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Zusammenfassung

Die Erfindung betrifft einen Akkumulator (1) mit zumindest einem Speichermodul
(3) fur elektrische Energie und zumindest einer Kuhlvorrichtung (2) zur Kihlung
oder Temperierung fur das zumindest eine Speichermodul (3), wobei die Kuhlvor-
richtung (2) zumindest einen Kuhimittelkanal (6), zumindest einen Kuhimittelein-
lass (8) und zumindest einen Kuhlmittelauslass (9) aufweist, und wobei die Kuhl-
vorrichtung (2) eine ein- oder mehrschichtige Folie (4) aufweist und mit dieser Fo-

lie (4) an dem zumindest einen Speichermodul (3) anliegt.

Fig. 1
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Die Erfindung betrifft einen Akkumulator mit zumindest einem Speichermodul fur
elektrische Energie und zumindest einer Kuhlvorrichtung fur das zumindest eine
Speichermodul, wobei die Kuhlvorrichtung zumindest einen Kuhimittelkanal, zu-

mindest einen Kuhimitteleinlass und zumindest einen Kuhlmittelauslass aufweist.

Die Lebensdauer und die Effektivitat sowie auch die Sicherheit einer wiederauf-

ladbaren Batterie fur die sogenannte E-Mobility hangen unter anderem auch von
der Temperatur im Betrieb ab. Aus diesem Grund wurden schon verschiedenste
Konzepte fur die Kuhlung bzw. Temperierung der Akkumulatoren vorgeschlagen.
Im Wesentlichen lassen sich die Konzepte in zwei Typen unterteilen, namlich die

LuftkUhlung sowie die Wasserkuhlung bzw. generell die Kihlung mit Flussigkeiten.

Fur die Wasserkuhlung werden Kuhlkérper verwendet, in denen zumindest eine
KUhlmittelkanal ausgebildet ist. Diese Kluhlkdper werden zwischen den einzelnen
Modulen des Akkumulators oder auf den Modulen angeordnet. Ein Modul ist dabei

eine selbststandige Einheit des Akkumulators, also nicht zwingend nur eine Zelle.

Bei der Anordnung auf den Modulen werden die Kuhlkérper Ublicherweise so ge-
staltet, dass sie sadmtliche Module des Akkumulators abdecken. Dabei tritt aber
das Problem auf, dass aufgrund von Toleranzen, etc., der Kuhlkdrper nicht
gleichmalig an den Modulen anliegt. Um dem Abzuhelfen, wird der Kuhlkérper mit
jedem einzelnen Modul verschraubt. Damit ist aber der Nachteil verbunden, dass
die Herstellung des Akkumulators entsprechend aufwandig und damit kostenin-

tensiv ist. Dies wiederum verschlechtert die Akzeptanz der E-Mobility an sich.

Der vorliegenden Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine konstruktiv einfache

Kuhlungsméglichkeit fur Akkumulatoren fur die E-Mobility zu schaffen.
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Die Aufgabe der Erfindung wird bei dem eingangs genannten Akkumulator
dadurch gel6st, dass die Kuhlvorrichtung eine ein- oder mehrschichtige Folie auf-

weist und mit dieser Folie an dem zumindest einen Speichermodul anliegt.

Von Vorteil ist dabei, dass sich die flexible Folie besser an die Flachen des Akku-
mulators anlegt, wodurch die Warmeubertragung in das Kuhlfluid ohne zuséatzliche
konstruktive Mallinahmen verbessert werden kann. Es ist nicht mehr notwendig,
die Kuhlvorrichtung mit jedem einzelnen Modul eines Akkumulators zu verbinden.
Wenn man bedenkt, dass derartige Akkumulatoren oft mehr als 20 Module auf-
weisen, ist damit also eine deutliche Reduktion der Herstellungszeit der Akkumula-
toren erreichbar. Zudem kann durch die Folie auch eine Gewichtsreduktion er-
reicht werden, wodurch die Effektivitat der E-Mobility durch héhere Reichweiten

verbessert werden kann.

Nach einer Ausfuhrungsvariante des Akkumulators kann vorgesehen sein, dass
die Kuhlvorrichtung eine Schicht aus einem Metall aufweist, mit der die Folie unter
Ausbildung des zumindest einen Kuhimittelkanals verbunden ist. Es kann damit
eine weitere Verbesserung der Kuhlung des Akkumulators erreicht werden, indem
Uber diese Metallschicht ein Teil der Warme durch Warmeleitung abtransportiert
wird. Zudem kann damit der Kuhlvorrichtung auch eine verbesserte Stabilitat ver-
liehen werden, wenn diese Schicht aus Metall steif ausgebildet ist und einen De-
ckel der Kuhlvorrichtung und gegebenenfalls einen Deckel des Akkumulators bil-
det.

Nach einer anderen Ausfuhrungsvariante kann vorgesehen sein, dass die Kuhlvor-
richtung eine weitere ein- oder mehrschichtige Folie aufweist, wobei die Folie und
die weitere Folie unter Ausbildung des zumindest einen Kuhlmittelkanals zwischen
der Folie und der weiteren Folie miteinander verbunden sind. VVon Vortell ist dabei,
dass die Kuhlvorrichtung einfach aus zwei miteinander verbundenen Folienmateri-
alien aufgebaut ist bzw. aus diesen besteht. Eine zuséatzliche Anordnung bzw. ein
zusatzlicher Einbau des Kuhimittelkanals kann entfallen, da diese durch die parti-
elle Verbindung der beiden Folienmaterialien automatisch entsteht. Die Herstel-

lung der Kuhlvorrichtung kann grof3teils automatisiert erfolgen, wobei auch hin-
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sichtlich der Geometrie der Kuhlvorrichtung und der konkreten Ausgestaltung des

zumindest einen KuhImittelkanals nur sehr wenig Einschrankungen existieren.

Die Folie kann nach einer weiteren Ausfuhrungsvariante aus einem Laminat be-
stehen, das eine erste Kunststofffolie, eine damit verbundene Verstarkungs-
schicht, eine mit der Verstarkungsschicht verbundene Metallfolie oder eine mit der
Verstarkungsschicht verbundene metallisierte weitere Kunststofffolie aufweist.
Durch die Verstarkungsschicht kann eine verbesserte Steifigkeit und Festigkeit bei
der Betriebstemperatur des Akkumulators erreicht werden. Es hat sich zudem ge-
zeigt, dass diese Folien eine geringere Kriechneigung aufweist. Weiter weist damit
die Folie eine reduzierte Warmedehnung auf, was bei Temperaturanderungen zu
weniger Spannungen in der Kuhlvorrichtung fuhrt. Durch die Metallfolie bzw. die
metallisierte weitere Kunststofffolie wird eine bessere Warmeverteilung uber die
Flache der Kuhlvorrichtung erreicht, wodurch deren Effizienz verbessert werden
kann. Durch die bessere Warmeverteilung aufgrund der verbesserten Warmeleit-
fahigkeit der Folie kbnnen zudem Hotspots im Betrieb der Kuhlvorrichtung besser
verhindert werden. Daneben kann damit der Kuhlvorrichtung auch eine Barriere-

funktion verliehen werden.

Auch die weitere Folie kann zumindest eine zweite Kunststofffolie aufweisen, die
mit der ersten Kunststofffolie des Laminats der Folie partiell in Verbindungsberei-
chen verbunden ist, sodass zwischen den Verbindungsbereichen zumindest ein
Hohlraum ausgebildet ist, der den zumindest einen Kuhimittelkanal bildet. Es kann

damit die Herstellung der Kuhlvorrichtung weiter vereinfacht werden.

Aus den voranstehend genannten Grunden zum Laminat der Folie kann nach ei-
ner weiteren Ausfuhrungsvariante vorgesehen sein, dass die weitere Folie eben-
falls aus einem Laminat besteht, das die zweite Kunststofffolie, eine damit verbun-
dene Verstarkungsschicht, eine mit der Verstarkungsschicht verbundene Metallfo-
lie oder eine mit der Verstarkungsschicht verbundene metallisierte weitere Kunst-

stofffolie aufweist.

Es kann auch vorgesehen sein, dass die Verstarkungsschicht eine Faserverstar-

kung aufweist. Mit der Faserverstarkung kann der Warmeausdehnungskoeffizient
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des Verstarkungselementes verringert und an den Wert der Folien angenéahert
werden. Somit kann das Warmeubertragungselement weniger Eigenspannungen

und eine geringere Verzugsneigung aufweisen.

Die Faserverstarkung kann dabei nach einer Ausfuhrungsvariante dazu durch ein
Gewebe gebildet sein, wodurch eine weitere Verbesserung des mechanischen

Verhaltens der Kuhlvorrichtung erreicht werden kann.

Es ist auch méglich, dass die erste Kunststofffolie und/oder die zweite Kunststoff-
folie und/oder die metallisierte weitere Kunststofffolie aus einem Kunststoff be-
steht/bestehen, der ausgewahlt ist aus einer Gruppe bestehend aus PE, POM,
PA, PPS, PET, vernetzte Polyolefine, thermoplastische Elastomere auf Ether-
/Ester Basis, Styrol-Block-Copolymere, Silikonelastomere. Insbesondere diese
Kunststoffe haben sich fur den Einsatz zur Herstellung der Kuhlvorrichtung mit
einem héheren Automatisierungsgrad durch die bessere Extrusionsfahigkeit als

vorteilhaft herausgestellt.

Zur Erhéhung der Kuhlleistung kann vorgesehen werden, dass in Richtung auf das
zumindest eine Speichermodul senkrecht Ubereinander mehrere Folien angeord-
net sind, zwischen denen mehrere Kuhlkanéle ausgebildet sind. Dabei erweist
sich die Verwendung der Folie und gegebenenfalls weiteren Folie als vorteilhaft,
da damit trotz der héheren Kuhlleistung ein geringes Gewicht der Kuhlvorrichtung

erreicht werden kann.

Zwischen den mehreren uUbereinander angeordneten Folien kann gemal einer
Ausfuhrungsvariante eine Faserschicht angeordnet sein, wodurch eine weitere
Gewichtsreduktion erreichbar ist, insbesondere wenn nach einer Ausfuhrungsvari-
ante dazu vorgesehen ist, dass der Kuhlmittelkanal oder die Kuihlkanéale zumindest

teilweise in der Faserschicht ausgebildet ist oder sind.

Nach einer andern Ausflhrungsvariante kann vorgesehen werden, dass der Aus-
lass und/oder der Einlass durch ein Distanzelement zwischen der Folie und der
weiteren Folie gebildet ist. Es kann damit eine bessere Trennung der Folien der

KuUhlvorrichtung im Bereich des zumindest einen Kuhimittelkanals zumindest im
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Bereich des Einlasses und/oder Auslasses erreicht werden, wobei gleichzeitig ei-
ne verbesserte Dichtheit der Kuhlvorrichtung in diesem Bereichen einfacher er-

reicht werden kann.

Zum besseren Verstandnis der Erfindung wird diese anhand der nachfolgenden

Figuren naher erlautert.
Es zeigen jeweils in vereinfachter, schematischer Darstellung:
Fig. 1 einen Akkumulator in Schragansicht mit einer Kuhlvorrichtung;

Fig. 2 den Akkumulator nach Fig. 1 in Schragansicht ohne Kuhlvorrichtung;

Fig. 3 eine erste Ausfuhrungsvariante der Kuhlvorrichtung;

Fig. 4 einen Ausschnitt aus der Kuhlvorrichtung;

Fig. 5 einen Ausschnitt aus einer anderen Ausfuhrungsvariante der Kuhlvor-
richtung;

Fig. 6 einen Ausschnitt aus einer weiteren Ausfuhrungsvariante der Kuhlvor-
richtung;

Fig. 7 einen Ausschnitt aus einer Ausfuhrungsvariante der Kuhlvorrichtung mit

mehreren Kuhlebenen Ubereinander;
Fig. 8 eine Ausfuhrungsvariante des Akkumulators in Schragansicht;
Fig. 9 die Kuhlvorrichtung des Akkumulators nach Fig. 8 in Schréagansicht.

Einfuhrend sei festgehalten, dass in den unterschiedlich beschriebenen Ausfuh-
rungsformen gleiche Teile mit gleichen Bezugszeichen bzw. gleichen Bauteilbe-
zeichnungen versehen werden, wobei die in der gesamten Beschreibung enthal-
tenen Offenbarungen sinngemaf auf gleiche Teile mit gleichen Bezugszeichen
bzw. gleichen Bauteilbezeichnungen Ubertragen werden kénnen. Auch sind die in

der Beschreibung gewahlten Lageangaben, wie z.B. oben, unten, seitlich usw. auf

6/31
N2017/14900-AT-00



die unmittelbar beschriebene sowie dargestellte Figur bezogen und sind diese La-

geangaben bei einer Lagednderung sinngemalfd auf die neue Lage zu Ubertragen.

In den Fig. 1 und 2 ist ein Akkumulator 1, d.h. eine wiederaufladbare Batterie, in
Schragansicht dargestellt, wobei die Fig. 1 den Akkumulator 1 mit einer Kuhlvor-

richtung 2 und die Fig. 2 den Akkumulator 1 ohne diese Kuhlvorrichtung 2 zeigt.

Der Akkumulator 1 umfasst mehrere Speichermodule 3 fur elektrische Energie. Im
dargestellten Beispiel sind es 27 Speichermodule 3. Diese Anzahl ist aber nicht

beschrankend zu verstehen.

Da der prinzipielle Aufbau derartiger Akkumulatoren 1 fur die E-Mobility aus dem
einschlagigen Stand der Technik bekannt ist, sei zur Vermeidung von Wiederho-
lungen darauf verwiesen. Die nachstehende Beschreibung beschrankt sich daher

auf die Kuhlung des Akkumulators 1.

Es sei weiter darauf hingewiesen, dass unter dem Begriff ,Kihlung® im Sinne der

Erfindung auch die Temperierung des Akkumulators 1 verstanden wird.

Wie aus dem Vergleich der beiden Fig. 1 und 2 zu ersehen ist, ist die Kuhlvorrich-
tung 2 an einer Seite des Akkumulators 1 angeordnet, insbesondere oben. Es
kann aber auch vorgesehen werden, dass sich die Kuhlvorrichtung 2 tber zumin-
dest zwei Oberflachen des Akkumulators 1 erstreckt, beispielsweise oben und

seitlich und gegebenenfalls unten.

Es ist weiter bevorzugt, wenn sich die Kuhlvorrichtung 2 Uber séamtliche Speicher-
module 3, insbesondere die Oberseite der Speichermodule 3, erstreckt (wie dies
aus Fig. 1 ersichtlich ist), damit mit nur einer Kuhlvorrichtung 2 samtliche Spei-
chermodule 3 gekuhlt werden kénnen. Prinzipiell ist es aber auch méglich, in dem
Akkumulator mehrere Kuhlvorrichtungen 2 vorzusehen, beispielsweise zwei oder
drei oder vier, sodass also beispielsweise die Speichermodule 3 auf zwei oder drei

oder vier, etc. Kuhlvorrichtungen 2 aufgeteilt werden.
Es sei darauf hingewiesen, dass sich die Begriffe Oberseite, etc., auf die Einbau-

lage des Akkumulators 1 in einem Kraftfahrzeug beziehen.
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In Fig. 3 ist eine erste Ausfuhrungsvariante der Kuhlvorrichtung 3 im Querschnitt

dargestellit.

Generell umfasst die Kuhlvorrichtung 2 bei samtlichen Ausfuhrungsvarianten eine
ein- oder mehrschichtige Folie 4. Mit dieser Folie 4 liegt die KUhlvorrichtung 2 an
dem Speichermodul 3 oder den Speichermodulen 3 an, insbesondere unmittelbar.
Die Anlage erfolgt beispielsweise an der Oberseite der Speichermodule 3, wie
dies voranstehend ausgefuhrt wurde. Nachdem die Folie 4 flexibel ist, also nicht
steif ist, kann sich diese Folie 4 an Unebenheiten der Speichermodule 3 oder zwi-
schen den Speichermodulen 3 besser anpassen. Eine Ausgleichsmasse ziwschen
der Kuhlvorrichtung 2 und den Speichermodulen 3 ist nicht erforderlich. Es kann
damit die Warmeubertragung von den Speichermodulen 3 in die Kuhlvorrichtung 2

verbessert werden.

Bei der Ausflhrungsvariante des Kuhlvorrichtung 2 nach Fig. 3 ist diese Folie 4
mit einer Schicht 5 verbunden. Die Schicht 5 ist aus einem Metall, insbesondere
Aluminium bzw. einer Aluminiumlegierung, gebildet. Zwischen der Schicht 5 und
der Folie 4 ist zumindest ein Kuhimittelkanal 6 ausgebildet. Dazu kann die Schicht
5 in Richtung auf die Folie 4 weisende Stege 7 aufweisen, mit deren Endflachen

die Folie 4 verbunden ist.

Der zumindest eine Kuhlmittelkanal 6 kann auch anders hergestellt sein. Bei-
spielsweise kann die Schicht 5 entsprechend umgeformt, z.B. tiefgezogen, wer-
den. Alternativ oder zusatzlich dazu kann die Folie 4 formgebend bearbeitet sein,
wobei in diesem Fall die Flexibilitadt der Folie 4 zumindest im Bereich des zumin-
dest einen Kuhlmittelkanals 6 reduziert wird, beispielsweise durch Beschichtung
der Folie 4 zumindest in diesem Bereich. Es kann damit erreicht werden, dass die
Folie 4 die Form zumindest im Bereich des zumindest einen Kuhimittelkanals 6
beibehalt.

Die Folie 4 kann mit der Schicht 5 verklebt sein. Es kénnen aber auch andere
Verbindungstechniken angewandt werden, um die Folie 4 mit der Schicht 5 zu

verbinden. Die Verbindungstechniken werden vorzugsweise derart gewahlt, dass
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keine zusatzlichen MalRnahmen getroffen werden mussen, um eine flussigkeits-

dichte Ausfuhrung der Verbindung zu erhalten.

Wie aus Fig. 3 zu ersehen ist, ist die Schicht 5 die Folie 3 seitliche Ubergreifend
angeordnet bzw. ausgebildet. Es besteht aber auch die Méglichkeit, dass sich die
Folie 4 bis nach aulen, und insbesondere bundig mit der Schicht 5 abschlielend,

erstreckt.

Weiter kann vorgesehen sein, dass der seitlich die Folie 4 Ubergreifende Teil der
Schicht 5 weiter Uber die Folie 4 vorragt, wie dies in Fig. 3 strichliert dargestellt ist,
sodass die Kuhlvorrichtung 2 einfacher als Deckel fur den Akkumulator 1 ausge-
bildet werden kann, da sie in diesem Fall einfach aufgesteckt werden kann. Die
Kuhlvorrichtung 1 mit der steifen Schicht 5 kann aber generell als Deckel des Ak-

kumulators 1 eingesetzt werden.

In Fig. 4 ist eine Ausfuhrung des zumindest einen Kuhimittelkanals 6 beispielhaft

dargestellt. Wie ersichtlich, kann der Kuhlmittelkanal 6 maanderférmig verlaufend
in der Kuhlvorrichtung 2 angeordnet sein. Dabei erstreckt sich der Kuhimittelkanal
generell von einem Kuhimitteleinlass 8 bis zu einem Kuhimittelauslass 9 der Kuhl-

vorrichtung 2.

Die konkrete Darstellung des Verlaufs des zumindest einen Kuhlmittelkanals 6 in
Fig. 4 ist nur beispielhaft zu verstehen. Der jeweils optimierte Verlauf des zumin-
dest einen Kuhlmittelkanals 6 richtet sich u.a. nach der Warmemenge, die abzu-
fuhren ist, der Geometire des Akkumulators 1, etc. Es kann auch vorgesehen sein,
dass mehr als ein Kuhimittelkanal 6 in der Kuhlvorrichtung 2 ausgebildet bzw. an-
geordnet ist. In diesem Fall ist es von Vorteil, wenn vor den mehreren Kuhimittel-
kanalen ein gemeinsamer Einlass und danach ein gemeinsamer Auslass ange-
ordnet sind, die jeweils als Sammelkanal ausgebildet sein kénnen, von den aus
sich die KuhIimittelkanale verzweigen, bzw. in den sie munden. Es besteht jedoch
auch die Méglichkeit, dass jeder Kuhlmittelkanal 6 seinen eigenen Kuhimittelein-

lass 8 und/oder seinen eigenen Kuhimittelauslass 9 aufweist.
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Weiter sind in Fig. 4 der KUhimitteleinlass 8 und der KuhImittelauslass 9 auf einer
Seite der Kuhlvorrichtung 2 angeordnet. Der Kuhimitteleinlass 8 und der Kuhimit-
telauslass 9 kénnen aber auch an bzw. in unterschiedlichen Seiten der Kuhlvor-

richtung 2 angeordnet bzw. ausgebildet sein.

Als KuhImittel, von dem die Kuhlvorrichtung 2 durchstromt wird, wird insbesondere

eine Flussigkeit verwendet, beispielsweise ein Wasser-Glykol-Gemisch.

In den Fig. 5 bis 9 sind weitere und gegebenenfalls fur sich eigenstandige Ausfuh-
rungsvarianten des Akkumulators 1 bzw. der Kuhlvorrichtung 2 des Akkumulators
1 gezeigt, wobei wiederum fur gleiche Telle gleiche Bezugszeichen bzw. Bautell-
bezeichnungen wie in den vorangegangenen Fig. 1 bis 3 verwendet werden. Um
unnotige Wiederholungen zu vermeiden, wird auf die detaillierte Beschreibung zu

den Fig. 1 bis 3 hingewiesen bzw. darauf Bezug genommen.

In Fig. 5 ist ein Ausschnitt einer bevorzugten Ausfuhrungsvariante der Kuhlvorrich-

tung 2 im Querschnitt dargestellt.

Die Kuhlvorrichtung 2 umfasst die Folie 4 und eine weitere ein- oder mehrschichti-
ge Folie 10. Die Folie 4 und die weitere Folie 10 sind unter Ausbildung des zumin-
dest einen KuhImittelkanals 6 zwischen der Folie 4 und der weiteren Folie 10 mit-
einander in Verbindungsbereichen 11 verbunden. Die Verbindungsbereiche 11
erstrecken sich entlang der Langserstreckung des zumindest einen Kuhimittelka-
nals 6, wobei zwischen den Verbindungsbereichen 11 nicht verbundene Bereiche
verbleiben, in denen durch die Beabstandung der Folie 4 von der weiteren Folie
10 der zumindest eine Kuhlmittelkanal 6 ausgebildet wird. Der Folie 4 und die wei-
tere Folie 10, die insbesondere oberhalb der Folie 4 angeordnet ist, erstrecken
sich Uber eine Flache die bevorzugt zumindest annahernd, insbesondere zu 100

%, der Flache der Kuhlvorrichtung 2 entspricht (in Draufsicht betrachtet).

Auch bei der Kuhlvorrichtung 2 nach der Ausfuhrungsvariante nach Fig. 3 kann
sich die Folie 4 uber zumindest annahernd, insbesondere zu 100 %, der Flache

der Kuhlvorrichtung 2 (in Draufsicht betrachtet) erstrecken.
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Die Folie 4 besteht bei dieser Ausfuhrungsvariante der Kuhlvorrichtung 2 aus ei-
nem Laminat, das eine erste Kunststofffolie 12, eine damit verbundene Verstar-
kungsschicht, eine mit der Verstarkungsschicht 13 verbundene Metallfolie 14 oder
eine mit der Verstarkungsschicht 13 verbundene metallisierte weitere Kunststofffo-

lie aufweist.

Der zumindest eine Kuhlmittelkanal 6 ist nicht durch gesonderten Bauteile sondern
wird durch die nur partielle Verbindung der Folie 4 mit der weiteren Folien 10 ge-
bildet. Die Wand bzw. die Wande des zumindest einen KuhImittelkanals 6 werden
also durch die Folie 4 und die weitere Folie 10 gebildet, vorzugsweise jeweils zur
Halfte.

Bevorzugt umfasst die weitere Folie 10 zumindest eine zweite Kunststofffolie 15
bzw. besteht aus dieser. Die zweite Kunststofffolie 15 ist mit der erste Kunststoff-
folie 12 des Laminats der Folie 4 partiell in den Verbindungsbereichen 11 verbun-
den, sodass zwischen den Verbindungsbereichen 11 zumindest ein Hohlraum

ausgebildet ist, der den zumindest einen Kuhimittelkanal 6 bildet.

Es kann weiter vorgesehen sein, dass nach einer Ausfuhrungsvariante dazu auch
die weitere Folie 10 aus einem Laminat besteht, das die zweite Kunststofffolie 15,
eine damit verbundene Verstarkungsschicht 16, eine mit der Verstarkungsschicht
16 verbundene Metallfolie17 oder eine mit der Verstarkungsschicht 16 verbundene

metallisierte weitere Kunststofffolie aufweist.

Prinzipiell kbnnen auch andere Laminate verwendet werden. Beispielsweis kann
nur die Folie 4 mit der Metallfolie 14 oder nur die weitere Folie 10 mit der Metallfo-
lie 17 versehen sein. Ebenso kann nur die Folie 4 die Verstarkungsschicht 13 oder
nur die weitere Folie 10 die Verstarkungsschicht 16 aufweisen. Ebenso sind mehr
als dreischichtige Aufbauten der Folie 4 und/oder der weiteren Folie 10 méglich.

Bevorzugt sind die Folie 4 und die weitere Folie 14 jedoch gleich ausgebildet.

Die Verstarkungsschicht 16 und/oder die Metallfolie 17 der weiteren Folie 10

kann/kénnen unterschiedlich sein zur Verstarkungsschicht 13 und/oder zur Metall-
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folie 14 des Folie 4. Vorzugsweise sind die beiden Verstarkungsschichten 13, 16

und/oder die beiden Metallfolien 14, 17 jedoch gleich ausgebildet.

Die beiden Folien 4, 10 sind so angeordnet, dass die beiden Kunststofffolien 12,
15 aneinander anliegen und uber diese Kunststofffolien 12, 16 die genannte parti-
elle Verbindung ausgebildet wird. Falls die weitere Folie 10 (nur) die zweite Kunst-
stofffolie 15 aufweist, wird diese zweite Kunststofffolie 15 unmittelbar benachbart

zur Kunststofffolie 12 des Folie 4 angeordnet und mit dieser verbunden.

Anstelle einer Metallfolien 14, 17 kénnen auch eine metallisierte weitere Kunst-
stofffolie verwendet werden, wobei in diesem Fall die Metallisierung vorzugsweise
zwischen der Verstarkungsschicht 13, 16 und der weiteren Kunststofffolie ange-

ordnet wird.

Die erste Kunststofffolie 13 und/oder die zweite Kunststofffolie 16 und/oder die
metallisierte weitere Kunststofffolie besteht/bestehen bevorzugt zu zumindest 80
Gew.-%, insbesondere zu zumindest 90 Gew.-%, aus einem thermoplastischen
Kunststoff oder einem Elastomer. Der thermoplastische Kunststoff kann ausge-
wahlt sein aus einer Gruppe umfassend bzw. bestehend aus Polyethylen (PE),
Polyoxymethylen (POM), Polyamid (PA), insbesondere PA 6, PA 66, PA 11, PA
12, PA 610, PA 612, Polyphenylensulfid (PPS), Polyethylenterephthalat (PET),
vernetzte Polyolefine, bevorzugt Polypropylen (PP). Das Elastomer kann ausge-
wahlt sein aus einer Gruppe umfassen bzw. bestehend aus thermoplastische
Elastomere wie z.B. thermoplastische Vulkanisate, olefin-, amin-, ester-
basierende, thermoplastische Polyurethane, insbesondere thermoplastische

Elastomere auf Ether-/Ester Basis, Styrol-Block-Copolymere, Silikonelastomere.

Es sei an dieser Stelle erwahnt, dass unter einem Kunststoff ein synthetisches
oder naturliches Polymer verstanden wird, das aus entsprechenden Monomeren

hergestellt ist.

Vorzugsweise besteht/bestehen die erste Kunststofffolie 12 und/oder die zweite

Kunststofffolie 15 und/oder die metallisierte weitere Kunststofffolie aus einer soge-
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nannten Siegelfolie. Dies hat den Vorteil, dass die jeweiligen Folien direkt mitei-

nander verbunden werden kénnen.

Es ist aber auch méglich, andere Kunststoffe, wie z.B. duroplastische Kunststoffe
bzw. duroplastische Werkstoffe einzusetzen, die dann beispielsweise mit einem
Klebstoff miteinander verklebt werden. Hierzu eignen sich insbesondere Zwei-
komponenten Klebstoffsysteme auf Polyurethanbasis oder Silikonbasis oder auch

HeilRklebesysteme.

Bevorzugt umfasst/umfassen die Verstarkungsschicht(en) 13, 16 eine oder be-

steht/bestehen aus einer Faserverstarkung.

Die Faserverstarkung ist bevorzugt als eigene Schicht ausgebildet, die zwischen
der Kunststofffolie 12 bzw. der Kunststofffolie 15 und der Metallfolie 14 bzw. der
Metallfolie 17 oder der metallisierten weiteren Kunststofffolie angeordnet ist. Soll-
ten in der Faserverstarkungsschicht Hohlrdume ausgebildet sein, kdnnen diese
auch mit dem Kunststoff der Kunststofffolie 12 bzw. der Kunststofffolie 15 oder der

metallisierten weiteren Kunststofffolie zumindest teilweise ausgefullt sein.

Die Faserverstarkung kann aus Fasern und/oder Faden gebildet sein, die ausge-
wahlt sind aus einer Gruppe umfassend oder bestehend aus Glasfasern, Aramid-
fasern, Kohlenstofffasern, Mineralfasern, wie beispielsweise Basaltfasern, Natur-

fasern, wie z.B. Hanf, Sisal, und Kombinationen daraus.

Bevorzugt werden Glasfasern als Faserverstarkungsschicht eingesetzt. Der Anteil
der Fasern, insbesondere der Glasfasern, an der Faserverstarkung kann zumin-
dest 80 Gew.-%, insbesondere zumindest 90 Gew.-% betragen. Bevorzugt beste-
hen die Fasern und/oder Faden der Faserverstarkung ausschlie3lich aus Glasfa-

sern.

Die Fasern und/oder Faden kénnen in der Faserverstarkung als Gelege, bei-
spielsweise als Vlies, vorliegen. Bevorzugt wird jedoch ein Gewebe oder ein Ge-
strick aus den Fasern und/oder Faden. Es ist dabei auch méglich, dass das Ge-
webe oder Gestrick nur bereichsweise vorliegt und die restlichen Bereiche der Fa-
serverstarkung durch ein Gelege gebildet werden.
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Es ist auch méglich, dass gummierte Fasern und/oder Faden als bzw. fur die Fa-

serverstarkung eingesetzt werden.

Bei Verwendung eines Gewebes sind unterschiedliche Bindungsarten, insbeson-
dere Leinwand-, Koper- oder Atlasbindung, moglich. Bevorzugt wird eine Lein-

wandbindung eingesetzt.

Es ist aber auch moglich, ein offenmaschiges Glasgewebe oder Glasgelege zu

verwenden.

Die Faserverstarkung kann als Einzelschicht ausgebildet sein. Es ist aber auch
moglich, dass die Faserverstarkung mehrere, gegebenenfalls voneinander ge-
trennte, Einzelschichten aufweist, beispielsweise zwei oder drei, wobei zumindest
einzelne der mehreren Einzelschichten zumindest bereichsweise, vorzugsweise
zur Ganze, auch aus zum Rest der Einzelschichten unterschiedlichen Fasern

und/oder Faden bestehen kénnen.

Alternativ oder zusatzlich zur Faserverstarkung kann/kénnen die Verstarkungs-
schicht(en) 13, 16 eine mineralische Fullung aufweisen. Als mineralische Fullung
(mineralischer Fullstoff) kann beispielsweise Calziumcarbonat, Talkum, Quarz,

Wollastonit, Kaolin oder Glimmer eingesetzt werden.

Die Metallfolie 15, 17 ist insbesondere eine Aluminiumfolie. Es sind aber auch an-

dere Metalle verwendbar, wie beispielsweise Kupfer oder Silber.

Die Metallfolie 15, 17 kann eine Schichtstarke zwischen 5 um und 100 um aufwei-

sen.

Im Falle des Einsatzes der metallisierten weiteren Kunststofffolie konnen fur die
Metallisierung die genannten Metalle verwendet werden. Vorzugsweise weist die
Metallisierung eine Schichtdicke auf, die ausgewahlt ist aus einem Bereich von 5
nm bis 100 nm. Die metallische Bedampfung der weiteren Kunststofffolie kann mit

aus dem Stand der Technik bekannten Verfahren hergestellt werden.
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Die Kunststofffolie 12 und/oder die Kunststofffolie 15 und/oder die weitere Kunst-
stofffolie, die die Metallisierung aufweist, kann/kénnen eine Schichtdicke zwischen

10 um und 200 um aufweisen.

Die Schichtdicke der Verstarkungsschicht(en) 14, 16 kann zwischen 5 um und 50

MM betragen.

Die Folie 4 und/oder die weitere Folie 10 kann/kdnnen insbesondere folgenden

Aufbau in der angegebenen Reihenfolge aufweisen:

- Kunststofffolie 12 bzw. Kunststofffolie 15 aus PP;

- Verstarkungsschicht 13, 16 aus einem Glasfasergewebe;

- Metallfolie 14, 17 aus Aluminium mit einer Schichtdicke von 12 um.

FuUr den Fall, dass die weitere Folie 10 nur aus der Kunststofffolie 15 besteht, wird

hierfur bevorzugt ein Polyethylenterephthalat (PET) als Kunststoff verwendet.

Die Folie 4 und/oder die weitere Folie 10 kénnen auch noch zumindest eine weite-
re Schicht aufweisen, wie beispielsweise zumindest eine weitere Ver-
starkungslage und/oder zumindest eine Primerschicht und/oder zumindest eine

thermotrope Schicht.

Obwonhl die Folie 4 und die weitere Folie 10, falls diese ebenfalls ein Folienlaminat
ist, prinzipiell in Form der Einzelfolien zur Herstellung der Kuhlvorrichtung 2 einge-
setzt werden kénnen, sodass das bzw. die Folienlaminat(e) erst im Zuge der Her-
stellung der Kuhlvorrichtung 2 ausgebildet werden, ist es von Vorteil, wenn die
erste Folie 4 und/oder die weitere Folie 10 als (laminiertes) Halbzeug eingesetzt

werden.

Zur Verbindung der Einzelschichten des Laminats oder der Laminate kénnen die-
se miteinander Uber Klebstoffe verklebt werden. Hierzu eignen sich die voranste-
hend genannten Klebstoffe. Neben Klebstoffen kann auch die Coextrusion und die
Extrusionsbeschichtung als Verbindungsmaéglichkeit eingesetzt werden. Selbst-

verstandlich ist auch eine Kombination méglich, dass mehrere Kunststoffe
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coextrudiert und mit einer extrusionsbeschichteten Metall- oder (Fa-
ser)Verstarkungsschicht miteinander klebekaschiert werden. Generell kénnen
samtliche bekannte Verfahren zur Herstellung von Verbundfolien bzw. Folienlami-

naten verwendet werden.

Nach einer weiteren Ausfuhrungsvariante kann vorgesehen sein, dass die Kuhl-
vorrichtung 2 noch zumindest eine zusatzliche Folie aufweist, die mit der Folie 4
oder der weiteren Folie 10 partiell verbunden ist, wie dies voranstehend zur Ver-
bindung des Folie 4 mit der weiteren Folie 10 beschrieben wurde. Die Kuhimittel-
kanale 6 kdnnen damit in zumindest zwei Ebenen Ubereinander angeordnet sein,
wobei sie in diesem Fall bevorzugt nicht deckungsgleich, sondern seitlich versetzt
zueinander auf die voranstehend beschriebene bzw. die nachfolgend noch zu be-
schreibende Art und Weise ausgebildet werden. In diesem Fall ist es von Vortell,
wenn die Folie 4 oder die weitere Folie 10 auf beiden auferen Seiten (Oberfla-
chen) die Kunststofffolie 12 oder die Kunststofffolie 15 aufweisen, sodass uber
diese der Verbund mit den zuséatzlichen Folien hergestellt werden kann, also ins-

besondere wieder zwei Siegelfolien miteinander verbunden werden kénnen.

Fig. 6 zeigt einen Ausschnitt einer anderen Ausfuhrungsvariante der Kuhlvorrich-
tung 2. Bei dieser wird zwischen der Kunststofffolie 12 und der Kunststofffolie 15
(beide in Fig. 5 dargestellt) eine Faserschicht 18, beispielsweise aus einem Pa-
pier, angeordnet. Diese Faserschicht 18 ist flussigkeitsfest ausgerustet. Dazu
kann auf den Oberflachen, die mit dem Kuhimittel in Kontakt kommen, eine Be-
schichtung 19 vorgesehen sein. Es besteht aber auch die Mdglichkeit, dass die
Fasern des Papiers bzw. der Faserschicht 18 an sich flussigkeitsfest ausgerustet,

beispielsweise beschichtet sind.

Die Beschichtung 19 hat aber zudem auch eine andere Funktion. In der Faser-
schicht 18 wird der zumindest eine Kuhlmittelkanal 6 vorgesehen, beispielsweise
durch Pragen oder ein anderes formgebendes Verfahren. Um die hergestellte
Form im Betrieb des Akkumulators 1 bzw. der Kuhlvorrichtung 2 beibehalten zu
kénnen, kann der Faserschicht 18 mit der Beschichtung 19 eine héhere Festigkeit

bzw. Steifigkeit verliehen werden.
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Die Beschichtung 19 kann beispielsweise eine gehéartete Klebstoffschicht sein.

Um weiter Gewicht des Akkumulators 1 bzw. der Kuhlvorrichtung 2 einsparen zu
kénnen, kann nach einer weiteren Ausfuhrungsvariante dazu, die in Fig. 7 gezeigt
ist, vorgesehen sein, dass mehrere dieser mit der Beschichtung 19 versehenen
Faserschichten 18 zwischen der Folie 4 und der weiteren Folie 10 GUbereinander

liegend, insbesondere unmittelbar Ubereinander liegend, angeordnet sind.

Die Folie 4 und/oder die weitere Folie 10 kédnnen auch bei diesen Ausfuhrungsva-

rianten der Kuhlvorrichtung 2 als Einzelfolien oder als Laminate ausgebildet sein.

Die Fig. 8 und 9 zeigen eine weitere Ausfuhrungsvariante des Akkumulators 1 und
der Kuhlvorrichtung 2. Anders als bei dem Akkumulator 1 nach den Fig. 1 und 2
sind die Speichermodule 3 nicht quaderférmig ausgebildet und liegend angeord-

net, sondern zylinderférmig ausgebildet und stehend angeordnet.

Die Kuhlvorrichtung 2 ist wieder aus der Folie 4 und der weiteren Folie 10 gebildet

bzw. umfasst diese. Es sei dazu auf die voranstehende Beschreibung verwiesen.

Die Kuhlvorrichtung 2 ist bei dieser Ausfuhrungsvariante des Akkumulators 1 zwi-
schen den Speichermodulen 3 und einem Elektronik tragenden Element 20 ange-
ordnet. Das Element kann beispielsweise eine Leiterplatte oder eine gedruckte

Schaltung sein, und z:B. auch Bauelemente wie einen Temperatursensor oder die

Stromschiene(n), umfassen.

FUr die Kontaktierung der einzelnen Speichermodule 3 kann die Kuhlvorrichtung 2

entsprechende Durchbrtche 21 aufweisen, wie dies in Fig. 9 zu ersehen ist.

In der bevorzugten Ausfuhrungsvariante der Kuhlvorrichtung 2 weist diese auch
entsprechende Anschlusselemente fur den Anschluss der Zulaufleitung und der
Ablaufleitung fur das Kuhimittel auf. Prinzipiell kbnnen diese als herkdmmliche
Anschlusselemente ausgebildet sein, wie sie nach dem Stand der Technik be-
kannt sind. In der bevorzugten Ausfuhrungsvariante sind diese Anschlusselemen-

te aber ebenfalls zumindest teilweise, insbesondere zur Ganze, aus einem Kunst-
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stoff hergestellt, wobei als Kunststoffe die voranstehend genannten Kunststoffe

verwendet werden kdénnen.

Nach einer anderen Ausfuhrungsvariante des Akkumulators 1 kann vorgesehen
sein, dass der Kuhimittelauslass 9 und/oder der Kuhimitteleinlass 8 durch ein Dis-
tanzelement 22 zwischen der Folie 4 und der weiteren Folie 10 gebildet ist. Die
Distanzelemente 22 sind aus Fig. 4 ersichtlich. Bevorzugt bestehen die Distan-
zelemente ebenfalls aus Kunststoff. Es ist weiter bevorzugt, wenn uber die Distan-
zelemente 22 die Dichtheit der Anschlisse der Kuhlvorrichtung 2 far das Kuahimit-

tel verbessert wird.

Es sei in diesem Zusammenhang erwahnt, dass die konkrete Platzierung der An-
schlusselemente abhangig ist von der konkreten Ausfuhrung des zumindest einen
Kuhlmittelkanals 6.

Die voranstehend erwahnten Sammelkanéle fur das Kuhimittel kénnen wie der
zumindest eine Kuhimittelkanal 6 durch die nur partielle Verbindung des Folie 4
mit der weiteren Folie 10 hergestellt werden. Es sei dazu auf die entsprechenden

voranstehenden Ausfuhrungen verwiesen.

Die beschriebene partielle Verbindung der Folie 4 mit der weiteren Folie 10 bzw.
einer zuséatzlichen Folie bzw. der beiden Kunststofffolien 12, 15 der Laminate kann
in einer Laminierpresse erfolgen. Die Verbindung kann dabei durch Einwirkung
einer erhéhten Temperatur und eines erhéhten Druckes, wie dies bei Laminieren
bzw. Heil3siegeln bekannt ist, erfolgen. Die konkrete Temperatur richtet sich dabei

nach den verwendeten Kunststoffen.

Anstelle der Laminiervorrichtung kann auch eine Presse verwendet werden, ins-
besondere zur Herstellung von langfaserverstarkten Folien 4, 10 bzw. einer lang-
faserverstarkten Kuhlvorrichtung 2. Es werden dabei die Fasern mit dem Kunst-
stoff impragniert und verpresst, wodurch das faserverstarkte Folienmaterial ent-
steht.

Fur eine héheren Grad der Individualisierbarkeit der Kuhlvorrichtung 2 bei hohem

Automatisierungsgrad kann vorgesehen sein, dass fur die Verbindung ein
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Schweilroboter verwendet wird. Es kénnen damit die Verbindungsbereiche 11
(Fig. 5) individuell festgelegt und programmiert werden, sodass die Anordnung
bzw. Ausbildung des zumindest einen Kuhimittelkanals 6 sehr flexibel an individu-

elle Bedurfnisse angepasst werden kann.

Bei den beiden genannten Verfahren zur Herstellung der Kuhlvorrichtung 2 erfolgt
die Verbindung der Folien 4, 10 miteinander bzw. der Folie 4 mit der Schicht 5

stoffschlussig entweder uber verschweil?en oder durch kleben, wobei auch Misch-
varianten dieser Verfahren moglich sind. Generell kbnnen auch andere Verfahren

hierfur angewandt werden.

Als Schweilverfahren kénnen beispielsweise das Temperaturimpulsschweil3en,
Laserschweilen, IR-Schweil3en, UltraschallschweiRen, Hochfrequenzschweilen,

angewandt werden.

Die Kuhlvorrichtung 2 kann beispielsweise mit Klammern 23 (Fig. 1) auf dem Ak-
kumulator 1 befestigt sein. Es sind aber auch andere Befestigungen moglich, bei-
spielsweise mittels Stiften oder mittels Nieten, etc., wobei aber generell relativ we-
nig Befestigungselemente bendtigt werden, da sich die Kuhimittelvorrichtung 2

bevorzugt Uber eine gesamte Flache des Akkumulators durchgehend erstreckt.

Die Ausfuhrungsbeispiele zeigen mdgliche Ausfihrungsvarianten, wobei an dieser
Stelle bemerkt sei, dass auch Kombinationen der einzelnen Ausflhrungsvarianten

untereinander méglich sind.

Der Ordnung halber sei abschliellend darauf hingewiesen, dass zum besseren
Verstandnis des Aufbaus der Akkumulator 1 bzw. die Kuhlvorrichtung 2 nicht

zwingenderweise malistablich dargestellt wurden.
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Bezugszeichenliste

Akkumulator
Kuhlvorrichtung
Speichermodul
Folie

Schicht
KdhImittelkanal
Steg
KuhImitteleinlass
KuhImittelauslass
Folie
Verbindungsbereich
Kunststofffolie
Verstarkungsschicht
Metallfolie
Kunststofffolie
Verstarkungsschicht
Metallfolie
Faserschicht
Beschichtung
Element
Durchbruch
Distanzelement

Klammer
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Patentanspriche

1. Akkumulator (1) mit zumindest einem Speichermodul (3) fur elektri-
sche Energie und zumindest einer Kuhlvorrichtung (2) zur Kuhlung oder Temperie-
rung fur das zumindest eine Speichermodul (3), wobei die Kuhlvorrichtung (2) zu-
mindest einen Kuhimittelkanal (6), zumindest einen KuhIimitteleinlass (8) und zu-
mindest einen Kuhimittelauslass (9) aufweist, dadurch gekennzeichnet, dass die
KuUhlvorrichtung (2) eine ein- oder mehrschichtige Folie (4) aufweist und mit dieser

Folie (4) an dem zumindest einen Speichermodul (3) anliegt.

2. Akkumulator (1) nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die
Kuahlvorrichtung (2) eine Schicht (5) aus einem Metall aufweist, mit der die Folie

(4) unter Ausbildung des zumindest einen Kuhimittelkanals (6) verbunden ist.

3. Akkumulator (1) nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die
Kuhlvorrichtung (2) eine weitere ein- oder mehrschichtige Folie (10) aufweist, wo-
bei die Folie (4) und die weitere Folie (10) unter Ausbildung des zumindest einen
KUhlmittelkanals (6) zwischen der Folie (4) und der weiteren Folie (10) miteinander

verbunden sind.

4. Akkumulator (1) nach einem der Anspruche 1 bis 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Folie (4) aus einem Laminat besteht, das eine erste Kunststoff-
folie (12), eine damit verbundene Verstarkungsschicht (13), eine mit der Verstar-
kungsschicht (13) verbundene Metallfolie (14) oder eine mit der Verstarkungs-

schicht (13) verbundene metallisierte weitere Kunststofffolie aufweist.

5. Akkumulator (1) nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dass die
weitere Folie (10) zumindest eine zweite Kunststofffolie (15) aufweist, die mit der
ersten Kunststofffolie (12) des Laminats der Folie (4) partiell in Verbindungsberei-

chen(11) verbunden ist, sodass zwischen den Verbindungsbereichen (11) zumin-
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dest ein Hohlraum ausgebildet ist, der den zumindest einen Kuhlmittelkanal (6)
bildet.

6. Akkumulator (1) nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dass die
weitere Folie (4) aus einem Laminat besteht, das die zweite Kunststofffolie (15),
eine damit verbundene Verstarkungsschicht (16), eine mit der Verstarkungsschicht
(16) verbundene Metallfolie (17) oder eine mit der Verstarkungsschicht (16) ver-

bundene metallisierte weitere Kunststofffolie aufweist.

7. Akkumulator (1) nach einem der Anspruche 4 bis 6, dadurch gekenn-

zeichnet, dass die Verstarkungsschicht (13, 16) eine Faserverstarkung aufweist.

8. Akkumulator (1) nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, dass die

Faserverstarkung durch ein Gewebe gebildet ist.

9. Akkumulator (1) nach einem der Anspruche 4 bis 8, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die erste Kunststofffolie (12) und/oder die zweite Kunststofffolie
(15) und/oder die metallisierte weitere Kunststofffolie aus einem Kunststoff be-
steht/bestehen, der ausgewahlt ist aus einer Gruppe bestehend aus PE, POM,
PA, PPS, PET, vernetzte Polyolefine, thermoplastische Elastomere auf Ether-

/Ester Basis, Styrol-Block-Copolymere, Silikonelastomere.

10. Akkumulator (1) nach einem der Anspruche 1 bis 9, dadurch gekenn-
zeichnet, dass in Richtung auf das zumindest eine Speichermodul (3) senkrecht
Ubereinander mehrere Folien (4, 10) angeordnet sind, zwischen denen mehrere

KUhlkanéale (6) ausgebildet sind.

11. Akkumulator (1) nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, dass
zwischen den mehreren Ubereinander angeordneten Folien (4, 10) eine Faser-

schicht (18) angeordnet ist.
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12. Akkumulator (1) nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet, dass der
der Kuhilmittelkanal (6) oder die Kuhlmittelkanale (6) zumindest teilweise in der

Faserschicht (18) ausgebildet ist bzw. sind.

13. Akkumulator (1) nach einem der Anspruche 1 bis 12, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Kuhlmittelauslass (9) und/oder der Kuhimitteleinlass (8) durch
ein Distanzelement (22) zwischen der Folie (4) und der weiteren Folie (10) gebil-

det ist.
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gegenstand kann allein aufgrund dieser Druckschrift nicht als neu bzw. auf
erfinderischer Tatigkeit beruhend betrachtet werden.

Y Veréffentlichung von Bedeutung: der Anmeldungsgegenstand kann nicht
als auf erfinderischer Tatigkeit beruhend betrachtet werden, wenn die
Verdéffentlichung mit einer oder mehreren weiteren Veréffentlichungen
dieser Kategorie in Verbindung gebracht wird und diese Verbindung fiir
einen Fachmann naheliegend ist.

o>

Veréffentlichung, die den allgemeinen Stand der Technik definiert.
Dokument, das von Bedeutung ist (Kategorien X oder Y), jedoch nach
dem Prioritatstag der Anmeldung veréffentlicht wurde.

Dokument, das von besonderer Bedeutung ist (Kategorie X), aus dem
ein ,dlteres Recht" hervorgehen konnte (friiheres Anmeldedatum, jedoch
nachveréffentlicht, Schutz ist in Osterreich méglich, wiirde Neuheit in Frage
stellen).

Veréffentlichung, die Mitglied der selben Patentfamilie ist.
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(Neue) Patentanspruche

1. Akkumulator (1) mit zumindest einem Speichermodul (3) far elektri-
sche Energie und zumindest einer Kuhlvorrichtung (2) zur Kihlung oder Temperie-
rung fir das zumindest eine Speichermodul (3), wobei die Kihlvorrichtung (2) zu-
mindest einen Kuhimittelkanal (6), zumindest einen KuhImitteleinlass (8) und zu-
mindest einen Kuhimittelauslass (9) aufweist, und die Kuhlvorrichtung (2) eine Fo-
lie (4) aufweist und mit dieser Folie (4) an dem zumindest einen Speichermodul (3)

anliegt, dadurch gekennzeichnet, dass die Folie (4) mehrschichtig ausgebildet ist.

2. Akkumulator (1) nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die
Kuhlvorrichtung (2) eine Schicht (5) aus einem Metall aufweist, mit der die Folie
(4) unter Ausbildung des zumindest einen Kihlmittelkanals (6) verbunden ist.

3. Akkumulator (1) nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die
Kuhlvorrichtung (2) eine weitere ein- oder mehrschichtige Folie (10) aufweist, wo-
bei die Folie (4) und die weitere Folie (10) unter Ausbildung des zumindest einen
Kihlmittelkanals (6) zwischen der Folie (4) und der weiteren Folie (10) miteinander

verbunden sind.

4. Akkumulator (1) nach einem der Anspriche 1 bis 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Folie (4) aus einem Laminat besteht, das eine erste Kunststoff-
folie (12), eine damit verbundene Verstarkungsschicht (13), eine mit der Verstar-
kungsschicht (13) verbundene Metallfolie (14) oder eine mit der Verstarkungs-

schicht (13) verbundene metallisierte weitere Kunststofffolie aufweist.

5. Akkumulator (1) nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dass die
weitere Folie (10) zumindest eine zweite Kunststofffolie (15) aufweist, die mit der
ersten Kunststofffolie (12) des Laminats der Folie (4) partiell in Verbindungsberei-

chen(11) verbunden ist, sodass zwischen den Verbindungsbereichen (11) zumin-
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dest ein Hohlraum ausgebildet ist, der den zumindest einen Kuhlmittelkanal (6)
bildet.

6. Akkumulator (1) nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dass die
weitere Folie (10) aus einem Laminat besteht, das die zweite Kunststofffolie (15),
eine damit verbundene Verstarkungsschicht (16), eine mit der Verstarkungsschicht
(16) verbundene Metallfolie (17) oder eine mit der Verstarkungsschicht (16) ver-

bundene metallisierte weitere Kunststofffolie aufweist.

7. Akkumulator (1) nach einem der Anspriche 4 bis 6, dadurch gekenn-

zeichnet, dass die Verstarkungsschicht (13, 16) eine Faserverstarkung aufweist.

8. Akkumulator (1) nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, dass die
Faserverstarkung durch ein Gewebe gebildet ist.

9. Akkumulator (1) nach einem der Anspriche 4 bis 8, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die erste Kunststofffolie (12) und/oder die zweite Kunststofffolie
(15) und/oder die metallisierte weitere Kunststofffolie aus einem Kunststoff be-
steht/bestehen, der ausgewahlt ist aus einer Gruppe bestehend aus PE, POM,
PA, PPS, PET, vernetzte Polyolefine, thermoplastische Elastomere auf Ether-

/Ester Basis, Styrol-Block-Copolymere, Silikonelastomere.

10. Akkumulator (1) nach einem der Anspriche 1 bis 9, dadurch gekenn-
zeichnet, dass in Richtung auf das zumindest eine Speichermodul (3) senkrecht
Ubereinander mehrere Folien (4, 10) angeordnet sind, zwischen denen mehrere

KlUhlkanéle (6) ausgebildet sind.

11. Akkumulator (1) nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, dass
zwischen den mehreren Ubereinander angeordneten Folien (4, 10) eine Faser-
schicht (18) angeordnet ist.
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12. Akkumulator (1) nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet, dass der
der Kuhimittelkanal (6) oder die Kihlmittelkanale (6) zumindest teilweise in der

Faserschicht (18) ausgebildet ist bzw. sind.

13. Akkumulator (1) nach einem der Anspriche 1 bis 12, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der KuhIimittelauslass (9) und/oder der Kihlmitteleinlass (8) durch
ein Distanzelement (22) zwischen der Folie (4) und der weiteren Folie (10) gebil-

det ist.
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