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(54) Baugruppe bestehend aus einer Ankerplatte und mindestens einem Schaft und Verfahren
zu ihrer Herstellung

(57) Eine Baugruppe bestehend aus einer Anker-
platte (10) und mindestens einem Schaft (12, 14), ins-
besondere für einen Ventiltrieb eines Verbrennungsmo-
tors, ist dadurch gekennzeichnet, daß die Ankerplatte
(10) mit einer Vertiefung (18) versehen ist und der
Schaft (12, 14) einen Montagekopf (20) aufweist, der in
die Vertiefung (18) eingesetzt und dort reibverschweißt
ist. Bei einem Verfahren zur Herstellung einer Baugrup-
pe bestehend aus einer Ankerplatte (10) und minde-
stens einem Schaft (12, 14), insbesondere für einen
Ventiltrieb eines Verbrennungsmotors, ist vorgesehen,
daß die Ankerplatte (10) mit einer Vertiefung (18) und
der Schaft (12, 14) mit einem Montagekopf (20) verse-
hen wird. Dann werden der Schaft (12, 14) und die An-
kerplatte (10) reibverschweißt, so daß der Montagekopf
(20) in der Vertiefung (18) liegt.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Baugruppe beste-
hend aus einer Ankerplatte und mindestens einem
Schaft, insbesondere für einen Ventiltrieb eines Ver-
brennungsmotors. Die Erfindung betrifft auch ein Ver-
fahren zur Herstellung einer solchen Baugruppe.
[0002] Die Ankerplatte mit dem Schaft bildet einen so-
genannten Magnetanker, der bei einem nockenwellen-
losen, elektromagnetischen Ventiltrieb eingesetzt wer-
den kann. Dieser Ventiltrieb kann einen Öffnungsma-
gnet und einen Schließmagnet aufweisen, die beide auf
die Ankerplatte einwirken. Wenn der Öffnungsmagnet
erregt wird, wird das Ventil geöffnet, und wenn der
Schließmagnet erregt wird, wird das Ventil geschlossen.
[0003] Aus dem Stand der Technik sind eine Vielzahl
von Verfahren bekannt, um den Schaft mit der Anker-
platte zu verbinden. Aus der deutschen Offenlegungs-
schrift 198 51 009 ist bekannt, die Ankerplatte auf den
Schaft aufzustecken und die beiden Teile dann mitein-
ander zu verlöten. Aus der deutschen Offenlegungs-
schrift 198 54 378 ist bekannt, einen durchgehenden
Schaft zu verwenden und die Ankerplatte durch Elek-
tronenstrahlschweißen am Schaft anzubringen. Es hat
sich jedoch herausgestellt, daß die Festigkeit der Ver-
bindung zwischen Ankerplatte und Schaft, wie sie aus
dem Stand der Technik bekannt ist, nicht in allen Fällen
ausreichend ist.
[0004] Die Aufgabe der Erfindung besteht darin, eine
Baugruppe bestehend aus Ankerplatte und Schaft be-
reitzustellen, bei der die Verbindung zwischen Schaft
und Ankerplatte von besonders hoher Festigkeit ist. Die
Aufgabe der Erfindung besteht auch darin, ein Verfah-
ren zur Herstellung dieser Baugruppe vorzuschlagen.
[0005] Zu diesem Zweck ist erfindungsgemäß bei ei-
ner Baugruppe der eingangs genannten Art vorgese-
hen, daß die Ankerplatte mit einer Vertiefung versehen
ist und der Schaft einen Montagekopf aufweist, der in
die Vertiefung eingesetzt und dort reibverschweißt ist.
Die Verwendung eines Montagekopfes steigert die Fe-
stigkeit der Verbindung zwischen Schaft und Ankerplat-
te in zweierlei Hinsicht. Zum einen ergibt sich allein
durch die größere Kontaktfläche zwischen der Anker-
platte und dem Schaft eine höhere Festigkeit. Zum an-
deren wird die Dauerfestigkeit gesteigert, weil durch die
Verwendung eines geeigneten Übergangs vom Schaft
in den Montagekopf die Kerbwirkung in diesem Bereich
erheblich verringert werden kann.
[0006] Die oben genannte Aufgabe wird auch gelöst
durch ein Verfahren zur Herstellung einer Baugruppe
bestehend aus einer Ankerplatte und mindestens einem
Schaft, insbesondere für einen Ventiltrieb eines Ver-
brennungsmotors, mittels der folgenden Schritte: Es
wird eine Ankerplatte bereitgestellt, die mit einer Vertie-
fung versehen ist. Außerdem wird ein Schaft bereitge-
stellt, der mit einem Montagekopf versehen ist. Der
Schaft und die Ankerplatte werden reibverschweißt, so
daß der Montagekopf in der Vertiefung liegt. Auf diese

Weise kann der Schaft mit geringem Aufwand fest mit
der Ankerplatte verbunden werden.
[0007] Vorteilhafte Ausgestaltungen der Erfindung er-
geben sich aus den Unteransprüchen.
[0008] Die Erfindung wird nachfolgend anhand zweier
Ausführungsformen beschrieben, die in den beigefüg-
ten Zeichnungen dargestellt sind. In diesen zeigen:

- Figur 1 in einer schematischen Schnittansicht eine
Baugruppe gemäß einer ersten Ausführungsform
der Erfindung;

- Figur 2 eine Draufsicht auf die Baugruppe von Figur
1;

- Figur 3 in vergrößertem Maßstab den Ausschnitt III
von Figur 1; und

- Figur 4 in einer schematischen Ansicht die Anker-
platte und zwei Schäfte gemäß einer zweiten Aus-
führungsform der Erfindung, bevor sie miteinander
verbunden werden.

[0009] In den Figuren 1 bis 3 ist eine Baugruppe ge-
mäß einer ersten Ausführungsform gezeigt. Diese be-
steht aus einer Ankerplatte 10 und zwei Schäften 12,
14. Die Ankerplatte 10 besteht aus einem Magnetwerk-
stoff, und die Schäfte 12, 14 können aus martensiti-
schem oder austenitischem Material bestehen. Bei der
gezeigten Ausführungsform ist der Schaft 14 zweiteilig
ausgeführt, so daß für den vorderen Abschnitt 14' ein
anderes Material verwendet werden kann als für den
hinteren Abschnitt. Der hintere Abschnitt 14 und der vor-
dere Abschnitt 14' sind durch eine Reibschweißnaht 16
miteinander verbunden.
[0010] Wie insbesondere in Figur 3 zu sehen ist, ist
die Ankerplatte 10 auf jeder Außenseite mit einer Ver-
tiefung 18 mit konkavem Boden versehen. Die beiden
Vertiefungen 18 sind kreisförmig und konzentrisch zu-
einander in der Ankerplatte 10 angeordnet. Ihr Durch-
messer kann in der Größenordnung von 10 mm betra-
gen.
[0011] Jeder Schaft 12, 14 ist an seinem vorderen En-
de mit einem Montagekopf 20 versehen, der eine kon-
vexe Stirnfläche 22 und eine konische Rückseite 24 auf-
weist. An den Montagekopf 20 schließt sich jeweils ein
Übergangsabschnitt 26 an, der ebenfalls konisch aus-
geführt ist. Auf den Übergangsabschnitt 26 folgt jeweils
der eigentliche Schaft. Dieser kann massiv ausgeführt
sein oder hohl.
[0012] Um die beiden Schäfte 12, 14 mit der Anker-
platte 10 zu verbinden, werden die Schäfte in den Spin-
deln einer Reibschweißmaschine eingespannt und so
gegen die Ankerplatte 10 gedrückt, daß die Montage-
köpfe 20 in den Vertiefungen 18 der Ankerplatte 10 lie-
gen. Dann werden die Schäfte relativ zur Ankerplatte 10
in Drehung versetzt, so daß sich die Stirnseiten 22 der
Montageköpfe und der Boden 18 der Vertiefung ausrei-
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chend erwärmen, um die beiden Teile miteinander zu
verschweißen. Anschließend kann ein Schweißgrat, der
im Bereich des Übergangs vom Montagekopf 20 zur An-
kerplatte 10 entsteht, abgeschliffen werden. Falls ge-
wünscht, kann die aus den Schäften und der Ankerplat-
te bestehende Baugruppe auch poliert werden.
[0013] Die beschriebene Gestaltung ermöglicht es,
die Schäfte 12, 14 dünner auszuführen als im Stand der
Technik. Im Stand der Technik mußten die Schäfte so
dick ausgeführt werden, daß eine ausreichende Sicher-
heit gegen die unvermeidbar auftretende Kerbwirkung
im Bereich des Übergangs vom Schaft in die Ankerplat-
te besteht. Durch die Verwendung des konischen Über-
gangsabschnittes 26 zwischen Schaft und Montagekopf
und die konische Ausgestaltung der Rückseite 24 des
Montagekopfs läßt sich die Kerbwirkung in diesem Be-
reich stark verringern, so daß der Schaft dünner ausge-
führt werden kann. Weiterhin liegt der Übergang vom
Montagekopf in die Ankerplatte in so großem Abstand
von der Mittelachse der Schäfte, daß eine besonders
hohe Dauerfestigkeit erzielt wird.
[0014] In Figur 4 ist eine Baugruppe gemäß einer
zweiten Ausführungsform gezeigt. Im Unterschied zur
ersten Ausführungsform ist die Vertiefung 18 hier mit ei-
nem ebenen Boden ausgeführt, und der Montagekopf
20 weist eine ebene Stirnfläche auf. Die Rückseite 24
des Montagekopfes 20 ist nach Art einer Hohlkehle aus-
geführt, so daß sich ein kantenfreier Übergang in den
jeweiligen Schaft 12, 14 ergibt. Auch bei dieser Ausfüh-
rungsform werden die beiden Montageköpfe 20 in die
Vertiefungen 18 der Ankerplatte 10 eingesetzt und dort
reibverschweißt. Anschließend wird ein entstandener
Schweißgrat abgeschliffen.
[0015] Bei beiden Ausführungsformen werden die
Schäfte 12 nach dem Einspannen in die Spindeln der
Reibschweißmaschine hinsichtlich ihrer Ausrichtung
überprüft. Falls festgestellt wird, daß die Schäfte nicht
miteinander fluchten, wird die Lage der Spindeln korri-
giert, um sicherzustellen, daß die beiden Schäfte 12, 14
auf einer Linie liegen, wenn sie an der Ankerplatte 10
angebracht sind. Falls erforderlich, können die beiden
Schäfte 12, 14 nach dem Reibschweißen mechanisch
nachgerichtet werden.

Patentansprüche

1. Baugruppe bestehend aus einer Ankerplatte (10)
und mindestens einem Schaft (12, 14), insbeson-
dere für einen Ventiltrieb eines Verbrennungsmo-
tors, dadurch gekennzeichnet, daß die Ankerplat-
te (10) mit einer Vertiefung (18) versehen ist und
der Schaft (12, 14) einen Montagekopf (20) auf-
weist, der in die Vertiefung (18) eingesetzt und dort
reibverschweißt ist.

2. Baugruppe nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daß die Vertiefung (18) der Ankerplatte

(10) einen ebenen Boden und der Montagekopf (20)
des Schafts (12, 14) eine ebene Stirnfläche hat.

3. Baugruppe nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daß die Vertiefung (18) der Ankerplatte
(10) einen konkaven Boden hat und der Montage-
kopf (20) des Schafts (12, 14) eine konvexe Stirn-
fläche hat.

4. Baugruppe nach einem der vorhergehenden An-
sprüche, dadurch gekennzeichnet, daß der Mon-
tagekopf (20) eine konische Rückseite (24) auf-
weist, die in den Schaft übergeht.

5. Baugruppe nach einem der vorhergehenden An-
sprüche, dadurch gekennzeichnet, daß der
Schaft (12, 14) mit einem Übergangsabschnitt (26)
versehen ist, dessen Querschnitt sich vom Schaft
(12, 14) zum Montagekopf (20) vergrößert.

6. Baugruppe nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, daß der Übergangsabschnitt (26) nach
Art einer Hohlkehle ausgeführt ist.

7. Baugruppe nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, daß der Übergangsabschnitt (26) ko-
nisch ist.

8. Baugruppe nach einem der vorhergehenden An-
sprüche, dadurch gekennzeichnet, daß der Ven-
tilschaft (12, 14) hohl ist.

9. Verfahren zur Herstellung einer Baugruppe beste-
hend aus einer Ankerplatte (10) und mindestens ei-
nem Schaft (12, 14), insbesondere für einen Ventil-
trieb eines Verbrennungsmotors, mittels der folgen-
den Schritte:

- die Ankerplatte (10) wird mit einer Vertiefung
(18) versehen,

- der Schaft (12, 14) wird mit einem Montagekopf
(20) versehen;

- der Schaft (12, 14) und die Ankerplatte (10)
werden reibverschweißt, so daß der Montage-
kopf(20) in der Vertiefung (18) liegt.

10. Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, daß zwei Schäfte (12, 14) auf voneinan-
der abgewandten Außenflächen einer Ankerplatte
(10) angebracht werden und daß vor dem Reib-
schweißen die Ausrichtung der beiden Schäfte (12,
14) überprüft und gegebenenfalls korrigiert wird, bis
die beiden Schäfte (12, 14) miteinander fluchten.

11. Verfahren nach Anspruch 9 oder Anspruch 10, da-
durch gekennzeichnet, daß der Schaft (12, 14)
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nach dem Reibschweißen mechanisch nachgerich-
tet wird.

12. Verfahren nach einem der Ansprüche 9 bis 11, da-
durch gekennzeichnet, daß nach dem Reib-
schweißen ein entstandener Schweißgrat abge-
schliffen wird.

13. Verfahren nach einem der Ansprüche 9 bis 12, da-
durch gekennzeichnet, daß die Baugruppe nach
dem Reibschweißen poliert wird.
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