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(54) KRAFTSTOFFVERTEILER

(57)  Die Erfindung betrifft einen Kraftstoffverteiler 1,
welcher ein Druckspeicherrohr 2 zur Aufnahme von unter
Druck stehendem Kraftstoff aufweist. Das Druckspei-
cherrohr 2 besitzt einen geschmiedeten Grundkérper 6.
Am Grundkorper 6 sind Montagestutzen stoffschliissig
gefugt. Erfindungsgemaf ist eine Montagestiitze 8 durch
zwei jeweils als Blechformteil ausgebildete Blechhalter
9 gebildet. Jeder Blechhalter 9 weist einen an die Au-
Renkontur des Grundkoérpers 6 angepassten Halterab-
schnitt 11, einen gegeniber dem Halterabschnitt 11 ab-

gewinkelten Schenkel 12 sowie einen am freien Ende 13
des Schenkels 12 von diesem abgewinkelten Montage-
flansch 14 auf. Ein Langenabschnitt 15 des Grundkor-
pers 6 ist zwischen den Halterabschnitten 11 aufgenom-
men. Die Halterabschnitte 11 umgreifen den Grundkor-
per 6 teilweise. Der Grundkdrper 6 und die Halterab-
schnitte 11 sind stoffschlissig gefiigt. Die Schenkel 12
derbeiden Blechhalter 9 liegen zumindest bereichsweise
aneinander und sind ebenfalls miteinander stoffschlissig
gefugt.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft einen Kraftstoffverteiler
gemal den Merkmalen im Oberbegriff von Anspruch 1.
[0002] EinKraftstoffverteilerist Bestandteil einer Kraft-
stoffversorgung bzw. eines Kraftstoff-Einspritzsystems
und dient zum Zuflihren von Kraftstoff zu Einspritzventi-
len eines Verbrennungsmotors. Hierbei wird statisch
komprimierter Kraftstoff in einem Druckspeicherrohr ge-
speichert und verteilt den Injektoren bzw. Einspritzven-
tilen einer Zylinderbank zur Verfligung gestellit.

[0003] Bei Kraftstoffverteilern mit geschmiedeten
Druckspeicherrohren wird der Grundkérper des Druck-
speicherrohrs in der Regel durch Bohren und Drehen
bzw. Frasen bearbeitet. Insbesondere wird die Langs-
bohrung tblicherweise durch eine Tieflochbohrung her-
gestellt. Anschlussstutzen bzw. Injektoraufnahmen und
Montageelemente, insbesondere Montagestiitzen zwi-
schen dem Druckspeicherrohr und dem Zylinderblock
werden oftmals schmiedetechnisch angeformt oder aus
dem Grundkorper werkstoffeinheitlich einstlickig ausge-
bildet.

[0004] Durch die EP 2 998 566 A1 zahlt ein Kraftstoff-
verteiler zum Stand der Technik mit einem geschmiede-
ten Grundkoérper und Montagestiitzen. Die Montagestiit-
zen sind durch am Grundkdrper werkstoffeinheitlich ein-
stlickig ausgeformte Flanschabschnitte und Hilsen ge-
bildet, die in Bohrungen in den Flanschabschnitten ein-
gepresst werden.

[0005] Die EP 3165 760 A1 offenbart einen Kraftstoff-
verteiler, bei dem das Druckspeicherrohr einen ge-
schmiedeten Grundkorper besitzt, an welchem werkstof-
feinheitlich einstiickig stutzenférmige Injektoraufnahmen
sowie Montagestiitzen ausgeformt sind. Das Druckspei-
cherrohr wird Uber die Montagestiitzen mittels Befesti-
gungsschrauben am Zylinderkopf einer Brennkraftma-
schine festgelegt. Die Montagestiitzen weisen an ihrem
zylinderkopfseitigen Ende einen Flanschabschnitt mit ei-
nem Durchgang zur Durchfiihrung der Befestigungs-
schraube auf. Zur Herstellung der Montagestitzen wer-
den diese relativ aufwendig spanend bearbeitet.

[0006] AusderDE 102010014497 A1 gehteine Kraft-
stoffverteileinrichtung fur ein Kraftfahrzeug hervor, mit
einem Druckspeicherrohr und mit wenigstens einem das
Kraftstoffrohr zumindest teilweise umgreifenden Halte-
teil. Das Halteteil ist ein Blechformteil, welches einen U-
férmigen Bigel bildet. Mittels des Halteteils istdas Druck-
speicherrohr an einem Zylinderkopf festlegbar, indem
Befestigungsschrauben durch an dem Blechformteil aus-
gebildete Aufnahmen bzw. Taschen hindurchgefiihrtund
mit dem Zylinderkopf verschraubt werden.

[0007] Der Erfindung liegt ausgehend vom Stand der
Technik die Aufgabe zugrunde, einen Kraftstoffverteiler
zu schaffen mit einem geschmiedeten Grundkérper mit
Injektoraufnahmen und Montagestutzen, der gewichts-
reduziert ist und einer geringen spanabhebenden Bear-
beitung bedarf.

[0008] Die Losung dieser Aufgabe besteht nach der
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Erfindung in einem Kraftstoffverteiler gemafl Anspruch 1.
[0009] Vorteilhafte Ausgestaltungen und Weiterbil-
dungen der Erfindung sind Gegenstand der abhangigen
Anspriiche.

[0010] Es wird ein Kraftstoffverteiler vorgeschlagen,
welcher ein Druckspeicherrohr zur Aufnahme von unter
Druck stehendem Kraftstoff aufweist. Das Druckspei-
cherrohr besitzt einen geschmiedeten Grundkdrper, an
welchem werkstoffeinheitlich und einstiickig Injektorauf-
nahmen in einem Schmiedeprozess ausgeformt sind.
Die Injektoraufnahmen dienen der Verbindung mit den
Kraftstoffinjektoren einer Brennkraftmaschine. Weiterhin
sind Montagestltzen vorgesehen, die mit dem Grund-
korper stoffschlissig gefiigt sind. Die Montagestutzen
bilden Befestigungselemente zwischen dem Druckspei-
cherrohr und einem weiteren Kraftfahrzeugbauteil, ins-
besondere dem Zylinderblock.

[0011] Das Druckspeicherrohr wird aus einem Rohling
geschmiedet. Als Werkstoff kommt bevorzugt eine nicht-
rostende Edelstahllegierung zum Einsatz. Insbesondere
bietet sich die Verwendung von Edelstahllegierungen
des Werkstofftyps 1.4307 oder 1.4301 an.

[0012] Das Druckspeicherrohr des Kraftstoffverteilers
weist einen geschmiedeten rohrférmigen Grundkorper
auf. Unter einem rohrférmigen Grundkorper ist im Rah-
men der Erfindung ein langlicher hohler Kérper zu ver-
stehen, der allerdings weder hinsichtlich des Innenraums
noch hinsichtlich des Auflenumfangs auf einen runden
oder kreisrunden Querschnitt festgelegt ist. Ein runder
Innenquerschnitt ist allerdings insofern bevorzugt, als
dass der Innenraum ublicherweise durch eine Tiefloch-
bohrung bzw. Sacklochbohrung erzeugt wird.

[0013] Die Injektoraufnahmen werden im Schmiede-
prozess am Grundkdrper ausgeformt. Am Druckspei-
cherrohr des Kraftstoffverteilers kdnnen des Weiteren
ebenfalls werkstoffeinheitlich einstlickig ein Anschluss-
stutzen fur den Kraftstoffeinlass sowie eine stutzenfor-
mige Aufnahme zur Montage eines Drucksensors aus-
geformt sein.

[0014] Die Montagestiitzen werden separat in Blech-
formbauweise hergestellt und mit dem Grundkdrper des
Druckspeicherrohrs gefigt.

[0015] Erfindungsgemal® wird eine Montagestitze
durch zwei jeweils als Blechformteil ausgebildete Blech-
halter gebildet. Jeder Blechhalter weist einen an die Au-
Renkontur des Grundkérpers angepassten Halterab-
schnitt, einen gegeniiber dem Halterabschnitt abgewin-
kelten Schenkel sowie einen am freien Ende des Schen-
kels von diesem abgewinkelten Montageflansch auf. Ein
Langenabschnitt des Grundkérpers ist zwischen den
Halterabschnitten aufgenommen. Die Halterabschnitte
umgreifen den Grundkdrper teilweise. Der Grundkorper
und die Halterabschnitte sind stoffschlissig gefligt. Die
Schenkel der beiden Blechhalter liegen zumindest be-
reichsweise aneinander an und sind ebenfalls miteinan-
der stoffschlissig gefiigt.

[0016] Die Halterabschnitte nehmen das Druckspei-
cherrohr auf und dienen zur Aufnahme und Befestigung



3 EP 3 789 606 A1 4

des Grundkdrpers des Druckspeicherrohrs. Die Schen-
kel UGberbriicken die Distanz zwischen dem Druckspei-
cherrohr und den Montagepunkten. Die Montageflan-
sche dienen zur Festlegung des Kraftstoffverteilers an
den Montagepunkten im Motorraum.

[0017] Die Montagestiitze ist in Blechformbauweise
ausgefiihrt. Die Montagestlitze besteht aus einem Blech-
halterpaar. Die beiden Blechhalter sind gegengleich, al-
so in gleicher aber spiegelbildlicher Weise auf beiden
Seiten bezogen aufdie Mittellangsebene des Druckrohrs
einmal links und einmal rechts des Druckrohrs angeord-
net. Die Halterabschnitte der Blechhalter sind zum Halten
des Druckspeicherrohrs ausgebildet. Die Schenkel der
beiden Blechhalter kontaktieren einander zumindest be-
reichsweise und Uberbriicken den Abstand zwischen
dem Druckspeicherrohr und dem Montagepunkt im Mo-
torraum, also insbesondere einem Zylinderblock. Die
Montageflansche sind insbesondere rechtwinklig von
den Schenkeln abgewinkelt und dienen zur Befestigung
des Druckspeicherrohrs am Montagepunkt. Insbesonde-
re erfolgt die Montage Uber Schraubbolzen. Dement-
sprechend sind in den Montageflanschen dann Monta-
gedffnungen vorgesehen, durch welche eine Befesti-
gungsschraube hindurch gefihrt werden kann.

[0018] Es ist nur eine geringe spanende Bearbeitung
des schmiedetechnisch hergestellten Druckspeicher-
rohrs notwendig. Der Grundkdérper mit angeformten In-
jektoraufnahmen wird schmiedetechnisch hergestellt.
Die Montagestiitzen bestehen aus einem Blechhalter-
paar. Vorzugsweise sind die Blechhalter aus einem
Blech mit einer Blechstarke von 3 mm bis 5 mm gebildet.
Hierzu werden zunachst aus einem Stahlblech ebene
Platinenzuschnitte gestanzt, insbesondere als Gleichtei-
le. Die Platinenzuschnitte werden mit notwendigen Mon-
tagedffnungen und Ausnehmungen versehen. Das Lo-
chen des Platinenzuschnittes kann in einem Stanzschritt
gemeinsam mit dem Herstellen der Platinenzuschnitte
erfolgen. Vorzugsweise wird im Folgeverbund gestanzt.
Dies hat Vorteile fir die Kalibrierung der Bauteile. Die
Platinenzuschnitte werden dann zu einzelnen Blechhal-
tern umgeformt. Dies erfolgtinsbesondere mittels Biege-
und Kantvorgangen.

[0019] Die Halterabschnitte sind mit dem Grundk&rper
stoffschlissig gefligt. Dies erfolgt insbesondere 16ttech-
nisch. Auch die Schenkel der Blechhalter sind miteinan-
der stoffschliissig gefligt. Dies erfolgt ebenfalls vorzugs-
weise l6ttechnisch. Der Létprozess erfolgt insbesondere
in einem Durchlaufofen. Vor dem Lotprozess kdnnen die
Halterabschnitte der Blechhalter mit dem Grundkérper
des Druckspeicherrohrs ebenso wie die Schenkel unter-
einander vorfixiert werden, beispielsweise durch eine
Schweillheftung. Zum Verléten von Grundkérper und
Halterabschnitten wird Lot- bzw. Lotpaste oberhalb des
Grundkorpers aufgebracht. Auch zum Verloéten der
Schenkel untereinander wird Lot bzw. Lotpaste an ge-
eigneter Stelle appliziert. Beim Létprozess verteilt sich
das Lot durch Schwerkraft und Kapillarkrafte zwischen
Grundkorper und Blechhalter.
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[0020] Der Ofenlotprozess bringt den positiven Pro-
zess mit sich, dass das Druckspeicherrohr weich gegliiht
wird. Ein Temperaturbereich im Lotprozess von 850 C°
bis 1100 C° fuhrt zu einem rekristallinen Werkstoffgefiige
des Werkstoffs des Grundkdrpers. In Folge des rekris-
tallinen Werkstoffgefliges ist der Werkstoffverschleil bei
der spanenden Bearbeitung, beispielsweise dem Tief-
lochbohren, geringer.

[0021] An dem Ofenldtprozess und der dabei vorge-
nommenen Warmebehandlung schlie3t sich ein Abkuhl-
prozess an. Hierbei erfolgt insbesondere eine schnelle
Abkihlung mit einer Abkuhlrate von gréRer oder gleich
(=) 45 C° / min. Hierdurch wird ein direkter Korrosions-
schutz erzielt, da sich in diesem Abkihlprozess keine
Chromkarbide ausbilden und somit gentiigend Chrom fir
die Passivierung auf der Oberflache verbleibt. Ein nach-
folgender Beiz- und Passivierungsprozess kann entfal-
len. Die Korrosionsbesténdigkeit wird erhéht. Wie bereits
ausgefiihrt werden auch die Bearbeitungseigenschaften
des geschmiedeten Grundkérpers fur mechanische Be-
arbeitungsschritte verbessert.

[0022] Ein Halterabschnitt umgreift den Grundkorper
im Querschnitt auf einem Umfangsbereich und zwar tiber
einen Winkel zwischen 90° bis 180°. Vorzugsweise er-
streckt sich der Umfangsbereich tiber einen Winkel zwi-
schen 100° bis 160°. Ein weiter bevorzugter Umfangs-
bereich erstreckt sich Gber einen Winkel zwischen 110°
bis 140°. Ein besonders bevorzugter Aspekt der Erfin-
dung sieht vor, dass sich der Umfangsbereich tiber einen
Winkel von 130° +/- 5° erstreckt.

[0023] Der Umfangsbereich ist insbesondere ein Bo-
genabschnitt, in welchem sich der Halterabschnitt und
der Grundkdrper kontaktieren.

[0024] Die Schenkel sind bevorzugt in der Mittel-
langsebene des Druckspeicherrohrs unterhalb des
Grundkdrpers angeordnet und erstrecken sich im We-
sentlichen gradlinig.

[0025] Ein weiterer vorteilhafter Aspekt sieht vor, dass
ein Blechhalter eine in seiner Langsrichtung orientierte
Ausnehmung, insbesondere in Form eines Langlochs,
aufweist. Die Ausnehmung ist so angeordnet und konfi-
guriert, dass hierdurch ein Werkzeugfreigang geschaffen
wird, Uber welchen die Zuganglichkeit der Befestigungs-
schrauben fir die Montage des Druckspeicherrohrs ver-
bessert bzw. erleichtert wird. Da die Montagepunkte un-
terhalb des Grundkérpers liegen und vom Grundkoérper
selbst zum Teil abgedeckt werden, ist die Zuganglichkeit
des Montagepunktes erschwert. Die als Werkzeugfrei-
gang fungierenden Ausnehmungen verbessern die Zu-
ganglichkeit und Montage.

[0026] Zur Montage selbst ist in den Montageflan-
schen der Blechhalter jeweils eine Montage6ffnung vor-
gesehen. Durch diese kann eine Befestigungsschraube
hindurch gefiihrt und in einer Gewindebohrung ver-
spannt werden.

[0027] Eine vorteilhafte Ausgestaltung sieht vor, dass
der Schenkel eines Blechhalters sich ausgehend vom
Ubergang zum Halterabschnitt in Richtung zum Monta-
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geflansch verjlingt. In der Seitenansicht ergibt sich so
eine V-férmige Ausgestaltung des Schenkels. Die Aus-
gestaltung des Schenkels kann auch dreiecksférmig
bzw. trapezférmig sein.

[0028] Ein Halterabschnitt weist eine in Langsrichtung
des Grundkorpers gemessene Lange auf, die grofer ist
als der Querschnitt des Grundkérpers. Grundsatzlich
kénnen die Halterabschnitte der Blechhalter im Umgriffs-
bereichs des Grundrohrs in Axialrichtung bzw. in Langs-
richtung des Grundkdrpers so breit ausgefiihrt sein, wie
es der Bauraum zwischen den Injektoraufnahmen
und/oder eines Drucksensors zulasst. Diese relativ breite
Ausfiihrung wirkt Verformungen des Druckspeicherrohrs
im Betrieb entgegen.

[0029] Besondersbevorzugtisteine Montagestiitze je-
weils zwischen zwei Injektoraufnahmen angeordnet. Ins-
besondere sind die Montagestltzen am jeweiligen Roh-
rende des Grundkdrpers befestigt.

[0030] Der Halterabschnitt kann eine in Langsrichtung
des Grundkorpers gemessene Lange aufweisen, welche
so bemessen ist, dass der Halterabschnitt zumindest
50% des Abstands zwischen den Injektoraufnahmen ab-
deckt.

[0031] Ein grundséatzlicher Aspekt der Erfindung sieht
vor, dass die Blechhalter als Gleichteile ausgefihrt sind.
Die Blechhalter kdnnen jeweils auf einer Langsseite oder
der anderen Langsseite angeordnet werden. Bei einer
aus einem Blechhalterpaar gebildeten Montagestiitze
sind die Blechhalter in gleicher, aber spiegelbildlicher
Weise auf beiden Langsseiten des Grundkorpers ange-
ordnet.

[0032] Eine vorteilhafte Ausgestaltung sieht des Wei-
teren vor, dass die Blechhalter im vertikalen Querschnitt
eine S-férmige Kontur haben. Diese ist so ausgestaltet,
dass die Blechhalter einen bogenabschnittsformig ge-
krimmt verlaufenden Halterabschnitt aufweisen. Der ge-
krimmte Verlauf der Halterabschnitte ist zumindest in
dem mit dem Grundkorper des Druckspeicherrohrs in
Kontakt gelangenden Umfangsbereich auf die AuRen-
kontur des Grundkdrpers angepasst bzw. zu dieser kom-
plementar gestaltet. An den Halterabschnitt eines Schal-
ters schlieft sich ein in Bezug auf den Grundkoérper ab-
warts gerichteter gradlinig verlaufender Schenkelan. Am
freien vom Grundkoérper des Druckspeicherrohrs abge-
wandten Ende des Schenkels schlieBt sich ein nach au-
Ren rechtwinklig abgebogener Montageflansch an. Die
Ubergénge vom Halterabschnitt zum Schenkel und vom
Schenkel zum Montageflansch verlaufen gerundet mit
Radien.

[0033] Die beiden Blechhalter einer Montagestitze
kénnen sich unmittelbar diametral gegeniiberliegen. Die
beiden Blechhalter kdnnen aber auch axial zueinander
versetzt angeordnet sein. Beide Blechhalter sind an sich
gegenuberliegenden Seiten des Grundkérpers in Langs-
richtung axial versetzt zueinander angeordnet. Die
Schenkel der beiden Blechhalter iberlappen sich be-
reichsweise und liegen im Uberlappungsbereich anein-
ander an. Im Uberlappungsbereich sind die Schenkel
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miteinander stoffschlissig gefiigt, namlich verlétet.
[0034] Durch die Erfindung wird ein gewichtsreduzier-
ter Kraftstoffverteiler geschaffen mit einem geschmiede-
ten Grundkorper und stoffschliissig gefiigten, insbeson-
dere angel6teten, Montagestiitzen. Durch Montagestt-
zen in Blechformbauweise werden spanende Bearbei-
tungsvorgange, insbesondere am geschmiedeten
Grundkorper, reduziert. Durch den Ofenlotprozess flr
die Fugung und die damit einhergehende Warmebe-
handlung werden sich anschlieBende spanende Bear-
beitungsvorgange verbessert bzw. erleichtert und der
Werkzeugverschlei reduziert. Des Weiteren kann in
Folge der Warmebehandlung beim Ofenlétprozess und
des sich hierbei einstellenden rekristallisierten Werk-
stoffgeflige ein Beiz- und Passivierungsschritt zum Kor-
rosionsschutz entfallen.

[0035] Die als Blechformteil ausgebildeten Blechhalter
und die daraus bestehenden Montagestiitzen fiihren zu
einer Gewichtsoptimierung. Der Kraftstoffverteiler ist
leicht bauend und mechanisch hoch belastbar. Die stoff-
schlissige Fligung zwischen Grundkdérper und Blechhal-
ter ist hoch belastbar. Die miteinander zuséatzlich im Be-
reich der Schenkel verldteten Blechhalter gewahrleisten
eine hohe Festigkeit in den Anschraub- bzw. Montage-
punkten.

[0036] Die Erfindung ist nachfolgend anhand eines
Ausflihrungsbeispiels naher beschrieben. Es zeigen:

Figur 1  einen erfindungsgemaRen Kraftstoffverteiler
in einer perspektivischen Ansicht;

Figur 2  einen Kraftstoffverteiler in einer Draufsicht;

Figur 3  einen vertikalen Querschnitt durch den Kraft-
stoffverteiler im Bereich einer Montagestitze;

Figur4 eine Stirnansicht auf den Kraftstoffverteiler;

Figur 5 eine aus zwei Blechhaltern gebildete Monta-
gestitze in einer stirnseitigen Ansicht;

Figur 6 einen Blechhalter in einer Stirnansicht;

Figur 7 den Blechhalter gemal der Darstellung der
Figur 6 in einer Seitenansicht und

Figur 8 den Blechhalter in einer Perspektive.

[0037] Die Figuren 1 bis 4 zeigen einen Kraftstoffver-

teiler 1.

[0038] Der Kraftstoffverteiler 1 gehért zum Speicher-

einspritzsystem eines Verbrennungsmotors. Die Dru-
ckerzeugung und die Kraftstoffeinspritzung sind bei sol-
chen Speichereinspritzsystemen voneinander entkop-
pelt. Eine separate Hochdruckpumpe erzeugt kontinu-
ierlich Druck. Dieser unabhangig von der Einspritzfolge
aufgebaute Druck steht im Kraftstoffverteiler 1 perma-
nent zur Verfiigung.
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[0039] Der Kraftstoffverteiler 1 umfasst ein Druckspei-
cherrohr 2 mit einem pumpenseitigen Kraftstoffeinlass 3
und mehreren stutzenférmigen Injektoraufnahmen 4, 5.
Der statisch komprimierte Kraftstoff wird im Druckspei-
cherrohr 2 gespeichert und tber die Injektoraufnahmen
4, 5 verteilt den Injektoren einer Zylinderbank zur Verfi-
gung gestellt.

[0040] Das Druckspeicherrohr 2 weist einen ge-
schmiedeten rohrformigen Grundkdérper 6 auf.

[0041] Im Schmiedeprozess sind am Grundkorper 6
die stutzenférmigen Injektoraufnahmen 4, 5 werkstoffe-
inheitlich einstiickig ausgeformt. Auch der stutzenférmi-
ge Kraftstoffeinlass 3 ist werkstoffeinheitlich einsttickig
schmiedetechnisch am Grundkérper 6 ausgebildet. Im
Grundkorper 6 ist mittels Tiefbohren ein Langshohlraum
7 eingebracht.

[0042] ZurFestlegungbzw.Montage des Kraftstoffver-
teilers 1 an einem Zylinderkopf eines Kraftfahrzeugs sind
Montagestiitzen 8 vorgesehen.

[0043] Eine Montagestutze 8 ist durch zwei als Blech-
formteil ausgebildete Blechhalter 9 gebildet (siehe hierzu
auch Figuren 5 bis 8). Die beiden Blechhalter 9 sind ein-
ander paarig zugeordnet. Die Blechhalter 9 bestehen aus
Stahlblech und besitzen eine Wandstarke von 3 mm bis
5 mm.

[0044] Ein Blechhalter 9 weist an seinem grundkérper-
seitigen oberen Ende 10 einen an die Auf3enkontur des
Grundkorpers 6 angepassten Halterabschnitt 11 auf. An
den Halterabschnitt 11 schlieRt sich ein gegeniiber dem
Halterabschnitt 11 abgewinkelter Schenkel 12 an. Am
freien Ende 13, also dem vom Grundkérper 6 abgewand-
ten unteren Ende des Schenkels 12, ist ein vom Schenkel
12 nach auRen abgewinkelter Montageflansch 14 vorge-
sehen. Zwischen den Halterabschnitten 11 der Monta-
gestitzen 8istein Langenabschnitt 15 des Grundkorpers
6 aufgenommen. Die Halterabschnitte 11 umgreifen den
Grundkorper 6 teilweise. Grundkorper 6 und Halterab-
schnitte 11 sind stoffschliissig gefligt und zwar verlétet.
Die Schenkel 12 der beiden Blechhalter 9 lberlappen
sich bereichsweise und liegen aneinander an und kon-
taktieren sich. In diesem Kontaktbereich sind die anein-
ander liegenden Schenkel 12 stoffschliissig gefligt. Dies
erfolgt ebenfalls durch Verl6ten.

[0045] Die Blechhalter 9 sind als Gleichteile ausge-
fuhrt. Im vertikalen Querschnitt besitzen die Blechhalter
inderzuvorbeschriebenen Weise eine S-férmige Kontur.
[0046] Ein Halterabschnitt 11 umgreift den Grundkor-
per 6 im Querschnitt auf einem Umfangsbereich U, der
sich in dem hier dargestellten Ausfiihrungsbeispiel Giber
einen Winkel o von 130° +/- 5° erstreckt. Grundsatzlich
kann sich der Umfangsbereich U Uber einen Winkel o
zwischen 90° bis 180° vorzugsweise zwischen 100° bis
160° und besonders bevorzugt zwischen 110° bis 140°
erstrecken.

[0047] Der Umfangsbereich U ist ein Bogenabschnitt
in welchem sich der Halterabschnitt 11 und der Grund-
korper 6 kontaktieren.

[0048] Die beiden Schenkel 12 der Blechhalter 9 bzw.
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der Montagestiitze 8 sind bezogen auf die Mittellangse-
bene MLE unterhalb des Grundkérpers 6 angeordnetund
erstrecken sich gradlinig vom Grundkdrper 6 weg nach
unten bis zu den rechtwinklig nach auf3en abgebogenen
Montageflanschen 14. In den Montageflanschen 14 ist
jeweils eine Montage6ffnung 16 vorgesehen zur Durch-
fuhrung einer Befestigungsschraube. Die Montagepunk-
te befinden sich unterhalb des Grundkorpers 6 und sind
teilweise durch den Grundkorper 6 bzw. den Halterab-
schnitt 11 der Blechhalter 9 abgedeckt (siehe insbeson-
dere Figur 2). Zur Schaffung eines Werkzeugfreigangs
und Erleichterung der Montage einer Befestigungs-
schraube ist in jedem Blechhalter 9 eine sich in seiner
Langsrichtung L1 orientierte Ausnehmung 17 vorgese-
hen. Die Ausnehmung 17 ist durch ein Langloch gebildet
und erstreckt sich vom Halterabschnitt 11 abwarts bis in
den oberen Bereich eines Schenkels 12. Die als Werk-
zeugfreigang fungierende Ausnehmung 17 verbessert
die Zuganglichkeit zum Montagepunkt und den Befesti-
gungsschrauben sowie den Montagevorgang selber.
[0049] Die Schenkel 12 der Blechhalter 9 verjiingen
sich ausgehend vom Ubergang 18 zum Halterabschnitt
11 in Richtung zum Montageflansch 14 hin. In der Sei-
tenansicht (Figur 7) ergibt sich so eine V-férmige bzw.
dreieckférmige Ausgestaltung des Schenkels 12. Die
Ausnehmung 17 istoberhalb des Montageflansch 14 an-
geordnet. Der Ubergang 18 zwischen Halterabschnitt 11
und Schenkel 12 ist gerundet mit einem Radius ausge-
fuhrt. Am freien Ende 13 des Schenkels 12 geht dieser
ebenfalls gerundet mit einem Radius in den nach auRen
abgewinkelten Montageflansch 14 (ber.

[0050] Der Halterabschnitt 11 eines Blechhalters 9
weist eine in Langsrichtung LR des Grundkdrpers 6 ge-
messene Lange L auf. Diese ist grofier als der AulRen-
querschnitt Q des Grundkorpers 6. Wie insbesondere in
den Darstellungen der Figuren 1 und 2 zu erkennen ist,
ist eine Montagestuitze 8 zwischen zwei Injektoraufnah-
men 4,5 angeordnet und zwar jeweils im endseitigen Be-
reich des Grundkdrpers 6. Die Halterabschnitte 11 wei-
sen in Langsrichtung LR eine Lange L auf, welche zu-
mindest 50% des freien Abstands A zwischen den Injek-
toraufnahmen 4, 5 abdeckt. Die Halterabschnitte 11 kon-
nen so breit ausgefihrt sein, wie es der Bauraum zwi-
schen den Injektoraufnahmen 4, 5 und/oder eines Druck-
sensoranschlusses 19 zulasst.

[0051] Die paarweise einander zugeordneten Blech-
halter 9 einer Montagestiitze kénnen bezogen auf den
Grundkorper 6 des Druckspeicherrohrs 2 sich unmittel-
bar diametral gegeniberliegend angeordnet sein. In dar-
gestellten Ausfiihrungsbeispielen, wie insbesondere in
der Figur 2 zu erkennen, sind die Blechhalter an den sich
gegenuberliegenden Langsseiten 20, 21 des Grundkor-
pers 6 in Langsrichtung axial versetzt zueinander ange-
ordnet.

[0052] Die Montagestitzen 8 sind in Blechformbau-
weise als Blechformbauteil ausgebildeten Blechhaltern
4 gebildet. Dies fuhrt zu einer Gewichtsreduktion des
Kraftstoffverteilers 1. Des Weiteren werden durch diese
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Ausgestaltung spanende Bearbeitungsvorgdnge am
Grundkorper 6 reduziert bzw. entfallen. Der Kraftstoff-
verteiler 1 ist statisch und dynamisch hoch belastbar.
Dies gewahrleistet die stoffschiissige Fligung zwischen
Grundkorper 6 und Montagestitze 8 bzw. die Fligung im
Umgriffsbereich der Blechhalter 9. Weiterhin erhéht die
stoffschliissige Fligung zwischen den Schenkeln 12 der
Blechhalter 9 die Festigkeit in den Montagepunkten.
[0053] Die stoffschliissige Figung erfolgt durch einen
Lotprozess. Hierzu wird Lot bzw. Lotpaste bedarfsge-
recht appliziert und der Lotprozess mit einer Warmebe-
handlung in einem Temperaturbereich zwischen 850 C°
bis 1100 C° durchgefiihrt. Durch die Warmebehandlung
beim Létprozess wird das Druckspeicherrohr 2 weich ge-
gluht, was die mechanische Bearbeitung verbessert und
einen geringeren Werkzeugverschleill gewahrleistet.
Die Warmebehandlung filhrt zu einem rekristallinen
Werkstoffgeflige. Durch den Létprozess bzw. die War-
mebehandlung mit anschlieRender Abkiihlung kann ein
Beiz- und Passivierungsvorgang entfallen. Die Korrosi-
onsbestandigkeit des Kraftstoffverteilers 1 wird erhéht.

Bezugszeichen:

[0054]

1- Kraftstoffverteiler
2- Druckspeicherrohr
3- Kraftstoffeinlass
4- Injektoraufnahmen
5- Injektoraufnahmen
6 - Grundkorper

7- Langshohlraum
8- Montagestiitze

9- Blechhalter

10 -  grundkdérperseitiges Ende
11 - Halterabschnitt

12-  Schenkel

13- freies Ende

14 - Montageflansch

15-  Langenabschnitt

16 -  Montagedffnung

17 - Ausnehmung

18-  Ubergang

19-  Drucksensoranschluss
20- Langsseite

21- Langsseite

A- Abstand

L- Lange v. 11

o - Winkel

L1-  Langsrichtungv. 9
LR-  Langsrichtung v. 6

u- Umfangsbereich
Q- AuBenquerschnitt
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Patentanspriiche

1.

Kraftstoffverteiler (1), welcher ein Druckspeicher-
rohr (2) zur Aufnahme von unter Druck stehendem
Kraftstoff aufweist, wobei das Druckspeicherrohr (2)
einen geschmiedeten Grundkérper (6) besitzt, an
welchem werkstoffeinheitlich einstiickig Injektorauf-
nahmen (4, 5) ausgeformt sind und mit zumindest
einer Montagestitze (8) zur Montage des Druckspei-
cherrohrs (2), dadurch gekennzeichnet, dass die
Montagestiitze (8) durch zwei jeweils als Blechform-
teil ausgebildete Blechhalter (9) gebildet ist, wobei
jeder Blechhalter (9) einen an die Auenkontur des
Grundkorpers (6) angepassten Halterabschnitt (11),
einen gegenliber dem Halterabschnitt (11) abgewin-
kelten Schenkel (12) sowie einen am freien Ende
(13) des Schenkels (12) von diesem abgewinkelten
Montageflansch (14) aufweist, wobei ein Laéngenab-
schnitt (15) des Grundkorpers (6) zwischen den Hal-
terabschnitten (11) aufgenommen ist und die Halter-
abschnitte (11) den Grundkérper (6) teilweise um-
greifen sowie der Grundkérper (6) und die Halterab-
schnitte (11) stoffschliissig gefiigt sind und die
Schenkel (12) der Blechhalter (9) zumindest be-
reichsweise aneinander liegen und miteinander
stoffschllssig gefiigt sind.

Kraftstoffverteiler (1) nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass ein Halterabschnitt (11) den
Grundkorper (6) im Querschnitt auf einem Umfangs-
bereich (U) umagreift, wobei sich der Umfangsbereich
(V) uber einen Winkel (a) zwischen 90° - 180°, vor-
zugsweise zwischen 100° - 160°, besonders bevor-
zugt zwischen 110° - 140°, insbesondere 130° * 5°,
erstreckt.

Kraftstoffverteiler (1) nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Umfangsbereich (U) ein
Bogenabschnitt ist, in welchem sich der Halterab-
schnitt (11) und der Grundkérper (6) kontaktieren.

Kraftstoffverteiler (1) nach einem der Anspriiche 1
bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass die Schenkel
(12) unterhalb des Grundkoérpers (6) angeordnet
sind und sich im wesentlichen geradlinig erstrecken.

Kraftstoffverteiler (1) nach einem der Anspriiche 1
bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass ein Blech-
halter (9) eine in seiner Langsrichtung (L1) orientier-
te Ausnehmung (12), insbesondere in Form eines
Langlochs, aufweist.

Kraftstoffverteiler (1) nach einem der Anspriiche 1
bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass ein Monta-
geflansch (14) eine Montagedffnung (16) aufweist.

Kraftstoffverteiler (1) nach einem der Anspriiche 1
bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass ein Schenkel
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(12) ausgehend vom Ubergang (18) zum Halterab-
schnitt (11) sich in Richtung zum Montageflansch
(14) verjingt.

Kraftstoffverteiler (1) nach einem der Anspriiche 1
bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass ein Halter-
abschnitt (11) eine in Langsrichtung (LR) des Grund-
koérpers (6) gemessenen Lange (L) aufweist, die gro-
Rerist als der Querschnitt (Q) des Grundkorpers (6).

Kraftstoffverteiler (1) nach einem der Anspriiche 1
bis 8, dadurch gekennzeichnet, dass die Monta-
gestitze (8) zwischen zwei Injektoraufnahmen (4, 5)
angeordnet ist.

Kraftstoffverteiler (1) nach Anspruch 9, dadurch ge-
kennzeichnet, dass ein oder jeder Halterabschnitt
(11) eine in Langsrichtung (LR) des Grundkorpers
(6) gemessene Lange (L) aufweist, welche so be-
messen ist, dass der Halterabschnitt (11) zumindest
50 % des Abstands (A) zwischen den Injektorauf-
nahmen (4, 5) abdeckt.

Kraftstoffverteiler (1) nach einem der Anspriche 1
bis 10, dadurch gekennzeichnet, dass ein Blech-
halter (9) im vertikalen Querschnitt eine S-férmige
Kontur hat.

Kraftstoffverteiler (1) nach einem der Anspriiche 1
bis 11, dadurch gekennzeichnet, dass die Blech-
halter (9) als Gleichteile ausgefuhrt sind.
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