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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Glihkerze nach dem
Oberbegriff des Anspruchs 1 sowie ein Verfahren zur
Herstellung der Gliihkerze.

Stand der Technik

[0002] Die Glihkerzen des Standes der Technik wei-
sen einen in ein metallisches Gehduse eingesetzten
Gluhstift auf, der mit einem Glihrohr und einer im Gliih-
rohr angeordneten Glihwendel ausgefihrt ist. Die Glih-
wendel ist an einem Ende in einer Offnung des Gliihroh-
res mit einem Anschlussbolzen und am anderen Ende
mit dem metallischen Glihrohr elektrisch kontaktiert. Die
Offnung des Gliihrohres ist zwischen Gliihrohr und An-
schlussbolzen zum Schutz der Glihwendel mittels einer
Heizkorperdichtung gegen Umgebungsluft abgedichtet.
Damitzwischen dem Gliihrohr und Anschlussbolzen kein
Kurzschluss entsteht ist die Heizkérperdichtung durch
ein Dichtelement aus einem Elastomer ausgefiihrt. Die
Maximaltemperatur flir das Dichtelement aus Elastomer
ist bei langfristigem Einsatz bei 200 °C auf 1000 Stunden
beschrankt. Beim Einsatz in Verbrennungsmotoren
spielt diese Einsatzgrenze eine untergeordnete Rolle, da
der Zylinderkopf der Verbrennungsmotoren, in die Glih-
kerze mit dem Gehause eingeschraubt wird, unter 200
°C gekuhlt wird.

[0003] Esistauchdenkbar, Glihkerzen aufRerhalb des
gekiihlten Motorblocks einzusetzen, z. B. im Abgas-
strang eines Kraftfahrzeugs, in Injektionsbrennern zum
Beheizen des Abgasstrangs, in Zuheizeinrichtungen flr
Kraftfahrzeuge oder fiir Anwendungsbereiche auerhalb
von Kraftfahrzeugen, z. B. als Ziindquelle fir Pellet-Hei-
zungen. Bei derartigen Anwendungen, in denen die Um-
gebung der Gliihkerze nicht mehr gekihlt wird, kann ein
Elastomer nicht mehr als Dichtelement eingesetzt wer-
den.

[0004] Aus WO 2010/027697 ist bekannt, als Dichte-
lement zwischen Glihrohr und Anschlussbolzen einen
metallischen Dichtring einzusetzen. Zur elektrischen Iso-
lierung des metallischen Dichtring ist der Anschlussbol-
zen im Dichtbereich mit einer elektrischen Isolierschicht
versehen. Der metallische Dichtring wird dabei als L6t-
verbindung, Schweiverbindung oder als gesinteres Me-
tallpulver eingesetzt.

[0005] Einen Gllhstift mittels eines Dichtelements aus
Grafit in einem Gehause der Glihkerze dicht aufzuneh-
men ist aus WO 2006/027280 A1 bekannt.

Offenbarung der Erfindung

[0006] Die erfindungsgemaRe Glihkerze und das er-
findungsgemafRe Verfahren zur Herstellung der Gliihker-
ze haben den Vorteil, dass eine sichere und kostengtins-
tige Heizkorperdichtung erzielbar ist, die héheren Tem-
peraturen standhalt und ohne eine zusatzliche stoff-
schlissige Verbindung auskommt. Die Abdichtung
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kommt dabei dadurch zustande, dass das Dichtelement
aus Grafit in Form eines vorgepressten Grafitrings im
Bereich des Dichtungsabschnitts auf eine am Anschluss-
bolzen ausgebildete Isolationsschicht aufgeschoben
wird und das Glihrohr im Bereich Dichtungsabschnitts
auf den Grafitring aufgepresst wird. Der vorgespresste
Grafitring lasst sich wesentlich einfacher umformen als
ein metallischer Dichtring und passt sich aufierdem bes-
ser an die angrenzenden Formen von Glihrohr und An-
schlussbolzen an.

[0007] Vorteilhafte Weiterbildungen der Erfindung sind
durch die Merkmale der Unteranspriiche moglich.
[0008] ZweckmaRigerweise wird die elektrische Iso-
lierschicht zumindest im Bereich des Dichtungsab-
schnitts am Anschlussbolzen und/oder zumindestim Be-
reich des Dichtungsabschnitts in der Offnung an der In-
nenwand des Glihrohres ausgebildet. Die Pressverbin-
dung zwischen Glihrohr, Dichtelement und Anschluss-
bolzen wird dadurch erzielt, indem das Glihrohr zumin-
dest im Bereich des Dichtungsabschnittes eine Durch-
messerreduzierung aufweist, mittels welcher das Dicht-
element als Grafitring zwischen Glihrohr und
Anschlussbolzen verpresst wird.

[0009] Als zweckméaRiges Verfahren eignet sich eine
nach der Montage des vorgepressten Grafitrings durch-
gefiihrte Durchmesserreduzierung des Glihrohres, wo-
durch das Gluhrohr auf den Grafitring durch Rundkneten
aufgepresst wird.

Ausflihrungsbeispiele

[0010] Ausflhrungsbeispiele der Erfindung sind in der
Zeichnung dargestellt und in der nachfolgenden Be-
schreibung naher erlautert.

[0011] Es zeigen:

Figur 1 eine Schnittdarstellung durch eine Glihker-
ze,

Figur 2 einen vergrofRerten Abschnitt Il der Gliihker-
ze in Figur 1 mit einer ersten Ausfiihrungsform einer
Heizkorperdichtung und

Figur 3 der vergréRerte Abschnitt Il der Glihkerze
in Figur 1 mit einer zweiten Ausfiihrungsform einer
Heizwendeldichtung.

[0012] Die in Figur 1 dargestellte Glihkerze weist ein
metallisches Gehduse 10 mit einer durchgehenden
Langsbohrung 12 auf, in der ein Glihstift 14 als Heizkor-
per eingepresst ist. Der Glihstift 14 besteht aus einem
metallischen Gliihrohr 16, in dem ein Glihwendel 18 an-
geordnet ist, die an einem Ende mit dem Gluhrohr 16
und am anderen Ende mit einem Anschlussbolzen 17
elektrisch kontaktiert ist. Der Anschlussbolzen 17, der an
dem zum Gluhstift 14 gegenulberliegenden Ende mit ei-
nem Anschluss 21 aus dem Gehéause 10 herausgefiihrt
ist, ist innerhalb des Gehauses 10 von einem Ringraum
13 umgeben, der wiederum gegeniiber der Umgebung
abgeschlossen ist.
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[0013] Das Glihrohr 16 istandem in einen Brennraum
einer Brennkraftmaschine weisenden Ende geschlossen
und weist am dazu gegenilberliegenden Ende zum Rin-
graum 13 hin eine Offnung 22 auf. Zur Kontaktierung der
Gluihwendel 18 ist gemaR Figur 2 und 3 der Anschluss-
bolzen 17 zum Beispiel mit einer stirnseitigen Bohrung
24 versehen, in der die Glihwendel 18 mit einer Zentrier-
windung 25 eingesetzt ist.

[0014] Wesentlich fir die Lebensdauer der Glihwen-
del 18 ist, dass das Material der Glihwendel 18 gegen-
Uber einer oxidierenden und nitrierenden Atmosphéare
geschutzt ist. Dazu ist der Innenraum des Glihrohres 16
an der Offnung 22 mit einer Heizkérperdichtung 30 ver-
schlossen. Die Heizkorperdichtung 30 wird von einem
Dichtelement 31 aus Grafit und mindestens einer elek-
trischen Isolierung gebildet. Das Dichtelement 31 aus
Graphitistin einem Dichtungsabschnitt 23 zwischen dem
Gluhrohr 16 und dem Anschlussbolzen 17 elektrisch iso-
liertangeordnet und dort verpresst, wobei die elektrische
Isolierung das Dichtelement 31 aus Grafit zumindest im
Bereich des Dichtungsabschnitts 23 gegentiber dem
Gluhrohr 16 und/oder dem Anschlussbolzen 17 elek-
trisch isoliert. Der Dichtelement 31 aus Grafit umschlie3t
dabei mit der inneren Flache den Anschlussbolzen 17.
Aufdie duBere Umfangsflache des Dichtelements 31 aus
Grafit wird das Glihrohr 16 gepresst. Die elektrische Iso-
lierung ist notwendig, weil Grafit elektrische leitend ist
und ein Kurzschluss zwischen Glihrohr 16 und An-
schlussbolzen 17 vermieden werden muss. Zur Ausbil-
dung der Heizkdrperdichtung 30 weist das Glihrohr 16
zumindest im Bereich des Dichtungsabschnitts 23 eine
Durchmesserreduzierung 26 auf, mittels welcher das
Dichtelement 31 aus Grafit zwischen Gliuhrohr 16 und
dem Anschlussbolzen 17 verpresst ist.

[0015] Beim AusfliihrungsbeispielgemaR Figur2istdie
elektrische Isolierung von einer auf dem Anschlussbol-
zen 17 aufgebrachten elektrischen Isolationsschicht 32
gebildet. Das Dichtelement 31 aus Grafit ist zwischen
Isolationsschicht 32 und GlUhrohr 16 verpresst.

[0016] Beim AusfiihrungsbeispielgemaR Figur 3istdie
elektrische Isolierung von einer in der Offnung 22 im Be-
reich des Dichtungsabschnitts 23 an der Innenwand des
Gluhrohres 16 ausgebildeten elektrischen Isolations-
schicht 33 ausgefiihrt. Das Dichtelement 31 aus Grafit
ist zwischen Isolationsschicht 33 und Anschlussbolzen
17 verpresst.

[0017] Esistaberauch denkbarsowohlam Anschluss-
bolzen 17 als auch an der Innenwand des Glihrohres 16
jeweils eine elektrische Isolationsschicht 32, 33 auszu-
bilden und das Dichtelement 31 aus Grafitdann zwischen
den Isolationsschichten zu verpressen.

[0018] Die elektrischen Isolationsschichten 32 und 33
kénnen beispielsweise aus Glas, Silikat-, Bor- oder Bo-
silikatglas, Metalloxiden, Metallnitride oder Metalloxyni-
tride bestehen und werden durch an sich bekannten Ver-
fahren, z.B. mittels Gasphasenabscheidung auf den An-
schlussbolzen 17 und/oder an der Innenwand des Gliih-
rohres 16 aufgebracht.
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[0019] Eine wirksame Heizkdérperdichtung 30 zwi-
schen Glihrohr 16 und Anschlussbolzen 17 wird dadurch
realisiert, indem das Dichtelement 31 im Form eines vor-
gepressten Grafitrings auf den Anschlussbolzen 17 im
Bereich der elektrischen Isolationsschicht 32, 33 aufge-
schoben wird, so dass sich der vorgepresste Grafitring
inder Offnung 22 des Glithrohres 16 im Bereich des Dich-
tungsabschnitts 23 befindet. Nachfolgend wird das Glih-
rohr 16 beispielsweise durch Rundkneten im Durchmes-
ser in Form der Durchmesserreduzierung 26 reduziert,
wodurch sich das Glihrohr 16 im Bereich des Dichtungs-
abschnitts 23 auf den vorgepressten Grafitring presst.
Dadurch wird der vorgepresste Grafitring in der Offnung
22 des Gluhrohres 16 im Bereich des Dichtungsab-
schnitts 23 zwischen Gluhrohr 16 und Anschlussbolzen
17 verpresst. Derin vorgepresster Form eingesetzte Gra-
fitring wird dabei verformt, wodurch sich zwischen Glih-
rohr 16 und Anschlussbolzen 17 das Dichtelement 31
aus Grafit ausbildet und dadurch die Heizkorperdichtung
30 entsteht.

Patentanspriiche

1. Glihkerze mit einem metallischen Gehause (10),
welches eine Langsbohrung (12) aufweist, in der ein
Glihstift (14) aufgenommen ist, welcher ein Glih-
rohr (16) und eine im Glihrohr (16) angeordnete
Glihwendel (18) aufweist, wobei die Glihwendel
(18) an einem Ende mit dem Glihrohr (16) und am
anderen Ende mit einem Anschlussbolzen (17) elek-
trisch kontaktiert ist, wobei der Anschlussbolzen (17)
in eine axiale Offnung (22) des Glithrohres (16) hi-
neinragt und dort in einem Dichtungsabschnitt (23)
mittels einer Heizkorperdichtung (30),
welche mit mindestens einer elektrischen Isolier-
schicht (32, 33) ausgefiihrt ist, elektrisch isolierend
mit dem Glihrohr (16) verbunden ist,
dadurch gekennzeichnet, dass
die Heizkorperdichtung (30) zusatzlich mit einem
Dichtelement (31) aus Grafitausgefiihrtist, und dass
das Gluhrohr (16) mit dem Dichtelement (31) aus
Grafit auf den Anschlussbolzen (17) gepresst ist.

2. Gliuhkerze nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die elektrische Isolierschicht (32) zu-
mindestim Bereich des Dichtungsabschnitts (23) am
Anschlussbolzen (17) ausgebildet ist.

3. Glihkerze nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die elektrische Isolierschicht (33) zu-
mindest im Bereich des Dichtungsabschnitts (23) an
der Innenwand des Gliihrohres (16) ausgebildet ist.

4. Gliuhkerze nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass zumindest im Bereich des Dich-
tungsabschnitts (23) am Anschlussbolzen (17) und
an der Innenwand des Gluhrohres (16) jeweils eine
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elektrische Isolierschicht (32, 33) ausgebildet ist.

Gluhkerze nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass das Glihrohr
(16) zumindest im Bereich des Dichtungsabschnitts
(23) eine Durchmesserreduzierung (26) aufweist,
mittels welcher das Dichtelement (31) aus Grafit mit
dem Anschlussbolzen (17) verpresst ist.

Verfahren zur Herstellung der Glihkerze nach ei-
nem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Dichtelement (31) in Form
eines vorgepressten Grafitrings auf den Anschluss-
bolzen (17) im Bereich des Dichtungsabschnitts (23)
angeordnet wird, und dass anschlieRend der vorge-
presste Grafitring in der Offnung (22) des Glilhrohres
(16) im Dichtungsabschnitt (23) zwischen Glihrohr
(16) und Anschlussbolzen (17) verpresst wird.

Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Glihrohr (16) zumindestim Be-
reich des Dichtungsabschnitts (23) durch Rundkne-
ten eine Durchmesserreduzierung (26) erfahrt,
durch die der vorgepresste Grafitring zwischen
Gluhrohr (16) und Anschlussbolzen (17) verpresst
wird.

Claims

Glow plug having a metal housing (10) which has an
elongate hole (12) in which a glow pencil (14) is ac-
commodated, the said glow pencil having a glow
tube (16) and a glow coil (18) which is arranged in
the glow tube (16), wherein the glow tube (16) makes
electrical contact with one end of the glow coil (18)
and a connection pin (17) makes electrical contact
with the other end of the said glow coil, wherein the
connection pin (17) projects into an axial opening
(22) in the glow tube (16) and there is connected to
the glow tube (16) in an electrically insulating manner
in a seal section (23) by means of a heating element
seal (30) which is designed with atleast one electrical
insulating layer (32, 33), characterized in that the
heating element seal (30) is additionally designed
with a graphite sealing element (31), and in that the
glow tube (16) is pressed onto the connection pin
(17) with the graphite sealing element (31).

Glow plug according to Claim 1, characterized in
that the electrical insulating layer (32) is formed on
the connection pin (17) at least in the region of the
seal section (23).

Glow plug according to Claim 1, characterized in
that the electrical insulating layer (33) is formed on
the inner wall of the glow tube (16) at least in the
region of the seal section (23).
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4.

Glow plug according to Claim 1, characterized in
that an electrical insulating layer (32, 33) is formed
in each case on the connection pin (17) and on the
inner wall of the glow tube (16) at least in the region
of the seal section (23).

Glow plug according to one of the preceding claims,
characterized in that the glow tube (16) has a re-
duced diameter (26) at least in the region of the seal
section (23), the graphite sealing element (31) being
pressed with the connection pin (17) by means of
the said reduced diameter.

Method for producing the glow plug according to one
of the preceding claims, characterized in that the
sealing element (31) is arranged on the connection
pin (17) in the region of the seal section (23) in the
form of a pre-pressed graphite ring, and in that the
pre-pressed graphite ring is then pressed between
glow tube (16) and connection pin (17) in the opening
(22) in the glow tube (16) in the seal section (23).

Method according to Claim 6, characterized in that
the glow tube (16) is given a reduced diameter (26)
at least in the region of the seal section (23) by rotary
swaging, the pre-pressed graphite ring being
pressed between glow tube (16) and connection pin
(17) by virtue of the said reduced diameter.

Revendications

Bougie de préchauffage avec un corps métallique
(10), qui présente un alésage longitudinal (12), dans
lequel est logé un crayon de préchauffage (14), qui
comporte untube de préchauffage (16) etunfilament
de préchauffage (18) disposé dans le tube de pré-
chauffage (16), le filament de préchauffage (18)
étant en contact électrique par une extrémité avec
le tube de préchauffage (16) et par l'autre extrémité
avec un axe de raccordement (17), 'axe de raccor-
dement (17) étantengagé dans une ouverture axiale
(22) du tube de préchauffage (16) et y étant assem-
blé au tube de préchauffage (16), de fagon électri-
quement isolante, dans une partie de joint d’étan-
chéité (23) au moyen d’un joint d’élément de chauf-
fage (30), qui est réalisé avec au moins une couche
d’isolation électrique (32, 33), caractérisée en ce
que le joint d’élément de chauffage (30) est réalisé
en outre avec un élément d’étanchéité (31) en gra-
phite, et en ce que le tube de préchauffage (16) est
pressé surl’axe de raccordement (17) avecl'élément
d’étanchéité en graphite (31).

Bougie de préchauffage selon la revendication 1, ca-
ractérisée en ce que lacouche d’isolation électrique
(32) est formée sur I'axe de raccordement (17) au
moins danslarégion de la partie de jointd’étanchéité
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(23).

Bougie de préchauffage selon larevendication 1, ca-
ractérisée en ce que lacouche d’isolation électrique
(33) est formée sur la paroi intérieure du tube de 5
préchauffage (16) au moins dans la région de la par-

tie de joint d’étanchéité (23).

Bougie de préchauffage selon larevendication 1, ca-
ractérisée en ce qu’une couche d’isolation électri- 70
que (32, 33) est formée respectivement sur I'axe de
raccordement (17) et sur la paroi intérieure du tube
de préchauffage (16), au moins dans la région de la
partie de joint d’étanchéité (23).

15
Bougie de préchauffage selon 'une quelconque des
revendications précédentes, caractérisée en ce
que le tube de préchauffage (16) présente, au moins
dans larégion de la partie de joint d’étanchéité (23),
une réduction de diametre (26), au moyende laquel- 20
le I'élément d’étanchéité (31) en graphite est pressé
avec I'axe de raccordement (17).

Procédé pour lafabrication de la bougie de préchauf-
fage selon 'une quelconque des revendications prée- 25
cédentes, caractérisé en ce que I'on dispose I'élé-
ment d’étanchéité (31) sous la forme d’'un anneau
de graphite précomprimé sur I'axe de raccordement
(17) dans la région de la partie de joint d’étanchéité
(23), et en ce que I'on presse ensuite 'anneau de 30
graphite précomprimé dans I'ouverture (22) du tube
de préchauffage (16) dans la partie de joint d’étan-
chéité (23) entre le tube de préchauffage (16) etl’axe
de raccordement (17).

35
Procédé selon larevendication 6, caractérisé en ce
que le tube de préchauffage (16) subit par écrase-
ment en rond, au moins dans la région de la partie
de joint d’étanchéité (23), une réduction de diameétre
(26), parlaquelle on presse l'anneau de graphite pré- 40
comprimé entre le tube de préchauffage (16) et'axe
de raccordement (17).
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