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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft einen Konduktionstrag-
kérper sowie ein Verfahren zu dessen Herstellung, mit
Einrichtungen zum Durchleiten eines Mediums, mit ei-
nem flachen Metallschaumkern, der zwei Flachseiten
und mindestens eine Stirnseite aufweist, wobei auf den
Flachseiten jeweils mindestens eine Flachseitendeck-
schicht und auf der mindestens einen Stirnseite mindes-
tens eine Stirnseitendeckschicht angeordnet und mit
dem Metallschaumkern stoffschlissig fluiddicht verbun-
denist, und wobei die Flachseitendeckschichten und die
mindestens eine Stirnseitendeckschicht den Metall-
schaumkern allseitig einschlieRen, wobei der Metall-
schaumkern geschlossene Zellen und zumindest an ei-
ner Flachseite Fluidkanale bildende gepragte Vertiefun-
gen als Einrichtungen zum Durchleiten des Mediums auf-
weist und wobei die Vertiefungen von der die Flachseite
des Metallschaumkerns Ubergreifenden Flachseiten-
deckschicht nach auRen verschlossen sind.

[0002] Einstlckige plattenférmige Tragkorper sind als
Sandwich-Konstruktionen mit homogenem Kern aus ge-
schaumten Werkstoffen bekannt, bei denen der
Schaumkern als Mittellage zwischen zwei Deckschich-
ten aus gleichem oder unterschiedlichem Material ange-
ordnet ist. Die drei Lagen sind miteinander fest verbun-
den. Ziel von Sandwich-Konstruktionen ist es, unter Ein-
sparung von Material und Gewicht eine verbesserter
Tragfahigkeit gegentber den Ausgangsmaterialien zu
erzielen. Sowohl die Decklagen als auch die Kernlage
einer solchen Konstruktion miissen verschiedene Krafte
und Beanspruchungen aufnehmen und sind daher in ge-
eigneter Weise aufeinander abgestimmt. Der Schaum-
kern hat die Hauptaufgabe, die beiden Decklagen auf
Abstand zu halten und dabei entsprechende Krafte auf-
zunehmen. Ferner hat der Schaumkern die Aufgabe, ei-
ne Schubibertragung zwischen den Decklagen sicher
zu stellen, sowie die Decklagen gegen Beulen und Kni-
cken zu stabilisieren. Die Verformungssteifigkeit einer
solchen Sandwich-Platte wachst mit zunehmender
Schubfestigkeit des Kerns. Die Decklagen haben zudem
die Aufgabe, das Biegemoment in Form eines Kréftepaa-
res, das heil’t sowohl Zug- als auch Druckkréafte aufzu-
nehmen.

[0003] Als Material fir den Schaumkern und die beiden
Decklagen wird aufgrund des glinstigen Gewicht-Stabi-
litdts-Preis-Verhaltnisses haufig Metall oder Kunststoff
verwendet. Als besonders zweckmaRig hat es sich dabei
erwiesen, den die Mittellage bildenden Schaumkern mit
geschlossenen Zellen aus korrosionsbestandigem Me-
tall, beispielsweise Aluminium auszubilden, wobei offene
Zellen auch mdéglich sind. Eine derartige Zellenstruktur
ist in der Regel beidseitig nur sehr diinn mit Aluminum-
blechen kaschiert, wobei die Hohe des flachen Metall-
schaumkerns im Wesentlichen die Dicke eines solchen
Aluminiumtragkérpers bestimmt. Solche Aluminiumtrag-
kérper haben eine aufierst hohe mechanische Stabilitat
bei sehr geringem Gewicht und weisen zudem eine hohe
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Konduktion auf. Unter Konduktion, auch Warmeleitung
oder Warmediffusion genannt, wird in der Physik der
Warmefluss in einem Feststoff oder in einem ruhenden
Fluid in Folge eines Temperaturunterschiedes verstan-
den. Aluminiumtragkérper werden als im Wesentlichen
zweidimensional oder als dreidimensional geformte Bau-
teile beispielsweise beim Flugzeug-, Automobil-, Cara-
van-, Schiffs- und Bootsbau eingesetzt. Die primare
Technik zur Herstellung von geschlossenporigen Alumi-
niumschaum geht von Aluminiumpulver und einem Me-
tallhydrid, zum Beispiel Titanhydrid aus. Beide Pulver
werden miteinander vermischtund dann durch Heil3pres-
sen oder Strangpressen zu einem Vormaterial verdich-
tet, das dann auf eine Temperatur oberhalb des
Schmelzpunktes von Aluminium erhitzt wird.

[0004] Nach dem Schaumen des Metallschaumkerns
aus Aluminium oder einem anderem geeignetem Metall,
kann dieser falls erforderlich vor dem Verbinden mit den
beiden Decklagen aus dem gleichen oder einem unter-
schiedlichen Material noch mechanisch nachbearbeitet
werden, um die gewtiinschte Form und GréRe zu errei-
chen. Ein metallischer Tragkérper, wie vorstehend be-
schrieben, eignet sich hervorragend zum Aufbau eines
Konduktionstragkoérpers fiir ein Heiz- oder Kihlpaneel.
Weitere Anwendungsfelder fir metallische Schaume
sind Hitzeschilder, Warmekapselungen, Filter oder
schallabsorbierende Verkleidungen.

[0005] Die Druckschrift DE 2010 013 734 A1 offenbart
eine Vorrichtung zur Kithlung und ein Verfahren zu deren
Herstellung. Die vorgeschlagene Vorrichtung nach Art
einer Kuhlplatte umfasst offenporigen Metall- oder
Kunststoffschaum, der plattenférmig vorliegt und eine
Oberseite, eine Unterseite und Stirnseiten aufweist, wo-
bei der Schaumstoff mit einem Mantel aus fluiddichten
folienartigen Material umgeben ist. Der Mantel weist we-
nigstens einen Zufluss und einen Abfluss auf und besteht
aus Deckplatten fiir die Flachseiten und aus Seitenteilen
fur die Stirnseiten des Schaumkerns. Die offenen Poren
des Schaumkerns bilden zusammenhangende Kanale,
durch die ein Fluid strémen kann. Beim Durchstrémen
des Schaumkerns, der vorzugsweise aus Metall wie bei-
spielsweise Aluminium besteht, findet ein Warmeaus-
tausch zwischen dem Schaummaterial und dem durch-
geleitetem Fluid statt. Dabei kann das Fluid analog einem
Schwamm auf einer Seite des Schaummaterials eintre-
ten und auf einer gegeniiberliegenden Seite wieder aus-
treten, an denen der Zufluss und der Abfluss angeordnet
sind.

[0006] Als Nachteil des bekannten Warmetauschers
wird angesehen, dass der metallische Schaumkern of-
fenporig ist, d. h., dass er offen ausgebildete Zellen auf-
weist und dass ihm eingearbeitete Fluidkanale fehlen.
Bedingt durch die nichtvorhandenen Fluidkanale in Ver-
bindung mit der nichtgeschlossenen Zellenstruktur des
Metallschaumkerns durchstromtdas Fluid den gesamten
Metallschaumkern mit groRem Strémungswiderstand.
Damit wird einerseits zwar eine starke Verwirbelung des
Fluids, das heif3t eine gute Warmeubertragung zwischen
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dem geschaumten Metallkern und dem Fluid erreicht,
jedoch andererseits die Stromungsgeschwindigkeit des
Fluids derart herabgesetzt, dass die auf das Fluid tGber-
tragende Warme nicht ausreichend schnell abgefihrt
wird. Demnach ist die Leistung der Kihlvorrichtung ein-
geschrankt.

[0007] In der WO 02/093644 wird dem dadurch abge-
holfen, dass Rohre als Fluidkanéle in den Metallschaum
eingebracht werden.

[0008] Zudem ist aus der DE 10 2009 022 932 A1 ein
richtungsunabhangiger Solarkollektor mit hohem Wir-
kungsgrad bekannt, dessen Anwendung sich besonders
als thermischer Kollektor, z. B. zur Trocknung von Ge-
bauden oder als Heizungsunterstiitzung, oder in einem
Solarkonzentrator anbietet. Der Solarkollektor besitzt
mindestens einen von einem Geh&ause umgebenen Ab-
sorber aus einer metallischen, vernetzten 3-D-Struktur.
Die Struktur besteht bevorzugt aus offenporigem oder
geschlossenporigem Metallschaum aus Aluminium oder
einer Aluminiumlegierung. Der Absorber ist mit einer
durchsichtigen Scheibe abgedeckt, die Teil des ther-
misch isolierten Gehauses ist, wobei der Absorber und
die Scheibe durch einen Luftspalt getrennt sind. Der Ab-
sorber wird mit einem Warmetragermedium durchstrémt.
[0009] Ziel der vorliegenden Erfindung ist es, die vor-
stehend beschriebenen Nachteile des Standes der Tech-
nik zu Gberwinden. Der Erfindung liegt dabei die Aufgabe
zugrunde, einen Induktionstragkdrper und ein Verfahren
zu dessen Herstellung vorzuschlagen, die sich durch ei-
ne verbesserte Leistung in Verbindung mit einer einfa-
chen Herstellungstechnik, geringen Kosten, einer fla-
chen Bauweise sowie einer guten Warmeubertragung
mit gleichmaRiger Temperierung auszeichnen.

[0010] Diese Aufgabe wird erfindungsgemaf durch ei-
nen Konduktionstragkdrper mit den Merkmalen des Pa-
tentanspruchs 2 sowie durch ein Verfahren zu dessen
Herstellung mit den Merkmalen des nebengeordneten
Patentanspruchs 10 geldst. Weitere vorteilhafte Ausge-
staltungen der Erfindung ergeben sich aus den Merkma-
len der jeweils riickbezogenen Patentanspriiche.
[0011] Entsprechend dem Stand der Technik weist der
vorgeschlagene Konduktionstragkdrper mit Einrichtun-
gen zum Durchleiten eines Mediums einen flachen Me-
tallschaumkern mit zwei Flachseiten und mindestens ei-
ner Stirnseite auf, wobei auf den Flachseiten jeweils min-
destens eine Flachseitendeckschicht und auf der min-
destens einen Stirnseite mindestens eine Stirnseiten-
deckschicht angeordnet und mit dem Metallschaumkern
stoffschlissig fluiddicht verbunden ist. Die Flachseiten-
deckschichten und die mindestens eine Stirnseitendeck-
schicht schlieBen den Metallschaumkern allseitig ein,
wobei jeweils mindestens ein Einlass und ein Auslass
fir das Medium an den Flachseiten- und/oder Stirnsei-
tendeckschichten angeordnet ist. Die Anzahl der Stirn-
seiten und damit der zugeordneten Stirnseitendeck-
schichten ist abhangig von der geometrischen Form des
Metallschaumkerns. Weisen die Flachseiten keine, eine
oder nur zwei Ecken auf, so besitzt der Metallschaum-
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kern nur eine beziehungsweise zwei umlaufende ge-
kriimmte Stirnseiten und der Konduktionstragkérper eine
entsprechende Anzahl von umlaufenden Stirnseiten-
deckschichten. Andernfalls, wenn die Flachseiten als
Vieleck ausgebildet sind, weist der Metallschaumkern ei-
ne von der Eckenzahl bestimmte Anzahl von ebenen
rechteckigen Stirnseiten auf, auf denen jeweils eine zu-
geordnete formgleiche Stirnseitendeckschicht angeord-
net ist.

[0012] Kerngedanke der Erfindung ist es, den Stro-
mungswiderstand in dem Konduktionstragkdrper zu re-
duzieren, indem definierte Fluidkanale in dem Metall-
schaumkern vorgesehen werden. Dabei soll das durch
den Konduktionstragkérper zum Warmetransport gelei-
tete Medium nur in den vorgesehenen Fluidkanélen flie-
Ren und nicht in die benachbarten Zellen des Metall-
schaumkerns verzweigen. Dazu wird ein Metallschaum
fur den Metallschaumkern verwendet, der geschlossene
Zellen aufweist. Bedingt durch die hohe Warmeleitfahig-
keit des Metallschaumkerns mit den geschlossenen Zel-
len wird der Warmeaustausch zwischen den Flachseiten,
den Flachseitendeckschichten und dem flieRendem Me-
dium des Konduktionstragkdrpers nicht beeintrachtigt.
[0013] Erfindungsgemal weist der Konduktionstrag-
korper einen Metallschaumkern mit geschlossenen Zel-
len auf und zumindest an einer Flachseite Fluidkanale
bildende Vertiefungen, als Einrichtungen zum Durchlei-
ten des Mediums, wobei die Vertiefungen von der die
Flachseite Ubergreifenden Flachseitendeckschicht nach
auBen verschlossen sind.

[0014] Die Vertiefungen kdnnen prinzipiell beim
Schaumen des Metallschaumkerns durch eine entspre-
chend strukturierte Form oder nach dem Schaumen des
Metallschaumkerns durch mechanische Nachbearbei-
tung eingebracht werden. Die Nachbearbeitung kann
beispielsweise durch lokales Schneiden, Frasen oder
Pressen des Metallschaumkerns hergestellt werden. Er-
findungsgemal werden die Vertiefungen nach dem
Schaumen des Metallschaumkerns, insbesondere durch
lokales Pragen in den Metallschaumkern eingebracht.
[0015] In einer bevorzugten Ausfiihrungsform der Er-
findung weist der Metallschaumkern an dem Boden der
Vertiefung Zellen auf, die gegeniiber den Zellen an den
Seitenwanden der Vertiefungen eine verdichtete Struktur
mit erhdhter mechanischer Stabilitdt aufweisen. Damit
sind die Vertiefungen an den Seitenwanden und an dem
Boden mit einer im wesentlichen ebenen jedoch rauen
Oberflache ausgebildet. Dabei ist der Bereich des Me-
tallschaumkerns, der die die Fluidkanéle bildenden Ver-
tiefungen aufweist, deutlich gegentiber den davon ent-
fernten Bereichen des Metallschaumkerns verdichtet,
wodurch sich eine zusatzliche Versteifung des Metall-
schaumkern und damit des Konduktionstragkdrpers er-
gibt. Damit wird insbesondere die Biegesteifigkeit des
erfindungsgemaflen Konduktionstragkérpers senkrecht
zuden Flachseiten des Metallschaumkerns und demdar-
auf angeordneten Flachseitendeckschichten vergrof3ert.
Die Oberflache ist an den Seitenwanden der Vertiefung
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starker strukturiert als an dem Boden der Vertiefungen.
Dabei weisen die Seitenwande und der Boden zum Flu-
idkanal hin geschlossene Zellen mit Faltungen auf. Die
somit auRerst raue Oberflache bewirkt Verwirbelungen
des in den Fluidkanalen flieRenden Mediums, die den
Warmeilibergang vom Metallschaumkern zu dem Medi-
um, und umgekehrt, verbessern.

[0016] Die Flachseitendeckschichten und die mindes-
tens eine Stirnseitendeckschichten des Konduktions-
tragkorpers kénnen prinzipiell aus beliebigen Materialien
hergestellt sein. Dabei kann sich der Werkstoff der Flach-
seitendeckschichten voneinander und auch von dem der
mindestens einen Stirnseitendeckschicht unterschei-
den. Dabei ist es wichtig, dass diese undurchlassig fir
ein flissiges oder gasférmiges Medium sind und sich
stoffschliissig miteinander und mit dem Metallschaum-
kern verbinden lassen. Auferdem sollte mindestens eine
der Flachseitendeckschichten gut warmeleitende Eigen-
schaften aufweisen.

[0017] Vorzugsweise ist mindestens eine Flachseiten-
deckschicht und/oder die mindestens eine Stirnseiten-
deckschicht des erfindungsgemaRen Konduktionstrag-
kérpers im Verhaltnis zum Metallschaumkern als diinne
metallische Platte (Blech) ausgebildet. Derartige diinne
metallische Deckschichten ermdglichen einen problem-
losen Warmeaustausch mit der Umgebung beziehungs-
weise mit den kontaktierten Gegenstanden. Dabei kann
die Warmeubertragung in den Konduktionstragkérper hi-
nein oder aus diesem heraus stattfinden. Ein solcher
Konduktionstragkérper kann insbesondere als Kihl-
und/oder als Heizelement eingesetzt werden.

[0018] Wie vorstehend bereits beschrieben, ist erfin-
dungsgemaly eine stoffschliissige Verbindungen der
Flachseitendeckschichten bzw. der mindestens einen
Stirnseitendeckschicht des Konduktionstragkdrpers un-
tereinander und zu dem Metallschaumkern vorgesehen.
Umdies zu erreichen, sind die Flachseitendeckschichten
und die mindestens eine Stirnseitedeckschicht mit dem
Metallschaumkern und/oder miteinander vorzugsweise
verklebt, verschweillt oder verlétet. Die Verbindungsart
ist abhangig von dem Material der Flachseitendeck-
schichten beziehungsweise der mindestens einen Stirn-
seitendeckschicht.

[0019] Bei den vorstehen beschriebenen Ausflh-
rungsformen der Erfindung kénnen die Fluidkanale bil-
denden Vertiefungen nur auf einer Flachseite oder auf
beiden Flachseiten des Metallschaumkerns angeordnet
sein. Dabei sind nur jeweils die Zellen des Metallschaum-
kerns mit den Fluidkanalen verbunden, die direkt an die
Fluidkandle angrenzen und in die die Fluidkanéle ein-
greifen. Mit Abstand zu den Fluidkanalen angeordnete
Zellen sind fluiddicht mit den Nachbarzellen und den
Deckschichten des Metallschaumkerns verbunden, so-
dass kein in den Fluidkanalen befindliches Kiihl- oder
Heizmedium in diese isolierte Zellen eindringen kann.
Die Fluidkanale erstrecken sich im wesentlichen zweidi-
mensional zwischen der mindestens einen Einlass- und
Auslassoéffnung des Konduktionstragkérpers, wobei der
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Verlauf und der Abstand der Vertiefungen und die Posi-
tion der mindestens einen Einlass- und Auslasséffnung
beliebig geeignet gewahlt werden kénnen. Fir den Fall,
dass aufbeiden Flachseiten des Metallschaumkerns Flu-
idkanale vorgesehen sind, so kénnen diese durch eine
oder mehrere den Metallschaumkern durchsetzende
Bohrungen miteinander verbunden sein.

[0020] Ein Konduktionstragkorper der vorstehend vor-
geschlagenen Artermdglicht als Konvektorin Form eines
Heiz- oder Kuhlkdrpers eine direkte Warmeubertragung
zwischen einem umgebenden flissigen oder gasférmi-
gen Medium und dem Konduktionstragk&rper, wobei die
Warmeabgabe bzw. die Warmeaufnahme stark von dem
Temperaturgefalle abhangig ist. Der erfindungsgemalie
Konduktionstragkorper kann aber auch zur effizienten
Temperierung eines beliebigen, insbesondere platten-
férmigen Gegenstandes verwendet werden, der grof3fla-
chig warmeleitend mit dem Konduktionstragkdrper ver-
bunden ist. Der Warmetausch erfolgt dabei besonders
schnell, so dass dem Gegenstand rasch Warme zuge-
fuhrt oder entzogen werden kann.

[0021] Wenn Sonnenlicht beispielsweise auf Solarmo-
dule ftrifft, wird die Lichtenergie, die keinen Beitrag zur
fotoelektrischen Umwandlung leistet, in Form von War-
me in dem Solarmodul gespeichert, sodass sich dessen
Temperatur zunehmend erhoht. Dies ist dem dann be-
sonders kritisch, wenn die Solarmodule gleichzeitig mit
starker Sonnenstrahlung beaufschlagt werden. Bei er-
héhter Temperatur arbeiten die Solarzellen der Solarmo-
dule mit geringerem Wirkungsgrad, der durch die Kiih-
lung der Solarmodule mittels des vorgeschlagenen Kon-
duktionstragkoérpers wieder gesteigert werden kann. Vor-
zugsweise istbei dem erfindungsgemafen Konduktions-
tragkorper an einer der Flachseiten des Konduktions-
tragkorpers die Rickseite mindestens eines Solarmo-
duls befestigt. Abhangig von der GréRe des Kondukti-
onstragkorpers und der Solarmodule kann ein solcher
Konduktionstragkérper ein oder mehrere Solarmodule
tragen, die mit dem Konduktionstragkérper gut warme-
leitend verbunden sind.

[0022] Gleichzeitig kann die abgekihlte Warme zum
Heizen von Brauchwasser verwendet werden. Vorzugs-
weise sind auf derjenigen Flachseite des Konduktions-
tragkorpers, mit der der Konduktionstragkérper an der
Ruckseite des mindestens einen Solarmoduls befestigt
ist, eine oder mehrere elektrische und/oder thermische
Zusatzdecklagen angeordnet sind. Die Zusatzdecklagen
bestehen vorwiegend aus dinnen Werkstoffschichten
und kdnnen leitender oder isolierender Natur sein. Sol-
che Werkstoffschichten kénnen auch auf der den min-
destens einen Solarmodul abgewandten Flachseiten-
deckschicht des Konduktionstragkdrpers zusatzlich an-
geordnet sein.

[0023] Die Flachseitendeckschichten des Metall-
schaumkerns sowie die auf diesen Deckschichten opti-
onal angeordneten Zusatzdecklagen aus einem ande-
rem Werkstoff bestehen aus metallischen und/oder
nichtmetallischen Werkstoffen. Deren Wahl, Starke und
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Anordnung ist immer von der technischen Verwendung
des Konduktionstragkérpers abhangig und kann deshalb
insbesondere in der Anzahl und in der Art der Zusatz-
decklagen, die als Funktionsschicht wirken, variieren.
[0024] Bei der speziellen Anwendung des Kondukti-
onstragkoérpers als Kuhl- oder Warmeelement fir Foto-
voltaikmodule ist die mindestens eine Zusatzdecklage
der Flachseitendeckschichten in einer zweckmaRigen
Ausfiihrungsvariante aus einem Keramikwerkstoff, vor-
zugsweise Siliziumnitrid hergestellt. Eine solche Zusatz-
schicht ist gut warmeleitend und gleichzeitig elektrisch
isolierend. Es ist selbstverstandlich, die Zusatzdecklage
aus diesem Keramikwerkstoff vorzugsweise auf derjeni-
gen Flachseite des Konduktionstragkorpers anzuord-
nen, die dem mindestens einem Solarmodul zugeordnet
ist.

[0025] Bei einer beglnstigten Ausfiihrungsform des
erfindungsgemaRen Konduktionstragkdrpers nehmen
die Flachseitendeckschichten und/oder die mindestens
eine Stirnseitendeckschicht des Metallschaumkerns
und/oder die Zusatzdecklage der Flachseitendeck-
schichten mindestens einen Einlass- und Auslass mit
Montageelementen fiir eine Fluidzuleitung und eine Flu-
idableitung auf. An den Montageelementen kénnen An-
schlusselemente fiir die Befestigung von Anschlusslei-
tungen oder Verbindungselemente zum Verbinden an-
einander angrenzender Konduktionstragkérper ange-
bracht sein.

[0026] Bei einer Ausfiihrungsform der Erfindung ist
mindestens eine der Zusatzdecklagen einer der Flach-
seitendeckschichten aus einem halbleitenden Material
hergestellt. Das Halbleitermaterial kann durchgangig
oder unterbrochen auf einer untersten, von der Flachsei-
tendeckschicht des Metallschaumkerns getragenen Zu-
satzdecklage oder gegebenenfalls auf einer auf die un-
terste Zusatzdecklage aufgebrachten weiteren Decklage
angeordnet sein und gezielt stromleitend oder stromiso-
lierend geschaltet werden. Dieses Halbleitermaterial ist
dazu vorgesehen, Energie aus der Natur zu absorbieren,
eine elektrische Spannung aufzubauen und damit Strom
Zu erzeugen.

[0027] Beieinerweiteren giinstigen Ausgestaltung der
Erfindung weist mindestens eine Zusatzdecklage Leiter-
bahnen auf, die vorzugsweise als gedruckte Leiterbah-
nen ausgefiihrt sind. Die die Leiterbahnen aufweisende
Zusatzdecklage ist als Zwischenschicht unterhalb einer
isolierenden weiteren Zusatzdecklage vorgesehen. Mit-
tels der Leiterbahnen kann abhangig vom Anwendungs-
fall ohmsche Warme produziert werden, sie wirken als
alleinige Heizung oder als Zusatzheizung des Kondukti-
onstragkorpers. Die von den diinnen Leiterbahnen ge-
bildete Heizung kann mit gleichgerichteter, mit gepulster
oder mit sinusférmiger Spannung versorgt werden, um
damit spezielle Strahlungsspektren in Verbindung mit ei-
ner Halbleiterschicht und/oder einer Keramikschicht zu
erzeugen. Dieses Prinzip kann auch in umgekehrter
Richtung verwendet werden, um einen Energieeintrag
von auflen gezielt dhnlich einem Peltierelement zu ab-
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sorbieren.

[0028] Um die Absorberfunktion eines mit den vorste-
henden Merkmalen ausgebildeten Konduktionstragkor-
pers zu verbessern, kann beispielsweise die dullerste
Zusatzdecklage aus einer strahlungsdurchlassigen Folie
bestehen. Diese Folie kann neben dem Schutz vor Um-
gebungseinfliissen auch strahlungsleitende Eigenschaf-
ten, wie die eines Prismas oder eines Lichtwellenleiters
beinhalten.

[0029] Der erfindungsgemaRe Konduktionstragkor-
per, der keine, eine oder mehrere Zusatzdecklagen auf
mindestens einer Flachseitendeckschichten des Metall-
schaumkerns umfasst, kann eine Randeinfassung als
Verstarkungsschicht aufweisen, die um den Kondukti-
onstragkdrper herum angeordnet und vorteilhafterweise
mit Anschlusselementen weiterer Randeinfassungen
anderer Konduktionstragkdrper verbindbar ist. Diese
Randeinfassung kann eine zusétzliche Dichtfunktion fiir
Flussigkeiten bereitstellen. Dies kann dadurch erreicht
werden, dass die Randeinfassung eines Konduktions-
tragkorpers mit der Randeinfassung eines anderen Kon-
duktionstragkérpers formschliissig und/oder kraftschlis-
sig verbunden wird. Mit dieser Funktion wird die Méglich-
keit gegeben, eine beliebig groRe Konduktionstragkor-
perflache aus einer Anzahl von einzelnen erfindungsge-
mafRen Konduktionstragkdrpern aufzubauen.

[0030] Bei dem erfindungsgeméafen Verfahren zur
Herstellung eines Konduktionstragk&rper mit Einrichtun-
gen zum Durchleiten eines Mediums, wobei der Konduk-
tionstragkdrper einen flachen Metallschaumkern mit
zwei Flachseiten und mindestens einer Stirnseite auf-
weist und auf den Flachseiten mindestens eine Flach-
seitendeckschicht und auf der mindestens einen Stirn-
seite mindestens eine Stirnseitendeckschicht angeord-
net und mit dem Metallschaumkern stoffschlissig fluid-
dicht verbunden ist, und wobei die Flachseitendeck-
schichten und die mindestens eine Stirnseitendeck-
schicht den Metallschaumkern allseitig einschlielen,
wird ein Metallschaumkern mit geschlossenen Zellen
verwendet, wobei in dem Metallschaumkern zumindest
an einer Flachseite Fluidkanéle bildende Vertiefungen
als Einrichtungen zum Durchleiten des Mediums einge-
bracht und dann die Vertiefungen mittels der mindestens
einen zugeordneten Flachseitendeckschicht nach au-
Ren fluiddicht verschlossen werden. Erfindungsgeman
werden die Vertiefungen nach dem Schaumen des Me-
tallschaumkerns, vorzugsweise durch lokales Pragen in
den Metallschaumkern eingebracht.

[0031] Bei weiteren bevorzugten Ausfihrungsformen
des erfindungsgemafRen Verfahrens wird der Metall-
schaumkern in einen von einer Flachseitendeckschicht
und der mindestens einen Stirnseitendeckschicht gebil-
deten, kastenférmigen oder U-férmigen Aufnahme ein-
gelegt und die Aufnahme durch die andere Flachseiten-
deckschicht, die eben oder U-férmig ausgebildet ist, ver-
schlossen. Dabei kam die Flachseitendeckschicht und
die mindestens eine Stirnseitendeckschicht der Aufnah-
me miteinander und die andere Flachseitendeckschicht
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mit dem Metallschaumkern auf der die Vertiefungen auf-
weisende Seite sowie mit der Aufnahme dichtend ver-
klebt, verlotet oder verschweil3t werden.

[0032] Nachfolgend wird die Erfindung anhand meh-
rerer in der Zeichnung dargestellter Ausfiihrungsbeispie-
le néher erlautert. Weitere Merkmale der Erfindung kén-
nen sich aus der folgenden Beschreibung der Ausfiih-
rungsbeispiele der Erfindung in Verbindung mit den An-
spriichen und der beigefligten Zeichnung ergeben. Die
einzelnen Merkmale der Erfindung kénnen dabei fiir sich
allein oder zu mehreren bei unterschiedlichen Ausfiih-
rungsformen der Erfindung verwirklicht sein. Es zeigen:
Figur 1  einen erfindungsgemalen Konduktionstrag-
korper in Draufsicht (Fig. 1a) und in Seitenan-
sicht (Fig. 1 b);

Figur2  denKonduktionstragkdrper aus Figur 1 in per-
spektivischer teilgeschnittener Ansicht, mit
Blick auf die Oberseite (Fig. 2a) und mit Blick
auf die Unterseite (Fig. 2b);

Figur 3  den Konduktionstragkérper aus Figur 1 und 2
in perspektivischer teilgeschnittener Darstel-
lung, mitin die Zellen des Metallschaumkerns
eingepragten Fluidkanalen, in Draufsicht (Fig.
3a) und in Seitenansicht (Fig. 3b);

Figur4  den Konduktionstragkdrper aus Figur 3 als
Explosionszeichnung, mit zwei ebenen Flach-
seitendeckschichten und vier streifenférmi-
gen Stirnseitendeckschichten, die den Metall-
schaumkern einschlief3en;

Figur 5 den Konduktionstragkdrper aus Figur 3 als
Explosionszeichnung, mit jeweils zwei U-for-
migen Aufnahmen fir den Metallschaumkern,
die eine ebene Flachseitendeckschicht mit
zwei angeformten Stirnseitendeckschichten
aufweisen, die den Metallschaumkern ein-
schliel3en;

Figur 6 einen erfindungsgemalen Konduktionstrag-
korper, der ein Solarmodul tragt; und

Figur 7  einen erfindungsgemalen Konduktionstrag-
kérper, der an der Rickseite eines Solarmo-
duls befestigt ist.

[0033] DieFiguren 1aund 1b zeigen einen erfindungs-
gemalen Konduktionstragkdrper 1, mit einem Metall-
schaumkern 2, der in dem dargestellten Ausfiihrungs-
beispiel flach und quaderférmig ausgebildet ist. Der Kon-
duktionstragkdrper 1 weist aulen zwei Flachseitendeck-
schichten 3, 3’ und vier Stirnseitendeckschichten 4, 4’,
4" 4" auf, die den Metallschaumkern 2 allseitig einschlie-
Ren. Der geschaumte Metallkern 2 weist insbesondere
geschlossene Zellen 5 auf, die nur in den Figuren 3, 4
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beispielhaft schematisch dargestellt sind. Die Flachsei-
tendeckschichten 3, 3’ sind jeweils auf einer Flachseite
6, 6’ und die Stirnseitendeckschichten 4, 4’, 4", 4™ an
den Stirnseiten 7 des Metallschaumkerns 2 angeordnet
und mit diesen stoffschlissig fluiddicht verbunden. Die
Flachseitendeckschichten 3, 3’ und die Stirnseiten 4, 4’,
4", 4 sind vorzugsweise als diinne metallische Platte
ausgebildetund miteinander und dem Metallschaumkern
2 verklebt, verschweil3t und/oder verlotet.

[0034] Der Metallschaumkern 2 weist an der oberen
Flachseite 6 Fluidkanale 8 bildende Vertiefungen 9 als
Einrichtungen zum Durchleiten eines Mediums auf, die
von der die Flachseite 6 Ubergreifenden Flachseiten-
deckschicht 3 nach auen verschlossen sind. Die Fluid-
kanale 8 erstrecken sichim wesentlichen maanderférmig
als Kihl- oder Heizschlangen in dem Metallschaumkern
2. An einem Ende 10 der Fluidkanéle 8 ist ein Einlass 11
und an dem anderen Ende 10’ der Fluidkanéle 8 ein Aus-
lass 12 fur das Durchleiten des Kiihl- oder Heizmediums
vorgesehen. Bei dem dargestellten Ausfiihrungsbeispiel
sind die Vertiefungen 9 durch Pragen in den Metall-
schaumkern 2 eingebracht. Damit weist der Metall-
schaumkern 2, wie in den Figuren 3a, 3b schematisch
dargestellt, am Boden 14 der Fluidkanale 8 Zellen 5 auf,
die gegenliber den Zellen 5 an den Seitenwanden 15 der
Fluidkanale 8 und gegeniiber den von den Vertiefungen
9fernen Zellen 5 des Metallschaumkerns 2 eine verdich-
tete Struktur besitzen. Die verdichtete Struktur bewirkt
eine Erhéhung der mechanischen Stabilitdt des Metall-
schaumkerns 2 und damit des erfindungsgemafRen Kon-
duktionstragkérpers 1.

[0035] DieFiguren2aund 2bzeigen das Ausfliihrungs-
beispiel aus Figur 1 in einer perspektivischen Darstel-
lung, mit Blick auf die Oberseite, d. h. auf die Flachsei-
tendeckschicht 3, bzw. mit Blick auf die Unterseite, d. h.
auf die Flachseitendeckschicht 3'. Der dargestellte Kon-
duktionstragkorper 1 ist stellenweise aufgeschnitten dar-
gestellt. In der Fig. 2a ist der Metallschaumkern 2 mit
dem auf der Flachseite 6 eingepragten Fluidkanalen 8
zu erkennen. Die die Fluidkanale 8 bildenden Vertiefun-
gen 9 reichen in der Tiefe etwa bis zur Mitte des Metall-
schaumkerns 2. Der verdichtete Boden 14 der Vertiefun-
gen 9 ist deutlich sichtbar. Wie aus dem Vergleich der
Figuren 1b und 2b zu entnehmen ist, ist in diesem Aus-
fuhrungsbeispiel aulRen auf der unteren Flachseiten-
deckschicht 3’ auf der dem Metallschaumkern 2 abge-
wandten Seite eine Zusatzdecklage 13 angeordnet, die
eine besondere elektrische und/oder thermische Funkti-
on Ubernimmt.

[0036] Die mindestens eine Zusatzdecklage 13 kann
aus metallischen und/oder nichtmetallischen Werkstof-
fen ausgebildet sein. Sie ist stoffschllissig mit der Flach-
seitendeckschicht 3’ verbunden, vorzugsweise verklebt.
Die Zusatzdecklage 13 kann beispielsweise aus einem
Keramikwerkstoff, bevorzugend aus Siliziumnitrid, oder
aus einem halbleitenden Material, wie beispielsweise
kristallinem Silizium hergestellt sein. Sie kann auch Lei-
terbahnen tragen, die vorzugsweise als gedruckte Lei-
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terbahnen aufgebracht sind. Falls erforderlich, kann die
Zusatzdecklage 13 mehrere Schichten aufweisen. Die
Fig. 2b zeigt die Zusatzdecklage 13 mit darauf angeord-
neten Leiterbahnen 16.

[0037] Die Figur 3 zeigt den erfindungsgemafien Kon-
duktionstragkorper 1 gemal den Figuren 1, 2 in der Figur
3ain einer Schnittdarstellung parallel zu den Flachseiten
6, 6’ des Metallschaumkerns 2 und in der Figur 3b in
einer Schnittdarstellung senkrecht zu diesen Flachsei-
ten. In diesen Darstellungen sind die Zellen 5 des Me-
tallschaumkerns 2 schematisch dargestellt. Es ist zu se-
hen, dass die Zellen 5 des Metallschaumkerns 2 am Bo-
den 14 der Vertiefungen 9 deutlich gegentiber den Zellen
5 an anderen Stellen des Metallschaumkerns 2 verdich-
tet sind. Es gibt sich somit in alle Richtungen des Metall-
schaumkerns 2 eine erhdhte Biegesteifigkeit des Kon-
duktionstragkérpers 1. Dartber hinaus wird durch den
verdichteten Boden ein unerwiinschtes Wegflie3en einer
Kuhlflissigkeit verhindert. Da der Boden nicht vollstandig
eben ist, entsteht eine (gewollte) turbulente Strémung,
die die Kiihleigenschaften verbessert.

[0038] Die Figuren 4, 5 zeigen noch einmal schema-
tisch den Aufbau des Ausfihrungsbeispiels des erfin-
dungsgemafien Konduktionstragkorpers 1 in einer Ex-
plosionszeichnung. Bei dem dargestellten Konduktions-
tragkorper 1 weist der Metallschaumkern 2 eine typische
Dicke von 8 mm auf, die Tiefe der Vertiefungen betragt
etwa 6,5mm. Im Bereich der Fluidkanéale 8 sind die Zellen
5 am Boden 14 somit etwa um den Faktor drei bis vier
verdichtet. Die Starke der Flachseitendeckschichten 3,
3’, die vorzugsweise von diinnen Blechen gebildet wer-
den, kann dabei zwischen 0,2 und 1,5 mm variieren. Ge-
nerell kann die Dicke des Metallschaumkerns 2 auch
deutlich gréRRer oder kleiner sein. Als besonders glinstig
hat sich eine Dicke zwischen 4 mm und 15 m erwiesen.
In einem solchen Fall ist die Tiefe der Vertiefungen 9 an
die jeweilige Dicke des Metallschaumkerns 2 geeignet
angepasst. Der Metallschaumkern 2, die Flachseiten-
deckschichten 3, 3’ und die Stirnseitendeckschichten 4,
4’, 4" 4" sind dabei vorzugsweise aus einem Aluminium-
Werkstoff hergestellt.

[0039] Die Fig. 4 zeigt, dass der Metallschaumkern 2
von zwei grofl¥flachigen, quadratischen ebenen nicht ab-
gekanteten Flachseitendeckschichten 3, 3’ aus Alumini-
umblechen und von vier ebenen Stirnseitendeckschich-
ten 4, 4’, 4", 4", schmale Streifen aus vier schmalen
Aluminiumblechstreifen ausgebildet sind eingeschlos-
sen ist.

[0040] Die Fig. 5 zeigt eine Variante der Ausfliihrungs-
form aus Fig. 4, bei der der Metallschaumkern 2 von je-
weils zwei U-férmigen Aufnahmen 17 eingeschlossen ist.
Bei den beiden Aufnahmen 17 sind jeweils zwei Stirnsei-
tendeckschichten 4, 4" bzw. 4’, 4™ an die Flachseiten-
deckschicht 3, bzw. 3’, aufeinander gegeniiberliegenden
Seiten der Flachseitendeckschichten 3, 3’, angeformt
und jeweils um 90° abgekantet. Die beiden U-férmigen
Aufnahmen 17 sind vorzugsweise in Grofe und Form
identisch ausgebildet und werden um 90° verdreht zu-
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einander zusammengesetzt, nachdem der Metall-
schaumkern 2 in eine der Aufnahmen 17 eingelegt wur-
de.

[0041] Die Fig. 6 zeigt einen erfindungsgeméafien Kon-
duktionstragkérper 1, der die Elemente eines Solarmo-
duls 18 tragt, das wie ublich eine vordere Glasplatte 19,
eine darunter angeordnete transparente Kunststoff-
schicht 20, in die eine Solarzellenschicht 21 eingebettet
ist, und eine Rickseitenkaschierung 22 aus einer witte-
rungsfesten Kunststoffverbundfolie aufweist. Die vorste-
hend aufgefiihrten Elemente des Solarmoduls 18 sind
auf dem Konduktionstragkérper 1 angeordnet und ge-
meinsam mit dem Konduktionstragkdrper 1 randseitig
von einer Randeinfassung 23 in Form eines Aluminium-
profilrahmens umgriffen. Das Solarmodul 18 ist auf dem
Konduktionstragkérper 1 aufgebaut, wobei die Riicksei-
tenkaschierung 22 beispielsweise adhasiv mit dem Kon-
duktionstragkérper 1 verbunden ist. Dabei kann der Kon-
duktionstragkérper 1 eine oder mehrere auf den Flach-
seitendeckschichten 3 bzw. 3’ des Metallschaumkerns 2
angeordnete Zusatzdecklagen 13 aufweisen. Die Glas-
platte 19, die Kunststoffschicht 20, die Solarzellenschicht
21 und die Ruckseitenkaschierung 22 des Solarmoduls
18 bilden eine dieser Zusatzdecklagen 13.

[0042] DieFig.7 zeigt einen erfindungsgeméafien Kon-
duktionstragkérper 1, befestigt an der Rickseite eines
konventionellen Solarmoduls 18, das mit dem in der Fig.
6 veranschaulichten Elementen aufgebaut ist. Das So-
larmodul 18 weist an seinem Rand einen Rahmen 24
auf, der das Solarmodul 18 mechanisch stabilisiert. Der
Konduktionstragkérper 1 weist in diesem Fall auf der
Flachseitendeckschicht 3 eine als Warmeleitschicht aus-
gebildete Zusatzdecklage 13 auf. Die Zusatzdecklage 13
des Konduktionstragkérper 1 ist mit der Riickseitenka-
schierung 22 des Solarmoduls 18 adhasiv oder stoff-
schlissig verbunden. Die Warmeleitschicht 13 stellt ei-
nen guten Warmeaustausch zwischen dem Solarmodul
18 und dem Konduktionstragkdrper 1 sicher.

Patentanspriiche

1. Konduktionstragkérper (1) mit Einrichtungen zum
Einleiten eines Mediums, mit einem flachen Metall-
schaumkern (2), der zwei Flachseiten und mindes-
tens eine Stirnseite (7) aufweist, wobei auf den
Flachseiten (6, 6°) jeweils mindestens eine Flachsei-
tendeckschicht (3, 3’) und auf der mindestens einen
Stirnseite (7) mindestens eine Stirnseitendeck-
schicht (4, 4’, 4", 4™) angeordnet und mit dem Me-
tallschaumkern (2) stoffschlissig fluiddicht verbun-
den ist, und wobei die Flachseitendeckschichten (3,
3’) und die mindestens eine Stirnseitendeckschicht
(4,4, 4", 4" den Metallschaumkern (2) allseitig ein-
schlieen, wobei der Metallschaumkern (2) ge-
schlossene Zellen (5) und zumindest an einer Flach-
seite (6, 6’) Fluidkanale (8) bildende gepragte Ver-
tiefungen (9) als Einrichtungen zum Durchleiten des
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Mediums aufweist, wobei die Vertiefungen (9) von
der die Flachseite (6, 6°) des Metallschaumkerns (2)
Ubergreifenden Flachseitendeckschicht (3, 3’) nach
aufllen verschlossen sind, dadurch gekennzeich-
net, dass der Metallschaumkern (2) am Boden (14)
der Vertiefungen (9) Zellen (5) aufweist, die gegen-
Uber den Zellen (5) an den Seitenwanden (15) der
Vertiefungen (9) eine verdichtete Struktur mit erhéh-
ter mechanischer Stabilitat aufweisen.

Konduktionstragkérper nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, dass mindestens eine Flachsei-
tendeckschicht (3, 3’) und/oder die mindestens eine
Stirnseitendeckschicht (4, 4°, 4", 4™) im Verhaltnis
zum Metallschaumkern (2) als diinne metallische
Platte ausgebildet ist.

Konduktionstragkérper nach Anspruch 1 oder 2, da-
durch gekennzeichnet, dass die Flachseitendeck-
schichten (3, 3’) und die mindestens eine Stirnsei-
tendeckschicht (4, 4’, 4", 4’") mit dem Metallschaum-
kern (2) und/oder miteinander verklebt, verschweifit
oder verl6tet sind.

Konduktionstragkorper nach einem der vorstehen-
den Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass an
einer der Flachseitendeckschichten (3, 3’) die Riick-
seite mindestens eines Solarmoduls (18) befestigt
ist.

Konduktionstragkérper nach einem der vorstehen-
den Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass
auf mindestens einer Flachseitendeckschicht (3, 3’)
an der dem Metallschaumkern (2) abgewandten Sei-
te eine oder mehrere elektrisch und/oder thermisch
wirkende Zusatzdecklagen (13) angeordnet sind.

Konduktionstragkorper nach einem der vorstehen-
den Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
die mindestens eine Zusatzdecklage (13) aus me-
tallischen und/oder nichtmetallischen Werkstoffen
ausgebildet, vorzugsweise aus einem Keramikstoff,
bevorzugt aus Siliziumnitrid hergestellt ist.

Konduktionstragkérper nach Anspruch 5 oder 6, da-
durch gekennzeichnet, dass mindestens eine Zu-
satzdecklage (13) aus einem halbleitenden Material
hergestellt ist.

Konduktionstragkérper nach einem der vorstehen-
den Anspriiche 5 bis 7, dadurch gekennzeichnet,
dass mindestens eine Zusatzdecklage (13) Leiter-
bahnen (16), vorzugsweise gedruckte Leiterbahnen
(16), aufweist.

Konduktionstragkérper nach einem der vorstehen-
den Anspriiche 5 bis 8, dadurch gekennzeichnet,
dass eine dufere Zusatzdecklage (13) aus einer
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10.

1.

12.

13.

strahlungsdurchlassigen Folie besteht, die vorzugs-
weise zusatzliche strahlungsleitende Eigenschaften
aufweist.

Verfahren zur Herstellung eines Konduktionstrag-
kérper (1) mit Einrichtungen zum Durchleiten eines
Mediums, wobei der Konduktionstragkdrper (1) ei-
nen flachen Metallschaumkern (2) mit zwei Flach-
seiten (6, 6’) und mindestens einer Stirnseite (7) auf-
weistund aufden Flachseiten (6, 6’) mindestens eine
Flachseitendeckschicht (3, 3’) und auf der mindes-
tens einen Stirnseite (7) mindestens eine Stirnsei-
tendeckschicht (4, 4°, 4", 4") angeordnet ist, die mit
dem Metallschaumkern (2) stoffschllssig fluiddicht
verbunden sind, und wobei die Flachseitendeck-
schicht (3, 3’) und die mindestens eine Stirnseiten-
deckschicht (4, 4’, 4", 4") den Metalischaumkern (2)
allseitig einschlieBen, und wobei ein Metallschaum-
kern (2) mitgeschlossenen Zellen (5) verwendetwird
und in dem Metallschaumkern (2) zumindest an ei-
ner Flachseite (6, 6’) Fluidkanale (8) bildende Ver-
tiefungen (9) als Einrichtungen zum Durchleiten des
Mediums durch Pragen nach dem Schaumen des
Metallschaumkerns (2) eingebracht und dann die
Vertiefungen (9) mittels der mindestens einen zuge-
ordneten Flachseitendeckschicht (3, 3’) nach auf3en
fluiddicht verschlossen werden, dadurch gekenn-
zeichnet, dass am Boden (14) der Vertiefungen (9)
des Metallschaumkerns (2) Zellen (5) gebildet wer-
den, die gegenuber den Zellen (5) an den Seiten-
wanden (15) der Vertiefungen (9) eine verdichtete
Struktur mit erhdhter mechanischer Stabilitat aufwei-
sen.

Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Metallschaumkern (2) in einem
von einer Flachseitendeckschicht (3, 3’) und er min-
destens einen Stirnseitendeckschicht (4, 4’, 4", 4")
gebildeten U-férmigen oder kastenformigen Aufnah-
me (17) eingelegt und die Aufnahme (17) durch die
andere Flachseitendeckschicht (3, 3’) oder eine wei-
tere U-férmige Aufnahme (17) verschlossen wird.

Verfahren nach Anspruch 11, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Flachseitendeckschicht (3, 3’)
und die mindestens eine Stirnseitendeckschicht (4,
4’, 4", 4™) der Aufnahme (17) miteinander und die
andere Flachseitendeckschicht (3, 3’) mit dem Me-
tallschaumkern (2) auf der die Vertiefung (9) aufwei-
senden Seite sowie mit der Aufnahme (17) dichtend
verklebt, verlotet oder verschweil’t wird.

Verfahren nach Anspruch 11, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die mindestens eine Aufnahme (17)
mit mindestens einer an die Flachseitendeckschicht
(3, 3’) angeformten Stirnseitendeckschicht (4, 4°, 4",
4") einstlckig ausgebildet wird und die Stirnseiten-
deckschichten (4, 4’, 4", 4") der Aufnahme (17) an
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den aneinander angrenzenden R&ndern miteinan-
der und die andere Flachseitendeckschicht (3, 3’)
mit oder ohne angeformte Stirnseitendeckschichten
(4, 4, 4", 4"™) mit dem Metallschaumkern (2) auf der
die Vertiefung (9) aufweisenden Seite sowie mit der
Aufnahme (17) dichtend verklebt, verldtet oder ver-
schweil3t wird.

Claims

Conduction carrier body (1) having devices for feed-
ing in a medium, having a flat foamed metallic core
(2), which comprises two flat sides and at least one
front side (7), wherein at least one respective flat
side cover layer (3, 3’) is arranged on each of the flat
sides (6, 6’) and at least one front side cover layer
(4, 4, 4", 4"™) is arranged on the at least one front
side (7) and is connected in a firmly bonded manner
fluid-tight to the foamed metallic core (2), and where-
in the flat side cover layers (3, 3’) and the at least
one front side cover layer (4, 4, 4", 4") enclose the
foamed metallic core (2) on all sides, wherein the
foamed metallic core (2) comprises closed cells (5)
and stamped recesses (9) that form fluid channels
(8) at least on one flat side (6, 6’) as means for con-
ducting the medium, wherein the recesses (9) are
occluded outwardly by the flat side cover layer (3,
3’) that overlaps the flat side (6, 6’) of the foamed
metallic core (2), characterised in that the foamed
metallic core (2) comprises cells (5) at the bottom
(14) of the recesses (9) having a compressed struc-
ture with a higher level of mechanical stability com-
pared to the cells (5) on the side walls (15) of the
recesses (9).

Conduction carrier body according to claim 1, char-
acterised in that at least one flat side cover layer
(3, 3’) and/or the at least one front side cover layer
(4, 4, 4", 4™) is designed as a thin metallic plate in
relation to the foamed metallic core (2).

Conduction carrier body according to claim 1 or 2,
characterised in that the flat side cover layers (3,
3’) and the at least one front side cover layer (4, 4’,
4" 4™) are glued, welded or soldered to the foamed
metallic core (2) and/or to one another.

Conduction carrier body according to one of the pre-
ceding claims, characterised in that at one of the
flat side cover layers (3, 3’) the rear side of at least
one solar module (18) is fastened.

Conduction carrier body according to one of the pre-
ceding claims, characterised in that on at least one
flat side cover layer (3, 3’) at the side facing away
from the foamed metallic core (2) one or more elec-
trically and/or thermally acting additional cover plies
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(13) are arranged.

Conduction carrier body according to one of the pre-
ceding claims, characterised in thatthe atleastone
additional cover ply (13) is formed from metallic
and/or non-metallic materials, preferably produced
from a ceramic material preferably made from silicon
nitride.

Conduction carrier body according to claim 5 or 6,
characterised in that at least one additional cover
ply (13) is produced from a semiconducting material.

Conduction carrier body according to one of the pre-
ceding claims 5 to 7, characterised in that at least
one additional cover ply (13) comprises conductor
paths (16), preferably printed conductor paths (16).

Conduction carrier body according to one of the pre-
ceding claims 5 to 8, characterised in that an outer
additional cover ply (13) consists of a radiation-per-
meable foil that preferably has additional radiation-
conducting properties.

Method for the production of a conduction carrier
body (1) having means for conducting a medium,
wherein the conduction carrier body comprises (1)
a flat foamed metallic core (2) having two flat sides
(6, 6’) and at least one front side (7), and at least one
flat side cover layer (3, 3’) is arranged on the flat
sides (6, 6’) and at least one front side cover layer
(4, 4’, 4", 4"™) is arranged on the at least one front
side (7), which are connectedin a firmly bonded man-
ner fluid-tight to the foamed metallic core (2), and
wherein the flat side cover layer (3, 3’) and the at
least one front side cover layer (4,4’,4",4") enclose
the foamed metallic core (2) on all sides, and wherein
a foamed metallic core (2) comprising closed cells
(5) is used and, in the foamed metallic core (2), re-
cesses (9) that form fluid channels (8) at least on
one flat side (6, 6’) are inserted as means for con-
ducting the medium by stamping after the foaming
of the foamed metallic core (2), and then the recess-
es (9) are occluded outwardly liquid-tight by means
of the at least one allocated flat side cover layer (3,
3’), characterised in that cells (5) are formed on
the bottom (14) of the recesses (9) of the foamed
metallic core (2) having a compressed structure with
a higher level of mechanical stability compared to
the cells (5) on the side walls (15) of the recesses (9).

Method according to claim 10, characterised in that
the foamed metallic core (2) is put into a U-shaped
or box-shaped mount (17) that is formed by a flat
side cover layer (3, 3’) and the at least one front side
cover layer (4, 4’, 4", 4"), and the mount (17) is oc-
cluded by the other flat side cover layer (3, 3’) or a
further U-shaped mount (17).
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Method according to claim 11, characterised in that
the flat side cover layer (3, 3’) and the at least one
front side cover layer (4, 4, 4", 4") of the mount (17)
are glued, soldered or welded to one another in a
sealing manner and the other flat side cover layer
(3, 3) is glued, soldered or welded in a sealing man-
ner to the foamed metallic core (2) on the side having
the recess (9) as well as to the mount (17).

Method according to claim 11, characterised in that
the at least one mount (17) is formed integrally with
at least one front side cover layer (4, 4’, 4", 4") that
is shaped onto the flat side cover layer (3, 3’), and
the front side cover layers (4, 4’, 4", 4") of the mount
(17) are glued, soldered or welded in a sealing man-
ner to one another at the adjacent edges, and the
other flat side cover layer (3, 3’), with or without
shaped front side cover layer (4, 4°, 4", 4™), is glued,
soldered or welded to the foamed metallic core (2)
on the side comprising the recess (9), as well as to
the mount (17).

Revendications

Corps support de conduction (1) avec des dispositifs
permettant d’introduire un fluide, avec un noyau plat
en mousse métallique (2) qui présente deux faces
plates et au moins une face frontale (7), au moins
une couche de recouvrement de face plate (3, 3)
étant disposée respectivement sur les faces plates
(6, 6°) et au moins une couche de recouvrement de
face frontale (4, 4’, 4", 4") sur ladite au moins une
face frontale (7) et reliées par liaison de matiere de
fagon étanche aux fluides au noyau en mousse mé-
tallique (2), et les couches de recouvrement de face
plate (3, 3’) et ladite au moins une couche de recou-
vrement de face frontale (4, 4’, 4", 4") enfermant le
noyau en mousse métallique (2) de tous cbotés, le
noyau en mousse métallique (2) présentant des cel-
lules fermées (5) et au moins sur une face plate (6,
6’) des renfoncements (9) estampés formant des ca-
naux de fluide (8) en tant que dispositifs de transport
du fluide, les renfoncements (9) étant fermés vers
I'extérieur par la couche de recouvrement de face
plate (3, 3’) recouvrant la face plate (6, 6’) du noyau
en mousse métallique (2), caractérisé en ce que le
noyau en mousse métallique (2) présente surle fond
(14) des renfoncements (9) des cellules (5) qui pré-
sentent une structure densifiée ayant une stabilité
mécanique accrue par rapport aux cellules (5) sur
les parois latérales (15) des renfoncements (9).

Corps support de conduction selon la revendication
1, caractérisé en ce qu’au moins une couche de
recouvrement de face plate (3, 3’) et/ou ladite au
moins une couche de recouvrement de face frontale
(4,4',4",4"™) est réalisée sous la forme d’une plaque
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métallique mince par rapport au noyau en mousse
métallique (2).

Corps support de conduction selon la revendication
1 ou 2, caractérisé en ce que les couches de re-
couvrement de face plate (3, 3’) et ladite au moins
une couche de recouvrement de face frontale (4, 4°,
4", 4™) sont collées, soudées ou brasées avec le
noyau en mousse métallique (2) et/ou entre elles.

Corps support de conduction selon 'une des reven-
dications précédentes, caractérisé en ce que la fa-
ce arriere d’au moins un module solaire (18) est fixée
sur une des couches de recouvrement de face plate
(3, 3).

Corps support de conduction selon 'une des reven-
dications précédentes, caractérisé en ce qu’une ou
plusieurs couches de recouvrement supplémentai-
res (13) a effet électrique et/ou thermique sont dis-
posées sur au moins une couche de recouvrement
de face plate (3, 3’) du cbté éloigné du noyau en
mousse métallique (2).

Corps support de conduction selon 'une des reven-
dications précédentes, caractérisé en ce que ladite
au moins une couche de recouvrement supplémen-
taire (13) est réalisée en matériaux métalliques et/ou
non métalliques, de préférence dans une matiére
céramique, de préférence en nitrure de silicium.

Corps support de conduction selon la revendication
5 ou 6, caractérisé en ce qu’au moins une couche
de recouvrement supplémentaire (13) est réalisée
dans un matériau semi-conducteur.

Corps support de conduction selon 'une des reven-
dications précédentes 5 a 7, caractérisé en ce
qu’au moins une couche de recouvrement supplé-
mentaire (13) présente des pistes conductrices (16),
de préférence des pistes conductrices imprimées
(16).

Corps support de conduction selon 'une des reven-
dications précédentes 5 a 8, caractérisé en ce
qu’une couche de recouvrement supplémentaire ex-
térieure (13) est composée d’'une feuille perméable
au rayonnement, qui présente de préférence des
propriétés conductrices du rayonnement supplé-
mentaires.

Procédé de fabrication d’'un corps support de con-
duction (1) doté de dispositifs de transport d’un flui-
de, le corps support de conduction (1) présentant un
noyau platen mousse métallique (2) avec deux faces
plates (6, 6°) et au moins une face frontale (7) et au
moins une couche de recouvrement de face plate
(3, 3’) étant disposée sur les faces plates (6, 6’) et



1.

12.

13.

19 EP 2 685 200 B1 20

au moins une couche de recouvrement de face fron-
tale (4,4’,4",4") sur ladite au moins une face frontale
(7), qui sont reliées par liaison de matiere de fagon
étanche aux fluides au noyau en mousse métallique
(2), et la couche de recouvrement de face plate (3,
3’) et ladite au moins une couche de recouvrement
defacefrontale (4,4’,4",4") enfermant de tous c6tés
le noyau en mousse métallique (2), et un noyau en
mousse métallique (2) a cellules fermées (5) étant
utilisé et des renfoncements (9) formant des canaux
de fluide (8) étant ménagés en tant que dispositifs
de transport du fluide dans le noyau en mousse mé-
tallique (2) au moins sur une face plate (6, 6’) par
estampage aprés I’expansion du noyau en mousse
métallique (2) et ensuite les renfoncements (9) étant
fermés vers I'extérieur de fagon étanche aux fluides
au moyen de ladite au moins une couche de recou-
vrement de face plate (3, 3’) associée, caractérisé
en ce que sur le fond (14) des renfoncements (9)
du noyau en mousse métallique (2) sont formées
des cellules (5) qui présentent une structure densi-
fiee ayant une stabilité mécanique accrue par rap-
port aux cellules (5) sur les parois latérales (15) des
renfoncements (9).

Procédé selon la revendication 10, caractérisé en
ce que le noyau en mousse métallique (2) estinséré
dans unréceptacle (17) en forme de U ou de caisson
formé par une couche de recouvrement de face plate
(3, 3) et ladite au moins une couche de recouvre-
ment de face frontale (4, 4’, 4", 4™), et le réceptacle
(17) est fermé par l'autre couche de recouvrement
de face plate (3, 3’) ou un autre réceptacle (17) en
forme de U.

Procédé selon la revendication 11, caractérisé en
ce que la couche de recouvrement de face plate (3,
3’) et ladite au moins une couche de recouvrement
de face frontale (4, 4°, 4", 4") du réceptacle (17) sont
collées, brasées ou soudées entre elles de fagon
étanche et 'autre couche de recouvrement de face
plate (3, 3’) est collée, brasée ou soudée de fagon
étanche avec le noyau en mousse métallique (2) du
cété présentant le renfoncement (9) ainsi qu’avec le
réceptacle (17).

Procédé selon la revendication 11, caractérisé en
ce que ledit au moins un réceptacle (17) est formé
d’'une seule piéce avec au moins une couche de re-
couvrement de face frontale (4, 4’, 4", 4") formée
sur la couche de recouvrement de face plate (3, 3’)
et les couches de recouvrement de face frontale (4,
4’, 4" 4") du réceptacle (17) sont collées, brasées
ou soudées entre elles de fagon étanche a leurs
bords adjacents et I'autre couche de recouvrement
de face plate (3, 3’) avec ou sans couches de recou-
vrement de face frontale (4, 4’, 4", 4") formées sur
elle est collée, brasée ou soudée de fagon étanche
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avec le noyau en mousse métallique (2) du coté pré-
sentant le renfoncement (9) ainsi qu’avec le récep-
tacle (17).
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