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plastic, wherein at least one functional insert (22) is inserted into at least one of the
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(57) Zusammenfassung: Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren zum
Herstellen eines Bauteils (18), das ein Gehduse (19) und wenigstens einen darin
angeordneten Funktionseinsatz (22) aufweist,
Gehiuseteile (20, 21) aus Kunststoff spritzgeformt werden, - bei dem wenigstens ein
Funktionseinsatz (22) in wenigstens eines der Gehduseteile (20, 21 ) eingelegt wird,
- bei dem die Gehduseteile (20, 21) bei darin eingelegtem, wenigstens einem
Funktionseinsatz (22) miteinander zum Gehéuse (19) verschweilit werden.
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Bauteil und zugehdériges Herstellungsverfahren

Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren zum Herstellen eines Bautells,
das ein Gehause und wenigstens einen darin angeordneten Funktionseinsatz
aufweist. Die Erfindung betrifft aulRerdem ein mit Hilfe dieses Verfahrens herge-
stelltes Bauteil. Die Erfindung betrifft aulerdem ein Werkzeug zur DurchfUhrung

eines derartigen Herstellungsverfahrens.

Das Interesse, Bauteile mit Einsatzen méglichst preiswert herzustellen, ist insbe-
sondere bei der Serienfertigung und vorzugsweise bei der Fahrzeugherstellung
vergleichsweise grol3. Bauteile, die ein Gehduse und einen darin angeordneten
Einsatz aufweisen, sind bspw. Schalldampfer, Filter und Warmeubertrager. Ohne
Beschrankung der Allgemeinheit des der Erfindung zugrunde liegenden Gedan-
kens, bezieht sich die vorliegende Erfindung insbesondere auf einen Ladeluftkih-
ler, dessen Kuhlergehause einen Frischluftkanalabschnitt bildet, in dem ein Kuh-
lerblock angeordnet ist. Der Kuhlerblock enthalt in Ublicher Weise einen Frisch-
luftpfad, der von der zu kUhlenden, aufgeladenen Frischluft durchstrémbar ist,
und einen Kuhlmittelpfad, der von einem die Warme abfUhrenden Kuhimittel
durchstrombar ist. Frischluftpfad und Kuhimittelpfad sind dabei mediengetrennt

und warmeubertragend miteinander gekoppelt.

Ladeluftkthler sind bspw. aus der DE 10 2007 030 464 A1, DE 10 2009 012 024
A1, DE 10 2009 025 282 A1 und DE 10 2009 050 258 B3 bekannt.

Fur die Herstellung derartiger Bauteile, insbesondere von derartigen Ladeluftkih-
lern, ist es Ublich, zunachst das Gehause herzustellen und dann den Funktions-
einsatz einzubringen. Je nach Druckbelastung des Gehauses gestaltet sich dabei

die Abdichtung des Gehéauses im Bereich einer Einfuhréffnung, durch welche der
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Funktionseinsatz in das Gehause eingesetzt werden kann, vergleichsweise auf-

wandig.

Die vorliegende Erfindung beschéftigt sich mit dem Problem, fur ein Bauteil der
Eingangs genannten Art bzw. fur ein zugehdériges Herstellungsverfahren eine
verbesserte Ausfuhrungsform anzugeben, die sich insbesondere durch einen re-

duzierten Aufwand bei hinreichender Abdichtung auszeichnet.

Dieses Problem wird erfindungsgemaf durch die Gegenstande der unabhangi-
gen Anspriche gelost. Vorteilhafte Ausfuhrungsformen sind Gegenstand der ab-

hangigen Anspriche.

Die Erfindung beruht auf dem allgemeinen Gedanken, das Geh&use mehrteilig
auszugestalten, die einzelnen Gehéuseteile aus Kunststoff mittels Spritzform-
technik herzustellen und die so hergestellten, separaten Gehauseteile miteinan-
der zu verschweilRen, um das Gehause auszubilden. Vor dem Verschweil3en der
Gehéauseteile wird wenigstens ein Funktionseinsatz in wenigstens eines der Ge-
hauseteile eingelegt werden, sodass beim Verschweilen der Gehauseteile, also
beim Zusammenfugen des Gehauses der jeweilige Funktionseinsatz bereits ord-
nungsgemaf im Gehause angeordnet ist. Die Erfindung nutzt hierbei die Er-
kenntnis, dass das mehrteilige Gehause vor dem Fugen der Gehauseteile offen
ist, sodass es ohne weiteres moglich ist, auch gréllere Funktionseinséatze in das
jeweilige Gehauseteil einzulegen. Durch das Fugen der Gehauseteile zum Ge-
hause, wird das Gehause verschlossen und der jeweilige Funktionseinsatz wird
dadurch im Gehause eingeschlossen. Auf eine separate Einfuhréffnung zum Ein-
setzen des Funktionseinsatzes kann somit verzichtet werden, sodass auch die
damit einhergehenden Dichtigkeitsprobleme sowie der zugehérige Aufwand ent-
fallen. Der Funktionseinsatz kontaktiert mindestens zwei Gehauseteile. Durch

das Zusammenfugen der Gehauseteile wird der Funktionseinsatz derart zwi-
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schen den Gehauseteilen gehalten, dass Relativbewegungen zwischen dem

Funktionseinsatz und den Gehauseteilen verhindert werden.

Vorzugsweise verfugt der Funktionseinsatz Uber einen Vorsprung, welcher teil-
weise oder vollstandig umlaufend um den Funktionseinsatz herum ausgebildet
ist. Der Vorsprung wird zumindest bereichsweise von einer Aufnahme, welche

vorzugsweise als Nut ausgebildet ist, aufgenommen.

Bei anderen Ausfuhrungen kann der Vorsprung auch an den Gehéuseteilen und
die Nut an dem Funktionseinsatz angeordnet sein. Bei vorteilhaften Ausgestal-
tungen der Erfindung korrespondiert der Funktionseinsatz an zwei oder mehr axi-

al von einander beabstandeten Stellen mit dem Gehause.

Bei anderen Ausgestaltungen verfugen die Gehéauseteile Uber einen, insbesonde-
re mehrteiligen, Anschlag fur den Funktionseinsatz, welcher die Relativbewegun-
gen des Funktionseinsatzes in dem Gehause begrenzt. Dies sind bspw. Stege,
welche derart zu einander beabstandet und toleriert sind, dass der Funktionsein-

satz spielfrei eingepasst ist.

Durch die erfindungsgemale Montage des Funktionsbauteiles in spritzfrische
Gehauseteile sind die Gehauseteile noch nicht nennenswert verzogen oder ge-
schrumpft. Beim weiteren Abkuhlen der Gehéauseteile passen sich diese dem
Funktionsbauteil an, wodurch dieses spielfrei in der entsprechenden Aufnahme

angeordnet ist.

Zweckmalig werden die wenigstens zwei Gehéauseteile jeweils in einem Spritz-
werkzeugabschnitt spritzgeformt. Dabei ist es grundséatzlich méglich, die beiden
Spritzwerkzeugabschnitte in separaten Spritzwerkzeugen auszubilden. Vorteilhaft

ist jedoch eine Ausfuhrungsform, bei welcher die wenigstens zwei Spritzwerk-
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zeugabschnitte im selben Spritzwerkzeug ausgebildet sind. Hierdurch wird er-
reicht, dass die zusammengehdérenden Gehéauseteile im Wesentlichen gleichzei-
tig hergestellt werden, wobei au3erdem im Wesentlichen die gleichen Tempera-

turen und Kunststoffzusammensetzungen vorliegen.

Besonders vorteilhaft ist eine Weiterbildung, bei der die wenigstens zwei Gehau-
seteile fur den Schweillvorgang in jeweils einem Werkzeugteil der mehrteiligen
Spritzwerkzeugabschnitte verbleiben. Mit anderen Worten, zum Verschweilen
der Gehéuseteile mussen die Gehauseteile nicht entformt werden, vielmehr kén-
nen sie im zugehdérigen Werkzeugteil des jeweiligen Spritzwerkzeugabschnitts
verbleiben. Zum einen erfolgt somit das Einsetzen des Funktionseinsatzes und
das VerschweilRen der Gehauseteile zeitnah, da die Spritzwerkzeugabschnitte im
Rahmen der Serienfertigung maéglichst rasch wieder frei sein mussen. Gleichzei-
tig fuhrt dies zum Anderen dazu, dass die Gehauseteile spritzfrisch weiter verar-
beitet werden, sodass sich noch kein stérendes Wasser in den Kunststoff einla-
gern konnte. Insbesondere in den Schweil3zonen, in denen die Gehauseteile mit-
einander verschweil3t werden sollen, kénnen Wassereinlagerungen stérend sein
und bspw. die Gute der jeweiligen Schweil3naht beeintrachtigen. Entformt wird
somit das komplette Gehause mit integriertem Funktionseinsatz. Das Verbleiben
in den Werkzeugteilen der Spritzwerkzeugabschnitte fihrt auerdem dazu, dass
innerhalb der Werkzeugteile eine exakte Positionierung bzw. Fixierung der Ge-
hauseteile erfolgt, sodass beim Verschweillen enge Lagetoleranzen eingehalten
werden kénnen. Insbesondere kann ein Versatz zwischen den Gehauseteilen
vermieden werden. Des Weiteren werden beim Verschweilen die Gehauseteile
der gleichen Charge und der gleichen Temperatur gefugt, sodass die Gefahr ei-

nes Verzugs aufgrund thermischer Effekte reduziert ist.

Besonders vorteilhaft ist eine Weiterbildung, bei welcher die Werkzeugteile der

wenigstens zwei Spritzwerkzeugabschnitte zwischen einer geschlossenen Spritz-
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stellung, in welcher die Gehauseteile spritzgeformt werden, einer offenen Einle-
gestellung, in welcher der wenigstens eine Funktionseinsatz in das jeweilige Ge-
hausetell eingesetzt wird, einer offenen Heizstellung, in welcher die Gehauseteile
in miteinander zu verschweillenden SchweiRzonen erhitzt werden, und einer ge-
schlossenen Schweillstellung verstellbar sind, in welcher die Gehauseteile in den
Schweillzonen zum Gehause verschweilt werden. In der Spritzstellung wirkt in-
nerhalb des jeweiligen Spritzwerkzeugabschnitts ein &uleres Werkzeugteil zum
Ausbilden einer AulRenseite oder Aullenkontur des jeweiligen Gehauseteils mit
einem inneren Werkzeugteil zum Ausbilden einer Innenseite oder Innenkontur
des jeweiligen Gehauseteils zusammen. Inneres und aulReres Werkzeugteil bil-
den in der Spritzstellung eine Kavitat, in die der Kunststoff eingespritzt wird, um
das jeweilige Gehauseteil zu formen. Zum Einstellen der Einlegestellung werden
die inneren Werkzeugteile entfernt, sodass das spritzgeformte Gehauseteil im
jeweiligen aulReren Werkzeugteil verbleibt. Insoweit sind die spritzgeformten
Werkzeugteile an ihrer Innenseite offen und somit zuganglich, um den jeweiligen
Funktionseinsatz einlegen zu kénnen. Das Einlegen des jeweiligen Funktionsein-
satzes kann manuell, vorzugsweise jedoch mittels einer Einlegeeinrichtung,
bspw. in Form eines Roboters, erfolgen. In der Heizstellung kann mit Hilfe einer
Heizeinrichtung wenigstens ein Heizelement so positioniert werden, dass die
Schweillzonen auf eine gewiinschte Schweil3temperatur aufgeheizt werden kén-
nen. Dabei ist es grundsatzlich méglich, dass die Einlegestellung und die Heiz-
stellung hinsichtlich der Relativiage der Werkzeugteile identisch sein kénnen, so-
dass die Werkzeugteile nicht bewegt werden mussen, um von der Einlegestel-
lung in die Heizstellung zu gelangen. Zweckmanig erfolgt jedoch das Aufheizen
der Schweil3zonen nachdem der jeweilige Funktionseinsatz in das jeweilige Ge-
hauseteil eingelegt ist. Fur bestimmte Anwendungen kann es jedoch zweckmalig
sein, das Aufheizen der Schweil3zonen bereits vor dem Einlegen des Funktions-
einsatzes durchzufuhren, bspw. dann, wenn auch zwischen dem Funktionsein-

satz und wenigstens einem der Gehauseteile eine Schweillverbindung hergestellt
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werden soll. Denkbar ist hierzu auch ein zweistufiger Heizvorgang. Wahrend ei-
ner ersten Heizstufe werden am jeweiligen Werkzeugteil und/oder am jeweiligen
Funktionseinsatz Schweillzonen erhitzt, die beim Einsetzen des Funktionseinsat-
zes in das jeweilige Gehauseteil eine Schweillverbindung zwischen dem Funkti-
onseinsatz und dem jeweiligen Gehauseteil erzeugen sollen. In einer zweiten
Heizstufe kénnen dann die Schweillzonen der miteinander zu verschweil3enden
Gehéauseteile aufgeheizt werden. Insbesondere kénnen wéhrend der zweiten
Heizstufe auRerdem Schwei’zonen am Funktionseinsatz und an einem Gehau-
seteil aufgeheizt werden, die beim Flgen des Gehauses eine weitere Schweil3-
verbindung zwischen Funktionseinsatz und dem Gehauseteil erzeugen sollen. In
der Schweil3stellung wird das Gehause geschlossen. Dabei kommen die Gehau-
seteile im Bereich ihrer aufgeheizten Schweilizonen aneinander zur Anlage, wo-
bei ein definierter Druck ausgeibt werden kann, um die Qualitat der Schweildnah-

te zu verbessern.

Besonders zweckmaRig ist eine Ausfuhrungsform, bei welcher die Spritzstellung,
die Einlegestellung, die Heizstellung und die Schweil3stellung im selben Spritz-
werkzeug realisiert werden. Alternativ ist es grundséatzlich méglich, die Werkzeug-
teile mit darin angeordneten Gehéauseteilen nach dem Spritzformen der Gehause-
teile und vor dem Verschweil’en der Gehauseteile von einem Spritzwerkzeug zu
einem SchweilRwerkzeug zu Ubergeben. Im Spritzwerkzeug wird dann die Spritz-
stellung realisiert. Im SchweilRwerkzeug werden dann die Heizstellung und die
Schweil3stellung realisiert. Die Einlegestellung lasst sich sowohl im Spritzwerk-
zeug als auch im Schweillwerkzeug realisieren. Alternativ kann das Einlegen des
Funktionseinsatzes auch auf dem Transportweg von der Spritzgussmaschine zu
der SchweiRvorrichtung erfolgen ZweckmaBig erfolgt die Ubergabe automatisiert,

z.B. mittels eines Roboters.



WO 2012/140196 PCT/EP2012/056771

Zweckmalig werden die miteinander zu verschweilenden Schweillzonen der
Gehauseteile mit wenigstens einem Heizelement aufgeheizt, um anschlie3end
die Gehauseteile zum Fugen des Gehauses miteinander verschweil’en zu kén-
nen. Beim Aufheizen werden somit die Schweil3zonen soweit verflissigt bzw.
aufgeweicht, dass durch eine Kontaktierung der Schweil3zonen beim Fugen des
Gehéauses die gewunschte SchweilRverbindung bzw. Fusionsverbindung realisiert

werden kann.

Vorteilhaft kann der Schweil3vorgang als Hei3-Gas-Schweillen ausgestaltet sein.
Beim HeilR-Gas-Schweil3en wird das Aufheizen der Schweil3zonen mittels eines
HeilRgases erzielt, welches die Schweilzzonen anstrémt. Insbesondere kann so-
mit aus dem jeweiligen Heizelement HeilRgas austreten und die Schweil3zonen
beaufschlagen. Alternativ sind jedoch auch andere SchweilRverfahren denkbar.
Bspw. kann der Schweil3vorgang durch Laser- oder Ultraschallschweil3en oder
als NIR-Schweilden ausgestaltet sein. NIR steht dabei fur ,Nahes Infrarot‘. Beim
NIR-Schweilen wird ein Infrarotstrahler vergleichsweise nahe an die jeweilige
Schweillzone herangefuhrt, um die gewunschte Aufheizung mittels Infrarot-
Strahlung zu erzielen. Insbesondere kann somit das jeweilige Heizelement Infra-

rotstrahlung abstrahlen und damit die Schwei3zonen beaufschlagen.

Bei einer anderen Ausfuhrungsform kann beim VerschweiRen der Gehauseteile
aullerdem wenigstens eines der Gehauseteile zusatzlich mit dem wenigstens
einen Funktionseinsatz verschweil3t werden. Hierdurch kann bspw. eine Fixie-

rung des Funktionseinsatzes am jeweiligen Gehauseteil realisiert werden.

Besonders vorteilhaft ist es dabei, wenn die Gehauseteile beim Verschweillen
zumindest einen aus dem Gehause herausgeflhrten Bestandteil des Funktions-
einsatzes umschliel3en und damit verschweil3t werden, sodass der jeweilige Be-

standteil des Funktionseinsatzes dicht aus dem Gehause herausgefuhrt ist.
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Bspw. kann ein derartiger Bestandteil eine Anschlussleitung zum Zufuhren oder
zum Abfuhren von Fluiden sein, der von dazu komplementéar geformten Abschnit-
ten der Gehauseteile vollstandig umgriffen wird. Durch entsprechendes Aufhei-
zen dieser Kontaktbereiche kann auch dort eine ausreichende Schweildverbin-
dung realisiert werden. ZweckmaRig kann jedoch das Aufheizen mit dem Einle-
gen so kombiniert bzw. abgestimmt werden, dass die mit den Gehauseteilen zu
verschweillenden Zonen des Funktionseinsatzes aufgeheizt werden, um das

Ausbilden der SchweilRverbindungen zu begunstigen.

Zweckmalig handelt es sich beim Bauteil um einen Ladeluftkihler bzw. um einen
Frischluftverteiler fur eine Brennkraftmaschine. Der Funktionseinsatz ist dann
zweckmaRig ein Kuhlerblock. Das Gehéause weist einen Frischluftkanalabschnitt
auf, in den der Kuhlerblock eingesetzt ist. Insbesondere lassen sich die Gehause-
teile so aneinander ansetzen, dass eine Vorlaufleitung und eine Rucklaufleitung
eines Kuhlmittelpfads des Kuhlerblocks aus dem Gehéause herausgefuhrt sind.
Weiterhin kann das Geh&ause jedoch auch ein Kanalabschnitt fur die Frischluftlei-
tung einer Brennkraftmaschine sein, in welchen ein Funktionsbauteil eingesetzt

ist.

Das erfindungsgemalie Bautell, bei dem es sich bevorzugt um einen Ladeluftkih-
ler bzw. Frischluftverteiler oder Saugmodul handelt, charakterisiert sich dadurch,

dass es durch das vorstehend erlauterte Verfahren hergestellt ist.

Ein erfindungsgemaiies Werkzeug zur Durchfihrung des vorstehend beschrie-
benen Verfahrens umfasst zumindest eine Spritzformeinrichtung zum Spritzfor-
men der Geh&duseteile, eine Einlegeeinrichtung zum Einlegen des wenigstens
einen Funktionseinsatzes in wenigstens eines der Gehauseteile und eine
SchweilReinrichtung zum Verschweilen der Gehauseteile miteinander zum Ge-

hause bei darin eingelegtem wenigstens einen Funktionseinsatz.
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Gemal einer vorteilhaften Weiterbildung der Erfindung verfugt das Gehause Uber
mindestens eine Rippe, welche den Funktionseinsatz formschlussig kontaktiert
und so eine labyrinthartige Abdichtung zwischen dem Gehause und dem Funkti-
onseinsatz bildet. Der formschlUssige Kontakt kann durch eine vorgeformte Aus-
sparung an dem Funktionseinsatz gebildet sein. Bei anderen Ausgestaltungen ist
die Rippe derart steif ausgebildet, dass sie beim Zusammenfigen der Gehause-
teile und des Funktionsbausatzes eine partielle mechanische Verformung des
Funktionseinsatzes erzeugt. Hierbei ist die Rippe derart ausgestaltet, dass sie
sich in Montagerichtung der Gehauseteile zu dem Funktionsbauteil erstreckt. Ins-
besondere verfugt ein Frischluftverteiler tber eine derartige Rippe, wobei die
Rippe in Lamellen eines Kuhlblockes eingedruckt wird. Die in die Lamellen ein-
gedriuckte Rippe dringt nur in die Bereiche ein, in welchen sie auch nach der
Endmontage angeordnet ist. Eine Deformierung von Teilbereichen, in welchen
die Rippe nach der Endmontage nicht mehr angeordnet ist, unterbleibt, wodurch

eine zuverlassige Dichtung erreicht wird.

Weitere wichtige Merkmale und Vorteile der Erfindung ergeben sich aus den Un-
teranspruchen, aus den Zeichnungen und aus der zugehérigen 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 Ausfuhrungsbeispiele der Erfindung sind in den Zeichnungen darge-

stellt und werden in der nachfolgenden Beschreibung naher erlautert, wobei sich
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gleiche Bezugszeichen auf gleiche oder &hnliche oder funktional gleiche Bauteile

beziehen.

Es zeigen, jeweils schematisch,

Fig. 1 bis 9 jeweils eine stark vereinfachte Prinzipdarstellung eines Werkzeugs
bei verschiedenen Stufen eines Verfahrens zum Herstellen eines
Bauteils,

Fig. 10 eine auseinandergezogene Darstellung einer speziellen Ausfuh-

rungsform des mit Hilfe des Herstellungsverfahrens herstellbaren

Bauteils,

Fig. 11 ein Frischluftverteiler mit einem LadeluftkUhler in teilmontiertem Zu-
stand,

Fig. 12 einen Teilausschnitt eines Frischluftverteilers mit einem Ladeluft-

kUhler vor der Montage,
Fig. 13 eine Seitenansicht nach der Montage gemaf Fig. 12 im Schnitt und
Fig. 14 eine alternative Ausgestaltung der Fig. 13.

Entsprechend den Figuren 1 bis 9 umfasst eine Vorrichtung 1 eine Spritzformein-
richtung 2, eine in den Figuren 3 bis 5 erkennbare Einlegeeinrichtung 3 und eine
in Fig. 5 erkennbare Schweileinrichtung 4. Die Spritzformeinrichtung 2 umfasst
ein Spritzwerkzeug 5, das zwei Formkorper 6,7 aufweist, die relativ zueinander
beweglich sind. Das Spritzwerkzeug 5 und die Formkérper 6,7 sind bei der hier
gezeigten, bevorzugten Ausfuhrungsform in zwei Spritzwerkzeugabschnitte 8,9
unterteilt, die in den Figuren 1 bis 9 zumindest fur den in den Figuren 1 bis 9 links
dargestellten ersten Formkoérper 6 mit geschweiften Klammern angedeutet sind.
Jeder Spritzwerkzeugabschnitt 8,9 ist durch zwei Werkzeugteile gebildet, die zum
Ausbilden von Kavitaten 10,11 gemal den Figuren 1 und 9 ineinander greifen,

um eine Aul3enkontur und eine Innenkontur des jeweiligen, herzustellenden
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Werkstlcks zu definieren. In dem in den Figuren 1 bis 9 oberen oder ersten
Spritzwerkzeugabschnitt 8 sind somit ein inneres Werkzeugteil 12 und ein dul3e-
res Werkzeugteil 13 vorgesehen. Das innere Werkzeugteil 12 befindet sich dabei
in dem links dargestellten ersten Formkérper 6, wahrend das aullere Werkzeug-
teil 13 im rechts dargestellten zweiten Formkérper 7 ausgebildet ist. In dem in
den Figuren 1 bis 9 unten dargestellten zweiten Spritzwerkzeugabschnitt 9 befin-
det sich ein aulReres Werkzeugteil 14 im ersten Formkérper 6, wahrend ein inne-

res Werkzeugteil 15 am zweiten Formkdrper 7 ausgebildet ist.

In die beiden Formkdrper 6,7 sind geméaf den Figuren 1 und 9 Spritzkanéle 16
integriert, die zu den Kavitaten 10,11 fuhren und denen entsprechend einem in
Fig. 1 angedeuteten Pfeil 17 Kunststoff zum Spritzen der Werkstucke zugefuhrt

werden kann.

Die Vorrichtung 1 dient zum Herstellen eines in den Figuren 6 bis 8 und 10 er-
kennbaren Bauteils 18. Das Bauteil 18 weist ein Gehause 19 auf, das aus we-
nigstens zwei Gehauseteilen 20,21 zusammengebaut ist. Ferner umfasst das
Bauteil 18 zumindest einen Funktionseinsatz 22, der im Inneren des Gehauses
19 angeordnet ist. Die Funktionsweise der Vorrichtung 1 bzw. das mit Hilfe der
Vorrichtung 1 ausfuhrbare Herstellungsverfahren wird im Folgenden néher erlau-

tert:

In Fig. 1 befinden sich die Werkzeugteile 12,13,14,15 in einer Spritzstellung, in
welcher die inneren Werkzeugteile 12,15 in die zugehdérigen aulReren Werkzeug-
teile 13,14 eingreifen, um die Kavitaten 10,11 zum Herstellen der Gehauseteile
20,21 zu bilden. Gemal Fig. 1 kann in dieser Spritzstellung der Kunststoff ent-
sprechend dem Pfeil 17 gespritzt werden, um die beiden Gehauseteile 20,21

spritz zu formen.
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Gemal Fig. 2 lassen sich die Formkérper 6,7 und somit die Werkzeugteile
12,13,14,15 entsprechend Pfeilen 23 voneinander entfernen, um das Spritzwerk-
zeug 5 zu 6ffnen. Die spritzgeformten Gehéauseteile 20,21 verbleiben dabei im

jeweiligen aulReren Werkzeugteil 13 bzw. 14.

Gemal Fig. 3 lassen sich die Formkdrper 6,7 und somit auch die Werkzeugteile
12,13,14,15 entsprechend Pfeilen 24 relativ zueinander so verstellen, dass nun-
mehr die &ulReren Werkzeugteile 13,14 und somit die darin angeordneten Ge-
hauseteile 20,21 zueinander fluchtend ausgerichtet sind. Das offene Spritzwerk-
zeug 5 nimmt jetzt eine Einlegestellung ein. Mit Hilfe der Einlegeeinrichtung 3, die
bspw. einen Roboterarm 25 umfasst, kann nun der Funktionseinsatz 22 geman
Fig. 4 in eines der Gehauseteile 20,21 eingelegt bzw. eingesetzt werden. Im Bei-
spiel bleibt das rechts dargestellte erste Gehauseteil 20 frei, wahrend der Funkti-

onseinsatz 22 in das links dargestellte zweite Gehauseteil 21 eingesetzt wird.

Nach dem Einsetzen des Funktionseinsatzes 22 oder gleichzeitig mit dem Ein-
setzen des Funktionseinsatzes 22 tritt die Schweilleinrichtung 4 in Aktion. Ge-
maf Fig. 5 umfasst die Schweilkeinrichtung 4 eine Heizeinrichtung 26, die we-
nigstens ein Heizelement 27 aufweist, mit dessen Hilfe SchweiRzonen 28 der
Gehauseteile 20,21 aufgeheizt werden kénnen. Im Bereich dieser Schweil3zonen
28 sollen die Gehauseteile 20,21 miteinander verschweildt werden. Im Beispiel
fallt die in Fig. 5 gezeigte Heizstellung des Spritzwerkzeugs 5 mit der Einlegestel-
lung geman Fig. 3 zusammen. Zum Positionieren des jeweiligen Heizelements 27
kann die Heizeinrichtung 26 bzw. die Schweilleinrichtung 4 zum Beispiel einen

weiteren Roboterarm 29 aufweisen.

Die Schweilleinrichtung 4 bzw. deren Heizeinrichtung 26 kann bspw. so konzi-

piert sein, dass der Schweillvorgang als Heil3-Gas-SchweilRen ausgestaltet ist. In
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diesem Fall kann das jeweilige Heizelement 27 so ausgelegt sein, dass daraus

ein HeilRgas 35 austritt, das die Schweil3zonen 28 beaufschlagt.

Nach dem Aufheizen der Schweil3zonen 28 kénnen die Formkérper 6,7 gemaf
Fig. 6 entsprechend Pfeilen 30 aufeinander zu bewegt werden, bis die Schweil3-
zonen 28 aneinander anliegen und insbesondere aneinander angedruckt werden.
Jetzt liegt die Schweillstellung des Spritzwerkzeugs 5 vor. Die Schweil3zonen 28
der beiden Gehauseteile 20,21 vereinen sich dadurch zu Schweildnahten 31.
Hierbei wird das Gehause 19 gefugt, wahrend der Funktionseinsatz 22 bereits im

Inneren des Gehauses 19 angeordnet ist.

Anschlie3end erfolgt gemal Fig. 7 die Entformung des Gehéduses 19 bzw. des
Bauteils 18 mit Gehause 19 und darin eingeschlossenem Funktionseinsatz 22.
Hierzu werden die beiden Formkérper 6,7 und somit die Werkzeugteile
12,13,14,15 entsprechend Pfeilen 32 voneinander entfernt, sodass das Spritz-
werkzeug 5 wieder geoéffnet ist und das Bauteil 18 aus den aulieren Werkzeugtei-

len 13,14 entformt bzw. herausgenommen werden kann.

AnschlieRend werden gemal Fig. 8 die Formkorper 6,7 und somit die Werkzeug-
teile 12,13,14,15 entsprechend Pfeilen 33 relativ zueinander so bewegt, bis in-
nerhalb der Werkzeugabschnitte 8,9 das jewelilige innere Werkzeugteil 12 bzw.
15 wieder zum zugehdérigen dulleren Gehauseteil 13 bzw. 14 fluchtend ausge-
richtet ist. AnschlieRend kénnen die so ausgerichteten Formkdérper 6,7 und somit
die Werkzeugteile 12,13,14,15 entsprechend Fig. 9 gemaf Pfeilen 34 wieder
aufeinander zu bewegt werden, um das Spritzwerkzeug 5 zu schlieRen, also die
Spritzstellung einzunehmen und um die Kavitaten 10 und 11 fur das Spritzformen

neuer Gehauseteile 20,21 zu bilden.
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In den Figuren 3 und 4 nehmen die Formkdrper 6,7 und somit die Werkzeugteile
12,13,14,15 eine Einlegestellung ein. In Fig. 5 ist eine Heizstellung gezeigt, die
sich bei der hier gezeigten Ausfuhrungsform jedoch nicht von der Einlegestellung
unterscheidet. In Fig. 6 ist eine Schweil3stellung gezeigt, in der das Fugen des
Gehauses 19 erfolgt. Erkennbar sind die unterschiedlichen Stellungen, also die
Spritzstellung, die Einlegestellung bzw. die Heizstellung und die Schweil3stellung

im selben Spritzwerkzeug 5 realisiert.

Entsprechend Fig. 10 handelt es sich beim Bauteil 18 vorzugsweise um ein
Saugmodul mit einem LadeluftkUhler. Der Funktionseinsatz 22 ist ein Ladeluft-
kuhler mit Kihlkanalen 36, in denen ein Kuhlmittel zirkulieren kann und mit von
Ladeluft durchstréombaren Lamellen 37, die zwischen den Kuhlkanalen 26 ange-
ordnet sind. Ein Zulaufanschluss 38 und ein Rucklaufanschluss 39 sind aus ei-
nem Sammelboden 40 herausgefuhrt. Aulerdem sind die Kulhlkanéle 36 gegen-
Uber des Sammelbodens 40 Uber einen Umlenkboden 41 miteinander fluidisch

verbunden.

Das Gehause 19 weist in seinem Inneren einen Frischluftkanalabschnitt 42 auf, in
den der Kuhlerblock, also der Funktionseinsatz 22 eingesetzt ist. Die Gehausetei-

le 20,21 bilden ein Oberteil und ein Unterteil des Gehauses 19.

Bei dieser Ausfuhrungsform sind somit beim fertigen Gehause 19 zumindest zwei
Bestandteile des Funktionseinsatzes 22, nédmlich der Vorlaufanschluss 38 und
der Rucklaufanschluss 39 aus dem Gehause 19 herausgefihrt. Geman einer
zweckmafigen Ausfuhrungsform kénnen nun die Gehauseteile 20,21 diese aus
dem Gehéause 19 herausgefuhrten Bestandteile (Anschlisse 38,39) beim Ver-
schweilRen umschliel3en und damit verschweil3t werden. Auf diese Weise kann
gewahrleistet werden, dass besagte Bestandteile, also hier die AnschlUsse 38,39

dicht aus dem Gehéause 19 herausgefuhrt sind.
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Durch entsprechende Geometrien, insbesondere Rippen oder Stege, in dem Ge-
hause 19 oder zuséatzliche elastische Einlegeteile, insbesondere Dichtungen,
kann die Abdichtung zwischen dem Gehause 19 und dem Funktionseinsatz 22
verbessert werden. Hierzu kénnen z.B. Dichtungen als Einlegeteile in eine oder

beide Geh&auseteile 20, 21 eingelegt werden.

Alternativ kann auch das Funktionsbauteil mit einer entsprechenden Geometrie
versehen oder mit einer Dichtung umgeben sein und gemeinsam mit dieser Dich-
tung in das Gehause 19 bzw. eines der Gehauseteile 20, 21 eingesetzt werden.
Bei weiteren Ausgestaltungen kann zuséatzlich oder alternativ zu einer Dichtung
auch ein weiteres Bauteil vorgesehen sein, welches andere Funktionen wie z.B.
akustische und/oder thermische Entkopplungen zwischen dem Funktionsbauteil
und dem Gehause 19 erflllt. Derartige zuséatzliche Bauteile kénnen z.B. Matten

oder Folien aus Materialien mit den gewlnschten Eigenschaften sein.

In Figur 11 ist ein Frischluftverteiler mit einem Ladeluftkihler in teilmontiertem
Zustand im Schnitt dargestellt. Der Figur 10 entsprechende Teile sind mit glei-
chen Bezugszeichen versehen. Der Funktionseinsatz 22 verfugt Uber Kontaktstel-
len 43, welche mit Aufnahmen 44 an den Gehdauseteilen 20, 21 korrespondieren.
Die Kontaktstellen 43 sind linksseitig als segmentiert umlaufend angeordnete
Vorspringe ausgebildet. Rechtsseitig sind die Kontaktstellen 43 als umlaufender
Rand ausgebildet. Die Aufnahme 44 ist linksseitig als umlaufende Nut ausgebil-
det. Rechtsseitig ist die Aufnahme 44 als am Umfang verteilt angeordnete seg-
mentierte Aussparung ausgebildet. Selbstverstandlich kébnnen die Kontaktstellen
43 und/oder die Aufnahmen 44 auf beiden Seiten gleich ausgestaltet sein oder
die jeweils andere Ausfuhrungsform, als die Dargestellte, aufweisen. Bei anderen
Ausgestaltungen kann auch nur eine einzige Kontaktstelle 43 vorgesehen sein,
welche mit den mindestens zwei Gehéauseteilen 20, 21 korrespondiert. Diese eine

Kontaktstelle 43 kann mittig des Funktionseinsatzes 22 oder stirnseitennah an-



WO 2012/140196 PCT/EP2012/056771
16

geordnet sein. Durch das Zusammenflhren der Gehauseteile 20, 21 wird die
Kontaktstelle 43 in der Aufnahme 44 fixiert. Somit wird ein axiales Verschieben
des Funktionseinsatzes 22 in montiertem Zustand verhindert. Weiterhin stellt die
Kontaktstelle 43 gemeinsam mit der Aufnahme 44 eine Lagerstelle des Funkti-
onseinsatzes 22 innerhalb des Gehauses 19 dar. Bei Ausgestaltungen mit einer
umlaufend ausgebildeten Kontaktstelle 43 und einer umlaufend ausgebildeten

Aufnahme 44 kann in diesem Bereich eine Abdichtung ausgebildet sein.

In Figur 12 ist ein Teilausschnitt eines Frischluftverteilers mit einem Ladeluftkih-
ler vor der Montage dargestellt. Das korrespondierende zweite Gehauseteil 21 ist
nicht dargestellt. Bei dieser Ausgestaltung verfugt das erste Gehauseteil 20 Uber
eine Rippe 45, welche in Richtung des Funktionseinsatzes 22 auskragend aus-
gebildet ist. Bei der Montage des Funktionseinsatzes 22 in das Gehéauseteil 20
wird die Rippe 45 in Teilbereiche des Funktionseinsatzes 22 eingedruckt. Die
Kontaktstelle 43 greift in die Aufnahme 44 ein, wodurch die axiale Lage des
Funktionseinsatzes 22 innerhalb des Gehauses 19 fixiert ist. Durch die sich in
Montagerichtung der Geh&auseteile 20, 21 erstreckende Rippe 45 kann diese der-
art in den Funktionseinsatz 22 eingreifen, dass lediglich die beim Eintauchen kon-
taktierten Bereiche deformiert werden. Somit ergibt sich zwischen der Rippe 45
und dem Funktionseinsatz 22 eine Abdichtung, welche einen zu grol3en Lecka-
gestrom verhindert und die Ladeluft gezwungen ist, durch den Ladeluftkihler 22

hindurch zu strémen.

In Figur 13 ist eine Seitenansicht des Frischluftverteilers nach der Montage dar-
gestellt, wobei die Schnittdarstellung eine um 90° versetzte Ansicht bezogen auf
Figur 12 zeigt. Bauteile, welche den bereits beschriebenen entsprechen, sind mit
gleichen Bezugszeichen versehen. Bei dieser Darstellung ist ersichtlich, dass die
Rippe 45 in die Lamellen 37 eingreift und so eine Labyrinthdichtung ausbildet.

Weiterhin ist eine Aufnahme 44 dargestellt, welche aus zueinander beabstande-
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ten Stegen 47 gebildet ist. In diese Aufnahme 44 ist der Funktionseinsatz 22 ein-
gesetzt und fixiert. Die Aufnahme 44 ist nur beispielhaft ausgefuhrt und kann
selbstverstandlich auch andere Ausgestaltungen, insbesondere gemaf Figur 11

aufweisen.

In Figur 14 ist eine alternative Ausgestaltung der Figur 13 dargestellt. Das Ge-
hause 19 verfugt bei dieser Ausgestaltung Uber einen Zuganker 46, welcher
durch das Funktionsbauteil 22 hindurch ragt. Vor dem Zusammenftgen der Ge-
hauseteile 20, 21 wird der Zuganker 46 Uber eine Warmequelle 48 derart erhitzt,
dass der untere Bereich des Zugankers 46 sich beim Zusammenflgen der Ge-
hauseteile 20, 21 mit dem gegentberliegenden Gehéuseteil 20, 21 stoffschlissig
verbindet. Dies ist insbesondere bei Gehauseteilen 20, 21 aus Kunststoff eine
einfache und kostengunstige Verbindungsart. Als Warmequelle 48 eignet sich
z.B. Heilluft, Laser oder Infrarotstrahlung. Die Verwendung eines stoffschlUssi-
gen Verbundes zwischen Zuganker 46 und gegenuberliegendem Gehauseteil 20,
21 ist insbesondere zur Vermeidung von Relativbewegungen, wie z.B. ein Auf-

blahen des Gehauses, zwischen gegenuberliegenden Flachen geeignet.
Die exemplarisch anhand des Frischluftverteilers und des LadeluftkUhlers erlau-

terten Merkmale sind selbstversténdlich auch auf andere Geh&use und Funkti-

onsbauteile Ubertragbar.

*kkkk
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Anspruche

1. Verfahren zum Herstellen eines Bauteils (18), das ein Gehause (19) und we-

nigstens einen darin angeordneten Funktionseinsatz (22) aufweist,

- bei dem wenigstens zwei Gehauseteile (20,21) aus Kunststoff spritzgeformt
werden,

- bei dem wenigstens ein Funktionseinsatz (22) in wenigstens eines der Gehau-
seteile (20,21) eingelegt wird,

- bei dem die Gehauseteile (20,21) bei darin eingelegtem, wenigstens einem
Funktionseinsatz (22) miteinander zum Gehause (19) verschweil3t werden,

dadurch gekennzeichnet,

dass der Funktionseinsatz (22) Uber Kontaktstellen zu wenigstens zwei der Ge-

hauseteile (20, 21) verfugt .

2. Verfahren nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Gehauseteile (20, 21) wenigstens eine Aufnahme (44; 47) aufweisen , in
welcher der Funktionseinsatz (22) zumindest abschnittsweise formschllssig ge-

halten ist.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Gehauseteile (20, 21) den Funktionseinsatz (22) unter Vorspannung

halten.
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4. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 3,

dadurch gekennzeichnet,

dass das Einsetzen des Funktionseinsatzes (22) in das jeweilige Gehauseteil (20,
21) und das Verschweilen der Gehauseteile (20, 21) zum Gehause (19) bei
spritzfrischen Gehauseteilen (20, 21) erfolgt, so dass die Gehéauseteilte (20, 21)

beim AbkUhlen auf den Funktionseinsatz (22) aufschrumpfen.

5. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 4,

dadurch gekennzeichnet,

dass die wenigstens zwei Gehauseteile (20,21) jeweils in einem Spritzwerkzeug-
abschnitt (8,9) spritzgeformt werden, wobei insbesondere vorgesehen sein kann,
dass die wenigstens zwei Spritzwerkzeugabschnitte (8,9) im selben Spritzwerk-

zeug (5) ausgebildet sind.

6. Verfahren nach Anspruch 5,

dadurch gekennzeichnet,

dass die wenigstens zwei Gehauseteile (20,21) fur den SchweilRvorgang jeweils
in einem Werkzeugteil (13,14) der mehrteiligen Spritzwerkzeugabschnitte (8,9)

verbleiben.

7. Verfahren nach Anspruch 6,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Werkzeugteile (13,14) der wenigstens zwei Spritzwerkzeugabschnitte
(8,9) zwischen einer Spritzstellung, in welcher die Gehauseteile (20,21) spritzge-
formt werden, einer Einlegestellung, in welcher der wenigstens eine Funktions-
einsatz (22) in das jeweilige Gehauseteil (20,21) eingesetzt wird, einer Heizstel-
lung, in welcher die Gehauseteile (20,21) in miteinander zu verschweil3enden

SchweilRzonen (28) erhitzt werden, und einer Schweil3stellung verstellbar sind, in
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welcher die Gehauseteile (20,21) in den Schweil3zonen (28) zum Gehause (19)

verschweildt werden.

8. Verfahren nach Anspruch 7,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Schliel3stellung, die Einlegestellung, die Heizstellung und die Schweil3-

stellung im selben Spritzwerkzeug (5) realisiert werden.

9. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 8,
dadurch gekennzeichnet,
dass mit wenigstens einem Heizelement (27) miteinander zu verschweillende

Schweillzonen (28) der Gehauseteile (20,21) aufgeheizt werden.

10. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 9,

dadurch gekennzeichnet,

- dass der Schweil3vorgang als Hei3-Gas-Schweillen ausgestaltet ist, wobei
insbesondere vorgesehen sein kann, dass aus dem jeweiligen Heizelement
(27) HeilRgas (35) austritt und die Schweil’zonen (28) beaufschlagt, oder

- dass der Schweillvorgang als NIR-Schweil’en ausgestaltet ist, wobei insbe-
sondere vorgesehen sein kann, dass aus dem jeweiligen Heizelement (27) Inf-

rarotstrahlung austritt und die Schweillzonen (28) beaufschlagt.

11. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 10,

dadurch gekennzeichnet,

dass beim Verschweil3en der Gehduseteile (20,21) auRerdem wenigstens eines
der Gehauseteile (20,21) zuséatzlich mit dem wenigstens einen Funktionseinsatz

(22) verschweildt wird.

12. Verfahren nach Anspruch 11,
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dadurch gekennzeichnet,

dass die Gehauseteile (20,21) beim Verschweillen zumindest einen aus dem
Gehause (19) herausgefuhrten Bestandteil (38,39) des Funktionseinsatzes (22)
umschlieRen und damit verschweil3t werden, sodass der jeweilige Bestandteil
(38,39) dicht aus dem Gehause (19) herausgefuhrt ist.

13. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 12,

dadurch gekennzeichnet,

- dass das Bauteil (18) ein Saugmodul ist,

- dass der Funktionseinsatz (22) ein Ladeluftkuhler ist,

- dass das Gehause (19) einen Frischluftkanalabschnitt (42) aufweist, in den der

Ladeluftkiihler (22) eingesetzt ist.

14. Bautell, insbesondere Saugmodul mit Ladeluftkhler, hergestellt durch das

Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 13.

15. Vorrichtung zur Durchfihrung des Verfahrens nach einem der Anspriche 1

bis 13,

- mit einer Spritzformeinrichtung (2) zum Spritzformen von wenigstens zwei Ge-
hauseteilen (20,21) aus Kunststoff,

- mit einer Einlegeeinrichtung (3) zum Einlegen wenigstens eines Funktionsein-
satzes (22) in wenigstens eines der Gehauseteile (20,21),

- mit einer Schweileinrichtung (4) zum VerschweilRen der Gehauseteile (20, 21)
bei darin eingelegtem wenigstens einen Funktionseinsatz (22) zum Gehause
(19).

*kkkk



WO 2012/140196

PCT/EP2012/056771

110

6 7 1
12 20/ 13
- \ ) V¢ )
{
Z 2
8 a—
~N 104
17 P16
S:_.
N e
9 |11
AN
X (
) 2)1 ) Fig. 1
14 15 g.
5 6 7 5 1
12 20/13 /
- \v 2 r/ V)
N
8. J a
23 23

1

Fig. 2



WO 2012/140196 PCT/EP2012/056771

2110

3

25 /

> \ o
9~
N
_ S //( lfv24
1y 2
)
: 15

Fig. 3



WO 2012/140196 PCT/EP2012/056771

3110

N

1
— 3
\_
— @
\

x \ o
9 —1-22
W
X

) /
14 21

)

1 15

Fig. 4



PCT/EP2012/056771

WO 2012/140196

4/10

25

/6

12
)

\

—




WO 2012/140196 PCT/EP2012/056771

510

/
-
\N

8—— 7 5
30 T /13/
i Q/
7 \/18
99— 22 19

m\/

Fig. 6



WO 2012/140196 PCT/EP2012/056771

6/10

8—— 7 5
32 / 13 /
‘_S_ 21 31 )

9 22

1

[ i

DS S~

15

Fig. 7



WO 2012/140196 PCT/EP2012/056771

710
12 13 1
- ) ) ;
\ f
8 ——< //2
33v~l: }v33
9
L 21 31 90
i by [0\
N4
6 7
5 22 5
19— N \18
Y Fig. 8
6\ 12 13 /7 1
3 ) ) ;
\ \
8~ 10- —
34 ,>§\/16 34
4\_—5
9 - 11
. |

)
14 15 Fig. 9



WO 2012/140196 PCT/EP2012/056771

8/10

18

20
19

1 43
22
37 36
WWWAUWAU 38
41— i >
S EEEEEES 40
44

19 44

44
44

Fig. 10



WO 2012/140196 PCT/EP2012/056771

910
18
19, 20
“ /
43
41 L{_/“44 p— " 5
N
B —»
: 5 22
n\ g U] Sk
'/l' /| 40 38
S P&
19, 21 F|g11

4 Fig. 12



WO 2012/140196 PCT/EP2012/056771

10/10

20

: /
) gfrv% /i, 47/S
/ ] ONHED) (§>\> 37

Fig. 13

19

/
)V / 2 /'5/22

46— —+

[
|||||

“H
Fig. 14



INTERNATIONAL SEARCH REPORT

International application No

PCT/EP2012/056771

A. CLASSIFICATION OF SUBJECT MATTER

INV. B29C69/00 B29C45/00

ADD. B29C65/10 B29C65/14 FO2B29/04

According to International Patent Classification (IPC) or to both national classification and IPC

B. FIELDS SEARCHED

Minimum documentation searched (classification system followed by classification symbols)

B29C FO2B

Documentation searched other than minimum documentation to the extent that such documents are included in the fields searched

Electronic data base consulted during the international search (name of data base and, where practicable, search terms used)

EPO-Internal

C. DOCUMENTS CONSIDERED TO BE RELEVANT

Category™ | Citation of document, with indication, where appropriate, of the relevant passages Relevant to claim No.

X US 5 833 785 A (CENTOFANTE CHARLES A [US])
10 November 1998 (1998-11-10)

abstract

pages 1-7, column 1, Tine 54 - column 2,
line 44

column 3, line 58 - column 4, line 11

X WO 03/024566 Al (SIEMENS AG [DE]; WEHNER
HOLGER [DE]) 27 March 2003 (2003-03-27) 14
paragraph [0007]; claims 1,11; figure 1
X DE 102 15 458 C1 (FESTO AG & CO [DE]) 1
10 July 2003 (2003-07-10) 5-
paragraph [0009] - paragraph [0011];
figures 1-4

paragraph [0032] - paragraph [0033];
claims 1,2

paragraph [0023]

1-14

_/__

See patent family annex.

Further documents are listed in the continuation of Box C.

* Special categories of cited documents : . . . . L
"T" later document published after the international filing date or priority
date and not in conflict with the application but cited to understand

"A" document defining the general state of the art which is not considered the principle or theory underlying the invention

to be of particular relevance

"E" earlier application or patent but published on or after the international

- "X" document of particular relevance; the claimed invention cannot be
filing date

considered novel or cannot be considered to involve an inventive

"L" document which may throw doubts on priority claim(s) or which is
cited to establish the publication date of another citation or other
special reason (as specified)

"O" document referring to an oral disclosure, use, exhibition or other
means

"P" document published prior to the international filing date but later than
the priority date claimed

step when the document is taken alone

"Y" document of particular relevance; the claimed invention cannot be
considered to involve an inventive step when the document is
combined with one or more other such documents, such combination
being obvious to a person skilled in the art

"&" document member of the same patent family

Date of the actual completion of the international search

13 July 2012

Date of mailing of the international search report

25/07/2012

Name and mailing address of the ISA/

European Patent Office, P.B. 5818 Patentlaan 2
NL - 2280 HV Rijswijk

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

Fax: (+31-70) 340-3016

Authorized officer

Pefia, Alejandro

Form PCT/ISA/210 (second sheet) (April 2005)




INTERNATIONAL SEARCH REPORT

International application No

PCT/EP2012/056771

C(Continuation). DOCUMENTS CONSIDERED TO BE RELEVANT

30 January 2001 (2001-01-30)
abstract; figures 1-6

Category™ | Citation of document, with indication, where appropriate, of the relevant passages Relevant to claim No.
X JP 2008 221530 A (OSHIMA DENKI CO) 15
25 September 2008 (2008-09-25)
A paragraph [0031]; claim 1; figures 4-7 5-8
A JP 2007 296700 A (AISIN SEIKI; JAPAN STEEL 10-13
WORKS LTD) 15 November 2007 (2007-11-15)
abstract; figures 1-5
A JP 2001 026056 A (SUZUKI MOTOR CO) 10-13

Form PCT/ISA/210 (continuation of second sheet) (April 2005)




INTERNATIONAL SEARCH REPORT

Information on patent family members

International application No

PCT/EP2012/056771
Patent document Publication Patent family Publication

cited in search report date member(s) date

US 5833785 A 10-11-1998  CA 2263157 Al 19-02-1998
CN 1230297 A 29-09-1999
DE 69723270 D1 07-08-2003
DE 69723270 T2 27-05-2004
EP 0917742 Al 26-05-1999
JP 2000514226 A 24-10-2000
US 5833785 A 10-11-1998
US 5964595 A 12-10-1999
WO 9807215 Al 19-02-1998

WO 03024566 Al 27-03-2003 DE 10142442 Al 03-04-2003
EP 1419001 Al 19-05-2004
ES 2240802 T3 16-10-2005
US 2004211775 Al 28-10-2004
WO 03024566 Al 27-03-2003

DE 10215458 Cl 10-07-2003  NONE

JP 2008221530 A 25-09-2008  NONE

JP 2007296700 A 15-11-2007  JP 4740028 B2 03-08-2011
JP 2007296700 A 15-11-2007

JP 2001026056 A 30-01-2001  NONE

Form PCT/ISA/210 (patent family annex) (April 2005)




INTERNATIONALER RECHERCHENBERICHT

Internationales Aktenzeichen

PCT/EP2012/056771

A. KLASSIFIZIERUNG DES ANMELDUNGSGEGENSTANDES

INV. B29C69/00 B29C45/00
ADD. B29C65/10 B29C65/14 FO2B29/04

Nach der Internationalen Patentklassifikation (IPC) oder nach der nationalen Klassifikation und der IPC

B. RECHERCHIERTE GEBIETE

Recherchierter Mindestprufstoff (Klassifikationssystem und Klassifikationssymbole )

B29C FO2B

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

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

EPO-Internal

C. ALS WESENTLICH ANGESEHENE UNTERLAGEN

Kategorie* | Bezeichnung der Veréffentlichung, soweit erforderlich unter Angabe der in Betracht kommenden Teile Betr. Anspruch Nr.

X US 5 833 785 A (CENTOFANTE CHARLES A [US]) 1-14
10. November 1998 (1998-11-10)
Zusammenfassung

Seiten 1-7, Spalte 1, Zeile 54 - Spalte 2,
Zeile 44

Spalte 3, Zeile 58 - Spalte 4, Zeile 11

X WO 03/024566 Al (SIEMENS AG [DE]; WEHNER 1-10,13,
HOLGER [DE]) 27. Mérz 2003 (2003-03-27) 14
Absatz [0007]; Anspriiche 1,11; Abbildung 1
X DE 102 15 458 C1 (FESTO AG & CO [DE]) 1
10. Juli 2003 (2003-07-10) 5-
Absatz [0009] - Absatz [0011]; Abbildungen
1-4

Absatz [0032] - Absatz [0033]; Anspriiche
1,2

Absatz [0023]

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

* Besondere Kategorien von angegebenen Veréffentlichungen "T" Spétere Veroffentlichung, die nach dem internationalen Anmeldedatum

"A" Verdffentlichung, die den allgemeinen Stand der Technik definiert, oder dem Prioritatsdatum verdffentlicht worden ist und mit der
aber nicht als besonders bedeutsam anzusehen ist Anmeldung nicht kollidiert, sondern nur zum Verstéandnis des der
v e . . Erfindung zugrundeliegenden Prinzips oder der ihr zugrundeliegenden
E" frihere Anmeldung oder Patent, die bzw. das jedoch erst am oder nach Theorie angegeben ist

dem internationalen Anmeldedatum versffentlicht worden ist "X" Veréffentlichung von besonderer Bedeutung; die beanspruchte Erfindung

"L" Veréffentlichung, die geeignet ist, einen Prioritatsanspruch zweifelhaft er- kann allein aufgrund dieser Veroéffentlichung nicht als neu oder auf
scheinen zu lassen, oder durch die das Veréffentlichungsdatum einer erfinderischer Tatigkeit beruhend betrachtet werden
anderen ir’r_1 Reche_rchenbericht genannten Veréffentlichung belegt we_rden "y Verdffentlichung von besonderer Bedeutung; die beanspruchte Erfindung
soll oder die aus einem anderen besonderen Grund angegeben ist (wie kann nicht als auf erfinderischer Tatigkeit beruhend betrachtet
ausgefuhri) o . o werden, wenn die Versffentlichung mit einer oder mehreren

"O" Versffentlichung, die sich auf eine miindliche Offenbarung, ) Veréffentlichungen dieser Kategorie in Verbindung gebracht wird und
eine Benutzung, eine Ausstellung oder andere MaBnahmen bezieht diese Verbindung fiir einen Fachmann naheliegend ist

"P" Veréffentlichung, die vor dem internationalen Anmeldedatum, aber nach

dem beanspruchten Prioritatsdatum versffentlicht worden ist "&" Versffentlichung, die Mitglied derselben Patentfamilie ist

Datum des Abschlusses der internationalen Recherche Absendedatum des internationalen Recherchenberichts

13. Juli 2012 25/07/2012

Name und Postanschrift der Internationalen Recherchenbehérde Bevoliméchtigter Bediensteter

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

Tel, (+31-70) 340-2040, . .
éx%ﬂ1#&34&ﬁh6 Pena, Alejandro

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



INTERNATIONALER RECHERCHENBERICHT

Internationales Aktenzeichen

PCT/EP2012/056771

C. (Fortsetzung) ALS WESENTLICH ANGESEHENE UNTERLAGEN

30. Januar 2001 (2001-01-30)
Zusammenfassung; Abbildungen 1-6

Kategorie* | Bezeichnung der Veréffentlichung, soweit erforderlich unter Angabe der in Betracht kommenden Teile Betr. Anspruch Nr.
X JP 2008 221530 A (OSHIMA DENKI CO) 15
25. September 2008 (2008-09-25)
A Absatz [0031]; Anspruch 1; Abbildungen 4-7 5-8
A JP 2007 296700 A (AISIN SEIKI; JAPAN STEEL 10-13
WORKS LTD) 15. November 2007 (2007-11-15)
Zusammenfassung; Abbildungen 1-5
A JP 2001 026056 A (SUZUKI MOTOR CO) 10-13

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




INTERNATIONALER RECHERCHENBERICHT

Angaben zu Veroffentlichungen, die zur selben Patentfamilie gehéren

Internationales Aktenzeichen

PCT/EP2012/056771
Im Recherchenbericht Datum der Mitglied(er) der Datum der
angefihrtes Patentdokument Veroffentlichung Patentfamilie Veroffentlichung

US 5833785 A 10-11-1998 CA 2263157 Al 19-02-1998
CN 1230297 A 29-09-1999
DE 69723270 D1 07-08-2003
DE 69723270 T2 27-05-2004
EP 0917742 Al 26-05-1999
JP 2000514226 A 24-10-2000
Us 5833785 A 10-11-1998
Us 5964595 A 12-10-1999
WO 9807215 Al 19-02-1998

WO 03024566 Al 27-03-2003 DE 10142442 Al 03-04-2003
EP 1419001 Al 19-05-2004
ES 2240802 T3 16-10-2005
US 2004211775 Al 28-10-2004
WO 03024566 Al 27-03-2003

DE 10215458 Cl 10-07-2003  KEINE

JP 2008221530 A 25-09-2008  KEINE

JP 2007296700 A 15-11-2007 JP 4740028 B2 03-08-2011
JP 2007296700 A 15-11-2007

JP 2001026056 A 30-01-2001  KEINE

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




	Page 1 - front-page
	Page 2 - front-page
	Page 3 - description
	Page 4 - description
	Page 5 - description
	Page 6 - description
	Page 7 - description
	Page 8 - description
	Page 9 - description
	Page 10 - description
	Page 11 - description
	Page 12 - description
	Page 13 - description
	Page 14 - description
	Page 15 - description
	Page 16 - description
	Page 17 - description
	Page 18 - description
	Page 19 - description
	Page 20 - claims
	Page 21 - claims
	Page 22 - claims
	Page 23 - claims
	Page 24 - drawings
	Page 25 - drawings
	Page 26 - drawings
	Page 27 - drawings
	Page 28 - drawings
	Page 29 - drawings
	Page 30 - drawings
	Page 31 - drawings
	Page 32 - drawings
	Page 33 - drawings
	Page 34 - wo-search-report
	Page 35 - wo-search-report
	Page 36 - wo-search-report
	Page 37 - wo-search-report
	Page 38 - wo-search-report
	Page 39 - wo-search-report

