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(54) Schaltventil und zugehoriges Herstellungsverfahren

(57)  Die vorliegende Erfindung betrifft ein Schaltven-
til (1) zum Steuern einer Gasstrédmung in einer Gaslei-
tung einer Brennkraftmaschine, insbesondere in einem
Kraftfahrzeug, umfassend einen Leitungsabschnitt (2)
zum Einbau in die Gasleitung, einen Stellantrieb (3) zum
Drehverstellen einer Klappe (11) um eine innerhalb des
Leitungsabschnitts (2) quer zur Strdmungsrichtung ver-
laufende Drehachse (13). In einer Schlielstellung der
Klappe (11) ist radial zwischen einer Klappenkante (16)

und einer der Klappe (11) zugewandten Dichtflache (14)
eines die Klappe (11) entlang der Klappenkante (16) in
Umfangsrichtung einfassenden Dichtungsabschnitts ein
Drosseldichtspalt (17) ausgebildet.

Um die Herstellung eines qualitativ hochwertigen
Drosseldichtspalts (17) zu vereinfachen, kann der Dich-
tungsabschnitt durch einen separat vom Ubrigen Lei-
tungsabschnitt (2) hergestellten Dichtkdrper (15) gebil-
det werden, der unmittelbar an den Leitungsabschnitt (2)
angebaut werden kann.
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Schalt-
ventil zum Steuern einer Gasstrdmung in einer Gaslei-
tung einer Brennkraftmaschine, insbesondere in einem
Kraftfahrzeug. Die Erfindung betrifft auRerdem ein Ver-
fahren zum Herstellen eines derartigen Schaltventils.
[0002] Derartige Schaltventiie kommen bei Brenn-
kraftmaschinen beispielsweise als Drosselklappen in ei-
ner Frischgasleitung der Brennkraftmaschine oder als
Lufttaktventile zur Impulsaufladung der Brennkraftma-
schine zur Anwendung. Von besonderem Interesse ist
bei derartigen Schaltventilen die Erzielung einer hinrei-
chenden Abdichtung der Gasleitung, wenn das jeweilige
Ventilglied, in der Regel eine Klappe des Schaltventils
seine SchlieRstellung einnimmt, wobei gleichzeitig die
Schaltventile méglichst verschleiRarm arbeiten sollen;
ebenso kann die Erzielbarkeit méglichst kurzer Schalt-
zeiten wiinschenswert sein.

[0003] Aus der EP 1 498 596 A2 ist es bekannt, bei
einer Ventilanordnung zum Steuern einer Gasstromung
in einer Gasleitung einer Brennkraftmaschine eine Dros-
selspaltdichtung zur Minimierung der Leckage bei in sei-
ne SchlieBstellung verstelltem Ventilglied vorzusehen.
Diese Drosselspaltdichtung wird dadurch ausgebildet,
dass in der SchlieRstellung des als Klappe ausgestalte-
ten Ventilsglieds radial zwischen einer Klappenkante und
einer der Klappe zugewandten Dichtflache ein Drossel-
dichtspalt ausgebildet ist. Dabei ist bei der bekannten
Ventilanordnung die Dichtflache an einem Einlegeteil
ausgebildet, das die Klappe entlang der Klappenkante
in Umfangsrichtung einfasst. Besagtes Einlegeteil besitzt
den Stromungsquerschnitt der Gasleitung und istin einer
entsprechenden Aufnahme angeordnet und dadurch in
die Gasleitung versenkt eingesetzt. Zur Gasleitung hin
ist das Einlegeteil mit einer Dichtung abgedichtet. Uber
diese Dichtung ist das Einlegeteil an der Gasleitung be-
festigt. Durch Positionieren des Einlegeteils relativ zur
Klappe, die ihrerseits mit Bezug auf die Gasleitung orts-
fest angeordnet ist, kann der Drosseldichtspalt justiert
bzw. hergestellt werden. Hierdurch lasst sich mit relativ
hoher Prazision fiir den Drosseldichtspalt eine vorbe-
stimmte Geometrie erzeugen. Die Dichtungswirkung des
Drosseldichtspalts wird durch die Geometrie, also durch
Spaltldange und Spaltweite des zwischen Klappenkante
und Dichtflache angeordneten Drosseldichtspalts be-
stimmt.

[0004] Die vorliegende Erfindung beschaftigt sich mit
dem Problem, fiir ein Schaltventil der eingangs genann-
ten Art sowie fir ein zugehdriges Herstellungsverfahren
eine verbesserte Ausflihrungsform anzugeben, die sich
insbesondere dadurch auszeichnet, dass der Drossel-
dichtspalt mit hoher Prazision herstellbar ist, wobei
gleichzeitig die Herstellungskosten relativ niedrig blei-
ben.

[0005] Dieses Problem wird erfindungsgemaf durch
die Gegenstande der unabhangigen Anspriiche geldst.
Vorteilhafte Ausfiihrungsformen sind Gegenstand der
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abhangigen Anspriiche.

[0006] Die Erfindung beruht auf dem allgemeinen Ge-
danken, den Drosseldichtspalt erst im Rahmen der Fer-
tigstellung der Klappe und/oder des die Dichtflache auf-
weisenden Dichtungsabschnitts herzustellen bzw. aus-
zubilden, wobei sich Klappe und Dichtungsabschnitt
wahrend der Herstellung bzw. Ausbildung des Drossel-
dichtspalts in einer Relativlage oder Solllage zueinander
befinden, welche die Klappe und der Dichtungsabschnitt
auch bei fertig montiertem Schaltventil relativ zueinander
einnehmen. Durch diese Bauweise |asst sich die fiir den
Drosseldichtspalt gewlinschte Geometrie mit einer rela-
tiv hohen Qualitat herstellen, wobei gleichzeitig der hier-
fur erforderliche Aufwand vergleichsweise gering ist, da
sich bei der Ausbildung und Herstellung des Drossel-
dichtspalts die Klappe und der Dichtungsabschnitt relativ
zueinander in der Solllage befinden. In gewisser Weise
lassen sich dadurch Herstellungstoleranzen des Dich-
tungsabschnitts einerseits und der Klappe andererseits
quasi eliminieren.

[0007] Besonders vorteilhaftist hierflir die separatvom
Ubrigen Leitungsabschnitt erfolgende Herstellung eines
den Dichtungsabschnitt bildenden Dichtkorpers. Dieser
separate Dichtkodrper kann unabhangig vom Ubrigen Lei-
tungsabschnitt des Schaltventils zusammen mit der
Klappe eine Baugruppe bilden, deren Komponenten, al-
so die Klappe und der Dichtkdrper zur Herstellung bzw.
Ausbildung des Drosseldichtspalts relativ zueinander in
der vorstehend genannten Solllage positionierbar sind,
was die Herstellung des prazisen Drosseldichtspalts ver-
einfacht.

[0008] Weitere wichtige Merkmale und Vorteile der Er-
findung ergeben sich aus den Unteranspriichen, aus den
Zeichnungen und aus der zugehdrigen Figurenbeschrei-
bung anhand der Zeichnungen.

[0009] Es versteht sich, dass die vorstehend genann-
ten und die nachstehend noch zu erlduternden Merkmale
nicht nur in der jeweils angegebenen Kombination, son-
dern auch in anderen Kombinationen oder in Alleinstel-
lung verwendbar sind, ohne den Rahmen der vorliegen-
den Erfindung zu verlassen.

[0010] Bevorzugte Ausfiihrungsbeispiele der Erfin-
dung sind in den Zeichnungen dargestellt und werden in
der nachfolgenden Beschreibung naher erldutert, wobei
sich gleiche Bezugszeichen auf gleiche oder ahnliche
oder funktional gleiche Bauteile beziehen.

[0011] Es zeigen, jeweils schematisch,

Fig. 1  eine perspektivische Ansicht eines Schaltven-
tils,

Fig.2 eineAnsichtwieinFig. 1,jedochinauseinander
gezogener Darstellung sowie aus einem ande-
ren Blickwinkel.

[0012] Entsprechend den Fig. 1 und 2 umfasst ein

Schaltventil 1, das zum Steuern einer Gasstrémung in
einer hier nicht dargestellten Gasleitung einer Brenn-
kraftmaschine, vorzugsweise in einem Kraftfahrzeug,
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dient, einen Leitungsabschnitt 2 und einen Stellantrieb
3. Der Leitungsabschnitt 2 ist zum Einbau in besagte
Gasleitung ausgestattet. Beispielsweise ist der Leitungs-
abschnitt 2 hierzu als Axialabschnitt der Gasleitung aus-
gestaltet, der in eine hierflir vorgesehene axiale Unter-
brechung der Gasleitung einsetzbar ist und hinsichtlich
der Gasflihrung anschlieBend einen Bestandteil der
Gasleitung bildet. Bei der gezeigten Ausfiihrungsform
besitzt der Leitungsabschnitt 2 zwei axiale Flanschseiten
4, von denen nur eine dem Betrachter zugewandt ist.
Zumindest eine dieser Stirnseiten 4 ist im wesentlichen
eben ausgestaltet und liegtin einer Ebene, die sich senk-
recht zur Strémungsrichtung, also senkrecht zur Axial-
oder Langsrichtung des Leitungsabschnitts 2 und somit
der Gasleitung im Bereich des Schaltventils 1 erstreckt.
Bei der hier gezeigten Ausfihrungsform ist der Leitungs-
abschnitt 2 mit vier Augen 5 ausgestattet, die in Umfangs-
richtung voneinander beabstandet sind und seitlich nach
aullen abstehen und die axial orientierte Durchgangsoff-
nungen 6 enthalten.

[0013] Im montierten Zustand kommen die Flansch-
seiten 4 an entsprechend ausgestalteten Flanschen der
Gasleitung axial zur Anlage. Mit Hilfe der Augen 5 lasst
sich der Leitungsabschnitt 2 und somit das gesamte
Schaltventil 1 an besagten Flanschen der Gasleitungen
befestigen. Beispielsweise sind dann die Durchgangs-
6ffnungen 6 von Schrauben oder Bolzen durchsetzt.
[0014] Zumindesteine der Flanschseiten 4 istmiteiner
axial offenen Nut 7 versehen, die in Umfangsrichtung
geschlossen umlauft. Die Nut 7 dient zur Aufnahme einer
nicht gezeigten Axialdichtung, die im montierten Zustand
mit einer entsprechenden Dichtflache des angrenzen-
den, vorstehend genannten Flansches zusammenwirkt.
[0015] Der Stellantrieb 3 besitzt ein Gehause 8, von
dem zumindest ein Bestandteil, z.B. ein mit 9 bezeich-
neter Gehauseboden, integral am Leitungsabschnitt 2
ausgebildet ist. Beispielsweise ist der Leitungsabschnitt
2 ein aus Kunststoff hergestelltes Spritzgussteil. Die In-
tegration zumindest des Gehausebodens 9 in den Lei-
tungsabschnitt 2 senkt die Herstellungskosten fir das
Schaltventil 1.

[0016] Der Stellantrieb 3 ist beispielsweise ein elektro-
magnetischer Aktuator; entsprechende elektrische An-
schllsse sind in den Fig. teilweise erkennbar und mit 10
bezeichnet. Der Stellantrieb 3 dient zur drehenden Be-
tatigung eines Stellglieds, das hier als Klappe 11, insbe-
sondere als sogenannte "Schmetterlingsklappe", ausge-
staltet ist. Hierzu ist der Stellantrieb 3 beispielsweise mit
einerin Fig. 2 erkennbaren Antriebswelle 12 antriebsver-
bunden, die der Stellantrieb 3 um eine quer zur Stro-
mungs- oder Axialrichtung verlaufende Drehachse 13
antreiben kann. Die Klappe 11 ist an der Antriebswelle
12 drehfest befestigt. Der Stellantrieb 3 kann die Klappe
11 zumindest zwischen einer in den Figuren wiederge-
gebenen SchlieRstellung und einer zur SchlieRstellung
vorzugsweise um 45° versetzten Offenstellung verstel-
len. Inihrer SchlieRstellung sperrtdie Klappe 11 den Stro-
mungsquerschnitt des Leitungsabschnitt 2, wahrend sie
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ihn in ihrer Offenstellung weitgehend freigibt.

[0017] Das Schaltventil 1 ist bei einer bevorzugten
Ausflihrungsform als Lufttaktventil ausgestaltet, das zur
Montage in einer Frischgasleitung der Brennkraftmaschi-
ne vorgesehen ist. Mit Hilfe eines derartigen Lufttaktven-
tils 1 Iasst sich durch Ausnutzung dynamischer Stré-
mungsvorgange eine Impulsaufladung der Brennkraft-
maschine erzielen. Hierzu sind extrem kurze Schaltzei-
ten fir das Lufttaktventil, also fir das Schaltventil 1 er-
forderlich. Dementsprechend ist der Stellantrieb 3 vor-
zugsweise als Hochgeschwindigkeitsstelleinrichtung
ausgestaltet, mit deren Hilfe Schaltzeiten zwischen der
SchlieRstellung und der Offenstellung der Klappe 11 er-
reichbar sind, die kleiner als 5 ms, insbesondere kleiner
als 3 ms, sein kdnnen.

[0018] Um den im Leitungsabschnitt 2 ausgebildeten
Strémungsquerschnitt in der Schlief3stellung der Klappe
11 besonders effektiv sperren zu kdnnen, ist radial zwi-
schen einer der Klappe 11 zugewandten Dichtflache 14
eines Dichtungsabschnitt 15 des Leitungsabschnitts 2
und einer Klappenkante 16 der in die Schlie3stellung ver-
stellten Klappe 11 ein Drosseldichtspalt 17 ausgebildet.
Der Dichtungsabschnitt 15 fasst die Klappe 11 entlang
deren Klappenkante 16 in Umfangsrichtung ein. Der
Drosseldichtspalt 17 erzeugt aufgrund seiner Geometrie,
die hauptsachlich durch eine radial gemessene Spalt-
breite und durch eine axial gemessene Spaltlange defi-
niertist, eine mehroder weniger effektive Drosselwirkung
fir eine Gasstromung, welche die Klappe 11 an ihrer
Klappenkante 16 zu umstromen sucht. Eine derartige
Drosselspaltdichtung 17 arbeitet somit bertihrungslos,
zumindestin radialer Richtung. Die Klappenkante 16 liegt
der Dichtflache 14 in der Schlief3stellung der Klappe 11
radial gegenuber, ohne dass hierbei eine kontinuierliche
Krafteinwirkung zwischen der Klappenkante 16 und der
Dichtflache 14 vorliegt. Besonders vorteilhaft ist eine
Ausfuhrungsform, bei welcher zwischen der Klappe 11
und dem Dichtungsabschnitt 15 kein Anschlag ausgebil-
detist, an dem die Klappe 11 in ihrer Schlie3stellung zur
Anlage kommen kdnnte. Somit arbeitet die Klappe 11
auchin axialer Richtung beriihrungslos. Insgesamt ergibt
sich flr die Klappe 11 dadurch ein extrem reibungsarmer
und verschleiRarmer Betrieb. Ein Anschlag zur Definition
der Schlief3stellung und/oder Offenstellung kann bei-
spielsweise intern im Stellantrieb 3 vorgesehen sein.
[0019] Bei der hier gezeigten, bevorzugten Ausfih-
rungsform umfasst der Leitungsabschnitt 2 einen Dicht-
korper, der den Dichtungsabschnitt 15 bildet und im fol-
genden daher ebenfalls mit 15 bezeichnet wird. Der
Dichtkdrper 15 bildet ein unabhéangiges Bauteil und ist
separat vom Ubrigen Leitungsabschnitt 2 hergestellt. Im
montierten Zustand ist der Dichtkdrper 15 unmittelbar
am Leitungsabschnitt 2 fest angebracht. Beispielsweise
ist der Dichtkorper 15 mit Hilfe von zwei Schrauben 18
am Leitungsabschnitt 2 befestigt.

[0020] Umden Drosseldichtspalt 17 hinsichtlich seiner
Geometrie mit einer besonders hohen Prazision bereit-
stellen zu kénnen, wird er vorzugsweise durch das Her-
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stellen und/oder formgebende Bearbeiten der Klappe 11
und/oder der Dichtflache 14 hergestellt, und zwar inner-
halb des Dichtungsabschnitts 15 bzw. innerhalb des
Dichtkoérpers 15. D.h., erst mit der Fertigstellung der
Klappe 11 und/oder Dichtflache 14 wird der Drosseldicht-
spalt 17 ausgebildet. Hierdurch werden separate Ferti-
gungstoleranzen von Klappe 11 und Dichtungsabschnitt
bzw. Dichtkérper 15 im Hinblick auf die Herstellungsto-
leranzen des Drosseldichtspalts 17 ausgeglichen.
[0021] Bei einer bevorzugten Ausfihrungsform wird
zunachst die Klappe 11 vorgefertigt, wobei die Klappe
11 insbesondere im Bereich ihrer Klappenkante 16 noch
nicht ihre endgliltige Form aufweist. Die insoweit unfer-
tige Klappe 11 wird im Dichtungsabschnitt 15 bzw. im
Dichtkdrper 15 positioniert, und zwar in einer vorbe-
stimmten Relativiage oder Solllage dazu. Hierbei sind
Klappe 11 und Dichtungsabschnitt 15 bzw. Dichtkdrper
15 so aufeinander abgestimmt, dass in diesem Aus-
gangszustand in radialer Richtung zwischen der Klap-
penkante 16 und der Dichtflache 14 ein Abstand vorliegt,
der gegeniiber dem noch herzustellenden Drosseldicht-
spalt 17 bzw. gegeniiber dessen Spaltweite verkleinert
ist. Insbesondere kann die Klappenkante 16 zumindest
bereichsweise die Dichtflache 14 beriihren und/oder
Uberlappen. Unter Beibehaltung der Solllage zwischen
Klappe 11 und Dichtungsabschnitt 15 bzw. Dichtkdérper
15 wird nun durch Bearbeitung der Klappenkante 16 und/
oder der Dichtflache 14 der Drosseldichtspalt 17 herge-
stellt. Beispielsweise wird der Drosseldichtspalt 17 durch
Beschneiden der Klappenkante 16 und/oder der Dicht-
flache 14 freigeschnitten. Denkbar ist beispielsweise ein
Laserschneidverfahren oder Wasserstrahlschneidver-
fahren.

[0022] Bei einer anderen Ausfihrungsform kann die
Klappe 11 beispielsweise durch Spritzgiel3en, insbeson-
dere aus Kunststoff, hergestellt werden. Dabei kann die
Dichtflache 14 in einem GieRwerkzeug zum SpritzgieRen
der Klappe 11 einen Wandabschnitt bilden, der zur Be-
grenzung der Klappenkante 16 dient. Vorzugsweise las-
sen sich Gie3parameter, wie Temperatur und Druck, und
der Klappenwerkstoff so wahlen, dass der Drosseldicht-
spalt 17 beim Erstarren des gespritzten Klappenwerk-
stoffs von selbst entsteht, und zwar durch Schwindung
des erkaltenden Klappenwerkstoffs.

[0023] Alternativ kann auch die Dichtflache 14 durch
Spritzgielien hergestellt werden, wobei dann die Klappe
11 bzw. deren Klappenkante 16 in einem Gie3werkzeug
zum SpritzgieBen der Dichtflaiche 14 einen Wandab-
schnitt bildet, der zur Begrenzung der Dichtflache 14
dient. Auch hierbei lassen sich dann die Giel3parameter
und der verwendete Werkstoff so wahlen, dass der Dros-
seldichtspalt 17 beim Erstarren von selbst entsteht.
[0024] Bei einer weiteren Variante kann die vorgefer-
tigte, jedoch noch nicht endfertige Klappe 11 in einer vor-
bestimmten Relativlage oder Solllage im Dichtungsab-
schnitt 15 bzw. Dichtkérper 15 positioniert werden. Die
unfertige Klappe 11 und der Dichtungsabschnitt 15 bzw.
der Dichtkorper 15 sind dabei vorzugsweise so aufein-
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ander abgestimmt, dass in diesem Ausgangszustand
zwischen der Klappenkante 16 und der Dichtflache 14
ein Abstand vorliegt, der gegentiber dem noch herzustel-
lenden Drosseldichtspalt 17 bzw. dessen Spaltweite ver-
groRertist. Die so positionierte Klappe 11 kann nun durch
gezieltes Erwarmen und plastisches Verformen endge-
formt werden, derart, dass sich der Klappenrand 16 in
Richtung Dichtflache 14 bewegt. Mit diesem Umformvor-
gang wird gleichzeitig der Drosseldichtspalt 17 ausgebil-
det. Ein derartiger Umformvorgang kann beispielsweise
durch sogenanntes Heil3pressen realisiert werden.
Ebenso ist es mdglich, die Erwdrmung des zu verformen-
den Abschnitts mittels Ultraschall durchzufiihren.
[0025] Desweiteren ist es grundséatzlich mdéglich, den
Dichtkdrper 15 so auszugestalten, dass er als Stanz-
werkzeug zum Ausstanzen der Klappe 11 aus einem
Bahnenmaterial verwendbar ist. Der Dichtkérper 15
weist dann eine entsprechende Schneidkante auf. Des-
weiteren besitzt der Dichtkdrper 15 eine auf die Schneid-
kante folgende Querschnittserweiterung, die so dimen-
sioniert ist, dass die mit dem Dichtkdrper 15 ausgestanz-
te Klappe 11 im vorgesehen Dichtungsquerschnitt dann
den gewilinschten Drosseldichtspalt 17 gegeniber der
Dichtflache 14 automatisch ausbildet.

[0026] Darilber hinaus sind weitere Verfahren zur Her-
stellung bzw. Ausbildung des Drosseldichtspalts 17
denkbar. Beispielsweise ist der Einsatz schleifender Ma-
terialkombinationen mdglich, bei denen sich ein harter
schleifender Werkstoff in einen weichen schleifbaren
Werkstoff einschleift, um so den Drosseldichtspalt aus-
zubilden. Ein derartiges Verfahren ist beispielsweise in
der bereits eingangs genannten EP 1 498 596 A2 offen-
bart, die hiermit durch ausdrtickliche Bezugnahme zum
Offenbarungsgehalt der vorliegenden Erfindung hinzu-
geflugt wird.

[0027] Wie dargestellt, kann die Ausbildung des Dros-
seldichtspalts 17 direkt innerhalb des Leitungsabschnitts
2 durchgefliihrt werden, sofern der Dichtungsabschnitt
15 einen integralen Bestandteil des Leitungsabschnitts
2 bildet. Fir den bevorzugten Fall, dass der Dichtungs-
abschnitt 15 durch den bezliglich des Leitungsabschnitts
2 separierbaren Dichtkdrper 15 gebildet ist, Iasst sich der
Drosseldichtspalt 17 separiert vom ubrigen Leitungsab-
schnitt 2 innerhalb der Solllagenanordnung von Klappe
11 und Dichtkérper 15 herstellen. Dies kann im Hinblick
auf die Zuganglichkeit der Klappenkante 16, der Dicht-
flache 14 und/oder des Drosseldichtspalts 17 vorteilhaft
sein.

[0028] Nachdem Herstellendes Drosseldichtspalts 17
lassen sich die Klappe 11 und der Dichtkérper 15 am
Ubrigen Schaltventil 1 anbauen. Wie gezeigt wird der
Dichtkorper 15 vorzugsweise am Leitungsabschnitt 2 be-
festigt. Beispielsweise ist die Klappe 11 mit der Antriebs-
welle 12 verschraubt; ebenso sind andere Befestigungs-
mafRnahmen denkbar. Dementsprechend ist die Klappe
11 ein separat von der Antriebswelle 12 hergestelltes
Bauteil und istim montierten Zustand an diese angebaut.
[0029] Umdie hohe Qualitétdes Drosseldichtspalts 17
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auch im montierten Zustand von Klappe 11 und Dicht-
korper 15 gewahrleisten zu kdnnen, kann bei einer be-
vorzugten Ausflhrungsform vorgesehen sein, einen
stromungsfiihrenden Innenquerschnitt des (brigen Lei-
tungsabschnitts 2 zumindestin einem an den Dichtkorper
15 angrenzenden axialen Bereich, insbesondere gering-
fligig, mit einer Fase oder groRRer auszugestalten als der
stromungsfiihrende Innenquerschnitt des Dichtkérpers
15. Hierdurch lassen sich beispielsweise Kollisionen zwi-
schen der Klappenkante 15 und dem Ubrigen Leitungs-
abschnitt 2 vermeiden.

[0030] Bei der hier gezeigten, bevorzugten Ausfiih-
rungsform besitzt der Dichtkérper 15 eine vom Betrachter
abgewandte axiale Stirnseite 19, vergleiche Fig. 2. Diese
Stirnseite 19istvorzugsweise eben ausgestaltet und liegt
in einer nicht néher bezeichnete Trennebene am Lei-
tungsabschnitt 2 an. In besagter Trennebene liegt die
Drehachse 13. In der SchlieRstellung liegt auch eine Mit-
telebene der Klappe 11 in der Trennebene. Der Leitungs-
abschnitt 2 besitzt zur Aufnahme des Dichtkorpers 15
eine entsprechende Aussparung 20, die eine zur Stirn-
seite 19 komplementare Anlageseite 21 aufweist.
[0031] Bemerkenswert ist bei der hier gezeigten Aus-
fuhrungsform auRerdem, dass am Dichtkérper 15 an ei-
ner nicht naher bezeichneten, dem Betrachter zuge-
wandten, axialen Stirnseite radial auflen eine in Um-
fangsrichtung umlaufende Stufe 22 ausgebildet ist, die
im montierten Zustand gemaR Fig. 1 die Nut 7 radial in-
nen und axial begrenzt. Die Nut 7 ist demnach nur radial
aulien von einer nicht naher bezeichneten Wandung der
Aussparung 20 des Leitungsabschnitts 2 begrenzt. Die
dem Betrachter zugewandte, axiale Stirnseite des Dicht-
korpers 15 erstreckt sich vorzugsweise in einer Ebene,
insbesondere in derselben Ebene wie die dem Betrachter
zugewandte Flanschseite 4 des Leitungsabschnitts 2.
[0032] Am Leitungsabschnitt 2 ist in einem vom Stel-
lantrieb 3 entfernten Bereich ein Lagerabschnitt 23 an-
geformt, in dem ein vom Stellantrieb 3 entferntes Ende
der Antriebswelle 12 drehbar gelagert ist. Der Lagerab-
schnitt 23 ist vergleichsweise steif ausgestaltet, um re-
lativ hohe Momente bezlglich der Drehachse 13 aufneh-
men zu kénnen, ohne dass es hierbei zu einer signifikan-
te Verformung des Leitungsabschnitt 2 kommt. Der La-
gerabschnitt 23 tragt eine Halterung 24, die beispielswei-
se mittels Schrauben 25 am Lagerabschnitt 23 fixiert ist.
Die Halterung 24 dient zur Drehsicherung eines Torsi-
onsfederstabs 26, der sich koaxial zur Drehachse 13 er-
streckt. Der Torsionsfederstab 26 erstreckt sich koaxial
innerhalb der Antriebswelle 12, die hierzu als Hohlwelle
ausgebildet ist. Die Antriebswelle 12 ist an einem vom
Lagerabschnitt 23 entfernten Bereich drehfest mit dem
Torsionsfederstab 26 verbunden. Der Torsionsfederstab
26 besitzt seine Neutrallage mittig zwischen der
SchlieRstellung und der Offenstellung der Klappe 11 und
dient als Rickstelleinrichtung fiir den Stellantrieb 3. Der
Torsionsfederstab 26 stellt in jeder Endlage des Stellan-
triebs 3, also in der Schlief3stellung und in der Offenstel-
lung der Klappe 11 potentielle Energie bereit, die zu Be-
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ginn jeder Umschaltphase eine starke Beschleunigung
der Klappe 11 erméglicht.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Herstellen eines Schaltventils (1)
zum Steuern einer Gasstromung in einer Gasleitung
einer Brennkraftmaschine, insbesondere in einem
Kraftfahrzeug,

- wobei das Schaltventil (1) einen Leitungsab-
schnitt (2) zum Einbau in die Gasleitung und ei-
nen Stellantrieb (3) zum Drehverstellen einer
Klappe (11) um eine innerhalb des Leitungsab-
schnitts (2) quer zur Strdmungsrichtung verlau-
fende Drehachse (13) aufweist, wobei in einer
Schlief3stellung der Klappe (11) radial zwischen
einer Klappenkante (16) und einer der Klappe
(11) zugewandten Dichtflache (14) eines die
Klappe (11) entlang der Klappenkante (16) in
Umfangsrichtung einfassenden Dichtungsab-
schnitts (15) ein Drosseldichtspalt (17) ausge-
bildet ist,

- wobei der Drosseldichtspalt (17) durch Her-
stellen und/oder formgebendes Bearbeiten der
Klappe (11) und/oder der Dichtflache (14) inner-
halb des Dichtungsabschnitts (15) hergestellt
wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,

- dass die Klappe (11) nach ihrer Herstellung
im Dichtungsabschnitt (15) in einer vorbestimm-
ten Relativlage positioniert wird, wobei Klappe
(15) und Dichtungsabschnitt (15) so aufeinan-
der abgestimmt sind, dass in diesem Ausgangs-
zustand in radialer Richtung zwischen Klappen-
kante (16) und Dichtflache (14) ein gegenulber
dem Drosseldichtspalt (17) verkleinerter Ab-
stand vorliegt,

- dass der Drosseldichtspalt (17) bei positionier-
ter Klappe (11) durch Bearbeiten der Klappen-
kante (16) und/oder der Dichtflache (14) herge-
stellt wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,

- dass die Klappe (11) durch SpritzgielRen her-
gestellt wird, wobei die Dichtflache (14) in einem
GieRwerkzeug als Wandabschnitt zur Begren-
zung der Klappenkante (16) dient, wobei die
GielRparameter und der Werkstoff der Klappe
(11) so gewanhlt sind, dass der Drosseldichtspalt
(17) beim Erstarren des Klappenwerkstoffs
durch Schwindung entsteht,
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- dass die Dichtflache (14) durch SpritzgielRen
hergestellt wird, wobei die Klappenkante (16) in
einem GieRBwerkzeug als Wandabschnitt zur
Begrenzung der Dichtflache (14) dient, wobei
die GieRparameter und der Werkstoff der Dicht-
flache (14) so gewahlt sind, dass der Drossel-
dichtspalt (17) beim Erstarren des Dichtflachen-
werkstoffs durch Schwindung entsteht.

4. Verfahren nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

- dass die Klappe (11) nach ihrer Herstellung
im Dichtungsabschnitt (15) in einer vorbestimm-
ten Relativlage positioniert wird, wobei Klappe
(11) und Dichtungsabschnitt (15) so aufeinan-
der abgestimmt sind, dass in diesem Ausgangs-
zustand in radialer Richtung zwischen Klappen-
kante (16) und Dichtflache (14) ein gegeniiber
dem Drosseldichtspalt (17) vergroRerter Ab-
stand vorliegt,

- dass der Drosseldichtspalt (17) durch Erwar-
men und plastische Verformung der positionier-
ten Klappe (11) hergestellt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet,

dass ein den Dichtungsabschnitt bildender Dicht-
korper (15) separat vom Ubrigen Leitungsabschnitt
(2) hergestellt wird und erst nach dem Herstellen des
Drosseldichtspalts (17) an den Leitungsabschnitt (2)
angebaut wird.

Verfahren nach Anspruch 5,
dadurch gekennzeichnet,
dass der Dichtkorper (15) so ausgestaltet ist, dass
er zum Austanzen der Klappe (11) aus einem Bah-
nenmaterial verwendbar ist.

Schaltventil zum Steuern einer Gasstrémung in ei-
ner Gasleitung einer Brennkraftmaschine, insbeson-
dere in einem Kraftfahrzeug,

- mit einem Leitungsabschnitt (2) zum Einbau in
die Gasleitung,

- mit einem Stellantrieb (3) zum Drehverstellen
einer Klappe (11) um eine innerhalb des Lei-
tungsabschnitts (2) quer zur Strémungsrichtung
verlaufende Drehachse (13),

- wobei in einer SchlieRstellung der Klappe (11)
radial zwischen einer Klappenkante (16) und ei-
ner der Klappe (11) zugewandten Dichtflache
(14) eines die Klappe (11) entlang der Klappen-
kante (16) in Umfangsrichtung einfassenden
Dichtungsabschnitts ein Drosseldichtspalt (17)
ausgebildet ist,

- wobei der Dichtungsabschnitt durch einen se-
parat vom ubrigen Leitungsabschnitt (2) herge-
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8.

10.

11.

12,

stellten Dichtkorper (15) gebildet ist, der unmit-
telbar an den Leitungsabschnitt (2) fest ange-
baut ist.

Schaltventil nach Anspruch 7,

dadurch gekennzeichnet,

dass der Dichtkdrper (15) mit einer ebenen, axialen
Stirnseite (19) in einer Trennebene, in der die Dreh-
achse (13) liegt, am Leitungsabschnitt (2) anliegt.

Schaltventil nach Anspruch 7 oder 8,
dadurch gekennzeichnet,

- dass der Stellantrieb (3) ein Gehause (8) auf-
weist,

- dass zumindest ein Teil (9) des Gehauses (8)
integral am Leitungsabschnitt (2) ausgebildet
ist.

Schaltventil nach einem der Anspriiche 7 bis 9,
dadurch gekennzeichnet,

-dass der Leitungsabschnitt (2) an jeder axialen
Flanschseite (4) eine axial offene, in Umfangs-
richtung geschlossen umlaufende Nut (7) zur
Aufnahme einer Axialdichtung aufweist, und/
oder

- dass an der den Dichtkdrper (15) aufnehmen-
den Flanschseite (4) die Nut (7) radial innen und
axial durch eine am Dichtkdrper (15) ausgebil-
dete Stufe (22) gebildet ist und/oder begrenzt
ist, und/oder

- dass zumindest eine der Flanschseiten (4)
eben ausgestaltet ist.

Schaltventil nach einem der Anspriiche 8 bis 10,
dadurch gekennzeichnet,

- dass die Klappe (11) ein separat von einer sich
koaxial zur Drehachse (13) im Leitungsabschnitt
(2) erstreckenden Antriebswelle (12) des Stel-
lantriebs (3) hergestelltes Bauteil ist, und/oder
- dass die Klappe (11) an die Antriebswelle (12)
angebaut ist.

Schaltventil nach einem der Anspriiche 8 bis 11,
dadurch gekennzeichnet,

- dass der Drosseldichtspalt (17) durch Bear-
beitung der Klappenkante (16) und/oder der
Dichtflache (14) hergestellt ist, oder

- dass der Drosseldichtspalt (17) durch Schwin-
dung der bis an die Dichtflache (14) angespritz-
ten Klappe (11) gebildet ist, oder

- dass der Drosseldichtspalt (17) durch Erwar-
men und plastisches Verformen der Klappe (11)
mit radialer Ausdehnung (16) hergestellt ist.
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