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【誤訳訂正書】
【提出日】平成29年4月18日(2017.4.18)
【誤訳訂正１】
【訂正対象書類名】特許請求の範囲
【訂正対象項目名】全文
【訂正方法】変更
【訂正の内容】
【特許請求の範囲】
【請求項１】
　複数のリブ面を有する本質的に波形状の波形リブであって、隣り合うリブ面の間の中間
空間を空気が貫流可能であるように、隣り合うリブ面がリブ屈曲部によって互いに結合さ
れており、前記リブ面が、前記空気の貫流方向に対して垂直な方向に、ある角度で互いに
配置されており、それぞれの前記リブ面が、前記リブ面の平面から突出する少なくとも１
つの膨らみ部を備える波形リブにおいて、前記空気の貫流方向に対して垂直な方向におけ
る前記膨らみ部の広がりが、この方向の前記リブ面の広がりよりも小さく、それにより、
前記膨らみ部が、前記空気の貫流方向に対して垂直な方向において、前記リブ面の端部領
域によって定義されている垂線に対して突出しないことを特徴とする波形リブ。
【請求項２】
　前記膨らみ部が、リブ屈曲部に隣接する前記リブ面の端部領域から、またはそれぞれ１
つのリブ屈曲部に隣接する前記リブ面の両方の端部領域から離間していることを特徴とす
る請求項１に記載の波形リブ。
【請求項３】
　複数の膨らみ部がリブ面毎に形成されて配置されており、リブ面の前記膨らみ部が前記
リブ面の前記平面に関して一方の側へ突出することを特徴とする請求項１または２に記載
の波形リブ。
【請求項４】
　複数の膨らみ部がリブ面毎に形成されて配置されており、リブ面の前記膨らみ部の第１
の部分が前記リブ面の前記平面に関して第１の側へ、前記膨らみ部の第２の部分が前記リ
ブ面の前記平面に関して第２の側へ、それぞれ突出することを特徴とする請求項１～３の
いずれか１項に記載の波形リブ。
【請求項５】
　前記膨らみ部の前記第１の部分が前記膨らみ部の前記第２の部分から離間して形成され
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ているか、前記膨らみ部の前記第１の部分と前記膨らみ部の前記第２の部分とが接触して
いるか、または、前記膨らみ部の前記第１の部分と前記膨らみ部の前記第２の部分が融合
している、ことを特徴とする請求項４に記載の波形リブ。
【請求項６】
　前記膨らみ部が、丸いまたは縦長および／または楕円形の輪郭を備えることを特徴とす
る請求項１～５のいずれか１項に記載の波形リブ。
【請求項７】
　縦長および／または楕円形の輪郭を有する膨らみ部が、前記空気の貫流方向に対してあ
る角度で配置されている長手方向軸線を備えることを特徴とする請求項１～６のいずれか
１項に記載の波形リブ。
【請求項８】
　前記角度がすべての膨らみ部について同じであることを特徴とする請求項７に記載の波
形リブ。
【請求項９】
　隣り合う膨らみ部の前記角度が異なることを特徴とする請求項７に記載の波形リブ。
【請求項１０】
　隣り合う膨らみ部に関する前記角度が、前記空気の貫流方向に見て垂線に対して対称で
あることを特徴とする請求項９に記載の波形リブ。
【請求項１１】
　向かい合うリブ面の一方または両方に、前記膨らみ部が波状のエンボス加工部として形
成されていることを特徴とする請求項１～１０のいずれか１項に記載の波形リブ。
【請求項１２】
　向かい合うリブ面の前記波状のエンボス加工部が同じ方向に突出して形成されているこ
とを特徴とする請求項１１に記載の波形リブ。
【請求項１３】
　前記波状のエンボス加工部が前記リブ面に沿って前記空気の貫流方向に延びることを特
徴とする請求項１１または１２に記載の波形リブ。
【請求項１４】
　前記波状のエンボス加工部が前記リブ面を前記空気の貫流方向に対して垂直な方向に変
調することを特徴とする請求項１１～１３のいずれか１項に記載の波形リブ。
【請求項１５】
　前記波状のエンボス加工部の上部および／または下部には、前記波状のエンボス加工部
を上部および／または下部に囲む円弧状のエンボス加工部が設けられていることを特徴と
する請求項１１～１４のいずれか１項に記載の波形リブ。
【請求項１６】
　前記円弧状のエンボス加工部が、前記波状のエンボス加工部に対して平行に帯状に延び
ることを特徴とする請求項１５に記載の波形リブ。
【請求項１７】
　前記波状のエンボス加工部のおよび／または前記円弧状のエンボス加工部の前記膨らみ
部の深さが、前記リブの高さにわたって一定または可変に形成されていることを特徴とす
る請求項１５または１６に記載の波形リブ。
【請求項１８】
　台形状のリブ面から突出する膨らみ部が、台形の底部の領域において、台形の頂部の領
域よりも小さいことを特徴とする請求項１～１７のいずれか１項に記載の波形リブ。
【請求項１９】
　台形状のリブ面に陥入する膨らみ部が、台形の底部の領域において、台形の頂部の領域
よりも大きいことを特徴とする請求項１８に記載の波形リブ。
【請求項２０】
　前記膨らみ部の高さが前記リブの高さＨの６０％～９５％であることを特徴とする請求
項１～１９のいずれか１項に記載の波形リブ。
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【請求項２１】
　前記波状のエンボス加工部の少なくとも１つまたは各々の波の谷間および／または波の
頂点には、逆方向への膨らみ部が形成されていることを特徴とする請求項１１～１７、お
よび、請求項１１～１７のいずれか１項を引用する請求項１８～２０のいずれか１項に記
載の波形リブ。
【請求項２２】
　側面付きの流体通路を有すると共に、隣り合う側面の間の空間領域を有する熱伝達体で
あって、請求項１～２１のいずれか１項に記載の波形リブが、向かい合うリブ屈曲部を用
いて前記側面の一方に当接するように、隣り合う側面の間に配置されている熱伝達体。
【請求項２３】
　請求項１～２１のいずれか１項に記載の波形リブを製造するための方法であって、バン
ドを出発点として、膨らみ部が圧延セットによって前記バンドにエンボス加工され、次に
、前記平坦なバンドが圧延セットを用いて波形リブに対して形成される方法。
【誤訳訂正２】
【訂正対象書類名】明細書
【訂正対象項目名】０００９
【訂正方法】変更
【訂正の内容】
【０００９】
  実施例は、複数のリブ面を有する特に熱伝達体用の本質的に波形状の波形リブであって
、隣り合うリブ面の間の中間空間を空気が貫流可能であるように、隣り合うリブ面がリブ
屈曲部によって互いに結合されており、リブ面が、空気の貫流方向に対して垂直な方向に
、ある角度で互いに配置されており、それぞれのリブ面が、リブ面の平面から突出する少
なくとも１つの膨らみ部を備え、空気の貫流方向に対して垂直な方向における膨らみ部の
広がりが、この方向のリブ面の広がりよりも小さい波形リブを意図する。このことは、膨
らみ部が、空気の貫流方向に対して垂直な方向において、リブ面の端部領域によって定義
されている垂線に対して突出しないことを意味する。したがって、膨らみ部は、リブ屈曲
部と、このために空気貫流方向に対して垂直に定義された空間または面領域とによって定
義される空間領域に入り込まない。
【誤訳訂正３】
【訂正対象書類名】明細書
【訂正対象項目名】００１０
【訂正方法】変更
【訂正の内容】
【００１０】
  この場合、膨らみ部が、リブ屈曲部に隣接するリブ面の端部領域から、または有利には
、それぞれ１つのリブ屈曲部に隣接するリブ面の両方の端部領域からも離間していると有
利である。これによって、膨らみ部が、リブ屈曲部と、このために空気貫流方向に対して
垂直に定義された空間または面領域とによって定義される空間領域に入り込まないことが
達成される。
【誤訳訂正４】
【訂正対象書類名】明細書
【訂正対象項目名】００１１
【訂正方法】変更
【訂正の内容】
【００１１】
  さらに、複数の膨らみ部がリブ面毎に形成されて配置されており、その場合、リブ面の
膨らみ部がリブ面の平面に関して一方の側へ突出すると有効である。このことは、リブと
例えば空気等の貫流する媒体との間における熱伝達を支援する。
【誤訳訂正５】
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【訂正対象書類名】明細書
【訂正対象項目名】００１２
【訂正方法】変更
【訂正の内容】
【００１２】
  さらに、複数の膨らみ部がリブ面毎に形成されて配置されており、その場合、リブ面の
膨らみ部の第１の部分がリブ面の平面に関して第１の側へ、膨らみ部の第２の部分がリブ
面の平面に関して第２の側へ、それぞれ突出すると有効である。このことも、リブと貫流
する媒体との間における熱伝達を支援する。
【誤訳訂正６】
【訂正対象書類名】明細書
【訂正対象項目名】００１３
【訂正方法】変更
【訂正の内容】
【００１３】
  この場合、膨らみ部の第１の部分が膨らみ部の第２の部分から離間して形成されている
か、前記膨らみ部の第１の部分と前記膨らみ部の第２の部分とが接触しているか、または
、前記膨らみ部の前記第１の部分と前記膨らみ部の前記第２の部分が融合すると有効であ
る。膨らみ部が離間している場合、膨らみ部の間には、個々の膨らみ部を互いに分離する
リブ面の面領域が配置されている。膨らみ部が互いの中に達するかまたは接触した場合、
個々の膨らみ部の間にはリブ面の面領域も境界線も存在しない。
【誤訳訂正７】
【訂正対象書類名】明細書
【訂正対象項目名】００１７
【訂正方法】変更
【訂正の内容】
【００１７】
  この場合、特に、隣り合う膨らみ部に関する角度が異なると有利である。したがって、
交互の膨らみ部が異なる角度を有することを達成することができる。この場合、各第２の
膨らみ部が同じ角度を有することが有利であり得る。
【誤訳訂正８】
【訂正対象書類名】明細書
【訂正対象項目名】００１８
【訂正方法】変更
【訂正の内容】
【００１８】
  さらに、隣り合う膨らみ部に関する角度が、空気の貫流方向に見て垂線に対して対称で
あると有利である。このことは、例えば、第１の膨らみ部の角度が４５°であり、隣り合
う膨らみ部の角度が１３５°であることを意味する。ここで、両方の膨らみ部の角度の和
は合計１８０°である。
【誤訳訂正９】
【訂正対象書類名】明細書
【訂正対象項目名】００１９
【訂正方法】変更
【訂正の内容】
【００１９】
  さらに、向かい合うリブ面の一方または両方に、膨らみ部が波状のエンボス加工部とし
て形成されていると有利である。
【誤訳訂正１０】
【訂正対象書類名】明細書
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【訂正対象項目名】００２０
【訂正方法】変更
【訂正の内容】
【００２０】
  さらに、向かい合うリブ面の波状のエンボス加工部が同じ方向に突出して形成されてい
ると有利である。
【誤訳訂正１１】
【訂正対象書類名】明細書
【訂正対象項目名】００２１
【訂正方法】変更
【訂正の内容】
【００２１】
  この場合、波状のエンボス加工部がリブ面に沿って空気の貫流方向に延びると有効であ
る。
【誤訳訂正１２】
【訂正対象書類名】明細書
【訂正対象項目名】００２２
【訂正方法】変更
【訂正の内容】
【００２２】
  特に、波状のエンボス加工部がリブ面を空気の貫流方向に対して垂直な方向に変調する
と有利である。
【誤訳訂正１３】
【訂正対象書類名】明細書
【訂正対象項目名】００２４
【訂正方法】変更
【訂正の内容】
【００２４】
  この場合、円弧状のエンボス加工部が、波状のエンボス加工部に対して平行に帯状に延
びると有効である。
【誤訳訂正１４】
【訂正対象書類名】明細書
【訂正対象項目名】００２６
【訂正方法】変更
【訂正の内容】
【００２６】
  さらに、この場合、台形状のリブ面から突出する膨らみ部が、台形の底部の領域におい
て、台形の頂部の領域よりも小さいと有効である。
【誤訳訂正１５】
【訂正対象書類名】明細書
【訂正対象項目名】００２７
【訂正方法】変更
【訂正の内容】
【００２７】
  特に、台形状のリブ面に陥入する膨らみ部が、台形の底部の領域において、台形の頂部
の領域よりも大きいと有利である。
【誤訳訂正１６】
【訂正対象書類名】明細書
【訂正対象項目名】００２９
【訂正方法】変更
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【訂正の内容】
【００２９】
  特に、波状のエンボス加工部の少なくとも１つまたは各々の波の谷間および／または波
の頂点には、逆方向への膨らみ部が形成されていると有利である。
【誤訳訂正１７】
【訂正対象書類名】明細書
【訂正対象項目名】００３０
【訂正方法】変更
【訂正の内容】
【００３０】
  熱伝達体に関する課題は、側面付きの流体通路を有すると共に、隣り合う側面の間の空
間領域を有する熱伝達体であって、上記の波形リブが、向かい合うリブ屈曲部を用いて側
面の一方に当接するように、隣り合う側面の間に配置されている熱伝達体によって解決さ
れる。
【誤訳訂正１８】
【訂正対象書類名】明細書
【訂正対象項目名】００３１
【訂正方法】変更
【訂正の内容】
【００３１】
  方法に関する課題は、波形リブを製造するための方法であって、バンドを出発点として
、膨らみ部が圧延セットによってバンドにエンボス加工され、次に、平坦なバンドが圧延
セットを用いて波形リブに対して形成される方法によって解決される。
【誤訳訂正１９】
【訂正対象書類名】明細書
【訂正対象項目名】００５７
【訂正方法】変更
【訂正の内容】
【００５７】
  図１５～図１８は、リブ面に沿って延びる波状のエンボス加工部３０２が反対側のリブ
面３０１に設けられている本発明による波形リブ３００の別の実施例を示している。波状
のエンボス加工部３０２はリブ面を空気貫流方向に対して垂直な方向に変調する。波状の
エンボス加工部３０２の上部および下部には円弧状のエンボス加工部３０３、３０４が設
けられており、これらの円弧状のエンボス加工部は波状のエンボス加工部を上下に囲み、
波状のエンボス加工部に対して平行に帯状に延びる。
【誤訳訂正２０】
【訂正対象書類名】明細書
【訂正対象項目名】００６２
【訂正方法】変更
【訂正の内容】
【００６２】
  リブの台形状の面から突出する膨らみ部３０３、３０４は、台形の頂部３０３の領域に
おけるよりも台形の底部３０４の領域における方が小さいが、自由流通路ｈが０．５ｍｍ
～１．５ｍｍ、好ましくは０．８ｍｍである程度の大きさが最大である。
【誤訳訂正２１】
【訂正対象書類名】明細書
【訂正対象項目名】００６４
【訂正方法】変更
【訂正の内容】
【００６４】
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  台形状の面に陥入する膨らみ部は、台形の頂部３０４’の領域におけるよりも台形の底
部３０３’の領域における方が大きいが、自由流通路ｈが０．５ｍｍ～１．５ｍｍ、好ま
しくは０．８ｍｍである程度の大きさが最大である。
【誤訳訂正２２】
【訂正対象書類名】明細書
【訂正対象項目名】００６７
【訂正方法】変更
【訂正の内容】
【００６７】
  図１９および図２０は、リブ面に沿って延びる波状のエンボス加工部４０２が反対側の
リブ面４０１に設けられている本発明による波形リブ４００の別の実施例を示している。
波状のエンボス加工部４０２はリブ面を空気貫流方向に対して垂直な方向に変調する。波
状のエンボス加工部４０２の上部および下部には円弧状のエンボス加工部４０３、４０４
が設けられており、これらの円弧状のエンボス加工部は波状のエンボス加工部を上下に囲
み、波状のエンボス加工部に対して平行に帯状に延びる。波状のエンボス加工部３０２は
、この場合、空気貫流方向に直交して交互の方向に延びる膨らみ部４０５、４０６を形成
する。
【誤訳訂正２３】
【訂正対象書類名】明細書
【訂正対象項目名】００６８
【訂正方法】変更
【訂正の内容】
【００６８】
  膨らみ部４０３、４０４を有する波状のエンボス加工部４０２によって、媒体は流れ方
向に波状に案内され、その場合、膨らみ部４０５、４０６の各々の波の谷間および波の頂
点には、逆方向への膨らみ部４０７が形成されており、これらの逆方向への膨らみ部は通
路内の乱流、したがって熱伝達を向上させる。
【誤訳訂正２４】
【訂正対象書類名】明細書
【訂正対象項目名】００６９
【訂正方法】変更
【訂正の内容】
【００６９】
　逆方向への膨らみ部４０７は元の膨らみ部４０５、４０６の１０％～６０％、好ましく
はほぼ４０％の深さにエンボス加工される。
【誤訳訂正２５】
【訂正対象書類名】明細書
【訂正対象項目名】００７０
【訂正方法】変更
【訂正の内容】
【００７０】
  図２１～図２４は、リブ面に沿って離間して配置されている楕円形のエンボス加工部５
０２が反対側のリブ面５０１に設けられている本発明による波形リブ５００の別の実施例
を示している。楕円形のエンボス加工部５０２はリブ面を空気貫流方向に対して垂直な方
向に変調する。エンボス加工部５０２は、この場合、空気貫流方向に直交して交互の方向
に延びる膨らみ部を形成する。
【誤訳訂正２６】
【訂正対象書類名】明細書
【訂正対象項目名】００７３
【訂正方法】変更
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【訂正の内容】
【００７３】
  エンボス加工部の膨らみ部の形状に沿った膨らみ部の深さおよび幅は面５０１に対して
不規則である（図２３参照）。台形状の形状から突出する膨らみ部は、台形の頂部５０４
の領域におけるよりも台形の底部５０３の領域における方が小さいが、自由流通路ｈが０
．５ｍｍ～１．５ｍｍ、好ましくは０．８ｍｍである程度の大きさが最大である。異なる
深さのエンボス加工部は、切頭円錐領域でバイパスを最小化するために使用される。
【誤訳訂正２７】
【訂正対象書類名】明細書
【訂正対象項目名】００７４
【訂正方法】変更
【訂正の内容】
【００７４】
  台形状の形状に陥入する膨らみ部は、台形の底部５０６の領域におけるよりも台形の頂
部５０５の領域における方が小さいが、自由流通路ｈが０．５ｍｍ～１．５ｍｍ、好まし
くは０．８ｍｍである程度の大きさが最大である。異なる深さのエンボス加工部は、切頭
円錐領域でバイパスを最小化するために使用される。
【誤訳訂正２８】
【訂正対象書類名】明細書
【訂正対象項目名】００７６
【訂正方法】変更
【訂正の内容】
【００７６】
１・・・管
２・・・広い側面
３・・・広い側面
４・・・狭い側面
５・・・狭い側面
６・・・内部空間
７・・・波形リブ
８・・・リブ面
９・・・リブ面
１０・・・リブ屈曲部
１１・・・波形リブ
１２・・・リブ面
１３・・・リブ屈曲部
１４・・・膨らみ部
２０・・・リブ
２１・・・圧延間隙
２２・・・圧延機
２３・・・圧延機
２４・・・リブ屈曲部
２５・・・リブ面
２６・・・湾曲部
３０・・・別の圧延装置
３１・・・圧延機
３２・・・圧延機
３３・・・互いに櫛状に係合する領域
３３・・・櫛状の要素
３４・・・互いに櫛状に係合する領域
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３４・・・櫛状の要素
３５・・・波形リブ
３６・・・リブ面
３７・・・リブ屈曲部
３８・・・膨らみ部
４０・・・波形リブ
４１・・・リブ屈曲部
４２・・・リブ面
４３・・・リブ面４２の膨らみ部
４４・・・空間領域
４４・・・幅
４５・・・線
４６・・・リブ面
４６・・・領域
５０・・・波形リブ
５１・・・リブ面
５２・・・リブ屈曲部
５３・・・湾曲部
５４・・・湾曲部
５５・・・湾曲部
５６・・・湾曲部
６０・・・リブ
６１・・・リブ面
６２・・・湾曲部
６３・・・湾曲部
６４・・・隣接するリブ面
６５・・・湾曲部
７０・・・リブ
７１・・・リブ面
７２・・・リブ面
７３・・・一連の湾曲部
７４・・・上部領域
７４・・・湾曲部
７５・・・下部領域
７５・・・湾曲部
８０・・・リブ
８１・・・湾曲部
８２・・・リブ面
８３・・・リブ面
９０・・・波形リブ
９１・・・リブ面
９１・・・側面
９２・・・リブ面
９２・・・側面
９３・・・エンボス加工部
９４・・・エンボス加工部
９４・・・湾曲部
９５・・・湾曲部
９６・・・湾曲部
１００・・・リブ
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１０１・・・湾曲部
１０２・・・湾曲部
１０２・・・エンボス加工部
１０３・・・湾曲部
１０４・・・エンボス加工部
１１０・・・リブ
１１１・・・側面
１１１・・・リブ面
１１２・・・湾曲部
１１３・・・リブ面
１１４・・・湾曲部
１１５・・・湾曲部
１１６・・・湾曲部
１２０・・・波形リブ
１２１・・・湾曲部
１２２・・・湾曲部
１２３・・・湾曲部
１２４・・・リブ面
１２５・・・リブ面
１２５・・・湾曲部
２００・・・波形リブ
２０１・・・リブ面
２０２・・・リブ面
２０３・・・湾曲部
２０４・・・湾曲部
２０５・・・角度
３００・・・波形リブ
３０１・・・リブ面
３０２・・・波状のエンボス加工部
３０３・・・円弧状のエンボス加工部
３０３・・・膨らみ部
３０３・・・台形の頂部
３０３’・・・台形の底部
３０４・・・円弧状のエンボス加工部
３０４・・・膨らみ部
３０４・・・台形の底部
３０４’・・・台形の頂部
３０５・・・膨らみ部
３０６・・・膨らみ部
４００・・・波形リブ
４０１・・・リブ面
４０２・・・波状のエンボス加工部
４０３・・・円弧状のエンボス加工部
４０４・・・円弧状のエンボス加工部
４０５・・・膨らみ部
４０６・・・膨らみ部
４０７・・・逆方向への膨らみ部
５００・・・波形リブ
５０１・・・リブ面
５０２・・・楕円形のエンボス加工部
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５０３・・・台形の底部
５０４・・・台形の頂部
５０５・・・台形の頂部
５０６・・・台形の底部
Ａ・・・膨らみ部の高さ
Ｂ・・・幅
ｈ・・・自由流通路
Ｈ・・・リブの高さ
ｉ・・・膨らみ部の高さ
ｋ・・・膨らみ部の高さ
ｌ・・・リブの高さ
Ｌ・・・値
Ｌ・・・空気流の方向
Ｐ・・・矢印
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