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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft eine Nocken-
wellenverstelleinrichtung fir eine Brennkraftmaschine
mit einem Statorrad und einem mit dem Statorrad zu-
sammenwirkenden Rotorrad, wobei das Statorrad um ei-
ne Rotationsachse rotierend angetrieben ist und wobei
das Rotorrad mit einer Nockenwelle der Brennkraftma-
schine verbindbar ist, wobei das Statorrad radial nach
innen weisende Statorfligel aufweist, zwischen denen
sich am Rotorrad angeordnete radial nach aul3en wei-
sende Rotorflligel erstrecken, sodass zwischen den Sta-
torfligeln und den Rotorfliigeln Fluidkammern gebildet
sind, die durch Fluidkanale mit einem Druckfluid beauf-
schlagbar sind, und wobei das Rotorrad einen ersten
Teilkdrper und einen zweiten Teilkdrper aufweist, die mit
jeweiligen aneinander gebrachten Fiigeflachen mitein-
ander geflgt sind und wobei in wenigstens einer der Fii-
geflachen Vertiefungen eingebracht sind, um die Fluid-
kanale zumindest abschnittsweise zu bilden. Weiterhin
betrifft die Erfindung ein Verfahren zur Herstellung einer
Nockenwellenverstelleinrichtung fiir eine Brennkraftma-
schine.

[0002] Ausder DE 199 62 981 A1 ist eine Nockenwel-
lenverstelleinrichtung fur eine Brennkraftmaschine be-
kannt. Die Nockenwellenverstelleinrichtung weist ein als
Antriebsrad bezeichnetes Statorrad auf und in welchem
ein Rotorrad aufgenommen ist, das als Radnabe be-
zeichnet ist. An der Radnabe sind mehrere sich radial
nach auf3en erstreckende Flliigel angeordnet, die sich in
Fluidkammern hinein erstrecken, die zwischen Begren-
zungswanden der Statorfliigel gebildet sind, die sich vom
Antriebsrad radial nach innen erstrecken. Die Fligel sind
dadurch auf einer ersten Seite durch eine erste Fluid-
kammerund auf einer gegenuberliegenden, zweiten Sei-
te durch eine zweite Fluidkammer begrenzt. Wird eine
Fluidkammer an einer ersten Seite der Rotorfliigel mit
einem hdheren Fluiddruck beaufschlagt als die gegenu-
berliegende Fluidkammer auf der zweiten Seite, so er-
folgt eine Winkelverdrehung des Rotorrades gegen das
Statorrad um die Rotationsachse der Nockenwellenver-
stelleinrichtung. Das Statorrad wird beispielsweise tber
ein Zugmittel, beispielsweise eine Kette, oder mittels ei-
ner Verzahnung angetrieben. Das Antriebsrad ist im ge-
zeigten Ausfiihrungsbeispiel durch Seitenwande be-
grenzt, und eine Seitenwand weist einen Zahnkranz auf,
um den eine Kette gefiihrt werden kann, um die Nocken-
wellenverstelleinrichtung um die Rotationsachse rotie-
rend anzutreiben.

[0003] Um die gezeigten Fluidkammern miteinem Flu-
iddruck zu beaufschlagen, beispielsweise durch ein
Druckdl, sind Fluidkanale gezeigt, die als Druckmittelka-
nale bezeichnet sind. Die Druckmittelkanale sind in die
Radnabe durch Bohrbearbeitungen eingebracht, wo-
durch sich Nachteile zur Herstellung der Nockenwellen-
verstelleinrichtung ergeben. Insbesondere sind die Rad-
nabe und das Antriebsrad haufig durch sintermetallurgi-
sche Verfahren hergestellt, wodurch anschlielende
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Bohrvorgange erschwert werden.

[0004] Die DE 10 2010 013 928 A1 beschreibt eine
Nockenwellenverstelleinrichtung mit einem Rotorrad,
durch die sich Fluidkanale radial erstrecken, um einen
nabenseitigen Fluidverteilerraum mit den Fluidkammern
zwischen den Fliigeln des Rotorrades zu verbinden. Da-
bei ist angegeben, dass die dargestellten langen Axial-
kanale sowie die ersten und zweiten Radialkanale als
Bohrungen im Material des Griinkérpers ausgebildet
sind [0042]. Folglich entstehen auch bei der Bearbeitung
des Griinkorpers Nachteile, da auch die spanende Bohr-
bearbeitung des Griinkdrpers Nachteile hervorruft.
[0005] Die DE102009053600 A1 beschreibt eine No-
ckenwellenverstelleinrichtung, bei der die Fugeflachen
zweier Rotorteile Fluidkanale aufweisen, und wobei die-
se Flgeflachen miteinander verklebt werden, was eine
Abdichtung erzeugt.

[0006] SchlieRlich beschreibt die DE 10 2008 028 640
A1 eine Nockenwellenverstelleinrichtung fur eine Brenn-
kraftmaschine mit einem Statorrad und einem Rotorrad,
wobei das Statorrad um eine Rotationsachse rotierend
angetrieben ist und wobei das Rotorrad mit einer No-
ckenwelle der Brennkraftmaschine verbunden werden
kann. Das Statorrad besitzt radial nach innen weisende
Korperabschnitte, zwischen denen sich am Rotorrad an-
geordnete radial nach auRen gerichtete Schwenkfligel
erstrecken, sodass zwischen den Kérperabschnittenund
den Schwenkfliigeln Arbeitskammern gebildet sind, die
durch Fluidkanale mit einem Druckfluid beaufschlagbar
sind. Das Rotorrad ist durch zwei Teilkérper mit jeweili-
gen Fugeflachen gebildet, in denen Vertiefungen einge-
bracht sind, sodass durch ein gegenseitiges Fligen der
Teilkérper mittels der Vertiefungen die Fluidkanale ge-
bildet werden. Nachteilhaft ist jedoch ein undefiniertes
Kontaktverhalten der Fligeflachen, wenn die Teilkdrper
aufeinander gebracht werden, da diese aufgrund von
Formtoleranzen der meist pulvermetallurgisch herge-
stellten Teilkérper haufig nicht hinreichend plan anein-
ander anliegen.

[0007] Es ist die Aufgabe der vorliegenden Erfindung,
eine Nockenwellenverstelleinrichtung fiir eine Brenn-
kraftmaschine zu schaffen, mit der die Nachteile des vor-
stehend beschriebenen Standes der Technik liberwun-
den werden, insbesondere ergibt sich die Aufgabe, eine
Nockenwellenverstelleinrichtung mit einem verbesser-
ten Rotorrad zu schaffen, das aus zwei Teilkdrpern ge-
bildet ist und die verbessert miteinander fligbar sind.
[0008] Diese Aufgabe wird ausgehend von einer No-
ckenwellenverstelleinrichtung gemal dem Oberbegriff
des Anspruches 1 und ausgehend von einem Verfahren
gemal dem Oberbegriff des Anspruches 14 mit den je-
weils kennzeichnenden Merkmalen geldst. Vorteilhafte
Weiterbildungen der Erfindungen sind in den jeweils ab-
hangigen Anspriichen angegeben.

[0009] DieErfindung schliel3tdie technische Lehre ein,
dass in oder auf zumindest einer Fligeflache wenigstens
ein Dichtmittel vorgesehen ist, das derart ausgebildet ist,
dass die Fluidkanéle abgedichtet sind und wodurch eine
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definierte Anlage der aufeinander gebrachten Flgefla-
chen geschaffen ist.

[0010] Die Erfindung geht dabei von dem Gedanken
aus, in oder auf zumindest einer Fligeflache wenigstens
ein Dichtmittel vorzusehen, um eine definierte Anlage
der Fugeflachen gegeneinander zu schaffen und um die
Fluidkandle gegeneinander abzudichten. Zur Aktivie-
rung der Nockenwellenverstelleinrichtung wird ein
Druckmittel, insbesondere ein Druckdl, mit einem Uber-
druck durch die Fluidkanale geleitet. Insbesondere zur
Abdichtung der Fluidkanale sind daher erfindungsgemaf
Dichtmittel vorgesehen, da durch das bloRe Aufeinan-
derbringen der Teilkdrper Uber die Flugeflachen eine wir-
kungsvolle Abdichtung der durch die Vertiefungen gebil-
deten Fluidkanédle aufgrund des undefinierten Kontakt-
verhaltens der Flgeflachen nicht erreicht wird.

[0011] Insbesondere kann eine Formabweichung der
Fugeflachen eine Abdichtung verhindern, wenn bei-
spielsweise mehrere Mikrometer Luft zwischen begrenz-
ten Bereichen der Fiigeflachen verbleibt. Erst durch die
erfindungsgemaRen Dichtmittel in oder auf zumindest ei-
ner, jedoch vorzugsweise auf beiden Fiigeflachen, wird
dieser Nachteil iberwunden, und durch die Dichtmittel
entsteht eine definierte Anlage einer den Dichtmitteln ge-
genulberliegenden Flgeflache mit den Dichtmitteln
selbst.

[0012] GemaR einer moglichen Ausfiihrungsform kén-
nen die Dichtmittel Erhéhungen aufweisen, die auf zu-
mindest einer der Fuigeflachen angeordnet sind. Die Er-
héhungen kénnen beim Fiigen der Teilkorper, beispiels-
weise bei einem Aufeinanderpressen, plastisch verformt
werden, um einen dichtenden Kontakt zur Gegen- Flige-
flache auch bei MaRk- und Lagetoleranzen der Fligefla-
chen und der Erhéhungen selbst zu schaffen. Hierzu
kann es insbesondere hinreichend sein, dass die Erho-
hungen eine Héhe von nur wenigen Zehntel Millimetern
aufweisen.

[0013] Weiterhin kdnnen die Dichtmittel den Erhéhun-
gen in einem ersten Teilkdrper gegenlberliegende Ein-
kerbungen im zweiten Teilkdrper aufweisen, die auf zu-
mindest einer der Flgeflachen angeordnet sind und mit
denen die Erhéhungen nach dem Fligen der Teilkdrper
dichtend zusammenwirken. Die dichtende Wirkverbin-
dung zwischen den Erhéhungen und den Einkerbungen
entsteht insbesondere dadurch, dass nach dem Fiigen
der Teilkérper die Erh6hungen wenigstens teilweise in
die Einkerbungen eingreifen kdnnen, beispielsweise
auch ohne dass eine plastische Verformung der Erh6-
hungen mit dem Fugen einhergeht. Durch das Fligen
kann vielmehr eine Feder-Nut-Verbindung gebildet wer-
den, wodurch schlie3lich eine Dichtwirkung der Vertie-
fungen in einer ersten Flugeflache gegen eine gegeni-
berliegende zweite Fiigeflache erreicht wird. Die Erho-
hungen kénnen dabei in ihrer geometrischen Ausgestal-
tung korrespondierend zu den Einkerbungen ausgefiihrt
sein, und die Erhéhungen kdnnen beispielsweise eine
Querschnittsform aufweisen, die auch der Querschnitts-
form der Einkerbungen entspricht.
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[0014] Nach einem bevorzugten moglichen Ausfiih-
rungsbeispiel kdnnen die Erhdhungen und die Einker-
bungendie Vertiefungen in den Fiigeflachen in ihrer Kon-
tur unmittelbar beranden. Dabei weisen die Erh6hungen
und die Einkerbungen einen Verlauf auf, der der Kontur
der Vertiefungen in den Fugeflachen entspricht, durch
die die Fluidkanale gebildet werden. Nach einem weite-
ren Ausfihrungsbeispiel kénnen die Erhdhungen
und/oder die Einkerbungen jedoch auch einen Abstand
zu den Vertiefungen aufweisen, und es kann hinreichend
sein, die Erhéhungen und/oder Einkerbungen lediglich
zwischen wenigstens zwei Vertiefungen in der Fligefla-
che der Teilkorper vorzusehen. Bereits durch das Vor-
handensein der Dichtmittel, unabh&ngig vom geometri-
schen Verlauf der Vertiefungen in den Fuigeflachen, kon-
nen mehrere Fluidkanéle im Rotorrad fluidisch vonein-
ander getrennt und abgedichtet werden.

[0015] Beispielsweise koénnen die Erhéhungen
und/oder die Einkerbungen eine H6he beziehungsweise
eine Tiefe von 0,5 mm bis 2 mm und vorzugsweise von
1 mm aufweisen, wobei die Erh6hungen und/oder die
Einkerbungen insbesondere durch einen Pressvorgang
in das Sinterbauteil eingebracht sein kénnen. Insbeson-
dere kdnnen die Erhéhungen und/oder die Einkerbungen
durch einen Pressvorgang in den Grinling des Sinter-
bauteils eingebracht werden.

[0016] Mit noch weiterem Vorteil kénnen die Erhéhun-
gen mit den Einkerbungen derart zusammenwirken,
dass durch ein Eingreifen der Erhéhungen in die Einker-
bungen eine Positionierung der Teilkdrper zueinander
ermdglicht wird, wobei insbesondere durch das Eingrei-
fen der Erhéhungen in die Einkerbungen eine vorzugs-
weise mechanisch belastbare Verbindung zwischen den
Teilkérpern gebildet wird. Durch das Vorhandensein der
Erhéhungen und der korrespondierend zu diesen aus-
gebildeten Einkerbungen am gegeniberliegenden Teil-
kérper kann eine Positionierhilfe der Teilkérper zueinan-
der gebildet werden. Insbesondere kdnnen die Teilkor-
per aufeinander "gestreckt" werden, und die Anordnung
der Erhéhungen und korrespondierend zu diesen die An-
ordnungder Einkerbungen am gegeniiberliegenden Teil-
korper kdnnen so vorgesehen sein, dass die Teilkdrper
nur in ihrer geforderten rotatorischen Position aufeinan-
der gebracht werden kdnnen. Erst wenn die Teilkérper
in eine zueinander korrekte Position gebracht sind, kon-
nen die Fugeflachen vollstdndig aneinander gebracht
werden, da nur dann die Erhéhungen in gegeniberlie-
gender Position zu den Einkerbungen gebracht sind, und
um in diese einzugreifen. Erst wenn die Erhéhungen in
die Einkerbungen eingreifen, kann eine Plananlage der
beiden Figeflachen zueinander erzielt werden.

[0017] Die Erhdéhungen und/oder die Einkerbungen
kénnen im Griinling eines aus einem Sinterbauteil her-
gestellten Teilkdrpers eingebracht werden, insbesonde-
re kénnen die Erhéhungen einteilig und materialeinheit-
lich mit dem Teilkdrper ausgebildet sein.

[0018] Weiterhin ist es vorteilhaft, wenn die Erhéhun-
gen und die Einkerbungen jeweils oder gemeinsam als
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verformbare, insbesondere plastisch verformbare Fiige-
profile ausgebildet werden. Beispielsweise kénnen die
Erhéhungen gegeniber den Einkerbungen ein laterales
UbermaR aufweisen, sodass die Erhéhungen in die Ein-
kerbungen eingepresst werden missen, wenn die Teil-
kérper aufeinander gebracht werden, bis die Fugefla-
chen plan aufeinander anliegen. Insbesondere die Dicht-
wirkung der in die Einkerbungen eingreifenden Erhéhun-
gen wird verbessert, wenn die Erhéhungen eine zumin-
dest leichte plastische Verformung erfahren, wenn diese
in die Einkerbungen eingepresst werden.

[0019] Mit besonderem Vorteil kann die Rotationsach-
sedes Rotorrades aufder Fligeebene der Teilkdrper eine
Flachennormale bilden. Die Fligeebene entspricht dabei
der Erstreckungsebene der aufeinander gebrachten Fii-
geflachen der Teilkdrper. Alternativ kann das Rotorrad
auch mehrteilig ausgebildet sein, und die jeweiligen Tei-
lungsebenen der Teilkérper kdnnen sich beispielsweise
jeweils radial zwischen den Rotorfliigeln erstrecken.
[0020] Mit weiterem Vorteil kann das Rotorrad durch
ein pulvermetallurgisch hergestelltes Bauteil gebildet
werden, insbesondere kdnnen wenigstens ein, vorzugs-
weise beide Teilkdrper ein pulvermetallurgisch herge-
stelltes Bauteil, insbesondere ein Sinterbauteil sein. Zur
Herstellung eines Rotorrades fiir eine Nockenwellenver-
stelleinrichtung eignet sich bevorzugt ein pulvermetall-
urgisches Verfahren, um geforderte Festigkeitseigen-
schaften des Bauteils zu erzielen und eine spanende Be-
arbeitung des Bauteils, welche aufwendig ist, zu vermei-
den. Wird das Rotorrad aus einem Sinterbauteil bereit-
gestellt, so kdnnen die Vorteile der erfindungsgemafen
Herstellung der Fluidkanale durch Vertiefungen in den
Flugelflachen besonders vorteilhaft genutzt werden da
diese nicht spanend erzeugt werden missen.

[0021] Zur pulvermetallurgischen Herstellung von Sin-
terbauteilen wird zunachst ein Griinling gepresst, der be-
reits die geometrische Form des zu erzeugenden Bau-
teils aufweist. Anschlieend wird der Griinling gesintert.
Daher ist es von besonderem Vorteil, wenn die Vertie-
fungen in den Flgeflachen der Sinterbauteile bereits in
den Grinlingen zur Herstellung der Teilkérper einge-
bracht werden. Das Einbringen der Vertiefungen kann
dabei bevorzugt durch einen Pressvorgang erfolgen.
[0022] Das Rotorrad kann Fluidverteilerrdume aufwei-
sen, wobei sich die Fluidkanale zwischen Fluidverteiler-
radumen und zugeordneten Fluidkammern wenigstens
teilweise radial durch das Rotorrad hindurch erstrecken.
Die Fluidverteilerrdume kénnen innenseitigder Nabe des
Rotorrades gebildet sein, sodass sich die Fluidkanale
radial zwischen der Nabeninnenseite und den Fluidkam-
mern erstrecken. Ein weiterer Fluidverteilerraum kann
planseitig an der Nabe des Rotorrades vorgesehen sein,
und die Fluidkanale kénnen Uber einen ersten Anschnitt
eine radiale Erstreckung und Uber einen zweiten Ab-
schnitt eine axiale Erstreckung durch den Grundkérper
des Rotorrades aufweisen. Dabei kénnen die Vertiefun-
gen so in die Flgeflachen eingebracht werden, dass die
durch die Vertiefungen gebildeten radial verlaufenden
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Fluidkanale in den axialen Abschnitt iibergehen.

[0023] Die Aufgabe der vorliegenden Erfindung wird
weiterhin geldst durch ein Verfahren zur Herstellung ei-
ner Nockenwellenverstelleinrichtung fiir eine Brennkraft-
maschine mit einem Statorrad und einem mit dem Sta-
torrad zusammenwirkenden Rotorrad, wobei das Stator-
rad um eine Rotationsachse rotierend angetrieben ist
und wobei das Rotorrad mit einer Nockenwelle der
Brennkraftmaschine verbindbar ist, wobei das Statorrad
radial nach innen weisende Statorfliigel aufweist, zwi-
schen denen sich am Rotorrad angeordnete radial nach
aulen weisende Rotorfligel erstrecken, sodass zwi-
schen den Statorfliigeln und den Rotorfliigeln Fluidkam-
mern gebildet sind. Das Rotorrad ist aus einem ersten
und einem zweiten Teilkdrper gebildet, wobei die Teil-
kérper mit jeweiligen aneinander gebrachten Fligefla-
chen miteinander gefligt werden und wobei in wenigs-
tens einer der Figeflaichen Vertiefungen eingebracht
sind, um die Fluidkandle zumindest abschnittsweise zu
bilden. Die Fluidkammern sind durch Fluidkanéle mit ei-
nem Druckfluid beaufschlagbar. Erfindungsgemat um-
fasst das Verfahren die Schritte des Vorsehens wenigs-
tens eines Dichtmittels in oder auf zumindest einer FU-
geflache, derart, dass die Fluidkanale abgedichtet sind,
dass eine definierte Anlage der aufeinander gebrachten
Flgeflachen geschaffenistund das Fligen der Teilkdrper
durch ein Aufeinanderbringen der Fligeflachen gewahr-
leistet ist. SchlieRlich werden durch das Fiigen der Teil-
korper die Fluidkanale durch die Vertiefungen gebildet.
Beim Fugender Teilkérper durch ein Aufeinanderbringen
der Fugeflachen werden die einseitig offenen Vertiefun-
gen, die beispielsweise U-férmig ausgebildet sind, durch
die gegenuberliegende Gegenflache verschlossen.
Auch ist es moglich, in beide Fuigeflachen Vertiefungen
einzubringen, die bei einem Aufeinanderfiigen der Fi-
geflachen in einer sich gegenuberliegenden Anordnung
die Fluidkanale bilden, um beispielsweise den Stro-
mungsquerschnitt der Fluidkanale zu vergréRern.
[0024] Das Verfahren umfasst insbesondere das Ein-
bringen von Dichtmitteln in Form von Erhéhungen und
auf einer gegenuberliegenden Fligeflache von Einker-
bungen. Die Erhéhungen und/oder die Einkerbungen
werden bereits bei Herstellung der Teilkorper in diese
eingebracht, und die Teilkdrper kdnnen durch ein pulver-
metallurgisches Sinterverfahren hergestellt werden. Da-
bei werden zundchst Grinlinge der Teilkdrper herge-
stellt, wobei die Erhéhungen und/oder die Vertiefungen
beispielsweise durch ein Pressverfahren in die Griinlinge
eingebracht werden bzw. diese direkt beim Pressen des
Grinlings eingebracht werden.

[0025] Die vorstehend beschriebenen Merkmale und
Vorteile der Nockenwellenverstelleinrichtung kénnen fur
das erfindungsgemafRe Verfahren zur Herstellung der
Nockenwellenverstelleinrichtung ebenfalls Beriicksichti-
gung finden.

[0026] Weitere, die Erfindung verbessernde Mal3nah-
men werden nachstehend gemeinsam mit der Beschrei-
bung eines bevorzugten Ausfiihrungsbeispiels der Erfin-
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dung anhand der Figuren naher dargestellt. Es zeigt:
Figur 1 eine perspektivische Ansicht einer Nocken-
wellenverstelleinrichtung,

eine perspektivische Ansicht eines Rotorra-
des der Nockenwellenverstelleinrichtung
gemal Figur 1,

einen ersten Teilkorper eines Rotorrades in
einer ersten Ansicht,

den ersten Teilkdrper des Rotorrades ge-
maR Figur 3a in einer weiteren Ansicht,
einen zweiten Teilkérper des Rotorrades in
einer ersten Ansicht,

den zweiten Teilkérper des Rotorrades ge-
maR Figur 4a,

eine perspektivische Teilansicht eines Teil-
korpers des Rotorrades mit Vertiefungen zur
Bildung von Fluidkanalen,

eine Teilansicht eines weiteren Teilkdrpers
mit Fluidkanalen,

die Draufsicht auf die Nockenwellenverstel-
leinrichtung mit einem gezeigten Schnittver-
lauf,

die Schnittansicht durch die Nockenwellen-
verstelleinrichtung gemal dem Schnittver-
lauf in Figur 7,

die Draufsicht auf einen Teilkdrper miteinem
gezeigten Schnittverlauf und

die Schnittansicht durch den Teilkorper ge-
mafR dem Schnittverlauf in Figur 9.

Figur 2

Figur 3a
Figur 3b
Figur 4a
Figur 4b

Figur 5

Figur 6

Figur 7

Figur 8

Figur 9

Figur 10

[0027] Figur 1 zeigt beispielhaft in einer perspektivi-
schen Ansicht eine Nockenwellenverstelleinrichtung 1,
wie diese fur eine Brennkraftmaschine Anwendung fin-
den kann. Die Nockenwellenverstelleinrichtung 1 ist um
eine Rotationsachse 12 im Wesentlichen rotationssym-
metrisch ausgebildet und weist ein Statorrad 10 und ein
mit dem Statorrad 10 zusammenwirkendes Rotorrad 11
auf. Das Statorrad 10 weist fUnf radial nach innen wei-
sende Statorfliigel 13 auf, und am Rotorrad 11 sind funf
radial nach aufen weisende Rotorfliigel 14 angeordnet.
Zwischen den Statorfliigeln 13 sind Zwischenraume ge-
bildet, in die sich die Rotorfliigel 14 hinein erstrecken.
Damit werden zwischen den Statorfligeln 13 und den
Rotorfliigeln 14 Fluidkammern 15 und 16 gebildet, und
bei einer Relativdrehung des Rotorrades 11 gegeniiber
dem Statorrad 10 um die Rotationsachse 12 kann das
Volumen einer ersten Fluidkammer 15 verkleinert wer-
den, wahrend sich das Volumen der gegenuberliegen-
den Fluidkammer 16 vergréRert. Besonders vorteilhaft
ist es, wenn das Statorrad und/oder das Rotorrad pul-
vermetallurgisch hergestellt sind.

[0028] Die Fluidkammern 15 und 16 sind durch Fluid-
kanale 17 und 18 mit einem Druckfluid beaufschlagbar,
und wenn beispielsweise eine Fluidkammer 15 miteinem
Fluiddruck beaufschlagt wird, so kann dadurch das Vo-
lumen der Fluidkammer 15 bei gleichzeitiger Verkleine-
rung des Volumens der Fluidkammer 16 vergréRert wer-
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den. Im Ergebnis kann durch die fluidische Beaufschla-
gung der Fluidkammern 15 und 16 durch die Fluidkanale
17 und 18 die Relativdrehung zwischen dem Rotorrad
11 und dem Statorrad 10 erzeugt werden. Wir das Sta-
torrad 10 beispielsweise Uber ein Zugmittel durch die
Kurbelwelle der Brennkraftmaschine angetrieben, so
kann eine Nockenwelle, die mit dem Rotorrad 11 in Ver-
bindung gebracht ist, in ihrer Winkellage relativ zur Ro-
tation der Kurbelwelle voreilen oder nacheilen, um da-
durch die Ventilsteuerzeiten der Brennkraftmaschine zu
verandern. Die Druckbeaufschlagung erfolgt fiir die dar-
gestellte Nockenwellenverstelleinrichtung 1 fiir alle finf
Fluidkammern 15 beziehungsweise alle finf Fluidkam-
mern 16 gleichermafien, und die Fluidkanéle 17 und 18
sind fur die jeweiligen Fluidkammern 15 und 16 durch
gemeinsame Fluidverteilerrdume gespeist.

[0029] Figur2 zeigteine perspektivische Ansicht eines
Rotorrades 11 einer Nockenwellenverstelleinrichtung 1,
wobei das Rotorrad 11 aus einem ersten Teilkérper 19
und einem zweiten Teilkdrper 20 ausgebildet ist und die
Teilkérper 19 und 20 Uber jeweilige Fugeflachen plan
aufeinanderliegend angeordnet sind. In den Fligeflachen
der Teilkdrper 19 und 20 sind Vertiefungen eingebracht,
durch die die Fluidkanéle 17 und 18 gebildet werden, wie
in den weiteren Figuren naher dargestellt.

[0030] Die Figuren 3a und 3b zeigen einen Teilkdrper
20 zur Bildung eines Rotorrades 11 gemaR Figur 2. In
Figur 3a ist der Teilkdrper 20 von einer ersten Seite und
in Figur 3b von einer gegenlberliegenden zweiten Seite
dargestellt. Der Teilkdrper 20 weist einen Nabenteil 27
auf, und vom Nabenteil 27 erstrecken sich flinf Rotorfl{i-
gel 14 radial nach aufien. Auf der Flgeflache 20a des
Teilkérpers 20, die mit der Fligeflache 19a des Teilkor-
pers 19 (siehe Figuren 4a und 4b) in Uberdeckung ge-
bracht wird, sind Vertiefungen 21 eingebracht. Die Ver-
tiefungen 21 erstrecken sich radial zwischen einem Flu-
idverteilerraum 23 in der Mitte des Nabenteils 27 nach
aulen in einen Bereich zwischen den Rotorfligeln 14,
durch den die spateren Fluidkammern 15 und 16 gebildet
werden. Benachbart zu den Vertiefungen 21 sind Ge-
genflachen 28 gezeigt, die die Vertiefungen 22 im Teil-
korper 19 abdecken, wenn die Teilkérper 19 und 20 mit
ihren Figeflachen 19a und 20a plan aufeinander ge-
bracht sind.

[0031] In den Figuren 4a und 4b ist der Teilkorper 19
in einer Vorderansicht und in einer Riickansicht gezeigt.
In der Figeflache 19a sind Vertiefungen 22 eingebracht,
die sich radial Uber der Flgeflache 19a des Nabenteils
29 nach aullen erstrecken. Der Teilkérper 19 weist auf
einer AulRenseite einen Fluidverteilerraum 24 auf, und
vom Fluidverteilerraum 24 erstrecken sich mehrere Flu-
idkanale 18, diein die Vertiefungen 22 auf der Fligeflache
19a des Teilkdrpers 19 miinden.

[0032] Mit den Fluidverteilerrdumen 23 (siehe Figur
3b) und 24 (siehe Figur 4a) wird erreicht, dass Uber den
Fluidverteilerraum 23 die Fluidkammer 15 ber den Flu-
idkanal 17 gespeist wird, der durch die Vertiefungen 21
gebildetist. Der Fluidverteilerraum 24 dient zur Speisung
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der Fluidkammern 16, die Uber die Fluidkanale 18 mit
dem Fluidverteilerraum 24 verbunden sind, und die Flu-
idkanale 18 sind durch die Vertiefungen 22 gebildet.
[0033] Figur 5 zeigt eine detaillierte Ansicht des Teil-
kérpers 19, und auf der Fiigeflache 19a des Teilkdrpers
19 sind mehrere Vertiefungen 22 eingebracht. Die Ver-
tiefungen 22 sind mit Erhéhungen 25 berandet, um ein
Dichtmittel 25 zu bilden. Die Erhéhungen 25 ragen lber
die Fugeflache 19a hinaus, und kénnen durch einen
Pressvorgang beim Herstellen des Teilkérpers 19 aus
einem Grinling in die Fugeflache 19a eingebracht wer-
den. Weiterhin gezeigt sind Gegenflachen 28, die eben-
falls durch Erhéhungen 25 berandet sind.

[0034] Figur 6 zeigt den Teilkérper 20, der Uber eine
Fugeflache 20a mit der Fugeflache 19a der Teilkbrpers
19 gefligt werden kann. In der Fugeflache 20a sind Ein-
kerbungen 26 eingebracht, und beim Fiigen der Teilkor-
per 19 und 20 kénnen die Erhéhungen 25 im Teilkdrper
19 in die Einkerbungen 26 im Teilkérper 20 eingreifen.
Dadurch entsteht eine Dichtwirkung der Vertiefungen 21
und 22, und die gezeigten Gegenflachen 28 bilden mit
den gegenuberliegenden Vertiefungen 21 und 22 ge-
schlossene und durch die Dichtmittel 25 und 26 abge-
dichtete Fluidkanale 17 und 18, siehe hierzu Figur 2.
[0035] Figur 8 zeigt einen Querschnitt durch das Ro-
torrad 11 gemaR der Schnittlinie A-A, wie in Figur 7 ge-
zeigt. Der Querschnitt entlang der Schnittlinie A-A zeigt
einen ersten Fluidkanal 18, der durch eine Vertiefung 21
im Teilkdrper 20 gebildet ist, und der Fluidkanal 17 ist
durch eine Vertiefung 22 im Teilkdrper 19 gebildet. Zur
Abdichtung der Fluidkanéle 17 und 18 weist der Teilkor-
per 19 Erhdhungen 25 auf, die in die Einkerbungen 26
eingreifen, die im Teilkdrper 20 eingebracht sind. Dabei
ist gezeigt, dass die Erhéhungen 25 die gleiche Quer-
schnittsform aufweisen wie die Einkerbungen 26, um ei-
ne entsprechende Dichtwirkung zu bilden, alternativ kon-
nen die Querschnittsformen auch unterschiedlich sein.
[0036] Figur 10 zeigt einen Querschnitt durch den Teil-
kérper 20 entlang der Schnittlinie B-B, wie diese in Figur
9dargestelltist. Die Schnittansicht zeigt die Gegenflache
28, die durch die Einkerbungen 26 berandet ist. Dabei
ist weiterhin gezeigt, dass die Gegenflache 28 gegeni-
ber der Fligeflache 20a des Teilkdrpers 20 erhéht aus-
gebildet ist. Dadurch wird eine bessere Dichtwirkung zur
Abdichtung des gegenuberliegenden Fluidkanals 17 er-
reicht, siehe hierzu Figur 8.

[0037] Die Erfindung beschrankt sich in ihrer Ausfih-
rung nicht auf das vorstehend angegebene bevorzugte
Ausfiihrungsbeispiel. Vielmehr ist eine Anzahl von Vari-
anten denkbar, welche von der dargestellten Ldsung
auch bei grundsatzlich andersgearteten Ausfiihrungen
Gebrauch macht. Samtliche aus den Anspriichen, der
Beschreibung oder den Zeichnungen hervorgehenden
Merkmale und/oder Vorteile, einschliellich konstrukti-
ven Einzelheiten, rdumliche Anordnungen und Verfah-
rensschritte, kdnnen sowohl fiir sich als auch in den ver-
schiedensten Kombinationen erfindungswesentlich sein.
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Bezugszeichenliste
[0038]

1 Nockenwellenverstelleinrichtung
10 Statorrad

11 Rotorrad

12 Rotationsachse
13 Statorfligel

14 Rotorfligel

15 Fluidkammer
16 Fluidkammer
17 Fluidkanal

18 Fluidkanal

19 Teilkorper

19a  Fugeflache
20 Teilkorper
20a  Fugeflache

21 Vertiefung

22 Vertiefung

23 Fluidverteilerraum

24 Fluidverteilerraum

25 Dichtmittel, Erhéhung
26 Dichtmittel, Einkerbung

27 Nabenteil

28 Gegenflache
29 Nabenteil
Patentanspriiche

1. Nockenwellenverstelleinrichtung (1) fiir eine Brenn-
kraftmaschine mit einem Statorrad (10) und einem
mit dem Statorrad (10) zusammenwirkenden Rotor-
rad (11), wobei das Statorrad (10) um eine Rotati-
onsachse (12) rotierend angetrieben ist und wobei
das Rotorrad (11) mit einer Nockenwelle der Brenn-
kraftmaschine verbindbar ist, wobei das Statorrad
(10) radial nach innen weisende Statorflligel (13)
aufweist, zwischen denen sich am Rotorrad (11) an-
geordnete radial nach aufien weisende Rotorfliigel
(14) erstrecken, sodass zwischen den Statorflligeln
(13) und den Rotorfligeln (14) Fluidkammern (15,
16) gebildet sind, die durch Fluidkanale (17, 18) mit
einem Druckfluid beaufschlagbar sind, und wobei
das Rotorrad (11) einen ersten Teilkérper (19) und
einen zweiten Teilkdrper (20) aufweist, die mit jewei-
ligen aneinander gebrachten Filgeflachen (19a,
20a) miteinander gefligt sind und wobei in wenigs-
tens einer der Flgeflachen (19a, 20a) Vertiefungen
(21, 22) eingebracht sind, um die Fluidkanale (17,
18) zumindest abschnittsweise zu bilden, wobei in
oder auf zumindest einer Fligeflache (19a, 20a) we-
nigstens ein Dichtmittel (25, 26) vorgesehen ist und
das derart ausgebildet ist, dass die Fluidkanale (17,
18) abgedichtet sind und dass eine definierte Anlage
der aufeinander gebrachten Fligeflachen (19a, 20a)
geschaffen ist, dadurch gekennzeichnet, dass die
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Dichtmittel (25) Erhéhungen (25) aufweisen, die auf
zumindest einer der Flgeflachen (19a, 20a) ange-
ordnet sind.

Nockenwellenverstelleinrichtung (1) nach Anspruch
1, dadurch gekennzeichnet, dass die Dichtmittel
(26) den Erhéhungen (25) in einem ersten Teilkdrper
(19, 20) gegentiberliegende Einkerbungen (26) in ei-
nem gegenuberliegenden zweiten Teilkdrper (19,
20) aufweisen, die auf zumindest einer der Fiigefla-
chen (19a, 20a) angeordnet sind und mit denen die
Erhéhungen (25) nach dem Fiigen der Teilkdrper
(19, 20) dichtend zusammenwirken.

Nockenwellenverstelleinrichtung (1) nach Anspruch
2, dadurch gekennzeichnet, dass die Erhéhungen
(25) und die Einkerbungen (26) die Vertiefungen (21,
22) in ihrer Kontur unmittelbar berandend oder in
einem Abstand zu der Kontur der Vertiefungen (21,
22) in der zumindest einen Flgeflache (19a, 20a)
angeordnet sind.

Nockenwellenverstelleinrichtung (1) nach Anspruch
2 oder 3, dadurch gekennzeichnet, dass die Er-
héhungen (25) und/oder Einkerbungen (26) eine H6-
he bzw. eine Tiefe von 0,5mm bis 2mm und vorzugs-
weise von 1 mm aufweisen und dass die Erhéhun-
gen (25) und/oder Einkerbungen (26) insbesondere
durch einen Pressvorgang in ein Sinterbauteil ein-
gebracht sind.

Nockenwellenverstelleinrichtung (1) nach einem der
Anspriiche 2 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass
die Erhéhungen (25) mit den Einkerbungen (26) der-
art zusammenwirken, dass durch ein Eingreifen der
Erhéhungen (25) in die Einkerbungen (26) eine Po-
sitionierung der Teilkdrper (19, 20) zueinander ge-
bildet ist, insbesondere dass durch das Eingreifen
der Erhéhungen (25) in die Einkerbungen (26) eine
vorzugsweise mechanisch belastbare Verbindung
zwischen den Teilkérpern (19, 20) gebildet ist.

Nockenwellenverstelleinrichtung (1) nach einem der
Anspriiche 2 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass
die Erhéhungen (25) und/oder die Einkerbungen
(26) im Griinling eines aus einem Sinterbauteil her-
gestellten Teilkérpers (19, 20) eingebracht sind, ins-
besondere dass die Erhéhungen (25) einteilig und
materialeinheitlich mitdem Teilkérper (19) ausgebil-
det sind.

Nockenwellenverstelleinrichtung (1) nach einem der
Anspriiche 2 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass
die Erhéhungen (25) und/oder die Einkerbungen
(26) als verformbare, insbesondere plastische ver-
formbare Flgeprofile ausgebildet sind.

Nockenwellenverstelleinrichtung (1) nach einem der
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10.

1.

12.

vorgenannten Anspriiche, dadurch gekennzeich-
net, dass die Rotationsachse (12) auf der Flgee-
bene der Teilkdrper (19, 20) eine Flachennormale
bildet.

Nockenwellenverstelleinrichtung (1) nach einem der
vorgenannten Anspriiche, dadurch gekennzeich-
net, dass wenigstens das Rotorrad (11) durch ein
pulvermetallurgisch hergestelltes Bauteil gebildet
ist, insbesondere dass wenigstens ein Teilkdrper
(19, 20) ein pulvermetallurgisch hergestelltes Bau-
teil, insbesondere ein Sinterbauteil, ist.

Nockenwellenverstelleinrichtung (1) nach Anspruch
9, dadurch gekennzeichnet, dass das Sinterbau-
teil eine Flgeflache (19a, 20a) aufweist, in die Ver-
tiefungen (21, 22) durch einen Pressvorgang einge-
bracht sind.

Nockenwellenverstelleinrichtung (1) nach einem der
vorgenannten Anspriiche, dadurch gekennzeich-
net, dass das Rotorrad (11) Fluidverteilerraume (23,
24) aufweist, wobei sich die Fluidkanale (17, 18) zwi-
schen den Fluidverteilerrdumen (23, 24) und zuge-
ordneten Fluidkammern (15, 16) wenigstens teilwei-
se vorzugsweise radial durch das Rotorrad (11) hin-
durch erstrecken.

Verfahren zur Herstellung einer Nockenwellenver-
stelleinrichtung (1) fiir eine Brennkraftmaschine mit
einem Statorrad (10) und einem mit dem Statorrad
(10) zusammenwirkenden Rotorrad (11), wobei das
Statorrad (10) um eine Rotationsachse (12) rotie-
rend angetrieben ist und wobei das Rotorrad (11)
mit einer Nockenwelle der Brennkraftmaschine ver-
bindbar ist, wobei das Statorrad (10) radial nach in-
nen weisende Statorfliigel (13) aufweist, zwischen
denen sich am Rotorrad (11) angeordnete radial
nach auflen weisende Rotorfliigel (14) erstrecken,
sodass zwischen den Statorfliigeln (13) und den Ro-
torfligeln (14) Fluidkammern (15, 16) gebildet sind,
die durch Fluidkanale (17, 18) mit einem Druckfluid
beaufschlagbar sind, wobei das Rotorrad (11) aus
einen ersten Teilkdrper (19) mit einer ersten Flge-
flache (19a) und einen zweiten Teilkdrper (20) mit
einer zweiten Fugeflache (20a) bereitgestellt wird,
wobei in wenigstens einer der Fligeflachen (19a,
20a) Vertiefungen (21, 22) eingebracht sind, um die
Fluidkanale (17, 18) zumindest abschnittsweise zu
bilden, wobei das Verfahren wenigstens die folgen-
den Schritte umfasst:

- Vorsehen wenigstens eines Dichtmittels (25,
26) in oder auf zumindest einer Fiigeflache (19a,
20a), derart, dass die Fluidkanale (17, 18) nach
einem Flgen der Teilkérper (19, 20) abgedichtet
sind und dass eine definierte Anlage der aufein-
ander gebrachten Fugeflachen (19a, 20a) ge-
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schaffen ist und

- Fugen der Teilkorper (19, 20) durch ein Auf-
einanderbringen der Fugeflachen (19a, 20a),
dadurch gekennzeichnet, dass die Dichtmittel
(25) Erhéhungen (25) aufweisen, die auf zumin-
dest einer der Fugeflachen (19a, 20a) angeord-
net sind.

13. Verfahren nach Anspruch 12 zur Herstellung einer

Nockenwellenverstelleinrichtung (1) gemanl einem
der Anspriiche 2 bis 11.

Claims

A camshaft adjusting device (1) for an internal com-
bustion engine with a stator wheel (10) and a rotor
wheel (11) cooperating with the stator wheel (10),
wherein the stator wheel (10) is driven so as to rotate
around an axis of rotation (12), and wherein the rotor
wheel (11) can be connected to a camshaft of the
internal combustion engine, wherein the stator wheel
(10) has stator vanes (13) arranged so as to point
radially inward, between which rotor blades (14) ex-
tend that are arranged on the rotor wheel (11) point-
ing radially outward, such that fluid chambers (15,
16) are formed between the stator vanes (13) and
the rotor blades (14), which can be exposed to pres-
surized fluid through fluid ducts (17, 18), and wherein
the rotor wheel (11) has a first body part (19) and a
second body part (20), which are joined to each other
with the respective joining surfaces (19a, 20a) con-
tacting each other, and wherein depressions (21, 22)
are formed in at least one of the joining surfaces
(19a, 20a) in order to form the fluid ducts (17, 18) at
leastin sections, wherein at least one sealing means
(25, 26) is provided in or on at least one joining sur-
face (19a, 20a) with the sealing means being de-
signed such that the fluid ducts (17, 18) are sealed
off and a defined contact is obtained between the
joining surfaces (19a, 20a) placed on top of one an-
other,

characterized in that

the sealing means (25) have elevations (25) that are
arranged on at least one of the joining surfaces (19a,
20a).

The camshaft adjusting device (1) according to claim
1, characterized in that the sealing means (26)
have notches (26) in an opposite second body part
(19, 20), opposite the elevations (25) in the first body
part (19, 20), which notches are arranged at least on
one of the joining surfaces (19a, 20a) and with which
the elevations (25) cooperate to form a seal after the
body parts (19, 20) are joined.

A camshaft adjusting device (1) according to claim
2, characterized in that the elevations (25) and the
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10.

1.

notches (26) are arranged to directly border the de-
pressions (21, 22) in their contour or are arranged
at a distance to the contour of the depressions (21,
22) in the at least one joining surface (19a, 20a).

The camshaft adjusting device (1) according to claim
2 or 3, characterized in that the elevations (25)
and/or notches (26) have a height or a depth of 0.5
mm to 2 mm, respectively, and preferably of 1 mm,
and that the elevations (25) and/or notches (26) are
formed in a sintered component, particularly through
a pressing process.

The camshaft adjusting device (1) according to any
of claims 2 to 4, characterized in that the elevations
(25) cooperate with the notches (26) such that posi-
tioning of the body parts (19, 20) with respect to one
another is formed through engagement of the eleva-
tions (25) into the notches (26), in particular such
that a preferably mechanically stressable connection
is formed between the body parts (19, 20) through
the engagement of the elevations (25) into the notch-
es (26).

The camshaft adjusting device (1) according to any
of claims 2 to 5, characterized in that the elevations
(25) and/or the notches (26) are placed in the green
body of abody part (19, 20) produced from a sintered
component, particularly in that the elevations (25)
are formed as a single part and from one material
with the body part (19).

The camshaft adjusting device (1) according to any
of claims 2 to 6, characterized in that the elevations
(25) and/or the notches (26) are formed as deform-
able, particularly plastically deformable, joining pro-
files.

The camshaft adjusting device (1) according to any
of the preceding claims, characterized in that the
axis of rotation (12) forms a surface normal to the
joining plane of the body parts (19, 20).

The camshaft adjusting device (1) according to any
of the preceding claims, characterized in that at
least the rotor wheel (11) is formed from a powder
metallurgically produced component, particularly in
that at least one body part (19, 20) is a powder met-
allurgically produced component, particularly a sin-
tered component.

The camshaft adjusting device (1) according to claim
9, characterized in that the sintered componenthas
a joining surface (19a, 20a) into which depressions
(21, 22) are formed through a pressing process.

The camshaft adjusting device (1) according to any
of the preceding claims, characterized in that the
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rotor wheel (11) has fluid distribution compartments
(23, 24), wherein the fluid ducts (17, 18) between
the fluid distribution chambers (23, 24) and allocated
fluid chambers (15, 16) extend at least partially, pref-
erably radially through the rotor wheel (11).

A method for manufacture of a camshaft adjusting
device (1) for an internal combustion engine with a
stator wheel (10) and a rotor wheel (11) co-operating
with the stator wheel (10), wherein the stator wheel
(10) is driven so as to rotate around an axis of rotation
(12) and wherein the rotor wheel (11) can be con-
nected to a camshaft of the internal combustion en-
gine, wherein the stator wheel (10) has stator vanes
(13) arranged so as to point radially inward, between
which rotor blades (14) extend that are arranged on
the rotor wheel (11) pointing radially outward, such
that fluid chambers (15, 16) are formed between the
stator vanes (13) and the rotor blades (14), which
can be exposed to pressurized fluid through fluid
ducts (17, 18), wherein the rotor wheel (11) is pro-
vided by a first body part (19) with a first joining sur-
face (19a) and a second body part (20) with a second
joining surface (20a), wherein depressions (21, 22)
are formed in at least one of the joining surfaces
(19a, 20a), in order to form the fluid ducts (17, 18)
at least in sections, wherein the method comprises
at least the following steps:

- providing at least one sealing means (25, 26)
in or on at least one joining surface (19a, 20a)
such that the fluid ducts (17, 18) are sealed off
after the body parts (19, 20) are joined, and that
adefined contactis obtained between the joining
surfaces (19a, 20a) placed on top of one anoth-
er, and

- joining the body parts (19, 20) by placing the
joining surfaces (19a, 20a) on top of one anoth-
er,

characterized in that

the sealing means (25) have elevations (25) that are
arranged on at least one of the joining surfaces (19a,
20a).

The method according to claim 12 for producing a
camshaft adjusting device (1) according to any of
claims 2 to 11.

Revendications

Déphaseur d’arbre a cames (1) pour un moteur a
combustion interne, comportant une roue de stator
(10) et une roue de rotor (11) coopérant avec la roue
de stator (10), ladite roue de stator (10) étant entrai-
née en rotation autour d’un axe de rotation (12) et
ladite roue de rotor (11) pouvant étrereliée a un arbre

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

a cames du moteur a combustion interne, la roue de
stator (10) comportant des pales de stator (13) orien-
tées radialement vers lintérieur, entre lesquelles
s’étendent des pales de rotor (14) disposées sur la
roue de rotor (11) et orientées radialement vers I'ex-
térieur, de telle sorte qu’entre les pales de stator (13)
et les pales de rotor (14) se forment des chambres
de fluide (15, 16) qui sont alimentées en fluide sous
pression par l'intermédiaire de canaux de fluide (17,
18), et la roue de rotor (11) comportant un premier
corps partiel (19) et un deuxiéme corps partiel (20)
qui sont assemblés I'un a l'autre par des surfaces
d’assemblage (19a, 20a) amenées respectivement
I'une contre 'autre, et des creux (21, 22) destinés a
former au moins par zones les canaux de fluide (17,
18) étant ménagés dans au moins une des surfaces
d’'assemblage (19a, 20a), au moins un moyen
d’étancheéité (25, 26) étant prévu dans ou sur au
moins une surface d’assemblage (19a, 20a), lequel
est réalisé de maniere a rendre étanche les canaux
de fluide (17, 18) et a créer un appui défini des sur-
faces d’assemblage (19a, 20a) amenées l'une sur
l'autre, caractérisé en ce que les moyens d’étan-
chéité (25) comportent des bosses (25) qui sont dis-
posées sur au moins une des surfaces d’assembla-
ge (19a, 20a).

Déphaseur d’arbre a cames (1) selon la revendica-
tion 1, caractérisé en ce que les moyens d’étan-
chéité (25) comportent en face des bosses (25), réa-
lisées dans un premier corps partiel (19, 20), des
encoches (26) réalisées dans un deuxiéme corps
partiel (19, 20) opposé, lesquelles sont disposées
sur au moins une des surfaces d’assemblage (19a,
20a) et avec lesquelles les bosses (25) cooperent
de maniére étanche aprés la jonction des corps par-
tiels (19, 20).

Déphaseur d’arbre a cames (1) selon la revendica-
tion 2, caractérisé en ce que les bosses (25) et les
encoches (26) sont disposées directement en bor-
dant le contour des creux (21, 22) ou a une distance
du contour des creux (21, 22) dans ladite au moins
une surface d’assemblage (19a, 20a).

Déphaseur d’arbre a cames (1) selon la revendica-
tion 2 ou 3, caractérisé en ce que les bosses (25)
et/ou les encoches (26) ont une hauteur ou une pro-
fondeur de 0,5 mm a 2 mm et de préférence de 1
mm, eten ce que les bosses (25) et/ou les encoches
(26) sont ménagées dans une piece frittée en parti-
culier par un processus de pressage.

Déphaseur d’arbre a cames (1) selon I'une quelcon-
que des revendications 2 a4, caractérisé en ce que
les bosses (25) coopérent avec les encoches (26)
de telle sorte que sous l'effet de 'engagement des
bosses (25) dans les encoches (26), il se forme un
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positionnement des corps partiels (19, 20) I'un par
rapport a I'autre, en particulier en ce que sous I'effet
de 'engagement des bosses (25) dans les encoches
(26), il se forme entre les corps partiels (19, 20) une
liaison qui, de préférence, peut étre sollicitée méca-
niquement.

Déphaseur d’arbre a cames (1) selon 'une quelcon-
que des revendications 2 a 5, caractérisé en ce que
les bosses (25) et/ou les encoches (26) sont ména-
gées dans I'ébauche d’un corps partiel (19, 20) réa-
lisé dans une piéce frittée, en particulier en ce que
les bosses (25) sont réalisées en un seul tenant et
en une seule matiére avec le corps partiel (19).

Déphaseur d’arbre a cames (1) selon I'une quelcon-
que des revendications 2 a 6, caractérisé en ce que
les bosses (25) et/ou les encoches (26) sont réali-
sées sous la forme de profilés d’assemblage défor-
mables, en particulier plastiquement déformables.

Déphaseur d’arbre a cames (1) selon I'une quelcon-
que des revendications précédentes, caractérisé
en ce que I'axe de rotation (12) forme une normale
a la surface sur le plan de joint des corps partiels
(19, 20).

Déphaseur d’arbre a cames (1) selon I'une quelcon-
que des revendications précédentes, caractérisé
en ce qu’au moins la roue de rotor (11) est formée
par une piéce réalisée par la métallurgie des pou-
dres, en particulier en ce qu’au moins un corps par-
tiel (19, 20) est une piéce réalisée par la métallurgie
des poudres, en particulier une piéce frittée.

Déphaseur d’arbre a cames (1) selon la revendica-
tion 9, caractérisé en ce que la piéce frittée com-
porte une surface d’assemblage (19a, 20a), dans
laquelle des creux (21, 22) sont ménagés par un
processus de pressage.

Déphaseur d’arbre a cames (1) selon 'une quelcon-
que des revendications précédentes, caractérisé
en ce que la roue de rotor (11) comporte des cham-
bres de distribution du fluide (23, 24), les canaux de
fluide (17, 18) entre les chambres de distribution du
fluide (23, 24) et les chambres de fluide (15, 16) as-
sociées s’étendantau moins en partie, de préférence
radialement a travers la roue de rotor (11).

Procédé permettant la réalisation d’'un déphaseur
d’arbre a cames (1) pour un moteur a combustion
interne, comportant une roue de stator (10) et une
roue de rotor (11) coopérant avec la roue de stator
(10), ladite roue de stator (10) étant entrainée en
rotation autour d’'un axe derotation (12) et ladite roue
de rotor (11) pouvant étre reliée a un arbre a cames
du moteur a combustion interne, la roue de stator
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(10) comportant des pales de stator (13) orientées
radialement vers l'intérieur, entre lesquelles s’éten-
dent des pales de rotor (14) disposées sur la roue
de rotor (11) et orientées radialement vers I'exté-
rieur, de telle sorte qu’entre les pales de stator (13)
et les pales de rotor (14) se forment des chambres
de fluide (15, 16) qui sont alimentées en fluide sous
pression par l'intermédiaire de canaux de fluide (17,
18), la roue de rotor (11) étant mise a disposition
avec un premier corps partiel (19), muni d’'une pre-
miere surface d’assemblage (19a), et avec un
deuxiéme corps partiel (20), muni d’'une deuxieme
surface d’assemblage (20a), des creux (21, 22) des-
tinés a former au moins par zones les canaux de
fluide (17, 18) étant ménagés dans au moins une
des surfaces d’'assemblage (19a, 20a), ledit procédé
comportant au moins les étapes suivantes :

- la conception d’au moins un moyen d’étanchéi-
té (25, 26) dans ou sur au moins une surface
d’assemblage (19a, 20a), de maniére a rendre
étanche les canaux de fluide (17, 18) aprés une
jonction des corps partiels (19, 20) et a créer un
appui défini des surfaces d’assemblage (19a,
20a) amenées l'une sur l'autre, et

- la jonction des corps partiels (19, 20) par la
superposition des surfaces d’assemblage (19a,
20a),

caractérisé en ce que les moyens d’étanchéité (25)
comportent des bosses (25) qui sont disposées sur
aumoins une des surfaces d’assemblage (19a, 20a).

Procédé selon larevendication 12 permettant la réa-
lisation d’un déphaseur d’arbre a cames (1) selon
I'une des revendications 2 a 11.
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