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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft einen geléteten Warme-
Ubertrager mit zumindest einem Sammelrohr, an wel-
chem ein Zusatzteil befestigt ist, insbesondere nach
dem Gegenstand der alteren Patentanmeldung der An-
melderin mit dem Aktenzeichen WO 04/00560.

[0002] In dervorgenannten alteren Patentanmeldung
der Anmelderin ist ein geléteter Warmeduibertrager offen-
bart, der insbesondere als Kondensator einer Klimaan-
lage fir Kraftfahrzeuge ausgebildet ist und mindestens
einen Kaltemittelflansch zum Anschluss an einen Kal-
temittelkreislauf sowie Halter zur Aufhdngung des Kon-
densators aufweist. Flansch und Halter sind Zusatzteile,
welche durch Léten an mindestens einem Sammelrohr
des Kondensators befestigt werden. Vor dem Létpro-
zess werden alle Teile positioniert und fixiert, damit sie
beim Loétprozess ihre vorbestimmte Lage beibehalten.
Fur die Fixierung werden in der dlteren Anmeldung ver-
schiedene Ldsungen vorgeschlagen, u. a. ein Form-
schluss zwischen den Zusatzteilen und dem Sammel-
rohr oder Schlitze im Sammelrohr, in welche am Zusatz-
teil befestigte Fixierelemente eingreifen. Die hierdurch
entstehenden Lotspalte zwischen Sammelrohr und Zu-
satzteilen werden zwar beim Loéten, welches nach dem
so genannten Nocolok-Verfahren erfolgt, geschlossen;
jedoch besteht die Gefahr einer undichten L6tung oder
einer Schwachstellenbildung durch ein nicht homoge-
nes Létnahtgeflige. Da Kondensatoren fir Kraftfahrzeu-
ge einer besonders starken Schwingungsbeanspru-
chung unterliegen, muss die Verbindung insbesondere
zwischen Halter und Sammelrohr hinreichend dauerfest
und stabil ausgebildet sein.

[0003] Esist Aufgabe der vorliegenden Erfindung, die
Verbindungstechnik zwischen Zusatzteilen und Sam-
melrohr bei einem Warmedubertrager der eingangs ge-
nannten Art zu verbessern und unter Umsténden eine
dauerhafte, schwingungsfeste Lotverbindung zu schaf-
fen, die nicht oder in geringem Mafe zu Undichtigkeiten
oder Festigkeitsproblemen fihrt.

[0004] Diese Aufgabe wird durch die Merkmale des
Patentanspruches 1 geldst. Erfindungsgemal ist - zu-
satzlich zum Formschluss - ein Kraftschluss zwischen
dem Zusatzteil und dem Sammelrohr vorgesehen. Das
Zusatzteil weist ein gabelférmiges Profilstiick auf, wel-
ches sich formschlissig an den Umfang des Sammel-
rohres anlegt und insbesondere vor einem Lotprozess
derart auf dem Sammelrohr positioniert wird, dass ein
Klemmsitz zwischen dem gabelférmigen Profilstiick und
dem Umfang des Sammelrohres hergestellt wird. Durch
diesen Klemmsitz entsteht ein Kraftschluss, der eine
hinreichende Fixierung des Zusatzteiles auf dem Sam-
melrohr insbesondere fiir einen Lotprozess sicherstellt.
Dadurch wird der Vorteil erreicht, dass das Sammelrohr
in seiner Oberflache geschlossen bleibt, also keine
Schlitze aufweist und gegebenenfalls eine Létvorrich-
tung, welche das Zusatzteil und das Sammelrohr wah-
rend des Létens in Position halt, Gberflissig ist. Durch
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die erfindungsgemaRe Fixierung mittels Klemmsitz er-
gibt sich unter Umsténden femer als Vorteil eine dichte,
homogene und dauerfeste Loétverbindiing zwischen Zu-
satzteil und Sammelrohr, welche auch geeignet ist, den
insbesondere im Kraftfahrzeug auftretenden Schwin-
gungsbeanspruchungen standzuhalten.

[0005] In vorteilhafter Ausgestaltung der Erfindung
weist das gabelfdrmige Profilstlick zwei Schenkel auf,
welche das Sammelrohr mit einer elastischen Vorspan-
nung umklammern. Diese elastische Vorspannung
kann vorteilhafterweise durch ein Untermal} der lichten
Gabelweite gegenliber dem AufRendurchmesser des
Sammelrohres hergestellt werden, wobei der Abstand
der Schenkel beim Aufschieben auf das Sammelrohr
durch eine geeignete Vorrichtung vergréf3ert wird - nach
dem Aufschieben federn die Schenkel zuriick. Danach
sitzt das Zusatzteil fest auf dem Sammelrohr und ist fi-
xiert.

[0006] In weiterer vorteilhafter Ausgestaltung der Er-
findung umgreift das Profilstiick mit seinen Schenkeln
das Sammelrohr bis zu einem Umfangswinkel von min-
destens 180°, vorzugsweise bis zu 210°. Dadurch wird
der Vorteil eines weitergehenden Formschlusses und
vorzugsweise einer Verrastung zwischen Profilstiick
und Sammelrohr erreicht.

[0007] In vorteilhafter Weiterbildung der Erfindung
weist das Profilstiick insbesondere auf seiner Innensei-
te ein U-Profil auf, welches sich aus einem Bogen und
zwei daran anschlieRenden geraden Schenkeln zusam-
mensetzt. Das Sammelrohr weist eine dhnliche Quer-
schnittsgeometrie auf, sodass sich zwischen den
Schenkeln und den entsprechenden Umfahgsberei-
chen des Sammelrohres eine Flachenpressung auf-
grund der elastischen Vorspannung ergibt. Damit wird
auch der Vorteil eines gleichmaRigen Létspaltes, d. h.
eine Voraussetzung fiir eine einwandfreie Létung ge-
schaffen.

[0008] In weiterer vorteilhafter Ausgestaltung der Er-
findung kann das Sammelrohr ein- oder zweistiickig
ausgebildet sein, d. h. z. B. als geschweil3tes Rohr oder
zusammengesetzt aus einem Boden- und einem Dek-
kelteil, welche langsseitig miteinander verlétet werden.
Dadurch ergeben sich an den Langsseiten durch die
Oberkanten des Bodenteiles Absatze.

[0009] Nach einer vorteilhaften Weiterbildung der Er-
findung sind auf der Innenflache des Profilstiickes - am
Ubergang vom Bogen zu den ebenen Flanken - Absatze
vorgesehen, welche in die Absatze des zweistlckigen
Sammelrohres eingreifen. Dadurch wird der Vorteil ei-
nes Anschlages beim Aufsetzen des Profilstiickes er-
reicht.

[0010] In weiterer vorteilhafter Ausgestaltung der Er-
findung ist der Warmeubertrager als Kondensator einer
Klimaanlage fiir Kraftfahrzeuge ausgebildet. Dabei sind
die Zusatzteile als Kaltemittelflansch und Halter ausge-
bildet, mit denen der Kondensator im Kraftfahrzeug an
einem benachbarten Warmedubertrager, meistens dem
KihImittelkiihler aufgehangt wird. Vorteilhafterweise
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sind sowohl der Flansch als auch die Halter als extru-
dierte Teile ausgebildet, welche jeweils das gleiche ex-
trudierte Profilstick zum Umfassen des Sammelrohres
aufweisen.

[0011] In vorteilhafter Ausgestaltung der Erfindung
wird der Kondensator mit seinen Zusatzteilen "in einem
Schuss", d. h. in einem Arbeitsgang im Létofen gel6tet,
und zwar - wie bereits erwahnt - ohne Verwendung einer
Lotvorrichtung. Zu den Zusatzteilen gehdren einerseits
ein oder zwei Kaltemittelflansche (Doppelflansch oder
zwei Einzelflansche) sowie mehrere Halter, hier vor-
zugsweise vier. Dartber hinaus werden auch Kaltemit-
telanschlussrohre mitgelétet, welche vom Kaltemittel-
flansch in das betreffende Sammelrohr fiihren. Dabei
dient der Kaltemittelflansch als Fixierung fur die An-
schlussrohre.

[0012] Ein Ausflhrungsbeispiel der Erfindung ist in
der Zeichnung dargestellt und wird im Folgenden naher
beschrieben. Es zeigen

Fig. 1 einen Kondensator einer Klimaanlage fir
Kraftfahrzeuge mit vier Haltern und einem Kal-
temittelflansch,

Fig. 2  den Kéltemittelflansch auf einem Sammelrohr
des Kondensators in perspektivischer Darstel-
lung,

Fig. 3  einen der Halter auf einem Sammelrohr des
Kondensators in perspektivischer Darstellung,

Fig. 4 den Kaltemittelflansch auf dem Sammelrohr
als Querschnitt,

Fig. 5 den Kaltemittelflansch in einer abgewandelten
Ausflhrungsform,

Fig. 6 den Halter auf dem Sammelrohr als Quer-
schnitt,

Fig. 7  den Halter und das Sammelrohr vor der Mon-
tage und

Fig. 8 eine vergroRerte Darstellung des Verbin-
dungsbereiches zwischen Halter oder Flansch
und zweistlickigem Sammelrohr.

[0013] Fig. 1 zeigt einen Kondensator 1 einer nicht

dargestellten Klimaanlage eines Kraftfahrzeuges. Der
Kondensator 1 besteht aus einem Netz oder Block 2,
welcher aus nicht ndher dargestellten Flachrohren und
Wellrippen zusammengesetzt ist. Beiderseits des Net-
zes 2 sind Sammelrohre 3, 4 angeordnet, welche mit
den Flachrohren des Netzes 2 kommunizieren. An dem
in der Zeichnung links angeordneten Sammelrohr 3 ist
ein Anschlussflansch 5 befestigt, von welchem Kalte-
mittelanschlussrohre 6, 7 in das Sammelrohr 3 fuhren.
Uber den Kaltemittelanschlussflansch 5 ist der Konden-
sator 1 mit einem nicht dargestellten Kaltemittelkreislauf
der Klimaanlage verbunden. Der Kondensator 1 weist
femer vier Halter 8, 9, 10, 11 auf, wovon jeweils zwei an
den Sammelrohren 3, 4 befestigt sind. Uber die Halter
8,9, 10, 11, die jeweils Befestigungsbohrungen 8a, 9a,
10a, 11a aufweisen, ist der Kondensator im Kraftfahr-
zeug, insbesondere an einem benachbarten Warme-
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Ubertrager, z.B. einem nicht dargestellten Kuhlmittel-
kuhler aufgehangt. Das Netz 2 des Kondensators 1 wird
von Umgebungsluft durchstrémt, an welche das Kalte-
mittel seine Kondensationswarme abgibt.

[0014] Fig. 2 zeigt den Kaltemittelanschlussflansch 5
in einer perspektivischen Darstellung auf dem Sammel-
rohr 3, welches nur teilweise dargestelltist. Der Flansch
5 ist ein extrudiertes Teil, welches ein gabelférmiges
Profilstiick 12, einen Steg 13 und einen Kaltemittelan-
schlussbereich 14 mit Kaltemittelanschlussbohrungen
14a, 14b, 14c aufweist (eine weitere Bohrung ist ver-
deckt). Der Flansch 5 ist durch Léten auf dem Sammel-
rohr 3 befestigt.

[0015] Fig. 3 zeigt den Halter 8 (beispielhaft fir die
Ubrigen Halter, 9, 10, 11), welcher ebenfalls als extru-
diertes Teil aus einer Aluminiumstrangpresslegierung
hergestellt ist. Der Halter 8 besteht aus einem gabelfor-
migen Profilstiick 15, welches das Sammelrohr 4 teil-
weise umschlief3t, aus einem gebogenen Steg 16 sowie
einem Befestigungsstlick 17 mit Befestigungsbohrung
8a. Der Halter 8 ist liber das Profilstiick 15 mit dem Sam-
melrohr 4 verl6tet.

[0016] Fig. 4 zeigt den Flansch 5 (gemaR Fig. 2) in
einer geschnittenen Darstellung (ohne Schraffur). Das
Sammelrohr 3 ist zweistlickig ausgebildet, d. h. es weist
ein Deckelteil 3a auf, welches in ein Bodenteil 3b gro-
Reren Durchmessers eingesetzt ist und mit diesem seit-
liche Uberlappungszonen 3c, 3d bildet, iiber welche
Deckel 3a und Boden 3b miteinander verlétet sind. Der
Boden 3b weist Durchzlige (querverlaufende Schlitze)
3e auf, in welche die nicht dargestellten Rohrenden der
Flachrohre eingesetzt und eingel6tet werden. Der Bo-
den 3b wird nach oben durch Oberkanten 3f, 3g be-
grenzt, die mit dem Deckel 3a auf der AuRenseite Ab-
satze bilden. Das gabelférmige Profilstlick 12 weist zwei
parallel zueinander angeordnete Schenkel 12a, 12b
auf, welche das Sammelrohr 3 im Bereich der Uberlap-
pungszonen 3c, 3d umfassen. Die Schenkel 12a, 12b
sind deutlich (iber die Uberlappungszonen 3¢, 3d hinaus
verlangert, sodass das Profilstiick 12 deutlich mehr als
den halben Umfang des Sammelrohres 3 umschlief3t.
Zur Verdeutlichung sind in das Sammelrohr 3 der Mit-
telpunkt M eines Kreises mit dem Durchmesser des
halbschalenférmigen Bodens 3b und vier Kreisquadran-
ten eingezeichnet.

[0017] Fig. 5 zeigt eine abgewandelte Ausfiihrungs-
form eines Flansches 18 mit einem abgewandelten Pro-
filstiick 19, welches ebenfalls gabelformig ausgebildet
ist und aus einem Bogenstlick 19a sowie zwei daran an-
schlieRenden, im Wesentlichen parallel zueinander an-
geordneten Schenkel 19b, 19c besteht. Auf der Innen-
seite des Profilstiickes 19 sind im Bereich des Ubergan-
ges des Bogenstiickes 19a zu den seitlichen Schenkeln
19b, 19c Absatze 20, 21 angeordnet. In das gabelfor-
mige Profilstlick 19 ist ein gestrichelt dargestellter Kreis
k mit einem Mittelpunkt M einbeschrieben, wobei der
Kreis k etwa dem Umfang des Sammelrohres 3 (vgl. Fig.
4) entspricht. Die Absétze 20, 21 sind also deutlich ober-
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halb des Mittelpunktes M angeordnet; sie dienen bei der
Montage des Profilstiickes 19 als Anschlag gegentiber
den Oberkanten 3f, 3g des Bodens 3b des Sammelroh-
res 3 (vgl. Fig. 4). Durch den Mittelpunkt M ist eine in
der Zeichnung waagerechte Mittellinie m gelegt, die ge-
genlber den Absatzen 20, 21 einen Abstand g aufweist.
In diesem Bereich g sind die Schenkel 19b, 19¢ auf der
Innenseite gerade und im Wesentlichen parallel zuein-
ander ausgerichtet. Unterhalb der Mittellinie m schlie-
Ren sich bis zu einem Abstand e konvergierende Bo-
genstlicke an. Die freien Enden der Schenkel 19b, 19¢
sind als nach innen (in Richtung Mittelpunkt M) weisen-
de Lippen 19d, 19e ausgebildet. Sie umfassen somit
das durch den Kreis k dargestellte Sammelrohr mit ei-
nem Umfangswinkel o. von deutlich mehr als 180°, d. h.
etwa 210°.

[0018] Fig. 6 zeigt den Halter 8 (gemaR Fig. 3) in einer
anderen Darstellung, und zwar in einem Querschnitt
durch das Sammelrohr 4, welches zweistlickig ausge-
bildet ist. Das Profilstiick 15 fur den Halter 8 entspricht
prinzipiell dem Profilstiick 12 fir den Flansch 5 (vgl. Fig.
4).

[0019] Fig. 7 zeigt den Halter 8 mit Profilstliick 15 so-
wie das zweistlickige Sammelrohr 4 vor der Montage.
Das Sammelrohr 4 befindet sich dabei in einer nicht dar-
gestellten Vorrichtung, und der Halter 8 wird mit seinem
Profilstiick 15 derart auf das Sammelrohr 4 aufgesetzt,
dass sich anschlieend ein Klemm-oder Presssitz er-
gibt. Um dies zu erreichen, weist das Profilstlick 15 eine
lichte Weite LW, und das Sammelrohr 4 einen AulRen-
durchmesser DA auf, wobei LW < DA ist. Die Profilgabel
15 hat somit ein Untermass gegentuber dem Aul3en-
durchmesser bzw. dieser ein UbermaR gegeniiber der
Weite der Profilgabel. Vorzugsweise kann die Differenz
bzw. das UbermaR DA - LW = 0,1 mm betragen. Zur
Montage wird die Profilgabel 15 durch eine nicht darge-
stellte Vorrichtung gespreizt, d. h. beziiglich des Innen-
malRes LW aufgeweitet, bis ein Aufschieben auf das
Sammelrohr 4 méglich ist. Nach Erreichen der Endlage
(Anschlag) werden die Schenkel der Profilgabel durch
die Vorrichtung entlastet und kommen damit unter Vor-
spannung zur Anlage an den Uberlappungsbereichen
des Sammelrohres 4. Dabei richtet sich die Vorspan-
nung nach dem gewahlten Uber- bzw. UntermaR. Die
Vorspannung bewegt sich im elastischen Bereich des
Werkstoffes des Halters 8, d. h. einer Aluminiumstrang-
presslegierung - beim Spreizen der Profilgabel 15 darf
also keine plastische Verformung auftreten. Durch den
so erzielten Klemmsitz ist der Halter auf dem Sammel-
rohr 4 fir den anschlielenden Lotprozess fixiert. Das
Lot steht als Lotplattierung zur Verfligung, welche beid-
seitig auf dem Boden des Sammelrohres 4 und auf der
AuBenseite des Deckels aufgebracht ist. Das Léten er-
folgt nach dem so genannten Nocolok-Verfahren, d. h.
vor dem Léten, in diesem Falle auch vor dem Flgen der
Teile 8 und 4 wird ein entsprechendes Flussmittel in ge-
eigneter Form aufgebracht.

[0020] Fig. 8 zeigt einen Ausschnitt aus Fig. 6, d. h.
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eine vergrofRerte Darstellung des Profilstiickes 15 mit
Sammelrohr 4 im gefligten Zustand. In dieser Darstel-
lung ist ein Umfangswinkel o in der Gré3e von 210°,
eingeschlossen von Strahlen s1, s2, eingezeichnet,
welcher angibt, in welchem Umfangsbereich (Sektor)
das Profilstick 15 das Sammelrohr 4 umfasst. Man
sieht, dass die Schenkel 15a, 15b Uber eine durch den
Mittelpunkt M verlaufende Durchmesserlinie m verlan-
gert sind, und zwar Uber die Strahlen s1, s2 des Um-
fangswinkels o hinaus. Im Bereich der Winkelstrahlen
s1, s2 weisen die Schenkel 15a, 15b eine erhohte
Wandstarke w2 gegeniiber einer Wandstarke w1 im Be-
reich der Mittellinie m auf. Die Schenkel 15a, 15b bilden
somit unterhalb der Mittellinie m Wulstlippen 15c, 15d
aus, welche das Sammelrohr 4 formschlissig hinter-
greifen, d. h. ein Lésen des Klemmsitzes verhindem
oder zumindest erschweren. Die Montage des gabelfor-
migen Profilstlickes 15 erfolgt in der zu Fig. 7 beschrie-
benen Weise, d. h. durch maschinelle Aufweitung, an-
schlieRendes Flgen und Entlasten der Profilgabel zur
Herstellung des Klemmsitzes.

Patentanspriiche

1. Warmedubertrager (1), insbesondere flr ein Kraft-
fahrzeug, mit mindestens einem Sammelrohr (3, 4),
an welchem mindestens ein Zusatzteil (5, 8, 9, 10,
11) befestigt ist, wobei das mindestens eine Zusatz-
teil ein gabelférmiges an den Umfang des Sammel-
rohres angepasstes Profilstick (12, 15, 19) auf-
weist, welches am Umfang des Sammelrohres (3,
4) anliegt und durch Formschluss und Kraftschluss
fixierbar ist.

2. Warmelbertrager nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Kraftschluss durch einen
Klemmsitz zwischen dem gabelférmigen Profilstiick
(12, 15, 19) und dem Sammelrohr (3, 4) gebildet ist.

3. Warmedubertrager nach Anspruch 1 oder 2, da-
durch gekennzeichnet, dass das Profilstlick (12,
15, 19) zwei Schenkel (12a, 12b; 15a, 15b; 19b,
19c) aufweist, welche mit einer elastischen Vor-
spannung am Umfang des Sammelrohres (3, 4) an-
liegen.

4. Warmeulbertrager nach Anspruch 3, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Profilstlick (12, 15, 19)
das Sammelrohr (3, 4) bis zu einem Umfangswinkel
o, von mindestens 180°, vorzugsweise 200 bis 210°
umschlief3t.

5. Warmedlbertrager nach Anspruch 4, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Profilstlick (12, 15, 19) ein
U-Profil bildet, dessen Schenkel (12a, 12b, 15a,
15b; 19b, 19¢) im Wesentlichen parallel zueinander
angeordnet sind.
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Warmeubertrager nach Anspruch 5, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die parallel verlaufenden
Schenkel (15a, 15b, 19b, 19¢) durch konvergieren-
de Bogenstiicke (15c, 15d, ; 19d, 19e) in Form von
Lippen verlangert sind, welche das Sammelrohr (3,
4) formschlissig hintergreifen.

Warmeubertrager nach einem der Anspriiche 1 bis
6, dadurch gekennzeichnet, dass das Sammel-
rohr einstickig, insbesondere als geschweilltes
Rohr ausgebildet ist.

Warmeubertrager nach einem der Anspriiche 1 bis
6, dadurch gekennzeichnet, dass das Sammel-
rohr (3, 4) zweistlickig, d. h. mit einem Deckelteil
(3a) und einem Bodenteil (3b) ausgebildet ist.

Warmeubertrager nach einem der Anspruche 1 bis
6 und Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, dass
das Bodenteil (3b) zwei in Langsrichtung verlaufen-
de Oberkanten (3f, 3g) und das Profilstiick (19)
nach innen gerichtete Absatze (10, 21) aufweist,
welche Anschlage gegenliber den Oberkanten (3f,
39g) bilden.

Warmeubertrager nach einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass der
Warmeubertrager als Kondensator (1) einer Klima-
anlage fir Kraftfahrzeuge ausgebildet ist und zwei
Sammelrohre (3, 4) aufweist.

Warmeubertrager nach Anspruch 10, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das mindestens eine Zusatz-
teil als mindestens ein Kaltemittelflansch (5, 18)
ausgebildet ist.

Warmeubertrager nach Anspruch 10 oder 11, da-
durch gekennzeichnet, dass das mindestens ein
Zusatzteil als Halter (8, 9, 10, 11) zur Aufhdngung
des Kondensators (1) ausgebildet ist.

Warmeubertrager nach Anspruch 11 oder 12, da-
durch gekennzeichnet, dass der Kéltemittelan-
schlussflansch (5) und/oder die Halter (8, 9, 10, 11)
als extrudierte Teile herstellbar sind.

Warmeubertrager nach einem der Anspriiche 10
bis 13, dadurch gekennzeichnet, dass der Kon-
densator (1) Kaltemittelanschlussrohre (6, 7) auf-
weist, welche den Kaltemittelflansch (5) mit dem
Sammelrohr (3) verbinden.

Warmeubertrager nach einem der Anspriche 10
bis 14, dadurch gekennzeichnet, dass der Kon-
densator (1) mit Flansch (5), Haltern (8, 9, 10, 11)
und Anschlussrohren (6, 7) in einem Arbeitsgang
I6tbar ist.

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55



EP 1 589 311 A1

da

S
N
o\ N

"

NN

b

- St §

_7
Y
I

=
E
[Hk




EP 1 589 311 A1




EP 1 589 311 A1







N

EPO FORM 1503 03.82 (P04C03)

P)

EP 1 589 311 A1

Europdisches
Patentamt

EUROPAISCHER RECHERCHENBERICHT

EINSCHLAGIGE DOKUMENTE

Nummer der Anmeldung

EP 04 29 1031

Catogoe _ KeEeclyng ds Dofumonts i Angabe, sowat aracarch, | Bt | e e
X DE 42 17 062 A (ZEXEL CORP) 1-6,8, F28F9/04
26. November 1992 (1992-11-26) 10,12 F28F9/02
* Spalte 3, Zeile 55 - Spalte 4, Zeile 11 F28D1/053
*
* Spalte 7, Zeile 58 - Spalte 8, Zeile 2 *
* Spalte 9, Zeile 6 - Zeile 64 *
* Anspruch 1; Abbildungen *
Y 9
Y FR 2 791 766 A (VALEO THERMIQUE MOTEUR) 9
6. Oktober 2000 (2000-10-06)
* Anspruch 1; Abbildungen *
X US 5 509 473 A (TOKUTAKE TOSHINORI) 1-5,7,
23. April 1996 (1996-04-23) 10,11,
13-15
* Zusammenfassung *
* Spalte 6, Zeile 54 - Zeile 57;
Abbildungen 6-13 *
E WO 2004/065884 A (BEHR LORRAINE S AR L ; |(1,8,10, RECHERCHIERTE w17
KACZMAREK FABRICE (FR); MEYER JEAN-CLAUDE |11,13-15 nt10
(FR)) 5. August 2004 (2004-08-05) F28D
* Seite 10, letzter Absatz - Seite 11; F28F
Abbildungen 10,11 * B6OH
A EP 0 617 251 A (VALEO ENGINE COOLING INC) [1-15
28. September 1994 (1994-09-28)
* das ganze Dokument *
Der vorliegende Recherchenbericht wurde fir alle Patentanspriiche erstellt
Recherchenort AbschluBdatum der Recherche Prufer
Den Haag 6. Oktober 2004 Van Dooren, M
KATEGORIE DER GENANNTEN DOKUMENTE T : der Erfindung zugrunde liegende Theorien oder Grundsatze
E : &lteres Patentdokument, das jedoch erst am oder
X : von besonderer Bedeutung allein betrachtet nach dem Anmeldedatum veréffentlicht worden ist
Y : von besonderer Bedeutung in Verbindung mit einer D : in der Anmeldung angefuhrtes Dokument
anderen Veréffentlichung derselben Kategorie L : aus anderen Grinden angefiihrtes Dokument
A technologischer Hintergrund e e e s
O : nichtschriftliche Offenbarung & : Mitglied der gleichen Patentfamilie, ibereinstimmendes
P : Zwischenliteratur Dokument

10



EPO FORM P0461

EP 1 589 311 A1

ANHANG ZUM EUROPAISCHEN RECHERCHENBERICHT
UBER DIE EUROPAISCHE PATENTANMELDUNG NR.

EP 04 29 1031

In diesem Anhang sind die Mitglieder der Patentfamilien der im obengenannten europaischen Recherchenbericht angefihrten

Patentdokumente angegeben.

Die Angaben Uber die Familienmitglieder entsprechen dem Stand der Datei des Europaischen Patentamts am

Diese Angaben dienen nur zur Unterrichtung und erfolgen ohne Gewahr.

06-10-2004
Im Recherchenbericht Datum der Mitglied(er) der Datum der
angeflhrtes Patentdokument Veréffentlichung Patentfamilie Veroffentlichung
DE 4217062 A 26-11-1992 JP 4138579 U 25-12-1992
DE 4217062 Al 26-11-1992
us 5205349 A 27-04-1993
FR 2791766 A 06-10-2000 FR 2791766 Al 06-10-2000
US 5509473 A 23-04-1996 JP 2747379 B2 06-05-1998
JP 4353395 A 08-12-1992
us 5379834 A 10-01-1995
AT 132964 T 15-01-1996
AU 657137 B2 02-03-1995
AU 1725592 A 03-12-1992
CA 2069783 Al 01-12-1992
CA 2431756 Al 01-12-1992
DE 69207485 D1 22-02-1996
DE 69207485 T2 20-06-1996
EP 0516413 Al 02-12-1992
ES 2082369 T3 16-03-1996
KR 247897 Bl 01-04-2000
us 5240068 A 31-08-1993
WO 2004065884 A 05-08-2004  EP 1443294 Al 04-08-2004
WO 2004065884 Al 05-08-2004
EP 0617251 A 28-09-1994  US 5407161 A 18-04-1995
CN 1099462 A 01-03-1995
DE 69411303 D1 06-08-1998
DE 69411303 T2 26-11-1998
EP 0617251 A2 28-09-1994
ES 2119080 T3 01-10-1998

Far nahere Einzelheiten zu diesem Anhang : siehe Amtsblatt des Européaischen Patentamts, Nr.12/82

1




	Bibliographie
	Beschreibung
	Ansprüche
	Zeichnungen
	Recherchenbericht

