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Beschreibung

Stand der Technik

[0001] Die Erfindung betrifft eine Montagevorrichtung
zur Montage und Demontage eines Brennstoffeinspritz-
ventils, insbesondere eines Hochdruck-Direkt-Ein-
spritzventils, in bzw. aus einer Aufnahmebohrung eines
Zylinderkopfes einer Brennkraftmaschine. Durch das
Hochdruck-Direkt-Einspritzventil wird Brennstoff unmit-
telbar in den Brennraum der Brennkraftmaschine einge-
spritzt.
[0002] Die Erfindung geht aus von einer Montagevor-
richtung nach der Gattung des Hauptanspruchs. Es ist
bereits aus der DE 197 05 990 A1 eine Montagevorrich-
tung mit einem das Brennstoffeinspritzventil zumindest
teilweise umgebenden Mantelkörper bekannt, wobei an
einem ersten Ende des Mantelkörpers ein nach innen
gerichteter Kragenabschnitt und an einem dem ersten
Ende gegenüberliegenden zweiten Ende des Mantel-
körpers ein nach außen gerichteter Kragenabschnitt
ausgebildet sind. Während der radial nach innen gerich-
tete Kragenabschnitt in eine Nut des Brennstoffein-
spritzventils einsetzbar ist, ragt der nach außen gerich-
tete Kragenabschnitt aus der Aufnahmeöffnung des
Brennstoffeinspritzventils heraus. An dem aus der Auf-
nahmebohrung des Zylinderkopfes herausragenden
Kragenabschnitt kann ein geeignetes Werkzeug, bei-
spielsweise ein Montiereisen angreifen, um die Monta-
gevorrichtung mitsamt dem Brennsroffeinspritzventil
aus der Aufnahmebohrung herauszuhebeln. Da die
Brennstoffeinspritzventile in ihrer Aufnahmebohrung
festbacken können, sind teilweise erhebliche Demonta-
gekräfte erforderlich. Durch das Montiereisen oder an-
dere Hebelwerkzeuge können bei der Demontage des
Brennstoffeinspritzventils deshalb Beschädigungen an
dem beispielsweise aus einem Leichtmetall bestehen-
den Zylinderkopf hervorgerufen werden, was nachteilig
ist. Ferner ist bei der bekannten Montagevorrichtung
nachteilig, daß die Montagevorrichtung während des
Betriebs der Brennkraftmaschine keine Niederhaltekraft
auf das Brennstoffeinspritzventil überträgt, sondern das
Brennstoffeinspritzventil und die Montagevorrichtung
lediglich aufgrund eines Reibschlusses in der Aufnah-
mebohrung gehalten werden, was ebenfalls unbefriedi-
gend ist.
[0003] Aus der US-PS 4,561,159 ist eine Demonta-
gevorrichtung für ein Diesel-Einspritzventil bekannt. Ein
der Abspritzöffnung gegenüberliegender Endbereich
des Brennstoffeinspritzventils ist in einen Schlitz der De-
montagevorrichtung seitlich einführbar. Die Demonta-
gevorrichtung wird dabei nicht in die Aufnahmebohrung
des Zylinderkopfes eingeführt und verbleibt im montier-
ten Zustand nicht in der Aufnahmebohrung. Die aus der
US-PS 4,561,159 hervorgehende Demontagevorrich-
tung ist vielmehr eine Werkzeugverlängerung, die vor
der Demontage des Brennstoffeinspritzventils an dem
Brennstoffeinspritzventil befestigt wird. Die Übertra-

gung einer Niederhaltekraft auf das Brennstoffeinspritz-
ventil über die Demontagevorrichtung ist nicht vorgese-
hen. Die Verbindung der Demontagevorrichtung mit
dem Brennstoffeinspritzventil ist relativ umständlich.

Vorteile der Erfindung

[0004] Die erfindungsgemäße Montagevorrichtung
mit den kennzeichnenden Merkmalen des Hauptan-
spruchs hat demgegenüber den Vorteil, daß durch die
zumindest eine an einem Gewinde des Kragenab-
schnitts angreifende Demontageschraube eine einfa-
che und beschädigungsfreie Demontage der Montage-
vorrichtung mitsamt dem in die Montagevorrichtung ein-
gesetzten Brennstoffeinspritzventil ermöglicht wird. Die
Demontage erfolgt in der Weise, daß durch Anziehen
der zumindest einen Demontageschraube bzw. der vor-
zugsweise mehreren Demontageschrauben die Monta-
gevorrichtung mit dem Brennstoffeinspritzventil konti-
nuierlich aus der Aufnahmebohrung herausgezogen
wird.
[0005] Durch die in den Unteransprüchen aufgeführ-
ten Maßnahmen sind vorteilhafte Weiterbildungen und
Verbesserungen der im Hauptanspruch angegebenen
Montagevorrichtung möglich.
[0006] Durch umfänglich an dem Kragenabschnitt
verteilt angeordnete Gewinde für jeweils eine Demon-
tageschraube, insbesondere durch zwei diametral ge-
genüberliegende Gewinde für zwei Demontageschrau-
ben, kann sichergestellt werden, daß die durch das An-
ziehen der mehreren Demontageschrauben sich erge-
bende resultierende Demontagekraft axial ausgerichtet
ist, so daß ein erhöhter Reibschluß aufgrund einer ra-
dialen Kraftkomponente vermieden wird. Durch gleich-
zeitiges Anziehen der Demontageschrauben wird eine
symmetrische, kontinuierliche Zugkraft erzielt. Alterna-
tiv kann die Demontage auch durch ein abwechselndes
Anziehen der mehreren Demontageschrauben erfol-
gen.
[0007] Besonders vorteilhaft sind an dem Kragenab-
schnitt auch Öffnungen vorzugsweise in Form von Boh-
rungen vorgesehen, durch welche in ein Gewinde des
Zylinderkopfes eingreifende Montageschrauben hin-
durchgreifen. Durch Anziehen dieser Montageschrau-
ben wird auf die Montagevorrichtung und somit auf das
Brennstoffeinspritzventil eine ausreichende Niederhal-
tekraft übertragen, um das Brennstoffeinspritzventil
beim Betrieb der Brennkraftmaschine gegen den in dem
Brennraum herrschenden Verbrennungsdruck nieder-
zuhalten. Vorzugsweise sind die Gewinde und die Öff-
nungen in dem Kragenabschnitt so dimensioniert, daß
die Montageschrauben gleichzeitig als Demontage-
schrauben verwendet werden können. Dazu müssen
die Gewinde in dem Zylinderkopf und dem Kragenab-
schnitt der Montagevorrichtung den gleichen Durch-
messer und die gleiche Steigung aufweisen und die Öff-
nungen müssen so bemessen sein, daß die entspre-
chenden Schraubendurchmesser durch diese hin-
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durch-passen. Bei der Demontage des Brennstoffein-
spritzventils werden dann zunächst die Montageschrau-
ben gelöst und die dann als Demontageschrauben die-
nenden Montageschrauben in die Gewinde des Kragen-
abschnitts eingeführt und angezogen, wodurch die
Montagevorrichtung mit dem Brennstoff-einspritzventil
aus der Aufnahmebohrung des Zylinderkopfes heraus-
gezogen wird. Besondere Demontageschrauben müs-
sen nicht bereitgestellt werden.
[0008] Vorzugsweise sind zumindest drei Öffnungen
für die Montageschrauben vorgesehen, die einen Win-
kelabstand von mehr als 90° aufweisen. Dadurch wird
sichergestellt, daß die Niederhaltekraft an der Montage-
vorrichtung und somit an dem Brennstoffeinspritzventil
umfänglich gleichmäßig angreift.
[0009] Entsprechend einer besonders vorteilhaften
Ausbildung weist der an dem Brennstoffeinspritzventil
angreifende Angriffsabschnitt der Montagevorrichtung
einen radial nach innen gerichteten Überstand und ei-
nen sich axial über den radialen Überstand hinaus er-
streckenden axialen Fortsatz auf. Dabei dient der axiale
Fortsatz zum Übertragen der Niederhaltekraft auf das
Brennstoffeinspritzventil, während der radiale Über-
stand in eine Nut des Brennstoffeinspritzventils ein-
greift, um auf das Brennstoffeinspritzventil die Demon-
tagekraft zu übertragen. Die Funktionen des Niederhal-
tens und der Demontage sind an dem an dem Brenn-
stoffeinspritzventil angreifenden Angriffsabschnitt der
Montagevorrichtung getrennt. Dies hat den Vorteil, daß
der Bereich der Demontagenut des Brennstoffeinspritz-
ventils durch eine Kunststoffumspritzung realisiert wer-
den kann und nur der Bereich des Brennstoffeinspritz-
ventils, an welchem der axiale Fortsatz angreift, aus Me-
tall bestehen muß. Dies führt zu einer einfachen und ko-
stengünstigen Fertigung des Ventilgehäuses des
Brennstoffeinspritzventils.
[0010] Die Montagevorrichtung kann kostengünstig
durch Tiefziehen aus einem Metallblech gefertigt wer-
den.

Zeichnung

[0011] Ausführungsbeispiele der Erfindung sind in
der Zeichnung vereinfacht dargestellt und in der nach-
folgenden Beschreibung näher erläutert. Es zeigen:

Fig. 1 einen Schnitt durch einen Zylinderkopf einer
Brennkraftmaschine und ein Ausführungsbei-
spiel der erfindungsgemäßen Montagevor-
richtung sowie ein in die Montagevorrichtung
eingesetztes Brennstoffeinspritzventil;

Fig. 2 ein gegenüber Fig. 1 geringfügig modifiziertes
Ausführungsbeispiel der erfindungsgemäßen
Montagevorrichtung in einer Draufsicht und

Fig. 3 einen Schnitt entlang der Linie III-III in Fig. 2.

Beschreibung der Ausführungsbeispiele

[0012] Fig. 1 zeigt einen Schnitt durch einen Zylinder-
kopf 2 einer Brennkraftmaschine und durch ein Ausfüh-
rungsbeispiel einer erfindungsgemäßen Montagevor-
richtung 1 sowie ein nicht geschnitten dargestelltes, in
die erfindungsgemäße Montagevorrichtung 1 einge-
setztes Brennstoffeinspritzventil 3.
[0013] Das Brennstoffeinspritzventil 3 dient zum di-
rekten Einspritzen von Brennstoff in einen Brennraum 4
der Brennkraftmaschine. Der Zylinderkopf 2 weist eine
Aufnahmebohrung 5 zur Aufnahme des Brennstoffein-
spritzventils 3 auf, die sich im dargestellten Ausfüh-
rungsbeispiel in einen verengten Abschnitt 6 zur Auf-
nahme eines Abspritzabschnitts 7 des Brennstoffein-
spritzventils 3, einen erweiterten Abschnitt 8 zur Auf-
nahme eines Demontageabschnitts 9, eines Brennstoff-
zulaufabschnitts 10 und eines Gehäusekörpers 27 so-
wie der erfindungsgemäßen Montagevorrichtung 1, so-
wie einen den erweiterten Abschnitt 8 mit dem vereng-
ten Abschnitt 6 verbindenden konischen Abschnitt 11
gliedert.
[0014] Die erfindungsgemäße Montagevorrichtung 1
hat einen das Brennstoffeinspritzventil 3 zumindest teil-
weise umgebenden Mantelkörper 12, an welchem ein
aus der Aufnahmebohrung 5 herausgerichteter Kragen-
abschnitt 13 angeformt ist, der sich von dem Mantelkör-
per 12 radial nach außen erstreckt. An dem dem Kra-
genabschnitt 13 gegenüberliegenden Ende ist an dem
Mantelkörper 12 ein Angriffsabschnitt 14 ausgebildet,
über welchen die Montagevorrichtung 1 an dem Brenn-
stoffeinspritzventil 3 angreift.
[0015] Der Angriffsabschnitt 14 weist einen radial
nach innen gerichteten radialen Überstand 15 und einen
sich axial über den radialen Überstand 15 hinauser-
streckenden axialen Fortsatz 16 auf. Der radiale Über-
stand 15 greift in eine Demontagenut 17 des Brennstof-
feinspritzventils 3 ein, um eine Demontagekraft auf das
Brennstoffeinspritzventil 3 zu übertragen. Der axiale
Fortsatz 16 hingegen greift an einer Niederhaltefläche
18 des Brennstoffeinspritzventils 3 an, um auf das
Brennstoffeinspritzventil 3 eine Niederhaltekraft zu
übertragen.
[0016] An dem Kragenabschnitt 13 der Montagevor-
richtung 1 sind zumindest eine, vorzugsweise jedoch
mehrere gewindelose Öffnungen 19 und zumindest ei-
ne, vorzugsweise jedoch mehrere Öffnungen mit Ge-
winde 20 vorgesehen. Die Öffnungen 19 sind im Aus-
führungsbeispiel als gewindelose Bohrungen ausgebil-
det, durch welche Montageschrauben 21 hindurchgrei-
fen, die in Gewindebohrungen 22 des Zylinderkopfes 2
einschraubbar sind. Die Öffnungen 19 können bei-
spielsweise jedoch auch als Langlöcher, Schlitze, nach
außen offene Ausnehmungen oder dergleichen ausge-
bildet sein.
[0017] Die Gewinde 20 sind vorzugsweise in Gewin-
debohrungen ausgebildet, wobei das Gewinde 20 direkt
in den Kragenabschnitt 13 eingeschnitten ist. Es ist je-
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doch auch denkbar, Gewindebuchsen oder Muttern an
dem Kragenabschnitt 13 der Montagevorrichtung 1 an-
zubringen.
[0018] Bei der Montage des Brennstoffeinspritzven-
tils 3 wird zunächst das Brennstoffeinspritzventil 3 so in
die Montagevorrichtung 1 eingesetzt, daß der radiale
Überstand 15 in die Demontagenut 17 des Brennstoffe-
inspritzventils 3 eingreift. Sodann wird die Montagevor-
richtung 1 mitsamt dem Brennstoffeinspritzventil 3 in die
Aufnahmebohrung 5 des Zylinderkopfes 2 eingesetzt.
Schließlich werden die Montageschrauben 21 durch die
Öffnungen 19 des Kragenabschnitts 13 hindurchgeführt
und in das Gewinde 22 des Zylinderkopfes 2 einge-
schraubt. Durch Anziehen der Montageschrauben 21
kommen die Schraubenköpfe 23 der Montageschrau-
ben 21 auf dem Kragenabschnitt 13 zur Anlage und
üben auf die Montagevorrichtung 1 eine durch den Pfeil
24 veranschaulichte Niederhaltekraft FN aus, die über
den axialen Fortsatz 16 auf die Niederhaltefläche 18 des
Brennstoffeinspritzventils 3 übertragen wird. Während
des Betriebs der Brennkraftmaschine wird deshalb das
Brennstoffeinspritzventil 3 gegen den in dem Brenn-
raum 4 herrschenden Verbrennungsdruck in der Auf-
nahmebohrung 5 niedergehalten.
[0019] Zur Demontage des Brennstoffeinspritzventils
3 und der Montagevorrichtung 1 werden zunächst die
Montageschrauben 21 gelöst und aus dem Gewinde 22
des Zylinderkopfes 2 entfernt. Sodann werden in die
Gewinde 20 des Kragenabschnitts 13 Demontage-
schrauben 25 eingesetzt, die sich an dem Zylinderkopf
2 anstützen. Durch Anziehen der Demontageschrauben
25 wird auf die Montagevorrichtung 1 eine durch den
Pfeil 26 veranschaulichte Demontagekraft FD ausgeübt,
die über den radialen Überstand 15 auf die Demonta-
genut 17 des Brennstoffeinspritzventils 3 übertragen
wird. Dadurch wird die Montagevorrichtung 1 mitsamt
dem Brennstoffeinspritzventil 3 aus der Aufnahmeboh-
rung 5 des Zylinderkopfes 2 herausgezogen, ohne daß
es eines Montiereisens oder anderer Hebelwerkzeuge
bedarf. Durch die Demontageschrauben 25 können re-
lativ große Demontagekräfte FD auf die Montagevor-
richtung 1 und das Brennstoffeinspritzventil 3 ausgeübt
werden, so daß das Brennstoffeinspritzventil 3 zu War-
tungs- oder Austauschzwecken auch dann sicher de-
montierbar ist, wenn das Brennstoffeinspritzventil 3 in
der Aufnahmebohrung 5 festgebacken ist.
[0020] Dadurch daß an dem Angriffsabschnitt 14 der
Montagevorrichtung 1 sowohl ein radialer Überstand 15
als auch ein axialer Fortsatz 16 ausgebildet sind, sind
die Funktionen des Niederhaltens und der Demontage
voneinander getrennt. Während der Gehäusekörper 27
des Brennstoffeinspritzventils 3, an welchem die Nie-
derhaltefläche 18 ausgebildet ist, vorzugsweise aus
Metall, insbesondere Stahl besteht, um auf das Brenn-
stoffeinspritzventil 3 eine hohe Niederhaltekraft übertra-
gen zu können, kann der Demontageabschnitt 9 des
Brennstoffeinspritzventils, an welchem die Demontage-
nut 17 ausgebildet ist, als Kunststoffspritzgussteil gefer-

tigt werden, da die Demontagekraft FD wesentlich klei-
ner ist als die Niederhaltekraft FN. Dadurch wird eine
kostengünstige Fertigung des Brennstoffeinspritzven-
tils 3 ermöglicht.
[0021] Fig. 2 zeigt ein gegenüber dem in Fig. 1 dar-
gestellten Ausführungsbeispiel gering modifiziertes
Ausführungsbeispiel einer erfindungsgemäßen Monta-
gevorrichtung 1 in einer Draufsicht. Erkennbar sind der
radiale Überstand 15, der Kragenabschnitt 13, die an
dem Kragenabschnitt 13 ausgebildeten Gewinde 20
und die an dem Kragenabschnitt 13 in Form von gewin-
delosen Bohrungen ausgebildeten Öffnungen 19. Die
Modifikation gegenüber dem in Fig. 1 dargestellten Aus-
führungsbeispiel besteht darin, daß zwei in Gewinde-
bohrungen ausgebildete Gewinde 20 an dem Kragen-
abschnitt 13 diametral gegenüberliegend in der Schnit-
tebene III-III ausgebildet sind, während bei dem in Fig.
1 dargestellten Ausführungsbeispiel zur besseren Ver-
anschaulichung der Erfindung in der Schnittebene III-III
ein Gewinde 20 und eine gewindelose Öffnung 19 an-
geordnet sind.
[0022] Während die beiden Gewinde 20 an dem Kra-
genabschnitt 13 diametral gegenüberliegend angeord-
net sind, sind drei gewindelose Öffnungen 19 an dem
Kragenabschnitt 13 nahezu umfänglich gleichmäßig
verteilt so angeordnet, daß der Winkelabstand zwi-
schen den einzelnen Öffnungen 19 zumindest 90°, idea-
lerweise 120°, beträgt. Auf diese Weise kann über die
erfindungsgemäße Montagevorrichtung 1 auf das
Brennstoffeinspritzventil 3 eine umfänglich gleichmäßi-
ge Niederhaltekraft übertragen werden.
[0023] Wie aus Fig. 2 ebenfalls zu erkennen, umgibt
der radiale Überstand 15 bei dem in Fig. 2 dargestellten
Ausführungsbeispiel das in Fig. 2 nicht dargestellte
Brennstoffeinspritzventil 3 in einem geringeren Winkel-
bereich als der Mantelkörper 12 bzw. der an dem Man-
telkörper 12 angeformte Kragenabschnitt 13. Dies er-
leichtert das Einsetzen des Brennstoffeinspritzventils 3
in die Montagevorrichtung 1.
[0024] Fig. 3 zeigt einen Schnitt entlang der Linie III-III
in Fig. 2. Die Darstellung entspricht weitgehend der Dar-
stellung der Montagevorrichtung 1 in Fig. 1 mit dem Un-
terschied, daß, wie erläutert, in der Schnittebene III-III
zwei Gewinde 20 anstatt einem Gewinde 20 und einer
gewindelosen Öffnung 19 angeordnet sind.
[0025] Die erfindungsgemäße Montagevorrichtung 1
kann kostengünstig als Blechtiefziehteil hergestellt wer-
den. Vorzugsweise weisen die Gewinde 22 an dem Zy-
linderkopf 2 und die Gewinde 20 an dem Kragen 13 der
Montagevorrichtung 1 den gleichen Durchmesser und
die gleiche Steigung auf, so daß die Montageschrauben
21 gleichzeitig als Demontageschrauben 25 verwendet
werden können. Zur Demontage der Montagevorrich-
tung 1 und des Brennstoff-einspritzventils 3 werden da-
her zunächst die Montageschrauben 21 gelöst und ent-
fernt und sodann in die Gewinde 20 eingesetzt und an-
gezogen.
[0026] Mit der erfindungsgemäßen Montagevorrich-
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tung 1 können auf das Brennstoffeinspritzventil 3 hohe
symmetrische und axial ausgerichtete Demontagekräf-
te übertragen werden, wobei an dem beispielsweise aus
einem Leichtmetall bestehenden Zylinderkopf 2 Be-
schädigungen vermieden werden.
[0027] Die Erfindung ist nicht auf die dargestellten
Ausführungsbeispiele beschränkt. Beispielsweise kann
der radiale Überstand 15 auch durch Ausklinkungen an
dem Mantelkörper 12 realisiert werden, die so gebogen
werden, daß sie radial nach innen ragen.

Patentansprüche

1. Montagevorrichtung (1) zur Montage und Demon-
tage eines Brennstoffeinspritzventils (3) in einer
Aufnahmebohrung (5) eines Zylinderkopfes (2) ei-
ner Brennkraftmaschine mit einem das Brennstof-
feinspritzventil (3) zumindest teilweise umgeben-
den Mantelkörper (12), an welchem ein Angriffsab-
schnitt (14), über den auf das Brennstoffeinspritz-
ventil (3) sowohl eine Niederhaltekraft (FN) zum
Niederhalten des Brennstoffeinspritzventils (3) in
der Aufnahmebohrung (5) als auch eine Demonta-
gekraft (FD) zur Demontage des Brennstoffein-
spritzventil (3) ausübbar ist, und ein aus der Auf-
nahmebohrung (5) herausragender Kragenab-
schnitt (13) ausgebildet sind,
dadurch gekennzeichnet,
daß der Kragenabschnitt (13) zumindest ein Gewin-
de (20) aufweist, in welches eine Demontage-
schraube (25) so einschraubbar ist, daß bei einem
Anziehen der Demontageschraube (25) sich diese
an dem Zylinderkopf (2) abstützt und auf den Kra-
genabschnitt (13) eine solche Demontagekraft (FD)
überträgt, daß die Montagevorrichtung (1) mit dem
in die Montagevorrichtung (1) eingesetzten Brenn-
stoffeinspritzventil (3) aus der Aufnahmebohrung
(5) herausgezogen wird.

2. Montagevorrichtung nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
daß an dem Kragenabschnitt (13) mehrere umfäng-
lich verteilt angeordnete Gewinde (20) für jeweils
eine Demontageschraube (25) angeordnet sind.

3. Montagevorrichtung nach Anspruch 2,
dadurch gekennzeichnet,
daß an dem Kragenabschnitt (13) zwei Gewinde
(20) für jeweils eine Demontageschraube (25) dia-
metral gegenüberliegend angeordnet sind.

4. Montagevorrichtung nach einem der Ansprüche 1
bis 3,
dadurch gekennzeichnet,
daß an dem Kragenabschnitt (13) zumindest eine
Öffnung (19) vorgesehen ist, in welche eine Monta-
geschraube (21) so einsetzbar ist, daß die Monta-

geschraube (21) in ein an dem Zylinderkopf (2) vor-
gesehenes Gewinde (22) eingreift, wobei durch An-
ziehen der Montageschraube (21) auf den Kragen-
abschnitt (13) eine solche Niederhaltekraft (FN)
übertragen wird, daß die Montagevorrichtung (1)
mit dem in die Montagevorrichtung (1) eingesetzten
Brennstoffeinspritzventil (3) in der Aufnahmeboh-
rung (5) niedergehalten wird.

5. Montagevorrichtung nach Anspruch 4,
dadurch gekennzeichnet,
daß an dem Kragenabschnitt (13) mehrere umfäng-
lich verteilt angeordnete Öffnungen (19) für jeweils
eine Montageschraube (21) angeordnet sind.

6. Montagevorrichtung nach Anspruch 5,
dadurch gekennzeichnet,
daß an dem Kragenabschnitt (13) drei Öffnungen
(19) in Form von Bohrungen für jeweils eine Mon-
tageschraube (21) in einem Winkelabstand von
mehr als 90° angeordnet sind.

7. Montagevorrichtung nach einem der Ansprüche 4
bis 6,
dadurch gekennzeichnet,
daß die Gewinde (20) und Öffnungen (19) in dem
Kragenabschnitt (13) so dimensioniert sind, daß die
Montageschrauben (21) als Demontageschrauben
(25) verwendet werden können.

8. Montagevorrichtung nach einem der Ansprüche 1
bis 7,
dadurch gekennzeichnet,
daß der Angriffsabschnitt (14) einen nach innen ge-
richteten radialen Überstand (15) und einen sich
axial über den radialen Überstand (15) hinaus er-
streckenden axialen Fortsatz (16) aufweist, wobei
der axiale Fortsatz (16) die Niederhaltekraft (FN) auf
das Brennstoffeinspritzventil (3) überträgt und der
radiale Überstand (15) in eine Demontagenut (17)
des Brennstoffeinspritzventils (3) eingreift, um auf
das Brennstoffeinspritzventil (3) die Demontage-
kraft (FD) zu übertragen.

9. Montagevorrichtung nach Anspruch 8,
dadurch gekennzeichnet,
daß der radiale Überstand (15) das Brennstoffein-
spritzventil (3) in einem geringeren Winkelbereich
umgibt als der Mantelkörper (12) und/oder der Kra-
genabschnitt (13).

10. Montagevorrichtung nach einem der Ansprüche 1
bis 9,
dadurch gekennzeichnet,
daß die Montagevorrichtung (1) durch Tiefziehen
aus einem Metallblech gefertigt ist.
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Claims

1. Installation device (1) for installing a fuel injection
valve (3) in, and removing it from, a receiving bore
(5) of a cylinder head (2) of an internal combustion
engine, having a casing body (12) which at least
partially surrounds the fuel injection valve (3) and
on which an engagement section (14), via which
both a holding-down force (FN) for holding down the
fuel injection valve (3) in the receiving bore (5) and
a removal force (FD) for removing the fuel injection
valve (3) can be exerted on the fuel injection valve
(3), and a collar section (13) protruding from the re-
ceiving bore (5) are formed, characterized in that
the collar section (13) has at least one thread (20)
into which a removal screw (25) can be screwed in
such a manner that, when the removal screw (25)
is tightened, it is supported on the cylinder head (2)
and transmits to the collar section (13) such a re-
moval force (FD) that the installation device (1) to-
gether with the fuel injection valve (3), which is in-
serted into the installation device (1), is pulled out
of the receiving bore (5).

2. Installation device according to Claim 1, character-
ized in that a plurality of circumferentially distribut-
ed threads (20) for one removal screw (25) in each
case are arranged on the collar section (13).

3. Installation device according to Claim 2, character-
ized in that two threads (20) for one removal screw
(25) in each case are arranged diametrically oppo-
site one another on the collar section (13).

4. Installation device according to one of Claims 1 to
3, characterized in that at least one opening (19)
is provided on the collar section (13) and an instal-
lation screw (21) can be inserted into it in such a
manner that the installation screw (21) engages in
a thread (22) provided on the cylinder head (2),
tightening of the installation screw (21) causing
such a holding-down force (FN) to be transmitted to
the collar section (13) that the installation device (1)
together with the fuel injection valve (3), which is
inserted into the installation device (1), is held down
in the receiving bore (5).

5. Installation device according to Claim 4, character-
ized in that a plurality of circumferentially distribut-
ed openings (19) for one installation screw (21) in
each case are arranged on the collar section (13).

6. Installation device according to Claim 5, character-
ized in that three openings (19) in the form of bores
for one installation screw (21) in each case are ar-
ranged at an angular spacing of more than 90… on
the collar section (13).

7. Installation device according to one of Claims 4 to
6, characterized in that the thread (20) and open-
ings (19) in the collar section (13) are dimensioned
in such a manner that the installation screws (21)
can be used as removal screws (25).

8. Installation device according to one of Claims 1 to
7, characterized in that the engagement section
(14) has an inwardly directed radial projection (15)
and an axial extension (16) which extends axially
beyond the radial projection (15), the axial exten-
sion (16) transmitting the holding-down force (FN)
to the fuel injection valve (3) and the radial projec-
tion (15) engaging in a removal groove (17) of the
fuel injection valve (3) in order to transmit the re-
moval force (FD) to the fuel injection valve (3).

9. Installation device according to Claim 8, character-
ized in that the radial projection (15) surrounds the
fuel injection valve (3) in a smaller angular region
than the casing body (12) and/or the collar section
(13).

10. Installation device according to one of Claims 1 to
9, characterized in that the installation device (1)
is manufactured from a metal sheet by deep draw-
ing.

Revendications

1. Dispositif (1) pour le montage et le démontage d'un
injecteur de carburant (3) dans un perçage de ré-
ception (5) d'une culasse (2) d'un moteur à combus-
tion interne,
comportant un corps d'enveloppe (12) qui entoure
au moins partiellement l'injecteur de carburant (3)
et sur lequel sont constituées une section de prise
(14) permettant d'exercer sur l'injecteur (3) soit une
force de retenue (FN) afin de le retenir dans le per-
çage de réception (5), soit une force de démontage
(FD) afin de le démonter, et un segment de collet
(13) faisant saillie à l'extérieur du perçage de récep-
tion (5),
caractérisé en ce que
le segment de collet (13) possède au moins un file-
tage (20) dans lequel une vis de démontage (25)
peut être vissée de telle manière qu'en serrant la
vis (25), celle-ci vient s'appuyer sur la culasse (2)
et transmet au segment de collet (13) une force de
démontage (FD) telle que le dispositif de montage
(1) sera retiré, avec l'injecteur (3) qui s'y trouve in-
séré, du perçage de réception (5).

2. Dispositif de montage selon la revendication 1,
caractérisé en ce que
le segment de collet (13) comporte plusieurs fileta-
ges (20) réparties en périphérie et associés chacun
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à une vis de démontage (25).

3. Dispositif de montage selon la revendication 2,
caractérisé en ce que
sur le segment de collet (13) sont disposés, de ma-
nière diamétralement opposée, deux filetages (20)
associés chacun à une vis de démontage (25).

4. Dispositif de montage selon l'une des revendica-
tions 1 à 3,
caractérisé en ce que
sur le segment de collet (13) est prévue au moins
une ouverture (19) dans laquelle une vis de monta-
ge (21) peut être insérée de telle manière qu'elle
pénètre dans un filetage (22) prévu sur la culasse
(2), de sorte que le serrage de la vis de montage
(21) a pour effet de transférer sur le segment de
collet (13) une force de retenue (FN) telle que le dis-
positif de montage (1) sera retenu, avec l'injecteur
de carburant (3) qui s'y trouve insérée, dans le per-
çage de réception (5).

5. Dispositif de montage selon la revendication 4,
caractérisé en ce que
le segment de collet (13) comporte plusieurs ouver-
tures (19) réparties en périphérie et associées cha-
cune à une vis de montage (21).

6. Dispositif de montage selon la revendication 5,
caractérisé en ce que
sur le segment de collet (13) sont disposées, avec
un écartement angulaire de plus de 90°, trois ouver-
tures (19) sous forme de perçages, associées cha-
cune à une vis de montage (21).

7. Dispositif de montage selon l'une des revendica-
tions 4 à 6,
caractérisé en ce que
les filetages (20) et les ouvertures (19) dans le seg-
ment de collet (13) sont dimensionnés de telle ma-
nière que les vis de montage (21) peuvent être uti-
lisées comme vis de démontage (25).

8. Dispositif de montage selon l'une des revendica-
tions 1 à 7,
caractérisé en ce que
la section de prise (14) possède un porte-à-faux ra-
dial (15) dirigé vers l'intérieur, ainsi qu'un prolonge-
ment axial (16) s'étendant axialement par-dessus
le porte-à-faux radial (15), de sorte que le prolon-
gement axial (16) transmet la force de retenue (FN)
à l'injecteur de carburant (3) et que le porte-à-faux
radial (15) pénètre dans une rainure de démontage
(17) de l'injecteur de carburant (3) afin de transférer
la force de démontage (FD) à l'injecteur (3).

9. Dispositif de montage selon la revendication 8,
caractérisé en ce que

le porte-à-faux radial (15) entoure l'injecteur de car-
burant (3) dans une zone angulaire plus réduite,
comparativement au corps d'enveloppe (12) et/ou
au segment de collet (13).

10. Dispositif de montage selon l'une des revendica-
tions 1 à 9,
caractérisé en ce que
le dispositif de montage est fabriqué par emboutis-
sage d'une tôle métallique.
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