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Beschreibung

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

Stand der Technik

[0002] Die Glühkerzen des Standes der Technik wei-
sen einen in ein metallisches Gehäuse eingesetzten
Glühstift auf, der mit einem Glührohr und einer im Glüh-
rohr angeordneten Glühwendel ausgeführt ist. Die Glüh-
wendel ist an einem Ende in einer Öffnung des Glühroh-
res mit einem Anschlussbolzen und am anderen Ende
mit dem metallischen Glührohr elektrisch kontaktiert. Die
Öffnung des Glührohres ist zwischen Glührohr und An-
schlussbolzen zum Schutz der Glühwendel mittels einer
Heizkörperdichtung gegen Umgebungsluft abgedichtet.
Damit zwischen dem Glührohr und Anschlussbolzen kein
Kurzschluss entsteht ist die Heizkörperdichtung durch
ein Dichtelement aus einem Elastomer ausgeführt. Die
Maximaltemperatur für das Dichtelement aus Elastomer
ist bei langfristigem Einsatz bei 200 °C auf 1000 Stunden
beschränkt. Beim Einsatz in Verbrennungsmotoren
spielt diese Einsatzgrenze eine untergeordnete Rolle, da
der Zylinderkopf der Verbrennungsmotoren, in die Glüh-
kerze mit dem Gehäuse eingeschraubt wird, unter 200
°C gekühlt wird.
[0003] Es ist auch denkbar, Glühkerzen außerhalb des
gekühlten Motorblocks einzusetzen, z. B. im Abgas-
strang eines Kraftfahrzeugs, in Injektionsbrennern zum
Beheizen des Abgasstrangs, in Zuheizeinrichtungen für
Kraftfahrzeuge oder für Anwendungsbereiche außerhalb
von Kraftfahrzeugen, z. B. als Zündquelle für Pellet-Hei-
zungen. Bei derartigen Anwendungen, in denen die Um-
gebung der Glühkerze nicht mehr gekühlt wird, kann ein
Elastomer nicht mehr als Dichtelement eingesetzt wer-
den.
[0004] Aus WO 2010/027697 ist bekannt, als Dichte-
lement zwischen Glührohr 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 Löt-
verbindung, Schweißverbindung oder als gesintertes
Metallpulver eingesetzt.
[0005] Aus der EP 1041343 ist ein Verfahren zum ab-
dichtenden Verschließen eines anschlussseitigen. End-
bereichs eines Glührohrs einer Glühkerze bekannt.

Offenbarung der Erfindung

[0006] Die erfindungsgemäße Glühkerze und das er-
findungsgemäße Verfahren zur Herstellung der Glühker-
ze haben den Vorteil, dass eine sichere und kostengüns-
tige Heizkörperdichtung erzielbar ist, die eine hohe Tem-
peraturbeständigkeit erreicht, weil die Einsatztemperatur
der Heizkörperdichtung nur durch die Eigenschaften der

elektrischen Isolierschicht begrenzt wird. Je nach ver-
wendetem Material für die elektrische Isolierschicht ist
die Einsatztemperatur nur noch durch den Werkstoff für
das Glührohr, den Anschlussbolzen und das Gehäuse
begrenzt. In diesem Fall kann der anschlussseitige Be-
reich der Glühkerze im Extremfall gleichen Temperatu-
ren ausgesetzt werden wie im Glühbereich des Glüh-
stifts.
[0007] Vorteilhafte Weiterbildungen der Erfindung sind
durch die Merkmale der Unteransprüche möglich.
[0008] Zweckmäßigerweise wird die elektrische Iso-
lierschicht zumindest im Bereich des Dichtungsab-
schnitts am Anschlussbolzen und/oder an der Innen-
wand des Glührohres ausgebildet. Die Pressverbindung
zwischen Glührohr, Dichtelement und Anschlussbolzen
wird dadurch erzielt, indem das Glührohr zumindest im
Bereich des Dichtungsabschnittes eine Durchmesserre-
duzierung aufweist, mittels welcher das Glührohr auf den
Anschlussbolzen gepresst wird.

Ausführungsbeispiel

[0009] Ein Ausführungsbeispiel der Erfindung ist in der
Zeichnung dargestellt und in der nachfolgenden Be-
schreibung näher erläutert.
[0010] Es zeigen:

Figur 1 eine Schnittdarstellung durch eine Glühkerze
und
Figur 2 einen vergrößerten Abschnitt II der Glühker-
ze in Figur 1.

[0011] Die in Figur 1 dargestellte Glühkerze weist ein
metallisches Gehäuse 10 mit einer durchgehenden
Längsbohrung 12 auf, in der ein Glühstift 14 als Heizkör-
per eingepresst ist. Der Glühstift 14 besteht aus einem
metallischen Glührohr 16, in dem ein Glühwendel 18 an-
geordnet ist, die an einem Ende mit dem Glührohr 16
und am anderen Ende mit einem Anschlussbolzen 17
elektrisch kontaktiert ist. Der Anschlussbolzen 17, der an
dem zum Glühstift 14 gegenüberliegenden Ende mit ei-
nem Anschluss 21 aus dem Gehäuse 10 herausgeführt
ist, ist innerhalb des Gehäuses 10 von einem Ringraum
13 umgeben, der wiederum gegenüber der Umgebung
abgeschlossen ist.
[0012] Das Glührohr 16 ist an dem in einen Brennraum
einer Brennkraftmaschine weisenden Ende geschlossen
und weist am dazu gegenüberliegenden Ende zum Rin-
graum 13 hin eine Öffnung 22 auf.
[0013] Wesentlich für die Lebensdauer der Glühwen-
del 18 ist, dass das Material der Glühwendel 18 gegen-
über einer oxidierenden und nitrierenden Atmosphäre
geschützt ist. Dazu ist der Innenraum des Glührohres 16
an der Öffnung 22 mit einer Heizkörperdichtung 30 ver-
schlossen. Die Heizkörperdichtung 30 wird von mindes-
tens einer elektrischen Isolierschicht 33 und einer Press-
verbindung des Glührohres 16 im Bereich der elektri-
schen Isolierschicht 33 mit dem Anschlussbolzen 17 ge-
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bildet.
[0014] Die elektrische Isolierschicht 33 ist gemäß Figur
2 zumindest im Bereich des Dichtungsabschnitts 23 am
Anschlussbolzen 17 ausgebildet. Die elektrische Isolier-
schicht 33 kann aber genauso zumindest im Bereich des
Dichtungsabschnitts 23 an der Innenwand des Glühroh-
res 16 oder zumindest im Bereich des Dichtungsab-
schnitts 23 am Anschlussbolzen 17 und an der Innen-
wand des Glührohres 16 ausgebildet sein.
[0015] Die elektrische Isolierschicht 33 kann beispiels-
weise aus Glas, Silikat-, Bor- oder Bosilikatglas, Metall-
oxiden, Metallnitriden oder Metalloxynitriden bestehen.
Aufgebracht wird die elektrische Isolierschicht 33 durch
an sich bekannte Verfahren, z.B. mittels Gasphasenab-
scheidung.
[0016] Zur Herstellung der Heizkörperdichtung 30 wird
zunächst auf dem Anschlussbolzen 17 und/oder an der
Innenwand des Glührohres 16 die elektrische Isolier-
schicht 33 aufgebracht. Zur Ausbildung der Heizkörper-
dichtung 30 wird eine gasdichte Verbindung zwischen
Glührohr 16 und Anschlussbolzen 17 im Bereich des
Dichtungsabschnitts 23 hergestellt. Der Dichtungsab-
schnitt 23 erstreckt sich dabei ausschließlich auf den Be-
reich der elektrischen Isolierschicht 33 damit kein elek-
trischer Kurzschluss zwischen Anschlussbolzen 17 und
Glührohr 16 entsteht. Dazu wird der Durchmesser des
Glührohres 16 im Dichtungsabschnitt 23 beispielsweise
mittels Rundkneten mit einer Durchmesserreduzierung
26 versehen, mittels welcher das Glührohr 16 mit dem
Durchmesser auf die elektrische Isolierschicht 33 am An-
schlussbolzen 17 gepresst wird.

Patentansprüche

1. Glühkerze mit einem metallischen Gehäuse (10),
welches eine Längsbohrung (12) aufweist, in der ein
Glühstift (14) aufgenommen ist, welcher ein Glüh-
rohr (16) und eine im Glührohr (16) angeordnete
Glühwendel (18) aufweist, wobei die Glühwendel
(18) an einem Ende mit dem Glührohr (16) und am
anderen Ende mit einem Anschlussbolzen (17) elek-
trisch kontaktiert ist, wobei der Anschlussbolzen (17)
in eine axiale Öffnung (22) des Glührohres (16) hi-
neinragt und dort in einem Dichtungsabschnitt (23)
mittels einer Heizkörperdichtung (30) elektrisch iso-
lierend mit dem Glührohr (16) verbunden ist, da-
durch gekennzeichnet, dass zumindest im Dich-
tungsabschnitt (23) am Glührohr (16) und/oder am
Anschlussbolzen (17) mindestens eine elektrische
Isolierschicht (33) ausgebildet ist, und dass im Be-
reich der elektrischen Isolierschicht (33) das Glüh-
rohr (16) auf den Anschlussbolzen (17) gepresst ist,
so dass die Heizkörperdichtung (30) von der Press-
verbindung und der elektrischen Isolierschicht (33)
gebildet ist.

2. Glühkerze nach Anspruch 1, dadurch gekenn-

zeichnet, dass die elektrische Isolierschicht (33) an
der Innenwand des Glührohres (16) ausgebildet ist.

3. Glühkerze nach einem der vorhergehenden Ansprü-
che, dadurch gekennzeichnet, dass das Glührohr
(16) zumindest im Bereich des Dichtungsabschnitts
(23) eine Durchmesserreduzierung (26) aufweist,
mittels welcher das Glührohr (16) mit dem An-
schlussbolzen (17) verpresst ist.

4. Verfahren zur Herstellung der Glühkerze nach ei-
nem der vorhergehenden Ansprüche, dadurch ge-
kennzeichnet, dass zumindest im Dichtungsab-
schnitt (23) am Glührohr (16) und/oder am An-
schlussbolzen (17) mindestens eine elektrische Iso-
lierschicht (33) aufgebracht wird, und dass das Glüh-
rohr (16) im Bereich der elektrischen Isolierschicht
(33) auf den Anschlussbolzen (17) gepresst wird, so
dass die Heizkörperdichtung (30) von der Pressver-
bindung und der elektrischen Isolierschicht (33) ge-
bildet wird.

5. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Glührohr (16) zumindest im Be-
reich des Dichtungsabschnitts (23) durch Rundkne-
ten eine Durchmesserreduzierung (26) erfährt,
durch die das Glührohr (16) im Bereich der elektri-
schen Isolierschicht (33) mit dem Anschlussbolzen
(17) verpresst wird.

Claims

1. Glow plug having a metal housing (10) which has a
longitudinal bore (12) in which a glow pencil (14) is
accommodated, 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
by means of a heating element seal (30) in a seal
section (23), characterized in that at least one elec-
trical insulation layer (33) is formed on the glow tube
(16) and/or on the connection pin (17) at least in the
seal section (23), and in that the glow tube (16) is
pressed onto the connection pin (17) in the region
of the electrical insulation layer (33), so that the heat-
ing element seal (30) is formed by the press connec-
tion and the electrical insulation layer (33).

2. Glow plug according to Claim 1, characterized in
that the electrical insulation layer (33) is formed on
the inner wall of the glow tube (16).
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3. Glow plug according to either of the preceding
claims, characterized in that the glow tube (16) has
a reduced diameter (26) at least in the region of the
seal section (23), the glow tube (16) being pressed
with the connection pin (17) by means of the said
reduced diameter.

4. Method for producing the glow plug according to one
of the preceding claims, characterized in that at
least one electrical insulation layer (33) is applied to
the glow tube (16) and/or to the connection pin (17)
at least in the seal section (23), and in that the glow
tube (16) is pressed onto the connection pin (17) in
the region of the electrical insulation layer (33), so
that the heating element seal (30) is formed by the
press connection and the electrical insulation layer.

5. Method according to Claim 4, 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 glow tube (16) being pressed with the
connection pin (17) in the region of the electrical in-
sulation layer (33) by virtue of the said reduced di-
ameter.

Revendications

1. Bougie de préchauffage comportant une enveloppe
métallique (10) qui présente un alésage longitudinal
(12) dans lequel est reçu un crayon de préchauffage
(14) qui présente un tube de préchauffage (16) et un
filament de préchauffage spiralé (18) placé dans le
tube de préchauffage (16), dans lequel le filament
de préchauffage (18) est en contact électrique par
une extrémité avec le tube de préchauffage (16) et
par l’autre extrémité avec une tige de connexion (17),
dans laquelle la tige de connexion (17) fait saillie
dans une ouverture axiale (22) du tube de préchauf-
fage (16) et est reliée de manière électriquement iso-
lée à cet endroit, dans une section d’étanchéité (23),
au moyen d’un joint d’étanchéité de corps de chauffe
(30), au tube de préchauffage (16), caractérisée en
ce qu’au moins une couche électriquement isolante
(33) est réalisée au moins dans une section d’étan-
chéité (23) sur le tube de préchauffage (16) et/ou
sur la tige de connexion (17) et en ce que le tube
de préchauffage (16) est comprimé contre la tige de
connexion (17) dans la région de la couche électri-
quement isolante (33) de manière à ce que le joint
d’étanchéité de corps de chauffe (30) soit formé par
la liaison par compression et par la couche électri-
quement isolante (33).

2. Bougie de préchauffage selon la revendication 1, ca-
ractérisée en ce que la couche électriquement iso-
lante (33) est formée sur la paroi interne du tube de
préchauffage (16).

3. Bougie de préchauffage selon l’une quelconque des
revendications précédentes, caractérisée en ce
que le tube de préchauffage (16) présente, au moins
dans la région de la section d’étanchéité (23), une
réduction de diamètre (26) au moyen de laquelle le
tube de préchauffage (16) est comprimé avec la tige
de connexion (17).

4. Procédé de fabrication de la bougie de préchauffage
selon l’une quelconque des revendications précé-
dentes, caractérisé en ce qu’est appliquée au
moins une couche électriquement isolante (33) au
moins dans la section d’étanchéité (23), sur le tube
de préchauffage (16), et/ou sur la tige de connexion
(17), et en ce que le tube de préchauffage (16) est
comprimé dans la région de la couche électrique-
ment isolante (33) sur la tige de connexion (17) de
manière à ce que le joint d’étanchéité de corps de
chauffe (30) soit formé par la liaison de compression
et par la couche électriquement isolante (33).

5. Procédé selon la revendication 4, caractérisé en ce
que le tube de préchauffage (16) subit au moins dans
la région de la section d’étanchéité (23) une réduc-
tion de diamètre (26) par l’intermédiaire de rétreints
par l’intermédiaire desquels le tube de préchauffage
(16) est comprimé dans la région de la couche élec-
triquement isolante (33) avec la tige de connexion
(17).
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