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(54)  Vorrichtung  mit  mindestens  einer  Drosselklappe 

(57)  Die  Erfindung  bezieht  sich  auf  eine  Vorrichtung 
mit  mindestens  einer  innerhalb  einer  Ansaugbohrung 
befindlichen  Drosselklappe,  welche  auf  einer  Welle 
angeordnet  ist.  Aufgabe  der  Erfindung  ist  es,  eine  solche 

Vorrichtung  derart  zu  verbessern,  daß  die  Funktion  der 
Drosselklappe  und  der  Welle  zuverlässig  erhalten  bleibt. 

Gelöst  wird  diese  Aufgabe  dadurch,  daß  zwischen 
der  Drosselklappe  und  der  Welle  mindestens  eine 
Schweißverbindungsstelle  ausgebildet  ist. 
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Beschreibung 

Die  Erfindung  bezieht  sich  auf  eine  Vorrichtung  mit 
mindestens  einer  innerhalb  einer  Ansaugbohrung 
befindlichen  Drosselklappe,  welche  auf  einer  Welle 
angeordnet  ist. 

Derartige  Vorrichtungen  werden  beispielsweise  in 
Saug-  und  Dossiervorrichtungen  in  Verbrennungsmoto- 
ren  verwendet,  um  die  Abgase  des  Motors  erneut  einer 
Verbrennung  zuzuführen.  Mittels  mehrerer  Drosselklap- 
pen  wird  die  Zuführung  der  Abgase  gesteuert,  wobei  die 
Drosselklappen  über  die  Welle  um  etwa  90°  ver- 
schwenkbar  sind.  Zur  Befestigung  der  Drosselklappen 
auf  der  Welle  werden  üblicherweise  Schrauben  verwen- 
det.  Eine  derartige  Befestigung  erfordert  einen  erhebli- 
chen  Fertigungsaufwand. 

Weiterhin  ist  es  bekannt,  die  Drosselklappe  mittels 
einer  Clip-Klemm-Verbindung  auf  die  Welle  aufzubrin- 
gen.  Eine  derartige  Clipbefestigung  hat  den  Nachteil 
eines  aufwendigen  Fertigungsverfahrens  und  birgt  die 
Gefahr  in  sich,  daß  sich  die  Klappe  bei  Schwingungen 
lösen  könnte. 

Die  Aufgabe  der  Erfindung  besteht  somit  darin,  eine 
verbesserte  Vorrichtung  der  eingangs  genannten  Art  zu 
schaffen,  bei  der  die  Funktion  der  Drosselklappe  und  der 
Welle  zuverlässig  erhalten  bleibt. 

Diese  Aufgabe  wird  bei  der  eingangs  genannten 
Vorrichtung  erfindungsgemäß  dadurch  gelöst,  daß  zwi- 
schen  der  Drosselklappe  und  der  Welle  mindestens  eine 
Schweißverbindungsstelle  ausgebildet  ist. 

Um  die  Schweißverbindungsstelle  zu  erhalten,  wird 
die  Drosselklappe  mindestens  an  einer  Stelle  auf  die 
Welle  aufgeschweißt.  Hierdurch  ist  die  Drosselklappe  in 
ausreichender  Weise  an  der  Welle  gesichert  und  der 
erhebliche  mechanische  Herstellungsaufwand  wie  beim 
Stand  der  Technik  entfällt.  Soll  die  Drosselklappe  wieder 
von  der  Welle  gelöst  werden,  so  erfolgt  dies  durch  einen 
Schlag  auf  die  Rückseite  der  Drosselklappe,  wodurch 
die  Schweißverbindungsstelle  aufgebrochen  wird. 

Um  die  Drosselklappe  zusätzlich  auf  der  Welle  zu 
sichern,  besteht  eine  besonders  bevorzugte  Ausfüh- 
rungsform  der  Erfindung  darin,  daß  zwei  in  axialer  Rich- 
tung  der  Welle  nebeneinanderliegende 
Schweißverbindungsstellen  vorgesehen  sind.  Vorteil- 
hafterweise  können  diese  beiden  Schweißverbindungs- 
stellen  symmetrisch  zur  Mitte  der  Drosselklappe  und 
dem  Rand  der  Drosselklappe  naheliegend  angeordnet 
sein.  Hierdurch  wird  verhindert,  daß  sich  die  Drossel- 
klappe  im  Verlauf  intensiver  Benutzung  von  der  Welle 
wegbiegen  kann.  Die  Drosselklappe  befindet  sich  immer 
in  einer  Ebene  und  liegt  direkt  auf  der  Welle  auf. 

Zur  leichten  Fertigung  sind  die  Schweißverbin- 
dungsstellen  zweckmäßigerweise  als  Laserschweißver- 
bindungsstellen  ausgebildet,  welche  mittels  eines 
Laserpunktschweißgerätes  erzeugt  werden  können. 

Um  die  Drosselklappe  auf  der  Welle  vor  der  Ausbil- 
dung  der  Schweißverbindungsstelle  in  Umfangsrichtung 
der  Welle  zu  fixieren,  sieht  eine  weitere  Ausführungs- 
form  der  Erfindung  vor,  daß  auf  der  Welle  eine  Ausprä- 

gung  und  in  der  Drosselklappe  eine  Ausnehmung  zur 
Aufnahme  der  Ausprägung  vorgesehen  sind.  Vorteilhaf- 
terweise  ist  die  Ausnehmung  in  der  Mitte  der  Drossel- 
Mappe  angeordnet. 

5  In  ihrer  maximalen  Schließstellung  liegt  die  Drossel- 
klappe  nicht  vollständig  an  den  Innenwänden  der 
Ansaugbohrung  an,  sondern  schließt  mit  einer  Ebene 
senkrecht  zu  der  Ansaugbohrung  einen  Winkel  von  3° 
ein. 

10  Die  Erfindung  wird  nachstehend  anhand  der  Zeich- 
nung  näher  erläutert.  Die  Zeichnung  zeigt  ein  Ausfüh- 
rungsbeispiel  der  Erfindung.  Hierbei  stellen  dar: 

Fig.  1  eine  schematische  Ansicht  der  erfindungsge- 
15  mäßen  Vorrichtung, 

Fig.  2  eine  Draufsicht  auf  eine  Drosselklappe  mit 
abgeschnittener  Welle  und 

20  Fig.  3  einen  Querschnitt  nach  Fig.  2. 

Die  erfindungsgemäße  Vorrichtung  besteht  aus 
einem  Grundkörper  1  mit  einer  Oberseite  2  und  einer 
Unterseite  3.  Von  der  Oberseite  2  zur  Unterseite  3 

25  erstrecken  sich  acht  durchgehende  Ansaugbohrungen  4 
mit  jeweils  einem  Einlaß  5  und  einem  Auslaß  6.  Durch 
alle  Ansaugbohrungen  4  erstreckt  sich  radial  und  etwa 
in  halber  Tiefe  der  Bohrungen  eine  durchgehende  Welle 
7,  welche  innerhalb  des  Grundkörpers  1  gelagert  ist. 

30  Innerhalb  von  vier  der  acht  Bohrungen  4  ist  auf  der  Welle 
7  eine  Drosselklappe  8  befestigt.  Zur  Befestigung  sind 
zwischen  jeder  Drosselklappe  8  und  der  Welle  7  zwei 
Schweißverbindungsstellen  9  vorgesehen,  welche  in 
axialer  Richtung  10  der  Welle  7  nebeneinanderliegend 

35  angeordnet  sind.  Die  Schweißverbindungsstellen  9  lie- 
gen  symmetrisch  zur  Mitte  1  1  der  Drosselklappe  8  und 
sind  einem  Rand  12  der  Drosselklappe  8  naheliegend 
angeordnet.  Symmetrisch  zu  ihrer  Mitte  1  1  weist  die 
Drosselklappe  8  eine  rechteckige  Ausnehmung  13  auf, 

40  in  welche  eine  rechteckige  Ausprägung  14  der  Welle  7 
hineinragt.  Mittels  dieser  Ausprägung  14  kann  die  Dros- 
selklappe  8  auf  der  Welle  7  in  Umfangsrichtung  1  7  fixiert 
werden.  Die  Ausnehmung  13  befindet  sich  im  Bereich 
einer  kuppenförmigen  Erhebung  15  der  ansonsten 

45  scheibenförmigen  Drosselklappe  8.  Die  Erhebung  15 
erstreckt  sich  radial  über  die  Drosselklappe  und  weist 
eine  derartige  Krümmung  auf,  daß  sie  auf  der  Welle  7 
beim  Aufsetzen  der  Drosselklappe  8  anliegt.  Auf  der 
Welle  7  sind  weiterhin  ortsfeste  Hülsen  1  6a  bzw.  1  6b  vor- 

50  gesehen,  welche  sich  innerhalb  des  Grundkörpers  1 
befinden  und  bündig  mit  den  Innenwandungen  der 
Ansaugbohrungen  4  abschließen.  Die  Hülsen  dienen 
zur  Lagerung  der  Welle  innerhalb  des  Grundkörpers  1  . 
Da  die  Drosselklappe  8  zwischen  je  zwei  dieser  Hülsen 

55  1  6  angeordnet  ist,  können  diese  auch  als  Anschlag  für 
den  Rand  1  2  der  Drosselklappe  8  dienen.  Die  Abstands- 
maße  zwischen  zwei  Hülsen  16a  und  16b  sind  so 
gewählt,  daß  sie  denen  zwischen  den  beiden  abgeflach- 
ten  Stirnkantenflächen  18a  und  18b  einer  Drosselklappe 
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8  entsprechen,  so  daß  durch  das  Zuammenwirken  von 
Hülsen  und  Stirnkantenflächen  eine  axiale  Festlegung 
der  Drosselklappe  in  Pfeilrichtung  10  der  Fig.  2  auf  der 
Welle  erfolgt. 

In  ihrer  Offenstellung  liegt  die  Ebene  der  Drossel- 
klappe  8  in  einer  Ebene,  welche  von  der  Achse  der  Welle 
7  und  der  Mittelachse  der  Ansaugbohrung  4  aufge- 
spannt  wird.  In  ihrer  maximalen  Schließstellung  liegt  die 
Drosselklappe  8  in  einer  Ebene,  welche  um  3°  gegen- 
über  einer  Ebene  geneigt  ist,  die  von  der  axialen  Rich- 
tung  10  der  Welle  7  und  einer  radialen  Mittelachse  der 
Bohrung  4  aufgespannt  wird.  In  dieser  maximalen 
Schließstellung  liegt  der  Rand  12  der  Drosselklappe  8 
nicht  vollständig  an  der  Innenwandung  der  Bohrung  4 
an,  sondern  die  Drosselklappe  befindet  sich  von  der 
Welle  7  aus  gesehen  etwas  oberhalb  und  unterhalb  der 
Welle  7. 

Wenn  die  Drosselklappe  8  auf  der  Welle  7  befestigt 
wird,  so  wird  zuerst  die  Drosselklappe  8  auf  die  Welle  7 
aufgesetzt  und  zwar  derart,  daß  die  Ausprägung  14  in 
die  Ausnehmung  13  eingreift,  wobei  sich  die  kuppenför- 
mige  Erhebung  15  an  die  Welle  7  anlegt.  Dies  gestattet 
eine  Fixierung  der  Drosselklappe  8  in  Umfangsrichtung 
17.  In  axialer  Richtung  erfolgt  die  Festlegung  durch  das 
Zusammenwirken  von  den  Stirnkantenflächen  und  den 
Hülsen.  Anschließend  wird  die  Drosselklappe  8  an  zwei 
Stellen  auf  die  Welle  7  mit  einem  Laserpunktschweißge- 
rät  punktgeschweißt,  um  die  Schweißverbindungsstel- 
len  9  herzustellen.  Somit  ist  die  Drosselklappe  8  in 
einfacher  Weise  auf  der  Welle  7  befestigt.  Durch  die 
Ansaugbohrungen  4  können  dann  Gase  hindurchge- 
saugt  werden,  wobei  der  Grad  des  Durchlasses  durch 
die  Stellung  der  Drosselklappe  8,  welche  über  die  Welle 
7  betätigt  wird,  festgelegt  ist. 

Patentansprüche 

1.  Vorrichtung  mit  mindestens  einer  innerhalb  einer 
Ansaugbohrung  (4)  befindlichen  Drosselklappe  (8), 
welche  auf  einer  Welle  (7)  angeordnet  ist,  dadurch 
gekennzeichnet,  daß  zwischen  der  Drosselklappe 
(8)  und  der  Welle  (7)  mindestens  eine  Schweißver- 
bindungsstelle  (9)  ausgebildet  ist. 

2.  Vorrichtung  nach  Anspruch  1,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  daß  zwei  in  axialer  Richtung  (10)  der 
Welle  (7)  nebeneinanderliegende  Schweißverbin- 
dungsstellen  (9)  vorgesehen  sind. 

3.  Vorrichtung  nach  Anspruch  1  oder  2,  dadurch 
gekennzeichnet,  daß  das  oder  die  Schweißverbin- 
dungsstellen  (9)  symmetrisch  zu  einer  Mitte  (1  1)  der 
Drosselklappe  (8)  angeordnet  sind. 

4.  Vorrichtung  nach  einem  der  vorhergehenden 
Ansprüche,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  das 
oder  die  Schweißverbindungsstellen  (9)  als  Laser- 
schweißverbindungsstellen  ausgebildet  sind. 

5.  Vorrichtung  nach  einem  der  vorhergehenden 
Ansprüche,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  auf  der 
Welle  (7)  eine  Ausprägung  (14)  zur  Fixierung  der 
Drosselklappe  (8)  in  Umfangsrichtung  und  in  der 

5  Drosselklappe  (8)  eine  Ausnehmung  (13)  zur  Auf- 
nahme  der  Ausprägung  (14)  vorgesehen  sind. 

6.  Vorrichtung  nach  Anspruch  5,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  daß  die  Ausnehmung  (1  3)  in  der  Mitte  (11) 

10  der  Drosselklappe  (8)  angeordnet  ist. 

7.  Vorrichtung  nach  einem  der  vorhergehenden 
Ansprüche,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  auf  der 
Welle  (7)  ortsfeste  Hülsen  (16)  vorgesehen  sind, 

15  wobei  die  Drosselklappe  (8)  zwischen  je  zwei  dieser 
Hülsen  (16)  angeordnet  ist. 

8.  Vorrichtung  nach  einem  der  vorhergehenden 
Ansprüche,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  die 

20  Drosselklappe  (8)  eine  maximale  Schließstellung 
von  3°  aufweist,  wobei  die  Drosselklappe  (8)  mit 
einer  Ebene  senkrecht  zu  der  Ansaugbohrung  (4) 
den  Winkel  von  3°  einschließt. 
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