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(57)  Bei Ventilen mit einer stromabwaérts einer Ven-
tilsitzflache (29) an einer Stirnseite (17) eines Ventilsitz-
kérpers (16) angeordneten Spritzlochscheibe (21) mit
einer Ausbuchtung (36) ergibt sich das Problem, daB der
zwischen dem VentilschlieBkérper (7) und der Ausbuch-
tung (36) gebildete Sammelraum aufgrund von Ferti-
gungs- und Toleranzgrinden relativ groB ist und Absétze
aufweist, wodurch es zu einem unerwiinschten Absau-
gen bzw. Ausdampfen des Mediums aus dem Sammel-
raum und einer unerwinschten Strahlbeeinflussung
kommt.

Nach dem neuen Verfahren wird nun bei an dem
Ventilsitzkérper (16) fixierter Spritzlochscheibe (21)
zunachst mittels eines Formkérpers mit geringerem
Querschnitt als der des VentilschlieBkorpers (7) die Aus-
buchtung (36) durch plastische Verformung der Spritz-
lochscheibe (21) inihrem zentralen Bereich (24) erzeugt,
deren innere Wandung (38) unmittelbar in die Wandung
der Ventilsitzflache (29) Ubergeht und die zu einem Sam-
melraum mit geringstem Volumen fahrt.

Die Erfindung eignet sich besonders flir Brennstof-
feinspritzventile von Brennstoffeinspritzanlagen far
Brennkraftmaschinen.

Ventil und Verfahren zur Herstellung eines Ventiles
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Beschreibung

Stand der Technik

Die Erfindung geht aus von einem Ventil nach der
Gattung des Anspruches 1 bzw. einem Verfahren nach
der Gattung des Anspruches 4. Es ist bereits ein Ein-
spritzventil zur Brennstoffeinspritzung bekannt (DE 38
41 142 A1), bei dem ein VentilschlieBkérper mit einer in
einem Ventilsitzkérper ausgebildeten Ventilsitzflache
zusammenwirkt. Stromabwarts der Ventilsitzflache ist in
einer Ausnehmung eine topfférmig ausgebildete Spritz-
lochscheibe befestigt, die nach stromabwérts eine Aus-
buchtung aufweist.

Durch die DE 42 21 185 A1 ist ebenfalls ein Brenn-
stoffeinspritzventil mit einem Ventilsitzkérper bekannt,
an dessen der Ventilsitzflache stromabwartiger Stirnfla-
che eine Spritzlochscheibe befestigt ist, die in ihrem mitt-
leren Bereich eine nach stromabwarts gerichtete
Ausbuchtung aufweist.

Bei diesen bekannten Brennstoffeinspritzventilen
wird zwischen dem VentilschlieBkérper, der Ventilsitzfla-
che, der Wandung des Ventilsitzkérpers und der Wan-
dung der Ausbuchtung der Spritzlochscheibe ein
Sammelraum eingeschlossen, der vor dem Abspritzen
Uber die Abspritzéffnungen in der Spritzlochscheibe eine
gewisse Brennstoffmenge aufnimmt. Diese Brennstoff-
menge und damit der Sammelraum sollte so klein wie
irgend moglich gehalten werden, denn nach dem Schlie-
Ben des Ventiles wird in unerwiinschter Weise durch den
Unterdruck im Luftansaugsystem der Brennkraftma-
schine bzw. durch Erwérmung der Brennstoff aus dem
Sammelraum abgesaugt bzw. verdampft, was zu einer
unerwlinschten Veranderung der abgespritzten Brenn-
stoffmenge fiihrt, da bei erneuter Offnung des Ventiles
zunéchst der Sammelraum mit Brennstoff geflllt werden
muB. Aus Fertigungs- und Toleranzgriinden ergeben
sich bei den bekannten Brennstoffeinspritzventilen rela-
tiv groBe Sammelrdume, die neben den geschilderten
Nachteilen auch noch dazu fihren, daB an Absatzen im
Sammelraum sogenannte "Totwasserzonen" in der
Brennstoffstrémung entstehen, die die Brennstoffzu-
messung und die Brennstoffstrahlen unginstig beein-
flussen.

Vorteile der Erfindung

Das erfindungsgeméaBe Ventil mit den kennzeich-
nenden Merkmalen des Anspruches 1 bzw. das erfin-
dungsgemaBe Verfahren mit den kennzeichnenden
Merkmalen des Anspruches 4 hat demgegeniiber den
Vorteil, daB auf einfache Art und Weise der Sammelraum
zwischen VentilschlieBkérper und Ausbuchtung der
Spritzlochscheibe in seinem Volumen verringert und
ohne sprunghafte Querschnittsanderungen ausgebildet
werden kann, wodurch eine guinstigere Durchstrémung
des Sammelraumes und ein besseres Laufverhalten der
Brennkraftmaschine erzielt wird.
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Zeichnung

Ausfihrungsbeispiele der Erfindung sind in der
Zeichnung vereinfacht dargestellt und in der nachfolgen-
den Beschreibung néher erlautert. Es zeigen Figur 1 in
einem ersten Ausfiihrungsbeispiel ein teilweise darge-
stelltes Brennstoffeinspritzventil mit einer erfindungsge-
maB hergestellten Spritzlochscheibe, Figuren 2 bis 4
einzelne Herstellungsschritte des Ausfihrungsbeispie-
les nach Figur 1, Figuren 5 bis 7 einzelne Herstellungs-
schritte geménB eines zweiten Ausfihrungsbeispieles.

Beschreibung der Ausfihrungsbeispiele

In der Figur 1 ist ein Beispiel eines sonst bereits
bekannten Ventils in der Form eines Brennstoffeinspritz-
ventils fir Brennstoffeinspritzanlagen von gemischver-
dichtenden fremdgeziindeten Brennkraftmaschinen
teilweise dargestellt, das als erstes Ausfiihrungsbeispiel
erfindungsgeman ausgebildetist. Das Einspritzventil hat
ein rohrférmiges Ventilgehause 1, in dem konzentrisch
zu einer Ventillangsachse 2 eine Langséffnung 3 ausge-
bildet ist. In der Langséffnung 3 ist eine z. B. rohrférmige
Ventilnadel 5 angeordnet, die an ihrem stromabwartigen
Ende 6 mit einem kugelférmigen VentilschlieBkérper 7,
an dessen Umfang beispielsweise funf kreisférmige
Abflachungen 8 vorgesehen sind, verbunden ist.

Die Betatigung des Einspritzventils erfolgt in
bekannter Weise beispielsweise elektromagnetisch. Zur
axialen Bewegung der Ventilnadel 5 und damit zum Off-
nen entgegen der Federkraft einer nicht dargestellten
Ruickstellfeder bzw. SchlieBen des Einspritzventils dient
ein angedeuteter elektromagnetischer Kreis mit einer
Magnetspule 10, einem Anker 11 und einem Kern 12.
Der Anker 11 ist mit dem dem VentilschlieBk&rper 7
abgewandten Ende der Ventilnadel 5 durch z. B. eine
SchweiBnaht mittels eines Lasers verbunden und auf
den Kern 12 ausgerichtet.

Zur Fahrung des VentilschlieBkérpers 7 wahrend
der Axialbewegung dient eine Fihrungséffnung 15 eines
Ventilsitzkérpers 16. In das stromabwarts liegende, dem
Kern 11 abgewandte Ende des Ventilgehduses 1 ist in
der konzentrisch zur Ventillangsachse 2 verlaufenden
Langsoffnung 3 der zylinderférmige Ventilsitzkérper 16
durch SchweiBBen dicht montiert. Der Umfang des Ven-
tilsitzkérpers 16 weist einen geringfligig kleineren
Durchmesser auf als die Langséffnung 3 des Ventilge-
hauses 1. An seiner einen, dem VentilschlieBkdrper 7
abgewandten, unteren Stirnseite 17 ist der Ventilsitzkér-
per 16 mit einem Bodenteil 20 einer z. B. topfférmig aus-
gebildeten Spritzlochscheibe 21 konzentrisch und fest
verbunden, so daB das Bodenteil 20 mit seiner oberen
Stirnseite 19 an der unteren Stirnseite 17 des Ventilsitz-
kérpers 16 anliegt. In seinem zentralen Bereich 24 weist
das Bodenteil 20 der Spritzlochscheibe 21 wenigstens
eine, beispielsweise vier durch Erodieren oder Stanzen
ausgeformte Abspritzéffnungen 25 auf.

An das Bodenteil 20 der topfférmigen Spritzloch-
scheibe 21 schlieBt sich ein umlaufender Halterand 26
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an, der sich in axialer Richtung dem Ventilsitzkérper 16
abgewandt erstreckt und bis zu seinem Ende 27 hin
konisch nach auBen gebogen ist. Da der Umfangsdurch-
messer des Ventilsitzkérpers 16 kleiner als der Durch-
messer der Langséffnung 3 des Ventilgehduses 1 ist,
liegt nur zwischen der Langséffnung 3 und dem leicht
konisch nach auBen gebogenen Halterand 26 der Spritz-
lochscheibe 21 eine radiale Pressung vor.

Die Einschubtiefe des aus Ventilsitzkérper 16 und
topfférmiger Spritzlochscheibe 21 bestehenden Ventil-
sitzteils in die Langséffnung 3 bestimmt die Voreinstel-
lung des Hubs der Ventilnadel 5, da die eine Endstellung
der Ventilnadel 5 bei nicht erregter Magnetspule 10
durch die Anlage des VentilschlieBkérpers 7 an einer
Ventilsitzflache 29 des Ventilsitzkérpers 16 festgelegt ist.
Die andere Endstellung der Ventilnadel 5 wird bei erreg-
ter Magnetspule 10 beispielsweise durch die Anlage des
Ankers 11 andem Kern 12 festgelegt. Der Weg zwischen
diesen beiden Endstellungen der Ventilnadel 5 stellt
somit den Hub dar.

An seinem Ende 27 ist der Halterand 26 der Spritz-
lochscheibe 21 mit der Wandung der Langséffnung 3
dicht und fest verbunden. Hierfir ist zwischen dem Ende
27 des Halterandes 26 und der Wandung der Langsoff-
nung 3 eine umlaufende SchweiBnaht 30 vorgesehen.
AuBerhalb des zentralen Bereiches 24 ist mit einer wei-
teren umlaufenden SchweiBnaht 31 das Bodenteil 20
dicht mit der Stirnseite 17 des Ventilsitzkérpers 16 ver-
bunden. Eine dichte Verbindung von Ventilsitzkérper 16
und Spritzlochscheibe 21 sowie von Spritzlochscheibe
21 und Ventilgehause 1 ist erforderlich, damit der Brenn-
stoff nicht zwischen der Langséffnung 3 des Ventilge-
hauses 1 und dem Umfang des Ventilsitzkérpers 16
hindurch zu den Abspritzéffnungen 25 oder zwischen
der Langséfinung 3 des Ventilsitztragers 1 und dem Hal-
terand 26 der topfférmigen Spritzlochscheibe 21 hin-
durch unmittelbar in eine Luftansaugleitung der
Brennkraftmaschine strémen kann.

Der kugelférmige VentilschlieBk&rper 7 wirkt mit der
sich in Stromungsrichtung kegelstumpfférmig verjln-
genden Ventilsitzflache 29 des Ventilsitzkérpers 16
zusammen, die in axialer Richtung zwischen der Fuh-
rungsoffnung 15 und der unteren Stirnseite 17 des Ven-
tilsitzkérpers 16 ausgebildet ist. Der Ventilsitzkérper 16
weist der Magnetspule 10 zugewandt eine Ventilsitzkér-
peréffnung 34 auf, die einen gréBeren Durchmesser
besitzt als den Durchmesser der Fuhrungséfinung 15
des Ventilsitzkérpers 16.

Zur exakten Fiihrung des VentilschlieBkérpers 7 und
damit der Ventilnadel 5 wahrend der Axialbewegung ist
der Durchmesser der Fiihrungséffnung 15 so ausgebil-
det, daB der kugelférmige VentilschlieBkérper 7 auBer-
halb seiner Abflachungen 8 die Filhrungs6ffnung 15 mit
geringem radialem Abstand durchragt.

Der zentrale Bereich 24 des Bodenteils 20 der
Spritzlochscheibe 21 ist in stromabwartiger Richtung,
also in von dem VentilschlieBkérper 7 wegweisender
Richtung aus der Ebene des Bodenteils 20 herausgebo-
gen, so daB sich eine Ausbuchtung 36 im zentralen
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Bereich ergibt. Zwischen dem VentilschlieBkérper 7, der
Ventilsitzflache 29 und der Wandung der Ausbuchtung
36 wird ein Sammelraum 37 gebildet, in den bei von der
Ventilsitzflache 29 abgehobenem VentilschlieBkérper 7
der Brennstoff zunachst gelangt, bevor er durch die
Abspritzéffnungen 25 zugemessen und in die Luftan-
saugleitung der Brennkraftmaschine abgespritzt wird.
Die Ausbuchtung 36 ist beim ersten Ausfiihrungsbeispiel
nach Figur 1 in Form einer Kugelschale ausgebildet,
wobei die innere Wandung 38 der Ausbuchtung 36
unmittelbar in die Ventilsitzflache 29, also ohne Absatz,
Ubergeht. Das Volumen des Sammelraums 37 ist dabei
durch geeignete Wahl des Verlaufs der Ventilsitzflache
29 und der inneren Wandung 38 der Ausbuchtung 36 in
bezug auf die Oberflache des kugelférmigen Ventil-
schlieBkérpers 37 so gering wie méglich gehalten.

Die Figuren 2 bis 4 zeigen in Teildarstellungen Ver-
fahrensschritte zur Erzielung der Ausbuchtung 36 bzw.
des Sammelraums 37 gemaB dem ersten Ausfuhrungs-
beispiel nach Figur 1. Fir gleiche und gleichwirkende
Teile finden die gleichen Bezugszeichen Verwendung,
wie sie in Figur 1 verwendet wurden. Im noch nicht in
das Ventilgehduse 1 montierten Zustand des Ventilsitz-
koérpers 16 wird zun&chst die zumindest in ihrem Boden-
teil 20 vollstandig ebene Spritzlochscheibe 21 mit ihrer
oberen Stirnseite 19 an die Stirnseite 17 des Ventilsitz-
kérpers 16 angelegt. Die sich konisch in Strdmungsrich-
tung in Form eines Kegelmantels verjingende
Ventilsitzflache 29 endet unmittelbar an der oberen Stirn-
seite 19 der Spritzlochscheibe 21 und umschlieBt dabei
den zentralen Bereich 24 der Spritzlochscheibe, von
dem aus auch die Abspritzéffnungen 25 ausgehen. Die
Spritzlochscheibe 21 ist mittels der umlaufenden
SchweiBnaht 31 auBerhalb des zentralen Bereiches 24
dicht mit der Stirnseite 17 des Ventilsitzkérpers 16 ver-
bunden. Wirde nun ein beispielsweise als Kugel ausge-
bildeter VentilschlieBkorper 7, wie er gestrichelt in Figur
2 dargestellt ist, in den Ventilsitzkdrper 16 eingefhrt, so
wirde er an der oberen Stirnseite 19 der Spritzloch-
scheibe 21 anstoBen und nicht mit der Ventilsitzflache
29 in Berdhrung kommen, da der Durchmesser des
kugelférmigen VentilschlieBkérpers 7 und die Neigung
der Ventilsitzflache 29 so ausgelegt sind, daB der Ven-
tilschlieBkérper 7 bei Anlage an der Ventilsitzflache 29
Uber die Stirnseite 17 des Ventilsitzkérpers 16 heraus-
ragt. In einem weiteren, in Figur 3 gezeigten Verfahrens-
schritt wird nun anstelle des VentilschlieBkérpers 7 ein
Formkérper 40 in den Ventilsitzkérper 16 eingefuhrt und
zur Anlage an der oberen Stirnseite 19 der Spritzloch-
scheibe 21 gebracht. Der Formkérper 40 hat beispiels-
weise die gleiche Kontur wie der VentilschlieBkérper 7,
also beim Ausflihrungsbeispiel die Kontur einer Kugel,
jedoch hat er einen kleineren Querschnitt als der Ventil-
schlieBkérper 7. Danach wird der Formkérper mittels
einer in Richtung zur Spritzlochscheibe 21 hin am Form-
kérper 40 angreifenden Kraft 41 so lange auf die Spritz-
lochscheibe 21 hin bewegt, bis an der Spritzlochscheibe
21 in ihrem zentralen Bereich 24 durch plastische Ver-
formung die Ausbuchtung 36 mit der Kontur des Form-
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kérpers 40 gebildet ist und die innere Wandung 38 der
Ausbuchtung 36 unmittelbar in die Wandung der Ventil-
sitzflache 29 Ubergeht. Dabei kann beispielsweise der
Radius des kugelférmigen Formkérpers 40 so gewahlt
sein, daB nach Fertigstellung der Ausbuchtung 36 die
einen Kegelmantel darstellende Ventilsitzflache 29 tan-
gential in die angrenzende innere Wandung 38 der Aus-
buchtung 36 Ubergeht. Um die plastische Verformung
des zentralen Bereiches 24 durch den Formkérper 40 zu
erleichtern, kann die Spritzlochscheibe 21 im zentralen
Bereich 24 wahrend der Verformung erwarmt werden.
Nach Beendigung der Verformung wird der Formkérper
40 wieder aus dem Ventilsitzkérper 16 entfernt. Die
zunéchst parallele Wandungen aufweisenden Abspritz-
6ffnungen 25 (siehe Figur 2) verformen sich bei der Bil-
dung der Ausbuchtung 36 derart, daB sie in
Stromungsrichtung eine sich konisch erweiternde
Gestalt annehmen. Derart sich in Strémungsrichtung
erweiternde Abspritzéffnungen bringen jedoch den Vor-
teil mit sich, daB sie zu stabilen Durchstrémungen und
einer guten Brennstoffaufbereitung fahren. Der Verlauf
der Ventilsitzflache 29 und der Querschnitt des Formkor-
pers 40 kann auch so gewahlt werden, daf nicht nur die
Spritzlochscheibe 21 in ihrem zentralen Bereich 24 bei
der Erzeugung der Ausbuchtung 36 plastisch verformt
wird, sondern auch ein Randbereich des Ventilsitzkér-
pers 16 in der Nahe der Stirnseite 17, wodurch ebenfalls
ein unmittelbarer absatzloser Ubergang zwischen der
Ventilsitzflache und der inneren Wandung 38 der Aus-
buchtung erzeugt wird. AbschlieBend wird nach dem
Entfernen des Formkérpers 40 der Ventilsitzkérper in die
Langsoffnung 3 des Ventilgehduses 1 eingefihrt und
mittels der SchweiBnaht 30 in der oben beschriebenen
Weise darin befestigt. Figur 4 zeigt einen Ventilsitzkdrper
16 mit daran befestigter Spritzlochscheibe 21, die eine
erfindungsgeman erzeugte Ausbuchtung 36 hat, in die
der an der Ventilsitzflache 29 anliegende VentilschlieB-
kérper 7 Uber die Stirnseite 17 hinausragend sich
erstreckt, wodurch ein Sammelraum 37 mit méglichst
geringem Volumen erzielt wird.

Bei deminden Figuren 5 bis 7 dargestellten zweiten
Ausfihrungsbeispiel des erfindungsgeméBen Verfah-
rens zur Herstellung einer Spritzlochscheibe 21 mit einer
Ausbuchtung 36 sind die gegeniber den bisherigen
Figuren gleichbleibenden und gleichwirkenden Teile
durch die gleichen Bezugszeichen gekennzeichnet.
Beim zweiten Ausfuhrungsbeispiel hat der Ventilschlie-
kérper 7' nicht eine Kugelform, sondern eine Kegelform,
die in Figur 5 gestrichelt dargestellt ist. In Figur 5 ist
zunachst gezeigt, wie die ebene Spritzlochscheibe 21 an
der Stirnseite 17 des Ventilsitzkérpers 16 mittels der
SchweiBnaht 31 fixiert ist. In Figur 6 ist anstelle des Ven-
tilschlieBkérpers 7' ein kegelférmiger Formkérper 40’ in
den Ventilsitzk6érper 16 eingefihrt und auf die obere
Stirnseite 19 der Spritzlochscheibe 21 aufgesetzt. Der
Formkérper 40" hat dabei etwa den Querschnitt des zen-
tralen Bereiches 24 oder ist gering gréBer. Die kegelfér-
mige Kontur des Formkérpers 40" wird nun bei
Einwirkung der Kraft 41 auf den Formkérper nach unten
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bewegt und verformt dabei plastisch die Spritzloch-
scheibe 21 in ihrem zentralen Bereich 24, so daB sich
eine kegelférmige Ausbuchtung 36 ergibt, deren innere
Wandung 38 unmittelbar in die Ventilsitzflache 29 tber-
geht. Danach wird der Formkérper 40" aus dem Ventil-
sitzkérper 16 entfernt und der Ventilsitzkérper 16 in der
oben beschriebenen Weise am Ventilgehause 1 fixiert.
Die Figur 7 zeigt den kegelférmigen VentilschlieBkérper
7' bei Anlage an der Ventilsitzflache 29, wobei die Spitze
Uber die Stirnseite 17 des Ventilsitzkérpers 16 hinaus in
die kegelférmige Ausbuchtung 36 ragt, wodurch sich ein
moglichst geringes Volumen des Sammelraums 37
ergibt.

Patentanspriiche

1. Ventil, insbesondere Brennstoffeinspritzventil far
Brennstoffeinspritzanlagen von Brennkraftmaschi-
nen, mit einem Ventilgeh&use, mit einem bewegba-
ren  VentilschlieBkérper, der mit einer
Ventilsitzflache zusammenwirkt, die in einem Ventil-
sitzkdrper ausgebildet ist, mit einer stromabwarts
der Ventilsitzflache an einer Stirnseite des Ventilsitz-
kérpers angeordneten Spritzlochscheibe, die in
einem zentralen Bereich in von dem Ventilsitzkérper
abgewandter Richtung eine Ausbuchtung aufweist,
in die der VentilschlieBkérper ragt und in der wenig-
stens eine Abspritzéffnung vorgesehen ist, dadurch
gekennzeichnet, daB die Spritzlochscheibe (21)
auBerhalb der Ausbuchtung (36) mit der Stirnseite
(17) des Ventilsitzkérpers (16) fest verbunden ist
und die Wandung (38) der Ausbuchtung (36) unmit-
telbar in die Wandung der Ventilsitzflache (29) Gber-
geht.

2. Ventil nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
daB die Ausbuchtung (36) der Spritzlochscheibe
(21) die Form einer Kugelschale hat.

3. Ventil nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
daB die Ausbuchtung (36) der Spritzlochscheibe
(21) die Form eines Kegels hat.

4. \Verfahren zur Herstellung eines insbesondere nach
einem der Anspriiche 1 bis 3 ausgebildeten Ventils
mit einem Ventilgehduse, mit einem bewegbaren
VentilschlieBkérper, der mit einer Ventilsitzflache
zusammenwirkt, die in einem Ventilsitzkdrper aus-
gebildet ist, mit einer stromabwaérts der Ventilsitzfla-
che an einer Stirnseite des Ventilsitzkérpers
angeordneten Spritzlochscheibe, die in einem zen-
tralen Bereich in von dem Ventilsitzkérper abge-
wandter Richtung eine Ausbuchtung aufweist, in die
der VentilschlieBkérper ragt und in der wenigstens
eine Abspritzéffnung vorgesehen ist, dadurch
gekennzeichnet, daB zunachst die zumindest in
ihrem zentralen Bereich (24) ebene Spritzloch-
scheibe (21) an die stromabwarts der Ventilsitzfla-
che (29) |liegende Stirnseite (17) des
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Ventilsitzkdrpers (16), bis zu der die Ventilsitzflache

(29) sich erstreckt, angelegt wird, dann die Spritz-
lochscheibe (21) auBerhalb des zentralen Berei-
ches (24) ander Stirnseite (17) des Ventilsitzkérpers

(16) fixiert wird, dann ein Formkérper (40, 40", der 5
dieselbe Kontur, jedoch einen kleineren Querschnitt

als der VentilschlieBkérper (7, 7°) hat, in den Ventil-
sitzkdérper (16) eingefiihrt und auf den zentralen
Bereich (24) der Spritzlochscheibe (21) aufgesetzt
wird, dann mittels einer in Richtung zur Spritzloch- 44
scheibe (21) wirkenden Kraft (41) auf den Formkér-

per (40, 40", der Formkérper (40, 40" so lange auf

die Spritzlochscheibe (21) hin bewegt wird, bis an

der Spritzlochscheibe (21) in ihrem zentralen
Bereich (24) durch plastische Verformung die Aus- ;5
buchtung (36) mit der Kontur des Formkdrpers (40,

40" gebildet ist und die dem Formkdrper (40, 40"
zugewandte Wandung (38) der Ausbuchtung (36)
unmittelbar in die Wandung der Ventilsitzflache (29)
Ubergeht, danach der Formkdrper (40, 40" ausdem 2o
Ventilsitzk&rper (16) entfernt wird und abschlieBend

der Ventilsitzkérper (16) in das Ventilgehduse (1)
eingefihrt und darin fixiert wird.

Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekennzeich- 25
net, daB der Formkorper (40) der Spritzlochscheibe
(21) zugewandt eine runde Kontur hat.

Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekennzeich-

net, daB der Formkérper (40) zumindest teilweise 30
die Kontur einer Kugel hat.

Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekennzeich-

net, daB der Formkoérper (40") der Spritzlochscheibe

(21) zugewandt zumindest teilweise die Kontur 35
eines Kegels hat.
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