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Beschreibung

Die Erfindung geht aus von einem Verfahren
nach dem gattungsbildenden Oberbegriff des
Hauptanspruchs und bezieht sich weiterhin auf
Brennkraftmaschinen, Einspritzpumpen und Vor-
richtungen zur Durchfithrung des erfindungsge-
méRken Verfahrens.

Einzylinder-Einsteckkraftstoffeinspritzpum-
pen, kurz Einsteckpumpen genannt, werden vor-
teilhaft immer dann angewandt, wenn bei Moto-
ren mit geringer Zylinderleistung (etwa 2 bis
30 kW/Zyl.} der Aufwand fiir eine Reihen- oder
Verteilereinspritzpumpe zu groB ist und wenn
durch Verwendung kurzer Druckleitungen und
den damit erzielbaren besseren Einspritzbedin-
gungen die Einspritzpumpen moglichst nahe an
der Einspritzdiise des zugehdrigen Motorzylin-
ders montiert werden sollen. Einsteckpumpen
haben keinen eigenen Antrieb, sondern werden
von einer motoreigenen Nockenwelle angetrie-
ben. Die Regelung der Einspritzmenge erfolgt
dabei iiber eine motoreigene Regelstange, die
wie das Fordermengenverstellglied der Ein-
steckpumpe unterhalb des zugehdorigen Befesti-
gungsflansches innerhalb des Pumpeneinpasses
der Brennkraftmaschine liegt. Pumpen dieser
Bauart sind zum Beispiel von der Firma Robert
Bosch GmbH, Stuttgart, mit der Bezeichnung
PF1Q...und PFR 1K ... bekannt (siehe 2. B. die
Druckschrift »Einspritzausriistung fiir Dieselmo-
toren mit Einspritzpumpe PF«; VDT-UBP 001/6
der Robert Bosch GmbH, Stuttgart), und jede
dieser Pumpen wird vor ihrem Anbau an die
Brennkraftmaschine auf einer Priifbank unter
Verwendung eines Priifuntersatzes auf eine fiir
alle Pumpen der gleichen Serie gleiche Solifor-
dermenge eingestellt, mit Hilfe einer Justier-
anordnung in den zugehdrigen Pumpeneinpall
der Brennkraftmaschine eingesetzt und dort be-
festigt. Da die mit einem Fixierstift versehene
Justieranordnung bei den genannten Pumpen le-
diglich deren Anbaulage am Pumpeneinpaf} fest-
legt, muB in sehr aufwendiger Weise der Motor
am Prifstand beziiglich der Férdermengen der
einzelnen Einsteckpumpen nochmals genau ein-
gestellt werden. Dabei miissen einstellbare
Kupplungsteile der motoreigenen Regelstange
an die Fordermengenverstellglieder der Ein-
steckpumpen angekoppelt und eingestelit wer-
den. Bei Ersatz einer Einzelpumpe muly dieser
Priiffvorgang nochmals vorgenommen werden.

Der vorgenannte Nachteil trifft auch fiir Ein-
steckpumpen der in der US-PS 2 975 776 darge-
stellten Bauart zu, da die dort verwendete Ju-
stieranordnung, die aus einem Lagesicherungs-
stift fiir den Befestigungsflansch und einem Stift
zur lagerichtigen Montage des Zahnritzels durch
eine Zahnliicke in der motoreigenen Regelstan-
ge besteht, lediglich eine Falschmontage verhin-
dert, eine genaue Férdermengengleichstellung,
die auch bei Auswechseln der Pumpe beibehal-
ten bleibt, ist hier nicht beabsichtigt und auch
nicht mdéglich. Um nun einzelne Pumpen oder
Pumpenelemente in einem Schadensfall ohne
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erneute Grundeinstellung der gesamten Ein-
spritzpumpen auswechseln zu kénnen, ist durch
die AT-PS 269 560 und durch die DE-PS 1 050 604
je ein Verfahren und zugehdrige Einspritzpumpe
vorgeschlagen worden, bei der auf einem Priif-
untersatz beziiglich ihrer Fordermenge einge-
stellte, wie Einsteckpumpen ausgebildete Pum-
penelemente in einem gemeinsamen Pumpen-
gehduse zusammengefaft sind und von einer im
Pumpengehiuse befindlichen Regelstange an-
getrieben werden. Bei diesen Anordnungen las-
sen sich wohl die einzelnen Pumpenelemente
austauschen, die fiir alle Pumpenelemente glei-
che Regelstange muR jedoch einstellbare Ge-
genkupplungsteile fiir die Kupplungsteile der
Fordermengenverstellglieder aufweisen, die zu-
gehorigen Justiereinrichtungen sind sehr auf-
wendig und kostspielig, und die gesamte Anord-
nung laBt sich schwierig fiir den Einbau am Mo-
tor verwenden.

Die Erfindung hat zum Zweck, das Verfahren
zum Anbau der Einsteckpumpen und die zugeho-
rigen Pumpen sowie die Brennkraftmaschine
derart zu vereinfachen, daR nicht nur das Verfah-
ren billiger wird sondern auch die Einsteckpum-
pen und die Regelungsteile an der Brennkraft-
maschine.

Das erfindungsgemaRe Verfahren mit den im
Kennzeichenteil des Hauptanspruchs angegebe-
nen Verfahrensschritten erméglicht es erstmals,
bei vom Einspritzpumpenhersteller garantierter
Soliférdermenge auch ohne nachtrédgliche Ein-
stelilung am Motor eine Gleichforderung bei
Mehrzylinderbrennkraftmaschinen an allen Ein-
spritzpumpen sicherzustellen. Die motoreigene
Regelstange kann als einfaches Blechstanzteil
mit festgelegten Gegenkupplungsteilen fiir die
Kupplungsteile der Férdermengenversteliglieder
der Einsteckpumpen ausgebildet werden, und
die Brennkraftmaschine benétigt auch keine
Sichtfenster zum Nachstellen der Regelstange
mehr. Auch zur Einstellung der erforderlichen
Motorleistung braucht der Motor nicht mehr auf
die Bremse genommen zu werden, was vor allem
sehr vorteilhaft bei einem integrierten Antrieb
ist, da z. B. bei einem auf der Motorkurbelwelle
fest montiertem Aggregat gar keine Moglichkeit
mehr besteht, den Motor alleine beziiglich seiner
Leistung einstelien zu kénnen.

Durch die in den Unteranspriichen 2 bis 9 auf-
gefiihrten Merkmale sind vorteilhafte Weiterbil-
dungen und Verbesserungen des im Hauptan-
spruch angegebenen Verfahrens méglich. So
kénnen mit sehr einfachen Vorrichtungen die ge-
mak dem Kennzeichenteil des Anspruchs 2 an-
gegebenen RiBmarken sowoh| an der Einsteck-
pumpe als auch am Pumpeneinpa® der Brenn-
kraftmaschine angebracht werden.

Der als zweite Justierhdlfte dienende Fixier-
stift gemaB dem Anspruch3 kann entweder
durch die als Bohrvorrichtung dienende Pum-
penattrappe oder gemaR den kennzeichnenden
Merkmalen des Anspruchs 4 mittels eines durch
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eine Spritzpistole einbringbaren plastischen
Schmelzklebers am Pumpeneinpal® der Brenn-
kraftmaschine angebracht werden. Ausgehend
von einer bei allen Brennkraftmaschinen und Ein-
spritzpumpen gleichen Priifgrundstellung, die
z. B. die Mittelstellung des Férdermengenver-
stellgliedes ist, wird gemaB Anspruch 7 die im
Verfahrensschritt h eingestellte Vollaststellung
der motoreigenen Regelstange zugleich als Priif-
stellung fiir die Einstellung der Sollférdermenge
auf der Prifbank gewahlt. Damit wiirden in der
beziiglich der Toleranz wichtigsten Vollaststel-
lung alle am Motor und an der Einspritzpumpe
vorhandenen Toleranzen weitgehend ausge-
schaltet.

Das gemaR den kennzeichnenden Merkmalen
der Anspriiche 8 und 9 zum Anbringen der Ri3-
marken verwendete Verfahren schlieft weitge-
hend menschliche Fehler aus und ist somit unab-
héngig von der Geschicklichkeit des die RiBmar-
ken anbringenden Facharbeiters.

Eine gemdR Anspruch 10 zur Durchfihrung
des in Anspruch 2 oder 8 festgelegten Verfah-
rens ausgebildete Einspritzpumpe unterscheidet
sich von bisher Gblichen Einspritzpumpen nur
durch die die RiBmarke aufnehmende bearbeite-
te Flaiche am Befestigungsflansch, und mit den
durch den erweiterten Oberbegriff des An-
spruchs 12 und durch das Kennzeichenteil dieses
Anspruchs angegebenen, einfach herzustellen-
den Merkmalen kann bei entsprechender Tole-
ranzabstimmung der Einzelteile der Pumpe eine
zusatzliche Einstelleinrichtung, z. B. ein Einstell-
exzenter am Pumpenelement, fir die Forder-
mengengleichstellung entfallen, wodurch die
Pumpe wesentlich billiger hergestellt werden
kann. Die gleichen Vorteile treffen auch fiir eine
mit den Merkmalen des Anspruchs 13 ausgestat-
tete Einsteckpumpe zu.

GemaRB den kennzeichnenden Merkmalen des
Anspruchs 14 kann auch eine Mehrzylinder-
brennkraftmaschine bei Anwendung des Verfah-
rens nach Anspruch 1 wesentlich billiger als bis-
her hergestellt werden, da die motoreigene Re-
gelstange keine zur Fdordermengengleichstel-
lung erforderlichen einstellbaren Gegenkupp-
lungsteile aufweisen mufl. Die gegebenenfalls
fir den Eingriff einer Regelstangenblockiervor-
richtung vorgesehene Ausnehmung kann selbst-
verstdndlich auch in dem an die Regelstange an-
gekoppelten Regelgestdnge untergebracht wer-
den. Bei einer Einzylinderbrennkraftmaschine
nach Anspruch 15 wird auch die Regelstange
einfacher als bisher iiblich, oder zumindest kon-
nen einstellbare Verbindungsstiicke zum zuge-
horigen Regler entfallen oder vereinfacht wer-
den.

Die in den Anspriichen 16 bis 19 angegebenen
Merkmale fiir den beim erfindungsgeméRen
Verfahren anzuwendenden Priifuntersatz garan-
tieren in vorteilhafter Weise einen jederzeit wie-
derholbaren und genau festgelegten, die Soll-
fordermenge garantierenden Anbau der Ein-
steckpumpe an den Motor.

Die gemaR den kennzeichnenden Merkmalen
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der Anspriiche 20 und 21 zur Durchfithrung des
Verfahrensschrittes e ausgebildete Pumpenat-
trappe braucht nur in wenigen Stiickzahlen, z. B.
bei jedem Motorhersteller nur einmal, vorhan-
den zu sein, ist billig herzustellen und kann gege-
benenfalls auch von einer mit in der Prifgrund-
stellung blockiertem Fordermengenversteliglied
versehenen Einsteckpumpe gebildet werden,
oder jede der anzubauenden Einsteckpumpen
kann bei Vorhandensein einer Blockiervorrich-
tung als Pumpenattrappe zum Anbringen der
notwendigen Rifmarke am Motor verwendet
werden.

Zwei Ausfiihrungsvarianten des erfindungsge-
maRen Verfahrens werden nachstehend anhand
der Zeichnung ndher beschrieben. Es zeigt

Fig. 1 eine Schragansicht einer erfindungsge-
maR ausgebildeten Einsteckpumpe und

Fig. 2 einen in vergroRertem MafRstab darge-
stellten Teil eines Querschnittes ldngs der Linie
It-llin Fig. 1,

Fig. 3 eine teilweise geschnittene Draufsicht
auf einen Teil der zugehorigen Brennkraftma-
schine mit zwei angebauten Einsteckpumpen
und zwei offenen, ohne Einsteckpumpen darge-
steliten Pumpeneinpéassen,

Fig. 4 einen an der Priifbank verwendbaren
Prifuntersatz in Schragansicht,

Fig. b eine Draufsicht auf ein zweites Ausfiih-
rungsbeispiel des in Fig. 4 dargestellten Prifun-
tersatzes,

Fig. 6 einen Teilschnitt ldngs der Linie VI-V] in
Fig. 5,

Fig. 7 einen Teilschnitt entsprechend Fig. 6, je-
doch zusatzlich mit eingesetzter Einsteckpumpe
zur Darsteliung des Verfahrens zum Anbringen
der als erste Fixierhilfe dienenden Fixierhiilse im
Befestigungsflansch der Einsteckpumpe,

Fig. 8 zeigt das Anbringen eines Fixierstiftes
am Pumpeneinpal der Brennkraftmaschine mit-
tels einer entsprechend ausgebildeten Pumpen-
attrappe,

Fig. 9 eine teilweise geschnittene Seitenan-
sicht einer Pumpenattrappe und

Fig. 10 eine Ansicht in Richtung des Pfeiles X
inFig. 9.

Fig.1 zeigt eine Einzylinder-Einsteckkraft-
stoffeinspritzpumpe 11, nachfolgend kurz Ein-
steckpumpe genannt, vom Typ PFR1K. . . der Ro-
bert Bosch GmbH, Stuttgart, die ein als Zahn-
stange ausgebildetes Fordermengenverstell-
glied 12 mit einem als Kupplungsteil dienenden
Kugelkopf 13 zum Verstellen der Férdermenge
an einem nur teilweise dargestellten, in bekann-
ter Weise mit einer schrigen Steuerkante verse-
henen Pumpenkolben 23 aufweist, und deren
Pumpengehause 14 mit einem oberhalb des For-
dermengenverstellgliedes 12 angebrachten Be-
festigungsflansch 15 ausgestattet ist. Der Befe-
stigungsflansch 15 enthélt im vorliegend darge-
stellten Beispiel drei Durchgangsbohrungen 16
zur Aufnahme je einer Befestigungsschraube 17.
Die Durchgangsbohrungen 16 weisen einen ge-
geniiber einem Schaftdurchmesser d; der Befe-
stigungsschrauben 17 im Gegensatz zu normalen
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Durchgangsbohrungen stark vergroBerten In-
nendurchmesser D auf, haben damit die Funkti-
on von Langléchern und erméglichen eine Ver-
drehung des Pumpengehduses 14 zur erfin-
dungsgemaRen, weiter hinten ndher beschriebe-
nen Einstellung der Sollférdermenge. Der Befe-
stigungsflansch 15 ist weiterhin mit einer an sei-
nem AuRenumfang liegenden bearbeiteten Fla-
che 18 versehen, die eine im weiter hinten be-
schriebenen Verfahren angebrachte RiBmarke
19 aufnimmt.

Die Einsteckpumpe 11 nimmt in ihrem Pum-
pengehduse 14 auch einen in diesem Gehiuse
gleitenden RollenstoBel 21 auf, der die Antriebs-
kraft eines Antriebsnockens 22 der Brennkraft-
maschine auf den Pumpenkolben 23 iibertragt. In
eine Langsnut 24 (siehe dazu auch Fig. 2) des
RollenstoBels 21 greift ein Sicherungszapfen 26
eines von einem Federdraht 26 in seiner Einbau-
lage gehaltenen Sicherungsbolzen 27 ein, der im
Gegensatz zu liblichen Sicherungsbolzen am Si-
cherungszapfen 25 einen gegeniiber der Breite B
der Langsnut 24 wesentlich kleineren Durchmes-
ser dy aufweist. Die MaRRdifferenzen B — d; und
D — d; zwischen der Lingsnut 24 und dem Si-
cherungszapfen 25 sowie zwischen den Durch-
gangsbohrungen 16 und den Befestigungs-
schrauben 17 sind derart aufeinander abge-
stimmt, daB sie die zur Einstellung der Einsteck-
pumpe 11 notwendige Verdrehung des Pumpen-
gehauses 14 und die gleichzeitige Geradstellung
des Rollenst6Bels 21 durch die Laufbahn des An-
triebsnockens 22 unter Beriicksichtigung der vor-
handenen Toleranzen ermdglichen.

In Fig. 3 ist mit 31 ein teilweise aufgeschnitte-
ner Teil eines Motorgehauses 31 der mit den Ein-
steckpumpen 11 ausgeriisteten Brennkraftma-
schine bezeichnet. Zur besseren Darstellung des
Pumpenanbaus sind zwei Einsteckpumpen 11 in
zugehorige Pumpeneinpésse 32 eingesetzt und
mit den Befestigungsschrauben 17 befestigt, an-
derthalb Pumpeneinpdsse 32 sind ohne einge-
steckte Einsteckpumpen 11 dargestelit und be-
stehen im wesentlichen aus einem Anbauflansch
33 und einer Aufnahmebohrung 34 sowie aus ei-
ner in das Motorgehduse eingegossenen Aus-
nehmung 35, deren Form das Einkuppeln des als
Kugelkopf ausgebildeten Kupplungsteils 13 der
Einsteckpumpe 11 in einen als Gegenkupplungs-
teil dienenden seitlichen Schlitz 36 einer motor-
eigenen Regelstange 37 ermdglicht.

Die Regelstange 37 ist in mindestens zwei
nicht dargesteliten Lagern im Motorgehduse 31
gefiihrt, ist aus Flachstahl hergestellt, mit den im
Zylinderabstand A angebrachten Schlitzen 36
versehen, gegen Ausknicken auf einfache Weise
durch Fithrungsstifte 38 gesichert und ist mit ei-
ner Ausnehmung 39 fiir den Eingriff einer als
Steckstift ausgebildeten Regelstangenblockier-
vorrichtung 41 versehen, durch welche die Re-
gelstange 37 in der in Fig. 3 dargestellten Prif-
grundstellung fixierbar ist. Der in eine Fiihrungs-
bohrung 42 eingesetzte Steckstift 41 greift in
Fig. 3 lediglich wegen der besseren Darstellbar-
keit von der Seite her in die Ausnehmung 39 der
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Regelstange 37 ein, eine giinstigere und eine
Fehlbedienung ausschlieBende Anordnung er-
gibt sich, wenn der Steckstift 41 von oben her im
Bereich des Anbauflansches 33 in eine entspre-
chend verlegte Ausnehmung 39 der Regelstange
37 eingreift, da dann der Steckstift 41 vor Anbau
der letzten Einsteckpumpe 11 weggenommen
werden muf und somit nicht in der zugehorigen
Fihrungsbohrung 42 versehentlich verbleiben
kann. Letzteres wiirde zu einem ungewoliten
Blockieren der Regelstange 37 fithren.

Wegen der kostengiinstigen Unterbringungs-
moglichkeit und wegen der billigen Fertigungs-
maoglichkeit und einfach zu beherrschenden To-
leranzen ist die Regelstange 37 noch mit einer
zusatzlichen Ausnehmung 43 versehen, in die ein
Begrenzungsanschlag 44 zur Einstellung der
Vollaststellung der Regelstange 37 eingreift. Der
Begrenzungsanschlag 44 besteht aus einem ex-
zentrisch in einem Schraubgehduse 45 durch die
Kraft einer Feder 46 in der dargestellten Lage
gehaltenen Zugbolzen 47, der aus der dargestell-
ten Lage in eine eine Startmehrmenge erlauben-
de Stellung gezogen werden kann. Der seitliche
Abstand zwischen dem Zugbolzen 47 und der
seitlichen Begrenzung der Ausnehmung 43 ist
mit 4 RW bezeichnet und legt den Abstand zwi-
schen der der Soliférdermenge zugeordneten
Vollaststellung der motoreigenen Regelstange
37 und der durch die Blockiervorrichtung 41 wie-
derauffindbaren und bei allen Pumpen gleichen
Priifgrundstellung fest. Der Wert fiir 4 RW kann
dem Priifblatt der zugehdrigen Einsteckpumpe
11 entnommen werden und ist abhangig von der
Motorleistung.

in die Anbauflanschen 33 der Pumpeneinpés-
se 32 sind je eine als zweite Justierhilfe dienende
RiBmarke 48 einer Justieranordnung 49 ange-
bracht, die bei richtig eingebauter Einsteckpum-
pe 11 genau mit den als erste Justierhilfe der
Justieranordnung 49 dienenden RiBmarken 19
am Befestigungsflansch 15 der Einsteckpumpen
11 fluchten. Das zugehdrige Verfahren zum An-
bringen dieser Justieranordnung ist weiter hin-
ten ndher beschrieben.

Der in Fig.4 in Schriagansicht dargestellte
Prifuntersatz 51 dient dem Anbau und der
Grundeinstellung der zugehérigen Einsteckpum-
pe 11 auf der Priifbank. Ein Gehduse 52 des Priif-
untersatzes 51 weist im Bereich eines mit Befe-
stigungsbohrungen 53 versehenen Anbauflan-
sches 54 eine Aufnahmebohrung 55 fiir die in den
Fig. 1 und 2 dargestelite Einsteckpumpe 11 auf,
und eine der motoreigenen Regeistange 37 ent-
sprechende Stellstange b6 ist in einem festge-
legten Abstand und rechtwinklig zur Aufnahme-
bohrung 55 im Gehduse 52 gefihrt und weist
etwa mittig ein mit einer Schlitzflihrung 57 fiir die
Aufnahme des Kupplungsteils 13 der Einsteck-
pumpe 11 versehenes Gegenkupplungsteil 58 so-
wie eine von einem Steckstift gebildete Blockier-
vorrichtung 59 auf. Der Steckstift 59 ist in der
dargesteliten Priifgrundstellung der Stelistange
56 in die Schlitzfiihrung 57 eingefiihrt, und mit-
tels einer strichpunktiert angedeuteten MefSuhr
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61, die in der Priifgrundstellung auf Null gestellt
wird, kann die Stellstange 56 bei entferntem
Steckstift 59 um ein Abstandsmal a in eine z. B.
der Vollaststellung entsprechende Prifstellung
verfahren werden, die in Fig.4 strichpunktiert
angedeutet ist. Die so gefundene Priifsteliung
kann durch eine Feststellschraube 62 festgehal-
ten werden.

Am Anbauflansch 52 ist weiterhin eine Vor-
richtung zum Anbringen der ersten RiBmarke 19
am Befestigungsflansch 15 der Einsteckpumpe
11 angebracht, die von einer AnreiBvorrichtung
63 gebildet ist und im wesentlichen aus einer in
eine parallel zur Aufnahmebohrung 55 angeord-
neten Haltebohrung 64 befestigten ReiRwerk-
zeugfiihrung 65 besteht, in die ein zur Anreilvor-
richtung 63 gehdrendes ReiRwerkzeug 66 einge-
fiihrt und zum Anbringen der RiBmarke 19 ver-
wendet wird. Eine zweite Haltebohrung 64 er-
laubt das Anbringen einer zweiten Vorrichtung
63, falls eine andere Lage der RiBmarke 18 giin-
stiger ist. Die mit ¢ bezeichnete Langsachse der
Haltebohrung 64 ist in einem vorbestimmten Ab-
stand b zur Mittelachse d der Aufnahmebohrung
55 und mit einem festgelegten, engtolerierten
Winkelabstand ap zu einer Mittelachse e des Ge-
genkupplungsteils 58 der in der Priifgrundstel-
lung festgehaltenen Stellstange 56 angeordnet.
Diese Malle werden fiir jede Pumpenbauart und
-gr6Be unabhéngig von der speziellen Einstel-
lung dieser Pumpen festgelegt und sind dann
auch an allen Vorrichtungen gleich.

Am Priifuntersatz 51 kann aber auch anstelle
der Vorrichtung 63 eine Schiagschneidevorrich-
tung befestigt werden (nicht dargestelit), die in
einer rechtwinklig zur Aufnahmebohrung 55 an-
geordneten Haltebohrung gefiihrt ist, wobei die
Langsachse der Haltebohrung dann genau in
dem in Fig. 4 festgelegten Winkelabstand ap zur
Mittelachse e ausgerichtet sein muR.

In Fig. b ist die Drayfsicht und in Fig. 6 ein Teil-
schnitt eines fiir eine Verfahrensvariante zum
Anbringen der Justieranordnung vorgesehenen
Priifuntersatzes 51’ vereinfacht dargestellt, in
dessen Anbauflansch 54’ ein vorzugsweise aus
Teflon gefertigter Haltestift 71 im Winkelabstand
ap von der Mittelachse e eingesetzt und befe-
stigt ist (siehe auch Fig. 6). Mittels dieses Halte-
stiftes 71 kann dann, wie in Fig. 7 dargestelit,
eine liber diesen Haltestift 71 gesteckte, als die
erste Fixierhilfe dienende Fixierhiilse 72 in einer
im Durchmesser entsprechend gréReren Auf-
nahmebohrung 73 an dem hier mit 15’ bezeichne-
ten Befestigungsflansch der Einsteckpumpe 11’
mittels eines Schmelzklebers 74 eingegossen
werden. Dadurch, daR der Stift 71 aus Teflon
gefertigt ist, kann ohne weiteres die Einsteck-
pumpe 11’ mit der eingegossenen Fixierhiilse 72
vom Priifuntersatz 51’ abgezogen werden.

In Fig. 8 ist ein in einer Sacklochbohrung 75
befestigter, als die zweite Justierhilfe dienender
Fixierstift 76 gezeigt, der z. B. mit Hilfe einer
Pumpenattrappe 77 und mittels eines Schmelz-
klebers 78 im Pumpeneinpa® 32’ der Brennkraft-
maschine eingegossen ist. Fiir das zugehdrige
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Verfahren weist die Pumpenattrappe 77 einen
den Stift 76 fihrenden Tefloneinsatz 79 auf, der
ein Ankleben des Schmelzklebers 78 an der Pum-
penattrappe 77 verhindert. Der Fixierstift 76 ist in
der in bezug auf seinen Durchmesser grofieren
Sacklochbohrung 80 am Pumpeneinpa® 32’ un-
verriickbar befestigt.

Eine in den Fig. 9 und 10 dargestellte Pumpen-
attrappe 81 besteht im wesentlichen aus einem
mindestens einem Teil des Pumpengehéuses 14
der Einsteckpumpe 11 entsprechenden Attrap-
penkdrper 82, der einen Auflageflansch 83, ein
EinpaRteil 84 fur das Einflihren der Pumpenat-
trappe 81 in den Pumpeneinpal® 32 der Brenn-
kraftmaschine und ein lagefestes Kupplungsteil
85 aufweist, welches beziiglich seiner Lage dem
in der Prifgrundstellung stehenden Kupplungs-
teil 13 der Einsteckpumpe 11 entspricht und in
den das Gegenkupplungsteil bildenden Schlitz
36 der motoreigenen Regelstange 37 paRt. In den
Auflagefiansch 83 ist eine als Vorrichtung zum
Anbringen der als zweite Justierhilfe dienenden
RiRmarke 48 am PumpeneinpaR 32 vorgesehene
Schiagschneidevorrichtung 86 angebracht, die
einen stirnseitig mit einer Schneide 87a versehe-
nen Schlagbolzen 87 aufweist, der von einer par-
allel zu einer Langsachse f des Einpafteils 84
angeordneten Fiihrungsbohrung 88 aufgenom-
men ist. Eine Langsachse g der Fiihrungsboh-
rung 88 ist in einem vorbestimmten Abstand h zur
Langsachse f des EinpaRteiles 84 und mit dem
festgelegten, engtolerierten und bereits zu Fig. 4
beschriebenen Winkelabstand ap zur Mittelach-
se e des lagefesten Kupplungsteiles 85 in den
Auflageflansch 83 eingearbeitet. Eine Riickstell-
feder 89 hilt den Schlagbolzen 87 in der gezeich-
neten Ausgangslage.

Das erfindungsgemaRe Verfahren zum Anbau

mindestens einer Einzylinder-Einsteckkraftstoff-
einspritzpumpe, z. B. der in den Fig. 1 und 2 dar-
gestellten Einsteckpumpe 11 an eine entspre-
chend Fig. 3 ausgebildete Dieselbrennkraftma-
schine wird unter Benutzung der in den Fig. 4 bis
10 dargesteliten Vorrichtungen durchgefiihrt
und weist folgende Verfahrensschritte auf:
a) die Einsteckpumpe 11 wird in die den Pum-
peneinpall 32 (siehe dazu Fig. 3) entspre-
chende Aufnahmebohrung 55 des Prifunter-
satzes 51 (siehe dazu Fig. 4) eingesetzt, und
dabei wird das Kupplungsteil 13 der Ein-
steckpumpe 11 in die Schlitzfihrung 57 des
Gegenkupplungsteils 58 der Stellstange 56
eingefiihrt; dabei ist die Stellstange 56
durch den Steckstift 59 in der gezeichneten
Prifgrundstellung gehalten, die Befesti-
gungsschrauben 17 der Einsteckpumpe 11
werden mit einem geringen Drehmoment
vorlaufig angezogen, und mittels der MeB-
uhr 61 wird die Stellstange 56 aus der ge-
zeichneten Priifgrundstellung bei entfern-
tem Steckstift 59 um das AbstandsmaB a
versetzt in die Priifstellung verfahren (diese
Priifsteilung ist in vorteilhafter Weise die
Vollaststellung der Einspritzpumpe);
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b} bei mit einer festgelegten Priifdrehzahl an-
getriebener Prifbank wird die Férdermenge
der Einsteckpumpe 11 gemessen und letzte-
re so lange verdreht, bis die Férdermenge
einer Sollférdermenge entspricht, und
die eingestellte, der Sollférdermenge zu-
geordnete Drehlage der Einsteckpumpe 11
wird an dieser markiert, indem mittels des
AnreiBwerkzeugs 66 und mit Hilfe der Vor-
richtung 63 die RiBmarke 19 auf der bearbei-
teten Fldche 18 des Befestigungsflansches
15 der Pumpe 11 angebracht wird;
vor dem Anbau der Einsteckpumpe 11 an die
Brennkraftmaschine wird die motoreigene
Regelstange 37 (siehe Fig.3) in die Prif-
grundstellung gebracht und in dieser Stel-
lung durch die Blockiervorrichtung 41 fest-
gehalten;
die Pumpenattrappe 81 (siehe Fig. 9 und 10)
wird in den Pumpeneinpal® 32 der Brenn-
kraftmaschine eingesteckt und dabei das la-
gefeste Kupplungsteil in den als Gegenkup-
plungsteil dienenden Schlitz 36 der Regel-
stange 37 eingefiihrt; danach wird die als
zweite Justierhilfe dienende RiBmarke 48
durch einen Schlag auf den Schlagbolzen 87
der Schlagschneidevorrichtung 86 in den
Pumpeneinpa 32 eingeschlagen und an-
schlieRend die Pumpenattrappe 81 wieder
entfernt;
die Einsteckpumpe 11 wird, nachdem ihr
Vorhub in bekannter Weise eingestelit wur-
de, in den Pumpeneinpall 32 eingesteckt
und dabei das Fordermengenversteliglied
mit der Regelstange 37 gekuppelt;
die Einsteckpumpe 11 wird in eine Einbaula-
ge gedreht, in der die RiBmarke 19 am Befe-
stigungsflansch 15 sich mit der zweiten Rif3-
marke 48 am Pumpeneinpaf} 32 deckt; in die-
ser Einbaulage wird die Einsteckpumpe 11
durch die Befestigungsschrauben 17 an der
Brennkraftmaschine befestigt;
der Begrenzungsanschlag 44 fiir die Regel-
stange 37 wird auf eine der Priifstellung ent-
sprechende oder zugeordnete Vollaststel-
lung eingestelit, und
die im Verfahrensschritt d erfolgte Blockie-
rung der motoreigenen Regelstange 37 wird
wieder geldst.

d)

f)

h)

Durch die im Verfahrensschritt d erfolgte Blok-
kierung der Regelstange 37 kann bei von aufien
zuganglicher Regelstange eine MeRRuhr an diese
angesetzt werden und in der blockierten Priif-
stellung auf Null gestellt werden. Danach wird
die Regelstange 37 um die MaRdifferenz 4 RW,
die dem AbstandsmaR a entsprechen kann, nach
Lésen der Blockierung verschoben und der Be-
grenzungsanschlag 44 angestelif. ist die Regel-
stange 37 von auBen nicht zuganglich, dann mu
die Vollaststellung spatestens dann eingestellt
werden, wenn noch ein Pumpeneinpald 32 nicht
mit einer Einsteckpumpe 11 versehen ist. In die-
sem Fall kann eine speziell angefertigte MeRBuhr
in die Aufnahmebohrung 34 eingefiihrt werden
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und mit ihrem Taststift in den Schiitz 36 der Re-
gelstange 37 eingreifen. Bei durch den Steckstift
41 blockierter Regelstange 37 wird dann die
MeRuhr ebenfalls auf Null gestelit und bei ent-
ferntem Steckstift 41 um 4 RW verfahren, indem
das Schraubgehduse 45 des Begrenzungsan-
schlags 44 bei am Zugbolzen 47 anliegender Aus-
nehmung 43 so lange verdreht wird, bis die MeB-
uhr die fiir die Priifstellung festgelegte MaRdif-
ferenz 4 RW anzeigt. Diese so gefundene und
dieser Stellung gesicherte Lage des Begren-
zungsanschlags 44 legt dann die Vollaststellung
fur alle Einsteckpumpen 11 desselben Motors
fest.

Da die beiden RiBmarken 19 und 48 sich im
dargestellten Ausfiihrungsbeispiel rechtwinklig
treffen, lassen sie sich einwandfrei und praktisch
ohne merkliche Toleranzen optisch zur Deckung
bringen.

Anstelle der beiden RiBmarken 19 und 48 kann
die Justieranordnung auch aus einer bekannten
Fixierstiftanordnung bestehen, bei der dann im
Verfahrensschritt ¢ mittels einer am Prifunter-
satz 51 angebrachten Bohrvorrichtung (nicht dar-
gestellt) ein als die erste Justierhilfe dienende
erste Aufnahmebohrung fiir einen Fixierstift in
den Befestigungsflansch 15 der Einsteckpumpe
11 gebohrt wird. Im Verfahrensschritt e muR
dann noch mittels einer an der Pumpenattrappe
81 anstelle der Schlagschneidevorrichtung 86
angebrachten Bohrvorrichtung eine zweite Auf-
nahmebohrung fiir den Fixierstift in den Pum-
peneinpaR 32 gebohrt werden. Im Verfahrens-
schritt g werden dann beide Bohrungen zur Dek-
kung gebracht und der Fixierstift eingesetzt.

Eine dieser Verfahrensvarianten bendtigt
ebenfalls keine RiBmarken und wird unter Ver-
wendung der in den Fig.b bis 8 dargesteliten
Vorrichtungen ausgefiihrt. Dieses Verfahren un-
terscheidet sich von dem ersten Verfahren nur
dadurch, daB im Verfahrensschritt ¢ mittels des
am Priifuntersatz 51’ (siehe Fig. 5) befindlichen
Haltestiftes 71 eine iber diesen Haltestift 71 ge-
steckte, als die erste Fixierhilfe dienende Fixier-
hiilse 72 in der vergroBerten Aufnahmebohrung
73 am Befestigungsflansch 15’ der Einsteckpum-
pe 11’ siehe Fig. 7 durch den Schmelzkleber 74
befestigt bzw. vergossen wird. Im Verfahrens-
schritt e wird dann der als die zweite Justierhilfe
dienende Fixierstift 76 mittels der Pumpenattrap-
pe 77 (siehe Fig.8) am Pumpeneinpal® 32’ der
Brennkraftmaschine befestigt, indem der Fixier-
stift 76 von der Pumpenattrappe 77 gehalten und
mittels eines thermoplastischen Schmelzklebers
78 in der Sacklochbohrung 75 am Pumpeneinpal®
32’ befestigt wird, d. h. im SpritzgieBverfahren
vergossen wird.

Die Erfindung erstreckt sich auch auf in den
Zylinderkopf einer Brennkraftmaschine einge-
setzte Pumpediisen, die von der motoreigenen
Nockenwelle angetrieben und iiber eine motor-
eigene, fir alle Pumpediisen gemeinsame Re-
gelstange gesteuert werden, denn diese mit der
zugehorigen Einspritzdiise zu einer Baueinheit
zusammengebauten Einzeleinspritzpumpen stel-
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len auch »Einsteckpumpenq dar.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Anbau mindestens einer Ein-
zylinder-Einsteckkraftstoffeinspritzpumpe oder
Pumpediise an eine Dieselbrennkraftmaschine,
bei dem die schragkantengesteuerte und mit ei-
nem Befestigungsflansch am Pumpengehduse
versehene Einsteckpumpe vor ihrem Anbau auf
einer Prifbank unter Verwendung eines Prif-
untersatzes bei in einer vorbestimmten Priifstel-
lung stehendem Férdermengenverstellglied auf
eine zugehdrige Sollférdermenge eingestellt
und mit Hilfe einer Justieranordnung in einen
Pumpeneinpal der Brennkraftmaschine einge-
setzt und dort befestigt wird, gekennzeichnet
durch folgende Verfahrensschritte:

a) die Einsteckpumpe (11, 11’) wird in eine dem
Pumpeneinpaf (32, 32') entsprechende Auf-
nahmebohrung (565} des Priifuntersatzes (51,
51’) eingesetzt, und ein Kupplungsteil (13)
des Fordermengenverstellgliedes (12) wird
von einem Gegenkupplungsteil (58) einer
der motoreigenen Regelstange (37) entspre-
chenden Stellstange {56} im Priifuntersatz in
einer wiederauffindbaren Prifgrundstellung
(z. B. Mittelstellung) oder in der um ein vor-
bestimmtes AbstandsmaR (a) von dieser
Priifgrundstellung abweichenden Prifstel-
lung (z. B. Vollaststellung) festgehalten;

bei mit einer festgelegten Priifdrehzahl an-
getriebener Priifbank wird die Fordermenge
der Einsteckpumpe gemessen und letztere
so lange verdreht, bis die Fordermenge der
Soliférdermenge entspricht, und

die eingestelite, der Soliférdermenge zu-
geordnete Drehlage der Einsteckpumpe
wird an dieser festgehalten, indem eine er-
ste Justierhilfe (19, 72) der Justieranord-
nung (49) mittels einer am Prifuntersatz (51,
51/) befindlichen Vorrichtung (63, 71) an der
Einsteckpumpe (11) angebracht wird;

vor dem Anbau der Einsteckpumpe an die
Brennkraftmaschine wird die motoreigene
Regelstange (37) in die Priifgrundstellung
gebracht und in dieser Stellung biockiert;
eine Pumpenattrappe (81 in Fig. 9, 10), die
ein dem Kupplungsteil {13) des in der Priif-
grundstellung stehenden Férdermengenver-
stellgliedes (12) der Einsteckpumpe {11) ent-
sprechendes lagefestes Kupplungsteil (85)
und eine Vorrichtung (86) zum Anbringen ei-
ner der ersten Justierhilfe zugeordneten
zweiten Justierhilfe {(48) an dem Pumpenein-
paB (32) aufweist, wird in den Pumpenein-
paf® (32) eingesteckt und dabei das lagefe-
ste Kupplungsteil (85) mit einem Gegen-
kupplungsteil {(36) der motoreigenen Regel-
stange (37) gekuppelt, die zweite Justierhil-
fe (48) wird mittels der Vorrichtung (86) am
PumpeneinpaR (32) angebracht und die
Pumpenattrappe (81) wieder entfernt;

b)

d)
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f} die Einsteckpumpe (11) wird, nachdem ihr
Vorhub eingestellt wurde, in den Pumpen-
einpal (32) eingesteckt und das Férdermen-
genverstellglied (12) mit der Regelstange
(37) gekuppelt;
die Einsteckpumpe (11) wird in eine Einbau-
lage gebracht, in der die erste Justierhilfe
(19) sich mit der zweiten Justierhilfe {48) am
PumpeneinpaR (32) deckt, und die Einsteck-
pumpe wird in dieser Einbaulage an der
Brennkraftmaschine befestigt;
ein Begrenzungsanschlag (44) fiir die motor-
eigene Regelstange (37) wird auf eine der
Priifstellung entsprechende oder zugeord-
nete Vollaststellung eingestellt, und
die im Verfahrensschritt d erfolgte Blockie-
rung der motoreigenen Regelstange (47)
wird frilhestens nach dem Verfahrensschritt
e wieder geldst.

g)

h)

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, da in den Verfahrensschritten ¢
und e als die Justierhilfen eine erste RiBmarke
(19) an der Einsteckpumpe (11} und eine zweite
Rifmarke (48) am PumpeneinpaR (32) ange-
bracht wird, und daf} im Verfahrensschritt g die
beiden RiBmarken: {19 und 48) optisch zur Dek-
kung gebracht werden.

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, daR® im Verfahrensschritt e ein als
die zweite Justierhilfe dienender Fixierstift (76)
mittels der Pumpenattrappe (77) am Pumpenein-
paR (32') der Brennkraftmaschine gesetzt wird
(Fig. 8).

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch ge-
kennzeichnet, daR der Fixierstift (76) von der
Pumpenattrappe (77) gehalten und — vorzugs-
weise mittels eines thermoplastischen Schmelz-
klebers (78) — in einer in bezug auf den Durch-
messer des Fixierstiftes (76) gréBeren Sackloch-
bohrung (75) am PumpeneinpaR (32') befestigt
wird {Fig. 8).

5. Verfahren nach Anspruch 3 oder 4, dadurch
gekennzeichnet, daB im Verfahrensschritt ¢ mit-
tels eines dem Fixierstift (76) am Pumpeneinpa®
(32') entsprechenden Haltestiftes {71) am Priif-
untersatzes (51’) eine iiber diesen Haltestift (71)
gesteckte, als die erste Fixierhilfe dienende Fi-
xierhiilse (72) in einer im Durchmesser entspre-
chend gréReren Aufnabmebohrung (73) am Be-
festigungsflansch (15') der Einsteckpumpe (11')
befestigt, vorzugsweise eingegossen, wird
(Fig. 5 bis 7).

6. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, daR im Verfahrensschritt ¢ mittels
einer am Prifuntersatz angebrachten Bohrvor-
richtung eine als die erste Justierhilfe dienende
erste Aufnahmebohrung fiir einen Fixierstift in
den Befestigungsflansch (15) der Einsteckpum-
pe (11) gebohrt wird, da®® im Verfahrensschritt e
mittels einer an der Pumpenattrappe befindli-
chen Bohrvorrichtung eine zweite Aufnahme-
bohrung fiir den Fixierstift in den PumpeneinpaR
{32) gebohrt wird, und daB im Verfahrensschritt
g beide Bohrungen zur Deckung gebracht und
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der Fixierstift eingesetzt wird.

7. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis
6, dadurch gekennzeichnet, daf die im Verfah-
rensschritt h eingestelite Vollaststellung der mo-
toreigenen Regelstange (37) einen festgelegten
Abstand (4 RW)} zu der durch eine Blockiervor-
richtung (41) wieder auffindbaren Prifgrundstel-
lung aufweist, und dald dieser Abstand gleich
dem vorbestimmten AbstandsmaR (a) zwischen
der Priifgrundstellung und der als Prifstellung
festgelegten Vollaststellung des Férdermengen-
verstellgliedes (12) der Einsteckpumpe (11) ist.

8. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch ge-
kennzeichnet, daB im Verfahrensschritt ¢ die er-
ste RiBmarke {19) mit Hilfe der am Prifuntersatz
{51) befindlichen, als Anreif- oder Schlagschnei-
devorrichtung ausgebildeten Vorrichtung (63) an
dem Befestigungsflansch (15} der Einsteckpum-
pe (11) angebracht wird.

9. Verfahren nach Anspruch 2 oder 8, dadurch
gekennzeichnet, daR die im Verfahrensschritt e
verwendete, an der Pumpenattrappe (81) befind-
liche Vorrichtung eine Schlagschneidevorrich-
tung {86) ist, mittels der die zweite RiBmarke (48)
in einen Anbauflansch {33) des Pumpeneinpas-
ses (32) eingeschlagen wird.

10. Einsteckpumpe zur Durchfiihrung des Ver-
fahrens nach Anspruch 2 oder 8, dadurch ge-
kennzeichnet, daB der Befestigungsflansch (15)
der Einsteckpumpe (11) mit einer bearbeiteten
Flache (18) zur Aufnahme der im Verfahrens-
schritt e angebrachten RiBmarke (19) versehen
ist.

11. Einsteckpumpe zur Durchfithrung des Ver-
fahrens nach Anspruch 5, dadurch gekennzeich-
net, daR der Befestigungsflansch (15') der Ein-
steckpumpe {11') mit der in die vergroRerte Auf-
nahmebohrung (73) eingegossenen Fixierhilse
{(72) versehen ist und die Achse der Fixierhiilse
(72) einen vorbestimmten, engtolerierten Ab-
stand zur Pumpenmitte und einen festgelegten
Winkelabstand {(ap) zur Mittelachse des Kupp-
lungsteils (13) des in der Prifgrundstellung ste-
henden Fordermengenversteilglieds (12) auf-
weist.

12. Einsteckpumpe mit einem die Antriebs-
kraft von einem Antriebsnocken (22) der Brenn-
kraftmaschine auf den Pumpenkolben (23) iiber-
tragenden RollenstoBel (21), einem in eine
Langsnut (24) im RollenstéBRel (21) eingreifenden
Sicherungszapfen (25} zur Durchfiihrung des
Verfahrens nach Anspruch 1 oder nach An-
spruch 10 oder 11, dadurch gekennzeichnet, daR
der Sicherungszapfen (25) einen gegeniiber der
Breite (B) der Langsnut {24) des RollenstofRels
(21) wesentlich kleineren Durchmesser (di) auf-
weist und bei der fiir den Verfahrensschritt b
notwendigen Verdrehung der Einsteckpumpe
ein selbsttiatiges Ausrichten des RollenstoRels
(21) durch den Antriebsnocken (22) unter Beriick-
sichtigung der vorhandenen Toleranzen erlaubt.

13. Einsteckpumpe mit Durchgangsbohrungen
(16) im Befestigungsflansch (15) zur Aufnahme
von Befestigungsschrauben (17) nach An-
spruch 12, dadurch gekennzeichnet, dafl die
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Durchgangsbohrungen (16) im Befestigungs-
flansch (16) einen gegeniiber dem Schaftdurch-
messer {d;) der Befestigungsschrauben (17)
stark vergréRerten Innendurchmesser (D) auf-
weisen, und daB die MaRdifferenzen (B — d,
bzw. D — dj} zwischen der Langsnut (24) und
dem Sicherungszapfen (25) sowie zwischen den
Durchgangsbohrungen (16) und den Befesti-
gungsschrauben (17) aufeinander abgestimmt
sind und die fiir den Verfahrensschritt b notwen-
dige Verdrehung der Einsteckpumpe (11) und
das gleichzeitige Ausrichten des RollenstoRels
{21) durch den Antriebsnocken {22) unter Beriick-
sichtigung der vorhandenen Toleranzen ermégli-
chen.

14.  Mehrzylinderbrennkraftmaschine  zur
Durchfiihrung des Verfahrens nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, da® die motoreigene
Regelstange (37) einstiickig mit den im Zylinder-
abstand (A) angebrachten Gegenkupplungstei-
len (36) fir die Kupplungsteile (13) der Forder-
mengenversteliglieder (12) der Einsteckpumpen
(11) ausgebildet ist, und daR die Regelstange
(37) mit einer Ausnehmung (39) fiir den Eingriff
einer Regelstangenblockiervorrichtung (41} ver-
sehen ist, durch welche die Regelstange (37) in
der Priifgrundstellung fixierbar ist (Fig. 3).

15. Einzylinderbrennkraftmaschine zur Durch-
filhrung des Verfahrens nach Anspruch 1, da-
durch gekennzeichnet, daR die motoreigene Re-
gelstange (37) mit dem Gegenkuppiungsteil (36)
far das Kupplungsteil (13) des Férdermengenver-
stellgliedes (12) der Einsteckpumpe (11} und mit
einer Ausnehmung (39) fiir den Eingriff einer Re-
gelstangenblockiervorrichtung (41) versehen ist,
durch welche die Regelstange (37) nur in der
Priifgrundsteliung fixierbar ist.

16. Priifuntersatz zur Durchfiihrung der in An-
spruch 1 festgelegten Verfahrensschritte a bis ¢,
dadurch gekennzeichnet, daR ein Gehduse (52)
des Priifuntersatzes (51) die Aufnahmebohrung
(55) fiir die Einsteckpumpe (11}, die der motorei-
genen Regelstange (37) entsprechende Stell-
stange (56), eine Blockiervorrichtung (59) zum
Festhalten der Stellstange (56} in der Priifgrund-
stellung und die Vorrichtung zum Anbringen der
ersten Justierhilfe (19) an der Einsteckpumpe (11
in Fig. 1) aufweist (Fig. 4 bis 7).

17. Priifuntersatz nach Anspruch 16 zur Durch-
fuhrung des in Anspruch 2 festgelegten Verfah-
rensschrittes ¢, dadurch gekennzeichnet, daR
die Vorrichtung zum Anbringen der ersten Rif3-
marke (19) an der Einsteckpumpe (11) aus einer
AnreiBvorrichtung (63) besteht, die eine in einer
paraliel zur Achse der Aufnahmebohrung {55} an-
geordneten Haltebohrung (64) befestigte Reif3-
werkzeugfithrung (65) aufweist (Fig. 4).

18. Prifuntersatz nach Anspruch 16 zur Durch-
fihrung des in Anspruch 8 festgelegten Verfah-
rensschrittes ¢, dadurch gekennzeichnet, daR
die Schlagschneidevorrichtung in einer recht-
winkelig zur Achse der Aufnahmebohrung (55)
angeordneten Haltebohrung gefiihrt und am Ge-
hause (52) des Priifuntersatzes (51) befestigt ist.

19. Prifuntersatz nach Anspruch 17 oder 18,
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dadurch gekennzeichnet, da die Langsachse (c)
der Haltebohrung (64), bezogen auf die Mitte (d)
der Aufnahmebohrung {565) mit einem festgeleg-
ten engtolerierten Winkelabstand (ap) zur Mittel-
achse (e) des Gegenkupplungsteils (58) der in
der Priifgrundstellung festgehaltenen Stellstan-
ge (56) angeordnet ist.

20. Pumpenattrappe zur Durchfiihrung des in
Anspruch 1 festgelegten Verfahrensschrittes e,
dadurch gekennzeichnet, daB die Pumpenattrap-
pe (81) einen mindestens einem Teil des Pum-
pengehduses (14} entsprechenden Attrappen-
kérper (82) aufweist, der mit einem Auflage-
flansch (83), einem EinpaBteil (84} fiir das Einfiih-
ren in den Pumpeneinpal (32) der Brennkraftma-
schine, dem lagefesten Kupplungsteil (85) zur
motoreigenen Regelstange (37) und der Vorrich-
tung (86} zum Anbringen der zweiten Justierhilfe
{48) am PumpeneinpaR (32) versehen ist (Fig. 9
und 10).

21. Pumpenattrappe nach Anspruch 20 zur
Durchfilhrung des in Anspruch 9 festgelegten
Verfahrensschrittes e, dadurch gekennzeichnet,
daB die Schlagschneidevorrichtung (86) einen
stirnseitig mit einer Schneide (87a) versehenen
Schlagbolzen (87) aufweist, der von einer paral-
lel zur Langsachse (f) des EinpaBteiles (84) an-
geordneten Fihrungsbohrung (88) aufgenom-
men ist, deren Langsachse (g) einen vorbe-
stimmten Abstand (h) zur Léngsachse (f) des Ein-
paBteiles (84) und einen festgelegten, engtole-
rierten Winkelabstand (ap) zur Mittelachse (e)
des lagefesten Kupplungsteiles (85) aufweist.

Claims

1. Procedure for mounting at least one single-
cylinder fuel-injection pump of the push-in type,
or a pump-nozzle, on a diesel-type internal com-
bustion engine, in which procedure the push-in
pump, which is controlled by means of an in-
clined edge and is provided with an attachment-
flange on its housing, is adjusted, prior to being
mounted, with a delivery adjuster set to a prede-
termined test position, to a required output asso-
ciated with this position, this ajustment being
effected on a test bench, using a test base-unit,
and the push-in pump is inserted, with the aid of
an adjustment arrangement, into a pump-inser-
tion opening in the internal combustion engine,
where it is secured, characterized by the follow-
ing procedure steps:

a) the push-in pump (11, 11/} is inserted into a
receiving bore (55) in the test base-unit (51,
51'), this bore (b5) corresponding to the
pump-insertion opening (32, 32), and a
coupling part (13) of the delivery adjuster
(12) is arrested, by an opposing coupling
part (58) of a setting rod (56) in the test base-
unit, this setting rod (56) corresponding to
the control rod (37) forming part of the en-
gine proper, in a test-datum position which
can be found again (e. g. the mid-position},
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or in the test position (e. g. maximum-load
position) which differs from this test-datum
position by a predetermined offset (a);

with a test bench driven at a fixed testing
speed, the output of the push-in pump is
measured, and the pump is twisted until the
output corresponds to the required output,
and

the twist-position to which the push-in
pump has been set, and which is associated
with the required output, is recorded, on the
pump, in that a first adjustment aid (19, 72),
belonging to the adjustment arrangement
(49), is applied to the push-in pump (11) by
means of a device (63, 71) which is located
on the test base-unit (51, 517);

prior to installing the push-in pump on the
internal combustion engine, the control rod
(37) forming part of the engine proper is
brought into the test-datum position and is
locked in this position;

a dummy pump (81in fig. 9 and 10), possess-
ing both a stationary coupling part (85)
corresponding to the coupling part (13) of
the delivery adjuster (12) of the push-in
pump (11), this delivery adjuster (12) being
in the test-datum position, and a device (86)
for applying a second adjustment aid (48) to
the pump-insertion opening (32), this sec-
ond adjustment aid (48) being associated
with the first one, is pushed into the pump-
insertion opening (32) and the stationary
coupling part (85) is concurrently coupled to
an opposing coupling part {38) belonging to
the control rod (37) forming part of the en-
gine proper, the second adjustment aid (48)
is applied to the pump-insertion opening
(32) by means of the device (86), and the
dummy pump (81) is removed again;

once its forward stroke has been set, the
push-in pump (11) is pushed into the pump-
insertion opening (32) and the delivery ad-
juster (12) is coupled to the control rod (37);

the push-in pump (11) is brought into an
installation position in which the first adjust-
ment aid (19) coincides with the second ad-
justment aid (48) at the pump-insertion
opening (32), and the push-in pump is se-
cured, in this installation position, to the in-
ternal combustion engine;

a limit stop (44), for the control rod (37) form-
ing part of the engine proper, is set to a
maximum-load position corresponding to
the test position, or associated therewith,
and

the control rod (37), which forms part of the
engine proper, and was locked in procedure
step d, is not released again, at the earliest,
until after procedure step e.

b)

d)

f)

g)

h)

2, Procedure according to claim 1, character-
ized in that, in procedure steps ¢ and e, a first
scribe mark (19) is applied to the push-in pump
{11), and a second scribe mark (48) is applied to
the pump-insertion opening (32), these marks
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being the adjustment aids, and in that, in proce-
dure step g, the two scribe marks (19 and 48) are
positioned in a manner such that they visibly
coincide.

3. Procedure according to claim 1, character-
ized in that, in procedure step e, a positioning pin
(76) is set at the pump-insertion opening (32') in
the internal combustion engine, by means of the
dummy pump (77), this positioning pin (76) serv-
ing as the second adjustment aid (fig. 8).

4. Procedure according to claim 3, character-
ized in that the positioning pin (76) is held by the
dummy pump (77) and is secured — preferably
by means of a thermoplastic hot-melt adhesive
(78) — in a blind hole {75) which is drilled at the
pump-insertion opening (32}, this hole (75) being
larger than the diameter of the positioning pin
(76} (fig. 8).

5. Procedure according to claim 3 or 4, charac-
terized in that, in procedure step ¢, a positioning
sleeve (72), serving as the first positioning aid, is
fastened to the attachment-flange (15} of the
push-in pump (11’), preferably by being cast into
a receiving bore (73) which is correspondingly
larger in diameter, and to the test base-unit (51'),
the latter fastening being effected by means of a
retaining pin {71), over which the positioning
sleeve (72} is slipped, and which corresponds to
the positioning pin (76) at the pump-insertion
opening (32') (fig. 5t0 7).

6. Procedure according to claim 1, character-
ized in that, in procedure step ¢, a first bore for
receiving a positioning pin is drilled into the at-
tachment-flange (15} of the push-in pump (11),
by means of a drilling device which is attached to
the test base-unit, this first receiving bore serv-
ing as the first adjustment aid, in that, in proce-
dure step e, a second bore for receiving the posi-
tioning pin is drilled into the pump-insertion
opening (32), by means of a drilling device which
is located on the dummy pump, and in that, in
procedure step g, the two drilled bores are
brought into coincidence and the positioning pin
isinserted.

7. Procedure according to one of claims 1 to 6,
characterized in that the maximum-load position
of the control rod (37) forming part of the engine
proper, which was set in procedure step h, is
situated at a fixed distance (4 RW) from the test-
datum position, it being possible to find the lat-
ter position again by means of a locking device
(41), and in that this distance is equal to the
predetermined offset (a) between the test-da-
tum position and the maximum-load position of
the delivery adjuster (12) of the push-in pump
(11), the latter position having been defined as a
test position.

8. Procedure according to claim 2, character-
ized in that, in procedure step c, the first scribe
mark (19) is applied to the attachment-flange
(15} of the push-in pump (11), with the aid of the
device (63) which is located on the test base-unit
(51) and is designed as a scribing or punch-cut-
ting device.

9. Procedure according to claim 2 or 8, charac-
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terized in that the device which is used in proce-
dure step e, and is located on the dummy pump
(81), is a punch-cutting device (86), by means of
which the second scribe mark (48) is stamped
into a mounting flange (33) of the pump-insertion
opening (32).

10. Push-in pump suitable for carrying out the
procedure according to claim 2 or 8, character-
ized in that the attachment-flange (15) of the
push-in pump (11) is provided with a machined
surface (18) for receiving the scribe mark (19)
which is applied in procedure step e.

11. Push-in pump suitable for carrying out the
procedure according to claim b, characterized in
that the attachment-flange (15’) of the push-in
pump (11) is provided with the positioning
sleeve (72) which is cast into the enlarged receiv-
ing hole (73), and the axis of the positioning
sleeve (72) is located at a predetermined, close-
ly-toleranced distance from the middle of the
pump, and at a fixed angular offset (ar) relative
to the central axis of the coupling part (13) of the
delivery adjuster (12}, which is set to the test-da-
tum position.

12. Push-in pump with a roller-tappet (21)
which transmits the driving force from a drive-
cam (22), forming part of the internal combustion
engine, to the pump piston (23}, and with a lock-
ing peg (25) which engages into a longitudinal
groove (24) in the roller-tappet (21}, this push-in
pump being suitable for carrying out the proce-
dure according to claim1, or according to
claim 10 or 11, characterized in that the locking
peg (25) possesses a diameter (d;) which is con-
siderably smaller than the width (B} of the longi-
tudinal groove (24} in the roller-tappet (21), and
enables the drive-cam (22) to align the roller-tap-
pet (21), without external intervention, during the
twisting movement of the push-in pump needed
for procedure step b, while allowing for the tol-
erances which are present.

13. Push-in pump with holes (16), drilled
through the attachment-flange (15) in order to
receive attachment screws (17}, according to
claim 12, characterized in that the holes (16)
passing through the attachment flange (15) have
a diameter (D) which is markedly enlarged in
relation to the shank diameter (d2} of the attach-
ment screws (17), and in that the dimensional
differences between the longitudinal groove (24)
and the locking peg (25), and between the
through-holes (16) and the attachment screws
(17) (B —~d; and D — d; respectively) are
matched one to the other and enable the push-in
pump (11) to twist, as needed for procedure step
b, and at the same time enable the drive-cam (22)
to align the roller-tappet (21), while allowing for
the tolerances which are present.

14. Multi-cylinder internal combustion engine
suitable for carrying out the procedure accord-
ing to claim 1, characterized in that the control
rod (37), forming part of the engine proper, is
designed to be integral with the coupling parts
(36) which oppose the coupling parts (13) of the
delivery adjusters (12) of the push-in pumps (11),
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these opposing coupling parts {36) being at-
tached at intervals corresponding to the cylin-
der-spacing (A), and in that the control rod (37) is
provided with a recess (39} for the engagement
of a control-rod locking device (41), by means of
which the control rod (37) can be fixed in the
test-datum position (fig. 3).

15. Single-cylinder internal combustion engine
for carrying out the procedure according to
claim 1, characterized in that the control rod {37)
forming part of the engine proper is provided
with the coupling part (36) opposing the coupling
part {13) of the delivery adjuster (12) of the push-
in pump (11), and with a recess (39) for the en-
gagement of a control-rod locking device (41), by
means of which the control rod (37) can be fixed
solely in the test-datum position.

16. Test base-unit for carrying out the proce-
dure steps a to ¢, defined in claim 1, character-
ized in that a housing (52) of the test base-unit
(51) possesses the receiving bore (65) for the
push-in pump (11), the setting rod (66) corre-
sponding to the control rod (37) which forms part
of the engine proper, a locking device (59) for
arresting the setting rod (566) in the test-datum
position, and the device for applying the first
adjustment aid (19} to the push-in pump (11 in
fig. 1) {fig. 4to 7).

17. Test base-unit according to claim 16, for
carrying out the procedure step ¢, defined in
claim 2, characterized in that the device for ap-
plying the first scribe mark (19) to the push-in
pump (11) consists of a scribing device (63) pos-
sessing a scribing-tool guide {65) which is se-
cured in a retaining hole (64) arranged to be par-
allel to the axis of the receiving bore (55} {fig. 4).

18. Test base-unit according to ciaim 16, for
carrying out the procedure step c, defined in
claim 8, characterized in that the punch-cutting
device is both guided in a retaining hole ar-
ranged at right angles to the axis of the receiving
bore (55), and is fastened to the housing (52) of
the test base-unit (51). '

19. Test base-unit according to claim 17 or 18,
characterized in that the longitudinal axis {c) of
the retaining hole (64), relative to the middle {d)
of the receiving bore (55), is located at a fixed,
closely-toleranced angular offset (ap) relative to
the central axis (e) of the coupling part (58} op-
posing the setting rod (56), the latter being ar-
rested in the test-datum position.

20. Dummy pump for carrying out the proce-
dure step e, defined in claim 1, characterized in
that the dummy pump (81) possesses a dummy
body (82) corresponding to at least a portion of
the pump housing (14), this dummy body (82)
being provided with a supporting flange (83}, an
insertion portion (84) for insertion into the pump-
insertion opening (32) in the internal combustion
engine, the stationary coupling part (85) for the
control rod {37) forming part of the engine prop-
er, and the device (86) for applying the second
adjustment aid (48) to the pump-insertion open-
ing (32) {fig. 9 and 10).

21. Dummy pump according to claim 20, for
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carrying out the procedure step e, defined in
claim 9, characterized in that the punch-cutting
device (86) possesses a striking pin (87) which is
provided, on an end face, with a cutting edge
(87a), and which is housed inside a guide hole
(88), this hole (88) being arranged parallel to the
longitudinal axis (f) of the insertion portion (84),
the longitudinal axis {g) of this guide hole (88)
being located at a predetermined distance (h)
from the longitudinal axis (f) of the insertion por-
tion (84), and at a fixed, closely-toleranced angu-
lar offset (ar) relative to the central axis (e) of the
stationary coupling part (85).

Revendications

1. Procédé pour le montage d’au moins une
pompe d’injection de carburant, emboitable et a
un seul cylindre, ou bien d’une buse de pompe,
sur un moteur Diesel, procédé dans lequel la
pompe emboitable, commmandée par une aréte
obliqué et munie d’'une bridge de fixation sur le
boitier de la pompe, est réglée, avant son mon-
tage, a une quantité refoulée nominale corres-
pondante sur un banc de contrdle en utilisant un
socle de contrdle, tandis qu'un organe de ré-
glage de la quantité refoulée est dans une posi-
tion de controle déterminée, puis cette pompe
est mise en place a |'aide d'un dispositif d'ajus-
tage dans un logement du moteur 3 combustion
interne ou elle est fixée, procédé caractérisé en
ce qu’'il comporte les étapes suivantes:

a) la pompe emboitable {11, 11’} est mise en
place dans un alésage de réception (55), cor-
respondant au logement (32, 32') de la
pompe, du socle de contrdle (51, 51’) et une
piéce d’accouplement (13) de I'organe de
réglage (12) de la quantité refoulée est
maintenue sur le socle de contrdle par une
piéce antagoniste d’accouplement (58)
d’une tige de réglage (56) correspondant a
la barre de réglage (37) du moteur, dans une
position de contrdle de base susceptible
d’'étre retrouvée (par exemple la position
médiane) ou bien dans une position de
controle (par exemple position de pleine
charge) s’écartant de cette position de
contrdle de base d’une cote (a) prédétermi-
née,

sur un banc de contréle entrainé a une vi-
tesse de rotation définie, la quantité refou-
lée par la pompe emboitable est mesurée et
la pompe est décalée en rotation jusqu’a ce
que la quantité refoulée corresponde a la
quantité refoulée nominale

cette position angulaire ainsi réglée, corres-
pondant a la quantité refoulée nominale, de
la pompe emboitable, est repérée sur celle-
ci en ce qu'un premier auxiliaire d'ajustage
{19, 72) du dispositif d'ajustage (49) est rap-
porté sur la pompe emboitable (11} au
moyen d’un dispositif (63, 71) se trouvant sur
le socte de contréle (51, 51'),

b)
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d) avant le montage de la pompe emboitable
sur le moteur a combustion interne, la barre
de réglage du moteur (37) est amenée dans
la position de contrdle de base et bloquée
dans cette position,

une maquette de pompe (81) (sur les fig. 9,
10) qui comporte une piéce d’accouplement
(85) montée a poste fixe et correspondant a
la piéce d'accouplement (13) de I'organe
(12}, se trouvant dans la position de contréle
de base, de réglage de la quantité refoulée
de la pompe emboitable {11), et comportant
également un dispositif (86) pour rapporter
sur le logement {32} de la pompe un second
auxiliaire d'ajustage (48) associé au premier
auxiliaire d'ajustage, est emboitée dans le
logement (32) de la pompe et la piéce d'ac-
couplement fixe (85) est alors accouplée
avec une piéce antagoniste d'accouplement
(36) de la barre de réglage (37) du moteur, le
second auxiliaire d’'ajustage (48) est rap-
porté au moyen du dispositif (86) sur le loge-
ment (32) de la pompe et Ia maquette (81) de
la pompe est a nouveau enlevée,

la pompe emboitable (11}, aprés que sa pré-
course ait été réglée, est emboitée dans le
logement (32) de la pompe et I'organe de
réglage (12) de la quantité refoulée est cou-
plé avec la barre de réglage (37),

la pompe emboitable (11) est amenée dans
une position de montage dans laquelle le
premier auxiliaire d'ajustage (19) se recou-
vre avec le second auxiliaire d’ajustage (48)
sur le logement (32) de la pompe, et la
pompe emboitable est fixée dans cette posi-
tion de montage sur le moteur a combustion
interne,

une butée de délimitation (44) pour la barre
de réglage (37) du moteur est réglée sur une
position de pleine charge correspondant a ia
position de contréle ou bien associée a
celle-ci,

le blocage de la barre de réglage (37) du
moteur effectué dans I'étape d du procédé,
est & nouveau supprimé au plus tot aprés
|"étape e du procédé.

f)

g)

h)

2. Procédeé selon la revendication 1, caracté-
risé en ce que dans les étapes c) et e) du pro-
cédé, a titre d’auxiliaires d’ajustage, un premier
trait de repére (19) est rapporté sur la pompe
emboitable (11) tandis qu'un second trait de re-
pére (48) est rapporté sur le logement (32) de la
pompe, ces deux traits de repéres (19 et 48) étant
amenés optiquement en coincidence au cours de
I"'étape g} du procédé.

3. Procédé selon la revendication 1, caracté-
risé en ce que dans I"étape e) du procédé, une
broche de fixation (76) servant de second auxi-
liaire d'ajustage est mise en place au moyen de
la maquette de pompe (77) sur le logement (32'),
prévu pour la pompe, du moteur @ combustion
interne (fig. 8).

4. Procedé selon la revendication 3, caracteé-
risé en ce que la broche de fixation {76) est main-
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tenue par la maquette de pompe (77) et est fixée,
de préférence au moyen d'une colle thermoplas-
tique fusible (78), dans un pergage borgne (75),
agrandi par rapport au diamétre de cette broche
de fixation (76), sur le logement (32') de la
pompe, {fig. 8).

5. Procéde selon I'une des revendications 3 ou
4, caractérisé en ce que dans l'étape c¢) du pro-
cédé, au moyen d'une broche de maintien (71)
sur le socle d’essai (51') broche correspondant a
la broche de fixation (76) sur le logement (32') de
la pompe, une douille de fixation (72} enfilée sur
cette broche de maintien (71) et servant de pre-
mier auxiliaire d'ajustage, est fixée, de preéfé-
rence scellée sur la bride de fixation (15’) de la
pompe emboitable (11') dans un pergage de ré-
ception (73) agrandi convenablement en diamé-
tre.

6. Procédé selon la revendication 1, caracté-
risé en ce que dans |'étape c) du procédé, au
moyen d’un dispositif de pergage rapporté sur le
socle d’essai, un premier pergage de réception
servant de premier auxiliaire d'ajustage et des-
tiné a une broche de fixation est percé dans la
bride de fixation (15) de la pompe emboitable
(11), tandis que dans l'étape e) du procédé, au
moyen d’un dispositif de pergcage se trouvant sur
la maquette de pompe, un second pergage de
réception destiné & la broche de fixation est
percé dans le logement (32) de la pompe, ces
deux pergages étant amenés en coincidence et
la broche de fixation étant mise en place au
cours de l'étage g) du procédé.

7. Procédé selon une des revendications 1 & 6,
caractérisé en ce que la position de pleine
charge de la barre de réglage (37) du moteur,
réglée au cours de 'étape h) du procédeé, est a
une distance définie (4 RW) de la position de
controle de base susceptible d'étre retrouvée
grace a un dispositif de blocage (41), et cette
distance est identique & la cote (a) prédétermi-
née entre la position de controle de base et la
position de pleine charge déterminée comme
position de contréle de I'organe de réglage (12)
de la quantité refoulée de la pompe emboitable
(11).

8. Procédé selon la revendication 2, caracté-
risé en ce que, au cours de 'étape ¢} du procéde,
le premier trait de repére (19) est rapporté sur la
bride de fixation (15) de la pompe emboitable
{(11) a l'aide du dispositif (63) se trouvant sur le
socle de contrdle (51) et revétant ia forme d'un
dispositif de tragage ou d'un dispositif de coupe
par percussion,.

9. Procédé selon I'une des revendications 2 ou
3, caractérisé en ce que le dispositif se trouvant
sur la maquette de pompe (81) et utilisé dans
I’étape e) du procédé, est un dispositif de coupe
par percussion (86) au moyen duquel le second
trait de repére (48) est imprimé sur une bride de
montage (33) du logement (32) de la pompe.

10. Pompe emboitable pour la mise en oeuvre
du procédé selon une des revendications 2 ou 8,
caractérisée en ce que la bride de fixation (15) de
la pompe emboitable (11) est munie d'une sur-
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face usinée (18) pour recevoir le trait de repére
(19) rapporté dans |'étape e) du procédé.

11. Pompe emboitable pour la mise en oeuvre
du procédée selon la revendication 5, caractéri-
sée en ce que la bride de fixation (15’) de la
pompe emboitable (11') est munie de la douille
de fixation {72) sceliée dans le pergage de récep-
tion agrandi (73), |'axe de cette douille de fixa-
tion (72) étant @ une distance prédéterminée,
étroitement tolérancée, du milieu de la pompe,
et ayant une distance angulaire définie (ap) par
rapport a I'axe médian de la piéce d'accouple-
ment (13) de I'organe de réglage (12), placé dans
la position de contréle de base, de la quantité
refoulée.

12. Pompe emboitable avec un poussoir a ga-
let (21) transmettant !'effort d'entrainement
d'une came d’entrainement (22) du moteur a
combustion interne au piston (23) de la pompe,
avec un téton de sécurité (25) venant en prise
dans une rainure longitudinale (24) sur le pous-
soir a galet (21) pour la mise en oeuvre du pro-
cédé selon la revendication 1 ou bien selon une
des revendications 10 ou 11, caractérisée en ce
que le téton de sécurité (25) a, par rapport a la
largeur (B) de la rainure longitudinale (24) du
poussoir & galet (21) un diametre sensiblement
inférieur (d¢) et permet, lors du décalage en rota-
tion nécessaire pour |'étape b) du procédé de la
pompe emboitable, un alignement automatique
du poussoir a galet (21) par la came d’entraine-
ment (22) en tenant compte des tolérances exis-
tantes.

13. Pompe emboitable avec des pergages tra-
versants (16) dans la bride de fixation (15) pour
recevoir des vis de fixation (17) selon la revendi-
cation 12, caractérisée en ce que les pergages
traversants (16) dans la bride de fixation (15) ont
un diamétre interne (D) fortement augmenté par
rapport au diamétre du fit (d2) des vis de fixation
(17), tandis que les différences de cotes (B — d;
ou bien D — dj) entre la rainure longitudinale
(24) et le téton de sécurité (25) ainsi qu’entre les
percages traversants (16) et les vis de fixation
{17) sont harmonisées les unes avec les autres et
permettent le décalage en rotation, nécessaire
pour I'étape b) du procédé, de la pompe emboit-
able (11) et le dégauchissement simultané du
poussoir a galet (21) par la came d’entrainement
{22) en tenant compte des tolérances existantes.

14. Moteur a combustion interne a plusieurs
cylindres pour la mise en oeuvre du procédé se-
lon la revendication 1, caractérisé en ce que la
barre de réglage (37) propre au moteur est réali-
sée d'une seule piéce avec les piéces antago-
nistes d'accouplement (36), rapportées a {'inter-
valle (A} des cylindres, pour les piéces d’accou-
plement (13) de I'organe de réglage (12) de la
quantité refoulée des pompes emboitables (11),
la barre de réglage (37) étant munie d'une en-
coche (39) pour permettre I'intervention d'un dis-
positif de blocage (41) de la barre de réglage,
dispositif grace auquel la barre de réglage (37)
est susceptible d’étre fixée dans la position de
contréle de base (fig. 3).
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15. Moteur a combustion interne a un seul cy-
lindre pour la mise en oeuvre du procédé selon la
revendication 1, caractérisé en ce que la barre de
réglage propre au moteur (37) est munie de la
piéce antagoniste d'accouplement (36) pour la
piéce d'accouplement (13) de l'organe de ré-
glage (12) de la quantité refoulée de la pompe
emboitable (11), et est munie d'une entaille (39)
pour I'intervention d’un dispositif de blocage (41)
de la barre de réglage, dispositif grace auquel la
barre de réglage (37) n'est susceptible d’étre fi-
xée que dans {a position de contréle de base.

16. Socle de controle pour la mise en oeuvre
des étapes a a ¢ du procédé défini dans la reven-
dication 1, caractérisé en ce que, un boitier (52)
du socle de contréle (51) comporte |'alésage de
réception (55) pour la pompe emboitable (11), la
tige de réglage (56) correspondant a la barre de
réglage (37) du moteur, un dispositif de blocage
(59) pour fixer la tige de réglage (56) dans la
position de contrdle de base et le dispositif pour
reporter le premier auxiliaire d'ajustage (19) sur
la pompe emboitable (11 sur fig. 1) (fig. 42 7).

17. Socle de contrdle selon la revendication 16
pour la mise en oeuvre de |'étape c) du procéde
défini dans la revendication 2, caractérisé en ce
que le dispositif pour rapporter le premier trait
de repére {19) sur la pompe emboitable (11) est
constitué d'un dispositif de tragage {63) qui com-
porte un guidage (65) d'un outil de tragage, gui-
dage fixé dans un pergage de maintien (64} dis-
posé paralléilement a I'axe de I'alésage de récep-
tion {55).

18. Socle de contrdle selon la revendication 16
pour la mise en oeuvre de |'étape c¢) du procédé
défini dans la revendication 8, caractérisé en ce
que le dispositif de coupe par percussion est
guidé dans un percage de maintien disposé a
angle droit par rapport & I'axe du percage de
réception (55) et est fixé au boitier (52) du socle
de contrdle (51).

19. Socle de contrdle selon I'une des revendi-
cations 17 ou 18, caractérisé en ce que l'axe lon-
gitudinal (c) du pergage de maintien (64) par rap-
port au milieu (d) de |'alésage de réception (55)
est disposé a une distance angulaire (ap) définie
et étroitement tolérancée, par rapport a l'axe
médian (e} de la piéce antagoniste d’accouple-
ment {58) de la tige de réglage (56) maintenue
dans la position de contrdle de base.

20. Maquette de pompe pour la mise en
oeuvre de l'étape e du procédé défini dans la
revendication 1, caractérisée en ce que cette
maquette de pompe (81) comporte un corps de
maquette (82) correspondant a au moins une par-
tie du boitier (14) de la pompe, ce corps de ma-
quette étant muni d'une bride d'appui (83), d'une
partie d'adaptation (84) pour I'introduction dans
le logement (32), prévu pour la pompe, du mo-
teur a8 combustion interne, de {a piéce d'accou-
plement fixe (85) vers la barre de réglage {37) du~
moteur et du dispositif (86) pour rapporter le se-
cond auxiliaire d'ajustage (48) sur le logement
{32) de la pompe (fig. 9 et 10).

21. Maquette de pompe selon la revendica-
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tion 20 pour la mise en oeuvre de I'étape e du
procédé défini dans la revendication 9, caractéri-
sée en ce que le dispositif de coupe par percus-
sion (86) comporte un axe de percussion (87) mu-
ni, coté frontal, d'un tranchant (87a), et qui est
logé dans un pergage de guidage (88) paralléle
a I'axe longitudinal (f) de la partie d'adaptation
(84), I'axe longitudinal {g) de ce percage de gui-
dage étant a une distance (h) prédéterminée de
I'axe longitudinal (f) de la partie d’adaptation
{84) et a une distance angulaire (ap) définie et
étroitement tolérancée de I'axe médian (e) de la
piéce d’accouplement fixe {85).

0 090 226

10

20

25

30

35

40

45

50

55

60

65

14

26



0 090 226

15



0 090 226

-d
i55
[

51
e

53 54
/

| /
|| @

66

58 57

62

61

!

32!

51!

\

NAN

74 \w\\\ “«-\\\

Y

51

76— %

18—
75

17



0090 226

89— K,

88—

a

l‘ll i

11

1

——102

85

19



	Bibliographie
	Beschreibung
	Ansprüche
	Zeichnungen

