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(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】
　内部スペースを有するパイプと、
　前記内部スペースに配置される加熱デバイスを有し、
　容積縮小要素が、前記パイプと、前記加熱デバイスとの間に配置され、
　前記パイプと前記容積縮小要素の間には、環状間隙が存在する、
　加熱可能な流体ラインであって、
　前記加熱可能な流体ラインからは、液体を引き戻すことが可能である、
　加熱可能な流体ライン。
【請求項２】
　前記容積縮小要素は、前記加熱デバイスに沿って延在する凹部を有する、
　請求項１に記載の加熱可能な流体ライン。
【請求項３】
　前記凹部は、前記容積縮小要素の全体の長さにわたって延在する、
　請求項２に記載の加熱可能な流体ライン。
【請求項４】
　前記凹部は、前記加熱デバイスの周辺方向に少なくとも前記容積縮小要素の径方向の厚
さに対応する広がりを有する、
　請求項２または３に記載の加熱可能な流体ライン。
【請求項５】
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　前記加熱デバイスは、加熱ロッドとして構成され、
　前記容積縮小要素は、前記加熱ロッド上にクリップフィットされる、
　請求項１から４のいずれか一項に記載の加熱可能な流体ライン。
【請求項６】
　前記容積縮小要素は、その長手方向に分離された中空部材によって少なくとも部分的に
形成される、
　請求項５に記載の加熱可能な流体ライン。
【請求項７】
　前記中空部材は、前記加熱ロッドの外断面より小さい内断面を有する、
　請求項６に記載の加熱可能な流体ライン。
【請求項８】
　前記容積縮小要素は、前記加熱デバイス上に少なくとも２つの部分を有して配置される
、
　請求項１から７のいずれか一項に記載の加熱可能な流体ライン。
【請求項９】
　前記少なくとも２つの部分は、それらの間に中間スペースを残す、
　請求項８に記載の加熱可能な流体ライン。
【請求項１０】
　前記中間スペースは、前記加熱可能な流体ラインの湾曲部分に配置される、
　請求項９に記載の加熱可能な流体ライン。
【請求項１１】
　前記加熱可能な流体ラインは、前記加熱デバイスおよび容積縮小要素と固定される、
　請求項１から１０のいずれか一項に記載の加熱可能な流体ライン。
【請求項１２】
　前記パイプの少なくとも一端にて、接続片を有する接続部が前記パイプに挿入され、
　前記接続片は、最大で前記容積縮小要素の厚さに対応する厚さのある壁を有する、
　請求項１から１１のいずれか一項に記載の加熱可能な流体ライン。
【請求項１３】
　その長手方向の前記容積縮小要素と前記接続片との間の間隔が、少なくとも前記容積縮
小要素の厚さに対応する、
　請求項１２に記載の加熱可能な流体ライン。
【請求項１４】
　加熱ロッドに容積縮小要素をクリップフィットする段階と、
　パイプに前記加熱ロッドを挿入する段階と
　を備える、
　請求項１から１３のいずれか一項に記載の加熱可能な流体ラインを製造する方法。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は、内部スペースを有するパイプと、内部スペースに配置される加熱デバイスを
有する加熱可能な流体ラインに関する。
【０００２】
　そのような流体ラインは、文書ＤＥ　１０　２０１１　１０２　２４４　Ａ１から既知
である。　本発明は、カルバミド溶液（ＵＲＥＡ）を貯蔵容器から消費者の場所へ輸送す
るべく使用される流体ラインを参照して以下に説明される。ＵＲＥＡは、窒素酸化物の放
出を減少するべく、ディーゼルエンジンに使用される。そのような流体ラインは、比較的
低温が生じ得る環境にて使用される場合、カルバミド溶液が凍結し、その結果、それがも
はや流れることができないリスクがある。この状況は、マイナス１１℃未満の温度で生じ
る。それにも関わらず、エンジンが始動された後の特定の時間内の汚染物質の放出を減少
するべく、カルバミド溶液を再度流動可能とし、消費者の場所に供給することができるよ
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うに流体ラインを加熱することが知られている。
【０００３】
　別の問題は、カルバミド溶液も注入領域にて凍結する場合があることである。このよう
な場所では、これを通してＵＲＥＡが放出されるノズル配置がある。このノズル配置がま
だカルバミド溶液で満たされ、カルバミド溶液が凍結する場合、このノズル配置は、損傷
に至らせる場合がある。
【０００４】
　このような問題を解消することを目的として、ノズルからカルバミド溶液をなくすべく
、カルバミド溶液を流体ラインから引き戻す複数の試みが、エンジンのスイッチが切られ
た後になされた。しかしながら、この場合には、加熱デバイスとパイプとの間に比較的大
きな容積が存在するという点で問題が生じる。このような容積は、パイプの内部スペース
に配置される加熱デバイスも、パイプに挿入される接続部を通して導かれなければならな
い事実によってもたらされる。したがって、加熱デバイスは、特定の断面を超えることが
できない。しかしながら、比較的大きな容積と測定される比較的大量のカルバミド溶液の
吸引は、多くの場合に比較的困難である。
【０００５】
　しかしながら、このような実施形態でも、エンジンのスイッチが切られた場合のカルバ
ミド溶液の吸引は、必要な信頼性レベルで実現できないことが分かってきた。ＵＲＥＡが
十分に引き戻されない場合、ＵＲＥＡは、注入配置に残留する。これにより、低温にて損
傷に至る場合がある。
【０００６】
　本発明の目的は、注入配置を保護することである。
【０００７】
　この目的は、容積縮小要素がパイプと加熱デバイスとの間に配置されるという点で導入
部分にて述べられたタイプの加熱可能な流体ラインで実現される。容積縮小要素が、内部
スペース、すなわち、加熱デバイスとパイプの内側との間の中間スペースに配置された場
合、パイプと加熱デバイスとの間の環状間隙の容積縮小を実現することができ、その結果
、引き戻される必要があるカルバミド溶液は少なくなる。これは一般に、容易に実施する
ことができる。容積縮小要素の結果として、ノズル配置は、エンジンのスイッチが切られ
た後に保護される。この場合には、容積縮小要素は、加熱デバイスに沿って延在する凹部
を有することが好ましい。
【０００８】
　容積縮小要素の取り付けの結果として、パイプと加熱ロッドとの間の環状間隙の容積は
減少されているが、比較的大きな接液面が、対応する高レベルの流動抵抗で作られ、その
結果、ポンプはカルバミド溶液を引き戻すとき、時折その限界に達するか、過負荷にされ
る。凹部は接液面をより小さくし、結果的に流動抵抗をより小さくし、その結果、ポンプ
は、ＵＲＥＡを注入配置から引き抜くことができる。凹部が容積縮小要素に使用される場
合、容積縮小要素とパイプとの間に以前よりも一層小さく環状間隙を作ることがしたがっ
て可能であり、その結果、パイプと加熱デバイスとの間の容積は、増大される必要はない
か、著しく増大される必要はない。すなわち、それゆえ、ポンプの吸引動作、特に吸引量
を変更しないまま、それにも関わらず十分な吸引と結果的に注入配置の保護を実現するこ
とが可能である。 
【０００９】
　好ましくは、凹部は加熱デバイスの範囲に延在する。次に、加熱デバイスは、先ず加熱
パワーが容積縮小要素を通過する必要無しに、流体ライン中の流体に直接作用することが
できる。これは、熱エネルギーの優れた利用をもたらすだけでなく、流体ライン中の凍結
した流体の急速な解凍を実現することも可能となる。
【００１０】
　好ましくは、凹部は、加熱デバイスの周辺方向にて、少なくとも容積縮小要素の径方向
の厚さに対応する大きさを有する。従って、凹部は原則として、少なくとも正方形または
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長方形の断面をして設けられ（曲率が考慮されない場合）、その結果、これを通して流体
が流れることができて、これを通して流体を引き抜くことができる十分な流動断面がある
。
【００１１】
　好ましくは、加熱デバイスは、加熱ロッドとして構成され、容積縮小要素は、加熱ロッ
ド上にクリップフィットされる。これは、比較的簡単な製造を可能にする。加熱ロッドは
、パイプに挿入することができるようなある程度の剛性を有し、加熱ロッドは所望の長さ
でパイプを通して延在することを保証することが可能である。容積縮小要素が加熱ロッド
の上にクリップフィットされる場合、加熱ロッド上に摩擦力によってのみ保持されるが、
この摩擦力は、加熱ロッドがパイプに挿入された場合に、加熱ロッド上の容積縮小要素が
長手方向に移動しないような態様で大きさを決めることができる。容積縮小要素をクリッ
プフィットした加熱ロッドの剛軟度は、押し出された容積縮小要素付きの加熱ロッドの剛
軟度より小さく保持することができる。結果的に、流体ラインの柔軟性は全体として、好
ましい形に構成される。
【００１２】
　好ましくは、容積縮小要素は、長手方向に分離された中空部材によって少なくとも部分
的に形成される。例えば、長手方向に切開されるプラスチック材料のパイプを中空部材と
して使用することが、可能である。この場合、切開ラインは、必ずしも直線ラインを形成
する必要があるわけではないが、これが望ましい。切開または分離ラインはまた、これが
流体ラインの構造に関して原則として何も変更すること無く、らせん状または波状に延在
してもよい。中空部材によって形成される容積縮小要素は、非常に簡単なやり方にて作る
ことができる。 
【００１３】
　この場合、中空部材は、加熱ロッドの外断面より小さい内断面を有することが望ましい
。これは、中空部材がまだ加熱ロッドにフィットされていない状態の中空部材に当てはま
る。中空部材の内断面のサイズ決定の結果として、２つの効果が生まれる。一方では、中
空部材が加熱ロッドにクリップフィットされた場合、中空部材は、加熱ロッドにある程度
の張力で配置されることが保証される。他方では、容積縮小要素が加熱ロッド上にクリッ
プフィットされる場合、わずかに外広がりになるので、所望の凹部が、サイズ決定の結果
として作られる。 
【００１４】
　好ましくは、容積縮小要素は、加熱デバイス上に少なくとも２つの部分で配置される。
これは、例えば、加熱デバイスがより長い長さを有する場合に利点がある。この場合、容
積縮小要素は部分ごとにフィットされることができ、これにより製造を容易にする。
【００１５】
　この場合、少なくとも２つの部分はそれらの間に空いた中間スペースを残すことが望ま
しい。２つの部分は、加熱デバイス上で互いにいわばエンド・ツー・エンドのやり方を除
いて、組み立てられることは絶対に必要というわけではない。個別の部分の間に中間スペ
ースを残すことは容易に可能である。この場合、わずかにより大きな容積がもたらされる
が、ＵＲＥＡが注入配置から引き抜かれる場合も、ＵＲＥＡが注入配置に運ばれる場合も
、このような容積は、悪影響を及ぼさないので、有害ではない。
【００１６】
　この場合、中間スペースは、流体ラインの湾曲部分に配置されることが特に望ましい。
多くの場合、流体ラインは、線形態様には延在しないが、代わりに１または複数の湾曲部
分を有する。流体ラインの最終形状は、所望の用途に基づく。この実施形態において、加
熱デバイスおよびその上に配置された容積縮小要素付きの直線か、延在されたパイプは先
ず、加熱デバイスが直線的にパイプに挿入されることによって設けられ得る。１または複
数の部分がその後に湾曲して設けられ、湾曲部分が設けられた位置に、容積縮小要素が設
けられない場合、湾曲部の形成は、容積縮小要素も曲げられる必要はないのでしたがって
簡略化される。さらにまた、この実施形態はまた、例えば、湾曲部の外側にて、パイプが
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加熱デバイスにわずかに近づくように移動することを可能にするが、この接近移動は容積
縮小要素によって妨害されない。場合によっては、容積変化は受け入れられてよいが、流
動抵抗を減少させる場合、その結果、流体ライン全体に対する流動抵抗は最適化すること
ができる。
【００１７】
　好ましくは、流体ラインは、加熱デバイスおよび容積縮小要素を用いて熱固定される。
熱固定の結果として、流体ラインは、所定の形状に維持される。熱固定動作の間、パイプ
と容積縮小要素との間の接続は、必要とされず、多くの場合に望まれもしない。しかしな
がら、容積縮小要素と加熱デバイスとの間の摩擦の結果として、容積縮小要素はその位置
に残留する。なお、わずかな移動は、無害である。
【００１８】
　好ましくは、パイプの少なくとも一端にて、接続片を備えた接続部はパイプに挿入され
、接続片は、容積縮小要素の厚さの最大限に対応する厚さを有する壁をする。加熱デバイ
スは、接続片を通して導かれる必要があるので、接続片の外部で加熱デバイスとパイプの
間に、上記に示したように、容積縮小要素によって減少することが可能な比較的大きな空
きスペースが残っている。接続片の壁の厚さが容積縮小要素の厚さ、すなわち、「径方向
の広がり」に適合される場合、実質的に均一な流動抵抗が接続片の外部のパイプ中と接続
片中とに作られることを保証することが可能である。
【００１９】
　この場合、長手方向の容積縮小要素と接続片との間の間隔が、少なくとも容積縮小要素
の厚さに対応することが望ましい。結果的に、流体ライン中に配置される流体が、容積縮
小要素とパイプとの間の環状間隙から加熱デバイスと接続片との間の環状間隙へと移動す
ることを可能にするのに役立つ十分なスペースがある。
【図面の簡単な説明】
【００２０】
　本発明は、図面と共に好適な実施形態を参照して以下に説明される。
【００２１】
【図１ａ】加熱可能な流体ラインの個別の構成要素およびそれのアセンブリの斜視図であ
る。
【００２２】
【図１ｂ】加熱可能な流体ラインの個別の構成要素およびそれのアセンブリの斜視図であ
る。
【００２３】
【図１ｃ】加熱可能な流体ラインの個別の構成要素およびそれのアセンブリの斜視図であ
る。
【００２４】
【図１ｄ】加熱可能な流体ラインの個別の構成要素およびそれのアセンブリの斜視図であ
る。
【００２５】
【図２ａ】図１ａによる例の断面図である。
【００２６】
【図２ｂ】図１ｂによる例の断面図である。
【００２７】
【図２ｃ】図１ｃによる例の断面図である。
【００２８】
【図２ｄ】図１ｄによる例の断面図である。
【００２９】
【図３】流体ラインの非常に図式的な縦断面図である。
【発明を実施するための形態】
【００３０】
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　図１ｄは、加熱ロッド３の形をした加熱デバイスが配置されるパイプ２を有する加熱可
能な流体ライン１を示す。加熱ロッド３は、図１ａおよび図２ａに各々の場合の個別の要
素として図示される。
【００３１】
　図３において、パイプ２が、加熱ロッド３が配置される内部スペース４を有することが
分かり得る。
【００３２】
　図１ｂおよび図２ｂに個別の構成要素として図示される容積縮小要素５が、内断面６を
有するパイプ片として構成される。容積縮小要素５は、長手方向に仕切り接合部８を有す
るカバー７を有する。仕切り接合部８は、例えば、切開によって形成されてよい。
【００３３】
　容積縮小要素５の内断面６は、加熱ロッド３の外断面よりわずかに小さい。
【００３４】
　図１ｃおよび図２ｃに見ることができるように、容積縮小要素５は、加熱ロッド３上に
クリップフィットされる。このために、容積縮小要素５は、その仕切り接合部８にて押し
広げられ、加熱ロッド３は、内断面６に作られる間隙によって挿入することができる。容
積縮小要素５は、例えば、ある程度の固有の張力を有するプラスチック材料から形成され
る。加熱ロッド３が、容積縮小要素５の内断面６に挿入される場合、容積縮小要素５はそ
れゆえ、ある程度の張力の下、加熱ロッド３の外面に隣接する。しかしながら、容積縮小
要素５の内断面６は、加熱ロッド３の外断面よりわずかに小さいので、容積縮小要素５に
よって形成される加熱ロッド３のカバーに、凹部９、すなわち、間隙が作られる。この凹
部９は、加熱ロッド３の範囲に延在する。
【００３５】
　加熱ロッド３および容積縮小要素５によって形成されたユニットが、パイプ２に現在挿
入されている場合（図１ｄおよび図２ｄ）、凹部９の結果として、流体が加熱ロッド３と
パイプ２との間を流れることができる領域が作られる。パイプ２の断面の表面積に関して
、比較的小さい接液面と結果的に比較的小さい流動抵抗を有する自由断面が、パイプ２の
内部に結果的に作られる。
【００３６】
　容積縮小要素５とパイプ２との間には、動作中には流体でも満たされ、これを通して流
体が流れることもできる環状間隙１０が以前の通り残っている。しかしながら、この環状
間隙１０は、比較的大きな接液面を有し、その結果、この場合、対応する大きな流動抵抗
も作られる。
【００３７】
　図３は、流体ライン１の非常に図式的な断面図である。それに図示されるサイズ関係は
縮尺どおりではないが、代わりに、以下の説明を簡略化するべく、誇張された方式で図示
される。特に、環状間隙１０のサイズは、相当誇張されている。凹部９は、この場合、別
の切断面に配置されるので、見ることができない。
【００３８】
　容積縮小要素５は、中間スペース１１によって互いに分離された２つの部分５、５'を
有することが先ず認識されるべきである。この中間スペース１１は、流体ライン１の湾曲
部分１２に配置される。容積縮小要素部分５、５'は、湾曲部分１２から比較的大きな間
隔を有することが図示されている。実際は、この間隔は、相当小さくなる。
【００３９】
　パイプの一端にて、より詳細には図示されていない接続部の接続片１３が、パイプ２に
挿入される。この接続片１３は、厚さｄの壁を有する。加熱ロッド３はまた、この接続片
を通して導かれる必要があり、加熱ロッド３は、流体の流れを可能にするべく、接続片１
３の内断面より著しく小さい外断面を有しなければならない。
【００４０】
　容積縮小要素５は、接続片１３の厚さｄと少なくとも同じくらいである厚さＤを有する
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。すなわち、接続片１３の厚さｄは、最大で、容積縮小要素５、５'の厚さＤと同じくら
いである。接続片１３を通した流体の流れは、内部に容積縮小要素５、５'を有するパイ
プ２を通した流れほど大きく妨げられないことが結果的に保証される。
【００４１】
　容積縮小要素５と接続片１３との間の間隔ａは、少なくとも容積縮小要素５の厚さＤに
対応する。しかしながら、それはまた、より大きくなり得る。
【００４２】
　流体ライン１を製造するべく、パイプ２は先ず、延在される方位か、直線方位に置かれ
る。加熱ロッド３も、線形形状を有し、したがって始めは湾曲部などはない。次に、図１
ｂおよび図２ｂに図示される容積縮小要素５は、加熱ロッド３上にクリップフィットされ
る。これは、容積縮小要素５の全長にわたり同時に実行される必要はない。代わりに、加
熱ロッド３が、分離シーム８に沿って、容積縮小要素５の内部スペース６へと押圧される
ことが可能である。これは、比較的簡単な製造形態である。加熱ロッド３は、図１ｃおよ
び図２ｃに図示されるように、容積縮小要素５をこれにクリップフィットして製造される
。この場合、凹部９は、周辺方向のその広がりが少なくとも容積縮小要素５の径方向の厚
さＤに対応するよう自動的に製造される。 
【００４３】
　容積縮小要素５または複数の容積縮小要素５、５'が設けられた加熱ロッド３は、次に
パイプ２に挿入されることができるが、これはパイプと容積縮小要素５、５'付きの加熱
ロッド３との双方が線形形状を有するので容易に可能である。後に、加熱ロッド３と容積
縮小要素５、５とを備えたパイプ２が所望の形状に曲げられ、その結果、１または複数の
湾曲部分１２が作られる。形作られたパイプは、次に熱固定される。凹部９の結果として
、パイプ２の流体に対して比較的小さい流動抵抗が作られる。凹部９は加熱ロッド３の範
囲に延在するので、加熱ロッド３は、熱流束が必ずしも容積縮小要素５を通ることなく、
パイプ内に配置される流体を直接加熱することができる。それにも関わらず、このような
熱流束は当然存在し、環状間隙１０の流体も加熱する。
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