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(54) ABSORBER FUR EINEN SONNENKOLLEKTOR UND VERFAHREN ZUR HERSTELLUNG EINES SOLCHEN

(57) Ein Absorber fir einen Sonnenkollektor besteht aus
zwei an ihren Randem miteinander verschweifiten Blechta-

fein (10,11). Die Blechtafein sind zur Bildung von Stro- b

mungskanalen for ein Warmetragermedium an in seitlichem
Abstand - voneinander liegenden Verbindungsbereichen
durch linienfdrmige SchweiBnahte (14) miteinander verbun-
den und sind zwischen diesen Verbindungsbereichen eben
und parallel veriaufend, wobei zumindest 90% der Oberfla-
che der Blechtafeln (10,11) direkt mit dem Warmetragerme-
dium in Berithung steht.
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Die Erfindung betrifft einen Absorber flir einen Sonnenkollektor, bestehend aus zwei an ihren Réndern
dicht miteinander verbundenen, insbesondere verschweiten, Blechen, die zur Bildung von Strémungskané-
len fur ein Warmetrdgermedium an in seitlichem Abstand voneinander liegenden Bereichen durch Schwei-
Ben miteinander verbunden sind und zwischen diesen Verbindungsbereichen im wesentlichen paraliel
zueinander verlaufen. Ferner betrifit die Erfindung ein Verfahren zur Herstellung eines solchen Absorbers.

Es sind bereits Sonnenkollektoren bekannt, die aus zusammengeschweiiten oder zusammengeklebten
Kunststoffbahnen bestehen, wobei die Kandle flir das Warmetrdgermedium durch Einblasen von Luft oder
einem fliissigen Medium zwischen den Bahnen in durch ein Trennmitiel getrennte Bereiche der Bahnen
ausgeformt werden. Damit diese Kollektoren eine hinreichende Festigkeit an den Verbindungsstellen der
Kunststoffbahnen haben, miissen die Fldchen, wo eine Verbindung der beiden Kunststoffbahnen erfolgt,
verhdltnismaBig breit sein, was einen wesentlichen Nachteil darstellt, da der Wirkungsgrad des Kollektors
von der GréBe jener Fldche abhéngt, die mit dem Warmetrdgermedium in unmittelbarer Berlihrung steht.
Diese Flache wird aber durch die breiten Klebe- bzw. Schweibereiche wesentlich verringert. -

Ein weiterer Nachteil dieser bekannten Sonnenkollektoren besteht in der schlechten Warmeleitfahigkeit
des Kunststoffmateriales, wodurch der Wirkungsgrad gleichfalls verringert wird.

Beim Ausformen der Kanéle durch das Einblasen von Luft oder einem flissigen Medium wdiben sich
die Kunststoffbahnen nach auBen, wodurch die W&rmelbertragung auf das Wérmetrdgermedium weiter
verschlechtert wird. Fir die Erzielung eines optimalen Wirkungsgrades ist es ndmiich notwendig, daB in den
Stromungskanélen ein gleichmaBig verteilter diinner Film des Warmetrdgermediums strmt, wodurch sich
eine optimale Wirmelibertragung von den Kanalwinden auf das Wérmetrdgermedium ergibt und dleses
gleichmaBig auf hohe Temperaturen erwdrmt wird.

Aus der AT-PS 346 036 ist ein Sonnenkoliekior bekannt geworden, der aus zwei trapezidrmig
profilierten Blechen zusammengesetzt ist, die einander entlang spiegelbildlich angeordneter streifenartiger
Teile kontaktieren und dort miteinander, beispielsweise durch VerschweiBen, verbunden sind. Ein derartiger
Sonnenkollektor ist sowoh! hinsichtlich seiner Herstellung als auch hinsichtlich seines Wirkungsgrades mit
Nachteilen behaftet. Bei der Herstellung dieses Sonnenkollektors missen die Bleche vor dem Zusammen-
schweiBien trapezfdrmig profiliert werden, wozu eigene Vorrichtungen erforderiich sind. Die breiten Streifen,
entlang welcher die Bleche einander beriihren, verschiechtern aus den bereits angefiihrien Grlinden den
Wirkungsgrad, da diese breiten Streifen zwar von der Sonne bestrahlt werden, jedoch nicht unmittelbar mit -
dem in den Strdmungskandlen befindlichen Warmetrdgermedium in Kontaki stehen, sodaB kein direkter
Wirmelbergang auf das Warmetrdgermedium gewahrleistet ist.

Ein aus der DE-OS 29 29 888 bekannt gewordener Absorber besteht aus zwei an ihren Réndern und
zusdizlich an vorbestimmten Stellen miteinander verbundenen Blechtafein. Die Bereiche der Blechtafeln
zwischen den SchweiBstellen werden durch Einfiihren eines unter Druck stehenden Fluides aufgeweitet,
wodurch die DurchfluBstrecken flir das Warmetrdgermedium gebildet werden. Auch diese. bekannten
Absorber weisen die bereits erlduterten Nachteile auf. Einerseits sind die SchweiBstellen groBfldchig, sodal
dort die unmittelbare Warmelibertragung auf das Warmetrdgermedium im Inneren des Absorbers gestort
ist. Weiters werden auch bei dieser bekannten Ausflhrungsform durch das unter Druck stehende Fluid
bauchige DurchfluBstrecken gebildet, welche auBerdem nicht die Form von Kanidlen aufweisen. Eine
gleichm#Bige Erwdrmung des Warmetrdgermediums, welche fir die Erzielung eines optimalen Wirkungs-
grades erforderlich ist, ist also auch bei dieser bekannten Anordnung nicht sichergestellt, da der Innenab-
stand zwischen den Blechtafeln entlang der DurchfluBstrecken des Wérmetrdgermediums variiert.

Die vorliegende Erfindung hat sich zur Aufgabe gestellt, einen Absorber der eingangs beschriebenen
Art dahingehend zu verbessern, daB bei einem einfachen Aufbau und einem geringem Herstellungsaufwand
die Sonnenenergie in optimaler Weise ausgenlitzt wird. Zur L8sung dieser Aufgabe schidgt die Erfindung
vor, daB die Bleche in den Verbindungsbereichen durch linienf6rmige SchweiBnéhte verbunden sind und
zwischen den Verbindungsbereichen aus ebenen, in Abstand voneinander angeordneten Blechtafeln beste-
hen, wobei zumindest 90% der Oberfliche der Blechtafeln direkt mit dem WA&rmetrdgermedium in
Berlihrung steht. Durch die Verbindung der Bleche mittels linienférmiger Schweiinéhte werden groBfidchige
Verbindungsbereiche, an welchen keine unmittelbare Ubertragung der Sonnenenergie auf das Warmetra-
germedium erfolgt, vermieden. Vielmehr steht der Uberwiegende Teil der Oberfldche der Blechtafeln direkt
mit dem Warmetrdgermedium in Berlihrung. Dadurch, daB die Bleche zwischen den Verbindungsbereichen
aus ebenen, vorzugsweise nur einen geringen Abstand voneinander aufweisenden Blechtafeln bestehen,
wird ein Film gleicher Dicke des in den Strémungskandlen befindlichen Wirmetrdgermediums erzielt,
sodaB sich dieses Warmetrdgermedium Uberall gleichm#Big erwdrmt, wodurch eine zusdizliche Verbesse-
rung des Wirkungsgrades erfolgt.

Gem&B einem weiteren Merkmal der Erfindung sind im Bereich der beiden quer zu den Strdmungska-
ndlen angeordneten Rander der Blechtafeln schrég zu den die Strémungskanile begrenzenden linienfGrmi-
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gen SchweiBndhten verlaufende SchweiBn@hte vorgesehen. Wird in Ublicher Weise der Absorber im
Betriebszustand so montiert, daB die Stromungskandie von einem oberen Bereich zu einem unteren
Bereich des Absorbers verlaufen, so wird durch diese schrég verlaufenden SchweiBnZhte die gewunschte
Strdmungsbewegung des Warmetrdgermediums unterstiitzt.

Vorzugweise ist die Anordnung so getroffen, daB der Absiand benachbarter, die Strdmungskanéle
begrenzender SchweiBnihte ein Mehrfaches des Abstandes der Blechtafein zwischen den SchweifinZhten
betrdgt, sodaB sehr breite, jedoch verh&linismaBig dinne Strdmungskanile gebildet werden, und damit der
angesirebie Effekt einer unmittelbaren, gleichméBigen Erwdrmung des Warmetrdgermediums in grofem
Masse auftritt.

Gegebenenfalls kbnnen die Blechtafeln zusétzlich zu den linienférmigen SchweiBnZhten durch Punki-
schweiBungen miteinander verbunden sein, damit der Absorber den vom Wirmetrdgermedium auf die
Blechtafeln ausgelbten Druck besser aufnehmen kann, insbesondere dann, wenn dieser Druck hoch ist,
und ein unerwiinschtes Auswdlben der verhditnismaBig breiten Kanile verhindert wird.

Bei der Herstellung des erfindungsgeméBen Absorbers wird zweckmBig so vorgegangen, da zwei
flache Blechtafeln aufeinandergelegt und an ihren R&ndern dicht miteinander verschweit werden, da8 der -
zwischen den Blechtafein liegende Raum zur Bildung der Strémungskanile flr das Warmetrdgermedium
durch parallel zu einander gegeniiberliegenden Réndern verlaufende linienférmige Schweinghte unterteilt
wird, und daB8 hierauf der Absorber in eine Form eingespannt und, wie an sich bekannt, ein Druckmedium in
den Raum zwischen den Blechtafeln zum Aufweiten der Strdmungskanile unter Druck. eingeflhrt wird.
Durch das Druckmedium werden die Blechtafein dort, wo sie nicht durch die linienférmigen SchweiBnéhte
miteinander verbunden sind, aufgeweitet, wobei dadurch, daB sie in die Form eingespannt sind, die
erforderliche Konfiguration der Strdmungskandle gewahrleistet ist. Es wird somit durch das Einspannen in
die Form vermieden, daB sich die Blechtafeln unkontrolliert alifwSiben, und es wird bei entsprechender
Ausbildung der Form die parallele Anordnung der Blechtafeln zwischen den SchweiBndhten sichergestellt.
Dieser Herstellungsvorgang ist sehr einfach, wobei es einen wesentlichen Vorteil darstellt, daB die Blechta- -
feln nicht formgepreBt werden missen. Dennoch ist, wie bereits erwdhnt, die Warmelbertragung sehr gut,
da, mit Ausnahme der diinnen SchweiBnihte, die Blechtafeln iiberall direkt mit dem Wirmetrdgermedium in
Berlihrung stehen und somit mehr als 90% der Absorberfliche eine direkte Wiarmelibertragungsfldche
bilden. Infolge der verhdlinismdBig diinnen Ausbildung des Absorbers treten bei schrdgem Einfall der
Sonnenstrahlen keine Abschattungen auf, dei den Warmelibergang beeintrdchtigen.

In der Zeichnung sind ein erfindungsgem&Ben Absorber sowie ein einen erfindungsgemifBen Absorber
enthaltender Sonnenkollektor schematisch dargestellt. Fig.1 zeigt einen Sonnenkoliektor in Schrigansicht.
Fig.2 stellt einen Teil des Sonnenkollekiors in Draufsicht dar und Fig.3 zeigt einen Schnitt nach der Linie
- Il in Fig.2, wobei der erfindungsgem&Be Absorber dargestellt ist. Fig.4 zeigt eine Ausflhrungsvariante zu
Fig.3. Fig.5 zeigt den erfindungsgemaBen Absorber in Draufsicht. Fig.8 stellt einen Schnitt nach der Linie Vi
- Vl der, Fig.5 dar und Fig. 7 zeigt eine Variante zu Fig.6.

Der in den Figuren 1 bis 3 dargestellte Sonnenkollekor weist einen erﬁndungsgemaBen Absorber 4
(siehe die Figuren 5 bis 7) auf, der aus zwei flachen Blechtafeln 10,11 gebildet ist, die bei der Herstellung
des Absorbers aufeinander gelegt und an ihren Réndern 12 an allen vier Seiten dicht miteinander,
verschweiBt werden. Der zwischen den beiden Blechtafeln 10,11 liegende Raum 13, welcher das im
allgemeinen von Wasser gebildete Warmetrdgermedium aufnimnt, wird durch parallel zu den Langsréndern
des Absorbers 4 verlaufende SchweiBnédhte 14 unterieilt, die in Punki- oder, NahtschweiBung ausgebildet
sein kdnnen. Diese Schweindhie 14 gewéhrleisten einen gleichméBige Durchstrdmung des Absorbers 4
durch das Warmetrdgermedium, welches durch einen ZustromanschiuB 8 dem Raum 13 zugefiihrt und
durch einen AbstromanschluB 8' aus diesem Raum 13 abgefiihrt wird. Am oberen und unteren Rand 12 des
Absorbers 4 (bezogen auf seine Verwendungslage) ist je eine schrég verlaufende SchweiBnaht 15 vorgese-
hen, die gegebenenfalls von der Randverschweiung der beiden Biechtafeln 10,11 gebildet sein kann.
Durch diese SchweiBndhte 15 wird das nach oben strdmende erwdrmte Wérmetrdgermedium gegen den
AbstromanschiuB 8" hingeleitet. Die Steigung dieser SchweiBndhte 15 sollte zumindest 3 % betragen. Der
ZustromanschluB 8 und der AbstromanschiuB 8" miissen nicht in den Ecken des Absorbers 4 angeordnet
sein, sie k&nnen vielmehr auch, wie die Fig. 5 und 6 zeigen, etwa mittig angeordnet sein, in welchem Fall
dann natlrlich die Schweindhte 15 V-férmig ansteigend gegen diese Anschllisse 8,8' verlaufend ausgebil-
det sein miBten.

Die Rénder 12 des Absorbers 4 liegen in einem Schiitz 18 eines um den Umfang des Absorbers 4
herumlaufenden Wulstes 3 aus hitzebesténdigem Gummi, der diese Rénder einfaBt (Fig.3). An diesem
Wulst 3 liegt an der Einfallseite der Sonnenstrahlung eine lichtdurchidssige Frontplatie 2, insbesondere aus
Glas, an. An der entgegengesetzten Seite des Sonnenkollektors 1 liegt am Waulst 3 eine metallische
Abdeckplatte 6 an (Fig.3, rechte Hilfte). Der Raum zwischen dem Absorber 4 und der Abdeckplatte 6 ist
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durch eine Isolierung 5 warmeddmmend ausgefiillt. Die Abdeckplatte 6 und die Froniplatte 2 werden durch
die Schenkel 17 eines U-Profiles 1, welches in sich geschlossen rings um den Sonnenkollektor herumiZuft,
gegen den Wulst 3 gedriickt, so daB diese beiden Platten 2,6 sicher gehalien werden. Die hiedurch
bewirkte Zusammendriickung des Wulstes 3 bzw. seines Schlitzes 16 gewéhrleistet auch eine sichere,
jedoch nachgiebige Halterung des Absorbers 4.

Das U-Profil 1 1auft ebenso wie der Wulst 3 entlang der vier Rénder 12 des Absorbers 4 und ist an den
vier Ecken des Sonnenkollektors auf Gehrung 18 geschnitten (Fig.2), wobei die einzelnen Teile des U-
Profiles miteinander zusammengekiebt sind. Zur Verstdrkung dieser Klebverbindung und zur Absteifung
kdnnen Winkelstiicke 20 innen in den Ecken des U-Profiles 1 angeordnet sein, die mit den Stlicken des U-
Profiles 1 ebenfalls verklebt sind. Es kann jedoch auch eine Verschraubung dieser Winkelstiicke 20 mit
dem U-Profil 1 Anwendung finden.

Zwischen der Frontplaite 2 und dem Absorber 4 sind Abstlitzungen 7 angeordnet, die gegebenenfalls
den Absorber 4 auch durchsetzen und bis zur Abdeckplatte 6 reichen kdnnen. Durch diese Abstlitzungen 7
kann zweierlei erreicht werden: Einerseits kGnnen sie zur Aufnahme des von auBen auf die Frontplatte 2
wirkenden Druckes dienen, wenn der Raum 19 zwischen Absorber 4 und Frontplatte 2 unter Unterdruck
gehalten wird. Anderseits kdnnen sie die Frontplaite 2 nach auBen durchwdibend vorspannen, um die Dicke
des freien Raumes 19 zu vergréBern. Diese beiden MaBnahmen kdnnen einzeln oder in Kombination
Verwendung finden, auch bei den spéter beschriebenen Konstruktionsvarianten.

In der linken Hilfte der Fig.3 ist eine Konstruktionsvariante dargestellt, bei der der Wulst 3 - im
entspannten Zustand - einen anndhernd kreisférmigen Querschnitt haben kann, was die Verwendung
handelsliblicher Wulste ermsglicht. Die Distanz zwischen der Bodenfldche des Wulstes 3 und der
Abdeckplatte 6 wird durch eine Beilagleiste 9 aus Kunststoff ausgefillit, die zweckmaBig an der Abdeckplat-
te 6 angeklebt oder angeschraubt wird.

ZweckmaBig liegen der ZustromanschiuB 8 und der AbstromanschluB 8' des Absorbers 4 mnerhalb der
durch die Schenkel 17 des U-Profiles 1 begrenzten Flache und sind dort durch die Isolierung 5 und die -
Abdeckplatte 6 hindurchgefiihrt, was problemlos mdglich ist. Die stabilen U-Profile 1 kdnnen dadurch von
diesen Hindurchflihrungen freigehalten werden, was einerseits die U-Profile 1 zur G&nze freihdlt fur die
Anbringung von Befestigungselementen od.dgl., andererseits die Arbeiten flir die Hindurchfiihrung der
Anschliisse 8, 8' durch die U-Profile 1 einspart. Selbstversténdlich ist es aber auch mdglich, die Anschilisse
8.8' - etwa seitlich - durch die U-Profile 1 hindurchzufiihren, wenn dies gewlinscht ist.

Bei der Zusammensetzung des Sonnenkollekiors wird zundchst der Wulst 3 mit seinem Schlitz 16 auf
die Rénder des Absorbers 4 aufgesteckt und dadurch fixiert. Dann werden an der einen Seite des Wuistes
3 die Frontplatie 2 und auf der anderen Seite die Abdeckplatte 6 mit der Isolierung 5 aufgelegt. Sodann
werden die Rinder der beiden Platten 2, 6 und bzw. oder die Innenseiten der Schenkel 17 der Stlicke des
U-Profiles 1 miit einem Kleber bestrichen und diese U-Profilstlicke an den vier Seiten des Sonnenkollektors
iber die Frontplatte 2 und die Abdeckplatte 6 bei Zusammendrlckung des Wulstes 3 geschoben und
zugleich an den Gehrungsschnittflichen 18 verklebt, so daB ein stabiler U-Profilrahmen gebildet wird.
Dadurch entsteht ein festes Gehduse flir den Absorber 4, welchem dieser durch den Gummiwulst 3
elastisch, aber fest gehalten ist. Bohrungen und Verschraubungen sind - abgesehen von der Hindurchilih-
rung der Anschlisse 8,8' - nicht unbedingt nétig und es ergibt sich eine geringe, in Richiung der
Sonneneinstrahlung gemessene HShe des Kollektorelementes. Gegebenentalls kann die Abdeckplatte 6 mit
den an ihr anliegenden Schenkel des U-Profils 1 - zus&tzlich zur Verklebung - verschraubt werden.

Wie bereits erwdhnt, kann der freie Raum 19 zwischen der Froniplatte 2 und dem Absorber 4 unter
Unterdruck stehen, der gegebenenfalls sehr niedrig (z.B. 0,1 bar) sein kann, was die Warmeverluste
verringert, wobei der auf die Froniplaite 2 einwirkende Druck durch die Abstlitzungen 7 aufgenommen wird.
Es kann jedoch auch der Raum 19 unter Uberdruck stehen, insbesondere dadurch, daB bei der Erwérmung
des Absorbers 4 durch die einfallende Sonnenstrahlung das im Raum 19 befindliche Flillgas erwérmt wird,
sich dadurch ausdehnt und von innen Druck auf die Frontplatie 2 auslibt, so daB sich diese geringfligig
nach auBen durchwdibt und auf diese Weise einen erhShten Abstand vom Absorber 4 hat. Das im Raum 19
befindliche Fiillgas kann so gewihlt werden, daB es eine schlechtere Warmeleitfahigkeit als Luft hat, so daB
im Raum 10 eine bessere Wirmeisolierung dhnlich wie bei einem Thermofenster erzielt wird. Die ndtige
Luftdichtheit wird durch die Anpressung der Frontplatte 2 und des Absorbers 4 an den Gummiwulst 3
erzielt.

Bei der Herstellung des Absorbers 4 (Fig.5,6) werden in einfacher Weise zwei ebene Blechtafeln 10,11
aufeinandergelegt und an allen vier Réndern 12 miteinander dicht verschweiBt. Sodann werden die zur
Bildung der Strémungskanile flr das Wédrmetrdgermedium erforderlichen SchweiBnihte 14,15 ausgebildet.
Danach wird der Absorber 4 in einer Form eingespannt und es wird zwischen die beiden Blechtafeln 10,11
Luft durch beide Anschlilisse 8,8' unter Druck eingeflhrt. Dadurch wdlben sich die beiden Blechtafein 10,11
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entsprechend der Form auf und erhalten etwa die in Fig.6 dargestelite Querschnittsform, bei welcher nur die
untere Blechtafel 11 aufgewdibt ist, wogegen die obere Blechtafel 10 eben bleibt. Wie Fig.7 zeigt, kénnen
jedoch auch beide Blechtafeln 10,11 in einem Arbeitsgang aufgewdlbt werden, wenn die Form entspre-
chend gestaltet ist. In allen Féllen geniigt eine geringere Aufwdlbung mit einer Pfeilndhe von im aligemei-
nen zwischen 1 und 5 mm, so da8 die normal zu seiner Fliche gemessene Dicke des Absorbers 4 duBlerst
gering ist. Ein weiterer Vorteil dieses Herstellungsverfahrens liegt darin, daB die beiden Blechtafeln 10,11
nicht formgepreft zu werden brauchen und dennoch die Wirmelibertragung des Absorbers sehr gut ist, da
etwa 95 % der Gesamifliche des Absorbers der direkten Warmelibertragung vom Absorberblech an das
Wirmetrdgermedium dienen.

Gegebenenfalls kdnnen zusdizlich zu den Schweiindhten 14,15 PunktschweiBungen 23 vorgesehen
sein, um den von innen durch das Warmetrdgermedium ausgelibten Druck besser aufnehmen zu kdnnen,
insbesondere dann, wenn dieser Druck sehr hoch ist.

Bei der Ausfiihrungsvariante nach Fig.4 besteht jedes Stlick des U-Profiles 1 aus zwei einander
gleichen oder dhnlichen Winkelprofilleisten 26,27. Diese Winkelprofilleisten 26,27 lassen sich relativ zuein-
ander verstellen, so daB die HShe des U-Profiles 1 bzw. der Abstand seiner beiden Schenkel 17
voneinander den Erfordernissen entsprechend eingestellt werden kann. Hiezu ist die innere Winkelprofillei-
ste 27 mit einer Gewindebohrung flir eine Schraube 21 versehen, die einen Ldngsschiitz der duBeren
Winkelprofilleiste 26 durchsetzt. Mittels der Klemmschraube 21 kdnnen die beiden Winkelprofilleisten 26,27
in der gewiinschten Lage relativ zueinander vor der Montage auf der Frontplatie 2 bzw. der Abdeckplatie 6
fixiert werden.

Patentanspriiche

1. Absorber flir einen Sonnenkollektor, bestehend aus zwei an ihren R&ndern dicht miteinander verbunde-
nen, insbesondere verschweiBten, Blechen, die zur Bildung von Strémungskandlen flir ein Warmetré-
germedium an in seitlicherh Abstand voneinander liegenden Bereichen durch SchweiBien miteinander .
verbunden sind und zwischen diesen Verbindungsbereichen im wesentlichen parallel” zueinander
verlaufen, dadurch gekennzeichnet, daB die Bleche in den Verbindungsbereichen durch linienf&rmige
SchweiBndhte (14) verbunden sind und zwischen den Verbindungsbereichen aus ebenen, in Abstand
voneinander angeordneten Blechtafeln (10,11) bestehen, wobei zumindest 90% der Oberfidche der
Blechtafeln (10,11) direkt mit dem Warmetrdgermedium in Berlihrung steht.

2. Absorber nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB im Bereich der beiden quer zu den
Stromungskanilen (13) angeordneten Rénder der Blechtafeln (10,11) schrég zu den die Stromungska-
néle (13) begrenzenden linienfdrmigen Schweindhten (14) verlaufende SchweiBndhte (15) vorgesehen
sind.

3. Absorber nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, da8 der Abstand benachbarter, die
Stromungskandle (13) begrenzender SchweinZhte (14) ein Mehrfaches des Abstandes der Blechtafeln
(10,11) zwischen den Schweifindhten (14) betrdgt.

4. Absorber nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, daB die Blechtafeln (10,11)
zus#tzlich zu den linienfGrmigen SchweiBnihten durch PunktschweiBungen (23) verbunden sind.

5. Verfahren zur Herstellung eines Absorbers nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeich-
net, daB zwei flache Blechtafeln (10,11) aufeinandergelegt und an ihren Réndern (12) dicht miteinander
verschweiBt werden, daB der zwischen den Blechiafeln (10,11) liegende Raum (13) zur Bildung der
Strémungskanéle flir das Wiarmeirdgermedium durch paraliel zueinander gegentiberliegende Rénder
(12) verlaufende linienformige SchweiBndhte (14) unterteilt wird, und daB hierauf der Absorber (4) in
eine Form eingespannt und, wie an sich bekannt, ein Druckmedium in den Raum zwischen den
Blechtafeln (10,11) zum Aufweiten der Strémungskandle unter Druck eingefiihrt wird.
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