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(567) Die Erfindung betrifft eine Zerstauberscheibe
zum Zerstauben eines Fluids mit wenigstens einer Flu-
idfihrungsscheibe (11) und wenigstens einer an der Flu-
idfihrungsscheibe (11) angeordneten Spritzlochscheibe
(12), welche wenigstens ein gegeniiber dem Zentrum (Z)
der Zerstauberscheibe (10) versetztes Spritzloch (15)

aufweist, sowie ein Verfahren zum Herstellen einer Zer-
stauberscheibe (10), wobei eine Fluidfihrungsscheibe
(11) und eine Spritzlochscheibe (12) mit wenigstens ei-
nem darin angeordneten Spritzloch 15 und einer Um-
fangsgeometrie 18 ausgeschnitten wird.
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft eine Zerstau-
berscheibe zum Zerstauben eines Fluids mit wenigstens
einer Fluidfiihrungsscheibe und wenigstens einer an der
Fluidfihrungsscheibe angeordneten Spritzlochscheibe,
welche wenigstens ein gegenliber dem Zentrum der Zer-
stauberscheibe versetztes Spritzloch aufweist sowie ein
Verfahren zum Herstellen einer solchen Zerstauber-
scheibe.

[0002] Mehrteilige Zerstauberscheiben der genannten
Art sind bekannt. Moderne Verbrennungsmotoren ver-
langen eine optimale Zerstdubung von Fluiden wie
Brennstoffen, um die geforderten Reaktionswirkungen
auszulésen und damit ihren Wirkungsgrad zu steigern.
Auch bei der Vorbehandlung der Ladeluft wird Fluid zer-
staubt, beispielsweise Wasser, welches die Ladeluft ab-
kihlt und anfeuchtet. Haufig wird das Fluid vor dem Aus-
tritt aus der wenigstens einen Zerstauberbohrung einer
Zerstauberscheibe zur optimalen Zerstaubung durch
Drall-Geometrien in Rotation versetzt oder mittels auf-
einandertreffender Kanale frontal kollidiert.

[0003] Solche Kanale werden Ublicherweise in ein-
oder mehrteilig ausgefiihrte Zerstauberscheiben einge-
pragt. Abhangig von der vorgesehenen Kanalform wird
der angestrebte Querschnitt durch einen anisotropen
Stanzeinzug des Materials und konisch verformte Kon-
turen verfalscht. Zudem gehen Stanzeinziige haufig mit
unerwiinschten Materialverdanderungen und Aufstau-
chungen einher, welche die gewiinschte Zerstaubung
des aus einer Spritzlochbohrung austretenden Fluids be-
eintrachtigen. Eine solche Zerstduberscheibe ist bei-
spielsweise aus der deutschen Offenlegungsschrift DE
10 2015 225 338 A1 bekannt.

[0004] Hiervon ausgehend liegt der Erfindung die Auf-
gabe zugrunde, eine verbesserte Zerstauberscheibe so-
wie ein verbessertes Verfahren zum Herstellen einer Zer-
stduberscheibe zur Verfiigung zu stellen.

[0005] Dieswird erfindungsgemaf durch die Lehre der
unabhangigen Anspriiche erreicht. Zu bevorzugende
Weiterbildungen der Erfindung sind Gegenstand der Un-
teranspriiche.

[0006] Zur Lésung der Aufgabe wird eine Zerstauber-
scheibe zum Zerstauben eines Fluids vorgeschlagen, mit
wenigstens einer Fluidfihrungsscheibe und wenigstens
einer an der Fluidfiihrungsscheibe angeordneten Spritz-
lochscheibe, welche wenigstens ein gegeniiber dem
Zentrum der Zerstauberscheibe versetztes Spritzloch
aufweist. In der Fluidfiihrungsscheibe ist eine Kanalge-
ometrie ausgeschnitten, welche die Seitenflachen eines
Fihrungskanals fiir das Fluid ausbildet. Die Bodenflache
des Fihrungskanals wird dabei von der Spritzlochschei-
be gebildet.

[0007] Durch das Ausschneiden der Kanalgeometrie
in der Fluidfihrungsscheibe werden anisotrope Stan-
zeinzige insbesondere an den Wandungen des Fuh-
rungskanals verhindert, die bei einem einfachen Einpra-
gen der Kanalgeometrie in eine einteilige Spritzloch-
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scheibe auftreten. So kann durch den Aufbau mit der
ausgeschnittenen Kanalgeometrie ferner ein exakt der
geometrischen Auslegung entsprechender Fiihrungska-
nal fir das zu zerstdubende Fluid erreicht werden. Durch
die hiermit einhergehende erhéhte Genauigkeit kann die
Durchstrdomung des wenigstens einen Stromungskanals
exakter berechnet werden. Weiter vorteilhaft an der vor-
geschlagenen Zerstauberscheibe ist, dass keine uner-
wiinschten Turbulenzen entlang von Stanzeinzligen auf-
treten und so der definierte FlieBweg des Fluids einge-
halten wird. Entsprechend kann durch die exakt herstell-
bare Kanalgeometrie der gewtlinschte Durchfluss einfa-
cher berechnet und eingehalten werden.

[0008] Dievorgeschlagene Zerstauberscheibe istzum
Zerstauben eines dieser insbesondere mittels eines Ein-
spritz- oder Dosierventils zugefiihrten Fluids vorgese-
hen. Das Fluid kann dabei, insbesondere bei einer Ver-
wendung der Zerstauberscheibe beispielsweise in einem
Verbrennungsmotor zum Zerstauben von Brennstoff, ei-
nes zur Abgasreinigung eingesetzten Fluids wie Harn-
stoff oder zum Kuhlen und/ oder Anfeuchten der Ladeluft
verwendetes Wasser sein. Die vorgeschlagene Zerstau-
berscheibe ist wenigstens zweiteilig ausgefiihrt, und
weist eine separat hergestellte Fluidfiihrungsscheibe
auf. Durch die zweiteilige Ausfiihrung ist es mdglich, die
vorgesehene Kanalgeometrie in der Fluidfiihrungsschei-
be prézise auszuschneiden.

[0009] Grundsatzlich kann die Kanalgeometrie mit je-
dem geeigneten Herstell- und insbesondere Schneidver-
fahren durchgefiihrtwerden, wie beispielsweise auch mit
einem Stanzverfahren, oder einem Laser- oder Wasser-
strahlschneidverfahren, welches die Herstellung ausrei-
chend praziser Schnittkanten ermdglicht. Die Schnittkan-
ten der ausgeschnittenen Kanalgeometrie bilden die Sei-
tenflachen eines Flhrungskanals fiir das Fluid. Die Bo-
denflache des Fuhrungskanals wird von der an der Flu-
idfihrungsscheibe angeordneten Spritzlochscheibe ge-
bildet. So wird eine flexible und prazise Herstellung der
vorgesehenen Kanalgeometrie der Zerstauberscheibe
ermdglicht. Dadurch werden durch die Fertigung der Zer-
stauberscheibe bedingte Einflisse aufdie Fluidstrémung
in den Fuhrungskanalen verringert.

[0010] Die Spritzlochscheibe weist wenigstens ein
Spritzloch auf, zu welchem das Fluid durch den Fiih-
rungskanal gefihrt wird und durch welches dieses dann
in insbesondere zerstaubter Form in die Umgebung der
Zerstauberscheibe austritt. Dadurch, dass die Spritz-
lochbohrung in einem eigenen Bauteil angeordnet ist,
vereinfacht dessen geometrische Auslegung und Her-
stellung, welche beispielsweise mittels einem klassi-
schem Mikrostanzverfahren erfolgen kann.

[0011] Dabeikann ein Spritzloch neben einer kreisrun-
den selbstverstandlich jede andere geeignete Kontur
aufweisen. Insbesondere kdnnen fiir den Prototypenbau
einfach und unkompliziert verschiedene Kanalsysteme
mit unterschiedlichen Anordnungen der Spritzlochboh-
rungen kombiniert und analysiert werden.

[0012] Bei einer Ausflihrungsform der Zerstauber-
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scheibe weisen die Fluidfiihrungsscheibe und die Spritz-
lochscheibe gleiche Dicken auf, oder sind unterschied-
lich dick ausgefiihrt. Die Fluidfihrungsscheibe und die
Spritzlochscheibe kénnen dabei jeweils eine Dicke im
Bereich eines unteren einstelligen Mikrometerwerts (um)
aufweisen. Des Weiteren kann die Bearbeitungsrichtung
bei der Herstellung variiert werden, was zu einem bes-
seren Wirkungsgrad beitragen kann. Die Fluidfiihrungs-
scheibe und die Spritzlochscheibe kénnen aufierdem
aus dem gleichen oder aus unterschiedlichen Werkstof-
fen hergestellt sein.

[0013] Bei einer Ausfiihrungsform der Zerstauber-
scheibe ist der FUlhrungskanal ausgebildet, das Fluid mit
einer im Wesentlichen laminaren Strémung zu einem
Spritzloch zu flihren. Insbesondere erhdht sich dabei der
Staudruck im Fluid im Bereich des Spritzlochs. Diese
Ausfiihrung unterstitzt durch eine geeignete Zufiihrung
des Fluids eine gute Zerstaubung des Fluids beim Durch-
stromen des Spritzlochs. Mittels eines erhdhten Stau-
drucks am Ende des Fuhrungskanals kann eine Be-
schleunigung des Fluids beim Durchstromen des Spritz-
lochs erreicht werden. Insbesondere kann durch geeig-
nete Fihrung eines laminaren Fluids auch eine insbe-
sondere laminare Drallstrémung mit entsprechender Be-
schleunigung des Fluids hergestellt werden.

[0014] Bei einer Ausfiihrungsform der Zerstauber-
scheibe weist der Flihrungskanal im Bereich wenigstens
einer Spritzlochbohrung eine Vertiefung auf, welche in
der Spritzlochscheibe ausgebildet ist. Eine solche Ver-
tiefung wird Ublicherweise zum Ausbilden einer ge-
wiinschten Strdmung des Fluids eingesetzt. Abhangig
von der Ausbildung der Vertiefung kann diese beispiels-
weise zum Ausbilden einer Drallstrdmung im Fluid die-
nen. Insbesondere kann die in der Spritzlochscheibe
ausgebildete Vertiefung eingepragt oder mittels eines
spanenden Verfahrens in dieser hergestelltbzw. aus die-
ser ausgeschnitten sein.

[0015] Bei einer Ausfiihrungsform der Zerstauber-
scheibe ist die Spritzlochscheibe in Durchgangsrichtung
des wenigstens einen Spritzlochs wenigstens zweiteilig
ausgebildet, wobei die innere Spritzlochscheibe, welche
der Fluidfihrungsscheibe zugewandt ist, die wenigstens
eine Vertiefung aufweist. Ein wenigstens zweiteiliger
Aufbau der Spritzlochscheibe ermdglicht eine flexiblere
Gestaltung der Vertiefung, insbesondere beziglich de-
ren Geometrie, Anordnung und Herstellung. Die wenigs-
tens zwei Teile der Spritzlochscheibe kénnen die gleiche
Dicke (= Materialstarke), oder auch unterschiedliche Di-
cken aufweisen. Ebenso konnen die Elemente der Spritz-
lochscheibe aus dem gleichen oder aus unterschiedli-
chen Werkstoffen hergestellt sein.

[0016] Bei einer Ausfiihrungsform der Zerstauber-
scheibe weist die Spritzlochscheibe mehrere Spritzl6-
cher auf, wobei die Kanalgeometrie ausgebildetiist, Fluid
mittels jeweils einem Fihrungskanal zu jeweils einem
Spritzloch zu fihren. Somitkann die Strémung des Fluids
zu jedem Spritzloch individuell vorgesehen werden.
[0017] Bei einer Ausfiihrungsform der Zerstauber-
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scheibe sind bei mehreren Spritzléchern diese zirkular
um den Mittelpunkt der Kanalgeometrie angeordnet. Ei-
ne solche Anordnung ermdglicht eine individuelle und
insbesondere auch gleiche Fiihrung des Fluids zu jedem
der Spritzlécher. Insbesondere kdnnen mehrere Spritz-
lI6cher gleichmaRig auf einem um den Mittelpunkt der
Kanalgeometrie angeordneten Kreis verteilt sein, oder in
einer vorbestimmten Anordnung, beispielsweise abhan-
gig von der Geometrie und/ oder den Strémungsverhalt-
nissen indem Raum, in welchen das Fluid insbesondere
zerstaubt eingebracht wird. Insbesondere ist auch die
Zahl und der jeweilige Durchmesser und/ oder die Off-
nungsgeometrie der Spritzlécher insbesondere abhan-
gig vom vorgesehenen Volumenstrom und den Zerstau-
bungseigenschaften des Fluids wahlbar.

[0018] Bei einer Ausflihrungsform der Zerstauber-
scheibe ist das wenigstens eine Spritzloch schiefwinklig
oder im rechten Winkel zur Bodenflache des Flihrungs-
kanals ausgerichtet. Die Ausrichtung des wenigstens ei-
nen Spritzlochs zur Bodenflache des Fihrungskanals
kann insbesondere abhangig von der Geometrie und/
oder den Strémungsverhaltnissen in dem Raum vorge-
sehen sein, inwelchem das Fluid insbesondere zerstaubt
eingebracht wird, und/ oder abhangig vom Zusammen-
wirken mit der Strémungsausbildung im Zufiihrkanal
und/ oder abhangig von den sich aus der Spritzlochge-
ometrie resultierenden Zerstaubungseigenschaften der
insbesondere hiermit verbundenen Spritzlochgeometrie.
Insbesondere kann das wenigstens eine Spritzloch zy-
lindrisch oder konisch sich verjiingend oder erweiternd,
oder auch einen sich entlang der Durchtrittsrichtung des
Fluids andernden Querschnitt aufweisen.

[0019] Bei einer Ausflihrungsform der Zerstauber-
scheibe sind die Fluidfiihrungsscheibe und die Spritz-
lochscheibe fest miteinander verbunden. So ist die Zer-
stauberscheibe als Ganzes analog zu einer einteiligen
Zerstauberscheibe handhabbar.

[0020] Bei einer Ausfihrungsform der Zerstauber-
scheibe ist wenigstens ein am Umfang der Zerstauber-
scheibe angeordnetes Verbindungselement vorgese-
hen, welches zum Verbinden der Zerstauberscheibe mit
einem Fluidventil dient. Das eine oder die mehreren Ver-
bindungselement(e) ist/ sind dabei so ausgebildet, dass
mittels dieser eine insbesondere formschliissige Verbin-
dung mit einem Fluidventil herstellbar ist.

[0021] In einem zweiten Aspekt wird zum Ldsen der
Aufgabe ein Verfahren zum Herstellen einer Zerstauber-
scheibe zum Zerstauben eines Fluids vorgeschlagen.
Die Zerstauberscheibe weist wenigstens eine Fluidfiih-
rungsscheibe auf, in welcher eine Kanalgeometrie aus-
gebildet ist und wenigstens eine an der Fluidfiihrungs-
scheibe angeordnete Spritzlochscheibe, welche wenigs-
tens ein Spritzloch aufweist. Das Verfahren weist folgen-
de Schritte auf:

a) Ausschneiden einer Fluidfihrungsscheibe mit ei-
ner darin angeordneten Kanalgeometrie und einer
Umfangsgeometrie;
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b) Ausschneiden einer Spritzlochscheibe, mit we-
nigstens einem darin angeordneten Spritzloch und
einer Umfangsgeometrie;

c)Anordnen der Fluidfiihrungsscheibe an der Spritz-
lochscheibe derart, dass die Spritzlochscheibe die
Bodenflache des wenigstens einen Fiihrungskanals
fir das Fluid bildet; und

d) Fugen der Fluidfiihrungsscheibe mit der Spritz-
lochscheibe zum Ausbilden der Zerstauberscheibe.

[0022] Die mit dem vorgeschlagen Verfahren herge-
stellte Zerstauberscheibe weist wenigstens einen oder
mehrere Vorteile und Eigenschaften der zuvor beschrie-
benen Zerstauberscheibe auf. Folglich treffen die vor-
ausgehend beschriebenen Vorteile und Eigenschaften
analog auf eine entsprechend ausgebildete und mit dem
vorgeschlagenen Herstellverfahren gefertigte Zerstau-
berscheibe und umgekehrt treffen die im Folgenden be-
schriebenen Vorteile und Eigenschaften, welche sich
aus dem Herstellverfahren ergeben, auch fiir die damit
hergestellte Zerstauberscheibe zu.

[0023] Vorteilhaft werden bei dem vorgeschlagenen
Herstellverfahren durch das Ausschneiden der Kanalge-
ometrie anisotrope Stanzeinziige insbesondere an den
Wandungen des Fihrungskanals in der Fluidfiihrungs-
scheibe verhindert. So kann ein exakt der geometrischen
Auslegung entsprechender Fiihrungskanal fir das zu
zerstaubende Fluid hergestellt werden. Durch die hiermit
einhergehende erhdhte Genauigkeit kann die Durchstré-
mung des wenigstens einen Stromungskanals exakter
berechnet werden. Weiter vorteilhaft an dem vorgeschla-
genen Herstellverfahren ist, dass keine ungewiinschten
Turbulenzen entlang von Stanzeinziigen auftreten und
soder definierte FlieBweg des Fluids eingehalten werden
kann. Entsprechend kann durch die prazise herstellbare
Kanalgeometrie der gewtiinschte Durchfluss von Fluid er-
reicht werden.

[0024] Das vorgeschlagene Herstellverfahren fir die
Zerstauberscheibe sieht eine wenigstens zweiteilig aus-
gefuhrte Zerstauberscheibe vor. So kann die vorgese-
hene Kanalgeometrie in der Fluidfiihrungsscheibe pra-
zise ausgeschnitten werden, wodurch exakt verlaufende
Schnittkanten herstellbar sind. Dadurch kénnen durch
Fertigung der Zerstauberscheibe bedingte Einflisse auf
die Fluidstrdmung in den Fihrungskanélen weitgehend
vermieden werden.

[0025] In einem ersten Schritt a) wird die Fluidfih-
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.

[0026] 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 ein-
gesetzt werden, wie beispielsweise ein Stanzverfahren,
ein Laser- oder ein Wasserstrahlschneidverfahren, wo-
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bei insbesondere die Spritzlocher beispielsweise auch
mit einem Mikrostanzverfahren herstellbar sind.

[0027] In einem weiteren Schritt ¢) wird die Fluidfiih-
rungsscheibe so an der Spritzlochscheibe angeordnet,
dass die Spritzlochscheibe die Bodenflache des wenigs-
tens einen Flhrungskanals fir das Fluid bildet; und im
Schritt d) wird die Fluidfiihrungsscheibe mit der Spritz-
lochscheibe zum Ausbilden der Zerstauberscheibe ge-
fugt. Dabei kénnen die Fluidfihrungsscheibe und die
Spritzlochscheibe fest miteinander verbunden werden,
insbesondere indem eine form- und/oder kraft- und/oder
stoffschlissigen Verbindung zwischen den Scheiben
hergestellt wird.

[0028] Eine Ausfiihrungsform des Verfahrens zum
Herstellen einer Zerstauberscheibe, bei welcher die
Spritzlochscheibe in Durchgangsrichtung des wenigs-
tens einen Spritzlochs zweiteilig ausgebildet ist, weist als
weiteren Schritt den Schritt b1) auf, bei welchem die in-
nere Spritzlochscheibe mit einer Umfangsgeometrie und
mit wenigstens einer Ausnehmung an der Position des
wenigstens einen Spritzlochs ausgeschnitten wird. Das
Ausschneiden der Ausnehmung in einer hierfir vorge-
sehenen inneren Spritzlochscheibe ermoéglicht ebenfalls
das Herstellen einer sehr prazisen Kontur der Ausneh-
mung. Dadurch, dass die Ausnehmung eine gréRere Er-
streckung aufweist, als das in der duf3eren Spritzloch-
scheibe angeordnete Spritzloch, bildet die Ausnehmung
nach dem Flgen der Zerstauberscheibe eine Vertiefung
des Fihrungskanals. Eine hiermit verbundene Stro-
mungsanderung erfolgt abhangig von der Geometrie der
Vertiefung, insbesondere zusammenwirkend mitder Ge-
ometrie des in der Fluidfiihrungsscheibe ausgebildeten
FUhrungskanals. Insbesondere kann eine wenigstens
teilweise verrundet ausgebildete Vertiefung die Ausbil-
dung einer Drallstrdmung im Fluid bewirken, um insbe-
sondere eine gewunschte Zerstaubung des Fluids nach
dem Austritt aus der Zerstduberscheibe zu erreichen.
[0029] BeieinerAusfihrungsformdes Verfahrens zum
Herstellen einer Zerstauberscheibe wird im Schritt b)
oder im Schritt b1) in wenigstens einem das Spritzloch
umgebenden Bereich in die Spritzlochscheibe eine Ver-
tiefung eingepragt. Eine solche eingepragte Vertiefung
des Fuhrungskanals kann ebenfalls insbesondere zum
Beeinflussen der Fluidstrémung vor dem Durchtritt durch
ein Spritzloch eingesetzt werden, um insbesondere eine
erwiinschte Zerstdubung des Fluids zu erreichen.
[0030] BeieinerAusfihrungsformdes Verfahrens zum
Herstellen einer Zerstauberscheibe wird insbesondere
in den Schritten a) und/oder b) am Umfang der Fluidfiih-
rungsscheibe und/ oder am Umfang der Spritzlochschei-
be wenigstens ein Fligeelement ausgebildet.

[0031] Dabeiwird am Umfang der Fluidfiihrungsschei-
be wenigstens ein Fiigeelement ausgebildet, welches
zum Fugen der Fluidfihrungsscheibe mit der Spritzloch-
scheibe vorgesehen ist. In gleicher Weise kann am Um-
fang der Spritzlochscheibe auch wenigstens ein Fligee-
lement ausgebildet werden, welches zum Filgen der
Spritzlochscheibe mit der Fluidfihrungsscheibe vorge-
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sehen ist. Solche Fligeelemente sind insbesondere zum
Herstellen einer Fligeverbindung ausgebildet, beispiels-
weise indem diese mit der Umfangskontur der anderen
Scheibe eingreifen, wie dies insbesondere mit Klammern
oder dergleichen vorgesehen sein kann. Ebenso kdnnen
ein oder mehrere solche Fligelemente mitam jeweils an-
deren Scheibenelement der Zerstduberscheibe ange-
ordneten einen oder mehreren Filigeelementen eingrei-
fen. Insbesondere ist mittels der Fliigelemente am Um-
fang der Fluidfihrungsscheibe und/oder der Spritzloch-
scheibe eine insbesondere Form- und/oder kraftschlis-
sige Verbindung zwischen Spritzlochscheibe und Fluid-
fihrungsscheibe ausbildbar.

[0032] BeieinerAusflihrungsform des Verfahrens zum
Herstellen einer Zerstduberscheibe wird ein an der
Spritzlochscheibe angeordnetes Fligeelement als La-
sche mit einer Aussparung ausgebildet und ein an der
Fluidfihrungsscheibe angeordnete Fligeelement als La-
sche, welche in der Aussparung der Lasche an der Spritz-
lochscheibe anordenbar ist. Entsprechend sind die Flu-
idfihrungsscheibe und die Spritzlochscheibe bei dieser
Ausfiihrung nach dem Anordnen der Fluidfiihrungsschei-
be an der Spritzlochscheibe im Schritt c) formschlissig
miteinander verbunden. Die an der Fluidfiihrungsschei-
be angeordnete Lasche ist dabei formschllssig in der
Aussparung der Lasche an der Spritzlochscheibe ange-
ordnet.

[0033] BeieinerAusfliihrungsform des Verfahrens zum
Herstellen einer Zerstduberscheibe wird im Schritt d) die
Fluidfihrungsscheibe an der Spritzlochscheibe ange-
ordnet und das wenigstens eine an der Fluidfiihrungs-
scheibe und/ oder das wenigstens eine an der Spritz-
lochscheibe angeordnete Fligeelement wird bzw. wer-
den verformt, insbesondere verstemmt, wodurch eine
Verbindung zwischen der Fluidfiihrungsscheibe und der
Spritzlochscheibe hergestellt wird. Durch die Verfor-
mung des wenigstens einen Fligeelements werden Flu-
idfihrungsscheibe und Spritzlochscheibe fest miteinan-
der verbunden. Insbesondere wird auf diese Weise eine
form- und/ oder kraftschliissige Verbindung zwischen
den Elementen der Zerstauberscheibe hergestellt. Das
Flgelement kann dabei so ausgebildet sein, dass es ein
Verbindungselement zum Verbinden der Zerstduber-
scheibe mit einem Fluidventil ausbildet.

[0034] Weitere Vorteile, Merkmale und Anwendungs-
moglichkeiten der vorliegenden Erfindung ergeben sich
aus der nachfolgenden Beschreibungin Zusammenhang
mit den Figuren.

[0035] Es zeigen:

Fig. 1: eine dreidimensionale Ansicht einer
beispielhaften erfindungsgeméafien
Zerstauberscheibe in einer Sicht auf
die Fluidfiihrungsscheibe;

Fig. 2: eine dreidimensionale Ansicht der

beispielhaften erfindungsgeméafien
Zerstauberscheibe in einer Sicht auf
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die Spritzlochscheibe;
Figs. 3aund 3b:  jeweils eine Schnittdarstellung eines
Details zweier weiterer beispielhaf-
ter erfindungsgemalier Zerstauber-
scheiben;
Fig. 4: eine schematische Darstellung ei-
nes Ablaufdiagramms des erfin-
dungsgemafien Verfahrens;

eine weitere dreidimensionale An-
sicht der beispielhaften erfindungs-
gemalen Zerstauberscheibe aus
Fig. 1 nach dem Anordnen der Flu-
idfihrungsscheibe an der Spritz-
lochscheibe; und

Fig. 5:

eine dreidimensionale Detailansicht
der erfindungsgemafRen Zerstau-
berscheibe aus Fig. 1 mit gefligten
Flgeelementen.

Fig. 6:

[0036] Fig.1zeigteine dreidimensionale Ansichteiner
beispielhaften erfindungsgemafien Zerstduberscheibe
10 in einer Sicht auf die Fluidfiihrungsscheibe 11. Neben
der Fluidfiihrungsscheibe 11 weist die Zerstauberschei-
be 10 eine Spritzlochscheibe 12 auf, welche in Fig. 1
unterhalb der Fluidfihrungsscheibe 11 angeordnet ist
und vier gegeniiber dem Zentrum Z der Zerstauberschei-
be 12 versetzte Spritzlécher 15 aufweist. In der Fluidfiih-
rungsscheibe 11 ist eine Kanalgeometrie 21 ausge-
schnitten, welche die Seitenflachen 22 eines Flihrungs-
kanals 25 fir das Fluid ausbildet, und die Bodenflache
24 des Fuhrungskanals 25 von der Spritzlochscheibe 12
gebildet wird. Jeder Fihrungskanal 25 der beispielhaften
Zerstauberscheibe 10 ist ausgebildet, das Fluid mit einer
im Wesentlichen laminaren Strdmung zu einem Spritz-
loch 15 zu fiihren und ferner so ausgebildet, dass sich
der Staudruck im Fluid im Bereich des Spritzlochs 15
erhoht. Die Fluidfihrungsscheibe 11 weist eine Um-
fangsgeometrie 17 und die Spritzlochscheibe 12 eine
Umfangsgeometrie 18 auf, welche bei der beispielhaften
Ausfiihrungsform ebenfalls durch ein Schneidverfahren
hergestellt sind.

[0037] Fig. 2 zeigt eine dreidimensionale Ansicht der
beispielhaften erfindungsgemafien Zerstduberscheibe
10 in einer Sicht auf die Spritzlochscheibe 12. Wie in Fig.
2 erkennbar ist, sind die vier Spritzlécher 15 der Zerstau-
berscheibe 10 zirkular um das Zentrum Z der Zerstau-
berscheibe 10 und damit in der beispielhaften Ausfiih-
rung auch um den Mittelpunkt der Kanalgeometrie 21
angeordnet. Die Zerstduberscheibe 10 weist dariber hi-
naus an ihrem Umfang angeordnete Verbindungsele-
mente 30 auf, welche zum Verbinden der Zerstauber-
scheibe 10 mit einem Fluidventil (nicht gezeigt) vorgese-
hen sind.

[0038] Fig. 3a zeigt eine Schnittdarstellung eines De-
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tails einer weiteren beispielhaften erfindungsgemafen
Zerstauberscheibe 10, deren Spritzlochscheibe 12 in
Durchgangsrichtung D des wenigstens einen Spritzlochs
15 zweiteilig ausgebildet ist. Die innere Spritzlochschei-
be 12a, welche der Fluidfiihrungsscheibe 11 zugewandt
ist, weist eine Vertiefung 27 auf, welche den Fiihrungs-
kanal 25 im Bereich des Spritzlochs 15 in Durchgangs-
richtung D erweitert. Das Spritzloch 15 ist bei der in Fig.
3a gezeigten Ausfiihrung schiefwinklig zur Bodenflache
24 des Fihrungskanals 25 ausgerichtet.

[0039] Fig. 3b zeigt eine Schnittdarstellung eines De-
tails einer weiteren beispielhaften erfindungsgemafen
Zerstauberscheibe 10, deren Spritzlochscheibe 12 in
Durchgangsrichtung des wenigstens einen Spritzlochs
15 einteilig ausgebildet ist. Bei dieser Ausfiihrung weist
die einteilige Spritzlochscheibe 12 in Durchgangsrich-
tung D eines Spritzlochs 15 eine Vertiefung 27 auf, wel-
che den Fihrungskanal 25 im Bereich des Spritzlochs
15 erweitert. Wie bei der Ausfliihrung in Fig. 3a ist das
Spritzloch 15 bei der in Fig. 3b gezeigten Ausfiihrung
schiefwinklig zur Bodenflache 24 des Fuhrungskanals
25 ausgerichtet.

[0040] Fig. 4 zeigt eine schematische Darstellung ei-
nes Ablaufdiagramms des erfindungsgemafen Verfah-
rens zum Herstellen einer Zerstauberscheibe 10 zum
Zerstauben eines Fluids mit wenigstens einer Fluidfiih-
rungsscheibe 11, in welcher eine Kanalgeometrie 21
ausgebildet ist und wenigstens einer an der Fluidfiih-
rungsscheibe 11 angeordneten Spritzlochscheibe 12,
welche wenigstens ein Spritzloch 15 aufweist.

[0041] Beidem Verfahren wird in einem Schritt a) eine
Fluidfihrungsscheibe 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. Zusatzlich kann im Schritt b) in die
Spritzlochscheibe 12 in wenigstens einem ein Spritzloch
15 umgebenden Bereich eine Vertiefung 27 eingepragt
werden. Im Schritt ¢) wird die Fluidfiihrungsscheibe 11
derart an der Spritzlochscheibe 12 angeordnet, dass die
Spritzlochscheibe 12 die Bodenflache 24 des wenigstens
einen Fihrungskanals 25 fir das Fluid bildet. Im einem
weiteren Schritt d) wird die Fluidfiihrungsscheibe 11 mit
der Spritzlochscheibe 12 zum Ausbilden der Zerstauber-
scheibe 10 gefugt.

[0042] Bei einer alternativen Ausfiihrungsform des
Verfahrens, welches zur Herstellung einer Zerstauber-
scheibe 10 dient, bei welcher die Spritzlochscheibe 12
in Durchgangsrichtung des wenigstens einen Spritzlochs
15 zweiteilig ausgebildet ist, weist das Verfahren einen
zusatzlichen 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 gréRere Er-
streckung auf, als das in der dufReren Spritzlochscheibe
12b angeordnete Spritzloch 15. Alternativ kann die
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Schritt b1) in die Spritzlochscheibe 12a eingebrachte
Vertiefung 27 in wenigstens einem ein Spritzloch 15 um-
gebenden Bereich eingepragt werden.

[0043] Fig. 5 zeigt eine weitere dreidimensionale An-
sicht der beispielhaften erfindungsgemafen Zerstauber-
scheibe 10 aus Fig. 1 nach dem Anordnen der Fluidfiih-
rungsscheibe 11 an der Spritzlochscheibe 12. Sowohl
am Umfang 17 der Fluidfiihrungsscheibe 11 als auch am
Umfang 18 der Spritzlochscheibe 12 sind jeweils 4 Fi-
geelemente 31, 32 ausgebildet, welche zum Fiigen von
Fluidfihrungsscheibe 11 und Spritzlochscheibe 12 mit
einer Abwinklung nach oben versehen sind. Die an der
Spritzlochscheibe 12 angeordneten Fiigeelemente 32
sind als Lasche mit einer Aussparung 33 (vgl. Fig. 6)
ausgebildet und die an der Fluidfihrungsscheibe 11 an-
geordneten Fiigeelemente 31 als Lasche, welche in Fig.
5 in der Aussparung 33 des Fiigeelements 32 an der
Spritzlochscheibe 12 angeordnet ist.

[0044] InFig.6isteine dreidimensionale Detailansicht
der erfindungsgemaRen Zerstauberscheibe aus Fig. 1
mit gefligten Fligeelementen 31, 32 dargestellt. Die je-
weils an der Fluidfiihrungsscheibe 11 und an der Spritz-
lochscheibe 12 angeordneten Fligeelemente wurden ge-
genuber der Darstellung in Fig. 5 miteinander verformt
bzw. verstemmt, wodurch eine Verbindung zwischen der
Fluidfihrungsscheibe 11 und der Spritzlochscheibe 12
hergestellt wird. Die Fiigelemente 31 und 32 bilden ge-
meinsam Verbindungselemente 30 aus, welche zum
Verbinden der Zerstauberscheibe 10 miteinem Fluidven-
til (nicht gezeigt) vorgesehen sind.

Patentanspriiche

1. Zerstauberscheibe zum Zerstauben eines Fluids mit
wenigstens einer Fluidfihrungsscheibe (11) und we-
nigstens einer an der Fluidfihrungsscheibe (11) an-
geordneten Spritzlochscheibe (12), welche wenigs-
tens ein gegeniuber dem Zentrum (Z) der Zerstau-
berscheibe (10) versetztes Spritzloch (15) aufweist,
dadurch gekennzeichnet, dass in der Fluidfiih-
rungsscheibe (11) eine Kanalgeometrie (21) ausge-
schnitten ist, welche die Seitenflaichen (22) eines
Fihrungskanals (25) fir das Fluid ausbildet, und die
Bodenflache (24) des Fihrungskanals (25) von der
Spritzlochscheibe (12) gebildet wird.

2. Zerstauberscheibe nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Fihrungskanal (25) aus-
gebildet ist, das Fluid mit einer im Wesentlichen la-
minaren Strdmung zu einem Spritzloch (15) zu fih-
ren.

3. Zerstauberscheibe nach wenigstens einem der vor-
hergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich-
net, dass der Fihrungskanal (25) im Bereich we-
nigstens einer Spritzlochbohrung (15) eine Vertie-
fung (27) aufweist, welche in der Spritzlochscheibe
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(12) ausgebildet ist.

Zerstauberscheibe 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 Fluidfiihrungs-
scheibe (11) zugewandtist, die wenigstens eine Ver-
tiefung (27) aufweist.

Zerstauberscheibe nach wenigstens einem der vor-
hergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich-
net, dass die Spritzlochscheibe (12) mehrere Spritz-
lI6cher (15) aufweist und die Kanalgeometrie (21)
ausgebildet ist, Fluid mittels jeweils einem Fuih-
rungskanal (25) zu jeweils einem Spritzloch (15) zu
fihren.

Zerstauberscheibe nach wenigstens einem der vor-
hergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich-
net, dass bei mehreren Spritzléchern (15) diese zir-
kular um den Mittelpunkt der Kanalgeometrie (21)
angeordnet sind.

Zerstauberscheibe nach wenigstens einem der vor-
hergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich-
net, dass das wenigstens eine Spritzloch (15)
schiefwinklig oder im rechten Winkel zur Bodenfla-
che (24) des Fuhrungskanals (25) ausgerichtet ist.

Zerstauberscheibe nach wenigstens einem der vor-
hergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich-
net, dass die Fluidfiihrungsscheibe (11) und die
Spritzlochscheibe (12) fest miteinander verbunden
sind.

Zerstauberscheibe nach wenigstens einem der vor-
hergehenden Anspriiche, gekennzeichnet durch
wenigstens ein am Umfang (17, 18) der Zerstauber-
scheibe (10) angeordnetes Verbindungselement
(30), welches zum Verbinden der Zerstauberscheibe
(10) mit einem Fluidventil vorgesehen ist.

Verfahren zum Herstellen einer Zerstauberscheibe
(10) zum Zerstauben eines Fluids mit wenigstens
einer Fluidfihrungsscheibe (11), in welcher eine Ka-
nalgeometrie (21) ausgebildet ist und wenigstens ei-
ner an der Fluidfiihrungsscheibe (11) angeordneten
Spritzlochscheibe (12), welche wenigstens ein
Spritzloch (15) aufweist, mit den Schritten:

a) Ausschneiden einer Fluidfiihrungsscheibe
(11) mit einer darin angeordneten Kanalgeome-
trie (21) und einer Umfangsgeometrie (17);

b) Ausschneiden einer Spritzlochscheibe (12),
mit wenigstens einem darin angeordneten
Spritzloch (15) und einer Umfangsgeometrie
(18);
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1.

12.

13.

14.

15.

c) Anordnen der Fluidfiihrungsscheibe (11) an
der Spritzlochscheibe (12) derart, dass die
Spritzlochscheibe (12) die Bodenflache (24) des
wenigstens einen Fihrungskanals (25) fir das
Fluid bildet; und

d) Fugen der Fluidfiihrungsscheibe (11) mit der
Spritzlochscheibe (12) zum Ausbilden der Zer-
stéduberscheibe (10).

Verfahren zum Herstellen einer Zerstduberscheibe
(10) nach Anspruch 10, wobei die Spritzlochscheibe
(11) in Durchgangsrichtung des wenigstens einen
Spritzlochs (15) zweiteilig ausgebildet ist, gekenn-
zeichnet durch den weiteren Schritt:

b1) Ausschneiden der inneren Spritzlochscheibe
(12a) mit einer Umfangsgeometrie und mit wenigs-
tens einer Ausnehmung (27) an der Position des we-
nigstens einen Spritzlochs (15), welche eine gréRere
Erstreckung aufweist, als das in der dulReren Spritz-
lochscheibe (12b) angeordnete Spritzloch (15).

Verfahren zum Herstellen einer Zerstduberscheibe
(10)nach einem der Anspriiche 10 oder 11, 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) eingepragt wird.

Verfahren zum Herstellen einer Zerstduberscheibe
() nach einem der Anspriiche 10 bis 12, dadurch
gekennzeichnet, dass am Umfang (17) der Fluid-
fuhrungsscheibe (11) und/ oder am Umfang (18) der
Spritzlochscheibe (12) wenigstens ein Fligeelement
(31, 32) ausgebildet wird.

Verfahren zum Herstellen einer Zerstduberscheibe
(10) nach Anspruch 13, dadurch gekennzeichnet,
dass das wenigstens eine an der Spritzlochscheibe
(12) angeordnetes Fligeelement (32) als Lasche mit
einer Aussparung (33) ausgebildet wird und das we-
nigstens eine an der Fluidfiihrungsscheibe (11) an-
geordnete Fligeelement (31) als Lasche, welche in
der Aussparung (33) der Lasche an der Spritzloch-
scheibe (12) anordenbar ist.

Verfahren zum Herstellen einer Zerstduberscheibe
(10) nach einem der Anspriiche 10 bis 14, dadurch
gekennzeichnet, dass im Schritt d) die Fluidfiih-
rungsscheibe (11) an der Spritzlochscheibe (12) an-
geordnet wird und dass das wenigstens eine an der
Fluidfiihrungsscheibe (11)und/ oder das wenigstens
eine an der Spritzlochscheibe (12) angeordnete Fu-
geelement (32) verformt wird bzw. werden, wodurch
eine Verbindung zwischen der Fluidfiihrungsschei-
be (11) und der Spritzlochscheibe (12) hergestellt
wird.
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