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(54)  Verfahren zur Herstellung einer Hochdruckkraftstoffleitung

(67)  Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren
zur Herstellung einer Hochdruckkraftstoffleitung (1), wo-
bei ein Kraftstoffrohr (2) in Langsrichtung zumindest ab-
schnittsweise aufgeweitet wird und im Anschluss daran

ein Halter auf den aufgeweiteten Aufnahmeabschnitt
(10) aufgepresst wird. Zur weiteren Steigerung der Fe-
stigkeit der Koppelung ist es erfindungsgemal moglich,
diese zusatzlich mit einem Létvorgang stoffschliissig zu
koppeln.
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren
zur Herstellung einer Hochdruckkraftstoffleitung geman
den Merkmalen im Patentanspruch 1.

[0002] Im Stand der Technik ist es bekannt, bei Ver-
brennungskraftmaschinen den Kraftstoff direkt in den
Verbrennungsraum einzuspritzen. Hierzu wird mit Driick-
en von bis zu mehr als 200 MPa der Kraftstoff Gber
Kraftstoffinjektoren direkt in den Verbrennungsraum der
Kraftmaschine eingespritzt. Solche Kraftstoffverteilersy-
steme werden auch Commonrail-Systeme genannt. Ins-
besondere finden diese Einsatz bei Dieselmotoren, zu-
nehmend mehr jedoch auch bei Motoren, die mit Otto-
Kraftstoff betrieben werden.

[0003] Innerhalb der Leitungen herrscht somit ein
Druck von bis zu mehr als 200 MPa, wobei aufgrund der
Einspritzung durch die Injektoren es innerhalb der Lei-
tung zu Druckpulsationen kommt, die an die Wandungs-
flache der Leitungen sowie die Anbauteile entsprechend
Ubertragen werden.

[0004] An den Leitungen, insbesondere auch an den
Halterungen der Leitungen, kann es somit zur Ausbil-
dung von Mikrorissen oder sonstigen Beschadigungen
kommen.

[0005] Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es da-
her, ein Verfahren bereitzustellen, mit dem eine Hoch-
druckkraftstoffleitung kostengiinstig und einfach herstell-
bar ist, die eine konstruktiv einfache und langlebige An-
bindungsmdglichkeit an einer Halterung aufweist.
[0006] Die zuvor genannte Aufgabe wird erfindungs-
gemal mit einem Verfahren zur Herstellung einer Hoch-
druckkraftstoffleitung gemaR den Merkmalen im Paten-
tanspruch 1 gel6st.

[0007] Vorteilhafte Ausflihrungsvarianten des vorlie-
genden Verfahrens sind Bestandteil der abhangigen Pa-
tentanspriiche.

[0008] Das erfindungsgemale Verfahren zur Herstel-
lung einer Hochdruckkraftstoffleitung, wobei ein Halter
mit der Hochdruckkraftstoffleitung gekoppelt wird, ist ge-
kennzeichnet durch folgende Verfahrensschritte:

- Bereitstellung eines Robhrs,

- zumindest abschnittsweise in Langsrichtung des
Rohres vergréRern des Durchmessers zur Herstel-
lung eines Aufnahmeabschnittes durch Stauchrund-
kneten,

- Aufpressen eines Halters auf den Aufnahmeab-
schnitt.

[0009] Im RahmenderErfindung wird somiteine Hoch-
druckkraftstoffleitung bereit gestellt, die insbesondere
als direkte Hochdruckkraftstoffleitung an einer Verbren-
nungskraftmaschine tber einen Halter mit dieser gekop-
pelt ist. Von der Hochdruckkraftstoffleitung kénnen im
Rahmen der Erfindung dann jeweils Zu- bzw. Ableitun-

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

genausgehen, die damit verbundene Kraftstoffinjektoren
Uber einen Hochdruck mit Kraftstoff versorgen.

[0010] ZurHerstellungwird erfindungsgeman ein Rohr
bereitgestellt, bei dem es sich um ein Rohr handelt, das
die zu erwartenden Driicke von bis zu mehr als 200 MPa
aushalt, ohne dabei zu bersten oder sonstige Beschadi-
gungen zu erleiden. Dabei kann es sich um ein nahtloses
Rohr oder aber auch um ein ldngsnahtgeschweildtes
Rohr handeln.

[0011] Das Rohr weist insbesondere eine Lange zwi-
schen 10 und 100 cm, ganz besonders bevorzugt zwi-
schen 10 und 70 cm auf, so dass es im Bereich eines
Zylinderkopfes eines Verbrennungsmotors montierbar
ist und in Verbindung mit Kraftstoffinjektoren gebracht
wird.

[0012] Das bereitgestellte Rohr wird in seiner Langs-
richtung zumindest abschnittsweise erfindungsgemaf
durch einen Stauchrundknetvorgang bearbeitet, so dass
sein AuRendurchmesser zur Herstellung eines Aufnah-
meabschnittes vergroRert wird. Dabei kann es sich im
Rahmen der Erfindung um ein VergroRern des AulRen-
durchmessers bei im Wesentlichem gleichbleibender
Wandstéarke handeln oder aber auch alternativ um ein
Erhéhen der Wandstarke bei gleichbleibendem Innen-
durchmesser, so dass sich hierdurch der AulRendurch-
messer erhéht.

[0013] Im Anschluss daran wird auf den Aufnahmeab-
schnitt ein Halter mit einer Offnung aufgepresst, so dass
eine formschlissige Verbindung zwischen Halter und
Aufnahmeabschnitt hergestellt ist. Der Halter selbst wird
dann wiederum dazu genutzt, einen festen Abstand zu
einer Verbrennungskraftmaschine herzustellen und an
einem freien Ende mit der Verbrennungskraftmaschine
formschlissig gekoppelt zu werden. Bei dem Halter han-
delt es sich ganz besonders bevorzugt um einen metal-
lischen Halter, der durch ein GielRverfahren hergestellt
ist, mithin um einen Guf3halter.

[0014] Das erfindungsgemae Stauchrundknetver-
fahren wird bevorzugt auf einer Stauchrundknetvorrich-
tung derart durchgefihrt, dass radial umlaufend verteilte
Stauchrundknetwerkzeuge pulsierend in Radialrichtung
zu einem gemeinsamen Mittelpunkt vor und zurilick be-
wegt werden, wobei das radial davon umschlossene
Rohr umformtechnisch bearbeitet wird. Das Rohr wird
dabeiselbstin seiner Langsrichtung pulsierend oder aber
kontinuierlich durch die Stauchrundknetvorrichtung hin-
durch geschoben, wobei insbesondere im Rahmen der
Erfindung ein Gegenhalterdorn sowie ein Innendorn in-
nerhalb des Rohres angeordnet sind. Aufgrund des Ge-
genhalterdorns erfolgt eine derartige Stauchung, dass
ein FlieRen des Materials derart herbeigefihrt wird, dass
sich die Wandstarke lokal erhéht und sich der AuRRen-
durchmesser vergroRert und/oder dass sich der AufRen-
durchmesser vergrofRert bei im Wesentlich gleichblei-
bender Wandstarke. Weiterhin bevorzugt wird die Au-
Renmantelflache des Aufnahmeabschnittes als Polygon
und/oder Verzahnung ausgebildet.

[0015] ImFalle einesPolygonshandeltes sichumeine



3 EP 2 687 302 A1 4

AuRenmantelflache in Form eines Vieleckes, wobei die
Kontur des Vieleckes ebenfalls durch das Stauchrund-
knetwerkzeug eingebracht wird. Beispielsweise wird ein
12-, 20-oder aber 30- seitiges Vieleck ausgebildet, wobei
die jeweiligen Ecken durch flachige Abschnitte miteinan-
der verbunden sind. Gerade der Stauchrundknetprozess
ermoglicht hierbei die weitestgehend freie Gestaltung
der AuRenmantelflache des Aufnahmeabschnittes ge-
genuber einer im Wesentlichen kreisrunden Aufienman-
telflache des Ausgangsrohres.

[0016] Im Falle einer Verzahnung handelt es sich um
eine entsprechende AuRenprofilierung, die auf den Auf-
nahmeabschnitt durch den Stauchrundknetvorgang auf-
gebracht wird. Im Rahmen der Erfindung ist es jedoch
auch moglich, auf dem Polygonabschnitt jeweils die
Oberflache nochmals zu verzahnen.

[0017] Weiterhin besonders bevorzugt wird das Rohr
abschnittsweise, vorzugsweise an dem Langenab-
schnitt, der zu dem Aufnahmeabschnitt umgeformt wird,
erwarmt, insbesondere durch eine Induktionsspule. Die
Induktionsspule ist insbesondere dem Stauchrundknet-
vorgang in Einschubrichtung des Rohres vorgeschaltet,
so dass bei Passieren des Abschnittes, der zu einem
Aufnahmeabschnitt umgeformt werden soll, eine lokale
Erwarmung durch die Induktionsspule herbeigeftihrt wer-
den kann. Hierdurch entsteht ein Bereich mit einer ver-
ringerten FlieBspannung, was den nachfolgenden
Stauchrundknetvorgang beguinstigt.

[0018] Im Rahmen der Erfindung ist es ebenfalls még-
lich, das gesamte Rohr nach Abschluss des Stauchrund-
knetvorganges vollstdndig zu verglten, beispielsweise
vollstdndig warmezubehandeln, so dass ein gleichmafi-
ger Spannungszustand innerhalb des Werkstoffes des
gesamten Rohres hergestellt ist.

[0019] Insbesondere findet die Erwdrmung auf eine
Temperatur zwischen 50 und 200 Grad Celsius statt, wo-
bei eine FlieRspannung zwischen 200 und 400 MPa, ins-
besondere zwischen 250 und 350 MPa und besonders
bevorzugt von ca. 300 MPa erzeugt wird. Insbesondere
wird ein Stahlwerkstoff verwendet, ganz besonders der
Stahlwerkstoff 1.4301 oder 1.4307.

[0020] Durchdie zumindestlokale Aufdickung des Auf-
nahmeabschnittes wird mit dem weiterhin bereitgestell-
ten Halter, insbesondere dem GuR halter, bei Aufpressen
des GuRhalters eine UbermaBpassung, mithin eine
Presspassung, hergestellt. Dies bedeutet, dass eine In-
nenmantelflache des Halters immer, auch unter Beriick-
sichtigung der Produktionstoleranzen, einen kleineren
Durchmesser aufweist als die AuRenmantelflache des
Aufnahmeabschnittes. Im Falle eines mehreckigen Auf-
nahmeabschnittes wird der AuRendurchmesser insbe-
sondere derart gewahlt, dass er als Kreis die Ecken des
Vieleckes einschlieRt. Hierdurch wird dann eine Uber-
mafpassung zwischen den im Wesentlichen Ecken des
Vieleckes sowie der Innenmantelflache des GulR3halters
hergestellt.

[0021] Weiterhin bevorzugt wird der Aufnahmeab-
schnitt mit dem GuRhalter thermisch gefiigt, vorzugswei-
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se durch ein Létverfahren. Mithin wird eine Halterung mit
besonders hoher Festigkeit bereitgestellt, die zum einen
durch den Formschluss der UbermaBpassung, zum an-
deren durch den Stoffschluss des thermischen Fligever-
fahrens, insbesondere des Lotverfahrens, eine sichere
und dauerhaltbare Verbindung herstellt. Eine solche Ver-
bindung ist unempfindlich gegeniiber den in der Hoch-
druckkraftstoffleitung auftretenden Druckpulsationen.
[0022] Weiterhin besonders bevorzugt ist zwischen ei-
ner Innenmantelflache der Offnung des Halters und der
AuBlenmantelflaiche des Aufnahmeabschnittes minde-
stens ein Zwischenraum ausgebildet, wobei das Lot des
Létverfahrens in den Zwischenraum flief3t und hier einen
Stoffschluss zwischen Innenmantelflache und Aulen-
mantelflache herstellt. Im Rahmen der Erfindung wird der
Zwischenraum insbesondere bei Ausbildung des Auf-
nahmeabschnittes als Polygon und dazu korrespondie-
render kreisrunder Innenmantelflache des Halters mehr-
fach ausgebildet, so dass radial umlaufend Lot in die Zwi-
schenrdume flieRen kann.

[0023] Im Rahmen der Erfindung ist es ebenfalls mdg-
lich, den Halter beispielsweise durch thermische Be-
handlung auf den Aufnahmeabschnitt aufzuschrumpfen.
Hierbei wird der Halter zumindestim Bereich der Offnung
erwarmt, so dass er sich weitet und nach Aufsetzen auf
den Aufnahmeabschnitt abkihlt, so dass die
UbermaRpassung hergestellt wird.

[0024] Weiterhin wird besonders bevorzugt im Rah-
men der Erfindung in einem Ubergang zwischen AuRen-
mantelflache des Rohres und AuRenmantelflache des
Aufnahmeabschnittes ein Radius ausgebildet, bzw. ein
flieRender Ubergang ausgebildet, so dass es hier zu ei-
ner Verringerung der lokal auftretenden Spannungsspit-
zen kommt. Die AuRenmantelflache zwischen Aufnah-
meabschnitt und Rohr ist somit dauerhaltbarer gegen-
Uber der Bildung von Mikrorissen ausgebildet als es bei
einer AuRenmantelflache der Fallist, die sprungartig eine
Anderung des AuRenradius erfahrt.

[0025] Im Rahmen der Erfindung kann die so herge-
stellte Hochdruckkraftstoffleitung dann mit weiteren An-
bauteilen gekoppelt werden. Beispielsweise kdnnen im
Rahmen der Erfindung dann Anschlussstutzen an die
Kraftstoffleitung gelétet werden, die zur Koppelung mit
einem Kraftstoffinjektor verwendet werden.

[0026] Diezuvorgenannten Verfahrensschritte sindim
Rahmen der Erfindung beliebig untereinander kombi-
nierbar, mit den damit einhergehenden Vorteilen.
[0027] Weitere Vorteile, Merkmale, Eigenschaften und
Aspekte der vorliegenden Erfindung sind Bestandteil der
nachfolgenden Beschreibung. Bevorzugte Ausfiihrungs-
varianten werden in den schematischen Figuren darge-
stellt. Diese dienen dem einfachen Verstandnis der Er-
findung. Es zeigen:

Figur 1 eine erfindungsgemaRe Hochdruckkraftstoff-
leitung in einer perspektivischen Ansicht,
Figur 2  einen Langenabschnitt einer erfindungsge-

malen Hochdruckkraftstoffleitung mit Auf-
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nahmeabschnitt,

Figur 3  einen Querschnitt durch die Hochdruckkraft-
stoffleitung gemaf Schnittline IlI-1ll und

Figur4  einen Querschnitt durch ein erfindungsgema-
Res Hochdruckkraftstoffronr wahrend der
Herstellung.

[0028] Inden Figuren werden fiir gleiche oder dhnliche

Bauteile dieselben Bezugszeichen verwendet, auch
wenn eine wiederholte Beschreibung aus Vereinfa-
chungsgriinden entfallt.

[0029] Figur 1 zeigt eine erfindungsgemale Hoch-
druckkraftstoffleitung 1, wobei die Kraftstoffleitung aus
einem Kraftstoffrohr 2 sowie an dem Kraftstoffrohr 2 aus-
gebildeten Anschlussstutzen 3 zur Koppelung mit nicht
naher dargestellten Injektoren ausgebildet ist. Ferner
weist das Kraftstoffrohr 2 einen Ruicklaufstutzen 4 auf,
durch den nicht verwendeter Kraftstoff zu einem nicht
naher dargestellten Kraftstofftank zurtickflieRt. Ebenfalls
ist ein Einlassstutzen 5 ausgebildet, der mit einer nicht
naher dargestellten Kraftstoffleitung zur Zufiihrung des
Kraftstoffes verbindbar ist. An dem Kraftstoffrohr 2 sind
erfindungsgemaRn Halter 6 angebracht, die mittels Mon-
tagedffnungen 7 an einem Zylinderkopf einer nicht naher
dargestellten Verbrennungskraftmaschine gekoppelt
werden.

[0030] Figur 2 zeigt eine perspektivische Ansicht des
erfindungsgemaRen Kraftstoffrohrs 2, wobei das Kraft-
stoffrohr 2 in seiner Langsrichtung 8 einen Langenab-
schnitt 9 aufweist, der in seinem Au3endurchmesser D9
gegentber dem AuRendurchmesser D2 des Kraftstoff-
rohres 2 vergroRert ausgebildet ist. Dieser Langenab-
schnitt 9ist als Aufnahmeabschnitt 10 ausgebildet, wobei
der Aufnahmeabschnitt 10 in der hier dargestellten Va-
riante als Polygon ausgebildet ist. Auf dem Aufnahme-
abschnitt 10 ist ein Ring 11 des Halters 6 mittels einer
UbermaRpassung aufgesetzt, so dass eine formschliis-
sige Koppelung zwischen einer Innenmantelflache 13 ei-
ner Offnung 12 des Ringes 11 und einer AuBenmantel-
flache 14 des Aufnahmeabschnittes ausgebildet wird.
[0031] Figur 3 zeigt einen Querschnitt entlang der
Schnittlinie 1lI-11l aus Figur 2, wobei hier zu erkennen ist,
dass die Innenmantelfldache 13 des Ringes 11 mit der
Auflenmantelfldche 14 des Aufnahmeabschnittes 10
formschlissig gekoppelt ist, wobei der Formschluss zwi-
schen Innenmantelfliche 13 sowie den Ecken 15 des
Polygons ausgebildetist. Inden Zwischenrdumen 16 ver-
bleiben schlitzartige Offnungen, die sich in Langsrich-
tung erstrecken. In diese schlitzartigen Offnungen kann
durch einen nicht ndher dargestellten thermischen Fi-
geprozess, beispielsweise ein Lotverfahren, ein Lot ein-
flieBen, das dann einen zuséatzlichen Stoffschluss zwi-
schen Auflenmantelflache 14 des Aufnahmeabschnittes
10 und Innenmantelflache 13 des Ringes 11 ausbildet.
[0032] Figur 4 zeigt auszugsweise ein erfindungsge-
males Herstellungsverfahren, bei dem das Kraftstoff-
rohr 2 durch eine Induktionsspule 17 hindurch in einer
Einschubrichtung 18 in eine Stauchrundknetvorrichtung
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19 eingefiihrt wird. Das Ende 20 des Kraftstoffrohrs 2
wird dabei durch einen Gegenhalterdorn 21 entgegen
der Einschubrichtung 18 gekontert und durch einen In-
nendorn 22 wird das Rohr 2 daran gehindert, durch den
Umformprozess einen Innendurchmesser Di zu verrin-
gern. Der AulRendurchmesser des Langenabschnittes 9,
der zu dem Aufnahmeabschnitt 10 umgeformt wird, wird
auf den AuRendurchmesser D9 durch Vergrof3erung der
Wandstarke W9 im Bereich des Aufnahmeabschnittes
10 vergréRert, gegenliber einem Auflendurchmesser D2
des restlichen Kraftstoffrohres 2 und einer Wandstarke
W2 ebenfalls des rechtlichen Kraftstoffrohres 2. Die
Stauchrundknetvorrichtung 19 weist dazu umlaufende
Stauchrundknetwerkzeuge 23 auf, die hier exemplarisch
als zwei Werkzeuge dargestellt sind, die eine pulsierende
Knetbewegung in translatorischer Richtung 24 durchfiih-
ren. Dabei kann erfindungsgemaR nicht nur der AulRen-
durchmesser D9 aufgeweitet werden, sondern es kon-
nen auch entsprechende Aufienmantelflachen 14 mit
Profilierungen, beispielsweise in Form eines Polygons,
durch den Stauchrundknetvorgang hergestellt werden.
[0033] Weiterhin ist in Figur 4 zu erkennen, dass in
einem Ubergangsbereich U ein Radius ausgebildet ist,
so dass vom AuRendurchmesser D2 zu dem Auflen-
durchmesser D9 ein flieRender Ubergang erfolgt, der im
Falle von auftretenden Spannungen innerhalb der Wand-
stéarke W des Rohres 2 zu einem Spannungsspitzenab-
bau fihrt.

Bezugszeichen:

[0034]

1- Hochdruckkraftstoffleitung
2- Kraftstoffrohr

3- Anschlussstutzen

4 - Ricklaufstutzen

5- Einlassstutzen

6 - Halter

7- Montageé6ffnung

8- Langsrichtung zu 2

9- Langenabschnitt

10 - Aufnahmeabschnitt

11 - Ring zu 6

12-  Offnung zu 11

13 - Innenmantelflache zu 12
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14 - Auflenmantelflache zu 10
15 - Ecke

16 - Zwischenraum

17 - Induktionsspule

18 - Einschubrichtung

19 - Stauchrundknetvorrichtung
20 - Ende zu 2

21 - Gegenhalterdorn

22 - Innendorn

23 - Stauchrundknetwerkzeug
24 - translatorische Richtung
W2 -  Wandstérke zu 2

W9 -  Wandstérke zu 9

D2-  AuRendurchmesser zu 2
D9-  AuRendurchmesser zu 9
Di - Innendurchmesser

U- Ubergangsbereich
Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung einer Hochdruckkraft-

stoffleitung (1), wobei ein Halter (6) mit der Hoch-
druckkraftstoffleitung (1) gekoppelt wird, gekenn-
zeichnet, durch folgende Verfahrensschritte:

- Bereitstellen eines Rohrs,

- Zumindest abschnittsweises in Langsrichtung
des Rohres Vergroftern des AulRendurchmes-
sers (14) zur Herstellung eines Aufnahmeab-
schnittes (10) durch Stauchrundkneten,

- Aufpressen eines Halters (6) auf den Aufnah-
meabschnitt (10).

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass in dem Aufnahmeabschnitt (10) die
Wandstarke (W9) aufgedickt wird oder der AuRen-
durchmesser (D9) bei im Wesentlichen gleichblei-
bender Wandstarke vergroRert wird.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die AulRenmantelflache (14)
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des Aufnahmeabschnitts (10) als Polygon und/oder
Verzahnung ausgebildet wird.

Verfahren nach einem dervorstehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass das Rohr ab-
schnittsweise, vorzugsweise an dem Langenab-
schnitt (9), der zu dem Aufnahmeabschnitt (10) um-
geformtwird, erwarmtwird, insbesondere durch eine
Induktionsspule (17).

Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, dass eine Erwarmung auf eine Tempera-
tur zwischen 50 und 200 Grad Celsius vorgenom-
men wird.

Verfahren nach einem dervorstehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass zwischen dem
Halter (6) und dem Aufnahmeabschnitt (10) eine
UbermaRpassung ausgebildet wird, wobei der Hal-
ter (6) mit einer Offnung (12) auf den Aufnahmeab-
schnitt (10) aufgepresst wird.

Verfahren nach einem dervorstehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass der Halter (6) mit
dem Aufnahmeabschnitt (10) thermisch gefligt wird,
vorzugsweise durch ein Lotverfahren.

Verfahren nach einem dervorstehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass zwischen einer In-
nenmantelflache (13) der Offnung (12) und der Au-
Renmantelflache (14) des Aufnahmeabschnittes
(10) mindestens ein Zwischenraum (16) verbleibt,
wobei insbesondere Lot in den Zwischenraum (16)
fliet.

Verfahren nach einem dervorstehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass in einem Uber-
gang zwischen Rohr und Aufnahmeabschnitt (10)
ein Radius ausgebildet wird.
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In diesem Anhang sind die Mitglieder der Patentfamilien der im obengenannten européischen Recherchenbericht angefiihrten
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.
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Im Recherchenbericht Datum der Mitglied(er) der Datum der
angefiihrtes Patentdokument Veréffentlichung Patentfamilie Veroffentlichung
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WO 2004069446 Al 19-08-2004
DE 10129671 Al 02-01-2003  KEINE
DE 102010018615 Al 03-11-2011 CN 102869876 A 09-01-2013
DE 102010018615 Al 03-11-2011
EP 2564052 Al 06-03-2013
KR 20130016342 A 14-02-2013
US 2013047961 Al 28-02-2013
WO 2011134651 Al 03-11-2011
EP 1411237 Al 21-04-2004 DE 10248800 Al 29-04-2004
EP 1411237 Al 21-04-2004
JP 2004138061 A 13-05-2004
DE 102010051488 Al 16-05-2012 CN 103210204 A 17-07-2013
DE 102010051488 Al 16-05-2012
EP 2640956 Al 25-09-2013
US 2013233280 Al 12-09-2013
WO 2012065706 Al 24-05-2012
DE 102008023696 Al 24-12-2008 AT 553867 T 15-05-2012
DE 102008023696 Al 24-12-2008
DE 112008002036 A5 29-04-2010
EP 2148752 Al 03-02-2010
WO 2008145092 Al 04-12-2008
DE 10307530 Al 09-09-2004  KEINE

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