Solarthermie

Neue und alte Anbieter selektiver Solarabsorberschichten

Rhetorik um Markte

Uber den neuesten Stand der Beschichtungstechnik von Solarabsorbern konnten
sich die lUiber 80 Teilnehmer des Seminars ,,Kollektorbeschichtungen fiir die neue
Hochleistungsklasse* am 31. Oktober 1997 in der Osterreichischen Bundeskam-
mer in Wien informieren. Die Veranstalter Arbeitsgemeinschaft ERNEUERBARE
ENERGIE, Kanzlei Dr. Bruck, Energieinstitut Vorarlberg und Energie Verwertungs-
agentur waren zufrieden — zu Recht. Immerhin hatten sie es geschafft, mit einer
Ausnahme, samtliche bedeutenden Beschichtungshersteller zu Vortragen zu ge-
winnen. Selbst aus den USA war ein Firmenvertreter angereist.

Der Markt fir selektive Absorberschich-
ten ist in Bewegung geraten. Die in ei-
nem Galvanikverfahren hergesteliten
Jklassischen” Schwarzchromschichten
stellen zwar immer noch den (Oberwie-
genden Anteil — doch werden inzwischen
vier neuartige in Vakuumbeschichtungs-
verfahren erzeugte Absorberschichten
auf dem Markt angeboten bzw. stehen
vor der Markteinfihrung. Die Konkurrenz
ist groB und der Markt hei umkampft —
das zeigte die Diskussion im Anschluf3
an die Vortrage. Fragen nach der Um-
weltvertraglichkeit von Schwarzchrom-
schichten und der Langzeit- und Korrosi-
onsbestandigkeit der neuen ,Vakuum-
schichten"” standen dabei im Vorder-
grund.

Die Firma TiNOX hat vor
zwei Jahren den Anfang ge-
macht, als sie die erste in ei-
nem Vakuumverfahren herge-
stellte selektive Absorber-

Nun ist TeknoTerm soweit und bietet sei-
nen seit 20 Jahren erfolgreichen Absor-
ber SunStrip mit der selektiven Vakuum-
schicht an.

Neue Anbieter

Mit den Firmen lkarus Solar und Inter-
pane sind zudem zwei neue Anbieter da-
bei, Produktionsstatten aufzubauen. Um
ein an der Universitdt in Basel ent-
wickeltes Verfahren zur Herstellung von
amorphen, metallhaltigen Kohlenwasser-
stoffschichten in ein groBflachiges Be-
schichtungsverfahren umzusetzen, ging
lkarus Solar eine Kooperation mit der /n-
genieurschule ITR in  Rapperwil,
Schweiz, ein. Davorin Pavi¢ von lkarus

Warum selektive Absorberbeschichtungen?

Solarabsorber
schwarz.
Oberflachen weisen einen-hohen

sind- - meistens
Warum?:=Schwarze

vermindert sie:die Emission von
Warmestrahlung: und: damit ‘die
thermischen Verluste.

In ahnlichen Dimensionen plant auch
einer der groften deutschen Glasvered-
ler: die Interpane Glas Industrie AG. Die
Firma kann auf 20 Jahre Erfahrung bei
der Beschichtung von Glas zuriickgrei-
fen. In diesem Bereich bringt es die Fir-
ma inzwischen auf ein jahrliches Pro-
duktionsvolumen von fast 7 Mio. m2.
Was die Beschichtung von Solarabsor-
bern betrifft, will man sich zunachst mit
einer Kapazitat von 150.000 m? pro
Jahr begnigen.

Die Unternehmensleitung entschlof
sich zu diesem Schritt, nachdem sich ,in
der Solarbranche ein positiver Trend zur
Professionalisierung erkennen last", wie
es Gerhard Stamm von der eigens ge-
grindeten Interpane Solar Beschich-
tungs GmbH & Co formulierte. Die
Schicht sunselect wurde gemeinsam mit
dem Fraunhofer Institut far Solar Ener-
giesysteme entwickelt.

Nicht enthillen wollte Greg Peebles
das Geheimnis der neuen selektiven
,Black Crystal“-Absorberschicht, die ei-
ner Zusammenarbeit der Energy Labora-
tories in Jacksonville, Florida, und dem
US-amerikanischen Forschungsinstitut
Sandia National Laboratories entspringt.
Nur soviel lieB er die Zuhorer wissen:
,Die Stoffe finden sich auch in Zahnpa-
sta.” Genauere Angaben kdnne man erst
nach Ablauf des Patentie-
rungsverfahrens im Laufe des
nachsten Jahres machen.

Bei ,Black Crystal” handelt es
sich um eine , kristallographi-
sche Metallegierung”, die mit

schicht auf den Markt brach-
te. Dieses Jahr hat sie bis An-
fang Oktober bereits
50.000 m2 TiNOX-Absorber
produziert. Neben der Ver-
wendung des gesundheitlich
unbedenklichen Grundstoffs
Titan konnte Firmengrinder
Michael Lazarov in seinem
Vortrag eine Reihe weiterer
Vorteile des neuartigen Be-
schichtungsverfahrens nen-
nen: die verbesserten Schicht-
eigenschaften vor allem bei
hohen Absorbertemperaturen,
die Umweltvertraglichkeit des
Herstelfungsverfahrens und
der gegeniiber galvanotechni-
schen Verfahren geringe Ener-
gieeinsatz bei der Herstellung.

Genau diese Punkte haben
den renommierten schwedi-
schen Absorberhersteller Te-

Absorptionsgrad o auf, d.h. ein
groRer "Anteil: der einfallenden
kurzwelligen: Sonnenstrahlung
wird-aufgenommen. Da sich der
Absorber dabei erwarmt und ei-
ne hohere: Temperatur als die
Umgebung erreicht, wiirde er al-
lerdings einen groflen Teil der
aufgenommenen Sonnenenergie
in Form von: langwelliger War-
mestrahlung wieder. abgeben:
Dieser. Anteil: wird durch .den
Emissionsgrad ¢ angegeben.
Um. eine méglichst effiziente
Umwandlung von Strahlungslei-
sting in Wérme zu erreichen,
sind die Absorber deshalb mit ei-
ner selektiven Beschichtung ver-
sehen: Sie ermdglicht die Auf-
nahme eines hohen Anteils der
Sonnenstrahlung. - Gleichzeitig

Die iblichen Beschichtungen
verfiigen in der Regel liber Ab-
sorptionsgrade tber 90.%. Solar-
lacke,  die mechanisch (strei-
chen, spritzen) auf den Absorber
aufgebracht werden, sind: nicht
oder nur wenig selektiv, da sie
tiber einen:hohen Emissionsgrad
verfiigen.

Einen wesentlich geringeren
Emissionsgrad weisen galva-
nisch -aufgebrachte Schwarz-
chromschichten auf: Noch gerin-
gere e-Werte erreichen aller-
dings die neuen Vakuumschich-
ten. Dadurch: lassen sich bei
gutem Wirkungsgrad héhere
Temperaturen erreichen. Vaku-
umschichten eroffnen  damit
neue Anwendungsmdéglichkeiten
im Hochtemperaturbergich.

einer Schutzschicht Uberzo-
gen ist.

Die ebenfalls in Jacksonville
ansassige Firma Termafin Ma-
nufacturing hat bereits mit
der Produktion der Absorber-
schicht begonnen. Laut Pee-
bles steht man auBerdem mit
verschiedenen europaischen
Interessenten in Lizenzver-
handlungen. Dabei gehe es
um Produktionskapazitaten
von insgesamt 500.000 m2
pro Jahr. Er versicherte, daB
man ungeachtet dessen an
weiteren Partnern in Europa
interessiert sei.

Kaum eine Rolle in der Dis-
kussion spielten Solarlacke,
obweohl Gebhard Bertsch von
der Osterreichischen Firma
DOMA Solartechnik  deren
Einsatz in seinem Vortrag ge-

knoTerm dazu bewogen, ebenfalls auf
ein industrielles Vakuumbeschichtungs-
verfahren umzustellen. Vor finf Jahren
hat man bei TeknoTerm nach Aussage
von Produktchef Bengt Olov Johannson
bereits mit der Entwicklung begonnen.
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Solar erhofft sich den Produktionsbeginn
noch im Jahr 1998. ,Insgesamt wollen
wir eine Anlage mit einer Produktionska-
pazitat von 200.000 m? pro Jahr auf-
bauen“, teilte er in Wien mit. Standort:
Vetschau in Brandenburg.

rade fir Absorber in Fassadenkollektoren
als sinnvoll bezeichnete. Denn da spiele
vor allem die Farbgestaltung eine Rolle
und die Mbdglichkeit, die Beschichtung
mit geringem Aufwand nachbearbeiten
zu konnen.
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Abb. 1: lkarus Solar stellt seine Vakuumschicht (a-C:H/Metall) in ei-
ner Plasmaabscheidung (TrockenprozeB) her. Das patentierte Plas-
mabeschichtungsverfahren wird als Magnetron-Sputter CVD-ProzeB
bezeichnet. Die Abkirzung CVD steht far Chemical Vapor Depositi-

on.

Angeregte Diskussion
Nachdem bei den Vortragen (iber die Va-
kuumverfahren vor allem der Umwelt-
aspekt hervorgehoben wurde, wartete
das Auditorium gespannt auf den Vortrag
von Glnter Pusch, Geschaftsfiihrer der
Firma G/BO-SOLAR GmbH, die ihre
Schwarzchrombeschichtung in einem
Galvanikbetrieb in Polen herstellen 1aBt.
~Unter ahnlich strengen Kontrollen wie
in Deutschiand,” betonte Pusch. Man sei
nicht etwa wegen einer angeblich laxe-
ren Umweltgesetzgebung nach Polen ge-
gangen, sondern weil man dort vor sechs
Jahren einen finanziell kompetenten
Partner gefunden habe, der zudem (ber
ein Beschichtungswerk mit einer optima-
len Infrastruktur verfiigt habe, das den
modernsten Standards gerecht werde.
Dennoch muBte er sich von Lazarov
vorhalten lassen, daB Galvanik-Betriebe
an sich problematisch seien, da die che-
mischen Vorgdnge in einem solchen
Werk ein hohes Gefahrenpotential dar-
steliten. Pusch seinerseits hatte wéhrend
seines Vortrags eine Diskussion um die

Abb. 3: Beim Magnetron-Sputterverfahren
von TeknoTerm befindet sich zwischen der
Spenderplatte mit dem Beschichtungsmate-
rial und den zu beschichtenden Aluminium-
streifen (Substrat) ein Edelgas. Die Spen-
derplatte enthdlt eine hohe negative La-
dung. Argonatome werden ionisiert und in
Richtung Spenderplatte beschleunigt. Me-
tallatome werden aus der Spenderplatte
ausgel6st und bilden auf dem Substrat eine
Metalloberflache. Durch die Zufuhr von
Sauerstoff kann der ProzeB so gesteuert
werden, daB in der Beschichtung die richti-
ge Verteilung von Metall bzw. Metalloxid
und somit gilinstige optische Eigenschaften
entstehen. Die Schichtfolge bei TeknoTerm:
Nickel, Nickeloxid, Antireflexschicht,
Grafik: TeknoTerm
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Korrosionsbestén-
digkeit von Vaku-
umschichten be-
gonnen. Zu die-
sem Zweck zeigte
er Ergebnisse
mehrerer Untersu-
chungen, bei de-
nen TiNOX-Absor-
ber ,optische Er-
scheinungen wie
Auswaschungen”
erkennen lieBen.
Die Auswirkung der Tests auf die opti-
schen Eigenschaften der Vakuumschicht
wurden allerdings nicht untersucht.

Dies wurde denn nicht nur von Lazarov
kritisiert, sondern auch von dem Fraun-
hofer ISE-Mitarbeiter Michael Kéhl. Der
Schicht-Experte des Freiburger Solarin-
stituts gab klar zu verstehen, dafl3 nicht
jeder der zahlreich vorhandenen Korrosi-
onstests auf die Verhaltnisse in einem
Kollektor abgestimmt sei. Immerhin sei
es erst jetzt, nach 12jahriger Arbeit im
Rahmen eines internationalen For-
schungsvorhabens der Internationalen

Energie zugefiihrt.

Abb. 2: Die Vakuumschicht der Firma TINOX wird in einem speziell
entwickelten AufdampfprozeB hergestellt. In einer Hochvakuumkam-
mer (< 10-5 mbar) wird das Verdampfungsmaterial Titan-Nitrid-Oxid
mit einer Dicke von 0,2 pum auf 0,2 mm dicke Kupferbénder aufge-
bracht. Die Kupferrolle (Coil) befindet sich in der Vakuumkammer und
wird wahrend des Aufdampfprozesses abgerollt. Dem Verdampfungs-
gut wird lber ein Elektronenstrahl die zur Verdampfung notwendige

foto: TINOX

Energieagentur (IEA) gelungen, sich auf
einheitliche Richtlinien flir einen Lang-
zeittest zu einigen. Man musse bei den
Labortests immer die Anwendung im Au-
ge behalten. SchlieBlich schicke man
auch keinen Porsche zum Fahrtest ins
freie Gelande.

Freuen Uber die Entwicklungen bei den
selektiven Absorberschichten konnen
sich allemal die Kollektorhersteller: Die
verstarkte Konkurrenz wird sich sicher in
einem Preisdruck auf die Schichtenpro-
duzenten auBern.

Joachim Berner

Abb. 4: Interpane nutzt bei seinem Absorber-Beschichtungsverfahren weitgehend das auch
fir die Glasbeschichtung angewandte Kathoden-Zerstiubungsverfahren (Sputter-Technolo-
gle). Bei der Interpane-Anlage befinden sich die Coil-Ab- und Aufwickelstationen auBerhalb
des Vakuumraumes. Die Kupferbahnen werden tber Schleusenvorrichtungen in die bzw. aus

den Reaktionsrdumen gefiihrt.

Foto: Interpane
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