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»Schreibung 

Die  Erfindung  bezieht  sich  auf  ein  Verfahren  zur 
erstellung  eines  Flachheizkörpers  mit  einer  Vor- 
srwand  und  einer  Rückwand,  zwischen  denen  ein 
Drlauf,  ein  Rücklauf  sowie  durch  Sicken  voneinan- 
är  getrennte,  parallel  zueinander  zwischen  Vorlauf 
id  Rücklauf  angeordnete  Kanäle  gebildet  sind,  und 
lit  Anschlüssen  an  Vorlauf  und  Rücklauf  in  der  Vor- 
erwand  und/oder  der  Rückwand,  wobei  die  Vorder- 
hand  und  die  Rückwand  aus  demselben  zu  zwei 
piegeisymmetrisch  geprägten  und  gefalteten 
lechteilen  verschweißten  Blech  gebildet  sind. 

Flachheizkörper  der  vorgenannten  Art  sind  be- 
annt  (vgl.  DE-C-709  736).  Sie  weisen  keine  ausge- 
rägte  Oberkante,  vielmehr  eine  runde  glatte  Ober- 
eite  ohne  Schweißnaht  auf.  Sie  entsprechen  den 
licherheitsvorschriften  der  Bundesarbeitsgemein- 
chaft  der  Versicherungsträger  der  öffentlichen 
land  e.V.  und  sind  für  Schulen,  Sportstätten,  Kin- 
lergärten,  Heime  usw.  besonders  geeignet. 

Bei  den  bekannten  Flachheizkörpern  der  vorge- 
lannten  Art  sind  die  anschlußfreien  Stirnseiten  mit 
3  einer  Blindkappe  verschlossen,  deren  Umriß 
lleich  dem  -  einander  spiegelbildlich  gleichen  -  
Juerschnitt  von  Vor-  und  Rücklauf  ist.  Das  Einbrin- 
ien  und  Einschweißen  der  Blindkappen  ist  proble- 
natisch.  Ein  Automat  für  diese  Arbeit  hatte  eine  zu 
lohe  Fehlerquote;  daher  erfolgt  das  Einbringen  und 
Einschweißen  von  Hand.  Der  damit  verbundene  Auf- 
vand  ist  erheblich  und  die  Qualität  der  Schweißung 
:ufällig  und  unterschiedlich.  Andererseits  ist  das 
/erschließen  der  Stirnseiten  von  Vor-  und  Rücklauf 
ils  letzter  Arbeitsgang  herstellungsbedingt:  Für  das 
\nbringen  der  Anschlüsse  an  die  Vorderwand  und/ 
sder  die  Rückwand  des  Flachheizkörpers  wird  ein 
<upferkern  in  den  Vorlauf  und  den  Rücklauf  einge- 
aracht,  um  die  Anschlüsse  im  Preßschweiß-Verfah- 
@en  anbringen  zu  können.  Der  Kupferkern  muß  wie- 
der  entfernt  werden;  das  geht  nur  über  die 
stirnseitige  Öffnung.  Die  Verwendung  einer 
Schweißhilfe  in  Form  eines  Einsatzes  im  Vorlauf  und 
im  Rücklauf  führt  zu  einer  Verminderung  des  Quer- 
schnitts  im  Vorlauf  und  im  Rücklauf,  damit  zu  Ver- 
stopfungen  der  Öffnungen,  was  zu  Reklamationen 
Anlaß  gibt.  Im  übrigen  sind  die  Schweißhilfen  mit  zu- 
sätzlichen  Materialkosten  verbunden.  Hier  will  die 
Erfindung  Abhilfe  schaffen.  Die  Erfindung,  wie  sie  in 
den  Ansprüchen  gekennzeichnet  ist,  löst  die  Auf- 
gabe,  ein  verbessertes  Verfahren  zur  Herstellung  ei- 
nes  -  im  Bereich  der  Stirnseiten  von  Vorlauf  und 
Rücklauf  konstruktiv  geänderten,  im  übrigen  aber 
wie  vorstehend  beschrieben  ausgebildeten,  also 
insbesondere  mit  abgerundeter  Oberseite  versehe- 
nen  -  Flachheizkörpers  zu  schaffen. 

Der  mit  dem  Verfahren  nach  der  Erfindung  herge- 
stellte  Flachheizkörper  weist  alle  Vorteile  des  be- 
kannten  Flachheizkörpers  der  eingangs  genannten 
Art  auf.  Durch  die  Vermeidung  der  Blindkappen  sind 
die  Schwierigkeiten,  die  durch  ihr  Einsetzen  entste- 
hen,  vermieden.  An  die  Stelle  der  Blindkappen  tritt 
ein  rundgebogener,  parallel  zusammengedrückter 
Kantenbereich,  der  durch  Biegen  jeweils  des  einen 
Blechteils  in  Richtung  des  anderen  Blechteils  ver- 
schlossen  wird.  Verglichen  mit  der  Herstellung  des 
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sentlich  vermindert.  Die  Schweißwege  sind  kürzer. 
Der  Flachheizkörper  bietet  auch  im  Bereich  der 
Stirnkanten  von  Vorlauf  und  Rücklauf  einen  saube- 
ren  Anblick. 

Mehrere  der  vorgenannten  Flachheizkörper  kön- 
nen  parallel  zueinander  angeordnet  und  zu  Mehrrei- 
hen-Flachheizkörpern  verbunden  sein. 

Zur  Erleichterung  des  Biegens  und  zur  Erzielung 
eines  sauberen  Aneinanderfügens  ist  es  vorteilhaft, 
dem  Rücken  des  Vorlaufs  an  den  Enden  vor  dem 
Biegen  mit  einem  Ausschnitt  zu  versehen. 

Die  Blechteile  an  den  Enden  des  Vorlaufs  und 
des  Rücklaufs  werden  zweckmäßig  durch  eine 
Rundnaht  miteinander  verschweißt.  Dadurch  wer- 
den  scharfe  Kanten  vermieden.  Es  ist  weiterhin  vor- 
teilhaft,  die  Enden  der  zueinander  gebogenen 
Blechteile  im  Bereich  des  Vorlaufs  und  des  Rück- 
laufs  und  die  zwischen  den  Enden  verlaufenden 

i  Hochkanten  der  Blechteile  in  einem  Arbeitsgang  als 
Fallnaht  in  einem  Schutzgas-Schweißverfahren  zu 
verschweißen.  Dies  vereinfacht  das  Herstellungsver- 
fahren  zusätzlich. 

Im  folgenden  wird  die  Erfindung  anhand  von  le- 
;  diglich  einen  Ausführungsweg  darstellenden  Zeich- 

nungen  erläutert.  Es  zeigen: 
Fig.  1  in  verkleinertem  Maßstab  die  Ansicht  eines 

zweireihigen  Flachheizkörpers  mit  teilweise  wegge- 
brochener  vorderer  Reihe; 

3  Fig.  2  den  Flachheizkörper  teilweise  in  Stirnan- 
sicht,  teilweise  im  Längsschnitt  entlang  der  Schnittli- 
nie  II-II  in  Fig.  1  ; 

Fig.  3  den  Flachheizkörper  teilweise  in  Drauf- 
sicht,  teilweise  im  Horizontalschnitt  entlang  der 

5  Schnittlinie  lll-lll  in  Fig.  1  ; 
Fig.  4  als  Einzelheit  den  Bereich  einer  Stirnseite 

des  Vorlaufs  des  Flachheizkörpers 
a)  in  der  Ansicht; 
b)  in  der  Stirnansicht  und 

o  c)  im  Horizontalschnitt. 
Bei  einem  Flachheizkörper  erfolgt  die  Führung 

des  Heizmediums,  z.B.  Warmwasser,  in  vertikal  ver- 
laufenden  Kanälen  1,  die  alle  einerseits  in  einen  Vor- 
lauf  2,  andererseits  in  einen  Rücklauf  3  übergehen. 

B  Die  einzelnen  Kanäle  1  sind  durch  Sicken  4  vonein- 
ander  getrennt.  Mit  Vorlauf  2  und  Rücklauf  3  sind 
Anschlüsse  5  für  die  Zu-  und  Abfuhr  des  Heizme- 
diums  verbunden. 

Die  Kanäle  1  sind  von  zwei  profilierten  Blechtei- 
>o  len  7,  8  gebildet.  An  den  Sicken  4  sind  die  beiden 

Blechteile  7,  8  miteinander  verschweißt,  und  zwar  in 
einem  Punkt-Schweißverfahren,  wie  es  für  eine 
Sicke  in  Fig.  1  angedeutet  ist.  Für  jeden  Kanal  1  ent- 
steht  so  im  Querschnitt  die  Form  eines  symmetri- 

55  sehen  Sechsecks. 
Auch  der  Vorlauf  2  und  der  Rücklauf  3  sind  von 

den  Blechteilen  7,  8  gebildet,  jedoch  auf  unter- 
schiedliche  Weise.  Der  Vorlauf  2  ist  wie  folgt  gebil- 
det:  Die  profilierten  Blechteile  7,  8  sind  Bestandteile 

so  eines  spiegelsymmetrisch  aufgebauten  Blechs.  Die 
Symmetrieachse  verläuft  in  der  Mitte  der  Oberseite 
des  Vorlaufs  2.  Für  die  Herstellung  des  Flachheiz- 
körpers  wird  das  Blech  gefaltet.  Nach  dem  Falten  -  
und  in  noch  zu  beschreibender  Weise  dem  Ver- 

65  schweißen  -  der  profilierten  Blechteile  7,  8  ist  der 
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Vorlauf  2  vorhanden.  Der  Rücklauf  3  ist  wie  folgt  ge- 
bildet:  In  der  Verlängerung  der  Sicken  4  sind  über 
den  Rücklauf  3  hinaus  Stege  9  an  die  profilierten 
Blechteile  7,  8  angeformt.  Diese  Stege  9  liegen  an- 
einander.  Nach  dem  Verschweißen  der  Stege  9  ist 
der  Rücklauf  3  gebildet. 

Die  Anschlüsse  5  für  die  Zu-  und  Abfuhr  des 
Heizmediums  sind  im  Bereich  von  Vorlauf  2  und 
Rücklauf  3  jeweils  auf  der  der  anderen  Reihe  zuge- 
wandten  Seite  des  Flachheizkörpers  angeschweißt. 

Jedes  Blechteil  7  oder  8  ist  an  den  Enden  21,  31 
des  Vorlaufs  2  und  des  Rücklaufs  3  in  Richtung  des 
anderen  Blechteils  8  oder  7  gebogen.  Die  geboge- 
nen  Blechteile  sind  durch  eine  Rundnaht  10  ver- 
schweißt.  Das  Schweißen  der  Rundnaht  10  erfolgt 
gleichzeitig  mit  dem  Schweißen  einer  Hochnaht  1  1 
zwischen  den  Rundnähten  10  im  Bereich  des  Vor- 
laufs  2  und  des  Rücklaufs  3  an  derselben  Stirnseite 
des  Flachheizkörpers.  Die  Rundnaht  10  und  die 
Hochnaht  11  werden  in  demselben  Arbeitsgang  als 
Fallnaht  in  einem  Schutzgas-Schweißverfahren,  z.  B. 
mit  CO2  als  Schutzgas,  verschweißt.  Der  Rücken  12 
des  Vorlaufs  2  ist  an  den  Enden  vor  dem  Biegen  und 
Verschweißen  mit  je  einer  gestrichelt  dargestellten 
dreieckigen  Ausnehmung  versehen.  Dies  vermeidet 
das  Überlappen  der  Blechteile  im  Bereich  der  Rund- 
naht  10;  garantiert  vielmehr  die  saubere  Ausführung 
des  Verbindens  der  Blechteile  7,  8  auch  im  Bereich 
der  Stirnseiten  von  Vorlauf  2  und  Rücklauf  3. 

Als  Ausführungsbeispiel  ist  ein  zweireihiger 
Flachheizkörper  gewählt.  Die  beiden  Reihen  des 
Flachheizkörpers  sind  gleich  aufgebaut.  Es  kann 
auch  ein  einreihiger  oder  mehrreihiger  Flachheizkör- 
per  gebildet  sein,  dessen  Reihen  gleich  aufgebaut 
sind. 

Die  Herstellung  des  Flachheizkörpers  geschieht 
wie  folgt:  Aus  einem  Blech  werden  spiegelsymme- 
trisch  die  profilierten  Blechteile  7,  8  gebildet:  Es 
werden  die  Sicken  4  sowie  die  Hälften  von  Vorlauf  2 
und  Rücklauf  3  eingeprägt.  Das  Blech  wird  mit  Lö- 
chern  für  die  Anschlüsse  5  versehen  und  auf  Länge 
geschnitten.  Der  später  den  Rücken  12  des  Vor- 
laufs  2  bildende  Teil  des  Blechs  wird  an  seinen  En- 
den  mit  einem  dreieckigen  Ausschnitt  versehen.  Die 
Blechteile  7,  8  werden  unter  Bildung  des  Vorlaufs  2, 
des  Rücklaufs  3  und  der  Kanäle  1  mit  den  Sicken  4 
und  dem  den  Rücklauf  3  an  der  Unterkante  begren- 
zende  Steg  9  aufeinanderliegend  zu  einer  Vorder- 
wand  und  einer  Rückwand  gefaltet.  Die  Sicken  4 
werden  in  einem  Punkt-Schweißverfahren  miteinan- 
der  verschweißt.  Entlang  den  Stegen  9  wird  eine 
Längsnaht  geschweißt.  In  einem  Preßschweiß-Ver- 
fahren  werden  im  Bereich  der  Löcher  die  An- 
schlüsse  5  angeschweißt.  Der  Vorlauf  2  und  der 
Rücklauf  3  werden  an  ihren  Enden  durch  Biegen  je- 
weils  des  einen  Blechteils  7  oder  8  in  Richtung  des 
anderen  Blechteils  8  oder  7  verschlossen.  Entlang 
den  den  Flachheizkörper  an  den  Stirnseiten  begren- 
zenden  halben  Sicken  wird  die  Hochnaht  1  1  ge- 
schweißt;  gleichzeitig  die  Rundnähte  10  im  Bereich 
der  aufeinanderzugebogenen,  halbrunden  und  hoh- 
len  Stirnseiten  von  Vorlauf  2  und  Rücklauf  3.  Das 
Schweißen  der  Nähte  erfolgt  in  einem  Arbeitsgang 
als  Fallnaht  in  dem  Schutzgas-Schweißverfahren, 
z.B.  mit  CO2  als  Schutzgas.  Es  entstehen  abgerun- 

dete  Schweißnähte  in  den  genannten  Bereichen. 

Patentansprüche 

5  1  .  Verfahren  zur  Herstellung  eines  Flachheizkör- 
pers  mit  einer  Vorderwand  und  einer  Rückwand, 
zwischen  denen  ein  Vorlauf  (2),  ein  Rücklauf  (3)  so- 
wie  durch  Sicken  (4)  voneinander  getrennte,  parallel 
zueinander  zwischen  Vorlauf  (2)  und  Rücklauf  (3) 

10  angeordnete  Kanäle  (1)  gebildet  sind,  und  mit  An- 
schlüssen  (5)  an  Vorlauf  (2)  und  Rücklauf  (3)  in  der 
Vorderwand  und/oder  der  Rückwand,  wobei  die 
Vorderwand  und  die  Rückwand  aus  demselben  zu 
zwei  spiegelsymmetrisch  geprägten  und  gefalteten 

15  Blechteilen  verschweißten  Blech  gebildet  sind,  da- 
durch  gekennzeichnet,  daß  ein  Blech  zu  den  spie- 
gelsymmetrisch  ausgebildeten  Blechteilen  (7;  8)  ge- 
sickt,  geprägt  und  auf  Länge  geschnitten,  außerdem 
gelocht  wird,  daß  die  Blechteile  (7;  8)  unter  Bildung 

20  des  Vorlaufs  (2),  des  Rücklaufs  (3)  und  der  Ka- 
näle  (1)  mit  den  Sicken  (4)  und  einem  den  Rück- 
lauf  (3)  außen  begrenzenden  Steg  (9)  aufeinander- 
liegend  zu  der  Vorderwand  und  der  Rückwand 
gefaltet  werden,  daß  um  die  Löcher  die  An- 

25  Schlüsse  (5)  geschweißt  werden,  daß  der  Vorlauf  (2) 
und  der  Rücklauf  (3)  an  ihren  Enden  durch  Biegen 
jeweils  des  einen  Blechteils  (7;  8)  in  Richtung  des 
anderen  Blechteils  (8;  7)  verschlossen  werden  und 
daß  beim  Vorlauf  (2)  die  zueinander  gebogenen 

30  Blechteile  (7;  8),  beim  Rücklauf  (3)  die  Stege  (9),  au- 
ßerdem  die  Sicken  (4)  verschweißt  werden. 

2.  Verfahren  nach  Anspruch  1  ,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  daß  der  Rücken  (12)  des  Vorlaufs  (2)  an 
seinen  Enden  mit  einem  Ausschnitt  versehen  wird. 

35  3.  Verfahren  nach  Anspruch  1  oder  2,  dadurch 
gekennzeichnet,  daß  die  Blechteile  (7;  8)  an  den  En- 
den  des  Vorlaufs  (2)  und  des  Rücklaufs  (3)  durch 
eine  Rundnaht  (10)  miteinander  verschweißt  wer- 
den. 

40  4.  Verfahren  nach  einem  der  Ansprüche  1  bis  3, 
dadurch  gekennzeichnet,  daß  die  Enden  der  zuein- 
ander  gebogenen  Blechteile  (67;  8)  im  Bereich  des 
Vorlaufs  (2)  und  des  Rücklaufs  (3)  und  die  zwischen 
den  Enden  verlaufenden  Hochkanten  der  Blechteile 

45  (7;  8)  in  einem  Arbeitsgang  als  Fallnaht  in  einem 
Schutzgas-Schweißverfahren  verschweißt  werden. 

Claims 

so  1  .  A  method  of  production  of  a  flat  heater  unit  ha- 
ving  a  front  wall  and  a  rear  wall  between  which  are 
formed  a  flow  (2)  and  a  return  (3)  as  well  as  Chan- 
nels  (1  )  arranged  in  parallel  with  one  another 
between  the  flow  (2)  and  the  return  (3)  and  sepa- 

55  rated  from  one  another  by  stiffening  corruga- 
tions  (4),  and  having  connections  (5)  to  the  flow  (2) 
and  the  return  (3)  in  the  front  wall  and/or  the  rear 
wall,  the  front  wall  and  the  rear  wall  being  formed 
from  the  same  metal  sheet  welded  into  two  sheet- 

60  metal  parts  stamped  with  mirror  symmetry  and  fol- 
ded,  characterized  in  that  a  metal  sheet  is  corru- 
gated,  stamped  and  cut  to  length  into  the 
sheetmetal  parts  (7;  8)  formed  with  mirror  symmetry 
and  furthermore  holes  are  cut  in  it,  that  the  sheetme- 

65  tal  parts  (7;  8)  are  folded  into  the  front  wall  and  the 

3 



ir  wall  to  he  against  one  anoiner  anu  &u  iuim  me 
w  (2),  the  return  (3)  and  the  Channels  (1)  by  the 
ffening  corrugations  (4)  and  a  flange  (9)  bounding 
3  return  (3)  on  the  outside,  that  the  connec- 
ms  (5)  are  welded  round  the  holes,  that  the 
w  (2)  and  the  return  (3)  are  closed  off  at  their  ends 
in  each  case  bending  the  one  sheetmetal  part  (7; 
in  the  direction  of  the  other  sheetmetal  part  (8;  7) 
id  that  in  the  case  of  the  flow  (2)  the  sheetmetal 
trts  (7;  8)  bent  together  and  in  the  case  of  the  re- 
rn  (3)  the  flanges  (9)  and  furthermore  the  stiffen- 
g  corrugations  (4)  are  all  respectively  welded. 

2.  A  method  as  in  Claim  1  ,  characterized  in  that 
e  head  (12)  of  the  flow  (2)  is  provided  at  its  ends 
th  a  notch. 
3.  A  method  as  in  Claim  1  or  2,  characterized  in 

at  the  sheetmetal  parts  (7;  8)  are  welded  together 
the  ends  of  the  flow  (2)  and  the  return  (3)  by  a 

rcularbead  (10). 
4.  A  method  as  in  one  of  the  Claims  1  to  3,  cha- 

icterized  in  that  the  ends  of  the  sheetmetal  parts 
';  8)  bent  together  in  the  regions  of  the  flow  (2)  and 
te  return  (3)  and  the  upright  edges  of  the  sheetme- 
J  parts  (7;  8)  running  between  the  ends  are  welded 
,  one  working  step  as  a  downward  weld  in  a  shiel- 
ed-arc  welding  process. 

evendications 

1.  Procede  de  fabrication  d'un  radiateur  panneau 
omportant  une  paroi  avant  et  une  paroi  arriere  en- 
•e  lesquelles  sont  formes  un  aller  (2),  un  retour  (3), 
insi  que  des  canaux  (1)  separes  Tun  de  l'autre  par 
es  moulures  (4)  et  disposes  parallelement  Tun  ä 
autre  entre  l'aller  (2)  et  le  retour  (3),  ainsi  que  des 
accords  (5)  ä  l'aller  (2)  et  au  retour  (3)  dans  la  paroi 

avai  il  *@  —  @  —  —  |- 
paroi  arriere  etant  formees  ä  partir  de  la  meme  töle 
soudee  ä  deux  pieces  en  töle  pliees  et  estampees 
en  une  symetrie  speculaire,  caracterise  en  ce  qu'une 
töle  est  mouluree,  estampee  et  decoupee  ä  lon- 
gueur  en  pieces  en  töle  (7;  8)  realisees  en  une  sy- 
metrie  speculaire,  cette  töle  etant,  en  outre,  perfo- 
ree,  en  ce  que,  tout  en  formant  l'aller  (2),  le 
retour  (3)  et  les  canaux  (1),  les  pieces  en  töle  (7;  8) 
sont  pliees  l'une  sur  l'autre  sur  la  paroi  avant  et  la 
paroi  arriere  avec  les  moulures  (4)  et  une  nervure  (9) 
delimitant  exterieurement  le  retour  (3),  en  ce  que  les 
raccords  (5)  sont  soudes  autour  des  trous,  en  ce 
que  l'aller  (2)  et  le  retour  (3)  sont  fermes  ä  leurs  ex- 
tremites  en  pliant  chaque  fois  une  piece  en  töle  (7; 
8)  en  direction  de  l'autre  piece  en  töle  (8;  7)  et  en  ce 
que,  dans  le  cas  de  l'aller  (2),  les  pieces  en  töle  (7; 
8)  pliees  l'une  vers  l'autre  sont  soudees  tandis  que, 
dans  le  cas  du  retour  (3)  les  nervures  (9)  et,  en 

'  outre,  les  moulures  (4)  sont  soudees. 
2.  Procede  selon  la  revendication  1  ,  caracterise 

en  ce  que,  ä  ses  extremites,  le  dos  (12)  de  l'aller  (2) 
comporte  une  decoupe. 

3.  Procede  selon  la  revendication  1  ou  2,  caracte- 
;  rise  en  ce  que  aux  extremites  de  l'aller  (2)  et  du  re- 

tour  (3),  les  pieces  en  töle  (7;  8)  sont  soudees  l'une 
ä  l'autre  par  un  cordon  circulaire  (10). 

4.  Procede  selon  une  des  revendications  1  ä  3, 
caracterise  en  ce  que,  dans  la  zone  de  l'aller  (2)  et 

3  du  retour  (3),  les  extremites  des  pieces  en  töle 
pliees  l'une  vers  l'autre  (7;  8),  de  meme  que  les 
bords  dresses  de  chant  des  pieces  en  töle  (7;  8),  qui 
s'etendent  entre  les  extremites,  sont  soudes  en  une 
phase  de  travail  sous  forme  d'un  cordon  vertical 

5  dans  un  procede  de  soudage  sous  une  atmosphere 
d'un  gaz  protecteur. 



1  162  271 

5 


	Bibliographie
	Beschreibung
	Ansprüche
	Zeichnungen

