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@ Flachheizkérper und Verfahren zu seiner Herstellung.

@ Vorderwand und Riickwand des Flachheizkdrpers sind

durch je ein profiliertes Blechteil (7; 8) gebildet. Der Flach- "

heizkdrper ist mit einem Vorlauf (2) sowie einem Ricklauf (3)
und mit durch Sicken (4) voneinander getrennten Kanalen (1)
zwischen Vorlauf (2) und Riicklauf (3) versehen. An Vorlauf
{2) und Rickiauf (3) sind Anschiiisse (5) fiir Zuund Abfuhr
des Heizmediums vorgesehen. Jedes profilierte Blechteii (7;
8) ist an den Enden des Vorlaufs (2) und des Rdcklaufs (3} in
Richtung des anderen Blechteils (8; 7) gebogen und mit ihm
durch eine Rundnaht (10} verschweil3t.

Fig2
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Flachheizkdbrper und Ve:fahren zu seiner Herstellung

Die Erfindung bezieht sich auf einen FlachheizkOrper,

dessen Vorderwand und dessen Riickwand durch je ein pro-
filiertes Blechteil gebildet sind, mit einem Vorlauf so-
wie einem Riicklauf, mit durch Sicken voneinander getrennten,
parallel zueinander zwischen Vorlauf und Riicklauf angeord-
neten Kandlen und mit Anschliissen an Vorlauf und Riicklauf
in der Vorderwand und/oder der Riickwand, wobei die Blech-
teile spiegelsymmetrisch in dasselbe Blech geprédgt, unter
Bildung der Kandle, des Vor~- und Ricklaufs zu der Vorder-

und der Riickwand gefaltet und miteinander verschweiBt sind.

Flachheizk&rper der vorgenannten Art sind bekannt. Sie

weisen keine ausgepridgte Oberkante, vielmehr eine runde

~glatte Oberseite ohne SchweiBnaht auf. Sie entsprechen den

Sicherheitsvorschriften der Bundesarbeitsgemeinschaft der
Versicherungstrédger der Offentlichen Hand e.V. und sind
fir Schulen, Sportstidtten, Kindergdrten, Heime usw. be-

sonders geeignet.

Bei den bekannten FlachheizkOrpern der vorgenannten Art

sind die Stirnseiten mit je einer Blindkappe verschlossen,
deren UmriB gleich dem - einander spiegelbildlich gleichen -
Querschnitt von Vor- und Riicklauf ist. Das Einbringen und
EinschweiBen der Blindkappen ist problematisch. Ein Auto-
mat fiir diese Arbeit hatte eine zu hohe Fehlerquote; daher
erfolgt das Einbringen und EinschweiBen von Hand. Der damit

verbundene Aufwand ist erheblich und die Qualitdt der
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Schweilung zufdllig und unterschiedlich. Andererseits ist
das VerschlieBen der Stirnseiten von Vor- und Riicklauf
als letzter Arbeitsgang herstellungsbedingt: Fiir das An-
bringen der Anschliisse an die Vorderwand und/oder die
Riickwand des FlachheizkOrpers wird ein Kupferkern in den
Vorlauf und den Riicklauf eingebracht, um die Anschliisse
im PreBschweiB-Verfahren anbtingen zu kbnnen. Der Kupfer-
kern muB wieder entfernt werden; das geht nur iiber die
stirnseitige Offnung. Die Verwendung einer SchweiBhilfe
in Form eines Einsatzes im Vorlauf und im Riicklauf fiihrt
zu einer Verminderung des Querschnitts im Vorlauf und im
Riicklauf, damit zu Verstopfungen der Offnungen, was zu
Reklamationen AnlaB gibt.

Hier will die Erfindung Abhilfe schaffen. Die Erfindung,
wie sie in den Anspriichen gekennzeichnet ist, 16st die
Aufgabe, einen FlachheizkOrper zu schaffen, der unter Bei-
behaltung der Vorteile einer abgerundeten Oberseite, des
PreBschweif—-Verfahrens ohne SchweiBhilfe und des ungehin-
derten Durchflusses des Heizmediums auch im Bereich der

Anschliisse keiner Kappen mehr bedarf.

Unter einer Rundnaht ist eine Schweifinaht zu verstehen,
die im Bereich der - abgerundeten - Ecke des HeizkOrpers
von der Hoch- zur Oberkante verlduft. Zur Erleichterung
des Biegens und Erzielung eines sauberen Aneinanderfiigens
ist es vorteilhaft, den Riicken des Vorlaufs an den Enden

vor dem Biegen mit je einer Ausnehmung zu versehen.

Der Flachheizk®rper nach der Erfindung weist alle Vorteile
des bekannten Flachheizk®brpers der eingangs genannten Art

auf. Er beseitigt dessen Nachteile, die durch das Einsetzen
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der Blindkappen entstehen. Vielmehr sind Blindkappen voll-
sténdig vermieden. An ihre Stelle tritt ein rundgebogener,
parallel zusammengedriickter Kantenbereich, der als Fall-
naht verschweiBt ist, und zwar ohne Bildung einer scharfen
Kante in Form einer Rundnaht. Im Vergleich zu dem bekannten
Flachheizkdrper ist der Aufwand wesentlich vermindert. Die
Kanten der zueinander gebogenen Blechteile werden zusammen
mit den zwischen Vorlauf und Ricklauf verlaufenden Hoch-
kanten der Blechteile in einem Arbeitsgang verschweiSBt.
Der SchweiBweg ist kiirzer. Der FlachheizkOrper bietet auch
im Bereich der Stirnseiten von Vorlauf und Ricklauf einen
sauberen Anblick.

Mehrere der vorgenannten Flachheizk®rper kdnnen parallel
zueinander angeordnet und zu Mehrreihen-Flachheizkdrpern

verbunden sein.

Das Verfahren zur Herstellung des Flachheizk®rpers nach
der Erfindung ist wie folgt gekennzeichnet: Das Blech fiir
die Herstellung des FlachheizkOrpers wird zu spiegel-
symmetrisch ausgebildeten Blechteilen gesickt, gepzigt und
auf Linge geschnitten, auBerdem gelocht. Die Blechteile
werden unter Bildung des Vorlaufs, des Ricklaufs und der
Kandle mit den Sicken und einem den Riicklauf auBen be-
grenzenden Steg aufeinanderliegend zu der Vorderwand und
der Riickwand gefaltet. Der Riicken des Vorlaufs wird an
seinen Enden mit einem Ausschnitt versehen. Der Ausschnitt
wird in der Regel dreieckig sein; andere Formen sind mbg-
lich. Um die Ldcher werden die Anschliisse im PreBschweif-

Verfahren geschweift. Der Vorlauf und der Riicklauf werden
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an ihren ILnden durch Biegen jeweils des einen Blechteils
in Richtung des anderen Blechteils verschlossen. Die
Kanten der zueinandergebogenen Blechteile, der Sicken

und der Stege sowie die Sicken werden verschweiBt.

Im folgenden wird die Erfindung anhand von lediglich einen
Ausfithrungsweg darstellenden Zeichnungen erldutert. Es
zeigen:

FPig. 1 in wverkleinertem MaBistab die Ansicht
eines zweireihigen FlachheizkOrpers
mit teilweise weggebrochener vorderer
Reihe;
Fig. 2 den Flachheizk&rper teilweise in Stirn-
ansicht, teilweise im Langsschnitt ent-
lang der Schnittlinie II-ITI in Fig. 1;
FPig. 3 den FlachheizkOrper teilweise in Drauf-
sicht, teilweise im Horizontalschnitt ent-
lang der Schnittlinie III-III in Fig. 1;
Fig. 4 als Einzelheit den Bereich einer Stirn-
seite des Vorlaufs des Flachheizk®Grpers
a) in der Ansicht;
b) in dexr Stirnansicht und

c) im Horizontalschnitt.

Bei einem Flachheizk®rper erfolgt die Fithrung des Heiz-
mediums, z. B. Warmwasser, in vertikal verlaufenden

Kandlen 1, die alle einerseits in einen Vorlauf 2, anderer-
seits in einen Riicklauf 3 tibergehen. Die einzelnen Ka-

ndle 1 sind durch Sicken 4 voneinander getrennt. Mit
Vorlauf 2 und Riicklauf 3 sind Anschliisse 5 fiir die Zu-

und Abfuhr des Heizmediums wverbunden.
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Die Kandle 1 sind von zwei profilierten Blechteilen 7, 8
gebildet. An den Sicken 4 sind die beiden Blechteile 7, 8
miteinander wverschweiBt, und zwar in einem Punkt-SchweiB-
verfahren, wie es fiir eine Sicke in Fig. 1 angedeutet ist.
Fiir jeden Kanal 1 entsteht so im Querschnitt die Form

eines symmetrischen Sechsecks.

Auch der Vorlaﬁf 2 und der Riicklauf 3 sind von den Blech-
teilen 7, 8 gebildet, jedoch auf unterschiedliche Weise.
Der Vorlauf 2 ist wie folgt gebildet: Die profilierten
Blechteile 7, 8 sind Bestandteile eines spiegelsymmetrisch
aufgebauten Blechs. Die Symmetrieachse verl&duft in der Mit-
te der Oberseite des Vorlaufs 2. Fiir die Herstellung des
FlachheizkOrpers wird das Blech gefaltet. Nach dem Falten
- und in noch zu beschreibender Weise dem VerschweiBen -
der profilierten Blechteile 7, 8 ist der Vorlauf 2 vor-
handen. Der Riicklauf 3 ist wie folgt gebildet: In der Ver-
ldngerung der Sicken 4 sind iiber den Riicklauf 3 hinaus
Stege 9 an die profilierten Blechteile 7, 8 angeformt.
Diese Stege 9 liegen aneinander. Nach dem VerschweiBen der
Stege 9 ist der Riicklauf 3 gebildet.

Die Anschliisse 5 fiir die Zu- und Abfuhr des Heizmediums
sind im Bereich von Vorlauf 2 und Ricklauf 3 jeweils auf
der der anderen Reihe zugewandten Seite des Flachheiz-

kbrpers angeschweiBt.

Jedes Blechteil 7 oder 8 ist an den Enden 21, 31 des Vor-
laufs 2 und des Riicklaufs 3 in Richtung des anderen Blech-
teils 8 oder 7 gebogen. Die gebogenen Blechteile sind
durch eine Rundnaht 10 verschweiBt. Das SchweiBen der
Rundnaht 10 erfolgt gleichzeitig mit dem SchweiBen einer
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Hochnaht 11 zwischen den Rundndhten 10 im Bereich des
Vorlaufs 2 und des Riicklaufs 3 an derselben Stirnseite
des Flachheizk8rpers. Die Rundnaht 10 und die Hochnaht 11
werden in demselben Arbeitsgang als Fallnaht in einem

Schutzgas-SchweiBverfahren z. B. mit CO, als Schutzgas

verschweiBit. Der Riicken 12 des VOrlaufSZZ ist an den
Enden vor dem Biegen und VerschweiBen mit je einer ge-
strichelt dargestellten dreieckigen Ausnehmung versehen.
Dies vermeidet das Uberlappen der Blechteile im Bereich
der Rundnaht 10; garantiert vielmehr die saubere Ausfiih-
rung des Verbindens der Blechteile 7, 8 auch im Bereich

der Stirnseiten von Vorlauf 2 und Riicklauf 3.

Als Ausfihrungsbeispiel ist ein zweireihiger Flachheiz-
kbrper gewdhlt. Die beiden Reihen des FlachheizkOrpers
sind gleich aufgebaut. Es kann auch ein einreihiger oder
mehrreihiger FlachheizkOrper gebildet sein, dessen Reihen
gleich aufgebaut sind.

Die Herstellung des FlachheizkOrpers geschieht wie folgt:
Aus einem Blech werden spiegelsymmetrisch die profilierten
Blechteile 7, 8 gebildet: Es werden die Sicken 4 sowie die
Hilften von Vorlauf 2 und Riicklauf 3 eingeprdgt. Das Blech
wird mit LOchern fiir die Anschliisse 5 versehen und auf
Linge geschnitten. Der spdter den Riicken 12 des Vorlaufs 2
bildende Teil des Blechs wird an seinen Enden mit einem
dreieckigen Ausschnitt versehen. Die Blechteile 7, 8
werden unter Bildung des Vorlaufs 2, des Riicklaufs 3 und
der Kandle 1 mit den Sicken 4 und dem den Riicklauf 3 an
der Unterkante begrenzende Steg 9 aufeinanderliegend zu
einer Vorderwand und einer Riickwand gefaltet. Die Sicken 4

werden in einem Punki-SchweiBverfahren miteinander verschweiSBt.
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Entlang den Stegen 9 wird eine Lingsnaht geschweiBt. In
einem PreBschweiBf-Verfahren werden im Bereich der Ldcher
die Anschliisse 5 angeschweiBt. Der Vorlauf 2 und der
Riicklauf 3 werden an ihren Enden durch Biegen jeweils
des einen Blechteils 7 oder 8 in Richtung des anderen
Blechteils 8 oder 7 verschlossen. Entlang denden Flach-
heizkOrper an den Stirnseiten begrenzenden halben Sicken
wird die Hochnaht 11 geschweiBt; gleichzeitig die Rund-
ndhte 10 im Bereich der aufeinanderzugebogenen, halb-
runden und hohlen Stirnseiten von Vorlauf 2 und Rick-
lauf 3. Das SchweiBen der N&hte erfolgt in einem Arbeits-
gang als Fallnaht in dem Schutzgas-SchweiBverfahren z. B.
mit CO2 als Schutzgas. Es entstehen abgerundete SchweiB-

ndhte in den genannten Bereichen.
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Patentanspriiche:

1.

Flachheizkbrper, dessen Vorderwand und dessen Riickwand
durch je ein profiliertes Blechteil (7; 8) gebildet
sind, mit einem Vorlauf (2) sowie einem Riicklauf (3),
mit durch Sicken (4) voneinander getrennten, parallel
zueinander zwischen Vorlauf (2) und Riicklauf (3) ange-
ordneten Kandlen (1), und mit Anschliissen (5) an Vor-
lauf (2) und Ricklauf (3) in der Vorderwand und/oder
der Riickwand, wobei die Blechteile (7; 8) spiegel-
symmetrisch in dasselbe Blech geprdgt, unter Bildung
der Kandle (1), des Vor- und Ricklaufs zu der Vorder-
und der Riickwand gefaltet und miteinander verschweiBt
sind, dadurch gekennzeichnet, daB8 jedes Blechteil (7; 8)
an den Enden des Vorlaufs (2) und des Riicklaufs (3) in
Richtung des anderen Blechteils (8; 7) gebogen und mit
ihm durch eine Rundnaht (10) verschweiBt ist.

Flachheizkbrper nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
daB der Riicken {(12) des Vorlaufs (2) an den Enden vor

dem Biegen mit je einer Ausnehmung versehen ist.

FlachheizkOrper nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn-
zeichnet, daB jede Rundnaht (10)als FallschweiBnaht in
der Verlingerung der den FlachheizkOrper am zugehOrigen

Ende begrenzenden Sicken (4) vorgesehen ist.
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Verfahren zur Herstellung des FlachheizkOrpers nach
den Anspriichen 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dasB
das Blech zu den spiegelsymmetrisch ausgebildeten
Blechteilen (7; 8) gesickt, geprdgt und auf Linge ge-
schnitten, auBerdem ge1ocht wird, daB die Blechteile
(7; 8) unter Bildung des Vorlaufs (2), des Riicklaufs (3)
und der Kandle (1) mit den Sicken (4) und einem den
Ricklauf (3) auBen begrenzenden Steg (9) aufeinander-
liegend zu der Vorderwand und der Riickwand gefaltet
werden, daB der Riicken (12) des Vorlaufs (2) an seinen
Enden mit einem Ausschnitt wversehen wird, daB um die
L8cher die Anschliisse (5) geschweift werden, daB der
Vorlauf (2) und der Riicklauf (3) an ihren Enden durch
Biegen jeweils des einen Blechteils (7; 8) in Richtung

des anderen Blechteils (8; 7) verschlossen werden und

daB die Kanten der zueinandergebogenen Blechteile (7; 8),

der Sicken (4) und der Stege (9) sowie die Sicken (4)

verschweiBt werden.

Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, daB
die Enden der zueinandergebogenen Blechteile (7; 8) im
Bereich des Vorlaufs (2) und des Riicklaufs (3) und die
zwischen den Enden verlaufenden Hochkanten der Blech-
teile (7; 8) in einem Arbeitsgang als Fallnaht in einem

Schutzgas—Schwetierfahren verschweiBt werden.
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