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(54) Verfahren zur Herstellung eines Gehduses fiir einen Drosselklappenstutzen sowie

Drosselkappenstutzen

(57)  Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zur
Herstellung eines Gehauses (12) fir einen Drosselklap-
penstutzen (10), das eine besonders hohe Formstabili-
tat aufweisen soll. Hierzu wird das Gehause (12), das
eine Drossel6ffnung (16) fir eine Drosselklappe (20)
aufweist, im Spritzgussverfahren aus Kunststoff (14)
hergestellt, wobei ein zumindest im Bereich der Dros-
selklappe (20) die Drossel6ffnung (16) bildender Metall-
zylinder (28) teilweise von Kunststoff (14) umspritzt

34

wird. Hierbei wird vor dem Spritzgussverfahren gegen
die Innenflache (33) des Metallzylinders (28) ein Spreiz-
kern (50) gespreizt. Wahrend des Spritzgussverfahrens
ist die Innenflache (33) des Metallzylinders (28) zumin-
dest teilweise von dem Spreizkern (50) abgestutzt.
Nach dem Spritzgussverfahrens erfolgt zur Entfernung
des Spreizkerns (50) aus dem Innenraum (70) des Me-
tallzylinders (28) eine Verringerung des Aussenum-
fangs (80) des Spreizkerns (50).
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren
zur Herstellung eines Gehauses fiir einen Drosselklap-
penstutzen, das eine Drossel6ffnung fiir eine Drossel-
klappe aufweist, wobei das Gehause im Spritzgussver-
fahren aus Kunststoff hergestellt wird und wobei wah-
rend des Spritzgussverfahrens ein zumindest im Be-
reich der Drosselklappe die Drosseloffnung bildender
Metallzylinder teilweise von Kunststoff umspritzt wird.
Weiterhin bezieht sich die Erfindung auf einen Drossel-
klappenstutzen mit einem Gehause, das eine Drossel-
offnung fiir eine Drosselklappe aufweist, wobei das im
Spritzgussverfahren aus Kunststoff hergestellte Gehau-
se einen teilweise von Kunststoff umschlossenen Me-
tallzylinder aufweist, der zumindest im Bereich der
Drosseklappe die Drossel6ffnung bildet.

[0002] Zur Steuerung der Frischgasmenge eines
Kraftfahrzeugs werden Ublicherweise Drosselklappen-
stutzen eingesetzt. Drosselklappenstutzen umfassen
ein Gehause mit einer Drossel6ffnung und ein in der
Drossel6ffnung angeordnetes Drosselorgan. Das Dros-
selorgan nimmt fir den Durchlass einer bestimmten
Frischgasmenge eine bestimmte Stellung in der Dros-
sel6ffnung ein. Hierzu ist das Drosselorgan mechanisch
oder elektronisch ansteuerbar.

[0003] Gehause von Drosselklappenstutzen werden
Ublicherweise aus Kunststoff oder aus Metall herge-
stellt. Gehduse von Drosselklappenstutzen die aus Me-
tall, beispielsweise Aluminium, gefertigt sind, kdnnen
besonders geringe Toleranzen aufweisen. Geringe To-
leranzen sind insbesondere dann flir einen Drosselklap-
penstutzen im Bereich der Drosselklappe erforderlich,
wenn ein besonders prazises Offnen und Schliessen
der Drosselklappe gefordert ist. Im Schliessbe-reich der
Drosselklappe werden diese Anforderungen auch Leck-
luftanforderungen genannt. Metallgehduse von Dros-
selklappenstutzen weisen jedoch den Nachteil auf, dass
nach einer Herstellung des Gehauses, beispielsweise
im Druckgussverfahren, eine aufwendige Nachbearbei-
tung des Gehauses erforderlich ist. Haufig ist beispiels-
weise eine sorgfaltige Nachbearbeitung der fiir Lager
der Drosselklappenwelle vorgesehenen Fortsatze des
Gehauses erforderlich, um die Lager der Drosselklap-
penwelle ohne Verkantungen in das Gehause einpas-
sen zu kdnnen.

[0004] Aus Kunststoff gefertigte Gehduse von Dros-
selklappenstutzen weisen ein geringeres Gewicht als
Gehause von Drosselklappenstutzen auf, die im we-
sentlichen aus Metall, insbesondere Aluminium gerfer-
tigt sind. Weiterhin ist auch das Material Kunststoff be-
sonders einfach an verschiedenste geometrische Aus-
pragungen des Gehauses anpassbar. Bei im Spritz-
gussverfahren hergestellten Kunststoffgehausen kén-
nen ausserdem Einsatze, beispielsweise Lager fir die
Lagerung der Drosselklappenwelle, in das Gehause
eingespritzt werden.

[0005] Im Spritzgussverfahren aus Kunststoff herge-
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stellte Gehause von Drosselklappenstutzen weisen je-
doch den Nachteil auf, dass sie wahrend und nach dem
Spritzgussverfahren schrumpfen. Ausserdem kénnen
sich derartige Gehause nach dem Entformen verziehen,
also bei der Herausnahme aus der Spritzgussform ver-
formen. Auch sind aus Kunststoff gefertigte Gehause
von Drosselklappenstutzen nicht besonders formstabil
in einem besonders grossen Temperaturbereich. Ge-
hause von Drosselklappenstutzen sind einerseits bei ei-
nem Kraftfahrzeug Aussentemperaturen von bis zu
-40°C ausgesetzt. Andererseits kann beim Betrieb des
Drosselklappenstutzens die Temperatur des Drossel-
klappenstutzens bis (iber 100 °C ansteigen. Diese gros-
sen Temperaturschwankungen kénnen zu nachteiligen
Verformungen des Kunststoffs im Verschwenkbereich
der Drosselklappe fuhren. Diese Verformungen wieder-
um konnen dazu fihren, dass die besonders hohe
Passgenauigkeit der Drosselklappe in dem Gehause im
Laufe der Zeit abnimmt. Besonders hohe Passgenauig-
keit bedeutet hierbei beispielsweise Passgenauigkeiten
des Gehauses des Drosselklappenstutzens im Bereich
von 0 bis 30 um, sofern das Gehduse in Bezug auf das
Mass fir die Drossel6ffnung beispielsweise der ISO-To-
leranz unterliegt. Als Folge von Formveranderungen der
Drossel6ffnung kdnnen die besonders hohen Leckluft-
anforderungen, insbesondere bei Leerlaufstellung der
Drosselklappe, nicht mehr eingehalten werden. Hiermit
verbunden ist ein vergrdsserter Kraftstoffverbrauch und
eine verminderte Abgasqualitat. Fir einen gleichblei-
benden Kraftstoffverbrauch und eine gleichbleibende
Abgasqualitat ist also eine Formstabilitdt des Gehauses
des Drosselklappenstutzens, insbesondere der Drosse-
I16ffnung, Uber eine Vielzahl von Jahren erforderlich.
[0006] Ausder DE 43 34 180 A1 ist ein aus Kunststoff
gefertigtes Gehause fir einen Drosselklappenstutzen
bekannt, in das im Schwenkbereich der Drosselklappe
einringférmiges Einlegeteil integriertist. Das vollstandig
von Kunststoff umspritzte Einlegeteil verbessert zwar
die Formstabilitat des Gehauses des Drosselklappen-
stutzens, kann jedoch Formveradnderungen bedingt
durch die hohen Druckbelastungen beim Spritzen des
Kunststoffs im Verschwenkbereich der Drosselklappe
nicht zuverlassig verhindern. Eine Wechselwirkung des
durch den Drosselklappenstutzen hindurchtretenden
Mediums mit dem Kunststoff fiihrt nach wie vor zu Form-
veranderungen des Kunststoffs und damit der Drossel-
6ffnung, wenn diese auch nicht mehr so drastisch aus-
fallen, wie es ohne das ringférmige Einlegeteil der Fall
ware.

[0007] Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrun-
de ein Verfahren zur Herstellung eines Gehauses fir ei-
nen Drosselklappenstutzen der oben genannten Art an-
zugeben, bei dem die Formstabilitat des Metallzylinders
wahrend des Spritzgussverfahrens und die Formstabi-
litdt des Gehauses nach dem Entformen besonders zu-
verlassig gewahrleistet ist. Zudem soll ein Drosselklap-
penstutzen angegeben werden, dessen Gehduse auch
bei besonders grossen Temperaturschwankungen eine
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besonders grosse Formstabilitat aufweist.

[0008] Diese Aufgabe wird in Bezug auf das Verfah-
ren erfindungsgemass dadurch geldst, dass vor dem
Spritzgussverfahren gegen die Innenflache des Metall-
zylinders ein Spreizkern gespreizt wird, wahrend des
Spritzgussverfahrens die Innenflache des Metallzylin-
ders zumindest teilweise von dem Spreizkern abge-
stitzt ist und nach dem Spritzgussverfahren zur Entfer-
nung des Spreizkerns aus dem Innenraum des Metall-
zylinders der Aussenumfang Spreizkerns verringert
wird.

[0009] Die Erfindung geht von der Uberlegung aus,
dass eine Formstabilitdt des Geh&duses nach dem Ent-
formen besonders zuverldssig dann gewahrleistet ist,
wenn das Gehduse wahrend des SpritzguRvorgangs im
Bereich der Drossel6ffnung formstabile Elemente auf-
weist. Eine besonders einfache Ausbildung eines
formstabilen Elements zumindest fiir einen Teilbereich
der Drossel6ffnung ist ein Metallzylinder, der innen hohl
ist. Dabei ist jedoch zu bertcksichtigen, dass auch ein
Metallzylinder wahrend des Spritzgussverfahrens ge-
gen Verformungen zu schitzen ist, die aufgrund des
durch den Kunststoff aufgebauten Drucks wahrend des
Spritzgussverfahrens entstehen kdnnen. Hierbei tritt je-
doch das Problem auf, dass Stlitzkorper, die den Me-
tallzylinder wahrend des Spritzgussverfahrens stiitzen,
beim Entformen haufig Riefen oder Rundheiten in dem
Metallzylinder hinterlassen. Riefen oder Rundheiten
entstehen Ublicherweise dann, wenn der Stitzkorper
aus dem Metallzylinder bewegt wird, insbesondere
beim Lésen des Stltzkorpers von dem Innenmantel des
Metallzylinders. Diese Riefen oder Rundheiten kénnen
dazu fuhren, dass das Gehause des Drosselklappen-
stutzens beispielsweise eine fur die Drossel6ffnung vor-
gegebene Toleranz nicht aufweist. Diese Riefen oder
Rundheiten kénnen mittels einer nachtraglichen me-
chanischen Bearbeitung des Gehauses entfernt wer-
den, die sich jedoch als sehr zeitintensiv erweist und
den Herstellungsaufwand des Gehauses deutlich er-
hoht. Ein stutzender Kérper, der den Metallzylinder wah-
rend des Spritzgussverfahrens abstitzt, hinterlasst
dann keine Riefen oder Rundheiten in dem Gehé&use,
wenn der stltzende Korper sich wahrend des Spritz-
gussverfahrens gegen das Gehause spreizt und sich
beim Entformen in Bezug auf seine dusseren Abmasse
verkleinern lasst. Diese Eigenschaft, wahrend des
Spritzgussverfahrens gréssere Abmessungen als beim
Entformen aufzuweisen, weist ein Spreizkern auf. Zur
Herstellung eines annahernd keine Riefen und Rund-
heiten aufweisenden Gehauses fiir einen Drosselklap-
penstutzen wird also vor dem Spritzgussverfahren der
Spreizkern in den Innenraum des Metallzylinders ge-
schoben und gegen den Innenmantel des Metallzylin-
ders gespreizt. Beim Entformen wird dann zunachst der
Aussenumfang des Spreizkerns verringert, bevor der
Spreizkern aus dem Innenraum des Metallzylinders ent-
fernt wird.

[0010] Vorteilhafterweise weist der Spreizkern eine
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Spreizvorrichtung und einen die Spreizvorrichtung zu-
mindest teilweise umschliessenden Aussenmantel auf.
Vor dem Spritzgussverfahren wird dann der Aussen-
mantel des Spreizkerns mittels der Spreizvorrichtung
radial gegen die Innenflache des Metallzylinders ge-
spreizt. Wahrend des Spritzgussverfahrens ist mittels
der Spreizvorrichtung der Aussenmantel des Spreizkor-
pers radial gegen die Innenflaiche des Metallzylinders
gespreizt. Nach dem Spritzgussverfahren wird zur Ent-
fernung des Spreizkerns aus dem Innenraum des Me-
tallzylinders mittels der Spreizvorrichtung eine Entsprei-
zung des Aussenmantels des Spreizkerns durchge-
fuhrt. Ein Spreizkern mit einem die Spreizvorrichtung
zumindest teilweise umschliessenden Aussenmantel
lasst sich radial aufspreizen und radial entspreizen, wo-
durch mit einer besonders geringen Anzahl an Elemen-
ten die Funktion des Spreizkerns in besonders einfa-
cher Weise gewahrleistet ist. Ein Spreizen und Entsprei-
zen der Spreizvorrichtung erfolgt dabei mechanisch
oder hydraulisch.

[0011] Der Aussenmantel des Spreizkerns wird vor-
teilhafterweise wahrend des Spritzgussverfahrens von
der Spreizvorrichtung des Spreizkerns zumindest teil-
weise flachig an die Innenflache des Metallzylinders ge-
driickt. Der Aussenmantel des Spreizkerns ist also so
geformt, dass er flachig mittels der Spreizvorrichtung an
die Innenflache des Metallzylinders spreizbar ist, wo-
durch der Spreizkern einen besonders homogenen
Druck auf die Innenflache des Metallzylinders ausiiben
kann. Hierdurch ist auch bei verschiedenen Formen der
Drossel6ffnung eine Abstiitzung des Metallzylinders be-
sonders zuverlassig gewahrleistet, wobei durch den
Aussenmantel des Spreizkerns hervorgerufene Riefen
und/oder Rundheiten zuverlassig vermieden sind. Da-
durch ist eine Nachbearbeitung des Metallzylinders
nach dem Spritzgussverfahren nicht erforderlich, wo-
durch der Herstellungsaufwand fiir das Gehause des
Drosselklappenstutzens besonders gering ausfallt.
Weist hierbei beispielsweise der Spreizkern eine ovale
Kontur auf, so kann an dem Metallzylinder eine bewus-
ste Unrundheit erzeugt werden, die durch die Schwin-
dung des Kunststoffs beim Erstarren kompensiert wird.
Mittels der mechanischen oder hydraulischen Spreiz-
vorrichtung wird hierbei ein anndhernd homogener
Druck des Aussenmantels des Spreizkerns auf die In-
nenflaiche des Metallzylinder ausgetibt.

[0012] Vorteilhafterweise weist die Spreizvorrichtung
eine Achse, ein Sicherungsmittel sowie einen Stiitzkor-
per auf, wobei der Stlitzkérper entlang der Achse be-
wegbar ist, eine anndhernd rotationssymmetrische
Form aufweist, sich entlang der Achse verjlingt sowie
einen ersten Endbereich mit einem kleineren Durch-
messer und einen zweiten Endbereich mit einem gros-
seren Durchmesser aufweist. Vor dem Spritzgussver-
fahren wird dann zur Spreizung des Aussenmantels des
Spreizkerns gegen die Innenflache des Metallzylinders
der Stitzkorper mit seinem einen kleineren Durchmes-
ser aufweisenden ersten Endbereich entlang der Achse
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in den Innenraum des Metallzylinders bewegt. Wahrend
des Spritzgussverfahrens ist der Stitzkérper auf der
Achse mittels des Sicherungsmittels fixiert. Nach dem
Spritzgussverfahren wird zur Entfernung des Stuitzkor-
pers aus dem Innenraum des Metallzylinders mittels ei-
ner Bewegung des Stiitzkoérpers entlang der Achse aus
dem Innenraum des Metallzylinders heraus eine Ents-
preizung des Aussenmantels des Spreizkerns durchge-
fuhrt. Durch die Form und die Bewegbarkeit des Stiitz-
korpers lasst sich die Spreizvorrichtung und damit der
Spreizkern in besonders einfacher Weise an verschie-
dene Héhen des Metallzylinders anpassen. Ausserdem
erweist sich die Bewegung des sich verjingenden
Stltzkdrpers als ausreichend, den Spreizkern im Innen-
raum des Metallzylinders gegen die Innenflache des
Metallzylinders zu spreizen.

[0013] Der Stitzkorper der Spreizvorrichtung ist vor-
teilhafterweise annahernd konusférmig ausgebildet. Ein
Konus lasst sich besonders einfach herstellen, wobei
beim Konus durch die Neigung der Aussenflache relativ
zur Basis der Konus besonders einfach an verschiede-
ne Durchmesser und unterschiedliche Formen der
Drossel6ffnung anpassbar ist.

[0014] Die Achse weist vorteilhafterweise ein Gewin-
de auf, auf das das Sicherungsmittel zur Fixierung des
Stiutzkdrpers aufgeschraubt wird. Bei einer Ausbildung
des Sicherungsmittels beispielsweise als einer auf ein
Gewinde aufzuschraubenden Mutter Iasst sich der auf
den Aussenmantel des Spreizkerns auszuiibende
Druck mittels einer bestimmten Anzahl von Drehungen
der Mutter auf dem Gewinde in besonders feinen Ab-
stufungen einstellen.

[0015] Vorteilhafterweise weist die Stltzvorrichtung
ausser dem ersten Stitzkorper einen zweiten Stlitzkor-
per auf, der axial fest mit der Achse verbunden ist, eine
annahernd rotationssymmetrische Form aufweist, sich
entlang der Achse verjlingt, sowie einen ersten Endbe-
reich mit einem kleineren Durchmesser und einen zwei-
ten Endbereich mit einem im Vergleich dazu grésseren
Durchmesser auf. Vor dem Spritzgussverfahren wird
dann zur Spreizung des Aussenmantels des Spreiz-
kerns gegen die Innenflache des Metallzylinders der ei-
nen kleineren Durchmesser aufweisende erste Endbe-
reich des ersten Stitzkdrpers in Richtung auf den einen
kleineren Durchmesser aufweisenden ersten Endbe-
reich des zweiten Stlitzkérpers in den Innenraum des
Metallzylinders bewegt. Wahrend des Spritzgussver-
fahrens ist dann der erste Stiitzkorper auf der Achse mit-
tels des Sicherungsmittels fixiert. Nach dem Spritz-
gussverfahren wird zur Entfernung des Spreizkerns aus
dem Innenraum des Metallzylinders mittels einer Bewe-
gung des einen kleineren Durchmesser aufweisenden
ersten Endbereichs des ersten Stiitzkorpers entlang der
Achse von dem einen kleineren Durchmesser aufwei-
senden ersten Endbereich des zweiten Stlitzkdrpers
weg aus dem Innenraum des Metallzylinders heraus ei-
ne Entspreizung des Aussenmantels des Spreizkerns
durchgefiihrt. Hierbei ist vorteilhafterweise der zweite
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Stltzkérper anndhernd konusférmig ausgebildet. Ein
erster und ein zweiter Stutzkdrper der Spreizvorrichtung
lassen sich besonders einfach an verschiedene axiale
Langen des Aussenmantels der Spreizvorrichtung und
damit an verschieden axiale Langen des Metallzylinders
anpassen. Ausserdem lasst sich durch die sich verjin-
gende Form sowohl des ersten als auch des zweiten
Stlitzkorpers besonders einfach der Druck einstellen,
den beide Stitzkdrper gemeinsam auf den Aussenman-
tel des Spreizkerns ausiiben. Insbesondere lasst sich
mittels zweier anndhernd konusférmiger Stitzkorper
ein besonders homogener Druck mittels eines anna-
hernd zylinderférmigen Aussenmantels der Spreizvor-
richtung auf die Innenflaiche des Metallzylinders aus-
Uben. Dabei kdnnen der erste Stlitzkérper und der zwei-
te Stitzkdrper entweder die gleiche konusartige Form
aufweisen oder aber auch verschieden dufRere Kontu-
ren ihrer anndhernd konusférmigen Gestalt aufweisen.
[0016] Bezlglich des Drosselklappenstutzens wird
die Aufgabe erfindungsgemass dadurch geldst, dass fiir
eine Abdichtung des Gehduses mit dem Metallzylinder
sich der Metallzylinder zu seinem einen oder zu seinen
beiden Endbereichen hin verjlingt. Der die Drosseloff-
nung zumindest im Bereich der Drosselklappe bildende
Metallzylinder 1&sst sich durch diese Ausgestaltung be-
sonders gut durch ein Aufweiten nach dem Spritz-
gussverfahren an die Ubrige aus Kunststoff gebildete
Gehéausewand der Drossel6ffnung anpassen. Dies gilt
insbesondere dann, wenn ein Schwinden des Kunst-
stoffs in den Endbereichen des Metallzylinders vorge-
sehen ist. Hierdurch ist in der Drossel6ffnung ein nahe-
zu stufenloser Ubergang von dem Metallzylinder auf
den Kunststoff des Gehauses gewahrleistet. Eine be-
sonders glatte Oberflache mit anndhernd keinen Un-
ebenheiten gewahrleistet beim Betrieb des Drossel-
klappenstutzens eine besonders verwirbelungsfreie
Stromung des durch die Drosseléffnung hindurchtreten-
den Mediums, wodurch eine besonders hohe Stro-
mungsgeschwindigkeit des Mediums erzielbar ist. Eine
besonders hohe Strdomungsgeschwindigkeit des durch
die Drossel6ffnung beim Betrieb des Drosselklappen-
stutzens hindurchtretenden Mediums wiederum ge-
wahrleistet eine besonders feine Regulierbarkeit des
durch die Drossel6ffnung hindurchtretenden Massen-
stroms.

[0017] Vorteilhafterweise weist der Metallzylinder von
seiner ausseren Mantelflache radial hervorstehende
Fortsatze auf, die vorteilhafterweise fiir Lager der Dros-
selklappenwelle vorgesehen sind. Diese Aufnahmen
gewabhrleisten besonders zuverlassig einen zentrischen
Sitz der Drosselklappenwelle in dem Metallzylinder.
Hierdurch gestaltet sich zudem die Endmontage des
Drosselklappenstutzens besonders einfach, da zusatz-
liche Aufnahmen fir die Lager nicht in das Gehause ein-
zupassen sind. Ausserdem reduziert die Integration der
Fortsatze in den Metallzylinder die fiir das Gehause des
Drosselklappenstutzens erforderlichen Elemente, wo-
durch der Herstellungsaufwand fiir das Gehause des
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Drosselklappenstutzens besonders gering ausfallt.
[0018] Um die durch den Kunststoff erzielte Leicht-
bauweise des Gehduses fir den Drosselklappenstut-
zen besonders vorteilhaft zu ergénzen, ist der Metallzy-
linder vorteilhafterweise aus Aluminium gefertigt. Hier-
durch weist das Gehause des Drosselklappenstutzens
ein besonders geringes Gewicht auf.

[0019] Vorteilhafterweise ist das Gehduse des Dros-
selklappenstutzens einstlickig mit dem Antriebsgehau-
se des Drosselklappenstutzens ausgefiihrt. Durch dies
Bauform weist der fiir den Drosselklappenstutzen erfor-
derliche Herstellungsaufwand und Montageaufwand
ein besonders geringes Mass auf.

[0020] Die mit der Erfindung erzielten Vorteile liegen
insbesondere darin, dass die Leichtbauweise des Ge-
hauses mit einer besonders hohen Formstabilitédt des
Gehéauses verbunden ist. Dabei wird wahrend des
Spritzgussverfahrens eine Verformung des Metallzylin-
ders zuverlassig durch den Spreizkern vermieden. Beim
Entformen wird zunachst der Spreizkern entspreizt, be-
vor er aus dem Innenraum des Metallzylinders heraus-
genommen wird. Durch die Verwendung des Spreiz-
kerns sind Riefen und/oder Rundheiten des Metallzylin-
ders bedingt durch den Herstellungsprozess besonders
zuverlassig vermieden. Dieses Herstellungsverfahren
gewahrleistet zudem besonders zuverlassig eine be-
sonders kostenguinstige und mit besonders geringem
technischen Aufwand verbundene Herstellung eines
Gehauses flr einen Drosselklappenstutzen. Ein Dros-
selklappenstutzen mit einem sich zu seinen Endberei-
chen hin verjiingenden Metallzylinder weist Uberdies ei-
ne besonders glatte Flache der Drossel6ffnung auf, wo-
durch eine besonders verwirbelungsfreie Strémung des
durch die Drossel6ffnung hindurchtretenden Mediums
besonders zuverlassig gewahrleistet ist.

[0021] Ein Ausfuhrungsbeispiel der Erfindung wird
anhand einer Zeichnung néher erldutert. Darin zeigen:

FIG1 schematisch eine Draufsicht auf ein Gehduse
eines Drosselklappenstutzens,

FIG2 schematisch einen ersten Langsschnitt eines
Gehdauses eines Drosselklappenstutzens,

FIG3 schematisch einen zweiten Langsschnitt eines
Gehauses eines Drosselklappenstutzens und

FIG4 schematisch einen Spreizkern, der einen Me-
tallzylinder abstitzt.

[0022] Einander entsprechende Teile sind in allen Fi-

guren mit den gleichen Bezugszeichen versehen.

[0023] Der Drosselklappenstutzen 10 gemass Figur 1
dient dazu, einem nicht dargestellten Verbraucher, bei-
spielsweise einer Einspritzeinrichtung eines ebenfalls
nicht dargestellten Kraftfahrzeugs, ein Luft- oder ein
Kraftstoff-Luft-Gemisch zuzufiihren, wobei tber mittels
des Drosselklappenstutzens 10 die dem Verbraucher

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

zuzuflihrende Frischgasmenge steuerbar ist. Hierzu
weist der Drosselklappenstutzen 10 ein Gehause 12
auf, das uberwiegend aus Kunststoff 14 gefertigt und im
Spritzgussverfahren hergestellt worden ist. Das Gehau-
se 12 weist eine Drossel6ffnung 16 auf, Gber die dem
nicht dargestellten Verbraucher Luft- bzw. ein Kraftstoff-
Luft-Gemisch zuflhrbar ist. Zur Einstellung des zuzu-
fuhrenden Volumens des Frischgases ist auf einer Dros-
selklappenwelle 18 eine Drosselklappe 20 angeordnet.
Eine Drehung der Drosselklappenwelle 18 bewirkt
gleichzeitig eine Verschwenkung der auf der Drossel-
klappenwelle 18 angeordneten Drosselklappe 20, wo-
durch der Querschnitt der Drossel6éffnung 16 vergros-
sert oder verkleinert wird. Mittels einer Vergrésserung
oder Verkleinerung des Querschnitts der Drossel6ff-
nung 16 durch die Drosselklappe 20 erfolgt eine Regu-
lierung des Durchsatzes des Luft- bzw. Kraftstoff-Luft-
gemischs durch die Drossel6ffnung 16 des Drosselklap-
penstutzens 10.

[0024] Die Drosselklappenwelle 18 kann mit einer
nicht ndher dargestellten Seilscheibe verbunden sein,
die wiederum Uber einen Bowdenzug mit einer Einstell-
vorrichtung fiir eine Leistungsanforderung verbunden
ist. Die Einstellvorrichtung kann hierbei als Gaspedal ei-
nes Kraftfahrzeugs ausgebildet sein, so dass eine Be-
tatigung dieser Einstellvorrichtung durch den Fahrer
des Kraftfahrzeugs die Drosselklappe 20 von einer Stel-
lung minimaler Offnung, insbesondere einer Schliess-
stellung, bis in eine Stellung maximaler Offnung, insbe-
sondere einer Offenstellung, gebracht werden kann, um
hierdurch die Leistungsabgabe des Kraftfahrzeugs zu
steuern.

[0025] Die in Figur 1 gezeigte Drosselklappenwelle
18 des Drosselklappenstutzens 10 istim Gegensatz da-
zu entweder in einem Teilbereich von einem Stellantrieb
und ansonsten lGber das Gaspedal einstellbar oder aber
die Drosselklappe 20 ist iber den gesamten Verstellbe-
reich von einem Stellantrieb einstellbar. Bei diesen so-
genannten E-Gas oder Drive-by-wire-Systemen wird
die mechanische Leistungssteuerung, beispielsweise
Niederdriicken eines Gaspedals, in ein elektrisches Si-
gnal umgesetzt. Dieses Signal wird wiederum einer
Steuereinheit zugefiihrt, die ein Ansteuersignal flir den
Stellantrieb erzeugt. Es gibt bei diesen Systemen im
Normalbetrieb keine mechanische Kopplung zwischen
dem Gaspedal und der Drosselklappe 20.

[0026] Zur Verstellung der Drosselklappenwelle 18
und damit der Drosselklappe 20 weist daher der Dros-
selklappenstutzen 10 ein Antriebsgehduse 22 und ein
Getriebegehause 24 auf. Das Antriebsgehause 22 und
das Getriebegehause 24 sind einstiickig mit dem Ge-
hause 12 des Drosselklappenstutzens 10 ausgefiihrt,
sie kdnnen aber auch insgesamt eine separate einstuik-
kige Baueinheit bilden, oder aber jedes fiir sich einstik-
kig ausgeflihrt sein. In dem Antriebsgehause 22 ist ein
als Stellantrieb ausgebildeter Elektromotor angeordnet.
Sowohl das Antriebsgehaduse 22 als auch das Getriebe-
gehause 24 sind von einem Deckel 26 verschliessbar.
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[0027] Der Elektromotor bewegt Uiber ein in dem Ge-
triebegehause 24 angeordnetes Untersetzungsgetriebe
die Drosselklappenwelle 18. Der Elektromotor ver-
schwenkt also Uber das Untersetzungsgetriebe die
Drosselklappenwelle 18. Der Elektromotor und das Un-
tersetzungsgetriebe sind in der Zeichnung nicht darge-
stellt. Die Ansteuerung des Elektromotors erfolgt tber
eine Steuereinheit, die ebenfalls nicht in der Zeichnung
dargestellt ist. Die Steuereinheit Gbermittelt dem Elek-
tromotor ein Signal, mittels dessen der Elektromotor ei-
ne bestimmte Stellung der Drosselklappenwelle 18 liber
das Untersetzungsgetriebe herbeifiihrt. Die tatsachli-
che Position der Drosselklappenwelle 18 kann durch ei-
nen entsprechenden Sensor erfasst werden. Hierzu eig-
net sich insbesondere ein Potentiometer, bei dem der
Schleifer des Potentiometers mit der Drosselklappen-
welle 18 verbunden ist. Auch dieser Sensor ist in der
Zeichnung nicht dargestellt.

[0028] Weiterhin umfasst der Drosselklappenstutzen
10 gemass Figur 1 einen Metallzylinder 28, der aus Alu-
minium 30 gefertigt und in den Kunststoff 14 im Bereich
der Drosseldffnung 16 wahrend des Spritzgussverfah-
rens eingespritzt worden ist. Der Metallzylinder 28 ist in
einfachster Form ein Stiick Rohr, das Durchfiihrungen
32 fir die Drosselklappenwelle 18 aufweist. Die Innen-
flache 33 des Metallzylinders 28 ist glatt ausgeflhrt. Die
Innenflache 33 des Metallzylinders 28 kann aber auch
konturiert gearbeitet sein, damit vorgegebene Kennlini-
en fur den Volumendurchsatz durch die Drossel6ffnung
16 in Abhangigkeit von der Stellung der Drosselklappe
20 gewahrleistet sind.

[0029] Gemass Figur 1 weist der Metallzylinder 28 im
Bereich der beiden Durchfiihrungen 32 jeweils einen
Fortsatz 34 auf. Diese beiden Fortsatze 34 sind dafir
vorgesehen, Lager 36 fiir die Drosselklappenwelle 18
aufzunehmen. Hierdurch erweist sich das Gehause 12
des Drosselklappenstutzens 10 als besonders monta-
gefreundlich, da nach Erstellung des Gehauses 12 die
Lager 36 nur noch in die dafir vorgesehenen Fortsatze
einzusetzen sind.

[0030] Die Drosselklappenwelle 18 endet auf der ei-
nen Seite - gemass Figur 1 auf der linken Seite - in einen
Raum 38, in dem beispielsweise sogenannte Riickstell-
federn und/oder Notlauffedern untergebracht sein kon-
nen. Die Rickstellfedern und/oder Notlauffedern bewir-
ken eine Vorspannung der Drosselklappenwelle 18 in
Schliessrichtung, so dass der Elektromotor gegen die
Kraft der Riickstellfedern und/oder Notlauffedern arbei-
tet. Eine sogenannte Notlauffeder bewirkt, dass bei ei-
nem Ausfall des Elektromotors die Drosselklappe 20 in
eine definierte Position gebracht wird, die Ublicherweise
oberhalb der Leerlaufdrehzahl liegt. Alternativ oder zu-
satzlich kann die Drosselklappenwelle 18 auch tiber den
Raum 38 hinaus aus dem Gehause 12 des Drosselklap-
penstutzens 10 hervorstehen. Dann ist es méglich, bei-
spielsweise eine in der Zeichnung nicht dargestellte
Seilscheibe am Ende der Drosselklappenwelle 18 zu
montieren, die lGber einen Bowdenzug mit einem Gas-
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pedal verbunden ist, womit eine mechanische Sollwert-
vorgabe realisiert wird. Diese mechanische Kopplung
der Drosselklappenwelle 18 mit dem in der Zeichnung
nicht ndher dargestellten Gaspedal kann in Notsituatio-
nen, beispielsweise bei einem Ausfall des Stellantriebs,
einen Betrieb des Drosselklappenstutzens 10 gewahr-
leisten. Das dem Ende des Fortsatzes 34 abgewandte
Ende des Raums 38 kann zur Aufnahme weiterer Ele-
mente wie beispielsweise eines Potentiometers zur Er-
fassung der aktuellen Position der Drosselklappenwelle
18 verwendet werden. Weiterhin kdnnen an der Stirn-
flache der Fortsdtze 34 weitere Ansatze angeordnet
sein, die zur Aufnahme zusatzlicher Elemente vorgese-
hen sind, wie beispielsweise Steckwellen fiir Zahnrader
oder Zahnsegmente des nicht gezeigten Getriebes.
[0031] Das Gehause 12 des Drosselklappenstutzens
10 weist in Richtung des Deckels 26 eine umlaufende
Abflachung 40 auf, die mit einem umlaufenden Steg 42
des Deckels 26 korrespondiert. Die Abflachung 40 und
der Steg 42 gewahrleisten eine definierte Lage des Dek-
kels 26 auf dem Gehause 12. Die beiden einander zu-
gewandten Flachen der Abflachung 40 und des Steges
42 werden nach dem Aufsetzen des Deckels 26 auf das
Gehéause 12 Uber einen Laserstrahl miteinander ver-
schmolzen, wodurch eine nahezu unlésbare Verbin-
dung entsteht.

[0032] Figur 2 zeigt eine erste Ausfihrungsform des
Drosselklappenstutzens 10 geméss Figur 1 schema-
tisch im Langsschnitt. Gemass Fig. 2 ist der Metallzylin-
der 28 als einfacher Hohlzylinder ausgebildet und aus
Aluminium 30 gefertigt. Der Aussenumfang des Metall-
zylinders 28 und zumindest ein Teil seiner Stirnflachen
sind von dem Kunststoff 14 des Gehauses 12 umgeben.
Die nach innen weisende Innenflache 33 des Metallzy-
linders 28 ist als glatte Flache ausgefiihrt. Die Drossel-
klappe 20 ist im Bereich des Metallzylinders 28 mittels
der Drosselklappenwelle 18 schwenkbar in dem Gehau-
se 12 gelagert. Das Antriebsgehduse 22 ist einstlickig
mit dem Gehause 12 des Drosselklappenstutzens 10
ausgefihrt.

[0033] Figur 3 zeigt eine zweite Ausflihrungsform des
Drosselklappenstutzens 10 gemass Figur 1 schema-
tisch im Langsschnitt. Gemass Fig. 3 ist der Metallzylin-
der 28 aus Aluminium 30 gefertigt und als Hohlzylinder
ausgebildet, der sich zu seinen Endbereichen 46 hin
verjungt. Durch die Verjingung des Metallzylinders 28
zu seinen Endbereichen 46 hin kann der Metallzylinder
28 nach der Herstellung des Gehauses 12 aufgespreizt
und gegen den Kunststoff gedriickt werden. Hierdurch
wird der Metallzylinder 28 gegen den Kunststoff 14 ab-
gedichtet, wobei gleichzeitig ein besonders stufenloser
Ubergang zwischen dem Metallzylinder 28 und dem
Kunststoff 14 des Gehauses 12 erzielt wird. Ein beson-
ders stufenloser Ubergang zwischen dem Metallzylin-
der 28 und dem Kunststoff 14 des Gehauses 12 gewahr-
leistet beim Betrieb des Drosselklappenstutzens 10 ei-
ne besonders verwirbelungsfreie Stromung des durch
die Drossel6ffnung 16 hindurchtretenden Mediums. Ei-
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ne besonders verwirbelungsfreie Stromung des durch
die Drossel6ffnung 16 des Drosselklappenstutzens 10
hindurchtretenden Mediums wiederum gewabhrleistet ei-
ne besonders feine Regulierbarkeit des durch die Dros-
seléffnung 16 hindurchtretenden Volumentstroms mit-
tels der Drosselklappe 20. Auch in dieser zweiten Aus-
fuhrungsform des Gehauses 12 des Drosselklappen-
stutzens 10 ist das Antriebsgehause 22 einstuickig mit
dem Gehause 12 des Drosselklappenstutzens 10 aus-
gefuhrt. Die Innenflache 33 des Metallzylinders 28 ist
auch in dieser Ausflihrungsform glatt ausgefiihrt, alter-
nativ kann die Innenflache 33 des Metallzylinders 28 je-
doch auch Konturen aufweisen, um eine bestimmte
Durchsatzcharakteristik des durch die Drossel6ffnung
16 des Drosselklappenstutzens 10 hindurchtretenden
Mediums zu gewahrleisten.

[0034] Das Gehause 12 des Drosselklappenstutzens
10 wird im Spritzgussverfahren aus Kunststoff 14 her-
gestellt. Dabei wird der Metallzylinder 28 in eine Spritz-
gussform gelegt und mit Kunststoff 14 teilweise um-
spritzt. Um bei der Herstellung des Gehauses 12 eine
besonders hohe Formstabilitdt des Metallzylinders 28
zu gewahrleisten wird wahrend des Spritzgussverfah-
rens der Metallzylinder 28 mit einem Spreizkern 50 ge-
mass Figur 4 gestitzt.

[0035] Der Spreizkern 50 gemass Figur 4 ist in einen
Metallzylinder 28 gemass Figur 2 eingesetzt. Alternativ
kann der Spreizkern gemass Figur 4 jedoch auch in ei-
nen Metallzylinder 28 gemass Figur 3 eingesetzt sein.
Bei der Darstellung des Metallzylinders 28 geméss Fi-
gur 4 sind die Durchfiihrungen 32 fiir die Drosselklap-
penwelle 18 und die Fortsatze 34 fur die Lager 36 der
Drosselklappenwelle 18 sichtbar.

[0036] Der Spreizkern 50 weist einen anndhernd ring-
férmigen Aussenmantel 54 auf, der aus einzelnen Teil-
ringstiicken 56 gebildet ist. Die Teilringstiicke 56 des
Aussenmantels 54 sind mittels einer Spreizvorrichtung
58 gegen die Innenflaiche 33 des Metallzylinders 28
spreizbar. Der Aussenmantel 54 des Spreizkerns 50
weist annahernd die Form eines dickwandigen Hohlzy-
linders auf. Alternativ kann der Spreizkern 50 jedoch
auch einen Aussenmantel 54 mit einer ovalen Kontur
aufweisen. Hierdurch kann an dem Metallzylinder 28
bedingt durch den wahrend des Spritzgussverfahrens
auf den Metallzylinder 28 ausgetlibten Druck eine be-
wusste Unrundheit erzeugt werden, die durch eine
Schwindung des Kunststoffes 14 bei Abkihlung und/
oder Erstarrung wieder kompensiert wird. Eine ovale
Kontur des Aussenmantels 54 des Spreizkerns 50 ist in
Figur 4 nicht dargestellt.

[0037] Die Spreizvorrichtung 58 weist eine Achse 60
auf, die teilweise mit einem Gewinde 62 versehen ist.
Alternativ kann die Achse 60 aber auch in ihrem gesam-
ten Erstreckungsbereich ein Gewinde 62 aufweisen. Im
Bereich des Gewindes 62 ist ein erster Stlitzkérper 64
auf der Achse 60 angeordnet, der mittels eines als me-
chanische Mutter ausgebildeten Sicherungsmittels 66
auf der Achse 60 sicherbar ist. Die Achse 60 weist auf
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der dem ersten Stitzkoérper 64 abgewandten Seite ei-
nen zweiten Stitzkorper 68 auf, der drehfest mit der
Achse 60 verbunden ist. Sowohl der erste Stutzkdrper
64 als auch der zweite Stutzkoérper 68 weisen eine an-
nahernd rotationssymmetrische Form auf, die sich ent-
lang der Achse 60 verjiingt. Der erste Stiitzkorper 64
und der zweite Stiitzkdrper 68 weisen dabei die gleiche
annahernd konusartige Form auf. Alternativ kdnnen der
erste Stitzkoérper 64 und der zweite Stltzkérper 68 je-
doch auch unterschiedliche dussere Konturen aufwei-
sen.

[0038] Vordem zur Herstellung des Gehauses 12 vor-
gesehenen Spritzgussverfahren wird der Spreizkern 50
in den Innenraum 70 des Metallzylinders 28 eingesetzt.
Dabei bedeckt der Spreizkern 50 nicht die gesamte In-
nenflache 33 des Metallzylinders 28. Dies kann alterna-
tiv aber auch der Fall sein. Vor der Anordnung des
Spreizkerns 50 in dem Innenraum 70 des Metallzylin-
ders 28 werden das Sicherungsmittel 66 und der erste
Stltzkorper 64 von der Achse 60 geldst oder zumindest
in den Endbereich der Achse 60 verschoben. So dann
wird der Spreizkern 50 in den Innenraum 70 des Metall-
zylinders 28 eingeschoben, bis er eine bestimmte Posi-
tion einnimmt. Dann wird zur Spreizung des Aussen-
mantels 54 des Spreizkerns 50 gegen die Innenflache
33 des Metallzylinders 28 mit Hilfe des Sicherungsmit-
tels 66 der erste Stitzkdrper 64 entlang der Achse 60
in Richtung auf den starr mit der Achse 60 verbundenen
zweiten Stitzkorper 68 hin bewegt.

[0039] Hierbei bewegtsich der einen kleineren Durch-
messer aufweisende erste Endbereich 72 des ersten
Stltzkdrpers 64 auf den zweiten Stlitzkérper 68 zu und
der einen im Vergleich dazu gréReren Durchmesser auf-
weisende zweite Endbereich 74 des ersten Stitzkor-
pers 64 berlhrt das als Mutter ausgebildete Sicherungs-
mittel 66. Dem einen kleineren Durchmesser aufwei-
senden ersten Endbereich 72 ist dabei der einen klei-
neren Durchmesser aufweisende erste Endbereich 76
des zweiten Stutzkdrpers 68 zugewandt und der einen
im Vergleich dazu gréReren Durchmesser aufweisende
zweite Endbereich 78 des zweiten Stitzkdrpers 68 ab-
gewandt. Der erste Stiitzkorper 64 und der zweite Stlitz-
korper 68 sind dabei so in den Teilringstlicken 56 des
Aussenmantels 54 angeordnet, dass sowohl der einen
gréReren Durchmesser aufweisende zweite Endbe-
reich 74 des ersten Stitzkdrpers 64 als auch der einen
groReren Durchmesser aufweisende zweite Endbe-
reich 78 des zweiten Stiitzkdrpers 68 jeweils Uber die
Teilringstlicke 56 des Aussenmantels 54 hinausragen.
[0040] Durch die annahernd konusférmige Ausbil-
dung des ersten Stiitzkdrpers 64 und des zweiten Stltz-
kérpers 68 spreizen sich mit zunehmender Annaherung
des ersten Stiitzkdrpers 64 an den zweiten Stltzkorper
68 die Teilringstlicke 56 des Aussenmantels 54 des
Spreizkerns 50 gegen die Innenflache 33 des Metallzy-
linders 28. Dabei bewegen sich sowohl der erste Stiitz-
korper 64 als auch der zweite Stlitzkérper 68 in den In-
nenraum 70 des Metallzylinders 28. Der zweite einen
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gréReren Durchmesser aufweisende Endbereich 74
des ersten Stitzkorpers 64 und der zweite einen grof3e-
ren Durchmesser aufweisende Endbereich 78 des zwei-
ten Stlitzkorpers 68 sind dabei so dimensioniert, dass
sowohl der erste Stiitzkérper 64 als auch der zweite
Stiitzkérper 68 nicht in das Innere des Aussenmantels
54 vordringen kann. Das Sicherungsmittel 66 wird hier-
bei solange verdreht, bis der Aussenmantel 54 des
Spreizkerns 50 mittels der Spreizvorrichtung 58 fest ge-
gen die Innenflache 33 des Metallzylinders 28 gespreizt
ist.

[0041] Beim Umspritzen des Metallzylinders 28 mit
Kunststoff 14 stiitzt der Spreizkern 50 den Metallzylin-
der 28 gegen den durch den fliissigen Kunststoff 14 aus-
geubten Druck auf den Metallzylinder 28 ab. Dabei ist
der erste Stutzkorper 64 auf der Achse 60 gesichert. In-
direkt ist durch die Sicherung des ersten Stlitzkdrpers
64 auf der Achse 60 auch der zweite Stitzkorper 68 in
dem Innenraum 70 des Metallzylinders 28 fixiert. Der
durch den Spreizkern 50 ausgelbte Gegendruck auf
den Metallzylinder 28 gewahrleistet besonders zuver-
I8ssig eine Formstabilitdt des Metallzylinders 28 wah-
rend des Spritzgussverfahrens. Beim Entformen des
Gehéauses 12 wird das als Mutter ausgebildete Siche-
rungsmittel 66 und damit der erste Stitzkérper 64 und
der zweite Stutzkorper 68 geldst. AnschlieRend wird so-
wohl der erste Stiitzkdrper 64 als auch der zweite Stiitz-
korper 68 aus dem Innenraum 70 des Metallzylinders
28 bewegt. Bei dieser Bewegung wird aufgrund der ko-
nusartigen Form des ersten Stiltzkérpers 64 und des
zweiten Stiitzkorpers 68 der Aussenmantel 54 des
Spreizkerns 50 entspreizt. Eine Entspreizung der
Spreizvorrichtung 58 bewirkt eine Verringerung des
Aussenumfangs 80 des Aussenmantels 54 des Spreiz-
kerns 50, wodurch der Aussenmantel 54 aus dem Ge-
hause 12 herausnehmbar ist. Der Spreizkern 50 kann
dabei aufgrund der Entspreizung des Spreizkerns 50
mittels der Spreizvorrichtung 58 ohne Riefen und/oder
Rundheiten in dem Metallzylinder 28 zu hinterlassen
aus dem Metallzylinder 28 entfernt werden.

[0042] Der bei der Herstellung des Gehduses 12 in
den Metallzylinder 28 einzusetzende Spreizkern 50 be-
wirkt bei der Herstellung des Gehauses 12 eine beson-
ders hohe Formstabilitat des Metallzylinders 28. Der
Spreizkern 50 ist zudem beim Entformen des Gehauses
12 durch Entspreizung aus dem Gehéause 12 zu entfer-
nen, so dass er keine Riefen und/oder Rundheiten in
dem Gehause 12 hinterlasst. Zudem erméglicht der aus
Aluminium 30 gefertigte Metallzylinder 28 eine Leicht-
bauweise des Gehaduses 12 des Drosselklappenstut-
zens 10 verbunden mit einer besonders hohen Formsta-
bilitat des Gehauses 12 beim Betrieb des Drosselklap-
penstutzens 10. Ein Gehause 12 aus Kunststoff 14 fir
einen Drosselklappenstutzen 10 ist wirtschaftlicher in
der Herstellung, da die flr ein Metallgehause erforder-
lichen Nacharbeiten entfallen. Auch Iasst sich ein Kunst-
stoffgehduse einfacher an vorgebbare Formen anpas-
sen.
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Patentanspriiche

1.

Verfahren zur Herstellung eines Gehauses (12) fur
einen Drosselklappenstutzen (10), das eine Dros-
sel6ffnung (16) flr eine Drosselklappe (20) auf-
weist, wobei das Gehause (12) im Spritzgussver-
fahren aus Kunststoff (14) hergestellt wird, und wo-
bei wahrend des Spritzgussverfahrens ein zumin-
dest im Bereich der Drosselklappe (20) die Drosse-
I16ffnung (16) bildender Metallzylinder (28) teilweise
von Kunststoff (14) umspritzt wird, dadurch ge-
kennzeichnet, dass vor dem Spritzgussverfahren
gegen die Innenflache (33) des Metallzylinders (28)
ein Spreizkern (50) gespreizt wird, wahrend des
Spritzgussverfahrens die Innenflache (33) des Me-
tallzylinders (28) zumindest teilweise von dem
Spreizkern (50) abgestutzt ist und nach dem Spritz-
gussverfahren zur Entfernung des Spreizkerns (50)
aus dem Innenraum (70) des Metallzylinders (28)
der Aussenumfang (80) des Spreizkerns (50) ver-
ringert wird.

Verfahren zur Herstellung eines Gehauses (12) fur
einen Drosselklappenstutzen (10) nach Anspruch 1
dadurch gekennzeichnet, dass der Spreizkern
(50) eine Spreizvorrichtung (58) und einen die
Spreizvorrichtung (58) zumindest teilweise um-
schliessenden Aussenmantel (54) aufweist, wobei
vor dem Spritzgussverfahren der Aussenmantel
(54) des Spreizkerns (50) mittels der Spreizvorrich-
tung (58) radial gegen die Innenflache (33) des Me-
tallzylinders (28) gespreizt wird, wahrend des
Spritzgussverfahrens mittels der Spreizvorrichtung
(58) der Aussenmantel (54) des Spreizkerns (50)
radial gegen die Innenflache (33) des Metallzylin-
ders (28) gespreiztist und nach dem Spritzgussver-
fahren zur Entfernung des Spreizkerns (50) aus
dem Innenraum (70) des Metallzylinders (28) mit-
tels der Spreizvorrichtung (58) eine radiale Ents-
preizung des Aussenmantels (54) des Spreizkerns
(50) durchgeflhrt wird.

Verfahren zur Herstellung eines Gehauses (12) flr
einen Drosselklappenstutzen (10) nach Anspruch 2
dadurch gekennzeichnet, dass der Aussenman-
tel (54) des Spreizkerns (50) von der Spreizvorrich-
tung (58) des Spreizkerns (50) wahrend des Spritz-
gussverfahrens zumindest teilweise flachig an die
Innenflache (33) des Metallzylinders (28) gedriickt
wird.

Verfahren zur Herstellung eines Gehauses (12) flr
einen Drosselklappenstutzen (10) nach Anspruch 2
oder 3 dadurch gekennzeichnet, dass die Spreiz-
vorrichtung (58) eine Achse (60), ein Sicherungs-
mittel (66) sowie einen Stitzkdrper (64) aufweist,
wobei der Stiitzkorper (64) entlang der Achse (60)
bewegbar ist, eine annédhernd rotationssymmetri-
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sche Form aufweist, sich entlang der Achse (60)
verjlingt sowie einen ersten Endbereich (72) mit ei-
nem kleineren Durchmesser und einen zweiten
Endbereich (74) mit einem im Vergleich dazu gros-
seren Durchmesser aufweist, wobei vor dem Spritz-
gussverfahren zur Spreizung des Aussenmantels
(54) des Spreizkerns (50) gegen die Innenflache
(33) des Metallzylinders (28) der Stitzkorper (64)
mit seinem einen kleineren Durchmesser aufwei-
senden ersten Endbereich (72) entlang der Achse
(60) in den Innenraum (70) des Metallzylinders (28)
bewegt wird, wahrend des Spritzgussverfahrens
der Stutzkdrper (64) auf der Achse (60) mittels des
Sicherungsmittels (66) fixiert ist und nach dem
Spritzgussverfahren zur Entfernung des Spreiz-
kerns (50) aus dem Innenraum (70) des Metallzy-
linders (28) mittels einer Bewegung des Stlitzkor-
pers (64) entlang der Achse (60) aus dem Innen-
raum (70) des Metallzylinders (28) heraus eine
Entspreizung des Aussenmantels (54) des Spreiz-
kerns (50) durchgefihrt wird.

Verfahren zur Herstellung eines Gehauses (12) fir
einen Drosselklappenstutzen (10) nach Anspruch 4
dadurch gekennzeichnet, dass der Stitzkorper
(64) annahernd konusférmig ausgebildet ist.

Verfahren zur Herstellung eines Gehauses (12) fir
einen Drosselklappenstutzen (10) nach Anspruch 4
oder 5 dadurch gekennzeichnet, dass die Achse
(60) ein Gewinde (62) aufweist und dass das Siche-
rungsmittel (66) zur Fixierung des ersten Stiitzkor-
pers (64) auf der Achse (60) auf dieses Gewinde
(62) aufgeschraubt wird.

Verfahren zur Herstellung eines Gehauses (12) fiir
einen Drosselklappenstutzen (10) nach einem der
Anspriche 4 bis 6 dadurch gekennzeichnet, dass
die Spreizvorrichtung (58) neben dem ersten Stiitz-
korper (64) einen zweiten Stitzkdrper (68) auf-
weist, der axial fest mit der Achse (60) verbunden
ist, eine annéhernd rotationssymmetrische Form
aufweist, sich entlang der Achse (60) verjiingt so-
wie einen ersten Endbereich (76) mit einem kleine-
ren Durchmesser und einen zweiten Endbereich
(78) mit einem im Vergleich dazu grésseren Durch-
messer aufweist, wobei vor dem Spritzgussverfah-
ren zur Spreizung des Aussenmantels (54) des
Spreizkerns (50) gegen die Innenflache (33) des
Metallzylinders (28) der einen kleineren Durchmes-
ser aufweisende erste Endbereich (72) des ersten
Stitzkorpers (64) entlang der Achse (60) in Rich-
tung auf den einen kleineren Durchmesser aufwei-
senden ersten Endbereich (76) des zweiten Stiitz-
korpers (68) in den Innenraum (70) des Metallzylin-
ders (28) bewegt wird, wahrend des Spritzgussver-
fahrens der erste Stitzkorper (64) auf der Achse
(60) mittels des Sicherungsmittels (66) fixiert istund
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nach dem Spritzgussverfahren zur Entfernung des
Spreizkerns (50) aus dem Innenraum (70) des Me-
tallzylinders (28) mittels einer Bewegung des einen
kleineren Durchmesser aufweisenden ersten End-
bereichs (72) des ersten Stiitzkdrpers (64) entlang
der Achse (60) von dem einen kleineren Durchmes-
ser aufweisenden ersten Endbereich (76) des zwei-
ten Stltzkorpers (64) weg aus dem Innenraum (70)
des Metallzylinders (28) heraus eine Entspreizung
des Aussenmantels (54) des Spreizkerns (50)
durchgefiihrt wird.

Verfahren zur Herstellung eines Gehauses (12) fir
einen Drosselklappenstutzen (10) nach Anspruch 7
dadurch gekennzeichnet, dass der zweite Stitz-
korper (68) annahernd konusférmig ausgebildet ist.

Drosselklappenstutzen (10) mit einem Gehause
(12), das eine Drossel6ffnung (16) fir eine Drossel-
klappe (20) aufweist, wobei das im Spritzgussver-
fahren aus Kunststoff (14) hergestellte Gehause
(12) einen teilweise von Kunststoff (14) umschlos-
senen Metallzylinder (28) aufweist, der zumindest
im Bereich der Drosselklappe (20) die Drossel6ff-
nung (16) bildet, dadurch gekennzeichnet, dass
sich der Metallzylinder (28) zu seinem einen End-
bereich (46) oder zu seinen beiden Endbereichen
(46) hin verjungt.

Drosselklappenstutzen (10) nach Anspruch 9 da-
durch gekennzeichnet, dass der Metallzylinder
(28) von seiner dusseren Mantelflache radial her-
vorstehende Fortsatze (34) aufweist.

Drosselklappenstutzen (10) nach Anspruch 10 da-
durch gekennzeichnet, dass die Fortsatze (34)
zur Aufnahme der Lager (36) der Drosselklappen-
welle (18) vorgesehen sind.

Drosselklappenstutzen (10) nach einem der An-
spriiche 9 bis 11 dadurch gekennzeichnet, dass
der Metallzylinder (28) aus Aluminium (30) gefertigt
ist.

Drosselklappenstutzen (10) nach einem der An-
spriche 9 bis 12 dadurch gekennzeichnet, dass
das Gehause (12) des Drosselklappenstutzens (10)
einstiickig mit dem Antriebsgehause (22) des Dros-
selklappenstutzens (10) ausgebildet ist.
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Fig. 2

o

12

22

OONNOMNNANNNNNN K

1

\.

BOOOONNSINNNNNY

14
30

28

1



EP 1 154 138 A2

Fig. 3
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