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(57) Abstract: The invention relates to a
flange connection (26) between a metal
component (15) and a plastic component (7),
wherein - the plastic component (7) has a
component opening (24) which is
surrounded by an opening edge (29) made of
plastic, - the metal component (15) has a
flange (25) made of metal, and - the flange
(25) has a frame (30) made of plastic, said
frame being injection-molded onto the flange
and being welded to the opening edge (29)
such that a welding zone (31) which is
circumferentially  closed  about  the
component opening (24) is formed between
the frame (30) and the opening edge (29). A
permanent seal of the flange connection (26)
is produced by at least one seal (32) which is
circumferentially closed along the flange
(25), said seal contacting the metal of the
flange (25).

- A5

(57) Zusammenfassung: Die vorliegende
Erfindung betrifft eine Flanschverbindung
(26) zwischen einem Metallbauteil (15) und
einem Kunststoftbauteil (7), - wobei das
Kunststotftbauteil (7) eine Bauteildffnung

(24) aufweist, die von einem Offnungsrand (29) aus Kunststoff eingefasst ist, - wobei

[Fortsetzung auf der ndchsten Seite]
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das Metallbauteil (15) einen Flansch (25) aus Metall aufweist, - wobei der Flansch (25) einen daran angespritzten Rahmen (30)
aus Kunststoff aufweist, der mit dem Offnungsrand (29) verschweiBt ist, derart, dass eine um die Bauteilsffaung (24) geschlossen
umlaufende SchweiBzone (31 ) zwischen Rahmen (30) und Offnungsrand (29) ausgebildet ist. Eine dauerhafte Dichtigkeit der
Flanschverbindung (26) ergibt sich durch wenigstens eine entlang des Flansches (25) geschlossen umlaufende Dichtung (32), die
mit dem Metall des Flansches (25) in Kontakt steht.
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Flanschverbindung und Herstellungsverfahren

Die vorliegende Erfindung betrifft eine Flanschverbindung zwischen einem Me-
tallbauteil und einem Kunststoffbauteil, mit den Merkmalen des Oberbegriffs des
Anspruchs 1. Die Erfindung betrifft auRerdem ein Verfahren zum Herstellen einer
derartigen Flanschverbindung. Ferner betrifft die Erfindung ein Frischluftmodul,
das mit einer derartigen Flanschverbindung ausgestattet ist. SchlieRlich betrifft
die Erfindung einen Ladeluftkihler, der mit einem Flansch zum Herstellen einer
derartigen Flanschverbindung ausgestattet ist, sowie ein Verfahren zum Herstel-

len eines derartigen Ladeluftkuhlers.

Aus der DE 10 2012 212 110 A1 ist ein Frischluftmodul einer Frischluftanlage zur
Versorgung einer Brennkraftmaschine mit Frischluft bekannt, das ein Gehause mit
einer Gehauseo6ffnung sowie einen Ladeluftkihler umfasst, der durch die Gehau-
sebffnung in das Gehause eingesetzt ist, wobei ein Flansch des Ladeluftkihlers
die Gehauseobffnung verschliel3t. Zur luftdichten Verbindung zwischen dem
Flansch und dem Gehause ist eine gattungsgemale Flanschverbindung vorgese-
hen. Das Gehause des Frischluftmoduls ist aus Kunststoff hergestellt und repra-
sentiert ein Kunststoffbauteil, dessen Gehausedffnung im Folgenden als Bauteil-
Offnung bezeichnet wird. Der Ladeluftkahler ist im Wesentlichen aus Metall her-
gestellt und reprasentiert somit ein Metallbauteil, wobei der daran vorgesehene
Flansch ebenfalls aus Metall ausgebildet ist. Bei der bekannten Flanschverbin-
dung ist die Bauteil6ffnung von einem Offnungsrand aus Kunststoff eingefasst.
Der am Metallbauteil ausgebildete Flansch weist einen an den Flansch ange-
spritzten Rahmen aus Kunststoff auf, der mit dem Offnungsrand verschweildt ist,
und zwar derart, dass eine um die Bauteil6ffnung geschlossen umlaufende

Schweilzone zwischen Rahmen und Offnungsrand ausgebildet ist. Auf diese
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Weise lasst sich das Metallbauteil einfach am Kunststoffbauteil fixieren. Gleich-
zeitig wird dabei auch ein dichter Verschluss der Bauteil6ffnung bewirkt.

Es hat sich jedoch gezeigt, dass es gerade bei Fahrzeuganwendungen mit der
Zeit zu Leckagen im Bereich der Bauteil6ffnung kommen kann. Dies wird auf die
beim Fahrzeugbetrieb hohe Anzahl an Temperaturwechselvorgangen in Verbin-
dung mit thermisch bedingten Dehnungseffekten bei stark unterschiedlichen
Temperaturdehnungskoeffizienten zwischen den verwendeten Metallen und
Kunststoffen zurtickgeflhrt. Insbesondere kann sich bei dem an den Flansch an-
gespritzten Rahmen der Kunststoff vom Metall 16sen. Beim Fahrzeugbetrieb auf-
tretende Vibrationen und Erschitterungen unterstltzen dabei das Ablésen des
Kunststoffs vom Metall, wodurch es mit der Zeit zu den genannten Leckagen

kommen kann.

Die vorliegende Erfindung beschaftigt sich mit dem Problem, fur eine Flanschver-
bindung der vorstehend genannten Art sowie fur ein damit ausgestattetes Frisch-
luftmodul und zugehdrige Herstellungsverfahren eine verbesserte Ausfuhrungs-
form anzugeben, die sich insbesondere durch eine hinreichende Abdichtung fur

eine relativ grof’e Standzeit auszeichnet.

Dieses Problem wird erfindungsgemaf durch die Gegenstande der unabhangigen
Anspruche gelost. Vorteilhafte Ausfuhrungsformen sind Gegenstand der abhangi-

gen Ansprlche.

Die Erfindung beruht auf dem allgemeinen Gedanken, die Flanschverbindung mit
wenigstens einer Dichtung auszustatten. Die Dichtung besteht dabei in Gblicher
Weise aus einem elastischen Kunststoff. Insbesondere handelt es sich dabei um
einen vom Kunststoff des Rahmens verschiedenen Kunststoff. Die jeweilige Dich-
tung ist dabei so angeordnet, dass sie entlang des Flansches geschlossen um-

lauft. Des Weiteren ist die wenigstens eine Dichtung so angeordnet, dass sie mit
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dem Metall des Flansches also mit einer Metalloberflache des Flansches unmit-
telbar in Kontakt steht, dieses also berlhrt bzw. daran anliegt. Der Kunststoff, der
fur die Dichtung als Dichtungsmaterial verwendet wird, zeichnet sich gegenuber
dem Kunststoff, aus dem der Rahmen hergestellt ist durch eine hohere Elastizitat
aus, wodurch die Dichtung thermisch bedingte Dehnungseffekte sowie Erschutte-
rungen und dergleichen elastisch kompensieren kann. Somit bleibt die Dichtung

am Metall des Flansches permanent dichtend in Kontakt.

Besonders vorteilhaft ist eine Ausfuhrungsform, bei der die wenigstens eine Dich-
tung aullerdem so angeordnet ist, dass sie zusatzlich mit dem Kunststoff des
Rahmens also mit einer Kunststoffoberflache des Rahmens unmittelbar in Kontakt
steht, diese also beruhrt bzw. daran anliegt. Somit dichtet diese Dichtung den
Flansch gegen den Rahmen. Bevorzugt kann die Dichtung hierzu zumindest teil-
weise, also entweder vollstandig oder nur zum Teil innerhalb eines von der
Schweilkzone eingefassten Bereichs und/oder an einer dem Offnungsrand zuge-
wandten Seite des Flansches angeordnet sein. Zusatzlich oder alternativ kann die
Dichtung zumindest teilweise, also entweder vollstandig oder nur zum Teil an ei-

ner vom Offnungsrand abgewandten Seite des Flansches angeordnet sein.

Gemal einer anderen vorteilhaften Ausfuhrungsform kann die Dichtung in einem
von den Schweil’zonen eingefassten Bereich neben dem Rahmen am Flansch
und am Offnungsrand anliegen. Mit anderen Worten, die jeweilige Dichtung ist im
Bereich der Bauteil6ffnung nach innen versetzt zur Schwei®zone angeordnet.
Aulerdem ist die jeweilige Dichtung aulRerhalb des Rahmens positioniert. Auf
diese Weise kann die Dichtung einerseits gegenuber dem Flansch abdichten und
andererseits gegenlber dem Offnungsrand. Bezlglich der Schweizone und dem
an den Flansch angespritzten Rahmen ist die Dichtung somit in Reihe bzw. vor-

geschaltet, sodass es fur die Abdichtung der Bauteil6ffnung unerheblich ist, ob an
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der nachgeordneten Verbindung zwischen Rahmen und Flansch eine Leckage

auftritt oder nicht.

Entsprechend einer vorteilhaften Weiterbildung kann die Dichtung an den Flansch
angespritzt sein, sodass die Dichtung dauerhaft und fest sowie dicht mit dem
Flansch verbunden ist. Im Bereich des Offnungsrands kann die Dichtung an einer
entsprechenden Dichtungskontur des Gehauses zur Anlage kommen. Insbeson-
dere kann jedoch im Offnungsrand eine Dichtungsnut ausgebildet sein, in welche
die Dichtung eingreift. Zusatzlich oder alternativ ist denkbar, die Dichtung in eine
am Flansch vorgesehene Dichtungsnut einzuspritzen. Durch die Verwendung we-
nigstens einer Dichtungsnut kann die Dichtung in der Einfuhrrichtung relativ grof3
dimensioniert werden, was die Verwendung von Dichtungskunststoffen mit be-
sonders groller Elastizitat ermdglicht. Grundsatzlich kann die Dichtung alternativ
an den Offnungsrand angespritzt sein und gegebenenfalls in eine am Flansch
vorgesehene Dichtungsnut eingreifen. Zusatzlich oder alternativ ist auch hier
denkbar, die Dichtung in eine am Offnungsrand vorgesehene Dichtungsnut einzu-

spritzen.

Bei einer alternativen Ausfihrungsform kann die Dichtung bezuglich des Flan-
sches als separates Bauteil ausgestaltet sein, sodass die Dichtung nur lose am
Flansch zur Anlage kommt. ZweckmaRig kann dabei vorgesehen sein, dass die
Dichtung in eine Dichtungsnut eingreift, die am Flansch ausgebildet ist. Zusatzlich
oder alternativ kann die Dichtung in eine Dichtungsnut eingreifen, die am Off-
nungsrand ausgebildet ist. Alternativ kann die Dichtung auch an den Offnungs-
rand angesetzt sein, wobei sie aus einem anderen, insbesondere weicheren,

Kunststoff besteht als der Offnungsrand.

Bei einer alternativen Ausfuhrungsform kann die Dichtung zumindest teilweise in

einem vom Kunststoff des Rahmen umspritzten Bereich des Flansches angeord-
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net sein, sodass die Dichtung zumindest teilweise, also entweder vollstandig oder
nur zum Teil innerhalb des Rahmens angeordnet ist. Bei dieser Ausfuhrungsform
wird somit die Dichtung bereits vor dem Anspritzen des Rahmens am Flansch an-
gebracht. Diese Ausflihrungsform beruht auf der Uberlegung, mit Hilfe der jeweili-
gen Dichtung den Flansch gegenltber dem Rahmen abzudichten, also in dem Be-
reich, in dem die Leckagen auftreten kdnnen. Die Dichtung dichtet somit nicht ge-
genuber dem Gehause, da die Abdichtung gegenuber dem Gehause an sich

durch die Schweilzone zwischen Offnungsrand und Rahmen erfolgt.

Gemalb einer vorteilhaften Weiterbildung kann die Dichtung ein separat herge-
stelltes Bauteil sein, das an den Flansch angebaut ist und das anschlieend beim
Anspritzen des Rahmens teilweise oder vollstandig vom Kunststoff des Rahmens

umspritzt bzw. umhallt wird.

Gemalb einer alternativen Weiterbildung kann die Dichtung an den Flansch ange-
spritzt sein. Der Rahmen wird anschliellend an die angespritzte Dichtung ange-
spritzt, wodurch diese zumindest teilweise umhullt wird. Diese Vorgehensweise
lasst sich insbesondere durch ein sogenanntes Zwei-Komponenten-
Spritzverfahren besonders einfach realisieren, namlich vorzugsweise in einem

einzigen Spritzwerkzeug.

Bei einer anderen Weiterbildung kann sich die jeweilige Dichtung innerhalb des
Rahmens in einem komprimierten Zustand befinden. Bei dieser Ausfuhrungsform
ist die Dichtung, die vom Rahmen teilweise oder vollstandig umspritzt ist, in einem
vorgespannten Zustand, wodurch sie eine besonders effiziente Dichtung gegen-
uber dem Rahmen und/oder gegentber dem Flansch bewirkt. Durch die Vorspan-
nung innerhalb der Dichtung bleibt die dichtende Kontaktierung der Dichtung am
Rahmen bzw. am Flansch auch dann erhalten, wenn sich thermisch bedingt eine

Relativbewegung zwischen Flansch und Rahmen einstellen sollte.
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Bei einer alternativen Weiterbildung kann die Dichtung durch eine Beschichtung
des Flansches aus einem Dichtungsmaterial gebildet sein. Eine Schichtdicke der
Dichtungsbeschichtung betragt maximal 2,0 mm, vorzugsweise maximal 1,0 mm.
Diese Beschichtung ist am Flansch zumindest teilweise dort ausgebildet, wo an-
schlieliend der Rahmen angespritzt wird. Jedenfalls ist die Beschichtung entlang
des Flansches vollstandig umlaufend vorgesehen. Zweckmafig kann die Dich-
tungsbeschichtung den gesamten flr das Anspritzen des Rahmens vorgesehenen

Bereich des Flansches abdecken.

Beim Anspritzen des Rahmens an den mit der Dichtung versehenen Flansch kann
sich grundsatzlich eine Fusionsverbindung bzw. Schweillverbindung zwischen
dem Kunststoff des Rahmens und des Kunststoffs der Dichtung ausbilden. Dies
ist jedoch nicht zwingend erforderlich, denn auch in dem Fall, dass sich die
Kunststoffe des Rahmens und der Dichtung nicht miteinander verbinden, liegt die

Dichtung flachig und dichtend am Rahmen an.

Gemal einer anderen vorteilhaften Weiterbildung kann die Dichtung zumindest in
einem zur Schweilbzone distalen Bereich des Rahmens angeordnet sein. Durch
die Positionierung der Dichtung distal, also beabstandet zur Schweif3zone wird er-
reicht, dass die Dichtung beim Herstellen der SchweilRverbindung keinen erhoh-
ten Temperaturen ausgesetzt ist, wodurch eine Beschadigung der Dichtung beim

Verschweilen des Rahmens mit dem Offnungsrand vermieden werden kann.

Bei einer anderen alternativen Ausfihrungsform kann die wenigstens eine Dich-
tung an eine Metalloberflache des Flansches und an den Rahmen angespritzt

sein. Auch bei dieser Ausfuhrungsform flhrt die Dichtung zu einer effektiven Ab-
dichtung zwischen dem metallischen Bereich des Flansches und dem daran an-

gespritzten Rahmen aus Kunststoff. Die angespritzte Dichtung bewirkt eine hin-
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reichende Dichtungswirkung auch dann, wenn sich im Laufe der Zeit der Kunst-
stoff des Rahmens vom Metall des Flansches ablosen sollte. Grundsatzlich kann
eine derartige Dichtung an einer vom Innenraum des Kunststoffbauteils abge-
wandten Aullenseite an den Flansch und den Rahmen angespritzt sein. Bevor-
zugt ist die Dichtung jedoch an einer dem Innenraum des Kunststoffbauteils zu-
gewandten Innenseite an den Flansch und den Rahmen angespritzt. Denkbar ist
jedoch auch eine Ausfuhrungsform, bei der je eine solche Dichtung an der Au-

Renseite und an der Innenseite vorgesehen ist.

Ein erfindungsgemafes Verfahren zum Herstellen einer derartigen Flanschver-
bindung, bei der die Dichtung zumindest teilweise vom Rahmen umspritzt ist, cha-
rakterisiert sich dadurch, dass zumindest eine Dichtung an den Flansch des Me-
tallbauteils angebracht wird und dass ein Rahmen an den Flansch angespritzt
wird, und zwar derart, dass die Dichtung vollstandig oder teilweise innerhalb des
Rahmens angeordnet ist. Die Dichtung kann dabei entweder als separates Bauteil
an den Flansch angebaut werden oder an den Flansch angespritzt werden. Das
Anspritzen des Rahmens kann gemal} einer vorteilhaften Ausfihrungsform so
durchgefuhrt werden, dass dabei die Dichtung komprimiert wird. Nach dem Erstar-
ren des Rahmens ist dann der innerhalb des Rahmens angeordnete Teil der Dich-
tung oder, bei vollstandig innerhalb des Rahmens angeordneter Dichtung, die ge-

samte Dichtung vorgespannt.

Ein erfindungsgemafer Ladeluftkihler fur eine Frischluftanlage einer aufgelade-
nen Brennkraftmaschine besitzt einen Kihlerblock aus Metall, einen Flansch aus
Metall, zumindest eine am Flansch angeordnete Dichtung und einen an den
Flansch angespritzten Rahmen aus Kunststoff. Dabei kann zumindest eine solche
Dichtung an den Rahmen und an den Flansch angespritzt sein. Zusatzlich oder
alternativ kann zumindest eine solche Dichtung vollstandig oder teilweise in ei-

nem vom Kunststoff des Rahmens umspritzten Bereich des Flansches angeordnet
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sein, sodass die Dichtung vollstandig oder teilweise innerhalb des Rahmens an-

geordnet ist.

Ein erfindungsgemalRes Verfahren zum Herstellen eines derartigen Ladeluftkih-
lers zeichnet sich dadurch aus, dass zunachst zumindest eine Dichtung an den
Flansch des Ladeluftkiihlers angebracht wird und dass anschlielend ein Rahmen
an den Flansch angespritzt wird, derart, dass die Dichtung vollstandig oder teil-
weise innerhalb des Rahmens angeordnet ist. Die Dichtung kann dabei entweder
als separates Bauteil an den Flansch angebaut werden oder an den Flansch an-
gespritzt werden. Bei einem alternativen Verfahren wird zunachst der Rahmen an
den Flansch angespritzt, sodass anschlielRend wenigstens eine Dichtung an den
Flansch und an den Rahmen angebracht, insbesondere angebaut oder ange-
spritzt, wird, derart, dass die jeweiligen Dichtung sowohl am Metall des Flansches

als auch am Kunststoffs des Rahmens anliegt.

Weitere wichtige Merkmale und Vorteile der Erfindung ergeben sich aus den Un-
teranspruchen, aus den Zeichnungen und aus der zugehoérigen Figurenbeschrei-

bung anhand der Zeichnungen.

Es versteht sich, dass die vorstehend genannten und die nachstehend noch zu
erlauternden Merkmale nicht nur in der jeweils angegebenen Kombination, son-
dern auch in anderen Kombinationen oder in Alleinstellung verwendbar sind, oh-

ne den Rahmen der vorliegenden Erfindung zu verlassen.

Bevorzugte Ausfluhrungsbeispiele der Erfindung sind in den Zeichnungen darge-
stellt und werden in der nachfolgenden Beschreibung naher erlautert, wobei sich
gleiche Bezugszeichen auf gleiche oder ahnliche oder funktional gleiche Kompo-

nenten beziehen.
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Es zeigen, jeweils schematisch,

Fig. 1 eine stark vereinfachte, schaltplanartige Prinzipdarstellung einer

aufgeladenen Brennkraftmaschine,

Fig. 2 bis 6 jeweils eine stark vergroRerte Schnittansicht einer Flanschverbin-

dung bei verschiedenen Ausfuhrungsformen.

Entsprechend Fig. 1 umfasst eine Brennkraftmaschine 1 einen Motorblock 2, der
in entsprechenden Zylindern 3 jeweils einen Brennraum 4 enthalt. Eine Frischluft-
anlage 5, die zur Versorgung der Brennraume 4 mit Frischluft dient, enthalt ein
Frischluftmodul 6, dessen Gehause 7 als Verteilergehause ausgestaltet ist und
uber Rohre 8 an den Motorblock 2 angeschlossen ist, um die Frischluft den
Brennraumen 4 zuzuflhren. Die Frischluftanlage 5 enthalt stromauf des Gehau-
ses 7 einen Verdichter 9 eines Abgasturboladers 10. Zwischen dem Verdichter 9
und dem Gehause 7 ist eine Drosseleinrichtung 11 angeordnet. Die Brennkraft-
maschinen 1 weist aulerdem eine Abgasanlage 12 auf, die Abgas von den
Brennraumen 4 abflhrt. Stromab eines Abgassammlers 13 enthalt die Abgasan-

lage 12 eine Turbine 14 des Abgasturboladers 10.

Die mit Hilfe des Abgasturboladers 10 aufgeladene Brennkraftmaschine 1 ist au-
Rerdem mit einem Ladeluftklhler 15 ausgestattet, der in einen Ladeluftkihlkreis
16 eingebunden ist. Der Ladeluftklhlkreis 16 enthalt eine Kuhlmittelpumpe 17
sowie einen Kuhler 18. Der Motorblock 2 ist seinerseits in einen Motorkuhlkreis
19 eingebunden, der eine Kuhimittelpumpe 20 sowie einen Kuhler 21 umfasst. Im
Beispiel sind die beiden Kuhler 18, 21 der beiden Kihlkreise 16, 19 hintereinan-
der angeordnet, sodass sie nacheinander von einer Kuhlluftstromung 22 durch-

strombar sind, die mit Hilfe eines Geblases 23 erzeugt bzw. verstarkt werden
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kann. Im Beispiel der Figur 1 ist somit fur den Ladeluftkihler 15 ein eigener Kihl-

kreis 16 vorgesehen, der separat vom Motorkuhlkreis 19 vorgesehen ist.

Der Ladeluftkihler 15 ist gemaf Fig. 1 im Gehause 7 des Frischluftmoduls 6 an-
geordnet. Hierzu ist der Ladeluftkihler 15 durch eine Gehauseo6ffnung 24 des
Gehauses 7 in das Gehause 7 eingesetzt. Der Ladeluftkihler 15 weist einen
Flansch 25 auf, der im eingebauten Zustand die Gehauseoffnung 24 verschlief3t.
Der Flansch 25 dient dabei zum Herstellen einer Flanschverbindung 26 zwischen
dem Ladeluftkihler 15 und dem Frischluftmodul 6. Der Flansch 25 steht dabei von
einem Kihlerblock 42 des Ladeluftkihlers 15 ab, der im Gehause 7 angeordnet
ist und die Kuhlung der Ladeluft bewirkt. Der Kuhlerblock 42 ist Ublicherweise aus
metallischen Kuhlrohren, Kahlplatten, Kuhllamellen und dergleichen hergestellt.
Ein Zulaufanschluss 27 und ein Rucklaufanschluss 28 des Ladeluftkihlers 15
sind dabei an einer vom Inneren des Gehauses 7 abgewandten Aullenseite an-

geordnet und an den Kuhlkreis 16 des Ladeluftkihlers 15 angeschlossen.

Die vorstehend genannte Flanschverbindung 26 wird nachfolgenden anhand der
Figuren 2 bis 6 naher erlautert, wobei die Figuren 2 bis 6 unterschiedliche Varian-

ten zeigen.

Entsprechend den Figuren 2 bis 6 dient die Flanschverbindung 26 zum dichten
Verbinden eines Metallbauteils mit einem Kunststoffbauteil. Das Metallbauteil ist
bei dem in Fig. 1 gezeigten Beispiel durch den Ladeluftkihler 15 gebildet, sodass
das Metallbauteil im Folgenden ebenfalls mit 15 bezeichnet wird. Das Kunststoff-
bauteil ist im Beispiel der Fig. 1 durch das Frischluftmodul 6 bzw. durch dessen
Gehause 7 gebildet, sodass das Kunststoffbauteil im Folgenden ebenfalls mit 7
bezeichnet wird. Die nachfolgend beschriebene Flanschverbindung 26 ist grund-
satzlich bei einem beliebigen Metallbauteil 15 und einem beliebigen Kunststoff-

bauteil 7 verwendbar. Eine bevorzugte Anwendung der Flanschverbindung 26
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ergibt sich jedoch dann, wenn gemaf Fig. 1 ein metallischer Ladeluftkihler 15 in

ein Gehause 7 aus Kunststoff eines Frischluftmoduls 6 eingesetzt ist.

Entsprechend den Figuren 2 bis 6 weist das Kunststoffbauteil 7 eine Bauteiloff-
nung 24 auf, die der in Fig. 1 gezeigten Gehausedffnung 24 entspricht und die
von einem Offnungsrand 29 aus Kunststoff eingefasst ist. Der Offnungsrand 29 ist

hier rein exemplarisch ebenfalls flanschartig ausgestaltet.

Der Flansch 25 des Metallbauteils 15 besteht aus Metall und weist einen daran
angespritzten Rahmen 30 aus Kunststoff auf. Der Rahmen 30 ist mit dem Off-
nungsrand 29 verschweil3t. Eine entsprechende Schweildzone ist in den Figuren 2
bis 6 mit 31 bezeichnet. Der Rahmen 30 ist derart an den Offnungsrand 29 ange-
schweildt, dass die Schwei®zone 31 um die Bauteil6ffnung 24 vollstandig ge-
schlossen umlauft. Hierdurch ist zum einen der Rahmen 30 dicht mit dem Off-
nungsrand 29 und somit mit dem Kunststoffbauteil 7 verbunden. Zum anderen ist
dadurch auch der Flansch 25 und somit auch das Metallbauteil 15 Gber den Rah-

men 30 am Offnungsrand 29 und somit am Kunststoffbauteil 7 fixiert.

FUr eine dauerhafte Abdichtung der Bauteil6ffnung 24 mit Hilfe der Flanschver-
bindung 26 ist die Flanschverbindung 26 auf3erdem mit wenigstens einer Dich-
tung 32 ausgestattet, die entlang des Flansches 25 geschlossen umlauft. Ferner
steht die Dichtung 32 mit dem Metall des Flansches 25 in Kontakt.

Nachfolgend werden anhand der Figuren 2 bis 6 verschiedene Ausfuhrungsfor-
men fUr die Realisierung einer derartigen Dichtung 32 naher erlautert. Diese Vari-
anten konnen dabei alternativ zur Anwendung kommen. Ebenso ist denkbar, dass
die Flanschverbindung 26 mehrere derartige Dichtungen 32 aufweist, sodass
auch wenigstens zwei der nachfolgend beschriebenen alternativen Ausflihrungs-

formen gleichzeitig, also kumulativ zur Anwendung kommen kdnnen.
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Bei der in Fig. 2 gezeigten AusfUhrungsform ist die Dichtung 32 neben dem Rah-
men 30 an Flansch 25 und am Offnungsrand 29 angeordnet, und zwar in einem
von der Schweillzone 31 eingefassten bzw. umschlossenen Bereich. Die Dich-
tung 32 kontaktiert dabei unmittelbar eine Metalloberflache 43 des Flansches 25
und den Offnungsrand 29. Im Beispiel der Fig. 2 ist die Dichtung 32 beabstandet
zum Rahmen 30 angeordnet, sodass sie keinen Kontakt zum Rahmen 30 besitzt.
Grundsatzlich kann die Dichtung 32 auch unmittelbar an dem Rahmen 30 ange-

ordnet sein, sodass sie insbesondere auch den Rahmen 30 beriuhren kann.

Die Dichtung 32 kann an den Flansch 25 angespritzt sein, sodass sie damit fest
verbunden ist. Alternativ dazu kann die Dichtung 32 bezuglich des Flansches 25
ein separates Bauteil reprasentieren, sodass sie am Flansch 25 nur lose anliegt.
Im Beispiel greift die Dichtung 32 in eine Dichtungsnut 33 ein, die im Offnungs-
rand 29 ausgebildet ist. Grundsatzlich kann auch der Flansch 25 mit einer derar-
tigen Dichtungsnut ausgestattet sein, in welche die Dichtung 32 eingesetzt bzw. in

welche die Dichtung 32 eingespritzt sein kann.

Der Rahmen 30 ist vorzugsweise so an den Flansch 25 bzw. an dessen Metall-
oberflache 43 angespritzt, dass er ein freistehendes Ende 34 des Flansches 25
umgreift bzw. umschliefdt. Ferner kann der Flansch 25 im Bereich des Rahmens
30 zumindest einen Durchbruch 35 enthalten, der beim Anspritzen des Rahmens
30 vom Kunststoff des Rahmens 30 durchsetzt und ausgefullt wird, wodurch sich
eine formschlussige Verbindung zwischen Rahmen 30 und Flansch 25 ergibt.
Weiterhin ist hier vorgesehen, dass beiderseits der Schweilzone 31 je ein Auf-
fangkanal 36 vorgesehen ist, der beim Herstellen der Schweillverbindung seitlich
austretenden Kunststoff auffangt und zurtickhalt. Hierdurch lasst sich eine qualita-

tiv hochwertige SchweilRzone 31 herstellen.
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Entsprechend den Figuren 3 und 4 kann bei einer anderen Ausflihrungsform vor-
gesehen sein, dass die Dichtung 32 zumindest teilweise in einem vom Kunststoff
des Rahmens 30 umspritzten Bereich des Flansches 25 angeordnet ist. In der
Folge ist die jeweilige Dichtung 32 zumindest teilweise innerhalb des Rahmens 30
angeordnet. Bei den in den Figuren 3 und 4 gezeigten Ausfuhrungsformen ist die
jeweilige Dichtung 32 jeweils vollstandig innerhalb des Rahmens 30 angeordnet,
also vollstandig vom Kunststoff des Rahmens 30 umspritzt. Hierdurch ist die je-
weilige Dichtung 32 vom Kunststoff des Rahmens 30 gekapselt und insbesondere

vor Umwelteinflissen geschutzt.

Bei der in Fig. 3 gezeigten Ausfuhrungsform handelt es sich bei der Dichtung 32
bevorzugt um ein separat hergestelltes Bauteil, das auf geeignete Weise an den
Flansch 25 angebaut ist. Beispielsweise kann die Dichtung 32 in entsprechende
Aussparungen 37 eingeknupft sein, die zu diesem Zweck am Flansch 25 ausge-
bildet sind.

Im Unterschied dazu zeigt Fig. 4 eine Ausfuhrungsform, bei welcher die Dichtung
32 an den Flansch 25 angespritzt ist. Hierzu wird die Dichtung 32 vor dem An-
spritzen des Rahmens 30 an den Flansch 25 angespritzt. Bevorzugt kann die
Dichtung 32 gemal Fig. 4 so an den Flansch 25 angespritzt werden, dass die
Dichtung 32 das freistehende Ende 34 des Flansches 25 umgreift bzw. umhdullt.
Ebenso kann die Dichtung 32 auch die zuvor genannten Aussparung 35 durch-
dringen. Im Beispiel der Fig. 4 ist die Dichtung 32 so an den Flansch 25 ange-
spritzt, dass die Dichtung 32 innerhalb der Aussparung 35 des Flansches 25 eine
Durchgangso6ffnung 38 enthalt. Beim anschlieRenden Anspritzen des Rahmens 30
kann der Kunststoff des Rahmens 30 die Durchgangsdffinung 38 der angespritz-
ten Dichtung 32 durchsetzen und aufflllen, sodass die formschllssige Fixierung
des Rahmens am Flansch 35 in diesem Fall durch die Dichtung 32 hindurch er-

folgt.
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Das Anspritzen des Rahmens 30 erfolgt zweckmalig so, dass dadurch der elasti-
sche Kunststoff der Dichtung 32 komprimiert wird. Dementsprechend befindet sich
die Dichtung 32 innerhalb des Rahmens 30 in einem komprimierten bzw. vorge-

spannten Zustand.

Obwohl bei den Figuren 3 und 4 die jeweilige Dichtung 32 vollstandig in den
Rahmen 30 eingebettet ist, kann bei einer anderen, hier nicht gezeigten Ausfuh-
rungsform vorgesehen sein, die jeweilige Dichtung 32 nur zum Teil in den Rah-
men 30 einzubetten. Die Dichtung 32 besitzt dann einen innerhalb des Rahmens
30 angeordneten Abschnitt sowie einen aul3erhalb des Rahmens 30 angeordne-

ten Abschnitt, wobei beide genannte Abschnitte am Flansch 25 anliegen.

Bei der in Fig. 5 gezeigten Ausfuhrungsform ist die Dichtung 32 durch eine Be-
schichtung 39 des Flansches 25 gebildet, wobei diese Beschichtung 39 aus ei-
nem Dichtungsmaterial besteht und im Folgenden auch als Dichtungsbeschich-
tung 39 bezeichnet werden kann. Eine derartige Dichtungsbeschichtung 29 unter-
scheidet sich von einer herkdbmmlichen Dichtung insbesondere durch eine deut-
lich geringere Wandstarke und dementsprechend durch eine signifikant reduzier-
te absolute elastische Verformbarkeit. Die Dichtungsbeschichtung 39 bedeckt im
Beispiel der Fig. 5 im Wesentlichen die gesamte Metalloberflache 43 des Flan-
sches 25, sodass der Flansch 25 insbesondere im Bereich seines freien Endes 34
sowie innerhalb der Aussparungen 35 vom Dichtungsmaterial beschichtet ist.
Beim nachfolgenden Anspritzen des Rahmens 30 fuhrt dies dazu, dass der Rah-
men 30 ausschliellich die Dichtungsbeschichtung 29 kontaktiert und selbst kei-
nen direkten, unmittelbaren Kontakt zum Flansch 25 bzw. zum Metall bzw. zur
Metalloberflache 43 des Flansches 25 besitzt. Bei dieser Bauweise bewirkt die

Dichtungsbeschichtung 39 einerseits eine dauerhafte feste Verbindung zwischen
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dem Dichtungsmaterial und dem Flansch 25, wahrend sie andererseits eine dau-

erhafte Abdichtung zwischen dem Dichtungsmaterial und dem Rahmen 30 schafft.

Bei der in Fig. 6 gezeigten Ausfuhrungsform ist die Flanschverbindung 26 mit
zwei derartigen Dichtungen 32 ausgestattet. Bei dieser Variante sind die Dichtun-
gen 32 dabei sowohl an den Flansch 25 als auch an den Rahmen 30 angespritzt.
Mit anderen Worten, die Dichtungen 32 werden bei dieser Ausfuhrungsform nach
dem Anspritzen des Rahmens 30 an den Flansch 25 angespritzt, derart, dass sie
sowohl den Rahmen 30 als auch das Metall des Flansches 25, also dessen Me-
talloberflache 43 berthren. Die jeweilige Dichtung 32 kann dabei an einer dem
Inneren des Kunststoffbauteils 7 zugewandten Innenseite 40 des Flansches 25 an
den Flansch 25 und an den Rahmen 30 angespritzt sein oder an einer vom Inne-
ren des Kunststoffbauteils 7 abgewandten Aulienseite 41 des Flansches 25 an
den Flansch 25 und an den Rahmen 30 angespritzt sein. Im Beispiel der Fig. 6 ist
die eine Dichtung 32 an die Innenseite 40 angespritzt, wahrend die andere Dich-
tung 32 an die AulRenseite 41 angespritzt ist. Grundsatzlich ist eine einzige derar-
tige Dichtung 32 ausreichend. Bevorzugt ist diese dann an der Innenseite 40 an-

gespritzt.

Bei der in Fig. 2 gezeigten Ausfuhrungsform dichtet die Dichtung 32 den Flansch
25 gegen den Offnungsrand 29, steht also mit dem Flansch 25 und mit dem Off-
nungsrand 29 jeweils direkt in Kontakt. Im Unterschied dazu dichtet die Dichtung
32 bei den in den Fig. 3 bis 6 gezeigten Ausfuhrungsformen den Flansch 25 ge-
genuber dem Rahmen 30, steht also mit dem Flansch 25 und mit dem Rahmen 30
jeweils direkt in Kontakt. Bei den Ausfuhrungsformen der Fig. 3, 4 und 5 ist die
Dichtung 32 so angeordnet, dass sie teilweise innerhalb eines von der Schweil3-
zone 31 eingefassten, der Bauteilb6ffnung 24 ausgesetzten Bereichs an einer dem
Offnungsrand 29 bzw. der Bauteil6ffnung 24 zugewandten Innenseite des Flan-

sches 25 angeordnet ist. Zusatzlich ist die Dichtung 32 bei diesen Beispielen so
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angeordnet, dass sie auerdem teilweise an einer vom Offnungsrand 29 bzw. von
der Bauteil6ffnung 24 abgewandten Aullenseite des Flansches 25 angeordnet ist.
Fig. 6 zeigt dagegen ein Beispiel mit zwei Dichtungen 32, die alternativ oder ku-
mulativ zur Anwendung kommen konnen, wobei die eine in Fig. 6 obere, auliere
Dichtung 32 vollstandig an der AulRenseite des Flansches 25 angeordnet ist und
an dieser Aullenseite mit dem Flansch 25 und mit dem Rahmen 30 in Kontakt
steht, wahrend die andere in Fig. 6 untere, innere Dichtung 32 vollstandig an der
Innenseite des Flansches 25 angeordnet ist und an dieser Innenseite mit dem
Flansch 25 und mit dem Rahmen 30 in Kontakt steht. Die innere Dichtung 32 ist
dabei wieder innerhalb des von der Schweilizone 31 eingefassten Bereichs an-

geordnet.

Bei allen Ausfuhrungsformen kann das Anspritzen des Rahmens 30 an die Dich-
tung 32 bzw. das Anspritzen der Dichtung 32 an den Rahmen 30 derart erfolgen,
dass sich eine SchweilRverbindung oder Fusionsverbindung zwischen den Kunst-
stoffen des Rahmens 30 und der jeweiligen Dichtung 32 ausbildet. Alternativ ist

ebenso denkbar, dass die Kunststoffe von Rahmen 30 und Dichtung 32 ohne Fu-

sionsverbindung aneinander anliegen.

Die jeweilige Dichtung 32 besteht aus einem Dichtungsmaterial, das regelmafig
durch einen elastischen, vorzugsweise gummielastischen, Kunststoff gebildet ist.
Der Kunststoff der Dichtung 32 ist deutlich biegeelastischer, also bei geringeren
Kraften elastisch verformbar als der Kunststoff des Rahmens 30. Somit kann die
Dichtung 32 Relativbewegungen zwischen Rahmen 30 und Flansch 25 einfach

folgen und diese quasi ohne Verlust der Dichtungswirkung kompensieren.

*kkkk
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Anspruche

1. Flanschverbindung zwischen einem Metallbauteil (15) und einem Kunststoff-
bauteil (7),

- wobei das Kunststoffbauteil (7) eine Bauteil6ffnung (24) aufweist, die von
einem Offnungsrand (29) aus Kunststoff eingefasst ist,

- wobei das Metallbauteil (15) einen Flansch (25) aus Metall aufweist,

- wobei der Flansch (25) einen daran angespritzten Rahmen (30) aus Kunst-
stoff aufweist, der mit dem Offnungsrand (29) verschweilt ist, derart, dass
eine um die Bauteil6ffnung (24) geschlossen umlaufende Schwei3zone
(31) zwischen Rahmen (30) und Offnungsrand (29) ausgebildet ist,

gekennzeichnet durch
wenigstens eine entlang des Flansches (25) geschlossen umlaufende Dichtung
(32), die mit dem Metall des Flansches (25) in Kontakt steht.

2. Flanschverbindung nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Dichtung (32) mit dem Kunststoff des Rahmens (30) in Kontakt steht.

3. Flanschverbindung nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Dichtung (32) in einem von der Schweil’zone (31) eingefassten Bereich

neben dem Rahmen (30) am Flansch (25) und am Offnungsrand (29) anliegt.

4. Flanschverbindung nach Anspruch 3
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dadurch gekennzeichnet,
- dass die Dichtung (32) an den Flansch (25) angespritzt ist und in eine Dich-
tungsnut (33) eingreift, die im Offnungsrand (29) ausgebildet ist, oder
- dass die Dichtung (32) in eine Dichtungsnut eingreift, die am Flansch (25)
ausgebildet ist, und in eine Dichtungsnut (33) eingreift, die am Offnungsrand
(29) ausgebildet ist.

5. Flanschverbindung nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Dichtung (32) zumindest teilweise in einem vom Kunststoff des Rahmens
(30) umspritzten Bereich des Flansches (25) angeordnet ist, sodass die Dichtung

(32) zumindest teilweise innerhalb des Rahmens (30) angeordnet ist.

6. Flanschverbindung nach Anspruch 5,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Dichtung (32) ein separat hergestelltes Bauteil ist, das an den Flansch

(25) angebaut ist.

7. Flanschverbindung nach Anspruch 5,
dadurch gekennzeichnet,

dass die Dichtung (32) an den Flansch (35) angespritzt ist.

8. Flanschverbindung nach einem der Anspriche 5 bis 7,

dadurch gekennzeichnet,

dass sich die Dichtung (32) innerhalb des Rahmens (30) in einem komprimierten
Zustand befindet.

9. Flanschverbindung nach Anspruch 5,

dadurch gekennzeichnet,
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dass die Dichtung (32) durch eine Beschichtung (39) des Flansches (25) aus ei-

nem Dichtungsmaterial gebildet ist.

10. Flanschverbindung nach einem der Ansprlche 5 bis 9,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Dichtung (32) zumindest in einem zur Schweif3zone (31) distalen Bereich

des Rahmens (30) angeordnet ist.

11. Flanschverbindung nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Dichtung (32) an den Flansch (25) und an den Rahmen (30) angespritzt

ist.

12. Verfahren zum Herstellen einer Flanschverbindung (26) zumindest nach An-
spruch 5,
- beidem zumindest eine Dichtung (32) an einen Flansch (25) des Metall-
bauteils (15) angebracht wird,
- beidem ein Rahmen (30) an den Flansch (25) angespritzt wird, derart,
dass die Dichtung (32) vollstandig oder teilweise innerhalb des Rahmens

(30) angeordnet ist.

13. Frischluftmodul einer Frischluftanlage (5) zur Versorgung einer Brennkraft-
maschine (1) mit Frischluft,
- mit einem Gehause (7), das eine Gehauseotffnung (24) aufweist,
- mit einem LadeluftkUhler (15), der durch die Gehausedffnung (24) in das
Gehause (7) eingesetzt ist, derart, dass ein Flansch (25) des Ladeluftkih-
lers (15) die Gehausedffnung (24) verschlieft,



WO 2016/005229 PCT/EP2015/064822

20

- mit einer Flanschverbindung (26) nach einem der Anspruche 1 bis 11, wo-
bei das Kunststoffbauteil dem Gehause (7) entspricht, wahrend das Metall-

bauteil dem Ladeluftkthler (15) entspricht.

14. Ladeluftklhler fur eine Frischluftanlage (5) einer aufgeladenen Brennkraftma-
schine (1),

- mit einem Kuhlerblock (42) aus Metall,

mit einem Flansch (25) aus Metall,

- mit einer am Flansch (25) angeordneten Dichtung (32),

- mit einem an den Flansch (25) angespritzten Rahmen (30) aus Kunststoff,
- wobei die Dichtung (32) entweder an den Flansch (25) und an den Rahmen
(30) angespritzt ist oder zumindest teilweise in einem vom Kunststoff des
Rahmens (30) umspritzten Bereich des Flansches (25) angeordnet ist, so-
dass die Dichtung (32) zumindest teilweise innerhalb des Rahmens (30)

angeordnet ist.

15. Verfahren zum Herstellen eines Ladeluftklhlers nach Anspruch 14,

bei dem zumindest eine Dichtung (32) und ein Rahmen (30) an einen Flansch
(25) des Ladeluftkuhlers (15) angespritzt werden, wobei entweder die Dichtung
(32) an den Flansch (25) und an den Rahmen (30) angespritzt wird oder dass der
Rahmen (30) an den Flansch (25) und an die Dichtung (32) angespritzt wird, so-
dass die Dichtung (32) zumindest teilweise innerhalb des Rahmens (30) angeord-

net ist.

*kkkk
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Recherchierte, aber nicht zum Mindestprifstoff gehérende Veréffentlichungen, soweit diese unter die recherchierten Gebiete fallen

EPO-Internal

Waéhrend der internationalen Recherche konsultierte elektronische Datenbank (Name der Datenbank und evtl. verwendete Suchbegriffe)

C. ALS WESENTLICH ANGESEHENE UNTERLAGEN

Kategorie®

Bezeichnung der Veréffentlichung, soweit erforderlich unter Angabe der in Betracht kommenden Teile

Betr. Anspruch Nr.

12. Oktober 1953 (1953-10-12)

A Abbildungen 11,19

Seite 1, Spalte 1, Zeilen 1-8
Seite 3, Spalte 1, Zeilen 57,58
Spalte 2, Zeilen 1-15

Seite 4, Spalte 1, Zeilen 54-58
Spalte 2, Zeilen 1-8

16. Januar 2014 (2014-01-16)
Zusammenfassung
Abbildung 5

Zusammenfassung
Abbildung 2

X FR 1 039 911 A (CHAUSSON USINES SA)

- Seite 3,

- Seite 4,

X WO 2014/009360 A2 (MAHLE INT GMBH [DE])

A EP 0 017 410 Al (BRITISH LEYLAND CARS LTD
[GB]) 15. Oktober 1980 (1980-10-15)

14,15
1-13

1-13

1-15

Weitere Verdffentlichungen sind der Fortsetzung von Feld C zu entnehmen Siehe Anhang Patentfamilie

* Besondere Kategorien von angegebenen Veréffentlichungen

"A" Veréffentlichung, die den allgemeinen Stand der Technik definiert,
aber nicht als besonders bedeutsam anzusehen ist

"E" fruhere Anmeldung oder Patent, die bzw. das jedoch erst am oder nach
dem internationalen Anmeldedatum veréffentlicht worden ist

"L" Veréffentlichung, die geeignet ist, einen Prioritatsanspruch zweifelhaft er-
scheinen zu lassen, oder durch die das Veréffentlichungsdatum einer
anderen im Recherchenbericht genannten Veréffentlichung belegt werden
soll oder die aus einem anderen besonderen Grund angegeben ist (wie
ausgefuhrt)

"O" Veréffentlichung, die sich auf eine miindliche Offenbarung,
eine Benutzung, eine Ausstellung oder andere MaBnahmen bezieht

"P" Veréffentlichung, die vor dem internationalen Anmeldedatum, aber nach
dem beanspruchten Prioritatsdatum veréffentlicht worden ist

"T" Spétere Veroffentlichung, die nach dem internationalen Anmeldedatum
oder dem Prioritatsdatum verdffentlicht worden ist und mit der
Anmeldung nicht kollidiert, sondern nur zum Verstéandnis des der
Erfindung zugrundeliegenden Prinzips oder der ihr zugrundeliegenden
Theorie angegeben ist

"X" Veréffentlichung von besonderer Bedeutung; die beanspruchte Erfindung
kann allein aufgrund dieser Veroéffentlichung nicht als neu oder auf
erfinderischer Tatigkeit beruhend betrachtet werden

"Y" Verdffentlichung von besonderer Bedeutung; die beanspruchte Erfindung
kann nicht als auf erfinderischer Tatigkeit beruhend betrachtet
werden, wenn die Veréffentlichung mit einer oder mehreren
Veroffentlichungen dieser Kategorie in Verbindung gebracht wird und
diese Verbindung flur einen Fachmann naheliegend ist

"&" Veréffentlichung, die Mitglied derselben Patentfamilie ist

Datum des Abschlusses der internationalen Recherche

18. August 2015

Absendedatum des internationalen Recherchenberichts

25/08/2015

Name und Postanschrift der Internationalen Recherchenbehérde

Europaisches Patentamt, P.B. 5818 Patentlaan 2
NL - 2280 HV Rijswijk

Tel. (+31-70) 340-2040,

Fax: (+31-70) 340-3016

Bevoliméchtigter Bediensteter

Aubry, Yann

Formblatt PCT/ISA/210 (Blatt 2) (April 2005)
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INTERNATIONALER RECHERCHENBERICHT

Internationales Aktenzeichen

PCT/EP2015/064822

C. (Fortsetzung) ALS WESENTLICH ANGESEHENE UNTERLAGEN
Kategorie* | Bezeichnung der Veréffentlichung, soweit erforderlich unter Angabe der in Betracht kommenden Teile Betr. Anspruch Nr.
A DE 10 2009 050884 Al (BEHR GMBH & CO KG 1-15

[DE]) 28. April 2011 (2011-04-28)

Zusammenfassung

Abbildung 4
A WO 2006/125919 Al (VALEO SYSTEMES 1-15

THERMIQUES [FR]; MARTINS CARLOS [FR];
POTIER MICHEL [FR)

30. November 2006 (2006-11-30)
Zusammenfassung

Abbildung 2

Formblatt PCT/ISA/210 (Fortsetzung von Blatt 2) (April 2005)

Seite 2 von 2



INTERNATIONALER RECHERCHENBERICHT

Angaben zu Veroffentlichungen, die zur selben Patentfamilie gehéren

Internationales Aktenzeichen

PCT/EP2015/064822
Im Recherchenbericht Datum der Mitglied(er) der Datum der
angefihrtes Patentdokument Veroffentlichung Patentfamilie Veroffentlichung
FR 1039911 A 12-10-1953  KEINE
WO 2014009360 A2 16-01-2014 DE 102012212110 Al 16-01-2014
WO 2014009360 A2 16-01-2014
EP 0017410 Al 15-10-1980  KEINE
DE 102009050884 Al 28-04-2011 DE 102009050884 Al 28-04-2011
EP 2494179 Al 05-09-2012
JP 5753851 B2 22-07-2015
JP 2013508615 A 07-03-2013
KR 20120092642 A 21-08-2012
US 2012305220 Al 06-12-2012
WO 2011051190 Al 05-05-2011
WO 2006125919 Al 30-11-2006  EP 1886086 Al 13-02-2008
FR 2886391 Al 01-12-2006
WO 2006125919 Al 30-11-2006

Formblatt PCT/ISA/210 (Anhang Patentfamilie) (April 2005)
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