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Fuel Injection System Requirements

Low Pressure Injection (LPI) fuel systems are those functioning at a pressure below 10 bar
and High Pressure Injection (HPI) fuel systems are those functioning at 10 bar pressure or
above, Direct Injection (DI) fuel systems are those where the injection occurs directly into
the combustion chamber.

The following requirements apply to LP1 fuel systems:

The fuel lines must comply with CWV 2.4,

The fuel rail must be securely attached to the engine cylinder block, cylinder head, or
intake manifold with mechanical fasteners. The threaded fasteners used to secure the
fuel rail are considered critical fasteners and must comply with T 10,

The use of fuel rails made from plastic, carbon fiber or rapid prototyping lammable
materials is prohibited. However, the use of unmodified Original Equipment Manuofac-
turer (OEM) Fuel Rails manufactured from these materials is acceptable.

The following requirements apply to HPI and DI fuel systems:

Zdroj:

All high pressure fuel lines must be stainless steel rigid line or Aeroguip FCE07 smooth
bore PTFE hose with stainless steel reinforcement and visible Nomex tracer yarn. Use
of elastomeric seals is prohibited. Lines must be rigidly connected every 100 mm by
mechanical fasteners to structural engine components.

The fuel rail must be securely attached to the engine cylinder head with mechanical
fasteners. The fastening method must be sufficient to hold the fuel rail in place with
the maximum regulated pressure acting on the injector internals and neglecting any
assistance from in-cylinder pressure acting on the injector tip. The threaded fasteners
used to secure the fuel rail are considered critical fasteners and must comply with T 10,

The fuel pump must be rigidly mounted to structural engine components.

A fuel pressure regulator must be fitted between the high and low pressure sides of the
fuel system in parallel with the DI boost pump. The external regulator must be used
even if the DI boost pump comes equipped with an internal regulator.

Prior to the tilt test specified in IN7, engines fitted with mechanically actuated fuel
pumps must be run to fill and pressure the system downstream of the high pressure

pump.
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Pfiloha ¢.2 Vykres pfiruby regulatoru tlaku paliva
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Pfiloha €.4 vykres fitinky jdouci skrz sténu nadrze zajisténou matici
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Pfiloha ¢.5 datasheet lepidla Loctite EA 9466
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Technicky list

LOCTITE® EA 9466™

Plvodni nazev LOCTITE® Hysol® g466™
257 2014

Popis vyrobku
LOCTITE® EA 9466 ™ ma nasledujici viastnosti:
Technologie Epoxid

Chemicky typ Epoxid

zhled (Pryskyfice) Bild matna pasta
"zhled (Tvrdidlo) |EiE prihledna kapalina
zhled (Smichany) Maszdla matna pasta
SloZky DwvousloZkowy
Viskozits Stredni

Misicl pomér objemanwy |2 -1

pryskytice : tvrdidlo
Iizici pomér hmotnestni|100 : 50
pryskyTice - tvrdidlo
Vytvrzeni
Aplikace

Po zamichani pri pokojove teplote
Lepeni

LOCTITE® Ea s486™ je houfevnaté primyslové epoxidowvé
lepidle 3 prodlouZenou dobou zpracovatelnosti. Pokud jsou
jeho dwé sloZky promichény, epoxid vytwrzuje pfi pokojové
teploté na houfevnatou, nafsdlou hmotu, kierd ma wysokou
odolnost wifi loupdni a welkou pewnost ve smyku. Plng
wytvrzeny epoxid je edelny wigi Sirckému spekiru chemikalii a
rozpoudtédel a slouZi rovnéz jako wyborny elekfricky izolator.
LOCTITE® EA 9466™ poskytuje wynikajici pevnost lepeného
spoje na Siroké Skale plasth a kowl. Typické aplikace zahrmuji
b&Zné primyslové lepeni, kde se pofaduje prodlouZens doba
zpracovatelnosti pro spravné nastaveni &i prestaveni sout asti
béhem sestavovani.

TYPICKE VLASTNOSTI NEVYTVRZENEHO MATERIALU
Pryskyrice:
Mérna hmotnaost pfi 25 *C 1.0
Sod vzplanuti - viz Bazpednostni list
Wiskozita, Brookfield - RVT, 25 °C, mPa-= (o)
“Wieteno &, rpchlost 20 ot/min. 15 000 aZ 50 000
Tvrdidlo:
Mérnd hrmotnast pfi 25 °C 1.0
Bod vzplanuti - viz Bezpednostni list
iskozita, Brookfield - RVT, 25 °C, mPa-s (<P
Weteno 5, rpehlost 50 ot/min. 25 000 aZ 80 000
Smichany produkt:
Doba zpracovatelnosti, minut 80

PROVOZNI VLASTNOSTI PRI VYTVRZOVANI

Doba fixace
Doba fixace je definovana jako f£as potrebny k ziskani
pevnosii ve smyku 0.1 N/mm* .
Dabe fecace, 120 4887, minut
Oeel (otryskand) 180

Rychlost vytvrzeni dle éasu a teploty

Rychlost wytwrzenl zévisi na okolni teploté, zvyéeni teploty je
moZné wyuZit k urychleni vytvrzeni. Graf niZe ukazuje zavislost
pevnosti ve smyku na fase pfi riznych teplotdch na
zkuebnich vzorcich z otryskané oceli, zkougeno v souladu s
IS0 4587,

125 o

= a0 100°C
i 40 °C 22°C
S 100+
L
c
5 75
=l
=
3 =0
2 5
@
£ =
E

0

Amin: Smin 10min 30min  1h dh Bh 24h T2h

al
Doba vytvrzeni

TYPICKE VLASTNOSTI VYTVRZENEHO MATERIALU
Vytvrzeno po dobu T dni22 °C, 1,2 mm silny film

Fyzikalni viagtnosti:
Teplots skeiného pfechodu, ASTM E 1540, °C 82
Twrdost Shore, SO 283, Turdomér typu D an
ProdlouZeni, IS0 527-3, % 3
Pevnost v tahuASTHM D 532 W nn? 32
[psi} (4 8400
Maodul pruznosti v tahu, 150 527-2 Nimm?® 1712
[psi} (242 110)
Elektrické viastnosti:
Diieleldricicd pevnost, ASTM D 149, K\Wimm a0
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TLLOCTITEY EA O466™, za 2014

TYPICKE VLASTNOSTI VYTVRZENEHO MATERIALL
Adhezni viastnosti

Wytvrzeno po dobu 5 dniZ2 °C
Pavnost we sayku, S0 4527

Oeel otryskand) MimrE 37.0
(psi)  [528E)
Hiinik {obrouZeny) Mimm?® 26,0
[psi) 377
Hiinik {gloxavany) Mimm? 17,2
(psi) (2 585)
Ocel s galvanickou Upravou Mimn? 8.5
(Zdrove zinkovana) (p=i) [1.230)
MNerezovs ocel MNimr? 23,0
(psi)  (2235)
Polykarbonat Mimm?* 5.2
(psi) (785)
Mylon Mimn? 1.8
(psi) (230)
Dfeve (Jedlis) MimmE 11,3
(psi) [1835)
Sklolaminst Mimm? 5.0
(psi) (725)
ABS Mimn? 4.7
(psi) (E50)
150¢ Pewnost v loupéni, 150 2510-2:
Dol [otryskana) Mimm 20
(bfin)  [(45.5)
Pevnost v tahu, 190 §822:
Ceelovy Zep (otryskand) na Sodné  Mimn? 422
ko (psi) (8 250)
Pavnost pfi narazu ASTM D 850, Jim? :
Ocel (otryskana) g2

TYPICKA ODOLNOST vOCI PROSTREDI
“ytwrzeno po dobu 5 dniZ2 *C
Pevnost wve smyku, |30 4587:
Oeal (otryskans)

Pevnost za tepla
ZkouZena pii teplotd

% Pevnost pri 22 *C
3

&0 a0 100
Teplota °C

o 20 40

120

Starnuti za tepla
Starnutl pfi uvedené teploté a zkoudenc pfi 22 °C

O 150+

E 125

s 150 °C
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Doba starmuti, hodiny

Odolneost proti chemikaliim a rozpoustédiim
Starnuti pfi uvedenych podminkach a zkouseno pii 22 °C.

% plvodni pevnosti
Prostredi °C 500 h 1000 h
Moterowy iz (10W-30) | &7 138 145
Bezalownaty benzin 2z =21 125
'odalghylol SVED a7 75 75
Slang miha 22 - 80
B39 RW 40 25 Bl
Kondenzujicd vinkost 42 - =l
Woda 2 - =ln
Aceton 2 T8 Bl
|sopropano! 2 &0 100

Pevnast v tahu, IS0 6922, % plvodni pevnosti:
Cozlovy S2p [ofryskand) na Sodné skl

% puvodni pevnosti

Prostredi C 500 h 1000 h
D25 B 40 =] B0
VSEOBECNE INFORMACE

Informace pro bezpeéné zachazeni s timto produktem
najdete v Bezpednostnim listé (BL).

Tento produkt se nedoporucuje pouzivat v GCisté
kyslikovych nebo na kyslik bohatych systémech a nemél
by se pouZivat k tésnéni chldru i jinych gilné oxidaénich
materiali.

Tam kde se pouZivaji vodni roztoky pro £ifEni povichi pred
lepenim je dulefité zkontrolovat kompatibilitu myciho roztolu a
produktu. % n2kterjch pfipadech mohou wodni roztoky
nepriznivé oviivnit vwyivizovani a viastnosti produbdu.

Pokyny pro pougiti

1. Pro co nejlepsi vysledek lepeni by mély byt povrchy Cisté
a odmagtene.

2. Pro vysokopevnostnl kenstrukéni spoje je tfeba odstranit
znefisténi z lepenych povrchd, jako je napfiklad lak.
zoxidovana vrstva, oleje, prach, separacni Einidia a dalsi
mozZna znedigténi.

3. Baleni v dvojkartugi: PTi pouZiti vioZte jednoduse
dvojkartugi do aplikatni pistole & dotlaite pist pistole do

Henkel Americas
+880.571.5100

Henkel Europs
+48 .89 9265.0

Henkel Asia Pacific
+51.45.758.1810

Pro ziskani pfimého spojeni na Vase mistni obchodni Gi technické oddéleni navstivie:
www.henkel.com/industrial
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Ptiloha ¢.6 Data z vozu FS.11 ukazujici pretizeni G a rychlost
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Pfiloha ¢.7 - Obrazky modelu navrhnutého palivového systému




