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69 Triigerelement fiir Solar-Kollektoren.

@ Das Triigerelement fiir Solar-Kollektoren ist ein Form-

teil (1) mit einer Deckschicht (2), die einen Fiillkorper
(7) umschliesst. Die Deckschicht besteht aus Polyurethan
und der Fiillk6rper (7) aus Polyurethanschaum, Der Fiill-
korper (7) ist durch Vernetzung integral mit der Deck-
schicht (2) verbunden. Bei der Verwendung des Triger-
elements sind mehrere Einbauteile, wie eine Glasabdek-
kung (5), ein Kollektorteil (4), mit Anschliissen fiir Vor-
und Riicklauf und Verbindungsbeschlige durch Eingies-
sen mit dem wannenférmigen Trigerelement verbunden.
In einer geschlossenen mehrteiligen Giessform, in der sich
die Deckschicht befindet, erfolgt die Ausschiumung zur
Bildung des Fiillkdrpers (7).

Dieses Tragerelement weist ein geringes Gewicht und )
gute Isoliereigenschaften auf. Ferner besitzt es trotz viel-
faltiger verwendungsbedingter Umwelteinfliisse eine lan-
ge Lebensdauer. Schliesslich ist dieses Trigerelement ein-
fach zu handhaben und in einfacher und kostengiinstiger
Weise herstellbar.
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1. Trigerelement fiir Solarkollektoren, mit einem ganz oder
teilweise mit einer Kunststoff-Deckschicht iiberzogenen Fiillkor-
per aus Polyurethanschaum, dadurch gekennzeichnet, dass die
Deckschicht (2) aus Polyurethan besteht und als tragendes
Element mit dem Fiillkorper (7) durch Vernetzungintegral
verbunden ist.-

2. Trigerelement nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
dass die Deckschicht (2) aus einem Gemisch aus mehrfunktionel-
len Polyitheralkoholen mit aliphatischen Polyisocyanaten be-
steht.

3. Tragerelement nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet,
dass das gewichtsbezogene Mischungsverhiltnis zwischen den
Polyitheralkoholen und den aliphatischen Polyisocyanaten im
Bereich von 1:0,7 bis 1:1,3 liegt.

4, Trigerelement nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet,
dass die Deckschicht (2) aus einer Innenschicht mit nichtlichtech-
ten Isocyanaten und einer Aussenschicht mit lichtechten Isocy-
anaten zusammengesetzt ist.

5. Tragerelement nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
dass das Gemisch fiir die Deckschicht, in Gewichtsprozenten
ausgedriickt, 20 % hydroxylgruppenhaltiges, stark verzweigtes
Polyester, 21 % mehrfunktionellen Polyatheralkohol, 0,5 %
Ultraviolett-Absorber, 12 % Pigmente sowie 46 % Isophoron-
diisocyanat aufweist. )

6. Triigerelement nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
dass die Deckschicht (2) einen Bereich des Fillkorpers (7)
umgibt, der eine Faserarmierung (20) enthalt.

7. Trégerelement nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, 30
dass der Fiillkérper (7) im wesentlichen aus einem Gemisch aus
Polyitherpolyolen mit Isocyanaten besteht.

8. Trigerelement nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet,
dass der Fiillkorper (7) eine Dichte im Bereich von 50 bis 120kg/
m’® aufweist.

9. Tréigerelement nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
dassim Fiillkérper (7) als Armierung ein Fasergebilde (20)
eingebettet ist.

10. Tragerelement nach einem der Anspriiche 1 bis 9, dadurch
gekennzeichnet, dass es die Form einer Wanne (1) aufweist, -
wobei die Deckschicht (2) den Wannenrand (3) und der Fiillkor-
per (7) den Wannenboden bildet.

11. Trigerelement nach Anspruch 10, dadurch gekennzeich-
net, dass das Fasergebilde (20) umlaufend im Wannenrand (3)
eingebettet ist.

12 Trégerelementnach Anspruch 10, dadurch gekennzeich-
net, dass der Wannenrand (3) zur Aufnahme von Dichtprofilen
(9) fiir die Halterung einer Abdeckung und eines Kollektorteils
(4) profiliert ausgebildet ist.

13. Trigerelement nach Anspruch 10, dadurch gekennzeich- 50
net, dass der Aussenrand der Wanne (1) zur Aufnahme dichten-
der Verbindungsprofile (12) zum Anschhessen weiterer Wannen
(1) profiliert ausgebildet ist.

14. Trigerelement nach Anspruch 13, dadurch gekennzeich-
net, dass der Wannenrand (3) nach aussen kragend sowie abge-
winkelt ausgebildet ist und mit einer komplementéren Ausspa-
rung einer anderen Wanne (18) in Eingriff bringbar ist.

15. Trigerelement nach Anspruch 10, dadurch gekennzeich-
net, dass aussen an der Bodenfliche der Wanne eine Matte (8)
aus Glasfaser angeordnet ist. 60

16. Verfahren zur Herstellung des Trégerelements nach
Anspruch 1in einer mehrteiligen Giessform, dadurch gekenn-
zeichnet, dass zuerst die Deckschicht (21) hergestellt wird, die
die Deckschicht enthaltende Giessform geschlossen und die
geschlossene Form zur Bildung des Fiillkorpers (7) ausgeschdumt 65
wird.

17. Vi:rfahre’n zur Herstellung des Trigerelements nach
Ansprueh 1in einer mehrteiligen Giessform, dadurch gekenn-
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zeichnet, dass in die Giessform der Schaumstoff zur Bildung des
Fiillkorpers (7) eingebracht, der Fillkorper (7) in eine um die
Abmessung der Deckschicht (2) grossere Giessform umgesetzt
und in dieserzentriert wird und dass zur Bildung der Deckschicht -
(2) in die Form fliissiges Kunstharz eingebracht wird:

18. Verfahren nach Anspruch 16, dadurch gekennzeichnet,
dass zuerst ein der Aussteifung dienendes Fasergebilde (20) in
die Form eingelegt, danach die Form in einem Durchlaufofen auf
30 bis 86° C erwéirmt und schliesslich unter Bildung des Fiillkor-
pers ausgeschiaumt wird.

19. Verfahren nach Anspruch 17, dadurch gekennzeichnet,
dass zuerst ein der Aussteifung dienendes Fasergebilde (20) in
die Form eingelegt, danach die Form in einem Durchtaufofen auf
30 bis 80° C erwirmt und schliesslich unter Bildung des Fiillkér-
pers ausgeschdumt wird.

20. Verfahren nach Anspruch 17, dadurch gekennzeichnet,
dass das Kunstharz am untersten Punkt der Form eingegossen
und bis zum Erreichen eines Steigrohrs ab obersten Punkt der
Form eingefiillt wird. )

21. Verfahren nach Anspruch 20, dadurch gekennzeichnet,
dass dem Kunstharz ein Verzégerungsmittel beigesetzt wird, so
dass die Vernetzung erst nach vollstindiger Fiillung der Form
eintritt.

22. Verwendung des Trigerelements geméss Anspruch 1 an
einem Solar-Kollektor, dadurch gekennzeichnet, dass als Ein-
bauteil wenigstens der Kollektorteil (4) mit Anschliissenfiir Vor-
und Riicklauf durch Eingiessen mit der Wanne (1) verbundenist.

23. Verwendung nach Anspruch 22, dadurch gekennzeichnet,
dass die Einbauteile zu einer Montageeinheit zusammenge-
schlossen in der Wanne (1) eingegossen sind.

24. Verwendung nach Anspruch 22, dadurch gekennzeichnet,
dass die Einbauteile zur Verstéirkung der Verbindung mit der
Wanne (1) Ankerteile umfassen.

Die Erfindung bezieht sich auf ein Trégerelement fiir Solar-
Kollektoren mit einem ganz oder teilweise mit einer Kunststoff-
Deckschicht iiberzogenen Fiillkorper aus Polyurethanschaum.

Bekannte Triigerelemente fiir Solar-Kollektoren (DT-OS 2
510321)besitzen eine aus Kunststoff hergestellte Einlage, auf
welcher je nach Anwendungszweck die erforderlichen Zusatz-
bauteile, wie beispielsweise Solar-Kollektoren und Glasabdek-
kungen, aufgesetzt sind. Als Kunststoff fiir derartige Einlagen
finden Hartschiume Anwendung (DT-OS 2532174 oder DT-
Gbm 7630 194). Diese Einlagen sind als nicht tragende Bauteile
inder Versteifung und der Befestigung dienenden Metallwannen
aufgenommen {DT-Gbm 7 624 195). '

Beidiesen bekannten Wannen dient die Kunststoffeinlage
der Wirmeddmmung der durch Solarstrahlung aufgebrachten
Wirme, da die Metalleinfassung allein aufgrund ihres sehr guten
Wirmeleitvermogens die aufgestrahlte Wirme nahezu unver-
mindert an die Umgebung abgeben wiirde. Die Herstellung der
bekannten Metallwannen ist wegen des hohen Anteils handwerk-
licher Fertigung teuer, ausserdem ist ihr Gewicht fiir iibliche
Dachkonstruktionen zu hoch. Sie stellen nachteilige Warme-
briicken dar und ihre Montage ist aufwendig. Wannen aus
Hartschaum allein gentigen andererseits nicht den durch die
besondere Verwendung bedingten Anforderungen. Beispiels-
weise sind diese Wannnen bei Verwendung als Kollektoren
betrichtlichen Temperaturwechseln und sich stindig verdndern-
den Umwelteinfliissen ausgesetzt. Dabei ist zu beriicksichtigen,
dass die Tréigerelemente fiir diese Solar-Kollektoren gleicher-
massen in Gegenden mit gemissigtem Klima wie in Gegenden
mit subtropischem Klima, wo sie hohen Feuchtigkeitsgraden und
enormen Sonneneinstrahlungen ausgesetzt sind, zum Einsatz
kommen. Hinzu kommt, dass diese Tragerelemente montage-
und transportbedigten Stoss- und Schlagbeanspruchungen stand-
halten miissen.



Allgemein sind Formteile mit einem Kern aus Hartschaum,
die ganz oder teilweise mit einer dichten Deckschicht iiberzogen
sind, bekannt (DT-OS 2504 414). Die Deckschicht dient dabei
dazu, den Formteilen ein optisch gefilliges Aussehen zu verlei-
hen, indem die Deckschicht etwa kratzfest oder besser lackierbar
sein soll als ein blosser Hartschaumkarper. Starken witterungs-
bedingten Verhéltnissen, insbesondere rauhen Temperatur-
wechselbedingungen, diirfen derartige Formteile jedoch nicht
ausgesetzt werden, da dies unter anderem zu einem schnellen
Abbléttern dieser Schichten fithren wiirde.

Die Aufgabe der Erfindung besteht darin, ein Trigerelement

fiir Solar-Kollektoren zu schatfen, welches bei geringem Gewicht

und guten Isoliereigenschaften trotz der vielfiltigen verwen-
dungsbedingten Umwelteinfliisse eine lange Lebensdauer
besitzt, einfach handhabbar und in einfacher Weise kostengiin-
stig herstellbar ist.

Diese Aufgabe wird erfindungsgemiss bei einem Trigerele-
ment der eingangs genannten Art dadurch geldst, dass die
Deckschicht aus Polyurethan besteht und als tragendes Element
mit dem Fiillkdrper durch Vernetzung integral verbunden ist.
Dadurch, dass die Deckschicht tragendes Element ist, kann der
Fiilikdrper aus Polyurethanschaum vor witterungs- und stossbe-
dingten Schéden geschiitzt werden, weshalb die Verwendung
eines leichten Schaumgemisches moglich ist. Die integrale Ve-
bindung von Deckschicht und Fiillkorper schiiesst ein Losen der
Deckschicht auch bei extremen Umweltbedingungen aus. Durch
dieses tragende Element kann auf die teuren und insbesondere
wirmetechnisch nachteiligen Metalleinfassungen verzichtet wer-
den; der Schaum darf eine geringe Dichte aufweisen, so dass das
Trégerelement von leichtem Gewicht und somit auch einfach
handhabbar ist. Die stabile Deckschicht kann auch starken
Schldgen, z. B. Hagelkérnern widerstehen, ohne dass es zu
Rissen des Trigerelements kommt. Sogar in dem Falle, in dem
gef. Risse innerhalb des Fiillkdrpers auftreten wiirden, wire dies
fiir die Funktion und Lebensdauer des Formteils aufgrund der
stabilen Deckschicht unschadlich.

Zweckmissige und vorteilhafte Zusammensetzungen des
Fiillkdrpers und der Deckschicht sind den Anspriichen 2 bis 16 zu
- entnehmen.

Ineiner vorteilhaften Ausfithrungsform istim Fiillkorper ein
Fasergebilde eingebettet, wodurch die Festigkeit des Formteils
insgesamt wie auch lediglich an bestimmten bevorzugten Stellen
verbessert werden kann. Pabei setzt sich das F asergebilde
zweckmdssigerweise aus langfaserigen mineralischen oder syn-
thetischen Fasern zusammen. Fiir einen innigen Zusammenhalt
istes vorteilhaft, dass das Fasergebilde vollstindig vom Schaum-
stoff durchsetzt ist. In einer zweckmissigen Ausfithrungsform ist
das Fasergebilde ein Faserbiindel, was auch fiir die einfache
Herstellung des Formteiles von Bedeutung ist. Durch Anpassung
des Durchmessers des Faserbiindels an die Grésse des Fiillkor-
perskann je nach dessen Grésse die gewiinschte Festigkeit
aufrechterhalten werden.

Esistzweckmdssig, das Fasergebilde umlaufend im Wannen-
rand einzubetten, so dass iiberall die gleiche Festigkeit erzielt
wird.

Ineiner zweckmassigen Ausfiihrungsform ist der Wannen-
rand zur Aufnahme von Dichtprofilen fiir die Halterung von
Abdeckungen und Kollektoren entsprechend profiliert ausgebil-
det. Damitist ein einfacher Zusammenbau des Kollektors ohne
zuséitzliche Befestigungsmittel moglich. Vorteilhaft ist weiter
eine entsprechende Ausbildung des Aussenrandes der Wanne
zur Aufnahme dichtender Verbindungsprofile zum Anschliessen
weiterer Wannen, womit ein einfacher Verbund mehrerer Wan-
nenerzielbar ist. In diesem Zusammenhang ist es weiter von
Vorteil, die Profilausbildungen des Wannenrandes als Nuten
auszufiihren, in welche die Dicht- bzw. Verbindungsprofile
einkndpfbar sind. Aufgrund eines Formschlusses brauchen die
Dicht- bzw. Verbindungsprofile lediglich in die entsprechenden
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Nuten eingeschoben zu werden, um dann festgehalten zu wer-
den. Eine weitere Verbesserung des Verbundes wird dadurch
erzielt, dass die Nuten iiber den gesamten Umfang des Wannen-
randes verlaufen.

Invorteilhafter Weise ist an der Bodenfliche des Formteils
eine Matte aus Glasgewebe oder Glasvlies vorgesehen, wodurch
die Formbestindigkeit sowie die Wiérmeisolierung nach unten,
also gegen die Auflagefliche, erhht wird.

Eckprofile, die in das Formteil eingelassen sein kénnen,

10 vereinfachen weiter einen schnellen Verbund mehrerer Triger-
elemente. Zur einfachen Befestigung an der Auflagefliche weist
das Eckprofil Schraubsffnungen auf. Zur besseren Halterungim
Fillkorper sind auf den Eckprofilen in den Fiillkérper ragende
Stege angeordnet oder ausgebildet, welche zweckmassigerweise

15 in vielfaltiger Weise profiliert sein kénnen.

In einer weiteren dusserst vorteilhaften Ausfithrungsform
sind ein oder mehrere Einbauteile, wie Glasabdeckung, Absor-
berteil einschliesslich Anschliissen fiir Vor- und Riicklauf, Ver-
bindungsbeschlige od. dgl. durch Eingiessen mit der Wanne

20 verbunden. Dies hat insbesondere ferti gungstechnische Vorteile,
die noch dadurch vergrossert werden, indem die Einbauteile zu
einer Montageeinheit zusammengeschlossen in der Wanne ein-
gegossen sind. Uberdies wird dadurch eine dusserst feste Verbin-
dung der einzelnen Bauteile mit der Wanne erzielt. Vorteilhaft

25 jst dabei, dass die Einbauteile zur Vergrosserung des Halters der
Wanne Ankerteile aufweisen.

Nach einem erfindungsgeméssen Verfahren wird das Tréiger-
element so in einer mehrteiligen Form hergestellt, dass zuerst die
Deckschicht hergestelit wird, die die Deckschicht enthaltende

30 Giessform geschlossen und die geschlossene Form zur Bildung
des Fiillkérpers ausgeschiumt wird. Es kann aber auch so
vorgegangen werden, dass in die Giessform der Schaumstoff zur
Bildung des Fiillkdrpers eingebracht, der Fiillkdrper in eine um
die Abmessung der Deckschicht grossere Giessform umgesetzt

% undin dieser zentriert wird, und dass zur Bildung der Deck-
schicht in die Form fliissiges Kunstharz eingebracht wird.

Nachfolgend werden Ausfiihrungsbeispiele der Erfindung
anhand der Zeichnung beschrieben. Es zeigen:

Fig. 1 einen Querschnitt eines als Wanne ausgebildeten

40 erfindungsgeméssen Formteils,

Fig. 2 einen Querschnitt durch einen abgebrochenen Teil des
Aussenrandes der Wanne,

Fig. 3 eine alternative Ausfihrungsform des Wannenrandes,

Fig. 4 eine Draufsicht auf ein Eckprofil,

Fig. 5 eine Draufsicht auf ein weiteres Eckprofil, und

, Fig. 6 eine schematische Darstellung der Verbindung zweier

Formteile.

Gemiiss Fig. 1 umfasst das vorzugsweise als wannenférmiges
Trigerelement ausgebildete Formteil 1 eine Deckschicht 2 und
50 einen Fitllkorper 7. Dabei ist der Fiillkorper 7 in diesem Ausfiih-

rungsbeispiel nicht iiber seine ganze Aussenoberfliche mit der
Deckschicht 2 iberzogen, sondern sind vorzugsweise lediglich
sein Aussenmantel sowie der Wannenrand mit der steifen und
stabilen Deckschicht aus Kunstharz beschichtet, Auf dem Wan-

55 nenboden ist in iiblicher Weise ein Solar-Kollektor 4 angeordnet,
welcher beispielsweise aus nebeneinander angeordneten
geschwirzten Rohren besteht, die mittels eines Seitenblechs
miteinander verbunden sind. Selbstversténdlich kann aber jede
andere Ausfiihrungsform von Solar-Kollektoren verwendet wer-

60 den, insbesondere aber Solar-Kollektoren, die in das Formteil 1
eingebettet sind. Auf einem Absatz des Wannenrandsist eine
Glasplatte 5 abgestiitzt. Dabei ist der Aussenrand der Glasplatte
5 mit einem Dichtprofil 6 eingefasst, welches in der nachfolgend
beschriebenen Weise am Formiteil, also an der Wanne, befestigt

65 ist.

Der mit der Deckschicht 2 iiberzogene Fiillkérper 7 des
Formteiles 1 besteht vorzugsweise aus Polyurethan-Hartschaum
mit einer Dichte von etwa 50 bis 120 kg/m’. In bestimmten
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Fiillkorperbereichen, im Ausfiihrungsbeispiel nach Fig. 1 etwa
im Bereich des Wannenrandes, konnen zur Versteifung Faserge-
bilde 20 eingelegt sein. Zur Versteifung des Fiillkérpersist es
aber gleichermassen moglich, die Dichte des Schaumsan -
bestimmten Stellen, etwa im Bereich der Deckschicht oder am
Aussenrand des Fiillkorpers wesentlich hoher zu halten, vorzugs-
weise etwa zwischen 600 bis 1000 kg/m®.

Als Fasergebilde 20 eignen sich feuchtigkeitsunempfindliche
Fasergewebe oder auch Einzelfasern. Die Fasern sollen dabei
keinerlei Kapillarwirkung besitzen. Zur Erth6hung der Stabilitdt 10
werden insbesondere langfaserige Fasern verwendet. Vorteilhaft
sind Fasern auf Mineral- oder synthetischer Basis. Sebstverstind-
lich kann das Fasergebilde sich an den verschiedendsten Stellen
des Fiillkérpers befinden.

Zur Versteifungist insbesondere ein Faserbiindel oder ein
Rundgestrick aus Glasseide vorteilhaft, dessen Durchmesser in
etwa der Grésse des Formteils anpassbar ist. Die Maschenweite
des Rundgestricks ist dabei so gross, dass das Fasergebilde
vollstéindig von dem kurz nach dem Einspritzen noch fliissigen
Kunststoffschaum durchsetzt wird, so dass jede einzelne Faser
vom Schaum umschlossen wird. Das Rundgestrick ist vorzugs-
weise in Form eines Schlauches ausgefiibrt, welcher mit einem
Strang aus mehreren Glasrovings gefiilltist. Die Anzahl der
verwendeten Rovings ist beliebig und lediglich von der erzielen-
den mechanischen Festigkeit bestimmt. Erfahrungsgemass liegt
die Anzahl der verwendeten Rovings zwischen 15 bis 50.

Die Deckschicht, die vorzugsweise hart, kompakt und witte-
rungsbestindig ist, stellt das tragende Element des Formteils dar.
Es gibt unterschiedliche Verfahren zur Herstellung der Deck-
schicht, von denen zwei im Nachfolgenden emgehender erldutert 30
werden. Die Deckschicht besteht gleichfalls wie der Fiillkérper
aus Polyurethan. Sie muss eine hohe Dichte aufweisen um die
erforderliche Stiitzfestigkeit zu gewéhrleisten. Besonders geeig-
net fiir die stabile und harte Schicht ist aber ein fliissiges
Kunstharzgemisch aus mehrfunktionellen Polyéitheralkoholen 35
mit aliphatischer Polyisocyanaten. Insbesondere ist ein )
Mischungsverhiltni§ dieser beiden Komponenten zwischen 1:0,7
bis 1:1,3 zweckmssig. Eine besonders geeignete Rezeptur fiir
die Deckschicht umfasst in Gewichtsprozenten 20 % hydroxyl-
gruppenhaltiges, stark verzweigtes Polyester, 21 % mehrfunk-
tionelle Polyitheralkohole, 0,5 % Dibutylzinndilaurat oder
Zinnoktoat, 0,5 % Ultraviolett-Absorber, 12 % Pigmente wie
Fe,03, TiO,, CrO; sowie 46 % Isophorondiisocyanat Imibri-
gen kann die Deckschicht aus einer Innenschicht sowie einer
Aussenschicht aufgebaut sein, wobei die Innenschicht nicht-
lichtechte Isocyanate und die Aussenschicht lichtechte Iso-
cyanate umfasst.

'Um dem Formteil je nach Anwendungszweck ein entspre-
chendes Aussehen zu verleihen, sind der Deckschicht lichtbe-
standige Pigmente zugesetzt. Der Anteil solcher Farbstoffe
betragt je nach Eigenschaft derselben zwischen 5 bis 20
Gew1chtste1Ien, bezogen auf das Gesamtgewicht der Mischung.

Als Matenal fiir den Fiillkorper ist insbesondere ein Gemisch
aus Polyatherpolyolen mit Tsocyanaten vorteithaft. (Dichte zwi-
schen 50 bis 120 kg/m?, vorzugsweise 70 kg/m’ im geschdumten
Zustand.) -

Aus Zweeken der Wirmedimmung ist die Bodenfliche des
Formteils m1t einer Matte 8 aus entsprechend wirmeddmmen-
dem Matenal vorzugsweise Glasvlies oder Fasergewebe, liber-
zogen. Dadurch wird eine unniitze Wirmeabgabe in die Auflage- 60
fliche verhindert oder zumindest massgeblich reduziert.

Zur Verbesserung der Wirmestabilitit des PUR-Schaums
kann die dén Kollektor tragende Seite der Wanne mit einer
Metailfolie, abgedeckt werden. Diese Metallfolie soll vorzugs-
weise die Elgenschaft besitzen, Infrarotstrahlen, welche vom
Kollektor transformlert werden, zurteflektieren. Sie bewirkt
auch eine bessere Nutzung der Strahlungswirme. Zweckmissig
ist dabei dleMetallfohe aus Aluminium. Den gleichen Zweck
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erziehlt man aber auch mit feinen Glassplittern oder Glasperlen,
die auf einen Haftkleber gestreut werden und auf der PUR-
Schaumoberfliche eine geschlossene Schicht bilden. -

Derin Fig. 2 dargestellte Teil des Wannenrands ist entspre-
chend den aufzunehmenden Dichtprofile profiliert ausgebildet.
Dabei sind zur Aufnahme des die Glasabdeckung einfassenden
Dichtprofils 9 zwei beziiglich ihrer Hohe versetzte, umlaufende
Nuten 10 vorgesehen, die selbstverstandlich gleichfalls mit dem
Formteil hergestellt werden. Sie konnen aber auch nachtréglich
in den Formkdrper eingearbeitet werden. Die Nuten1 Oim
Wannenrand 3 sind dabei so geformt, dass das Dichtprofil leicht
aufgenommen werden kann und von den Nuten formschliissig
gehalten wird. Dabei konnen auch hinterschnittene Nuten ver-
wendet werden, Das Dichtprofil 9 verhindert ein Eindringen von
Umgebungsluftin den Innenraum der Wanne, in welcher der
Solar-Kollektor angeordnet ist. Die Dichtlippen 9 haben jedoch
auch eine Haltefunktion zu erfiillen, da sich die Luftim abgedich-
teten Innenraum 11 der Wanne infolge Warmeeinstrahlung
ausdehnt und es zu betrichtlichen Druckanstiegen kommt. Aus
diesem Grund sind auch zwei Reihen Nuten beverzugt, damit ein
Losen der Dichtung infolge Druckschwankungen verhindert
wird. Dabei konnen ein Uberdruckventil sowie Ablaufe fiir
Kondenswasser vorgesehen sein.

Zum Zusammenschliessen mehrerer Kollektorwannen dient
ein Verbindungsprofil 12, welches gleichfalls in einer Nut 13
aufgenommen ist. Vorzugsweise ist die Nut 13 ebenfalls am
Wellenrand 3 und iiber den gesamten Wannenumfang umlaufend
ausgebildet. Mit dieser Konstruktion ist eine einfache Aneinan-
derreihung mehrerer Kollektorwannen leicht moglich, da diese
nur nebeneinander gelegt und das Verbindungsprofil in die
entsprechenden Nuten eingekndpft werden muss. Dadurchist
auch ein einfacher und schneller Abbau der Kollektorwannen
moglich. Vorzugsweise ist das Verbindungsprofil elastisch, so
dass Warmedehnungen ohne weiteres wie bei dem Dichtprofil9
ausgeglichen werden konnen.

In der Ausfiihrungsform gem. Fig. 3 erfolgt die Verbindung
der einzelnen Kollektorwannen nicht mehr iiber ein Verbin-
dungsprofil. Vielmehr sind in der Bodenfléche und zwar bevor-
zugt in deren Eckbereiche besondere Eckprofile eingeformt.
Diese Eckprofile, die vorzugsweise im Formteil eingegossen
sind, sind mit Schraubéffnungen versehen, in welche Befesti-
gungsschrauben eingeschraubt werden konnen. Mittels dieser
Eckprofile werden die Kollektorwannen an der Auflagefiiche
befestigt. Anstelle einer Schraubverbindung sind auch Kiemm- -
verbindungen bevorzugt. Esist jedoch auch jede andere
bekannte Befestigungsmoglichkeit anwendbar. Um dem Eck-
profil 14 im Formteil 1 selbst einen besseren Halt zu geben, sowie
zur Versteifung des Formteils beizutragen, sind am Eckprofil
Stege 15 vorgesehen. Diese Stege 15, die gleichfalls wie das
Eckprofil aus leichtem Metall hergestellt, konnen am Eckprofil
ausgebildet oder mit diesem verschweisst oder sonstwie befestigt
sowie beliebig profiliert sein. :

Bei Verwendung dieser Eckprofile konnen die besonderen
Verbindungsprofile 12 gem. Fig. 2 entfallen. In den Spalt zwi-
schen den einzelnen Kollektorwannen wird dann lediglich eine
einfache Dichtung 16 eingeklemmt.

InFig. 4ist eine Ausfithrungsform des Eckprofils 14in der
Draufsicht dargestelit. Dieses dreieckformige Eckprofil umfasst
drei Stege 15 und weist drei Schraubendffnungen auf. Vorzugs-
weise ist dieses Eckprofilin Aussenbereichen der Bodenfliche
eingelassen angeordnet.

. InFig. 5ist eine weitere Ausfiihrungsform eines Eckprofils
dargestellt. Diese Ausfiihrungsform besitzt einen viereckigen,
vorzugsweise rechteckigen Querschnitt. Dieses Eckprofil 14 wird
zweckméssig in einem Arbeitsgang mit einer Kollektorwanne
hergestellt und ragt aus der Bodenflache der Wanne seitlich
heraus. Auf dem seitlich herausragenden Abschnitt des Eckpro-
fils 14 kann zum Anschluss eine weitere Kollektorwanne aufge-
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setzt und mit dem Eckprofil verschraubt werden, wobei diese Form nicht gintretenkann, d. h. dass die Vernetzung schnell

selbstverstdndlich eine entsprechende Aussparung besitzt. Esist  beginnt.

klar, dass fiir das Eckprofil beliebige Abanderungen méglich Wie bereits eingangs erwiihnt, wird als fliissiges Kunstharz

sind. Beispielsweise ist ein viereckiges Eckprofil denkbar, mit Polyurethanund zwar insbesondere ein Gemisch aus mehrfunk-

dem vier Wannen aneinander geschlossen werden konnen. Die 5 tionellen Polyétheralkoholen mit aliphatischen Polyisocyanaten

an den Eckprofilen ausgebildeten Stege konnen plattenformig bevorzugt. -

sein. Es sind jedoch auch zur Vergrésserung des Halts Profilble- Die dabei erzeugte kompakte Kunststoffschicht ist in einer

che moglich. Zeit von etwa 2 bis 4 min an. ihrer Oberfliche klebefrei.
InFig. 6isteine Ausfithrungsform dargestelit, in der zwei Nach Herstellung und Vorvernetzung der kompakten Aus-

Wannen formschliissig miteinander zusammengeschlossen wer- 10 senschicht wirdin eine der Formschalen die oben beschriebene
denkonnen. Dabei besitzt die eine Wanne einen auskragenden Faserarmierung eingelegt. Dabei werden vorzugsweise die bei-

und abgewinkelten Wannenrand 17, der in eine entsprechend den Enden des Faserstranges miteinander verbunden, so dass
ausgebildete Aussparung einer zweiten Wanne 18 eingreift. Zur  kein Verschieben des Faserstranges innerhalb der Form erfolgen
Abdichtung des Spalts zwischen den beiden Wannen kann eine kann. Schliesslich werden die beiden Schalen geschlossen und
Dichtung 19 eingeklemmt werden. 15 mit geeigneten Schliessvorrichtungen so verriegelt, dass ein
Ineiner weiteren, zeichnerisch nicht dargestellten Ausfiih- selbsttitiges Offnen ausgeschlossen ist.
rungsform sind die Bauteile fiir eine Kollektorwanne, wie etwa Nach Schliessen der Form wird diese zur Erwirmung in einen
Glasabdeckung, Absorberteil einschliesslich der Anschliisse fiir ~ Ofenund zwar vorzugsweise einen Durchlaufofen eingefiihrt, wo
Vor-und Riicklauf, Verbindungsbeschlige, Uberdruckventile, sie von allen Seiten erwirmt wird. Beim Durchlaufofen handelt
Kondenswasserabliufe und dgl. mit der Wanne vergossen, so 20 essichzweckmdssigerweise um einen Heissluftofen, bei dem die
dass sie mit dieser fest verbunden sind. Dies hatu. a. grosse Luft mittels Thermallerhitzern aufgeheizt wird.
fertigungstechnische Vorteile, die insbesondere noch dadurch Das Aufheizen der Formist deshalb von Bedeutung, da

vergréssert werden, in dem die Einbauteile zu einer Montageein-  dadurch der Kunststoff der Deckschicht schneller und besser
heit zusammengefasst sind und als solche in die Form zur Bildung  vernetzt und da hiermit fiir den spéter einzubringenden Hart-
der Wanne eingelegt werden. Beim Schiumen oder Giessender 25 schaum giinstige Reaktionszeiten und damit Entformungszeiten
Wanne werden diese Einbauteile mit der Wanne fest verbunden.  erreicht werden.

Besondere Befestigungsmittel eriibrigen sich. Der Montageauf- Zweckmissigerweise werden die Formen auf Temperaturen
wand fiir das nachtragliche Einbauen der Einbauteile entfillt. von etwa 30 bis 80° C erhitzt. :
Zur Vergrosserung des Haltsin der Wanne sind an den Einbau- Wie bereits eingangs angegeben, wird fiir den Schaum vor-

teilen Ankerteile vorgesehen, die vorzugsweise nach Bildung der 30 zugsweise ein Gemisch aus Polyitherpolyolen mit Isocyanaten
Wanne im Fiillkorper oder derDeckschicht eingeformtsind. Die  verwendet. Diese Gemische werden mit einem Treibmittel verse-

Montageeinheit kann durch beispielsweise eine Kunststoff- hen. Hierbei eignet sich als Treibmittel besonders Trichlormono-
schicht als Mantel um die Einbauteile gebildet sein, in dem die fluormethan. Der Reaktionsablauf des Gemisches wird mit
Einbauteile aufgenommen und gehalten sind. Dies st inbeson- geeigneten Aktivatoren gesteuert, wie z. B. tertidren Aminen.
dere fiir die nachfolgend beschriebenen Verfahren von Vorteil, 35 Die Komponenten des Schaumgemisches werden durch geeig-
da hier die Einheit in einfacher Weise in die Form eingelgt nete Dosiereinrichtungen in einer Mischkammer zusammenge-
werden kann. Zweckméssigerweise ist dabei die Montageeinheit  fithrt und homegen vermischt und in die Form nach dem bekann-
Teil der Form, beispielsweise eine obere Formhiilfte, wobei sie ten Spritzgiessverfahren eingebracht. Der fliissige Kunststoff

- alsverlorener Teil der Form angesehen werden kann. Dabei ist kommt zur Reaktion und expandiert. Dabei findet eine Vernet-

die Montageeinheit auf dieser Formhilfte so ausgebildet,dass 40 zungdes Schaumes mit der bereits vorvernetzten Deckschicht
der ibrige Teil der Form nach Bildung der Wanne leicht vonder statt, so dass esnach Vernetzung bzw. Verfestigung des erzeug-

Montageeinheit genommen werden kann, die ja nach Formen ten Polyurathansehaumes zu einem innigen und integralen
der Wanne fest mit dieser verbunden ist. Zusammenschluss der beiden Schichten kommt. Danach wird die
Form gedffnet und das fertige Formteil der Form entnommen.
Nachfolgend werden zwei Verfahren zur Herstellung der 45 Die geleerte Form wird danach von evtl. noch vorhandenen

Formteile beschrieben. Bei beiden Verfahren benétigt maneine ~ Kunststoffresten gereinigt und erneut im Kreislauf dem Ferti-
Form entsprechend den Massen des herzustellenden Fertigteils. ~ gungsvorgang zugefiihrt.

Die Formen konnen dabei nach bekannten Herstellungsmetho- Nach dem zweiten Verfahren besteht die Giessform aus mehr
den gefertigt werden und je nach Wiederverwendbarkeit aus als zwei Teilen.

Kunstharz, Aluminium oder Stahl bestehen. Die Formenwerden 5  Eine erste Formist um die vorgesehene Dicke der nach
dabeiso behandelt, dass sich der hergestellte Formkorperohne ~ Schdumung des Fiillkérpers aufzubringenden Deckschicht klei-

weiteres entnehmen lisst. ner. In den Formenhohlraum dieser Form wird die oben

Nach dem einen Verfahren wird eine Giessform verwendet, beschriebene Armierung aus Fasermaterial eingelegt. Danach
die im Falle der Herstellung eines als Wanne ausgebildeten werden die Formschalen geschlossen und wird die geschlossene
Formteils aus zwei Schalen besteht. 55 Formin einem Durchlaufofen aufgeheizt. Schliesslich wird der

In diese Schalen wird im gedffneten Zustand der Form eine Hartschaum mittels Spritzgiessverfahren in die Form einge-
Spritzvorrichtung eingefiihrt. In dieser Spritzvorrichtung sind bracht. Nach Expansion und Vorvernetzung des Reaktionsgemi-
Dosiereinrichtungen vorgesehen, welche die einzelnen Misch- sches wird die Form geoffnet und der Formkérper entnommen.
komponenten fiir das fliissige Kunstharz kontinuierlich zusam- Der derart gefertigte Formkorper bildet den Fiillkorper des
menfithren und in einer Mischeinrichtung intensiv vermischen. ~ 60 Formteiles. Dieser Fiillkorper wird anschliessend in eine Giess-
Schliesslich wird das fliissige Kunstharz zur Bildung der Deck- form eingelegt und zentriert, deren Formenhohlraum dem Fer-
schicht oder Aussenschicht des Formteiles unter hohem Druck tigmass des herzustellenden Formteiles entspricht.
gegen die Schalen gespritzt. Diese Form wird geschlossen und in eine Formhaltevorrich-

Dabei wird das Kunstharzin einer Schicht von 0,5 bis 3 mm tung aufrecht derart eingespannt, dass sich die Eingiessvorrich-
auf die Schalen aufgebracht. Dei Vernetzung zwischen dem 65 tung der Form am untersten Ende der Form befindet. Am
Polyurethangemisch wird mit Katalysatoren gesteuert. Dabei obersten Ende der Formist ein Steigrohr angeordnet. In die

muss die Vernetzung derart gesteuert werden, dass ein Ablaufen ~ derart eingespannte Form wird dann der fiir die Deckschicht
des fliissigen Kunstharzes von den senkrechten Wandungender ~ notwendige fliissige Polyurethan-Kunststoff eingegossen.
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Dabei muss soviel Kunststoff der Formzugefiihrt werden, Ebenso wieim Fu]lkorper konnen im iibrigen auch inder
dass die in der Form enthaltene Luft restlos beseitigt wird. Diein.  Deckschicht Faserarmierungen vorgesehen sein.
der Form enthialtende Luft kann tiber das Steigrohr aus der Form Fiir die Armierung der Deckschicht werden vorzugsweise
austreten. | Fasermatten verwendet, die geeignet zugeschnitten werden kon-
Das Reaktionsgemisch st dabei derart aktiviert, dassdie 5 nen. Dabei wird nach dem ersten Verfahren zunéchst eine erste

Vernetzung des Polyurethans erst dann eintreten kann, wenndie  Deckschicht in die Form eingespritzt, danach werden die Faser-
Form vollstandlg gefiilltist. Da der zuerst gefertigte Filllkorper mattenstreifen eingelegt und mit einer zweiten Schicht der

noch nicht vollstindig vernetzt ist, kommt es wiederum zur Deckschicht iiberspritzt. Gleichfalls knnenauch die Eckprofile
integralen Verbindung zwischen Deckschicht und Fiillkorper. in den Formenhohlraum eingelegt werden. Durch entsprechende -
Zur Beschleunigung der Vernetzung wird die Form wiederum 10 Formschalenausbildungen oder geeignete Einlagen konnen die
erwirmt, wobei die Aufheiztemperatur vorzugsweiseetwa70° C  Nuten mit Bildung des Formtells erzeugt werden.

betrigt. Nach erfolgter Vernetzung auch der kompakten Deck-

schicht, wird die Form gedffnet und das fertige Formteil ent-

nommen. '
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