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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft eine Zerstäu-
berscheibe zum Zerstäuben eines Fluids mit wenigstens
einer Fluidführungsscheibe und wenigstens einer an der
Fluidführungsscheibe angeordneten Spritzlochscheibe,
welche wenigstens ein gegenüber dem Zentrum der Zer-
stäuberscheibe versetztes Spritzloch aufweist sowie ein
Verfahren zum Herstellen einer solchen Zerstäuber-
scheibe.
[0002] Mehrteilige Zerstäuberscheiben der genannten
Art sind beispielsweise aus der europäischen Patentan-
meldung EP 1 186 774 oder der US-Patentschrift 5 899
390 bekannt. Moderne Verbrennungsmotoren verlangen
eine optimale Zerstäubung von Fluiden wie Brennstof-
fen, um die geforderten Reaktionswirkungen auszulösen
und damit ihren Wirkungsgrad zu steigern. Auch bei der
Vorbehandlung der Ladeluft wird Fluid zerstäubt, bei-
spielsweise Wasser, welches die Ladeluft abkühlt und
anfeuchtet. Häufig wird das Fluid vor dem Austritt aus der
wenigstens einen Zerstäuberbohrung einer Zerstäuber-
scheibe zur optimalen Zerstäubung durch Drall-Geomet-
rien in Rotation versetzt oder mittels aufeinandertreff-
ender Kanäle frontal kollidiert.
[0003] Solche Kanäle werden üblicherweise in ein‑
oder mehrteilig ausgeführte Zerstäuberscheiben einge-
prägt. Bei anderen Ausführungen, wie der in EP 1 186
774 beschriebenen Zerstäuberscheibe, ist eine Kanal-
geometrie in einer Fluidführungsscheibe ausgeschnit-
ten, wobei der Kanalboden von einer an dieser Scheibe
anliegenden Scheibe gebildet wird. Abhängig von der
vorgesehenen Kanalform wird der angestrebte Quer-
schnitt durch einen anisotropen Stanzeinzug des Mate-
rials und konisch verformte Konturen verfälscht. Zudem
gehen Stanzeinzüge häufig mit unerwünschten Material-
veränderungen und Aufstauchungen einher, welche die
gewünschte Zerstäubung des aus einer Spritzlochboh-
rung austretenden Fluids beeinträchtigen. Eine solche
Zerstäuberscheibe ist beispielsweise aus der deutschen
Offenlegungsschrift DE 10 2015 225 338 A1 bekannt. Bei
einer aus der US-Patentschrift 5 899 390 bekannten
Zerstäuberscheibe ist zwischen zwei Scheiben eine
Fluidkammer ausgebildet, aus welcher das Fluid durch
insbesondere mehrere Spritzlochbohrungen austritt.
[0004] Hiervon ausgehend liegt der Erfindung die Auf-
gabe zugrunde, eine verbesserte Zerstäuberscheibe so-
wie ein verbessertes Verfahren zum Herstellen einer
Zerstäuberscheibe zur Verfügung zu stellen.
[0005] Dies wird erfindungsgemäß durch die Lehre der
unabhängigen Ansprüche erreicht. Zu bevorzugende
Weiterbildungen der Erfindung sind Gegenstand der
Unteransprüche.
[0006] Zur Lösung der Aufgabe wird eine Zerstäuber-
scheibezum Zerstäubeneines Fluidsvorgeschlagen, mit
wenigstens einer Fluidführungsscheibe und wenigstens
einer an der Fluidführungsscheibe angeordneten Spritz-
lochscheibe, welche wenigstens ein gegenüber dem
Zentrum der Zerstäuberscheibe versetztes Spritzloch

aufweist. In der Fluidführungsscheibe ist eine Kanalge-
ometrie ausgeschnitten, welche die Seitenflächen eines
Führungskanals für das Fluid ausbildet. Die Bodenfläche
des Führungskanals wird dabei von der Spritzlochschei-
be gebildet.
[0007] Durch das Ausschneiden der Kanalgeometrie
in der Fluidführungsscheibe werden anisotrope Stan-
zeinzüge insbesondere an den Wandungen des Füh-
rungskanals verhindert, die bei einem einfachen Einprä-
gen der Kanalgeometrie in eine einteilige Spritzloch-
scheibe auftreten. So kann durch den Aufbau mit der
ausgeschnittenen Kanalgeometrie ferner ein exakt der
geometrischen Auslegung entsprechender Führungska-
nal für das zu zerstäubende Fluid erreicht werden. Durch
die hiermit einhergehende erhöhte Genauigkeit kann die
Durchströmung des wenigstens einen Strömungskanals
exakter berechnet werden. Weiter vorteilhaft an der vor-
geschlagenen Zerstäuberscheibe ist, dass keine uner-
wünschten Turbulenzen entlang von Stanzeinzügen auf-
treten und so der definierte Fließweg des Fluids einge-
halten wird. Entsprechend kann durch die exakt herstell-
bare Kanalgeometrie der gewünschte Durchfluss einfa-
cher berechnet und eingehalten werden.
[0008] Die vorgeschlagene Zerstäuberscheibe ist zum
Zerstäuben eines dieser insbesondere mittels eines Ein-
spritz‑ oder Dosierventils zugeführten Fluids vorgese-
hen. Das Fluid kann dabei, insbesondere bei einer Ver-
wendung der Zerstäuberscheibe beispielsweise in ei-
nem Verbrennungsmotor zum Zerstäuben von Brenn-
stoff, eines zur Abgasreinigung eingesetzten Fluids wie
Harnstoff oder zum Kühlen und/ oder Anfeuchten der
Ladeluft verwendetes Wasser sein. Die vorgeschlagene
Zerstäuberscheibe ist wenigstens zweiteilig ausgeführt,
und weist eine separat hergestellte Fluidführungsschei-
be auf. Durch die zweiteilige Ausführung ist es möglich,
die vorgesehene Kanalgeometrie in der Fluidführungs-
scheibe präzise auszuschneiden.
[0009] Grundsätzlich kann die Kanalgeometrie mit je-
dem geeigneten Herstell‑und insbesondere Schneidver-
fahren durchgeführt werden, wie beispielsweise auch mit
einem Stanzverfahren, oder einem Laser‑ oder Wasser-
strahlschneidverfahren, welches die Herstellung ausrei-
chend präziser Schnittkanten ermöglicht. Die Schnitt-
kanten der ausgeschnittenen Kanalgeometrie bilden
die Seitenflächen eines Führungskanals für das Fluid.
Die Bodenfläche des Führungskanals wird von der an der
Fluidführungsscheibe angeordneten Spritzlochscheibe
gebildet. So wird eine flexible und präzise Herstellung
der vorgesehenen Kanalgeometrie der Zerstäuberschei-
be ermöglicht. Dadurch werden durch die Fertigung der
Zerstäuberscheibe bedingte Einflüsse auf die Fluidströ-
mung in den Führungskanälen verringert.
[0010] Die Spritzlochscheibe weist wenigstens ein
Spritzloch auf, zu welchem das Fluid durch den Füh-
rungskanal geführt wird und durch welches dieses dann
in insbesondere zerstäubter Form in die Umgebung der
Zerstäuberscheibe austritt. Dadurch, dass die Spritz-
lochbohrung in einem eigenen Bauteil angeordnet ist,
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vereinfacht dessen geometrische Auslegung und Her-
stellung, welche beispielsweise mittels einem klassi-
schem Mikrostanzverfahren erfolgen kann. Dabei kann
ein Spritzloch neben einer kreisrunden selbstverständ-
lich jede andere geeignete Kontur aufweisen. Insbeson-
dere können für den Prototypenbau einfach und unkom-
pliziert verschiedene Kanalsysteme mit unterschiedli-
chen Anordnungen der Spritzlochbohrungen kombiniert
und analysiert werden.
[0011] Bei einer Ausführungsform der Zerstäuber-
scheibe weisen die Fluidführungsscheibe und die Spritz-
lochscheibe gleiche Dicken auf, oder sind unterschied-
lich dick ausgeführt. Die Fluidführungsscheibe und die
Spritzlochscheibe können dabei jeweils eine Dicke im
Bereich eines unteren einstelligen Mikrometerwerts
(µm) aufweisen. Des Weiteren kann die Bearbeitungs-
richtung bei der Herstellung variiert werden, was eben-
falls zu einem besseren Wirkungsgrad beiträgt. Die
Fluidführungsscheibe und die Spritzlochscheibe können
außerdem aus dem gleichen oder aus unterschiedlichen
Werkstoffen hergestellt sein.
[0012] Bei einer Ausführungsform der Zerstäuber-
scheibe ist der Führungskanal ausgebildet, das Fluid
mit einer im Wesentlichen laminaren Strömung zu einem
Spritzloch zu führen. Insbesondere erhöht sich dabei der
Staudruck im Fluid im Bereich des Spritzlochs. Diese
Ausführung unterstützt durch eine geeignete Zuführung
des Fluids eine gute Zerstäubung des Fluids beim Durch-
strömen des Spritzlochs. Mittels eines erhöhten Stau-
drucks am Ende des Führungskanals kann eine Be-
schleunigung des Fluids beim Durchströmen des Spritz-
lochs erreicht werden. Insbesondere kann durch geeig-
nete Führung eines laminaren Fluids auch eine insbe-
sondere laminare Drallströmung mit entsprechender Be-
schleunigung des Fluids hergestellt werden.
[0013] Bei einer Ausführungsform der Zerstäuber-
scheibe weist der Führungskanal im Bereich wenigstens
einer Spritzlochbohrung eine Vertiefung auf, welche in
der Spritzlochscheibe ausgebildet ist. Eine solche Ver-
tiefung wird üblicherweise zum Ausbilden einer ge-
wünschten Strömung des Fluids eingesetzt. Abhängig
von der Ausbildung der Vertiefung kann diese beispiels-
weise zum Ausbilden einer Drallströmung im Fluid die-
nen. Insbesondere kann die in der Spritzlochscheibe
ausgebildete Vertiefung eingeprägt oder mittels eines
spanenden Verfahrens in dieser hergestellt bzw. aus
dieser ausgeschnitten sein.
[0014] Bei einer Ausführungsform der Zerstäuber-
scheibe ist die Spritzlochscheibe in Durchgangsrichtung
des wenigstens einen Spritzlochs wenigstens zweiteilig
ausgebildet, wobei die innere Spritzlochscheibe, welche
der Fluidführungsscheibe zugewandt ist, die wenigstens
eine Vertiefung aufweist. Ein wenigstens zweiteiliger
Aufbau der Spritzlochscheibe ermöglicht eine flexiblere
Gestaltung der Vertiefung, insbesondere bezüglich de-
ren Geometrie, Anordnung und Herstellung. Die wenigs-
tens zwei Teile der Spritzlochscheibe können die gleiche
Dicke (= Materialstärke), oder auch unterschiedliche Di-

cken aufweisen. Ebenso können die Elemente der
Spritzlochscheibe aus dem gleichen oder aus unter-
schiedlichen Werkstoffen hergestellt sein.
[0015] Bei einer Ausführungsform der Zerstäuber-
scheibe weist die Spritzlochscheibe mehrere Spritzlö-
cher auf, wobei die Kanalgeometrie ausgebildet ist, Fluid
mittels jeweils einem Führungskanal zu jeweils einem
Spritzloch zu führen. Somit kann die Strömung des Fluids
zu jedem Spritzloch individuell vorgesehen werden.
[0016] Bei einer Ausführungsform der Zerstäuber-
scheibe sind bei mehreren Spritzlöchern diese zirkular
um den Mittelpunkt der Kanalgeometrie angeordnet.
Eine solche Anordnung ermöglicht eine individuelle
und insbesondere auch gleiche Führung des Fluids zu
jedem der Spritzlöcher. Insbesondere können mehrere
Spritzlöcher gleichmäßig auf einem um den Mittelpunkt
der Kanalgeometrie angeordneten Kreis verteilt sein,
oder in einer vorbestimmten Anordnung, beispielsweise
abhängig von der Geometrie und/ oder den Strömungs-
verhältnissen in dem Raum, in welchen das Fluid insbe-
sondere zerstäubt eingebracht wird. Insbesondere ist
auch die Zahl und der jeweilige Durchmesser und/ oder
die Öffnungsgeometrie der Spritzlöcher insbesondere
abhängig vom vorgesehenen Volumenstrom und den
Zerstäubungseigenschaften des Fluids wählbar.
[0017] Bei einer Ausführungsform der Zerstäuber-
scheibe ist das wenigstens eine Spritzloch schiefwinklig
oder im rechten Winkel zur Bodenfläche des Führungs-
kanals ausgerichtet. Die Ausrichtung des wenigstens
einen Spritzlochs zur Bodenfläche des Führungskanals
kann insbesondere abhängig von der Geometrie und/
oder den Strömungsverhältnissen in dem Raum vorge-
sehen sein, in welchem das Fluid insbesondere zer-
stäubt eingebracht wird, und/ oder abhängig vom Zu-
sammenwirken mit der Strömungsausbildung im Zuführ-
kanal und/ oder abhängig von den sich aus der Spritz-
lochgeometrie resultierenden Zerstäubungseigenschaf-
ten der insbesondere hiermit verbundenen Spritzlochge-
ometrie. Insbesondere kann das wenigstens eine Spritz-
loch zylindrisch oder konisch sich verjüngend oder er-
weiternd, oder auch einen sich entlang der
Durchtrittsrichtung des Fluids ändernden Querschnitt
aufweisen.
[0018] Bei einer Ausführungsform der Zerstäuber-
scheibe sind die Fluidführungsscheibe und die Spritz-
lochscheibe fest miteinander verbunden. So ist die Zer-
stäuberscheibe als Ganzes analog zu einer einteiligen
Zerstäuberscheibe handhabbar.
[0019] Bei der Zerstäuberscheibe ist wenigstens ein
am Umfang der Zerstäuberscheibe angeordnetes Ver-
bindungselement vorgesehen, welches zum Verbinden
der Zerstäuberscheibe mit einem Fluidventil dient. Das
eine oder die mehreren Verbindungselement(e) ist/ sind
dabei so ausgebildet, dass mittels dieser eine insbeson-
dere formschlüssige Verbindung mit einem Fluidventil
herstellbar ist.
[0020] In einem zweiten Aspekt wird zum Lösen der
Aufgabe ein Verfahren zum Herstellen einer Zerstäuber-
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scheibe zum Zerstäuben eines Fluids vorgeschlagen.
Die Zerstäuberscheibe weist wenigstens eine Fluidfüh-
rungsscheibe auf, in welcher eine Kanalgeometrie aus-
gebildet ist und wenigstens eine an der Fluidführungs-
scheibe angeordnete Spritzlochscheibe, welche wenigs-
tens ein Spritzloch aufweist. Das Verfahren weist folgen-
de Schritte auf:

a) Ausschneiden einer Fluidführungsscheibe mit ei-
ner darin angeordneten Kanalgeometrie und einer
Umfangsgeometrie;
b) Ausschneiden einer Spritzlochscheibe, mit we-
nigstens einem darin angeordneten Spritzloch und
einer Umfangsgeometrie, wobei wenigstens ein am
Umfang der Zerstäuberscheibe angeordnetes Ver-
bindungselement ausgebildet wird, welches zum
Verbinden der Zerstäuberscheibe mit einem Fluid-
ventil vorgesehen ist;
c) Anordnen der Fluidführungsscheibe an der Spritz-
lochscheibe derart, dass die Spritzlochscheibe die
Bodenfläche des wenigstens einen Führungskanals
für das Fluid bildet; und
d) Fügen der Fluidführungsscheibe mit der Spritz-
lochscheibe zum Ausbilden der Zerstäuberscheibe.

[0021] Die mit dem vorgeschlagen Verfahren herge-
stellte Zerstäuberscheibe weist wenigstens einen oder
mehrere Vorteile und Eigenschaften der zuvor beschrie-
benen Zerstäuberscheibe auf. Folglich treffen die vo-
rausgehend beschriebenen Vorteile und Eigenschaften
analog auf eine entsprechend ausgebildete und mit dem
vorgeschlagenen Herstellverfahren gefertigte Zerstäu-
berscheibe und umgekehrt treffen die im Folgenden be-
schriebenen Vorteile und Eigenschaften, welche sich
aus dem Herstellverfahren ergeben, auch für die damit
hergestellte Zerstäuberscheibe zu.
[0022] Vorteilhaft werden bei dem vorgeschlagenen
Herstellverfahren durch das Ausschneiden der Kanalge-
ometrie anisotrope Stanzeinzüge insbesondere an den
Wandungen des Führungskanals in der Fluidführungs-
scheibe verhindert. So kann ein exakt der geometrischen
Auslegung entsprechender Führungskanal für das zu
zerstäubende Fluid hergestellt werden. Durch die hiermit
einhergehende erhöhte Genauigkeit kann die Durchströ-
mung des wenigstens einen Strömungskanals exakter
berechnet werden. Weiter vorteilhaft an dem vorgeschla-
genen Herstellverfahren ist, dass keine ungewünschten
Turbulenzen entlang von Stanzeinzügen auftreten und
so der definierte Fließweg des Fluids eingehalten werden
kann. Entsprechend kann durch die präzise herstellbare
Kanalgeometrie der gewünschte Durchfluss von Fluid
erreicht werden.
[0023] Das vorgeschlagene Herstellverfahren für die
Zerstäuberscheibe sieht eine wenigstens zweiteilig aus-
geführte Zerstäuberscheibe vor. So kann die vorgese-
hene Kanalgeometrie in der Fluidführungsscheibe prä-
zise ausgeschnitten werden, wodurch exakt verlaufende
Schnittkanten herstellbar sind. Dadurch können durch

Fertigung der Zerstäuberscheibe bedingte Einflüsse auf
die Fluidströmung in den Führungskanälen weitgehend
vermieden werden.
[0024] In einem ersten Schritt a) wird die Fluidfüh-
rungsscheibe mit einer darin angeordneten Kanalgeo-
metrie und einer Umfangsgeometrie ausgeschnitten.
Hierzu kann jedes geeignete Schneidverfahren einge-
setzt werden, wie beispielsweise ein Stanzverfahren, ein
Laser‑ oder ein Wasserstrahlschneidverfahren.
[0025] In einem zweiten Schritt b) wird die Spritzloch-
scheibe mit wenigstens einem darin angeordneten
Spritzloch und einer Umfangsgeometrie ausgeschnitten.
Auch hierzu kann jedes geeignete Schneidverfahren
eingesetzt werden, wie beispielsweise ein Stanzverfah-
ren, ein Laser‑ oder ein Wasserstrahlschneidverfahren,
wobei insbesondere die Spritzlöcher beispielsweise
auch mit einem Mikrostanzverfahren herstellbar sind.
[0026] In einem weiteren Schritt c) wird die Fluidfüh-
rungsscheibe so an der Spritzlochscheibe angeordnet,
dass die Spritzlochscheibe die Bodenfläche des wenigs-
tens einen Führungskanals für das Fluid bildet; und im
Schritt d) wird die Fluidführungsscheibe mit der Spritz-
lochscheibe zum Ausbilden der Zerstäuberscheibe ge-
fügt. Dabei können die Fluidführungsscheibe und die
Spritzlochscheibe fest miteinander verbunden werden,
insbesondere indem eine form- und/ oder kraft- und/ oder
stoffschlüssigen Verbindung zwischen den Scheiben
hergestellt wird.
[0027] Eine Ausführungsform des Verfahrens zum
Herstellen einer Zerstäuberscheibe, bei welcher die
Spritzlochscheibe in Durchgangsrichtung des wenigs-
tens einen Spritzlochs zweiteilig ausgebildet ist, weist
als weiteren Schritt den Schritt b1) auf, bei welchem eine
innere Spritzlochscheibe mit einer Umfangsgeometrie
und mit wenigstens einer Ausnehmung an der Position
des wenigstens einen Spritzlochs ausgeschnitten wird.
Das Ausschneiden der Ausnehmung in einer hierfür vor-
gesehenen inneren Spritzlochscheibe ermöglicht eben-
falls das Herstellen einer sehr präzisen Kontur der Aus-
nehmung. Dadurch, dass die Ausnehmung eine größere
Erstreckung aufweist, als das in einer äußeren Spritz-
lochscheibe angeordnete Spritzloch, bildet die Ausneh-
mung nach dem Fügen der Zerstäuberscheibe eine Ver-
tiefung des Führungskanals. Eine hiermit verbundene
Strömungsänderung erfolgt abhängig von der Geometrie
der Vertiefung, insbesondere zusammenwirkend mit der
Geometrie des in der Fluidführungsscheibe ausgebilde-
ten Führungskanals. Insbesondere kann eine wenigs-
tens teilweise verrundet ausgebildete Vertiefung die Aus-
bildung einer Drallströmung im Fluid bewirken, um ins-
besondere eine gewünschte Zerstäubung des Fluids
nach dem Austritt aus der Zerstäuberscheibe zu errei-
chen.
[0028] Bei einer Ausführungsform des Verfahrens zum
Herstellen einer Zerstäuberscheibe wird im Schritt b)
oder im Schritt b1) in wenigstens einem das Spritzloch
umgebenden Bereich in die Spritzlochscheibe eine Ver-
tiefung eingeprägt. Eine solche eingeprägte Vertiefung
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des Führungskanals kann ebenfalls insbesondere zum
Beeinflussen der Fluidströmung vor dem Durchtritt durch
ein Spritzloch eingesetzt werden, um insbesondere eine
erwünschte Zerstäubung des Fluids zu erreichen.
[0029] Bei einer Ausführungsform des Verfahrens zum
Herstellen einer Zerstäuberscheibe wird insbesondere in
den Schritten a) und/ oder b) am Umfang der Fluidfüh-
rungsscheibe und/ oder am Umfang der Spritzlochschei-
be wenigstens ein Fügeelement ausgebildet.
[0030] Dabei wird am Umfang der Fluidführungsschei-
be wenigstens ein Fügeelement ausgebildet, welches
zum Fügen der Fluidführungsscheibe mit der Spritzloch-
scheibe vorgesehen ist. In gleicher Weise kann am Um-
fang der Spritzlochscheibe auch wenigstens ein Füge-
element ausgebildet werden, welches zum Fügen der
Spritzlochscheibe mit der Fluidführungsscheibe vorge-
sehen ist. Solche Fügeelemente sind insbesondere zum
Herstellen einer Fügeverbindung ausgebildet, beispiels-
weise indem diese mit der Umfangskontur der anderen
Scheibe eingreifen, wie dies insbesondere mit Klammern
oder dergleichen vorgesehen sein kann. Ebenso können
ein oder mehrere solche Fügelemente mit am jeweils
anderen Scheibenelement der Zerstäuberscheibe ange-
ordneten einen oder mehreren Fügeelementen eingrei-
fen. Insbesondere ist mittels der Fügelemente am Um-
fang der Fluidführungsscheibe und/ oder der Spritzloch-
scheibe eine insbesondere Form‑ und/oder kraftschlüs-
sige Verbindung zwischen Spritzlochscheibe und Fluid-
führungsscheibe ausbildbar.
[0031] Bei einer Ausführungsform des Verfahrens zum
Herstellen einer Zerstäuberscheibe wird ein an der
Spritzlochscheibe angeordnetes Fügeelement als La-
sche mit einer Aussparung ausgebildet und ein an der
Fluidführungsscheibe angeordnete Fügeelement als La-
sche, welche in der Aussparung der Lasche an der
Spritzlochscheibe anordenbar ist. Entsprechend sind
die Fluidführungsscheibe und die Spritzlochscheibe
bei dieser Ausführung nach dem Anordnen der Fluidfüh-
rungsscheibe an der Spritzlochscheibe im Schritt c) form-
schlüssig miteinander verbunden. Die an der Fluidfüh-
rungsscheibe angeordnete Lasche ist dabei formschlüs-
sig in der Aussparung der Lasche an der Spritzloch-
scheibe angeordnet.
[0032] Bei einer Ausführungsform des Verfahrens zum
Herstellen einer Zerstäuberscheibe wird im Schritt d) die
Fluidführungsscheibe an der Spritzlochscheibe ange-
ordnet und das wenigstens eine an der Fluidführungs-
scheibe und/ oder das wenigstens eine an der Spritz-
lochscheibe angeordnete Fügeelement wird bzw. wer-
den verformt, insbesondere verstemmt, wodurch eine
Verbindung zwischen der Fluidführungsscheibe und
der Spritzlochscheibe hergestellt wird. Durch die Ver-
formung des wenigstens einen Fügeelements werden
Fluidführungsscheibe und Spritzlochscheibe fest mitei-
nander verbunden. Insbesondere wird auf diese Weise
eine form‑ und/ oder kraftschlüssige Verbindung zwi-
schen den Elementen der Zerstäuberscheibe herge-
stellt. Das Fügelement kann dabei so ausgebildet sein,

dass es ein Verbindungselement zum Verbinden der
Zerstäuberscheibe mit einem Fluidventil ausbildet.
[0033] Weitere Vorteile, Merkmale und Anwendungs-
möglichkeiten der vorliegenden Erfindung ergeben sich
aus der nachfolgenden Beschreibung in Zusammen-
hang mit den Figuren.
[0034] Es zeigen:

Fig. 1: eine dreidimensionale Ansicht einer
beispielhaften erfindungsgemäßen
Zerstäuberscheibe in einer Sicht
auf die Fluidführungsscheibe;

Fig. 2: eine dreidimensionale Ansicht der
beispielhaften erfindungsgemäßen
Zerstäuberscheibe in einer Sicht
auf die Spritzlochscheibe;

Figs. 3a und 3b: jeweils eine Schnittdarstellung ei-
nes Details zweier weiterer beispiel-
hafter erfindungsgemäßer Zerstäu-
berscheiben;

Fig. 4: eine schematische Darstellung ei-
nes Ablaufdiagramms des erfin-
dungsgemäßen Verfahrens;

Fig. 5: eine weitere dreidimensionale An-
sicht der beispielhaften erfindungs-
gemäßen Zerstäuberscheibe aus
Fig. 1 nach dem Anordnen der
Fluidführungsscheibe an der Spritz-
lochscheibe; und

Fig. 6: eine dreidimensionale Detailansicht
der erfindungsgemäßen Zerstäu-
berscheibe aus Fig. 1 mit gefügten
Fügeelementen.

[0035] Fig. 1 zeigt eine dreidimensionale Ansicht einer
beispielhaften erfindungsgemäßen Zerstäuberscheibe
10 in einer Sicht auf die Fluidführungsscheibe 11. Neben
der Fluidführungsscheibe 11 weist die Zerstäuberschei-
be 10 eine Spritzlochscheibe 12 auf, welche in Fig. 1
unterhalb der Fluidführungsscheibe 11 angeordnet ist
und vier gegenüber dem Zentrum Z der Zerstäuberschei-
be 12 versetzte Spritzlöcher 15 aufweist. In der Fluidfüh-
rungsscheibe 11 ist eine Kanalgeometrie 21 ausge-
schnitten, welche die Seitenflächen 22 eines Führungs-
kanals 25 für das Fluid ausbildet, und die Bodenfläche 24
des Führungskanals 25 von der Spritzlochscheibe 12
gebildet wird. Jeder Führungskanal 25 der beispielhaften
Zerstäuberscheibe 10 ist ausgebildet, das Fluid mit einer
im Wesentlichen laminaren Strömung zu einem Spritz-
loch 15 zu führen und ferner so ausgebildet, dass sich der
Staudruck im Fluid im Bereich des Spritzlochs 15 erhöht.
Die Fluidführungsscheibe 11 weist eine Umfangsgeo-
metrie 17 und die Spritzlochscheibe 12 eine Umfangs-
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geometrie 18 auf, welche bei der beispielhaften Ausfüh-
rungsform ebenfalls durch ein Schneidverfahren herge-
stellt sind.
[0036] Fig. 2 zeigt eine dreidimensionale Ansicht der
beispielhaften erfindungsgemäßen Zerstäuberscheibe
10 in einer Sicht auf die Spritzlochscheibe 12. Wie in
Fig. 2 erkennbar ist, sind die vier Spritzlöcher 15 der
Zerstäuberscheibe 10 zirkular um das Zentrum Z der
Zerstäuberscheibe 10 und damit in der beispielhaften
Ausführung auch um den Mittelpunkt der Kanalgeomet-
rie 21 angeordnet. Die Zerstäuberscheibe 10 weist darü-
ber hinaus an ihrem Umfang angeordnete Verbindungs-
elemente 30 auf, welche zum Verbinden der Zerstäuber-
scheibe 10 mit einem Fluidventil (nicht gezeigt) vorge-
sehen sind.
[0037] Fig. 3a zeigt eine Schnittdarstellung eines De-
tails einer weiteren beispielhaften erfindungsgemäßen
Zerstäuberscheibe 10, deren Spritzlochscheibe 12 in
Durchgangsrichtung D des wenigstens einen Spritzlochs
15 zweiteilig ausgebildet ist. Die innere Spritzlochschei-
be 12a, welche der Fluidführungsscheibe 11 zugewandt
ist, weist eine Vertiefung 27 auf, welche den Führungs-
kanal 25 im Bereich des Spritzlochs 15 in Durchgangs-
richtung D erweitert. Das Spritzloch 15 ist bei der in Fig.
3a gezeigten Ausführung schiefwinklig zur Bodenfläche
24 des Führungskanals 25 ausgerichtet.
[0038] Fig. 3b zeigt eine Schnittdarstellung eines De-
tails einer weiteren beispielhaften erfindungsgemäßen
Zerstäuberscheibe 10, deren Spritzlochscheibe 12 in
Durchgangsrichtung des wenigstens einen Spritzlochs
15 einteilig ausgebildet ist. Bei dieser Ausführung weist
die einteilige Spritzlochscheibe 12 in Durchgangsrich-
tung D eines Spritzlochs 15 eine Vertiefung 27 auf,
welche den Führungskanal 25 im Bereich des Spritz-
lochs 15 erweitert. Wie bei der Ausführung in Fig. 3a
ist das Spritzloch 15 bei der in Fig. 3b gezeigten Aus-
führung schiefwinklig zur Bodenfläche 24 des Führungs-
kanals 25 ausgerichtet.
[0039] Fig. 4 zeigt eine schematische Darstellung ei-
nes Ablaufdiagramms des erfindungsgemäßen Verfah-
rens zum Herstellen einer Zerstäuberscheibe 10 zum
Zerstäuben eines Fluids mit wenigstens einer Fluidfüh-
rungsscheibe 11, in welcher eine Kanalgeometrie 21
ausgebildet ist und wenigstens einer an der Fluidfüh-
rungsscheibe 11 angeordneten Spritzlochscheibe 12,
welche wenigstens ein Spritzloch 15 aufweist.
[0040] Bei dem Verfahren wird in einem Schritt a) eine
Fluidführungsscheibe 11 mit einer darin angeordneten
Kanalgeometrie 21 und einer Umfangsgeometrie 17 aus-
geschnitten und in einem zweiten Schritt b) wird eine
Spritzlochscheibe 12, mit wenigstens einem darin ange-
ordneten Spritzloch 15 und einer Umfangsgeometrie 18
ausgeschnitten. Zusätzlich kann im Schritt b) in die
Spritzlochscheibe 12 in wenigstens einem ein Spritzloch
15 umgebenden Bereich eine Vertiefung 27 eingeprägt
werden. Im Schritt c) wird die Fluidführungsscheibe 11
derart an der Spritzlochscheibe 12 angeordnet, dass die
Spritzlochscheibe 12 die Bodenfläche 24 des wenigs-

tens einen Führungskanals 25 für das Fluid bildet. Im
einem weiteren Schritt d) wird die Fluidführungsscheibe
11 mit der Spritzlochscheibe 12 zum Ausbilden der Zer-
stäuberscheibe 10 gefügt.
[0041] Bei einer alternativen Ausführungsform des
Verfahrens, welches zur Herstellung einer Zerstäuber-
scheibe 10 dient, bei welcher die Spritzlochscheibe 12 in
Durchgangsrichtung des wenigstens einen Spritzlochs
15 zweiteilig ausgebildet ist, weist das Verfahren einen
zusätzlichen Schritt b1) auf, bei welchem eine innere
Spritzlochscheibe 12a mit einer Umfangsgeometrie 18
und mit wenigstens einer Ausnehmung 27 an der Posi-
tion des wenigstens einen Spritzlochs 15 ausgeschnitten
wird. Die Ausnehmung 27 weist dabei eine größere Er-
streckung auf, als das in der äußeren Spritzlochscheibe
12b angeordnete Spritzloch 15. Alternativ kann die
Schritt b1) in die Spritzlochscheibe 12a eingebrachte
Vertiefung 27 in wenigstens einem ein Spritzloch 15
umgebenden Bereich eingeprägt werden.
[0042] Fig. 5 zeigt eine weitere dreidimensionale An-
sicht der beispielhaften erfindungsgemäßen Zerstäuber-
scheibe 10 aus Fig. 1 nach dem Anordnen der Fluidfüh-
rungsscheibe 11 an der Spritzlochscheibe 12. Sowohl
am Umfang 17 der Fluidführungsscheibe 11 als auch am
Umfang 18 der Spritzlochscheibe 12 sind jeweils 4 Fü-
geelemente 31, 32 ausgebildet, welche zum Fügen von
Fluidführungsscheibe 11 und Spritzlochscheibe 12 mit
einer Abwinklung nach oben versehen sind. Die an der
Spritzlochscheibe 12 angeordneten Fügeelemente 32
sind als Lasche mit einer Aussparung 33 (vgl. Fig. 6)
ausgebildet und die an der Fluidführungsscheibe 11 an-
geordneten Fügeelemente 31 als Lasche, welche in Fig.
5 in der Aussparung 33 des Fügeelements 32 an der
Spritzlochscheibe 12 angeordnet ist.
[0043] InFig. 6 ist eine dreidimensionale Detailansicht
der erfindungsgemäßen Zerstäuberscheibe aus Fig. 1
mit gefügten Fügeelementen 31, 32 dargestellt. Die je-
weils an der Fluidführungsscheibe 11 und an der Spritz-
lochscheibe 12 angeordneten Fügeelemente wurden
gegenüber der Darstellung in Fig. 5 miteinander verformt
bzw. verstemmt, wodurch eine Verbindung zwischen der
Fluidführungsscheibe 11 und der Spritzlochscheibe 12
hergestellt wird. Die Fügelemente 31 und 32 bilden ge-
meinsam Verbindungselemente 30 aus, welche zum
Verbinden der Zerstäuberscheibe 10 mit einem Fluid-
ventil (nicht gezeigt) vorgesehen sind.

Patentansprüche

1. Zerstäuberscheibe zum Zerstäuben eines Fluids mit
wenigstens einer Fluidführungsscheibe (11) und we-
nigstens einer an der Fluidführungsscheibe (11) an-
geordneten Spritzlochscheibe (12), welche wenigs-
tens ein gegenüber dem Zentrum (Z) der Zerstäu-
berscheibe (10) versetztes Spritzloch (15) aufweist,
wobei in der Fluidführungsscheibe (11) eine Kanal-
geometrie (21) ausgeschnitten ist, welche die Sei-
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tenflächen (22) eines Führungskanals (25) für das
Fluid ausbildet, und die Bodenfläche (24) des Füh-
rungskanals (25) von der Spritzlochscheibe (12) ge-
bildet wird, gekennzeichnet durch wenigstens ein
am Umfang (17, 18) der Zerstäuberscheibe (10)
angeordnetes Verbindungselement (30), welches
zum Verbinden der Zerstäuberscheibe (10) mit ei-
nem Fluidventil vorgesehen ist.

2. Zerstäuberscheibe nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Führungskanal (25) aus-
gebildet ist, das Fluid mit einer im Wesentlichen
laminaren Strömung zu einem Spritzloch (15) zu
führen.

3. Zerstäuberscheibe nach wenigstens einem der vor-
hergehenden Ansprüche, dadurch gekennzeich-
net, dass der Führungskanal (25) im Bereich we-
nigstens einer Spritzlochbohrung eine Vertiefung
(27) aufweist, welche in der Spritzlochscheibe (12)
ausgebildet ist.

4. Zerstäuberscheibe nach Anspruch 3, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Spritzlochscheibe (12) in
Durchgangsrichtung des wenigstens einen Spritz-
lochs (15) zweiteilig ausgebildet ist, wobei die innere
Spritzlochscheibe (12a), welche der Fluidführungs-
scheibe (11) zugewandt ist, die wenigstens eine
Vertiefung (27) aufweist.

5. Zerstäuberscheibe nach wenigstens einem der vor-
hergehenden Ansprüche, dadurch gekennzeich-
net, dassdie Spritzlochscheibe (12) mehrere Spritz-
löcher (15) aufweist und die Kanalgeometrie (21)
ausgebildet ist, Fluid mittels jeweils einem Füh-
rungskanal (25) zu jeweils einem Spritzloch (15)
zu führen.

6. Zerstäuberscheibe nach wenigstens einem der vor-
hergehenden Ansprüche, dadurch gekennzeich-
net, dass bei mehreren Spritzlöchern (15) diese
zirkular um den Mittelpunkt der Kanalgeometrie
(21) angeordnet sind.

7. Zerstäuberscheibe nach wenigstens einem der vor-
hergehenden Ansprüche, dadurch gekennzeich-
net, dass das wenigstens eine Spritzloch (15)
schiefwinklig oder im rechten Winkel zur Bodenflä-
che (24) des Führungskanals (25) ausgerichtet ist.

8. Zerstäuberscheibe nach wenigstens einem der vor-
hergehenden Ansprüche, dadurch gekennzeich-
net, dass die Fluidführungsscheibe (11) und die
Spritzlochscheibe (12) fest miteinander verbunden
sind.

9. Verfahren zum Herstellen einer Zerstäuberscheibe
(10) zum Zerstäuben eines Fluids mit wenigstens

einer Fluidführungsscheibe (11), in welcher eine
Kanalgeometrie (21) ausgebildet ist und wenigstens
einer an der Fluidführungsscheibe (11) angeordne-
ten Spritzlochscheibe (12), welche wenigstens ein
Spritzloch (15) aufweist, mit den Schritten:

a) Ausschneiden einer Fluidführungsscheibe
(11) mit einer darin angeordneten Kanalgeomet-
rie (21) und einer Umfangsgeometrie (17);
b) Ausschneiden einer Spritzlochscheibe (12),
mit wenigstens einem darin angeordneten
Spritzloch (15) und einer Umfangsgeometrie
(18), wobei wenigstens ein am Umfang (17,
18) der Zerstäuberscheibe (10) angeordnetes
Verbindungselement (30) ausgebildet wird, wel-
ches zum Verbinden der Zerstäuberscheibe
(10) mit einem Fluidventil vorgesehen ist;
c) Anordnen der Fluidführungsscheibe (11) an
der Spritzlochscheibe (12) derart, dass die
Spritzlochscheibe (12) die Bodenfläche (24)
des wenigstens einen Führungskanals (25) für
das Fluid bildet; und
d) Fügen der Fluidführungsscheibe (11) mit der
Spritzlochscheibe (12) zum Ausbilden der Zer-
stäuberscheibe (10).

10. Verfahren zum Herstellen einer Zerstäuberscheibe
(10) nach Anspruch 9, wobei die Spritzlochscheibe
(11) in Durchgangsrichtung des wenigstens einen
Spritzlochs (15) zweiteilig ausgebildet ist, gekenn-
zeichnet durch den weiteren Schritt:
b1) Ausschneiden einer inneren Spritzlochscheibe
(12a) mit einer Umfangsgeometrie und mit wenigs-
tens einer Ausnehmung an der Position des wenigs-
tens einen Spritzlochs (15), welche eine größere
Erstreckung aufweist, als das in einer äußeren
Spritzlochscheibe (12b) angeordnete Spritzloch
(15).

11. Verfahren zum Herstellen einer Zerstäuberscheibe
(10) nach einem der Ansprüche 9 oder 10, dadurch
gekennzeichnet, dass im Schritt b) oder im Schritt
b1) in die Spritzlochscheibe (12) in wenigstens ei-
nem das Spritzloch (15) umgebenden Bereich eine
Vertiefung (27) eingeprägt wird.

12. Verfahren zum Herstellen einer Zerstäuberscheibe
(10) nach einem der Ansprüche 9 bis 11, dadurch
gekennzeichnet, dass am Umfang (17) der Fluid-
führungsscheibe (11) und/ oder am Umfang (18) der
Spritzlochscheibe (12) wenigstens ein Fügeelement
(31, 32) ausgebildet wird.

13. Verfahren zum Herstellen einer Zerstäuberscheibe
(10) nach Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet,
dass das wenigstens eine an der Spritzlochscheibe
(12) angeordnetes Fügeelement (32) als Lasche mit
einer Aussparung (33) ausgebildet wird und das
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wenigstens eine an der Fluidführungsscheibe (11)
angeordnete Fügeelement (31) als Lasche, welche
in der Aussparung (33) der Lasche an der Spritz-
lochscheibe (12) anordenbar ist.

14. Verfahren zum Herstellen einer Zerstäuberscheibe
(10) nach einem der Ansprüche 9 bis 13, dadurch
gekennzeichnet, dass im Schritt d) die Fluidfüh-
rungsscheibe (11) an der Spritzlochscheibe (12) an-
geordnet wird und dass das wenigstens eine an der
Fluidführungsscheibe (11) und/ oder das wenigstens
eine an der Spritzlochscheibe (12) angeordnete Fü-
geelement (32) verformt wird bzw. werden, wodurch
eine Verbindung zwischen der Fluidführungsschei-
be (11) und der Spritzlochscheibe (12) hergestellt
wird.

Claims

1. Spray disc for atomizing a fluid, comprising at least
one fluid guide disc (11) and at least one spray hole
disc (12) arranged at the fluid guide disc (11), which
spray hole disc has at least one spray hole (15) offset
relative to the center (Z) of the spray disc (10),
wherein a channel geometry (21) is cut out in the
fluid guide disc (11), which forms the side surfaces
(22) of a guide channel (25) for the fluid, and the
bottom surface (24) of the guide channel (25) is
formed by the spray hole disc (12), characterized
by at least one connecting element (30) arranged on
the circumference (17, 18) of the spray disc (10),
which is provided for connecting the spray disc (10)
to a fluid valve.

2. Spray disc according to claim 1, characterized in
that the guide channel (25) is designed to guide the
fluid to a spray hole (15) with a substantially laminar
flow.

3. Spray disc according to at least one of the preceding
claims,characterized in that the guide channel (25)
has a recess (27) in the region of at least one spray
hole bore, which recess is formed in the spray hole
disc (12).

4. Spray disc according to claim 3, characterized in
that the spray hole disc (12) is designed in two parts
in the direction of passage of the at least one spray
hole (15), wherein the inner spray hole disc (12a),
which faces the fluid guide disc (11), has the at least
one recess (27).

5. Spray disc according to at least one of the preceding
claims, characterized in that the spray hole disc
(12) has several spray holes (15) and the channel
geometry (21) is designed to guide fluid through a
respective guide channel (25) to a respective spray

hole (15).

6. Spray disc according to at least one of the preceding
claims, characterized in that, if there are multiple
spray holes (15), these are arranged circularly
around the center of the channel geometry (21).

7. Spray disc according to at least one of the preceding
claims, characterized in that the at least one spray
hole (15) is aligned at an oblique angle or at a right
angle to the base surface (24) of the guide channel
(25).

8. Spray disc according to at least one of the preceding
claims, characterized in that the fluid guide disc
(11) and the spray hole disc (12) are firmly connected
to each other.

9. Method for manufacturing an spray disc (10) for
atomizing a fluid, comprising at least one fluid guide
disc (11) in which a channel geometry (21) is formed,
and at least one spray hole disc (12) arranged at the
fluid guide disc (11), which has at least one spray
hole (15), comprising the steps of:

a) cutting out a fluid guide disc (11) with a chan-
nel geometry (21) arranged therein and a per-
ipheral geometry (17);
b) cutting out a spray hole disc (12) with at least
one spray hole (15) arranged therein and a
peripheral geometry (18), wherein at least one
connecting element (30) is formed on the per-
iphery (17, 18) of the spray disc (10), which is
intended for connecting the spray disc (10) to a
fluid valve;
c) Arranging the fluid guide disc (11) at the spray
hole disc (12) in such a way that the spray hole
disc (12) forms the bottom surface (24) of the at
least one guide channel (25) for the fluid; and
d) Joining the fluid guide disc (11) to the spray
hole disc (12) to form the spray disc (10).

10. Method for manufacturing a spray disc (10) accord-
ing to claim 9, wherein the spray hole disc (11) is
designed in two parts in the direction of passage of
the at least one spray hole (15), characterized by
the further step:
b1) cutting out an inner spray hole disc (12a) with a
peripheral geometry and with at least one recess at
the position of the at least one spray hole (15), which
has a greater extension than the spray hole (15)
arranged in an outer spray hole disc (12b).

11. Method for manufacturing a spray disc (10) accord-
ing to one of claims 9 or 10, characterized in that in
step b) or in step b1), a recess (27) is embossed into
the spray hole disc (12) in at least one area surround-
ing the spray hole (15).
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12. Method for manufacturing a spray disc (10) accord-
ing to one of claims 9 to 11, characterized in that at
least one joining element (31, 32) is formed on the
periphery (17) of the fluid guide disc (11) and/or on
the periphery (18) of the spray hole disc (12).

13. Method for manufacturing a spray disc (10) accord-
ing to claim 12,characterized in that the at least one
joining element (32) arranged at the spray hole disc
(12) is designed as a flap with a recess (33) and the at
least one joining element (31) arranged on the fluid
guide disc (11) is designed as a flap which can be
arranged in the recess (33) of the flap on the spray
hole disc (12).

14. Method for manufacturing a spray disc (10) accord-
ing to one of claims 9 to 13, characterized in that in
step d) the fluid guide disc (11) is arranged on the
spray hole disc (12) and that the at least one joining
element (32) arranged on the fluid guide disc (11)
and/or the at least one joining element (32) arranged
on the spray hole disc (12) is deformed or are de-
formed, thereby establishing a connection between
the fluid guide disc (11) and the spray hole disc (12).

Revendications

1. Disque d’atomisation pour atomiser un fluide,
comprenant au moins un disque de guidage de fluide
(11) et au moins un disque à trou de projection (12)
disposé sur le disque de guidage de fluide (11),
lequel présente au moins un trou de projection
(15) décalé par rapport au centre (Z) du disque
d’atomisation (10), une géométrie formant canal
(21) étant découpée dans le disque de guidage de
fluide (11), laquelle forme les surfaces latérales (22)
d’un canal de guidage (25) pour le fluide, et la surface
de fond (24) du canal de guidage (25) étant formée
par le disque à trou de protection (12),
caractérisé par au moins un élément de liaison (30)
disposé à la périphérie (17, 18) du disque d’atomisa-
tion (10), qui est prévu pour relier le disque d’atomi-
sation (10) à une soupape de fluide.

2. Disque d’atomisation selon la revendication 1,
caractérisé en ce que le canal de guidage (25) est
conçu pour guider le fluide avec un écoulement
sensiblement laminaire vers un trou de projection
(15).

3. Disque d’atomisation selon l’une au moins des re-
vendications précédentes,
caractérisé en ce que le canal de guidage (25)
présente, dans la zone d’au moins un perçage de
projection, un renfoncement (27) qui est formé dans
le disque à trou de projection (12).

4. Disque d’atomisation selon la revendication 3,
caractérisé en ce que le disque à trou de projection
(12) est réalisé en deux parties dans la direction de
passage dudit au moins un trou de projection (15), le
disque à trou de projection intérieur (12a) tourné vers
le disque de guidage de fluide (11) présentant ledit
au moins un renfoncement (27).

5. Disque d’atomisation selon l’une au moins des re-
vendications précédentes,
caractérisé en ce que le disque à trous de projec-
tion (12) présente plusieurs trous de projection (15),
et la géométrie formant canal (21) est conçue pour
guider le fluide vers un trou de projection (15) res-
pectif au moyen d’un canal de guidage (25) respectif.

6. Disque d’atomisation selon l’une au moins des re-
vendications précédentes,
caractérisé en ce que, dans le cas de plusieurs
trous de projection (15), ceux-ci sont disposés de
manière circulaire autour du centre de la géométrie
formant canal (21).

7. Disque d’atomisation selon l’une au moins des re-
vendications précédentes,
caractérisé en ce que ledit au moins un trou de
projection (15) est orienté selon un angle en oblique
ou un angle droit par rapport à la surface de fond (24)
du canal de guidage (25).

8. Disque d’atomisation selon l’une au moins des re-
vendications précédentes,
caractériséenceque le disque de guidage de fluide
(11) et le disque à trous de projection (12) sont
solidaires l’un de l’autre.

9. Procédé de fabrication d’un disque d’atomisation
(10) pour atomiser un fluide, comprenant au moins
un disque de guidage de fluide (11) dans lequel est
formée une géométrie formant canal (21), et au
moins un disque à trou de projection (12) disposé
sur le disque de guidage de fluide (11) et présentant
au moins un trou de projection (15), comprenant les
étapes consistant à :

a) découper un disque de guidage de fluide (11)
présentant une géométrie formant canal (21),
disposée dans celui-ci, et une géométrie péri-
phérique (17) ;
b) découper un disque à trou de projection (12)
présentant au moins un trou de projection (15),
disposé dans celui-ci, et une géométrie périphé-
rique (18), au moins un élément de liaison (30)
disposé à la périphérie (17, 18) du disque d’a-
tomisation (10) étant prévu pour relier le disque
d’atomisation (10) à une soupape de fluide,
c) placer le disque de guidage de fluide (11) sur
le disque à trou de projection (12) de telle sorte
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que le disque à trou de projection (12) forme la
surface de fond (24) dudit au moins un canal de
guidage (25) pour le fluide; et
d) assembler le disque de guidage de fluide (11)
avec le disque à trou de projection (12) pour
former le disque d’atomisation (10).

10. Procédé de fabrication d’un disque d’atomisation
(10) selon la revendication 9,
dans lequel le disque à trou de projection (11) est
réalisé en deux parties dans la direction de passage
dudit au moins un trou de projection (15), caracté-
risé par l’étape supplémentaire consistant à:
b1) découper un disque à trou de projection intérieur
(12a) ayant une géométrie périphérique et présen-
tant au moins un évidement à l’emplacement dudit
au moins un trou de projection (15), qui a une exten-
sion plus grande que le trou de projection (15) dis-
posé dans un disque à trou de projection extérieur
(12b).

11. Procédé de fabrication d’un disque d’atomisation
(10) selon l’une des revendications 9 ou 10,
caractérisé encequ’à l’étape b) ou à l’étape b1), un
renfoncement (27) est estampé dans le disque à trou
de projection (12) dans au moins une zone entourant
le trou de projection (15).

12. Procédé de fabrication d’un disque d’atomisation
(10) selon l’une des revendications 9 à 11,
caractérisé en ce qu’au moins un élément d’as-
semblage (31, 32) est réalisé à la périphérie (17) du
disque de guidage de fluide (11) et/ou à la périphérie
(18) du disque à trou de projection (12).

13. Procédé de fabrication d’un disque d’atomisation
(10) selon la revendication 12,
caractérisé en ce que ledit au moins un élément
d’assemblage (32) disposé sur le disque à trou de
projection (12) est réalisé sous la forme d’une patte
ayant un évidement (33), et ledit au moins un élé-
ment d’assemblage (31) disposé sur le disque de
guidage de fluide (11) est réalisé sous la forme d’une
patte qui peut être disposée dans l’évidement (33) de
la patte située sur le disque à trou de projection (12).

14. Procédé de fabrication d’un disque d’atomisation
(10) selon l’une des revendications 9 à 13,

caractérisé enceque, à l’étape d), le disque de
guidage de fluide (11) est disposé sur le disque à
trou de projection (12), et
en ce que ledit au moins un élément d’assem-
blage (32) disposé sur le disque de guidage de
fluide (11) et/ou ledit au moins un élément d’as-
semblage (32) disposé sur le disque à trou de
projection (12) est/sont déformé(s), ce qui per-
met d’établir une liaison entre le disque de gui-

dage de fluide (11) et le disque à trou de pro-
jection (12).
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