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Anspriche

Warmetauscherelement (1) mit einem warmeleitenden Warmeleitkdrper (2)
sowie mit einer Warmetragerfluidleitung (8), die mit dem Warmeleitkbrper (2)
warmeleitend verbunden ist, wobei die Warmetragerfluidieitung (8) abschnitt-
weise in vorzugsweise parallel angeordneten Kanalen (5) aus warmeleiten-
dem Werkstoff in warmeleitendem Kontakt eingebettet ist, wobei die Kanéle
(5) einen rinnenférmigen Aufnahmeabschnitt (7) und zwei an den Aufnahme-
abschnitt (7) angebundene Laschen (6) aufweisen, so dass die Kanale (5) im
Querschnitt etwa Q-férmig ausgebildet sind, und wobei die Laschen (6) flachig
mit dem Wérmeleitkérper (2) verbunden sind, um die warmeleitende Verbin-
dung der Warmetragerfluidleitung (8) mit dem Warmeleitkérper (2) herzustel-
len.

Warmetauscherelement (1) gem&n Anspruch 1, wobei der Warmeleitkdrper
(2) eine Warmeulbergangsflache (14), die eine Hauptflache des Wéarmeleitkdr-
pers (2) ist und zum Warmeaustausch mit einer Umgebung ausgebildet ist,
und eine Montageflache (15), die eine Hauptflache des Warmeleitkérpers (2)
ist, aufweist, wobei die Laschen (6) mit der Montageflache (15) verbunden
sind, wobei die Montageflache (15) vorzugsweise von der Warmeilbergangs-
flache (14) weg weist.

Warmetauscherelement (1) gemai Anspruch 2, wobei die Warmetrégerfluid-
leitung (8) maanderférmig entlang der Montageflache (15) angeordnet ist, wo-
bei in den Aufnahmeabschnitten der Kanale (5) eingebettete Abschnitte der
Warmetragerfluidleitung (8) vorzugsweise gerade, vorzugsweise parallel zuei-
nander und vorzugsweise einsttickig miteinander verbunden sind.

Waérmetauscherelement (1) gemal einem der vorstehenden Anspriche, wobei
die Warmetragerfluidleitung (8) aus Kunststoff hergestellt ist.
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Warmetauscherelement (1) geman einem der vorstehenden Ansprlche, wobei
eine Innenkontur der Kanéle (5) an eine AuBenkontur der Warmetragerfluidlei-
tung (8) angepasst ist und eine Mindungsweite (w) der Kanale (5) im Quer-
schnitt kleiner als eine AuBenabmessung (d) der Warmetragerfluidleitung (8)
im Querschnitt ist.

Warmetauscherelement (1) geman einem der vorstehenden Ansprlche, wobei
die Laschen (6) der Kanale (5) Uber einen warmeleitenden Klebstoff (4) oder
ein warmeleitendes Haftmittel mit dem Warmeleitkdrper (2) verbunden sind.

Warmetauscherelement (1) geman einem der vorstehenden Ansprlche, wobei
die Kanéale (5) durch Pressfugen oder umformendes Fligen mit dem Warme-
leitkdrper (2) verbunden sind.

Warmetauscherelement (1) geman einem der vorstehenden Anspriiche, wobei
die Kanéle (5), insbesondere die Aufnahmeabschnitte der Kanale (5), in einem
Tragerbauteil (29) mit Nuten (23), die an eine AuBenkontur der Kanéle (5) an-
gepasst sind, eingebettet sind.

Warmetauscherelement (1) gemani einem der vorstehenden Anspriche, wobei
das Tragerbauteil (29) eine Dammplatte ist.

Warmetauscherelement (1) gemani einem der vorstehenden Anspriche, wobei
die Kanale (5) eine Wandstarke (t5) von wenigstens etwa 10 um und von
hdchstens etwa 100 um, vorzugsweise wenigstens etwa 15 um und héchstens
etwa 50 um aufweist.

Warmetauscherelement (1) geman einem der vorstehenden Ansprlche, wobei
der Warmeleitkorper (2) eine Wandstarke (t2) von wenigstens etwa 10 um und
von héchstens etwa 100 um, vorzugsweise wenigstens etwa 15 um und
héchstens etwa 50 um aufweist.

Warmetauscherelement (1) gemal einem der Anspriche 1 bis 9, wobei die
Kanéle (5) eine Wandstarke (t5) von wenigstens etwa 0,5 mm und von héchs-
tens etwa 5 mm, vorzugsweise wenigstens etwa 0,8 und hochstens etwa 1

bis 2 mm aufweisen.
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Warmetauscherelement (1) geman einem der Anspriiche 1 bis 10, wobei der
Warmeleitkdrper (2) eine Wandstarke (t2) von wenigstens etwa 0,5 mm und
von hdchstens etwa 5 mm, vorzugsweise wenigstens etwa 0,8 und hdchstens
etwa 1 bis 2 mm aufweist.

Warmetauscherelement (1) geman einem der vorstehenden Ansprlche, wobei
der Warmeleitkdrper (2) auf der Warmeulbergangsflache (14) eine warme-
emissionsoptimierte und/oder warmeabsorptionsoptimierte Beschichtung (3)
aufweist.

Warmetauscherelement (1) geman einem der vorstehenden Ansprlche, wobei
der Warmeleitkdrper (2) eine Perforation oder Aufrauung aufweist.

Warmetauscherelement (1) geman einem der vorstehenden Ansprlche, wobei
der Warmeleitkdrper (2) auf der Warmeutbergangsflache (14) eine Beschich-
tung (3) mit einem ad- oder absorptiven Material aufweist.

Warmetauscherelement (1) geman einem der vorstehenden Anspriiche, wobei
der Warmeleitkdrper (2) auf der Warmeutbergangsflache (14) eine Beschich-
tung (3) zum Schutz gegen physikalische oder chemische Umwelteinfllisse
aufweist.

Warmetauscherelement (1) geman einem der vorstehenden Anspriche, wobei
der Warmeleitkdrper (2) wenigstens teilweise durchlassig fur Luft oder Gas
oder Feuchtigkeit ist, vorzugsweise durch eine gitterartige oder wabenartige
oder gelochte oder perforierte Struktur des Warmeleitkdrpers (2).

Warmetauscherelement (1) geman einem der vorstehenden Anspriche, wobei
der Warmeleitkérper (2) und/oder die Kanéle (5) aus Aluminium oder Kupfer
oder einer Legierung oder einer Materialzusammensetzung damit ausgebildet
ist.

Verfahren zum Herstellen eines Warmetauscherelements (1) mit einem wér-
meleitenden Warmeleitkdrper (2), welches eine Warmedlbergangsflache (14)
aufweist, und einer Warmetragerfluidleitung (8), die mit dem Warmeleitkdrper
(2) warmeleitend verbunden ist, wobei das Warmetauscherelement (1) vor-
zugsweise nach einem der vorstehenden Anspriiche ausgebildet ist, wobei
das Verfahren aufweist:



10

15

20

25

30

35

21.

22,

23.

24.

25.

WO 2019/034789 PCT/EP2018/072362

36

- Anordnen einer warmeleitenden Folie (20) auf einer Nuten (23) aufweisen-
den Schablone (22) derart, dass die Nuten (23) durch die Folie (20) abge-
deckt sind;

- Verwenden von Folienstreifen, mit welchen jeweils eine Nut abgedeckt wird,
als die Folie (20), oder Ausbilden von Folienstreifen, welche jeweils eine
Nut abdecken, aus der Folie (20);

- Eindriicken der Folienstreifen in die jeweilige Nut, wobei die Folienstreifen
s0 breit sind, dass sie nach dem Eindriicken jeweils einen rinnenférmig in
die Nuten (23) eingedrtckten Abschnitt (7) sowie seitlich an den Langsran-
dern der Nuten (23) vorstehende Laschen (6) ausbilden;

- Einsetzen von Abschnitten einer Warmetragerfluidleitung (8) in die in den
Nuten (23) eingedrlckten rinnenférmigen Abschnitte (7) der Folienstreifen;
und

- Verbinden der Laschen (6) flachig mit einem warmeleitenden Wéarmeleit-
kdrper (2).

Verfahren geman Anspruch 20, wobei die Folienstreifen beim Eindriicken in
die Nuten (23) ausgebildet werden, indem die Folie (20) an vordefinierten Stel-
len langs zwischen den Nuten (23) reiBt, wobei die vordefinierten Stellen vor-
zugsweise durch eine Schwéachung, insbesondere Perforation (21), verwirk-
licht sind, die vor Anordnen der Folie (20) auf der Schablone (22) in der Folie
(20) hergestellt wird.

Verfahren gem&B Anspruch 20, wobei die Folienstreifen in der auf der Schab-
lone (22) angeordneten Folie (20) durch ein Schneidwerkzeug, das vorzugs-
weise in einem Presswerkzeug (24) zum Eindrlicken der Folienstreifen in die
Nuten (23) integriert ist, ausgebildet werden.

Verfahren gem&ni Anspruch 20, wobei die vorab vorbereiteten Folienstreifen
auf der Schablone (22), jeweils eine Nut (23) abdeckend, abgelegt werden.

Verfahren gem&an einem der Anspriche 20 bis 23, wobei die Folie (20) oder
vorab vorbereitete Folienstreifen durch ein Presswerkzeug (24) zum Eindri-
cken der Folienstreifen in die Nuten (23) aufgenommen und auf der Schablone
(22) angeordnet und dann in einem Zug in die Nuten (23) eingedrlckt werden.

Verfahren gemanB einem der Anspriiche 20 bis 24, wobei die Laschen (6) der
Kanéle (5) Uber einen warmeleitenden Klebstoff (4) oder ein warmeleitendes
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Haftmittel mit dem Warmeleitkdrper (2) verbunden werden, wobei der Klebstoff
(4) oder das Haftmittel vorzugsweise vorab auf dem Wérmeleitkdérper (2) auf-
getragen wird.

Verfahren geméB einem der Anspriche 20 bis 25, wobei die Kanale (5) durch
Pressfugen oder umformendes Fugen mit dem Warmeleitkérper (2) verbunden
werden.

Verfahren geméB einem der Anspriche 20 bis 26, wobei die Schablone (22)
aus einem elastisch nachgiebigen Material hergestellt ist und wobei eine Off-
nungsbreite (w) der in den Nuten (23) eingedrickten, rinnenférmigen Ab-
schnitte (7) der Folienstreifen kleiner als ein AuBendurchmesser (d) der War-
metragerfluidleitung (8) ist.

Verfahren geméaB einem der Anspriche 20 bis 27, wobei die Schablone (22)
aus einem Warme und/oder Schall dammenden Material hergestellt ist und als
Dammplatte an dem Warmetauscherelement (1) verbleibt, wobei die warme-
leitenden Folie (20) vor dem Anordnen auf der Schablone (22) mit einem
Klebstoff (4) oder einem Haftmittel auf einer zu der Schablone (22) weisenden
Flache versehen wird, der oder das nach dem Eindrlicken der Folienstreifen in
die jeweilige Nut (23) eine Verbindung mit der Schablone (22) herstellt.

Verfahren geman einem der Ansprtiche 20 bis 28, wobei der Warmeleitkérper
(2) eine WarmeUlbergangsflache (14), die eine Hauptfladche des Warmeleitkdr-
pers (2) ist und zum Warmeaustausch mit einer Umgebung ausgebildet ist,
und eine Montageflache (15), die eine Hauptflache des Warmeleitkbrpers (2)
ist, aufweist, wobei die Laschen (6) mit der Montageflache (15) verbunden
werden, wobei die Montageflache (15) vorzugsweise von der Warmeliber-
gangsflache (14) weg weist.

Verfahren gemaB Anspruch 29, wobei der Warmeleitkdrper (2) auf der War-
meubergangsflache (14) mit einer Beschichtung (3) versehen wird, wobei die
Beschichtung (3) vorzugsweise warmeemissionsoptimiert und/oder warme-
absorptionsoptimiert und/oder zum Schutz gegen physikalische oder chemi-
sche Umwelteinflisse ausgelegt ist und/oder ad- oder absorptive Eigenschaf-
ten aufweist.
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Verfahren geman einem der Anspriche 20 bis 30, wobei der Warmeleitkdrper
(2) eine Perforation oder Aufrauhung aufweist oder mit einer solchen versehen
wird, und/oder teilweise durchlassig fur Luft oder Gas oder Feuchtigkeit ist,
vorzugsweise durch eine gitterartige oder gelochte oder perforierte Struktur
des Warmeleitkdrpers (2).

Verfahren geman einem der Anspriiche 20 bis 30, wobei der Warmeleitkdrper
(2) und/oder die Folie (20) bzw. die Folienstreifen aus Aluminium oder Kupfer
oder einer Legierung oder einer Materialzusammensetzung damit ausgebildet
ist.

Waérmetauscherelement (1) hergestellt nach einem Verfahren gemaB einem
der Ansprliche 20 bis 32, wobei der Warmeleitkérper (2) und/oder die Folie
(20) bzw. die Folienstreifen jeweils eine Wandstérke (12, t5) von wenigstens
etwa 10 um und von héchstens etwa 100 um, vorzugsweise wenigstens etwa
15 um und héchstens etwa 50 um aufweisen oder eine Wandstarke von we-
nigstens etwa 0,5 mm und von hdchstens etwa 5 mm, vorzugsweise wenigs-
tens etwa 0,8 und hochstens etwa 1 bis 2 mm aufweisen.

Warmetauscherelement (1) hergestellt nach einem Verfahren geman einem
der Anspriliche 20 bis 32, wobei die Warmetragerfluidleitung (8) aus Kunststoff
hergestellt ist bzw. wird.

Warmetauscherelement (1) hergestellt nach einem Verfahren geman einem
der Ansprlche 20 bis 32, wobei die Warmetragerfluidleitung (8) maanderfér-
mig ist, wobei die in die Nuten (23) der Schablone (22) eingedriickten Ab-
schnitte der Kanéle (5) vorzugsweise gerade Abschnitte (102) der Warmetra-
gerfluidleitung (8) sind, wobei die Warmetragerfluidleitung (8) vorzugsweise
vor dem Eindrlicken aus einem Stick in die Maanderform gebracht wird oder
vor dem Eindrlicken aus geraden Abschnitten (102) und gekrimmten Verbin-
derabschnitten (103) zusammengesetzt wird oder nach dem Eindriicken von
vorzugsweise geraden Abschnitten (102) durch Anbringen von Verbinderab-
schnitten (103) vervollstandigt wird.

Warmetauscherelement (1) nach einem der Anspruche 1 bis 19 oder 34 bis
35, wobei das Warmetauscherelement (1) flexibel ausgebildet ist.
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Warmetauscherelement nach einem der Anspriche 1 bis 19 oder 34 bis 35,
wobei der Warmeleitkdrper (2) dreidimensional konturiert geformt ist.

Warmetauscherelement nach einem der Anspriche 1 bis 19 oder 34 bis 35,
wobei der Warmeleitkdrper (2) plattenférmig oder im Wesentlichen plattenfér-
mig ausgebildet ist.

Gebé&udepaneel mit einem Warmetauscherelement (1), insbesondere nach
einem der Anspriche 1 bis 19 oder 33 bis 38, das eine Warmetauschflache
(14) aufweist,

ferner mit einer Kihleinrichtung und einer Auffangvorrichtung,

wobei das Gebaudepaneel eine Flache aufweist von mindestens 1 m2,

wobei die Kihleinrichtung dazu ausgebildet ist, die Warmetauschflache (14),
welche in Kontakt mit der Umgebungsluft steht, auf eine Temperatur unter den
Taupunkt des Wasserdampfes in der umgebenden Luft zu kiihlen,

wobei die Kontaktoberflache eine Neigung zur Horizontalen aufweist, so dass
kondensiertes Wasser daran ablaufen kann,

und wobei die Auffangvorrichtung dazu ausgebildet ist, kondensierte Wasser
kontrolliert aufzufangen und abzuflihren.

Gebaudepaneel nach Anspruch 39, wobei das Gebaudepaneel zusatzlich eine
dem Warmetauscherelement (1) Vorsatzwand aufweist, wobei die Vorsatz-
wand mindestens 50 cm, insbesondere mindestens 25 cm oder vorzugsweise
mindestens 10 cm vor der Warmeulbergangsflache 14 angeordnet ist und wo-
bei die Vorsatzwand das Warmetauscherelement (1) verdeckt.

Gebaudepaneel nach Anspruch 39 oder 40, wobei die Vorsatzwand einen
luftdurchlassigen Stoff aufweist.

Gebaudepaneel nach einem der Anspriiche 39 bis 41, wobei die Vorsatzwand
aus Gipskarton ausgebildet ist und die Wand mindestens ein Loch, insbeson-
dere zwei Schlitze, aufweist, die vorzugsweise oben und unten angeordnet
sind.

Gebaudepaneel nach Anspruch 42, wobei die Vorsatzwand aus Gipskarton
auf der Seite zum Warmetauscherelement (1) eine Schicht gegen Mikroorga-
nismen, wie z.B. Schimmel, Algen oder Moos, aufweist.
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Gebé&udepaneel nach einem der Anspriiche 39 bis 43, wobei im Bereich min-
destens einer der Schlitze ein Ventilator vorgesehen ist, welcher Luft in den
Raum zwischen Kontaktoberflache und Wand hinein saugt oder ausstd Bt.

Gebaudepaneel nach eine der Anspriiche 39 bis 44, wobei die Warmeuber-
gangsflache (14) dreidimensionale Strukturen aufweist.

Gebaudepaneel nach einem der Anspriiche 39 bis 45, wobei die Beschichtung
(3) aus einem bestandigen Material, wie zum Beispiel Glas oder Metall, be-
steht.

Gebaudepaneel nach einem der Anspriiche 39 bis 46, wobei die Beschichtung
(3) durch Mikro- und/oder Nanostrukturierung eine superhydrophobe Oberfla-
che bildet.

Gebaudepaneel nach einem der Anspriiche 39 bis 47, wobei die Beschichtung
(3) eine antibakterielle Oberflache, wie zum Beispiel durch eine Aluminium-
Silikat-Matrix oder Titandioxid, aufweist und/oder die Beschichtung (3) selbst
antibakteriell ist.

Gebaudepaneel nach einem der Anspriiche 39 bis 48, wobei der Auffangbe-
hélter derart ausgebildet ist, dass er an einen Hauswasserabfluss und/oder
Wasserrickgewinnungssystem angeschlossen ist und/oder derart ausgebildet
ist, dass er transportiert und geleert werden kann.

Verfahren zum Entfeuchten von Luft,

wobei ein Gebaudepaneel verwendet wird, das durch Kihleinrichtungen die
Temperatur der umgebenen Luft unter den Taupunkt des Wasserdampfes
senkt, so dass die Luftfeuchtigkeit am Gebaudepaneel kondensiert,

und wobei das Gebaudepaneel derart geneigt angeordnet ist, dass das kon-
densierte Wasser in eine Auffangvorrichtung ablauft.

Verfahren nach Anspruch 52, wobei ein Gebaudepaneel nach einem der An-
spruche 39 bis 49 verwendet wird.



