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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft einen Heizkdrper, vor-
zugsweise zum Anschluss an eine Zentralheizung, wel-
cher zumindest teilweise gitterférmig ausgebildetist und
daher eine Anzahl von queren Durchgangsléchern auf-
weist, wobei mindestens zwei im Abstand, vorzugswei-
se parallel zueinander angeordnete Seitenwénde vor-
gesehen sind.

[0002] Bei einem gattungsmassigen Radiator nach
der Druckschrift US-A-1,363,165 ist eine ebene Platte
und eine parallel zu dieser angeordnete Frontplatte vor-
gesehen. Die Frontplatte ist hierbei mit einer Anzahl von
becherférmig gebogenen Erhéhungen versehen. Diese
Frontplatte liegt hierbei mit diesen vorstehenden Bie-
gungen an der eben ausgebildeten Platte an, wobei sie
an diesen Stellen mittels nietenartigen hohlen Befesti-
gungslementen aneinander zusammengedrickt sind.
An der Aussenseite sind diese Platten nach aussen ge-
bogen und von einem Gehausekanal in aufwendiger
Weise ummantelt. Damit benétigt dieser Radiator viel
Platz. Nachteilig ist ausserdem, dass die eine mit gebo-
genen Erhdéhungen versehene Platte aufwendig herzu-
stellen ist und dass dieselben nur in einem begrenzten
Masse die Dichtheit mit diesen Befestigungselmenten
nicht dauerhaft gewahrleistet ist.

[0003] Ein weiterer erheblicher Nachteil bei dem Ra-
diator besteht darin, dass die hohlen Befestigungsele-
mente nicht unmittelbar mit dem durchfliessenden Was-
ser beaufschlagt sind und dass daher nur eine be-
schrénkte ungeniugende Warmeubertragung an die den
Radiator umgebende Luft erfolgt. Mit diesen Befesti-
gungselementen entsteht eine Art tote Zone, bei der nur
eine sehr minimale Konvektion erfolgt.

[0004] Ein bekannter Heizkérper gemass der Druck-
schrift DE-U-9114197.4 besteht aus zwei Platten, von
denen die eine aussen im Querschnitt U-férmig umge-
bogen ist und die andere auf diese eine Wanne bildende
Platte aufgeschweisst ist. Im Innern der Platten sind fer-
ner Versteifungsriegel angebracht. Dieser in seiner
Form einfache Heizkorper verfligt nicht Giber eine spe-
zielle optische Ausgestaltung.

[0005] Bei einem Verfahren zur Herstellung eines
Plattenradiators geméass DE-A-2 030 227 wird bei dem
fertiggeschweissten Radiator ein Durchgangsloch ge-
schaffen, durch welches ein Distanzring gefihrt wird,
der aufweitbar ist und diese Aufweitung mittels einer
Aufweitvorrichtung erfolgt. Dieser Distanzring hat in sei-
ner Wandung Offnungen, ist daher nicht dicht und dient
nur fir den Anschluss des Radiators.

[0006] Beieinem bekannten Heizkdrper geméass dem
Internationalen Modellschutz Nr. DM/035 198 ist die Git-
terform durch ein Zusammensetzen von Rohrteilen oder
Profilen sowie entsprechenden Zwischenstiicken er-
zeugt. So sind beispielsweise fur einen Heizkdrper mit
rechteckiger Aussenform zwei aussere Langsrohre, ei-
ne Anzahl zwischen diesen nacheinander angeordnete
Querrohre und zwischen den letzteren Querrohren je-
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weils mehrere Zwischensticke vorgesehen. Diese
Laéngs- und Querrohre sowie die Zwischenstlicke sind
durch Schweissung oder Léten miteinander verbunden
und bilden insgesamt eine Gitterform. Nachteilig bei die-
sem bekannten Heizkorper ist die relativ aufwendige
Herstellung, welche durch diese Zusammensetzung
und Verschweissung der verschieden langen Rohre er-
forderlich ist.

[0007] Aufgabe der vorliegenden Erfindung besteht
demgegeniiber darin, einen Heizkdérper nach der ein-
gangs erwahnten Gattung derart weiterzubilden, dass
mit ihm eine einfache und kostenglinstige Herstellung
sowie bei einer optimalen Warmeubertragungsfahigkeit
eine vielfaltigere Ausgestaltung der Lochformen, der
Lochabstande sowie der Heizkdrper-Aussenform er-
mdglicht ist.

[0008] Die Aufgabe ist erfindungsgemass dadurch
geldst, dass die Seitenwande am Aussenmantel von
wenigstens einer Stirnwand dicht zusammengeflgt
sind, wobei zur Bildung der queren Durchgangslécher
und/oder der Lécher jeweils eine die Seitenwande im
Abstand zueinander verbindende Distanzhilse und in
der einen oder in beiden Seitenwanden eine Lochung
vorgesehen ist, wobei die jeweilige Distanzhilse beid-
seitig mittels Schweissen und/oder Léten je an einer
Seitenwand abdichtend befestigt ist.

[0009] Mit diesem erfindungsgeméssen Heizkdrper
lasst sich die Herstellung desselben vereinfachen, ins-
besondere deswegen, weil dieser Heizkérper durch sei-
ne Ausgestaltung in einem automatisierten Betrieb ge-
fertigt werden kann. Bei einer normalen Ausflihrung
werden lediglich zwei gleiche perforierte Seitenwande
und eine Anzahl von identisch ausgebildeten Distanz-
hilsen bendtigt.

[0010] In einer vorteilhaften Ausfiihrung sind die Sei-
tenwande als perforierte Metallbleche vorgesehen und
die Distanzhlsen jeweils in den Lochungen dieser Ble-
che positioniert und befestigt.

[0011] Ausfiihrungsbeispiele der Erfindung sowie
weitere Vorteile derselben sind nachfolgend anhand der
Zeichnung naher erlautert. Es zeigt:

Fig.1 eine perspektivische Vorderansicht eines erfin-
dungsgemassen gitterformigen Heizkorpers,

Fig.2 einen teilweisen Querschnitt des Heizkdrpers
nach Fig. 1,

Fig.3  bis Fig.5 zeigen jeweils einen teilweisen Quer-
schnitt von verschiedenen Ausfihrungsvarian-
ten des Aussenmantels eines Heizkorpers,

Fig.6  eine Ausfiihrungsvariante eines Heizkdrpersin
teilweiser schematischer Vorderansicht,

Fig.7 eine teilweise Draufsicht eines Heizkorpers,
welcher aus zwei hintereinander angeordneten
K&rpern zusammengesetzt ist,

Fig.8 einen teilweisen Querschnitt eines Heizkor-
pers mit Varianten der Distanzhlsen, und

Fig.9 eineteilweise Draufsicht eines biegbaren Heiz-

korpers.
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[0012] Fig.1 zeigt einen gitterférmig ausgebildeten
Heizkérper 10, der vorzugsweise zum Anschluss an ei-
ne Zentralheizung vorgesehen ist und zu diesem Zwek-
ke einen Einlass 11 sowie einen Auslass 12 aufweist.
Beim Einlass 11 ist ein von diesem ausgehendes Steig-
rohr 13 strichliniert angedeutet, welches durchs Innere
des Heizkdérpers zur Erzielung einer besseren Heizlei-
stung auf an sich bekannte Art eingebaut ist. Im Prinzip
kdnnte bei diesem Heizkdrper 10 jedoch auch eine elek-
trische Aufwarmung beispielsweise ein elektrischer
Heizeinsatz vorgesehen sein.

[0013] Der vertikal angeordnete Heizkorper 10 weist
vorliegend eine rechteckférmige Aussenform auf. Die
Lécher 15 sind hierbei mit einem rechteckigen Quer-
schnitt versehen.

[0014] Gemass Fig.2 hat dieser erfindungsgemasse
gitterférmige Heizkorper 10 zwei parallel im Abstand zu-
einander angeordnete perforierte Seitenwande 22, 24,
mehrere diese verbindende Distanzhilsen 20 sowie ei-
ne die beiden Seitenwénde 22, 24 am Aussenmantel 25
rundum dicht zusammenfligende Stirnwand 22'. Die L6-
cher 15 sind jeweils durch eine Lochung 26 in der einen
Seitenwand 22, eine mit einem Durchgangsloch verse-
hene Distanzhilse 20 und einer Lochung 28 in der ge-
genlberliegenden Seitenwand 24 gebildet, wobei die
Lochungen konzentrisch zueinander angeordnet sind.
Die Distanzhilsen 20 sind vorzugsweise aus Rohrstuk-
ken gefertigt und sie sind stirnseitig an der Innenseite
der Seitenwande 22, 24 befestigt.

[0015] Die Seitenwande 22, 24 sind im Rahmen einer
Weiterbildung der Erfindung als perforierte Metallble-
che, insbesondere aus Stahl, gefertigt, wobei die eben-
falls aus Metall hergestellten Distanzhiilsen 20 jeweils
an den Verbindungsstellen mit diesen Blechen rundum
dicht zusammengefiigt sind, wobei dies durch Laser-,
Press-, TIG-, Kondensatorentladungs-, Diffusions-
schweissen oder andere Schweissverfahren oder Hart-
|6ten, Tauchléten oder durch eine Kombination dieser
Verfahren bewerkstelligt ist.

[0016] Der Aussenmantel 25 des Heizkorpers 10 ist
gemass Fig.2 durch annahernd rechtwinkliges Umbie-
gen der Seitenwand 22 zu einer Stirnwand 22' gebildet,
welche endseitig nochmals nach einwérts gebogen ist
und eine Auflageflache 22" fiir die andere Seitenwand
24 bietet.

[0017] Mit dieser Ausbildung des Heizkorpers 10 er-
gibt sich eine sehr einfache Herstellung desselben. Vor-
erst kdnnen die Distanzhiilsen 20 in die dichte vorgefer-
tigte wannenférmige Seitenwand 22 eingelegt und mit-
tels Dornen zu den Lochungen 26 zentriert werden. An-
schliessend kann die deckelartige Seitenwand 24 dar-
auf gelegt, zentriert und einerseits aussen an die Stirn-
wand 22" und andererseits an die Distanzhiilsen 20 vor-
teilhaft mittels Laserschweissen befestigt werden. Die
angedeuteten Schweissnahte 27 bei den Hulsen 20 wie
auch die Schweissnaht 29 aussen zwischen den Sei-
tenwanden 22, 24 sind zur Erzielung eines geschlosse-
nen Hohlraumes 18 im Innern des Heizkdrpers rundum
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- ohne Unterbruch - anzubringen.

[0018] Gemass Fig.3 sind die rechtwinklig geboge-
nen Stirnwande 32, 34 eines Heizkérpers im gefertigten
Zustand zueinander Uberlappend angeordnet, wobei
diese Metallbleche an der Uberlappungsstelle wieder-
um durchgehend zusammengeschweisst, gel6tet oder
geklebt sind.

[0019] Fig.4 zeigt in einem teilweisen Querschnitt ei-
nen Heizkdrper, bei dem die Seitenwande 40 am Rand
nicht abgebogen, sondern durch einen separaten, im
Querschnitt zum Beispiel U-formigen Rahmen 42 mit-
einander verbunden sind. Dieser U- oder andersférmige
Rahmen 42 ragt mit seinen beiden Schenkeln 44 ins In-
nere des Heizkdrpers, und er ist auf der Aussenseite
dieser Schenkel 44 an die Metallbleche angelétet oder
anderweitig befestigt.

[0020] Fig.4 verdeutlicht dariiberhinaus eine weitere
vorteilhafte Herstellungsart der Verbindung der Distanz-
hiilsen 45 mit den Seitenwénden 40. Diese Distanzhul-
sen 45 sind jeweils - wie durch deren linksseitige Aus-
gangsform dargestellt ist - vorerst in Lochungen 15' der
als Metallbleche verwendeten Seitenwande 40 positio-
niert. Diese Hulsen 45 weisen zweckmassigerweise je
einen Absatz 46 auf, welcher als Anschlag der Seiten-
waénde 40 dient. Diese Distanzhulsen 45 sind von Hart-
I6tringen 49 umgeben, welche jeweils innen- und aus-
senseitig an den Seitenwanden 40 anliegen. Das zu den
Aussenflachen der Seitenwande 40 gebildete jeweilige
vorstehende Ende 47 der Hilse 45 wird nach der ge-
genseitigen Positionierung von beidseitig je einem ko-
axial gegen die Hiilse gepressten Verformwerkzeug 48
vernietet. Rechter Hand sind die gleichzeitig gegen die
Hulse 45 gedriickten Verformwerkzeuge 48 in Bearbei-
tungsposition, derweil sie links in der Ausgangsstellung
veranschaulicht sind. Nach dem Vernieten der Distanz-
hilsen 45 kann der gesamte vorgefertigte Heizkorper
fiir das Hartléten in einen Durchlaufofen eingefiihrt und
darin die Verbindungsstellen der Distanzhilsen 45 mit
den Seitenwanden 40 durch ein Aufschmelzen der Hart-
I6tringe 49 zwecks Erzielung einer wasserundurchlés-
sigen Abdichtung aneinander befestigt werden. Im Prin-
zip lassen sich im gleichen Arbeitsgang die Verbin-
dungsstellen der die Aussenwand bildenden Rahmen
42 mit den Seitenwanden 40 I6ten.

[0021] Fig.5 zeigt eine weitere Verbindungsart der
beiden Seitenwande 52, 54, die je eine Stirnwand 52',
54" aufweisen, welche rechtwinklig abgebogen und end-
seitig mit nach aussen gerichteten flanschartigen Ran-
dern versehen sind. Ausserdem ist ein Distanzstlck 20
dargestellt, welches stirnseitig an der Innenseite der
Seitenwande mittels Schweissen und/oder Loten ab-
dichtend befestigtist und dessen Loch 15 biindig zu den
Lochungen 15' der Seitenwande 52, 54 angeordnet ist.
Als zusatzliche Variante ist eine vorteilhaft zylindrische
Distanzhllse 50 dargestellt, welche beidseitig durch ei-
ne Boérdelung 50 und durch Schweissen und/oder Léten
an der jeweiligen Aussenwand 52, 54 befestigt ist. Zu-
mindest die eine Seitenwand 52 ist dabei durch eine
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ringférmige Ausnehmung 52" nach innen zuriickver-
setzt, so dass die Bérdelung 50' zu der Frontflache die-
ser Seitenwand 52 nicht vorsteht.

[0022] Gemass Fig.6 kdnnen die Lochungen der Sei-
tenwande und der Durchgangslécher der Distanzhilsen
mit einer beliebigen Querschnittsform ausgebildet sein
ohne dass hierdurch eine erheblich aufwendigere Fer-
tigung des Heizkdrpers entstehen wirde. So kénnen
beispielsweise abwechslungsweise runde, dreieckige
und/oder viereckige Locher 65, 75, 15 vorgesehen sein.
Selbstverstandlich kénnen diese Querschnittsformen
noch anders als dargestellt aussehen, so zum Beispiel
schlitz- oder trapezférmig oder auch als Figuren oder
Buchstaben.

[0023] Ausserdem kann der Heizkdrper an gewissen
Stellen mit Distanzhilsen 20 zwischen den Seitenwan-
den befestigt sein, ohne dass die vordere Seitenwand
eine Lochung besitzt, sondern dass bloss an der Rick-
wand eine Lochung vorgesehen ist, wie dies in Fig.6 mit
den strichliniert gezeigten Léchern 65', 66' veranschau-
licht ist. Hierdurch kann das Aussehen des Heizkdpers
vorteilhaft verandert und trotzdem noch eine ausrei-
chende Drucksicherheit desselben gewahrt werden.
[0024] Fig.7 zeigt zwei parallele hintereinander ange-
ordnete Heizkdrper 55, 56, die jeweils demjenigen nach
Fig. 1 entsprechen und Uber Verbindungselemente 58
im Abstand zueinander gehalten sind. Vorzugsweise
wird bei dieser Ausflihrung im einen das Heizmedium
eingelassen, indessen beim anderen abgefiihrt. Dabei
wird dieses Medium durch die Verbindungselemente 58
vom einen in den andern Heizkdrper geleitet. Auf diese
Art kdnnten noch mehr als zwei Heizkdrper hintereinan-
der angeordnet sein, beispielsweise auch versetzt zu-
einander.

[0025] Gemass Fig.8 hat ein gitterformiger Heizkor-
per 80 zwei parallel im Abstand zueinander angeordne-
te perforierte Seitenwénde 82, 84, mehrere diese ver-
bindende Distanzhiilsen 20 sowie die beiden Seiten-
wande 82, 84 am Aussenmantel 25 rundum dicht zu-
sammengefligte Stirnwande 82', 84'. Die Locher 15 sind
jeweils durch eine Lochung 26 in der einen Seitenwand
82, eine mit einem Durchgangsloch versehenen Di-
stanzhulse 30 und einer Lochung in der gegenuberlie-
genden Seitenwand gebildet. Die Distanzhilsen 30 be-
stehen jeweils aus einer Hilse mit beidseitig je einem
Ansatz 21, 23. Diese Ansatze 21, 23 ermdglichen so-
wohl eine axiale als auch eine radiale Zentrierung des
Distanzhiilsen 30 zwischen den Seitenwénden 82, 84.
Sie sind daher zweckmassigerweise mit aussen anna-
hernd zylindrischen Anséatzen 21, 23 ausgestaltet, in-
dessen bei dem alternativ veranschaulichten Distanz-
stiick 30', welches entsprechend in den Lochungen 26,
28 positioniert ist, sind die Ansatze durch Schragungen
ausgeflhrt. Dies kann flir eine Schweissverbindung von
Vorteil sein. Nach der Befestigung der Distanzhiilsen
mittels einer der genannten Verbindungsart kann ein
nachtragliches Flachschleifen zumindest der Vorder-
front der einen Seitenwand 82 erforderlich sein.
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[0026] Beim Verbinden der beiden Bleche liegen die-
se Stirnwande 82', 84' aufeinander und sie werden bei-
spielsweise von einer durchgehenden Schweissnaht
Uber den gesamten Umfang des Aussenmantels 25 mit-
einander befestigt, hierdurch eine dichte Verschlies-
sung des durch diese Bleche sowie den Distanzhilsen
30 begrenzten Hohlraumes 18 erzielt wird. Dieser Hohl-
raum 18 bildet damit einen dicht abgeschlossenen Ka-
nal, bei dem einzig der Ein- 11 und Auslass 12 als Off-
nungen fur das Heizmedium vorgesehen sind.

[0027] Ferner kdnnen bei diesem Heizkdrper 80 zu-
satzlich Verbindungsbolzen 19 vorgesehen sein, wel-
che zwischen den beiden Metallblechen angeordnet
und an diesen angeschweisst sind. Vorteilhaft sind die-
se Verbindungsbolzen 19 in einem Abstand zwischen
den Distanzhilsen 30 plaziert. Sie dienen als Verstar-
kung des Heizkérpers 10 in bezug auf die Druckfestig-
keit.

[0028] Die symmetrische Ausbildung des Heizkor-
pers 80 bezlglich der langsseitigen Mittelachsen er-
mdglicht eine identische Ausbildung der beiden Metall-
bleche 22, 24, hierdurch die Herstellung dieses Heiz-
korpers zusatzlich vereinfacht ist.

[0029] Fig.9 zeigt einen Heizk&rper 90, der an sich
beispielsweise wie derjenige gemass Fig.2 hergestellt
ist. Dieser Heizkorper 90 ist zusatzlich mit einer Kerbe
91 versehen, durch welchen der Heizkérper 90 nach
dessen Herstellung mit seinem endseitigen Abschnitt
95 um die Kante 93 in einem Winkel von 90° abgebogen
wird. Danach wird dieser Abschnitt 95 vorteilhaft bei der
Kerbe 91 verschweisst. Damit ergibt sich ein weiterer
Vorteil im Rahmen der Erfindung, denn der Heizkdrper
kann nicht nur in einer ebenen Ausflihrung, wie in Fig.
1 gezeigt ist, sondern auch abgewinkelt, U- oder an-
dersférmig ausgebildet werden, ohne dass dies mit ei-
nem grossen Herstellungsaufwand verbunden ware.
Vorliegend ist diese Kerbe 91 in einem Winkel von 90°
ausgebildet. Dieser Winkel liesse sich je nach dem ge-
wiinschten Biegewinkel entsprechend anpassen.
[0030] Die Erfindungist mitden oben erlduterten Aus-
fuhrungsbeispielen ausreichend dargetan. Sie liesse
sich jedoch noch in anderen Varianten darstellen. So
koénnte nebst dem Steigrohr 13 auch eines oder mehre-
re Umlenkrohre im Heizk&rper-Inneren gefiihrt sein. Der
Heizkorper kann eine rechteckige - wie in Fig.1 darge-
stellt - oder eine andersférmige Aussenform aufweisen
und mit einer oder mehreren Licken oder seitlichen
Ausnehmungen versehen sein, in die beispielsweise ein
Badetuch oder seinesgleichen gehéngt werden kann.
Auch hierzu kann ohne grossen zusétzlichen Herstel-
lungsaufwand eine beliebige Heizkdrperform kreiert
werden.

[0031] Ferner kdnnten auch die beiden Seitenwande
22, 24 in nicht paralleler Anordnung oder anders als
eben ausgefiihrt sein. So kdnnten Rippen oder ahnli-
ches in diesen Seitenwénden vorhanden sein.
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Patentanspriiche

1.

Heizkorper, vorzugsweise zum Anschluss an eine
Zentralheizung, welcher zumindest teilweise gitter-
férmig ausgebildet ist und daher eine Anzahl von
queren Durchgangsldchern (15) und/oder Léchern
aufweist, wobei mindestens zwei im Abstand, vor-
zugsweise parallel zueinander angeordnete Sei-
tenwande (22, 24) vorgesehen sind, dadurch ge-
kennzeichnet, dass

die Seitenwande (22, 24) am Aussenmantel (25)
von wenigstens einer Stirnwand (22') dicht zusam-
mengeflgt sind, wobei zur Bildung der queren
Durchgangslécher (15) und/oder der Lécher jeweils
eine die Seitenwande (22, 24) im Abstand zueinan-
der verbindende Distanzhiilse (20, 30) und in der
einen oder in beiden Seitenwanden (22, 24) eine
Lochung (26, 28) vorgesehen ist, wobei die jeweili-
ge Distanzhiilse (20, 30) beidseitig mittels Schweis-
sen und/oder Léten je an einer Seitenwand (22, 24)
abdichtend befestigt ist.

Heizkérper nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Aussenmantel (25) durch Um-
biegen einer der beiden Seitenwande (22) zu einer
umfangsseitigen Stirnwand (22') gebildet ist, auf
welcher eine deckelartige Seitenwand (24) befe-
stigbar ist.

Heizkérper nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Distanzhllsen (20) stirnseitig an
der Innenseite der Seitenwande (22, 24) anliegen,
und dass die Durchgangslécher (15) jeweils durch
eine Lochung (26) in der einen Seitenwand (22), ei-
ne mit einem Durchgangsloch versehene Distanz-
hiilse (20) und einer Lochung (28) in der gegen-
Uberliegenden Seitenwand (24) gebildet ist, welche
zueinander biindig angeordnet sind.

Heizkorper nach einem der vorhergehenden An-
spruche, dadurch gekennzeichnet, dass die Di-
stanzhllsen (20) stirnseitig an die Innenseite der
Seitenwande (22, 24) mittels Laserschweissung
angebracht sind und dazu eine jeweils rundum
ohne Unterbrechung abdichtende Schweissnaht
(27) zwecks Erzielung einer wasserundurchlassi-
gen Abdichtung vorgesehen ist.

Heizkérper nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Seitenwande (22, 24, 82, 84) als
perforierte Metallbleche gefertigt sind, wobei die Di-
stanzhulsen (30) jeweils in mindestens einer Lo-
chung (26, 28) der beiden parallel zueinander an-
geordneten Metallbleche positionierbar sind und an
diesen Metallblech lechen abdichtend gehalten
sind.

Heizkérper nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
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10.

1.

12.

zeichnet, dass die Distanzhiilsen (30) jeweils beid-
seitig je einen Ansatz (21, 23) aufweisen, durch wel-
chen diese Distanzhiilse (30) in einer jeweiligen Lo-
chung (26, 28) der Seitenwand sowohl axial als
auch radial zentrierbar ist.

Heizkdrper nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Aussenmantel (25) durch einen
separaten Rahmen (42) gebildet ist.

Heizkorper nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Aussenmantel (25) durch Um-
biegen der beiden Seitenwénde (22, 24, 40, 52, 54)
zu je einer umfangsseitigen Stirnwand (22', 24', 32,
34, 52', 54") gebildet ist, wobei diese Stirnwande
beim Verbinden miteinander tiberlappend angeord-
net, mit aufeinanderliegenden oder mit nach aus-
sen bzw. nach innen geflanschten Randern verse-
hen sind.

Heizkorper nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die Lo-
chungen (26, 28) der Seitenwande (22, 24) und die
Durchgangslocher (15) der Distanzhilsen (20) mit
einer beliebigen Querschnittsform ausgebildet
sind, und dass die Distanzhiilsen mit den Seiten-
wanden durch Laserschweissen, Pressschweis-
sen, TIG-Schweissen, Hartléten, Tauchléten, oder
durch eine Kombination dieser Verfahren dicht zu-
sammengeflgt sind.

Heizkérper nach einem der vorhergehenden An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, dass die Di-
stanzhilsen zwischen zwei Seitenwanden befestigt
sind, wobei nur eine der Seitenwande (24) sind mit
den Distanzhilsen korrespondierende Lochungen
zu (28) aufweist, indessen die andere ungelocht ist.

Heizkorper nach einem der Anspriiche 1-9, dadurch
gekennzeichnet, dass die Distanzhllsen (45) in Lo-
chungen (15') der Seitenwande (40) zentriert, vor-
zugsweise genietet und mit Hartlétringen (49) um-
geben sind, mittels welchen die Distanzhiilsen (45)
und die Seitenwande (40) durch Aufschmelzen die-
ser Hartltringe (49) in einem Durchlaufofen oder
dergleichen aneinander befestigt und hierdurch
wasserundurchlassig abgedichtet werden.

Heizkdrper nach einem der vorhergehenden An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, dass der Heiz-
korper (90) entlang der Seitenwand mit mindestens
einer durchgehenden Kerbe (91) versehen ist,
durch welche eine Biegekante (93) gebildet und ein
Abschnitt (95) des Heizkorpers (90) bei dieser Kan-
te (93) um einen bestimmten Winkel abbiegbar und
verschweissbar ist.
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Claims

Radiator, preferably to be connected to a central
heating system, which exhibits an at least partially
latticed structure and therefore exhibits a number
of crosswise through holes (15) and/or holes,
whereby at least two side walls (22, 24) are ar-
ranged at a distance from one another and prefer-
ably in parallel with one another, characterised in
that

the side walls (22, 24) are connected tightly
together on the outer casing (25) by at least one
front wall (22'), whereby, to form the crosswise
through holes (15) and/or holes, a spacing tube (20,
30) is provided in each instance to connect the side
walls (22, 24) together and a punched hole (26, 28)
is provided in one side wall or in both side walls (22,
24), whereby each spacing tube (20, 30) is fastened
to each side wall (22, 24) on both sides by means
of welding and/or soldering.

Radiator in accordance with claim 1, characterised
in that the outer casing (25) is formed by bending
one of the two side walls (22) into a circumferential
front wall (22'), on which a cover-like side wall (24)
can be fastened.

Radiator in accordance with claim 2, characterised
in that the spacing tubes (20) lie flush on the front
side with the inner side of the side walls (22, 24)
and that the through holes (15) are formed, in each
instance, by a punched hole (26) in the one side
wall (22), a spacing tube (20) provided with a
through hole (20) and a punched hole (28) in the
opposite side wall (24), which are arranged flush
with one another.

Radiator in accordance with one of the previous
claims, characterised in that the spacing tubes (20)
are attached, on the front side, to the inner side of
the side walls (22, 24) by laser welding and a seal-
ing weld seam (27) which passes all the way round
without interruption is provided for the purpose of
producing a water-tight seal.

Radiator in accordance with claim 1, characterised
in that the side walls (22, 24, 82, 84) are produced
as perforated metal sheets, whereby the spacing
tubes (30) can be positioned in each instance in at
least punched hole (26, 28) of the two metal sheets
arranged in parallel with one another and are held
on this metal sheet to form a seal.

Radiator in accordance with claim 5, characterised
in that the spacing tubes (30) each exhibit a stop
(21, 23) on both sides, through which this spacing
tube (30) can be centred both axially and radially in
the respective punched hole (26, 28) of the sidewall.
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10.

11.

12.

Radiator in accordance with claim 1 characterised
in that the outer casing (25) is formed by a separate
frame (42).

Radiator in accordance with claim 1 characterised
in that the outer casing (25) is formed by bending
the two side walls (22, 24, 40, 52, 54) into circum-
ferential side walls (22', 24, 32, 34, 52', 54'), where-
by these side walls overlap each other when they
are joined together and are provided with super-
posed edges or edges flanged outwards or inwards
respectively.

Radiator in accordance with one of the previous
claims, characterised in that the punched holes (26,
28) of the side walls (22, 24) and the through holes
(15) of the spacing tubes (20) have an arbitrary
cross-sectional shape and that the spacing tubes
are connected tightly with the side walls by laser
welding, press welding, TIG welding, hard-solder-
ing or a combination of these processes.

Radiator in accordance with one of the previous
claims, characterised in that the spacing tubes are
fastened between two side walls, whereby only one
of the side walls (24) exhibits a punched hole (28)
corresponding with the spacing tube while the other
is not punched.

Radiator in accordance with one of claims 1-9, char-
acterised in that the spacing tubes (45) are centred
in punched holes (15') of the side walls (40), pref-
erably riveted and surrounded with hard-solder
rings, by means of which the spacing tubes (45) and
the side walls (40) are fastened together by cast-
joining these hard-solder rings (49) in a through-
type furnace or such like and as a consequence are
sealed so no water can leak out.

Radiator in accordance with one of the previous
claims, characterised in that the radiator (90) is pro-
vided, along the side wall, with at least one contin-
uous chamfer (91), as a result of which a bending
edge (93) is formed and a section (95) of the radi-
ator (90) can be bent at a certain angle and welded
at this edge (93).

Revendications

1.

Radiateur, destiné de préférence a étre raccordé a
un chauffage central, ayant au moins partiellement
la forme d'une grille et donc présentant un certain
nombre de trous traversants (15) transversaux et/
ou de trous, au moins deux parois latérales (22, 24)
étant prévues, disposées a distance d'une de l'autre
et de préférence paralléles I'une a l'autre, caracté-
risé en ce que les parois latérales (22, 24) sont as-
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semblées d'une maniére étanche a la chemise ex-
térieure (25) par au moins une paroi frontale (22'),
auquel cas, pour assurer la formation des trous tra-
versants transversaux (15) et/ou des trous, on a
prévu pour chacune des parois latérales (22, 24)
une douille d'écartement (20, 30) qui les relie I'une
al'autre en les maintenant a distance, et, dans l'une
des parois latérales (22, 24), ou dans les deux, une
perforation (26, 28), chacune des douilles d'écarte-
ment (20, 30) étant sur ses deux cotés fixée avec
effet d'étanchéité, par soudage et/ou brasage, a
l'une des parois latérales (22, 24).

Radiateur selon la revendication 1, caractérisé en
ce que la chemise extérieure (25) est formée par
repliement de I'une des deux parois latérales (22)
pour donner sur le c6té pourtour une paroi frontale
(22", sur laquelle peut étre fixée une paroi latérale
(24) a la maniere d'un couvercle.

Radiateur selon la revendication 2, caractérisé en
ce que les douilles d'écartement (20) s'appuient,
coté frontal, contre la face intérieure des parois la-
térales (22, 24), et que chacun des trous traver-
sants (15) est formé d'une perforation (26) dans
I'une des parois latérales (22), d'une douille d'écar-
tement (20) prévue dans le trou traversant, et d'une
perforation (28) dans la face latérale opposée (24),
qui sont disposées en alignement I'une avec l'autre.

Radiateur selon I'une des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce que les douilles d'écartement
(20) sont rapportées cété frontal a la face intérieure
des parois latérales (22, 24) par soudage laser, et
qu'a cette fin est prévu un cordon de soudure (27),
qui assure une étanchéité sans interruption sur le
pourtour, pour réaliser une étanchéité imperméable
al'eau.

Radiateur selon la revendication 1, caractérisé en
ce que les parois latérales (22, 24, 82, 84) sont réa-
lisées sous forme de tbles métalliques perforées,
chacune des douilles d'écartement (30) pouvant
étre positionnée dans au moins une perforation (26,
28) aménagée dans les deux téles métalliques dis-
posées parallélement I'une a 'autre, et étant main-
tenue contre ces téles métalliques d'une maniére
étanche.

Radiateur selon la revendication 5, caractérisé en
ce que chacune des douilles d'écartement (30)
comporte sur ses deux cotés un épaulement (21,
23), grace auquel cette douille d'écartement (30)
peut subir dans une perforation correspondante
(26, 28) de la paroi latérale un centrage tant axial
que radial.

Radiateur selon la revendication 1, caractérisé en
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10.

1.

12.

ce que la chemise extérieure (25) est formée d'un
cadre distinct (42).

Radiateur selon la revendication 1, caractérisé en
ce que la chemise extérieure (25) est formée par
repliement des deux parois latérales (22, 24, 40, 52,
54) pour donner une paroi frontale (22', 24', 32, 34,
52', 54") sur le c6té pourtour, ces parois frontales
étant lors de l'assemblage disposées en chevau-
chement réciproque et étant pourvues de bords su-
perposés ou bridés vers I'extérieur ou vers l'inté-
rieur.

Radiateur selon I'une des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce que les perforations (26, 28)
des parois latérales (22, 24) et les trous traversants
(15) des douilles d'écartement (20) sont configurés
avec en coupe transversale une forme quelconque,
et que les douilles d'écartement sont assemblées
d'une maniére étanche par soudage laser, soudage
par pression, soudage TIG, brasage fort, soudage
au trempé ou par une combinaison de ces procé-
dés.

Radiateur selon I'une des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce que la douille d'écartement
(12) est fixée entre deux parois latérales, seulement
I'une des parois latérales (24) comportant des per-
forations (28) correspondant aux douilles d'écarte-
ment, l'autre n'en comportant pas.

Radiateur selon I'une des revendications 1 a 9, ca-
ractérisé en ce que les douilles d'écartement (45)
sont centrées dans les perforations (15') des parois
latérales (40), de préférence rivetées et entourées
de bagues de brasage fort (49), a I'aide desquelles
les douilles d'écartement (45) et les parois latérales
(40) sont fixées l'une a l'autre par fusion de ces ba-
gues de brasage fort (49) dans un four continu et
de ce fait sont rendues étanches et imperméables
al'eau.

Radiateur selon I'une des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce que le radiateur (90) est, le
long de la paroi latérale, pourvu d'au moins une rai-
nure continue (91), par laquelle est formée une aré-
te de pliage (93), un segment (95) du radiateur (90)
pouvant étre replié d'un certain angle autour de cet-
te aréte (93), et soudé.



Fig.1

25

mg@@@@@@@@ —
| Emgmmmm@@,
13”11@2‘2@@@@@@@"/22
15”@23@@@@@@@@ )

° Fig.2
;
27 20
-
24 28 20 15 2
25 22" 29

)
VAANT RS

A

]

7. < I

art : l
J 1]




EP 0 874 208 B1

32 20
/
SNSS SN S AL SO RNS SN
/
34 22720220 L Ll l il lidlilld
47 48
44
40
42
44
40
54 20 15 15 50' 50
\ / N
' AR MAMRSEN\\N —r - NN NN N SN
54 ‘ } \ K ] N
{ N N
52" A |
52 15’ aoi 52"

Fig.3

Fig.5




EP 0 874 208 B1

55
m LU m n
58\ 1} I I I }
56— m T T m
TR T {

25 84' 84 28 30 15 23 30’ 28
S SASSSSN lL [ SO NN > ; SN NN N SN
\/ i/ g N /
! f T T LT
82' 82 26 21 18 26
|
95 | :
D FiQ.9
90 ':ﬂ
l
N o b
|
DS | ] \I
i fl




	Bibliographie
	Beschreibung
	Ansprüche
	Zeichnungen

