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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Drosselklappenan-
ordnung fir Brennkraftmaschinen mit einem Gehdause,
das einen Luftkanal aufweist, in dem eine scheibenfor-
mige Drosselklappe schwenkbar auf einer Antriebswelle
gelagert ist, wobei die Drosselklappe mindestens eine
Bohrung fir ein Befestigungselement und eine zumin-
dest teilweise gerundete Mantelflache aufweist, die im
geschlossenen Zustand an dem Gehause anliegt
[0002] Einederartige Drosselklappe ist beispielsweise
in DE 198 02 673 Al offenbart und weist dort Mafl3nah-
men auf, die eine Verringerung der Leckluft bewirken sol-
len. Diese bestehen aus einer umlaufend gerundeten
Mantelflache der Drosselklappe, die durch Frasen erzielt
wird.

[0003] AusderDE 19714717 Alisteine Drosselklap-
pe bekannt, bei der die Mantelflache verschiedene Geo-
metrien aufweist, jedoch immer derart, dass die Mantel-
flache Uber den gesamten Umfang gleich ausgebildet ist.
[0004] Diese Ausfiihrungen lassen immer noch eine
zu grofR3e Leckluft zu und sind im Herstellungsprozel auf-
wendig und dadurch teuer.

[0005] Aus der GB 2 062 182 A ist eine Ausfihrung
einer Drosselklappenvorrichtung bekannt, bei der die
Drosselklappe derartig ausgefiuihrt ist, dass im geschlos-
senen Zustand ein definierter Luftspalt vorhandenist, der
beim Ubergang in den geéffneten Zustand eine kontinu-
ierliche Zunahme des Luftstroms gewahrleisten soll.
Auch diese Ausfiihrung besitzt aufgrund der frei drehba-
renDrosselklappe einen zu grof3en Anteil an Leckluft.
[0006] Es besteht daher Bedarf nach fur die GroR3se-
rienfertigung geeigneten MalRnahmen, mit denen eine
Verringerung der Leckluft erreicht und gleichzeitig der
bisherige Aufbau des Drosselklappenstutzens erhalten
bleiben kann.

1. Diese Aufgabe wird bei einer gattungsgemafien
Drosselklappe dadurch gelést, dass die Mantelfla-
che zwei Teilflachen und zwei Ubergangsflachen
aufweist,

wobei die Teilflachen punktsymmetrisch zur Drehachse
der Drosselklappe angeordnet sind und die Ubergangs-
flachen im Bereich der Antriebswelle angeordnet sind
und im Verhaltnis zu den Teilflachen klein sind, wobei
die Teilflachen zwei Randstiicke aufweisen, derart, dass
das in Schlie3stellung der Drosselklappe zur Luftkanal-
wand gerichtete Randstlick abgerundet ist und das an-
dere Randstiick nicht abgerundet ist. Anstatt wie bei-
spielsweise bei DE 198 02 673 Al die Rundung der Dros-
selklappe durch Frasen herzustellen besteht ein vorteil-
haftes Verfahren zur Herstellung dieser Drosselklappe
darin, dass in einem ersten Schritt (I) eine Kontur der
Drosselklappe mit Ausnahme der Ubergangsfléachen ge-
stanzt wird, wobei die Kontur die zwei Teilflachen um-
fasst, in einem zweiten Schritt (Il) die abgerundeten
Randstlicke durch ein spanloses Umformverfahren, ins-
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besondere Prégen, erzeugtwerden, wobei ein nach oben
gerichtetes Randstiick und ein nach unten gerichtetes
Randstiick verformt wird und in einem letzten Schritt (1)
die Drosselklappe ausgestanzt wird, derart, dass die
Ubergangsflachen ausgestanzt werden, wobei die Uber-
gangsflachen im Bereich der Antriebswelle vorgesehen
sind und im Verhaltniss zu den Teilflachen klein sind.
[0007] Die Erfindung basiert auf der Erkenntnis, dass
die Formgebung der Drosselklappe an den fir das ver-
kantungsfreie SchlieRen der Drosselklappe irrelevanten
Teil des Seitenrandes den Stromungswiderstand der
Leckluft in Schlie3stellung der Drosselklappe vorteilhaft
beeinflussen kann ohne dass im geoffneter Stellung der
Drosselklappe ein zusatzlich Druckverlust auftritt.
[0008] Indem aufdie Rundung des der Anschlagflache
der Drosselklappe abgewandten Seitenrandes, wie dies
beispielsweise bei DE 198 02 673 Al der Fall ist, ver-
zichtet wird, wird die Strecke des engsten Querschnitts
in Schliel3stellung der Drosselklappe, durch welche die
Leckluft stromt, verlangert. Da sich die Stromlinien der
Leckluft zum Mittelpunkt des Luftkanals hin in etwa dem
Profil einer Laval-Diise anndhern, das die Kante der nicht
gerundeten Teilflache tangiert, ergibt sich an der Leck-
stelle ein Totwassergebiet, das den kleinsten effektiv
durchstromten hydraulischen Querschnitt deutlich ver-
ringert. Durch diese Erfindung werden somit die fluiddy-
namischen Staupunkte am Umfang der Drosselklappe
starker ausgepragt, was den Stromungswiderstand der
Drosselklappe in Schlielstellung erhoht. Dies fihrt zu
einer Verringerung des sich ergebenden Massenstroms
der Leckluft.

[0009] Durchdiese Erfindungistes moglichgeworden,
das Verfahren zur Herstellung dieser Drosselklappe er-
heblich zu verbessern. Anstatt wie beispielsweise bei DE
198 02 673 Al die gerundeten Randstiicke durch Frasen
herzustellen, kann die Rundung durch ein spanloses Um-
formfahren erfolgen. So kann, nachdem zun&chst nur die
Kontur der zu rundenden Teilflichen ausgestanzt wird,
die Rundung beispielsweise durch Pragen erzeugt wer-
den, ohne dass die zu fertigende Drosselklappe aus dem
Blech, aus dem sie herausgestanzt wird, zuvor heraus-
geldst wird. Dadurch dass die Drosselklappe mit Hilfe
der noch nicht ausgestanzten Ubergangsflachen mit
dem Blech fixiert ist, ist es zusatzlich méglich, die Boh-
rungen in der Drosselklappe in einen weiteren Ferti-
gungsschritt auszustanzen, was dazu fuhrt, dass die Po-
sition der Bohrungen in Relation zur Mantelflache der
Drosselklappe sehr viel genauer angeordnet wird.
[0010] 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 gerundeten
Drosselklappenrandes und
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in Fig. 4 eine Darstellung eines vorteilhaften Verfah-
rens zur Herstellung der Drosselklappe

aufgezeigt wird.

[0011] 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 Schlie3stellung eine Man-
telflache 8 der Drosselklappe 4 an einer Luftkanalwand
9 anliegt, wodurch der Luftkanal 3 abgedichtet wird.
[0012] Fig. 2 zeigt die Draufsicht der Drosselklappe 4
mit einer Drehachse 10. Zur Mantelflache 8 der Drossel-
klappe 4 gehdren zwei Teilflachen 11a und 11b und zwei
Ubergangsflachen 12a und 12b, die jeweils punktsym-
metrisch angeordnet sind. Es ist in Fig. 2 deutlich zu er-
kennen, dass die Ubergangsflachen 12a und 12bim Ver-
héaltnis zu den Teilflachen 11a und 11b klein sind. Die
Genauigkeit der Position der Bohrungen 5a und 5b in
Relation zu den Teilflachen 11a und 11b wird verbessert,
wenn sie ausgestanzt werden, wahrend die Ubergangs-
flachen 12a und 12b noch mit dem Blech, aus dem die
Drosselklappe 4 ausgestanzt wird, verbunden sind.
[0013] InFig.3istdurch eine Detailansicht des teilwei-
se gerundeten Drosselklappenrandes dargestellt wie die
Teilflache 11a in Randsticke 13a und 14a unterteilt ist.
Dabei ist das Randstlick 13a gerundet und das Rand-
stick 14a nicht gerundet. Analog dazu ist die Teilflache
11b punktsymmetrisch zur Teilflache 11a in ein gerun-
detes Randstuck 13b und ein nicht gerundetes Rand-
stiick 14b unterteilt. Somit ist sichergestellt, dass unter
Berlicksichtigung von Fertigungstoleranzen und Warme-
dehnungseffekten die gerundeten Randstticke 13a und
13bin Schliel3stellung der Drosselklappe 4 verkantungs-
frei an der Luftkanalwand 9 anliegen. Gleichzeitig erh6-
hen die nicht gerundeten Randstiicke 14a und 14b den
Stromungswiderstand der Leckluft.

[0014] Die Darstellung eines vorteilhaften Verfahrens
zur Herstellung der Drosselklappe in Fig. 4 zeigt wie in
einem ersten Schritt | die Teilflichen 11a und 11b der
Drosselklappe 4 gestanzt werden. Die Ubergangsfla-
chen 12aund 12b werden allerdings noch nicht gestanzt.
In einem zweiten Schritt Il werden die abgerundeten
Randstiikke 13a und 13b erzeugt. Dadurch dass beim
Pragen von zwei Seiten gleichzeitig eine Kraft aufge-
bracht werden kann, wird das Pragen durch einen einzi-
gen Arbeitsschritt durchgefiihrt, ohne dass es notwendig
ist z. B. fur das Herumdrehen des Blechs einen weiteren
Arbeitsschritt aufzuwenden. In einem letzten Schritt 11
wird die Drosselklappe 4 ausgestanzt. Durch dieses Ver-
fahren wird vermieden, dass wie beispielsweise bei DE
198 02 673 Al die Rundung durch Frasen erzeugt wird.

Patentanspriiche

1. Drosselklappenanordnung (1) fur Brennkraftma-
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schinen mit einem Gehéause (2), das einen Luftkanal
(3) aufweist, in dem eine scheibenférmige Drossel-
klappe (4) schwenkbar auf einer Antriebswelle (7)
gelagertist, wobei die Drosselklappe (4) mindestens
eine Bohrung (5) fur ein Befestigungselement (6)
und eine zumindest teilweise gerundete Mantelfl&-
che (8) aufweist, die im geschlossenen Zustand an
dem Gehause (2) anliegt, dadurch gekennzeich-
net, dass die Mantelflache (8) zwei Teilflachen (11a
und 11 b) und zwei Ubergangsflachen (12aund 12b)
aufweist, wobei die Teilflachen (11a und 11b) punkt-
symmetrisch zur Drehachse (10) der Drosselklappe
angeordnet sind und die Ubergangsflachen (12aund
12b) im Bereich der Antriebswelle (7) angeordnet
sind und im Verhaltnis zu den Teilflachen (11a,11b)
klein sind, wobei die Teilflachen (11a und 11 b) zwei
Randstlcke (13 und 14) aufweisen, derart, dass das
in SchlieRstellung der Drosselklappe (4) zur Luftka-
nalwand (9) gerichtete Randstiick (13a,13b) abge-
rundetist und das andere Randstiick (14a,14b) nicht
abgerundet ist.

2. Verfahren zur Herstellung der Drosselklappe nach
Anspruch 1 dadurch gekennzeichnet, dass in ei-
nem ersten Schritt (I) eine Kontur (15) der Drossel-
klappe (4) mit Ausnahme der Ubergangsflachen
(12a und 12b) gestanzt wird, wobei die Kontur (15)
die zwei Teilflachen (11aund 11 b) umfasst, ineinem
zweiten Schritt (Il) die abgerundeten Randstlicke
(13a und 13b) durch ein spanloses Umformverfah-
ren, insbesondere Pragen, erzeugt werden, wobei
ein nach oben gerichtetes Randstiick (13a) und ein
nach unten gerichtetes Randstuck (13b) verformt
wird und in einem letzten Schritt (I1l) die Drosselklap-
pe (4) ausgestanzt wird, derart, dass die Ubergangs-
flachen (12a) und (12b) ausgestanzt werden, wobei
die Ubergangsflachen im Bereich der Antriebswelle
vorgesehen sind und im Verhéltniss zu den Teilfla-
chen klein sind.

Claims

1. Throttle valve arrangement (1) for internal combus-
tion engines, comprising a housing (2) with an air
duct (3) in which a disc-shaped throttle valve (4) is
pivotally supported on a drive shaft (7), the throttle
valve (4) comprising at least one bore (5) for a fas-
tening element (6) and an at least partly rounded
lateral surface (8) that abuts on the housing (2) when
in the closed state, characterized in that the lateral
surface (8) comprises two partial surfaces (11a and
11b) and two transition surfaces (12a and 12b),
wherein the partial surfaces (11a and 11b) are ar-
ranged point symmetrically to the axis of rotation (10)
of the throttle valve and the transition surfaces (12a
and 12b) are arranged in the region of the drive shaft
(7) and are of small size relative to the partial sur-
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faces (11a, 11b), the partial surfaces (11a and 11b)
comprising two edge portions (13 and 14) such that
the edge portion (13a, 13b) facing the air duct wall
(9) in the closed position of the throttle valve (4) is
rounded and the other edge portion (14a, 14b) is not
rounded.

A method for making the throttle valve of claim 1,
characterized in that in afirst step (I) a contour (15)
of the throttle valve (4) is punched, except for the
transition surfaces (12a and 12b), the contour (15)
comprising two partial surfaces (11a and 11b), that
in a second step (Il) the rounded edge portions (13a
and 13b) are formed by a chipless forming method,
especially stamping, wherein an upward directed
edge portion (13a) and a downward directed edge
portion (13b) are deformed, and that, in a last step
() the throttle valve (4) is punched such that the
transition surfaces (12a) und (12b) are punched,
wherein the transition surfaces are provided in the
region of the drive shaft and are of small size relative
to the partial surfaces.

Revendications

Ensemble de papillon d’étranglement (1) pour mo-
teurs a combustion interne, comprenant un boitier
(2) avec un conduit d’air (3) dans lequel un papillon
d’étranglement (4) en forme de disque est logé pi-
votant autour d'un arbre d’entrainement (7), le pa-
pillon d’étranglement (4) comprenant au moins un
alésage (5) pour un élément de fixation (6) et une
surface latérale (8) arrondie au moins partiellement
et appuyant sur le boitier (2) quand le papillon est
en état fermé, caractérisé en ce que la surface la-
térale (8) comprend deux surfaces partielles (11a et
11b) et deux surfaces intermédiaires (12a et 12b),
les surfaces partielles (11a et 11b) étant a symétrie
ponctuelle par rapport a I'axe de rotation (10) du pa-
pillon d’étranglement, et les surfaces intermédiaires
(12aet12b) étant disposées danslarégionde I'arbre
d’entrainement (7) et étant petites par rapport aux
surfaces partielles (11a, 11b), les surfaces partielles
(11a et 11b) comprenant deux parties de bord (13
et 14) de maniére que la partie de bord (13a, 13b),
orientée vers la paroi (9) du conduit d’air quand le
papillon d’étranglement (4) est dans la position for-
mée, est arrondie et l'autre partie de bord (14a, 14b)
est non-arrondie.

Procédé pour fabriquer le papillon d'étranglement
selon la revendication 1, caractérisé en ce que ,
dans une premiere étape (I), une contour (15) du
papillon d’étranglement (4), sauf les surfaces inter-
médiaires (12a et 12b) est poingonnée, la contour
(15) comprenant les deux surfaces partielles (11a et
11b), que, dans une deuxieme étape (ll), les parties
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de bord arrondies (13a et 13b) sont formée par dé-
formation sans enlévement de copeaux, notamment
par estampage, une partie de bord (13a) orientée
vers le haut et une partie de bord (13b) orientée vers
le bas étant déformées, et que, dans une derniére
étape (1) le papillon d’étranglement (4) est poingon-
né de maniére que les surfaces intermédiaires (12a)
et (12b) sont poingonnées, les surfaces intermédiai-
res étant prévues dans la région de 'arbre d’entrai-
nement et étant petites par rapport aux surfaces par-
tielles.
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