EP 2 151 654 A1

(1 9) Européisches

: Patentamt

European
Patent Office

Office européen
des brevets

(11) EP 2 151 654 A1

(12) EUROPAISCHE PATENTANMELDUNG

(43) Verdffentlichungstag:
10.02.2010 Patentblatt 2010/06

(21) Anmeldenummer: 09090009.3

(22) Anmeldetag: 14.07.2009

(51) IntCl.:

F28F 9/02(2006.01) F28D 1/053 (2006.01)

(84) Benannte Vertragsstaaten:
AT BE BG CH CY CZ DE DK EE ES FI FR GB GR
HRHUIEISITLILT LULV MC MK MT NL NO PL
PT RO SE SI SK SM TR
Benannte Erstreckungsstaaten:
AL BA RS

(30) Prioritat: 08.08.2008 DE 102008038885

(71) Anmelder: KERMI GmbH
94447 Plattling (DE)

(72) Erfinder:

* Weigl, Peter
84034 Landshut (DE)
¢ Folger, Chrsitian
84088 Neufahrn (DE)

(74) Vertreter: Patentanwilte Bressel und Partner

Radickestrasse 48
12489 Berlin (DE)

(54) Rohrenheizkorper und Verfahren zur Herstellung

(57) Réhrenradiator, der optisch aus mehreren ne-
beneinander angeordneten Radiatorelementen besteht
und mindestens zwei hintereinander angeordnete Rohr-
reihen aus vertikalen Heizrohren ausweist, wobei die ver-
tikalen Heizrohre (3) an ihren gegenuberliegenden Roh-

renden (3’, 3") jeweils mit horizontalen Sammelrohrseg-
menten (1,1°,2, 2) fluidleitend verbunden sind und die
Sammelrohrsegmente (1, 2’) eine Gliederrohroptik auf-
weisen und durch zumindest teilweise fluidleitende Ab-
schnitte (1.n, 2.n) miteinander in Verbindung stehen.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft einen Réhrenheizkdrper
und ein Verfahren zu dessen Herstellung. Herkémmliche
Réhrenheizkdrper werden beispielsweise in den Druck-
schriften CH - PS 449 891, EP 0 644393 B1, DE 198 00
230 C2 und DE 93 14 040 U1 offenbart. In der DE - OS
15 79 967 wird ein Heizkdrperelement und ein aus der-
artigen Elementen hergestellter Heizkorper beschrie-
ben.

[0002] R&hrenheizkdrper bestehen haufig aus mehre-
ren aneinander angeordneten und miteinander an den
Naben verbundenen gleichartigen Radiatorgliedern. Die
Radiatorglieder bestehen dabei meist aus zusammen-
geschweifdten Blechschalen, wobei zur Herstellung gré-
Rerer Bauformen zwischen Rohranschlussstutzen von
aus Blechschalen gebildeten Endstlicken Rohre einge-
schweil3t werden. Durch die Léange der Rohre kann die
Bauhohe der Radiatorelemente variabel gestaltet wer-
den und den jeweiligen Anforderungen angepasst wer-
den.

[0003] Bei derartigen Heizkorpern erfolgt das Durch-
strdmen der mehreren Lagen von Radiatorgliedern bli-
cherweise in derselben Richtung, beispielsweise bei ver-
tikalen angeordneten Heizréhren entweder in einer Stro-
mungsrichtung von unten nach oben oder oben nach un-
ten, je nach Anordnung von Vor- und Riicklaufanschluss.
Es hat sich aber gezeigt, dass ein Heizkorper eine gro-
Rere Behaglichkeit erzeugt und die Warmeverluste an
die AuRenwand, an welcher Heizkérper meist montiert
sind, geringer sind, wenn die in den Raum gerichtete
Seite des Heizkdrpers bevorzugt durchstromt wird.
[0004] Aus der DE10 2006 031 406 A1 ist bereits ein
Roéhrenradiator bekannt, welcher an seiner Vorderseite
eine héhere Strahlungsleistung abgibt als an seine inne-
ren oder hinteren Rohrlagen. Die dafir erforderliche Vor-
richtung begrenzt jedoch die Anschlussarten des Heiz-
kérpers und bedeutet einen zusatzlichen konstruktiven
Aufwand bezliglich des Einbaus. Je nach Heizk&rperlan-
ge mussen Einbauten in den entsprechenden Abmafen
vorgehaltenwerden. Ein Réhrenheizkdrperanderer Bau-
art ist aus der DE 20 2007 005 330 U1 bekannt. Der
Réhrenheizkérper weist Sammelrohre auf, die eine Vor-
richtung umfassen, die eine gezielte Durchstrémung der
dem Raum zugewandten Réhrenwand ermdéglicht. Der
Roéhrenheizkérper weicht jedoch in seiner Optik von der
traditionellen Form des Réhrenradiators ab und wird des-
halb von Abnehmern nur schwer angenommen.

[0005] Bei der derzeitigen Konstruktion des Réhren-
radiators (Kopfstiicke von denen das Wasser parallel,
gleichzeitig in alle Rohrreihen geleitet wird) ist dies (zu-
mindest mit einem technisch vertretbarem Aufwand bzw.
bezahlbaren Kosten) nicht durchfiihrbar.

[0006] Die Aufgabe der Erfindung bestehtdeshalb dar-
in einen Réhrenadiator neuen Typs mit mindestens zwei
Lagen von Heizréhren zu schaffen, welcher an seiner
Vorderseite eine hdhere Strahlungsleistung abgibt als an
seine hinteren und/oder inneren Lagen von Heizrohren,
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wobei die traditionelle Optik eines herkdmmlichen Réh-
renradiators beibehalten werden soll. Eine weitere Auf-
gabe der Erfindung besteht darin ein Verfahren zur Her-
stellung eines derartigen Roéhrenheizkdrpers vorzu-
schlagen, mit welchem die oben genannte Aufgabe tech-
nisch zu wirtschaftlichen Herstellkosten umsetzbar ist.
[0007] Erfindungsgemall wird dazu vorgeschlagen,
dass die Sammelrohrsegmente des Réhrenheizkdrpers
mit Hilfe des als "Hydroforming" oder als "Innenhoch-
druckumformung (IHU)" bekannten Verfahrens herge-
stelltwerden. Das IHU - Verfahren ist hinléanglich bekannt
und in der einschlagigen Literatur beschrieben. Bei-
spielsweise werden dazu die Druckschriften DE 40 17
072 C2, US 3,625,040 und DE 197 15 593 genannt. Es
wird vorzugsweise zum Herstellen unterschiedlich ge-
formter Hohlkdrper aus einem Halbzeug, beispielsweise
ein rohrformiges Werkstlick angewendet. Ein Rohrab-
schnitt z.B. aus Stahl oder Kupfer wird dabei in ein mehr-
teiliges Innenhochdruck-Umformwerkzeug ohne feste
Innenmatrize mit von Axialzylindern betétigten Dicht-
stempeln bzw. UmformstoReln eingelegt. Nach dem ver-
schlieen der Enden des Rohrabschnitts durch die Dicht-
stempel wird der Rohrabschnitt mit Hilfe eines geeigne-
ten Druckmittels mit hohem Innendruck beaufschlagt und
unter gleichzeitiger Beaufschlagung mit axialem Druck
(durch die Dichtstempel) auf die Rohrwandung umge-
formt. Der Axialdruck und der Innendruck bewirken, dass
sich der Rohrabschnitt an die endgiiltige Form des Hohl-
korpers aufweisende Innenkontur bzw. -wandung des
Konturraums des Umformwerkzeugs anlegt. Beim IHU-
Verfahren wird der Werkstoff in den plastischen Zustand
versetzt, der wahrend des gesamten VVorgangs unter Be-
ricksichtigung von Werkstoffverfestigung und etwaigen
Werkzeugkraften aufrechterhalten wird. Aus der DE 199
54 456 A1 ist es bekannt wasserfiihrende Armaturen aus
der Sanitar- und Heizungsinstallation, namlich diinnwan-
dige Loffittinge in Form von T-Stlicken nach diesem Ver-
fahren herzustellen.

[0008] Aus der Druckschrift ist aber nicht bekannt, die
Rohrsegmente eines Heizkdrpers nach diesem Verfah-
ren herzustellen.

[0009] Die vorliegende Erfindung umfasst demgemaf
einen Réhrenradiator der optisch aus mehreren neben-
einander angeordneten tblichen Radiatorelementen be-
steht und mindestens zwei hintereinander angeordnete
Rohrreihen aus vertikalen Heizrohren ausweist, wobei
die vertikalen Heizrohre an ihren gegenlberliegenden
Rohrenden jeweils mit horizontalen Sammelrohrseg-
menten fluidleitend verbunden sind und die Sammelrohr-
segmente eine Gliederrohroptik aufweisen und mit zu-
mindest teilweise fluidleitend Verbindungsteilen mitein-
ander verbunden sind. Vorteilhaft wird dabei die Glieder-
rohroptik der Sammelrohrsegmente durch einen tiber die
Lange der Sammlerohrsegmente variierenden Quer-
schnitt gebildet. Die Sammelrohrsegmente sind mit
Rohranschlussstutzen versehen, die mit den vertikalen
Heizrohren verbindbar sind. Nach einer Ausfiihrung der
Erfindung ist vorgesehen, dass die Sammelrohrsegmen-
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te Rohranschlussstutzen aufweisen, die mit dem jeweils
dahinter liegenden Sammelrohrsegment zumindest teil-
weise fluidleitend verbunden sind. Vorteilhaft sind die
seitlichen Rohrenden der Sammelrohrsegmente durch
Abdeckungen verschlossen und/oder es sind Deckel mit
Gewindemuffen zum Anschluss an einen Heizkreis vor-
gesehen. Nach einer besonders vorteilhaften Ausfiih-
rung der Erfindung werden die Heizrohre der dem Raum
zugewandeten vorderen Seite des Heizkorpers durch
Anschlusskonfiguration von Vor- und Riicklauf des Heiz-
fluids und entsprechenden fluidleitenden Einbauten und/
oder Stauscheiben bevorzugt vom Heizfluid durchstromt.
Dadurch wird eine gréRere Behaglichkeit erzeugt und die
Warmeverluste an die AuRenwand, an welcher Heizkor-
per meist montiert sind werden verringert. Zum Umfang
der Erfindung gehort auch ein Verfahren zur Herstellung
von Réhrenradiatoren, die optisch aus mehreren neben-
einander angeordneten Radiatorelementen bestehen
und aus mindestens zwei hintereinander angeordneten
Rohrreihen aus vertikalen Heizrohren hergestellt wer-
den. Erfindungsgemaf werden dabei die vertikalen Heiz-
rohre an ihren gegenuberliegenden Enden durch Hoch-
temperaturléten mit Rohranschlussstutzen von horizon-
talen Sammelrohrsegmenten fluidleitend verbunden. Die
Sammelrohrsegmente werden durch Innen-Hochdruck-
Umformen hergestellt und weisen dabei vorteilhaft eine
Ubliche Gliederrohroptik auf. Die Sammelrohrsegmente
werden beim Zusammenbau des Heizkdrpers miteinan-
der zumindest teilweise fluidleitend, z.B. durch Schwei-
Ren oder Loéten, zusammengefiigt. Vorteilhaft wird die
Gliederrohroptik der Sammelrohrsegmente durch einen
Uber die Lange der Sammlerohrsegmente variierenden
Querschnitt durch Innen-Hochdruck-Umformen herge-
stellt. Die Sammelrohrsegmente werden mit Rohran-
schlussstutzen zur Verbindung mit den vertikalen Heiz-
rohren versehen. Nach einer besonderen Ausfiihrung
der Erfindung werden auch die Sammelrohrsegmente
mit Rohranschlussstutzen zur zumindest teilweise fluid-
leitenden Verbindung mit dem dahinter liegenden Sam-
melrohrsegmenten versehen.

[0010] Nachfolgend soll die Erfindung anhand von
Ausfiihrungsbeispielen naher beschrieben werden. In
den Zeichnungen zeigen

Fig. 1  ein seitliches Sammelrohrsegment (oben),

Fig.2  ein mittleres Sammelrohrsegment,

Fig. 3  eine Sammelrohrreihe (oben) eines 4 - reihigen
Réhrenheizkorpers,

Fig. 4 eine Sammelrohrreihe (unten) eines 4 - reihi-
gen Réhrenheizkdrpers,

Fig. 5 ein 3-reihiger R6hrenheizkdrper in Explosions-
darstellung,

Fig. 6  ein 3-reihiger Rohrenheizkdrper mit fluidleiten-
den Verbindungen in Explosionsdarstellung,

Fig. 7  eine andere Variante eines 3-reihigen Réhren-
heizkdrper in Explosionsdarstellung mit fluidlei-
tenden Verbindungen,

Fig. 8 ein 2- reihiger Réhrenheizkdrper,
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Fig. 9 eine andere Variante eines 2-reihigen Réhren-
heizkdrpers.
[0011] Der erfindungsgemaRe Heizkdrper ist aus min-

destens zwei Segmenten (Rohrregistern) aufgebaut, die
hintereinander angeordnet sind und Uber entsprechen-
de, teilweise Heizfluid flihrende Verbindungsteile 1 n,
2.n, verbunden sind, wodurch eine serielle Zwangs-
durchstrdomung der einzelnen Segmenten ermdglicht
wird. Die genannten Verbindungsteile 1.n, 2.n sind be-
vorzugt an den Enden der seitlichen sich gegentiberlie-
genden Innenseiten der Sammelrohre 1 bzw. 2 vorgese-
hen. Dabei kann es sich um in den seitlichen Offnungen
angeordnete Durchflussréhrchen, Stauscheiben, Stau-
scheiben mit Entlliftungsbohrungen etc. handeln, die
entweder den Durchfluss des Heizmediums erlauben
oder verhindern. Jedes Rohrregister besteht aus 2 Sam-
melrohren und den dazwischen angeordneten Heizroh-
ren. Erfindungsgemal weisen die Sammelrohre nicht
wie herkdbmmliche Rohre einen gleich bleibenden Quer-
schnitt Gber die gesamt Lange auf. Der Querschnitt der
Rohre variiert Uber die Lange zur Darstellung der Glie-
deroptik des Heizkorpers. Derartige Rohre lassen sich
nicht mit einem herkémmlichen Verfahren (schweilen,
ziehen) herstellen. Erfindungsgemaf werden diese Roh-
re deshalb nach dem Innen-Hochdruck-Umform- Verfah-
ren (IHU) hergestellt. Um mehrreihige Typen darstellen
zu konnen, sind mindestens zwei Sammelrohrausfih-
rungen (Sammelrohr 1, 1’ (vorne/hinten) - mittiges Sam-
melrohr 2) vorgesehen, die in den Fig. 1 und 2 dargestellt
sind. Ein mittiges Sammelrohr 2 ist nur bei mehr als zwei-
reihigen Heizkérpern erforderlich. Mit den Bezugszei-
chen 1abzw. 2a sind die Rohranschlussstutzen bezeich-
net. Die Fig. 3 und 4 zeigen jeweils die zusammengeflg-
ten oberen bzw. unteren Sammelrohre eines 4 - reihigen
Heizkdrpers in perspektivischer Ansicht. Die Sammel-
rohre kdnnen durch Schweillen oder Léten miteinander
verbunden werden. Dabei kdnnen die einzelnen Sam-
melrohre seitlich eng miteinander zusammengefiiht wer-
den, wie z.B. in der Fig. 8 gezeigt. Die Sammelrohre kon-
nen aber auch voneinander durch seitliche Rohran-
schlussstutzen (1 b, 2b) oder starker ausgebildete Ver-
bindungsabschnitte 1.n, 2.nbeabstandet sein, wie es in
Fig. 9 gezeigt wird. Die Figuren 5 bis 9 zeigen mehrere
mogliche Ausfiihrungsformen und Typen kompletter
Rohrenheizkorper. Als Fligeverfahren fiir die Sammel-
rohre 1 bzw. 2 mit den Heizrohren 3, ist das kostengtin-
stige Hochtemperaturléten (im Durchlaufofen) vorgese-
hen. Eine nachtragliche Bearbeitung der Flgestellen
(durch Schleifen), die bei den herkdmmlichen Abrenn-
schweilRverfahren erforderlich ist, ist nicht mehr notwen-
dig. Die Heizrohre 3 kénnen dabei jede denkbare Quer-
schnittsform aufweisen. Die Gliederrohroptik der Sam-
melrohre und die Rohranschlussstutzen kénnen dabei je
nach Heizrohrform (rund, eckig, elipsenférmig etc.) aus-
gebildet sein.

[0012] Die serielle Durchstrdomung von Heizkdrpern
die aus mindestens zwei Abschnitten aufgebaut sind,
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bringt mehrere Vorteile gegeniiber herkdmmlich (paral-
lel) durchstréomten Heizkoérpern mit sich. Dabei wird zu-
erst die vorderste (zum Raum gewandte) Rohrreihe
durchstrémt und anschlieRend erst die hintere(n) Rohr-
reihe(n), wodurch das Wohlflihlempfinden entscheidend
verbessert wird. Ausgehend vom Vorlauf V wird das
Heizmedium durch eine gezielte Fiihrung mit Hilfe von
Stauscheiben 4, bzw. Durchflussréhrchen 1.n, 2.nin die
vordere Reihe des R6hrenheizkdrpers und anschlieRend
in die dahinter liegenden Reihen des Heizkérpers gelei-
tet. Die Stauscheiben 4 kdnnen dabei im Bedarfsfall mit
Entliftungsbohrungen versehen sein.

Patentanspriiche

1. Rohrenradiator, der optisch aus mehreren neben-
einander angeordneten Radiatorelementen besteht
und mindestens zwei hintereinander angeordnete
Rohrreihen aus vertikalen Heizrohren ausweist, da-
durch gekennzeichnet, dass die vertikalen Heiz-
rohre (3) an ihren gegenulberliegenden Rohrenden
(3, 3") jeweils mit horizontalen Sammelrohrsegmen-
ten (1,1’,2, 2’) fluidleitend verbunden sind, wobei die
Sammelrohrsegmente (1, 2’) eine Gliederrohroptik
aufweisen und durch zumindest teilweise fluidleiten-
de Abschnitte (1.n, 2.n) miteinander in Verbindung
stehen.

2. Roéhrenradiator nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Gliederrohroptik der Sammel-
rohrsegmente (1,1,2, 2’) durch einen tber die Lange
der Sammlerohrsegmente variierenden Querschnitt
gebildet wird.

3. Roéhrenradiator nach den Anspriichen 1 und 2, da-
durch gekennzeichnet, dass die Sammelrohrseg-
mente Rohranschlussstutzen (1 a, 2a) aufweisen,
die mitden vertikalen Heizrohren (3) verbunden sind.

4. Rohrenradiator nach einem der 0.g. Anspriiche, da-
durch gekennzeichnet, dass die Sammelrohrseg-
mente (1, 2) Rohranschlussstutzen (1 b, 2b) aufwei-
sen, die mitdem dahinterliegenden Sammelrohrseg-
ment zumindest teilweise fluidleitend verbunden
sind.

5. Rohrenradiator nach einem der 0.g. Anspriiche, da-
durch gekennzeichnet, dass die Heizrohre (3) der
dem Raum zugewandete vordere Seite des Heizkor-
pers durch Anschlusskonfiguration von Vor- und
Ricklauf des Heizfluids und entsprechenden fluid-
leitenden Verbindungsabschnitten (1.n, 2.n) bzw.
Einbauten und/oder Stauscheiben (4) bevorzugt
vom Heizfluid durchstrémbar sind.

6. Rohrenradiator nach einem der 0.g. Anspriiche, da-
durch gekennzeichnet, dass die seitlichen Roh-
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10.

renden der Sammelrohrsegmente (1,1°,2, 2’) durch
Abdeckungen (1 c, 2c) verschlossen sind und/oder
Deckel mit Gewindemuffen (1d, 2d) zum Anschluss
an einen Heizkreis aufweisen.

Verfahren zur Herstellung von Réhrenradiatoren, die
optisch aus mehreren nebeneinander angeordneten
Radiatorelementen bestehen und aus mindestens
zwei hintereinander angeordneten Rohrreihen aus
vertikalen Heizrohren hergestellt werden, dadurch
gekennzeichnet, dass die vertikalen Heizrohre (3)
an ihren gegeniberliegenden Enden durch Hoch-
temperaturléten mit Rohranschlussstutzen (1a, 2a)
von horizontalen Sammelrohrsegmenten (1,1, 2,2’)
fluidleitend verbunden werden, wobei die Sammel-
rohrsegmente (1,1’, 2,2’) durch Innen-Hochdruck-
Umformen hergestellt werden und eine Gliederrohr-
optik aufweisen und miteinander zumindest teilwei-
se fluidleitend durch Schweif3en oder Léten zusam-
mengefligt werden.

Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Gliederrohroptik der Sammel-
rohrsegmente (1,1°,2,2’)durch einen Gber die Léange
der Sammlerohrsegmente variierenden Querschnitt
durch Innen-Hochdruck-Umformen hergestellt wird.

Verfahren nach den Anspriichen 7 und 8, dadurch
gekennzeichnet, dass die Sammelrohrsegmente
(1,1°, 2,2’) mit Rohranschlussstutzen (1a, 2a) zur
Verbindung mit den vertikalen Heizrohren (3) verse-
hen werden.

Verfahren nach einem der 0.g. Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, dass die Sammelrohrsegmente
(1,1°, 2,2’) mit Rohranschlussstutzen (1 b, 2b) zur
zumindest teilweise fluidleitenden Verbindung mit
dem dahinterliegenden Sammelrohrsegmenten ver-
sehen werden.
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