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(57) Abstract: The present invention relates to a method (600) for connecting two components (100c, 100b) in a fluid-tight man-
ner tor producing a fluid-tight unit (110), wherein the method (600) comprises a step of providing (610) at least one first compo-
nent (100c) that is solder-plated on one side, wherein the first component (100c) comprises a cutting burr (120) on a side facing
away from the solder-plated surface. The method (600) further comprises a step of connecting (620), in articular soldering, the
first component (100c) to a second component (100b) in a fluid-tight manner, in order to produce the fluid-tight unit (110), whe-
rein the solder-plated surface of the first component (100c) faces the second component (100b) when connecting the first and se-
cond components in a fluid-tight manner.

(57) Zusammenfassung:
[Fortsetzung auf der néichsten Seite]
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Verbffentlicht: —  vor Ablauf der fiir Anderungen der Anspriiche geltenden
—  mit internationalem Recherchenbericht (Artikel 21 Absatz Frist; Verdffentlichung wird wiederholt, falls Anderun-
3) gen eingehen (Regel 48 Absatz 2 Buchstabe h)

Die vorliegende Erfindung betriftt ein Verfahren (600) zum fluiddichten Verbinden von zwei Bauelementen (100c, 100b) zur
Herstellung einer flviddichten Einheit (110), wobei das Verfahren (600) einen Schrift des Bereitstellens (610) zumindest eines
ersten Bauelementes (100c) umfasst, das einseitig lotplattiert ist, wobei das erste Bauelement (100c) einen Schneidgrat (120) auf
einer der lotplattierten Oberflache abgewandten Seite aufweist. Ferner umfasst das Verfahren (600) einen Schritt des flviddichten
Verbindens (620), inshesondere Verlétens, des ersten Bauelementes (100c) mit einem zweiten Bauelement (100b), um die fluid-
dichte Einheit (110) herzustellen, wobei beim flviddichten Verbinden des ersten und zweiten Bauelementes die lotplattierte Ober-
flache des ersten Bauelementes (100c) dem zweiten Bauelement (100b) zugewandt ist.
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Yerfahren zum fluiddichien Verbinden von awel Bauslementen zur
Herstellung einer fluiddichten Einhelt und Kithlungseinheit zur Kithiung

von Energlespeicharzslien

Die vorliegende Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zum fluiddichten Ver-
binden gem&R Anspruch 1, ein Verahren gemdl Anspruch 2, ein Verfahren
gemai Anspruch B, ein Verfahren gemal Anspruch 8, ein Verfahren geméaR

Anspruch 7 sowie eine Kihlungssinheit gemall Anspruch 8.

Im Bereich der Warmetauschertechnik werden oftmals Bleche oder anders
Baueslemente miteinander verbunden, inshesondere verlttef, um KGhiungsrohre
oder andere Wiarmelauscherkomponenten herzustellen. Ein Verbund aus meh-
reren aufeinander liegenden Blechen, die durch Ldten zu siner festen und fur
Fiuide dichten Einheit varbunden werden, eignet sich fiir verschiedens Anwen-
dungsfalle, unter anderem zur Herstellung von komplexen Kanal oder Trag-
strukturen fiir Helz- bzw, Kidhlaufgaben beispielsweize zur Kihlung von Balte-

riszelien.

in der DE 195 28 116 B4 isi beispielsweise ein Verfahren zur Herstellung eines
Warmeiibertragers mit Platten-Sandwich-Struldur beschrieben. Bel der Herstel-

lung der Strukluren in den einzelnen Blechen entstehen durch mechanische
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Schneidprozesse zwangsiaufig Grate, dia fiir die anschiisfande Verldtung konts
raproduktiv sind, da die Grate als Abstandshalter zwischen den Blechen wirken.
Auch verhdliniemalig Kleine Absténde kénnen hier bereils zu einer mangelhaf-
ten Verldtung baw. zur Undichtheit {Ghren. Grate missen daher mechanisch
entfarnt warden, Dies ist zeifaufwindig und daher teuer, Falls sich die Grate auf
der Iotplattierten Seite befinden wird dadurch auch Lot mit entfernt,

Weiterhin kommaen aus wirlschaftlichen Grinden fldchig lotplattierte Bleche zum
Einsatz, was lokal zu einem Uberangabot von Lot und damit zu unerwiinschien

Verengungen bzw. Verschitlssen in den Kandlen fihren kann.

Es ist dis Aufgabe der vorliegenden Erfindung ein verbessertes Verfahren zum
fluiddichien Verbinden von zwel Bauglementen zwr Herstellung einer fluiddich-
terr Einheil sowie eine Kithlungseinheit zu schaffen. Dabei soflen die Nachteile
beim Stand der Technik umgangen werden und zugleich wirtschatftlichere Li-

sungen als im Stand der Technik bareitgastellf werden.

Diese Aufgabe wird durch Verfahren gemaB den Anspriichen 1, 2, 5,8 und 7
sowie eine Kihlungseinheil gemat Anspruch 9 geldst. Ginstige Ausfithrungs-

formen der Erfindung werden durch die Unteranspriiche definiert.

Die vorliegends Erfindung schafft ein Verfahren zum flulddichien Verbinden von
zwei Bauelementen zur Herstellung einer fluiddichien Einhelt, wobsl das Ver-
fahren die folgenden Schritte aufweist:

—~  Bereiistellen rumindest eines ersten Bauslementes, das einseitiy lotplat-
tiert ist, wobei das ersie Bauelement einen Schneidgral auf einer der lot-
platlierten Gherflache abgewandien Seite aufweist; und

- Fiuiddichies Verbinden, inshesonders Verldten, des ersfen Bauslementas
mit singm zweiten Bauelement, um die fluiddichie Einheil herzustellen,
wobei beim fluiddichten Verbinden des ersten und zweiten Bauslementes
die lotplattierte Oberflache des ersten Bauelementes dem zwelten Bau-

element zugewandl isk.
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:

Eine derartige Ausflihrungsform der Erfindung basiert auf der Erkenninls, dass
ein Bauslement lediglich einseitig iotplattier? werden braucht und derart ge-
schniften werden kann, dass sin verbleibender Grat auf der der nicht-
fofplattiertan Seite zuriick bieibt. Dieser Grat behindert dann nicht mehr dig Lit-
verbindung, so dass eine fluiddichte Verbindung zwischen den beiden Bauele-
menten hergestelll werden kann, Der Vortell einer derartigen Ausfihrungsform
der Erfindung hasiert darin, dass durch eine glnstige Vorverarbeitung auf ein
Entgraten das ersten Bauelements verzichiet werden kann. Dieses Vermeaiden
eines Arbeitsschritts wirkt sich kostensparend aus. Ferner kann vermieden wer-
den, dass ein Lot in der aufgebrachten Lotplattierung durch das Enigraten ent-
fernt wird, so dass sventuell fiir das Verbinden nicht mehr ausreichend Lot vor-

handen izt

Ferner schafft die vorliegende Erfindung ein Verfahren zum fluiddichien Verbin-
den von zwei Bauelementen zur Herstellung einer fluiddichten Einheit, wobet
das Verfahren die folgenden Schritie aufwelst:

—  Bereitstellen zumindest eings ersten Bauslementes, das einen Schneid-
grat auf einer Hauploberflache aufweist;

- Zusammenfigen des ersten Bauslementes mit zumindest einem zweiten
Bauelement, wobel das Zusammenflgen derart erfolgt, dass eine Haupt-
oberfidche des zwelien Bauelemente die Hauploberfldche des ersten
Bauelermentes kontakfiert und der Schneidgral wm zumindest sinen vor-
bastimmien Abstand von einer Seilenoberfidche des zweiten Bauelemen-
tes angecrdnet ist; und

- Fluiddichtes Verbinden, insbesondere Verldlen des ersien und zweiten

RBauelementeas, um die fluiddichte Einheit herzustallen.

Eine derartige Ausfihrungsform der vorliegenden Erfindung basier! auf dey Er-
kenntnis, dass beim Zusammenverfigen des ersten Bauslemsnis mit dem
zweiten Bauslement ein Uberstand desjeningen Teils des ersten Bauelements

mit dem Grat erreicht wird. Der Schneidgrat kann daher keinen ungewlinschien
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Abstand zwischen dem ersten und zweilen Bauslements verursachen, der eine
fluiddichies Verbinden der beiden Bauelemante verhindsrn oder zumindest std-
ren kénnte, Der Vortell einer derartigen AusfGhrungsforny besteht darin, dass
nunmehr durch einen geringen zusétziichen Materialverbrauch in Form eines
Uberstands mit dem Schneldgrat vermieden werden kann, dass ein Arbeits-
schritt des Entgratens erforderlich ist, Hierdurch lassen sich die Hersteliungs-

kosten iy eine flulddichie Einhelt reduzieren,

insbesondere kann im Schiitt des Jusammenfiigens der Schneidgrat auf der
Hauptoberflache des ersten Bauelementes in einem Abstand von 0,5 mm bis 3
mm von der Seitenoberfiiche das zweiten Bauslementes angeordnel werden.
Eine derartige Ausfihrungsform der vorliegenden Erfindung stellt sicher, dass
der Schneidgrat keine Auswirkungen auf das fluiddichte Verbinden ersten mit
dem zweilen Pauelement hal. Zugleich kann sichergestelit werden, dass sich
der zusstziiche Materialverbrauch durch das Vorsehen des Uberstands nicht zu

stark erhoht,

Auch kann in siner weiteren Ausfihrungsform der Edfindung der Schritt des Zu-
sammenfiigens derart ausgsfihrt werden, dass die Beitencberfldche des zwel-
fen Bauelementes mit der Hauptoberflache des ersten Baueslementes oder einer
Hauptoberilache eines weileren Bauelementes im Wesentlichen elnem Winke!
vonr 80° bildet. Eine derartige Ausfihrungsform der vorliegenden Erfindung bie

tet den Vorteil, dass sich zuverldssig ein belastharer undfoder sicherer Ldtme-

niskug aushilden kann.

Ferner schaffi die vorliegende Erfindung ein Verfahren zum fluiddichten Vedbir

den von zwel Bauelementen zuwr Herstellung einer fluiddichien Einhelt, wobel

das Verfahren die folgenden Schritle aufweist:

- Bergitstellen eines ersten Bauelementes mit einem konischen Seilen-
schnitt, wobel das srste Bauslement einen Schneldgrat aufweist, der von
derenigen Hauptobarfidche des ersien Bauelementies absieht, die einen

Keineren Winkel zum Ssitenschnitb aufweist:
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Bereitstellen eines zwsiten Bauelemanies mil sinem konischen Seiten-
schnitt, wobel das zweites Bauelement einen Schneidgrat aufweist, der von
derjenigen Hauptoberfiiche des zweilten Bauelementes absteht, die einen
klaineren Winkel zum Seltenschnitt aufweist; und

- Fluiddichies Verbinden des ersten Bauelementes mit dem zwelten Bau-
element, um die fluiddichte Einhelt herzustellen, wobsl der Schneidgrat
des ersien Bauelementes im Weseantlichen mit dem Schasldgrat des zwel-
ten Bauelementes ausgerichtet ist und der Schneidgrat des zwelten Bay-
elementes an der von dem ersten Bauslement abgewandten Hauplober-

flache des zweiten Bauslementss angsordnet ist

Fine derartige Ausfiihrungsform der vorliegenden Erfindung basier auf der Er-
kenninis, dass sich beim konischen Schneiden des ersten und zweiten Bau-
glementis ein Schneldgrat ausgebildet, der an einer &ullersien Schnittkanie an-
geordnet ist. Werden nun zwei Bauelemente, die beide konisch geschniften
sind, derart (ibereinander geschichtet, dass die Schneidgrate im Wasentlichen
tbereinander angeordnet sind, kann durch den konischen Schnitf, inshesonde-
re beim zweiten Bauslement, sine Unterhéhlung erreicht werden, die eine si-
chere fluiddichie Verbindung zwischen dem erstenn und rpweifen Bauelement
armdglicht. Insbesondere wilrde dann durch den Schneidgrat des arsten Bau-
aslements kein unernwiinschier Abstand zwischen dem ersten und aweiten Bau-
slement verursacht, der eing fluiddichie Verbindung zwischen dem ersten und

zweiten Bauslement verhindern oder stéran kdnnta.

Die vorlisgende Erfindung entsprechend den vorstehend beschriehen Ausfiih-
rungsformen basiert auf dem einheitlichen erfinderischen Gedankan, dass ein
durch das Zuschneiden snistehendsr Schneidgratl nicht mehr entfernt werden
braucht, sondermn vor oder bei dem Yerbinden der beiden Bauelemente aus dem
Spalt zwischen dem ersten und zweilen Bauslement herausgehalten wird, Dies
kann einerseils dadurch erfoigen, dass der Schneidgrat auf sine der Verbin-
dungsfuge zwischen dem ersten und zweiten Bauelement abgewandten Seite

z—zusgeriahtat wird oder dass der Schneldgrat seitlich von elneim der beiden Bau-
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slements s0 welt herausragt, dass er nicht als Abstandshaller in der Verbin-

dungszone wirken kann,

Farner schafit die vorliegende Erfindung eln Verfahren zum fluiddichien Verbin-
den von zwei Bauelementen zur Herstellung einer fluiddichten Einheit, wobel
das Verfahren die folgenden Bchrifte aufweist:

Rereitstellen zumindest eines ersten Bauslementes, das zumindest eine
Ausnehmung oder Offnung aufwaist;

- Bereiistellen zumindest eines zweilen Bauslementes, das zumindest ein-
seftig eine Lotplattierung aufweist, wobsel die Lotplattierung in zumindest
ainem Bereich eine Platlierungséffnung aufweist

- Zusammenfiigen des ersien Bauelemenles mit einem zweiten Bausie-
ment, wobel die Ausnehmung oder Offnung des ersten B ai}aﬁementes it
der Plattierungsifinung des zweiten Bauslements ausgerichist ist; und

- Fluiddichtes Verbinden, inshesondeare Veridlen, des ersten Bauelementes
mit dem zweiten Bauelement, um die fluiddichie Einhelt herzustelien.

o

ne derartige Ausfuhrungsform der vorliegenden Erfindung bietet den Vortell,

2]

das

P3

s eine Verengung eines durch die Offnung oder die Ausnehmung des ersten
Bauelementes i Jusammenwirken mit dem zweiten Bauelement gebildeten
Kanais durch ein aufschmelzendes und in den Kanal einlgufendes Lot verhin-
dert werden kann. Dies erfolgt in einfacher Weise durch die Entfernuny der Lot
plattierung am zweiten Bauelement in denjenigen Bereichen, die nach dem Ju-
sammenfligen den Ausnehmungen oder Qffnungen des ersten Bauelementes
gageniberliegen soflen. Hierdurch kann auch bel der Herstellung von kleinen
Kapiliarkanadlen zuverifisslyg die gewlinschie Form sichergestellt werden, Eine
derartige AusfGhrungsform der Edindung bietet den Vortell, dass durch eine
einfache und kostengiinstige Malinahme hei der Herstellung der fuiddichien

Einheit grélere Ausschussraten verhindert werden kdnnen.
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Auch schafft die vorliegende Erfindung ein Verfahren zum fluiddichien Vedin-

den von zwet Bauslemeanien zur Herstellung siner fluiddichten Einhell, wobei

das Verfahren die folgenden Schrille aufveist

~  Bereitstellen zumindest eines ersten Bauslementes; und
Bereitsiallen eines zweiten Bauelemenies das zumindest eine Ausneh-
mung aufweist, wobel dig Ausnehmung eine Grée hat, so dass ein Kon-
taktbergich zwischen dem ersten und dem sweiten Bauelement hichstens
aine seitliche Ausdehnung von 10 mm aufweist; und

~  Fluiddichtes Verbinden, insbesondere Verldlen des ersien und zweilen
Bauelementes, um die fluiddichte Einheit herzustellen, wobei beim Ver-
binden das erste Bauelement in dem Kontakibereich stoffschitssig mit
dem zweiten Bauslement verbunden ist und in einem Bereich der Aus-
nehmung das erste Bauslement mit dem zweilen Bauelement nicht stoff-

schiissig verbunden ist.

Eine derartige Ausfihrungsiorm der vorliegenden Edindung basiert auf dev Er-
kenninis, dass eine zuverigssige und stabile Verbindung zwischen dem ersten
und zweiten Bauelement erfeicht warden kann, weann die Verbindung der beai-
den Bauslemente Ober einen Kontakiberaiche erfolyt, dessen seilliche Ausdeh-
nung {d.h. dessen Ausdehnung entlang der Oberfldchen des ersten und zwel-
ten Bauelements) hochstens 10 Millimeter aufweist. insbesonders bed einen
Verltten kann durch disse Malinghme sichergestelll werden, dass sin Flussmit-
tel, das durch dis Hitzeeinwirkung in den gasférmigen Zustand (bergeht, sicher
aus dem Kontakiberaich entweichen kann und somit keine Gaseinschiisse im
Kontakthaereich bewirkl, Durch soiche Gaseinschiisse kiinnie die Stabilitdt der
Verbindung beeintrachtigt werden. Der Vortell einer solchen Ausfithrungsform
der vorliegenden Erfindung besteht somit darin, durch eine einfache Mafinahmea

sine stabile fluiddichits Verbindung herzustelien.

Auch kénnen vortelthafterweise unterschiedliche der vorsiehend beschriehenen
Ansitze kombiniert werden. In einer solchen Ausfithrungsform der Erfindung

kann das Verfahren zum fluiddichien Varbinden von rwel Bauelemenian zur
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Herstellung einer fluiddichten Einheit Schritte gemal einem ersten der vorste-
hend genannten Ansétze und ferner zumindest einen anderen Schiitt gemal
anderen der vorstehend genannten Ansétze aufweisen. Beispielsweise kann
ein erstes Bauelement verwandet werden, das eine einseitige Lotplatiierung
aufweist und einen Schneidgrat auf einer der Lotplattisrung gegsntiberiiegen-
dan Seite aufwelst und zugleich ein zweites Bauslement verwenden, das einen
Schneidgrat auf einem Uberstand aufweist, so dass durch beide Schneidgrate
kein ungewiinschier Abstand zwischen dem ersten und zweilen Bauelement bei

der Verittung hewirkt wird.

Besonders ginstig st es, wenn eine Kihlungseinhait {ir eine Energiespeicher-
zelle durch Ausfihrung der Schritte sines vorstehend beschrighenen Verfah-
rens geman hergestellt wird. In diesem Fall kann die Kithlungseinheit, die zu-
mindest eine fluiddichte Verbindung aufweist, kostenglinstic und konstrukliv
ginfach hergestellt werden und weist rudem eine ruveridssige Dichthelt der

fluiddichten Verindung auf.

Die vorstehend vorgeschlagenen Anstze VorsohiZge erhbhean die Wahrschein-
ichkeit siner mangelfreien Verlotung oder bieten unter anderem wirtschaftiiche
Vartelle bel der Vorbereitung oder Herstellung der Einrelieile sowie beim fertiy
veritteten Tell. Bel der Herstellung der fluiddichten Einhei brauchten dsher
Grate nicht mehr entfernt warden, Ferner kdnnen auch Kanalverschlilsse durch

Lotiiberschuss vermiaden warden,

Gnstige Ausfithrungsbeispisle der vorliegenden Eddindung werden nachfelgend

Bezug nehmend auf die beiliegenden Zeichnungen néher erlautert. Es zelgen:

Fig. 1 eine Schnitidarstellung eines Ausschnilts einer fluiddichien Einhett, die
ohne dis Verwendung einas ersten Ausfihrungshelspiels der vorliagan-

den Erfindung hergestelit wurde;
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aine Schnitidarsteliung eines Ausschnills siner fluiddichten Einhelt, dis

T
&
.

unter Verwendung das ersten und eines zwellen Ausilihrungsbeaispiels
der vorliegenden Erfindung hergestellt wurde;

Fig. 3 eine Schnilidarstellung sines Ausschnills einer fluiddichien Einhetlt, die
unter Verwendung eines weilsren AusfGhrungsbeispiels der vorliegen-
dan Erfindung hergestelit wurde;

Fig. 4 eine Schnitdarstellung eines Ausschnills einer fluiddichien Einhell, die
unter Verwendung eines weiteren Ausfihrungsheispiels der vorliegen-
den Erfindung hergestellt wurde;

Fig. 5 eine Schniltdarsiellung eines Ausschnitls aelner fluiddichten Einhall, die
unter Verwendung eines weileren Ausfthrungsbeispiels der vorliegen-
den Erfindung hergestelit wurde;

Fig. 6 ein Ablaufdiagramm eines weileren Ausfhrungsbeispiels der vorlie-
genden Erfindung als Verfahren;

Fig. 7 sin Ablaufdiagramm eines weiteren Ausfihrungsbeispiels der vorlie-
genden Erfindung als Verfahren;

ein Ablaufdiagramm eines weiteren Ausfithrungsbeispiels der vorlie-

co

o)

genden Erfindung als Verfahren,

Fig, & ein Ablaufdisgramm eines welfersn Ausfihrungsbeispials der votlie-
genden Edindung als Verfahren; und

Fig. 10 ein Ablaufdiagramm eines weiteren AustGhrungsheispiels der vorlie-

ganden Erfindung als Verfahren,

in der nachfolgenden Beschreibung der bavorzugten Ausfiihrungsbeispiele der
vorfiegenden Erfindung werden fiir die in den verschiedenen Zeichnungen dar-
gestellten und dhnlich wirkenden Elemente gleiche oder dhnliche Bezugszei-
chen verwendet, wobei auf eine wisderholle Beschreibung dieser Llemente
verzichtel wird, Femer enthalten die Figuren der Zeichnungen, deren Beschrel-
bung sowie die Anspriiche zahlreiche Merkmale in Kombination. Einem Fach-
mann ist dabel klar, dass diese Merkmaie auch einzeln betrachtet wearden odey
sie zu wetteren, higr nicht explizit beschrighenen Kombinalionen zusammenge-

fasst werden kinnen, Weiterhin ist die Erfindung in der nachfolgenden Be-



WO 2011/003849 PCT/EP2010/059537
0 -

schratbung unter Verwendung von unterschisdlichen Malen und Dimensionen
erldutert, wobel dis Erfindung nicht auf disse MaBle und Dimensionen sings-
schrinkt zu verstehen st Umfasst ein AusfGhrungsbeispiel eine undioder®
Verkniipfung zwischen einem ersten Merkmal und einem zweites Merkmal, so
kann dies so gelesan werden, dass das Ausfihrungsbeispiel gemaR siner Aus-
fuhrungsform sowoh! das erste Merkmal als such das zweite Merkmal und ge-
maRk einer welteren Ausiithrungsform enhweder nur das erste Merkmal oder nur

das zwaite Merkmal aufveist,

Fig. 1 zeigt eine Schnitidarsteliung eines Ausschnills einer fluiddichten Einhett,
diz ohne die Verwendung eines Ausfithrungsbeispiels der vorliegenden Edfin-
dung hergestelll wurde. Hisrbel winden einseilig lotplatlierte Bleche als erstes
Bauslement mit Schneidgraten auf der unplatlierten Seite verwendet. In Fig. 1
sind dabel exaemplarisch sinzelne Bleche 100 a-f abgebildet, die horizonial aus-
gerichtet und mit Offnungen 105 versehen sind und die die miteinander zur
fluiddichien Einheit 110 verbunden sind. Unter einer fluiddichten Einbeit 11D
wird dabet eine Einheit versianden, bel der Verbindungssiellen inzwischen ein-
zelnen Bauelemenden {d.h. hier den Blechen 100} undurchi@ssig gegeniber
gsinem Fluid (beispiclsweise einem Gas sder einer Filissigkeit) sind. Vor einer
Verbindung der einzelnea Blache 100 zu der fluiddichien Einheit 110 missen
diese Bleche jedoch meist aul die enfsprachend bendiigten Abmessungen zu-
geschnitten werden. Bel einem solchen Zuschnitf, der beispielsweise durch sine
Blechschere ausgefihrt wird, entsiehen jedoch Schneidgrate 120, die von siner
{Haupt-) Oberfliche der enisprechenden Bleche 100 abslehen. Um eine mdg-
fichst einfache Aufbringung von Lotmittel auf die Lotstellen durchzufihren, kén-
nen fir den Juschnitt Bleche verwendet warden, die bereits auf einer Seite eine
Loiplattierung aufweisen. Hisrdurch kann ein Arbeitsschritt des Autbringsns von
Lotmitiel an den entsprechenden Kontakibereichen an einem der zu verbinden-
den Bauelemente vermieden werden, wodurch sich Herstelfungskosten {r die

Hersteltung der fluiddichten Einheit reduzieran lassen.
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Es wird geméfl einer ersten Ausfihrungsform der Edindung vorgeschlagen
méglichst einseitig loiplattierte Bleche zuverwenden. Dadurch st es bet nahezu
allert mechanischen Schneidprozessen maglich, den Schneid-Prozess so zu
wahlen, dass der Schneldgrat 120 auf der unplattierten Seite zu flegen kommt.
Auf diese Weise ist sing fidchige d.h. wirtschaflliche mechanische Gratenifer-
nung auf der unplattierten Selte des Bleches méglich, Diese wird haufig auch
r Eptfernung von Oxiden nach idngerer Lagerzell aingesetzt, Erfolgt keine
Entfernung der Grate 120, kdnnen diese Grate bel einem Zusammentlgen der
Blache, belspielsweise die Bleche 100b und 100c¢ in Fig. 1} einen Abstand an
der Verbindungsstelie bewirken, was zu einer schiechien oder fehlerhaften Ver-
bindungNerlétung fhed. Wird nun jedech die vorliegende Erfindung gemab ei-
ner Ausfithrungsform verwendst, kann vor dem Verbinden des Bleches 100b
it dem weiteren Blech 100c eine flachige Enffernung 130 der Schneidgrate
120 des Bleches 100b auf einer Hauploberfidche erfolgen, die dem weileren
Bigch 100c zugewandt ist {siehe Fig. 2}. Wenn nun auf dieser Hauptoberflache
des Bleches 100b, an dem die Grate 120 enffernt werden, keine Loiplatiierung
aufgebracht ist, besteht auch keine Gefahy, dass durch das Entfernen der
Schneidgrate 120 das Lotmitle] entfernt wird. Eine unsichere Verbindung zwi-
schen den Blechen 100b und 100¢ ist dann nicht zu befirchten. In diesam Fall
solite mine Lotplattierung auf einer Hauploberfiache des welteren Bleches 100c
angeordnet sein, um die Verbindungsstelle mit siner ausreichenden Lotmittel-
mengs fir die Verldlung zu versorgen. Zusammenfassend kann zum arsten
Ausﬁ_}hmﬂgsbeispEs—:§ angemerkl wearden, dass bel sinseitig lotplatiierien Tailen
erfdie Schneidgrat{e) 120 mdglichst auf die unplattierte Seite des Bauelemen-
tas gelegt werden soliten, so dass Schneidgrate dann leichier und somit kos-
tenginstiger fldchiyg entfernt werden kénnen; andernfalls wird evil. Lot mit eal-

fernt,

Ein weitersr Ansatz, die Schneidgrate 120 aus einem Verbindungshereich zwi-
schen den einzelnen Blechen 100 herauszuhalien kann gemél einem anderen
Ausfithrungsbeispiel der Erfindung darin bestehen, einen KontiyGberstand 140

bei einem der Bleche vorzusehen, von dem die Schneldgrate 120 abstehen. Dis
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ist aus der Schnitidarstellung geméal Fig. 2 ebenfalls ersichtlich. Die Schneid

grate 120 faufen somit ins Leere und stdren einen Verbindungsbersich zwi-
schen den einzelnen Blechen 100 nicht mehr. Es wird somit gemé&fi einem
zweiten Ausflhrungsbeispiel vorgeschiagen in einer Blechschicht (z.B. der
Blachschicht 100c) einen Uberstand 140 der Schneidkonturen 120 zur darliber
hzw. darunter liegenden Blechachicht 100b bazw. 100d, bevorzugt im Bersich
von (0,5 bis 3 mm, anzuwendsn. In dem dadurch iberall entstehenden 30 Grad
VWinksl zwischen den verschigdenen Blechen 100 {beispislsweise an den Stal-
len 150} kann sich durch die verbesserten Kapillarkraite ein definferter Lotme-
niskus ausbilden. Ein eveniuell vorhandener Schneidgrat 120 muss nicht ent-
fernt werden, da er "ins Leere" lAuft. Dadurch ergibt sich ein Kostenvorted.
Muss kenstruktionsbedingt ein beidseitly lotplattiertes Rlech verwendet werden
ist dies besonders vorteithall, da hier 2wangsiaufio enistehende Grate nicht fa-
chig entfernt werden kénnen, da sonst die Lotschichien mit abgetragen werden,
Fine selekiive Gratenffernung ist daher erforderlich und dementsprachend

tauer,

Fig. 2 zeigt aine Schnittdarsteliung eines Ausschnitis einer fluiddichien Einheit,
die unter anderem unfer Verwendung des zwellen Ausfihrungsbelspiels der
vortiegenden Edindung hergestellt wurde, Hier wurde eine fidchige Entfernung
130 von Schneidgraten 120 in einer der Blechschichien {Blechschicht 100k} vor
der Verlidtung der Blechschichten vorgenommen, so dass die Schneldgrate 120

nicht schadlich bai der Ausbildung der Létstelien wirken kbnnen,

in Fig. 3 ist eine Schaittdarstellung eines Ausschnills einer fluiddichien Einheit
die unter Verwendung eines welteren Ausfithrungsbeispiels der vorliegendan
Erfindung hergestellt wurde. Bel einem derartigen Ausfthrungsbeispiel kann
das Lot mit der Kanalstrukiur ausgeschnilten werden, Insbesondare kann das
Lot, das in Form einer Loiplattierung 155 an einer (Haupt-) Oherflache sines
Bauelementes (beiapiclswelse des Bleches 100a) angebracht ist, in denjenigen
Bereichen 160 enffernt werden {d.h. dis Lotplattierung wird in diesen Stellen

gedfinet oder entfernt), in denen ein Gegenpart (hier das Blech 100b) eine Off-
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nung 105 oder sine Aushehmung aufweist, um belm Zusammenfligen der bel-
den Bauelemente sinen Fluldkanal in der herzustellenden fluiddichten Einhelt
110 auszubilden. Es wird somit weiterhin vorgeschiagen, das Lot bereits vor der
eigentlichen Verlétung der einzelnen Bleche 100 mil den auszubiidenden Kan&-
len 105 auszuschneiden. Dadurch wird spexziell in den Kandlen iberschiissiges
Lot und damit unerwlinschte Kanalverengungen bzw. Kanalverschilisse ver-

miedan

Eint weiteres Ausfihrungsbelspiel ist in Fig. 4 dargestell, die eine Schnilidar-
stellung eines Ausschnitts einer fluiddichten Einhell wisdergibt, die unter Ver-
wendung eines weiteren Ausfithrungsbeispiels der vorliegenden Erfindung her-
gastellt wurde. Gemah diesem Ausfiihrungsbeispiel wird eine flachige Verlttung
an Kontakistellen 170 vermiedean, an denen zwel zu verbindende Bauslementen
{(heispielswelse das Blech 100¢ und 100d} mitelnander durch die Verldtung (als
Verbindungstechnik) stoffschilissig miteinander verbunden werden., Dadurch,
dass gemal diesem Ausfihrungsbeisplel vorgeschiagen wird, fiachige Verld-
tungsbereiche bevorzugt im Bersich breiter als 10 mm zu vermeiden, wird ver-
hindert, dass bel der Verldtung Verunreinigungen nicht entgasen kénnen. Dies
kénnte teilweise zu mangelhafter Verldtung {Ghren. Weiterhin ist durch die
Schaffung ven Hohlrdumen 180 baw. Ausschneiden von Malerial an Stellen wo

28 nicht benotigt wird eine erhebliche Gewichiselnsparung moglich.

Fig. 5 zeigt eine Schniftdarsteliung eines Ausschnitis einer fluiddichien Einhelt,
die unter Verwendung sines weiteren Ausflhrungsheispiels der votliegenden
Erfindung hergesteflt wurde. Hierbei wurden Gffnungen {oder zumindest Sei-
tenkanten der Bauslemente) in verschiedenen Bauslementen 100a baw. 100b
durch ein konische Stanzen” erreicht Das Zusammenflgen der einzelnen
Rieche 100a und 100b erfolgt derart, dass die Grate 120 der Ubersinander
liegenden Schichibleche 100a und 100k Yins Leere laufen”. Somit kann eine
verbasserfe Verddtung der einzelnen Schichibleche 100a und 100b sicherge-

stallt werden, da die Grate 120 nicht direlt Ubereinanderliegen.
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Die beschrisbenen Ausfliihrungsbeispiele sind nur belspiethafl gewdhit und
knnen miteinander kombiniert werden, wie ein Fachmann unachwer erkennen

kann,

Gemal einem weiteren Ausflihrungsbeispie! der vorliegenden Erfindung wird
gint Verfahren 800 zum fluiddichten Verbinden von zwel Bauslementen zur
Harstellung einer fluiddichten Einheit vorgeschlagen, wie es in dem Ablaufdiag-
ramim gemdal Fig, & wiedergegeben ist. Dabel umfasst das Verfahren 600 einen
ersten Schritt des Bereilstellens 810 zumindest eines ersten Bauelementes, das
einseilig otplattiert isf, wobel das erste Bauslement ginen Schneidgral auf einer
der loiplattisrten Qberflache shgewandien Seite aufweist, Weilerhin umfasst
das Verfahren eine weiteren Schritt des fluiddichten Vedbindens (620}, insbe-
sondere Verldiens, des ersten Bauslementes mit einem zweiten Bauelemeani
um die fluiddichte Einheit herzustellen, wobhel beim fluiddichten Verbinden des
ersten und zweillen Bauslementes die loiplatiierte Oberflache des erstan Bau-

elemenies dem zweiten Bauelement zugewandt st

In Fig. 7 ist ein Ablaufdiagramm eines weiteren Ausflhrungsheispiels der vor-
hegenden Edindung als Verfahrans 700 zum fluiddichien Verbinden von 2wel
Bauslementen zur Herstellung einer fluiddichten Finhelt dargestelit. Ein soiches
Verfahren 700 umfasst elnen Schiilt des Bereitsteflens 710 zumindest einas
ersien Bauslementes, das eipen Schneidgrat auf einer Hauptoberfldche aut-
weist. Ferner umfasst das Verfahren 700 sinen weiteren Schiilt des Jusam-
menfigens 720 des ersten Bauelementes mit zumindest einem zwetten Bau-
element, wabei das Zusammentlgen derart erfolgt, dass eine Hauptoberflache
des zweiten Bauelemeants die Hauptoberflache des ersten Bauslementes kon-
taktient und der Schneidgrat um zumindest einen vorbestimmien Abstand von
einer Seitencherfliche des zweilen Bauelementes angeordnet ist. Schiiefilich
umfasst das Vetfahren einen weiteran Schritt des fluiddichten Verbindens 730,
insbesonders des Verdtens des ersten und zweitlen Bauelementes, um die

fluiddichie Einheif herzustellen.
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Fig. 8 zeigt ein Ablaufdiagramm eines welleren Ausfithrungsbeispiels der vor-
iegenden Erfindung als Vedahren 800 zum fluiddichien Verbinden von zwel
Bauelementen zur Herstellung einer fluiddichten Einhell, Das Verfahren 800
umfasst sinen Schiitt deg Bereitsiellens 810 eines ersten Bauslementes mit
ginem konischen Seifenschnitt, wobel das erste Bauslement einen Schneidgrat
aufweist, der von derienigen Haupioberfldche des ersten Bauslementss ab-
stehi, die einen kisinersn Winkel zum Ssitenschnitt aufweist. Ein Seitenschnilt
kann in der vorliegenden Beschrelbung such als seitliche (Schaitts) Kante oder
Kanie siner Offnung des Bauslementes aufgefasst werden. Fermer umfasst das
Verfahiren 800 einen weileren Schrill des Bereilstellens 820 eines zweilen Bau-
alementes mit einem koruschen Seitenschnilf, wobel das zweile Bauslemeant

einen Schneidgrat aufweist, der von detjenigen Hauploberildche des zweilen
Bauelementes absieht, die einen Kleineren Winkel zum Seilenschnitt aufweist,
Schiielllich umfasst das Verfahren 800 einen drilten Schritt des fluiddichien
Yerbindens 830 des ersten Bauelementes milf dem zweiterr Bauslement, um dis
fluiddichte Einheit herzustellen, wobel der Schneidgral des eysten Bauelemen-
tes um Wesentlichen mit dem Bchneidgrat des sweiten Bauslementes ausge-
richtel ist und der Schneidgrat das zweiten Bauslementas an der von dem ers-
ten Bauslement abgewandlen Hauptoherflache des zweilen Bauslementes an-

geordnet st

fr1 Fig. 9 ist ein Ablauidiagramm eines weileren Austlhrungsbeispiels der vor-
iegenden Erindung als Verfahren 800 zum fluiddichten Verbinden von zwed
Bauelementen zur Herstellung eiper fluiddichten Einheit dargestelit. Dabel um-
fasst dag Verfahren D00 sinen Schritt des Berellstellens 910 zumindest eines
arsten Bauelementes, das zumindest eine Ausnehmung oder Sffn nung aufweist,
Ferner umfasst das Verfahren 800 sinen Schritt des Bereilstellens 920 zumin-
dest eines zweiten Bauelementes, das zumindest einseiliy sine Lotplattierung
aufweist, wobei die Lotplattierung in zumindest einem Bereich eine Platlie-
rungstifnung aubweist, Als Platlierungsdifnung kann dabel ein Bereich auf der
Oberfidche des zweiten Bauelemeantes verstanden werden, an dem die Lotplat-

tisrung entfernt wurde. Ferner umfasst das Verfghren BO0 einen Schrilf des Zu-
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sammentligens 930 des ersten Bauelementes mit einem zweiten Bauslament,
wobei die Ausnehmung oder Offiiung des ersten Bauslementes mit der Plattie-
rungsofinung des rweilen Bauelements ausgerichtet ist. SchiieBlich umfasst
das Verfahren 900 einen Schiitt des fluiddichten Verbindens 240, insbesondere
des Verlttens, des ersten Bauelementes mit dem zweiten Bauelemeant, um die

fiuiddichte Einheit herrustelien.

in Fig. 10 ist ein Ablaufdiagramm eines weileren Austlihrungsbeispiels der vor-
flegenden Erfindung als Verfahren 1000 zum fluiddichten Verbindan von zwel
Hauelemenien zwr Herstellung einer fluiddichten Einhelt dargestallt. Das Verfah-
ren 1000 umfasst dabel einen Schiitt des Bergitstellens 1010 zumindest eines
ersten Bauelementes und einen Schrilt des Rereilstellens 1020 einas zweilen
Bauslementas das zumindest eine Ausnehmung oder Offnung aufweist, wobei
die Ausnehimung oder Offnung eine GrisRe hat, so dass ein Kontakibarsich zwi-
schen dem ersten und dem zweiten Baueslement hichstens sine Ausdehnung
van 10 mm aufweist. Schijellich wnfasst das Verfahren 1000 sinen welteren
Schritt des fluiddichien Varbindens 1030, insbesondere des Verllens des ers-
ten und zweiten Bauslementes, um die fluiddichie Einheit herzustelien, wobel
haim Verbinden das erste Bauslement in den Kontakibersich stoffschilissig mil
dem zweilen Bauslement varbunden ist und in ginem Bereich der Ausnehmung
das erste Bauelemeni mit dem zwellen Bauelement nicht s{offschitssig verbun-

den ist,
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Patentanspriche

1. Verfahren (800} zum fluiddichien Verbinden von zwel Bauelementan (100c,

100b) zur Harstellung einer fluiddichlen Einheit (110), wobei das Verfahren

{600} die Tolgenden Schuiite aufweist:

Bergitetellen (610) zumindest sines ersten Bauslementes (100¢}, das
einseitig loiplattiert isi, wobel das erste Bauelement (100b) einen
Schneldgrat (120) auf siner der [oiplattierden Obstflache abgewandisn
Seite aufweist; und

Fluiddichtes Verbinden {820}, insbesondere Verldten, des ersten Bau-
elementes (100c) mit einem zweiten Baueslement {100k}, um die fluid-
dichte Einhelt {110} herzusteilen, wobsi bebn fluiddichien Verbinden
des ersten (100c¢) und zweiten {100h) Bauelementes die lotplattierie
Oberflache des srsten Bauelemenies (1D0c) dem zweiten Baueslement

{100h) zugewandt ist.

2. Verfahren (700) zum fluiddichten Yerhinden von zwei Bauelementen (100d,

100e) zur Herstellung einer fluiddichien Einhsit (110), wobel das Vedaheen

(70D} dis folgenden Schritte atfweist:

Beraitstellen (710} zumindest eines ersten Bauelementes (1008}, das
ainen Schneidgrat (120} auf einer Haupleberflachs auiweist;

Zusammenfligen (720) des ersten Bauelementes (100g) mit zumindest
einern zwellen Bauslement {100d), wobei das Zusammenflgen deratt
erfolgt, dass eine Hauptobedliche des zweilten Bauelementes (100d)
die Hauptoberflache des ersten Bauelementes (100e} kontakliert und
der Schneidgrat {120} um zumindest einen vorbestimmten Abstand
{140} von einer Seitenfiche des zweiten Bauelemantes {100d) an-

geordnet ist; und
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Fluiddichtes Verbinden (730}, insbesonders Veribten des ersten und
zweiten Bauelementes {100e, 100d), um die fluiddichte Einheit (110}

harzustelian.

Verfahren (700) gemal Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dass im
Schritt des Zusammenflgens (720} der Schneidgrat (120} auf der Haupt-
oherfliche des ersten Bauelementes {100} in einem Abstand von 0,5 mm
his 3 mm vort der Seitenflache des zweiten Bauelementes{100d) angeord-

net wird,

Verfahren (700} gemiaR einem der Ansprilche 2 oder 3, dadurch gekenn»
zeichnet, dass der Schritt des Zusammenilgens {(720) derart ausgefigt
wird, dass die Seitenflache des zwelten Bauelernentes (100d} mit der
Hauptoberflache des ersten Bauelementes {100e} oder ainer Hauptoberfla-
che eines welteren Bauelementas {1000 im Waesentlichen sinem Winkel

i

vor 86° bildet.

Verfahren {(800) zum fluiddichien Verbinden von zwei Bauelementen (100a,

100b) zur Herstellung einer fluiddichten Einheit (110}, wobei das Verfahren

(800) die folgenden Schrille autweist

—~  Bereitstellen {(810) eines erslen Bauelementes (100a) mit einem koni-
schen Seitenschnitt, wobei das erste Bauslement (100a) einen
Schnaidgrat {120} aufweist, der von derjenigen Hauptoberflache des
ersten Bauelementes {100a) abstehi, dig elnen klsineren Winkel (B}
zun Seifenschnitt aufweist

-~ Bereitstellen (820) eines rweiten Bauelementes {100b} mit einem koni-
schen Seitenschnift, wobel das mweite Bauelement {100b) einen
Schneidgrat (120} aufweist, der von derjenigen Hauptoberfldche des
zweiten Bauelementes {100b} abstehi, die einen Kleinaren Winkel ()
zum Seltenschnitt aufweist; und

—  Fluiddichtes Verbindan (830) des ersten Bauelementes (100a) mit dam

zweiten Bauelement {100b), um die fluiddichte Einheit (110} herzustal
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len, wobel der Schneidgrat (120} des ersten Bauslemeantes (100a) im
Wasentliichen mit dem Schneidgrat {120} des zweiten Bauglementes
{100b) ausgerichiet ist und der Schneidgrat {120) des zweiten Bauele-
mentas (100b) an der von dem ersten Bauelement (100a) abgewandten

Hauptobarflache des zweiten Bauelementes (100b) angeordnet ist.

8. Verfahren {(900) zum fluiddichten Verbinden von zwel Bauelementen (100a,

=

1000} zur Herstellung einer flulddichten Einhelt (110}, wobei das Verfahren

{000} die folganden Schritie atfweist:

Bereitstellen (8910} zumindest eines arsten Bauelementes (100b}, das
zurnindest eine Ausnehmung oder Offnung {105) aufwels

Bergifstellen {920) zumindest eines zweiten Bauelementes {100a), das
zumindast sinseiliy sine Loiplattierung aufweist, wobel die Lotplatlie-
rung in zumindest einem Bereich eine Platiierungstifinung (160} aub
weist;

Zusammenfiigen (830) des ersten Baueglementes (100b) mil dem zwel-
ten Bauelement (100a), wobei dis Ausnehmung oder Cifnung (108) des
ersten Bauelementes (100D} mit der Platlierungstffnung (160} des
zweiten Bauelements (100a) ausgerichiet 1st; und

Fluiddichtes Verbinden {840}, insbesondere Veridlen, des ersten Bau-
elementes {100k} mit dem zweilen Bauelement {(100a), um die fluid-

dichie Einheit (110) herzustellen,

Verfahren {1000} zum fluiddichten Verbinden von zwel Bauslementen

(100e, 100d) zur Herstellung einer fluiddichlen Einheit {110), wobel das Ver-

fahren {1000) die folgenden Schritte aufweist:

Bereitstellen (1010) zumindest eines ersten Bauelementes (100¢);

Bereitstellen (1020) eines zweiten Bauslemenies (100d) das zumindest
eing Ausnelimung oder Offnung (105) aufweist, wobel die Ausnehmung
oder Offnunyg (105) eine Gréle hat, so dass ein Kontaktbereich (170)
zwischen dem ersten (100c) und dem zwsilen {(100d) Bauelement

hochsiens eine Ausdehnung von 10 mim autweist; und
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~  Fiuiddichtes Verbinden (1030), insbesconders VerlSten des ersten
{(100c) und zweiten {(100d) Bauelemenies, um die fluiddichte Einheit
(1103 herzustellen, wobel beim Verbinden das erste Bauglement {100¢)
in dem Kontakthereich {170} stoffschilissig mit dem zweiten Bausle-
ment (100d) verbunden wird und in einem Bersich der Ausnshmung
oder Offnung (105) das erste Bauslement (100c) mit dem zweiten Bau-

elemeant {100d} nichi stofischilissiy verbunden wird.

s

Verfahren zum fididdichten Verbinden von zwel Bauelementen zur Herstel-
fung einer fluiddichten Einheit {110), dadurch gekennzeichnet, dass das
Verfahren Schrifte gemal einem der Ansprliche 1 kis 7 aufweist und ferner
zumindast sinen weiteren Schiitt gemat einem der Anspriche 2 bis 7 auf-

waist,

9. Kihlungseinheit {110} fir eine Energiespeicherzelle, wobel die Kithlungs-
einheit {110} als fluiddichte Einheit durch Ausilhrung der Schritte eines Ver
fahrans (800, 700, 800, 800, 10D0) gemdR einem der Anspriche 1 bis 8

hergestelit ist
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citation or other special reason (as specffied)

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

“P* document pubtished prior 10 the international filing date but
later than the priority date claimed

"T* tater document published after the international filing date
or priority date and nol in conflict with the application but
cited to understand the principle or theory underlying the
invention

"X* document of particular relevance; the claimed invention
cannot be considered novel or cannot be considered to
involve an inventive 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 docu-
gn%r‘us, ftuch 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

29 October 2010

Date of mailing of the intemational search report

18/11/2010

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

Concannon, Brian

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

Relevant to claim No.




INTERNATIONAL SEARCH REPORT International application No.
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Box No. I Observations where certain claims were found unsearchable (Continuation of item 2 of first sheet)

This international search report has not been established in respect of certain claims under Articlé 17(2)(a) for the following reasons:

1. D Claims Nos.:

because they relate to subject matter not required to be searched by this Authority, namely:

2. l___l Claims Nos.:

because they relate to parts of the international application that do not comply with the prescribed requirements to such an.
extent that no meaningful international search can be carried out, specifically:

3. ]:l Claims Nos.:

because they are dependent claims and are not drafted in accordance with the second and third sentences of Rule 6.4(a).

Box No. XTI  Observations where unity of invention is lécking (Continuation of item 3 of first sheet)

This International Searching Authority found multiple inventions in this international application, as follows:

see extra sheet

1. [] As all required additional search fees were timely paid by the applicant, this international search report covers all searchable
claims. o

2. IZ‘ As all searchable claims could be searched without effort justifying additional fees, this Authority did not invite payment of
additional fees.

0

As only some of the required additional search fees were timely paid by the applicant, this international search report covers
only those claims for which fees were paid, specifically claims Nos.:

4. D No required additional search fees were timely paid by the applicant. Consequently, this international search report is
restricted to the invention first mentioned in the claims; it is covered by claims Nos.:

Remark on Protest D The additional search fees were accompanied by the applicant’s protest and, where applicable, the
payment of a protest fee.

D The additional search fees were accompanied by the applicant’s protest but the applicable protest
fee was not paid within the time limit specified in the invitation.

I:I No protest accompanied the payment of additional search fees.

Form PCT/ISA/210 (continuation of first sheet (2)) (July 2009)



INTERNATIONAL SEARCH REPORT International application No.

PCT/EP2010/059537

The International Searching Authority has found that the international application contains
multiple (groups of) inventions, as follows:

1. Claims: 1-5 (in full); 8 (in part)

Connecting without removing the cutting apparatus
2. Claims: 6 (in full); 8 (in part)

Connecting for producing small capillary channels
3. Claims: 7 (in full); 8 (in part)

Connecting so that gases can escape

Form PCT/ISA/210 (extra sheet) (July 2009)
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Information on patent family members

International application No

PCT/EP2010/059537
Patent document Publication Patent family Publication
cited in search report date member(s) date
NL 102Q749 C2 08-12-2003 -~ NONE
EP 1136782 Al 26-09-2001 AT 324565 T 15-05-2006
CN 1328632 A 26-12-2001
DE 69931067 T2 09-11-2006
WO 0031487 Al 02-06-2000
JpP 3858484 B2 13-12-2006
JP 2000161889 A 16-06-2000
us 6959492 Bl 01-11-2005

Form PCT/ISA/210 (patent family annex) (Apri! 2005)




INTERNATIONALER RECHERCHENBERICHT

Internationales Aktenzeichen

PCT/EP2010/059537

A. KLASSIFIZIERUN 2%ES ANMELDUNGSGEGENSTANDES

INV. B23K1
ADD.

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

B. RECHERCHIERTE GEBIETE
Recherchierler Mindestpriifstoff (Klassifikationssystem und Kiassifikationssymbole )

B23K F28F F28D B32B

Recherchiene, aber nicht zum Mindestprifstoff gehdrende Veréffentlichungen, soweit diese unter die recherchierten Gebiete falien

Wahrend der internationalen Recherche konsultierte elektronische Datenbank (Name der Datenbank und evil. verwendete Suchbegriffe)

EPO-Internal, WPI Data

C.. ALS WESENTLICH ANGESEHENE UNTERLAGEN

Kategorie* § Bezeichnung der Verdffentlichung, soweit effordedich unter Angabe der in Betracht kommenden Teile Betr. Anspruch Nr.

X NL 1 020 749 C2 (NL RADIATEUREN FABRIEK B 6-9
V [NL]) 8. Dezember 2003 (2003-12-08)
* Zusammenfassung; Abbildungen 1-12

X EP 1 136 782 Al (MATSUSHITA ELECTRIC IND 1-4,8,9
CO LTD [JP])

26. September 2001 (2001-09-26)

Absatz [0030] - Absatz [0032]; Anspriiche
12,13; Abbildungen 1-7

Absatz [0080] - Absatz [0087]

D Weitere Verdffentlichungen sind der Fortsetzung von Feld C zu entnehmen| Siehe Anhang Patentfamilie
“ Besondere Kalegorien von angegebenen Verdffentlichungen T Spé‘-ilerée Veg‘)ffemlichung, die n:-f]fch dem internationalen Anmeldedatum
e “ " " : 0 - ioritdtsdatum verdffentlicht worden ist und mit der
A* Veréftentlichung, die den aligemeinen Stand der Technik definiert, oder cem no alu undr
aber nicht als besonders bedeutsam anzusehen ist Anmeldung nicht kol]ldlen, sondgm pur zum Veysiandms des_ der
. - . . Erindung zugrundeliegenden Prinzips oder der ihr zugrundeliegenden
'E* &lteres Dokument, das jedoch erst am oder nach dem internationalen Theorie angegeben ist
Anmeldedatum veroffentlicht worden ist *X* Verdffentlichung von besonderer Bedeutung; die beanspruchte Erfindung
'L* Ver6ftentlichung, die geeignet ist, einen Prioritatsanspruich zweifelhaft er— kann allein aufgrund dieser Veréffentlichung nicht als neu oder auf
scheinen zu fassen, oder durch die das Veréffentlichungsdatum einer erfinderischer Tétigkeit beruhend betrachiet werden

anderen im Recherchenbericht genannten Veréffentlichung belegt werden "y

soll oder die aus einem anderen besonderen Grund angegeben ist (wie Verdffentlichung von besonderer Bedeutung; die beanspruchte Erfindung

kann nicht als auf erfinderischer Tatigkeit beruhend betrachtet

.., ausgefilhr) o o werden, wenn die Veroffentiichung mit einer oder mehreren anderen
0" Veroffentlichung, die sich auf eine miindliche Offenbarung, ) Verbffentiichungen dieser Kategorie in Verbindung gebracht wird und
eine Benutzung, eine Ausstellung oder andere Mafnahmen bezieht diese Verbindung fiir einen Fachmann naheliegend ist
"P" Verdffentlichung, die vor dem internationalen Anmeldedatum, aber nach . . ) PP L
dem beanspruchten Prioritatsdatum veréffentlicht worden ist & Verdffenllichung, die Mitglied derselben Patentfamilie ist
Datum des Abschiusses der infernationalen Recherche Absendedatum des internationalen Recherchenberichts
29. Oktober 2010 18/11/2010
Name und Postanschrift der Inlernationalen Recherchenbehorde Bevolimdchtigter Bediensteter

Europiéisches Paientamt, P.B. 5818 Patentlaan 2
NL — 2280 HV Rijswijk

Tel. (+31-70) 340-2040, s
Fax: (+31-70) 340-3016 Concannon, Brian

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



Internationales Aktenzeichen
INTERNATIONALER RECHERCHENBERICHT PCT/EP2010/059537
Feld Nr.ll Bemerkungen zu den Anspriichen, die sich als nicht recherchierbar erwiesen haben (Fortsetzung von Punkt 2 auf Blatt 1)

Geman Artikel 17(2)a) wurde aus folgenden Griinden fiir bestimmte Anspriiche kein internationaler Recherchenbericht erstelit:

1. D Anspriche Nr. i
weil sie sich auf Gegenstande beziehen, zu deren Recherche diese Behorde nicht verpfiichtet ist, namlich

2. D Anspriiche Nr.
weil sie sich auf Teile der internationalen Anmeldung beziehen, die den vorgeschriebenen Anforderungen so wenig entspre~
chen, dass eine sinnvolle internationale Recherche nicht durchgefiihrt werden kann, namlich

3. D Anspriiche Nr.
weil es sich dabei um abhangige Anspriiche handelt, die nicht entsprechend Satz 2 und 3 der Regel 6.4 a) abgefasst sind.

Feld Nr. lil  Bemerkungen bei mangelnder Einheitlichkeit der Erfindung (Fortsetzung von Punkt 3 auf Blatt 1)

Diese Internationale Recherchenbehdrde hat festgestellt, dass diese internationale Anmeldung mehrere Erfindungen enthiit:

siehe Zusatzblatt

1. Da der Anmelder alle erforderlichen zusitzlichen Recherchengebiihren rechtzeitig entrichtet hat, erstreckt sich dieser
internationale Recherchenbericht auf alle recherchierbaren Anspriiche.

2 IZ' Da fir alle recherchierbaren Anspriiche die Recherche ohne einen Arbsitsaufwand durchgefiihrt werden konnte, der
) zusatzliche Recherchengebihr gerechtfertigt hatte, hat die Behdrde nicht zur Zahlung solcher Gebihren aufgefordert.

3. D Da der Anmelder nur einige der erforderlichen zusatzlichen Recherchengebuihren rechtzeitig entrichtet hat, erstreckt sich
dieser internationale Recherchenbericht nur auf die Anspriiche, fiir die Gebilhren entrichtet worden sind, ndmlich auf die
Anspriiche Nr.

4. l:l Der Anmelder hat die erforderlichen zusatzlichen Recherchengebﬁhren nicht rechtzeitig entrichtet. Dieser internationale
Recherchenbericht beschrénkt sich daher auf die in den Anspriichen zuerst erwahnte Erfindung; diese ist in folgenden
Ansprichen erfasst:

Bemerkungen hinsichtlich Der Anmelder hat die zusatzlichen Recherchengeblhren unter Widerspruch entrichtet und die
eines Widerspruchs gegebenentfalls erforderliche Widerspruchsgebihr gezahilt.

Die zusatzlichen Recherchengebiihren wurden vom Anmeider unter Widerspruch gezahilt,
jedoch wurde die entsprechende Widerspruchsgebiibr nicht innerhalb der in der
Aufforderung angegebenen Frist entrichtet.

D Die Zahlung der zusétzlichen Recherchengebihren erfolgte ohne Widerspruch.

Formblatt PCT/ISA/210 (Fortsetzung von Blatt 1 (2)) {April 2005)
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WEITERE ANGABEN PCTASA/ 210

Die internationale Recherchenbehirde hat festgestellt, dass diese
internationale Anmeldung mehrere (Gruppen von) Erfindungen enthiit,
namlich:

“ 1. Anspriiche: 1-5(vollstdndig); 8(teilweise)

Verbindung ohne Entfernung von Schneidgrat

2. Anspriiche: 6(vollstandig); 8(teilweise)

Verbindung zur Herstellung von kleinen Kapillarkandlen

3. Anspriiche: 7(volistandig); 8(teilweise)

Verbindung mit Entweichen von Gasen




INTERNATIONALER RECHERCHENBERICHT

Angaben zu Verdffenilichungen, die zur selben Patentfamilie gehdren

Intemationales Aktenzeichen

PCT/EP2010/059537
Im Recherchenbericht Datum der Mitglied(er) der Datum der
angefiihrtes Patentdokument Veréftenttichung Patentfamilie Veroffentlichung
NL 1020749 c2 08-12-2003 KEINE
EP 1136782 Al 26-09-2001 AT 324565 T 15-05-2006
CN 1328632 A 26-12-2001
DE 69931067 T2 09-11-2006
Wo 0031487 Al 02-06-2000
JP 3858484 B2 13-12-2006
JP 2000161889 A 16-06-2000
us 6959492 B1 01-11-2005

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