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(57)  Die Anmeldung betrifft ein Verfahren zur Her-
stellung von Heizkdrpern (8), wobei mehrere Heizrohre
(4) an ihren Enden jeweils mit einer zumindest anna-
hernd ebenen Seitenflache (3) eines Verteilers (1) ver-
schweil’t werden, umfassend die folgenden Verfahrens-
schritte:

- in die Seitenflache (3) des Verteilers (1) werden
mehrere Ausnehmungen (5) eingebracht, deren

Verfahren zur Herstellung von Heizkérpern

Abmessungen in der Ebene der Seitenflache (3) zu-
mindest im wesentlichen dem Querschnitt der je-
weiligen Heizrohre (4) entsprechen,

- in den Boden der Ausnehmungen (5) wird jeweils
mindestens eine Offnung (6) eingebracht,

- die Heizrohre (4) werden mit ihren Enden in jeweils
eine Ausnehmung (5) eingefugt,

- und die Heizrohre (4) werden danach an den Ver-
teilern (1) verschweilf3t.
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfah-
ren zur Herstellung von Heizkérpern, wobei mehrere
Heizrohre an ihren Enden jeweils mit einer zumindest
anndhernd ebenen Seitenflache eines Verteilers ver-
schweil3t werden.

[0002] Derartige Herstellungsverfahren sind allge-
mein bekannt. Dabei werden zwei Verteiler Uber eine
Anzahl von Heizrohren miteinander verbunden. Die Ver-
bindung der Enden der Heizrohre mit den Verteilern er-
folgt dabei Gberwiegend durch Schwei3en. Die hierbei
am Ende der Heizrohre entstehenden Schweilindhte
sind von aufen sichtbar und werden insbesondere bei
Design-Heizkorpern als stérend empfunden.

[0003] Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es da-
her, ein preiswertes, schnell und leicht durchzufliihren-
des Verfahren der eingangs genannten Art zu schaffen,
dessen Schweil3nahte bei einer dauerhaft sicheren Ver-
bindung von aufen nicht oder allenfalls in einem sehr
geringen Maf3e erkennbar sind.

[0004] Diese Aufgabe wird erfindungsgemaf durch
ein Verfahren nach Anspruch 1 geldst. Vorteilhafte Aus-
gestaltungen und Weiterbildungen des Verfahrens er-
geben sich aus den abhangigen Anspriichen.

[0005] Wesentlich bei der erfindungsgemaflen L&-
sung ist es, dal in die Seitenflache des Verteilers meh-
rere Ausnehmungen eingebracht werden, deren Ab-
messungen in der Ebene der Seitenflache zumindestim
wesentlichen dem Querschnitt der jeweiligen Heizrohre
entsprechen, daf} in den Boden der Ausnehmungen je-
weils eine Offnung eingebracht wird, daR die Heizrohre
mit ihren Enden in jeweils eine Ausnehmung eingefugt
werden und daf} die Heizrohre danach an den Verteilern
verschweillt werden.

[0006] Der Hauptvorteil besteht dabei darin, da® die
Enden der Heizrohre in den Ausnehmungen versenkt
sind und somit keine Spalte zwischen den Enden der
Heizrohre und der Seitenflache des Verteilers vorhan-
den sind, die bei dem Schweillvorgang eine deutlich
sichtbare SchweiRnaht hervorrufen wiirden. Das erfin-
dungsgemale Verfahren kann daher insbesondere bei
modernen Design-Heizkdrpern angewendet werden,
bei denen sichtbare Schweillindhte als besonders nach-
teilig angesehen werden.

[0007] Ohne sichtbare Schweilnahte kénnen mit
dem erfindungsgemafien Verfahren qualitativ hochwer-
tige Schweildverbindungen hergestellt werden, die ei-
nen dauerhaft sicheren und dichten Halt gewahrleisten.
Aufgrund der einfach auszufiihrenden Verfahrensschrit-
te ist das erfindungsgemafle Verfahren besonders
schnell und preisginstig durchzufiihren.

[0008] Ein weiterer wesentlicher Vorteil besteht darin,
daf die Schweillnahte nicht einfallen, ohne dal hierzu
Zusatzmaterial, beispielsweise eine Schweillelektrode
zugesetzt werden muf3.

[0009] Besonders vorteilhaft ist es dabei, wenn die
Heizrohre mittels Laserschweilen an den Verteilern
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verschweillt werden. Hierdurch kdnnen bei sicherer
Verbindung besonders kleine Schweilndhte erzeugt
werden, die bei dem erfindungsgemafien Verfahren da-
zu flihren, dall die Schweilnahtverbindungen mit blo-
fem Auge kaum oder sogar nicht mehr zu erkennen
sind.

[0010] Eine besonders sichere und dichte Verbindung
kann dadurch erreicht werden, dal® wahrend des
Schweillvorgangs Uber die Heizrohre ein Druck auf den
Verteiler aufgebracht wird.

[0011] Auch kann die Qualitat der SchweilRverbin-
dung hinsichtlich Haltbarkeit und Dichtigkeit dadurch er-
hoéht werden, dall die Heizrohre Uber ihren gesamten
Umfang an den Verteilern verschweift werden.

[0012] Besonders vorteilhaft ist es ferner, wenn die
Ausnehmungen uber die gesamte Breite der Seitenfla-
che des Verteilers eingebracht werden. Hierdurch ist ge-
wahrleistet, da auch bei Heizrohren, die sich lUber die
gesamte Breite der Seitenflache des Verteilers erstrek-
ken, keine stérenden Schweiflnahte sichtbar sind.
[0013] Bei einer besonders bevorzugten Ausflh-
rungsform von Design-Heizkérpern werden die Verteiler
durch Rohre mit einem im wesentlichen rechteckigen
Querschnitt gebildet, deren Langskanten mit einem'klei-
nen Radius abgerundet sind. Gerade bei dieser Ausfih-
rungsform  kénnen  gegeniber  herkédmmlichen
Schweilverfahren besonders groe Vorteile beziglich
der SchweillnahtgréRe erreicht werden, wenn sich die
Ausnehmungen Uber die gesamte Breite der Seitenfla-
che des Verteilers erstrecken. Die der mit den Heizroh-
ren verbundenen Seitenflache gegenlberliegende Sei-
te des Verteilers kann jedoch auch in einer anderen
Form, beispielsweise halbrund, ausgebildet sein.
[0014] GemalR einer weiteren besonders bevorzug-
ten Ausflihrungsform kénnen auch die Heizrohre durch
Rohre mit einem im wesentlichen rechteckigen Quer-
schnitt gebildet werden, deren Breite der Breite der Sei-
tenflache des Verteilers entspricht. Hierbei kommen die
Vorteile des erfindungsgemalen Verfahrens gegentiber
den herkdmmlichen Schweildverbindungen besonders
deutlich zum Tragen.

[0015] Insbesondere bei den letztgenannten Ausfiih-
rungsformen ist es besonders vorteilhaft, wenn die Aus-
nehmung mit einer Tiefe eingebracht wird, die zumin-
dest anndhernd dem Radius der Kanten der Seitenfla-
che des Verteilers entspricht. Hierdurch kénnen auch im
Bereich der seitlichen Kanten des Verteilers von aufien
mit bloBem Auge nicht oder zumindest kaum zu erken-
nende SchweilRnahte erzeugt werden, wenn die Breite
der Heizrohre der Breite der Verteiler entspricht. Ein im
Bereich der Seitenkanten des Verteilers entsprechend
dem Radius auftretender Spalt wird hierbei vermieden.
[0016] Besonders einfach und kostengiinstig kdnnen
die Ausnehmungen durch Frasen in die Seitenflache
des Verteilers eingebracht werden.

[0017] Das Verfahren kann besonders schnell ausge-
fihrt werden, wenn die Heizrohre an beiden Enden
gleichzeitig mit den Verteilern verschweil3t werden.
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[0018] Das Verfahren kann besonders leicht dadurch
automatisiert werden, daf die Heizrohre einzeln nach-
einander mit den Verteilern verschweif3t werden. Dem-
gegeniiber kann das Verfahren in einer alternativen
Ausfiihrungsform besonders schnell durchgefiihrt wer-
den, wenn mehrere Heizrohre gleichzeitig mit den Ver-
teilern verschweil3t werden.

[0019] Fur bestimmte Design-Heizkdrper kdnnen die
Heizrohre vorteilhafterweise vor oder nach dem Ver-
schweilRen mit den Verteilern gebogen werden.

[0020] Besonders vorteilhaft ist es ferner, wenn die
Heizrohre und/oder die Verteiler aus Aluminium oder
aus Stahl, insbesondere aus nichtrostendem Stahl,
oder aus einer Legierung mit Aluminium und/oder Stahl
gefertigt werden.

[0021] Die Erfindung betrifft ferner Heizkorper, die ge-
maR dem erfindungsgemafien Verfahren hergestellt
sind.

[0022] Weitere Vorteile und Merkmale der Erfindung
ergeben sich aus der nachfolgenden Beschreibung und
den in den Zeichnungen dargestellten Ausfiihrungsbei-
spielen.

[0023] Es zeigen:

Figur 1: erste Ausfiihrungsform eines erfin-
dungsgemal bearbeiteten Vertei-
lers;

Figur 2: alternative Ausfiihrungsform eines
erfindungsgeman bearbeiteten
Verteilers;

Figur 3: Querschnitt durch den Verteiler aus

Figur 2, und
Figuren 4 und 5:  Darstellung von zwei Ausfiihrungs-
varianten eines nach dem erfin-
dungsgemaflen Verfahren herge-
stellten Heizkdrpers

[0024] Die in den Figuren 1 und 2 dargestellten Ver-
teiler 1 werden durch ein rechteckiges Rohrprofil gebil-
det, dessen Langskanten 2 mit einem kleinen Radius R
abgerundet sind. In die Seitenflache 3, die mit den Heiz-
rohren 4 verschweil3t wird, werden an den Verbindungs-
stellen zu den Heizrohren 4 Ausnehmungen 5 einge-
frast. In den Boden der Ausnehmungen sind jeweils
zwei Offnungen 6 eingebracht, durch die das Heizwas-
ser von einem Verteiler 1 durch die Heizrohre 4 in den
anderen Verteiler 1 flieBen kann.

[0025] Die Ausnehmungen 5 erstrecken sich tber die
gesamte Breite der Seitenflache 3, damit Heizrohre 4
mit einem rechteckigen Querschnitt eingesetzt werden
kénnen, deren Breite der Breite B des Verteilers 1 ent-
spricht. In Langsrichtung des Verteilers 1 entspricht die
Lange L der Ausnehmungen 5 der Hohe der einzuset-
zenden Heizrohre 4.

[0026] Die Ausnehmungen 5 werden hier mit einer
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Tiefe T zwischen 0,1 und 2 Millimetern eingefrast, die in
dem Radius R der Langskanten 2 entspricht. Hierdurch
ergeben sich im Bereich der Ausnehmungen 5 recht-
winklige Kantenabschnitte 7, die keinen wesentlichen
Radius aufweisen. Dadurch kénnen die Heizrohre 4 in
diesem Bereich derart in die Ausnehmung 5 eingefligt
werden, dal} sich kein Spalt zwischen dem Ende der
Heizrohre 4 und dem Kantenabschnitt 7 ergibt. Daher
ist es hier mdglich, eine besonders kleine Schweil3naht,
insbesondere durch Laserschweilen, auszufuhren.
[0027] Durch Anwendung des erfindungsgemaRen
Verfahrens kénnen die in den Figuren 4 und 5 darge-
stellten aus Stahl bestehenden Heizkdrper 8 hergestellt
werden. Bei der Variante nach Figur 4 sind alle Heizroh-
re 4 in konstantem Abstand an den Verteilern 1 befe-
stigt, wahrend bei der Variante nach Figur 5 unter-
schiedliche Abstande zwischen den Heizrohren 4 auf-
treten. Bei beiden Varianten der Heizkdrper 8 sind mit
bloRem Auge keine stdérenden Schweilndhte an den
Verbindungsstellen 9 zwischen den Enden der Heizroh-
re 4 und den Seitenflachen 3 der Verteiler 1 zu sehen.
Insbesondere sind auch an der Vorderseite und an der
in den Figuren 4 und 5 hinten befindlichen Ruckseite
der Heizkorper 8 keine stérenden SchweilRnahte zu se-
hen.

[0028] Das erfindungsgemafe Verfahren kann daher
besonders vorteilhaft bei Design-Heizkérpern 8 ange-
wendet werden.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung von Heizkdrpern (8), wo-
bei mehrere Heizrohre (4) an ihren Enden jeweils
mit einer zumindest anndhernd ebenen Seitenfla-
che (3) eines Verteilers (1) verschweil’t werden,
dadurch gekennzeichnet,

- daB in die Seitenflache (3) des Verteilers (1)
mehrere Ausnehmungen (5) eingebracht wer-
den, deren Abmessungen in der Ebene der Sei-
tenflache (3) zumindest im wesentlichen dem
Querschnitt der jeweiligen Heizrohre (4) ent-
sprechen,

- daB in den Boden der Ausnehmungen (5) je-
weils mindestens eine Offnung (6) eingebracht
wird,

- daR die Heizrohre (4) mitihren Enden in jeweils
eine Ausnehmung (5) eingefligt werden,

- und daB die Heizrohre (4) danach an den Ver-
teilern (1) verschweil3t werden.

2. Verfahren nach  Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet , daB die Heizrohre (4) mittels La-
serschweilen an den Verteilern (1) verschweil3t
werden.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
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kennzeichnet, daB wahrend des Schweilyvor-
gangs Uber die Heizrohre (4) ein Druck auf den Ver-
teiler (1) aufgebracht wird.

Verfahren nach einem der vorherigen Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, daB die Heizrohre (4)
Uber ihren gesamten Umfang an den Verteilern (1)
verschweil3t werden.

Verfahren nach einem der vorherigen Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, daB die Ausnehmun-
gen (5) Uber die gesamte Breite (B) der Seitenfla-
che (3) des Verteilers (1) eingebracht werden.

Verfahren nach einem der vorherigen Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, daB die Verteiler (1)
durch Rohre mit einem im wesentlichen rechtecki-
gen Querschnitt gebildet werden, deren Langskan-
ten (2) mit einem Radius (R) abgerundet sind.

Verfahren nach einem der vorherigen Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, daB die Heizrohre (4)
durch Rohre mit einem im wesentlichen rechtecki-
gen Querschnitt gebildet werden, deren Breite der
Breite (B) der Seitenflache (3) des Verteilers (1) ent-
spricht.

Verfahren nach einem der vorherigen Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, daB die Tiefe (T) der
eingebrachten Ausnehmung (5) zumindest anna-
hernd dem Radius (R) der Kanten (2) der Seitenfla-
che (3) des Verteilers (1) entspricht.

Verfahren nach einem der vorherigen Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, daB die Ausnehmun-
gen (5) durch Frasen in die Seitenflache (3) des
Verteilers (1) eingebracht werden.

Verfahren nach einem der vorherigen Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, daB die Heizrohre (4)
an beiden Enden gleichzeitig mit den Verteilern (1)
verbunden werden.

Verfahren nach einem der vorherigen Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, daB die Heizrohre (4)
einzeln nacheinander mit den Verteilern (1) ver-
schweil3t werden.

Verfahren nach einem der vorherigen Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, daB die Heizrohre (4)
vor oder nach dem Verschweilten mit den Verteilern
(1) gebogen werden.

Verfahren nach einem der vorherigen Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, daB die Heizrohre (4)
und/oder die Verteiler (1) aus Aluminium oder aus
Stahl, insbesondere aus nichtrostendem Stahl,
oder aus einer Legierung mit Aluminium und/oder
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Stahl gefertigt werden.

14. Heizkdrper (8), dadurch gekennzeichnet , daR er

nach dem Verfahren gemaR einem der Anspriiche
1 bis 13 hergestellt ist.
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