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(57) Abstract: The invention relates to a battery shell having at least one fluid channel formed monolithically together with the battery
shell, a traction battery having same battery shell and a motor vehicle having same battery shell. The invention also relates to a tool for
producing precisely this monolithic battery shell and to a method for producing the monolithic battery shell.
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(57) Zusammenfassung: Die Erfindung betrifft eine Batterieschale aufweisend zumindest einen gemeinsam mit der Batterieschale
O monolithisch ausgeformten Fluidkanal, eine Traktionsbatterie aufweisend selbige Batterieschale und ein Kraftfahrzeug aufweisend
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selbige Batterieschale. Weiterhin betrifft die Erfindung ein Werkzeug zum Herstellen ebendieser monolithischen Batterieschale und
ein Verfahren zum Herstellen der monolithischen Batterieschale.
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Batterieschale, Traktionsbatterie, Kraftfahrzeug, Werkzeug zum
Herstellen einer monolithischen Batterieschale und Verfahren

zum Herstellen einer monolithischen Batterieschale

Die Erfindung betrifft eine Batterieschale, eine Traktionsbat-
terie, ein Kraftfahrzeug, ein Werkzeug zum Herstellen einer mo-
nolithischen Batterieschale und ein Verfahren zum Herstellen

einer monolithischen Batterieschale.

Eine Batterie, insbesondere eine Traktionsbatterie fiir die Ener-
gilespeicherung in einem Kraftfahrzeug, besteht aus einer Viel-
zahl von Bauteilen. Einem Batteriegeh&duse aufweisend zumindest
eine Batterieschale kommt dabei unter anderem die Aufgabe zu,
Batteriemodule und weitere bendtigte Komponenten zu befestigen

und zu schitzen.

Batterieschalen aus Kunststoff sind im Stand der Technik in un-

terschiedlichen Ausfiihrungen bekannt.

Da die Batteriemodule beim Be- und/oder Entladen Warme abgeben
und eine besonders geringe Temperatur einem Batteriemodul scha-
den oder fir eine Effizienz der chemischen Reaktion in dem BRat-
teriemodul nachteilig sein kann, sind {iblicherweise auch ein
oder mehrere Batterietemperierelemente in dem Batteriegeh&ause
angeordnet, welche dazu eingerichtet sind, die Warme der Batte-
riemodule aufzunehmen und aus dem Geh&use zu transportieren oder

die Batteriemodule mit Warme zu versorgen. Insbesondere sind
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Batterietemperierelemente in Gestalt eines Warmetauschers be-
kannt, der dazu eingerichtet ist, von einem Warmetragermedium

durchstromt zu werden.

Im Stand der Technik sind Batterieschalen mit einem designierten
Temperierkreislauf bekannt, die zwei Doppelnippel als eine se-
parate Baugruppe neben der Batterieschale oder gar als einzelne
separate Bauteile an zumindest einer Seitenwand der Batterie-

schale aufweisen.

Die Doppelnippel sind so eingerichtet, dass auf der AuBRenseite
der Batterieschale eine Temperiereinrichtung und auf der Innen-
selite ein Batterietemperierelement angeschlossen werden kann,
sodass die Doppelnippel einen Fluidaustausch, insbesondere einen
Austausch eines Warmetragermediums, zwischen der AuBRenseite und

der Innenseite der Batterieschale ermdglichen.

Nachteilig an der im Stand der Technik bekannten L&sung ist,
dass die Doppelnippel in zumindest eine Seitenwand der Batte-
rieschale integriert werden miissen. Dazu welsen im Stand der
Technik bekannte Batterieschalen eine Ausnehmung in der zumin-
dest einen Seitenwand der Batterieschale auf, welche durch den
Einbau der zumindest zweil Doppelnippel erneut abgedichtet werden
muss, damit eine ordnungsgemale Nutzung einer eine solche Bat-
terieschale aufweisenden designierten Traktionsbatterie sicher-

gestellt werden kann.

Diesbeziiglich sind im Stand der Technik Dichtigkeitsprobleme an

der Verbindung zwischen Doppelnippel und Batterieschale bekannt.

Weiterhin ist bekannt, dass die im Stand der Technik bekannten
Doppelnippel einen vergleichsweise hohen Bauraumbedarf erfor-

dern.
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Nachteilig im bekannten Stand der Technik ist ebenfalls, dass
die Position der Doppelnippel in Folge der vergleichsweise hohen
Form- und Lagetoleranzen beil dem Verfahren zum Anbringen und
Ausrichten der Doppelnippel variieren kann, wodurch sich Prob-
leme mit dem Anschluss einer Temperiereinrichtung auf der Au-
Benseite der Batterieschale und/oder Probleme mit dem Anschluss
eines Batterietemperierelements auf der Innenseite der Batte-
rieschale ergeben k&énnen. AuBerdem kann es hierdurch in einem
vergleichsweise eng mit Systemen und Komponenten bestlickten
Kraftfahrzeug und auch innerhalb der designiert eng bepackten
Batterieschale zu Konflikten mit dem Raumbedarf nebenstehender
Komponenten und/oder Systeme kommen, insbesondere zwischen einem
Batteriemodul und einer Temperierkreislaufleitung im Inneren der

Batterieschale.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, dem Stand der Technik
eine Verbesserung oder eine Alternative zur Verfligung zu stel-

len.

Nach einem ersten Aspekt der Erfindung 1lést die Aufgabe eine
Batterieschale, insbesondere eine Batterieschale einer Trakti-
onsbatterie, wobei die Batterieschale aus Kunststoff ausgeformt
ist, wobei die Batterieschale einen Boden und zumindest vier
Seitenwande aufweist, wobel die Batterieschale eine Innenseite
und eine AuBenseite aufweist, wobei die Batterieschale eine ers-
ten Fluidkanal und einen zweiten Fluidkanal aufweist, wobei sich
der erste Fluidkanal und der zweite Fluidkanal durch die Batte-
rieschale hindurch erstrecken, wobeli der erste und/oder der
zweite Fluidkanal monolithisch mit der Batterieschale ausgeformt

ist.

Begrifflich sei hierzu Folgendes erlautert:
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Zunachst sei ausdriicklich darauf hingewiesen, dass im Rahmen der
hier vorliegenden Patentanmeldung unbestimmte Artikel und Zah-
lenangaben wie ,ein“, ,zweli"™ usw. im Regelfall als ,mindestens™-
Angaben zu verstehen sein sollen, also als ,mindestens ein..“,

w

,mindestens zweil usw., sofern sich nicht aus dem jeweiligen

Kontext ausdrilicklich ergibt oder es fiir den Fachmann offensicht-

w

lich oder technisch zwingend ist, dass dort nur , genau ein ..%,

w

~sdenau zweil ..“ usw. gemeint sein konnen.

Im Rahmen der hier vorliegenden Patentanmeldung sei der Ausdruck
sinsbesondere™ immer so zu verstehen, dass mit diesem Ausdruck
ein optionales, bevorzugtes Merkmal eingeleitet wird. Der Aus-
druck ist nicht als ,und zwar“ und nicht als ,namlich™ zu ver-

stehen.

Unter einer ,Traktionsbatterie“™ wird ein Energiespeicher ver-
standen, 1insbesondere ein Energiespeicher flir elektrischen
Strom. Vorzugsweise ist eine Traktionsbatterie zum Einbau in
sowie zum Antrieb von Elektroautos geeignet. Vorzugsweise ist
eine Traktionsbatterie zur Nutzung in einem batterieelektrischen
Kraftfahrzeug und/oder einem Kraftfahrzeug mit batterieelektri-

schem Antrieb und Verbrennungsmotor geeignet.

Unter einem ,Kunststoff® wird ein Werkstoff verstanden, der

hauptsachlich aus Makromolekiilen besteht.

Vorzugsweise 1st ein Kunststoff ein thermoplastischer Kunst-
stoff, wobei sich ein thermoplastischer Kunststoff in einem
stoffabhangigen Temperaturbereich verformen lasst, wobeil dieser
Prozess reversibel ist und durch Abkihlung und Wiedererwdrmung
bis in den schmelzfliissigen Zustand beliebig oft wiederholt wer-

den kann.

Unter einer ,Batterieschale“ wird ein Gehdusebestandteil einer
Batterie, insbesondere einer Traktionsbatterie, verstanden.

4
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Insbesondere ist eine Batterieschale zur Aufnahme von Komponen-
ten einer Batterie eingerichtet und weist dementsprechend einen
Aufnahmeraum =zur Aufnahme von Komponenten auf, sodass diese
durch die Batterieschale vor auBeren Einfliissen geschiitzt und/o-
der zumindest mittelbar in der Batterieschale befestigt werden

kdbnnen.

Vorzugsweise wird unter einer Batterieschale eine Batterieun-
terschale oder eine Batterieoberschale verstanden, wobeili Batte-
rieunterschale und Batterieoberschale vorzugsweise gemeinsam die
wesentlichen Komponenten des Gehduses einer Traktionsbatterie

ergeben.

Insbesondere welst eine Batterieschale einen ,Boden™ und im vor-
zugsweisen Fall einer Traktionsbatterie mit einem im Wesentli-

chen rechteckigen Grundriss zumindest vier ,Seitenwande™ auf.

Boden und Seitenwande der Batterieschale formen das Aufnahmevo-
lumen einer Batterieschale aus, wobei das Aufnahmevolumen der

Batterieschale die , Innenseite™ der Batterieschale beschreibt.

Ausgehend von dem Aufnahmevolumen der Batterieschale befindet
sich die ,AuBenseite“ der Batterieschale auf der wvon dem Auf-
nahmevolumen abgewendeten Seite des Bodens sowie der Seiten-

wande.

Unter einem ,Fluidkanal® wird ein sich in einer L&a&ngsrichtung
des Fluidkanals erstreckender freier Querschnitt wverstanden,
welcher in Erstreckungsrichtung des Fluidkanals von einer Ka-
nalwand umlaufend begrenzt wird, wobei ein Fluidkanal am Anfang
und am Ende seiner Langserstreckung in die Umgebung des Kanals
miindet. Mit anderen Worten ist ein Fluidkanal ein Hohlraum, der

in der Batterieschale ausgeformt ist.
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Vorzugsweise weist ein Fluidkanal eine langliche Erstreckung
auf, wobei eine Lange des Fluidkanals groBer ist als ein Durch-

messer des Fluidkanals.

Unter einem ,ersten Fluidkanal™ wird im Fall einer Mehrzahl von
Fluidkandlen ein erster Fluidkanal bezeichnet, welcher insbe-

sondere von einem ,zweiter Fluidkanal“ abweicht.

Unter einem Fluidkanal, der sich ,durch die Batterieschale hin-
durch erstreckt™ wird ein Fluidkanal verstanden, welcher sich
durch zumindest eine Seitenwand und/oder den Boden der Batte-
rieschale hindurch erstreckt, sodass der Anfang oder das Ende
der Langserstreckung des Fluidkanals auf der Innenseite der Bat-
terieschale und die abweichende Offnung des Fluidkanals auf der

AuRenseite der Batterieschale mindet.

Ausdrilicklich sei darauf hingewiesen, dass die Anzahl der Fluid-
kandle gemadR diesem Aspekt der Erfindung nicht auf zwei Fluid-
kanadle beschrankt ist, sondern auf eine Anzahl von mehr als zweil

Fluidkandlen analog ibertragen werden kann.

Insbesondere ist auch denkbar, dass weitere Fluidkanadle fir ein

abweichendes designiertes Medium verwendet werden.

Konkret sei insbesondere daran gedacht, dass eine designierte
Traktionsbatterie aufweisend eine BRatterieschale nach dem ersten
Aspekt der Erfindung einen ersten Fluidkanal und einen zweiten
Fluidkanal aufweist, wobei der erste Fluidkanal als Vorlauf mit
einem designierten Warmetragermedium fiir zumindest ein Batte-
rietemperierelement auf der Innenseite der Batterieschale ein-
gerichtet ist, wobei der zweite Fluidkanal als Riicklauf mit dem
designierten Warmetragermedium fir zumindest ein Batterietempe-
rierelement auf der Innenseite der Batterieschale eingerichtet
ist, sodass das designierte Warmetriagermedium mittels dem ersten
Fluidkanal designiert in den Innenraum der Batterieschale stromt

6
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und mittels dem zweiten Fluidkanal designiert wieder aus dem

Innenraum der Batterieschale herausstromt.

Unter einer ,monolithisch™ ausgeformten Batterieschale wird eine
Batterieschale verstanden, welche in einem einzigen Bauteil zu-

sammenhdngend und fugenlos hergestellt ist.

Mit anderen Worten ist eine monolithisch ausgeformte Batterie-
schale nicht aus mehreren Einzelteilen zusammengesetzt und auch
nicht aus einer Mehrzahl von Einzelteilen etwa mittels eines
SchweiBverfahrens stoffschliissig gefligt. Vielmehr ist eine mo-

nolithisch ausgeformte Ratterieschale fugenlos.

Vorzugsweise wird unter einer monolithisch ausgeformten Batte-

rieschale eine werkzeugfallende Batterieschale verstanden.

Unter einer werkzeugfallenden Batterieschale wird eine Batte-
rieschale verstanden, die in einem Schritt mithilfe eines Werk-

zeugs hergestellt wird.

Hier wird nun eine Batterieschale vorgeschlagen, deren erster
und/oder zweiter Fluidkanal monolithisch mit der Batterieschale

ausgeformt ist.

Hierdurch konnen vorteilhaft bessere und insbesondere auch re-
produzierbare Form- und Lagetoleranzen fir den ersten und/oder
zweiten Fluidkanal erreicht werden, wodurch die MaBhaltigkeit
der Mindungen des ersten und/oder zweiten Fluidkanals vorteil-
haft verbessert werden kann. Hierdurch koénnen etwaige Konflikte
in Folge zu schlechter Form- und Lagetoleranzen mit designierten
an den ersten und/oder den zweiten Fluidkanal angrenzenden Sys-

temen und/oder Komponenten vermieden werden.

Weiterhin entsteht durch die hier vorgeschlagene Batterieschale
ein nahtloser Ubergang zwischen der Batterieschale und dem sich

7
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durch die Batterieschale erstreckenden ersten und/oder zweiten
Fluidkanal, wodurch vorteilhaft eine nachtradgliche Abdichtung
eines Bereichs der Batterieschale vermieden werden kann, welcher
im Stand der Technik abgedichtet werden musste. Hierdurch kann
insbesondere die Verfligbarkeit der Batterieschale durch das Ver-
meiden einer etwaigen Problemstelle flir die Dichtheit der Rat-

terieschale erhdht werden.

Vorteilhaft kann bei der Herstellung einer Batterieschale auf-
welsend einen ersten und/oder einen zweiten Fluidkanal weiterhin
ein im Stand der Technik bendtigter separater Verfahrensschritt
des Anbringens der Doppelnippel und damit Zeit und Geld einge-

spart werden.

Als weiterer vorteilhafter Effekt kann mittels dem monolithisch
mit der Batterieschale ausgeformten ersten und/oder zweiten Flu-
idkanal ein geringerer Bauraumbedarf gegeniliber dem im Stand der
Technik verwendeten Doppelnippel erreicht werden, insbesondere
da ein Doppelnippel an seinem Schaft einen zusatzlichen Bauraum-
bedarf fiir die Befestigung mit und Abdichtung gegeniiber der Bat-
terieschale erfordert. Hierdurch kann auRerdem vorteilhaft

Material und damit Geld und Gewicht eingespart werden.

Gemal einem alternativen ersten Aspekt der Erfindung sind auch

andere L&sungen denkbar.

So 1ost die Aufgabe alternativ insbesondere auch eine Batterie-
schale, insbesondere eine Batterieschale einer Traktionsbatte-
rie, wobei die Batterieschale aus Kunststoff ausgeformt ist,
wobel die Batterieschale einen Boden und zumindest vier Seiten-
wande aufweist, wobei die Batterieschale eine Innenseite und
eine AuRenseite aufweist, wobeil die Batterieschale eine ersten
Fluidkanal und einen zweiten Fluidkanal aufweist, wobei sich der
erste Fluidkanal und der zweite Fluidkanal durch die Batterie-

schale hindurch erstrecken.
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Vorzugswelise ist der erste und/oder der zweite Fluidkanal stoff-
schliissig und/oder formschliissig und/oder kraftschliissig mit der
Batterieschale verbunden, insbesondere mit zumindest einer Sei-

tenwand der Batterieschale verbunden.

Es versteht sich, dass auch durch den alternativen ersten Aspekt
der Erfindung das Leckagerisiko der Batterieschale und der Rau-
raumbedarf gegenliber einem Doppelnippel vorteilhaft reduziert
werden konnen. Weiterhin kann vorteilhaft die Positionierungs-
prézision gegeniiber den im Stand der Technik bekannten Doppel-

nippeln erhdht werden.

GemdlR einer zweckmdRigen Ausfihrungsform ist die Batterieschale
mit einem SpritzgieBverfahren oder einem Pressverfahren herge-

stellt.

Begrifflich sei hierzu Folgendes erlautert:

Unter einem ,SpritzgieBverfahren™ wird ein Urformverfahren ver-
standen, wobei der zu verarbeitende Werkstoff, insbesondere
Kunststoff, mittels einer SpritzgieBmaschine verflissigt und in
eine Form, dem SpritzgieBwerkzeug, unter Druck eingespritzt
wird. In dem Spritzgusswerkzeug geht der Werkstoff durch Abkiih-
lung und/oder eine Vernetzungsreaktion wieder in den festen Zu-
stand tber und kann nach dem Offnen des SpritzgieBwerkzeugs als

Bauteil entnommen werden.

Unter einem ,Pressverfahren“ wird ein Urformverfahren verstan-
den, bei welchem die Formmasse in einem ersten Schritt in die
Kavitadt eines zugehdrigen Presswerkzeugs eingebracht wird, wobei
das Presswerkzeug 1n einem zweiten Schritt geschlossen wird,

insbesondere unter Einsatz eines Druckkolbens. Durch das Schlie-
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Ben des Presswerkzeugs erlangt die Formmasse die von dem Press-
werkzeug vorgegebene Form. Vorzugsweise wird das Presswerkzeug

temperiert.

Bei einer ,Formmasse™ sei insbesondere an einen thermoplasti-
schen oder einen duroplastischen Werkstoff gedacht, welcher ge-
gebenenfalls mit einem Fasermaterial, insbesondere Glasfaser,

Kohlenstofffaser, Aramidfaser oder dergleichen, versetzt ist.

Insbesondere kann unter einem Pressverfahren auch ein Direkt-
Compoundier-Verfahren (D-LFT) verstanden werden, bei dem ein Fa-
sermaterial in einen Extruder eingezogen wird, dort mit dem be-
reits aufgeschmolzenen Matrixpolymer, insbesondere einem
Thermoplast oder einem Duroplast, impragniert sowie in einen
Spritzkolben iiberfithrt wird und anschlieBend als Formmasse in

das Presswerkzeug eingebracht wird.

Vorzugsweise weist die Formmasse Fasern bis zu einer Lange von

5°mm auf.

Vorteilhaft kann so erreicht werden, dass ein etabliertes Her-
stellverfahren flr eine Batterieschale gemaRl dem Anspruch 1 ein-
gesetzt werden kann, wodurch Kosten eingespart und das

Prozessrisiko des Herstellprozesses minimiert werden kdnnen.

Gemal einer optionalen Ausfihrungsform weist die BRatterieschale
auf der AuBlenseite zumindest ein monolithisch mit der Batterie-
schale ausgeformtes auBeres Versteifungsmittel auf, insbesondere
zumindest ein sich in einer Langsrichtung der Batterieschale
erstreckendes &auBeres Versteifungsmittel, insbesondere zumin-
dest ein dubBeres Versteifungsmittel aufweisend zwei Gurte, ins-
besondere zumindest ein &uBeres Versteifungsmittel aufweisend
zwel Gurte, welche zumindest mittelbar von einem Distanzelement,

insbesondere einem Steg, zueinander beabstandet sind.

10
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Begrifflich sei hierzu Folgendes erlautert:

Unter einem ,&duleren Versteifungsmittel™ wird eine geometrische
Ausgestaltung der Batterieschale auf der AuRenseite der Batte-
rieschale und/oder eine stoffliche Veranderung der Batterie-
schale verstanden, welche dazu eingerichtet ist, die

Batterieschale zu versteifen.

Vorzugswelse ist ein &duBeres Versteifungsmittel dazu eingerich-
tet, den Boden der Batterieschale und/oder zumindest eine Sei-

tenwand der Batterieschale zu versteifen.

Vorzugsweise sel bel einem &duBleren Versteifungsmittel an eine
Profilierung zumindest einer Seitenwand der Batterieschale ge-
dacht, wobei die Profilierung der zumindest einen profilierten
Seitenwand der Batterieschale zumindest ein Fl&chentragheitsmo-
ment der zumindest einen profilierten Seitenwand der Batterie-
schale, besonders bevorzugt zweil Fl&chentrédgheitsmomente der
zumindest einen profilierten Seitenwand der Batterieschale, ge-
geniber einer Seitenwand einer BRatterieschale ohne Profilierung
und mit vergleichbarer Wandstédrke sowie vergleichbarer stoffli-

cher Zusammensetzung erhdht.

Bei einer Profilierung sei vorzugsweise an ein I-Profil, ein U-
Profil, ein T-Profil, ein Z-Profil, ein L-Profil oder eine ab-

weichende Profilierung gedacht.

Ausdrilicklich sei darauf hingewiesen, dass unter einer Profilie-
rung Jjede geometrische Anderung gegeniiber einer ebenen Erstre-
ckung zumindest einer Seitenwand und/oder des Bodens der

Batterieschale verstanden werden kann.

Vorzugsweise sel bel einem &duBleren Versteifungsmittel an eine
stoffliche Veradnderung zumindest einer Seitenwand der Batterie-
schale gedacht, wobei die stoffliche Veradnderung der zumindest
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einen stofflich veranderten Seitenwand der Batterieschale zu-
mindest ein Flachentragheitsmoment der zumindest einen stofflich
veranderten Seitenwand der Batterieschale, besonders bevorzugt
zwel Flachentridgheitsmomente der zumindest einen stofflich ver-
anderten Seitenwand der Batterieschale, gegeniiber einer Seiten-
wand einer Batterieschale ohne Profilierung und mit
vergleichbarer Wandstarke sowie vergleichbarer Profilierung er-

hoht.

Bei einer stofflichen Verdnderung zur Erreichung eines auBeren
Versteifungsmittels sei insbesondere an einen Zusatz von Faser-
material in zumindest einer Wand und/oder dem Boden der Batte-
rieschale gedacht, wobei das Fasermaterial derart angeordnet
ist, dass es zumindest ein Fladchentragheitsmoment, bevorzugt
zwel Flachentragheitsmomente, der zumindest einen Seitenwand

und/oder des Bodens der Batterieschale erhohen kann.

Es seil ausdriicklich darauf hingewiesen, dass sich der hier vor-
gestellte Aspekt eines &duBeren Versteifungsmittels nicht auf
eine Versteifung einer Seitenwand der Batterieschale beschrankt
ist, sondern auch zwei oder mehr Seitenwdnde der Batterieschale,
vorzugsweise alle Seitenwadnde der BRatterieschale, eine &dulere

Versteifung aufweisen ko&nnen.

Weiterhin sei ausdriicklich darauf hingewiesen, dass ein &auReres
Versteifungsmittel alternativ sowie analog zu =zumindest einer
Seitenwand auch dazu eingerichtet sein kann, den Boden einer
Batterieschale zu versteifen, insbesondere mittels Profilierung

des Bodens und/oder einer stofflichen Veranderung des Bodens.

Eine Batterieschale kann eine quadratische Grundflache aufwei-
sen. In diesem Fall sei bei einer ,Langsrichtung“ der Batterie-
schale an eilne Richtung entlang einer Seitenwand der

Batterieschale gedacht.
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Sofern die BRatterieschale eine rechteckige oder anderweitig von
einer quadratischen Grundfldche abweichende Grundfldche auf-
welst, so wird unter der Langsrichtung die Erstreckungsrichtung
der zumindest einen Seitenwand der Batterieschale verstanden,

die die langste Erstreckung aufweist.

Insbesondere ist die Langserstreckungsrichtung parallel zu dem

Boden der Batterieschale.

Unter einem ,,Gurt™ wird ein Band einer sich erstreckenden Pro-
filierungsgeometrie verstanden. Insbesondere werden unter Gurten
die Bander einer sich erstreckenden Profilierungsgeometrie ver-
standen, welche von einem Distanzelement, insbesondere einem
durchgehenden Steg, auf Abstand gehalten werden und so dazu ein-
gerichtet sind, zumindest ein Fl&chentragheitsmoment einer sich

erstreckenden Profilgeometrie zu erhoéhen.

Vorzugsweise wird unter einem Gurt die Seitenwand der Batterie-
schale verstanden. Hier sei konkret daran gedacht, dass sich an
die Seitenwand, welche einen Gurt des &auBeren Versteifungsele-
ments abbildet, ein Distanzelement anschlieRBt, welches in einen

weiteren Gurt iUbergeht.

Unter einem ,Distanzelement™ wird jede Geometrie verstanden, die
dazu eingerichtet ist, zwei sich im Wesentlichen in einer ge-
meinsamen Richtung erstreckende Gurte auf Distanz zueinander zu

halten.

Vorzugsweise wird unter einem Distanzelement ein Steg verstan-
den. Unter einem ,Steg™ wird eine ebene Verbindung zwischen zwei
Gurten verstanden, vorzugswelse zwischen einem Gurt in Form ei-
ner Seitenwand der Batterieschale und einem hierzu korrespon-

dierenden Gurt.
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Weiterhin sei vorzugsweise an ein &uBeres Versteifungselement in
Form eines Kragens an der Seitenwand der Batterieschale gedacht,
wobeli der Kragen zur Erhohung zumindest eines Flachentragheits-
moments der zumindest einen Seitenwand der Batterieschale, be-
sonders bevorzugt zur Erhdhung von zwei Flachentradgheitsmomenten
der zumindest einen Seitenwand der Batterieschale, gegenilber ei-
ner Seitenwand einer Batterieschale ohne Kragen und mit ver-
gleichbarer Wandstarke sowie vergleichbarer stofflicher

Zusammensetzung eingerichtet ist.

Vorteilhaft kann durch das duBere Versteifungselement die Stei-
figkeit der Batterieschale erhdht werden. Insbesondere ermdg-
licht ein auBeres Versteifungselement zusdtzlich einen besonders
wirksamen Schutz gegen von auBen auf die Batterieschale ein-
wirkende Lasten, insbesondere gegeniiber Lasten, die bei einem
Verkehrsunfall etwaig eintreten und zu einer Verformung des de-
signierten Kraftfahrzeugs aufweisend die Batterieschale filhren
kénnen. Dariliber hinaus bietet ein aduBeres Versteifungselement
vorteilhaft im Bereich des Versteifungselements eine zusatzliche
Verformungszone, die mittels Verformung des A&duberen Verstei-
fungselements Energie von &auBeren Lasten aufnehmen kann, bevor
diese auf die designierten Komponenten und Systeme im Inneren

der Batterieschale wirken.

Da das hier vorgeschlagene &duBbere Versteifungsmittel monoli-
thisch mit der Batterieschale ausgeformt ist, ergeben sich hier-
fir vorteilhaft nur geringe zusatzliche Produktionskosten sowie

eine hohe Reproduzierbarkeit.

Weiterhin kann durch die monolithische Ausformung verhindert
werden, dass bei einer Verbindung von einem separat ausgeformten
auBeren Versteifungselement und einer Batterieschale etwaige

Fehlstellen auftreten.
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Gemal einer bevorzugten Ausfihrungsform weist die Ratterieschale
auf der Innenseite zumindest ein monolithisch mit der Batterie-
schale ausgeformtes inneres Versteifungsmittel auf, insbesondere
zumindest ein sich in einer Querrichtung der Batterieschale er-
streckendes inneres Versteifungsmittel, insbesondere ein sich in

der Querrichtung und/oder Langsrichtung erstreckender Spant.

Begrifflich sei hierzu Folgendes erlautert:

Unter einem ,inneren Versteifungsmittel™ wird eine geometrische
Ausgestaltung der Batterieschale auf der Innenseite der Batte-
rieschale verstanden, welche dazu eingerichtet ist, die Batte-

rieschale zu versteifen.

Vorzugsweise handelt es sich beil einem inneren Versteifungsmit-
tel um einen Spant. Unter einem Spant wird eine im Innenraum der
Batterieschale aufgewiesene Geometrie verstanden, die zur Ver-

steifung der Batterieschale eingerichtet ist.

Vorzugswelse ist ein Spant ein La&ngsspant, wobeili ein Langsspant
sich in Langsrichtung der Ratterieschale erstreckt und dazu ein-
gerichtet ist zumindest ein Flachentragheitsmoment, besonders
bevorzugt zwei Fl&chentridgheitsmomente, eines normal zur Langs-
richtung verlaufenden Querschnitts der Batterieschale zu erho-

hen, sodass die Batterieschale versteift wird.

Vorzugswelse ist ein Spant ein Querspant, wobeili ein Querspant
sich in Querrichtung der Batterieschale erstreckt und dazu ein-
gerichtet ist zumindest ein Flachentragheitsmoment, besonders
bevorzugt zwel Flachentragheitsmomente, eines normal zur Quer-
richtung verlaufenden Querschnitts der Batterieschale zu erho-

hen, sodass die Batterieschale versteift wird.
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Vorzugswelse ist ein Spant so angeordnet, dass er als raumliche
Trennung zwischen zweil designiert benachbarten Batteriezellen

und/oder Batteriemodulen eingerichtet ist.

Vorzugswelise weist ein inneres Versteifungsmittel eine zumindest
bereichsweise stoffliche Verdnderung gegeniilber der Batterie-

schale auf.

Eine Batterieschale kann eine quadratische Grundflache aufwei-
sen. In diesem Fall sei bei einer ,Querrichtung™ der Batterie-
schale an eilne Richtung entlang einer Seitenwand der

Batterieschale gedacht.

Sofern die BRatterieschale eine rechteckige oder anderweitig von
einer quadratischen Grundfldche abweichende Grundfldche auf-
welst, so wird unter der Querrichtung die Erstreckungsrichtung
querab der zumindest einen Seitenwand der Batterieschale ver-

standen, die die langste Erstreckung aufweist.

Insbesondere ist die Quererstreckungsrichtung parallel zu dem

Boden der Batterieschale.

Vorteilhaft kann mit dem hier vorgeschlagenen monolithisch mit
der Batterieschale ausgeformten inneren Versteifungsmittel eine
Versteifung der Batterieschale erreicht werden, welche es im
Vergleich zu einer herkémmlichen Batterieschale mit gleichen
Steifigkeitswerten vorteilhaft ermoglicht, die Wandstérke des
Bodens und/oder zumindest einer Seitenwand zu reduzieren. Hier-
durch kann insgesamt Material und damit Kosten und Gewicht ein-

gespart werden.

Weiterhin ist denkbar, dass das hier vorgeschlagene innere Ver-
steifungsmittel die Steifigkeit gegeniliber einer herkémmlichen
Batterieschale bei vergleichbarem Gewicht erhoht, wodurch im Re-
gelbetrieb der Batterie die Regelverformung der Batterieschale
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vorteilhaft reduziert werden kann, wodurch der Abstand zwischen
den designiert im Inneren der Batterieschale angeordneten Sys-

temen und/oder Komponenten reduziert werden kann.

Weiterhin ergibt sich durch das hier vorgeschlagene innere Ver-
steifungsmittel eine raumliche Trennung zwischen den beiderseits
des inneren Versteifungsmittels designiert angeordneten Systemen
und/oder Komponenten, wodurch diese vorteilhaft entkoppelt wer-
den konnen. Dabei sei insbesondere daran gedacht, dass ein et-
walger Warmestrom zwischen den designiert Dbeiderseits des
inneren Versteifungsmittels angeordneten Systemen und/oder Kom-
ponenten vorteilhaft durch das innere Versteifungsmittel redu-

ziert werden kann.

Da das hier vorgeschlagene innere Versteifungsmittel monoli-
thisch mit der Batterieschale ausgeformt ist, ergeben sich hier-
fir vorteilhaft nur geringe zusatzliche Produktionskosten sowie

eine hohe Reproduzierbarkeit der hergestellten Batterieschalen.

Weiterhin kann durch die monolithische Ausformung verhindert
werden, dass beil einer Verbindung von einem separat ausgeformten
inneren Versteifungselement und einer Batterieschale etwaige

Fehlstellen auftreten.

Gemal einer besonders bevorzugten Ausfihrungsform weist zumin-
dest ein inneres Versteifungsmittel einen Kern, insbesondere ei-
nen strukturierten Kern, 1in der Mitte wvon zwel den Kern
begrenzenden Decklagen auf, insbesondere einen strukturierten

Kern aufweisend eine Kreuzrippenstruktur.

Begrifflich sei hierzu Folgendes erlautert:

Vorzugswelse weist ein inneres Versteifungselement, vorzugsweise

ein Spant, eine Sandwichbauweise auf. Unter einer ,Sandwichbau-
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welse™ wird eine bereichsweise Kombination unterschiedlicher Ge-
ometrien und/oder stofflicher Beschaffenheit verstanden, sodass
die verschiedenen Bereiche unterschiedliche Materialeigenschaf-

ten aufweisen.

Insbesondere wird unter einer Sandwichbauweise eine ebene Bau-
welise oder eine im Wesentlichen ebene Bauweise eines Verstei-
fungsmittels verstanden, wobeil die Sandwichbauweise einen Kern
aufweist, der von zweli unmittelbar an den Kern angrenzenden

Deckschichten gesaumt wird.

Ein ,Kern“ kann dadurch beschrieben werden, dass er ein im Ver-
gleich zu den Decklagen geringeres spezifisches Gewicht auf-
welst. Vorzugsweise weist ein Kern eine besonders hohe
Stabilitat gegeniiber Querkontraktion auf, insbesondere gegeniliber
einer Querkontraktion hervorgerufen von einer Biegung des Ver-

steifungsmittels.

Vorzugsweise weist ein Kern eine gegeniber den Decklagen abweil-
chende Geometrie auf, mittels welcher die spezifischen Eigen-

schaften des Kerns vorteilhaft erreicht werden konnen.
Vorzugsweise weist ein Kern eine gegeniber den Decklagen abweil-
chende stoffliche Beschaffenheit auf, mittels welcher die spe-
zifischen Eigenschaften des Kerns vorteilhaft erreicht werden
kénnen.

Vorzugsweise weist der Kern ein pordses Material auf.

Vorzugswelse besteht der Kern aus Holz, insbesondere aus Balsa-

holz.

Vorzugswelse besteht der Kern aus Aluminium, insbesondere aus

einer Aluminiumwabe oder einem Aluminiumschaum.
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Unter einem ,strukturierten Kern“ wird sowohl ein Kern mit ge-
genliber den Decklagen abweichender Geometrie sowie ein Kern mit
gegeniiber den Decklagen abweichender stofflicher Beschaffenheit
verstanden, wobel ein strukturierter Kern eine Struktur auf-

weist.

Unter einer ,Kreuzrippenstruktur™ wird eine Geometrie eines
Kerns verstanden, wobei der Kern Rippen aufweist, deren Jjewei-
lige Enden vorzugsweise die Knotenpunkte der Rippenstruktur bil-

den.

Vorzugswelse ist eine Kreuzrippenstruktur dazu eingerichtet, die
in einem Ken auftretenden Druckkrafte und/oder Schubkrafte in

die begrenzenden Decklagen abzuleiten.

Vorzugsweise sind Rippen eben oder im Wesentlichen eben ausge-

formt.

Vorzugsweise teilen einander angrenzende Rippen jeweils nur ei-

nen gemeinsamen Knotenpunkt miteinander.

Vorzugsweise welist eine Kreuzrippenstruktur ein Zickzack-Muster

auf.

Vorzugsweise kreuzen sich Kreuzrippen wie die Diagonalen in ei-

nem Rechteck.

Unter einer ,Decklage™ wird eine Materiallage verstanden, welche
einen Kern eines Versteifungsmittels in Sandwichbauweise be-

schréankt.
Vorzugsweise weist eine Decklage eine stoffliche Verdnderung ge-
geniber dem Material der Batterieschale auf, vorzugsweise 1in

Form von in die Decklage eingebrachtem Fasermaterial, welches
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dazu vorzugsweise dazu eingerichtet ist, die Steifigkeit der

Decklage in einer Erstreckungsrichtung der Decklage zu erhohen.

Das hier vorgeschlagene innere Versteifungsmittel in Sandwich-
bauweise ermdglicht vorteilhaft einen Leichtbau eines inneren
Versteifungsmittels. Somit kann bei gleicher Steifigkeit Gewicht
und Material gegenliber einem inneren Versteifungsmittel ohne
Sandwichbauweise eingespart werden. Alternativ kann bei gleichem
Gewicht die Steifigkeit des inneren Versteifungsmittels signi-

fikant erhoht werden.

Bevorzugt weist ein inneres Versteifungsmittel und/oder ein au-
Beres Versteifungsmittel, insbesondere zumindest eine Decklage
eines inneren Versteifungsmittels und/oder zumindest ein Gurt
eines auBeren Versteifungsmittels, zumindest bereichsweise einen
Fasermaterial auf, insbesondere ein im Wesentlichen in einer
Haupterstreckungsrichtung des zumindest einen inneren Verstei-
fungsmittels und/oder in einer Haupterstreckungsrichtung des zu-
mindest einen auBeren Versteifungsmittels ausgerichtetes

Fasermaterial.

Begrifflich sei hierzu Folgendes erlautert:

Unter einem ,Fasermaterial™ wird ein Gebilde verstanden, welches
aus zumindest einer linearen und elementaren Faser Dbesteht.
Hierbei konnen unterschiedliche Fasern gemeint sein, insbeson-

dere eine Glasfaser, eine Kohlefaser und/oder eine Aramidfaser.

Vorzugsweise wird unter einem Fasermaterial eine unidirektionale
Endlosfaser verstanden. Hierbei sei unter anderem daran gedacht,
dass eine Mehrzahl von unidirektionalen Fasern in einem Faser-

material weitestgehend parallel zueinander angeordnet sind.

Vorzugsweise wird unter einem Fasermaterial ein Gewebe aus un-
idirektionalen Fasern verstanden, insbesondere ein Gewebe aus
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unidirektionalen Fasern bei welchem sich eine erste Faser und
eine zweite Faser in der Sicht auf die Gewebefldche unter einem

Winkel von genau oder anndhernd 90° mustermdBig kreuzen.

Vorzugswelse wird unter einem Fasermaterial ein Vlies verstan-
den, wobel ein Vlies als ein Gebilde aus Fasern verstanden wird,
die auf irgendeine Weise zu einem Vlies zusammengefigt und auf

irgendeine Weise miteinander verbunden worden sind.

Vorzugsweise wird ein Fasermaterial vor seiner Verarbeitung in
der Batterieschale von einem thermoplastischen Polymer in Form
gehalten, insbesondere von einem thermoplastischen Polymer, wel-
cher designiert auch zumindest als Bestandteil der Formmasse der
Batterieschale verwendet wird, sodass eine Stoffkompatibilitat

zWwischen Fasermaterial und Formmasse besteht.

Mittels dem Fasermaterial und der Formmasse der designierten
Batterieschale kann vorteilhaft zumindest bereichsweise ein Fa-
serverbundwerkstoff erreicht werden, welcher aus verstdarkenden
Fasern und einer die Fasern einbettenden Matrix aus der Formmasse

besteht.

Unter einer ,Haupterstreckungsrichtung™ eines Versteifungsmit-
tels wird bei isolierter Betrachtung des Versteifungsmittels die

Langserstreckungsrichtung des Versteifungsmittels verstanden.

Vorteilhaft kann durch den Einsatz von Fasermaterial das Ver-
haltnis von Steifigkeit zu Gewicht eines inneren und/oder auBe-

ren Versteifungsmittels erhoht werden.

Bei einer stofflichen Veranderung mittels einem Fasermaterial
sel insbesondere an einen Zusatz von Fasermaterial in zumindest
einer Decklage eines inneren Versteifungsmittels und/oder zu-

mindest eines Gurts eines duBeren Versteifungsmittels gedacht.
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Zweckmalig weist der erste und/oder der zweite Fluidkanal auf
der AuBenseite der BRatterieschale ein Verbindungsmittel auf, wo-
bei das Verbindungsmittel zum Verbinden mit einer Temperierein-

richtung eingerichtet ist.

Begrifflich sei hierzu Folgendes erlautert:

Unter einem ,Verbindungsmittel™ wird ein Mittel zum Anschlie-
Ben/Verbinden einer Temperiereinrichtung mit einem ersten Flu-
idkanal und/oder einem Zzwelten Fluidkanal verstanden.
Insbesondere ist ein Verbindungsmittel auf der AuBenseite der

Batterieschale angeordnet.

Vorzugswelse ist ein Verbindungsmittel dazu eingerichtet, eine
losbare Verbindung zwischen einem ersten und/oder zweiten Flu-

idkanal und einer Temperiereinrichtung herzustellen.

Vorzugsweise welst ein Verbindungsmittel ein eine Dichtwirkung
aufweisendes Dichtmittel auf, sodass an der designierten Ver-
bindung von Verbindungsmittel und Temperiereinrichtung keine Le-

ckage auftritt.

Unter einer ,Temperiereinrichtung® wird eine Vorrichtung ver-
standen, die zur Herbeifiihrung und/oder Aufrechterhaltung einer
Temperatur eingerichtet ist, insbesondere einer Temperatur einer
Batteriezelle einer Traktionsbatterie. Hierfiir besteht vorzugs-
welse eine Fluidkommunikation zwischen der Temperiereinrichtung
und zumindest einem Batterietemperierelement, sodass ein Warme-
trdgermedium zwischen der Temperiereinrichtung und dem zumindest

einen Batterietemperierelement ausgetauscht werden kann.

Vorzugswelse ist eine Temperiereinrichtung mit dem zumindest ei-
nen korrespondierenden Batterietemperierelement dazu eingerich-
tet, eine Batteriezelle einer Traktionsbatterie =zu kihlen
und/oder zu erwarmen.
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Vorzugsweise ist eine Temperiereinrichtung ein Bestandteil eines
Kraftfahrzeugs, wobel die Temperiereinrichtung auberhalb des

Aufnahmeraus einer Batterieschale angeordnet ist.

Unter einem ,Warmetragermedium“ wird insbesondere ein gasformi-
ger und/oder fliissiger Stoff oder ein gasformiges und/oder fliis-
siges Stoffgemisch verstanden, welches zum Transport von Warme
und/oder Kadlte mittels einem Volumenstrom des Warmetragermediums

eingesetzt werden kann.

Vorteilhaft kann hierdurch erreicht werden, dass die hier vor-
geschlagene Batterieschale auf einfache Art und Weise sicher mit
einer designierten Temperiereinrichtung verbunden werden kann,
sodass ein Warmetriagermedium mittels des ersten und/oder zweiten
Fluidkanals in den Aufnahmeraum der Batterieschale einstrdmen
und aus dem Aufnahmeraum der Batterieschale herausstrdomen kann,
wodurch ein Warmestrom in den Aufnahmeraum der Batterieschale

hinein und/oder herausstromen kann.

Bevorzugt weist die Batterieschale ein erstes Verbindungsmittel
an dem ersten Fluidkanal und ein zweites Verbindungsmittel an
dem zweiten Fluidkanal auf, wobei sich das erste Verbindungs-
mittel und das zweite Verbindungsmittel hinsichtlich ihrer Geo-
metrie unterscheiden, sodass eine Verwechslung beim designierten
Anschluss der Batterieschale an eine Temperiereinrichtung vor-

teilhaft nicht moglich ist.

Gemal einer optionalen Ausfihrungsform erstreckt sich der erste
und/oder der zweite Fluidkanal durch ein AduBeres Versteifungs-
mittel, insbesondere parallel zu dem Distanzelement, insbeson-

dere einem Steg, des auBeren Versteifungsmittels.
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Vorzugsweise erstreckt sich der erste und/oder der zweite Flu-
idkanal durch ein &duBeres Versteifungsmittel hindurch, insbe-
sondere durch einen Gurt des &duReren Versteifungsmittels
hindurch, insbesondere durch einen ersten Gurt und einen zweiten

Gurt des &duberen Versteifungsmittels hindurch.

Hierdurch kann vorteilhaft erreicht werden, dass das Verbin-
dungsmittel auBerhalb eines A&duBeren Versteifungsmittels ange-
ordnet sein kann, wodurch die Zuganglichkeit bei der Montage der

Batterieschale verbessert werden kann.

Unter anderem 1ist auch konkret denkbar, dass sich der erste
und/oder der zweite Fluidkanal durch die Seitenwand der Batte-
rieschale hindurch erstreckt und in einem Verbindungsmittel zwi-
schen einem ersten Gurt, insbesondere einem ersten Gurt in Form
der Seitenwand der Batterieschale, und einem zweiten Gurt des

auBeren Versteifungsmittels miindet.

Auf diese Weise kann vorteilhaft erreicht werden, dass das Ver-
bindungsmittel einerseits gut erreichbar ist, sodass eine Tem-
periereinrichtung gut angeschlossen werden kann, und
andererseits von einem weiter auBerhalb liegenden Gurt geschiitzt
ist, sodass eine etwaig auftretende duBere Last von dem aulerhalb
liegenden Gurt abgefangen werden kann, wodurch eine etwaige Be-
schadigung des Verbindungsmittels bei geringen &uleren Lasten

verhindert werden kann.

Besonders bevorzugt weist der erste und/oder der zweite Fluid-
kanal auf der Innenseite der BRatterieschale zumindest ein An-
schlussmittel auf, insbesondere zumindest ein Anschlussmittel,
welches zum Verbinden mit zumindest einem Batterietemperierele-

ment eingerichtet ist.

Begrifflich sei hierzu Folgendes erlautert:

24



10

15

20

25

30

35

WO 2022/090348 PCT/EP2021/079893

Unter einem ,AnschlussmittelY wird ein Mittel zum Anschlie-
Ben/Verbinden eines Batterietemperierelements mit einem ersten
Fluidkanal und/oder einem zweiten Fluidkanal verstanden. Insbe-
sondere 1st ein Anschlussmittel auf der Innenseite der Batte-

rieschale angeordnet.

Vorzugsweise 1st ein Anschlussmittel dazu eingerichtet, eine
1losbare Verbindung zwischen einem Fluidkanal und einem Batte-

rietemperierelement herzustellen.

Vorzugsweise weist ein Anschlussmittel ein eine Dichtwirkung
aufweisendes Dichtmittel auf, sodass an der designierten Ver-
bindung von Anschlussmittel und Batterietemperierelement keine

Leckage auftritt.

Unter einem ,Batterietemperierelement™ wird eine Vorrichtung
verstanden, die zum Temperieren, insbesondere zum Kihlen oder
Erwarmen, einer Batteriezelle und/oder eines Batteriemoduls ein-
gerichtet ist. Vorzugsweise wird die von einer designierten Bat-
teriezelle und/oder einem designierten Batteriemodul bendtigte
Temperierleistung mittels einer designierten Temperiereinrich-
tung bereitgestellt und von einem Warmetrdgermedium in die Bat-
terieschale hinein oder aus der Batterieschale

heraustransportiert.

Vorzugsweise weist das Batterietemperierelement eine AuRenflache
zum zumindest bereichsweisen Anliegen an einer Batteriezelle o-
der an einem mindestens zwei Batteriezellen aufweisenden Batte-
riemodul einer Batteriemoduleinheit, einen von der AuBenflédche
zumindest bereichsweise umschlossenen Innenraum zur Aufnahme ei-
nes Warmetragermediums, einen mit dem Innenraum verbundenen Vor-

lauf und einen mit dem Innenraum verbundenen Riicklauf auf.

Bevorzugt weist jeweils der erste und der zweite Fluidkanal auf
der Innenseite ein Anschlussmittel auf.
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Vorteilhaft kann durch das hier vorgeschlagene Anschlussmittel
erreicht werden, dass die hier vorgeschlagene Batterieschale auf
einfache Art und Weise sicher mit einem designierten BRatterie-
temperierelement verbunden werden kann, sodass ein Warmetrager-
medium mittels des ersten und/oder zweiten Fluidkanals in den
Aufnahmeraum der Batterieschale einstrdomen und durch das Batte-
rietemperierelement und den abweichenden Fluidkanal aus dem Auf-
nahmeraum der Batterieschale herausstrotmen kann, wodurch ein
Warmestrom von auberhalb der Batterieschale in das Batterietem-

perierelement hinein und wieder herausstromen kann.

Gemal einer besonders bevorzugen Ausfiihrungsform weisen ein ers-
ter und ein zweiter Fluidkanal paarweise eine Mehrzahl von An-
schlussmitteln auf, sodass eine Mehrzahl von
Batterietemperierelementen an den ersten und den zweiten Fluid-
kanal angeschlossen werden konnen. Hierdurch kann vorteilhaft
eine Parallelschaltung einer Mehrzahl von Batterietemperierele-
menten, insbesondere einer Mehrzahl von Batterietemperierele-
menten entsprechend der Anzahl von designierten Batteriezellen
und/oder Batteriemodulen im Aufnahmeraum der Batterieschale

und/oder der designierten Traktionsbatterie, erreicht werden.

Bevorzugt weist die Batterieschale ein erstes Anschlussmittel an
dem ersten Fluidkanal und ein zweites Anschlussmittel an dem
zwelten Fluidkanal auf, wobei sich das erste Anschlussmittel und
das zweite Anschlussmittel hinsichtlich ihrer Geometrie unter-
scheiden, insbesondere in Form eines Steckers und einer Muffe
unterscheiden, sodass eine Verwechslung beim designierten An-
schluss eines Batterietemperierelements an die Batterieschale

vorteilhaft nicht mdéglich ist.

Optional weist zumindest ein Anschlussmittel die Form eines
Steckverbinders auf, insbesondere die Form eines Steckers oder
einer Muffe.
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Begrifflich sei hierzu Folgendes erlautert:

Unter einem ,Steckverbinder™ wird eine bewegliche und korres-
pondierende Verbindung von zwel Fluidkanadlen verstanden, welche

gefigt und erneut geldst werden kann.

Vorzugsweise weist eine miteinander korrespondierende Kombina-
tion aus Stecker und Muffe in Form eines Steckverbinders, wobei
die Kombination aus Stecker und Muffe zum Verbinden von zweil
Fluidkandlen eingerichtet ist, ein Dichtmittel mit einer Dicht-

wirkung auf.

Unter einem ,Stecker™ wird eine Geometrie verstanden, die als
Gegenstiick zu einer weiblich ausgeformten Muffe mannlich ausge-
bildet ist. Ein Stecker ist dazu eingerichtet, in eine korres-
pondierende Muffe eingefiihrt zu werden, sodass Stecker und Muffe

eine gegenseitige Fluidkommunikation aufweisen.

Mit anderen Worten weist ein korrespondierender Steckverbinder
einen Vater in Form eines Steckers und eine Mutter in Form einer

Muffe auf.

Unter einer ,Muffe™ wird eine Geometrie verstanden, die als Ge-
genstiick zu einem mannlich ausgeformten Stecker weiblich ausge-
bildet ist. Eine Muffe ist dazu eingerichtet, einen
korrespondierenden Stecker aufzunehmen, sodass Stecker und Muffe

eine gegenseitige Fluidkommunikation aufweisen.

Insgesamt kann hierdurch vorteilhaft ein Anschlussmittel er-
reicht werden, welches unverwechselbar und passgenau auf ein
korrespondierendes Mittel zum Verbinden von zweil Fluidkan&dlen
abgestimmt ist, insbesondere zum Verbinden von Anschlussmittel
und einem Vorlauf oder einem Riicklauf eines Batterietemperie-
relements mit der Batterieschale.
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Ausdrilicklich sei darauf hingewiesen, dass auch ein Verbindungs-
mittel in vorteilhafter Art und Weise die Form eines Steckver-
binders aufweisen kann, insbesondere in Form eines Steckers oder

einer Muffe.

Gemal einer besonders zweckmaRigen Ausfihrungsform weist ein

Steckverbinder einen Hinterschnitt auf.

Begrifflich sei hierzu Folgendes erlautert:

Unter einem ,Hinterschnitt“ wird ein Teil der Geometrie des
Steckverbinders verstanden, welcher dadurch beschrieben werden
kann, dass eine Erstreckungsrichtung des Steckers, insbesondere
eine Erstreckungsrichtung quer zu der Langserstreckungsrichtung
des Steckers, in dem Bereich des Hinterschnitts einen kleineren
Erstreckungswert aufweist als die beiderseits an den Hinter-

schnitt angrenzenden Bereiche der Geometrie.

Vorteilhaft kann mittels einem Hinterschnitt des Steckverbinders
eine formschliissige Verbindung zwischen Steckverbinder und einer
designierten Temperiereinrichtung oder einem designierten BRat-

terietemperierelement erreicht werden.

Bevorzugt ist der erste und/oder der zweite Fluidkanal zumindest

bereichsweise mit einem Fluidinjektionsverfahren ausgeformt.

Begrifflich sei hierzu Folgendes erlautert:

Unter einem ,Fluidinjektionsverfahren™ wird ein Verfahren zur
Herstellung von Werkstilicken verstanden, die zumindest in einem
Teilbereich des Werkstiicks hohl ausgeformt sind, insbesondere
zur Herstellung einer Batterieschale gemaB dem ersten Aspekt der

Erfindung, wobei sich der erste und der zweite Fluidkanal durch
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die Batterieschale erstrecken und somit hohl innerhalb der Bat-

terieschale ausgeformt sind.

Dabei wird nach einem Arbeitsschritt der Herstellung in welchem
eine Artikelkavitat mit einer ,Formmasse™, insbesondere einem
schmelzfliissigen Kunststoff, aufgefillt wird, mittels einer , In-
jektionsvorrichtung™ ein vorlbergehender Fillstoff, insbeson-
dere ein LEluidy, in einen Bereich des  Therzustellenden
Werkstiicks injiziert, der an den designierten Hohlraum des her-
zustellenden Werkstiicks angrenzt oder in dem designierten Hohl-
raum liegt, insbesondere an den ersten und/oder =zweiten

Fluidkanal der Batterieschale angrenzt.

Als Fullstoff kann unter anderem Wasser und/oder ein inertes
Gas, 1insbesondere Stickstoff, verwendet werden. Der Fillstoff

wird vorzugsweise mit einem Druck von etwa 200 bar injiziert.

Der injizierte Fiullstoff verdradngt eine schmelzfliissige Seele,
wodurch der Hohlraum, insbesondere der erste und/oder der zweite

Fluidkanal, ausgeformt werden kann.

In dem Werkzeug kithlt die Formmasse von aulen nach innen ab und
bildet eine Kristallisationsgrenze zwischen einem bereits er-
starrten oder teilerstarrten Randbereich und der schmelzflissi-
gen Seele, sodass die von dem vorlibergehenden Fillstoff
verdrangte schmelzfliissige Seele im Inneren des Werksticks liegt
und eine Dicke aufweist die in einer Wirkverbindung mit der

Abkiihlzeit der Formmasse und der Temperatur des Werkzeugs steht.

Vorteilhaft driickt der voriibergehende Fiullstoff die bereits
kristallisierten oder teilkristallisierten Randbereiche des
Werkstiicks an die Werkzeugwand, insbesondere die Artikelkavitat,
sodass die Form- und Lagetoleranzen des Werkstiicks, insbesondere
der Batterieschale, vorteilhaft und reproduzierbar erreicht wer-
den konnen.
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Vorzugsweise welist die Injektionsvorrichtung einen Projektil-
trager auf, der zum Tragen eines Projektils eingerichtet ist,
welches beim Injizieren des Fiullstoffs von dem voribergehenden
Fiillstoff beim Ausformen des Hohlraums als Grenze zwischen der
schmelzflissigen Seele und dem Fillstoff durch das herzustel-

lende Werkstlick getrieben werden kann.

Nach dem Erstarren der verbliebenen Formmasse kann der Fullstoff
wieder aus dem herzustellenden Werkstiick entweichen, insbeson-

dere beim Entformen des Werksticks.

Vorzugswelse kann hierdurch erreicht werden, dass der erste
und/oder der zweite Fluidkanal nicht mit einem Kern innerhalb
des Werkzeugs ausgeformt werden missen. Hierdurch konnen die
Kosten fir das designiert bendtigte Werkzeug vorteilhaft gesenkt

werden.

Weiterhin kann mittels dem Fluidinjektionsverfahren ein komple-
xerer Verlauf des ersten und/oder zweiten Fluidkanals ausgeformt
werden, so kann der Verlauf des ersten und/oder zweiten Fluid-
kanals auch Krummungen und/oder Richtungsanderungen aufweisen,
wodurch der Gestaltungsspielraum der Batterieschale vorteilhaft

steigt.

Gemal einer besonders bevorzugten Ausfihrungsform erstreckt sich
der erste und/oder der zweite Fluidkanal zumindest bereichsweise
durch den Boden der Batterieschale, insbesondere bereichsweise

geradlinig durch den Boden der Batterieschale.

Begrifflich sei hierzu Folgendes erlautert:

Unter einer ,bereichsweisen Erstreckung“ eines Fluidkanals
,durch den Boden der Batterieschale™ wird verstanden, dass der
Fluidkanal sich vorzugsweise nicht {iber die gesamte Erstreckung
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des Bodens erstreckt. Insbesondere erstreckt sich ein Fluidkanal
nicht so weit durch den Boden einer Batterieschale, dass er
ausgehend von einem auf der AuBenseite der Batterieschale min-
denden Ende des Fluidkanals auch noch ein weiteres Ende des

Fluidkanals auf der AuBenseite der Batterieschale aufweist.

Unter ,geradlinig™ wird verstanden, dass sich ein Fluidkanal in
einer Richtung durch den Boden der Batterieschale verlauft. Da-
bei kann ein geradlinig verlaufender Fluidkanal geringfiligige Ab-
welchungen zu einer geradlinigen Achse aufweisen. Insbesondere
ist unter einem geradlinig verlaufenden Fluidkanal kein Fluid-
kanal zu versehen, welcher mdandriert oder mit anderen grohleren

Richtungswechseln verlauft.

Hierdurch kann vorteilhaft erreicht werden, dass ein Fluidkanal
nur ein Ende auf der AuRenseite der Batterieschale aufweist und
sich durch den Boden der Batterieschale in den Aufnahmeraum der

Batterieschale hinein erstreckt.

Vorzugswelse weist ein Fluidkanal eine Mehrzahl von Enden auf
der Innenseite der Batterieschale auf, wobei ein jedes Ende auf
der Innenseite vorzugswelse zu einem zumindest mittelbaren Ver-
binden mit einem Batterietemperierelement eingerichtet ist, so-
dass eine Parallelschaltung einer Mehrzahl von

Batterietemperierelementen vorteilhaft ermdglicht ist.

Insbesondere kann hierdurch sichergestellt werden, dass ein de-
signiertes Warmetrdgermedium, welches durch einen ersten Kanal
designiert in die Batterieschale eintritt, durch einen zweiten
Kanal wider aus der Batterieschale austreten muss, sofern die
FEnden des ersten und des zweiten Fluidkanals im Inneren der
Batterieschale iiber eine korrespondierende Anzahl von Batterie-

temperierelementen miteinander fluidverbunden sind.
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Revorzugt wird hier vorgeschlagen, dass ein erster und/oder
zweiter Fluidkanal sich ausgehend von einer Seitenwand in den
Roden der Batterieschale erstreckt. Dabei kann ein erster und/o-
der zweiter Fluidkanal eine rein ebene Erstreckung aufweisen,
bei der er auf Hbhe des Bodens der Batterieschale iber die Sei-
tenwand auf die AuBenseite der Batterieschale verlauft, oder
sich zundchst in der Seitenwand, der Seitenwand folgend, nach
unten in Richtung des Bodens erstrecken und dann in einen Uber-
wiegend horizontalen Verlauf in den Boden der Batterieschale

Ubergehen.

Vorzugsweise miindet ein erster und/oder zweiter Fluidkanal auf
der AuBenseite in einem sich horizontal erstreckenden Verlauf,
insbesondere in einem sich horizontal erstreckenden Verbindungs-
mittel, insbesondere in einem Verlauf, der parallel zu der von

dem Boden der Batterieschale gebildeten Ebene verlauft.

Gemal einer besonders bevorzugen Ausfihrungsform wird hier vor-
geschlagen, dass sich ein erster und/oder zweiter Fluidkanal
innerhalb des Bodens der Batterieschale unterhalb eines inneren
Versteifungsmittels der Batterieschale hindurcherstreckt, ins-
besondere senkrecht zu der Langserstreckung des inneren Verstei-

fungsmittels.

Insgesamt kann hierdurch vorteilhaft erreicht werden, dass die
im Stand der Technik bekannte geometrische Komplexitat einer
designierten Traktionsbatterie reduziert werden kann, insbeson-
dere durch einen ersten und/oder zweiten Fluidkanal, der sich im
Inneren der Batterieschale zu den einzelnen Positionen der zu
temperierenden Batteriezellen und/oder Batteriemodule er-
streckt, insbesondere auch unterhalb eines inneren Versteifungs-

mittels hindurch erstreckt.
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Im Stand der Technik war bekannt, dass ein Temperierkreislauf in
Form von Schlduchen zwischen den Batteriezellen und/oder Batte-
riemodule verlaufen ist. Diese Schl&duche haben die geometrische
Komplexitat auch interagierend mit anderen bendtigten Komponen-
ten erheblich erhotht, insbesondere in Kombination mit den
elektrischen Anschlussleitungen. Somit kann vorteilhaft auch er-
reicht werden, dass die Konfektionierungszeit und die Montage-
zelt einer designierten Traktionsbatterie reduziert werden
kénnen, insbesondere da nicht mehr notwendig ist, dass einem
Temperierkreislauf zugehdrige Schlauche zwischen einem Doppel-
nippel und einem Ratterietemperierelement abgelangt, innerhalb

der Batterieschale gefiithrt und befestigt werden missen.

Gemal einer zweckmdRigen Ausfihrungsform wird vorgeschlagen,
dass sich ein erster und/oder zweiter Fluidkanal nicht durch den
gesamten Boden der Batterieschale derart hindurcherstreckt, dass

er an erneut auf der AuBenseite der Batterieschale mindet.

Hierdurch kann vorteilhaft erreicht werden, dass der erste
und/oder der zweite Fluidkanal nicht auf einer zweiten AuBen-
seite der Batterieschale verschlossen und abgedichtet werden
muss. Stattdessen wird konkret vorgeschlagen, dass der erste
und/oder der zweite Fluidkanal nur soweit hohl ausgeformt wer-
den, wie es zum Erreichen der letzten Batteriezelle und/oder des
letzten Batteriemoduls innerhalb der Batterieschale erforderlich

ist.

Dabei sei auch konkret daran gedacht, dass ein erster und/oder
zweiter Fluidkanal in einem designierten Totwassergebiet, ins-
besondere in einem in designierter Strdmungsrichtung des Warme-
tragermediums betrachteten Totwassergebiet hinter oder vor der
letzten Mindung des ersten und/oder zweiten Fluidkanals im In-
neren der Batterieschale, im Bereich des Bodens der Batterie-

schale miinden.
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Zweckmalig erstreckt sich der erste und/oder der zweite Fluid-
kanal, bezogen auf die maximale Erstreckung des Bodens der Bat-
terieschale in Richtung der Erstreckung des ersten und/oder des
zwelten Fluidkanals, durch den Boden der Batterieschale um nicht

Q

weniger als 10 %, bevorzugt um nicht weniger als 20 % und be-

Q

sonders bevorzugt um nicht weniger als 30 %.

Vorzugsweise erstreckt sich der erste und/oder der zweite Flu-
idkanal, bezogen auf die maximale Erstreckung des Bodens der
Batterieschale in Richtung der Erstreckung des ersten und/oder
des zweiten Fluidkanals, durch den Boden der Batterieschale um

Q

nicht weniger als 40 %, bevorzugt um nicht weniger als 50 % und

Q

besonders bevorzugt um nicht weniger als 60 %.

Vorzugsweise erstreckt sich der erste und/oder der zweite Flu-
idkanal, bezogen auf die maximale Erstreckung des Bodens der
Batterieschale in Richtung der Erstreckung des ersten und/oder
des zweiten Fluidkanals, durch den Boden der Batterieschale um

Q

nicht weniger als 70 %, bevorzugt um nicht weniger als 80 % und

Q

besonders bevorzugt um nicht weniger als 20 %.

Ausdrilicklich sei darauf hingewiesen, dass die vorstehenden Werte
fiir die Erstreckung des ersten und/oder zweiten Fluidkanals im
Boden der Batterieschale nicht als scharfe Grenzen zu verstehen
sein sollen, sondern vielmehr in ingenieurmafligem MaRstab {iiber-
oder unterschritten werden konnen sollen, ohne den beschriebenen
Aspekt der Erfindung zu verlassen. Mit einfachen Worten sollen
die Werte einen Anhalt fiir die Grobe der Erstreckung des ersten
und/oder zweiten Fluidkanals im Boden der Batterieschale lie-

fern.

Bevorzugt erstreckt sich der erste und/oder der zweite Fluidka-
nal, bezogen auf die quer zu der Richtung der Erstreckung des
ersten und/oder des zweiten Fluidkanals verlaufende Erstreckung
der Batterieschale, in einem Randbereich von weniger als 33 %,
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bevorzugt in einem Randbereich von weniger als 20 % und besonders
bevorzugt in einem Randbereich von weniger als 10 %, insbeson-
dere in einem linken und/oder einem rechten Randbereich der Bat-

terieschale.

Begrifflich sei hierzu Folgendes erlautert:

Unter einem ,Randbereich™ werden die Randbereiche der Batterie-
schale verstanden, insbesondere die Randbereiche des Bodens der
Batterieschale, insbesondere ein rechter und ein linker Randbe-
reich, die sich in einer Querrichtung zur Langsachse der Batte-
rieschale ausgehend von den parallel zur Langsrichtung

verlaufenden Seitenwanden erstrecken.

Hier wird vorgeschlagen, dass sich ein erster Fluidkanal durch
einen ersten Randbereich, insbesondere durch einen rechten Rand-
bereich, und ein zweiter Fluidkanal durch einen zweiten Randbe-

reich, insbesondere einen linken Randbereich, erstreckt.

Gemdl einer zweiten Variante wird vorgeschlagen, dass sich ein
erster und ein zweiter Fluidkanal gemeinsam durch einen Randbe-
reich erstrecken, insbesondere durch einen rechten oder einen

linken Randbereich.

Gemal einer dritten Variante wird vorgeschlagen, dass sich ein
Fluidkanal in einem der Randbereiche erstreckt und ein abwei-
chender Fluidkanal sich auRerhalb beider Randbereiche erstreckt,

insbesondere in einem Mittenbereich der Batterieschale.

Vorteilhaft kann hierdurch erreicht werden, dass ein besonders
platzsparendes Anschlussschema des zumindest einen Batterietem-
perierelements im Aufnahmeraum der Batterieschale sowie ein be-
sonders platzsparendes Anschlussschema auf der Aubenseite zum

Anschluss einer Temperiereinrichtung realisiert werden kann.
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Weiterhin kann vorteilhaft ein Anschlussschema im Inneren der
Batterieschale erreicht werden, bei welchem ein Vertauschen der
Anschlisse beim designierten AnschlieBen eines Batterietempe-
rierelements bereits durch die vorgeschlagene geometrische Aus-
gestaltung verhindert werden kann. Hierdurch kann vorteilhaft
Zeit beil der designierten Montage der Batterietemperierelemente

eingespart werden.

Ausdrilicklich sei darauf hingewiesen, dass die vorstehenden Werte
flir die Position des ersten und/oder zweiten Fluidkanals im
Randbereich des Bodens der BRatterieschale nicht als scharfe
Grenzen zu verstehen sein sollen, sondern vielmehr in ingeni-
eurmalRigem MaBstab iber- oder unterschritten werden konnen sol-
len, ohne den beschriebenen Aspekt der Erfindung zu verlassen.
Mit einfachen Worten sollen die Werte einen Anhalt fir die GrolBe
der Position des ersten und/oder zweiten Fluidkanals im Randbe-

reich des Bodens der Batterieschale liefern.

Optional erstreckt sich der erste und/oder der zweite Fluidka-
nal, bezogen auf die quer zu der Richtung der Erstreckung des
ersten und/oder des zweiten Fluidkanals verlaufende Erstreckung
der Batterieschale, in einem Mittenbereich von weniger als 33 %,

Q

bevorzugt in einem Mittenbereich von weniger als 20 % und be-

oo

sonders bevorzugt in einem Mittenbereich von weniger als 10

Begrifflich sei hierzu Folgendes erlautert:

Unter einem ,Mittenbereich™ einer Batterieschale wird der Be-

reich einer Batterieschale verstanden, welcher zwischen den

Randbereichen der Batterieschale angeordnet ist.

Insbesondere wird unter dem ,Mittenbereich“ der Batterieschale

ein Bereich verstanden, welcher sich quer zu einer zentralen

Langsachse der Batterieschale erstreckt.
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Hier wird gemd&B einer ersten Variante vorgeschlagen, dass sich
ein erster und ein zweiter Fluidkanal durch den Mittenbereich

der Batterieschale erstreckt.

Gemal einer zwelten Variante wird vorgeschlagen, dass sich ein
Fluidkanal durch den Mittenbereich der Batterieschale erstreckt,
wahrend ein abweichender Fluidkanal sich auBerhalb des Mitten-
bereichs erstreckt, insbesondere in einem der Randbereiche der

Batterieschale.

Hierdurch kann vorteilhaft ein Anschlussschema mit einer gerin-
gen geometrischen Komplexitat erreicht werden, insbesondere mit
einer geringen geometrischen Komplexitat bezogen auf den desig-

nierten Anschluss eines Batterietemperierelements.

Weiterhin kann vorteilhaft erreicht werden, dass ein Anschluss-
schema fir einen Temperierkreislauf erreicht werden kann, ins-
besondere ein Anschlussschema im Innenraum der Batterieschale
zum designierten AnschlieBen eines oder mehrerer Batterietempe-
rierelemente, wobeli ein verwechseln der relevanten Anschluss-

stellen bereits aus geometrischen Grinden nicht vorkommen kann.

Ausdrilicklich sei darauf hingewiesen, dass die vorstehenden Werte
fiir die Position des ersten und/oder zweiten Fluidkanals im Mit-
tenbereich des Bodens der Batterieschale nicht als scharfe Gren-
zen zu verstehen sein sollen, sondern vielmehr in
ingenieurmédflRigem MaBstab liber- oder unterschritten werden kdnnen
sollen, ohne den beschriebenen Aspekt der Erfindung zu verlas-
sen. Mit einfachen Worten sollen die Werte einen Anhalt fir die
Grobe der Position des ersten und/oder zweiten Fluidkanals im

Mittenbereich des Bodens der Batterieschale liefern.

Gemal einer besonders bevorzugten Ausfihrungsform erstreckt sich
der erste und/oder der zweite Fluidkanal unter zumindest einem
inneren Versteifungsmittel hindurch.
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Hier wird vorgeschlagen, dass sich zumindest ein Fluidkanal un-
terhalb von zumindest einem inneren Versteifungsmittel durch den

Boden der Batterieschale hindurcherstreckt.

Vorzugswelse erstreckt sich der erste und der zweite Fluidkanal

unter einem inneren Versteifungsmittel hindurch.

Vorzugswelse erstreckt sich zumindest ein Fluidkanal unter einer

Mehrzahl von inneren Versteifungsmitteln hindurch.

Vorteilhaft kann hierdurch eine weitere Reduktion der geometri-
schen Komplexitat der BRatterieschale erreicht werden. Insbeson-
dere kénnen SO designiert eine Mehrzahl von
Batterietemperierelementen in unterschiedlichen Bereichen der
Batterieschale auf beiden Seiten eines inneren Versteifungsmit-
tels mit dem ersten und/oder dem zweiten Fluidkanal fluidver-

bunden werden.

Gemal einer zweckmdBRigen Ausfihrungsform erstreckt sich der
erste und/oder der zweite Fluidkanal zumindest bereichsweise
durch zumindest eine Seitenwand, insbesondere bereichsweise in
einer Erstreckungsrichtung zumindest einer Seitenwand der Bat

terieschale.

Begrifflich sei hierzu Folgendes erlautert:

Unter einer ,Erstreckungsrichtung einer Seitenwand“ wird eine
,Langserstreckungsrichtung® und/oder eine ,Quererstreckungs-
richtung einer Seitenwand verstanden, wobei die La&ngserstre-
ckungsrichtung und die Quererstreckungsrichtung der Seitenwand

in der von der Seitenwand gebildeten Ebene verlaufen.

Somit wird hier unter anderem eine Batterieschale vorgeschlagen,
welche einen ersten und/oder einen zweiten Fluidkanal aufweist,
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wobel sich ein erster und/oder ein zweiter Fluidkanal zumindest
bereichsweise durch zumindest eine Seitenwand erstreckt. Mit an-
deren Worten verlauft zumindest ein Teil eines Fluidkanals durch

zumindest eine Seitenwand.

Dabei sei konkret auch daran gedacht, dass ein erster Fluidkanal
sich durch eine erste Seitenwand erstreckt und sich ein zweiter

Fluidkanal durch eine zweite Seitenwand erstreckt.

Vorzugsweise liegt die =zweite Seitenwand gegeniiber der ersten

Seitenwand der Batterieschale.

Vorzugsweise sel ebenfalls unter anderem daran gedacht, dass
sich ein erster und ein zweiter Fluidkanal innerhalb einer ein-
zigen Seitenwand erstrecken, welche sowohl den ersten als auch

den zweiten Fluidkanal aufweist.

Vorzugswelse sel weiterhin daran gedacht, dass sich ein erster
Fluidkanal und/oder ein zweiter Fluidkanal durch eine Mehrzahl
von Seitenwanden erstreckt. Insbesondere kann ein Fluidkanal von

einer ersten Seitenwand in eine zwelite Seitenwand iUbergehen.

Konkret sei auch daran gedacht, dass ein erster Fluidkanal und/o-
der ein zweiter Fluidkanal sich von dem Boden der Batterieschale

in zumindest eine Seitenwand erstreckt oder andersherum.

Unter anderem ist so denkbar, dass ein erster und/oder ein zweil-
ter Fluidkanal sich beginnend an einem Verbindungsmittel in zu-
mindest eine Seitenwand der Batterieschale erstreckt. Bevorzugt
welst die Seitenwand der Batterieschale zumindest ein Anschluss-

mittel auf.

Alternativ sei auch daran gedacht, dass ein erster und/oder ein
zwelter Fluidkanal sich beginnend an einem Verbindungsmittel in
zumindest eine Seitenwand der Batterieschale erstrecken und dann
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ihren Verlauf durch den Boden der Batterieschale fortsetzen.
Bevorzugt weist der Boden der Batterieschale zumindest ein An-

schlussmittel auf.

Vorteilhaft kann hierdurch erreicht werden, dass das vorhandene
Raumangebot einer Batterieschale einerseits optimal genutzt wer-
den kann und andererseits ein erster und/oder ein zweiter Flu-
idkanal derart in die Batterieschale integriert werden kann,
dass die Systeme und Komponenten im Inneren der Batterieschale
optimal erreicht werden. Weiterhin kann vorteilhaft erreicht
werden, dass das Anschlussschema eines oder mehrerer designier-
ter Batterietemperierelemente ideal einfach und kostensparend

gestaltet werden kann.

Mit einem Verlauf eines Fluidkanals innerhalb der Seitenwand
einer Batterieschale kann vorteilhaft auch erreicht werden, dass
der Boden einer Batterieschale sowohl auf der Innenseite wie
auch auf der AuRenseite der Batterieschale eine ebene Flache
bildet, welche optimale Randbedingungen fiir die Anordnung der
Batterieschale sowie die Anordnung der Systeme und/oder Kompo-

nenten innerhalb der Batterieschale bietet.

Optional erstreckt sich der erste Fluidkanal und/oder der zweite

Fluidkanal um nicht weniger als 10 % einer Langserstreckung der
zumindest einen Seitenwand in Richtung der zumindest einen Sei-

Q

tenwand, bevorzugt um nicht weniger als 20 % und besonders be-

Q

vorzugt um nicht weniger als 30 %.

Vorzugsweise erstreckt sich der erste und/oder der zweite Flu-
idkanal, bezogen auf die Langserstreckung der zumindest einen
Seitenwand der Batterieschale in Richtung der zumindest einen
Seitenwand um nicht weniger als 40 %, bevorzugt um nicht weniger

Q

als 50 % und besonders bevorzugt um nicht weniger als 60 %.
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Vorzugsweise erstreckt sich der erste und/oder der zweite Flu-
idkanal, bezogen auf die Langserstreckung der zumindest einen
Seitenwand der Batterieschale in Richtung der zumindest einen
Seitenwand um nicht weniger als 70 %, bevorzugt um nicht weniger

Q

als 80 % und besonders bevorzugt um nicht weniger als 90 %.

Ausdrilicklich sei darauf hingewiesen, dass die vorstehenden Werte
fiir die Erstreckung des ersten und/oder zweiten Fluidkanals in
der =zumindest einen Seitenwand der Batterieschale nicht als
scharfe Grenzen zu verstehen sein sollen, sondern vielmehr in
ingenieurmédflRigem MaBstab liber- oder unterschritten werden kdnnen
sollen, ohne den beschriebenen Aspekt der Erfindung zu verlas-
sen. Mit einfachen Worten sollen die Werte einen Anhalt fir die
GroBe der Erstreckung des ersten und/oder zweiten Fluidkanals in

der zumindest einen Seitenwand der Batterieschale liefern.

Nach einem zweiten Aspekt der Erfindung 1lo6st die Aufgabe eine
Traktionsbatterie, insbesondere eine Traktionsbatterie flr ein
Kraftfahrzeug, aufweisend eine Batterieschale nach dem ersten

Aspekt der Erfindung.

Begrifflich sei hierzu Folgendes erlautert:

Unter einem ,Kraftfahrzeug"™ wird ein durch einen Motor angetrie-
benes Fahrzeug verstanden. Vorzugsweise ist ein Kraftfahrzeug
nicht an eine Schiene gebunden oder zumindest nicht dauerhaft

spurgebunden.

Es versteht sich, dass sich die Vorteile einer Batterieschale
nach dem ersten Aspekt der Erfindung, wie vorstehend beschrie-
ben, unmittelbar auf eine Traktionsbatterie aufweisend eine Bat-

terieschale gemd&B dem ersten Aspekt der Erfindung erstrecken.
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Gemal einer besonders bevorzugten Ausfihrungsform weist die
Traktionsbatterie ein Batterietemperierelement auf, insbeson-
dere ein Batterietemperierelement aufweisend eine Fluidkommuni-

kation mit dem ersten und dem zweiten Fluidkanal.

Hier wird also eine Traktionsbatterie vorgeschlagen, welche zu-
mindest ein Batterietemperierelement aufweist. Dabei sei konkret
daran gedacht, dass ein Vorlauf des zumindest einen Batterie-
temperierelements mit dem ersten oder zweiten Fluidkanal fluid-
verbunden 1st, wahrend ein Ricklauf des zumindest einen
Batterietemperierelements mit dem von dem Vorlauf abweichenden

Fluidkanal verbunden ist.

Hiermit kann vorteilhaft erreicht werden, dass der Vorlauf und
der Ricklauf des zumindest einen Batterietemperierelements mit
Jjeweils einem Fluidkanal fluidverbunden sind, insbesondere mit-
tels einem Anschlussmittel, wobei sich die Fluidkandle gemall dem
ersten Aspekt der Erfindung durch die Batterieschale hindurch
erstrecken. Auf diese Weise kann erreicht werden, dass das zu-
mindest eine Batterietemperierelement direkt von aublerhalb der
Batterieschale auf vergleichsweise einfache Art und Weise an
eine Temperiereinrichtung angeschlossen werden kann, vorzugs-
welse mittels entsprechenden Verbindungsmitteln, die gemeinsam
mit den Fluidkandlen und der gesamten BRatterieschale monoli-

thisch ausgeformt sind.

Besonders vorteilhaft kann hierdurch die Anzahl der Verbindungs-
stellen eines Temperierkreislaufs einer Traktionsbatterie redu-
ziert werden, wodurch einerseits Kosten eingespart werden kdnnen
und andererseits die Verfiugbarkeit erhdoht werden kann, da die
Anzahl an erforderlichen Anschlussmitteln und Verbindungsmitteln
reduziert werden kann, wodurch auch die Anzahl der mdglichen
Leckagestellen des Temperierkreislaufs vorteilhaft reduziert

werden kann.
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Auch die Montage des zumindest einen Batterietemperierelements
kann hierdurch erleichtert werden. Unter anderem ist vorgesehen,
dass die Anschlussmittel innerhalb der Batterieschale derart an-
geordnet sind, dass sie mit standardisierten Vorlaufleitungen
und Ricklaufleitungen eines Batterietemperierelements direkt
ohne notwendige Konfektionierungsarbeiten beim Anschlielen des
Batterietemperierelements erreicht werden kdénnen. Hierdurch kann
die Montage einer Traktionsbatterie erheblich beschleunigt wer-

den.

Weiterhin kann durch die hier vorgeschlagene Architektur der
Batterieschale eine Reduktion der geometrischen Komplexitat im
Aufnahmeraum der Batterieschale erreicht werden. Dabei sei unter
anderem auch daran gedacht, dass die Position der Anschlussmit-
tel und die Lange der Vorlaufleitung sowie die Lange der Rick-
laufleitung des Batterietemperierelements derart fir kurze
Weglangen und geringe notwendige Richtungswechsel einer Vorlauf-
leitung und/oder einer Rilcklaufleitung angepasst sind, dass die
geometrische Komplexitat flir die Temperierung der Traktionsbat-

terie vorteilhaft reduziert werden kann.

Ausdrilicklich sei darauf hingewiesen, dass dieser Aspekt der Er-
findung nicht nur auf eine Traktionsbatterie aufweisend ein Rat-
terietemperierelement beschrankt ist, sondern die
Traktionsbatterie vielmehr auch eine Mehrzahl von BRatterietem-
perierelementen aufweisen kann, insbesondere eine Mehrzahl von
Batterietemperierelementen entsprechend der Anzahl wvon Batte-
riemodulen, welche designiert in der Batterieschale angeordnet

sind.

Vorzugswelse seil dabei daran gedacht, dass eine Mehrzahl wvon
Batterietemperierelementen jeweils mit ihrem Vorlauf an dem ers-
ten Fluidkanal angeschlossen sind, 1insbesondere mittels einem

Anschlussmittel, und somit gemeinsam mittels des ersten Fluid-
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kanals mit einem Warmetradgermedium von aulerhalb der Batterie-
schale versorgt werden konnen. Weiterhin sei daran gedacht, dass
die Mehrzahl von Batterietemperierelementen jeweils mit ihrem
Riicklauf an dem zweiten Fluidkanal angeschlossen sind, wodurch
das Warmetragermedium gemeinsam durch den zweiten Fluidkanal

wieder aus dem Inneren der Batterieschale abflieRBen kann.

Vorzugswelse kann so erreicht werden, dass die Mehrzahl von Bat-
terietemperierelementen, vorzugsweise 1in einer Parallelschal-
tung, mittelbar miteinander verbunden sind und durch den ersten
und zweiten Fluidkanal eine Schleife fiir ein Warmetragermedium,
ausgehend von der AuRenseite der Batterieschale, fortfolgend
durch die Mehrzahl von Batterietemperierelementen auf der In-
nenseite der Batterieschale und wieder zuriick zu der AuBenseite
der Batterieschale, bilden. An der AuRenseite kann an dem ersten
und dem zweiten Fluidkanal die Temperiereinrichtung angeschlos-
sen sein, wodurch eine Fluidverbindung zwischen Temperierein-

richtung und jedem einzelnen Batterietemperierelement entsteht.

Es seil ausdriicklich darauf hingewiesen, dass der Gegenstand des
zweiten Aspekts mit dem Gegenstand des vorstehenden Aspekts der
Erfindung vorteilhaft kombinierbar ist, und zwar sowohl einzeln

oder in beliebiger Kombination kumulativ.

Nach einem dritten Aspekt der Erfindung 16st die Aufgabe ein
Kraftfahrzeug aufweisend eine Batterieschale nach dem ersten As-

pekt der Erfindung.

Es versteht sich, dass sich die Vorteile einer Batterieschale
nach dem ersten Aspekt der Erfindung, wie vorstehend beschrie-
ben, unmittelbar auf ein Kraftfahrzeug aufweisend eine Batte-

rieschale gemadR dem ersten Aspekt der Erfindung erstrecken.

Es seil ausdriicklich darauf hingewiesen, dass der Gegenstand des
dritten Aspekts mit den Gegenstanden der vorstehenden Aspekte
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der Erfindung vorteilhaft kombinierbar ist, und zwar sowohl ein-

zeln oder in beliebiger Kombination kumulativ.

Nach einem vierten Aspekt der Erfindung 1lost die Aufgabe ein
Werkzeug zum Herstellen einer monolithischen Batterieschale aus
Kunststoff aufweisend einen ersten und/oder zweiten Fluidkanal,
insbesondere einer Batterieschale nach dem ersten Aspekt der
Erfindung, wobei das Werkzeug eine Artikelkavitat bildet, wobeil
das Werkzeug Mittel zum Fillen der Artikelkavitat mit einer
Formmasse aus Kunststoff aufweist, wobei das Werkzeug zumindest
eine Injektionsvorrichtung zur Injektion eines Fluids in die

Artikelkavitat aufweist.

Begrifflich sei hierzu Folgendes erlautert:

Unter einem ,Werkzeug™ wird eine Vorrichtung zum Urformen ver-
standen, insbesondere zum Urformen einer Batterieschale nach dem
ersten Aspekt der Erfindung aus einer schmelzflissigen Form-

masse.

Vorzugswelse wird unter einem Werkzeug ein SpritzgieBwerkzeug

verstanden.

Vorzugsweise wird unter einem Werkzeug ein Presswerkzeug ver-

standen.

Vorzugswelse wird unter einem Werkzeug ein Tauchkantenwerkzeug

verstanden.

Unter einer ,Artikelkavitat™ wird der Hohlraum verstanden, der
von einem Werkzeug zum bereichsweisen Ausformen des designiert
mit dem Werkzeug herzustellenden Bauteils, insbesondere einer

Batterieschale, ausgeformt wird.
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Unter einem ,Mittel zum Fillen“ wird eine dem Werkzeug mittelbar
oder unmittelbar zugeordnete Vorrichtung verstanden, welche dazu
eingerichtet ist, eine schmelzfliissige Formmasse in das Werkzeug

einzubringen.

Vorzugsweise wird unter einem Mittel zum Fiillen eine Vorrichtung
verstanden, welche dazu eingerichtet ist, die Artikelkavitat des
Werkzeugs und/oder den Formhohlraum des Werkzeugs mit einer

schmelzflissigen Formmasse aufzufiillen.

Vorzugsweise 1ist der Bereich in dem die schmelzfliissige Form-
masse in das Werkzeug einstromen kann so innerhalb des Werkzeugs
angeordnet, dass er einen Rickstrom der Formmasse durch eine im
Fluidinjektionsverfahren verdrangte schmelzfliissige Seele vor-
teilhaft wieder aufnehmen kann. Auf diese Weise kann vorteilhaft
auf eine Nebenkavitd&t zur Aufnahme einer verdrangten schmelz-
flissigen Seele verzichtet werden. Weiterhin kann erreicht wer-
den, dass die verdrangte schmelzfliissige Seele vorzugsweise fir
eine anschliellend hergestellte Batterieschale verwendet werden

kann.

Hier wird unter anderem ein Werkzeug vorgeschlagen, welches zu-
mindest eine Injektionsvorrichtung oder zwei Injektionsvorrich-
tungen aufweist, wobeil die zumindest eine Injektionsvorrichtung
oder die zwei Injektionsvorrichtungen dazu eingerichtet sind,
einen ersten und/oder einen zweiten Fluidkanal einer Batterie-

schale nach dem ersten Aspekt der Erfindung hohl auszuformen.

Vorzugswelse 1ist eine erste Injektionsvorrichtung dazu einge-
richtet, einen ersten Fluidkanal hohl auszuformen, und eine
zwelte Injektionsvorrichtung ist dazu eingerichtet, einen zwei-

ten Fluidkanal hohl auszuformen.

GemdR einer besonders bevorzugten Ausfihrungsform weist das

Werkzeug zumindest eine Nebenkavitat auf.
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Begrifflich sei hierzu Folgendes erlautert:

Unter einer ,Nebenkavitat™ wird eine =zusédtzliche Kavitat ver-
standen, die neben einer Artikelkavitat in einem Werkzeug zum
Ausformen einer Batterieschale, insbesondere einer Batterie-

schale nach dem ersten Aspekt der Erfindung, angeordnet ist.

Vorzugsweise ist eine Nebenkavitdt zumindest mittelbar mit der

Artikelkavitat fluidverbunden.

Vorzugswelse ist eine Nebenkavitat zur Aufnahme einer schmelze-
formigen Formmasse eingerichtet, insbesondere einer schmelze-
formigen Formmasse, welche von einem Fillstoff im
Injektionsverfahren wieder aus dem auszuformenden Werkstiick ver-

drangt wird.

Es versteht sich, dass sich die Vorteile einer Batterieschale
nach dem ersten Aspekt der Erfindung, wie vorstehend beschrie-
ben, unmittelbar auf ein Werkzeug zum Ausformen einer Batterie-

schale gemdR dem ersten Aspekt der Erfindung erstrecken.

Bevorzugt weist das Werkzeug zumindest ein Mittel zum Einklemmen
eines Fasermaterials, insbesondere eines schockgefrosteten Fa-

sermaterials, auf.

Begrifflich sei hierzu Folgendes erlautert:

Unter ,Einklemmen™ wird ein Befestigen verstanden, insbesondere
ein losbares Befestigen eines Fasermaterials, insbesondere eines

schockgefrosteten Fasermaterials, in einem Werkzeug.

Insbesondere seil dabei an ein Mittel =zum Einklemmen gedacht,
welches das Fasermaterial solange einklemmt, wie es nicht voll-
stédndig von der Formmasse durchtrankt ist. Vorzugsweise ist das
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hier vorgeschlagene Mittel zum Einklemmen dazu eingerichtet,
dass es von der Formmasse verdrangt wird, sobald die Formmasse
das Mittel zum Einklemmen mit dem notwendigen Druck der Formmasse
erreicht. Hierdurch kann vorteilhaft erreicht werden, dass das
Mittel zum Einklemmen des Fasermaterials so lange wie notwendig
einklemmt und gleichzeitig auf einfache Art und Weise passiv von

der Formmasse verdrangt wird.

ZweckmaBig weist die Injektionsvorrichtung einen formgebenden
Schaft auf, der mit der Artikelkavitat einen Formhohlraum bil-

det.

Begrifflich sei hierzu Folgendes erlautert:

Unter einem ,formgebenden Schaft™ wird ein Bereich einer Injek-
tionsvorrichtung verstanden, insbesondere derjenige Teil der In-
jektionsvorrichtung, der einen Bereich der designiert mit dem
Werkzeug hergestellten Batterieschale durch Kontakt der Form-

masse mit dem formgebenden Schaft ausformt.

Unter einem ,Formhohlraum™ wird derjenige Bereich zwischen Ar-
tikelkavitat, einem etwaigen formgebenden Schaft und einem et-
walgen Formkern verstanden, welcher in einem Arbeitsschritt des
Fluidinjektionsverfahrens mit einer Formmasse ausgefiillt/aufge-
fi1llt wird. Ausdriicklich sei darauf hingewiesen, dass ein Form-
hohlraum auch wvon einer Mehrzahl von formgebenden Schaften

und/oder einer Mehrzahl von Formkernen beeinflusst sein kann.

Vorteilhaft kann hierdurch erreicht werden, dass eine Einmindung
in den ersten und/oder zweiten Fluidkanal mit einer definierten
geometrischen Pradzision hinsichtlich seiner Form- und Lagetole-
ranzen ausgeformt werden kann. Hierdurch k&nnen unter anderem

bessere Form- und Lagetoleranzen fir ein Verbindungsmittel er-
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reicht werden, wodurch auch weitere Moglichkeiten einer Abdich-
tung zwischen Verbindungsmittel und Temperiereinrichtung ermdg-

licht werden koénnen.

GemdR einer besonders bevorzugten Ausfihrungsform weist das
Werkzeug zumindest einen Formkern auf, welcher zur Ausformung
eines strukturierten Kerns in der Mitte von zwei den Kern be-
grenzenden Decklagen eingerichtet ist, insbesondere zur Ausfor-
mung eines strukturierten Kerns aufweisend eine

Kreuzrippenstruktur.

Begrifflich sei hierzu Folgendes erlautert:

Unter einem ,Formkern™ wird jegliche zumeist gegeniiber dem ge-
schlossenen Werkzeug bewegliche Vorrichtung verstanden, insbe-
sondere eine Innenform verstanden, die dazu eingerichtet ist,
einen Hohlraum in der designiert von dem Werkzeug herzustellen-

den Batterieschale auszuformen.

Hierdurch wird vorteilhaft ermdglicht, dass die Batterieschale

einen Bereich mit einem strukturierten Kern aufweisen kann.

Optional weist das Werkzeug zumindest einen Formkern auf, der
zur Ausformung eines Teilbereichs des Fluidkanals zumindest ei-

nes Anschlussmittels eingerichtet ist.

Hierdurch kann vorteilhaft erreicht werden, dass das Anschluss-
mittel zumindest bereichsweise mit einem Fluidkanal ausgeformt
werden kann, wobei der Fluidkanal besonders vorzugswelse in ei-
nem designiert hohl ausgeformten ersten oder zweiten Fluidkanal

miindet.

Unter anderem wird hier ein geteilter Formkern vorgeschlagen,
welcher vorteilhaft die Ausformung eines Hinterschnitts an einem
Anschlussmittel oder einem Verbindungsmittel erm&glicht.
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Gemal einer opticonalen Ausfihrungsform weist das Werkzeug ein
Anstichwerkzeug auf, wobei das Anstichwerkzeug dazu eingerichtet
ist, einen Fluidkanal zwischen einem ersten oder zweiten Fluid-

kanal und einem Anschlussmittel auszuformen.

Begrifflich sei hierzu Folgendes erlautert:

Unter einem ,Anstichwerkzeug™ wird ein Werkzeug verstanden, mit
welchem ein Fluidkanal, insbesondere ein erster und/oder zweiter
Fluidkanal, angestochen werden kann, insbesondere durch ein An-

schlussmittel, insbesondere durch eine Muffe oder einen Stecker.

Vorzugsweise ist ein Anstichwerkzeug ein beweglicher Bestandteil

des Werkzeugs.

Vorzugsweise 1st ein Anstichwerkzeug ein temperierbar, insbe-
sondere erhitzbar, insbesondere mittels Ultraschall oder mittels

einem Hochfrequenzgenerator.

Hier wird vorgeschlagen, dass das Werkzeug dazu eingerichtet
ist, eine BRatterieschale nach dem ersten Aspekt der Erfindung
auszuformen, wobei zundchst ein erster Bereich eines Fluidkanals
eines Anschlussmittels mittels einem Formkern ausgeformt wird,
wobeil ein erster und/oder zweiter Fluidkanal mit einem Fluidin-
jektionsverfahren ausgeformt wird, wobei der erste Bereich des
Fluidkanals des Anschlussmittels und der erste und/oder zweite
Fluidkanal sich nicht treffen, und wobei mittels einem Anstich-
werkzeug eine Fluidverbindung zwischen dem ersten Bereich des
Fluidkanals des Anschlussmittels und dem ersten oder dem zweiten

Fluidkanal hergestellt wird.

Mit anderen Worten wird hier vorgeschlagen, dass die ausgeformte
Batterieschale zunachst keine Fluidverbindung zwischen einem Be-
reich eines Fluidkanals eines Anschlussmittels und dem ersten
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Fluidkanal der Batterieschale und/oder dem zweiten Fluidkanal
der Batterieschale aufweist. Diese Fluidverbindung wird nach dem
Ausformen der Batterieschale mittels dem Anstichwerkzeug her-
beigefiithrt. Dies kann einerseits innerhalb des Werkzeugs zum
Ausformen geschehen und andererseits nach dem Entformen der Bat-
terieschale aus dem Werkzeug, insbesondere nach dem Entformen

der Batterieschale jedoch in derselben Station.

Vorteilhaft kann hierdurch ein definierter Ubergang zwischen ei-
nem ersten oder einem zweiten Fluidkanal und einer Mindung in

einem Anschlussmittel hergestellt werden.

Hierdurch kann im Fall einer parallelen Anordnung mehrerer Bat-
terietemperierelemente vorteilhaft auch ein definierter hydrau-
lischer Abgleich zwischen den einzelnen
Batterietemperierelementen erreicht werden, sodass diese Jjeweils
einen vergleichbaren designierten Volumenstrom des Warmetrager-

mediums erfahren.

Gemal einer besonders bevorzugten Ausfithrungsform weisen bei ei-
ner Mehrzahl von Anstichwerkzeugen in dem Werkzeug unterschied-
liche Anstichwerkzeuge unterschiedliche Durchmesser auf, wobei
die Durchmesser vorzugsweise und vorteilhaft dazu eingerichtet
sind, einen hydraulischen Abgleich der Batterietemperierelemente

herbeizufiihren.

GemdR einer besonders zweckmadBigen Ausfihrungsform weist das
Werkzeug zur Ausformung eines Anschlussmittels eine Nebenkavitat

auf.

Hier wird nun vorgeschlagen, dass das Werkzeug eine Nebenkavitat
aufweist, die mit einer designierten Miindung des ersten oder
zweliten Fluidkanals in einem Anschlussmittel korrespondiert und
somit zumindest die aus dem Fluidkanal des Anschlussmittels ver-
drangte schmelzfliissige Formmasse aufnehmen kann.
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Vorzugsweise 1ist Jedem Anschlussmittel eine korrespondierende

Nebenkavitat zugeordnet.

Besonders bevorzugt ist zwischen der zumindest einen Nebenkavi-
tat und dem die Artikelkavitdt bildenden Werkzeug ein Ventil

angeordnet.

Begrifflich sei hierzu Folgendes erlautert:

Unter einem ,Ventil™ wird ein Bauteil zur Absperrung oder Steu-

erung von Fluiden verstanden.

Hier wird vorgeschlagen, dass die zumindest eine Nebenkavitat
von dem Formhohlraum mittelbar oder unmittelbar durch ein Ventil

getrennt ist.

Durch das Ventil kann vorteilhaft erreicht werden, dass der dem
Flillstoff 1in dem 1Injektionsverfahren entgegenwirkende Druck
durch das Ventil gesteuert werden kann. Wird das Ventil gedffnet,
sinkt der in Richtung des Ventils dem Fiillstoff entgegenwirkende
Druck und zumindest die in dem entsprechenden Ast des ersten
oder zwelten Fluidkanals befindliche schmelzfliissige Seele kann
von dem Fillstoff in Richtung der dem Ventil zugeordneten Ne-

benkavitat abgefihrt werden.

Dieser Prozess eines Vortriebs durch einen Ast des Fluidkanals
und/oder den Fluidkanal kann vorteilhaft wieder unterbrochen

werden, sobald das zugehdérige Ventil wieder geschlossen wird.
Sofern einem Fluidkanal nur eine Nebenkavitat zugeordnet ist,

kann damit die Lange der Erstreckung des Fluidkanals gesteuert

oder geregelt werden.
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Sind einem Fluidkanal eine Mehrzahl von Nebenkavitadten zugeord-
net, so kann durch die Steuerung der einer jeden Nebenkavitat
zugeordneten Ventile der jeweils korrespondierende Ast ausge-
wahlt und die Vortriebsstrecke des jeweiligen von dem Fiillstoff
ausgeformten Asts des Fluidkanals gesteuert oder geregelt wer-

den.

Es seil ausdriicklich darauf hingewiesen, dass der Gegenstand des
vierten Aspekts mit den Gegenstanden der vorstehenden Aspekte
der Erfindung vorteilhaft kombinierbar ist, und zwar sowohl ein-

zeln oder in beliebiger Kombination kumulativ.

Nach einem fiinften Aspekt der Erfindung 16st die Aufgabe ein
Verfahren zum Herstellen einer monolithischen Ratterieschale aus
Kunststoff aufweisend einen ersten und/oder zweiten Fluidkanal,
insbesondere einer Batterieschale nach dem ersten Aspekt der
Erfindung, mittels einer SpritzgieRvorrichtung oder einer Press-
vorrichtung mit einem eine Artikelkavitat bildenden Werkzeug,
insbesondere einem Werkzeug nach dem vierten Aspekt der Erfin-
dung, mit Mitteln zum Fillen der Artikelkavitat mit einer Form-
masse aus Kunststoff, mit zumindest einer Injektionsvorrichtung
zur Injektion eines Fluids in die Artikelkavitat und mit zumin-
dest einer Nebenkavitat, wobeli das Herstellverfahren die nach-

folgenden Schritte umfasst:

a) Fillen der Artikelkavitat mit einer Formmasse aus Kunst-
stoff;
b) Einleiten eines unter Druck stehenden Fluids mittels der

Injektionsvorrichtung in die Artikelkavitat, wobei ein den
ersten und/oder den zweiten Fluidkanal ausformender Teil
der Formmasse in eine Nebenkavitat verdrangt wird;

c) Entformen der monolithischen Batterieschale.

Begrifflich sei hierzu Folgendes erlautert:
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Unter einem ,Fillen“™ wird gemaB einer ersten Variante verstan-
den, dass ein SpritzgieRBwerkzeug von einem Extruder mittelbar
oder unmittelbar, mit einer schmelzflissigen Formmasse aufge-

fillt und ausgefillt wird.

Unter einem ,Fillen™ wird gemaB einer zweiten Variante verstan-
den, dass ein Presswerkzeug mit einer Formmasse von einem Extru-
der mittelbar oder unmittelbar beladen wird und anschlieBend
durch den Hub des Presswerkzeugs die Formmasse in der Artikel-
kavitat verteilt wird, sodass die Artikelkavitat mit der Form-

masse aufgefillt wird.

Unter ,Ausformen™ wird jede Umformung eines Korpers verstanden,
mittels derer eine dreidimensionale Ausformung erreicht werden
kann, insbesondere eine dreidimensional ausgeformte Batterie-

schale.

Vorzugsweise wird unter Ausformen ein Ausformen mittels einem

Spritzgussverfahren verstanden.

Vorzugsweise wird unter Ausformen ein Ausformen mittels einem
compression molding Verfahren oder einem FlieBpressverfahren
verstanden. Dabei wird eine Formmasse in eine Kavitat eines Ge-
senks eingebracht, wobei das Gesenk aufgeheizt ist oder aufge-
heizt wird und/oder gekiihlt wird. AnschlieBend wird die Kavitat
unter Einsatz eines Druckkolbens geschlossen. Durch den Druck
erlangt die Formmasse die von Kavitat und Druckkolben vorgege-

bene Form.

Unter ,Entformen™ wird das Herausnehmen der designiert herge-
stellten Batterieschale nach dem ersten Aspekt der Erfindung aus

dem Werkzeug verstanden.

Hier wird mach der ersten Variante ein Verfahren vorgeschlagen,
bei dem ein SpritzgieBlwerkzeug in einem ersten Verfahrensschritt
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aufgefillt wird und anschlieBend ein erster und/oder ein zweiter
Fluidkanal hohl ausgeformt wird. AbschlieRend wird die erstarrte

Batterieschale aus dem SpritzgieRwerkzeug entnommen.

GemdlR einer zweliten Variante wird vorgeschlagen, dass ein Press-
werkzeug mit einer Formmasse beladen und durch den Hub des Press-
werkzeugs die Formmasse in dem Presswerkzeug das Presswerkzeug
auffillend verteilt wird. AnschlieBend werden der erste und/oder
der zweite Fluidkanal hohl mittels einem Injektionsverfahren
ausgeformt und nach dem Erstarren der Formmasse wird die Batte-

rieschale aus dem Presswerkzeug entformt.

Es versteht sich, dass sich die Vorteile einer Batterieschale
nach dem ersten Aspekt der Erfindung und die Vorteile eines
Werkzeugs nach dem vierten Aspekt der Erfindung, wie vorstehend
beschrieben, unmittelbar auf ein Verfahren zum Herstellen einer
Batterieschale nach dem ersten Aspekt der Erfindung mit einem

Werkzeug nach dem vierten Aspekt der Erfindung erstrecken.

Gemal einer besonders bevorzugten Ausfihrungsform wird das die
Artikelkavitat bildende Werkzeug vor dem Fillen der Artikelkavi-
L&t mit der Formmasse aus Kunststoff zumindest bereichsweise mit
einem Fasermaterial, insbesondere einem schockgefrosteten Fa-

sermaterial, bestilickt.

Hierdurch kann vorteilhaft eine Batterieschale aufweisend ein

Fasermaterial hergestellt werden.

Besonders zweckmaBig ist zwischen der zumindest einen Nebenkavi-
tat und dem die Artikelkavitdt bildenden Werkzeug ein Ventil
angeordnet, wobei das Verdradngen der Formmasse in die zumindest

eine Nebenkavitdt mit dem Ventil gesteuert wird.
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Es versteht sich, dass sich die Vorteile eines Werkzeugs gemal
dem vierten Aspekt der Erfindung aufweisend ein Ventil, wie vor-
stehend beschrieben, auf ein Verfahren mit einem Werkzeug gemal
dem vierten Aspekt der Erfindung aufweisend ein Ventil erstre-

cken.

Gemal einer besonders zweckmaRigen Ausfithrungsform wird nach dem
Entformen der Batterieschale oder vor dem Entformen der Batte-
rieschale mittels einem Anstichwerkzeug eine Fluidverbindung
Zzwischen einem ersten Fluidkanal oder einem zweiten Fluidkanal
und einem Bereich eines Fluidkanals eines Anschlussmittels her-

gestellt.

Hier wird gema&B einer ersten Variante vorgeschlagen, dass eine
Fluidverbindung zwischen einem ersten Fluidkanal oder einem
zwelten Fluidkanal und einem Bereich eines Fluidkanals eines
Anschlussmittels vor dem Entformen der Batterieschale aus dem
Werkzeug mittels einem Anstichwerkzeug hergestellt wird, insbe-
sondere an einer zumindest teilkristallisierten Batterieschale

oder einer bereits vollstandig kristallisierten Batterieschale.

Vorzugsweise ist das Anstichwerkzeug gleichzeitig ein Formkern
fir einen Bereich des Fluidkanals des Anschlussmittels, wobei
der Formkern vor der Verwendung als Anstichwerkzeug erhitzt

wird.

Vorzugswelse enthalt das Werkzeug eine Mechanik, welche es bei
gebffnetem oder geschlossenem Werkzeug erlaubt, ein Anstichwerk-
zeug mit einem Formkern fir einen Bereich des Fluidkanals des
Anschlussmittels auszutauschen, sodass der Anstich korrespon-
dierend bei gedffnetem und/oder geschlossenem Werkzeug ausge-

fihrt werden kann.

Vorzugswelse weist das Werkzeug ein separates Anstichwerkzeug
auf, welches es bei gedtffnetem Werkzeug erlaubt, zumindest eine
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Fluidverbindung zwischen einem ersten Fluidkanal oder einem
zwelten Fluidkanal und einem Bereich eines Fluidkanals zumindest
eines Anschlussmittels herzustellen. Hierbei sei unter anderem
konkret daran gedacht, dass mittels dem einen Anstichwerkzeug
die Fluidverbindung mehrerer Anschlussmittel mit dem ersten
und/oder zweiten Fluidkanal hergestellt werden kann, insbeson-
dere auch mehrerer Anschlussmittel an unterschiedlichen Positi-

onen der Batterieschale.

GemdlR einer zweiten Variante wird hier vorgeschlagen, dass eine
Fluidverbindung zwischen einem ersten Fluidkanal oder einem
zwelten Fluidkanal und einem Bereich eines Fluidkanals eines
Anschlussmittels nach dem Entformen der BRatterieschale aus dem

Werkzeug mittels einem Anstichwerkzeug hergestellt wird.

Vorzugswelse erfolgt der Anstich mittels dem Anstichwerkzeug in
derselben Werkzeugstation in der die Batterieschale auch ausge-

formt wird.

Hierbei sei daran gedacht, dass ein Anstichwerkzeug zielgerich-
tet zumindest eine Fluidverbindung zwischen einem ersten Fluid-
kanal oder einem zweiten Fluidkanal und einem Bereich eines

Fluidkanals zumindest eines Anschlussmittels herstellen kann.

Es seil ausdriicklich darauf hingewiesen, dass der Gegenstand des
fiinften Aspekts mit den Gegenstanden der vorstehenden Aspekte
der Erfindung vorteilhaft kombinierbar ist, und zwar sowohl ein-

zeln oder in beliebiger Kombination kumulativ.

Weitere Vorteile, Einzelheiten und Merkmale der Erfindung erge-
ben sich nachfolgend aus den erlauterten Ausfilhrungsbeispielen.

Dabeil zeigen im Einzelnen:

Figur 1: schematisch einen Ausschnitt einer Ausfilhrungsform ei-
ner Batterieschale;
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Figur 2:

Figur 3:

Figur 4:

Figur 5:

Figur 6:

Figur 7:

Figur 8:

Figur 9:

schematisch einen Ausschnitt einer Ausfihrungsform ei-

ner Batterieschale mit einem Batterietemperierelement;

schematisch einen Detailausschnitt eines Schnittes
durch eine Ausfihrungsform einer Batterieschale mit
einem Anschlussmittel in einem bereichsweise schema-
tisch dargestellten Werkzeug wahrend der Herstellung

der Batterieschale;

schematisch eine Ausfiihrungsform einer Batterieschale;

schematisch eine Ausfilhrungsform einer Batterieschale
mit einem Anschlussschema flir Batterietemperierele-

mente;

schematisch eine Ausfihrungsform einer Batterieschale
mit einem Anschlussschema flir Batterietemperierele-

mente;

schematisch einen Detailausschnitt eines Schnittes
durch eine Ausfihrungsform einer Batterieschale mit
einem Anschlussmittel in einem bereichsweise schema-

tisch dargestellten Werkzeug;

schematisch einen Detailausschnitt eines Schnittes
durch eine Ausfihrungsform einer Batterieschale mit
einem Verbindungsmittel wahrend der Herstellung der

Batterieschale;

schematisch einen Detailausschnitt eines Schnittes
durch eine Ausfihrungsform einer Batterieschale mit
einem designierten Verbindungsmittel in einem Werkzeug

wahrend der Herstellung der Batterieschale;
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Figur 10: schematisch einen Detailausschnitt eines Schnittes
durch eine Ausfihrungsform einer Batterieschale mit
einem Verbindungsmittel in einem Werkzeug wahrend der

Herstellung der Batterieschale;

Figur 11: einen Detailausschnitt eines Schnittes durch eine Aus-

fihrungsform einer Batterieschale;

Figur 12: schematisch einen Detailausschnitt eines Schnittes
durch eine Ausfihrungsform einer Batterieschale mit
einem Verbindungsmittel in einem Werkzeug wadhrend der

Herstellung der Batterieschale; und

Figur 13: schematisch einen Detailausschnitt eines Schnittes
durch eine Ausfihrungsform einer Batterieschale mit
einem Verbindungsmittel in einem Werkzeug wahrend der

Herstellung der Batterieschale.

In der nun folgenden Beschreibung bezeichnen gleiche BRezugszei-
chen gleiche Rauteile bzw. gleiche Merkmale, sodass eine in Bezug
auf eine Figur durchgefilhrte Beschreibung bezliglich eines Bau-
teils auch fiir die anderen Figuren gilt, sodass eine wiederho-
lende Beschreibung vermieden wird. Ferner sind einzelne
Merkmale, die 1n Zusammenhang mit einer Ausfihrungsform be-
schrieben wurden, auch separat in anderen Ausfihrungsformen ver-

wendbar.

Der Ausschnitt einer Ausfiithrungsform einer monolithisch ausge-
formten Batterieschale 100 in Figur 1 weist eine Batterieschale
100 bestehend aus einem Boden 102, zumindest einer Seitenwand
104, einem &auBeren Versteifungsmittel 130, einem inneren Ver-
steifungsmittel 140 und einem ersten oder zweiten Fluidkanal

110, 120 auf.
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Die Batterieschale 100 weist eine Innenseite 108 und eine Au-

Renseite 106 auf.

Das &auRere Versteifungsmittel 130 besteht im Wesentlichen aus
zwel Gurten 132, wobel einer der Gurte 132 mit der Seitenwand
104 der Batterieschale 100 zusammenfallt, einem Distanzelement
134, welches die beiden Gurte 132 auch unter Belastung und damit
einhergehender Verformung auf Distanz zueinander halt, sodass
diese einen signifikanten Beitrag zu mindestens einem Fl&chen-

trdgheitsmoment der Batterieschale 100 bereitstellen.

Das auBere Versteifungselement 130 ist monolithisch mit dem Rest
der Batterieschale 100 ausgeformt und ist somit stoffschliissig
mit dem Boden 102 und der Seitenwand 104 der Batterieschale 100

verbunden.

Das AauBere Versteifungselement 130 erstreckt sich in einer

Langsrichtung 136 der Batterieschale 100.

Das innere Versteifungselement 140 besteht im Wesentlichen aus
zwel Decklagen 144, welche um einen Kern 142, insbesondere einen
strukturierten Kern 142, aufweisend eine Kreuzrippenstruktur

146, herum angeordnet sind.

Das innere Versteifungselement 140 ist monolithisch mit dem Rest
der Batterieschale 100 ausgeformt und ist somit stoffschliissig
mit dem Boden 102 und der Seitenwand 104 der Batterieschale 100

verbunden.

Das innere Versteifungselement 140 weist zu seiner weiteren Ver-

steifung ein Fasermaterial 150 auf, welches in den beiden Deck-

lagen 144 des inneren Versteifungsmittels 140 aufgewiesen wird.
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Das Fasermaterial 150 erstreckt sich gemeinsam mit dem inneren
Versteifungsmittel 140 in einer Querrichtung 148 der Batterie-

schale 100.

Ausdrilicklich sei darauf hingewiesen, dass ebenfalls eine Batte-
rieschale 100 gemaB dem Aufbau entsprechend der Ausfihrungsform

in Figur 1 denkbar ist, die kein Fasermaterial 150 aufweist.

Der erste oder zweite Fluidkanal 110, 120 ist monolithisch mit
dem Rest der Batterieschale 100 ausgeformt und ist somit stoff-
schlissig mit dem Boden 102 und der Seitenwand 104 der Batte-

rieschale 100 wverbunden.

Der erste oder zweite Fluidkanal 110, 120 erstreckt sich durch
den Boden 102 der Batterieschale unter dem inneren Versteifungs-

mittel 140 hindurch.

Der Ausschnitt einer Ausfiithrungsform einer monolithisch ausge-
formten Batterieschale 100 in Figur 2 weist eine Batterieschale
100 bestehend aus einem Boden 102, zumindest einer Seitenwand
104, einem ersten Fluidkanal 110 und einem zweiten Fluidkanal

120 auft.

Die Batterieschale 100 weist eine Innenseite 108 und eine Au-

Renseite 106 auf.

Der Boden 102 der Batterieschale 100 weist eine Profilierung
(nicht bezeichnet) auf, die zur Versteifung des Bodens 102 ein-

gerichtet ist.

Der erste Fluidkanal 110 und der zweite Fluidkanal 120 sind
monolithisch mit dem Rest der Batterieschale 100 ausgeformt und
sind somit stoffschlissig mit dem Boden 102 und der Seitenwand

104 der Batterieschale 100 verbunden.
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Der erste Fluidkanal 110 und der zweite Fluidkanal 120 weisen
Jeweils ein Anschlussmittel 170 auf. An den Anschlussmitteln 170
ist ein Batterietemperierelement 180 angeschlossen, welches zur
Temperierung einer designierten Batteriezelle (nicht darge-
stellt) und/oder eines designierten Batteriemoduls (nicht dar-

gestellt) eingerichtet ist.

Mittels dem ersten Fluidkanal 110 und dem zweiten Fluidkanal 120
kénnen ein Vorlauf und ein Ricklauf fir ein Warmetragermedium
(nicht dargestellt) bereitgestellt werden, welches designiert

das Batterietemperierelement 180 durchstromt.

Der Detailausschnitt eines Schnittes durch eine Ausfihrungsform
einer Batterieschale 100 mit einem Anschlussmittel 170 in einem
bereichsweise schematisch dargestellten Werkzeug 200 wahrend der
Herstellung der BRatterieschale 100 in Figur 3 besteht im Wesent-
lichen aus einem Bereich des Bodens 102 der Batterieschale 100
aufweisend einen monolithisch mit der Batterieschale 100 ausge-
formten ersten Fluidkanal 110 und einen ebenfalls monolithisch

mit der Batterieschale 100 ausgeformten zweiten Fluidkanal 120.

In dem dargestellten Schnitt weist der erste Fluidkanal 110 ein
Anschlussmittel 170 auf, welches ebenfalls monolithisch mit der
Batterieschale 100 ausgeformt ist. Die Batterieschale 100 mit
dem Anschlussmittel 170 befindet sich noch in dem Werkzeug 200,
welches nur bereichsweise, insbesondere im oberen Bereich des

Anschlussmittels 170, dargestellt ist.

Das Anschlussmittel 170 weist die Form eines Steckers 172 auf,

welcher einen Hinterschnitt 176 aufweist.

Das Anschlussmittel 170 weist einen Fluidkanal 171 im Inneren
des Anschlussmittels 170 auf, welcher mit dem ersten Fluidkanal
110 fluidverbunden ist. Der Fluidkanal 171 im Inneren des An-
schlussmittels 170 ist genau wie der erste Fluidkanal 110 und
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der zweite Fluidkanal 120 mit einem Fluidinjektionsverfahren

ausgeformt.

Das Werkzeug 200 ist mehrteilig ausgefihrt (nicht bezeichnet).
Unmittelbar angrenzend an das Anschlussmittel 170 ist ein zwei-
geteilter Bereich des Werkzeugs 200 angeordnet, welcher durch
eine gegenlaufige Bewegung in Richtung der Haupterstreckungs-
richtung des Bodens 102 der Batterieschale gedffnet werden kann
und so das ausgeformte und erstarrte Anschlussmittel 170 in Form
eines Steckers 172 freigeben kann. Damit sich die an das An-
schlussmittel 170 angrenzenden Teile des Werkzeugs 200 offnen
kénnen, werden zuvor die an diese Werkzeugteile angrenzenden
Bereiche des Werkzeugs 200 mit einer translatorischen BRewegung
nach oben bewegt, zumindest bis die an das Anschlussmittel 170
angrenzenden Bereiche des Werkzeugs 200 in einer seitlichen Be-

wegung 1n der Schnittebene frei bewegbar sind.

Die an das Anschlussmittel 170 angrenzenden Teile des Werkzeugs
200 weisen neben einer Kavitdt (nicht bezeichnet) fir das An-
schlussmittel 170, die 1in die Kavitat (nicht bezeichnet) der
Batterieschale 100 lbergeht, eine Nebenkavitat 250 und ein Ven-

til 260 auf.

Das Ventil 260 ist schematisch dargestellt und kann vorzugsweise
durch einen Schieber (nicht dargestellt) ausgefiithrt werden, wel-
cher vorzugsweise in die Schnittebene hinein verschiebbar aus-

geflihrt sein kann.

Wahrend der Herstellung der Batterieschale 100 wird die Kavitat
(nicht bezeichnet) des Werkzeugs 200 in einem ersten Schritt mit
einer Formmasse 210 geflillt. In einem nachgelagerten Verfahrens-
schritt werden der erste Fluidkanal 110, der zweite Fluidkanal
120 und der Fluidkanal 171 des Anschlussmittels 170 mittels einem

Fluidinjektionsverfahren ausgeformt.
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Wahrend der Durchfihrung des Fluidinjektionsverfahrens wird der
erste Fluidkanal 110 zun&chst soweit durch den Boden 102 der
Batterieschale 100 vorgetrieben, dass er zumindest den Bereich
unterhalb des Anschlussmittels 170 passiert hat. Anschlielend
wird das Ventil 260 in den an das Anschlussmittel 170 angren-
zenden Teilen des Werkzeugs 200 gedffnet, sodass sich die Form-
masse 210, welche sich in dem bislang noch nicht ausgeformten
Fluidkanal 171 des Anschlussmittels 170 befindet, entlang der
Kristallisationsgrenze der Formmasse 170 in die Nebenkavitat 250
in den an das Anschlussmittel 170 angrenzenden Teilen des Werk-
zeudgs 200 dricken kann, wodurch das Fluidkanal 172 des Anschluss-

mittels 170 ausgeformt wird.

Hierdurch sind der Fluidkanal 171 des Anschlussmittels 170 und
der erste Fluidkanal 110 automatisch miteinander fluidverbunden,
da der Fluidkanal 171 des Anschlussmittels 170 und der erste
Fluidkanal 110 von einem gemeinsamen voriibergehenden Fiillstoff
(nicht dargestellt) ausgehend von dem ersten Fluidkanal 110 aus-

geformt werden.

Bevor der Fluidkanal 171 des Anschlussmittels 170 das Ventil 260
erreicht, wird das Ventil 260 geschlossen, wodurch der Vortrieb
des Fluidkanals 171 gestoppt werden kann. Parallel ist es denk-
bar, dass der erste Fluidkanal 110 weiter von dem voribergehenden

Fiillstoff (nicht dargestellt) vorangetrieben wird.

Nach dem Entformen wird der oberhalb an das Anschlussmittel 170
angrenzende und sich bis zu dem Ventil 260 erstreckende Teil der
erstarrten Formmasse entlang der Trennlinie 178 abgetrennt,
wodurch unterhalb der Trennlinie 178 das fertig ausgeformte An-
schlussmittel 170 in Verbindung mit der Batterieschale 100 zu-

riickbleibt.
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Ausdrilicklich sei darauf hingewiesen, dass mittels dem vorstehend
beschriebenen Verfahren auch ein Anschlussmittel (nicht darge-
stellt) an dem zweiten Fluidkanal 120 ausgeformt werden kann,
wobel ein Fluidkanal (nicht dargestellt) des wvon dem an den
zwelten Fluidkanal 120 angrenzenden Anschlussmittels (nicht dar-
gestellt) analog von einem voribergehenden Fillstoff (nicht dar-
gestellt) ausgehend von dem zweiten Fluidkanal 120 ausgeformt

werden kann.

Weiterhin sei ausdriicklich darauf hingewiesen, dass ein erster
Fluidkanal 110 und/oder ein zweiter Fluidkanal 120 jeweils auch
eine Mehrzahl von Anschlussmitteln 170 aufweisen kann. Diese
sind vorzugweise in Richtung eines Fluidkanals 110, 120 betrach-
tet hintereinander angeordnet. Es versteht sich, dass auch eine
Mehrzahl von Anschlussmitteln 170 mit dem vorstehenden Verfahren
hergestellt werden kann, wobei die Mehrzahl von Ventilen 260 zur
Ausformung der Mehrzahl von Fluidkandlen 171 in den Jjeweiligen
Anschlussmitteln 170 parallel oder seriell zur Ausformung der
Fluidkandle 171 in den Anschlussmitteln 170 getffnet werden kon-

nen.

Es versteht sich, dass das Werkzeug 200 kinematisch auch so
angeordnet sein kann, dass die an das Anschlussmittel 170 an-
grenzenden BRereiche des Werkzeugs 200 in einer seitlichen Bewe-
gung 1in die Schnittebene hinein und heraus &ffnen koénnen. In
diesem Fall wdre ein mit einem Schieber (nicht dargestellt) aus-
geflihrtes Ventil 260 vorzugsweise derart gestaltet, dass der
Schieber sich in einer seitlichen Bewegung in der Schnittebene

bewegen konnte.

Die in Figur 4 dargestellte Ausfihrungsform einer Ratterieschale
100 besteht im Wesentlichen aus einem Boden 102 und vier mitei-
nander verbundenen Seitenwanden 104, welche gemeinsam mit dem
Boden 102 eine Innenseite 108 der Batterieschale 100 von einer
AuBRenseite 106 der Batterieschale 100 abgrenzen.
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Auf der Innenseite der Batterieschale 100 weist die Batterie-
schale 100 eine Mehrzahl von inneren Versteifungsmitteln 140 in
Form je eines Spants 140 auf. Die inneren Versteifungsmittel 140
verlaufen dabei in Querrichtung (nicht dargestellt) der Batte-
rieschale 100 zwischen den Jeweils begrenzenden Seitenwanden

104.

Die Seitenwande 104, der Boden 102 und die inneren Versteifungs-

mittel 140 sind gemeinsam monolithisch ausgebildet.

Die Batterieschale 100 weist weiterhin einen ersten Fluidkanal
110 und einen zweiten Fluidkanal 120 auf, welche in einem Mit-

tenbereich 192 der Batterieschale angeordnet sind.

Schematisch ist in Figur 4 dargestellt, dass bei der Herstellung
des ersten Fluidkanals 110 und des zweiten Fluidkanals 120 mit-
tels einem Fluidinjektionsverfahren in dem entsprechenden Werk-
zeug (nicht dargestellt) jeweils eine Nebenkavitat 250 und ein

Ventil 260 vorgesehen sind.

Die Nebenkavitdten 250 sind zur Aufnahme der aus dem jeweiligen
Fluidkanal 110, 120 verdrangten Formmasse (nicht dargestellt)

eingerichtet.

Die Ventile 260 sind zur Steuerung und/oder Regelung des Vor-

triebs der Fluidkanale 110, 120 eingerichtet.

Die in Figur 5 dargestellte Ausfihrungsform einer Ratterieschale
100 besteht im Wesentlichen aus einem Boden 102 und vier mitei-
nander verbundenen Seitenwanden 104, welche gemeinsam mit dem
Boden 102 eine Innenseite 108 der Batterieschale 100 von einer
AuBenseite 106 der Batterieschale 100 abgrenzen, wobei die Bat-

terieschale 100 eine Mehrzahl von inneren Versteifungselementen
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140, welche mit dem Rest der Batterieschale monolithisch ausge-

formt sind, aufweist.

Die Batterieschale 100 weist weiterhin einen ersten Fluidkanal
110 und einen zweiten Fluidkanal 120 auf, welche in einem Mit-

tenbereich 192 der Batterieschale angeordnet sind.

In der Batterieschale 100 sind eine Mehrzahl von Batterietempe-
rierelementen 180 angeordnet. Insbesondere sind die Batterie-
temperierelemente 180 in einem schematischen Raster (nicht
bezeichnet, Jje zwischen zumindest einer Seitenwand 104, zumin-
dest einem inneren Versteifungselement 140 und einem ersten Flu-

idkanal 110 oder einem zweiten Fluidkanal 120 angeordnet.

Hierdurch ergibt sich vorteilhaft eine Anordnung von erstem Flu-
idkanal 110, zweitem Fluidkanal 120 und einer Mehrzahl von Bat-
terietemperierelementen 180, welche ein besonders vorteilhaftes
MaR an geometrischer Komplexitat aufweist, insbesondere eine be-

sonders geringe geometrische Komplexitéat.

In Figur 5 sind zwei Varianten eines denkbaren Anschlussschemas
A, B fir die Batterietemperierelemente 180 innerhalb der Batte-
rieschale 100 dargestellt. Unter einem Anschlussschema A, B wird
dabeil eine Verbindung zumindest eines Batterietemperierelements
180 oder mehrerer Batterietemperierelemente 180 mit dem ersten

Fluidkanal 110 und dem zweiten Fluidkanal 120 verstanden.

Dabei ist vorgesehen, dass ein Batterieelement 180 mittels einem
Vorlauf (nicht gekennzeichnet) mit dem ersten Fluidkanal 110
oder dem zweiten Fluidkanal 120 und mit einem Ricklauf (nicht
gekennzeichnet) mit dem hiervon abweichenden Fluidkanal 110, 120

fluidkommunizierend verbunden ist.

Das Anschlussschema A bedingt flir jedes Batterietemperierelement
180 zwel Anschlussmittel 170, ein erstes Anschlussmittel 170
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korrespondierend zu dem ersten Fluidkanal 110 und ein zweites
Anschlussmittel 170 korrespondierend mit dem zweiten Fluidkanal

120.

Gemal dem Anschlussschema A wird flr jedes Batterietemperierele-
ment 180 ein separater Vorlauf (nicht gekennzeichnet) und ein

separater Ricklauf (nicht gekennzeichnet) benotigt.

Das Anschlussschema B weist im Vergleich zum Anschlussschema A
eine geringere geometrische Komplexitat auf. Gemal dem An-
schlussschema B teilen sich stets zwel vorzugsweise gegenilber-
liegende Batterietemperierelemente 180 einen gemeinsamen Vorlauf
(nicht gekennzeichnet) und einen gemeinsamen Riicklauf (nicht ge-
kennzeichnet), wodurch sich Jje zwel Batterietemperierelemente
180 gemeinsam auch nur ein mit dem ersten Fluidkanal 110 kor-
respondierendes Anschlussmittel 170 und ein mit dem zweiten Flu-

idkanal 120 korrespondierendes Anschlussmittel 170 teilen.

Hierdurch kann die Anzahl der Anschlussmittel 170 vorteilhaft

reduziert werden.

Die in Figur 6 dargestellte Ausfiihrungsform einer Ratterieschale
100 besteht im Wesentlichen aus einem Boden 102 und vier mitei-
nander verbundenen Seitenwanden 104, welche gemeinsam mit dem
Boden 102 eine Innenseite 108 der Batterieschale 100 von einer
AuBenseite 106 der Batterieschale 100 abgrenzen, wobei die Bat-
terieschale 100 eine Mehrzahl von inneren Versteifungselementen
140, welche mit dem Rest der Batterieschale monolithisch ausge-

formt sind, aufweist.

Die Batterieschale 100 weist weiterhin einen ersten Fluidkanal
110 und einen zweiten Fluidkanal 120 auf, welche Jje in einem
voneinander abweichenden Randbereich 190 der Batterieschale an-

geordnet sind.
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In der Batterieschale 100 sind eine Mehrzahl von Batterietempe-
rierelementen 180 angeordnet. Insbesondere sind die Batterie-
temperierelemente 180 Jjeweils angrenzend an die inneren
Versteifungselemente 140 und den ersten Fluidkanal 110 sowie den

zweliten Fluidkanal 120 angeordnet.

Durch die Anordnung der Batterietemperierelemente 180 und den
ersten Fluidkanal 110 sowie den zweiten Fluidkanal 120 ergibt
sich eine besonders geringe geometrische Komplexitat der desig-
nierten Traktionsbatterie (nicht dargestellt), vorzugsweise auch

im Vergleich zu den Anordnungen aus Figur 5.

Der Detailausschnitt eines Schnittes durch eine Ausfihrungsform
einer Batterieschale 100 mit einem Anschlussmittel 170 in einem
bereichsweise schematisch dargestellten Werkzeug (nicht bezeich-
net) wadhrend der Herstellung der BRatterieschale 100 in Figur 7
besteht im Wesentlichen aus einem Bereich des Bodens 102 der
Batterieschale 100 aufweisend einen monolithisch mit der Batte-

rieschale 100 ausgeformten ersten Fluidkanal 110.

In dem dargestellten Schnitt weist der erste Fluidkanal 110 ein
Anschlussmittel 170 auf, welches ebenfalls monolithisch mit der
Batterieschale 100 ausgeformt ist. Die Batterieschale 100 mit
dem Anschlussmittel 170 befindet sich noch in dem Werkzeug (nicht
bezeichnet), welches nur bereichsweise, insbesondere in dem Be-

reich des Anschlussmittels 170, dargestellt ist.

Das Anschlussmittel 170 weist die Form eines Steckers 172 auf,

welcher einen Hinterschnitt 176 aufweist.

Das Werkzeug (nicht bezeichnet) ist mehrteilig ausgefiihrt. Un-
mittelbar angrenzend an das Anschlussmittel 170 ist ein zweige-
teilter Bereich des Werkzeugs (nicht bezeichnet) angeordnet,
welcher durch eine gegenlaufige Bewegung in Richtung der Haupt-
erstreckungsrichtung des Bodens 102 der Batterieschale gebffnet
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werden kann und so das ausgeformte und erstarrte Anschlussmittel
170 in Form eines Steckers 172 freigeben kann. Damit sich die an
das Anschlussmittel 170 angrenzenden Teile (nicht dargestellt)
des Werkzeugs (nicht bezeichnet) o6ffnen kdnnen, werden zuvor die
an diese Werkzeugteile angrenzenden Bereiche (nicht dargestellt)
des Werkzeugs (nicht bezeichnet) mit einer translatorischen Be-
wegung nach oben bewegt, zumindest bis die an das Anschlussmittel
170 angrenzenden Bereiche des Werkzeugs (nicht bezeichnet) in
einer seitlichen Bewegung in der Schnittebene frei bewegbar

sind.

Die an das Anschlussmittel 170 angrenzenden Teile des Werkzeugs
(nicht bezeichnet) weisen neben einer Kavitat (nicht bezeichnet)
fir das Anschlussmittel 170, die in die Kavitat (nicht bezeich-
net) der Batterieschale 100 dbergeht, einen Formkern 232 fir
einen Fluidkanal (nicht bezeichnet) in dem Anschlussmittel 170

auf.

Wahrend der Herstellung der Batterieschale 100 wird das Werkzeug
(nicht bezeichnet) in einem ersten Schritt mit einer Formmasse
(nicht bezeichnet) geflillt, wobei sich die Formmasse (nicht be-
zelichnet) auch entlang dem Kern 232 fir einen Fluidkanal (nicht
bezeichnet) des Anschlussmittels 170 erstreckt, sodass das An-
schlussmittel 170 in Form eines Steckers 172 im Wesentlichen

ausgeformt werden kann.

In einem nachgelagerten Verfahrensschritt wird der erste Fluid-

kanal 110 mittels einem Fluidinjektionsverfahren ausgeformt.

Beim Ausformen des ersten Fluidkanals 110 haben sich drei Vari-

anten als vorteilhaft herausgestellt.

GemdlR einer ersten Variante ist der Kern 232 fiir einen Fluidkanal
des Anschlussmittels 170 so positioniert, dass er sich gerade
nicht in den ausgeformten ersten Fluidkanal 110 erstreckt. Nach
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dem Entformen der Batterieschale 100 ist der Fluidkanal (nicht
bezeichnet) des Anschlussmittels 170 folglich nicht mit dem ers-
ten Fluidkanal 110 verbunden und muss in einem dem Entformen
nachgelagerten Verfahrensschritt bei Bedarf gedffnet werden,

insbesondere mit einem Anstichwerkzeug (nicht dargestellt).

Gemal einer zweiten Variante ist der Kern 232 fir einen Fluid-
kanal des Anschlussmittels 170 so positioniert, dass er sich
gerade in den ausgeformten ersten Fluidkanal 110 erstreckt. Nach
dem Entformen der Batterieschale 100 ist der Fluidkanal (nicht
bezeichnet) des Anschlussmittels 170 folglich bereits mit dem

ersten Fluidkanal 110 fluidverbunden.

Gemal einer dritten Variante kann der Kern 232 fiir einen Fluid-
kanal des Anschlussmittels 170 nach dem Ausformen der Batterie-
schale (nicht bezeichnet), insbesondere nach der Kristallisation
der Formmasse 210, beheizt werden, insbesondere an seiner unte-
ren Spitze (nicht bezeichnet) beheizt werden. Nach dem Heizen
des Kerns 232 kann dieser durch eine Bewegung 1in Richtung des
ersten Fluidkanals 110 als Anstichwerkzeug verwendet werden. An-
schlieRend kann die Batterieschale (nicht bezeichnet) aus dem

Werkzeug (nicht bezeichnet/nicht dargestellt) entformt werden.

Der Detailausschnitt eines Schnittes durch eine Ausfihrungsform
einer Batterieschale 100 mit einem Anschlussmittel 170 in einem
bereichsweise schematisch dargestellten Werkzeug 200 wahrend der
Herstellung der BRatterieschale 100 in Figur 8 besteht im Wesent-
lichen aus einem Bereich des Bodens 102 der Batterieschale 100
aufweisend einen monolithisch mit der Batterieschale 100 ausge-

formten ersten Fluidkanal 110.

In dem dargestellten Schnitt weist der erste Fluidkanal 110 ein
Anschlussmittel 170 auf, welches ebenfalls monolithisch mit der
Batterieschale 100 ausgeformt ist. Die Batterieschale 100 mit
dem Anschlussmittel 170 befindet sich noch in dem Werkzeug 200,
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welches nur bereichsweise, insbesondere nur in Form eines Kerns
232 fiir einen Fluidkanal des Anschlussmittels 170, dargestellt

ist.

Das Anschlussmittel 170 weist die Form einer Muffe 174 auf.

Ebenso wie fiir das Anschlussmittel 170 in Figur 7 bestehen in
der Ausfihrungsform des Anschlussmittels 170 in Figur 8 zweil
bereits in Figur 7 erlauterte Varianten fir die Positionierung

des Kerns 232 fiir den Fluidkanal des Anschlussmittels 170.

Auch hier ergibt sich eine Variante, bei welcher der Fluidkanal
(nicht bezeichnet) des Anschlussmittels 170 und der erste Flu-
idkanal 110 nach dem Entformen der BRatterieschale 100 bereits
fluidverbunden sind, oder eine abweichende Variante, bei welcher
der Fluidkanal (nicht bezeichnet) des Anschlussmittels 170 und
der erste Fluidkanal 110 zunadchst mit einem Anstichwerkzeug

(nicht dargestellt) verbunden werden kdnnen.

Weiterhin ergibt sich eine Variante, bei welcher der Kern 232
nach dem Ausformen der BRatterieschale (nicht bezeichnet) beheizt
wird und innerhalb des Werkzeugs (nicht dargestellt) als An-
stichwerkzeug verwendet wird. AnschlieBend kann die Batterie-
schale (nicht bezeichnet) entformt werden und das
Anschlussmittel 170 und der erste Fluidkanal 110 sind fluidver-

bunden.

Der Detailausschnitt eines Schnittes einer Ausfihrungsform einer
Batterieschale 100 in Figur 9 mit einem designierten Verbin-
dungsmittel 160 in einem Werkzeug 200 wahrend der Herstellung
der BRatterieschale 100 weist im Wesentlichen einen Ausschnitt
der Batterieschale 100 aufweisend einen Bereich des Bodens 102
und einen Bereich einer Seitenwand 104 auf, wobei im Bereich der
Seitenwand 104 aus der Batterieschale ein designiertes Verbin-
dungsmittel 160 herausragt.
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Im Bereich des designierten Verbindungsmittels 160 ist das Werk-
zeug 200 bereichsweise dargestellt und weist eine Injektions-

vorrichtung 220 auf.

Das designierte Verbindungsmittel 160 weist weiterhin einen Hin-

terschnitt 176 auf.

Nachdem das designierte Verbindungsmittel 160 innen hohl ausge-
formt und entformt ist, kann das designierte Verbindungsmittel
160 an der Trennlinie 178 zu dem Verbindungsmittel 160 geklirzt

werden.

In Figur 9 ist derjenige Prozessstand dargestellt, in welchem
die BRatterieschale 100 mit einer Formmasse (nicht bezeichnet)
aufgefillt ist und das Fluidinjektionsverfahren noch nicht be-

gonnen hat.

In Figur 10 ist die Ansicht aus Figur 9 erneut gezeigt, wobei
das Fluidinjektionsverfahren bereits abgeschlossen ist, sodass

ein erster Fluidkanal 110 ausgeformt ist.

Der Detailausschnitt eines Schnittes einer Ausfihrungsform einer
Batterieschale 100 in Figur 11 weist im Wesentlichen einen Aus-
schnitt der BRatterieschale 100 aufweisend einen Bereich des Bo-
dens 102, einen Bereich einer Seitenwand 104 und ein &auBeres
Versteifungsmittel 130 auf, wobeil im Bereich der Seitenwand 104
aus der Batterieschale ein erster Fluidkanal 110 herausragt und
sich parallel zu einem Distanzelement 134 des &duberen Verstei-
fungsmittels 130 durch den auBen gelegenen Gurt 132 des &auleren
Versteifungsmittels 130 hindurcherstreckt, wo er in ein Verbin-

dungsmittel 160 ibergeht.
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Das &aubere Versteifungsmittel 130 weist in den Gurten 132, von
denen ein erster Gurt 132 mit einer Seitenwand 104 der Batte-
rieschale 100 zusammenfallt, ein Fasermaterial 150 auf, welches
zur Versteifung des auBeren Versteifungsmittels 130 eingerichtet

ist.

Der Detailausschnitt eines Schnittes einer Ausfihrungsform einer
Batterieschale 100 in Figur 12 mit einem designierten Verbin-
dungsmittel 160 in einem Werkzeug 200 wahrend der Herstellung
der Batterieschale 100 weist 1im Wesentlichen einen Ausschnitt
der Batterieschale 100 aufweisend einen Bereich des Bodens 102
und einen Bereich einer Seitenwand 104 auf, wobei im Bereich der
Seitenwand 104 aus der Batterieschale ein designiertes Verbin-

dungsmittel 160 herausragt.

Im Bereich des designierten Verbindungsmittels 160 ist das Werk-
zeug 200 bereichsweise dargestellt und weist eine Injektions-
vorrichtung 220 auf, wobei die Injektionsvorrichtung 220 einen

formgebenden Schaft 222 und ein Projektil 224 aufweist.

Das designierte Verbindungsmittel 160 weist weiterhin einen Hin-

terschnitt 176 auf.

In Figur 12 ist derjenige Prozessstand dargestellt, in welchem
die BRatterieschale 100 mit einer Formmasse (nicht bezeichnet)
aufgefillt ist und das Fluidinjektionsverfahren noch nicht be-
gonnen hat. Vielmehr ist das Projektil 224, welches zum Austragen
der Formmasse (nicht bezeichnet) aus dem designierten ersten
Fluidkanal (nicht bezeichnet) eingerichtet ist, noch im Kontakt

mit der Injektionsvorrichtung 220.

In Figur 13 ist die Ansicht aus Figur 12 erneut gezeigt, wobei

das Fluidinjektionsverfahren bereits begonnen hat.
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Indem das Projektil 224 wvon einem voribergehenden Fillstoff
(nicht bezeichnet) wvon der Injektionsvorrichtung 220 durch den
sich hierdurch hohl ausformenden ersten Fluidkanal 110 vorge-
trieben wird, wird der erste Fluidkanal 110 in der Batterieschale

100 ausgeformt.
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100
102
104
106
108
110
120
130
132
134
136
140
142
144
146
148
150
160
170
171
172
174
176
178
180
190
192
200
210
220
222

Bezugszeichenliste

Anschlussschema Batterieelement A

Anschlussschema Batterieelement B

Batterieschale

Boden

Seitenwand

AuBenseite

Innenseite

erster Fluidkanal

zwelter Fluidkanal

auBeres Versteifungsmittel
Gurt

Distanzelement, Steg

Langsrichtung

inneres Versteifungsmittel,

Kern, strukturierter Kern
Decklagen
Kreuzrippenstruktur
Querrichtung
Fasermaterial
Verbindungsmittel
Anschlussmittel
Fluidkanal Anschlussmittel
Stecker

Muffe

Hinterschnitt

Trennlinie
Batterietemperierelement
Randbereich

Mittenbereich

Werkzeug

Formmasse
Injektionsvorrichtung
Schaft

76

Spant

PCT/EP2021/079893



Formkern fir strukturierten Kern

Formkern fir Fluidkanal Anschlussmittel

WO 2022/090348

224 Projektil

230

232

240 Anstichwerkzeug
250 Nebenkavitat
260 Ventil
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Patentanspriiche

1. Batterieschale (100), insbesondere eine Batterieschale
(100) einer Traktionsbatterie, wobei die Batterieschale (100)
aus Kunststoff ausgeformt ist, wobei die Batterieschale (100)
einen Boden (102) und zumindest vier Seitenwande (104) aufweist,
wobeli die Batterieschale (100) eine Innenseite (108) und eine
AuBRenseite (106) aufweist, wobeil die Batterieschale (100) eine
ersten Fluidkanal (110) und einen zweiten Fluidkanal (120) auf-
welist, wobei sich der erste Fluidkanal (110) und der zweite
Fluidkanal (120) durch die Batterieschale (100) hindurch erstre-
cken,

dadurch gekennzeichnet, dass

der erste und/oder der zweite Fluidkanal (110, 120) monolithisch

mit der Batterieschale (100) ausgeformt ist.

2. Batterieschale (100) nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, dass die Batterieschale (100) mit einem SpritzgieBverfahren

oder einem Pressverfahren hergestellt ist.

3. Batterieschale (100) nach einem der Anspriche 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet, dass die Batterieschale (100) auf der
AuBenseite (106) zumindest ein monolithisch mit der BRatterie-
schale (100) ausgeformtes auBeres Versteifungsmittel (130) auf-
welst, insbesondere zumindest ein sich in einer La&ngsrichtung
(136) der BRatterieschale (100) erstreckendes &aduReres Verstei-
fungsmittel (130), insbesondere zumindest ein &aulBeres Verstei-
fungsmittel (130) aufweisend zwei Gurte (132), insbesondere
zumindest ein auBeres Versteifungsmittel (130) aufweisend zweil
Gurte (132), welche zumindest mittelbar von einem Distanzelement
(134), insbesondere einem Steg (134), zueinander beabstandet

sind.

4, Batterieschale (100) nach einem der vorstehenden Anspriche,

dadurch gekennzeichnet, dass die Batterieschale (100) auf der
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Innenseite (108) zumindest ein monolithisch mit der Batterie-
schale (100) ausgeformtes inneres Versteifungsmittel (140) auf-
welst, insbesondere zumindest ein sich in einer Querrichtung
(148) der BRatterieschale (100) erstreckendes inneres Verstei-
fungsmittel (140), insbesondere ein sich in der Querrichtung

und/oder Langsrichtung (136) erstreckender Spant (140).

5. Batterieschale (100) nach einem der Anspriche 3 oder 4,
dadurch gekennzeichnet, dass zumindest ein inneres Versteifungs-
mittel (140) einen Kern (142), insbesondere einen strukturierten
Kern (142), in der Mitte wvon zweli den Kern (142) begrenzenden
Decklagen (144) aufwelist, insbesondere einen strukturierten Kern

(142) aufweisend eine Kreuzrippenstruktur (146).

6. Batterieschale (100) nach einem der Anspriiche 3 bis b5,
dadurch gekennzeichnet, dass ein inneres Versteifungsmittel
(130) und/oder ein aubBeres Versteifungsmittel (140), insbeson-
dere zumindest eine Decklage (144) eines inneren Versteifungs-
mittels (140) und/oder zumindest ein Gurt (132) eines &uBeren
Versteifungsmittels (130), zumindest bereichsweise ein Faserma-
terial (150) aufweist, insbesondere ein im Wesentlichen in einer
Haupterstreckungsrichtung des zumindest einen inneren Verstei-
fungsmittels (140) und/oder in einer Haupterstreckungsrichtung
des zumindest einen dubleren Versteifungsmittels (130) ausgerich-

tetes Fasermaterial (150).

7. Batterieschale (100) nach einem der vorstehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass der erste und/oder der zweite Flu-
idkanal (110, 120) auf der AuBenseite (106) der Batterieschale
(100) ein Verbindungsmittel (160) aufweist, wobei das Verbin-
dungsmittel (160) zum Verbinden mit einer Temperiereinrichtung

eingerichtet ist.

8. Batterieschale (100) nach Anspruch 7, dadurch gekennzeich-
net, dass sich der erste und/oder der zweite Fluidkanal (110,
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120) durch ein auBeres Versteifungsmittel (130) erstreckt, ins-
besondere parallel zu dem Distanzelement (134), insbesondere ei-

nem Steg (134), des dubleren Versteifungsmittels (130) erstreckt.

9. Batterieschale (100) nach einem der vorstehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass der erste und/oder der zweite Flu-
idkanal (110, 120) auf der Innenseite (108) der Batterieschale
(100) zumindest ein Anschlussmittel (170) aufweist, insbesondere
zumindest ein Anschlussmittel (170), welches zum Verbinden mit

zumindest einem Batterietemperierelement (180) eingerichtet ist.

10. Batterieschale (100) nach Anspruch 9, dadurch gekennzeich-
net, dass zumindest ein Anschlussmittel die Form eines Steck-
verbinders aufweist, insbesondere die Form eines Steckers (172)

oder einer Muffe (174).

11. Batterieschale (100) nach Anspruch 10, dadurch gekennzeich-

net, dass ein Steckverbinder einen Hinterschnitt (176) aufweist.

12. Batterieschale (100) nach einem der vorstehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass der erste und/oder der zweite Flu-
idkanal (110, 120) =zumindest bereichsweise mit einem Fluidin-

jektionsverfahren ausgeformt ist.

13. Batterieschale (100) nach einem der vorstehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass sich der erste und/oder der zweite
Fluidkanal (110, 120) zumindest bereichsweise durch den Boden
(102) der Batterieschale (100) erstreckt, insbesondere bereichs-
welse geradlinig durch den Boden (102) der Batterieschale (100)

erstreckt.

14. Batterieschale (100) nach Anspruch 13, dadurch gekennzeich-
net, dass sich der erste und/oder der zweite Fluidkanal (110,
120), bezogen auf die maximale Erstreckung des Bodens (102) der
Batterieschale (100) in Richtung der Erstreckung des ersten

80



10

15

20

25

30

WO 2022/090348 PCT/EP2021/079893

und/oder des zweiten Fluidkanals (110, 120), durch den Boden

Q

(102) der Batterieschale (100) um nicht weniger als 10 % er-

Q

streckt, bevorzugt um nicht weniger als 20 % und besonders be-

Q

vorzugt um nicht weniger als 30 %.

15. Batterieschale (100) nach einem der Ansprliche 13 oder 14,
dadurch gekennzeichnet, dass sich der erste und/oder der zweite
Fluidkanal (110, 120), bezogen auf die quer zu der Richtung der
Erstreckung des ersten und/oder des zweiten Fluidkanals (110,
120) verlaufende Erstreckung der Batterieschale (100), in einem

Q

Randbereich (190) von weniger als 33 % erstreckt, bevorzugt in
einem Randbereich (190) wvon weniger als 20 % und besonders be-
vorzugt in einem Randbereich (190) von weniger als 10 %, insbe-
sondere in einem linken und/oder einem rechten Randbereich (190)

der Batterieschale (100).

16. Batterieschale (100) nach einem der Anspriiche 13 bis 15,
dadurch gekennzeichnet, dass sich der erste und/oder der zweite
Fluidkanal (110, 120), bezogen auf die quer zu der Richtung der
Erstreckung des ersten und/oder des zweiten Fluidkanals (110,
120) verlaufende Erstreckung der Batterieschale (100), in einem

Q

Mittenbereich (192) von weniger als 33 % erstrecken, bevorzugt

Q

in einem Mittenbereich (192) von weniger als 20 % und besonders

Q

bevorzugt in einem Mittenbereich (192) wvon weniger als 10 %.

17. Batterieschale (100) nach einem der vorstehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass sich der erste und/oder der zweite
Fluidkanal (110, 120) unter zumindest einem inneren Verstei-

fungsmittel (130) hindurcherstrecken.

18. Batterieschale (100) nach einem der vorstehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass sich der erste und/oder der zweite
Fluidkanal (110, 120) zumindest bereichsweise durch zumindest

eine Seitenwand (104) erstreckt, insbesondere bereichsweise in
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einer Erstreckungsrichtung zumindest einer Seitenwand (104) der

Batterieschale (100) erstreckt.

19. Batterieschale (100) nach Anspruch 18, dadurch gekennzeich-
net, dass sich der erste Fluidkanal (110) und/oder der zweite
Fluidkanal (120) um nicht weniger als 10 % einer Langserstre-
ckung der zumindest einen Seitenwand (104) in Richtung der zu-
mindest einen Seitenwand (104) erstreckt, bevorzugt um nicht

weniger als 20 % und besonders bevorzugt um nicht weniger als

30 3.

20. Traktionsbatterie, insbesondere eine Traktionsbatterie fur
ein Kraftfahrzeug, aufweisend eine Batterieschale (100) nach ei-

nem der Anspriiche 1 bis 19.

21. Traktionsbatterie nach Anspruch 20, dadurch gekennzeichnet,
dass die Traktionsbatterie ein Batterietemperierelement (180)
aufweist, insbesondere ein Batterietemperierelement (180), wel-
ches eine Fluidkommunikation mit dem ersten und dem zweiten Flu-

idkanal (110, 120) aufweist.

22. Kraftfahrzeug aufweisend eine Batterieschale (100) nach ei-
nem der Anspriche 1 bis 19 und/oder eine Traktionsbatterie nach

einem der Anspriche 20 oder 21.

23. Werkzeug (200) zum Herstellen einer monolithischen Batte-
rieschale (100) aus Kunststoff aufweisend einen ersten und/oder
zwelten Fluidkanal (110, 120), insbesondere einer Batterieschale
(100) nach einem der Anspriche 1 bis 19, wobei das Werkzeug (200)
eine Artikelkavitat bildet, wobei das Werkzeug (200) Mittel zum
Fiillen der Artikelkavitadt mit einer Formmasse (210) aus Kunst-
stoff aufweist, wobei das Werkzeug (200) zumindest eine Injek-
tionsvorrichtung (220) =zur 1Injektion eines Fluids 1in die

Artikelkavitat aufweist.
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24, Werkzeug (200) nach Anspruch 23, dadurch gekennzeichnet,
dass das Werkzeug (200) zumindest ein Mittel zum Einklemmen eines
Fasermaterials (150), insbesondere eines schockgefrosteten Fa-

sermaterials (150), aufweist.

25. Werkzeug (200) nach einem der Anspriiche 23 oder 24, dadurch
gekennzeichnet, dass die Injektionsvorrichtung (220) einen form-
gebenden Schaft (222) aufweist, der mit der Artikelkavitat einen

Formhohlraum bildet.

26. Werkzeug (200) nach einem der Anspriiche 23 bis 25, dadurch
gekennzeichnet, dass das Werkzeug (200) zumindest einen Formkern
(230) aufweist, welcher zur Ausformung eines strukturierten
Kerns (142) in der Mitte wvon zweli den Kern (142) begrenzenden
Decklagen (144) eingerichtet ist, insbesondere zur Ausformung
eines strukturierten Kerns (142) aufweisend eine Kreuzrippen-

struktur (146).

27. Werkzeug (200) nach einem der Anspriiche 23 bis 26, dadurch
gekennzeichnet, dass das Werkzeug (200) zumindest einen Formkern
(232) aufweist, der zur Ausformung eines Teilbereichs des Flu-
idkanals (171) zumindest eines Anschlussmittels eingerichtet

ist.

28. Werkzeug (200) nach einem der Anspriiche 23 bis 27, dadurch
gekennzeichnet, dass das Werkzeug (200) ein Anstichwerkzeug
(240) aufweist, wobei das Anstichwerkzeug (240) dazu eingerich-
tet ist, einen Fluidkanal (171) zwischen einem ersten oder zwei-
ten Fluidkanal (110, 120) und einem Anschlussmittel (170)

auszuformen.
29. Werkzeug (200) nach einem der Anspriiche 23 bis 28, dadurch
gekennzeichnet, dass das Werkzeug (200) =zur Ausformung eines

Anschlussmittels (170) eine Nebenkavitat (250) aufweist.
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30. Werkzeug (200) nach einem der Anspriche 23 bis 29, dadurch
gekennzeichnet, dass zwischen der zumindest einen Nebenkavitat
(250) und dem die Artikelkavitat bildenden Werkzeug (200) ein
Ventil (260) angeordnet ist.

31. Verfahren zum Herstellen einer monolithischen Batterie-
schale (100) aus Kunststoff aufweisend einen ersten und/oder
zwelten Fluidkanal (110, 120), insbesondere einer Batterieschale
(100) nach einem der Anspriche 1 bis 19, mittels einer Spritz-
gieBvorrichtung oder einer Pressvorrichtung mit einem eine Ar-
tikelkavitat Dbildenden Werkzeug (200), insbesondere einem
Werkzeug (200) nach einem der Anspriche 23 bis 30, mit Mitteln
zum Fillen der Artikelkavitat mit einer Formmasse (210) aus
Kunststoff, mit zumindest einer Injektionsvorrichtung (220) zur
Injektion eines Fluids in die Artikelkavitadt und mit zumindest
einer Nebenkavitat (250), wobel das Herstellverfahren die nach-

folgenden Schritte umfasst:

a) Fillen der Artikelkavitat mit einer Formmasse (210) aus
Kunststoff;
b) Einleiten eines unter Druck stehenden Fluids mittels der

Injektionsvorrichtung (220) in die Artikelkavitat, wobeil
ein den ersten und/oder den zweiten Fluidkanal (110, 120)
ausformender Teil der Formmasse (210) in eine Nebenkavitat
(250) verdrangt wird;

c) Entformen der monolithischen Batterieschale (100).

32. Verfahren nach Anspruch 31, dadurch gekennzeichnet, dass
das die Artikelkavitat bildende Werkzeug (200) vor dem Fillen
der Artikelkavitdt mit der Formmasse (210) aus Kunststoff zu-
mindest bereichsweise mit einem Fasermaterial (150), insbeson-

dere einem schockgefrosteten Fasermaterial (150), bestiickt wird.

33. Verfahren nach einem der Anspriiche 31 oder 32, dadurch ge-
kennzeichnet, dass zwischen der zumindest einen Nebenkavitat
(250) und dem die Artikelkavitat bildenden Werkzeug (200) ein
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Ventil (260) angeordnet ist, wobei das Verdrangen der Formmasse
(210) 1in die =zumindest eine Nebenkavitat (250) mit dem Ventil

(260) gesteuert wird.

34. Verfahren nach einem der Anspriiche 31 bis 33, dadurch ge-
kennzeichnet, dass nach dem Entformen der Batterieschale (100)
oder vor dem Entformen der Batterieschale (100) mittels einem
Anstichwerkzeug (240) eine Fluidverbindung zwischen einem ersten
Fluidkanal (110) oder einem zweiten Fluidkanal (120) und einem
Bereich eines Fluidkanals (171) eines Anschlussmittels (170)

hergestellt wird.
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