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(54) ZUNDKERZE MIT EDELMETALLBESCHICHTUNG
(57) Die Erfindung betrifft eine Zindkerze mit einer

Mittelelektrode ~ (3) und  zumindest  einer
Masseelekirode (4), wobei auf der der
Mittelelektrode (3) und/oder der Masseelekirode (4)
Edelmetalllegierung (24) aufgeschmolzen ist.
ErfindungsgeméB ist vorgesehen, dass die
Edelmetalllegierung (24) in Form von
nebeneinanderliegenden, einander Uberlappenden
oder dicht an dicht verlaufenden oder mit ihren
seitlichen Bereichen oder Randbereichen ineinander
Ubergehenden oder kontinuierlich zusammen-
hangenden Raupen oder Bahnen (40) parallel zur
Langserstreckung (A) der Zindkerze oder der
Mittelelektrode (3) zumindest auf einer den
Zindspalt (13) begrenzenden Flache (12) der
Mittelelektrode (3) und/oder einer den Zlndspalt
(13) begrenzenden Flache (26), insbesondere des
Endbereiches (11), der Masseelekirode (4)
aufgeschmolzen ist.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Ziindkerze gemall dem Oberbegriff des Patentanspruches 1.
Ferner betrifft die Erfindung ein Verfahren zur Herstellung einer Ziindkerze gemal} Patentan-
spruch 19.

[0002] Aus der AT 410150 B und der DE 4414545 A1 ist es bekannt, an den Entladeflachen der
Elektroden von Zundkerzen Edelmetallplattchen vorzusehen. Aus der WO 2006/017687 A2 ist
es bekannt, Edelmetall im Bereich der Entladeflachen von Zindkerzen aufzuschmelzen. Aus
der JP 08-045643 A ist es bekannt, Edelmetall in eng nebeneinander liegenden Bereichen auf
die Flachen von Zindkerzen aufzubringen. Aus der JP 09-120881 A ist es bekannt, um den
Umfang von stabférmigen Elektroden von Zindkerzen herum in Nuten Edelmetalllegierung in
aufeinanderfolgenden, insbesondere Uberlagernden, Schuppen aufzubringen. Aus der
WO 2007/092972 A1 ist der allgemeine Aufbau von Ziindkerzen ersichtlich, wobei aneinander
gegenliberliegenden Elektrodenflaichen Edelmetallpldttchen vorgesehen sind. Aus der
EP 1596 482 A1 ist eine Zindkerze bekannt, bei der auf der Mittelelektrode eine umlaufende
Bahn aus Edelmetall aufgeschmolzen ist. Auf der der Mittelelektrode gegeniiberliegenden
Masseelektrode ist eine in L&ngsrichtung der Zindkerze verlaufende Bahn aus Edelmetall
aufgebracht. Das Edelmetall wird in Form eines Edelmetalldrahtes durch Laserauftragsschwei-
Ren aufgebracht. Die beiden Bahnen aus Edelmetalllegierung kreuzen einander, sodass die
Ziindeigenschaften und die Standfestigkeit nicht optimal sind. Des weiteren zeigte es sich, dass
die Aufbringung einer einzelnen Bahn aus Edelmetall nicht ausreicht, um Uber langere Zeit-
spannen hinweg Zindfunken in der gewlinschten Starke zu generieren, inshesondere auch
deshalb weil die Warmeableitung der sehr lokal generierten Zindfunken nicht optimal erfolgen
kann.

[0003] Ziel der Erfindung ist es, die Herstellung derartiger Ziindkerzen zu vereinfachen, insbe-
sondere 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 Ziindkerzen zumindest denen vergleichbarer Ziindkerzen entsprechen, wenn nicht
diese Eigenschaften ubertreffen. Entsprechend ist eine optimale Stromzufuhr zu den einzelnen
Masseelektroden erforderlich. Des Weiteren soll eine erfindungsgemaRe Ziindkerze es zulas-
sen, als Vorkammerzindkerze oder als Wirbelkammerziindkerze ausgebildet zu werden.
Schlieilich sollen die Ziundungseigenschaften und die Wéarmeleitfahigkeit der Zundelektroden
optimiert und eine bessere Heilbkorrosionshestandigkeit erzielt werden; der Aufbau bzw. die
Lebensdauer und die Warmeableitung der eingesetzten Edelmetalllegierungen héngen eng
voneinander ab.

[0004] SchlieBlich soll die Herstellung der Zindkerzen vereinfacht und deren Lebensdauer
verlangert werden.

[0005] Diese Ziele werden bei einer Ziindkerze der eingangs genannten Art mit den im Kenn-
zeichen des Anspruches 1 angefiihrten Merkmalen erreicht. Ein Verfahren der eingangs ge-
nannten Art ist mit den Merkmalen des Anspruches 19 charakterisiert.

[0006] Die spezielle Form der Masseelektroden und die Art und Weise der Aufbringung von
Edelmetalllegierung bzw. von Edelmetalllegierungsschichten ergibt eine optimale Zindleistung
und Warmeleitung. Mit dem erfindungsgemafen Verfahren erfolgt rasch eine standfeste Auftra-
gung von Edelmetalllegierung. Die geometrischen und konstruktiven Verhaltnisse zwischen
Masseelektroden und Mittelelektrode ergeben hohe Abbrandfestigkeit bzw. ein gutes Zindver-
halten sowie bedingt durch die gute Warmeleitung von den Elektroden zum Zindkerzengehgu-
se ein gutes Heillkorrosionsverhalten.

[0007] Die Anordnung der Masseelektroden auf einem eigenen Trager gewahrleistet eine
gleichmalige Stromzufuhr zu den Masseelektroden, ohne irgendwelche Stromableitung, z.B.
Uber eine in direktem Kontakt mit den Masseelektroden stehende Vorkammer oder Wirbelkam-
mer. Da der Masseelektrodentrdger im Abstand von der Innenwandflache der Kammer, das
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heillt einer Vorkammer oder einer Wirbelkammer, angeordnet ist, stellen die Masseelektroden
und ihr Trager ein von dem Wandungsteil der Kammer mechanisch und elektrisch unabhangi-
ges System dar. Dies ermdglicht ein einfaches Nachstellen oder Austausch der Elektroden und
der einsatzbedingte Elektrodenabbrand kann einfach korrigiert werden. Aufgrund der Moglich-
keit, den Trager und die Masseelektroden als einen, inshesondere einstickigen, Bauteil auszu-
fertigen, ergeben sich betrachtliche herstellungsmalige Vorteile, inshesondere auch in Hinblick
auf das Aufbringen von Edelmetalllegierungen. Weiters wird durch die Tatsache, dass die Mas-
seelektroden als einstiickiger Bauteil gefertigt werden kdnnen, und dass zwischen Masseelekt-
rodentrager und der Innenwandung der Vorkammer bzw. Wirbelkammer ein Abstand besteht,
eine verbesserte Warmeleitfahigkeit von den Ziindelektroden zum Zindkerzengehduse erreicht.

[0008] Erfindungsgemald ist somit vorgesehen, dass die Edelmetalllegierung nicht in Form
eines vorgefertigten, massiven Plattchens auf die fingerartigen Elektroden und/oder auf die
Masseelektroden aufgebracht werden, sondern in Bahnen abgelagert werden und auf diese Art
die entsprechend mit Edelmetalllegierung versehene Elektrodenflache ausgebildet wird.

[0009] Die Ausbildung von parallel zur Langserstreckung der Ziindkerze bzw. der Mittelelektro-
de sich erstreckenden Raupen oder Bahnen ermdglicht eine einfache Herstellung. Des Weite-
ren bilden derartige Bahnen zumeist auch Bereiche aus, die fur die Ausbildung von Zindentla-
dungen pradestiniert sind, da sie sich geringfligig von der Oberflache der restlichen Elektrode
abheben. Trotzdem steht jedoch eine relativ breite, sich in Langsrichtung der Elektroden erstre-
ckende, im Wesentlichen gleichmafige Oberflachenstruktur aufweisende Zindflache zur Verfu-

gung.

[0010] Bevorzugte Ausfiihrungsformen der Erfindung sind der folgenden Beschreibung, den
Zeichnungen und den Patentansprichen zu entnehmen.

[0011] Fig. 1 zeigt einen schematischen Langsschnitt durch eine Ausfiihrungsform einer erfin-
dungsgemalen Zindkerze. Fig. 2, 2a, 2b und 2c¢ zeigen Ausfihrungsformen einer Mittelelekt-
rode. Fig. 3 zeigt eine aufgebrachte Edelmetalllegierung. Fig. 4 und 5 zeigen Ansichten einer
Ausfuhrungsform einer erfindungsgemafien Ziindkerze. Fig. 6, 6a, 6b zeigen eine Ausfihrungs-
form einer erfindungsgemalen Ziindkerze. Fig. 7, 8, 9a, 9b, 10, 12, 13 und 14a his f zeigen
schematisch das Aufbringen von Edelmetalllegierung auf entsprechenden Flachenbereiche
einer Masseelektrode bzw. einer Mittelelektrode.

[0012] Fig. 1 zeigt eine Zindkerze fir den Einsatz in einer Brennkraftmaschine, inshesondere
fir ihren Einsatz in einem Ottogas-Motor. Von einem Isolationskdrper 1 wird ein Zindkerzenge-
hause 2 getragen, wobei von dem Isolationskdrper 1 eine Basismittelelektrode 3a umschlossen
ist bzw. abgeht. Auf dieser Basismittelelektrode 3a der Ziindkerze 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 Werk-
stoff 3b hoher Warmeleitfahigkeit geflllt ist, um eine bessere Warmeleitung von den Elektroden-
flachen 12 zur Basismittelelektrode 3a zu ermdglichen. Das brennraumseitige Ende der Mittel-
elektrode 3 kann von einem Kdcher 28 gebildet sein, der an der Basismittelelektrode 3a, insbe-
sondere durch mehrmalig umlaufendes Schweil3en, vorteilhaft im Bereich 3' befestigt ist. Hier-
durch kommt es zu einer weiteren Verbesserung der Warmeableitung.

[0013] Zur Ausbildung zumindest eines Zindspaltes 13 ist liber den Umfang der Mittelelektrode
3 zumindest eine Masseelektrode 4 angeordnet. Vorteilhafterweise werden von einem Masse-
elektrodentréger 6 eine, drei oder flinf Masseelektrode(n) 4 getragen bzw. gehen von diesem
ab, wobei zweckmélRiger Weise die Massenelektroden 4 auf dem Masseelektrodentrager 6 in
gleichen Abstanden zueinander um die Mittelelektrode 3 verteilt angeordnet sind. Der Masse-
elektrodentréger 6 wird vom Zindkerzengehduse 2 getragen bzw. ist auf diesem befestigt bzw.
geht von diesem ab.

[0014] Wie aus Fig. 1 ersichtlich ist, geht die zumindest eine Masseelektrode 4 in Form eines
Fingers vom Trager 6 ab bzw. kdnnen fingerartige Masseelektroden 4 am Trager 6 befestigt
bzw. angeschweilt sein. Die Finger 4 und der Tréger 6 kdnnen auch als einstickiger Bauteil
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ausgefuhrt sein. Der brennraumseitige Endbereich 11 der Finger erstreckt sich parallel zur
Langsachse A der Ziindkerze bzw. zum zugewendeten Oberflachenbereich 12 der Mittelelekt-
rode 3. Der Zindspalt 13 ist zwischen den einander gegentberliegenden Fléchenbereichen 26,
12 der Masseelektrode 4 und der Mittelelektrode 3 ausgebildet.

[0015] Zur Befestigung des Tragers 6 am ZindkerzengehZuse 2 ist vorgesehen, dass das
Ziindkerzengehduse 2 zwei konzentrisch liegende, zylindrische Endabsatze 17, 18 aufweist,
von denen der innenliegende Endabsatz 17 den aulienliegenden Endabsatz 18 in Richtung
Brennraum (berragt. Auf den innenliegenden Endabsatz 17 ist der Trager 6 der Massenelekt-
roden 4 und auf den aufRenliegenden Endabsatz 18 der Wandungsteil der jeweils vorgesehenen
Kammer 5a oder 5b aufgesetzt oder aufgeschraubt und vorzugsweise durch, inshesondere
punkt- oder nahtférmiges, Schweillen befestigt.

[0016] Damit kann eine einfache Befestigung des Tragers 6 am Zindkerzengehause 2 erfolgen
bzw. ist ein Austausch der Masseelektroden 4 im Zuge eines Service méglich.

[0017] Eine einfache Montage des Tragers 6 bzw. einer Kammer 5a oder 5b ergibt sich, wenn
auf den konzentrisch liegenden Endabséatzen 17, 18 jeweils ein Aullengewinde und an der
Innenwandflache 19 des Wandungsteils 8 der jeweiligen Kammer 5a, 5b und an der Innen-
wandflache 20 des Tragers 6 jeweils ein an das jeweilige Aullengewinde angepasstes Innen-
gewinde ausgebildet ist. Die Warmeleitung von den Elektroden 4 zum Zindkerzengehéuse 2
wird verbessert, wenn der Trager 6 auf den Endabsatz 18 aufgeschraubt bzw. aufgeschweil’t
bzw. aufgeschraubt und dann aufgeschweillt oder durch mehrfach umlaufende Schweiltungen
mit dem Endabsatz 18 verbunden ist.

[0018] Der Masseelektrodentrager 6 und insbesondere auch der Abschnitt 41 jeder vom Trager
6 abgehenden fingerartigen Masseelektrode 4 sind im Abstand 21 von der Innenwandflache 7
der Kammer 5a bzw. 5b angeordnet. Dieser Abstand ist vorgesehen, um definierte Stromfliisse
zu gewabhrleisten und die Kammer 5a bzw. 5b bzw. deren Wandungsteil 8 unabhangig vom
Masseelektrodentrager 6 auf das Zindkerzengeh&use 2 aufschrauben oder von diesem ab-
nehmen zu kénnen. Weiters wird durch den Abstand 21 wie bereits oben erwahnt, eine eigen-
standige bzw. hessere Warmeableitung von den Elektroden 4 zum Zindkerzengehduse 2 er-
mdglicht.

[0019] 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 Wirbel-
kammer 5b dargestellt, welche die Masseelektroden 4 und die Mittelelektrode 3 lediglich um-
fangsmaRig umgibt. Die erfindungsgemale Zindkerze kann eine Vorkammer 5a oder eine
Wirbelkammer 5b aufweisen. Auch Mischtypen bzw. Abwandlungen derartiger Kammern kén-
nen vorgesehen werden.

[0020] Ein einfacher Aufbau und eine einfache Herstellung der entsprechenden Teile ergeben
sich, wenn, wie in Fig. 1, 4, 5, 6, 6a und 6b dargestellt, der Wandungsteil 8 der brennraumseitig
offenen Wirbelkammer 5b oder der Wandungsteil 8 der die Mittelelektrode 3 und die Masse-
elektroden 4 umgebenden Vorkammer 5a und der Masseelektrodentrager 6 zylindrischen
Querschnitt besitzen bzw. jeweils von einem Zylinderring gebildet sind.

[0021] Bei einer Vorkammerzindkerze, wie sie in Fig. 1 dargestellt ist, ist es von Vorteil, wenn
von dem zylindrischen Wandungsteil 8 der Vorkammer 5a brennraumseitig eine den Innenraum
der Vorkammer 5a abgrenzende bzw. abschliefende, vorzugsweise ebene oder kuppelférmige,
Endwand 9 getragen bzw. mit dem Wandungsteil 8 einstiickig ausgebildet ist, wobei vorteilhaft-
erweise im Wandungsteil 8 und/oder in der Endwand 9 Durchtrittsausnehmungen 10 fir den
Durchlass entziindeter Gasjets ausgebildet sind.

[0022] Fir eine Verbesserung der Ziindeigenschaften kann vorgesehen sein, dass die Gesamt-
flache der Durchtrittsausnehmungen 10 in der Endwand 9 der Vorkammer 5a 1 bis 3 %, vor-
zugsweise 1,5 bis 2,5 %, der Flache der Endwand 9 betragt.

[0023] Eine einfache Herstellung und die Zindeigenschaften werden unterstitzt, wenn der
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Trager 6 und der zylinderringférmige Wandungsteil 8 der jeweiligen Kammer 5a, 5b unter Aus-
bildung eines vorgegebenen Abstandes 21 zueinander konzentrisch angeordnet sind.

[0024] Der Abstand 21 zwischen dem Tréger 6 und dem Wandungsteil 8 der jeweiligen Kam-
mer 5a, 5h ist vorteilhafterweise geringer als die Dicke 22 des Wandungsteiles 8 der Kammer
5a, 5b. Die Dicke 23 des Tragers 6 kann das drei- bis finfzehnfache, vorzugsweise das finf- bis
zehnfache, des Ziindspaltes 13 betragen.

[0025] Der Abstand 21 zwischen der AuBenwandflache 29 des Tragers 6 und der Innenwand-
flache 7 der Kammer 5a bzw. 5b betrdgt vorteilhaft 50 bis 200% der Dicke des Ziindspaltes 13.

[0026] Jede fingerformige Masseelektrode 4 ist von ihrem Trager 6 unmittelbar oder unter
Aushildung eines die Richtung der Tragerwandung fortsetzenden Abschnittes 41 in Richtung
auf die Mittelelektrode 3 hin abgebogen ist und besitzt nach einer weiteren Abbiegung 30 eine
zur Mittelelektrode 3 annahernd parallele Richtung. Damit wird erreicht, dass die vom Masse-
elektrodentréger 6 gebildete Basis einen entsprechend grofieren Abstand von der Mittelelektro-
de 3 aufweist als diejenigen Flachen der Masseelektrode 4, welche mit der Mittelelektrode 3
den Zindspalt 13 begrenzen.

[0027] Wie aus Fig. 2, 2a und 2b, 4 und 5 ersichtlich, sind in Umfangsbereichen bzw. auf radial
nach aulten weisenden Flachenbereichen 12 der Mittelelektrode 3 und/oder auf der der Mittel-
elektrode 3 zugewandten Flache 26 der jeweiligen fingerférmigen Masseelektroden 4 neben-
einanderliegende Bahnen 40 aus einer Edelmetalllegierung 24 aufgebracht bzw. aufgeschmol-
zen. Anstatt einer(s) direkt aufgebrachten bzw. aufgeschmolzenen Edelmetalllegierungsbahn
entsprechend Fig. 2b kann die Edelmetalllegierung entsprechend Fig. 2 und 2a auch auf Berei-
chen 48 des zylindrischen Teiles der Mittelelektrode 3 aufgebracht sein, die allenfalls von ange-
schweildten oder einstiickig angeformten plattenférmigen Bereichen bzw. Erhebungen gebildet
sind. Auch auf den Masseelektroden 4 kénnen derartige erhabene Bereiche 48 ausgebildet
werden, auf die die Edelmetalllegierung aufgeschmolzen ist.

[0028] Fur den Betrieb der Ziindkerze hat es sich als vorteilhaft erwiesen, wenn die Masse-
elektrode(n) 4 fingerformig ausgebildet ist bzw. sind und sich die brennraumseitig gelegenen
Endbereiche 11 der einzelnen Masseelektroden 4 im gleichbleibenden Abstand von der Mittel-
elektrode 3 in Langsrichtung zur und/oder parallel zu der den Zindspalt 13 bildenden Oberfla-
che 12 der Mittelelektrode 3 erstrecken. Auf den der Mittelelektrode 3 zugekehrten Endberei-
chen 11 der Masseelektrode(n) 4 und/oder auf den diesen Endbereichen 11 gegenuberliegen-
den Umfangsflachenbereichen 12 der Mittelelektrode 3, vorzugsweise nur auf den Endberei-
chen 11 der Masseelektroden 4 gegeniiberliegenden Bereichen der Mittelelektrode, ist Edelme-
talllegierung 24 aufgebracht bzw. ausgebildet, inshesondere aufgeschmolzen oder aufge-
schweillt. Die Edelmetalllegierung 24 ist inshesondere 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.

[0029] 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 Nickelbasislegie-
rung und/oder Hochtemperaturedelstahl und/oder heillkorrosionsbesténdigen, gut warmeleitfa-
higen Metalllegierungen gefertigt; die Vorkammer 5a kann auch aus Messing gefertigt sein.

[0030] Fur den stabilen Betrieb einer derartigen Zindkerze hat es sich als vorteilhaft erwiesen,
wenn die Edelmetalllegierung 24 in nebeneinanderliegenden, gegebenenfalls einander liberlap-
penden bzw. dicht an dicht verlaufenden bzw. mit ihren seitlichen Bereichen ineinander iberge-
henden Bahnen 40 parallel zur Langserstreckung der Mittelelektrode 3 auf den den Ziindspalt
13 begrenzenden Flachen der Mittelelekirode 3 und/oder auf den Endbereichen 11 der einzel-
nen Masseelektroden 4 aufgebracht ist.

[0031] Von Vorteil kann es dabei sein, wenn zur Ausbildung entsprechender Schichtdicken die
Edelmetalllegierung 24, inshesondere in nebeneinanderliegenden Bahnen 40, in mehreren
ubereinander liegenden Schichten 41 aufgebracht ist.

[0032] Eine hohe Standfestigkeit wird erreicht, wenn die Edelmetalllegierung 24 durch Auf-
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schmelzen oder Aufschweilten von Platin und/oder Iridium und/oder Pt/Rh und/oder Ir/Rh auf
bzw. Verschmelzen mit Oberflachenbereiche(n) der Mittelelektrode 3 und/oder Endbereiche(n)
11 der jeweiligen Masseelektrode(n) 4 ausgebildet bzw. aufgebracht ist. Anstatt der Edelmetall-
legierungshahnen 40 kdnnen auf den erhéhten Bereichen 48 der Mittelelektrode 3 und/oder
dem der Mittelelektrode 3 zugekehrten Endflachenbereichen 11 der jeweiligen Masseelektro-
de(n) 4 aus Edelmetalllegierung bestehende Elektrodenplattchen aufgebracht, insbesondere
angeschweildt, sein (Fig. 2c).

[0033] Fir die Herstellung und den Betrieb der Ziindkerzen hat es sich als vorteilhaft erwiesen,
wenn die Anzahl der fingerférmigen Masseelektroden 4 ungerade ist bzw. dass die Masseelekt-
roden 4 einander beziglich der Mittelachse A der Mittelelektrode 3 nicht gegeniberliegen.
Damit wird das Aufbringen der Edelmetalllegierungen 24 auf die vom Trager 6 abgehenden
Masseelektroden 4 einfach maoglich.

[0034] Insbesondere ist in diesem Fall die Fertigung derartiger Masseelektroden einfach még-
lich, wenn diese auf dem Masseelektrodentrager 6 bereits befestigt oder einstiickig damit vor-
liegen, da mit den entsprechenden Auftragwerkzeugen, das heilt Laserschweilgeraten und
einem entsprechend zugefiihrten Edelmetalllegierungsdraht, leicht Zutritt zu den mit Edelmetall-
legierung 24 zu heschichtenden Flachenbereichen gefunden wird.

[0035] 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.

[0036] Ferner kann vorgesehen sein, dass in dem Wandungsteil 8 einer Kammer 5a, 5b gege-
niiberliegend jeder Masseelektrode 4 ein sich parallel zur Masseelektrode 4 erstreckender,
gegebenenfalls zum brennraumseitigen Ende des Wandungsteiles 8 offener, Schlitz 16 ausge-
bildet ist, der den Zutritt zum Endbereich 11 der jeweiligen Masseelektrode 4 fir Wartungszwe-
cke freistellt.

[0037] Gute Abbrandeigenschaften ergeben sich, wenn wie in Fig. 4 gezeigt, das brennraum-
seitige Ende des Wandungsteiles 8 einer Wirbelkammer 5b das brennraumseitige Ende der
Mittelelektrode 3 und der vorgesehenen Masseelektroden 4 Gberragt.

[0038] 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 Mittelelekt-
rode 3 bzw. der auf der jeweiligen Masseelektrode 4 und/oder auf der Mittelelektrode 3 aufge-
brachten Edelmetalllegierung 24 0,1 bis 1,0 mm, vorzugsweise 0,15 bis 0,5 mm, betragt.

[0039] Standfeste Zundflachen 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 Hohe H der aufgetragenen
Bahn 40 betragt. 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 Ziindspaltes 13 betragt. Der Querschnitt
der Bahnen 40 kann rechteckférmig sein oder der langgestreckten bzw. langeren Halfte eines
Ellipsoids entsprechen.

[0040] Auch bei den Ausfliihrungsformen von Zindkerzen gemal} 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 Ab-
schnitt ein Endbereich 11 der fingerartigen Masseelektrode 4 anschlief’t, der im Wesentlichen
parallel zur Oberflache der Mittelelektrode 3 verlauft und dessen der Mittelelektrode 3 zugekehr-
te Flache 26 und/oder die Flache 14 des Endbereiches 11 der Masseelektrode 4 den Edelme-
tallauftrag 24 aufweist.

[0041] Fir den Betrieb und das Zindverhalten der Zindkerzen ist es, wie in Fig. 1 dargestellt,
vorteilhaft, wenn im Wandungsteil 8 und/oder in der Deckwand 9 der Vorkammer 5a Durch-
trittsausnehmungen 10 ausgebildet sind, durch die in der Vorkammer 5a entziindeter Brennstoff
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in Form brennender Gasjets austritt, wobei die Anordnung und Richtung der einzelnen Durch-
trittsausnehmungen 10 so getroffen ist, dass eine Anzahl, vorzugsweise alle, der die Vorkam-
mer 5a verlassenden Gasjets sich in divergierenden Richtungen ausbreitet(n).

[0042] Die Endwand 9 und die zylindrische Wandung 8 der Vorkammer 5a kdnnen einstickig
ausgebildet oder durch Verschweillen miteinander verbunden sein.

[0043] Beim Auftragen der Edelmetalllegierung 24 auf die entsprechenden Oberflaichen der
Zindkerze kann, wie in den Fig. 7 bis 14 schematisch dargestellt, vorgegangen werden. Prinzi-
piell ist dabei vorgesehen, dass auf die Flachen 26 der brennraumseitigen, der Mittelelektrode 3
zugewandten Endbereiche 11 der Masseelektroden 4 und/oder auf die Mittelelektrode 3, insbe-
sondere auf deren radial ausgerichtete, brennraumseitig gelegene Flachenbereiche 12, gege-
benenfalls in mehreren Schritten, Edelmetalllegierung 24 an- oder aufgeschmolzen und/oder
aufgeschweildt wird. Dazu wird ein Draht bzw. Stab 44 aus Edelmetalllegierung 24 der jeweili-
gen Oberflache 12, 26 angenahert und parallel 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 Edelme-
talllegierung fest verbunden bzw. verschweilt bzw. verschmolzen.

[0044] Das Aufschmelzen und/oder Aufschweilten wird erfindungsgemaf durchwegs mit einem
gepulsten Laserstrahl 43 vorgenommen.

[0045] Fig. 7 zeigt das Aufbringen von Edelmetalllegierung 24 auf einer Mittelelektrode 3, in-
dem 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 Mittel-
elektrode 3 gedreht wird.

[0046] Fig. 8 zeigt schematisch das Auftragen von Edelmetalllegierung 24 in Bahnen 40, die
zur Langsachse A der Mittelelektrode 3 parallel verlaufen. In gleicher Weise kann die Edelme-
talllegierung in Bahnen auf die Flache 26 des Endbereiches 11 der Masseelektroden 4 aufge-
bracht werden. Beim Auftragen der Edelmetalllegierung 24 erfolgt eine Relativbewegung zwi-
schen dem Stab bzw. Draht 44 und der Flache 12 bzw. 26.

[0047] Fig. 9a zeigt das Auftragen von Edelmetalllegierung 24 auf den Endbereich 11 einer
fingerartigen Masseelektrode 4 quer zur Langserstreckung der Masseelektrode 4. Diese Mas-
seelektrode 4 ist vorteilhaft bereits wahrend des Auftragens der Edelmetalllegierung 24 mit dem
Masseelektrodentrager 6 verbunden bzw. einstlickig mit diesem ausgebildet. Fig. 9b zeigt das
Aufbringen von Edelmetalllegierung 24 im Bahnen 40 parallel zur Langserstreckung der Mas-
seelektrode 4.

[0048] Fig. 10 zeigt schematisch das Ablagern bzw. Auftragen einer Edelmetalllegierung 24 in
Punkten bzw. Tropfenform 42.

[0049] Wie in Fig. 3 im Schnitt gezeigt, kann die Edelmetalllegierung 24 in nebeneinanderlie-
genden Bahnen 40 bzw. begrenzten lokalen Bereichen abgelagert bzw. aufgetragen wird bzw.
in Ubereinanderliegenden Schichten 41 abgelagert bzw. aufgetragen werden. Je nach der ge-
winschter Zusammensetzung der Edelmetalllegierung 24 kann beim Aufbringen eine Vermi-
schung bzw. Legierung von gegebenenfalls in aufeinanderfolgenden Auftrag-Schritten aufge-
brachten, allenfalls unterschiedlichen Edelmetalllegierungen 24 untereinander bzw. mit dem
Oberflachenmaterial erfolgen.

[0050] 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.

[0051] In einer weiteren Ausfiihrungsform der Erfindung wird der Draht bzw. Stab 44 aus Edel-
metalllegierung 24 entsprechend Fig. 14a auf den zu legierenden Bereich der Elektrode 3 posi-
tioniert und danach am vorderen und hinteren Ende mittels eines Schmelzpunktes 56 fixiert. In
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gleicher Weise kann auch auf die Fldchen 26 der Masseelektroden 4 Edelmetalllegierung auf-
gebracht werden. In einem weiteren Fertigungsschritt gemaly Fig. 14f wird das fixierte Draht-
stiick 57 dann auf der Oberflache 12 aufgeschmolzen bzw. mit dieser verbunden. Es kénnen
auch gem. Fig. 14a his 14e mehrere Drahtabschnitte 57 nebeneinander befestigt werden und
erst als finaler Schritt werden die gesamten Edelmetalldrahtstiicke mit der Oberflache der Mit-
telelektrode 3 bzw. der Oberflache des Endbereiches 11 der Masseelektrodentragerfinger 4
verschmolzen bzw. auf diese Oberflachen aufgebracht.

[0052] Fig. 6, 6a und 6b zeigen eine Ausfiihrungsform einer erfindungsgemalen Ziindkerze,
bei der die Mittelelektrode 3 eine Mehrzahl von im Wesentlichen parallel zueinander verlaufen-
den, gleich ausgebildeten, Fingern 31 besitzt, denen jeweils eine fingerférmige Masseelektrode
4 gegeniiberliegt. Die einander zugewandten, den Zindspalt 13 begrenzenden Flachen 26 der
Finger 31 der Mittelelektrode 3 und die fingerformigen Masseelektroden 4 tragen nebeneinan-
derliegende aufgeschmolzene Bahnen 40 oder aufgetropfte Kalotten 42 aus Edelmetalllegie-
rung 24. Die einander zugewandten Flachen 12, 26 der einzelnen fingerartigen Mittelelektroden
3 und der fingerartigen Masseelektroden 4 mit den entsprechenden aufgebrachten Edelmetall-
legierungen 24 begrenzen den jeweiligen Zindspalt 13. Auch bei dieser Ausflihrungsform sind
die einzelnen fingerférmigen Masseelektroden 4 auf einem Masseelektrodentrager 6 angeord-
net, der im Abstand 18 von der Innenwandflache des diesen Masseelektrodentrager 4 umge-
benden Wandungsteiles 8 einer Yorkammer 5a bzw. einer Wirbelkammer 5h angeordnet ist.

[0053] Die Bahnen 40 der Edelmetalllegierung 24 auf der Mittelelektrode 3 bzw. auf der Mas-
seelektrode 4 liegen parallel zueinander. Die Bahnen 40 auf dem Elektrodentrager 3 kénnen
bezuglich der Bahnen 40 auf der Masseelektrode 4 quer oder parallel verlaufen.

[0054] Der Masseelektrodentrager 6 und der Wandungsteil 8 der Kammer 5a, 5b sind elektrisch
leitend mit dem Ziindkerzengehause 2 verbunden. Die Mittelelektrode 3 ist mit der Basismittel-
elektrode 3a der Ziindkerze durch Verschweiflen verbunden, diese Basismittelelektrode 3a ist
im Isolatorkérper 1 gefiihrt und zum Gehause hin durch den Isolatorkdrper elektrisch isoliert.

[0055] Die Form, Anzahl und Grol3e der Durchtrittsoffnungen 10 bzw. der Spuldffnungen 15 im
Wandungsteil 8 wird an den Verwendungszweck angepasst.

[0056] Wie Fig. 6b zu entnehmen ist, ist die Deckwand 9 der Vorkammer 5a vorteilhafterweise
einstickig mit dem Wandungsteil 8 ausgebildet. Fig. 4 zeigt eine Zindkerze mit einer Wirbel-
kammer 5b.

[0057] In Fig. 1 ist dargestellt, dass die fingerformigen Masseelektroden mit dem Trager 6
einstlickig ausgebildet sind; es ist allerdings ohne Weiteres mdglich, die Masseelektroden 4 an
den Trager 6 anzuschweilden.

[0058] Fig. 3 zeigt das Auftragen einer Edelmetalllegierung 24 in Form von nebeneinander
liegenden, allenfalls einander seitlich uberlappenden Bahnen 40 oder sich aneinander reihen-
den Legierungspunkten, wobei die einzelnen Bahnen 40 auch in Form von (bereinanderliegen-
den Schichten 41 aufgebracht werden kénnen. Das Verhéltnis der Breite B und der Hhe H der
einzelnen Bahnen hangt vom gewahlten Legierungsmaterial und dem Basismaterial ab. Fig. 3
zeigt rechts (bereinander aufgebrachte bzw. abgelagerte kalottenférmige Legierunsschmelz-
tropfen.

[0059] Fig. 2 zeigt eine vergroRerte Ansicht einer Mittelelektrode 3, die aus einem Elektrode-
ninnenteil 27 und einer dieses Elektrodeninnenteil 27 umgebenden zylindrischen Hiille 28 auf-
gebaut ist, auf der Erhebungen 48 ausgebildet sind. Der Elektrodeninnenteil kann vorteilhafter-
weise aus gut warmeleitenden Material 3b ausgefiihrt werden.

[0060] Die einander gegeniiberliegenden, den Ziindspalt begrenzenden Flachen 11, 26 der
fingerformigen Masseelektroden 4 und der Mittelelektrode 3 konnen derart ausgebildet sein,
sodass uber die Breite und Hohe des Zindspaltes 13 die einander gegeniberliegenden Fla-
chen, abgesehen von den Rundungen der einzelnen Bahnen 40, parallel verlaufen.

[0061] Die auf die Masseelektroden 4 und die Elektrode 3 aufgebrachten Edelmetalllegierungs-
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schichten kénnen vorteilhafterweise gleichen Aufbau bzw. Oberflachenstruktur besitzen.

[0062] Unter einer Edelmetalllegierung 24 werden nicht nur die Legierungen von eingesetzten
Edelmetallen sondern auch die Reinmetalle verstanden. Es ist mdglich, Reinmetalle oder unter-
schiedliche Edelmetalllegierungen aufzutragen und beim Auftragen eine Legierung zu er-
schmelzen. Die Reinmetalle kbnnen auch unlegiert abgelagert bzw. aufgebracht werden und
die Zindflachen ausbilden.

[0063] 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 Ausmal von etwa 30 bis 70 %, insbesondere 40 bis 60 %. Die Masseelektro-
den besitzen Uber ihre Langserstreckung eine im Wesentlichen gleichbleibende Querschnitts-
form, insbesondere in ihrem Abschnitt l&ngs dem die Flache 26 ausgebildet ist. Diese insbe-
sondere aus den Fig. 1, 4 und 5 ersichtliche Form der Masseelektroden 4 ermdglicht eine einfa-
che 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.

[0064] Bei der speziellen Ausfihrungsform einer erfindungsgemafiien Zindkerze gemal 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 Langserstreckung gleichbleibende Querschnitisform besitzen. Nach einer Abbiegung
in Richtung der vorgesehenen Mittelelektrode endet der abgebogene Abschnitt der Masseelekt-
rode 4 und bildet eine Zundflache 26 aus. Die den Masseelektroden 4 gegenuberliegenden
fingerartigen Mittelelektroden besitzen eine entsprechend der Flache 26 zugewandte Flache 12
und gehen von einer auf eine Basiselektrode 3a aufgesetzten Mittelelektrode 3 ab.

Patentanspriiche

1. Zundkerze mit einer stabférmigen oder mehrfingrigen Mittelelektrode (3) und zumindest
einer im Abstand langs dieser Mittelelektrode (3) verlaufenden und/oder diese Mittelelekt-
rode umgebenden Masseelektrode (4), wobei
- zumindest eine Masseelektrode (4) fingerformig ausgebildet ist und sich der brennraum-

seitig gelegene Endbereich (11) dieser Masseelektrode (4) im Abstand von der Mittel-
elektrode (3) in Langsrichtung parallel zur Oberflache der Mittelelektrode (3) erstreck,
und wobei

- auf der der Mittelelektrode (3) zugekehrten und den Zindspalt begrenzenden Flache (26)
des Endbereiches (11) zumindest einer Masseelektrode (4) und auf dem diesem Endbe-
reich (11) gegeniiberliegenden, den Ziindspalt begrenzenden Umfangsflachenbereich
(12) der Mittelelektrode (3) eine Edelmetalllegierung raupen- oder bahnenférmig aufge-
schmolzen ist, dadurch gekennzeichnet,

- dass die Edelmetalllegierung (24) in Form von nebeneinanderliegenden, einander iber-
lappenden oder dicht an dicht verlaufenden oder mit ihren seitlichen Bereichen oder
Randbereichen ineinander (bergehenden oder kontinuierlich zusammenhangenden
Raupen oder Bahnen (40) parallel zur Langserstreckung (A) der Zindkerze oder der Mit-
telelektrode (3) auf der den Ziindspalt (13) begrenzenden Flache (12) der Mittelelektrode
(3) und der den Zindspalt (13) begrenzenden Flache (26) des Endbereiches (11) der
Masseelektrode (4) aufgeschmolzen ist.

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

3. Zundkerze nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass die Edelmetalllegie-
rung (24) in nebeneinanderliegenden Bahnen (40), insbesondere in mehreren (bereinan-
der liegenden Schichten (41), aufgebracht ist, wobei gegebenenfalls die Bahnen (40) durch
kontinuierlich oder diskontinuierlich bzw. punktweise, vorzugsweise uberlappend, aufge-
brachte Schmelzenbahnen bzw. Schmelzenpunkte aus Edelmetalllegierungsschmelze
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ausgebildet sind.

4. Zundkerze nach einem der Anspriiche 1 bis 4 dadurch gekennzeichnet, dass die Edel-
metalllegierung (24) punktuell oder in nebeneinander liegenden Auftragspunkten (42), ge-
gebenenfalls in einer Anzahl von Ubereinanderliegenden Schichten, aufgebracht ist.

5. Zindkerze nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass die Edel-
metalllegierung (24) durch Aufschmelzen oder Aufschweiflen von Platin und/oder Iridium
und/oder Pt/Rh und oder Ir/Rh auf bzw. Verschmelzen mit Oberflachenbereiche(n) der Mit-
telelektrode (3) und/oder der Endbereiche (11) der jeweiligen Masseelektrode(n) (4) aus-
gebildet bzw. aufgebracht ist.

6. Zindkerze nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass die Anzahl
der fingerférmigen Masseelektroden (4) ungerade ist und/oder dass die Masseelektroden
(4) einander bezuglich der Mittelachse (A) der Mittelelektrode (3) nicht gegenuberliegen
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 ver-
gleichbare Krimmung besitzt.

7. Zundkerze nach einem der Anspriche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass die Mas-
seelektroden (4) von einem gemeinsamen Trager (6) getragen und vorteilhafterweise mit
diesem einstiickig ausgebildet oder durch Schweil3en verbunden sind.

8. Zundkerze nach einem der Anspriiche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass die Mas-
seelektroden (4) in gleichmaBigen Abstanden zueinander um die Mittelelektrode (3) verteilt
sind.

9. Zindkerze nach einem der Anspriiche 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, dass der Zind-
spalt (13) bzw. der Abstand zwischen den einzelnen Masseelektroden (4) und der Mittel-
elektrode (3) bzw. der auf der jeweiligen Masseelektrode (4) und/oder auf der Mittelelektro-
de (3) aufgebrachten Edelmetalllegierungen (24) 0,1 bis 1,0 mm, vorzugsweise 0,15 bis 0,5
mm, betragt.

10. Zindkerze nach einem der Anspriiche 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet, dass die Edel-
metalllegierung (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) betragt.

11. Zindkerze nach einem der Anspriche 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 fingerférmigen Masseelektrode (3) betragt.

12. Zindkerze nach einem der Anspriiche 1 bis 11, dadurch gekennzeichnet, dass der Quer-
schnitt der Bahnen (40) rechteckformig ist bzw. der langgestreckten bzw. I&ngeren Hélite
eines Ellipsoids entspricht und/oder dass die Bahnen (40) der Edelmetalllegierung (24)
dicht an dicht verlaufen und gegebenenfalls mit ihren seitlichen Bereichen ineinander iber-
gehenden.

13. Zindkerze nach einem der Anspriche 1 bis 12, dadurch gekennzeichnet, dass die Bah-
nen (40) der Edelmetalllegierung (24) parallel zur Langserstreckung der Mittelelektrode (3)
auf Umfangsflachenbereichen der Mittelelektrode (3) und/oder auf den einzelnen Endbe-
reichen (11) der Masseelektroden (4) aufgebracht sind und/oder dass die Edelmetalllegie-
rung (24) auf den Umfangsflachenbereichen der Mittelelektrode (3) und/oder den der Mit-
telelektrode (3) zugekehrten Endflachenbereichen (11) der jeweiligen Masseelektrode(n)
(4) in Bahnen (40) aufgebracht ist, die in senkrecht zur Mittelachse (A) der Zindkerze ver-
laufenden Ebenen liegen.

14. Ziindkerze nach einem der Anspriche 1 bis 13, dadurch gekennzeichnet, dass die Mit-
telelektrode (3) in Form eines kompakten Bauteils oder in Form eines mit einem Werkstoff
hoher Warmeleitfahigkeit geflliten kbcherférmigen Bauteils (28) ausgefihrt ist, der auf die
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Basismittelelektrode (3a) der Zundkerze aufgeschoben ist und die Edelmetalllegierung (24)
der Mittelelektrode (3) bzw. die den Endbereiche (11) der Finger der Masseelektrode (3a)
gegeniiberliegenden Bahnen (40) aus Edelmetalllegierung (24) tragt, wobei gegebenenfalls
die Mittelelektrode (3) bzw. der Bauteil (28) mit der Basismittelelektrode (3a) umlaufend
einmalig bzw. mehrmalig verschweil3t sind.

15. Ziindkerze nach einem der Anspriche 1 bis 14, dadurch gekennzeichnet, dass die Mit-
telelektrode (3) und/oder die Masseelektrode(n) (4) bzw. deren Trager (6) aus Nickelbasis-
legierungen bzw. Edelstahllegierungen bzw. heiftkorrosionsbestandigem, gut warmeleitfa-
higem Material gebildet sind.

16. Zindkerze nach einem der Anspriiche 1 bis 15, dadurch gekennzeichnet, dass die finger-
férmigen Masseelektroden (4) von ihrem Trager (6) auf die Mittelelektrode (3) zu abgebo-
gen sind und dass an diesen abgebogenen Abschnitt (51) ber eine weitere Abbiegung
(30) ein Endbereich (11) bzw. die Flache (26) der fingerartigen Masseelektrode (4) an-
schlief3t, der bzw. die im Wesentlichen parallel zur Oberflache der Mittelelektrode (3) ver-
lauft und dieser zugekehrt ist und den Edelmetallauftrag (24) aufweist.

17. Ziindkerze nach einem der Anspriiche 1 bis 16, dadurch gekennzeichnet, dass die Edel-
metalllegierung (24) auf der Umfangsflache der Mittelelektrode (3) aufgetragen bzw. auf-
gebracht ist.

18. Ziindkerze nach einem der Anspriiche 1 bis 17, dadurch gekennzeichnet, dass von dem
Trager (6) der Massenelektrode (4) vorzugsweise eine, drei oder funf, fingerartig ausgebil-
dete Massenelektroden (4) abgeht(en), deren brennraumseitige(r) Endbereich(e) sich im
Wesentlichen parallel zur Langserstreckung 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 Flache
(26) zumindest einer Masseelektrode (4) und auf zumindest einen Oberflachenbereich (12)
der Mittelelektrode (3) sich parallel zu ihrer LAngsachse (A) erstreckende Bahnen (40), ge-
gebenenfalls in mehreren Ubereinanderliegenden Schichten, von Edelmetalllegierung (24)
an- oder aufgeschmolzen und/oder aufgeschweif3t werden, wobei eine Anzahl von Drahten
oder Staben (44), inshesondere gleichzeitig, der jeweiligen Oberflache (12, 26) parallel zur
jeweiligen Langserstreckung der Masseelektrode (4) oder des sie bildenden Fingers (4)
und/oder der Mittelelektrode (3) angendhert und angelegt wird und mit bereits aufgebrach-
ter Edelmetalllegierung und/oder mit dem Material der Masseelektrode (4) oder der Mittel-
elektrode (3) mit einem, gegebenenfalls gepulsten, Laserstrahl verschweilit oder ver-
schmolzen wird.

20. Verfahren nach Anspruch 19, dadurch gekennzeichnet, dass die Edelmetalllegierung (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. aufge-
tragen 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 Edelmetalllegierungen (24) bzw. der
aufgebrachten Edelmetalle und Edelmetalllegierungen (24) mit dem Oberflachenmaterial
der Elektroden (3, 4) erfolgt.

Hierzu 7 Blatt Zeichnungen
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