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Beschreibung
Stand der Technik

[0001] Die Erfindung geht aus von einer Spannmutter
fur einen Injektor einer Brennkraftmaschine mit einem
ersten im wesentlichen zylindrischen Abschnitt, mit min-
destens einem zweiten zylindrischen Abschnitt und mit
einem Absatz zwischen erstem Abschnitt und zweitem
Abschnitt, wobei der erste Abschnitt einen kleineren
Durchmesser als der zweite Abschnitt aufweist, und wo-
bei die Spannmutter durch Tiefziehen hergestellt wird.
[0002] Im Zusammenhang mit der nachfolgend be-
schriebenen und beanspruchten Erfindung werden unter
dem Begriff "Injektor" alle Bauformen von Einrichtungen
zum Einspritzen von Kraftstoff in den Brennraum einer
Brennkraftmaschine, wie zum Beispiel Einspritzdlsen,
Pumpe-Diise-Einheiten (PDE) und Pumpe-Leitung-Du-
se-Einheiten (PLDE), verstanden. Zur Vereinfachung
wird jedoch nachfolgend stets nur der Begriff "Injektor"
verwandt.

[0003] Diese aus der DE 100 17 112 A1 bekannte
Spannmutter ist durch Tiefziehen sehr kostengiinstig
herstellbar. Nachteilig an dieser Spannmutter ist, dass
die erforderliche Belastbarkeit nichtimmer gewahrleistet
werden kann. Uber den Absatz zwischen erstem Ab-
schnitt und zweitem Abschnitt werden die durch das An-
ziehen der Spannmutter entstehenden Axialkrafte von
der Spannmutter in einen Diisenkdrper des

[0004] Injektors eingeleitet. Dabei hat sich in der Pra-
xis herausgestellt, dass es wegen dieser Axialkrafte im
Bereich des Absatzes zwischen dem ersten zylindri-
schen Abschnitt und dem zweiten zylindrischen Ab-
schnitt zu Verformungen der Spannmutter kommen
kann, wenn diese auf einen Injektor aufgeschraubt und
mit dem geforderten Drehmoment angezogen wird.
[0005] Bei einer der DE 100 17 112 A1 bekannten
Spannmutter wird der zunachst zylindrische erste Ab-
schnittt durch Stauchen so umgeformt, dass die Spann-
mutter ein Z-férmiges Langsprofil aufweist. Dadurch wird
die Warmelbertragung vom Disenkdrper auf die Spann-
mutter verschlechtert.

[0006] Die DE 10017113A1 offenbart ein anderes Bei-
spiel.
[0007] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine

bzgl. ihrer mechanischen und thermischen Eigenschaf-
ten weiter verbesserte Spannmutter bereitzustellen, de-
ren Herstellungskosten vergleichbar gering sind, wie bei
einer aus dem Stand der Technik bekannten durch Tief-
ziehen hergestellten Spannmultter.

[0008] Diese Aufgabe wird erfindungsgemaf bei einer
Spannmutter fir einen Injektor einer Brennkraftmaschi-
ne gemap Anspruch 1 geldst. Vorteile der Erfindung
[0009] Bei der erfindungsgemafen Spannmutter kdn-
nen die Vorteile eines durch Umformen hergestellten
Werkstlicks, némlich hohe Fertigungsleistung bei gleich-
zeitig niedrigen Herstellungskosten beibehalten werden
und gleichzeitig die Nachteile der aus dem Stand der
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Technik bekannten und durch Tiefziehen hergestellten
Spannmuttern vermieden werden.

[0010] Durch die VergréRerung der Wandstarke im
Bereich des ersten zylindrischen Abschnitts wird der Ab-
satz zwischen dem ersten zylindrischen Abschnitt und
dem zweiten zylindrischen Abschnitt besser von dem er-
sten zylindrischen Abschnitt abgestitzt, bzw. die Kraft-
einleitung von dem Absatz in den zweiten zylindrischen
Abschnitt verbessert.

[0011] In praktischen Versuchen hat sich herausge-
stellt, dass durch die erfindungsgemafe VergréRerung
der Wandstéarke im Bereich des ersten Abschnittes die
mechanische Belastbarkeit der durch Tiefziehen herge-
stellten Spannmuttern so weit erhéht wird, dass die
Spannmuttern allen im Betrieb auftretenden Belastun-
gen mit ausreichender Sicherheit gewachsen sind.
[0012] Durch die vergrofiert Wandstarke im Bereich
des ersten zylindrischen Abschnitts einer erfindungsge-
maflen Spannmutter wird auch gleichzeitig das thermi-
sche Speichervermdgen der Spannmutter im Bereich
des ersten zylindrischen Abschnitts erhdht. Dadurch
werden im Betrieb des mit einer erfindungsgemafien
Spannmutter ausgeriisteten Injektors die Temperatur-
spitzen im Bereich des Disenkoérpers reduziert und zwar
um etwa 10°C. Diese Temperaturverringerung konnte
durch Vergleichsmessungen an verschiedenen Mustern
ermittelt werden. Durch die Verringerung der maximal
am Disenkorper auftretenden Temperaturen ergibt sich
ein verbessertes Betriebsverhalten der Injektoren und
deren Dusennadelverschleifs nimmt stark ab. Im Ergeb-
nis wird dadurch die Betriebssicherheit und die Lebens-
dauer eines mit einer erfindungsgemafien Spannmutter
ausgerusteten Injektors deutlich erhéht.

[0013] Die Eingangs genannte Aufgabe wird auch bei
einer Spannmutter flr einen Injektor einer Brennkraftma-
schine gemap Anspruch 2 gelost.

[0014] Mit dieser Ausflihrungsform kénnen die oben
genannten Vorteile einer erfindungsgemafen Spann-
mutter ebenfalls realisiert werden. Welcher der beiden
Ausfiihrungsformen der Vorzug gegeben wird, hangtvon
den Umstanden des Einzelfalls ab.

[0015] In vorteilhaften Weiterbildungen der erfin-
dungsgemafien Spannmutter bildet der Absatz eine An-
lageflache flr einen Dusenkdrper und/oder eine Dicht-
flache fir einen Disenkorper des Injektors.

[0016] Durch diese MaRnahme wird die Ubertragung
der durch die Spannmutter erzeugten Krafte in axialer
Richtung in den Diusenkdrper auf einfache und gleich-
zeitig zuverlassige Weise gewahrleistet.

[0017] Es hatsich weiter als vorteilhaft erwiesen, wenn
ein Innengewinde der Spannmutter an dem dem ersten
Abschnitt gegentberliegenden Ende der Spannmutter
angeordnet ist, da in diesem Fall die Lange der Spann-
mutter bestmdglich ausgenutzt wird, um einen Disen-
kérper mit dem Rest des Injektors fest und dichtend zu
verbinden.

[0018] Damit die Spannmutter auf einfache Weise mit
einem gewulnschten Drehmoment mit dem Injektor ver-
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schraubt werden kann, ist in weiterer vorteilhafter Aus-
gestaltung der Erfindung mindestens ein Vorsprung und/
oder eine Vertiefung zum Ansetzen eines Einschraub-
werkzeugs an der Spannmutter vorgesehen.

[0019] Die der Erfindung zugrunde liegende Aufgabe
wird auch durch ein Verfahren zum Herstellen einer
Spannmutter fir einen Injektor einer Brennkraftmaschi-
ne gemap Anspruch 8 geldst .

[0020] Eine weiterer Ausgestaltung des erfindungsge-
maRen Verfahrens wird die Spannmutter vor dem Stau-
chen des ersten zylindrischen Abschnitts kalibriert. Da-
mit wird die MaBhaltigkeit der erfindungsgemafen
Spannmutter verbessert.

[0021] In weiterer vorteilhafter Ausgestaltungen des
erfindungsgemaflen Verfahrens wird die Spannmutter
vor dem Stauchen des ersten zylindrischen Abschnitts
im Bereich des ersten zylindrischen Abschnitts gelocht.
Dadurch ist es mdglich, den Innendurchmesser des er-
sten zylindrischen Abschnitts mit gréRerer Genauigkeit
herzustellen.

[0022] Weitere Vorteile und vorteilhafte Ausgestaltun-
gen der Erfindung sind der Zeichnung, deren Beschrei-
bung und den Patentanspriichen entnehmbar.

Zeichnungen

[0023] Es zeigen:

Figur 1: eine erfindungsgemafie Spannmutter
im Langsschnitt,

Figur 2 bis 5:  Langsschnitte verschiedener Ferti-

gungsschritte einer erfindungsgema-
3en Spannmutter.

Beschreibung der Ausfiihrungsbeispiele

[0024] Figur 1 zeigt eine in ihrer Gesamtheit mit dem
Bezugszeichen 1 versehene erfindungsgemafie Spann-
mutter im Langsschnitt. Die Spannmutter 1 besteht im
Hinblick auf die Erfindung aus einem ersten zylindrischen
Abschnitt 3 und einem zweiten ebenfalls im wesentlichen
zylindrischen Abschnitt 5.

[0025] Der Durchmesser des ersten zylindrischen Ab-
schnitts 3 ist kleiner als der Durchmesser des zweiten
zylindrischen Abschnitts 5, so dass sich zwischen erstem
zylindrischen Abschnitt 3 und zweitem zylindrischen Ab-
schnitt 5 ein Absatz 7 ergibt.

[0026] Beidem in Figur 1 dargestellten Ausfiihrungs-
beispiel ist der zweite zylindrische Abschnitt 5 gestuft
ausgefihrt, was jedoch fir die Erfindung ohne Bedeu-
tung ist. Deshalb wird fur alle Ausflihrungsformen von
Spannmuttern 1, deren zweiter zylindrischer Abschnitt 5
gestuft oder teilweise sogar kegelstumpfférmig ausge-
bildet ist, Schutz beansprucht.

[0027] An dem dem ersten zylindrischen Abschnitt 3
gegeniberliegenden Ende der Spannmutter 1 ist ein In-
nengewinde 9 vorgesehen.

[0028] Die erfindungsgemaRe Spannmutter 1 dient
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dazu, einen nicht dargestellten Disenkdrper eines Injek-
tors mit einem ebenfalls nicht dargestellten Ventilkrper
eines Injektors zu verschrauben. Zu diesem Zweck weist
der nicht dargestellte Ventilkérper des Injektors ein Au-
Rengewinde auf, welches mit dem Innengewinde 9 der
Spannmutter 1 zusammenwirkt.

[0029] Der Disenkérper (nicht dargestellt) weist einen
mit dem Absatz 7 der Spannmutter 1 zusammenwirken-
den Absatz in seiner AuRenkontur auf, so dass durch
Eindrehen der Spannmutter 1 in das Auflengewinde des
nicht dargestellten Ventilkdrpers der nicht dargestellte
Dusenkdrper mit dem Ventilkérper verspannt werden
kann.

[0030] Um das zum Verspannen erforderliche Dreh-
moment in die Spannmutter 1 einleiten zu kdnnen sind
bei dem erfindungsgemafRen Ausflihrungsbeispiel ge-
mafR Fig. 1 Uber den Umfang mehrere Vertiefungen 11
vorgesehen, in die ein Einschraubwerkzeug eingefiihrt
werden kann. Mit Hilfe dieses ebenfalls nicht dargestell-
ten Einschraubwerkzeugs kann die Spannmutter mit
dem erforderlichen Drehmoment angezogen werden.
[0031] Die Geometrie der Spannmutter 1 richtet sich
naturgemaf vor allem nach den Abmessungen des nicht
dargestellten Disenkoérpers und des nicht dargestellten
Ventilkérpers. Um diese Bauteile herum wird die Spann-
mutter 1 méglichst dinnwandig, dass heif3t mit moglichst
wenig Material- und Bauraumbedarf, gefiihrt.

[0032] Der Absatz 7 ergibt sich dadurch, dass ein In-
nendurchmesser D, des ersten zylindrischen Abschnitts
3 kleiner ist als ein Innendurchmesser D, des zweiten
zylindrischen Abschnitts 5 in unmittelbarer Nahe des Ab-
satzes 7.

[0033] Im Bereich des ersten zylindrischen Abschnitts
3 weist die Spannmutter 1 eine Wandstarke 13 auf. Die
Spannmutter 1 weist im Bereich des zweiten zylindri-
schen.Abschnitts eine Wandstarke 15 auf. Dabei ist von
besonderer Bedeutungfiir die Erfindung, dass die Wand-
starke 13 im Bereich des ersten zylindrischen Abschnitts
gegenuber der Wandstarke 15 des zweiten zylindrischen
Abschnitts 5 deutlich erhdht ist. Dadurch wird die Belast-
barkeit des Absatzes 7 bzgl. axialer Krafte, die beim Ver-
spannen des nicht dargestellten Disenkdrpers mit dem
nicht dargestellten Ventilkérper zwangslaufig auftreten,
deutlich erhoht.

[0034] In dem in Figur 1 dargestellten Ausfiihrungs-
beispiel ist ein AuRendurchmesser D5 des ersten zylin-
drischen Abschnitts 3 sogar groRer als der Innendurch-
messer D, des zweiten zylindrischen Abschnitts 5. Da-
durch ergibt sich die erforderliche Belastbarkeit des Ab-
satzes 7 in axialer Richtung. Gleichzeitig wird durch die
Materialanhdufung im Bereich des ersten zylindrischen
Abschnitts 3 die im Betrieb auftretenden Temperaturen
am Dusenkorper deutlich verringert. Dies geht im we-
sentlichen auf die grof3e Kontaktflache zwischen Diisen-
kérper und ersten zylindrischen Abschnitt 3 zurtick und
die Materialanhdufung im Bereich des ersten zylindri-
schen Abschnitts 3, welche zu einer Erhdhung des Spei-
chervermdgens fir sensible Warme fihrt. Dadurch wer-
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den im Ergebnis Temperaturspitzen, die sich aus kurzen
Volllastbetriebszustédnden der Brennkraftmaschine er-
geben, in ihrer Wirkung auf den Disenkdrper gedampft.
[0035] Die Reduktion der maximal auftretenden Tem-
peraturen im Dusenkdrper fihrt zu einer Verringerung
des VerschleiBes der nicht dargestellten Disennadel
und deren Fuhrung im Dusenkérper und einer Erhéhung
der Lebensdauer des Injektors.

[0036] Erfindungsgemal® wird die Spannmutter 1
durch ein kombiniertes Herstellungsverfahren, beste-
hend aus Tiefziehvorgdngen und Stauchvorgangen her-
gestellt. Die im Zusammenhang mit der Erfindung We-
sentlichen Herstellungsschritte werden nachfolgend an-
hand der Figuren 2 bis 5 im Detail erlautert.

[0037] Ausgehend von einem nicht dargestellten Roh-
ling wird in einem oder mehreren Ziigen die Spannmutter
1in die in Figur 2 im Langsschnitt dargestellte Form ge-
bracht. In Figur 2istein Zwischenstadium der Herstellung
einer erfindungsgemaflen Spannmutter 1 dargestellt.
Wie dieses Zwischenstadium erreicht wird, weil? ein
Fachmann auf dem Gebiet der Umformtechnik aufgrund
seines Fachwissens, so dass in Zusammenhang mit der
Beschreibung der Erfindung auf diese Erlduterungen
verzichtet wird.

[0038] In diesem Zwischenstadium sind der erste Ab-
schnitt 3 und der zweite Abschnitt 5 schon zu erkennen,
wahrend der Absatz 7 noch nicht fertig ausgebildet ist.
Zur Verdeutlichung ist in Figur 2 lediglich ein Pfeil mit
dem Bezugszeichen 7 versehen, der auf die Stelle deu-
tet, an der spater einmal bei der fertigen Spannmutter 1
der Absatz 7 sein wird.

[0039] IndeminFigur2 dargestellten Rohling sind we-
der ein Innengewinde 9 noch eine Vertiefung 11 vorhan-
den. Auch die Durchmesser D4 und D, (siehe Figur 1)
haben noch nicht das endgliltige MaR, so dass auf deren
Bezeichnung in Figur 2 verzichtet wird.

[0040] In Zusammenhang mit der Erfindung ist darauf
hinzuweisen, dass die Wandstarke 13 des ersten zylin-
drischen Abschnitts und die Wandstérke 15 des zweiten
zylindrischen Abschnitts im Wesentlichen gleich sind.
Dies gilt auch fiir die Bearbeitungsstadien, die in den
Figuren 3 und 4 dargestellt sind.

[0041] In Figur 3 istderin Figur 2 dargestellte Rohling
im Wesentlichen unverandert, jedoch wurde dieser Roh-
ling einem Kalibriervorgang unterzogen. Dadurch wird
die MaRhaltigkeit des Rohlings einer Spannmutter 1 ver-
bessert, was sich auf die nachfolgenden Bearbeitungs-
schritte positiv auswirkt. Der Kalibriervorgang gemaRg Fi-
gur 3 kann, falls erforderliche nach einem Ziehvorgang
vorgenommen werden. Wenn jedoch die Prazision der
durch das Tiefziehen hergestellten Rohlinge ausreicht,
kann der Kalibriervorgang auch entfallen.

[0042] In Figur 4 ist der Rohling einer Spannmutter 1
dargestellt, wobei im Bereich des ersten Abschnittes 1
aus dem napfférmigen Rohling geman Figuren 2 und 3
ein Loch 17 ausgestanzt wurde.

[0043] In einem weiteren und in Figur 5 dargestellten
Bearbeitungsschritt wird der erste zylindrische Abschnitt
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3 gestaucht, wobei der Auflendurchmesser D5 des er-
sten zylindrischen Abschnittes 3 im Durchmesser nahe-
zu konstant bleibt, wéhrend der Innendurchmesser D,
des ersten zylindrischen Abschnittes 3 abnimmt. Im Er-
gebnis wird dadurch die Wandstéarke 13 des ersten zy-
lindrischen Abschnittes 3 gegenuber der Wandstéarke 15
des zweiten zylindrischen Abschnittes 15, die im We-
sentlichen unverandert bleibt, erhéht.

[0044] In dem in Figur 5 dargestellten Bearbeitungs-
stadium sind die Umformvorgange an der Spannmutter
1 weitgehend abgeschlossen und die wesentlichen er-
findungsgemaRen Merkmale, namlich die unterschiedli-
chen Wandstérken im Bereich des ersten zylindrischen
Abschnitts 3 und des zweiten zylindrischen Abschnitts 5
sind, ebenso wie der Absatz 7, im Langsschnitt geman
Figur 5 deutlich zu erkennen.

[0045] AnschlieRend an den in Figur 5 dargestellten
Bearbeitungszustand wird die Spannmutter 1 weiter be-
arbeitet, indem ein Flansch 19 entfernt wird und bei-
spielsweise das Innengewinde 9 (siehe Figur 1) durch
Gewindeformen oder ein anderes Verfahren hergestellt
wird.

Patentanspriiche

1. Spannmutter fir einen Injektor einer Brennkraftma-
schine, mit einem ersten zylindrischen Abschnitt (3),
mit einem zweiten zylindrischen Abschnitt (5) und
mit einem Absatz (7) zwischen erstem Abschnitt (3)
und zweitem Abschnitt (5), wobei der erste Abschnitt
(3) einen kleineren Durchmesser (D) als der zweite
Abschnitt (5) aufweist und wobei die Spannmutter
(1) durch Tiefziehen hergestellt wird, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der erste zylindrische Ab-
schnitt (3) so gestaucht wird, dass eine Wandstéarke
(13) im Bereich des ersten zylindrischen Abschnittes
(3) gegentiber einer Wandstéarke (15) im Bereich des
zweiten zylindrischen Abschnittes (5) vergrof3ert ist.

2. Spannmutter fiir einen Injektor einer Brennkraftma-
schine, mit einem ersten zylindrischen Abschnitt (3),
mit einem zweiten zylindrischen Abschnitt (5), mit
einem Absatz (7) zwischen erstem Abschnitt (3) und
zweitem Abschnitt (5), wobei der erste Abschnitt (3)
einen kleineren Durchmesser (D) als der zweite Ab-
schnitt (5) aufweist, dadurch gekennzeichnet,
dass erste zylindrische Abschnitt (3) so gestaucht
ist, dass eine Wandstarke (13) im Bereich des ersten
zylindrischen Abschnittes (3) gegeniliber einer
Wandstarke (15) im Bereich des zweiten zylindri-
schen Abschnittes (5) vergrofert ist, und dass die
Spannmutter (1) durch Stauchen oder FlieRpressen
hergestellt wird.

3. Spannmutter nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Absatz (7) eine Anlagefla-
che flr einen Diisenkorper des Injektors bildet.
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Spannmutter nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass der Ab-
satz (7) eine Dichtflache flr einen Disenkorper des
Injektors bildet.

Spannmutter nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass, das In-
nengewinde (9) an dem dem ersten Abschnitt (3)
gegenuberliegenden Ende der Spannmutter (1) an-
geordnet ist.

Spannmutter nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass an der
Spannmutter (1) mindestens ein Vorsprung und/
oder eine Vertiefung (11) zum Ansetzen eines Ein-
schraubwerkzeugs vorgesehen ist.

Spannmutter nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass der zwei-
te zylindrische Abschnitt (5) gestuft ausgebildet ist.

Verfahren zum Herstellen einer Spannmutter (1) fiir
einen Injektor einer Brennkraftmaschine, gekenn-
zeichnet durch folgende Verfahrensschritte:

Herstellen einer Spannmutter (1) mit einem er-
sten zylindrischen Abschnitt (3) und einem zwei-
ten zylindrischen Abschnitt (5) und mit einem
Ansatz (7) zwischen dem ersten zylindrischen
Abschnitt (3) und dem zweiten zylindrischen Ab-
schnitt (5) durch Tiefziehen aus einem Rohling,
wobei der erste Abschnitt einen kleineren
Durchmesser (D1) als der zwerte Abschnitt (5)
aufweist,

dadurch gekennzeichnet, dass

- dere erste zylindrische Abschnitt (3), so ge-
staucht wird, dass sich eine Wandstarke (13) im
ersten zylindrischen Abschnitt (3) vergroRert.

Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Spannmutter (1) in mehreren Zu-
gen hergestellt wird.

Verfahren nach Anspruch 8 oder 9, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Spannmutter (1) nach min-
destens einem Zug kalibriert wird.

Claims

Clamping nut for an injector of an internal combus-
tion engine, having a first cylindrical section (3), hav-
ing a second cylindrical section (5) and having a
shoulder (7) between the first section (3) and second
section (5), the first section (3) having a smaller di-
ameter (D,) than the second section (5), and the
clamping nut (1) being produced by deep drawing,
characterized in that the first cylindrical section (3)
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is upset such that a wall thickness (13) in the region
of the first cylindrical section (3) is increased in re-
lation to a wall thickness (15) in the region of the
second cylindrical section (5).

Clamping nut for an injector of an internal combus-
tion engine, having a first cylindrical section (3), hav-
ing a second cylindrical section (5), having a shoul-
der (7) between the first section (3) and second sec-
tion (5), the first section (3) having a smaller diameter
(D4) than the second section (5), characterized in
that the first cylindrical section (3) is upset such that
a wall thickness (13) in the region of the first cylin-
drical section (3) is increased in relation to a wall
thickness (15) in the region of the second cylindrical
section (5), and in that the clamping nut (1) is pro-
duced by upsetting or by extrusion.

Clamping nut according to Claim 1 or 2, character-
ized in that the shoulder (7) forms a contact surface
for a nozzle body of the injector.

Clamping nut according to one of the preceding
claims, characterized in that the shoulder (7) forms
a sealing surface for a nozzle body of the injector.

Clamping nut according to one of the preceding
claims, characterized in that the internal thread (9)
is arranged at the opposite end of the clamping nut
(1) from the first section (3).

Clamping nut according to one of the preceding
claims, characterized in that at least one projection
and/or one depression (11) for the engagement of a
screwing-in tool is provided on the clamping nut (1).

Clamping nut according to one of the preceding
claims, characterized in that the second cylindrical
section (5) is of stepped design.

Method for producing a clamping nut (1) for an in-
jector of an internal combustion engine, character-
ized by the following method steps:

- producing a clamping nut (1) having a first cy-
lindrical section (3) and having a second cylin-
drical section (5) and having a shoulder (7) be-
tween the first cylindrical section (3) and the sec-
ond cylindrical section (5) by deep-drawing from
a blank, the first section having a smaller diam-
eter (D1) than the second section (5),
characterized in that

- the first cylindrical section (3) is upset such that
a wall thickness (13) in the first cylindrical sec-
tion (3) is increased.

9. Method according to Claim 8, characterized in that

the clamping nut (1) is produced in multiple drawing
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operations.

10. Method according to Claim 8 or 9, characterized in

that the clamping nut (1) is calibrated after at least
one drawing operation.

Revendications

Ecrou de serrage pour un injecteur de moteur a com-
bustion interne, comprenant une premiére portion
cylindrigue (3), une deuxiéme portion cylindrique (5)
et un épaulement (7) entre la premiére portion (3) et
la deuxiéme portion (5), la premiére portion (3) pré-
sentant un plus petit diamétre (D4) que la deuxieme
portion (5), et I'écrou de serrage (1) étant fabriqué
par emboutissage profond, caractérisé en ce que
la premiere portion cylindrique (3) est écrasée de
telle maniére qu’une épaisseur de paroi (13) dans
la région de la premiére portion cylindrique (3) soit
accrue par rapport a une épaisseur de paroi (15)
dans larégion de la deuxiéme portion cylindrique (5).

Ecrou de serrage pour un injecteur de moteur a com-
bustion interne, comprenant une premiére portion
cylindrique (3), une deuxiéme portion cylindrique (5)
et un épaulement (7) entre la premiere portion (3) et
la deuxieme portion (5), la premiére portion (3) preé-
sentant un plus petit diamétre (D4) que la deuxiéme
portion (5), caractérisé en ce que la premiére por-
tion cylindrique (3) est écrasée de telle maniére
qu’une épaisseur de paroi (13) dans la région de la
premiére portion cylindrique (3) soit accrue par rap-
port a une épaisseur de paroi (15) dans la région de
la deuxiéme portion cylindrique (5) et en ce que
I'écrou de serrage (1) est fabriqué par déformation
par compression ou par formage par extrusion.

Ecrou de serrage selon la revendication 1 ou 2, ca-
ractérisé en ce que I'épaulement (7) forme une sur-
face d’appui pour un corps de buse de l'injecteur.

Ecrou de serrage selon I'une quelconque des reven-
dications précédentes, caractérisé en ce que
I'épaulement (7) forme une surface d’étanchéité
pour un corps de buse de l'injecteur.

Ecrou de serrage selon I'une quelconque des reven-
dications précédentes, caractérisé en ce que le fi-
letage interne (9) est disposé a I'extrémité de I'écrou
de serrage (1) opposée a la premiére portion (3).

Ecrou de serrage selon 'une quelconque des reven-
dications précédentes, caractérisé en ce qu’au
moins une saillie et/ou un renfoncement (11) est/
sont prévu(s) sur I'écrou de serrage (1) pour le po-
sitionnement d’un outil de vissage.
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7.

10.

Ecrou de serrage selon I'une quelconque des reven-
dications précédentes, caractérisé en ce que la
deuxieme portion cylindrique (5) est réalisée sous
forme étagée.

Procédé de fabrication d’'un écrou de serrage (1)
pour un injecteur de moteur a combustion interne,
caractérisé par les étapes de procédé suivantes :

- fabrication d’un écrou de serrage (1) avec une
premiére portion cylindrique (3) et une deuxié-
me portion cylindrique (5) et avec un épaule-
ment (7) entre la premiére portion cylindrique
(3) et la deuxiéme portion cylindrique (5), par
emboutissage profond d’une piéce brute, la pre-
miére portion présentant un plus petit diametre
(D4) que la deuxiéme portion (5),

caractérisé en ce que

la premiére portion cylindrique (3) est écrasée
de telle maniére qu’une épaisseur de paroi (13)
dans la premiére portion cylindrique (3) soit ac-
crue.

Procédé selon la revendication 8, caractérisé en
ce que I'écrou de serrage (1) est fabriqué en plu-
sieurs passes.

Procédé selon la revendication 8 ou 9, caractérisé
en ce que I'écrou de serrage (1) est étalonné aprés
au moins une passe.
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