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Beschreibung
Stand der Technik

[0001] Die Erfindung geht aus von einem Brennstof-
feinspritzventil nach der Gattung des Anspruchs 1 und
einem Verfahren zur Herstellung einer Ventilnadel eines
Brennstoffeinspritzventils nach der Gattung des An-
spruchs 12.

[0002] Es ist bereits ein Brennstoffeinspritzventil aus
der DE-PS 38 31 196 oder der DE-OS 40 08 675 be-
kannt, bei dem eine Ventilnadel aus einem Anker, einem
rohrférmigen Verbindungsteil und einem kugelférmigen
VentilschlieRkdrper gebildet ist. Uber das rohrférmige
Verbindungsteil sind der Anker und der
VentilschlieBkdrper miteinander verbunden, wobei als
unmittelbarer SchlieRkorpertrager das Verbindungsteil
dient, mit dem der VentilschlieBkorper mittels einer
Schweillnaht fest verbunden ist. Das Verbindungsteil
weist eine Vielzahl von quer verlaufenden Strémungs-
offnungen auf, durch die Brennstoff aus einer inneren
Durchgangsoéffnung hinaustreten und auferhalb des
Verbindungsteils bis zum VentilschlieRkorper bzw. zu ei-
ner mit dem VentilschlieBkérper zusammenwirkenden
Ventilsitzflache stromen kann. AulRerdem weist das Ver-
bindungsrohr einen lber die gesamte Lange verlaufen-
den Langsschlitz auf, durch den aufgrund seines grof3-
flachigen hydraulischen Strdomungsquerschnitts Brenn-
stoff sehr schnell aus der inneren Durchgangsoéffnung
kommend stromen kann. Der groRte Teil des abzusprit-
zenden Brennstoffs stromt bereits Gber die Lange des
Verbindungsteils aus diesem heraus. Die restliche Men-
ge tritt unmittelbar erst an der Kugeloberflache aus dem
Verbindungsteil aus, so da tiber den um 360° verlau-
fenden Verbindungsbereich von Verbindungsteil und
VentilschlieBkdrper gesehen eine deutliche Brennstof-
fungleichverteilung vorliegt.

Vorteile der Erfindung

[0003] Das erfindungsgemale Brennstoffeinspritz-
ventil mit den kennzeichnenden Merkmalen des An-
spruchs 1 bzw. das Verfahren nach Anspruch 12 hatden
Vorteil, daf® auf besonders einfache Art und Weise ko-
stenglinstig und prozef3sicher Strémungsmadglichkeiten
fur den Brennstoff an der Ventilnadel herstellbar sind.
Die Ventilnadel umfal3t wenigstens einen Schliel3kor-
pertrager und einen VentilschlieRkoérper. Der
SchlieRkorpertrager ist an seinem dem VentilschlieR3-
kérper zugewandten Ende derart abweichend von ei-
nem Kreisringprofil ausgeformt, dafl wenigstens zwei
DurchfluRéffnungen zwischen dem SchlieRkorpertrager
und der Oberflache des VentilschlieRkorpers gebildet
sind, durch die Brennstoff ungehindert von einerinneren
Langsbohrung kommend in Richtung zu einer Ventilsitz-
flache strdmen kann. In besonders einfacher Art und
Weise wird das stromabwartige Ende des SchlieRkor-
pertragers mittels Verformungswerkzeugen von einem
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Kreisringprofil in ein mehrkantiges Profil plastisch ver-
formt. Mit geringem Fertigungsaufwand wird so eine op-
timale Zustrdomung zum ZumeRbereich des Ventils er-
reicht.

[0004] In vorteilhafter Weise strémt der Brennstoff bis
zur Oberflache des VentilschlieRkdrpers im Inneren des
SchlieRkorpertréagers. Gegenliber bekannten Ventilen
entfallen Queréffnungen und Schlitze im SchlieRkdrper-
trager, die sonst zum Austritt des Brennstoffs aus der
inneren Hilsenéffnung des SchlieRkorpertragers bend-
tigt werden. Damit entfallt auch die mit solchen Queroff-
nungen verbundene Problematik ihrer Bearbeitung (z.
B. Entgraten).

[0005] Durch die in den Unteranspriichen aufgefiihr-
ten MaBnahmen sind vorteilhafte Weiterbildungen und
Verbesserungen des im Anspruch 1 angegebenen
Brennstoffeinspritzventils bzw. des Verfahrens nach An-
spruch 12 mdglich.

[0006] In besonders vorteilhafter Weise ist der Ventil-
schlieRkorper kugelfdrmig ausgefihrt, so dal ein be-
sonders einfaches Zentrieren des VentilschlieRkorpers
am SchlieRkorpertrager maoglich ist.

[0007] Das mehrkantige Profil des SchlieBkorpertra-
gers weist in gleicher Anzahl Eckbereiche und Kanten-
bereiche auf, die der Zahl der DurchfluRéffnungen ent-
spricht. Bei einem Dreikantprofil ergibt sich der beste
Kompromif3 von moéglichst grolem freien Querschnitt
der Summe der DurchfluRéffnungen und guter Zentrie-
rung des VentilschlieRkdérpers am SchlieRkérpertrager.
Durch Verwendung unterschiedlicher Verformungs-
werkzeuge lassen sich einzelne Profile der SchlieRkor-
pertrager sehr variabel herstellen.

[0008] In besonders vorteilhafter Weise kann der An-
ker unmittelbar selbst als SchlieBkdrpertrager dienen,
so dal zusammen mit dem Ventilschliekorper eine
zweiteilige Ventilnadel vorliegt. Eine solche Ventilnadel
ist besonders einfach und kostengtinstig herstellbar und
weist durch die reduzierte Teileanzahl nur die zu erzie-
lende Verbindung von VentilschlieRkérper und
Schliekdrpertrager auf.

Zeichnung

[0009] Ausfihrungsbeispiele der Erfindung sind in
der Zeichnung vereinfacht dargestellt und in der nach-
folgenden Beschreibung ndher erldutert. Es zeigen Fi-
gur 1 ein erfindungsgeméaRes Brennstoffeinspritzventil,
Figur 2 einen Anker als SchlieRkorpertrager mit einem
Verformungswerkzeug, Figur 3 eine zweiteilige Ventil-
nadel, Figur 4 einen Schnitt durch einen SchlieRkorper-
trager mit Dreikantprofil entlang der Linie IV-IV in Figur
3, Figur 5 einen Schnitt durch einen Schliel3kérpertrager
mit Funfkantprofil, Figur 6 eine dreiteilige Ventilnadel
und Figuren 7, 8 und 9 an einem SchlieRkorpertrager
befestigbare, von einer Kugelform abweichende Ventil-
schlieRkorper.
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Beschreibung der Ausflihrungsbeispiele

[0010] Das in der Figur 1 beispielhaft und teilweise
vereinfacht dargestellte, erfindungsgemafe Ventil in
der Form eines elektromagnetisch betatigbaren Brenn-
stoffeinspritzventils fir Brennstoffeinspritzanlagen von
gemischverdichtenden, fremdgeziindeten Brennkraft-
maschinen hat einen von einer Magnetspule 1 umgebe-
nen, als Innenpol und teilweise als Brennstoffdurchfluf®
dienenden weitgehend rohrférmigen Kern 2. Zusam-
men mit einem oberen, scheibenférmigen Abdeckele-
ment 3 ermdglicht der Kern 2 einen besonders kompak-
ten Aufbau des Einspritzventils im Bereich der Magnet-
spule 1. Die Magnetspule 1 ist von einem &uf3eren, fer-
romagnetischen Ventilmantel 5 als Auflenpol umgeben,
der die Magnetspule 1 in Umfangsrichtung vollstandig
umgibt und an seinem oberen Ende fest mit dem Ab-
deckelement 3 z. B. durch eine Schwei3naht 6 verbun-
den ist. Zum Schlieen des magnetischen Kreises ist
der Ventilmantel 5 an seinem unteren Ende gestuft aus-
gefiihrt, so daR ein Leitabschnitt 8 gebildet ist, der &hn-
lich dem Abdeckelement 3 die Magnetspule 1 axial um-
schlielt und der die Begrenzung des Magnetspulenbe-
reichs 1 nach unten hin bzw. in stromabwaértiger Rich-
tung darstellt.

[0011] Der Leitabschnitt 8 des Ventilmantels 5, die
Magnetspule 1 und das Abdeckelement 3 bilden eine
innere, konzentrisch zu einer Ventillangsachse 10 ver-
laufende Offnung 11 bzw. 58, in der sich eine langge-
streckte Hilse 12 erstreckt. Eine innere Langsoffnung
9 der ferritischen Hiilse 12 dient teilweise als Fiihrungs-
offnung fir eine entlang der Ventillangsachse 10 axial
bewegliche Ventilnadel 13. Die Hiilse 12 ist deshalb be-
ziiglich des Innendurchmessers der inneren Offnung 9
mafRgenau gefertigt. Die Hilse 12 endet in stromabwar-
tiger Richtung gesehen beispielsweise im Bereich des
Leitabschnitts 8 des Ventilmantels 5, mit dem sie bei-
spielsweise mit einer Schweilnaht 54 fest verbunden
ist. AuBRer der axial beweglichen Ventilnadel 13 ist auch
der feststehende Kern 2 in der Langso6ffnung 9 der Hul-
se 12 angeordnet. Neben der Aufnahme des Kerns 2
erfillt die Hilse 12 auch eine Abdichtfunktion, so daf}
im Einspritzventil eine trockene Magnetspule 1 vorliegt.
Das wird auch dadurch erreicht, daf® das scheibenfor-
mige Abdeckelement 3 die Magnetspule 1 vollstéandig
an ihrer oberen Seite (iberdeckt. Die innere Offnung 58
im Abdeckelement 3 erlaubt es, die Hilse 12 und somit
auch den Kern 2 verlangert auszubilden, so dall beide
Bauteile die Offnung 58 durchragend (iber das Abdek-
kelement 3 hinausstehen.

[0012] An den unteren Leitabschnitt 8 des Ventilman-
tels 5 schlielt sich ein Ventilsitzkérper 14 an, der eine
feste Ventilsitzflache 15 als Ventilsitz aufweist. Der Ven-
tilsitzkorper 14 ist mit einer beispielsweise mittels eines
Lasers erzeugten zweiten Schweiflnaht 16 fest mit dem
Ventilmantel 5 verbunden. Die Ventilnadel 13 wird von
einem rohrférmigen Anker 17 und einem daran fest ver-
bundenen, beispielsweise kugelférmigen
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VentilschlieBkdrper 18 gebildet, wobei der Anker 17 un-
mittelbar als SchlieRkérpertrager dient. Der Ventil-
schlieRkodrper 18 weist an seinem Umfang beispielswei-
se funf Abflachungen 23 auf, durch die eine Brenn-
stoffstromung am VentilschlieRkérper 18 vorbei zur
Ventilsitzflache 15 erlaubt wird. An der stromabwartigen
Stirnseite des Ventilsitzkérpers 14 ist z. B. in einer Ver-
tiefung 19 eine flache Spritzlochscheibe 20 angeordnet,
wobei die feste Verbindung von Ventilsitzkérper 14 und
Spritzlochscheibe 20 z. B. durch eine umlaufende dichte
Schweillnaht 21 realisiert ist.

[0013] Die Betatigung des Einspritzventils erfolgt in
bekannter Weise elektromagnetisch. Zur axialen Bewe-
gung der Ventilnadel 13 und damit zum Offnen entge-
gen der Federkraft einer Riickstellfeder 25 bzw. Schlie-
Ren des Einspritzventils dient der elektromagnetische
Kreis mit der Magnetspule 1, dem inneren Kern 2, dem
auReren Ventilmantel 5 und dem Anker 17. Der Anker
17 ist mitdem dem VentilschlieRkdrper 18 abgewandten
Ende auf den Kern 2 ausgerichtet.

[0014] Der kugelférmige VentilschlieRkérper 18 wirkt
mit der sich in Strébmungsrichtung kegelstumpfférmig
verjingenden Ventilsitzflaiche 15 des Ventilsitzkorpers
14 zusammen, die in axialer Richtung stromabwarts ei-
ner Flihrungsoffnung 26 im Ventilsitzkdrper 14 ausge-
bildet ist. Die Spritzlochscheibe 20 besitzt wenigstens
eine, beispielsweise vier durch Erodieren oder Stanzen
ausgeformte Abspritzéffnungen 27.

[0015] Die Einschubtiefe des Kerns 2im Einspritzven-
til ist unter anderem entscheidend fir den Hub der Ven-
tilnadel 13. Dabei ist die eine Endstellung der Ventilna-
del 13 bei nicht erregter Magnetspule 1 durch die Anlage
des Ventilschlie3korpers 18 an der Ventilsitzflache 15
des Ventilsitzkoérpers 14 festgelegt, wahrend sich die
andere Endstellung der Ventilnadel 13 bei erregter Ma-
gnetspule 1 durch die Anlage des Ankers 17 am strom-
abwartigen Ende des Kerns 2 ergibt. Die Hubeinstellung
erfolgt durch ein axiales Verschieben des Kerns 2 in der
Hulse 12, der entsprechend der gewiinschten Position
nachfolgend fest mit der Hiilse 12 verbunden wird, wo-
bei eine LaserschweilRung zur Erzielung einer
Schweilnaht 22 sinnvoll ist.

[0016] In eine konzentrisch zu der Ventilldngsachse
10 verlaufende Strdmungsbohrung 28 des Kerns 2, die
der Zufuhr des Brennstoffs in Richtung der ventilsitzfla-
che 15 dient, ist auRer der Riickstellfeder 25 eine Ein-
stellhiilse 29 eingeschoben. Die Einstellhillse 29 dient
zur Einstellung der Federvorspannung der an der Ein-
stellhlilse 29 anliegenden Rickstellfeder 25, die sich
wiederum mit ihrer gegeniiberliegenden Seite an einem
Absatz 28 des Ankers 17 abstlitzt, wobei auch eine Ein-
stellung der dynamischen Abspritzmenge mit der Ein-
stellhulse 29 erfolgt.

[0017] Ein solches Einspritzventil zeichnet sich durch
seinen besonders kompakten Aufbau aus, so dal ein
sehr kleines, handliches Einspritzventil entsteht, des-
sen Ventilmantel 5 beispielsweise einen Auftendurch-
messer von nur ca. 11 mm aufweist. Die bisher be-
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schriebenen Bauteile bilden eine vormontierte eigen-
stéandige Baugruppe, die als Funktionsteil 30 bezeichnet
werden kann. Das fertig eingestellte und montierte
Funktionsteil 30 weist z. B. eine obere Stirnflache 32
auf, Uber die beispielsweise zwei Kontaktstifte 33 her-
ausragen. Uber die elektrischen Kontaktstifte 33, die als
elektrische Verbindungselemente dienen, erfolgt die
elektrische Kontaktierung der Magnetspule 1 und damit
deren Erregung.

[0018] Mit einem solchen Funktionsteil 30 ist ein nicht
dargestelltes Anschlufiteil verbindbar, das sich vor allen
Dingen dadurch auszeichnet, dal® es den elektrischen
und den hydraulischen Anschluf3 des Einspritzventils
umfal’t. Eine hydraulische Verbindung von dem nicht
dargestellten Anschluf3teil und dem Funktionsteil 30
wird beim vollstandig montierten Einspritzventil dadurch
erreicht, dal® Strémungsbohrungen beider Baugruppen
so zueinander gebracht werden, daf} ein ungehindertes
Durchstrémen des Brennstoffs gewahrleistet ist. Dabei
liegt dann z. B. die Stirnfliche 32 des Funktionsteils 30
unmittelbar an einer unteren Stirnfliche des
Anschluf3teils an und ist mit diesem fest verbunden. Bei
der Montage des AnschluBteils auf dem Funktionsteil
30 kann der Uber die Stirnflache 32 lberstehende Teil
des Kerns 2 und der Hillse 12 zur Erhdhung der Verbin-
dungsstabilitdt in eine Strémungsbohrung des An-
schluBteils hineinragen. Im Verbindungsbereich ist zur
sicheren Abdichtung z. B. ein Dichtring 36 vorgesehen,
der auf der Stirnflache 32 des Abdeckelements 3 auflie-
gend die Hilse 12 umgibt. Die als elektrische Verbin-
dungselemente dienenden Kontaktstifte 33 gehen im
vollstdndig montierten Ventil eine sichere elektrische
Verbindung mit korrespondierenden elektrischen Ver-
bindungselementen des Anschlufiteils ein.

[0019] Figur 2 zeigt den Anker bzw. Schlie3kérpertra-
ger 17 in einem gegeniber der Figur 1 vergroferten
MafRstab mit einem Verformungswerkzeug 40 bzw. 41.
Der rohrférmige Anker als SchlieRkdrpertrager 17 ist z.
B. als Drehteil ausgefihrt, das neben einer aufgrund
des Absatzes 28 gestuften inneren Langsbohrung 45
auch eine gestufte AuRenkontur besitzt. Der beispiels-
weise aus einem ferritischen Material (z.B. 13%iger
Chromstahl) gefertigte SchlieRkdrpertrager 17 weist ei-
ne obere, dem Kern 2 zugewandte Anschlagflache 42
auf, die mit einer Verschleil3schutzschicht versehen ist,
z. B. verchromt ist. Am &uBeren Umfang des
Schliel3kdrpertragers 17 istin einem ersten Abschnitt 47
gréReren Durchmessers beispielsweise eine ringférmi-
ge Fihrungsflache 43 ausgeformt, die der Fiihrung der
axial beweglichen Ventilnadel 13 in der Hilse 12 dient.
Ahnlich dem Absatz 28 in der inneren Langsbohrung 45
ist an der AuRenkontur eine Stufe 46 vorgesehen, durch
die sich in stromabwartiger Richtung gesehen eine
Querschnittsverkleinerung in einem zweiten Abschnitt
48 ergibt. Die Abschnitte 47 und 48 grofReren und klei-
neren Auflendurchmessers besitzen dabei vorerst je-
weils einen kreisférmigen Querschnitt.

[0020] ErfindungsgemaR wird der kreisformige Quer-
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schnitt des dem kugelférmigen VentilschlieBkdérper 18
zugewandten Endes des SchlieRkdrpertragers 17, im
Ausfuhrungsbeispiel gemaR Figur 2 also des Abschnitts
48, in einen Querschnitt verandert, der wenigstens zwei
Ecken 60 und Kanten 61 aufweist (Figur 4). Die Ecken
60 bzw. die Kanten 61 missen dabei jedoch keines-
wegs scharfkantig bzw. gerade sein. Vielmehr kdnnen
die Ecken 60 gerundet und die Kanten 61 gewdlbt, also
bauchig sein. Um ein solches von einer Hohlzylinder-
form abweichendes Profil zu erhalten, wird im Abschnitt
48 eine plastische Deformation des Verbindungsbe-
reichs, an dem spater der zu befestigende
VentilschlieRkdrper 18 angebracht wird, vorgenommen.
Wie mit den beiden Verformungswerkzeugen 40 und 41
bereits in Figur 2 angedeutet ist, bestehen zwei Még-
lichkeiten der Verformung des SchlieRkoérpertragers 17
an seinem dem VentilschlieRkorper 18 zugewandten
unteren Abschnitt 48. Die erste Verformungsmaglichkeit
besteht darin, ein Verformungswerkzeug 40 in die inne-
re Langsbohrung 45 im Abschnitt 48 einzubringen und
eine gewilinschte Deformierung des Abschnitts 48 von
innen aus vorzunehmen. Die zweite Verformungsmoég-
lichkeit sieht vor, ein Verformungswerkzeug 41 am au-
Reren Umfang des Abschnitts 48 wirken zu lassen, um
eine gewiinschte Deformierung des Abschnitts 48 zu er-
reichen. AuRBerdem kann z.B. sowohl in die innere
Langsbohrung 45 ein Formstempel eingefiihrt und am
aufleren Umfang ein Verformungswerkzeug 41 ange-
bracht werden, mit dem die Kontur des Formstempels
im Abschnitt 48 nachgebildet wird.

[0021] Nach der Verformung des Abschnitts 48 des
SchlieRkorpertragers 17 wird an diesem verformten Ab-
schnitt 48 der kugelférmige VentilschlieRkorper 18 fest
angebracht, wodurch die axial bewegliche Ventilnadel
13 komplettiert ist, wie der Figur 3 zu entnehmenist. Die
Befestigung des VentilschlieRkdrpers 18 erfolgt an den
jeweiligen Kantenbereichen 61' des verformten Profils,
wobei in den Eckbereichen 60' in gewlinschter Weise
keine festen Verbindungen erzielbar sind. Die festen
Verbindungen zwischen SchlieRkérpertrager 17 und
VentilschlieRkdrper 18 werden beispielsweise durch
mittels Laser erzeugte SchweilRnahte 63 realisiert, wo-
bei die Anzahl der Schweillndhte 63 genau der Zahl der
Kantenbereiche 61' entspricht.

[0022] Durch die Bildung der Eckbereiche 60' entste-
hen Bereiche am stromabwaértigen Ende des Abschnitts
48, die nicht an der Oberflache des VentilschlieRkorpers
18 anliegen. Die plastische Deformation des Abschnitts
48 hat also dazu geflihrt, da DurchfluRéffnungen 65 an
den Eckbereichen 60' entstanden sind, die in besonders
gunstiger Weise von aus der Langsbohrung 45 kom-
menden Brennstoff in Richtung zur Ventilsitzflache 15
durchstrémt werden. Diese Ausflihrung der Ventilnadel
13 ermdglicht ein sehr einfaches Zustrémen des Brenn-
stoffs zum ZumeRbereich des Einspritzventils.

[0023] Figur 4 ist eine Schnittdarstellung eines
Schnittes entlang der Linie V-1V in Figur 3, die beson-
ders anschaulich die Ecken 60 und die Kanten 61 des
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Schlief3kdrpertragers 17 sowie die DurchfluRéffnungen
65 nach dem Anbringen des Ventilschliel3kérpers 18
verdeutlicht. Besonders vorteilhaft ist es, Verformungs-
werkzeuge 40, 41 mit Formstempeln einzusetzen, mit
denen ein Dreikantprofil erzeugbar ist. Aufgrund der je-
weils drei Eckbereiche 60' und Kantenbereiche 61' im
Profil des Abschnitts 48 entstehen drei DurchfluRéffnun-
gen 65. Mit drei Schweiflndhten 63 an den Kantenbe-
reichen 61' wird der VentilschlieBkdrper 18 befestigt. Bei
einem Dreikantprofil ergibt sich der beste Kompromif}
von moglichst groRem freien Querschnitt der Summe
der DurchfluB6ffnungen 65 und guter Zentrierung des
VentilschlieRkérpers 18 am SchlieRkérpertrager 17.
Denkbar sind neben einem Dreikantprofil des
Schlie3kdrpertragers 17 aber auch Profile mit jeweils
zwei, vier, funf (Figur 5) oder eventuell mehr Ecken 60
und Kanten 61.

[0024] In der Figur 6 ist ein zweites Ausfiihrungsbei-
spiel einer Ventilnadel 13 dargestellt, in dem die gegen-
Uber dem in Figur 3 dargestellten Ausflihrungsbeispiel
gleichbleibenden bzw. gleichwirkenden Teile durch die
gleichen Bezugszeichen gekennzeichnet sind. Die Ven-
tilnadel 13 geman Figur 6 zeichnet sich gegeniber der
in Figur 3 gezeigten Ventilnadel 13 durch ihre Dreiteilig-
keit aus. Bei diesem Ausfiihrungsbeispiel der Ventilna-
del 13 sind der Anker 17 und der VentilschlieRkdérper 18
Uber ein hilsenférmiges Verbindungsteil 50 miteinander
verbunden.

[0025] Der VentilschlieRkorper 18 ist ebenfalls wie in
oben beschriebener Weise mittels Schweillndhten 63
fest an der Ventilnadel 13 vorgesehen, hier jedoch nicht
mit dem Anker 17, sondern mit dem nun als SchlieRkor-
pertrager dienenden Verbindungsteil 50. Alle Aussagen
bezlglich der Verformung des Abschnitts 48 am
Schlie3kdrpertrager 17 des Beispiels gemal Figur 2
sind vollstédndig auf das Verbindungsteil 50 des Bei-
spiels gemaR Figur 6 Ubertragbar, da eine vergleichbare
Geometrie und Funktion vorliegen.

[0026] Neben der Ausbildung des Schlie3kérpertra-
gers 17, 50 als Drehteil oder KaltpreRteil kommen auch
Ausfiihrungen als Sinterteil oder MIM(Metal Injection
Moulding)-Teil in Frage.

[0027] Es soll darauf hingewiesen werden, dal} die
kugelférmige Gestalt des VentilschlielRkdrpers 18 auf-
grund des einfachen Zentrierens zwar besonders be-
vorzugt ist, jedoch keine AusschlieRRlichkeit darstellt.
Vielmehr kdnnen auch zylinderférmig mit Kugelanschliff
ausgeformte (Figur 7), zylinderférmig mit Kegelspitze
ausgeformte (Figur 8), zylinderférmig mit zwei gegen-
Uberliegenden Kegelspitzen ausgeformte (Figur 9),
halbkugelférmige u.a. VentilschlieBkérper 18 am
Schlie3kdrpertrager 17, 50 befestigt werden.

Patentanspriiche

1. Brennstoffeinspritzventil mit einer Ventilldngsachse
(10), mit einem von einer Magnetspule (1) wenig-
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stens teilweise umgebenen Kern (2), mit einer axial
bewegbaren Ventilnadel (13), die wenigstens einen
SchlieBkorpertréager (17, 50) und einen Ventil-
schlieRkorper  (18) umfalt,  wobei der
VentilschlieBkdrper (18) fest mit dem SchlieRkor-
pertrager (17, 50) verbunden ist und mit einem fe-
sten Ventilsitz (15) zusammenwirkt, und der
SchlieRBkorpertrager (17, 50) eine innere Langsboh-
rung (45) hat, die bis zur Oberflaiche des Ventil-
schlieRkorpers (18) verlauft, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der SchlieRkérpertrager (17, 50) an
seinem dem Ventilschlie3kdrper (18) zugewandten
Ende eine von einem Kreisringprofil derart abwei-
chende Kontur besitzt, daf} wenigstens zwei mit der
Langsbohrung (45) in Verbindung stehende Durch-
fluRéffnungen (65) zwischen dem Schliel3kérpertra-
ger (17, 50) und der Oberflache des Ventilschliel3-
korpers (18) gebildet sind.

Ventil nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
daB das dem VentilschlieRkdrper (18) zugewandte
Ende des Schlie3korpertragers (17, 50) die Kontur
eines Dreikantprofils aufweist.

Ventil nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
daB das dem VentilschlieBkdrper (18) zugewandte
Ende des Schliel3kdrpertragers (17, 50) die Kontur
eines Funfkantprofils aufweist.

Ventil nach einem der vorhergehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, daB das stromabwarti-
ge Ende des SchlieRkérpertragers (17, 50) in glei-
cher Anzahl Eckbereiche (60') und Kantenbereiche
(61") besitzt, die auch der Zahl der DurchfluRéffnun-
gen (65) entspricht.

Ventil nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet,
daB jeder Kantenbereich (61') ein Befestigungsbe-
reich fir den VentilschlieBkdrper (18) am
SchlieBkdrpertrager (17, 50) ist.

Ventil nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet,
daB der VentilschlieRkorper (18) an den Kantenbe-
reichen (61') mittels SchweilRnahten (63) fest ver-
bunden ist.

Ventil nach einem der vorhergehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, daR der
VentilschlieRkorper (18) an seinem dufleren Um-
fang mehrere Abflachungen (23) aufweist.

Ventil nach einem der vorhergehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, daB der Schlielkdrper-
trager (17) als Anker ausgeflhrt ist.

Ventil nach einem der Anspriiche 1 bis 7, dadurch
gekennzeichnet, daB ein einen Anker (17) und den
VentilschlieRkérper (18) verbindendes Verbin-
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dungsteil (50) vorgesehen ist, das als SchlieRkér-
pertrager dient.

Ventil nach einem der vorhergehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, daB der Schlie3kdrper-
trager (17, 50) ein Drehteil oder ein Kaltprefteil dar-
stellt.

Ventil nach einem der vorhergehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, daB der
VentilschlieRkorper (18) kugelférmig ausgefiihrt ist.

Verfahren zur Herstellung einer Ventilnadel (13) ei-
nes Brennstoffeinspritzventils nach einem der An-
spriche 1 bis 11, dadurch gekennzeichnet, daf
in einem ersten Verfahrensschritt ein metallener
Schliel3kdrpertrager (17, 50) mit einer einen kreis-
férmigen Querschnitt aufweisenden inneren Langs-
bohrung (45) und einer kreisformigen AuRenkontur
und ein VentilschlieRkorper (18) hergestellt werden,
nachfolgend das dem VentilschlieRkorper (18) spa-
ter zugewandte Ende des SchlieRkdrpertragers
(17, 50) mit wenigstens einem Verformungswerk-
zeug (40, 41) derart plastisch verformt wird, daR der
SchlieBkorpertrager (17, 50) in diesem Bereich eine
von einem Kreisringprofil abweichende Kontur mit
wenigstens zwei Eckbereichen (60') und Kantenbe-
reichen (61') besitzt und in einem darauffolgenden
Verfahrensschritt der VentilschlieRkorper (18) an
dem verformten Ende des SchlielRkorpertragers
(17, 50) befestigt wird.

Verfahren nach Anspruch 12, dadurch gekenn-
zeichnet, daB an der dem VentilschlieRkorper (18)
abgewandten Seite des SchlieRkorpertragers (50)
ein Anker (17) befestigt wird.

Verfahren nach Anspruch 12 oder 13, dadurch ge-
kennzeichnet, daB das Verformungswerkzeug
(40, 41) in der inneren Langsbohrung (45) und/oder
am auleren Umfang des SchlieRkdrpertragers (17,
50) angreift.

Claims

Fuel injection valve having a valve longitudinal axis
(10), having a core (2) which is at least partially sur-
rounded by a solenoid (1), having an axially mova-
ble valve needle (13) which surrounds at least one
closing element carrier (17, 50) and one valve clos-
ing element (18), the valve closing element (18) be-
ing permanently connected to the closing element
carrier (17, 50) and interacting with a fixed valve
seat (15), and the closing element carrier (17, 50)
having an internal longitudinal bore (45) which ex-
tends as far as the surface of the valve closing ele-
ment (18), characterized in that the closing ele-
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ment carrier (17, 50) has, at its end facing the valve
closing element (18), a contour which differs from a
circular ring section in such a way that at least two
through-flow openings (65) which are connected to
the longitudinal bore (45) are formed between the
closing element carrier (17, 50) and the surface of
the valve closing element (18).

Valve according to Claim 1, characterized in that
the end of the closing element carrier (17, 50) which
faces the valve closing element (18) has the contour
of a triangular section.

Valve according to Claim 1, characterized in that
the end of the closing element carrier (17, 50) which
faces the valve closing element (18) has the contour
of pentagonal section.

Valve according to one of the preceding claims,
characterized in -that the downstream end of the
closing element carrier (17, 50) has the same
number of corner regions (60') and edge regions
(61"), which also corresponds to the number of
through-flow openings (65).

Valve according to Claim 4, characterized in that
each edge region (61') is an attachment region for
the valve closing element (18) on the closing ele-
ment carrier (17, 50).

Valve according to Claim 5, characterized in that
the valve closing element (18) is permanently con-
nected to the edge regions (61') by means of weld
seams (63).

Valve according to one of the preceding claims,
characterized in that the valve closing element
(18) has a plurality of flattened portions (23) on its
outer circumference.

Valve according to one of the preceding claims,
characterized in that the closing element carrier
(17) is embodied as an armature.

Valve according to one of Claims 1 to 7, character-
ized in that a connecting part (50) which connects
an armature (17) and the valve closing element (18)
and which is used as a closing element carrier is
provided.

Valve according to one of the preceding claims,
characterized in that the closing element carrier
(17, 50) constitutes a turned part or a cold-pressed
part.

Valve according to one of the preceding claims,
characterized in that the valve closing element
(18) is of spherical design.
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Method for manufacturing a valve needle (13) of a
fuel injection valve according to one of Claims 1 to
11, characterized in that a metal closing element
carrier (17, 50) with an internal longitudinal bore
(45) having a circular cross section, and a circular
outer contour, and a valve closing element (18) are
manufactured in a first method step, subsequently
the end of the closing element carrier (17, 50) which
later faces the valve closing element (18) is plasti-
cally deformed with at least one deformation tool
(40, 41) in such a way that the closing element car-
rier (17, 50) has, in this region, a contour which dif-
fers from a circular ring section and has at least two
corner regions (60') and edge regions (61'), and in
a subsequent method step the valve closing ele-
ment (18) is attached to the deformed end of the
closing element carrier (17, 50).

Method according to Claim 12, characterized in
that an armature (17) is attached to the side of the
closing element carrier (50) facing away from the
valve closing element (18).

Method according to Claim 12 or 13, characterized
in that the deformation tool (40, 41) engages in the
internal longitudinal bore (45) and/or on the external
circumference of the closing element carrier (17,
50).

Revendications

1.

Injecteur de carburant ayant un axe longitudinal
(10), un noyau (2) entourant au moins partiellement
une bobine électromagnétique (1), une aiguille d'in-
jecteur (13) mobile axialement, qui comprend au
moins un support d'organe d'obturation (17, 50) et
un organe d'obturation de soupape (18),

I'organe d'obturation (18) étant relié solidairement
au support (17, 50) pour coopérer avec un siége a
soupape (15) fixe, et

le support d'organe d'obturation (17, 50) possédant
un percage intérieur allongé (45) qui arrive jusqu'a
la surface de I'organe d'obturation (18),
caractérisé en ce que

le support (17, 50) de I'organe d'obturation compor-
te a son extrémité tournée vers l'organe d'obtura-
tion (18), un contour s'écartant d'un profil circulaire
de telle sorte qu'au moins deux orifices de passage
(65) en communication avec le percage longitudinal
(45), sont formés entre le support (17, 50) de I'or-
gane d'obturation et la surface de l'organe d'obtu-
ration (18).

Injecteur de carburant selon la revendication 1,
caractérisé en ce que

I'extrémité du support (17, 50) de I'organe d'obtura-
tion, tourné vers l'organe d'obturation (18) a un con-
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tour de profil a trois arétes.

Injecteur de carburant selon la revendication 1,
caractérisé en ce que

I'extrémité du support d'organe d'obturation (17, 50)
tourné vers l'organe d'obturation (18) a le contour
d'un profil a 5 pans.

Injecteur de carburant selon l'une des revendica-
tions précédentes,

caractérisé en ce que

I'extrémité avale du support d'organe d'obturation
(17,50) présente un nombre de zones de coins (60')
etun nombre de zone d'arétes (61'), égaux, qui cor-
respondent également au nombre des orifices de
passage (65).

Injecteur de carburant selon la revendication 4,
caractérisé en ce que

chaque forme d'aréte (61') ait une forme de fixation
pour le corps d'obturation de soupape (18) sur le
support d'organe d'obturation (17,50).

Injecteur de carburant selon la revendication 5,
caractérisé en ce que

I'organe d'obturation (18) est relié solidairement
aux zones d'arétes (61') par les cordons de soudure
(63).

Injecteur de carburant selon l'une des revendica-
tions précédentes,

caractérisé en ce que

I'organe d'obturation de soupape (18) comporte a
sa périphérie extérieure, plusieurs parties aplaties
(23).

Injecteur de carburant selon I'une des revendica-
tions précédentes,

caractérisé en ce que

le support d'organe d'obturation (17) est réalisé en
forme d'induit.

Injecteur de carburant selon I'une des revendica-
tions1a7,

caractérisé par

une piéce de liaison (50) reliant I'induit (17) et l'or-
gane d'obturation (18), cette piece de liaison ser-
vant de support a l'organe d'obturation.

Injecteur de carburant selon l'une des revendica-
tions précédentes,

caractérisé en ce que

le support d'organe d'obturation (17, 50) est une
piece tournée ou une piéce pressée a froid.

Injecteur de carburant selon l'une quelconque des
revendications précédentes,
caractérisé en ce que
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le corps de I'organe d'obturation (18) est de forme
sphérique.

Procédé de réalisation d'une aiguille (13) d'uninjec-
teur de carburant selon I'une des revendications 1
an,

caractérisé en ce que

dans une premiére étape du procédé on réalise un
support d'organe d'obturation (17, 50) métallique,
avec un percage longitudinal intérieur (45) de sec-
tion circulaire et un contour extérieur de forme cir-
culaire ainsi qu'un organe d'obturation de soupape
(18),

puis on déforme plastiquement I'extrémité du sup-
port d'organe d'obturation (17, 50) qui sera ultérieu-
rement du c6té de I'organe d'obturation (18) en uti-
lisant un outil de formage (40, 41) pour que le sup-
port d'organe d'obturation (17, 50) posséde dans
cette zone un contour différent d'un profil en anneau
de cercle avec au moins deux zones de coins (60')
et des zones d'arétes (61'), et

dans une étape suivante on fixe |'organe d'obtura-
tion (18) a I'extrémité déformée du support d'organe
d'obturation (17, 50).

Procédé selon la revendication 12,

caractérisé en ce que

I'on fixe un induit (17) a I'extrémité du support ou
organe d'obturation (50) du c6té opposé a celui de
l'organe d'obturation (18).

Procédé selon la revendication 12 ou 13,
caractérisé en ce que

I'outil de formage (40, 41) prend dans le pergcage
longitudinal intérieur (45) et/ou a la périphérie ex-
terne du support d'organe d'obturation (17, 50).

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

14



EP 0 954 696 B1

22
29
s

28

\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\

P o e v — - e - e - e . ——— - —— - — . —— . ——-

\\\\\\\\\\

\\\\\\\\\\\\\\\\\ SN

 — . e . —- - . — wm—-

NN TR

o LALLM LA AR AR WA R RN LTt /1

- %m\%&_\\\\%\\/\\\x_\\ 4
L ™ SO \ wo .-

o
™

)
19

hi &




EP 0 954 696 B1

Fig. 2 12 Fig. 3
\ \
.5 \ 43 13\S \\</17
28 17 - \ §
N N
47 \ | % l
' !
48~
A /AL =l
LAY
40— | | ; 23
%
A L 1
?“ \ “/4,17
% %
10
il

Fig.7 Fig.8 Fig.9

Y is

10



	Bibliographie
	Beschreibung
	Ansprüche
	Zeichnungen

