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(54) Title: THROTTLE FLAP CONNECTING PIECE

(54) Bezeichnung: DROSSELKLAPPENSTUTZEN
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(57) Abstract: The invention relates to a throttle flap connecting piece having a housing 1 in which is formed a continuous passage
opening 2 which can be closed off by a throttle flap 3, of round cross section, which is arranged on a throttle flap shaft 4. Here, the
throttle flap shaft 4 is mounted with its lateral ends 5 in bearing recesses 6 of the housing 1 so as to be pivotable about a rotational
axis 7. In addition, a flattening 8 is provided which is formed on the throttle flap shaft 4 in the longitudinal extent of the throttle flap
shaft 4 and on which the throttle flap 3 is supported and is connected to the throttle flap shaft 4. The radially encircling edge 18 of
the throttle flap 3 is of ring-shaped design and has a reduced thickness 20 in relation to the thickness 19 of the throttle flap. Here, the
two annular sides, which are situated opposite from one another, of the radially encircling annular edge 18 of the throttle flap extend
QO symmetrically with respect to a radial line, which intersects the rotational axis 7, of the throttle flap shaft 4.
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(57) Zusammenfassung: Die Erfindung bezieht sich auf einen Drosselklappenstutzen mit einem Gehguse 1, in dem eine durch-
gehende Durchgangséffnung 2 ausgebildet ist, die durch eine auf einer Drosselklappenwelle 4 angeordnete Drosselklappe 3 runden
O Querschnitts verschlieBbar ist. Dabei ist die Drosselklappenwelle

[Fortsetzung auf der néichsten Seite]
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4 mit ihren seitlichen Enden 5 in Lagerausnehmungen 6 des Gehéuses 1 um eine Drehachse 7 schwenkbar gelagert. Weiterhin ist
eine sich in Lingserstreckung der Drosselklappewelle 4 an der Drosselklappenwelle 4 ausgebildete Abflachung 8 vorhanden, auf der
die Drosselklappe 3 in Auflage und mit der Drosselklappenwelle 4 verbunden ist. Der radial umlaufende Rand 18 der Drosselklappe
3 ist ringartig ausgebildet und weist eine gegentiber der Dicke 19 der Drosselklappe reduzierte Dicke 20 auf. Dabei erstrecken die
beiden einander gegentiberliegenden Ringseiten des radial umlaufenden ringartigen Randes 18 der Drosselklappe sich symmetrisch
zu einer die Drehachse 7 schneidenden Radialen der Drosselklappenwelle 4.
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Beschreibung

Drosselklappenstutzen

Die Erfindung bezieht sich auf einen Drosselklappenstutzen
mit einem Gehduse, in dem eine durchgehende Durchgangséffnung
ausgebildet ist, die durch eine auf einer Drosselklappenwelle
angeordnete Drosselklappe runden Querschnitts verschlieBbar
ist, wobei die Drosselklappenwelle mit ihren seitlichen Enden
in Lagerausnehmungen des Gehduses um eine Drehachse
schwenkbar gelagert ist, mit einer sich in Langserstreckung
der Drosselklappenwelle an der Drosselklappenwelle
ausgebildeten Abflachung auf der die Drosselklappe in Auflage

und mit der Drosselklappenwelle verbunden ist.

Bei derartigen Drosselklappenstutzen ist es bekannt, die
Drosselklappenwelle mit einer nutartigen Vertiefung zu
versehen, in die dann die Drosselklappe eingelegt und durch

Schrauben mit der Drosselklappenwelle verbunden wird.

Dabei besitzt die Vertiefung eine derart liber die Drehachse
der Drosselklappenwelle hinausgehende Tiefe, dass die

Drosselklappe sich symmetrisch zu Drehachse radial erstreckt.

Die radial gerichtete Ringfladche der Drosselklappe wird durch

Drehen hergestellt.

Dieser Herstellungsvorgang ist zeitaufwendig.

Dies trifft auch auf den Herstellungsvorgang fir die
nutartige Vertiefung zu, da diese eine groBe Tiefe besitzt,

was einen hohen Materialabtrag erfordert.

Damit ist aber auch die erforderliche Herstellungszeit sowie

der Werkzeugverschleill groB.
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Aufgabe der Erfindung ist es daher einen
Drosselklappenstutzen der eingangs genannten Art zu schaffen,
der diese Nachteile vermeidet und eine verringerte Gefahr der
Verschmutzung und Eisbildung sowie Blockierung der
Drosselklappe an ihrem radial umlaufenden Umfangsbereich

aufweist.

Diese Aufgabe wird dadurch geldst, dass der radial umlaufende
Rand der Drosselklappe ringartig ausgebildet ist und eine
gegeniiber der Dicke der Drosselklappe reduzierte Dicke
aufweist, wobei die beiden einander gegeniiberliegenden
Ringseiten des radial umlaufenden ringartigen Randes der
Drosselklappe sich symmetrisch zu einer die Drehachse

schneidenden Radialen der Drosselklappenwelle erstrecken.

Die symmetrische Erstreckung der beiden Ringseiten des
ringartigen Randes fihrt zu einem einwandfreien

SchlieBvorgang der Durchgangsoffnung.

Dabei gewdhrleistet die groBere Dicke der Drosselklappe in
ihrem mittleren Bereich eine hohe Stabilitat der
Drosselklappe, wahrend der radial umlaufende ringartige Rand
aufgrund seiner geringeren Dicke zu einer geringeren
Ansammlung von Schmutz und Feuchtigkeit in diesem Randbereich
fihrt, so dass sich entsprechend auch die Moéglichkeit einer
Eisbildung und daraus resultierend eine BRlockierung der

Drosselklappe verringert.

Weiterhin i1st durch die Verwendbarkeit eines normalen
Fraswerkzeugs zur Erzeugung der Abflachung diese einfach
herstellbar.

Vorzugsweise weist der umlaufende ringartige Rand der
Drosselklappe eine Dicke in der GroBenordnung von etwa 1 mm

auf.
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Die Drosselklappe kann auBerhalb des radial umlaufenden
ringartigen Randes eine Dicke in der GroRenordnung zwischen

anndhernd 1,5 mm und 3 mm aufweisen.

Eine geringe Herstellungszeit fir den radial umlaufenden
ringartigen Rand ergibt sich, wenn bei einer Drosselklappe
mit urspringlich gleicher Dicke iiber ihre Gesamtfldche der
radial umlaufende ringartige Rand der Drosselklappe eine

Axialpragung der Drosselklappe ist.

Ist dabei die Axialpragung eine einseitige Axialpragung auf
der der Abflachung der Drosselklappenwelle abgewandten Seite
der Drosselklappe, so kann die radiale Tiefe der Abflachung
in der Drosselklappewelle reduziert und damit nur geringeren
Materialabtrag bendtigend ausgebildet sein, da nicht die
Dicke der Drosselklappe in ihrem mittleren
Befestigungsbereich sondern nur in ihren Bereich des Randes

dazu beriicksichtigt werden muss.

In kurzen Taktzeiten ist die Drosselklappe dadurch

herstellbar, dass die Drosselklappe ein Stanzbauteil ist.

Ist die radial gerichtete umlaufende Ringflache des
ringartigen Randes reduzierter Dicke eine Stanzflache, so ist
aufgrund der geringeren Materialdicke im Randbereich der
prozentuale Anteil des Glattschnitts gegenliber dem Anteil des
Stanzabrisses sehr grol, wodurch die Moglichkeit einer

Ansammlung von Schmutz und Feuchtigkeit in diesem Bereich

weitgehend eliminiert ist.

Ist die Stanzfldche eine Repassierstanzflache
(Prazisionsstanzfléadche), wobei der Repassierstanzvorgang nach
der Erzeugung des radial umlaufenden Randes erfolgt, so wird
ein Glattschnittanteil von anndahernd 100 % an der radial
gerichteten umlaufenden Ringflache des ringartigen Randes

erreicht.
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Die Abflachung der Drosselwelle kann eine Aufnahmenut bilden,
die eine Uiber die Drehachse der Drosselklappenwelle hinaus

reichende Tiefe aufweist.

Dabei ist vorzugsweise der von dem ringartigen Rand

umschlossene Bereich der Drosselklappe flachig ausgebildet.

Eine andere ebenfalls vorteilhafte Ausbildungsmdglichkeit
besteht darin, dass die Abflachung tangential auf einer Seite
der Drehachse der Drosselklappenwelle ausgebildet ist, wobei
die Drosselklappe einen mittigen, flach auf der Abflachung
aufliegenden Anlagebereich besitzt, an den sich einander
gegeniiberliegend jeweils ein an die Kontur der
Drosselklappenwelle anschmiegender viertelrundartiger Bereich
anschlieBt, der in einen zur Drehachse anndhernd radialen

Klappenbereich tibergeht.

Dies erlaubt eine Abflachung von z. B. nur 2 bis 2,5 mm
Tiefe, wodurch sich ein besonders niedriger erforderlicher

Materialabtrag ergibt.

Ist dabei der Anlagebereich der Drosselklappe sich quer zur
und/oder in Langserstreckung der Drosselklappenwelle groRer
als die Abflachung der Drosselklappenwelle, so ist ein
Verschieben der vormontierten Drosselklappe auf der
Drosselklappenwelle zu Montagezwecken und einer
Selbstzentrierung der Drosselklappe im Drosselklappenstutzen

moglich.

In einfacher Weise ist die Drosselklappe durch eine oder
mehrere zur Drosselklappenwelle radiale Schrauben an der
Drosselklappenwelle befestigbar, die durch Bohrungen in der
Drosselklappe hindurchragen und in Gewindebohrungen der

Drosselklappenwelle eingeschraubt sind.

Ist dabei der Durchmesser der Bohrungen groBler ist als der

Durchmesser der Schrauben, so ermdglicht dies auf einfache
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Weise das Verschieben der vormontierten Drosselklappe, bevor
sie endglltig mit der Drosselklappenwelle fest verbunden

wird.

Ausfihrungsbeispiele der Erfindung sind in der Zeichnung

dargestellt und werden im Folgenden naher beschrieben. Es

zeigen

Figur 1 eine perspektivische Explosionsansicht eines
ersten Ausfihrungsbeispiels eines Drosselklappen-
Stutzens;

Figur 2 eine Ansicht des Drosselklappenstutzens nach
Figur 1;

Figur 3 einen Schnitt entlang der Linie I - I in Figur 2;

Figur 4 einen Schnitt entlang der Linie II - II in
Figur 2;

Figur 5 einen vergréBerten Ausschnitt ,X“ aus Figur 4;

Figur © eine perspektivische Explosionsansicht eines
zweiten Ausfiihrungsbeispiels eines
Drosselklappenstutzens;

Figur 7 eine Ansicht des Drosselklappenstutzens nach
Figur 6;

Figur 8 einen Schnitt entlang der Linie III - III in
Figur 7;

Figur 9 einen Schnitt entlang der Linie IV - IV in
Figur 7;

Figur 10 einen vergroRerten Ausschnitt ,Y“ aus Figur 9.
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Die dargestellten Drosselklappenstutzen flir einen
Luftansaugkanal eines Kraftfahrzeugs weisen ein Gehause 1 mit
einer durchgehenden Durchgangsoffnung 2 auf, die durch eine

Drosselklappe 3, 3’ verschlieBbar ist.

Die Drosselklappe 3, 3’ ist an einer Drosselklappenwelle 4,
4’ angeordnet, die sich quer zur Durchgangséffnung 2
erstreckt und mit ihren seitlichen Enden 5 in
Lagerausnehmungen 6 des Gehduses 1 ragen und um eine

Drehachse 2 schwenkbar gelagert sind.

Mit der Drosselklappenwelle 4, 4’ ist die Drosselklappe 3, 3’
aus zwischen einer in Durchstromrichtung der
Durchgangsoffnung 2 gerichteten Offenstellung und einer quer
zur Durchgangséffnung 2 gerichteten Schliellstellung um die

Drehachse 7 schwenkbar antreibbar.

Die Drosselklappenwelle 4 weist eine Abflachung 8, 8’ auf,
auf der die Drosselklappe 3, 3’ in Auflage und mit der

Drosselklappenwelle 3, 3’ wverbunden ist.

Dazu sind in der Drosselklappe 3, 3’ in einem Abstand
zueinander zwei Bohrungen 9 ausgebildet, durch die jeweils
eine Schraube 10 hindurchragt, die mit ihrem Gewindeschaft 11
in eine entsprechende Gewindebohrung 12 der Drosselklappe 3,
3’ eingeschraubt ist, wobei die Schraubenkdépfe 13 der
Schrauben 10 die Drosselklappe 3, 3’ gegen die

Drosselklappenwelle 4, 4’ pressen.

Bei dem Ausfihrungsbeispiel der Figuren 1 bis 5 ist die
Abflachung 8 tangential auf einer Seite der Drehachse 7 der

Drosselklappenwelle 4 ausgebildet.

Die Drosselklappe 3 ist ein Stanz-/Biegeteil aus einem Blech
und besitzt eine sich diagonal durchgehend erstreckende Sicke
14.
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Die Sicke 14 weist einen mittigen, ebenen Anlagebereich 15
etwas grdlerer Erstreckung quer zur Drosselklappenwelle 4 als

der Breite der Abflachung 8 auf.

An den ebenen Anlagebereich 15 schlielen sich beidseitig
jeweils ein etwa viertelrunder Bereich 16 an, der sich an die

Kontur der Drosselklappenwelle 4 etwa anschmiegt.

Diese viertelrunden Bereiche 16 gehen dann in zur Drehachse 7

annahernd radiale Klappenbereiche 17 lber.

Mit Ausnahme des Bereichs der Sicke 14 ist ein radial
umlaufender Rand 18 an der Drosselklappe 3 ringartig
ausgebildet und besitzt eine gegeniiber der Dicke 19 des

Blechs der Drosselklappe 3 reduzierte Dicke 20.

Dabei ist der ringartige Rand 18 durch eine einseitige
Axialpragung auf der der Abflachung 8 der Drosselklappenwelle
4 abgewandten Seite der Drosselklappe 3 gebildet.

Durch den Rand 18 ist der radial &duBere Rand der
Drosselklappe 3 auf der der Abflachung 8 abgewanden Seite
stufig ausgebildet, wahrend die andere Seite der

Drosselklappe 3 keine derartige Stufe besitzt.

Der Rand 18 erstreckt sich radial zur Drehachse 7.

Bei dem Ausfihrungsbeispiel der Figuren 6 bis 10 bildet die
Abflachung 8’ eine Aufnahmenut 21 fir die Drosselklappe 47,

die eine Uber die Drehachse 7 hinausreichende Tiefe besitzt.

Entsprechend dem Ausfiithrungsbeispiel der Figuren 1 bis 5
besitzt auch das Ausfiihrungsbeispiel der Figuren 6 bis 10
einen radial umlaufenden Rand 18, der eine gegeniiber der
Dicke 10 des Blechs der Drosselklappe 3’ reduzierte Dicke 20

aufweist.
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Auch hier ist der ringartige Rand 18 durch eine einseitige
Axialpragung auf der der Abflachung 8’ der
Drosselklappenwelle 4 abgewandten Seite der Drosselklappe 3
stufig ausgebildet, wobei sich der Rand 18 radial zur
Drehachse 7 erstreckt.

Die der Abflachung 8’ zugewandte Seite der Drosselklappe 3’

weist keine derartige Stufe auf.

Zur Montage wird die Drosselklappe 3, 3’ auf die Abflachung
8, 8’ der bereits in dem Gehause 1 montierten
Drosselklappenwelle 4, 4’ aufgelegt und die durch die
Bohrungen 9 hindurchgefithrten Schrauben 10 so weit in die
Gewindebohrungen 12 eingeschraubt, dass sich die
Drosselklappe 3, 3’ gerade noch auf der Abflachung 8, 8’

verschieben léasst.

Danach erfolgt eine Verschwenkung der Drosselklappe 3, 3’ in
die SchlieRstellung, wobei die radial gerichtete umlaufende
Ringfldache 22 der Drosselklappe 3, 3’ an der zylindrischen

Innenwand 23 der Durchgangséffnung 2 zur Anlage kommt.

Dabei passt die Drosselklappe 3, 3’ sich auf der Abflachung
8, 8’ verschiebend ihre Position der Durchgangsoffnung 2 an
und kann nun in dieser angepassten Position mittels der

Schrauben 10 auf der Drosselklappenwelle 4, 4’ festgeschraubt

werden.
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Patentanspriiche

Drosselklappenstutzen mit einem Gehause, in dem eine
durchgehende Durchgangsdéffnung ausgebildet ist, die
durch eine auf einer Drosselklappenwelle angeordnete
Drosselklappe runden Querschnitts verschlieBbar ist,
wobei die Drosselklappenwelle mit ihren seitlichen
Enden in Lagerausnehmungen des Gehduses um eine
Drehachse schwenkbar gelagert ist, mit einer sich in
Langserstreckung der Drosselklappenwelle an der
Drosselklappenwelle ausgebildeten Abflachung auf der
die Drosselklappe in Auflage und mit der
Drosselklappenwelle verbunden ist, daduzrch
gekennzeichnet, dass der radial umlaufende
Rand (18) der Drosselklappe (3, 3’) ringartig
ausgebildet ist und eine gegeniiber der Dicke (19) der

Drosselklappe (3, 3’) reduzierte Dicke (20) aufweist,

wobei die beiden einander gegeniilberliegenden Ringseiten

des radial umlaufenden ringartigen Randes (18) der
Drosselklappe (3, 3’) sich symmetrisch zu einer die
Drehachse (7) schneidenden Radialen der

Drosselklappenwelle (4, 4’) erstrecken.

Drosselklappenstutzen nach Anspruch 1, daduzrch
gekennzeichnet, dass der umlaufende
ringartige Rand (18) der Drosselklappe (3, 3’) eine

Dicke (20) von etwa 1 mm aufweist.

Drosselklappenstutzen nach einem der vorhergehenden
Anspriche, daduzrch gekennzeichnet,
dass die Drosselklappe (3, 3’) auBerhalb des radial
umlaufenden ringartigen Randes (18) eine Dicke (19)

zwischen anndhernd 1,5 mm und 3 mm aufweist.

Drosselklappenstutzen nach einem der vorhergehenden
Anspriche, daduzrch gekennzeichnet,

dass der radial umlaufende ringartige Rand (18) der
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10.

11.

10

Drosselklappe (3, 3') eine Axialpragung der
Drosselklappe (3, 37) ist.

Drosselklappenstutzen nach Anspruch 4, daduzrch
gekennzeichnet, dass die Axialpragung eine
einseitige Axialpragung auf der der Abflachung (8, 8')
der Drosselklappenwelle (4, 4’) abgewandten Seite der
Drosselklappe (3, 37) ist.

Drosselklappenstutzen nach einem der vorhergehenden
Anspriche, daduzrch gekennzeichnet,

dass die Drosselklappe (3, 3’) ein Stanzbauteil ist.

Drosselklappenstutzen nach einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet,
dass die radial gerichtete umlaufende Ringflache (22)
des ringartigen Randes (18) reduzierter Dicke (20) eine

Stanzflache ist.

Drosselklappenstutzen nach Anspruch 7, daduzrch
gekennzeichnet, dass die Stanzflache eine

Repassierstanzflache (Prazisionsstanzflache) ist.

Drosselklappenstutzen nach einem der vorhergehenden
Anspriche, daduzrch gekennzeichnet,
dass die Abflachung (8’) der Drosselklappenwelle (4')
eine Aufnahmenut (21) bildet, die eine uUber die
Drehachse (7) der Drosselklappenwelle (4') hinaus

reichende Tiefe aufweist.

Drosselklappenstutzen nach Anspruch 9, daduzrch
gekennzeichnet, dass der von dem
ringartigen Rand (18) umschlossene Bereich der

Drosselklappe (3') flachig ausgebildet ist.

Drosselklappenstutzen nach einem der Anspriche 1 bis 8,

dadurch gekennzeichnet, dass die
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12.

13.

14.

11

Abflachung (8) tangential auf einer Seite der Drehachse
(7) der Drosselklappenwelle (4) ausgebildet ist, wobei
die Drosselklappe (3) einen mittigen, flach auf der
Abflachung (8) aufliegenden Anlagebereich (15) besitzt,
an den sich einander gegeniiberliegend jeweils ein an
die Kontur der Drosselklappenwelle (4) anschmiegender
viertelrundartiger Bereich (16) anschlieBt, der in
einen zur Drehachse (7) annahernd radialen

Klappenbereich (17) ibergeht.

Drosselklappenstutzen nach Anspruch 11, dadurch
gekennzeichnet, dass der Anlagebereich (15)
der Drosselklappe (3) sich gquer zur und/oder in
Langserstreckung der Drosselklappenwelle (4) groRer ist

als die Abflachung (8) der Drosselklappenwelle (4).

Drosselklappenstutzen nach einem der vorhergehenden
Anspriche, daduzrch gekennzeichnet,
dass die Drosselklappe (3, 3’) durch eine oder mehrere
zur Drosselklappenwelle (4, 4’) radiale Schrauben (10)
an der Drosselklappenwelle (4, 4’) befestigbar ist, die
durch Bohrungen (9) in der Drosselklappe (3, 3')
hindurchragen und in Gewindebohrungen (12) der

Drosselklappenwelle (4, 4’) eingeschraubt sind.

Drosselklappenstutzen nach Anspruch 13, dadurch
gekennzeichnet, dass der Durchmesser der
Bohrungen (9) groRer ist als der Durchmesser der
Schrauben (10).
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