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(54) Drosselvorrichtung mit Antriebsaufnahme und Antriebskontaktierung

(57)  Die Erfindung bezieht sich auf eine Drosselvor-
richtung (1) im Ansaugtrakt einer Verbrennungskraftma-
schine, wobei die Drosselvorrichtung (1) ein Gehause-
teil (2) umfasst, welches einen Strdmungsquerschnitt
(6) fur einen Luftstrom enthalt. An dem Geh&useteil (2)
sind Lagerungsstellen (7, 8) fur eine Drosselklappenan-
ordnung vorgesehen, die mittels eines Stellantriebes
(20) betatigbar ist. Der Stellantrieb (20) ist in ein Auf-

Fig. 4

nahmegehause (12) einflhrbar, welches die Montage
(30) des Stellantriebes (20) ermdéglichende erste und
zweite Fihrungsflache (14, 15) enthalt. An der Um-
fangsflache (21) des Aufnahmegehauses (12) sind Be-
festigungshilfen (16) vorgesehen, an denen ein elektri-
sche Anschlisse (27, 28) des Stellantriebes (20) kon-
taktierendes Verschluss- und Kontaktierungselement
(24) aufnehmbar ist.
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Beschreibung

Technisches Gebiet

[0001] Bei Verbrennungskraftmaschinen kommen im
Saugrohrtrakt Drosselvorrichtungen zum Einsatz, mit
denen das von der Verbrennungskraftmaschine ben6-
tigte Luftvolumen zur Verbrennung des Kraftstoffs im
Brennraum der Verbrennungskraftmaschine reguliert
werden kann. Die Drosselvorrichtungen umfassen in
der Regel einen Antrieb, eine an einer Welle aufgenom-
men Drosselklappe sowie ein zweiteiliges Drosselge-
hause, welches aus Metallguss gefertigt oder als Kunst-
stoffspritzgief3teil ausgebildet sein kann. An Drosselge-
hausen wird zudem vielfach ein separater Gehausedek-
kel vorgesehen, mit welchem das Gehause zum Schutz
gegen Ansaugen von Fremdluft abgedichtet werden
kann.

Stand der Technik

[0002] DE 195 25510 A1 bezieht sich auf eine Dros-
selklappenstelleinheit. Die Drosselklappenstelleinheit
umfasst eine an einer in einem Drosselklappenstutzen
drehbar gelagerten Drosselklappenwelle aufgenomme-
ne Drosselklappe. Diese ist mit einem der Drosselklap-
penwelle zugeordneten, am Drosselklappenstutzen ge-
lagerten Stellmotor bewegbar, wobei dieser mindestens
einen Schleifer und mindestens eine Potentiometer-
bahn zum Erfassen einer Stellposition der Drosselklap-
penwelle mit einem elektrischen Anschluss aufweist. An
dem elektrischen Anschluss ist in einem Anschluss-
raum der Stellmotor und das Potentiometer angeschlos-
sen; ferner ist der Anschlussraum von einem abschlie-
Renden Deckel umgeben. Die mindestens eine Poten-
tiometerbahn ist am Deckel angebracht, wobei am Dek-
kel ein zum elektrischen Anschluss gehdérendes Kupp-
lungsteil angeformt ist. Ferner ist an dem Deckel min-
destens ein Motorsteckkontakt vorgesehen, der bei an
den Drosselklappenstutzen anmontiertem Deckel in
elektrischem Kontakt mit einem mit dem Stellmotor ver-
bundenen Motorgegensteckkontakt steht.

[0003] DE 44 01 690 A1 betrifft einen Saugrohrauf-
bau, insbesondere zum Einsatz an Verbrennungskraft-
maschinen. Das Saugrohr umfasst einen wenigstens
zweiteiligen Schalenaufbau, wobei eine erste Schale
und eine zweite Schale Uber eine elastische Dichtung
miteinander verbunden sind. Die erste Schale weist ei-
nen Aufnahmebereich fiir die Dichtung auf, in den die
zweite Schale mit einem Fixierteil eingreift. Der Aufnah-
mebereich istim wesentlichen als eine an der Wand der
ersten Schale angeformte, axial verlaufende Nut aus-
gebildet. Das Fixierteil ist demgegentber als ein an der
Wand der zweiten Schale angeformter, im wesentlichen
axial verlaufender Steg ausgebildet. Als Dichtelement
wird vorzugsweise eine elastische Dichtung aus ge-
schlossenporigem Silikonschaum verwendet. Die
Schalen werden gemaR dieser Losung als thermopla-
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stische Spritzguss-Formteile gefertigt.

[0004] DE 198 43 771 A1 hat ein elektromotorisches
Stellglied, insbesondere zum Einsatz an einer Drossel-
vorrichtung einer Verbrennungskraftmaschine zum Ge-
genstand. Das elektromotorische Stellglied umfasst ein
Gehause und einen auf einer Antriebsseite innerhalb
des Gehauses angeordneten Elektromotor. Mittels des
Elektromotors wird ein in dem Gehduse angeordnetes
bewegliches Element, insbesondere eine Drosselklap-
pe angetrieben, wobei an dem Gehause ein separates
Elektronikgehduse zur Aufnahme einer Steuer- und/
oder Auswerteelektronik befestigbar ist. Die Antriebs-
seite des elektromotorischen Stellglieds ist tiber elektri-
sche Verbindungsmittel mit dem Elektronikgehause ver-
bunden, wobei die elektrischen Verbindungsmittel ins-
besondere Bestandteil des Elektronikgehduses sind.
Das Drosselklappengehduse umfasst einen Stecker
oder eine Buchse, die zu dem Anschluss des elekiri-
schen Verbindungsmittels komplementar ausgebildet
ist.

Darstellung der Erfindung

[0005] Mit der erfindungsgemal vorgeschlagenen
Lésung kdnnen eine Fuhrung des eine Drosselvorrich-
tung betatigenden Stellantriebs sowie Befestigungshil-
fen unmittelbar am Drosselvorrichtungsgehause bei
dessen Herstellung ausgebildet werden. Am Drossel-
vorrichtungsgehause ist ein Aufnahmegehause vorge-
sehen, in welches ein vorzugsweise als elektrischer An-
trieb konfigurierter Stellantrieb eingelassen werden
kann. Das Aufnahmegehause fir den Stellantrieb kann
mit zwei Fuhrungsflachen ausgebildet werden, von de-
nen eine durch die Innenseite der Mantelflache des Auf-
nahmegehauses gebildet ist. Eine weitere Flihrungsfla-
che fiir den in das Aufnahmegehéuse einfiihrbaren Stel-
lantrieb kann im Bereiche einer stirnseitigen Begren-
zungswandung des Aufnahmegehduses ausgebildet
werden.

[0006] Beim Flgen des Stellantriebes und des Auf-
nahmegehauses kann durch ein Verschluss- und Kon-
taktierungselement der Stellantrieb einerseits im Auf-
nahmegehdause fixiert werden, wobei sich andererseits
beim Flgen des Stellantriebs gleichzeitig eine elektri-
sche Kontaktierung des Stellantriebes erreichen Iasst.
Dazu ist das Verschluss- und Kontaktierungselement an
der AuBenseite mit einem elektrischen Anschluss ver-
sehen. Bei Montage des Verschluss- und Kontaktie-
rungselementes liegt dieses auf Kontaktierungsstiften,
die an der Stirnseite des Stellantriebes vorgesehen
sind, an und stellt eine elektrische Verbindung zum am
Verschluss- und Kontaktierungselement vorgesehenen
Steckeranschluss her. Das Verschluss- und Kontaktie-
rungselement kann sowohl unmittelbar am elektrischen
Antrieb aufgenommen sein als auch als separates Bau-
teil auf diesen aufgesteckt werden.

[0007] An der AuRenseite des Aufnahmegehduses
fur den Stellantrieb kénnen Befestigungshilfen ange-
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formt werden. Die Befestigungshilfen, von denen meh-
rere entlang der Umfangsflache des Aufnahmegehéau-
ses verteilt angeordnet werden kénnen, umfassen Off-
nungen, in die als Rastnasen ausgebildete Vorspriinge
am Verschluss- und Kontaktierungselement nach Art ei-
nes Schnappverschlusses eingreifen. Anstelle einer
Rastnasen-Verbindung kénnen zur Befestigung des
Verschluss- und Kontaktierungselementes am Aufnah-
megehause auch Schrauben oder Stifte verwendet wer-
den; in diesem Falle sind die Befestigungshilfen mit In-
nengewinden, Anschlagflachen oder dergleichen ver-
sehen.

[0008] In das Aufnahmegehduse kdnnen Dichtele-
mente eingelassen sein, mit denen der Stellantrieb
durch das Verschluss- und Kontaktierungselement ge-
gen auflere Einflisse, wie eindringenden Staub oder
Feuchtigkeit geschitzt werden kann. Daneben kann
zwischen der dem Verschluss- und Kontaktierungsele-
ment zuweisenden Stirnseite des Antriebes und dem
Verschluss- und Kontaktierungselement ein Damp-
fungselement angeordnet werden, welches eine er-
schiitterungsfreie Lagerung des Stellantriebes inner-
halb des Aufnahmegehauses ermdglicht.

[0009] Die Abdichtung zwischen dem Aufnahmege-
hduse und dem Verschluss- und Kontaktierungsele-
ment kann durch eine integrierte Labyrinthdichtung, ei-
ne eingelegte Dichtung in Form eines O-Ringes oder
durch Verkleben der beiden Komponenten miteinander
erfolgen. Daneben kénnen das Aufnahmegehause und
Verschluss- und Kontaktierungselement durch Ultra-
schallschweilen oder Laserschweilen miteinander
verbunden werden.

[0010] Mit der erfindungsgemaRen Ldsung ist eine
kostenglinstige Befestigungsmdglichkeit und Kontak-
tierung eines Stellantriebes an einer Drosselvorrichtung
gegeben, die insbesondere die Anzahl der erforderli-
chen Montageschritte gering halt.

Zeichnung

[0011] Anhand der Zeichnung wird die Erfindung

nachstehend eingehender beschrieben.

[0012] Es zeigt:

Figur 1 eine perspektivische Draufsicht auf ei-
ne Gehausehalfte der Drosselvorrich-
tung,

Figur 2 eine perspektivische Ansicht eines
Stellantriebes mit elektrischer Kontak-
tierung,

Figur 3 das Flgen des elektrischen Stellan-
triebes an einer Gehausehalfte der
Drosselvorrichtung,

Figur 4 u. 4.1  den an einer Gehausehalfte der Dros-

selvorrichtung montierten Stellantrieb,
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Figur 5 den Langsschnittverlauf durch den an
der Gehausehélfte aufgenommenen
Stellantrieb,

Figur 5.1 eine Ausflhrungsvariante einer Ab-
dichtung zwischen Stellantrieb und
Aufnahmegehause und

Figur 5.2 eine  Ausflhrungsvariante  eines
Dampfungselementes, welches zwi-
schen Stellantrieb und dem Ver-
schluss- und Kontaktierungselement
eingelassen ist.

Ausflihrungsvarianten

[0013] Figur 1 ist die perspektivische Draufsicht auf
eine Gehausehélfte der Drosselvorrichtung zu entneh-
men.

[0014] Eine in Figur 2 dargestellte Gehausehalfte 2
einer Drosselvorrichtung 1 wird im Wege eines Urform-
verfahrens wie zum Beispiel des Gieltens oder in Mehr-
komponenten-Spritzgusstechnik gefertigt. Die Gehau-
sehalfte 2 umfasst eine angespritzte Aufnahmeschale
3, welche ein Antriebselement einer hier nicht darge-
stellten, eine Innenbohrung 4 der Gehausehalfte 2 ver-
schlieRende bzw. freigebende Drosselklappenanord-
nung umschlieRt. Die Innenbohrung 4 der Gehausehalf-
te 2 ist von einer Wandung 5 begrenzt und erstreckt sich
Uber einen Rohrabschnitt 6, d.h. den Stutzenbereich der
Drosselvorrichtung 1. In der Ebene eines Kontaktberei-
ches 9 der Gehausehélfte 2 sind an der Gehausehalfte
2 eine erste Lagerungsstelle 7 bzw. eine zweite Lage-
rungsstelle 8 angeformt, in welcher die Lagerzapfen ei-
ner hier nicht dargestellten, in die Gehausehalfte 2 ein-
legbaren Drosselklappenanordnung drehbar aufge-
nommen werden. Der Kontaktbereich 9 der Gehause-
halfte 2 bildet die Anlageflache fir die Montage einer
hier nicht dargestellten oberen Gehausehalfte, durch
deren Montage die ebenfalls nicht dargestellte Drossel-
klappenanordnung mit ihren Lagerungszapfen in der er-
sten Lagerungsstelle 7 bzw. der zweiten Lagerungsstel-
le 8 fixiert wird.

[0015] Zur Temperierung des Rohrabschnittes 6 der
Gehausehélfte 2 sind ein Zulauf 10 bzw. ein Ablauf 11
vorgesehen, durch welche ein Temperiermedium zirku-
lieren kann.

[0016] Seitlich an der Gehausehalfte 2 gemaR der
Darstellung in Figur 1 ist ein hier zylinderférmig konfigu-
riertes Aufnahmegehause 12 angespritzt. Die Wandung
des Aufnahmegehduses 12 begrenzt einen zylindri-
schen Hohlraum 13, in welchem eine erste Fiihrungs-
flache 14 durch die Innenwandung des Aufnahmege-
hauses 12 gebildet wird. Eine weitere, zweite Flihrungs-
flache 15 ist im Bodenbereich des zylindrisch konfigu-
rierten Aufnahmegehauses 12 vorgesehen. Die zweite
Fihrungsflache 15 ist durch die Wandungsdicke der Bo-
denflache des zylindrischen Hohlraums 12 gebildet,
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durch welches zum Beispiel ein als Zahnrad konfigurier-
tes Antriebselement 25 eines Stellantriebes 20 (vgl.
Darstellung gemal Figur 2) durchgesteckt werden
kann. An einer Stirnseite 17 des Aufnahmegehauses 12
sind Befestigungshilfen 16 angespritzt. Die Befesti-
gungshilfen 16 sind gleichmaRig am Umfang des zylin-
drisch konfigurierten Aufnahmegehauses 12 angeord-
net und erlauben eine Arretierung eines hier nicht dar-
gestellten Verschluss- und Kontaktierungselementes
24,

[0017] Figur 2 zeigt eine perspektivische Ansicht ei-
nes Stellantriebes mit elektrischer Kontaktierung.
[0018] Der in Figur 2 dargestellte Stellantrieb 20 ist
als zylindrischer Korper ausgebildet. Die Mantelflache
21 des Stellantriebes 20 ist in einem ersten AuRen-
durchmesser 22 ausgebildet, wahrend ein zwischen ei-
nem als Zahnrad ausgebildeten Antriebselement 25
und dem Zylinderkorper des Stellentriebs 20 befindli-
cher Abschnitt in einem zweiten AuRendurchmesser 23
ausgebildet wird. Der Auflendurchmesser 22 der Man-
telflache 21 und der zweite AuRendurchmesser 23 zwi-
schen Antriebselement 25 und Zylinderkérper des Stel-
lantriebes 20 korrespondieren zu den Innendurchmes-
sern der ersten Fihrungsflache 14 bzw. der zweiten
Fihrungsflache 15 im Bodenbereich des Aufnahmege-
hauses 12. Durch die erste bzw. die zweite Filhrungs-
flache 14 bzw. 15 und die im Durchmesser auf diese
abgestimmten Auflendurchmesser 22 bzw. 23 ist ein
passgenaues Fligen des Stellantriebes 20 in das an der
Gehéausehalfte 2 angespritzte Aufhahmegehéuse 12
moglich.

[0019] Aufder dem Antriebselement 25 abgewandten
Seite des Stellantriebes 20 befindet sich ein scheiben-
formig konfiguriertes Kontaktierungselement 24. Am
Umfang des scheibenférmig beschaffenen Verschluss-
und Kontaktierungselement 24 befinden sich Vorsprin-
ge 26, welche beispielsweise an den in Figur 1 darge-
stellten Befestigungshilfen 16 am Umfang des Aufnah-
megehauses 12 verrastbar sind. An der Innenseite des
Verschluss- und Kontaktierungselementes 24 sind Kon-
taktierurigselemente 27 bzw. 28 vorgesehen, durch wel-
che der Stellantrieb 20 bei Einfligen in den Hohlraum
13 des Aufnahmegehduses 12 und anschlieRendem
Befestigen des Verschluss- und Kontaktierungselemen-
tes 24 an den Befestigungshilfen 16 des Aufnahmege-
hauses 12 mit einem elektrischen Anschluss 31 ver-
bindbar ist.

[0020] Figur 3 zeigt das Fligen des elektrischen Stel-
lantriebes an der Gehausehalfte der Drosselvorrich-
tung.

[0021] Der Stellantrieb 20 wird in Flgerichtung 30 in

den Hohlraum 13 des Aufnahmegehaduses 12 einge-
schoben. Die Mantelflache 21, ausgebildet im ersten
Durchmesser 22 dient als Fligeflache entlang der ersten
Fihrungsflache 14, d.h. der Innenseite der Umfangsfla-
che des Aufnahmegehduses 12. Das Verschluss- und
Kontaktierungselement 24 kann sowohl am Stellantrieb
20 integriert, d.h. angespritzt sein, wie auch nachtrag-
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lich vor Montage des Stellantriebes 20 in Fligerichtung
30 in den Hohlraum 13 des Aufnahmegehéduses 12 auf
diesen aufgesteckt werden. Die an der Umfangsflache
des Verschluss- und Kontaktierungselementes 24 aus-
gebildeten Vorspriinge 26 verrasten (vgl. Darstellung
gemal Figur 4.1) in den Befestigungshilfen 16 am Auf-
nahmegehause 12.

[0022] Figur 4 und Figur 4.1 zeigen den an einer Ge-
hausehalfte der Drosselvorrichtung montierten Stellan-
trieb.

[0023] Imin Figur4 dargestellten Zustand ist der Stel-
lantrieb 20 ganzlich vom Aufnahmegehduse 12 um-
schlossen. Das an den Befestigungshilfen 16 an der
Umfangsflache des Aufnahmegehaduses 12 verrastete
Verschluss- und Kontaktierungselement 24 verschlief3t
den Stellantrieb 20 im Aufnahmegehduse 12 herme-
tisch nach auRen ab.

[0024] Figur 4.1 zeigt eine Fligestelle zwischen Auf-
nahmegehause und Verschluss- und Kontaktierungs-
element in vergréRBertem Mafstab.

[0025] Die Fulgestelle 31 zwischen Verschluss- und
Kontaktierungselement 24 und den Befestigungshilfen
16 am Umfang des Aufnahmegehéduses 12 ist als eine
Rastverbindung beschaffen. Dazu sind die am Ver-
schluss- und Kontaktierungselement 24 angespritzten
Vorspriinge 26 in ihrem in Montagerichtung 30 liegen-
den Bereich mit einer Anschragung 33 versehen. Die
Anschragung 33 der Vorspriinge 26 fahrt in Offnungen
34 der Befestigungshilfen 16 ein, die einen stegférmi-
gen Abschnitt umfassen und bildet nach erfolgtem Ein-
fihrenin diese einen Schnappverschluss, der auch wie-
der |8sbar ist.

[0026] Die Befestigungshilfen 16 geman der Darstel-
lung in Figur 4.1 sind durch Materialbriicken 16 aus an-
gespritztem Kunststoff gefertigt. Werden die Befesti-
gungshilfen 16 von Rastnasen 32 der Vorspriinge 26
durchsetzt, kann die Ausbildung eines Innengewindes
im Bereich der Offnungen 34 der Befestigungshilfen 16
unterbleiben. Wird das Verschluss- und Kontaktierungs-
element 24 hingegen mittels einer Schraubverbindung
an den Befestigungshilfen 16 am Umfang des Aufnah-
megehduses 12 befestigt, so kénnen die Innenseiten
der Offnungen 34 der Befestigungshilfen 16 mit Gewin-
deabschnitten versehen werden.

[0027] Figur 5 zeigt den Langsschnittverlauf durch
den an der Gehausehalfte aufgenommenen Stellan-
trieb.

[0028] Imin Figur5 dargestellten Zustand ist der Stel-
lantrieb 20 im Inneren des Aufnahmegehduses 12 auf-
genommen, wobei das Kontaktierungselement an den
Befestigungshilfen 16 an Fligestellen 31 verrastet ist.
Der in Figur 5 mit A-A identifizierte Schnittverlauf ist in
Figur 5.1 wiedergegeben. Aus der Darstellung gemaf
Figur 5.1 geht eine Ausflhrungsvariante einer Abdich-
tung zwischen Stellantrieb und Aufnahmegehause na-
her hervor.

[0029] Im Inneren des Aufhahmegehauses 12 ist der
Stellantrieb 20 aufgenommen, dessen Mantelflache 21
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mit erstem AulRendurchmesser 22 an der ersten Fih-
rungsflache 14 des Aufnahmegehauses 12 anliegt. Der
am Stellantrieb 20 im zweiten AuRendurchmesser 23
ausgebildete Abschnitt liegt an der zweiten Flihrungs-
flache 15 innerhalb des Aufnahmegehauses 12 an. Die
am Aufnahmegehduse 12 mit angespritzte Aufnahme-
schale 3 umschlief3t das als Zahnrad konfigurierte An-
triebselement 25, welches mittels des Stellantriebes 20
angetrieben ist. Das als Zahnrad konfigurierte Antrieb-
selement 25 ist auf einer Antriebswelle 29 aufgenom-
men.

[0030] Zwischen dem Verschluss- und Kontaktie-
rungselement 24 und der Stirnseite 17 des Aufnahme-
gehaduses 12 ist in der Darstellung gemaf Figur 5.1 ein
als O-Ring 47 beschaffenes Dichtelement eingelegt,
durch welchen der im Inneren des Aufnahmegehéauses
12 aufgenommene Stellantrieb 20 gegen Feuchtigkeit
und eindringende Schmutzpartikel geschitzt wird. An-
stelle einer einlegbaren Dichtung in Gestalt eines
O-Rings 47 kann das als scheibenférmige Spritzgussteil
beschaffene Verschluss- und Kontaktierungselement
24 die Stirnflache mit einer Uberdeckung 42 iibergrei-
fen, so dass die Dichtung direkt in das Verschluss- und
Kontaktierungselement 24 integriert werden kann. Der
am Verschluss- und Kontaktierungselement 24 ausge-
bildete Bund kann an der Mantelflache des Aufnahme-
gehauses beispielsweise durch thermische Verfligever-
fahren, wie zum Beispiel Ultraschallschweien oder La-
serschweillen, befestigt werden. Auch ein Verkleben
des Bundes am Verschluss- und Kontaktierungsele-
ment 24 mit der Umfangsflache des Aufnahmegehau-
ses 12 ist mdglich. An der den Kontaktierungen 27 bzw.
28 gegenuberliegenden Stirnseite des Verschluss- und
Kontaktierungselementes 24 ist ein elektrischer An-
schluss 41 vorgesehen, Uber welchen der Stellantrieb
20 im Inneren des Aufnahmegehauses 12 mit einer
Spannung beaufschlagbar ist.

[0031] Der Darstellung gemaR Figur 5.2 ist eine Aus-
fuhrungsvariante der Integration eines Stellantriebes in
das Innere eines Aufnahmegehauses zu entnehmen,
wobei der Stellantrieb mittels eines Dampfungselemen-
tes erschutterungsfrei gelagert wird.

[0032] Zwischen einer ersten Anlageflache 45 am
Stellantrieb 20 und der als zweite Anlageflache 46 fun-
gierenden inneren Seite des Verschluss- und Kontak-
tierungselementes 24 ist ein Dampfungselement 44 auf-
genommen. Das Dampfungselement 44 kann aus Ela-
stomermaterial beschaffen sein und ringférmig konfigu-
riert in den Ringraum 43 (vgl. Darstellung gemaf Figur
5.1) eingelassen sein. Durch das Flgen des Ver-
schluss- und Kontaktierungselementes 24 am Aufnah-
megehause 12, sei es durch eine Rastverbindung, eine
Schraubverbindung durch Ultraschallschweien, durch
Laserschweilten oder durch Verkleben, wird eine Vor-
spannung auf das im Inneren des Aufnahmegehauses
12 aufgenommene Dampfungselement 44 ausgetbt, so
dass der Stellantrieb 20, gefiihrt an der ersten Fuh-
rungsflache 14 sowie der zweiten Fiihrungsflache 15,
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erschiitterungsfrei gelagert ist. Je langer die Uberdek-
kung 42 des Bundes des Verschluss- und Kontaktie-
rungselementes 24 in Bezug auf die Mantelflache des
Aufnahmegehduses 12 ausgefuhrt werden kann, eine
desto bessere Abdichtung sichtlich eindringender
Feuchtigkeit und eindringender Schmutzpartikel stellt
sich ein.

[0033] Das erfindungsgemaf an eine Gehausehalfte
2 einer Drosselvorrichtung 1 angespritzte Aufnahmege-
hause 12 mit daran ausgebildeten ersten und zweiten
Fihrungsflachen 14 bzw. 15 gestattet eine einfache und
kostenglinstig herstellbare Montage eines Stellantrie-
bes 20 in diesen. Bei der Arretierung des Stellantriebes
20 im Hohlraum 13 des Aufnahmegehauses 12 erfolgt
automatisch und unmittelbar eine elektrische Kontaktie-
rung des Stellantriebes 20, so dass lediglich noch eine
elektrische Verbindung zum elektrischen Anschluss 41
des Verschluss- und Kontaktierungselementes 24 her-
zustellen ist. Die montierte Baugruppe, d.h. die Gehau-
sehalfte 2 mit darin aufgenommenem Stellantrieb 20
lasst sich unter Vermeidung einer Vielzahl von Montage
bzw. Handhabungsschritten wesentlich kostengiinsti-
ger herstellen, insbesondere dann, wenn die Gehause-
halfte 12 mit daran angespritztem Aufnahmegehause
12 im Wege eines Urformverfahrens wie zum Beispiel
des GielRens oder des KunststoffspritzgieBens herge-
stellt werden kann. Beim KunststoffspritzgieRen ist be-
sonders eine Herstellung der Gehausehalfte 2 der Dros-
selvorrichtung 1 in Zwei-Komponenten-SpritzgieRen
vorteilhaft.

Bezugszeichenliste

[0034]

Drosselvorrichtung
Gehéusehdlfte
Aufhahmeschale
Innenbohrung
Wandung
Rohrabschnitt

erste Lagerungsstelle
zweite Lagerungsstelle

O ~NO O WN -

9 Kontaktbereich

10  Zulauf

11 Ablauf

12  Aufnahmegehduse

13  Hohlraum

14  erste Fuhrungsflache
15  zweite Flhrungsflache
16  Befestigungshilfe

17  Stirnseite

20  Stellantrieb

21 Mantelflache

22  erster AuBendurchmesser

23  zweiter Aullendurchmesser

24  \Verschluss- und Kontaktierungselement
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25  Antriebselement

26  Vorspringe

27  erste Kontaktierung
28 zweite Kontaktierung
29  Antriebswelle

30 Fugerichtung

31  Fugestellen

32 Rastnase

33  Anschragung

34  Offnung Befestigungshilfe
35 Steg

40 Ringnut

41  elektrischer Anschluss
42  Uberdeckung

43  Ringraum

44  Dampfungselement
45  erste Anlageflache

46  zweite Anlageflache
47  O-Ring
Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung eines Gehauseteiles (2),

einer Drosselvorrichtung (1) fur Verbrennungskraft-
maschine, wobei das Gehauseteil (2) einen Stro-
mungsquerschnitt fir einen Luftstrom umfasst, La-
gerungsstellen (7, 8) zur Aufnahme einer Drossel-
klappenanordnung enthalt sowie mittels eines Stel-
lantriebes (20) betétigbar ist, dadurch gekenn-
zeichnet, dass bei der Herstellung des Gehause-
teiles (2) ein Aufnahmegehéduse (12) fir den Stel-
lantrieb (20) mit ersten und zweiten Fihrungsfla-
chen (14, 15) fir den Stellantrieb (20) sowie
Befestigungshilfen (16) angeformt werden, an wel-
chen ein Verschluss- und Kontaktierungselement
(24) aufnehmbar ist.

Verfahren gemafl Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Verschluss- und Kontaktie-
rungselement (24) auf den Stellantrieb (20) an des-
sen elektrische Kontaktierungen (27, 28) aufneh-
mender Stirnseite (45) aufgesteckt wird.

Verfahren gemafy Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Verschluss- und Kontaktie-
rungselement (24) und der Stellantrieb (20) ge-
meinsamen im Aufnahmegehause (12) gefiigt wer-
den, wobei bei der Montage (30) eine Kontaktierung
der elektrischen Kontaktierungen (27, 28) des Stel-
lantriebes (20) durch das Verschluss- und Kontak-
tierungselement (24) erfolgt.

Verfahren gemal Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Verschluss- und Kontaktie-
rungselement (24) in den Stellantrieb (20) integriert
ist.

10
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13.

14.

10

Verfahren gemal Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Aufnahmegehduse (12) und
das Verschluss- und Kontaktierungselement (24)
durch eine Rastverbindung (16, 32) an Fligestellen
(31) miteinander verbunden sind.

Verfahren gemal Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Aufnahmegehduse (12) und
das Verschluss- und Kontaktierungselement (24)
mittels einer Schraubverbindung an Fugestellen
(31) miteinander verbunden sind.

Verfahren gemaf der Anspriiche 5 oder 6, dadurch
gekennzeichnet, dass eine Abdichtung des Auf-
nahmegehauses (12) und des Verschluss- und
Kontaktierungselementes (24) tber eine integrier-
te, angeformte Dichtung (42) erfolgt.

Verfahren gemaR der Anspriiche 5 oder 6, dadurch
gekennzeichnet, dass die Abdichtung des Auf-
nahmegehauses (12) und des Verschluss- und
Kontaktierungselementes (24) Giber ein einlegbares
Dichtelement (47) erfolgt.

Verfahren gemal Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass zwischen einer Stirnseite (17)/Man-
telflache (21) des Aufnahmegehauses (12) und
dem Verschluss- und Kontaktierungselement (24)
eine stoffschlussige Verbindung erzeugt wird.

Verfahren gemafR Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Aufnahmegehduse (12) und
das Verschluss- und Kontaktierungselement (24)
durch Ultraschallschweif3en gefligt werden.

Verfahren gemafR Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Aufnahmegehduse (12) und
das Verschluss- und Kontaktierungselement (24)
durch Laserschweil3en gefiigt werden.

Verfahren gemaf Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Aufnahmegehduse (12) und
das Verschluss- und Kontaktierungselement (24)
durch Verklebung gefligt werden.

Verfahren gemaR einem oder mehrerer der vorher-
gehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass vor der Montage (30) des Verschluss- und
Kontaktierungselementes (24) am Aufnahmege-
héause (12) in einen Ringraum (43) oder oberhalb
des Stellantriebes (20) ein Dampfungselement (44)
positioniert wird.

Drosselvorrichtung, hergestellt gemaf einem oder
mehrerer der vorliegenden Anspriche zum Einsatz
an einer Verbrennungskraftmaschine.
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Fig. 1
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Fig. 4.1

32

16

34

12



EP 1 281 849 A2

Fig. 5.1 (A-A)
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Fig. 5.2
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