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69 Kraftstoff-Einspritzdlise fiir Brennkraftmaschinen.

€ Krattstoff-Einspritzdiise fir Brennkraftmaschinen, mit
einem der Spritzoffnung nachgeschalteten Glihkorper (22),
welcher in die den Diisenkoérper (10) gegen den Ditsenhalter
spannende Uberwurfmutter (12) integriert ist. Diese hat
stromab des Diisenkdrpers (10) eine Stiitzschulter (18), an
welcher eine den Gliihkdrper (22) umgebende und diesen
tragende Hiilse (30) anliegt. Die Hilse (30) ist entweder mit
der Uberwurfmutter (10) fest verbunden oder von einem
gegen den Diisenkdrper (18) gespannten Warmeschutzring
@ (60) gegen die Stiitzschulter (80) gedriickt. Die Uberwurt-
< mutter (12) ist so ausgebildet, daB die Hiilse (30) samt
Gluhkorper (22) und anderen zum Zentrieren, Festhalten
m und Kontaktieren des Gliihkoérpers notwendigen Teile (44,
46, 48, 50) von der stromauf liegenden Stirnseite her in die
‘ Uberwurtmutter (12) eingesetzt und bis zu deren Stiitzschui-
I ter (18) vorgeschoben werden kénnen. Dadurch wird die
Anordnung vereinfacht, der Zusammenbau erleichtert und
Q die von einem Warmeschutzring (0) hervorgerufenen
Q Spannkrifte formschliissig an der Uberwurfmutter (12) ab-
= gefangen.
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Kraftstoff-Einspritzdiise fir

Brennkraftmaschinen

Stand der Technik

Die Erfindung geht aus von einer Kraftstoff-Einspritz-
diise nach der Gattung des Hauptanspruchs. Bel einer be-
kannten Einspritzdiise dieser Gattung (DE-A1 33 35 920)
ist die Stlitzschulter fir die Hiulse an einem Ringkdrper
gebildet, welcher an die Uberwurfmutter angeschweiBt ist
und die Hilse samt Kontaktscheibe und Isolierscheiben

an die Stirnseite der Uberwurfmutter andriickt. Diese
Ausfiihrung ist verhdltnismidBig aufwendig und bedingt
enge Toleranzen an Uberwurfmutter und Ringkdrper, damit
der GlihkSrper exakt zur Diisenachse ausgerichtet ist.
Bei einer anderen bekannten Ausflihrung ist ein Glih-
kdrper in eine Hiulse eingesetzt, welche auf das brenn-
raumseitige Stirnende der {berwurfmutter aufgesteckt

und mit der Uberwurfmutter verschweiBt ist (DE-A1 33 07
109). Diese Ausfiihrung bendtigt zwar keinen zus&tzlichen
Ringkdrper zum Befestigen der Hiilse, jedoch steht die
SchweiBnaht stédndig unter Zugspannung, wenn zwischen
Glihkoérrer bzw. Kontaktscheibe und Disenkdrper ein ver-

spannter Wirmeschutzring angeordnet ist.



{.

ey
{1 b‘:‘
‘W
4.
“"-&

P

o
L5
i)
-

. 0488745

Vorteile der Erfindung

Die erfindungsgemédBe Anordnung mit den kennzeichnenden
Merkmalen des Hauptanspruchs hat demgegeniiber den Vor-
teil, daB die auf die Hiilse gegebenenfalls einwirkenden
Spannkrafte von der Stiitzschulter an der Uberwurfmutter
formstabil abgefangen werden, ohne daR ein zus&tzlicher
Ringkdrper an die Uberwurfmutter angeschweiBt werden muB.
Bei der Montage der Einspritzdiise werden die Hiilse mit
dem Gliihkdrper, die Kontaktscheibe und gegebenenfalls
vorgesehene Isolierscheiben von dem offenen Ende der
berwvurfmutter her in diese eingefiigt und bis zur Stiitz-
schulter vorgeschoben. Danach wird die Hiilse entweder
durch Xleben oder Ldten mit der Stiitzschulter ver-
bunden, oder, wenn ein verspannter WArmeschutzring
vorgesehen ist, gegebenenfalls auch nur durch ent-
sprechende Passung an der Stiitzschulter der Uberwurf-
mutter reibungsschliissig festgehalten. Danach kann die
Uberwurfmutter ebenso einfach wie bei den bekannten
Ausfiihrungen auf den Disenkdrper und gegebenenfalls
einen Wairmeschutzring éufgesetzt und mit dem Diisen-

halter verschraubt werden.

Durch die in den Unteranspriichen aufgefiihrten Merkmale
sind vorteilhafte Weiterbildungen des Gegenstandes des

Hauptanspruches méglich.

Der Einbau der Hiilse in die Uberwurfmutter wird erleichtert
und die Wirmeabfuhr von der Hiilse iiber die Uberwurfmutter
zum Zylinderkopf wird verbessert, wenn sich an die Stiitz-
schulter ein die Hiilse passend umfassender Abschnitt der

Uberwurfmutter anschlieBt.

.



I
e e P

Co 488745

Der die Hiilse umfassende Abschnitt der Uberwurfmutter
kann lédnger ausgefihrt werden, wenn die Wandurchbriiche
der Hiilse von deren stromab liegender Stirnseite aus-
gehen. Die Anordnung kann vorteilhaft so getroffen sein,
daB die Hiilse am stromab liegenden Stirnende einen nach
innen gerichteten Ringbund hat, welcher das eine Ende
des .Gliihk&')rpers zentriert festhi&dlt und mit den Wand-
durchbriichen versehen ist. Dadurch wird u.a. auch das
Zusammensetzen des aus Hiillse, GlUihkdrper, Kontaktscheibe

und Isolierscheiben bestehenden Gliiheinsatzes erleichtert.

Diesem Zweck dienen ferner auch die Merkmale der An-

spriiche 5 und 6.

Die Zentrierung der vorzugswelse aus Keramik bestehenden
ringfSrmigen Isolierkdrper kann beispielsweise durch
einen sich an den Flansch anschlieBenden zylindrischen
Abschnitt der Hiilse erfolgen, welcher die Isolierkdrper
und die Kontaktscheibe auBen passend umfaBt. Vorteil-
hafter ist es jedoch, wenn der zwischen Kontaktscheibe
und Hiilse liegende Isolierkdrper durch einen in seipe
Bohrung eingreifenden Ringbund an der Hlilse zentriert
ist. Dadurch wird der Durchmesser der Isolierkdrper ver-
gréBert und die Hitzstrahlung des Gliihkdrpers auf die

Isolierkdrper verringert.

Die Zentrierung der Teile kann auch in einem Fligewerk-
zeug erfolgen, in welchem die Teile zweckmdRig mit-
einander verbunden werden. Dadurch kann an der Hiilse

ein Zentrieransatz flir die Teile ganz entfallen.
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Eine einwandfreie Abdichtung 2zwischen Hiilse und Diisen-
kérper und gleichzeitig ein guter Wirmeschutz des

Diisenkdrpers ergibt sich, wenn auf dem dem Diisenk8rper
zugekehrten Isolierkdrper ein druckfester metallischer

Haltering aufliegt,

gegen den sich

ein an der Stirnwand des DisenkOrpers anliegender

Dicht- und Wairmeschutzring abstiitzt. Anstelle eines zu-
s&tzlichen Halteringes kann auch ein Isolierkdrper vor-
gesehen werden, der mindestens an seiner dem Diisenkdrper:
zugekehrten Stirnfldche mit einer Metallisie;ung ver-

sehen ist.

Die Spannkraft des Dicht- und Wirmeschutzringes kann vor-
teilhaft auch dazu dienen, die Teile des Glllheinsatzes
aneinander und an der Uberwurfmutter festzuhalten, so

daB die Teile nicht miteinander verklebt oder ver-

18tet werden miissen. In manchen Fdllen kann es da-

gegen mit Ricksicht auf eine erleichterte Montage vor-
teilhaft sein, wenn die Hilse, die Kontaktscheibe, die
Isolierkdrper, der Glihkdrper und gegebenenfalls der
Haltering eine vorgefertigte Baueinheit bilden, die

als Ganzes in die Uberwurfmutter eingesetzt wird.

Die Beliiftung des GlihkOSrpers kann weiter verbessert

und die WArmebelastung der Isolierkdrper bzw. deren
Verbindungen mit der Hiilse und der XKontaktscheibe weiter
verringert werden, wenn der GlihkOrper in Anpassung

an die Spritzstrahlform zum DlisenkSrper hin konisch ver-
jingt ist. Bei Verwendung einer Drahtwendel als Giih-
kS8rper ergibt sich durch die konische Ausfiihrung als
welterer Vorteil ein besseres dynamisches Verhalten
gegeniiber einer zylindrischen Ausfiihrung des Glihkd&rpers

und dadurch bedingt eine Verringerung der Bruchgefahr.
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Zur Beliftung des GlihkSrpers dient auch die MaBnahme,
die Kontaktscheibe im Bereich des zwischen Hiilse und
GlihkS8rper gebildeten Ringraumes mit LSchern zum Hin-

durchtreten der angesaugten Luft zu versehen.

Der Zusammenbau einer mit einem WAirmeschutzring ver-
sehenen Einspritzdiise wird weiter erleichert, wenn

der &uBere Ringrand des Wirmeschutzringes hochgestellt
ist und gegen einen konischen Wandabschnitt des Diisen-
kdrpers driickt. Dadurch wird der Wairmeschutzring un-
miftelbar am DiisenkSrper zentriert. Der &duBere Ring-
rand des Warmeschutzringes kann als ein dem inneren
Ringrand nachgeschaltetes zusdtzliches Dichtelement

dienen.
Zeichnung

Drei Ausfithrungsbeispiele der Erfindung sind in der Zeich-
nung dargestellt und in der nachfolgenden Beschreibung
ndher erldutert. Die Figuren 1 bilis 3 -zeigen je eines

der Ausfiihrungsbeispiele anhand eines Schnittes durch

das brennraumseitige Stirnende einer Einspritzdiise.
Beschreibung der Ausfiihrungsbeispiele

Die Einspritzdiise nach Figur 1 hat einen Diisenk&rper
10, in welchem wie bekannt ein Ventilsitz gebildet
und eine Ventilnadel verschiebbar gelagert ist. Der
Diisenkdrper 10 und eine den Hub der Ventilnadel be-

grenzende Zwischenscheibe sind durch eine Uberwurf-



mutter 12 an einem Diisenhalter festgespannt, in welchem
u.a. eine die Ventilnadel gegen den Ventilsitz pressende
SchlieBfeder untergebracht ist. Am brennraumseitigen
Stirnende ist der Disenkdrper 10 mit einem konischen
Wandabschnitt 14 versehen, welcher in eine ebene Stirn-

wand 16 iibergeht.

Die Uberwurfmutter 12 ist brennraumseitig {iber den
Diisenkdrper 10 hinaus verlidngert und stromab von
dessen Stirnwand 16 mit einer inneren Stiitzschulter
18 versehen, an welcher ein 5ls Ganzes mit der Be-
zugszahl 20 bezeichneter Glliheinsatz anliegt. Dieser
hat als zentrales Bauelement einen als Drahtwendel
ausgefiihrten Gliihkdérper 22, der einen,Durphgang 2L
fiir die Spritzstrahlen 26 bildet. Der Glihkdrper 22
ist so bemessen, daB die Spritzstrahlen den Glih-
k8rper 22 nicht benetzen, jedoch eine Injektor-
wirkung hervorrufen, durch welche Luft aus dem Brenn-
raum in das Innere des GliihkOrpers 22 angesaugt

wird.

Der GlihkSrper 22 ist von einer metallischen Hiilse

30 umgeben, die einen zylindrischen Abschnitt 32
grdBeren Durchmessers und einen zylindrischen Ab-
schnitt 34 kleineren Durchmessers hat. Der Ubergang
zwischen den Abschnitten 32, 34 ist durch einen Flansch-
abschnitt 36 gebildet, der auf der Stiitzschulter 18

der Uberwurfmutter 12 aufliegt. Der kleinere Abschnitt
34 ist am Ende mit einem nach innen gerichteten Ring-
bund 38 versehen, an welchem der GlUihkSrper 22 zen-

triert abgestitzt und angeldtet ist. Stromab der
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Stiitzschulter 18 ist die Uberwurfmutter 12 mit einem
Bohrungsabschnitt LO versehen, welcher den Abschnitt
34 der Hiilse passend umgreift. An den Bohrungsab-
schnitt 40 schlieBt sich ein Ringkragen 42 an, welcher
das brennraumseitige Stirnende der Hiilse 30 und des

Glihk8rpers 22 schiitzend libergreift.

In den grdReren zylindrischen Abschnitt 32 der Hilse 30
sind nacheinander ein erster ringfdrmiger Isolierkdrper
44, eine metallische Kontaktscheibe 46, ein zweiter ring-
férmiger Isolierkdrper 48 und ein metallischef Haltering
50 eingesetzt. Der Isolierkdrper LkL liegt am Flanschteil
36 auf und die Teile 4l4 bis 50 werden durch die Hiilse 30
auBen zentriert. Das stromauf liegende Ende des Gliih-
k5rpers 22 ist an der Kontaktscheibe L6 angeldtet,

die einen inneren B&rdelrand 52 zum Zentrieren des Glih-
kdrpers 22 hat. Am AuBenrand ist die Kontaktscheibe L6
mit einer AnschluBfahne 54 versehen, die eine Umfangs-
sussparung in der Hilse 30 mit Spiel durchsetzt, in

eine Querbohrung 56 der Uberwurfmutter 12 hineinragt

und zum Befestigen eines AnschluBkabels dient. Die
Isolierkdrper 4k und L8 bestehen vorzugsweise aus einem
keramischen Material und die AnschluBfahne 5L der
Kontaktscheibe L6 ist vorzugsweise mit einer iso-

lierenden Umhiillung umgeben.

Im kleineren Abschnitt 34 der Hiilse 30 sind drei iiber
den Umfang gleichmiBig verteilte Ausfrédsungen 5T vor-
gesehen, {iber welche die angesaugte Luft in den zwischen
Hiilse 30 und Glihkdrper 22 gebildeten Ringraum 58 und
von dort iiber die Windungszwischenrdume in das Innere

des GlihkOrpers 22 gelangt.
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Zwischen Haltering 50 und Diisenkdrper 10 ist ein
metallischer Wadrmeschutzring 60 verformt eingespannt,
der mit einem inneren Ringrand 62 gegen die Stirnwand
16 des Diisenkdrpers 10 driickt. Ein axial zum inneren
Ringrand 62 versetzter mittlerer Ringbereich 6L des
Warmeschutzringes 60 stiitzt sich an dem Haltering 50
ab. Der AuBere Ringrand 66 des Warmeschutzringes 60
ist konisch nach oben gezogen und liegt an dem konischen
Wandabschnitt 14 des Diisenkdrpers 10 an. Dadurch ist
der Warmeschutzring 60 am Diisenkdrper 10 zentriert und
der Durchgang 24 sowie der Ringraum 58 gegen die den
Warmeschutzring 60 umgebende Kammer 68 einwandfrei ab-
gedichtet. .

Die Teile LL bis 50 sind bei einer Ausfiihrungsform mit-
einander und mit der Hiile 30 verldtet oder verkledt,

so daBl sie vor dem Zusammenbau der Einspritzdiise als

eine selbstdndige Baueinheit gehandhabt werden kdnnen.
Diese Baueinheit wird von der stromauf liegenden Seite

der Uberwurfmutter 12 her in diese eingesetzt und bis

zur Anlage an der Stitzschulter 18 vorgeschoben. Danach
kann die Hiilse 30 an geeigneter Stelle mit der Uberwurfmutter
12 verklebt oder verldtet bzw. verschweiBt werden. Die
Montage der Einspritzdiise erfolgt hiernach zweckmidBig so,
da® der Diisenhalter, die Zwischenscheibe und der Diisen-
kdrper 10 aufeinandergesetzt, der Wiarmeschutzring 60 auf
den Diisenkdrper 10 aufgelegt und danach die Uberwurfmutter
12 samt Gliheinsatz 20 auf die Teile aufgestiilpt und auf
den Dlisenhalter aufgeschraubt wird, wobei der sich ver-
spannende Widrmeschutzring 60 am Diisenkdrper 10 zentriert

gehalten wird.

Bei einer anderen Ausfiihrungsform kdnnen die Teile Ll
bis 50, ohne miteinander verbunden zu sein, zundchst

nur durch ReibungsschluR in der Hiilse 30 festgehalten

r.‘ié.
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werden. Beim Aufschrauben der Uberwurfmutter 12 auf den
Diisenhalter werden die Teile dann durch den sich ver-
spannenden Wirmeschutzring 60 gegen das Flanschteil 36
der Hiilse und diese gegen die Stitzschulter 18 gedriickt,
so daB gegebenenfalls auch auf einen zusédtzlichen Ar-
beitsgang zum festen Verbinden der Hiilse 30 mit der

Uberwurfmutter 12 verzichtet werden kann.

Die beschriebene Ausfiihrung hat den Vorteil, daB die Spann-
kraft des Wéa&rmeschutzringes 60 von der Stiitzschulter 18
formschliissig aufgefangen wird, ohne daB auf die Uber-
wurfmutter 12 ein RingkSrper zusédtzlich aufgeschweiBlt
werden muB. Das zum Kontaktieren des Glihk&rpers 22'be4
ndtigte Stromzuflihrungselement, némlich die AnschluBfahne
54, braucht nicht durch eine Bohrung in der Uberwurfmutter
12 hindurchgefiihrt werden, die sorgféltig durch eine Glés—
'einschmelzung oder dgl. druckdicht gegen den Brennraun
abgedichtet werden miiBte. Die Isolierkdrper Lk, L8 kdnnen
s0 breit bemessen werden, daB sich eine einwandfreie Ab-
dichtung zu den metallischen Teilen 30, L6, 50 hin er-
g€ibt und auch die Flachenpressung in tragbaren Grenzen
bleibt. Der Glﬁhkérpe} 22 ist an der Hiilse 30 und der
Kontaktscheibe L6 genau zentriert und zentrisch be-
festigt. Der Gliiheinsatz 20 besteht insgesamt aué ein-
fachen, in der Fertigung leicht 2zu beherrschenden und
zusammenzusetzenden Teilen. Der die Hiilse 30 iiber eine
gréBere Anlageflidche umfassende Bohrungsabschnitt 4O

der Uberwurfmutter 12 sorgt zusdtzlich fiir eine gute

Abfuhr der vom GlihkOrper 22 abgestrahlten Warme,

Die Ausfiilhrungsbeispiele nach den Figuren 2 und 3 stimmen
bezliglich des Diisenkdrpers, der Uberwurfmutter, des Wirme-

schutzringes und der Isolierkdrper im wesentlichen mit
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dem vorbeschriebenen Ausfiihrungsbeispiel {Uberein, so
daB fir diese Teile auch die gleichen Bezugszeichen
weiterverwendet sind. Beim Ausfiihrungsbeispiel nach
Figur 2 ist eine Hilse 70 vorgesehen, die mit einem
.Flanschrand 72 auf der Stiitzschulter 18 der Uberwurf-
mutter 12 aufliegt. Der untere Isolierkdrper Lk ist
hier durch einen inneren Ringbund T4 der Hiilse 30 zen-
triert, welcher {iber den Flanschrand 72 nach oben
_hervorsteht. Der obere Isolierkdrper 48 ist durch
einen im Querschnitt L-fdrmigen Haltering 76 zen-—
triert, welcher mit seinem zylindrischen Schenkel 78

beide Isolierkdrper L8 und L4 {ibergreift.

Die Hiilse TO hat einen nach innen und leicht schrédg nach
unten gerichteten Ringbund 80, welcher mit Bohrungen 82

zum Hindurchstrdmen von Luft in das Innere der Hiilse 70

vorgesehen ist. Zwischen den Isolierkdrpern LL, L8 ist eine

Kontaktscheibe 84 eingespannt, die sich von der Aus-
fiihrung nach Figur 1 im wesentlichen nur durch Bohrungen
86 unterscheidet. Zwischen der Kontaktscheibe 84 und

dem Ringbund 80 der Hiilse TO ist ein Gliihkdrper 88 fest-
gehalten, der als Drahtwendel ausgebildet ist, welche
zum Diisenkdrper 10 hin verjiingt ist. Die Achsen der
Bohrungen 82 verlaufen etwa parallel zur benachbarten

Mantellinie des Glihk&rpers 88.

Bei dieser Ausfiihrung kann der Durchmesser der Isolier-
k8rper Lh, 48 gegenliver der Ausfilhrung nach Figur 1
vergrdBert werden, wodurch die Wirmebelastung der
Isolierkdrper 4L, 48 bzw. der Verbindungsstellen
zwischen den Isolierkdrpern und der Kontaktscheibe 8L

verringert wird. Ferner hat die Ausfihrung den Vorteil,

daB die Uberwurfmutter 12 die Hiilse 70 unter dem Flansch-

rand T2 {iber eine grdBere axiale Linge umfassen kann
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als beim Ausfiihrungsbeispiel nach Figur 1., wodurch die
Montage erleichtert und die WArmeabfuhr von der Hiilse

70 verbessert wird. Der konisch ausgefiihrte GliihkOrper

88 hat ein besseres dynamisches Verhalten als eine
zylindrische Gliihwendel, wodurch die Bruchgefahr vermindert
wird. AuBerdem ist durch die konische Ausfiihrung des
Glliihkdrpers 88 eine bessere Anpassung an die Spritzstrahlform
und eine weitere Verringerung der Warmebelastung der Iso-
lierk8rper 44, 48 erreicht. Durch die Verbreiterung des
Ringraumes zwischen GlihkSrper 88 und den umgebenden
Teilen im oberen Bereich des Glithkdrpers 84, sowie durch
die zus&tzlichen Bohrungen 86 in der Kontaktscheibe 8k
wird such die Luftzufuhr zu den Spritzstrahlen weiter ver-

bessert.

Die Anordnung nach Figur 2 ist besonders vorteilhaft
bei Einspritzdiisen, deren GlihkSrper aus einer kera-
mischen Hiilse besteht, welche auf ihren AuBen- oder
Innenflédchen mit z.B. aufgedruckten Heizleitern ver-

sehen ist.

Die Einspritzdiise nach Figur 3 hat eine Hiilse 90, die
zwischen der Stiitzschulter 18 und einer Stirnwand 92
fest in die Uberwurfmutter 12 eingebﬁrdeit ist. Die
Hiilse 90 ist brennraumseitig mit einem inneren Ringbund
94 versehen, an welchem ein mit der Ausfihrung nach
Figur 2 {ibereinstimmender Gliihk8rper 88 zentriert abge-
stiitzt und befestigt ist. Im Ringbund 94 sind Bohrungen
96 fiir den Durchtritt der angesaugten Luft vorgesehen,
die parallel zu der Achse der Einspritzdiise ausgerichtet

sind.

Die Isolierkdrper Lkh, 48, eine Kontaktscheibe 97 und
eine ebene metallische Haltescheibe 98 sind miteinander

und mit der Hillse 90 fest verbunden und ohne weitere
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triert. Der &uBere Ringrand der Kontaktscheibe 97 ist

durchgehend hochgestellt und mit mehreren, gleichmiBig

iber den Umfang verteilten Stromzuleitungen 99 verbunden.

Durch den Verzicht auf einen die Isolierkd&rper U4l und

48 und die Kontaktscheibe 97 zentrierenden Ringbund

an der Hilse 90 wird ein noch grdéBerer Abstand zwischen

Gliihk3rper 88 und Hiilse 90 im oberen Bereich erzielt und

daher die Verbindungsstelle von Hiilse 90 mit dem benach-

barten Isolierk®rper 4l weiter thermisch entlastet. Durch

die achsparallele Anordnung der Bohrungen 96 kdnnen diese

auch durch einfaches Stanzen hergestellt werden.

Anstelle

der Bohrungen 96 kdnnen auch Schlitze in den Ringbund

94 gestanzt werden. Durch Wegfall eines im Querschnitt

L-férmigen Halteringes T6(Fign-2)k6nnen bei gleichen

Abmessungen der Uberwurfmutter 12 der AuBendurchmesser

der Isolierkdrper vergrdBert und dadurch die Klebe- bzw.

Létverbindungen der im Sandwich-Verfahren gefligten Teile

verstidrkt werden.
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Anspriiche

1. Kraftstoff-Einspritzdiise fiir Brennkraftmaschinen, mit
einem durch eine Uberwurfmutter an einem Diisenhalter fest-
gespannten Diisenkdrper und einem stromab des Diisenkdrpers
angeordneten GllihkSrper, der einen Durchgang fir die
Spritzstrahlen hat und mit radialem Spiel von einer Hiilse
umgeben ist, die mit einem Flanschteil auf einer stromab
des Diisenk8rpers angeordneten, mit der Uberwurfmutter fest
verbundenen Stltzschulter aufliegt und mit Wanddurch-
briichen versehen ist, durch welche die Spritzstrahlen
Luft aus dem Brennraum in das Innere des GlihkOrpers
einsaugen, dessen brennraumseitiger StromanschluB mit der
Hiilse und dessen anderer StromanschluB mit einer Kontakt-
scheibe elektrisch verbunden ist, welche zusammen mit

der Hiilse zwischen der Stiitzschulter der Uberwurfmutter
und der zugekehrten Stirnseite des Diisenkdrpers festge-
halten ist, dadurch gekennzeichnet, daR die Stiitz-
schulter (18) unmittelbar an der Uberwurfmutter (12)
gebildet ist, daB die Innendurchmesser der Uberwurf-
mutter (12) in dem stromauf ihrer Stiitzschulter (18)
liegenden Bereich grdfRBer als die AuBendurchmesser der
Hiilse (30, 70, 90) und der Kontaktscheibe (L6, 84, 97)
sind, und daB diese Teile mitsamt dem Gliihkdrper (82,

88). vom stromauf liegenden Ende her in die Uberwurf-



mutter 12 einsetzbar und bis zur Stiitzschulter (18)

vorschiebbar sind.

2. Einspritzdiise nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
daB sich an die Stiitzschulter (18) ein die Hiilse (30, 70,
90) passend umfassender Abschnitt (L40) der Uberwurfmutter
(12) anschlieBt.

3. Einspritzdiise nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet,
daB die Wanddurchbriiche (82, 96) -der Hiilse (70, 90) von

deren stromab liegender Stirnseite ausgehen.

L. Einspritzdiise nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet,
daB die Hiilse (70, 90) am stromab liegenden Stirnende
einen nach innen gerichteten.Ringbund (80, 94) hat,
welcher das eine Ende des Gliihk&rpers (88) zentriert
festhdlt und mit den Wanddurchbriichen (82, 96) ver-

sehen ‘ist.

5. Einspritzdiise nach einem der vorhergehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, daR eine zentrale Bohrung in

der Kontaktscheibe (L6, 84, 97) von einem BSrdelkragen
(52) umgeben ist, der das stromauf liegende Ende des

‘Glihkdrpers (22, 88) zentriert festhéalt.

6. Einspritzdiise nach einem der vorhergehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, daB die Kontaktscheibe (L6, 8L,
97) einen gegeniiber ihrem zentralen Bereich axial ver-
setzten Ringbereich hat, der zwischen zwei gegeniiber

der Hiilse (30, 70, 90) zentrierten, ringférmigen Iso-
lierkdrpern (44, 48) liegt, von denen der eine an einem
Flansch (36, T2) der Hiilse (30, 70, 90) aufliegt, welcher
~seinerseits an der Stitzschulter (18) der Uberwurfmutter

(12) aufliegt.
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7. Einspritzdiise nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet,
daB der zwischen Kontaktscheibe (8L4) und Hiilse (70)
liegende Isolierkdrper (LkL) durch einen in seine Bohrung

eingreifenden Ringbund (74) der Hiilse (70) zentriert ist.

8. Einspritzdiise nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet,
daB die beiden ringfdrmigen Isolierk&rper (44, L48) mit

der Kontaktscheibe (97) und der Hiilse (90) fest verbunden
sind und die Zentrierung in einem Fligewerkzeug beim Ver-

binden der Teile erfolgt.

9. Einspritzdiise nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet,
daR auf dem dem Diisenkdrper (10) zugekehrten Isolier-
_kdrper (L8) ein druckfester metallischer Haltering (50,
76, 98) aufliegt, bzw. daB dieser Isolierkdrper (48)
einen Metallbelag trigt, gegen-den sich ein an der
Stirnseite des Diisenkdrpers (10) anliegender Dicht- und

Warmeschutzring (60) abstiitzt.

10. Einspritzdiise nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet,
da® die Hilse (30, 70), die Kontaktscheibe (46, 8L), die
Isolierkdrper (L4, L8) und gegebenenfalls der Haltering
(50, 76) durch die Spannkraft eines Dicht- und Warme-
schutzringes (60) an der Stiitzschulter (18) der Uberwurf-
mutter (12) gehalten sind.

11. Einspritzaﬁse nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet,
daB die Hiilse (30, 70, 90), die Kontaktscheibe (L6, 8L, 97),
die IsolierkSrper (LL, L8), der Glihkdrper (22, 88) und
gegebenenfalls der Haltering (50, 76, 98) eine vorge-

fertigte Baueinheit bilden.

12. Einspritzdiise nach einem der vorhergehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, -daB der Gliihkérper (88) zum Diisen-

kérper (10) hin konisch verjiingt ist.



13. Einspritzdlise nach einem der vorhergehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, daR auch die Kontaktscheibe (8.4,
97) im Bereich des zwischen Hiilse (70, 90) und Gliih-
kérper (88) gebildeten Ringraums mit L&chern (86) zum

Hindurchtreten der angesaugten Luft versehen ist.

14. Einspritzdiise nach einem der vorhergehenden Anspriiche,
mit einem Dlisenkdrper, der am brennraumseitigen Stirnende
mit einem konischen Wandabschnitt versehen ist, und mit
einem WAdrmeschutzring, welcher mit seinem inneren Ring-
rand gegen einem ebenen Zentralbereich der Stirnwand des
Diisenkdrpers driickt, sich mit einem mittleren Ringbereich
an der den GliihkSrper tragenden Hillse abstiitzt und am

- duBeren Ringrand an einen der Teile zentriert ist, da-
durch gekennzeichnet, daB der &uBere Ringrand (66) des
Wiérmeschutzringes (60) hochgestellt ist und am konischen

Wandabschnitt (14) des Diisenkdrpers (10) anliegt.
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