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Beschreibung
Stand der Technik

[0001] Die Erfindung betrifft eine Warmeschutzhiilse
fur ein in eine Aufnahmebohrung eines Zylinderkopfes
einer Brennkraftmaschine einsetzbares Brennstoffein-
spritzventil zur direkten Einspritzung von Brennstoff in
den Brennraum der Brennkraftmaschine, insbesondere
fur ein Benzin-Direkteinspritzventil oder Diesel-Direkt-
einspritzventil.

[0002] Die Erfindung geht aus von einer Warme-
schutzhiilse nach der Gattung des Hauptanspruchs. Es
ist bereits aus der DE 30 00 061 C2 bekannt, eine War-
meschutzhllse an dem Dusenkdrper eines Brennstof-
feinspritzventils vorzusehen. Ein Flansch der Warme-
schutzhlilse ist in eine Innenrille des Brennstoffein-
spritzventils eingesetzt und mittels eines Dichtrings ge-
gen die Aufnahmebohrung des Zylinderkopfes abge-
dichtet. Am abspritzseitigen Ende weist die Warme-
schutzhllse einen ringférmigen, nach innen gebogenen
Kragen auf, an welchem sich ein elastischer Warme-
schutzring abstitzt. Der Warmeschutzring ist zwischen
dem abspritzseitigen Ende des Duisenkérpers des
Brennstoffeinspritzventils und dem ringférmigen, nach
innen gebogenen Kragen der Warmeschutzhilse ange-
ordnet.

[0003] Bei einer aus der GB-PS 759 524 bekannten
Brennstoffeinspritzdiise ist ein zwischen einer Stirnfla-
che des Dusenkoérpers und einem Kragen einer Spann-
mutter eingelegtes, nachgiebiges Warmeschutzglied
als scheibenférmiger Warmeschutzring aus einem war-
meisolierenden Werkstoff gebildet. Um die von dem
Kragen und von dem Dusenkdrper nicht bedeckte In-
nenseite des Warmeschutzrings vor dem Angriff von
Verbrennungsgasen zu schitzen, ist diese Innenseite
von einem aus einem diinnen Metallblech geformten
Ring mit U-férmigem Querschnitt eingefalit.

[0004] Beider gattungsgemaflien Warmeschutzhiilse
ist nachteilig, daf} diese einen relativ groRen Montage-
aufwand erfordert, da die Warmeschutzhilse an dem
Brennstoffeinspritzventil vormontiert werden muf3. Fer-
ner ist zur Abdichtung der Aufnahmebohrung des Zylin-
derkopfes gegen die Verbrennungsgase ein zusatzli-
cher Dichtring erforderlich, wodurch der Fertigungs- und
Montageaufwand und nicht zuletzt der Kostenaufwand
erhoht wird. Eine Abflihrung der an dem Disenkdrper
infolge der Verbrennung der Brennkraftmaschine ent-
stehenden Warme Uber die Warmeschutzhiilse zu dem
Zylinderkopf, ist bei der bekannten Ausgestaltung der
Warmeschutzhilse nur begrenzt méglich.

[0005] Aus der DE 195 46 134 C1 ist bereits eine
Kraftstoffeinspritzdiise fir Brennkraftmaschinen be-
kannt, die einen Disenkérper und am brennraumseiti-
gen Ende des Disenkdrpers eine Hilse aufweist. Die
Hulse ist plastisch verformbar ausgebildet, so dass sich
bei Temperaturerhbhungen die Kontaktflache zwischen
der Hilse und dem Disenkérper verringert. Eine we-
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sentliche Aufgabe besteht darin, dass der abzuspritzen-
de Kraftstoffstrahl nur mit so viel Warme befrachtet wird,
dass sich keine festen Ablagerungen im Dusenleitungs-
bereich bilden und keine Dampfblasen entstehen. Die
Warme soll dabei nicht durch Umwandlung hochwerti-
ger mechanischer Energie (Kraftstoffpumpe), sondern
aus einem zwangslaufigen Warmeiibergang der Brenn-
gase des Brennraums an dem Dusenkdrper gewonnen
werden. Um die heilRen Brenngase wirksam der Hilse
zuzufliihren, ragt der Disenkorper zusammen mit der
Hilse ohne Wandungskontakt zum Zylinderkopf in den
Brennraum hinein. Die Umbd&rdelungen bzw. Einrollun-
gen an den Enden der Hiilse haben lediglich Befesti-
gungsfunktionen und keine Warmekopplungsfunktion
zum Zylinderkopf hin.

Vorteile der Erfindung

[0006] Die erfindungsgemaRe Warmeschutzhilse
mit den kennzeichnenden Merkmalen des Hauptan-
spruchs hat demgegeniber den Vorteil, dak die Monta-
ge erheblich erleichtert wird. Durch einen umgelegten
Abschnitt ist die erfindungsgemafe Warmeschutzhilse
in diesem Bereich radial elastisch ausgebildet. Die War-
meschutzhilse liegt daher im Bereich des umgelegten
Abschnitts sowohl an dem Disenkérper des Brennstof-
feinspritzventils als auch an der Aufnahmebohrung des
Zylinderkopfes elastisch an. Durch einen konischen Ab-
schnitt der Warmeschutzhiilse, die an einem sich ver-
jungenden Abschnitt des Diisenkdrpers eng anliegt,
wird eine axiale Kraftlibertragung von dem Diisenk&rper
des Brennstoffeinspritzventils auf die Warmeschutzhiil-
se ermoglicht. Durch die konische Ausbildung ist dabei
eine Selbstzentrierung gewahrleistet. Ferner bewirkt die
konische Ausbildung bei der Montage eine gewisse Auf-
weitung des radial elastischen, umgelegten Abschnitts,
so daB die axiale Montagekraft verringert wird.

[0007] Der umgelegte Abschnitt gewahrleistet wegen
seiner engen Anlage sowohl an dem Dusenkdrper als
auch an der Aufnahmebohrung fur das Brennstoffein-
spritzventil eine ausreichende Abdichtung der Aufnah-
mebohrung des Zylinderkopfes gegen die in dem
Brennraum der Brennkraftmaschine entstehenden Ver-
brennungsgase. Ein zusatzlicher Dichtring ist fiir die Ab-
dichtung nicht erforderlich. Durch die elastische Anlage
des umgelegten Abschnitts sowohl an dem Diisenkdr-
per des Brennstoffeinspritzventils als auch an der Auf-
nahmebohrung des Zylinderkopfes wird hier eine gute
Warmekopplung zwischen dem Dusenkdrper des
Brennstoffeinspritzventils und dem Zylinderkopf er-
reicht, wodurch einer Uberhitzung des Dusenkérpers
entgegengewirkt wird.

[0008] Durch die in den Unteranspriichen aufgefiihr-
ten MaBnahmen sind vorteilhafte Weiterbildungen und
Verbesserungen der im Hauptanspruch angegebenen
Warmeschutzhilse méglich. Wenn zwischen einer in-
neren Lage und einer dufBeren Lage des umgelegten
Abschnitts ein Spalt ausgebildet ist, ergibt sich eine be-
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sonders hohe radiale Elastizitdt des umgelegten Ab-
schnitts. Dabei kann der umgelegte Abschnitt im Quer-
schnitt U-formig gebogen sein. Wenn sich der umgeleg-
te Abschnitt unmittelbar an den konischen Abschnitt des
Hulsenkorpers anschlielt, ergibt sich eine besonders
wirkungsvolle Aufweitung des umgelegten Abschnitts
bei der Montage des Brennstoffeinspritzventils. Wenn
der Hilsenkdrper einen hohlzylinderférmigen Abschnitt
aufweist, dessen Innendurchmesser gréfler bemessen
ist als der AuBRendurchmesser des im montierten Zu-
stand in den hohlzylinderformigen Abschnitt eingescho-
benen Abschnitts des Disenkdrpers ergibt sich in die-
sem Bereich ein ausreichendes Spiel zwischen dem
Dusenkdérper des Brennstoffeinspritzventils und der
Aufnahmebohrung in dem Zylinderkopf.

[0009] Einandem dem abspritzseitigen Ende gegen-
Uberliegenden Ende angeformter Kragen ergibt einen
Anschlag der Warmeschutzhlilse an einer Stufe der als
Stufenbohrung ausgebildeten Aufnahmebohrung des
Zylinderkopfes, welcher die Montageendposition des
Brennstoffeinspritzventils in der Warmeschutzhilse
festlegt. Der Hilsenkdrper und der Kragen kénnen vor-
zugsweise als einstiickiges, tiefgezogenes Blechteil
ausgebildet sein, was besonders kostengunstig her-
stellbar ist. Der umgelegte Abschnitt ist durch Bérdeln
oder Biegen ebenfalls kostengtinstig herstellbar.

Zeichnung

[0010] Ein Ausfuhrungsbeispiel der Erfindung ist in
der Zeichnung vereinfacht dargestellt und in der nach-
folgenden Beschreibung néher erldutert. Es zeigen:
Fig. 1 ein mit einer erfindungsgemafien Warme-
schutzhiilse in eine Aufnahmebohrung eines
Zylinderkopfes eingesetztes Brennstoffein-
spritzventil, wobei die Warmeschutzhiilse und
der nur auszugsweise dargestellte Zylinder-
kopf geschnitten dargestellt sind; und

Fig. 2  eine vergrofRerte Darstellung des Ausschnitts
Il'in Fig. 1.

Beschreibung des Ausfiihrungsbeispiels

[0011] InFig. 1istein Zylinderkopf 1 einer Brennkraft-
maschine auszugsweise geschnitten dargestellt. In
dem Zylinderkopf 1 ist eine als Stufenbohrung ausge-
bildete Aufnahmebohrung 2 ausgebildet, die sich bis zu
einem Brennraum 3 symmetrisch zu einer Langsachse
4 erstreckt. In die Aufnahmebohrung 2 des Zylinderkop-
fes 1 ist ein Brennstoffeinspritzventil 5 eingesetzt. Das
Brennstoffeinspritzventil 5 dient dem direkten Einsprit-
zen von Brennstoff, z. B. Benzin- oder Dieselbrennstoff,
in den Brennraum 3 der Brennkraftmaschine. Das
Brennstoffeinspritzventil 5 ist vorzugsweise Uber ein
elektrisches Verbindungskabel 6 elektromagnetisch be-
tatigbar. Der Brennstoff tritt Uber einen Brennstoff-Zu-
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laufstutzen 7 in das Brennstoffeinspritzventil 5 ein. An
seinem abspritzseitigen Ende 8 weist das Brennstoffe-
inspritzventil 5 einen Dusenkdrper 9 auf, der eine oder
mehrere Abspritzéffnungen zum Einspritzen des Brenn-
stoffs in den Brennraum 3 der Brennkraftmaschine auf-
weist. An dem Dusenkérper 9 ist ein sich in Richtung
auf das abspritzseitige Ende 8 verjiingender, konischer
Abschnitt 10 ausgebildet.

[0012] Um den Disenkérper 9 gegen eine Uberhit-
zung zu schitzen, ist eine geschnitten dargestellte, er-
findungsgeman ausgebildete Warmeschutzhilse 11 in
der Aufnahmebohrung 2 vorgesehen. Die Warme-
schutzhilse 11 gliedert sich in einen sich im wesentli-
chen axial zu der Langsachse 4 erstreckenden Hulsen-
kérper 12 und einen vorzugsweise radial zu der Langs-
achse 4 des Hilsenkdrpers 12 nach auf’en ragenden
oberen Kragen 13. Der Hiilsenkdrper 12 und der Kragen
13 kénnen als umlaufender, in Umfangsrichtung voll-
sténdig geschlossener Kdrper ausgebildet sein. Es ist
jedoch auch méglich, den Hilsenkdrper 12 und den Kra-
gen 13 mit einem axialen Langsschlitz zu versehen, um
die radiale Elastizitat der erfindungsgemafien Warme-
schutzhllse 11 weiter zu verbessern.

[0013] DerKragen 13 stitzt sich an einer ersten Stufe
14 der als Stufenbohrung ausgebildeten Aufnahmeboh-
rung 2 des Zylinderkopfes 1 ab und legt damit die Ein-
schubtiefe des Hiilsenkorpers 12 in einen sich zwischen
der ersten Stufe 14 und einer zweiten ndher zum Brenn-
raum 3 liegenden Stufe 15 der als Stufenbohrung aus-
gebildeten Aufnahmebohrung 2 erstreckenden Teilab-
schnitt 16 der Aufnahmebohrung 2 fest. Der Teilab-
schnitt 16 kann einen sich in Richtung auf den Brenn-
raum 3 verjingenden Abschnitt 17 nahe der Stufe 14
aufweisen, wodurch das Einfuihren der Warmeschutz-
hilse 11 und des Disenkorpers 9 des Brennstoffein-
spritzventils 5 erleichtert wird.

[0014] An seinem abspritzseitigen Ende 18 weist der
Hulsenkdrper 12 einen zweilagig ausgebildeten, umge-
legten Abschnitt 19 auf. Der umgelegte Abschnitt ist z.
B. durch Biegen oder Bordeln herstellbar. Ferner ist ein
sich in Richtung auf das abspritzseitige Ende 18 verjin-
gender, konischer Abschnitt 20 vorgesehen, der im mo-
nierten Zustand an dem sich verjingenden, konischen
Abschnitt 10 des Dilsenkorpers 9 des Brennstoffein-
spritzventils 5 eng anliegt.

[0015] Die Ausbildungen des umgelegten Abschnitts
19 und des konischen Abschnitts 20 sind aus Fig. 2 bes-
ser zu ersehen, welche den Bereich Il in Fig. 1 vergro-
Rert darstellt. Bereits beschriebene Elemente sind mit
Ubereinstimmenden Bezugszeichen versehen, so dal
sich insoweit eine wiederholende Beschreibung ertib-
rigt.

[0016] Der umgelegte Abschnitt 19 ist im dargestell-
ten Ausfuihrungsbeispiel an dem abspritzseitigen Ende
18 des Hiilsenkdrpers 12 U-formig gebogen, so daly der
Hulsenkérper 12 in dem Bereich des umgelegten Ab-
schnitts 19 zweilagig ausgebildet ist. Vorzugsweise liegt
eine innere Lage 30 elastisch eng an dem Diisenkérper
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9 an, wahrend eine dulRere Lage 31 des vorzugsweise
nach auf’en umgelegten Abschnitts 19 an der Aufnah-
mebohrung 2 des Zylinderkopfes 1 elastisch eng an-
liegt. Durch die enge Anlage der inneren Lage 30 an
dem Disenkoérper 9 und der aulleren Lage 31 an der
Aufnahmebohrung 2 wird eine gute Warmekopplung
des Disenkorpers 9 mit dem Zylinderkopf 1 in diesem
Bereich erzielt und einer Uberhitzung der weiter strom-
aufwartigen, dem Brennraum 3 abgelegenen Bereiche
des Brennstoffeinspritzventils 5 entgegengewirkt. Vor-
zugsweise ist zwischen der inneren Lage 30 und der &u-
Reren Lage 31 des umgelegten Abschnitts 19 ein Spalt
32 ausgebildet, wodurch die radiale Elastizitat des um-
gelegten Abschnitts 19 weiter verbessert wird.

[0017] Zwischen dem abspritzseitigen Ende 18 des
Hulsenkorpers 12 und der zweiten Stufe 15 der als Stu-
fenbohrung ausgebildeten Aufnahmebohrung 2 des Zy-
linderkopfes 1 ist vorzugsweise ein mit a gekennzeich-
neter Abstand vorgesehen, so daf} die Montageendpo-
sition der Warmeschutzhiilse 11 in der Aufnahmeboh-
rung 2 durch den Anschlag des Kragens 13 an der er-
sten Stufe 14 der Aufnahmebohrung 2 in eindeutiger
Weise festgelegt ist. Grundsatzlich ist es jedoch auch
moglich, dafl die Montageendposition durch einen An-
schlag des abspritzseitigen Endes 18 des Hulsenkdr-
pers 12 an der zweiten Stufe 15 der Aufnahmebohrung
2 vorgegeben ist. Der Kragen 13 kann dann entfallen.

[0018] Wie bereits beschrieben, liegt ein sich in Rich-
tung auf das abspritzseitige Ende 18 des Hiilsenkdrpers
12 verjungender, konischer Abschnitt 20 an dem sich
ebenfalls verjingenden, konischen Abschnitt 10 des
Dusenkoérpers 9 im in Fig. 2 dargestellten montierten Zu-
stand eng an. Dadurch wird eine kraftschlussige Verbin-
dung zwischen dem Diisenkérper 9 und der erfindungs-
gemaflen Warmeschutzhilse 11 geschaffen, so dal} die
Warmeschutzhilse 11 mit dem Brennstoffeinspritzventil
5 bei der Montage axial mitgefihrt wird, bis der Kragen
13 an der ersten Stufe 14 der Aufnahmebohrung 2 an-
schlagt. Der konische Abschnitt 20 ist dabei vorzugs-
weise unmittelbar benachbart zu dem umgelegten,
zweilagigen Abschnitt 19 angeordnet, so daR bei der
Montage eine geringfligige elastische Aufweitung des
umgelegten Abschnitts 19 bewirkt wird, wodurch die
axiale Montagekraft verringert wird.

[0019] Durch die enge Anlage der inneren Lage 30
des umgelegten Abschnitts 19 an dem Diisenkdrper 9
und der duBeren Lage 31 des umgelegten Abschnitts
19 an der Aufnahmebohrung 2 des Zylinderkopfes 1
wird eine wirksame Abdichtung zwischen dem Disen-
kérper 9 und dem Zylinderkopf 1 gegen die in dem
Brennraum 3 erzeugten Verbrennungsgase erzielt. Ein
zusatzliches Bauteil, insbesondere ein zusatzlicher
Dichtring, sind dabei nicht erforderlich. Da der umgeleg-
te Abschnitt 19 vorzugsweise aus Metall gebildet ist, ist
diese durch den umgelegte Abschnitt 19 gebildete Dich-
tung im Vergleich zu einem aus einem gummielasti-
schen Material gebildeten Dichtring auch duf3erst war-
mebestandig.

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

[0020] Der Hilsenkorper 12 weist vorzugsweise auf
der dem umgelegte Abschnitt 19 abgelegenen Seite des
konischen Abschnitts 20 einen hohlzylinderférmigen
Abschnitt 33 auf. Um in diesem Bereich eine gewisse
Warmeisolation zu bewirken, liegt der hohlzylinderfor-
mige Abschnitt 33 an dem Dusenkdrper 9 des Brenn-
stoffeinspritzventils 5 nicht eng und biindig an, sondern
ist von dem Dusenkdrper 9 durch einen ringférmigen
Spalt 34 beabstandet. Der Spalt 34 entsteht, weil der
hohlzylinderférmige Abschnitt 33 einen Innendurch-
messer D aufweist, der groRer bemessen ist als der Au-
Rendurchmesser d des von dem hohlzylinderférmigen
Abschnitt 33 umschlossenen Bereichs des Disenkér-
pers 9. Der hohlzylinderférmige Abschnitt 33 kann an
der Aufnahmebohrung 2 des Zylinderkopfes 1 bilindig
anliegen. Durch das Zusammenwirken des sich verjin-
genden, konischen Abschnitts 10 des Disenkdrpers 9
und des sich verjiingenden, konischen Abschnitts 20
des Hilsenkorpers 12 ergibt sich eine Selbstzentrierung
des Disenkorpers 9 innerhalb des hohlzylinderférmi-
gen Abschnitts 33 des Hilsenkérpers 12, so dafy der
Disenkdérper 9 von dem hohlzylinderférmigen Abschnitt
33 im wesentlichen gleichmaRig beabstandet ist.
[0021] Der Hulsenkdrper 12 kann mitsamt dem Kra-
gen 13 als ein einstlckiges Blechteil ausgebildet sein.
Die erfindungsgemafe Warmeschutzhiilse 11 kann da-
her durch Tiefziehen oder auch durch Walzen in einem
kostenglinstigen, voll- oder teilautomatischen Ferti-
gungsverfahren gefertigt werden. Eine aufwendige Vor-
montage der erfindungsgemaen Warmeschutzhiilse
11 an dem Brennstoffeinspritzventil 5 ist nicht erforder-
lich. Bei der Montage wird entweder die Warmeschutz-
hilse 11 aufden Diisenkérper 9 des Brennstoffeinspritz-
ventils 5 zumindest teilweise aufgeschoben und die Ein-
heit aus Brennstoffeinspritzventil 5 und Warmeschutz-
hilse 11 wird in die Aufnahmebohrung 2 eingeflihrt oder
die Warmeschutzhilse 11 wird in die Aufnahmebohrung
2 eingelegt, bevor der Disenkorper 9 in die Aufnahme-
bohrung 2 eingefiihrt wird. Die durch den umgelegten
Abschnitt 19 erzielte Elastizitat der Warmeschutzhulse
11 begrenzt dabei die erforderliche, in axialer Richtung
aufzubringende Montagekraft.

[0022] Wie beschrieben, vereinigt die erfindungsge-
maRe Warmeschutzhilse 11 die Funktionen einer er-
leichterten Montage, einer wirksamen Abdichtung ge-
gen die Verbrennungsgase und einer wirksamen War-
meabfiihrung.

Patentanspriiche

1. Waérmeschutzhilse (11) fur ein in eine Aufnahme-
bohrung (2) eines Zylinderkopfes (1) einer Brenn-
kraftmaschine einsetzbares Brennstoffeinspritz-
ventil (5) zur direkten Einspritzung von Brennstoff
in den Brennraum (3) der Brennkraftmaschine mit
einem einen Disenkorper (9) des Brennstoffein-
spritzventils (5) zumindest teilweise umschlielen-
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den Hulsenkérper (12), der an seinem abspritzsei-
tigen Ende (18) einen umgelegten Abschnitt (19),
in welchem der Hiilsenkdrper (12) zweilagig ausge-
bildet ist, und einen sich in Richtung auf das ab-
spritzseitige Ende (18) verjingenden konischen
Abschnitt (20), der im montierten Zustand an einem
sich verjingenden Abschnitt (10) des Disenkér-
pers (9) eng anliegt, aufweist, wobei der Hiilsenkor-
per (12) so ausgebildet ist, dal3 im montierten Zu-
stand dessen zweilagiger, umgelegter Abschnitt
(19) mit einer inneren Lage (30) an den Disenkor-
per (9) des Brennstoffeinspritzventils (5) eng anleg-
bar ist,

dadurch gekennzeichnet, da

der Hilsenkorper (12) im Bereich des umgelegten
Abschnitts (19) radial elastisch ausgebildet ist, so
dass eine aulere Lage (31) des umgelegten Ab-
schnitts (19) an der Wandung der Aufnahmeboh-
rung (2) des Zylinderkopfes (1) eng anlegbar ist.

Warmeschutzhilse nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

daR zwischen der inneren Lage (30) und der dul3e-
ren Lage (31) des zweilagigen, umgelegten Ab-
schnitts (19) ein Spalt (32) ausgebildet ist.

Warmeschutzhilse nach einem der Anspriiche 1
oder 2,

dadurch gekennzeichnet,

daB der Hilsenkdrper (12) an seinem abspritzsei-
tigen Ende (18) zur Ausbildung des zweilagigen,
umgelegten Abschnitts (19) U-formig gebogen ist.

Warmeschutzhilse nach einem der Anspriiche 1
bis 3,

dadurch gekennzeichnet,

daR sich der umgelegte Abschnitt (19) des Hilsen-
kérpers (12) unmittelbar in stromabwartiger Rich-
tung an den konischen Abschnitt (20) des Hulsen-
korpers (12) anschlief3t.

Warmeschutzhilse nach einem der Anspriche 1
bis 4,

dadurch gekennzeichnet,

daR der Hulsenkdrper (12) einen hohlzylinderférmi-
gen Abschnitt (33) aufweist, der sich an den koni-
schen Abschnitt (20) auf der dem umgelegten Ab-
schnitt (19) abgelegenen Seite anschliefit.

Warmeschutzhilse nach Anspruch 5,

dadurch gekennzeichnet,

daR ein Innendurchmesser (D) des hohlzylinderfor-
migen Abschnitts (33) gréRer bemessen ist als ein
AuRendurchmesser (d) eines im montierten Zu-
stand in den hohlzylinderférmigen Abschnitt (33)
eingeschobenen Abschnitts des Diisenkdrpers (9).

Warmeschutzhilse nach einem der Anspriiche 1
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10.

bis 6,

dadurch gekennzeichnet,

daB die Warmeschutzhiilse (11) einen Kragen (13)
aufweist, der sich an den Hiilsenkérper (12) an des-
sen dem abspritzseitigen Ende (18) abgewandten
Ende anschlieft.

Warmeschutzhilse nach Anspruch 7,

dadurch gekennzeichnet,

daB der Kragen (13) sich senkrecht zu einer Langs-
achse (4) des Hilsenkdrpers (12) erstreckt.

Warmeschutzhilse nach Anspruch 7 oder 8,
dadurch gekennzeichnet,

daB der Hilsenkdrper (12) und der Kragen (13) ein-
stlickig als vorzugsweise tiefgezogenes Blechteil
ausgebildet sind.

Warmeschutzhilse nach einem der Anspriche 1
bis 9,

dadurch gekennzeichnet, daB der umgelegte Ab-
schnitt (19) durch Bordeln oder Biegen herstellbar
ist.

Claims

Heat protection jacket (11) for a fuel injection valve
(5) capable of being inserted into a receiving bore
(2) of a cylinder head (1) of an internal combustion
engine and intended for the direct injection of fuel
into the combustion space (3) of the internal com-
bustion engine, with a jacket body (12) which at
least partially surrounds a nozzle body (9) of the fuel
injection valve (5) and has, at the injection-side end
(18) of said jacket, a folded-round portion (19), in
which the jacket body (12) has a two-ply form, and
a conical portion (20) which narrows in the direction
of the injection-side end (18) and which, in the as-
sembled state, comes to bear snugly against a nar-
rowing portion (10) of the nozzle body (9), the jacket
body (12) being designed in such a way that, in the
assembled state, its two-ply folded-round portion
(19) can be brought to bear snugly with an inner ply
(30) against the nozzle body (9) of the fuel injection
valve (5), characterized in that the jacket body
(12) is designed radially elastically in the region of
the folded-round portion (19), so that an outer ply
(31) of the folded-round portion (19) is capable of
coming to bear snugly against the wall of the receiv-
ing bore (2) of the cylinder head (1).

Heat protection jacket according to Claim 1, char-
acterized in that a gap (32) is formed between the
inner ply (30) and the outer ply (31) of the two-ply
folded-round portion (19).

3. Heat protection jacket according to one of Claims 1
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and 2, characterized in that the jacket body (12)
is bent in a U-shaped manner at its injection-side
end (18) to form the two-ply folded-round portion
(19).

Heat protection jacket according to one of Claims 1
to 3, characterized in that the folded-round portion
(19) of the jacket body (12) directly adjoins the con-
ical portion (20) of the jacket body (12) in the down-
stream direction.

Heat protection jacket according to one of Claims 1
to 4, characterized in that the jacket body (12) has
a hollow-cylindrical portion (33) which adjoins the
conical portion (20) on the side remote from the fold-
ed-round portion (19).

Heat protection jacket according to Claim 5, char-
acterized in that an inside diameter (D) of the hol-
low-cylindrical portion (33) is dimensioned larger
than an outside diameter (d) of a portion of the noz-
zle body (9) which, in the assembled state, is
pushed into the hollow-cylindrical portion (33).

Heat protection jacket according to one of Claims 1
to 6, characterized in that the heat protection jack-
et (11) has a collar (13) which adjoins the jacket
body (12) at its end facing away from the injection-
side end (18).

Heat protection jacket according to Claim 7, char-
acterized in that the collar (13) extends perpendic-
ularly to a longitudinal axis (4) of the jacket body
(12).

Heat protection jacket according to Claim 7 or 8,
characterized in that the jacket body (12) and the
collar (13) are produced in one piece as a preferably
deep-drawn sheet-metal part.

Heat protection jacket according to one of Claims 1
to 9, characterized in that the folded-round portion
(19) can be produced by flanging or bending.

Revendications

Gaine de protection thermique (11) pour un injec-
teur (5) pouvant étre monté dans un alésage d'ac-
cueil (2) d'une culasse (1) de moteur a combustion
interne, afin d'injecter directement du carburant
dans une chambre de combustion (3) du moteur,
dans laquelle :

- entourant au moins en partie le corps de buse
(9) de l'injecteur de carburant (5), un corps de
gaine (12) présente a son extrémité (18) située
vers l'injection, une partie rabattue (19) dans la-
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quelle le cors de gaine (12) comporte deux cou-
ches, ainsi qu'une partie conique (20) qui va en
se rétrécissant en direction de I'extrémité (18)
située vers l'injection et qui, a I'état monté, est
étroitement appliquée sur une partie corres-
pondante (10) du corps de buse (9),

- le corps de gaine (12) est configuré de maniére
qu'a I'état monté, dans sa partie (19) rabattue
a deux couches, la couche interne (30) peut
étre étroitement appliquée sur le corps de buse
(9) de l'injecteur (5),

caractérisée en ce que

le corps de gaine (12) dans la zone de sa par-
tie rabattue (19) est élastique radialement, de sorte
que la couche externe (31) de cette partie (19) peut
étre étroitement appliquée sur la paroi de l'alésage
d'accueil (2) de la culasse (1).

Gaine de protection thermique selon la revendica-
tion 1,

caractérisée en ce qu'

il existe une fente (32) entre la couche interne (30)
et la couche externe (31) de la partie rabattue a
deux couches (19).

Gaine de protection thermique selon l'une quelcon-
que des revendications 1 ou 2,

caractérisée en ce que

le corps de gaine (12), a son extrémité (18) située
vers l'injection, est replié en forme de U pour créer
la partie rabattue a deux couches (19).

Gaine de protection thermique selon I'une quelcon-
que des revendications 1 a 3,

caractérisée en ce que

la partie rabattue (19) du corps de gaine (12) fait
suite directement, dans le sens opposé a I'écoule-
ment, a la partie conique (20) du corps de gaine
(12).

Gaine de protection thermique selon I'une quelcon-
que des revendications 1 a 4,

caractérisée en ce que

le corps de gaine (12) présente une partie cylindri-
que creuse (33) qui fait suite a la partie conique (20)
du c6té opposé a la partie rabattue (19).

Gaine de protection thermique selon la revendica-
tion 5,

caractérisée en ce que

le diametre intérieur (D) de la partie cylindrique
creuse (33) est supérieur au diameétre extérieur (d)
d'une partie du corps de buse (9) qui, a I'état monté,
est a l'intérieur de la partie cylindrique creuse (33).

Gaine de protection thermique selon I'une quelcon-
que des revendications 1 a 6,
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caractérisée en ce qu'

elle présente un col (13) raccordé au corps de gaine
(12) aI'extrémité de celui-ci qui est éloignée de I'ex-
trémité (18) située vers l'injection.

Gaine de protection thermique selon la revendica-
tion 7,

caractérisée en ce que

le col (13) s'étend perpendiculairement a I'axe lon-
gitudinal (4) du corps de gaine (12).

Gaine de protection thermique selon I'une quelcon-
que des revendications 7 ou 8,

caractérisée en ce que

le corps de gaine (12) et le col (13) sont constitués
en une seule piéce, de préférence en tble formée
par étirage.

Gaine de protection thermique selon I'une quelcon-
que des revendications 1 a 9,

caractérisée en ce que

la partie rabattue (19) peut étre réalisée par borda-
ge ou pliage.
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