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Beschreibung

Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren und ei-
ne Vorrichtung mit mindestens einer innerhalb einer An-
saugbohrung auf einer Welle befindlichen Drosselklap-
pe.

Derartige Vorrichtungen werden beispielsweise in
Saug- und Drosselvorrichtungen in Verbrennungsmoto-
ren verwendet, um die Abgase des Motors als Luftab-
gasgemisch emeut einer Verbrennung zuzufiihren. Mit-
tels mehrerer Drosselklappen wird die Zuflhrung der
Abgase gesteuert, wobei die Drosselklappen ber die
Welle um etwa 90° verschwenkbar sind. Zur Befesti-
gung der Drosselklappen auf der Welle werden ibli-
cherweise (vgl. DE-A-42 23 724) Schrauben verwendet.
Eine derartige Befestigung erfordert einen erheblichen
Fertigungsaufwand.

Weiterhin ist es bekannt (DE-U-94 06 803.3), die
Drosselklappe mittels einer Clip-Klemm-Verbindung auf
die Welle aufzubringen. Eine derartige Clipbefestigung
hat den Nachteil eines aufwendigen Fertigungsverfah-
rens und birgt die Gefahr in sich, dass sich die Klappe
bei Schwingungen Iésen kénnte.

Bei einer anderen Art der Drosselklappenbefesti-
gung hat man auch schon vorgeschlagen (EP-A-0424
197), die Drosselklappe zweiteilig mit jeweils zwei halb-
kreisférmigen Elementen zu verwirklichen. Jedes Ele-
ment wird in eine in der Welle einzubringende Nut ein-
geschoben und mit der Welle verschweif3t. Die beiden
Hélften sind leicht versetzt zueinander (in Achsrichtung
der Welle gesehen) und liegen im Bereich einer
Stof3stelle zweier Rohrstutzenenden an. Insgesamt ist
die dort beschriebene Art der Ausbildung der Drossel-
klappe und Befestigung mit der Welle aufwendig.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein gat-
tungsgemaBes Verfahren anzugeben, mit dem in einfa-
cher und zuverléassiger Weise eine verbesserte Vorrich-
tung der gattungsgemaBen Art geschaffen werden
kann, bei der die Funktion der Drosselklappe und der
Welle zuverlassig erhalten bleibt.

Diese Aufgabe wird mit einem Verfahren mit den im
Anspruch 1 angegebenen Merkmalen gelést. Eine mit
diesem Verfahren hergestellte Vorrichtung wird im An-
spruch 2 beansprucht.

Dadurch, dass die Drosselklappe nach dem Ein-
bauen der Welle in den Grundkérper auf der Welle mit-
tels LaserschweiBen befestigt wird, |asst sich die Dros-
selklappe sehr einfach mit der Welle verbinden bzw. dort
fixieren. Im LaserschweiB3en entsteht keine UbermaBige
Hitze, so dass sich die Teile der Vonichtung insgesamt
nicht verziehen. Es kann somit einfach und exakt gear-
beitet werden.

In vorteilhafter Ausgestaltung der im Anspruch 2
beanspruchten erfindungsgeméaBen Vorrichtung sind
mehrere Verbindungsstellen zwischen Welle und Dros-
selklappe vorgesehen, d.h. es sind mehrere Laser-
schweiBverbindungsstellen vorhanden. Wenn zwei La-
serschweiBverbindungsstellen symmetrisch zur Mitte
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der Drosselklappe und dem Rand der Drosselklappe lie-
gend angeordnet sind, wird verhindert, dass sich die
Drosselklappe im Laufe intensiver Benutzung von der
Welle wegbiegen kann. Die Drosselklappe befindet sich
immer in einer Ebene und liegt direkt auf der Welle auf,
wird also zuverlassig in ihrer Position gehalten.

Um die Drosselklappe auf der Welle vor der Ausbil-
dung der SchweiBverbindungsstelle in Umfangsrich-
tung der Welle zu fixieren, sieht eine weitere Ausfih-
rungsform der Erfindung vor, dass auf der Welle eine
Auspragung und in der Drosselklappe eine Ausneh-
mung zur Aufnahme der Auspragung vorgesehen sind.
Vorteilhafterweise ist die Ausnehmung in der Mitte der
Drosselklappe angeordnet.

In ihrer maximalen SchlieBstellung liegt die Dros-
selklappe nicht vollst&ndig an den Innenwanden der An-
saugbohrung an, sondem schlie8t mit einer Ebene
senkrecht zu der Ansaugbohrung einen Winkel von 3°
ein.

Die Erfindung wird nachstehend anhand der Zeich-
nung naher erldutert. Die Zeichnung zeigt ein Ausfiih-
rungsbeispiel der Erfindung. Hierbei stellen dar:

Fig. 1 eine schematische Ansicht der erfindungsge-
mafen Vorrichtung,

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

Fig. 3 einen Querschnitt nach Fig. 2.

Die erfindungsgemé&Be Vorrichtung besteht aus ei-
nem Grundkdrper 1 mit einer Oberseite 2 und einer Un-
terseite 3. Von der Oberseite 2 zur Unterseite 3 erstrek-
ken sich acht durchgehende Ansaugbohrungen 4 mit je-
weils einem EinlaB 5 und einem AuslaB 6. Durch alle
Ansaugbohrungen 4 erstreckt sich radial und etwa in
halber Tiefe der Bohrungen eine durchgehende Welle
7, welche innerhalb des Grundkérpers 1 gelagert ist. In-
nerhalb 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
SchweiBverbindungsstellen 9 vorgesehen, welche in
axialer Richtung 10 der Welle 7 nebeneinanderliegend
angeordnet sind. Die SchweiBverbindungsstellen 9 lie-
gen symmetrisch zur Mitte 11 der Drosselklappe 8 und
sind einem Rand 12 der Drosselklappe 8 naheliegend
angeordnet. Symmetrisch zu ihrer Mitte 11 weist die
Drosselklappe 8 eine rechteckige Ausnehmung 13 auf,
in welche eine rechteckige Auspragung 14 der Welle 7
hineinragt. Mittels dieser Auspragung 14 kann die Dros-
selklappe 8 auf der Welle 7 in Umfangsrichtung 17 fixiert
werden. Die Ausnehmung 13 befindet sich im Bereich
einer kuppenférmigen Erhebung 15 der ansonsten
scheibenférmigen Drosselklappe 8. Die Erhebung 15
erstreckt sich radial Uber die Drosselklappe und weist
eine derartige Krimmung auf, daf sie auf der Welle 7
beim Aufsetzen der Drosselklappe 8 anliegt. Auf der
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Welle 7 sind weiterhin ortsfeste Hllsen 16a bzw. 16b
vorgesehen, welche sich innerhalb des Grundkérpers 1
befinden und bindig mit den Innenwandungen der An-
saugbohrungen 4 abschlieBen. Die Hilsen dienen zur
Lagerung der Welle innerhalb des Grundkérpers 1. Da
die Drosselklappe 8 zwischen je zwei dieser Hilsen 16
angeordnet ist, kdnnen diese auch als Anschlag flr den
Rand 12 der Drosselklappe 8 dienen. Die Abstandsma-
Be zwischen zwei Hillsen 16a und 16b sind so gewahlt,
daf sie denen zwischen den beiden abgeflachten Stirn-
kantenflachen 18a und 18b einer Drosselklappe 8 ent-
sprechen, so daf3 durch das Zuammenwirken von Hul-
sen und Stirnkantenflachen eine axiale Festlegung der
Drosselklappe in Pfeilrichtung 10 der Fig. 2 auf der Wel-
le erfolgt.

In ihrer Offenstellung liegt die Ebene der Drossel-
klappe 8 in einer Ebene, welche von der Achse der Wel-
le 7 und der Mittelachse der Ansaugbohrung 4 aufge-
spannt wird. In ihrer maximalen SchlieBstellung liegt die
Drosselklappe 8 in einer Ebene, welche um 3° gegen-
Uber 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
SchlieBstellung liegt der Rand 12 der Drosselklappe 8
nicht vollstdndig 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, daB3 die Auspragung 14 in
die Ausnehmung 13 eingreift, wobei sich die kuppenfér-
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 Stirnkantenflachen und den
Hilsen. AnschlieBend wird die Drosselklappe 8 an zwei
Stellen auf die Welle 7 mit einem
Laserpunkischwei3gerat punktgeschwei3t, um die
SchweiBverbindungsstellen 9 herzustellen. Somit ist die
Drosselklappe 8 in einfacher Weise auf der Welle 7 be-
festigt. Durch die Ansaugbohrungen 4 kénnen dann Ga-
se hindurchgesaugt werden, wobei der Grad des Durch-
lasses durch die Stellung der Drosselklappe 8, welche
Uber die Welle 7 betétigt wird, festgelegt ist.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Herstellen einer Vorrichtung mit
mindestens einer innerhalb einer Ansaugbohrung
auf einer Welle befindlichen Drosselklappe, bei
dem zunachst die Welle in einem Grundkérper ge-
lagert wird,
dadurch gekennzeichnet, dass
dann die Drosselklappe mit der Welle durch Laser-
schweif3en verbunden wird.
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2. Vorrichtung mit mindestens einer innerhalb einer
Ansaugbohrung (4) befindlichen, scheibenférmi-
gen Drosselklappe, welche auf einer in einem
Grundkérper gelagerten Welle angeordnet ist,
dadurch gekennzeichnet, dass
zwischen der Drosselklappe (8) und der Welle (7)
mindestens eine LaserschweiBverbindungsstelle
(9) vorhanden ist.

3. Vorrichtung nach Anspruch 2,
dadurch gekennzeichnet, dass
zwei in axialer Richtung (10) der Welle (7) neben-
einanderliegende Laserschweif3verbindungsstel-
len (9) vorhanden sind.

4. Vorrichtung nach Anspruch 2 oder 3,
dadurch gekennzeichnet, dass
das oder die LaserschweiBBverbindungsstellen (9)
symmetrisch zu einer Mitte (11) der Drosselklappe
(8) angeordnet sind.

5. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
sprlche 2 bis 4,
dadurch gekennzeichnet, dass
auf der Welle (7) eine Auspragung (14) zur Fixie-
rung der Drosselklappe (8) in Umfangsrichtung und
in der Drosselklappe (8) eine Ausnehmung (13) zur
Aufnahme der Auspragung (14) vorgesehen ist.

6. Vorrichtung nach Anspruch 5,
dadurch gekennzeichnet, dass
die Ausnehmung (13) in der Mitte (11) der Drossel-
klappe (8) angeordnet ist.

7. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
sprlche 2 bis 6,
dadurch gekennzeichnet, dass
auf der Welle ortsfeste Hilsen (16) vorgesehen
sind, wobei die Drosselklappe (8) zwischen je zwei
dieser Hulsen (16) angeordnet ist.

8. Vorrichtung nach einem der vorangegangenen An-
spriche 2 bis 7,
dadurch gekennzeichnet, dass
die Drosselklappe (8) eine maximale SchlieBstel-
lung von 3° aufweist, wobei die Drosselklappe (8)
mit einer Ebene senkrecht der Ansaugbohrung (4)
den Winkel von 3° einschlief3t.

Claims

1. Method forthe production of a device having at least
one throttle valve located on a shaft inside a suction
bore, in which the shaft is first of all mounted in a
base unit,
characterised in that
the throttle valve is then joined to the shaft by laser
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welding.

Device having at least one disk-shaped throttle
valve which is located inside a suction bore (4) and
is arranged on a shaft mounted in a base unit,
characterised in that

there is at least one laser-welded joint (9) between
the throttle valve (8) and the shaft (7).

Device according to Claim 2,

characterised in that

there are two laser-welded joints (9) located adja-
cent to one another in the axial direction (10) of the
shaft (7).

Device according to Claim 2 or 3,

characterised in that

the laser-welded joint or joints (9) are arranged
symmetrically with respect to a centre (11) of the
throttle valve (8).

Device according to one of the preceding Claims 2
to 4,

characterised in that

an embossment (14) is provided on the shaft (7) for
fixing the throttle valve (8) in the circumferential di-
rection and a recess (13) is provided in the throttle
valve (8) for accommodating the embossment (14).

Device according to Claim 5,

characterised in that

the recess (13) is arranged in the centre (11) of the
throttle valve (8).

Device according to one of the preceding Claims 2
to 6,

characterised in that

fixed sleeves (16) are provided on the shaft, the
throttle valve (8) being arranged between each pair
of these sleeves (16).

Device according to one of the preceding Claims 2
to7,

characterised in that

the throttle valve (8) has a position of maximum clo-
sure of 3°, the throttle valve (8) enclosing an angle
of 3° together with a plane perpendicular to the suc-
tion bore (4).

Revendications

Procédé de fabrication d'un dispositif ayant au
moins une vanne papillon se trouvant sur un arbre
a l'intérieur d'un trou d'aspiration, dans lequel on
commence par monter l'arbre dans un corps de ba-
se, caractérisé par le fait qu'ensuite, on joint la van-
ne papillon & l'arbre par soudage au laser.
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2.

Dispositif ayant au moins une vanne papillon en for-
me de disque se trouvant dans un trou d'aspiration
(4) et placé sur un arbre monté dans un corps de
base, caractérisé par le fait qu'entre la vanne pa-
pillon (8) et I'arbre (7) existe au moins une jonction
soudée au laser (9).

Dispositif selon la revendication 2, caractérisé par
le fait qu'il existe deux jonctions soudées au laser
(9) situées l'une a cété de l'autre dans la direction
axiale (10) de l'arbre (7).

Dispositif selon |'une des revendications 2 et 3, ca-
ractérisé par le fait que la ou les jonctions soudées
au laser (9) sont placées symétriquement par rap-
port au milieu (11) de la vanne papillon (8).

Dispositif selon l'une des revendications 2 a 4, ca-
ractérisé par le fait que sur l'arbre (7) est prévue
une saillie (14) pour la fixation de la vanne papillon
(8) dans la direction circonférentielle, et dans la
vanne papillon (8) est prévu un évidement (13) des-
tiné a recevoir cette saillie (14).

Dispositif selon la revendication 5, caractérisé par
le fait que I'évidement (13) est situé au milieu (11)
de la vanne papillon (8).

Dispositif selon l'une des revendications 2 a 6, ca-
ractérisé par le fait que sur l'arbre sont prévus des
manchons fixes (16), chaque vanne papillon (8)
étant placée entre deux de ces manchons (16).

Dispositif selon l'une des revendications 2 a 7, ca-
ractérisé par le fait que la vanne papillon (8) a une
position fermée maximale de 3°, angle qu'elle fait
avec un plan perpendiculaire au trou d'aspiration

(4).
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