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(57)  Der Drosselklappenstutzen (2) fir einen Ver-
brennungsmotor weist ein Stutzengehaduse (4), eine von
einer Welle (6) gehaltene Drosselklappe (8), ein in das
Stutzengehduse (4) integriertes Potentiometergehause
(12) sowie ein Potentiometer (14) zur Detektierung der
Drosselklappenstellung auf. Das Potentiometer (14)
umfasst einen feststehenden, einen Deckel fur das Po-
tentiometergehduse (12) bildenden Potentiometer-

Drosselklappenstutzen und Verfahren zu seiner Herstellung

grundkérper (16) sowie einen hierzu drehbaren Rotor
(18). Um eine einfache, schnelle und kostenglinstige
Herstellung des Drosselklappenstutzens (2), insbeson-
dere eine einfache Befestigung des Potentiometers (14)
im Potentiometergehause (12), zu ermdglichen, ist der
Rotor (18) am Potentiometergrundkérper (16) drehbe-
weglich befestigt. Hierdurch besteht die Moglichkeit,
das Potentiometer (14) als vorgefertigte Baueinheit in
das Potentiometergehduse (12) einzubringen.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft einen Drosselklappen-
stutzen fur einen Verbrennungsmotor, der ein Stutzen-
gehause, eine von einer Welle gehaltene Drosselklap-
pe, ein in das Stutzengehause integriertes Potentiome-
tergehduse und ein Potentiometer zur Detektierung der
Drosselklappenstellung aufweist, wobei des Potentio-
meter einen feststehenden und einen Deckel fiir das Po-
tentiometergehduse bildenden Potentiometergrundkor-
per sowie einen hierzu drehbaren Rotor umfasst. Die
Erfindung bezieht sich weiterhin auf ein Verfahren zur
Herstellung eines derartigen Drosselklappenstutzens.
[0002] Ein derartiger Drosselklappenstutzen ist bei-
spielsweise bekannt aus der DE 40 29 815 C2. Der hier-
in beschriebene Drosselklappenstutzen weist ein in ein
Stutzengehause integriertes Potentiometergehause
auf. In den Innenraum dieses Potentiometergeh&uses
reicht die Welle, auf der die Drosselklappe angeordnet
ist. Endseitig an der Welle istim Potentiometergehause
eine Halterung befestigt, die Blrsten oder Schleifkon-
takte tragt. Das Potentiometergehause wird von einem
Potentiometergrundkdrper verschlossen, welcher Wi-
derstandsbahnen aufweist. Der Potentiometergrund-
kérper mit den Widerstandsbahnen bildet in Zusam-
menwirkung mit dem Rotor und den darauf angeordne-
ten Schleifkontakten das Potentiomter. Beim Zusam-
menbau wird der Potentiometergrundkorper in das Po-
tentiometergehduse eingefiihrt, so dass die Wider-
standsbahnen mit den Schleifkontakten des bereits an
der Welle befestigten Rotors in Kontakt kommen. Dies
hat den Nachteil, dass das Potentiometer erst bei der
Montage in den Drosselklappenstutzen ausgebildet
wird. Die Funktionsfahigkeit des Potentiometers kann
daher erst im eingebauten Zustand Uberprift werden.
[0003] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine
einfache Herstellung eines Drosselklappenstutzens mit
integriertem Potentiometer zu ermdglichen.

[0004] Die Aufgabe wird gemaf der Erfindung geldst
durch einen Drosselklappenstutzen flr einen Verbren-
nungsmotor, der ein Stutzengehduse, eine von einer
Welle gehaltene Drosselklappe, ein in das Stutzenge-
hduse integriertes Potentiometergehduse und einen
Potentiometer zur Detektierung der Drosselklappen-
stellung aufweist. Das Potentiometer umfasst einen
feststehenden, einen Deckel fir das Potentiometerge-
hause bildenden Potentiometergrundkérper sowie ei-
nen hierzu drehbaren Rotor, der am Potentiometer-
grundkdérper drehbeweglich befestigt ist. Der Rotor und
der Potentiometergrundkérper sind also drehbeweglich
zusammengefugt.

[0005] Die wechselseitige Befestigung der beiden
Teile des Potentiometers, namlich die Befestigung des
Rotors am Potentiometergrundkorper, hat den entschei-
denden Vorteil, dass das Potentiometer als vorgefertig-
te Baueinheit in das Potentiometergehduse eingesetzt
werden kann. Darum besteht die Mdglichkeit, die Funk-
tionsfahigkeit des Potentiometers bereits vor dem Ein-
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bau in das Stutzengehause zu Uberpriifen. Damit kann
der Zusammenbau des Drosselklappenstutzens ratio-
neller und schneller erfolgen.

[0006] GemaR einer bevorzugten Ausgestaltung sind
der Potentiometergrundkdrper und der Rotor Gber einen
Hintergriff zusammengefiigt. Die beiden Elemente sind
dabei insbesondere nach Art einer Schnappverbindung
aneinander verliersicher gehalten. Zwischen den bei-
den Teilen ist dabei ein in Axialrichtung wirkender Form-
schluss ausgebildet. D.h. die beiden Teile sind in Axial-
richtung, also in Richtung der Welle, zusammengehal-
ten. Gleichzeitig lassen sie sich gegeneinander verdre-
hen, was fiir die Funktionsfahigkeit des Potentiometers
wesentlich ist.

[0007] Um eine schnelle Montage zu ermdglichen ist
der Rotor auf die Welle drehfest aufsteckbar. Es sind
also keine besonderen MaRnahmen zur Befestigung
des Rotors mit der Welle erforderlich.

[0008] Vorzugsweise ist zur drehfesten Aufsteckbar-
keit vorgesehen, dass der Rotor mit der Welle durch ei-
nen in Drehrichtung der Welle wirkenden Formschluss
verbunden ist. Durch diesen Formschluss wird die Dreh-
bewegung der Welle unmittelbar auf den Rotor tbertra-
gen. Der Formschluss wird dabei vorzugsweise da-
durch ausgebildet, dass der Rotor mit einem FuB in ei-
nen entsprechenden Schlitz der Welle eingesteckt wird
oder umgekehrt.

[0009] Weitere vorteilhafte Ausgestaltungen des
Drosselklappenstutzens sind den Unteranspriichen zu
entnehmen.

[0010] Die Aufgabe wird weiterhin erfindungsgeman
geldst durch ein Verfahren zur Herstellung eines Dros-
selklappenstutzens mit den Merkmalen des Patentan-
spruchs 10. Danach ist vorgesehen, dass das Potentio-
meter als vorgefertigte Einheit in das Potentiometerge-
hduse gesteckt wird. Dies erméglicht die Uberpriifung
der Funktionsfahigkeit des Potentiometers vor dem Ein-
bau in das Stutzengehause.

[0011] GemalR einer bevorzugten Ausfiihrungsvari-
ante wird der als Deckel fiir das Potentiometergehause
wirkende Potentiometergrundkdrper mit einem aushart-
baren Klebstoff am Potentiometergehause fixiert. Dabei
wird der Klebstoff zunachst punktférmig, beispielsweise
mit Hilfe von UV-Licht, ausgehartet. Erst anschlieRend
erfolgt eine Aushartung des Klebstoffs im gesamten
Klebebereich. Dies hat den Vorteil, dass nach einer er-
folgten Justage des Potentiometers der Potentiometer-
grundkérper zunachst mittels der punktférmigen Fixie-
rung in seiner Stellung vorab fixiert wird. Dadurch ist
ausgeschlossen, dass die Relativposition zwischen Po-
tentiometergrundkérper und Potentiometergehduse,
beispielsweise bei einem Transport des Drosselklap-
penstutzens zu einer Hartestation fiir den Klebstoff, ver-
andert wird. Durch die punktférmige Vorabfixierung ist
daher die Aufrechterhaltung der einmal eingestellten
Justage gewabhrleistet.

[0012] Ein Ausflihrungsbeispiel der Erfindung wird im
Folgenden anhand der Zeichnung naher erlautert. Es
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zeigen:

Fig. 1 eine Seitenansicht eines Drosselklappen-
stutzens und

Fig. 2 eine Schnittansicht des Drosselklappenstut-
zens nach Fig. 1.

[0013] Gemal den Figuren weist ein Drosselklappen-

stutzen 2 ein Stutzengehause 4 mit einer dieses quer
durchsetzenden Welle 6 auf, an der eine Drosselklappe
8 fixiert ist. Mit der Drosselklappe 8 ist der Innenquer-
schnitt eines Stromungskanals 10 drosselbar. An das
Stutzengehduse 4 ist ein im Wesentlichen rohrab-
schnittférmiges Potentiometergehduse 12 angeformt,
das einen Potentiometer 14 aufnimmt. Das Potentiome-
ter 14 ist zweiteilig aufgebaut und umfasst einen Poten-
tiometergrundkorper 16 sowie einen Rotor 18. Im mon-
tierten Endzustand ist der Potentiometergrundkérper 16
fest mit dem Potentiometergehause 12 verbunden und
der Rotor 18 ist am Potentiometergrundkérper 16 dreh-
beweglich gehalten.

[0014] An diesen beiden Teilen des Potentiometers
14 sind auf den einander zugewandten Seiten zwei
Schleifkontakte (nicht dargestellt) und diesen zugeord-
net zwei kreisbogenférmige Widerstandsbahnen (nicht
dargestellt) angeordnet. Insbesondere sind die Schleif-
kontakte auf dem Rotor 18 und die Widerstandsbahnen
am Potentiometergrundkoérper 16 angeordnet. Der Po-
tentiometergrundkérper 16 und der Rotor 18 sind dreh-
bar miteinander zusammengefligt. Hierzu sind sie iber
einen Hintergriff 20 aneinander befestigt. Dieser ist bei-
spielsweise nach Art einer am Rotor 18 angeformten
Rastnase, die in eine entsprechende Ausnehmung am
Potentiometergrundkorper 16 greift, ausgebildet. Die
Verbindung der beiden Teile des Potentiometers 14 er-
moglicht, dass dieses als vorgefertigte Einheit in das
Potentiometergehduse 12 eingesteckt wird. Die Funkti-
onsfahigkeit des Potentiometers 14 kann daher vor dem
Einbau in den Drosselklappenstutzen 2 berprift wer-
den.

[0015] Im eingebauten Zustand ist der Rotor 18 in ei-
nen an der Welle 6 endseitig angeordneten Schlitz 22
eingesteckt. Dadurch ist zwischen dem Rotor 18 und
der Welle 6 ein in Drehrichtung der Welle 6 wirkender
Formschluss ausgebildet. Die Drehbewegung der Welle
6 wird unmittelbar auf den Rotor 18 ibertragen. Diese
Steckverbindung ist dufRerst einfach aufgebaut. Insbe-
sondere ist zur Funktionsfahigkeit kein Kraftschluss zwi-
schen dem Rotor 18 und der Welle 6 erforderlich. Dies
ermoglicht eine schnelle Verbindung zwischen dem Ro-
tor 18 und der Welle 6. Es sind keine Klebe-, Schweil3-
oder sonstige Bearbeitungsschritte notwendig, um eine
Verbindung zwischen der Welle 6 und dem Rotor 18 zu
schaffen.

[0016] Der Potentiometergrundkérper 16 bildet zu-
gleich einen Deckel fiir das Potentiometergehause 12,
schlieRt dieses also nach auf3en zur Umwelt hin ab. Der
Potentiometergrundkdérper 16 wird hierzu insbesondere
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in das Potentiometergehduse 12 eingeklebt, so dass
der Innenraum des Potentiometergehauses 12 und da-
mit die elektrischen Funktionsbauteile des Potentiome-
ters 14 von der Umgebung hermetisch abgeschlossen
sind.

[0017] An der AuRenseite des Potentiometergrund-
korpers 16 ist ein Steckverbindungselement 24 ange-
formt. Aufgrund dieser Ausgestaltung sind elektrische
Anschlussleitungen nur innerhalb des als Deckel aus-
gebildeten Potentiometergrundkérpers 16 erforderlich,
namlich vom Steckverbindungselement 24 zu den Wi-
derstandsbahnen.

[0018] Die Betatigung der Drosselklappe 8 erfolgt
Uber einen Seilzug (nicht dargestellt). Die dafir erfor-
derlichen Bauteile sind aus Kunststoff gefertigt. Es han-
delt sich hier um eine Aufnahme 26 fiir eine Seilzugauf-
hangung, die an das Gehause angeformtist (Fig. 1). Ei-
ne Einhdngemutter 28 ist mittels einer Ultraschallver-
schweillung am Stutzengehause 4 fixiert. SchlieBlich ist
noch eine weitere Aufnahme 30 an das Stutzengehduse
4 angeformt, an der eine Grundeinstellungsschraube 32
fixiert ist.

[0019] Zur Herstellung des Drosselklappenstutzens 2
wird dieser so weit vorgefertigt, dass in das Potentiome-
tergehause 12 nur noch das vorgefertigte Potentiometer
14 eingefligt werden muss. Bei dem vorgefertigten Po-
tentiometer 14 sind der Potentiometergrundkérper 16
und der Rotor 18 Uber den Hintergriff 20 zusammenge-
fugt. Beim Einsetzen des Potentiometers 14 in das Po-
tentiometergehause erfolgen zwei Schritte gleichzeitig.
Einerseits wird der die Schleifkontakte tragende Rotor
18 auf die Welle 6 drehfest aufgesteckt. Andererseits
wird das Potentiometergehduse 12 mit dem die Wider-
standsbahnen tragenden Potentiometergrundkorper
16, der als Deckel wirkt, verschlossen. Hierzu wird der
Potentiometergrundkorper 16 in eine stirnseitige Aus-
nehmung 34 des Potentiometergehduses 12 einge-
setzt. Zur Fixierung ist ein mit UV-Licht aushartbarer
Klebstoff vorgesehen. Dieser befindet sich in einem
Trennspalt zwischen dem Potentiometergrundkérper 16
und der Innenwandung der stirnseitigen Ausnehmung
34. Der Potentiometergrundkérper 16 weist auerdem
eine randstandige Nut 36 auf, in die ebenfalls Klebstoff
eingebracht wird. Der Potentiometergrundkérper 16
kann nichtin beliebiger Drehposition in das Potentiome-
tergehduse 12 eingesetzt werden. Es muss vielmehr ei-
ne vordefinierte Drehstellung gegentiber der Drossel-
klappe 8 einjustiert werden.

[0020] Nach der Justage werden Ublicherweise meh-
rere Drosselklappenstutzen 2 gemeinsam zu einer Har-
testation transportiert, in der sie insbesondere mit UV-
Licht bestrahlt werden, wodurch der Klebstoff aushartet
und eine endgiiltige Fixierung des Potentiometergrund-
korpers 16 erreichtist. Problematisch dabei ist, dass auf
dem Transport zur Hartestation die exakte Justierung
des Potentiometers 14 etwa durch mechanische Er-
schitterungen verloren gehen kann. Um dies zu vermei-
den, wird vorzugsweise der Klebstoff zunachst an we-
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nigstens einer punktférmigen Stelle mit Hilfe einer eben-
falls punktférmigen UV-Lichtquelle ausgehartet. Auf die-
se Weise ist eine Vorfixierung erreicht. Der Drosselklap-
penstutzen 2 kann transportiert werden, ohne dass eine
Dejustage des Potentiometers 14 beim Transport zu be-
furchten ist.

Bezugszeichenliste

[0021]

2 Drosselklappenstutzen

4 Stutzengehause

6 Welle

8 Drosselklappe

10  Strémungskanal

12 Potentiometergehduse

14  Potentiometer

16  Potentiometergrundkdrper

18 Rotor

20 Hintergriff

22 Schlitz

24  Steckverbindungselement

26  Aufnahme

28 Einhangemutter

30 weitere Aufnahme

32 Grundeinstellungsschraube

34  stirnseitige Ausnehmung

36  Nut

Patentanspriiche

1. Drosselklappenstutzen (2) fiir einen Verbrennungs-
motor mit einem Stutzengehduse (4), mit einer von
einer Welle (6) gehaltenen Drosselklappe (8), mit
einem in das Stutzengehause (4) integrierten Po-
tentiometergehause (12) und mit einem Potentio-
meter (14) zur Detektierung der Drosselklappen-
stellung, wobei das Potentiometer (14) einen fest-
stehenden, einen Deckel fiir das Potentiometerge-
hduse (12) bildenden Potentiometergrundkorper
(16) und einen hierzu drehbaren Rotor (18) um-
fasst,

dadurch gekennzeichnet,

dass der Rotor (18) am Potentiometergrundkérper
(16) drehbeweglich befestigt ist.

2. Drosselklappenstutzen (2) nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

dass der Potentiometergrundkérper (16) und der
Rotor (18) tber einen Hintergriff (20) zusammenge-
fugt sind.

3. Drosselklappenstutzen (2) nach Anspruch 1 oder 2,

dadurch gekennzeichnet,
dass der Rotor (18) auf die Welle (6) drehfest auf-
steckbar ist.
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4.

10.

11.

Drosselklappenstutzen (2) nach Anspruch 3,
dadurch gekennzeichnet,

dass der Rotor (18) mit der Welle (6) durch einen in

Drehrichtung der Welle (6) wirkenden Formschluss

verbunden ist.

Drosselklappenstutzen (2) nach einem der vorher-
gehenden Anspriche,

dadurch gekennzeichnet,
dass an der AuBenseite des Potentiometergrund-
korpers (16) ein Steckverbindungselement (24) an-
geformt ist.

Drosselklappenstutzen (2) nach einem der vorher-
gehenden Anspriche,

dadurch gekennzeichnet,
dass der Potentiometergrundkdrper (16) am Poten-
tiometergehduse (12) mit einem aushartbaren
Klebstoff befestigt ist.

Drosselklappenstutzen (2) nach einem der vorher-
gehenden Anspriche,

dadurch gekennzeichnet,
dass am Stutzengehause (4) eine Aufnahme (26)
fur eine Seilzugaufhangung angeformt und eine
Einhdngemutter (28) am Stutzengehause (4) fixiert
ist.

Drosselklappenstutzen (2) nach einem der vorher-
gehenden Anspriche,

dadurch gekennzeichnet,
dass eine Aufnahme (26) fir eine Grundeinstel-
lungsschraube (32) am Stutzengehause angeformt
ist.

Drosselklappenstutzen (2) nach einem der vorher-
gehenden Anspriche,

gekennzeichnet durch
ein Stutzengehause (4) aus Kunststoff.

Verfahren zur Herstellung eines Drosselklappen-
stutzens (2), der ein in einem Stutzengehause (4)
integriertes Potentiometergehause (12) und ein Po-
tentiometer (14) zur Detektierung der Drosselklap-
penstellung aufweist, das einen feststehenden, ei-
nen Deckel fiir das Potentiometergehduse (12) bil-
denden Potentiometergrundkorper (16) und einen
hierzu drehbaren Rotor (18) umfasst,
dadurch gekennzeichnet,

dass das Potentiometer (14) als vorgefertigte Ein-
heit in das Potentiometergehause (12) gesteckt
wird.

Verfahren nach Anspruch 10,

dadurch gekennzeichnet,
dass der Potentiometergrundkérper (16) mit einem
aushértbaren Klebstoff am Potentiometergehduse
(12) fixiert wird, wobei der Klebstoff zunachst punkt-
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férmig ausgehartet wird und anschlieBend eine
Aushartung des Klebstoffs im gesamten Klebebe-
reich erfolgt.
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