen Bereichen ineinander
Gbergehenden.

14.  Zundkerze nach einem der Anspriiche 1 bis 13, dadurch gekennzeichnet, dass die
Bahnen (40) der Edelmetalllegierung (24) parallel zur Langserstreckung der
Mittelelektrode (3) auf Umfangsflachenbereichen der Mittelelektrode (3) und/oder auf den
einzelnen Endbereichen (11) der Masseelektroden (4) aufgebracht sind und/oder dass die
Edelmetalllegierung (24) auf den Umfangsflachenbereichen der Mittelelektrode 3
und/oder den der Mittelelektrode (3) zugekehrten Endflachenbereichen (11) der jeweiligen
Masseelektrode(n) (4) in Bahnen (40) aufgebracht ist, die in senkrecht zur Mittelachse A)
der Ziindkerze verlaufenden Ebenen liegen.

15.  Zundkerze nach einem der Anspriiche 1 bis 14, dadurch gekennzeichnet, dass die
Mittelelektrode (3) in Form eines kompékten Bauteils oder in Form eines mit einem
Werkstoff hoher Warmeleitfahigkeit gefuliten kécherférmigen Bauteils (28) ausgefiihrt ist,
der auf die Basismittelelektrode (3a) der Zundkerze aufgeschoben ist und die
Edeimetalllegierung (24) der Mittelelektrode (3) bzw. die den Endbereiche (11) der Finger
der Masseelektrode (3a) gegenuberliegenden Bahnen (40) aus Edelmetalllegierung (24)
tragt.

16.  Zundkerze nach einem der Anspriiche 1 bis 15, dadurch gekennzeichnet, dass die
Mittelelektrode (3) bzw. der Bauteilw_@_@_m_mit der Basismittelelektrode (3a) umlaufend
einmalig bzw. mehrmalig verschweilt sind.

17. Zundkerze nach einem der Anspriiche 1 bis 16, dadurch gekennzeichnet, dass die
Masseelektroden (4) und die Mittelelektrode (3) von einer vom Zundkerzengehiuse (2)
getragenen Kammer, namlich einer Wirbelkammer (5b) oder einer Vorkammer (5a),
umgeben sind, die gegebenenfalls brennraumseitig mit Durchtrittsausnehmungen (10)
(15,16) fir entziindete Gasjet versehen ist.




18. Zundkerze nach einem der Anspriiche 1 bis 17, dadurch gekennzeichnet, dass der
zylinderringférmige Wandungsteil (8) der Wirbelkammer (5b) und ein zylinderringférmiger
Tréger (6) der Masseelektrode(n) (4) unter Ausbildung eines gegenseitigen Abstandes
(21) am Zundkerzengeh3use (2) angeordnet sind.

19.  Zundkerze nach einem der Anspriiche 1 bis 18, dadurch gekennzeichnet, dass die
Mittelelektrode (3) und/oder die Masseelektrode(n) (4) bzw. deren Trager (6) aus
Nickelbasislegierungen bzw. Edelstahllegierungen bzw. heilkorrosionsbestéandigem, gut
warmeleitfahigem Material gebildet sind.

20.  Zundkerze nach einem der Anspriiche 1 bis 19, dadurch gekennzeichnet, dass die
fingerférmigen Masseelektroden (4) von ihrem Trager (6) auf die Mittelelektrode (3) zu
abgebogen sind und dass an diesen abgebogenen Abschnitt (51) Uber eine weitere
Abbiegung (30) ein Endbereich (11) bzw. die Fliche (26) der fingerartigen
Masseelektrode (4) anschlieRt, der bzw. die im Wesentlichen parallel zur Oberfliche der
Mittelelektrode (3) verlauft und dieser zugekehrt ist und den Edelmetallauftrag (24)
aufweist.

21.  Zundkerze nach einem der Anspriiche 1 bis 20, dadurch gekennzeichnet, dadurch
gekennzeichnet, dass die Edelmetalllegierung (24) auf der Umfangsflache der
Mittelelektrode (3) aufgetragen bzw. aufgebracht ist.

22.  Zundkerze nach einem der Anspriiche 1 bis 21, dadurch gekennzeichnet, dass in
dem Wandungsteil (8) der Vorkammer (5a) Durchtrittsausnehmungen (10) ausgebildet
sind, durch die in der Kammer (5a) entziindeter Brennstoff in Form brennender Gasjets
austritt, wobei die Anordnung und Richtung der einzelnen Durchtrittsausnehmungen (10)
so getroffen ist, dass eine Anzahl, vorzugsweise .alle, der die Vorkammer (5a)
verlassenden Gasjets sich in divergierenden Richtungen ausbreitet(n).

23.  Zundkerze nach einem der Anspriiche 1 bis 22, dadurch gekennzeichnet, dass die
Mittelelektrode (3) und die Masseelektroden (4) von dem Wandungsteil (8) der Kammer
(5a, 5b) und gegebenenfalls einer von dem Wandungsteil (8) getragenen Endwand (9)
umschlossen sind.
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24, Zundkerze nach einem der Anspriiche 1 bis 23, dadurch gekennzeichnet, dass
von dem Tréger (6) der Massenelektrode (4) vorzugsweise eine, drei oder funf, fingerartig
ausgebildete Massenelektroden (4) abgeht(en), deren brennraumseitige(r) Endbereich(e)
sich im Wesentlichen parallel zur Léngserstreckung der Mittelelektrode (3) erstreckt(en).

25.  Zundkerze nach einem der Anspriiche 1 bis 24, dadurch gekennzeichnet, dass die
Endwand (9) und der zylindrische Wandungsteil (8) der Vorkammer (5a) einstiickig
ausgebildet oder durch VerschweilRen miteinander verbunden sind.

26.  Zundkerze nach einem der Anspriiche 1 bis 25, dadurch gekennzeichnet, dass der
Wandungsteil (8) der Kammer (5a, 5b) und/oder der Trager (6) fur die Massenelektroden
(4) durch Aufschrauben und/oder Anschweillen, insbesondere punkt- oder nahtférmiges
Schweilen, am Zundkerzengehsuse (2) befestigt sind.

27.  Zundkerze nach einem der Anspriiche 1 bis 26, dadurch gekennzeichnet, dass der
Wandungsteil (8) der Kammer (5a, 5b) und/oder die Endwand (9) der Vorkammer (5) aus
einer Nickelbasislegierung, Messing oder Edelstahl bestehen.

28.  Verfahren zur Herstellung einer Zindkerze nach einem der Anspriiche 1 bis 27,
dadurch gekennzeichnet, dass auf die brennraumnahen, der Mittelelektrode (3)
zugewandten Fléchenbereiche (26) der Masseelektrode(n) (4) und/oder auf die
Mittelelektrode  (3), insbesondere auf radial ausgerichtete bzw. sich parallel zur
Langsachse (A) erstreckende Flichenbereiche (12), gegebenenfalls in mehreren
Schritten bzw. Schichten, Edelmetalllegierung (24) an- oder aufgeschmolzen und/oder
aufgeschweillt wird, wobei ein Draht bzw. Stab (44) aus Edelmetalllegierung (24) der
jeweiligen Oberflache (12, 26) angenahert und entweder parallel oder quer relativ zur
jeweiligen Langserstreckung des Fingers (4) bzw. der Mittelelektrode (3) bewegt und die
Edelmetalllegierung (24) mit bereits aufgebrachter Edelmetalllegierung und/oder mit dem
Material der Masseelektrode (4) bzw. der Mittelelektrode (3) fest verbunden bzw.
verschweilt bzw. verschmolzen wird.

29. Verfahren nach Anspruch 28, dadurch gekennzeichnet, dass das Anschmelzen
und/oder Aufschweiflen mit einem gepulsten Laserstrahl erfolgt.
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30.  Verfahren nach Anspruch 28 oder 29, dadurch gekennzeichnet, dass die
Edelmetalllegierung (24) in nebeneinanderliegenden Bahnen (40) und/oder Punkten (42)
bzw. begrenzten lokalen Bereichen abgelagert bzw. aufgetragen wird.

31.  Verfahren nach einem der Anspriiche 28 bis 30, dadurch gekennzeichnet, dass die
Edelmetalllegierung (24) in Ubereinanderliegenden Schichten (41) abgelagert bzw.
aufgetragen wird.

32.  Verfahren nach einem der Anspriiche 28 bis 31, dadurch gekennzeichnet, dass
beim Aufbringen eine Vermischung bzw. Legierung von gegebenenfalls in
aufeinanderfolgenden Auftrag-Schritten aufgebrachten Edelmetallen oder
Edelmetalllegierungen (24) bzw. der  aufgebrachten Edelmetalle und
Edelmetalllegierungen (24) mit dem Oberflichenmaterial der Elektroden (3, 4) erfolgt.

Wien, am §. November 2007
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re:  Osterreichische Patentanmeldung A 1776/2007
Christian Francesconi
Patentanspriche:
1. Zundkerze mit einer, vorzugsweise stabférmigen oder mehrfingrigen,

Mittelelektrode (3) und zumindest einer im Abstand zu dieser Mittelelektrode (3)
angeordneten und/oder diese Mittelelektrode umgebenden Masseelektrode (4), wobei
zumindest eine Masseelektrode (4) fingerférmig ausgebildet ist und sich die
brennraumseitig gelegenen Endbereiche (11) dieser Masseelektrode (4) im Abstand von
der Mittelelektrode (3) in L&ngsrichtung der und/oder parallel zur Oberfliche der
Mittelelektrode (3) erstrecken, und wobei

auf der der Mittelelektrode (3) zugekehrten Flache (26) des Endbereiches (11) zumindest
eine Masseelektrode (4) und/oder auf dem diesem Endbereich (11) gegeniiberliegenden
Umfangsfldchenbereich (12) der Mittelelektrode (3) oder nur auf dem dem Endbereich
(11) zumindest eine Masseelektrode (4) gegenuberliegenden Bereich der Mittelelektrode
(3) Edelmetalllegierung (24) aufgeschmolzen ist,

dadurch gekennzeichnet,

- dass die Edelmetalllegierung (24) in Form von nebeneinanderliegenden, einander
Uberlappenden oder dicht an dicht verlaufenden oder mit ihren seitlichen Bereichen oder
Randbereichen ineinander (bergehenden oder kontinuierlich zusammenhingenden
Raupen oder Bahnen (40) parallel zur Langserstreckung (A) der Zindkerze oder der
Mittelelektrode (3) zumindest auf einer den Zuindspalt (13) begrenzenden Flache (12) der
Mittelelektrode (3) und/oder Fliache (26), insbesondere des Endbereiches (11), der
Masseelektrode (4) aufgeschmolzen ist.

2. Zundkerze nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die
Edelmetalllegierung (24) aus Ir/Rh, Pt/Rh, Ir/PtRh gebildet ist und vorteilhafterweise
mittels eines diskontinuierlich betriebenen Lasers auf die jeweilige Oberfliche an- bzw.
aufgeschmolzen ist.

3. Zundkerze nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass die
Edelmetalllegierung (24) in nebeneinanderliegenden Bahnen (40), insbesondere in
mehreren (ibereinander liegenden Schichten (41), aufgebracht ist, wobei gegebenenfalis
die Bahnen (40) durch kontinuierlich oder diskontinuierlich bzw. punktweise, vorzugsweise
Uberlappend, aufgebrachte = Schmelzenbahnen bzw. Schmelzenpunkte aus
Edelmetalllegierungsschmelze ausgebildet sind.
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4, Zundkerze nach einem der Anspriiche 1 bis 4 dadurch gekennzeichnet, dass die
Edelmetalllegierung (24) punktuell oder in nebeneinander liegenden Auftragspunkten (42),
gegebenenfalls in einer Anzahl von bereinanderliegenden Schichten, aufgebracht ist.

5. Zundkerze nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass die
Edelmetalllegierung (24) durch Aufschmelzen oder Aufschweien von Platin und/oder
Iridium und/oder Pt/Rh und oder Ir/Rh auf bzw. Verschmelzen mit Oberflachenbereiche(n)
der Mittelelektrode (3) und/oder der Endbereiche (11) der jeweiligen Masseelektrode(n)
(4) ausgebildet bzw. aufgebracht ist.

6. Ziundkerze nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass die
Anzah! der fingerfSrmigen Masseelektroden (4) ungerade ist und/oder dass die
Masseelektroden (4) einander bezuglich der Mittelachse (A) der Mittelelektrode (3) nicht
gegeniberliegen und/oder dass die der Mittelelektrode (3) zugewandte Flache (26) der
Masseelektrode (4) und/oder deren Edelmetalllegierung (24) dem Oberflachenverlauf der
Mittelelektrode (3) bzw. der auf dieser aufgetragenen Edelmetalllegierung (24) angepasst
ist bzw. eine vergleichbare Krimmung besitzt.

7. Zundkerze nach einem der Anspriiche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass die
Masseelektroden (4) von einem gemeinsamen Tréger (6) getragen und vorteilhafterweise
mit diesem einstlickig ausgebildet oder durch Schweilen verbunden sind.

8. Zundkerze nach einem der Anspriiche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass die
Masseelektroden (4) in gleichméBigen Absténden zueinander um die Mittelelektrode (3)
verteilt sind.

9. Zundkerze nach einem der Anspriiche 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, dass der
Zundspalt (13) bzw. der Abstand zwischen den einzelnen Masseelektroden (4) und der
Mittelelektrode (3) bzw. der auf der jeweiligen Masseelektrode (4) und/oder auf der
Mittelelektrode (3) aufgebrachten Edelmetalllegierungen (24) 0,1 bis 1,0 mm,
vorzugsweise 0,15 bis 0,56 mm, betrégt.

10.  Zundkerze nach einem der Anspriiche 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet, dass die
Edelmetalllegierung (24) in insbesondere nebeneinanderliegenden Bahnen (40)
aufgebracht ist, wobei die Breite (B) der aufgetragenen Bahnen (40) das 1,5 bis 8-fache,
vorzugsweise das 2 bis 5-fache, der Héhe (H) der aufgetragenen Bahnen (40) betrégt.
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11.  Ziundkerze nach einem der Anspriiche 1 bis 10, dadurch gekennzeichnet, dass die
Breite (B) einer aufgetragenen Bahn (40) ein Drittel bis ein Zehntel, vorzugsweise ein
Viertel bis ein Achtel, der Breite einer fingerféSrmigen Masseelektrode (3) betragt.

12.  Zundkerze nach einem der Anspriiche 1 bis 11, dadurch gekennzeichnet, dass der
Querschnitt der Bahnen (40) rechteckférmig ist bzw. der langgestreckten bzw. l&ngeren
Halfte eines Ellipsoids entspricht und/oder dass die Bahnen (40) der Edelmetalllegierung
(24) dicht an dicht verlaufen und gegebenenfalls mit ihren seitlichen Bereichen ineinander
Ubergehenden.

13.  Zundkerze nach einem der Anspriiche 1 bis 12, dadurch gekennzeichnet, dass die
Bahnen (40) der Edeimetalllegierung (24) parallel zur Léngserstreckung der
Mittelelektrode (3) auf Umfangsfidchenbereichen der Mittelelektrode (3) und/oder auf den
einzelnen Endbereichen (11) der Masseelektroden (4) aufgebracht sind und/oder dass die
Edelmetalllegierung (24) auf den Umfangsflichenbereichen der Mittelelektrode (3)
und/oder den der Mittelelektrode (3) zugekehrten Endflichenbereichen (11) der jeweiligen
Masseelektrode(n) (4) in Bahnen (40) aufgebracht ist, die in senkrecht zur Mittelachse (A)
der Zindkerze verlaufenden Ebenen liegen.

14.  Zundkerze nach einem der Anspriiche 1 bis 13, dadurch gekennzeichnet, dass die
Mittelelektrode (3) in Form eines kompakten Bauteils oder in Form eines mit einem
Werkstoff hoher Warmeleitfahigkeit gefuliten kdcherférmigen Bauteils (28) ausgefihrt ist,
der auf die Basismittelelektrode (3a) der Zindkerze aufgeschoben ist und die
Edelmetalllegierung (24) der Mittelelektrode (3) bzw. die den Endbereiche (11) der Finger
der Masseelektrode (3a) gegeniberliegenden Bahnen (40) aus Edelmetalllegierung (24)
tragt, wobei gegebenenfalls die Mittelelektrode (3) bzw. der Bauteil (28) mit der
Basismittelelektrode (3a) umlaufend einmalig bzw. mehrmalig verschweifdt sind.

15.  Zundkerze nach einem der Anspriiche 1 bis 14, dadurch gekennzeichnet, dass die
Mittelelektrode (3) und/oder die Masseelektrode(n) (4) bzw. deren Trager (6) aus
Nickelbasislegierungen bzw. Edelstahllegierungen bzw. heikorrosionsbesténdigem, gut
warmeleitfahigem Material gebildet sind.

16.  Zindkerze nach einem der Anspriiche 1 bis 15, dadurch gekennzeichnet, dass die
fingerférmigen Masseelektroden (4) von ihrem Tréger (6) auf die Mittelelektrode (3) zu
abgebogen sind und dass an diesen abgebogenen Abschnitt (51) Uber eine weitere
Abbiegung (30) ein Endbereich (11) bzw. die Fliche (26) der fingerartigen
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Masseelektrode (4) anschliet, der bzw. die im Wesentlichen parallel zur Oberfldche der
Mittelelektrode (3) verlauft und dieser zugekehrt ist und den Edelmetallauftrag (24)
aufweist.

17.  Zundkerze nach einem der Anspriiche 1 bis 16, dadurch gekennzeichnet, dadurch
gekennzeichnet, dass die Edelmetalllegierung (24) auf der Umfangsflache der
Mittelelektrode (3) aufgetragen bzw. aufgebracht ist.

18.  Zundkerze nach einem der Anspriiche 1 bis 17, dadurch gekennzeichnet, dass
von dem Trager (6) der Massenelektrode (4) vorzugsweise eine, drei oder flnf, fingerartig
ausgebildete Massenelektroden (4) abgeht(en), deren brennraumseitige(r) Endbereich(e)
sich im Wesentlichen parallel zur Léngserstreckung der Mittelelektrode (3) erstreckt(en).

19.  Verfahren zur Herstellung einer Ziindkerze nach einem der Anspriiche 1 bis 18,
dadurch gekennzeichnet, dass auf die brennraumnahe, der Mittelelektrode (3)
zugewandte Fliache (26) zumindest einer Masseelektrode (4) und/oder auf zumindest
einen Oberflachenbereich (12) der Mittelelektrode (3) sich parallel zu ihrer Langsachse
(A) erstreckende Bahnen (40), gegebenenfalls in mehreren Ubereinanderliegenden
Schichten, von Edelmetalllegierung (24) an- oder aufgeschmolzen und/oder
aufgeschweillt werden, wobei eine Anzahl von Drahten oder Stében (44), insbesondere
gleichzeitig, der jeweiligen Oberfliche (12, 26) parallel zur jeweiligen Léngserstreckung
der Masseelektrode (4) oder des sie bildenden Fingers (4) und/oder der Mittelelektrode
(3) angenshert und angelegt wird und mit bereits aufgebrachter Edelmetalllegierung
und/oder mit dem Material der Masseelektrode (4) oder der Mittelelektrode (3) mit einem,
gegebenenfalls gepulsten, Laserstrahl verschweillt oder verschmolzen wird.

20. Verfahren nach Anspruch 19, dadurch gekennzeichnet, dass die
Edeimetalllegierung (24) in nebeneinanderliegenden Bahnen (40) und/oder Punkten (42)
bzw. begrenzten lokalen Bereichen abgelagert bzw. aufgetragen wird.

21.  Verfahren nach einem der Anspriiche 19 oder 20, dadurch gekennzeichnet, dass

die Edelmetalllegierung (24) in Ubereinanderliegenden Schichten (41) abgelagert bzw.
aufgetragen wird.

22.  Verfahren nach einem der Anspriiche 19 bis 21, dadurch gekennzeichnet, dass
beim Aufbringen eine Vermischung bzw. Legierung von gegebenenfalls in
aufeinanderfolgenden Auftrag-Schritten aufgebrachten Edelmetallen oder
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Edelmetalllegierungen  (24)  bzw. der  aufgebrachten Edelmetalle  und
Edelmetalllegierungen (24) mit dem Oberflaichenmaterial der Elektroden (3, 4) erfoigt.

Wien, am 7. November 2008
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