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geringeren Abstand (11, 12) als den maximalen
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Bereich (6) miteinander verbundene Schenkel (3, 4,
14) aufweist, und einer der beiden Schenkel der
Wandabschnitt (3, 4) ist, wobei die Schenkel (3, 4, 14)
der Schleife (5) voneinander beabstandet sind.
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Tragerblech mit zumindest zwei in das Tragerblech
eingeformten, rinnenférmigen und voneinander distanzierten Rohraufnahmen zur formschliissi-
gen Aufnahme jeweils eines Rohres, wobei die jeweilige Rohraufnahme, in einem Querschnitt
gesehen, zumindest zwei einander gegeniberliegende Wandabschnitte des Tragerblechs zur
Anlage am Rohr aufweist, und die Wandabschnitte fir einen Bereich eines maximalen AufB3en-
durchmessers des Rohres ihren maximalen Abstand voneinander aufweisen, wobei auf zumin-
dest zwei einander gegeniiberliegenden Seiten des maximalen Abstands die Wandabschnitte
jeweils einen geringeren Abstand als den maximalen Abstand voneinander aufweisen, wobei
zumindest einer der Wandabschnitte, in dem Querschnitt gesehen, Teil einer Schleife ist, wobei
die Schleife zwei durch einen umgebogenen Bereich miteinander verbundene Schenkel auf-
weist, und einer der beiden Schenkel der Wandabschnitt ist.

[0002] Fir Anordnungen zur Aufnahme und Abgabe von Wérme mittels eines von einem Wér-
metréger durchflossenen Rohres zu oder von einem flachig ausgebildeten Tragerblech gibt es
vielfaltige Anwendungsmadglichkeiten.

[0003] In der thermischen Solartechnik werden solche Anordnungen insbesondere beim Bau
von Solarkollektoren eingesetzt. Die Solarstrahlung wird, wie an sich bekannt, durch sogenann-
te Absorberplatten absorbiert. Diese sind in der Regel zur Sonnenseite hin beschichtet und an
der der Sonnenseite abgewandten Seite mit von einem Warmetragermedium durchflossenen
Rohren zur Warmeabfuhr verbunden. Aus offenkundiger Vorbenutzung sind Anordnungen
bekannt, bei denen die Rohre direkt mittels Léten oder SchweiBen mit der absorbierenden
Platte verbunden sind. Nachteilig an solchen Anordnungen ist es, dass es aufgrund von thermi-
schen Ausdehnungen zu groBen mechanischen Spannungen in der Verbindung zwischen dem
Rohr und dem Absorberplatte kommen kann, die unter Umsténden zu einem L&sen der Verbin-
dung fdhren kénnen. Auch ist die Warmeulbertragungsflache aufgrund der linienférmigen Aus-
bildung der SchweiB3- oder Létnaht begrenzt.

[0004] Neben thermischen Sonnenkollektoren sind auch sogenannte Hybridkollektoren im
Stand der Technik bekannt. Dabei werden an sich bekannte Photovoltaikmodule, zur Gewin-
nung von elektrischer Energie durch Umwandlung von Solarstrahlung, durch den Kontakt mit
einem von einem Warmetragermedium durchflossenen Rohr, gekihlt. Da herkémmliche Photo-
voltaikzellen bei erhdhten Temperaturen einen Wirkungsgradverlust haben, kann diese Anord-
nung zur Steigerung der Effizienz verwendet werden. Es entsteht ein Doppelnutzen, da neben
elektrischer Energie auch thermische Energie gewonnen werden kann.

[0005] Aus der EP 1 524 476 A2 und der EP 2 116 793 A2 sind L&sungen bekannt, bei denen
ein Strangpressprofil bzw. ein eine rinnenférmige Vertiefung aufweisendes Warmeleitblech als
Rohrbefestigung verwendet und mit der Absorberplatte verbunden werden. Dabei wird eine
flachige Verbindung zwischen der Rohrbefestigung und der Absorberplatte hergestellt. Zusatz-
lich erfolgt ein Umformvorgang, bei dem das Rohr so verformt wird, dass der thermische Kon-
takt weiter verbessert werden kann. Diese Konstruktionen sind in der Herstellung relativ auf-
wandig, da mehrere Strangpressprofile bzw. Warmeleitbleche mit der Absorberplatte verbunden
werden missen und der nachfolgende Umformvorgang des Rohres nétig ist.

[0006] Aus der DE 101 42 752 A1 ist ein Tragerblech bekannt, welches mehrere rinnenférmige
Vertiefungen aufweist, wobei das einzubringende Rohr in Bezug auf die halbkreisférmigen
Vertiefungen ein UbermaB aufweist. Dadurch kommt es beim Einbringen des Rohres zu einer
Verformung des Tragerblechs im Bereich der Rohraufnahme. Das Rohr wird lediglich tber die
entstehenden Reibkréafte in Position gehalten. Die Gesamtkonstruktion wird an der Absorber-
platte durch geeignete, an sich bekannte Fligeverfahren wie SchweiBen, Kleben, Léten, Durch-
setzfligen etc. fixiert. Auch hier ist, insbesondere bei unterschiedlichen verwendeten Materia-
lien, mit unterschiedlichen Warmeausdehnungen und daraus resultierenden mechanischen
Spannungen zu rechnen. Insbesondere nachteilig ist die Aufsummierung der entstehenden
Warmeausdehnungen ber die Gesamtlange des Tragerblechs.
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[0007] In FR 1 132 683 A wird ein Tragerblech der eingangs genannten Art offenbart, wobei
das Tragerblech mittels mehrerer Umformprozesse an ein Rohr angeformt wird. Die Schenkel
der Schleifen werden durch Stempel aneinander gepresst. Auch das in dieser Schrift gezeigte
Tragerblech hat den Nachteil, dass sich die entstehenden Warmeausdehnungen im Betrieb
Uber die Gesamtlange des Tragerblechs aufsummieren und dadurch hohe thermisch bedingte
Spannungen im Tragerblech entstehen kénnen.

[0008] Aufgabe der Erfindung ist es, eine verbesserte Ausflihrung eines Tragerblechs der
eingangs genannten Art bereitzustellen, welches einfach aufgebaut ist und eine gute Warme-
Ubertragung bereitstellt.

[0009] Die Erfindung lést diese Aufgabe durch ein Tragerblech der oben genannten Art, bei
dem vorgesehen ist, dass die Schenkel der Schleife voneinander beabstandet sind.

[0010] Es wird dadurch erreicht, dass sich die Schleifenkonstruktion ausreichend verformen
kann, um die thermisch bedingte Ausdehnung oder das thermisch bedingte Zusammenziehen
des Tragerblechs bzw. des Rohres lokal zu kompensieren.

[0011] Im Tragerblech ist vorgesehen, dass zumindest einer der Wandabschnitte, in einem
Querschnitt gesehen, Teil einer Schleife ist, wobei die Schleife zwei durch einen umgebogenen
Bereich miteinander verbundene Schenkel aufweist, und einer der beiden Schenkel der Wand-
abschnitt ist. Das Rohr ist im Sinne einer federnden Aufhdngung mit der Schleife oder in den
Schleifen in der Rohraufnahme gehalten. Durch die Schleife bzw. die Schleifen kann die bei
einer Erwarmung oder Abkuihlung des Tragerblechs, bzw. der umliegenden Konstruktion, ther-
misch bedingte Ausdehnung oder das Zusammenziehen der Konstruktion durch die elastische
Verformung der Schleifen kompensiert werden kann. Damit wird eine Einbringung einer ther-
misch erzeugten Spannung in das Rohr bzw. in die Verbindung zwischen dem Rohr und dem
Tragerblech verhindert bzw. zumindest deutlich verringert. Insbesondere bei Tragerblechen, die
eine Vielzahl von Rohraufnahmen aufweisen, kdnnen die auftretenden thermisch bedingten
Langenanderungen mit einer solchen Schleifenanordnung lokal kompensiert werden, ohne
hohe mechanische Spannungen zu generieren, die sich ansonsten lber die gesamte Lange
des Tragerblechs aufsummieren wirden. Die Schleife kdnnte auch als Schlaufe bezeichnet
werden. Sie hat zumindest zwei Schenkel, die mittels des umgebogenen Bereichs miteinander
verbunden sind.

[0012] In einer bevorzugten Ausgestaltungsform ist vorgesehen, dass der umgebogene Bereich
der Schleifen einen Winkel von gréBer 180° aufweist.

[0013] Die aus der Umformung des Tragerblechs entstandenen Wandabschnitte liegen beid-
seits des gréBten Durchmessers des Rohres an diesem an. Hiermit ist eine einfache aber trotz-
dem eine gute Warmelbertragung sicherstellende Verbindungsmdglichkeit zwischen Rohr und
Tragerblech geschaffen.

[0014] Es ist in diesem Zusammenhang vorzugsweise vorgesehen, dass alle drei Absténde
parallel zueinander gemessen werden. Besonders bevorzugt ist es, wenn die Abstéande parallel
zur Ebene der die Rohraufnahme umgebenden Bereiche des Tréagerblechs gemessen werden.

[0015] Beim Material des Tragerblechs handelt es sich vorzugsweise um ein Blech aus Metall
mit guter Warmeleitfahigkeit, z. B. Aluminium oder Kupfer. Besonders bevorzugt besteht das
Tragerblech aus Aluminium, bzw. einer Aluminiumlegierung.

[0016] Vorzugsweise ist vorgehen, dass die Wandabschnitte der jeweiligen Rohraufnahme
symmetrisch, vorzugsweise achsensymmetrisch, zueinander angeordnet sind.

[0017] Der Querschnitt der Wandabschnitte der jeweiligen Rohraufnahme kann je nach einzu-
bringendem Rohrquerschnitt unterschiedlich sein. Es kann sich um rechteckige, vieleckige,
ovale oder andere Querschnitte handeln. Glinstigerweise ist vorgesehen, dass die Wandab-
schnitte der jeweiligen Rohraufnahme zumindest bereichsweise einen kreisférmigen Quer-
schnitt aufweisen und sich gemeinsam, vorzugsweise ohne Unterbrechung, um mehr als 180°
in Umfangsrichtung des kreisférmigen Querschnitts zur Anlage am Rohr erstrecken. Es ist damit
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dann sichergestellt, dass ein in das Tragerblech einbringbares Rohr mit kreisférmigem Quer-
schnitt in Gber weite Bereiche seines Umfangs in Richtung normal zur Langserstreckung des
Rohres formschliissig gehalten werden kann. Im Sinne eines guten Wérmelbergangs zwischen
dem Tragerblech und dem einzubringenden Rohr ist bevorzugt vorgesehen, dass das Rohr mit
seiner Mantelflache vollflachig an den Wandabschnitten der jeweiligen Rohraufnahme anliegt.
Dies stellt im Vergleich zu linienférmigen Anordnungen geldteter oder geschweiBter Rohre auf
einem Blech eine wesentliche Verbesserung dar. Es ist dabei sogar denkbar und mdglich, dass
sich die Wandabschnitte um bis zu 360 ° in Umfangsrichtung des kreisférmigen Querschnitts zur
Anlage am Rohr erstrecken. Dadurch ist es méglich, die Kontaktflache zwischen dem Rohr und
der Rohraufnahme zu maximieren.

[0018] Als Querschnitt wird in diesem Zusammenhang eine Schnittflache bezeichnet, die nor-
mal zur Langserstreckung der Rohraufnahme liegt.

[0019] Bevorzugte Ausgestaltungsformen der Erfindung sehen vor, dass sich zwischen den
Wandabschnitten der Rohraufnahme, vorzugsweise auf einer von den die Rohraufnahme um-
gebenden Bereichen des Tragerblechs abgewandten Seite, eine Offnung zur Einbringung des
Rohres in die Rohraufnahme befindet.

[0020] Neben dem Tragerblech an sich, sieht die Erfindung auch eine Anordnung mit einem
erfindungsgemaBen Tragerblech und zumindest einem Rohr vor, wobei das Rohr in zumindest
einer der Rohraufnahmen des Tragerblechs von den Wandabschnitten formschliissig gehalten
ist.

[0021] Generell ist zu bemerken, dass es sich beim Rohr in der Rohraufnahme um ein einzel-
nes Rohr oder um einen Rohrabschnitt handeln kann. Es ist in diesem Zusammenhang denkbar
und mdglich, dass ein einziges Rohr in einer jeweiligen Rohraufnahme des Trégerblechs form-
schliissig gehalten ist, und diese lber ein Sammelrohr miteinander parallel, im Sinne eines
Registers bzw. einer Harfe, miteinander verbunden sind. Bevorzugte Ausgestaltungsformen der
Anordnung sehen vor, dass das zumindest eine, vorzugsweise méaanderférmig geformte, Rohr
in zumindest zwei der Rohraufnahmen des Tragerblechs von den jeweiligen Wandabschnitten
formschlissig gehalten ist. Besonders bevorzugte Ausgestaltungsformen sehen vor, dass ein
einziges maanderférmig geformtes Rohr in allen Rohraufnahmen des Tragerblechs von den
jeweiligen Wandabschnitten formschlissig gehalten ist. Beim Rohr handelt es sich um ein
metallisches Rohr, vorzugsweise besteht das Rohr aus Kupfer bzw. einer Kupferlegierung.
Auch der Einsatz anderer geeigneter Materialien ist moglich.

[0022] Allgemein ist zu erwdhnen, dass die Rohraufnahmen des Tragerblechs in der Regel
parallel zueinander ausgerichtet sind. Es ist allerdings auch denkbar, dass die Rohraufnahmen
in einem beliebigen Winkel zueinander im Tragerblech positioniert werden.

[0023] Bevorzugte Ausfiihrungsformen der erfindungsgemaBen Anordnung sehen vor, dass die
Anordnung eine Riickwand aufweist, und das Tragerblech im Bereich der zumindest zwei Rohr-
aufnahmen, vorzugsweise an den vom umgebenden Bereich des Tragerblechs abstehenden
Enden der Rohraufnahme, mit der Riickwand verklebt oder anderweitig, vorzugsweise material-
schlissig, verbunden ist. Dabei ist vorteilhafterweise vorgesehen, dass es sich bei den abste-
henden Enden der Rohraufnahme um den Umbiegebereich der Schleifen handelt. Besonders
bevorzugt ist es, wenn der Kleber im Bereich der Offnung zwischen den Wandabschnitten bzw.
Schleifen eingebracht wird und das Tragerblech Uber diese Klebestellen mit der Rickwand
verklebt ist. Beim Klebstoff kann es sich um in diesem Zusammenhang an sich bekannte und
handelstibliche Klebstoffe handeln. Diese Anordnung eignet sich insbesondere zum Nachristen
von Photovoltaikmodulen, um deren Wirkungsgrad durch Kihlung zu verbessern. Aber auch
eine Erstausriistung von Hybridmodulen oder thermischen Solarkollektoren ist denkbar und
moglich. Bevorzugt ist vorgesehen, dass der Kontakt zwischen dem Photovoltaikmodul bzw.
einer Absorberplatte und dem Tragerblech durch eine Zwischenlage, vorzugsweise eine Schicht
Gel und/oder eine Schicht Paste und/oder einen eingelegten Elastomerkdrper bzw. eine
Elastomermatte gebildet wird, die sich zwischen dem Tragerblech und dem Photovoltaikmodul
bzw. der Absorberplatte befindet. Es ist aber auch denkbar und méglich, auf eine oben be-
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schriebene Zwischenlage zu verzichten und das Tragerblech direkt auf dem Photovoltaikmodul
bzw. der Absorberplatte anliegen zu lassen. Die erfindungsgeméaBe Anordnung kann durch eine
geeignete, an sich bekannte Klemmvorrichtung insbesondere zur Nachristung von Photovolta-
ikmodulen verwendet werden. Dabei ist es auch denkbar und mdéglich, dass die Anordnung
vorzugsweise ausschlieBlich klemmend am Photovoltaikmodul befestigt ist, um die strukturelle
Integritét des Photovoltaikmoduls nicht zu beeinflussen.

[0024] Die Erfindung sieht ferner ein Verfahren zur Herstellung einer erfindungsgeméaBen An-
ordnung mit einem Tragerblech und zumindest einem Rohr vor, wobei in einem ersten Umform-
vorgang zur Herstellung der zumindest zwei eingeformten, rinnenférmigen und voneinander
distanzierten Rohraufnahmen, Teile der jeweiligen zumindest zwei einander gegeniberliegen-
den Wandabschnitte in das Tragerblech mittels Umformung des Tragerblechs eingeformt wer-
den, in weiterer Folge das jeweilige Rohr zwischen diese Teile der Wandabschnitte eingebracht
wird, und in einem zweiten Umformvorgang das Tragerblech zur Fertigstellung der Wandab-
schnitte weiter verformt wird, wobei die Wandabschnitte am Ende des zweiten Umformvorgangs
fir den Bereich des maximalen AuBendurchmessers des Rohres, inren maximalen Abstand
voneinander aufweisen, wobei auf zumindest den zwei einander gegeniberliegenden Seiten
des maximalen Abstands die Wandabschnitte jeweils den geringeren Abstand als den maxima-
len Abstand voneinander aufweisen.

[0025] Es ist somit in anderen Worten vorgesehen, dass Teile der Wandabschnitte in einem
ersten Umformprozess in das Tragerblech eingeformt werden. Die Breite der Offnung ist nach
dem ersten Umformprozess vorzugsweise so grof3, dass das Rohr in die soweit ausgestaltete
Rohraufnahme eingebracht werden kann. Beim anschlieBenden zweiten Umformvorgang wer-
den die Wandabschnitte so weiter verformt, dass das Rohr formschllssig zwischen ihnen gehal-
ten ist.

[0026] Neben der Anwendung bei Einrichtungen zur Absorption und/oder Umwandlung von
Solarstrahlung zur Gewinnung von Warme und/oder elektrischem Strom, ist es auch mdglich,
die Anordnung zur Warmeabgabe, beispielsweise als Flachenheizung, oder auch zur Wér-
meaufnahme zu verwenden. Insbesondere eine Anwendung als Wandheizung oder FuBboden-
heizung ist denkbar.

[0027] Weitere Merkmale und Einzelheiten der Erfindung werden nachfolgend anhand eines
Ausflhrungsbeispiels geschildert. Dabei zeigen:

[0028] Fig. 1 ein Querschnitt einer erfindungsgemaBen Anordnung;
[0029] Fig. 2 den Bereich B aus Fig. 1, vergrdBert;

[0030] Fig. 3 das Tragerblech vor der Durchfiihrung des ersten Umformvorganges geméaB des
erfindungsgemaBen Verfahrens zur Herstellung einer erfindungsgeméaBen An-
ordnung;

[0031] Fig. 4 das nach dem ersten Umformvorgang verformte Tragerblech mit eingelegtem
Rohr gemaB des erfindungsgeméBen Verfahrens;

[0032] Fig. 5 die Anordnung vor der Durchfihrung des zweiten Umformvorganges geman des
erfindungsgemaBen Verfahrens;

[0033] Fig. 6 eine erfindungsgeméaBe Anordnung nach dem zweiten Umformvorgang;

[0034] Fig. 7 eine erfindungsgemaBe Anordnung mit Rickwand und Photovoltaikmodul bzw.
Absorberplatte;

[0035] Fig. 8 den Grundriss einer erfindungsgeméaBen Anordnung eines Tragerblechs mit
einem maanderférmig eingebrachten Rohr und

[0036] Fig. 9 einen Schnitt durch die erfindungsgeméaBe Anordnung gemaB Fig. 8 entlang der
Schnittlinie A-A.

[0037] In Fig. 1 ist ein Schnitt durch eine erfindungsgemaBe Anordnung dargestellt. Zu sehen
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ist ein erfindungsgeméaBes Tragerblech 1 mit drei eingeformten, rinnenférmigen und voneinan-
der distanzierten Rohraufnahmen 2 zur formschlissigen Aufnahme jeweils eines Rohres 20.
Zwischen den Rohraufnahmen 2 befindet sich jeweils ein umgebender Bereich 10 des Tra-
gerblechs 1. Die umgebenden Bereiche 10 sind bevorzugt eben ausgefihrt. Wie bereits er-
wahnt handelt es sich beim Material des Tragerblechs bevorzugt um Metall, vorzugsweise
Kupfer, Aluminium oder Aluminiumlegierungen. Auch andere Metalle mit entsprechender Warm-
leitfahigkeit kdnnen verwendet werden. In diesem Ausflihrungsbeispiel handelt es sich um ein
Rohr 20 mit kreisformigem Querschnitt. Der Querschnitt des Rohres kénnte aber auch anders
sein, z. B. rechteckig, in Form eines Vieleckes, oval oder eine beliebige Freiform aufweisen. Als
Querschnitt wird in diesem Zusammenhang jene Schnittfliche bezeichnet, die normal zur
Langserstreckung der Rohraufnahme angeordnet ist.

[0038] Die Fig. 2 zeigt den vergréBerten Bereich B der Fig. 1. Hier ist die formschlissige Auf-
nahme eines Rohres 20 in der Rohraufnahme 2 gut ersichtlich. Es ist auBerdem gut zu erken-
nen, dass die jeweilige Rohraufnahme 2 in einem Querschnitt normal zur L&ngserstreckung der
Rohraufnahme 2, zwei einander gegeniberliegende Wandabschnitte 3, 4 des Tragerblechs 1
zur Anlage am Rohr 20 aufweist. Die Wandabschnitte 3 bzw. 4 sind jeweils Teil einer Schleife 5,
wobei die Schleife 5 zwei durch einen umgebogenen Bereich 6 verbundene Schenkel 3, 4, 14
aufweist, und einer der beiden Schenkel 3, 4, 14 der Wandabschnitt 3 bzw. 4 ist. Zwischen den
beiden Wandabschnitten 3 und 4 der Rohraufnahme 2, befindet sich eine Offnung 7. Das Rohr
20 ist vom erfindungsgemaBen Tragerblech 1 Uber groBe Teile seines Umfangs in Richtung
orthogonal zur Langserstreckung der Rohraufnahme 2 in dieser formschliissig gehalten.

[0039] Die Wandabschnitte 3, 4 weisen flir einen Bereich eines maximalen AuBendurchmes-
sers des Rohres 20 ihren maximalen Abstand 21 voneinander, und auf zwei einander gegen-
Uberliegenden Seiten des maximalen Abstands 21 weisen die Wandabschnitte 3, 4 jeweils
einen geringeren Abstand 11, 12 als den maximalen Abstand 21 voneinander, auf. Dies ist
anhand der in Fig. 2 eingezeichneten Abstande 11 und 12, die zwischen den Wandabschnitten
3, 4 gemessen werden und die sich auf zwei einander gegenlberliegenden Seiten des maxima-
len Abstands 21 der Wandabschnitte befinden, gut ersichtlich. Die genannten Absténde werden
vorzugsweise parallel zueinander gemessen. Bei diesem Ausfluhrungsbeispiel ist auch insbe-
sondere ersichtlich, dass die genannten Abstande 11, 12, 21 besonders bevorzugt parallel zur
Bezugsebene 13 der die Rohraufnahmen 2 umgebenden Bereiche 10 des Tragerblechs 1
gemessen werden. Es ist aber auch denkbar und mdglich, dass die Bezugsebene 13 von den
umgebenden Bereichen 10 des Tragerblechs 1 abweicht.

[0040] In Fig. 2 ist auBerdem sehr gut ersichtlich, dass die Wandabschnitte 3 und 4 der Rohr-
aufnahme 2 in diesem Ausfihrungsbeispiel symmetrisch, hier achsensymmetrisch zueinander
angeordnet sind. Wie bereits erwéhnt, handelt es sich beim Querschnitt des hier eingebrachten
Rohres 20 um einen kreisférmigen Querschnitt. Auch die Wandabschnitte 3, 4 der Rohrauf-
nahme 2 weisen zumindest bereichsweise in diesem Ausflhrungsbeispiel einen kreisférmigen
Querschnitt auf und erstrecken sich gemeinsam, vorzugsweise ohne Unterbrechung, um mehr
als 180° in Umfangsrichtung des kreisférmigen Querschnitts zur Anlage am Rohr. Damit wird
eine groBe Kontaktflache zur Warmelbertragung vom Tragerblech 1 auf das Rohr 20 und um-
gekehrt erreicht. Es ist denkbar und méglich, die Anlage am Rohr auf bis zu 360 ° in Umfangs-
richtung des kreisférmigen Querschnitts zu erhdéhen.

[0041] Ebenfalls gut ersichtlich ist die Form der Schleifen 6 bzw. Schlaufen, die so geformt sind,
dass die bei einer Erwarmung oder Abkihlung des Tréagerblechs 1 bzw. der umliegenden Kon-
struktion entstehende Langendnderung durch die elastische Verformung der Schleifen 6 kom-
pensiert werden kann. Damit wird eine Einbringung von thermischen Spannungen in das Rohr
20 bzw. in die Verbindung zwischen dem Rohr 20 und dem Tr&gerblech 1 vermindert. Um die
Méglichkeit der Verformung zu erhdhen, weisen die Schenkel der Schleifen 6 einen Abstand
zueinander auf.

[0042] Die Fig. 3 bis 6 zeigen nun die Verfahrensschritte zur Herstellung einer Anordnung
geman Fig. 2. In Fig. 3 ist die Ausgangsstellung des ersten Umformvorganges dargestellt. Das
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zu verformende Tragerblech 1 befindet sich zwischen dem verfahrbaren Stempel 40 und der
Matrize 41. Der Stempel 40 bzw. die Matrize 41 besitzen die entsprechende Kontur zur Herstel-
lung einer rinnenférmigen Vertiefung. Die Bewegungsrichtung 44 stellt die Bewegungsrichtung
des Stempels dar, und liegt im Wesentlichen orthogonal zum Tragerblech 1. Wird nun der
Stempel 40 in Bewegungsrichtung 44 zur Matrize bewegt, so erfolgt der erste Umformvorgang
zur Herstellung der eingeformten, rinnenférmigen und voneinander distanzierten Rohraufnah-
men 2. Dabei werden Teile der jeweiligen zumindest zwei einander gegeniberliegenden Wand-
abschnitte 3, 4 der Rohraufnahme 2 in das Tréagerblech 1 eingeformt.

[0043] In Fig. 4 ist das Tragerblech 1 nach dem ersten Umformvorgang, ohne die Umformwerk-
zeuge gezeigt. Die beiden Schenkel der Schleifen 5 stehen in diesem Ausflihrungsbeispiel nach
dem ersten Umformvorgang im Wesentlichen lotrecht auf den umgebenden Bereichen 10 des
Tragerblechs 1. Dies ist natlrlich nicht zwingend erforderlich. In Fig. 4 ist das Rohr 20 bereits in
die Rohraufnahme 2 eingebracht. Die Breite der Offnu_rjg 7 ist nach dem ersten Umformprozess
vorzugsweise so groB, dass das Rohr 20 durch die Offnung 7 in die Rohraufnahme 2 einge-
bracht werden kann. Es ist auch denkbar, das Rohr 20 in Langserstreckung der Rohraufnahme
in die soweit ausgeformte rinnenférmige Vertiefung einzufihren.

[0044] Nun erfolgt, gemaB dem erfindungsgeméaBen Verfahren, der zweite Umformvorgang, wie
in Fig. 5 dargestellt. Das Tragerblech 1 mit dem eingebrachten Rohr 20 wird in die Matrize 43
eingelegt. Der Stempel 42 bewegt sich in Bewegungsrichtung 44. Die Pfeile 45 und 46 zeigen
beispielhaft die nun folgende Umformrichtung der Schleifen der Rohraufnahme 20. Es ist nun
also vorgesehen, dass in einem zweiten Umformvorgang die Wandabschnitte 3, 4 des Tra-
gerblechs 1 weiter verformt werden, wobei die Wandabschnitte 3, 4 am Ende des zweiten Um-
formvorganges fir den Bereich des maximalen AuBendurchmessers des Rohres 20 ihren ma-
ximalen Abstand 21 voneinander aufweisen, und auf zumindest zwei einander gegenuberlie-
genden Seiten des maximalen Abstands 21 die Wandabschnitte 3, 4 jeweils einen geringeren
Abstand 11, 12 als den maximalen Abstand 21 voneinander aufweisen. Wird nun, in anderen
Worten, der Stempel 42 in Bewegungsrichtung 44 zur Matrize 43 bewegt, so werden die Schlei-
fen durch den Kontakt mit dem Stempel 42 in Umformrichtung 45 bzw. 46 umgeformt. Die Lage
dieser Umformrichtungen 45 und 46 ist von der Geometrie des Stempels 42 abhangig und hier
nur beispielhaft eingezeichnet.

[0045] Wie in Fig. 6 ersichtlich, erstrecken sich nach dem zweiten Umformvorgang die Wand-
abschnitte 3, 4 der Rohraufnahme 2 in diesem Ausflhrungsbeispiel gemeinsam und ohne
Unterbrechung um mehr als 180° in Umfangsrichtung des kreisférmigen Querschnitts zur Anla-
ge am Rohr 20. Das Rohr 20 ist somit Uber weite Bereiche seines Umfangs normal zur
Langserstreckung der Rohraufnahme 2 formschllssig gehalten. Es versteht sich von selbst,
dass dieser Vorgang fir samtliche in ein Tragerblech 1 einzuformende Rohraufnahmen 2 wie-
derholt werden kann.

[0046] Fig. 7 zeigt nun einen beispielhaften Aufbau in einem Solarkollektor. Die dargestellte
Anordnung besteht aus einer Absorberplatte 31, dem Tragerblech 1 mit darin formschliissig in
den Rohraufnahmen 2 eingebrachten Rohren 20 und einer Rickwand 30. Bei der Absorberplat-
te 31 handelt es sich um an und fiir sich bekannte Platten oder Bleche, die liber eine geeignete
Absorberschicht zur Absorption von Solarstrahlung verfligen. Diese Schicht befindet sich auf
der AuBenseite des Solarkollektors. Auf der gegeniberliegenden Seite der Absorberplatte 31
liegt das Tragerblech 1 auf der Absorberplatte 31 auf. Es ist im Sinne einer guten Warmeuber-
tragung glnstig, eine méglichst vollflachige Anlage der Absorberplatte 31 am Trégerblech 1
anzustreben. Zwischen Trégerblech 1 und Absorberplatte 31 ist in diesem Ausflihrungsbeispiel
eine Warmeleitschicht 33 eingebracht. Dabei handelt es sich um eine flexible oder gleitfahige
Verbindung mittels einer an sich bekannten Warmeleitpaste. Auch andere Ausfiihrungen sind,
wie erlautert, denkbar. Die Warmeleitschicht stellt einen guten thermischen Kontakt zwischen
der Absorberplatte 31 und dem Tragerblech 1 sicher, ermdglicht aber auch eine Relativbewe-
gung zwischen Absorberplatte 31 und Tréagerblech 1. Bei diesem Ausflihrungsbeispiel ist vor-
gesehen, dass das Tragerblech 1 im Bereich der Rohraufnahmen 2 an den vom umgebenden
Bereich 10 abstehenden Enden der Rohraufnahmen 2 mit der Rickwand 30 verklebt ist. Der
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Klebstoff 32 wurde im Bereich der Offnung 7 der Rohraufnahme 2 eingebracht und stellt den
Kontakt zwischen dem Trégerblech 1 und der Rickwand 30 sicher. Die abstehenden Enden der
Rohraufnahmen 2 sind im Ausflihrungsbeispiel durch die umgebogenen Bereiche 6 der Schlei-
fen 5 reprasentiert.

[0047] Im Falle der Nachristung einer Kiihlung flir Photovoltaikmodule, stellt die in Figur 7
gezeigte Absorberplatte 31 die Riickseite des Photovoltaikelements dar. Es ist auch denkbar
und mdglich, die Absorberplatte 31 mit dem Trégerblech 1 fix zu verbinden, beispielsweise
durch SchweiB3en, Léten, Klebung, Durchsetzfligen oder andere an sich bekannte Fligeverfah-
ren.

[0048] Fig. 8 zeigt einen Grundriss auf eine erfindungsgeméBe Anordnung. Es ist besonders
gut zu erkennen, dass hier das Rohr 20 maanderférmig geformt ist und in samtlichen Rohrauf-
nahmen 2 des Tragerblechs 1 formschllssig gehalten ist. Fig. 9 zeigt eine Schnittansicht ent-
lang der Schnittlinie A-A der Fig. 8. Bei diesem Ausflihrungsbeispiel gemaB Fig. 8 und 9 sind
die Bogen des maanderférmigen Rohres 20 innerhalb der AuBenkontur des Tragerblechs 1
angeordnet. Dazu werden vor dem ersten Umformvorgang zur Herstellung der Rohraufnahmen
2, die Ausnehmungen 8 und die Schlitze 9 im Tragerblech 1 eingebracht. Dadurch ist es még-
lich, eine Konstruktion zu erreichen, bei der das maanderférmig geformte Rohr 20 innerhalb der
AuBenkontur des Tragerblechs 1 verbleibt. Es ist natlrlich denkbar und méglich, auf die Aus-
nehmung 8 bzw. den Schlitz 9 zu verzichten, und die bogenférmigen Rohrabschnitte des ma-
anderférmig geformten Rohres 20 Uber die AuBenkontur des Tragerblechs hervorstehen zu
lassen. Die Ausnehmung 8 bzw. der Schlitz 9 kénnen durch an sich bekannte Fertigungsverfah-
ren, z. B. Stanzen etc. in das Tragerblech 1 eingebracht werden.

[0049] In diesem Ausfiihrungsbeispiel ist in Fig. 8 auch gut ersichtlich, dass die Rohraufnahmen
2 in ihrer Langserstreckung parallel und mit gleichem Abstand zueinander angeordnet sind. Es
ist denkbar und méglich, die Rohraufnahmen 2 abweichend von einer parallelen Ausrichtung
unter beliebigem Winkel und in unterschiedlichen Abstédnden zueinander anzuordnen. Insbe-
sondere bei Tragerblechen 1 wie in Fig. 8 dargestellt, die eine Vielzahl von Rohraufnahmen 2
aufweisen, kdnnen die auftretenden thermisch bedingten Ausdehnungen und Zusammenzie-
hungen mit der erwdhnten Schleifenanordnung lokal kompensiert werden. Dadurch werden
hohe mechanische Spannungen vermieden, die sich ansonsten (ber die gesamte Lénge des
Tragerblechs 1 aufsummieren wiirden.

[0050] Der Vollstandigkeit halber sei darauf hingewiesen, dass es sich beim Tragerblech 1 nicht
zwingendermaBen um ein rechteckiges Blech handeln muss. Vielmehr sind andere Ausfiih-
rungsformen als Kreissektoren, Vielecke etc. denkbar.

[0051] Neben der Anwendung im Solarkollektorbau ist es auch mdglich, diese Anordnung
anderweitig zur Abgabe oder Aufnahme von Warme zu verwenden. Insbesondere ist die Reali-
sierung von Wandheizungen etc. durch die erfindungsgeméaBe Anordnung einfach mdéglich.
Neben der Ausfihrung mit einem maanderférmig geformten Rohr 20 ist es auch mdglich, eine
Reihe von Rohrabschnitten 20 mittels eines Sammelrohrs zu einer sogenannten Harfe bzw.
Register zu verbinden und damit die Warmeabfuhr oder -zufuhr zu bewerkstelligen.
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LEGENDE ZU DEN HINWEISZIFFERN:

1 Tragerblech

2 Rohraufnahme

3 Wandabschnitt

4 Wandabschnitt

5 Schleife

6 umgebogener Bereich
7 Offnung

8 Ausnehmung

9 Schlitz

10 umgebender Bereich
11 Abstand zwischen Wandabschnitten
12 Abstand zwischen Wandabschnitten
13 Bezugsebene

14 Schenkel

20 Rohr

21 maximaler Abstand
30 Riickwand

31 Absorberplatte

32 Klebstoff

33 Wérmeleitschicht

40 Stempel

41 Matrize

42 Stempel

43 Matrize

44 Bewegungsrichtung
45 Umformrichtung

46 Umformrichtung
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Patentanspriiche

1. Tragerblech (1) mit zumindest zwei in das Tragerblech (1) eingeformten, rinnenférmigen
und voneinander distanzierten Rohraufnahmen (2) zur formschlissigen Aufnahme jeweils
eines Rohres (20), wobei die jeweilige Rohraufnahme (2), in einem Querschnitt gesehen,
zumindest zwei einander gegeniiberliegende Wandabschnitte (3, 4) des Tragerblechs (1)
zur Anlage am Rohr (20) aufweist, und die Wandabschnitte (3, 4) fir einen Bereich eines
maximalen AuBendurchmessers des Rohres (20) ihren maximalen Abstand (21) voneinan-
der aufweisen, auf zumindest zwei einander gegenlberliegenden Seiten des maximalen
Abstands (21) die Wandabschnitte (3, 4) jeweils einen geringeren Abstand (11, 12) als den
maximalen Abstand (21) voneinander aufweisen, wobei zumindest einer der Wandab-
schnitte (3, 4), in dem Querschnitt gesehen, Teil einer Schleife (5) ist, wobei die Schleife
(5) zwei durch einen umgebogenen Bereich (6) miteinander verbundene Schenkel (3, 4,
14) aufweist, und einer der beiden Schenkel der Wandabschnitt (3, 4) ist, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Schenkel (3, 4, 14) der Schleife (5) voneinander beabstandet sind.

2. Trégerblech (1) nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die Wandabschnitte (3,
4) der jeweiligen Rohraufnahme (2) symmetrisch, vorzugsweise achsensymmetrisch, zuei-
nander angeordnet sind.

3. Tragerblech (1) nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass in das Trager-
blech (1) Ausnehmungen (8) und Schlitze (9) eingebracht sind, wobei ein méanderférmig
geformtes Rohr (28) innerhalb der AuBenkontur des Tragerblechs (1) verbleibt.

4. Trégerblech (1) nach einem der Anspriche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass die
Wandabschnitte (3, 4) der jeweiligen Rohraufnahme (2) zumindest bereichsweise einen
kreisférmigen Querschnitt aufweisen und sich gemeinsam, vorzugsweise ohne Unterbre-
chung, um mehr als 180° in Umfangsrichtung des kreisférmigen Querschnitts zur Anlage
am Rohr (20) erstrecken.

5. Tragerblech (1) nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass sich
zwischen den Wandabschnitten (3, 4) der Rohraufnahme (2), vorzugsweise auf einer von
den die Rohraufnahme (2) umgebenden Bereichen (10) des Tragerblechs (1) abgewandten
Seite, eine Offnung (7) zur Einbringung des Rohres (20) in die Rohraufnahme (2) befindet.

6. Anordnung mit einem Tragerblech (1) nach einem der Anspriche 1 bis 5, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Anordnung zumindest ein Rohr (20) aufweist, wobei das Rohr (20)
in zumindest einer der Rohraufnahmen (2) des Tragerblechs (1) von den Wandabschnitten
(8, 4) formschlissig gehalten ist.

7. Anordnung nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, dass das zumindest eine, vor-
zugsweise maanderférmig geformte, Rohr (20) in zumindest zwei der Rohraufnahmen (2)
des Tragerblechs (1) von den jeweiligen Wandabschnitten (3, 4) formschlissig gehalten ist.

8. Anordnung nach Anspruch 6 oder 7, dadurch gekennzeichnet, dass die Anordnung eine
Rickwand (30) aufweist, und das Tragerblech (1) im Bereich der zumindest zwei Rohrauf-
nahmen (2), vorzugsweise an den vom umgebenden Bereich (10) des Tragerblechs (1)
abstehenden Enden der Rohraufnahme (2), mit der Riickwand (30) verklebt oder anderwei-
tig, vorzugsweise materialschlussig, verbunden ist.

9. Anordnung nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, dass Klebstoff (32) im Bereich
einer bzw. der Offnung (7) der Rohraufnahme (2) eingebracht ist und den Kontakt zwi-
schen dem Tragerblech (1) und der Riickwand (30) sicherstellt.
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Verfahren zur Herstellung einer Anordnung nach einem der Anspriiche 6 bis 9, dadurch
gekennzeichnet, dass in einem ersten Umformvorgang zur Herstellung der zumindest
zwei eingeformten, rinnenférmigen und voneinander distanzierten Rohraufnahmen (2), Tei-
le der jeweiligen zumindest zwei einander gegeniiberliegenden Wandabschnitte (3, 4) in
das Tragerblech (1) mittels Umformung des Tragerblechs (1) eingeformt werden, in weite-
rer Folge das jeweilige Rohr (20) zwischen diese Teile der Wandabschnitte (3, 4) einge-
bracht wird, und in einem zweiten Umformvorgang das Tragerblech (1) zur Fertigstellung
der Wandabschnitte (3, 4) weiter verformt wird, wobei die Wandabschnitte (3, 4) am Ende
des zweiten Umformvorgangs fir den Bereich des maximalen AuBendurchmessers des
Rohres (20), ihren maximalen Abstand (21) voneinander aufweisen, wobei auf zumindest
den zwei einander gegeniberliegenden Seiten des maximalen Abstands (21) die Wandab-
schnitte (3, 4) jeweils den geringeren Abstand (11, 12) als den maximalen Abstand (21)
voneinander aufweisen.

Hierzu 5 Blatt Zeichnungen
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