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690, 790) ein ganzzahliges Vielfaches der
Periodizitat des ersten Presspassungsprofils (250,
345, 550, 650, 750) ist unter Ausschluss der
einfachen Periodizitat des ersten
Presspassungsprofils (250, 345, 550, 650, 750).
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Presspassanordnung sowie Verfahren fiir eine Presspassanordnung

Die vorliegende Erfindung betrifft eine mechanische Verbindung von Teilen. Diese
Verbindung ist als Ersatz fiir Schraubverbindungen von Einzelteilen vorgesehen.
Weiter ist eine mechanische Verbindung zur Abfiihrung von Warme, insbesondere
Abwarme, vorgesehen. Dies kann auch die Warmeabfuhr elektrischer, beispielsweise
elektronischer, Schaltungen betreffen. Insbesondere sind, ohne darauf beschrankt zu
sein, eine Presspassanordnung und ein Herstellungsverfahren der
Presspassanordnung zur Herstellung der mechanischen Verbindung und zur
Warmeleitung offenbart.

Elektrische Schaltungen umfassen Warmequellen, die Gber
Warmelbertragungssysteme an Warmesenken (die umgebende Luft) entwarmt
werden missen, um die langfristige und zuverlassige Funktion der elektrischen
Schaltung sicherzustellen. Warmeubertragungssysteme konnen dabei als
Warmekontakte ausgebildet sein, die ihrerseits als Kiihlkorper ausgebildet sein
kdnnen. Die Warme muss mit thermischen Kontakten an den Warmekontakt
(Kthlkorper) abgefiihrt werden. Dabei sind verschiedene geometrische
Ausgestaltungen von als Kiihlkérpern ausgebildeten Warmekontakten bekannt, die
abhangig von der abzufiihrenden thermischen Leistung, dem Material der Kiihlkérper
und deren Warmeleitfahigkeit, der Stromungsgeschwindigkeit des Kiihimediums
sowie den rdumlichen Gegebenheiten der die Schaltung umgebenden weiteren
Elemente und Gehause stark variieren.

Um einer grof3en Vielzahl von verschiedenen Kiihlkérpern entgegenzuwirken, sind
mehrteilige Kithlkdrper mit einem kleinen Teilesatz bekannt, die auf einer Anzahl von
gegebenen Komponenten beruhen. Diese kdnnen auf verschiedene Arten und Weisen
kombiniert werden entsprechend einer Mehrzahl von thermischen und raumlichen
Gegebenheiten. Auf diese Weise lasst sich die Varianz benotigter Kihlkorper far
verschiedene Rahmenbedingungen verringern.

Das Flgen (Zusammenfiigen) eines mehrteiligen Kiihlkdrpers mit einem kleinen
Teilesatz erlaubt eine grof3e Variabilitat an Kiihlkérpern herzustellen. Insbesondere
konnen dieselben Lamellen/Basiskorper zur Warmeabgabe mit unterschiedlichen
Warmetransportmodulen (z.B. Heatspreadern) kombiniert werden, um die Warme
von unterschiedlichen Warmequellen (z.B. je nach Bestlickungshohe einer
Leiterplatte) aufzunehmen. Dabei ist es wichtig, eine moglichst ungehinderte
Warmeleitung an der Fligestelle zu erreichen, da der Warmestrom im Betrieb Gber
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diese Fligestelle flieBen muss. So sind zum Fligen eines solchen mehrteiligen

Kihlkorpers Presspassungen (englisch: Press-Fit) bekannt. Dabei konnen Flgeteile fir
Flgestellen mit Presspassungsprofil genutzt werden, die eine Wahlfreiheit der
Flgestelle und damit eine groRere Variabilitat zulassen.

Ein Problem ist dabei, dass die flir die Warmeleitung und die mechanische
Verbindung besonders hochwertigen Presspassungsprofile keine einfachen
Steckprofile (wie Nut und Feder) sein kdnnen, sondern z.B. V-férmige Schenkel und V-
formige Nuten aufweisen. Diese komplexere Geometrie schrankt die Freiheit bei der
relativen Positionierung der Fligeteile zueinander ein.

Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zu Grunde, eine mechanische und thermische
Vereinfachung unter Verfeinerung der relativen Positionierbarkeit der Flgeteile
zueinander zu erreichen.

Die Aufgabe wird mit den Merkmalen jedes der unabhangigen Anspriche gel6st.
Zweckmallige Ausgestaltungen und vorteilhafte Weiterbildungen der Erfindung sind
in den abhangigen Anspriichen angegeben.

Ausfihrungsbeispiele der Erfindung, die wahlweise miteinander kombinierbar sind,
sind im Folgenden unter teilweiser Bezugnahme auf die Figuren offenbart.
Insbesondere sind Merkmale, die im Kontext der Vorrichtung genannt sind, auch
entsprechend im Verfahren realisierbar, beispielsweise durch einen Schritt des
Bereitstellens des entsprechenden Merkmals oder durch einen Schritt des Ausfiihrens
einer Funktion der Vorrichtung. Ferner kann die Vorrichtung jedes im Kontext des
Verfahrens genannte Merkmal umfassen und kann dazu ausgebildet sein, einen jeden
im Kontext des Verfahrens genannten Schritt auszufihren.

Ein erster Aspekt betrifft eine Presspassungsanordnung. Diese umfasst ein erstes
Flgeteil mit einem periodischen ersten Presspassungsprofil. Weiter umfasst die
Presspassungsanordnung ein zweites Fligeteil mit einem periodischen zweiten
Presspassungsprofil. Die Fligeteile sind gefligt oder fligbar durch plastisches
Einpressen des ersten Presspassungsprofils in das zweite Presspassungsprofil.

Die Periodizitdt des zweiten Presspassungsprofils ist ein ganzzahliges Vielfaches der
Periodizitat des ersten Presspassungsprofils unter Ausschluss der einfachen
Periodizitat des ersten Presspassungsprofils.

Eine Presspassungsanordnung umfasst eine Presspassung, die eine thermische
(n@amlich warmeleitende) und eine mechanische Verbindung von zumindest einem
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ersten Presspassungsprofil und einem zweiten Presspassungsprofil erlaubt. Dabei

kann die warmeleitende Verbindung der Presspassung so wirkungsvoll sein, wie wenn
Kihlkérper und Warmetransportmodul integral-einstiickig waren. Das heiflt, die
Vorrichtung kann beziglich des Warmetransfers vergleichbar mit einer aus einem
Block hergestellten Vorrichtung sein. Gleichfalls ist die Herstellung modular fiir eine
einfache Variantenbildung. Beispielsweise konnen durch die Presspassung und
erganzend oder alternativ einem metallischen Form-, Kraft- oder gegebenenfalls auch
Stoffschluss Flachen am ersten Ende, die mit dem Kihlkérper in Kontakt stehen, einen
Warmeleitwiderstand aufweisen, der im Wesentlichen einem integral-einstlickigen
Bauteil entspricht.

Ein Presspassungsprofil (auch: erstes Profil der Presspassung) an einem ersten Ende
des Warmetransportmoduls kann auskragende Flachen und transversale Flachen
umfassen. Die auskragenden Flachen kdnnen konkave, konvexe und erganzend oder
alternativ longitudinale Flachen sein und erganzend oder alternativ sich in
Verlangerung der Strecke vom zweiten Ende zum ersten Ende (d.h. einer
Langsrichtung des Warmetransportmoduls) erstrecken.

Die transversalen Flachen kénnen Flachen neben und erganzend oder alternativ
zwischen den auskragenden Flachen sein und erganzend oder alternativ sich quer
(beispielsweise senkrecht) zur Langsrichtung erstrecken.

Durch die Presspassung kann die Warme sowohl Uiber die auskragenden Flachen als
auch Uber die transversalen Flachen an den Kihlkorper Gbertragen werden. Alternativ
oder erganzend konnen durch den metallischen Stoffschluss die auskragenden
Flachen und erganzend oder alternativ die transversalen Flachen als Grenzflachen
zwischen Warmetransportmodul und Kiihlkérper aufgehoben werden. In jedem
Ausfihrungsbeispiel kann als grundlegende Wirkung der
Warmedlbergangswiderstande zwischen den Kontaktflachen minimiert sein, was
durch den (beispielsweise durch die Presspassung indizierten) metallischen
Stoffschluss gelingt oder durch die Presspassung zumindest im Wesentlichen einem
Stoffschluss thermisch gleichkommt.

Der Kiihlkorper kann an der Fligestelle ein Presspassungsprofil (auch: zweites Profil
der Presspassung) aufweisen, das zum ersten Profil komplementar ist, beispielsweise
eine flr eine Presspassung wenigstens abschnittsweise aufeinander abgestimmte und
erganzend oder alternativ korrespondierende Formgebung. Beispielsweise kann das
zweite Profil auskragende Flachen und transversale Flachen aufweisen, die zu den
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auskragenden Flachen beziehungsweise den transversalen Flachen des ersten Profils

komplementar sind.

Das erste Presspassungsprofil und das zweite Presspassungsprofil weisen eine
aufeinander abgestimmte korrespondierende Formgebung auf. Dabei konnen
Flgeelemente des ersten Presspassungsprofils (zum Beispiel Federn) und
Flgeelemente des zweiten Presspassungsprofils (zum Beispiel Nuten) im ungefligten
Zustand voneinander abweichende Formen aufweisen. So kann eines der Profile eine
komplexe Geometrie mit langer Periodizitat aufweisen. Das andere Profil kann eine
einfache Geometrie mit der halben Periodizitat aufweisen.

Durch die aufeinander abgestimmte korrespondierende Formgebung kann eine
Verformung Uber die Randflachen der jeweiligen Presspassungsprofile hinaus
erfolgen. So kann beispielsweise eine gerade Feder, die senkrecht zur Kante der
Flgestelle angeordnet ist, durch die Presspassung aus seiner senkrecht zur Kante der
Flgestelle ausgerichteten Position in eine schrag zur Kante der Fligestelle
ausgerichteten Position umgeformt werden. Erganzend oder alternativ kann die Feder
anstelle des bisherigen geraden Verlaufs eine Kurvenform annehmen.

Da die Periodizitat des zweiten Presspassungsprofils ein ganzzahliges Vielfaches der
Periodizitat des ersten Presspassungsprofils unter Ausschluss der einfachen
Periodizitat des ersten Presspassungsprofils ist, konnen die Fligeteile beim Einpressen
wahlweise mit der kleineren Periodizitat des ersten Presspassungsprofils relativ
zueinander positioniert werden. D.h. es gibt ein entsprechendes Vielfaches an
Positionen, das erste Fligeteil und das zweite Fligeteil dauerhaft miteinander zu
verbinden.

Das erste Presspassungsprofil kann periodisch entlang einer ersten Richtung des
ersten Flgeteils sein. Das zweite Presspassungsprofil kann periodisch entlang einer
zweiten Richtung des zweiten Fligeteils sein. Zur Presspassung des ersten
Presspassungsprofils und des zweiten Presspassungsprofils kann das erste Flgeteil
relativ zum zweiten Fligeteil so angeordnet sein, dass die erste Richtung des ersten
Flgeteils parallel zur zweiten Richtung des zweiten Fligeteils ist.

Die Federn des ersten Presspassungsprofils konnen die hohere
Frequenz/Wiederholrate (im Sinne der Periodizitat) bezogen auf die Nuten des
zweiten Presspassungsprofils aufweisen.
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Weiter kann die Periodizitat neutrale Elemente umfassen. Ein neutrales Element kann

bei den Federn ein Weglassen oder eine Verkiirzung einer Feder umfassen. Bei den
Ausnehmungen (zum Beispiel den Nuten) kann das neutrale Element eine
verbreiterte Ausnehmung ohne Kontakt umfassen. Entsprechend kann die Anzahl der
Federn von der Anzahl der Nuten abweichen.

Erganzend kann die Periodizitat der Presspassungsprofile des ersten Figeteils und
ergdnzend oder alternativ des zweiten Figeteils abschnittsweise definiert sein.
Optional kann (beispielsweise innerhalb eines Abschnitts) das Profil der Federn und
oder erganzend das Profil der Nuten variieren, sofern die Profile weiterhin kompatibel
zueinander sind. Kompatible Profile konnen Profile umfassen, die weiterhin
zumindest einen Kraftschluss oder einen Formschluss vermitteln oder bewirken.

Die Presspassung kann fachsprachlich als "Press-Fit" bezeichnet werden. Alternativ
oder erginzend kann die Presspassung eine UbermaRpassung sein.

Eine Flgerichtung des Einpressens (d.h. die Bewegungsrichtung der Relativbewegung
der Fligeteile beim Einpressen) kann senkrecht zu einer Oberflache des ersten
Flgeteils sein (die das erste Presspassungsprofil aufweist) und erganzend oder
alternativ senkrecht zu einer zweiten Oberflache des zweiten Flgeteils sein (die das
zweite Presspassungsprofil aufweist).

Das Einpressen (auch: Verpressen) kann plastisch sein, d.h. das erste
Presspassungsprofil und das zweite Presspassungsprofil sind unter plastischer
Verformung des ersten Presspassungsprofils und ergdanzend oder alternativ des
zweiten Presspassungsprofils ineinander eingepresst oder einpressbar. Alternativ oder
ergdanzend kann das Einpressen plastisch sein, da das erste Presspassungsprofil und
das zweite Presspassungsprofil nicht exakt geometrisch komplementar sind.
Alternativ oder erganzend kann das Einpressen plastisch sein, da das erste
Presspassungsprofil und erganzend oder alternativ das zweite Presspassungsprofil
bezlglich der Flgerichtung nicht translationsinvariant sind und erganzend oder
alternativ bezliglich der Fligerichtung eine Hinterschneidung aufweisen (in die
beispielsweise beim Einpressen Material des ersten Presspassungsprofils unter
plastischer Verformung flief3t).

Das erste Presspassungsprofil kann Auskragungen aufweisen. Alternativ oder
erganzend kann das zweite Presspassungsprofil Nuten aufweisen.

Durch die Presspassung und erganzend oder alternativ des metallischen
Stoffschlusses ist kein thermisches Schnittstellenmaterial (fachsprachlich: "Thermal
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Interface Material", kurz TIM) im thermischen Kontaktpfad erforderlich. Dadurch sind

die Materialkosten der Vorrichtung geringer und es entfallen Applizierungskosten.

Die Periodizitat, auch Turnus oder Wiederkehr genannt, bezeichnet allgemein die
Eigenschaft einer Sache oder eines Vorgangs, die beziiglich des Auftretens eines
bestimmten Ereignisses eine Regelmaligkeit aufweist. Die regelmaRige Reihe der
Ereignisse ist ein Zyklus.

Als Fligeteil wird ein Teil eines Satzes von Fligeteilen verstanden, die zur
mechanischen Verbindung und gleichzeitig oder alternativ zur Entwarmung von
elektrischen Bauteilen dienen. Das Flgeteil weist typischerweise Fligestellen zur
Figung des Fligeteils mit einem weiteren Fligeteil auf. Die Fligestellen kénnen ein
periodisches Presspassungsprofil aufweisen. Miteinander fligbare Flgeteile konnen
gleiche periodische Presspassungsprofile oder alternativ verschiedene periodische
Presspassungsprofile aufweisen. Durch das Fligen (Einpressen) der Fligeteile entsteht
eine Warmebriicke mit erheblicher mechanischer Festigkeit.

Als Flgestelle wird derjenige Abschnitt des ersten Flgeteils verstanden, der mit der
entsprechenden Fligestelle des zweiten Fligeteils verpresst wird, sodass im
verpressten Zustand zumindest eine der Flgestellen seine Form verandert hat, wobei
die veranderte Flgestelle zumindest zum Teil die Form der gegeniiberliegenden
Flgestelle angenommen hat.

Als Figeelement wird die Ausgestaltung der Flgestelle verstanden, zum Beispiel in
Form von Stiften, Federn, Nuten oder Domen.

Vorteilhaft wird so die Anzahl der Moglichkeiten bei der relativen Positionierung der
Flgeteile verdoppelt.

In Ausflihrungsbeispielen kann das erste periodische Presspassungsprofil als eine
Mehrzahl von Federn in einer ersten geometrischen Ausgestaltung ausgeformt sein.
Das zweite periodische Presspassungsprofil kann als eine Mehrzahl von
Ausnehmungen, insbesondere Nuten, in zumindest einer zweiten geometrischen
Ausgestaltung ausgeformt sein. Die erste geometrische Ausgestaltung unterscheidet
sich von der zumindest zweiten geometrischen Ausgestaltung. Die Federn nehmen
beim plastischen Einpressen zumindest zum Teil die zweite geometrische
Ausgestaltung an. Optional kann die zweite geometrische Ausgestaltung einen
Hintergriff umfassen.
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Die erste geometrische Ausgestaltung und die zweite geometrische Ausgestaltung
bilden keine korrespondierende Ausgestaltung in dem Sinne, bei dem
Feder (auch Stift genannt) und Ausnehmung (auch als Nut bezeichnet), abgesehen
von den UbermaRen fiir die Pressung, passend zueinander geometrisch ausgestaltet
sind, wie bereits oben erwahnt. Stattdessen weichen die erste geometrische
Ausgestaltung und die zweite geometrische Ausgestaltung derart voneinander ab,
dass zumindest die Elemente eines periodischen Presspassungsprofils (die Federn)
beim Pressvorgang neben der UbermaRanpassung eine erganzende Umformung
erfahren. Die erganzende Umformung kann ein Verbiegen der Federn umfassen. Zum
Beispiel kdonnen die Federn beim Einpressen ihre Ausrichtung andern, zum Beispiel
von einer Ausrichtung parallel zur Flgerichtung in eine Ausrichtung mit einem Winkel
zur Flgerichtung. Weiter kann die vor dem Einpressen gerade Feder in sich verbogen
werden. Optional kann die Feder auf verschiedene Weisen verbogen werden. Dabei
wird die erganzende Umformung durch die geometrische und konstruktive
Ausgestaltung der Nut veranlasst.

Vorteilhaft kann so trotz einer einfachen und entsprechend gut verkleinerbaren
geometrischen Ausgestaltung in Form von Federn ein kleiner thermischer
Durchgangswiderstand und eine gute mechanische Stabilitat der Verbindung der
Flgeteile erreicht werden.

In weiteren Ausfiihrungsbeispielen kdnnen die Federn eine gradlinige Erstreckung
aufweisen. Die Nuten konnen eine von der gradlinigen Erstreckung abweichende
Erstreckung aufweisen. Optional weisen nebeneinander angeordnete Nuten
zumindest abschnittsweise einen einander zugewendeten Verlauf auf oder weisen
nebeneinander angeordnete Nuten zumindest abschnittsweise einen einander
abgewendeten Verlauf auf. Dies kann auch als spiegelsymmetrischer Verlauf der
nebeneinander angeordneten Nuten verstanden werden.

Die gradlinige Erstreckung der Federn kann einen abgewinkelten Verlauf
ausschlieBen. Weiter kann die gradlinige Erstreckung der Federn eine Verjingung
oder eine zunehmende Verdickung umfassen. Sie kann sie aber auch ausschlieRen.
Eine von der gradlinigen Erstreckung abweichende Erstreckung der Nut kann einen
zumindest abschnittsweise kurvenféormigen Verlauf der Nut aufweisen. Alternativ
oder erganzend kann eine von der gradlinige Erstreckung abweichende Erstreckung
der Nut auch eine oder mehrere Abknickungen aufweisen. Weiter kann die gradlinige
Erstreckung der Nut auch eine Verjingung oder eine zunehmende Verdickung
umfassen. Sie kann sie aber auch ausschliel3en.
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Vorteilhaft kann durch eine vereinfachte geometrische Konstruktion die Ausdehnung

(Lange) der Periode des ersten Fligeteils und erganzend oder alternativ des zweiten
Flgeteils reduziert werden.

In anderen Ausfiihrungsbeispielen konnen die Federn eine gleiche Lange haben und
erganzend oder alternativ die Nuten eine gleiche Tiefe haben.

Die Lange der Federn kann kleiner sein als die Tiefe der Nuten, sodass auch bei
vollstandiger Aufnahme der Feder in der Nut die Federn nicht am Nutgrund
anschlagen. Weiter konnen die Federn so ausgestaltet sein, dass sie auf ihrer
gesamten Lange in die Nut aufnehmbar sind. Weiter kann zur Optimierung des
thermischen Kontakts die Umformung der Federn am Federursprung besonders
intensiv sein.

Vorteilhaft kann so die Ausdehnung in Fligerichtung des ersten Fligeteils,
insbesondere der Fligestelle des ersten Fligeteils optimiert werden, indem eine
Zusatzbreite durch besonders lange Federn nicht bendtigt wird. Entsprechend kann so
die Ausdehnung in Fligerichtung der zweiten Fligeteile optimiert werden, indem eine
Zusatztiefe durch besonders tiefe Nuten nicht bendétigt wird. Zumindest eine
AuRenkante der Breite weist die Fligestellen beim ersten Fligeteil oder beim zweiten
Flgeteil auf.

In Ausfiihrungsbeispielen konnen die Ausnehmungen, insbesondere die Nuten,
zumindest teilweise einen mehrfach abgewinkelten Verlauf aufweisen.

Durch den mehrfach abgewinkelten Verlauf der Nuten kann die Lange der Nuten bei
gleichbleibender Tiefe verlangert werden, insbesondere durch Erganzung um
senkrecht zur Flgerichtung verlaufende Teile vorzugsweise nahe an der Wurzel der
Feder (der Fligestelle). Dies verkirzt somit einen Warmepfad zwischen den
Fiigeteilen. Des Weiteren wird der Ubergangswiderstand zwischen Nut und Feder
reduziert, was den thermischen Widerstand reduziert und erganzend oder alternativ
verbessert. Erganzend wird die mechanische Festigkeit der Presspassungsanordnung
verbessert.

In anderen Ausfiihrungsbeispielen kann das erste Presspassungsprofil zumindest
teilweise sich gradlinig erstreckende Flanken parallel zu einer Fligerichtung des
Einpressens aufweisen. Optional kann das erste Presspassungsprofil zumindest
teilweise sich gradlinig erstreckende Federn parallel zur Flgerichtung aufweisen.
Erganzend oder alternativ kann das zweite Presspassungsprofil Flanken mit
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unterschiedlichen Winkeln zu einer Flgerichtung des Einpressens aufweisen. Optional
kann das zweite Presspassungsprofil ein zumindest teilweise V-formiges,
konvergierendes oder divergierendes Nutprofil aufweisen. Erganzend oder alternativ
kann das zweite Presspassungsprofil Nuten mit mindestens zwei verschiedenen
Nutwinkeln aufweisen und das erste Presspassungsprofil Auskragungen aufweisen,
die sich in der Flgerichtung erstrecken. Erganzend oder alternativ kann das Erstrecken
abweichend von der Flgerichtung in eine Richtung erfolgen, die zwischen den zwei
verschiedenen Nutwinkel liegt.

Optional kann das erste oder zweite Presspassungsprofil Pressnasen aufweisen,
beispielsweise mit Material zum Fiillen einer Offnung im jeweils anderen
Presspassungsprofil beim Einpressen.

Unter Auskragung versteht man das Vorspringen bzw. Vorkragen eines Teils des
Flgeteils, das in Flgerichtung angeordnet ist. Es kann als Tropfen oder Rechteck oder
Dreieck ausgebildet sein und ist dazu ausgebildet, die Warmebriicke zwischen den
Presspassungsprofilen zu verbessern.

Unter zumindest teilweise sich gradlinig erstreckende Flanken sind Flanken zu
verstehen, die im Wesentlichen gerade ausgeformt sind. Die Federn sind geradlinig
erstreckt, wahrend die Ausnehmungen (Nuten) einen dazu wenigstens
abschnittsweise abweichenden Verlauf aufweisen. So kann deren Oberflache
Hervorhebungen oder Vertiefungen aufweisen. Die Federn kénnen zueinander auch
komplementar oder kontrar geformt sein.

Weiter optional konnen die Nuten eine beidseitige Einfliihrschrage und alternativ oder
erganzend eine Einflihrverrundung und alternativ oder erganzend eine Trichterform
aufweisen, um ein besseres Zusammenfihren zwischen Feder (auch Pressfeder
genannt) und Nut zu realisieren.

Vorteilhaft kann durch die definierten Profile die thermische und mechanische
Verbindung sichergestellt werden, die die Verdoppelung der Anzahl der Moglichkeiten
bei der relativen Positionierung der Flgeteile zueinander ermoglicht.

In weiteren Ausfihrungsbeispielen kann das zweite Presspassungsprofil eine
ausgepragtere Konturierung aufweisen als das erste Presspassungsprofil.

Hierbei kann eine ausgepragtere Konturierung (d.h. komplexere Konturierung) eine
groBere Anzahl unterschiedlicher Kriimmungsradien und Ausrichtungen im
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Presspassungsprofil bedeuten. So kann insbesondere ein Presspassungsprofil
geringerer Komplexitat auf eine Form von Flgestellen begrenzt sein, die optional in
gleicher GroRe und Ausrichtung ausgestaltet sein konnen. Die Fligeelemente konnen
beispielsweise als Federn ausgestaltet sein, sodass eine Kamm-ahnliche Struktur als
Presspassungsprofil vorliegen kann. Alternativ kdnnen diese Federn um Auskragungen
erganzt sein. Presspassungsprofile groBerer Komplexitat konnen verschiedene
Flgeelemente umfassen. Zum Beispiel konnen verschiedene Auspragungen ahnlicher
Flgelemente umfasst sein, die in Form von Nuten ausgebildet sein kbnnen. Die Nuten
konnen dabei verschiedene Ausrichtungen und alternativ oder erganzend verschiede
Kriimmungsradien und alternativ oder erganzend verschiedene
Kriimmungsrichtungen aufweisen.

Die Periodizitat findet ihren Ausdruck in der immer gleichen Abfolge von
Flgeelementen, die sich regelmaRig wiederholen. Dabei ist die simpelste Periodizitat
eines Presspassungsprofils durch identische Fligeelemente bestimmt. Eine
komplexere Periodizitat basiert hingegen auf verschiedenen Fligeelemente.

Die Periodizitat des zweiten Presspassungsprofils kann doppelt oder dreifach oder
vierfach, etc., so groR sein wie die Periodizitat des ersten Presspassungsprofils.

Vorteilhaft kann durch einen hoheren Komplexitatsunterschied der Konturierung eine
verbesserte Warmebriicke und mechanische Verbindung hergestellt werden, wobei
nur ein Presspassungsprofil komplex und somit aufwendig ausgefiihrt sein muss.

In anderen Ausfiihrungsbeispielen kann die Periodizitat des zweiten
Presspassungsprofils doppelt so grol} sein wie die Periodizitat des ersten
Presspassungsprofils.

Dadurch kann das erste Figeteil auf einem Raster entsprechend der kleineren
Periodizitat am zweiten Flgeteil befestigt werden, das doppelt so viele Positionen
umfasst wie eine herkdmmliche Presspassungsanordnung mit der einheitlichen
Periodizitat beider Presspassungsprofile. Mit anderen Worten verdoppeln sich so die
moglichen Positionen bei der Zusammenfligung der beiden Fligeteile. Dabei wird
erganzend zu Positionen von herkdmmlichen Presspassungsanordnungen mit der
einheitlichen Periodizitat jeweils eine Zwischenposition moglich, sodass sich die
Strecke zwischen zwei Positionen halbiert.

Vorteilhaft verfeinert sich so die Ausgestaltung der Kopplung der
Presspassungsprofile.
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In Ausflhrungsbeispielen kann in der Presspassungsanordnung das erste Flgeteil und
erganzend oder alternativ das zweite Flgeteil einen Kiihlkdrper umfassen oder sein.
Optional kann das zweite Flgeteil Kiihlrippen zur Abgabe von Warme an die
umgebende Luft aufweisen. Ergdnzend oder alternativ kann das erste Fligeteil und
erganzend oder alternativ das zweite Flgeteil ein Warmetransportmodul umfassen
oder sein. Optional kann das erste Fligeteil und erganzend oder alternativ das zweite
Flgeteil einen Warmeverteiler zur Aufnahme von Warme von einem oder mehreren
elektrischen Bauteilen aufweisen.

Ein elektrisches Bauteil kann in ein oder mehrere Module oder auf einem oder
mehreren Schaltungstragern angeordnet sein. Die Bauteile kdnnen lineare Bauteile
(beispielsweise Widerstande, Kapazitaten oder Induktivitaten) und nicht-lineare
Bauteile (beispielsweise Transistoren) umfassen, einschlieflich elektromechanischer
Bauteile (beispielsweise Relais oder Magnetventile). Sie konnen als integral-
einstlickige Bauteile ausgebildet sein und beispielsweise einen Leistungstransistor,
einen integrierten Schaltkreis oder einen Prozessor umfassen.

Ein Kihlkorper ist ein Korper, der sich aus Kihlrippen und erganzend oder alternativ
aus Kiihllamellen und einem (integralen) Warmeverteiler zusammensetzt. Er spreizt
konzentrierte Warmestrome eines warmeproduzierenden Bauteils auf und vergroRert
die warmeabgebende Oberflache. Der thermische Widerstand zur Warmesenke
(Umgebungsluft) verringert sich dadurch. Das reduziert den Temperaturunterschied
zwischen Warmesenke und Warmequelle (warmeproduzierendes Bauteil). Die
Warmequelle wird nicht mehr so warm.. Damit kann einer moglichen Beschadigung
durch Uberhitzung des Bauteils vorgebeugt werden.

Kiihlrippen (auch Kiihllamellen oder Kiihlfinnen genannt, engl. cooling fins) dienen zur
VergroRerung der Oberflache eines Korpers, zum Beispiel eines Kiihlkdrpers, um die
Warmelbertragung an die Umgebung und damit die Kiihlung zu verbessern.

Der Warmeverteiler kann fachsprachlich als Heatspreader bezeichnet werden.
Insbesondere dienen die Heatspreader auch als Abstandshalter (fachsprachlich:
"Spacer") zwischen einer Leiterplatte der elektrischen Schaltung und dem Kihlkorper
fir die Bauhohe weiterer Bauteile der elektrischen Schaltung. Die Heatspreader
konnen auch als abstandsliberbriickende Bauteile aufgefasst werden. Aus
thermischer Sicht ist hierbei ein moglichst kleiner Abstand zwischen Kiihlkérper und
Bauteil anzustreben.
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Das Warmetransportmodul kann an einem ersten Ende des Warmetransportmoduls
mittels der Presspassung an einer Fligestelle des Kiihlkdrpers mechanisch und
warmeleitend mit dem Kiihlkérper verbunden oder verbindbar sein. Alternativ oder
erganzend kann das Warmetransportmodul an einem vom ersten Ende
beabstandeten zweiten Ende des Warmetransportmoduls eine Kontaktflache
aufweisen, die dazu ausgebildet ist, mindestens eine Warmeabgabestelle
(beispielsweise einer elektrischen Schaltung) zur Aufnahme der Warme zu
kontaktieren.

Vorteilhaft kann so der thermische Anschluss des zu kiihlenden Bauteils sichergestellt
werden wahrend gleichzeitig die Kihlfahigkeit verbessert werden kann.

In weiteren Ausfiihrungsbeispielen kann die Presspassanordnung zum Uberfiihren
von Warme einer elektrischen Schaltung an ein als Kihlkdrper ausgebildetes Fligeteil
ausgebildet sein und alternativ oder erganzend kann die Presspassanordnung als
mechanisches Haltelement ausgebildet sein.

Die elektrische Schaltung kann eine Vielzahl von elektrischen Bauteilen umfassen,
welche im Betrieb Warme abgeben. Da die elektrischen Bauteile verschiedene
Bauhohen aufweisen und erganzend oder alternativ auch verschiedene
Warmemengen abgeben konnen, kdnnen verschiedene Warmeabgabestellen
angeordnet werden. Dabei kann die Warmeabgabestelle der elektrischen Schaltung
eine Warmeabgabestelle eines elektronischen Bauteils (beispielsweise eines
Leistungstransistors, eines integrierten Schaltkreis oder eines Prozessors) umfassen.
Alternativ oder erganzend kann die mindestens eine Warmeabgabestelle der
elektrischen Schaltung eine Warmesammelstelle auf einem Schaltungstrager
(beispielsweise auf einer Leiterplatte) umfassen. Die Warmesammelstelle kann
(beispielsweise lGber Kupferflachen oder Leiterbahnen der elektrischen Schaltung) die
Warme mehrerer Bauteile der elektrischen Schaltung abfiihren. Dabei kénnen auch
die zum Beispiel als Kupferbahnen ausgebildeten Warmesammelstellen dezentrale
warmeerzeugende Bauteile thermisch verbinden. Von dort aus kann die Warme dann
zentral abgefiihrt werden.

Die Presspassung kann einen Formschluss und erganzend oder alternativ einen
Kraftschluss umfassen. Optional kann die Presspassung einen metallischen
Stoffschluss umfassen. Bei einem Kraftschluss kénnen die Flgeteile auch als
mechanische Haltelemente wirken. Beispielsweise kann anstelle eines verschraubten
Deckels zum SchieBen eines Gehduses nunmehr ein verpresster Deckel zum Schliel3en
des Gehduses verwendet werden mit vergleichbaren Haltekraften. Die mechanische
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Verbindung kann dabei eine solche Festigkeit bewirken, dass eine Frasbearbeitung
der verbundenen Baugruppe moglich ist.

Vorteilhaft kann so eine Mehrzahl von Warmequellen (Bauteile einer elektrischen
Schaltung) mit einer Presspassanordnung gekihlt werden.

In anderen Ausfliihrungsbeispielen konnen die Fligeteile metallisch sein. Optional
konnen die Flgeteile Kupfer, Aluminium oder eine Legierung mit Kupfer und
erganzend oder alternativ Aluminium oder andere Materialien umfassen.

Vorteilhaft kann so die hohe Warmeleitfahigkeit der Materialen verbunden mit einer
mechanischen Plastizitat fir eine effiziente Warmebriicke bei guter mechanischer
Festigkeit benutzt werden.

In Ausflihrungsbeispielen kann das erste Presspassungsprofil kiirzer als das zweite
Presspassungsprofil sein. Dabei kann das erste Fligeteil entlang eines Rasters mit der
Periodizitat des ersten Presspassungsprofils mit dem zweiten Flgeteil fligbar sein.
Alternativ kann das zweite Presspassungsprofil kiirzer als das erste
Presspassungsprofil sein, womit das zweite Fligeteil entlang eines Rasters mit der
Periodizitat des ersten Presspassungsprofils mit dem ersten Flgeteil flgbar ist.
Optional kann das erste Fligeteile und das zweite Flgeteile unterschiedliche
Ausdehnungen quer zur Flgrichtung aufweisen. Alternativ oder erganzend kann das
erste Presspassungsprofil und das zweite Presspassungsprofil unterschiedliche
Ausdehnungen quer zur Fligrichtung aufweisen.

Beispielhaft kann die Ausdehnung eines der Presspassungsprofile des ersten
Presspassungsprofils und des zweiten Presspassungsprofils die Anordnung einer
Mehrzahl von Presspassungsprofilen mit der kleineren Ausdehnung auf dem
Presspassungsprofil mit der groReren Ausdehnung ermaoglichen. Optional kdnnen
dabei Presspassungsprofile mit der kleineren Ausdehnung unmittelbar
nebeneinander angeordnet werden.

Weiter kann erganzend oder alternativ die Ausdehnung eines der Fligeteile des ersten
Flgeteils und des zweiten Flgeteils die Anordnung einer Mehrzahl von Fligeteilen mit
der kleineren Ausdehnung auf dem Flgeteil mit der groReren Ausdehnung
ermoglichen. Optional konnen dabei Fligeteile mit kleinerer Ausdehnung unmittelbar
nebeneinander platzsparend angeordnet werden.

Vorteilhaft kann so eine feinere Rasterung der Presspassungsprofile erreicht werden
unabhangig vom Langenverhaltnis der Presspassungsprofile zueinander. Weiter
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vorteilhat kann so eine Mehrzahl der kleineren Presspassungsprofile oder Fiigeteile
auf einem groReren Presspassungsprofil oder Fligeteil angeordnet werden.

In weiteren Ausfihrungsbeispielen kann der Bereich der Federn und der Bereich der
Ausnehmungen als Fligestelle ausgebildet sein. Die Fligestelle des ersten Fligeteils
kann ein hoheres Umformvermaogen als die Fligestelle des zweiten Flgeteils
aufweisen. Dabei kann die Flgestelle des ersten Fligeteils bezogen auf die Fligestelle
des zweiten Flgeteils ein verformbareres Material und alternativ oder erganzend eine
diinnere Bauform und alternativ oder erganzend eine verformbarere Konstruktion
aufweisen.

Das erste Fugeteil mit dem hoheren Umformvermoégen kann dabei die geometrische
einfachere Ausfiihrung von Flgestellen umfassen bezogen auf das zweite Fligeteil.
Beispielsweise konnen Fligestellen des ersten Flgeteils mit dem héheren
Umformvermogen als Federn ausgebildet sein. Dies kann zum Beispiel in der Form
einer geraden Feder senkrecht zu einer Oberflache des ersten Fligeteils ausgefiihrt
sein.

Das zweite Flgeteil mit dem niedrigeren Umformvermaogen kann dabei die
geometrische komplexere Ausfliihrung von Fligestellen umfassen bezogen auf die
Flgestellen des ersten Fligeteils und zum Beispiel als schrag stehende Nuten, die
erganzend auch mit verschiedenen Kriimmungsradiren gekriimmt sein kénnen,
ausgefihrt sein.

Verschiedene Materialien oder Stoffe konnen fir die Fligestelle des ersten Flgeteils
und die Flgestelle des zweiten Fligeteils zum Einsatz kommen. Entsprechend kann ein
Materialmix bezogen auf die Fligestelle des ersten Fligeteils und die Fligestelle des
zweiten Flgeteils vorliegen.

Vorteilhaft konnen so die Verformbarkeit des ersten Fligeteils und insbesondere
deren Flgestellen mit hoherem Umformvermdégen konstruktiv erleichtert werden
ohne auf einen guten Warmeibergang zwischen den Presspassungsprofilen zu
verzichten.

In anderen Ausfiihrungsbeispielen kann das erste Fligeteil als gerade Feder
ausgefiihrt sein. Die Federn kdnnen senkrecht zu einer Oberflache des ersten
Flgeteils ausgefiihrt sein. Optional sind die Federn in einem Rastermal von 2,0mm
bis 4,5mm, vorzugsweise in einem Rastermal} von 2,5mm ausgefiihrt.
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Das Rastermal von zumindest von 2,0 bis 4,5mm, vorzugsweise von 2,5mm, wird
ermoglicht durch eine Miniaturisierung der Federn, die in diesen Abmessungen als
ein Strangpressprofil hergestellt werden kénnen. Sie haben (noch) einen
ausreichenden Formschluss sowie eine ausreichende Vorspannung und eine
ausreichende Kontaktflaiche mit den gegeniiberliegenden Nuten nach dem
Einpressen.

Vorteilhaft kann so die Ausdehnung (die Lange) der Periode des ersten Fiigeteils
weiter reduziert werden.

Ein zweiter Aspekt betrifft ein Verfahren zur Herstellung einer Presspassung mit Hilfe
einer Presspassungsanordnung. Diese umfasst ein Bereitstellen eines ersten Flgeteils
mit einem periodischen ersten Presspassungsprofil. Weiter umfasst das Verfahren ein
Bereitstellen eines zweiten Fiigeteils mit einem periodischen zweiten
Presspassungsprofil. Dabei ist die Periodizitat des zweiten Presspassungsprofils ein
ganzzahliges Vielfaches der Periodizitat des ersten Presspassungsprofils unter
Ausschluss der einfachen Periodizitat des ersten Presspassungsprofils. Das Verfahren
umfasst weiter ein plastisches Einpressen des ersten Presspassungsprofils in das
zweite Presspassungsprofil.

Vorteilhaft wird so die Anzahl der Moglichkeiten bei der relativen Positionierung der
Flgeteile verdoppelt.

Nachfolgend wird die Erfindung unter Bezugnahme auf die anliegenden Zeichnungen
anhand bevorzugter Ausfiihrungsformen, die wahlweise miteinander kombinierbar
sind, naher erlautert.

Es zeigen:

Fig. 1 eine schematische Darstellung einer herkdmmlichen Presspassungsanordnung
gemal} eines Referenzbeispiels;

Fig. 2 eine schematische Darstellung einer erfinderischen Presspassungsanordnung
gemal eines ersten Aspekts;

Fig. 3 eine schematische Darstellung einer erfinderischen Presspassungsanordnung
gemal eines ersten Ausflhrungsbeispiels;

Fig. 4 eine schematische Darstellung einer erfinderischen Presspassungsanordnung
gemal} eines zweiten Ausfiihrungsbeispiels;

Fig. 5 eine schematische Darstellung einer erfinderischen Presspassungsanordnung
gemal eines dritten Ausfiihrungsbeispiels;
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Fig. 6 eine schematische Darstellung einer erfinderischen Presspassungsanordnung

gemal eines vierten Ausfihrungsbeispiels;
Fig. 7 eine schematische Darstellung einer erfinderischen Presspassungsanordnung

gemal eines flinften Ausfiihrungsbeispiels; und
Fig. 8 eine schematische Darstellung eines erfinderischen Presspassverfahrens

gemald eines zweiten Aspekts.

Fig. 1 zeigt eine schematische Darstellung einer herkdmmlichen
Presspassungsanordnung 100 gemaR eines Referenzbeispiels. Diese umfasst ein
erstes Flgeteil 110, das Pressfedern 120 umfasst zum Eingriff und zur Verpressung mit
Pressnuten 130 im zweiten Flgeteil 170. Die Federn (Pressfedern) 120 sind dabei
abweichend von der Fligerichtung 160 der Pressung in einem gewissen Winkel zur
Flgerichtung 160 angeordnet. Die Nuten (Pressnuten) 130 sind im
korrespondierenden Winkel zur Flgerichtung 160 angeordnet. Weiter umfasst das
erste Fligeteil 110 Pressdome 140, die gegen die dem ersten Fligeteil 110 zugewandte
Kante des zweiten Fligeteils 170 pressen oder pressbar sind. Dabei sind die Federn
120 periodisch angeordnet, sodass sich ihre Ausformung in gewissen Abstanden
wiederholt. Entsprechend sind die Nuten mit der gleichen Periode so angeordnet,
sodass beim Einpressen des ersten Fligeteils 110 in das zweite Flgeteil 170 die Federn
120 sich passend in die Nuten 130 einflgen.

Fig. 2 zeigt eine schematische Darstellung einer erfinderischen
Presspassungsanordnung 200 gemaR eines ersten Aspekts. 1. Die
Presspassungsanordnung 200 umfasst ein erstes Fligeteil 210 mit einem periodischen
ersten Presspassungsprofil 250. Das periodische erste Presspassungsprofil 250 wird
durch eine Vielzahl von nebeneinander angeordneten Fligeelementen der Flgestelle
gebildet, die zum Beispiel als Federn ausgestaltet sein kdnnen. Ein zweites Fligeteil
270 umfasst ein periodisch zweites Presspassungsprofil 290. Dieses wird ebenfalls
durch eine Vielzahl von nebeneinander angeordneten Fligeelementen der Flgestelle
gebildet, die zum Beispiel als Nuten ausgestaltet sein konnen. Die miteinander
gefligten oder fligbaren Flgeteile 210, 270 sind durch plastisches Einpressen des
ersten Presspassungsprofils 250 in das zweite Presspassungsprofil 290 gefiigt oder
flgbar. Dazu werden das erste Flgeteil 210 und das zweite Fligeteil 270 in
Flgerichtung 260 aufeinander zu bewegt. Die Periodizitat des zweiten
Presspassungsprofils 290 entspricht einem ganzzahligen Vielfachen der Periodizitat
des ersten Presspassungsprofils 250, allerdings unter Ausschluss der einfachen
Periodizitat des ersten Presspassungsprofils 250. Optional umfasst

die zweite geometrische Ausgestaltung einen Hintergriff (nicht gezeigt).
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Fig. 3 zeigt eine schematische Darstellung einer erfinderischen
Presspassungsanordnung 300 gemaR eines ersten Ausfihrungsbeispiels. Beim ersten
Flgeteil 310 ist das erste periodische Presspassungsprofil 350 als eine Mehrzahl von
gleichen ersten Fligeelementen ausgebildet, die als Federn 320 ausgebildet sind.
Diese bilden eine erste geometrische Ausgestaltung. Beim zweiten Fligeteil 370 ist das
zweite periodische Presspassungsprofil 390 als eine Mehrzahl von gleichen zweiten
Fligeelementen ausgebildet, die als Nuten 375, 380 ausgebildet sind. Diese bilden
eine zweite geometrische Ausgestaltung. Die erste geometrische Ausgestaltung
(Federn 320) unterscheidet sich von der zweiten geometrischen Ausgestaltung (Nuten
375, 380). Die erste geometrische Ausgestaltung (Federn 320) nimmt beim
plastischen Einpressen zumindest zum Teil die zweite geometrische Ausgestaltung
(Nuten 375, 380) an.

Die Federn 320 weisen eine gradlinige Erstreckung auf. Im Gegensatz dazu weisen die
Nuten 375, 380 eine von der gradlinigen Erstreckung abweichende Erstreckung
abweichend von der Flgerichtung auf. Nebeneinander angeordnete Nuten 375, 380
weisen zumindest abschnittsweise (nicht gezeigt) alternierend einen einander
zugewendeten Verlauf auf und zumindest abschnittsweise (nicht gezeigt) einen
einander abgewendeten Verlauf auf. Das erste periodische Presspassungsprofil 350
und das zweite periodische Presspassungsprofil 390 kénnen korrespondierende
Abschnitte aufweisen, die an den jeweils raumlich gleichen Positionen der
Presspassungsprofile 350, 390 angeordnet sind, sodass sie beim Flgen in
Flgerichtung 360 ineinander treffen. Optional konnen die Presspassungsprofile 350,
390 auch zwei oder mehrere voneinander abweichende Verlaufe aufweisen, die beim
Flgen in Flgerichtung 360 ineinander treffen.

Die Federn 320 sind parallel nebeneinander angeordnet und weisen eine identische
Lange auf, die sich parallel zur Flgerichtung 360 erstreckt. Die Nuten 375, 380 sind
parallel nebeneinander angeordnet und erstrecken sich parallel zur Fligerichtung 360.
Sie weisen ebenfalls eine identische Tiefe auf. Federn 320 und Nuten 375, 380 sind
korrespondierend zueinander angeordnet, sodass sie beim Fligen in Flgerichtung 360
ineinander treffen.

Die Nuten 375, 380 weisen zumindest teilweise einen mehrfach abgewinkelten
Verlauf auf. Dabei weist der Verlauf der Nuten Teilabschnitte mit verschiedenen
Neigungswinkeln bezogen auf die Fligerichtung 360 auf. Der Teilabschnitt am Nutende
weist dabei einen Verlauf parallel zur Fligerichtung 360 auf.
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Ein erstes Presspassungsprofil 345 weist zumindest teilweise sich gradlinig
erstreckende Flanken parallel zu einer Fligerichtung 360 des Einpressens auf. Dabei
weist das erste Presspassungsprofil 345 zumindest teilweise sich gradlinig
erstreckende Federn 320 parallel zur Flgerichtung auf. Das zweite Presspassungsprofil
385 weist Flanken mit unterschiedlichen Winkeln zur Flgerichtung 360 des
Einpressens auf. Weiter weist das zweite Presspassungsprofil 385 zumindest teilweise
ein V-formiges, konvergierendes oder divergierendes Nutprofil auf. Dabei weist das
zweite Presspassungsprofil 385 Nuten mit mindestens zwei verschiedenen
Nutwinkeln auf. Das erste Presspassungsprofil 345 weist Auskragungen auf (nicht
gezeigt), die sich in der Flgerichtung 360 erstrecken und erganzend oder alternativ in
eine Richtung, die zwischen den zwei verschiedenen Nutwinkeln liegt.

Weiter ist das zweite Presspassungsprofil 385 komplexer als das erste
Presspassungsprofil 345. Wahrend die Anordnung der identischen Federn 320
nebeneinander eine relativ geringe Komplexitat (wenig ausgepragte Konturierung)
aufweist, weist dem gegeniber die alternierende Anordnung der nicht gradlinigen
Nuten 375, 380 eine erheblich hohere Komplexitat (ausgepragte Konturierung) auf.

Die Periodizitat 390 des zweiten Presspassungsprofils ist doppelt so grol3 wie die
Periodizitat 350 des ersten Presspassungsprofils. Dies ist mit den unterschiedlichen
Pfeillangen 350 und 390 angedeutet.

Das erste Fligeteile 310 ist mit geraden Federn 320 ausgefiihrt. Die Federn 320 sind
senkrecht zu einer Oberflache des ersten Fligeteils 310 ausgefiihrt, wobei die Federn
320 parallel zu einer Oberflache des Figeteils 310 ausgefiihrt sind. Die Federn 320
kdnnen in einem Rastermal} von 2,0 bis 4,5mm, vorzugsweise von 2,5mm, ausgefiihrt
sein.

Fig. 4 zeigt eine schematische Darstellung einer erfinderischen
Presspassungsanordnung 400 gemald eines zweiten Ausflhrungsbeispiels. Dabei weist
das erste Fligeteil 410 einen Kiihlkdrper auf (nicht gezeigt). Dieser kann Kihlrippen
(nicht gezeigt) aufweisen zur Abgabe von Warme an Luft. Der Kiihlkérper kann
alternativ oder erganzend Warme an ein flissiges Kiihimittel in einem Kihlkreislauf
(nicht gezeigt) abgeben. Zwei zweite Flgeteile 470 sind als Warmetransportmodule
ausgebildet. Die Warmetransportmodule kontaktieren an ihrer dem ersten Fligeteil
410 entgegengesetzten Oberflache zu kiihlende Bauelemente (nicht gezeigt). An der
dem ersten Fligeteil 410 zugewandten Oberflaiche weisen die Warmetransportmodule
ein zweites periodisches Presspassungsprofil 440 auf. Dieses kann als eine Mehrzahl
von Nuten ausgebildet sein. Die den Warmetransportmodulen zugewandte
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Oberflache des ersten Fligeteils 410 weist ein erstes Presspassungsprofil 450 auf. Dies
kann als eine Mehrzahl von Federn ausgebildet sein. Zur Ermoglichung der Fligbarkeit
sind Nuten und Federn korrespondierend zueinander angeordnet.

Fig. 5 zeigt eine schematische Darstellung einer erfinderischen
Presspassungsanordnung 500 gemaR eines dritten Ausflihrungsbeispiels. Dabei ist die
Presspassanordnung 500 zum Uberfiihren von Warme einer elektrischen Schaltung
540 ausgebildet. Diese umfasst zu kiihlende Bauteile 540, bei denen die
Uberschissige Warme mit einem als Warmetransportmodul ausgebildeten zweiten
Flgeteil 570 abgefiihrt wird. Dabei werden in Fig. 5 zwei zu kiihlende Bauteile 540 mit
einem jeweils zugehorigen Teilwarmetransportmodul 560 des
Warmetransportmoduls 570 gezeigt. Die elektrische Schaltung 540 umfasst weiterhin
eine Leiterplatte 540 mit elektrischen Verbindungen, auf der die zwei zu kiihlenden
Bauteile 540 angeordnet sind. Weiter zeigt Fig. 5 das zweite Fligeteil 570 mit dem
zugehorigen periodischen zweiten Presspassungsprofil 590, an das die
Teilwarmetransportmodule 560 die liberschiissige Warme ableiten. SchlieRlich sind
noch das erste Fligeteil 510 mit dem zugehorigen periodischen ersten
Presspassungsprofil 550 gezeigt zur Aufnahme der Uberschiissigen Warme sowie die
Flgerichtung 560.

Die Fligeteile 510 und 570 sind metallischer Natur. Sie kdnnen aus Kupfer, Aluminium,
oder eine Legierung mit Kupfer und erganzend oder alternativ Aluminium umfassen.
Die Flgeteile 510 und 570 konnen voneinander abweichende Materialien umfassen.

Fig. 6 zeigt eine schematische Darstellung einer erfinderischen
Presspassungsanordnung 600 gemaR eines vierten Ausfiihrungsbeispiels. Dabei ist
das erste Presspassungsprofil 650 kirzer ausgefiihrt als das zweite
Presspassungsprofil 690. Entsprechend kann das erste Fligeteil 610 entlang eines
Rasters 615 mit der Periodizitat 660 des ersten Presspassungsprofils 650 mit dem
zweiten Flgeteil 670 gefligt werden. Alternativ kann das zweite Presspassungsprofil
690 kirzer als das erste Presspassungsprofil 650 ausgefiihrt sein (nicht gezeigt),
womit das zweite Fligeteil 670 entlang des Rasters 615 mit der Periodizitat 660 des
ersten Presspassungsprofils 650 mit dem ersten Flgeteil 610 flgbar ist. Optional
weisen das erste Fligeteile 610 und das zweite Fligeteile 670 unterschiedliche
Ausdehnungen quer zur Flgrichtung 680 auf. Erganzend oder alternativ weisen das
erste Presspassungsprofil 650 und das zweite Presspassungsprofil 690
unterschiedliche Ausdehnungen quer zur Flgrichtung 670 auf.
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Fig. 7 zeigt eine schematische Darstellung einer erfinderischen
Presspassungsanordnung 700 gemaR eines flnften Ausfihrungsbeispiels. Dabei ist
der Bereich der Federn 720 und der Bereich der Ausnehmungen 775, 780 als
Flgestelle ausgebildet. Die Fligestelle des ersten Flgeteils 710 weist ein hoheres
Umformvermaogen als die Flgestelle des zweiten Figeteils 770 auf. Die Flgestelle des
ersten Flgeteils 710 weist bezogen auf die Fligestelle des zweiten Fligeteils 770 ein
verformbareres Material auf und alternativ oder ergdanzend eine dinnere Bauform
und alternativ oder erganzend eine verformbarere Konstruktion. Entsprechend
werden beim Figen im Wesentlichen die Federn 720 verformt, sodass neben der
durch das Pressen verursachten Verformung erganzend eine Verformung durch die
Ausgestaltung der Nuten 775, 780 erfolgt. Im gefligten Zustand weisen das erste
Presspassungsprofil 750 und das zweite Presspassungsprofil 790 in ihren jeweiligen
Konturen einen korrespondierenden Verlauf 730 auf. Dieser ist in Fig. 7 als eine Linie
dargestellt. Optional kdnnen durch verkiirzte Federn am Nutengrund oder andere
Abweichungen der Konturen Freirdume bleiben (nicht gezeigt), wie oben ausgefihrt
ist.

Fig. 8 zeigt eine schematische Darstellung einer erfinderischen
Presspassungsanordnung 800 gemalR eines zweiten Aspekts. Dabei umfasst das
Verfahren 800 zur Herstellung einer Presspassung mit Hilfe einer
Presspassungsanordnung folgende Schritte: Ein Bereitstellen 810 eines ersten
Flgeteils mit einem periodischen ersten Presspassungsprofil. Weiter umfasst das
Verfahren ein Bereitstellen 820 eines zweiten Fligeteils mit einem periodischen
zweiten Presspassungsprofil, wobei die Periodizitdt des zweiten Presspassungsprofils
ein ganzzahliges Vielfaches der Periodizitat des ersten Presspassungsprofils ist unter
Ausschluss der einfachen Periodizitat des ersten Presspassungsprofils. Schlieflich
umfasst das Verfahren ein Einpressen 830 des ersten Presspassungsprofils in das
zweite Presspassungsprofil.

Mit anderen Worten kann die Erfindung auch wie folgt beschrieben werden:
Ausgangspunkt ist eine Presspassungsanordnung 100 (auch Pressfit Verbindung
genannt), die aus einem ersten Flgeteil 110 und einem zweiten Fligeteil 170 besteht.
Beide Fligeteile 110, 170 werden ineinander gepresst analog einer Nut und Feder
(auch als Pressfedern oder Stift bezeichnet) Verbindung. Je nach Ausgestaltung und
Anwendungsfall wird eine wirksame thermische Verbindung in Verbindung mit einer
stabilen mechanischen Verbindung der Flgeteile 110, 170 (auch Festsitz genannt)
iber eine UbermaRpressung und alternativ oder ergidnzend eine Ubermalpressung
mit Pressdomen 140 (auch Erhebungen genannt) und alternativ oder erganzend
mittels Formschluss (Hintergriff) realisiert. Der Formschluss kann dabei einen
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Hintergriff umfassen, bei dem durch eine in Fligerichtung tberlappende konstruktive
Ausgestaltung der Fligestellen ein Losen der Presspassungsanordnung 100 verhindert
wird.

Erfinderisch wird die Realisierung eines moglichst kleinen Rastermales einer
Presspassungsanordnung 300 (Pressfit Verbindung) fir eine flexible Befestigung des
ersten Flgeteils 310 mit dem zweiten Flgeteil 370 der Presspassungsanordnung 300
erreicht. Dabei wird ein kleineres Rastermal? als bekannt erreicht.

Dies geschieht dadurch, dass alle Federn 320 und deren Abstande zueinander
identisch gleich sind. Weiter nimmt die Erstreckung der Federn 320 des ersten
Flgeteils 310 gegeniiber den Nuten 375, 380 des zweiten Flgeteils 370 einen
zueinander abweichenden Verlauf ein. Die Federn 320 weisen dazu insbesondere eine
geradlinige Erstreckung und einen gradlinigen Verlauf auf (gerade Federn 320, die in
Flgerichtung ausgerichtet sind), wahrend die Nuten 375, 380 einen verzweigten
Verlauf aufweisen, insbesondere einen einfachen und erganzend oder alternativ
einen mehrfach abgewinkelten Verlauf. Weiter weisen zwei Nuten 375, 380 einen
zueinander zugeneigten und alternativ einen zueinander abwendenden Verlauf auf.
Dadurch wird bei den Federn 320 beim Einpressen eine starke plastische Umformung
hervorgerufen.

Durch Verwendung der identisch ausgefiihrten und ausgerichteten Federn 320 in
Verbindung mit dem abweichenden und varianten Verlauf der Nuten 375, 380 kann
ein Rastermal? des ersten Fligeteils 310 zu dem zweiten Fligeteil 370 halbiert

werden. Zum Beispiel kann das RastermaR von 5mm auf 2,5mm reduziert werden.
Dadurch ist auch das Gesamtrastermalf? halbiert.

Beispielsweise ist eine Abgrenzung zum Stand der Technik darin gezeigt,

- dass die Pressfedern (Federn) 320 omni-kompatibel zu den Nuten 375/380 sind
und

- dass die Nuten 375/380 zueinander und zu den Pressfedern (Federn) 320
anders geformt sind.

Mit anderen Worten kann mindestens eine Nutengruppe 375/380 mit einer
untereinander gleichen ersten Formgebung und Ausrichtung gegeniiber wenigstens
einer weiteren Nutengruppe 380/375 mit einer untereinander gleichen aber zur
ersten Nutengruppe 375/380 unterschiedlichen Formgebung und ergédnzender oder
alternativer Ausrichtung existiert,
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- wobei die beiden Nutengruppen 375/380 in ihrer Formgebung und
Ausrichtung unterschiedlich zu den Pressfedern (Federn) 320 sind, die wiederum
vorzugsweise zueinander gleichgeformt sind.

Omnikompatibilitat ist dabei als Vielfachkompatibilitat zu verstehen. So kdnnen sich
die identischen Pressfedern (Federn) 320 des ersten Fligeteils in verschieden
ausgeformte Nuten 375/380 des zweiten Flgeteils einpressen, zum Beispiel in eine
linksschwenkende Nut 375 oder in eine rechtschwenkende Nut 380.
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Bezugszeichen

100
110
120
130
140
150
160
170
200
210
250
260
270
290
300
310
320
345
350
360
370
375
380
385
390
400
410
440
450
470
510
540
550
560
570
580
590

Bekannte Presspassungsanordnung

Erstes Fligeteil

Pressfeder /Feder

Pressnuten

Pressdome

Periodisches erstes/zweites Presspassungsprofil
Flgerichtung

Zweites Flgeteil

Presspassungsanordnung

Erstes Fligeteil

periodisches erstes Presspassungsprofil
Flgerichtung

Zweites Flgeteil

Periodisches zweites Presspassungsprofil
Presspassungsanordnung

Erstes Fligeteil

Pressfedern erstes Fligeteil

Erstes Presspassungsprofil

Periodizitat erstes Presspassungsprofil
Flgerichtung

Zweites Flgeteil

Pressnuten zweites Flgeteil 1. Auspragung
Pressnuten zweites Flgeteil 2. Auspragung
Zweites Presspassungsprofil

Periodizitat zweites Presspassungsprofil
Presspassungsanordnung

Erstes Fligeteil

Zweites periodisches Presspassungsprofil mit Nuten
Erstes periodisches Presspassungsprofil mit Kiihlrippen

Zweites Flgeteil, hier Warmetransportmodul 500
Erstes Fligeteil

elektrische Schaltung mit Bauteilen

periodisches erstes Presspassungsprofil
Teilwarmetransportmodul

Zweites Flgeteil, als Warmetransportmodul ausgebildet

Flgerichtung
Periodisches zweites Presspassungsprofil

BE2023/5725

Presspassungsanordnung
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600
610
615
650
660
670
680
690
700
710
720
730
750
770
775
780
790
800
810
820
830

24

Presspassungsanordnung
Erstes Fligeteil

Raster mit Periodizitat des ersten Presspassungsprofils

Erstes Presspassungsprofil

Periodizitat erstes Presspassungsprofil
Zweites Flgeteil

Flgerichtung

Zweites Presspassungsprofil
Presspassungsanordnung

Erstes Fligeteil

Pressfedern erstes Flgeteil, gefligter Zustand
Korrespondierende Kontur der Fligestellen
Erstes Presspassungsprofil, gefligter Zustand
Zweites Flgeteil

Pressnuten zweites Flgeteil 1. Auspragung
Pressnuten zweites Flgeteil 2. Auspragung
Zweites Presspassungsprofil

Verfahren

Bereitstellen eines ersten Fligeteil
Bereitstellen eines zweiten Flgeteil
Einpressen

BE2023/5725
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Anspriiche

1. Presspassungsanordnung (200, 300, 400, 500, 600, 700), umfassend:

ein erstes Fligeteil (210, 310, 410, 510, 610, 710) mit einem periodischen
ersten Presspassungsprofil (250, 345, 550, 650, 750) und

ein zweites Flgeteil (270, 370, 470, 570, 670, 770) mit einem periodischen
zweiten Presspassungsprofil (290, 385, 590, 690, 790),

wobei die Fligeteile gefligt oder fligbar sind durch plastisches Einpressen des
ersten Presspassungsprofils (250, 345, 550, 650, 750) in das zweite
Presspassungsprofil (290, 390, 590, 690, 790),

dadurch gekennzeichnet, dass

die Periodizitat des zweiten Presspassungsprofils (290) ein ganzzahliges
Vielfaches der Periodizitat des ersten Presspassungsprofils (250) ist unter Ausschluss
der einfachen Periodizitat des ersten Presspassungsprofils (250).

2. Presspassungsanordnung (200, 300, 400, 500, 600, 700) nach Anspruch 1,
wobei das erste periodische Presspassungsprofil (250, 345, 550, 650, 750) als eine
Mehrzahl von Federn (320, 720) in einer ersten geometrischen Ausgestaltung
ausgeformt ist, und wobei das zweite periodische Presspassungsprofil (290, 385, 590,
690, 790) als eine Mehrzahl von Ausnehmungen, insbesondere Nuten, (375, 380, 775,
780) in zumindest einer zweiten geometrischen Ausgestaltung ausgeformt ist,

wobei sich die erste geometrische Ausgestaltung von der zumindest zweiten
geometrischen Ausgestaltung unterscheidet,

wobei die Federn (320, 720) durch das plastische Einpressen zumindest zum
Teil die zweite geometrische Ausgestaltung annehmen, optional

wobei die zweite geometrische Ausgestaltung einen Hintergriff umfasst.

3. Presspassungsanordnung (200, 300, 400, 500, 600, 700) nach Anspruch 1 oder
2, wobei die Federn (320, 720) eine gradlinige Erstreckung aufweisen und wobei die
Nuten (375, 380, 775, 780) eine von der gradlinigen Erstreckung abweichende
Erstreckung aufweisen, optional

wobei nebeneinander angeordnete Nuten (375, 380, 775, 780) zumindest
abschnittsweise einen einander zugewendeten Verlauf aufweisen oder wobei
nebeneinander angeordnete Nuten (375, 380, 775, 780) zumindest abschnittsweise
einen einander abgewendeten Verlauf aufweisen.
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4, Presspassungsanordnung (200, 300, 400, 500, 600, 700) nach Anspruch 1 bis 3,
wobei die Federn (320, 720) eine gleiche Lange haben und/oder wobei die Nuten
(375, 380, 775, 780) eine gleiche Tiefe haben.

5. Presspassungsanordnung (200, 300, 400, 500, 600, 700) nach Anspruch 1 bis 4,
wobei die Ausnehmungen, insbesondere die Nuten, (375, 380, 775, 780) zumindest
teilweise einen mehrfach abgewinkelten Verlauf aufweisen.

6. Presspassungsanordnung (200, 300, 400, 500, 600, 700) nach Anspruch 1 bis 5,
wobei das erste Presspassungsprofil (250, 345, 550, 650, 750) zumindest teilweise
sich gradlinig erstreckende Flanken parallel zu einer Fligerichtung (260, 360, 580, 680)
des Einpressens aufweist, optional wobei das erste Presspassungsprofil (250, 345,
550, 650, 750) zumindest teilweise sich gradlinig erstreckende Federn (320, 720)
parallel zur Flgerichtung (260, 360, 580, 680) aufweist, und/oder

wobei das zweite Presspassungsprofil (290, 385, 590, 690, 790) Flanken mit
unterschiedlichen Winkeln zur Fligerichtung (260, 360, 580, 680) des Einpressens
aufweist, optional wobei das zweite Presspassungsprofil (290, 390, 590, 690, 790)
zumindest teilweise ein V-formiges, konvergierendes oder divergierendes Nutprofil
aufweist, und/oder

wobei das zweite Presspassungsprofil (290, 385, 590, 690, 790) Nuten mit
mindestens zwei verschiedenen Nutwinkeln aufweist und das erste
Presspassungsprofil (250, 345, 550, 650, 750) Auskragungen aufweist, die sich in der
Flgerichtung (260, 360, 580, 680) erstrecken und/oder in eine Richtung, die zwischen
den zwei verschiedenen Nutwinkel liegt.

7. Presspassungsanordnung (200, 300, 400, 500, 600, 700) nach Anspruch 1 bis 6,
wobei das zweite Presspassungsprofil (290, 385, 590, 690, 790) eine ausgepragtere
Konturierung aufweist als das erste Presspassungsprofil (250, 345, 550, 650, 750) ist.

8. Presspassungsanordnung (200, 300, 400, 500, 600, 700) nach einem der
Anspriiche 1 bis 7, wobei die Periodizitat (390) des zweiten Presspassungsprofils
doppelt so groB ist wie die Periodizitat (350) des ersten Presspassungsprofils.

9. Presspassungsanordnung (200, 300, 400, 500, 600, 700) nach einem der
Anspriiche 1 bis 8, wobei das erste Flgeteil (210, 310, 410, 510, 610, 710) und/oder
das zweite Flgeteil (270, 370, 470, 570, 670, 770) einen Kiuhlkorper (440), optional
Kihlrippen (450) zur Abgabe von Warme an Luft, umfasst oder ist, und/oder

wobei das erste Flgeteil (210, 310, 410, 510, 610, 710) und/oder das zweite
Flgeteil (270, 370, 470, 570, 670, 770) ein Warmetransportmodul, optional einen
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Warmeverteiler zur Aufnahme von Warme von einem elektrischen Bauteil, umfasst
oder ist.

10.  Presspassungsanordnung (200, 300, 400, 500, 600, 700) nach einem der
Anspriiche 1 bis 9, wobei die Presspassanordnung (200, 300, 400, 500, 600, 700) zum
Uberfiihren von Wirme einer elektrischen Schaltung (540) ein als Kiihlkdrper
ausgebildetes Fligeteil ist und/oder wobei die Presspassanordnung (200, 300, 400,
500, 600, 700) als mechanisches Haltelement ausgebildet ist.

11.  Presspassungsanordnung (200, 300, 400, 500, 600, 700) nach einem der
Anspriiche 1 bis 10, wobei die Fligeteile metallisch sind,

optional wobei die Fligeteile Kupfer, Aluminium oder eine Legierung mit Kupfer
und/oder Aluminium als Material umfassen und/oder wobei das Material der ersten
Flgestelle und der zweiten Fligestelle voneinander abweichen.

12.  Presspassungsanordnung (200, 300, 400, 500, 600, 700) nach einem der
Anspriiche 1 bis 11, wobei das erste Presspassungsprofil (250, 345, 550, 650, 750)
kiirzer als das zweite Presspassungsprofil (250, 345, 550, 650, 750) ist, womit das
erste Fligeteil (210, 310, 410, 510, 610, 710) entlang eines Rasters (615) mit der
Periodizitat (660) des ersten Presspassungsprofils (250, 345, 550, 650, 750) mit dem
zweiten Flgeteil (270, 370, 470, 570, 670, 770) flgbar ist, oder

wobei das zweite Presspassungsprofil (290, 385, 590, 690, 790) kiirzer als das
erste Presspassungsprofil (250, 345, 550, 650, 750) ist, womit das zweite Flgeteil
(670) entlang eines Rasters mit der Periodizitat (660) des ersten Presspassungsprofils
(650) mit dem ersten Flgeteil (610) flgbar ist, optional

wobei das erste Flgeteil (210, 310, 410, 510, 610, 710) und das zweite Flgeteil
(270, 370, 470, 570, 670, 770) unterschiedliche Ausdehnungen quer zur Fligrichtung
(260, 360, 580, 680) aufweisen; und/oder

wobei das erste Presspassungsprofil (250, 345, 550, 650, 750) und das zweite
Presspassungsprofil (290, 385, 590, 690, 790) unterschiedliche Ausdehnungen quer
zur Flgrichtung (260, 360, 580, 680) aufweisen.

13.  Presspassungsanordnung (200, 300, 400, 500, 600, 700) nach einem der
Anspriiche 1 bis 12, wobei der Bereich der Federn und der Bereich der
Ausnehmungen als Fligestelle ausgebildet ist,

wobei die Fligestelle des ersten Fligeteils (210, 310, 410, 510, 610, 710) ein
hoheres Umformvermaogen als die Fligestelle des zweiten Fligeteils (270, 370, 470,
570, 670, 770) aufweist,
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wobei die Fligestelle des ersten Fligeteils (210, 310, 410, 510, 610, 710)
bezogen auf die Fligestelle des zweiten Fligeteils (270, 370, 470, 570, 670, 770) ein
verformbareres Material und/oder eine diinnere Bauform und/oder eine
verformbarere Konstruktion aufweisen.

14.  Presspassungsanordnung (200, 300, 400, 500, 600, 700) nach einem der
Anspriche 1 bis 13, wobei das erste Fligeteil (210, 310, 410, 510, 610, 710) mit
geraden Federn (320, 720) ausgeflihrt ist, wobei die Federn (320, 720) senkrecht zu
einer Oberflache des ersten Flgeteils (310) ausgefihrt sind, optional wobei die
Federn (320, 720) in einem Rastermal} von 2,0 bis 4,5 mm, vorzugsweise von 2,5mm,
ausgefihrt sind.

15.  Verfahren (800) zur Herstellung einer Presspassung mit Hilfe einer
Presspassungsanordnung, umfassend:

Bereitstellen (810) eines ersten Flgeteils mit einem periodischen ersten
Presspassungsprofil,

Bereitstellen (820) eines zweiten Flgeteils mit einem periodischen zweiten
Presspassungsprofil, wobei die Periodizitat des zweiten Presspassungsprofils ein
ganzzahliges Vielfaches der Periodizitat des ersten Presspassungsprofils ist unter
Ausschluss der einfachen Periodizitat des ersten Presspassungsprofils, und

Einpressen (830) des ersten Presspassungsprofils in das zweite
Presspassungsprofil.



29

BE2023/5725

(luyosy Jop puers) T -S4

0€T 0at

\ _ \o:
oct J%(ﬁf@c&.’?/\@f&?fbg

0ct

0¢T Ovi



30

BE2023/5725

260 —

Fig. 2



BE2023/5725

€ "314
08¢ S.LE 06€ 0/€

31

p

)]
Mml%ﬁﬁwﬂ%ﬂﬁbr\@n%[f

0ce
Sve —

o

/ 01€




32

BE2023/5725

410

510
{ 550
580
< 500
+——— 590
570
560 ~ e 560

Fig. 5



33

BE2023/5725

680
610
660 -
ﬁ\,, « — 650
615 R c00
LLLL L L Ll Lt <
T 690
670
- Fig. 6
720 77{\0
710

700~ s /\<_750
j 790

770

775 780
Fig. 7



34

BE2023/5725

0€8 ——

[1joadsSunssedssaid
9}19Mz sep ul s|ijosdssunssedssald ualsio sap uassaidul]

A

0¢8 ——

s|iyoids8unssedssald ua31sio Sap Jedzipoldd

UDYDeUID J9P SSN|YISSNY Jaun 1si sjiyoadsdunssedssald uaisia

SOp JeMzipoliad 19p SoYydey|alA sadi|yezzues ule s|iyoidsdunssedssald
UD1I9MZ SOp 1B1ZIPOIIdd d1p 19gom ‘|iJoids8unssedssald

udlIdMz uaydsiporiad wauld W |19193N4 S9H9MZ SBUID US||91SHa4ag

A

0718 ——+

[1joads8unssedssaid
ud1sJ49 UdYdSipoLIad WaUID JW |19193N4 S9ISJD SDUID UI|[9315}149g

008



9

Europidisches

Faropenn, RECHERCHENBERICHT
paens offee nach Artikel X1.23., §2 und §3
des brevets. des belgischen Wirtschaftsgesetzbuches

EOB FORM 02.83 (P04C49)

Nummer der
nationalen Anmeldung:

BO 12812
BE 202305725

EINSCHLAGIGE DOKUMENTE

Kategorie Kennzeichnung des Dokuments mit Angabe, soweit erforderlich, Betrifft KLASSIFIKATION DER
der maBgeblichen Teile Anspruch ANMELDUNG (IPC)
A EP 0 800 890 Al (TOUSUI LTD [JP]) 1-15 INV.
15. Oktober 1997 (1997-10-15) F16B4/00
* Spalte 12, Zeile 38 - Spalte 18, Zeile
44; Abbildungen 1-6 *
A US 2007/029068 Al (CHENG MING-JEN [TW] ET |1-15

AL) 8. Februar 2007 (2007-02-08)
* das ganze Dokument *

RECHERCHIERTE
SACHGEBIETE (IPC)

F16B
AbschluBdatum der Recherche Priifer
28. Februar 2024 Heinzler, Markus

TO»r <X

KATEGORIE DER GENANNTEN DOKUMENTE

T : der Erfindung zugrunde liegende Theorien oder Grundsatze
E : alteres Patentdokument, das jedoch erst am oder
D
L

: von besonderer Bedeutung allein betrachtet nach dem Anmeldedatum verdffentlicht worden ist
: von besonderer Bedeutung in Verbindung mit einer :in der Anmeldung angefiihrtes Dokument

anderen Verdffentlichung derselben Kategorie : aus anderen Griinden angefiihrtes Dokument
stechnologischer HINtergrund e e
: nichtschriftliche Offenbarung & : Mitglied der gleichen Patentfamilie, Ubereinstimmendes
: Zwischenliteratur Dokument




EPO FORM P0464

} ANHANG ZUM RECHERCHENBERICHT
UBER DIE BELGISCHE PATENTANMELDUNG NR.

In diesem Anhang sind die Mitglieder der Patentfamilien der im obengenannten Recherchenbericht angefihrien

Patentdokumente angegeben.

Die Angaben Uber die Familienmitglieder entsprechen dem Stand der Datei des Européischen Patentamts am

Diese Angaben dienen nur zur Unterrichtung und erfolgen ohne Gewahr.

BO 12812
BE 202305725

28-02-2024

Im Recherchenbericht
angefihrtes Patentdokument

Datum der
Verbdffentlichung

Mitglied(er) der
Patentfamilie

Datum der
Verdffentlichung

EP 0800890

al

15-10-1997

KEINE

Us 2007029068

al

08-02-2007

KEINE

fir ndhere Einzelheiten zu diesem Anhang : siche Amtsblatt des Européischen Patentamts, Nr.12/82



SCHRIFTLICHER BESCHEID

Dossier Nr. Anmeldedatum (TagMonatilahr) Prioritatsdatum (TagMonatiJahr) Anmeldung Nr.
BO12812 01.09.2023 BE202305725
Internationale Patentklassifikation (IPK)

INV. F16B4/00

Anmelder

PHOENIX CONTACT GmbH & Co. KG

Dieser Bescheid enthalt Angaben und entsprechende Seiten zu folgenden Punkten:

X Feld Nr. | Grundlage des Bescheids

L1 FeldNr.ll  Prioritat

L Feld Nr. Il Keine Erstellung eines Gutachtens (iber Neuheit, erfinderische Tétigkeit und gewerbliche
Anwendbarkeit

Ll FeldNr. IV Mangelnde Einheitlichkeit der Erfindung

X Feld Nr. V Begrindete Feststellung hinsichtlich der Neuheit, der erfinderischen Tatigkeit und der

gewerblichen Anwendbarkeit; Unterlagen und Erklarungen zur Stitzung
dieser Feststellung

Feld Nr. VI Bestimmte angefiihrte Unterlagen
Feld Nr. VIl Bestimmte Mangel der Anmeldung

OXO

Feld Nr. VIII  Bestimmte Bemerkungen zur Anmeldung

Priifer

Heinzler, Markus

Formblatt BE237A (Deckblatt) (Juli 2022)



Anmeldung Nr.

SCHRIFTLICHER BESCHEID BE202305725

Feld Nr.1 Grundlage des Bescheids

. Dieser Bescheid wurde auf der Grundlage des vor dem Beginn der Recherche eingereichten Satzes von
Ansprichen erstellt.

. Hinsichtlich der Nucleotid- und/oder Aminosauresequenz, die in der Anmeldung offenbart wurde, ist dieser
Bescheid auf der Grundlage eines Sequenzprotokolls erstellt worden, das

a. O im Anmeldezeitpunkt Bestandteil der Anmeldung war.
b. L nach dem Anmeldedatum fir die Zwecke der Recherche eingereicht wurde
U begleitet von einer Erklarung, wonach das Sequenzprotokoll nicht Uiber den Offenbarungsgehalt

der Anmeldung im Anmeldezeitpunkt hinausgeht.

. 0 Hinsichtlich der Nucleotid- und/oder Aminosauresequenz, die in der Anmeldung offenbart wurde, ist dieser
Bescheid insoweit erstellt worden, dass ein sinnvolles Gutachten ohne ein dem WIPO-Standard ST.26
entsprechendes Sequenzprotokoll erstellt werden konnte.

. Zusatzliche Bemerkungen:

Feld Nr. V  Begriindete Feststellung hinsichtlich der Neuheit, der erfinderischen Tatigkeit und der
gewerblichen Anwendbarkeit; Unterlagen und Erkldrungen zur Stiitzung dieser Feststellung

. Feststellung

Neuheit Ja:  Ansprlche 1-15
Nein: Ansprliche

Erfinderische Tétigkeit Ja:  Anspriche 1-15
Nein: Ansprliche

Gewerbliche Anwendbarkeit Ja:  Anspriche: 1-15
Nein: Anspriche:

. Unterlagen und Erklarungen:

siehe Beiblatt

Feld Nr. VII Bestimmte Mangel der Anmeldung

Es wurde festgestellt, dass die Anmeldung nach Form oder Inhalt folgende Mangel aufweist:

siehe Beiblatt
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SCHRIFTLICHE STELLUNGNAHME ANMELDENUMMER
(BEIBLATT) BE202305725

Zu Punkt V

Begriindete Feststellung hinsichtlich der Neuheit, der erfinderischen Tatigkeit
und der gewerblichen Anwendbarkeit; Unterlagen und Erklarungen zur Stiitzung
dieser Feststellung

1 Es wird auf die folgenden Dokumente verwiesen:

D1 EP 0 800 890 A1 (TOUSUI LTD [JP]) 15. Oktober 1997
(1997-10-15)

D2 US 2007/029068 A1 (CHENG MING-JEN [TW] ET AL) 8. Februar
2007 (2007-02-08)

2 D1 wird als nachstliegender Stand der Technik gegentiber dem Gegenstand
des Anspruchs 1 angesehen. Es offenbart (Spalte 12, Zeile 38 - Spalte 18, Zeile
44; Abbildungen 1-6) eine Presspassungsanordnung, umfassend:

o ein erstes Fugeteil ("base plate 1") mit einem periodischen ersten
Presspassungsprofil und

o ein zweites Flgeteil ("fin means 2") mit einem periodischen zweiten
Presspassungsprofil,

o wobei die Flgeteile geflgt oder flUgbar sind durch plastisches Einpressen
des ersten Presspassungsprofils in das zweite Presspassungsprofil,

Der Gegenstand des Anspruchs 1 unterscheidet sich somit von der bekannten
Presspassungsanordnung dadurch, dass

o die Periodizitat des zweiten Presspassungsprofils (290) ein ganzzahliges
Vielfaches der Periodizitat des ersten Presspassungsprofils (250) ist unter
Ausschluss der einfachen Periodizitat des ersten Presspassungsprofils
(250);

und ist daher neu.
Die mit der vorliegenden Erfindung zu lI6sende Aufgabe kann darin gesehen

werden, eine verbesserte Positionierbarkeit der Flgeteile zueinander zu
erreichen, vgl. die Beschreibung auf S. 2, Z. 12-14.

Im zur Verfligung stehenden Stand der Technik konnte kein Dokument ermittelt
werden, welches die beanspruchte LOsung zeigt. Es kann auch keine Anregung
fir den Fachmann erkannt werden, ausgehend von D1 die dort gezeigte Lésung
in Richtung der Erfindung weiter zu entwickeln.

Der Gegenstand des Anspruchs 1 wird daher als auf einer erfinderischen
Tatigkeit beruhend angesehen.
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SCHRIFTLICHE STELLUNGNAHME ANMELDENUMMER
(BEIBLATT) BE202305725

3 Die Anspriche 2-14 sind vom Anspruch 1 abhangig und erflllen damit
ebenfalls die Erfordernisse in Bezug auf Neuheit und erfinderische Tatigkeit.

4 Die gleiche Begrindung gilt entsprechend fir den Gegenstand des auf ein
korrespondierendes Verfahren gerichteten Anspruchs 15, welcher deshalb
ebenfalls als neu und erfinderisch betrachtet wird.

Zu Punkt Vi
Bestimmte Mangel in der Anmeldung

5 In der Beschreibung werden weder der in D1 offenbarte einschlagige Stand der
Technik noch das Dokument selbst angegeben.
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