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(54)  Schalldampfer sowie zugehdriges Herstellungsverfahren

(57)  Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren
zum Herstellen eines Schalldampfers (10) fiir eine Ab-
gasanlage, mit folgenden Verfahrensschritten: Einbrin-
gen zumindest einer Durchgangsoéffnung (7) in einen
Mantel (4) des Schalldampfers (10) an der Stelle der spa-
teren Verbindung mit der ersten Abgasleitung (5), Ein-
setzen eines Einsatzes (2) in den zumindest im Bereich

der Durchgangsoéffnung (7) entsprechend der AulR3en-
kontur des Einsatzes (2) vorgebogenen Mantel (4) und
Ausrichten des Einsatzes (2), Fertighbiegen des Mantels
(4)umden Einsatz (2), Schlie3en des Mantels (4) entlang
seiner Mantelnaht (12), Verbinden der ersten Abgaslei-
tung 85) mit dem Kanal (3) durch Anordnen und Fixieren
derselben an oder in der Durchgangsoéffnung (7).
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren
zum Herstellen eines Schalldampfers fir eine Abgasan-
lage sowie einen nach dem Verfahren hergestellten
Schalldampfer.

[0002] Esiistallgemein bekannt, Schalldampfer in Ab-
gasanlagen, insbesondere in Abgasanlagen von Kraft-
fahrzeugen, einzusetzen, um eine Schallemission beim
Betrieb der Anlage mdglichst gering zu halten. Da Schall-
dampfer in groRen Stiickzahlen benétigt werden, ist es
erwinscht, die Herstellung bei hoher Qualitat méglichst
preiswert zu gestalten.

[0003] Die vorliegende Erfindung beschaftigt sich mit
dem Problem, ein verbessertes Verfahren zur Herstel-
lung eines Schalldampfers fur eine Abgasanlage anzu-
geben, durch welches insbesondere eine Vereinfachung
der Fertigung und eine Steigerung der Qualitat realisier-
bar sind.

[0004] Dieses Problem wird erfindungsgemaf durch
die Gegenstande der unabhéngige Anspriiche geldst.
Vorteilhafte Ausfuhrungsformen sind Gegenstand der
abhéngigen Anspriche.

[0005] Die vorliegende Erfindung beruht auf dem all-
gemeinen Gedanken, eine Durchgangsoéffnung in einem
Mantel eines Schalldampfers bereits vor dessen endgul-
tiger Montage vorzusehen und dadurch ein aufwéndiges
und schwieriges Herstellen der Durchgangsoffnung am
montierten Schalldampfer zu vermeiden. Im montierten
Zustand umfasst der Schalldampfer zumindest folgende
Komponenten: Einen Einsatz mit einem abgerundeten
Querschnittsprofil und zumindest einem innenliegenden
Kanal, einen den Einsatz umhillenden Mantel sowie eine
erste und eine zweite Abgasleitung. Das erfindungsge-
méaRe Verfahren zum Herstellen des Schalldampfers
gliedert sich in folgende Verfahrensschritte: Zunéchst
wird zumindest eine Durchgangsoffnung in den Mantel
genau an der Stelle eingebracht, an welcher eine spatere
Verbindung mit der ersten Abgasleitung erfolgt. Hiernach
wird der Einsatz in den zumindest im Bereich der Durch-
gangsoffnung entsprechend der Aul3enkontur des Ein-
satzes vorgebogenen Mantel eingesetzt und so ausge-
richtet, dass eine Miindung des innenliegenden Kanals
mit der Durchgangsoffnung im Mantel zur Deckung
kommt. Nachfolgend wird der Mantel entlang der Auf3en-
kontur des Einsatzes fertig gebogen und entlang seiner
Mantelnaht geschlossen. Nun kann die erste Abgaslei-
tung mit dem innenliegenden Kanal des Einsatzes durch
Anordnen und Fixieren derselben an oder in der Durch-
gangso6ffnung verbunden werden und dadurch ein Zu-
strom oder Abstrom von Abgasen in den oder aus dem
Einsatz des Schalldampfers erreicht werden.

[0006] Durch das erfindungsgeméRe Verfahren wird
der Mantel des Schalldampfers erst nach dem Umwik-
keln des Einsatzes und nach dem Ausrichten des innen-
liegenden Kanals entlang seiner Mantelnaht geschlos-
sen. Ein aufwandiges und schwieriges Einschieben des
Einsatzes in den bereits geschlossenen Mantel, wie es
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bei herkdmmlichen Herstellungsverfahren der Fall ist,
kann dadurch vermieden werden. Die Rohrfiihrung vor
und nach dem Schalldampfer kann hierdurch deutlich
einfacher gestaltet werden, wodurch sich insbesondere
geringere Fertigungskosten erzielen lassen. Daruber
hinaus kénnen mit dem erfindungsgeméafRen Verfahren
auch Gewichtsvorteile realisiert werden, da durch die be-
reits vorgefertigte Durchgangsoffnung im Mantel des
Schalldampfers ein geringerer Gegendruck zum Verbin-
dender ersten Abgasleitung mitdem innenliegenden Ka-
nal des Einsatzes erforderlich ist und sich somitin diesem
Bereich deutlich geringere Materialstarken realisieren
lassen.

[0007] Gemal einer vorteilhaften Ausfiihrungsform
der Erfindung wird die Mantelnaht geschweifl3t.
Schweil3ndhte sind qualitativ hochwertige und zuverlas-
sig herstellbare Verbindungen und dartber hinaus tem-
peraturbesténdig, was insbesondere in Abgassystemen
von besonderem Vorteil ist. Denkbar ist hierbei, dass le-
diglich der Mantel entlang seiner Mantelnaht oder aber
der Mantel entlang seiner Mantelnaht und zugleich mit
Teilen des umwickelten Einsatzes verschweil3t werden
und dadurch eine besonders zuverlassige Halterung des
Einsatzes im Mantel gewahrleistet wird.

[0008] GemalR einer vorteilhaften Ausfihrung der er-
findungsgeméRen Losung wird beim Einbringen der zu-
mindest einen Durchgangso6ffnung in den Mantel eindem
Einsatz zugewandter oder abgewandter Kragenrand an
der Durchgangs6ffnung derart angeformt, dass er eine
Fihrung fir die erste Abgasleitung bildet. Der Kragen-
rand kann hierbei beispielsweise mittels eines Stanz-
werkzeuges erzeugt werden und durch die fiihrende Wir-
kung die Montage der ersten Abgasleitung deutlich ver-
einfachen. Gleichzeitig ist denkbar, dass der Kragenrand
sowohl fiir den Einsatz als auch fiir die erste Abgasleitung
eine Fihrung bildet, wodurch ein Ausrichten des Einsat-
zes im Mantel beim Umwickeln vereinfacht und dadurch
der Herstellungsprozess an sich verbessert werden
kann. Desweiteren ist denkbar, dass der Kragenrand ei-
ne Anbindungsflache zum Fixieren des Einsatzes bzw.
der ersten Abgasleitung am Mantel des Schalldampfers
bildet. Prinzipiell kann dabei eine Verschweilung der Ab-
gasleitung mit dem Kragenrand des Mantels erfolgen,
was insbesondere bei nach aul3en abstehendem Kra-
genrand, das Herstellen der Schweil3naht erleichtert.
[0009] ZweckmaRig wird stirnendseitig des Schall-
dampfers jeweils ein Boden eingesetzt, der an einem stir-
nendseitigen Rand des Mantels anliegt. In zumindest ei-
nem der beiden Bdden kann dabei eine zweite Durch-
gangsoffnung vorgesehen sein, welche beim Anordnen
des Bodens am Schalldampfer mit dem innenliegenden
Kanal des Einsatzes oder einem weiteren Kanal zur Dek-
kung kommt. Denkbar ist hierbei, dass auch die zweite
Durchgangso6ffnung ahnlich der ersten im Mantel einen
Kragenrand aufweist, welche eine Fihrung fur die zweite
Abgasleitung bildet. Die zweite Abgasleitung wird nach
dem Anordnen des Bodens am Schalldampfer in oder
an der zweiten Durchgangsoéffnung angeordnet bzw. fi-
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xiert. Durch das vorherige Einbringen der zweiten Durch-
gangsoffnung im Boden wird die Montage des Schall-
dampfers vereinfacht, da die Verbindung der zweiten Ab-
gasleitung an oder in der zweiten Durchgangsoffnung
deutlich weniger aufwandig ist wie ein Herstellen der
zweiten Durchgangsoffnung am bereits fertig montierten
Schalldampfer und ein nachfolgendes Anbringen der
zweiten Abgasleitung an oder in der Durchgangsoffnung.
Selbstverstandlich kdnnen dabei sowohl eine als auch
mehrere Durchgangsoffnung im Mantel bzw. in den B6-
den vorgesehen sein.

[0010] 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.

[0011] Es versteht sich, dass die vorstehend genann-
ten und die nachstehend noch zu erlauternden 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.

[0012] Einbevorzugtes Ausfiihrungsbeispiel der Erfin-
dung ist in den Zeichnungen dargestellt und wird in der
nachfolgenden Beschreibung néher erlautert.

[0013] Dabei zeigen, jeweils schematisch,

Fig. 1  eine perspektivische Ansicht auf einen erfin-
dungsgemalen Schalldampfer,

Fig. 2  eine perspektivische Ansicht auf einen vorge-
bogenen Mantel des Schalldampfers,

Fig. 3  eine perspektivische Ansicht auf einen in den
vorgebogenen Mantel eingesetzten Einsatz
des Schalldampfers,

Fig. 4  eine Darstellung wie in Fig. 3, jedoch bei fast
vollsténdig fertiggebogenem Mantel,

Fig. 5 eine Darstellung wie in Fig. 4, jedoch bei fertig-
gebogenem und geschlossenem Mantel und
eingesetzten stirnendseitigen Béden kurz vor
der Verbindung mit einer ersten und einer zwei-
ten Abgasleitung.

[0014] Entsprechend Fig. 1 weist ein erfindungsgema-
Rer Schalldampfer 10 fir eine nicht dargestellte Abgas-
anlage eines Kraftfahrzeugs in montiertem Zustand zu-
mindest folgende Komponenten auf: Einen Einsatz 2 mit
einem abgerundeten Querschnittsprofil und zumindest
einem innenliegenden Kanal 3, einen den Einsatz 2 um-
hillenden Mantel 4 sowie eine erste Abgasleitung 5 und
eine zweite Abgasleitung 6. Generell kann der Schall-
dampfer 10 auch eine im Querschnitt im wesentlichen
elliptische Form aufweisen oder hinsichtlich seiner Form
an konstruktive Besonderheiten eines Kraftfahrzeugs
angepasst sein. Die erste Abgasleitung 5 tritt dabei an
einer Mantelflache des Schallddmpfers 10 durch eine
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Durchgangsoffnung 7 durch den Mantel 3 hindurch und
ist mit dem Kanal 3 stromungsverbunden. Die zweite Ab-
gasleitung 6 hingegen tritt durch eine weitere Durch-
gangsoffnung 7’, welchen in einem stirnendseitigen Bo-
den 8 des Schalldampfers 10 angeordnet ist, in diesen
ein und ist mit dem innenliegenden Kanal 3 oder einem
weiteren Kanal 3’ wie in Fig. 1 gezeigt verbunden. Ge-
nerell kann die Abgasleitung 6 je nach Ausfiihrungsform
auch durch den Mantel 4 des Schalldampfers 10 gefihrt
seinundderinnenliegenden Kanal 3kann auch Teil eines
Kanalsystems sein, welches dazu dient, Schallenergie
zu absorbieren bzw. zu vernichten.

[0015] Parallel zum stirnendseitigen Boden 8 kann der
Einsatz 2 zumindest eine weitere Trennwand 9 aufwei-
sen, welche je nach Funktionsprinzip des Schalldamp-
fers 10 entweder gasdurchlassig oder gasundurchléssig
ausgebildet ist. An der anderen Stirnseite des Schall-
dampfers 10 ist ebenfalls ein Boden 8 angeordnet, wel-
cher je nach Ausfihrungsform ebenfalls eine weitere
Durchgangsoffnung 7' bzw. eine durch diese Durch-
gangsoffnung 7’ tretende und hier nicht gezeigte Abgas-
leitung aufweisen kann. Der jeweils stirnendseitig ange-
ordnete Boden 8 kann dabei in den Rand des Mantels 4
eingepresst oder mit dem Rand des Mantels 4 ver-
schweil3t sein.

[0016] GemalR den Fig. 2 bis 5 ist nun ein erfindungs-
gemales Verfahren zum Herstellen des gemaf Fig. 1
gezeigten Schalldampfers 10 in einzelnen Verfahrens-
schritten dargestellt.

[0017] In einem nicht gezeigten Ausgangszustand ist
der Mantel 4 ein ebenes, ungelochtes Blech. Fig. 2 zeigt
den Mantel 4 nach einem ersten Verfahrensschritt 1.1,
bei welchem bereits zumindest eine Durchgangso6ffnung
7 in den Mantel 4 an der Stelle der spateren Verbindung
mit der ersten Abgasleitung 5 eingebracht ist. Die Durch-
gangsoffnung 7 kann dabei beispielsweise mittels eines
Stanz- und/oder Bohrwerkzeugs in den Mantel 4 einge-
bracht werden. Im Bereich der Durchgangsoéffnung 7 ist
der Mantel 4 bereits entsprechend einer Aul3enkontur
des Einsatzes 2 vorgebogen, wobei das Vorbiegen vor,
nach oder gleichzeitig mit dem Einbringen der Durch-
gangsoffnung 7 erfolgen kann. Je nach Ausfiihrungsform
des Schallddmpfers 10 kdnnen auch mehrere Durch-
gangsoffnungen 7 vorgesehen sein, welche in einem
spaterem Verfahrensschritt jeweils mit einer Abgaslei-
tung verbunden werden. Vorzugsweise wird beim Ein-
bringen der zumindest einen Durchgangsoffnung 7 in
den Mantel 4 ein dem Einsatz 2 zugewandter oder ab-
gewandter Kragenrand 11 an der Durchgangso6ffnung 7
derart angeformt, dass er eine Fuhrung fur die erste Ab-
gasleitung 5 bildet.

[0018] Entsprechend Fig. 3 wird im Verfahrensschritt
1.2 der Einsatz 2 in den zumindestim Bereich der Durch-
gangsoffnung 7 entsprechende Auenkontur des Einsat-
zes 2 vorgebogenen Mantel 4 eingesetzt und der Einsatz
2 derart ausgerichtet, dass eine Mindung des innenlie-
genden Kanals 3 mit der Durchgangso6ffnung 7 im Mantel
4 zur Deckung kommt. Dabei kann beispielsweise bei
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einem nach innen gebogenen Kragenrand 11 dieser als
Justierhilfe fur den Einsatz 2 im Mantel 4 benutzt werden.
Vorzugsweise liegt der Mantel 4 im Bereich der Durch-
gangsoffnung 7 flachig an der Auf3enkontur des Einsat-
zes 2 an, so dass sich durch die Keilform des Mantels 4
eine unverrutschbare Lage des Einsatzes 2 ergibt.
[0019] GemalR Fig. 4 wird im Fertigungsschritt 1.3 der
Mantel 4 vollends um den Einsatz 2 gebogen, so dass
der Mantel 4 vollstandig an der AuRenkontur des Einsat-
zes 2 anliegt. Ist der Mantel 4 fertig um den Einsatz 2
herumgebogen, so wird er im Fertigungsschritt 1.4. ent-
lang seiner Mantelnaht 12 (vgl. Fig. 5) geschlossen. Das
SchlieRen der Mantelnaht 12 erfolgt dabei vorzugsweise
durch Schweil3en, wobei auch andere Verbindungsarten
von der Erfindung umschlossen sein sollen.

[0020] Im Fertigungsschritt 1.5 erfolgt nun ein Verbin-
den der ersten Abgasleitung 5 mit dem Kanal 3 durch
Anordnen und Fixieren derselben an oder in der Durch-
gangso6ffnung 7. Dabei kann der Kragenrand 11 wie oben
erwahnt als Fuhrung dienen oder als Anlageflache be-
nutzt werden.

[0021] Stirnendseitig des Schallddmpfers 10 wird je-
weils ein Boden 8 eingesetzt, der an einem stirnendsei-
tigen Rand des Mantels 4 anliegt, wobei das Einsetzen
derBdden 8inden Fertigungsschritt 1.2 integriert werden
kann oder nach dem Verfahrensschritt 1.4 erfolgen kann.
Um eine zuverlassige Verbindung zwischen dem Boden
8 und dem Rand des Mantels 4 zu gewahrleisten, wird
dieser in den Rand des Mantels 4 eingepresst, gefalzt,
gebordelt und/oder mit dem selben verschweif3t.

[0022] IstimBoden 8 eine weitere Durchgangséffnung
7' vorgesehen, so wird der Boden 8 derart ausgerichtet,
dass der innenliegende Kanal 3 oder ein weiterer Kanal
3’ mit der weiteren Durchgangséffnung 7’ im Boden zur
Deckung kommt. Dabei gilt fir die Durchgangsoffnung
7' sinngemaf dasselbe wie fir die Durchgangséffnung
7,sodass auch die Durchgangs6ffnung 7’ beispielsweise
einen nach innen oder auf3en gerichteten Kragenrand
11’ aufweisen kann, welcher als Fihrung der zweiten
Abgasleitung 6 dienen kann. Generell erfolgt das Anord-
nen bzw. Fixieren der zweiten Abgasleitung 6 mit einem
der Kanéle 3 oder 3’ an oder in der zweiten Durchgangs-
offnung 7'.

[0023] Das Anordnen bzw. Fixieren der ersten Abgas-
leitung 5 an der Durchgangsoffnung 7 bzw. der zweiten
Abgasleitung 6 an der weiteren Durchgangsoéffnung 7’
erfolgt dabei vorzugsweise durch eine Schweil3verbin-
dung, welche die in Abgasanlagen auftretenden hohen
Temperaturen problemlos bewaltigen kann. Um den Fer-
tigungsprozess weiter zu vereinfachen bzw. zu be-
schleunigen kann der Einsatz 2 vormontierbar sein und
als vorgefertigtes Bauteil vom Mantel 4 umwickelt wer-
den. Dabei ist denkbar, dass der vormontierte Einsatz 2
bereits die spater stirnendseitig angeordneten Béden 8
enthalt oder aber ohne diese vorproduziert wird.

[0024] Durch das erfindungsgemafe Verfahren zum
Herstellen des Schalldampfers 10 kann die Rohrfiihrung
bzw. eine Verbindung der ersten Abgasleitung 5 bzw.
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der zweiten Abgasleitung 6 mit der jeweils zugehdrigen
Durchgangsoffnung 7 bzw. 7’ vereinfacht werden, wo-
durch sich der Fertigungsprozess strafft und Kostenvor-
teile realisiert werden kdnnen. Dartber hinaus wird durch
das Vorabeinbringen der Durchgangsoffnungen 7 bzw.
7' in den Mantel 4 bzw. den Boden 8 beim Montieren des
Schalldampfers 1 deutlich weniger Kraftaufwand bend-
tigt, so dass beispielsweise der Mantel 4 bzw. der Boden
8 gewichtsreduziert ausgebildet werden kénnen. Gleich-
zeitig ist das Einbringen der Durchgangséffnung 7 bzw.
7" in die sich noch im unbearbeiteten Zustand befindli-
chen Bauteile, beispielsweise dem noch nicht vorgebo-
genen und somit noch ebenen Mantel 4, deutlich einfa-
cher wie spater am fertiggestellten Schalldampfer 10.

Patentanspriiche

1. Verfahrenzum Herstellen eines Schalldampfers (10)
fur eine Abgasanlage, wobei der Schalldampfer (10)
in montiertem Zustand zumindest folgende Kompo-
nenten umfasst:

- einen Einsatz (2) mit einem abgerundeten
Querschnittsprofil und zumindest einem innen-
liegenden Kanal (3, 3),

- einen den Einsatz (2) umhullenden Mantel (4),
- eine erste und eine zweite Abgasleitung (5, 6),

mit folgenden Verfahrensschritten:

1.1 Einbringen zumindest einer Durchgangsoff-
nung (7) in den Mantel (4) an der Stelle der spé&-
teren Verbindung mit der ersten Abgasleitung
®),

1.2 Einsetzen des Einsatzes (2) in den zumin-
destim Bereich der Durchgangséffnung (7) ent-
sprechend der AulRenkontur des Einsatzes (2)
vorgebogenen Mantel (4) und Ausrichten des
Einsatzes (2), so dass der innenliegende Kanal
(3) mit der Durchgangs6ffnung (7) im Mantel (4)
zur Deckung kommt,

1.3 Fertigbiegen des Mantels (4) um den Einsatz
2,

1.4 SchlieBen des Mantels (4) entlang seiner
Mantelnaht (12),

1.5 Verbinden der ersten Abgasleitung (5) mit
dem Kanal (3) durch Anordnen und Fixieren der-
selben an oder in der Durchgangso6ffnung (7).

2. Verfahren nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Mantelnaht (12) geschweif3t wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet,
dass beim Einbringen der zumindest einen Durch-
gangsoffnung (7) in den Mantel (4) ein dem Einsatz
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(2) zugewandter oder abgewandter Kragenrand (11)
an der Durchgangsoéffnung (7) so angeformt wird,
dass er eine Fuhrung fiir die erste Abgasleitung (5)
bildet.

5
Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3,

dadurch gekennzeichnet,

dass stirnendseitig des Schalldampfers (10) jeweils

ein Boden (8) eingesetzt wird, der an einem stirnend-
seitigen Rand des Mantels (4) anliegt. 10

Verfahren nach Anspruch 4,

dadurch gekennzeichnet,

dass das Einsetzen der Boden (8) in den Verfah-
rensschritt 1.2 integriert ist oder nach dem Verfah- 15
rensschritt 1.4 erfolgt.

Verfahren nach Anspruch 4 oder 5,

dadurch gekennzeichnet,

dass der Boden (8) in den Rand des Mantels (4) 20
eingepresst wird und/oder mit dem Rand des Man-

tels (4) verschweil3t wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 4 bis 6,
dadurch gekennzeichnet, 25

- dass die Bdden (8) so ausgerichtet werden,
dass eine Mlindung des innenliegenden Kanals

(3) oder eines weiteren Kanals (3’) mit einer
zweiten Durchgangsoffnung (7’) im Boden (8) 30
zur Dekkung kommt,

-dass die Verbindung der zweiten Abgasleitung

(6) mit einem der Kandle (3, 3') durch Anordnen

und Fixieren derselben an oder in der zweiten
Durchgangséffnung (7°) erfolgt. 35

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 7,
dadurch gekennzeichnet,
dass der Einsatz (2) vormontierbar ist.

40
Schalldampfer fir eine Abgasanlage, hergestellt
durch ein Verfahren nach zumindest einem der An-
spriiche 1 bis 8.

45

50

55
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anderen Veréffentlichung derselben Kategorie

A : technologischer Hintergrund

O : nichtschriftliche Offenbarung

P : Zwischenliteratur Dokument

T : der Erfindung zugrunde liegende Theorien oder Grundsétze
E : alteres Patentdokument, das jedoch erst am oder
nach dem Anmeldedatum veréffentlicht worden ist
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L : aus anderen Grunden angefiihrtes Dokument
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ANHANG ZUM EUROPAISCHEN RECHERCHENBERICHT
UBER DIE EUROPAISCHE PATENTANMELDUNG NR. EP 05 10 6118

In diesem Anhang sind die Mitglieder der Patentfamilien der im obengenannten europaischen Recherchenbericht angefiihrten
Patentdokumente angegeben.

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

Diese Angaben dienen nur zur Unterrichtung und erfolgen ohne Gewahr.

17-11-2005
Im Recherchenbericht Datum der Mitglied(er) der Datum der
angeflhrtes Patentdokument Veroffentlichung Patentfamilie Verdffentlichung
FR 2384105 A 13-10-1978 AT 363735 B 25-08-1981
AT 908577 A 15-01-1981
CH 624733 A5 14-08-1981
DE 2711191 Al 21-09-1978
IT 1088751 B 10-06-1985
DE 10048118 Al 11-04-2002 AU 1590302 A 08-04-2002
WO 0227159 A2 04-04-2002
EP 1325216 A2 09-07-2003
ES 2223937 T3 01-03-2005
US 3827531 A 06-08-1974  KEINE
US 2761525 A 04-09-1956  KEINE
EP 0950460 A 20-10-1999 AT 269183 T 15-07-2004
DE 69917976 D1 22-07-2004
DE 69917976 T2 23-06-2005
ES 2220028 T3 01-12-2004
JP 11324637 A 26-11-1999
NL 1008920 C2 19-10-1999
US 6241044 B1 05-06-2001 GB 2346413 A 09-08-2000
DE 19744838 Al 23-04-1998 JpP 10169428 A 23-06-1998

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