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(57)  Drosselklappenanordnung (1) fir Brennkraft-
maschinen mit einem Gehause (2), das einen Luftkanal
(3) aufweist, in dem eine scheibenférmige Drosselklap-
pe (4) schwenkbar auf einer Antriebswelle (7) gelagert
ist, wobei die Drosselklappe (4) mindestens eine Boh-
rung (5) fiir ein Befestigungselement (6) und eine zu-
mindest teilweise gerundete Mantelflache (8) aufweist,
wobei die Mantelflache (8) zwei Teilflachen (11a und

Drosselklappenanordnung fiir Brennkraftmaschinen

11b) und zwei Ubergangsflachen (12a und 12b) auf-
weist, wobei die Teilflachen (11a und 11b) punktsymme-
trisch zur Drehachse (10) der Drosselklappe angeord-
net sind und die Ubergangsflachen (12a und 12b) im
Bereich der Antriebswelle (7) angeordnet sind, wobei
die Teilflachen (11a und 11b) zwei Randstiicke (13 und
14) aufweisen, derart, dass das in Schlielstellung der
Drosselklappe (4) zur Luftkanalwand (9) gerichtete
Randstlick (13) abgerundet ist.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Drosselklappenan-
ordnung firr Brennkraftmaschinen mit einem Gehause,
das einen Luftkanal aufweist, in dem eine scheibenfor-
mige Drosselklappe schwenkbar auf einer Antriebswel-
le gelagertist, wobei die Drosselklappe mindestens eine
Bohrung fiir ein Befestigungselement und eine zumin-
dest teilweise gerundete Mantelflache aufweist.

[0002] Eine derartige Drosselklappe ist beispielswei-
se in DE 198 02 673 A 1 offenbart und weist dort
MaRnahmen auf, die eine Verringerung der Leckluft be-
wirken sollen. Diese bestehen aus einer umlaufend ge-
rundeten Mantelflache der Drosselklappe, die durch
Frasen erzielt wird.

[0003] Diese Ausflihrung lasst immer noch eine zu
groBe Leckluft zu und ist im Herstellungsprozel® auf-
wendig und dadurch teuer.

[0004] Es besteht daher Bedarf nach fiir die GroRse-
rienfertigung geeigneten MaRnahmen, mit denen eine
Verringerung der Leckluft erreicht und gleichzeitig der
bisherige Aufbau des Drosselklappenstutzens erhalten
bleiben kann.

[0005] Diese Aufgabe wird bei einer gattungsgema-
Ren Drosselklappe dadurch geldst, dass die Mantelfla-
che zwei Teilflichen und zwei Ubergangsflachen auf-
weist, wobei die Teilflachen punktsymmetrisch zur
Drehachse der Drosselklappe angeordnet sind und die
im Bereich der Antriebswelle angeordnet sind, wobei die
Teilflachen zwei Randstlicke aufweisen, derart, dass
das in Schliel3stellung der Drosselklappe zur Luftkanal-
wand gerichtete Randstlick abgerundet ist. Eine vorteil-
hafte Ausbildung dieser Drosselklappe besteht darin,
dass die Ubergangsflachen im Verhaltnis zu den Teilfl4-
chen klein sind. Anstatt wie beispielsweise bei DE 198
02 673 A 1 die Rundung der Drosselklappe durch Fra-
sen herzustellen besteht ein vorteilhaftes Verfahren zur
Herstellung dieser Drosselklappe darin, dass in einem
ersten Schritt die Kontur der Drosselklappe mit Ausnah-
me der Ubergangsflachen gestanzt wird, in einem zwei-
ten Schritt die abgerundeten Randstiicke durch ein
spanloses Umformverfahren, insbesondere Pragen, er-
zeugt werden und in einem letzten Schritt die Drossel-
klappe ausgestanzt wird.

[0006] Die Erfindung basiert auf der Erkenntnis, dass
die Formgebung der Drosselklappe an den fiir das ver-
kantungsfreie Schlieen der Drosselklappe irrelevanten
Teil des Seitenrandes den Stromungswiderstand der
Leckluftin Schlief3stellung der Drosselklappe vorteilhaft
beeinflussen kann ohne dass im gedffneter Stellung der
Drosselklappe ein zusétzlich Druckverlust auftritt.
[0007] Indem auf die Rundung des der Anschlagfla-
che der Drosselklappe abgewandten Seitenrandes, wie
dies beispielsweise bei DE 198 02 673 A 1 der Fall ist,
verzichtet wird, wird die Strecke des engsten Quer-
schnitts in SchlieBstellung der Drosselklappe, durch
welche die Leckluft strémt, verlangert. Da sich die
Stromlinien der Leckluft zum Mittelpunkt des Luftkanals
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hin in etwa dem Profil einer Laval-Diise annahern, das
die Kante der nicht gerundeten Teilflache tangiert, ergibt
sich an der Leckstelle ein Totwassergebiet, das den
kleinsten effektiv durchstrémten hydraulischen Quer-
schnitt deutlich verringert. Durch diese Erfindung wer-
den somit die fluiddynamischen Staupunkte am Umfang
der Drosselklappe starker ausgepragt, was den Stro-
mungswiderstand der Drosselklappe in Schlief3stellung
erhoht. Dies fiihrt zu einer Verringerung des sich erge-
benden Massenstroms der Leckluft.

[0008] Durch diese Erfindung ist es moglich gewor-
den, das Verfahren zur Herstellung dieser Drosselklap-
pe erheblich zu verbessern. Anstatt wie beispielsweise
bei DE 198 02 673 A 1 die gerundeten Randstlicke
durch Frasen herzustellen, kann die Rundung durch ein
spanloses Umformfahren erfolgen. So kann, nachdem
zunéchst nur die Kontur der zu rundenden Teilflachen
ausgestanzt wird, die Rundung beispielsweise durch
Pragen erzeugt werden, ohne dass die zu fertigende
Drosselklappe aus dem Blech, aus dem sie herausge-
stanzt wird, zuvor herausgeldst wird. Dadurch dass die
Drosselklappe mit Hilfe der noch nicht ausgestanzten
Ubergangsflachen mit dem Blech fixiert ist, ist es zu-
satzlich méglich, die Bohrungen in der Drosselklappe in
einen weiteren Fertigungsschritt auszustanzen, was da-
zu fuhrt, dass die Position der Bohrungen in Relation
zur Mantelflache der Drosselklappe sehr viel genauer
angeordnet wird.

[0009] Im folgenden ist die Erfindung an einer vorteil-
haften Ausfiihrung beschrieben, wobei

in Fig.1 die Drosselklappenanordnung in einer
Schnittansicht,

in Fig. 2 die Drosselklappe in einer Draufsicht,

in Fig. 3 eine Detailansicht des teilweise gerunde-
ten Drosselklappenrandes und

in Fig. 4 eine Darstellung eines vorteilhaften Ver-
fahrens zur Herstellung der Drosselklappe

aufgezeigt wird.

[0010] In Fig. 1 ist eine Drosselklappenanordnung 1
mit einem Gehause 2, das einen Luftkanal 3 bildet, in
dem eine scheibenférmige Drosselklappe 4 mit einer
Bohrung 5 fiir ein Befestigungselement 6 auf einer An-
triebswelle 7 befestigt ist, schematisch dargestellt. In ihr
ist deutlich zu sehen, dass in Schliel3stellung eine Man-
telflache 8 der Drosselklappe 4 an einer Luftkanalwand
9 anliegt, wodurch der Luftkanal 3 abgedichtet wird.
[0011] Fig. 2 zeigt die Draufsicht der Drosselklappe 4
mit einer Drehachse 10. Zur Mantelflache 8 der Dros-
selklappe 4 gehoren zwei Teilflachen 11a und 11b und
zwei Ubergangsflachen 12a und 12b, die jeweils punkt-
symmetrisch angeordnet sind. Es ist in Fig. 2 deutlich
zu erkennen, dass die Ubergangsflachen 12a und 12b
im Verhaltnis zu den Teilflachen 11a und 11b klein sind.
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Die Genauigkeit der Position der Bohrungen 5a und 5b
in Relation zu den Teilflachen 11a und 11b wird verbes-
sert, wenn sie ausgestanzt werden, wahrend die Uber-
gangsflachen 12a und 12b noch mit dem Blech, aus
dem die Drosselklappe 4 ausgestanzt wird, verbunden
sind.

[0012] InFig.3istdurch eine Detailansicht des teilwei-
se gerundeten Drosselklappenrandes dargestellt wie
die Teilflache 11a in Randstiicke 13a und 14a unterteilt
ist. Dabei ist das Randstiick 13a gerundet und das
Randstlck 14a nicht gerundet. Analog dazu ist die Teil-
flache 11b punktsymmetrisch zur Teilflache 11a in ein
gerundetes Randstick 13b und ein nicht gerundetes
Randstlick 14b unterteilt. Somit ist sichergestellt, dass
unter Bericksichtigung von Fertigungstoleranzen und
Warmedehnungseffekten die gerundeten Randstlicke
13aund 13bin Schlielstellung der Drosselklappe 4 ver-
kantungsfrei an der Luftkanalwand 9 anliegen. Gleich-
zeitig erhéhen die nicht gerundeten Randstlicke 14a
und 14b den Stréomungswiderstand der Leckluft.
[0013] Die Darstellung eines vorteilhaften Verfahrens
zur Herstellung der Drosselklappe in Fig. 4 zeigt wie in
einem ersten Schritt | die Teilflachen 11a und 11b der
Drosselklappe 4 gestanzt werden. Die Ubergangsfla-
chen 12a und 12b werden allerdings noch nicht ge-
stanzt. In einem zweiten Schritt Il werden die abgerun-
deten Randstiikke 13a und 13b erzeugt. Dadurch dass
beim Pragen von zwei Seiten gleichzeitig eine Kraft auf-
gebracht werden kann, wird das Pragen durch einen
einzigen Arbeitsschritt durchgefiihrt, ohne dass es not-
wendig ist z. B. flr das Herumdrehen des Blechs einen
weiteren Arbeitsschritt aufzuwenden. In einem letzten
Schritt Il wird die Drosselklappe 4 ausgestanzt. Durch
dieses Verfahren wird vermieden, dass wie beispiels-
weise bei DE 198 02 673 A 1 die Rundung durch Frasen
erzeugt wird.

Patentanspriiche

1. Drosselklappenanordnung (1) fur Brennkraftma-
schinen mit einem Gehéause (2), das einen Luftka-
nal (3) aufweist, in dem eine scheibenférmige Dros-
selklappe (4) schwenkbar auf einer Antriebswelle
(7) gelagert ist, wobei die Drosselklappe (4) minde-
stens eine Bohrung (5) fiir ein Befestigungselement
(6) und eine zumindest teilweise gerundete Mantel-
flache (8) aufweist dadurch gekennzeichnet,
dass die Mantelflache (8) zwei Teilflachen (11a und
11b) und zwei Ubergangsflachen (12a und 12b) auf-
weist, wobei die Teilflachen (11a und 11b) punkt-
symmetrisch zur Drehachse (10) der Drosselklappe
angeordnet sind und die Ubergangsflachen (12a
und 12b) im Bereich der Antriebswelle (7) angeord-
net sind, wobei die Teilflachen (11a und 11b) zwei
Randstiicke (13 und 14) aufweisen, derart, dass
das in SchlieRstellung der Drosselklappe (4) zur
Luftkanalwand (9) gerichtete Randstiick (13) abge-
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rundet ist.

Drosselklappenanordnung nach Anspruch 1 da-
durch gekennzeichnet, dass die Ubergangsfla-
chen (12a und 12b) im Verhaltnis zu den Teilflachen
(11a und 11b) klein sind.

Verfahren zur Herstellung der Drosselklappe nach
Anspruch 1 oder 2 dadurch gekennzeichnet,
dass in einem ersten Schritt () eine Kontur (15) der
Drosselklappe (4) mit Ausnahme der Ubergangsfla-
chen (12a und 12b) gestanzt wird, in einem zweiten
Schritt (Il) die abgerundeten Randstlcke (13a und
13b) durch ein spanloses Umformverfahren, insbe-
sondere Pragen, erzeugt werden und in einem letz-
ten Schritt (Ill) die Drosselklappe (4) ausgestanzt
wird.
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