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(54) HEIZKORPER SOWIE VERFAHREN ZU DESSEN HERSTELLUNG

(567)  Die vorliegende Anmeldung betrifft einen Heiz-
kérper (1), umfassend

- mindestens zwei Anschlussquerschnitte (2),

- mindestens zwei Sammelkanale (3, 4) sowie

- eine Mehrzahl von Heizkanalen (5),

wobei mittels der Anschlussquerschnitte (2) der Heizkor-
per (1) an einen Vorlauf (6) und einen Ricklauf (7) eines
ein Heizmedium bereitstellenden Heizungssystems an-
schlielbar ist, wobei sich die Heizkanale (5) zwischen
den Sammelkanalen (3) erstrecken und strémungstech-
nisch mit diesen verbunden sind, sodass das Heizmedi-
um von einem der Sammelkanale (3) durch die Heizka-
nale (5) in den anderen Sammelkanal (3) tGberstrémen
kann, wobei mindestens ein Heizkanal (5) zumindest mit-
telbar in Warme Ubertragender Weise mit mindestens
einem Konvektorblech (8) zusammenwirkt, wobei min-
destens ein Heizkanal (5) eine Vielzahl einzelner Kon-
vektorbleche (8) aufweist, die entlang einer Ladngsachse
(22) des Heizkanals (5) verteilt angeordnet und mit einer
Wandung des Heizkanals (5) in Kraft ibertragender Wei-
se verbunden sind, wobei jedes der Konvektorbleche (8)
eine mit dem Heizkanal (5) in Kontakt stehende Basis
(9) und mindestens einen Schenkel (10) umfasst, der
sich ausgehend von der Basis (9) in eine von dem Heiz-
kanal (5) abgewandte Richtung erstreckt.

Um einen Heizkorper bereitzustellen, dessen Stabi-
litdt im Vergleich zum Stand der Technik verbessert ist,
wird erfindungsgemaf vorgeschlagen, dass der mindes-
tens eine Schenkel (10) an einem der Basis (9) abge-
wandten Ende einen Versteifungsabschnitt (40) auf-
weist, wobei ein freies Ende (17) des Versteifungsab-

schnitts (40) auf einer der Basis (9) abgewandten Seite
des Schenkels (10) angeordnet ist..

Ferner betrifft die vorliegende Anmeldung ein Ver-
fahren zur Herstellung eines solchen Heizkérpers (1).
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Beschreibung
Einleitung

[0001] Die vorliegende Anmeldung betrifft einen Heiz-
kérper, umfassend

- mindestens zwei Anschlussquerschnitte,
- mindestens zwei Sammelkanéle sowie
- eine Mehrzahl von Heizkanélen,

wobei mittels der Anschlussquerschnitte der Heizkorper
an einen Vorlauf und einen Ricklauf eines ein Heizme-
dium bereitstellenden Heizungssystems anschlieBbar
ist, wobei sich die Heizkanale zwischen den Sammelka-
nalen erstrecken und strémungstechnisch mit diesen
verbunden sind, sodass das Heizmedium von einem der
Sammelkanéle durch die Heizkanéle in den anderen
Sammelkanal Giberstromen kann, wobei mindestens ein
Heizkanal zumindest mittelbar in Warme tbertragender
Weise mit mindestens einem Konvektorblech zusam-
menwirkt, wobei mindestens ein Heizkanal eine Vielzahl
einzelner Konvektorbleche aufweist, die entlang einer
Langsachse des Heizkanals verteilt angeordnet und mit
einer Wandung des Heizkanals in Kraft ibertragender
Weise verbunden sind, wobeijedes der Konvektorbleche
eine mit dem Heizkanal in Kontakt stehende Basis und
mindestens einen Schenkel umfasst, der sich ausge-
hend von der Basis in eine von dem Heizkanal abge-
wandte Richtung erstreckt.

[0002] Ferner betrifft die vorliegende Anmeldung ein
Verfahren zur Herstellung eines solchen Heizkorpers.
[0003] Unter einem"Sammelkanal" wird ein Kanal des
Heizkorpers verstanden, der mit mindestens zwei weite-
ren Kanalen stromungstechnisch zusammenwirkt. Ins-
besondere kann ein Sammelkanal mit einer Vielzahl von
Heizkandlen zusammenwirken, die jeweils unabhangig
voneinander an den Sammelkanal angeschlossen sind.
Mit anderen Worten sind die Heizkanale in einer solchen
Konfiguration gewissermalen in einer Parallelschaltung
mit dem Sammelkanal verbunden.

[0004] Unter einem "Heizkanal" wird im Sinne der vor-
liegenden Anmeldung ein mit dem Heizmedium durch-
strombar Kanal verstanden, dessen primare Funktion es
ist, die in dem Heizmedium gespeicherte thermische En-
ergie andie Umgebungsluft des Heizkdrpers abzugeben.
Folglich besteht typischerweise das Bestreben, eine
wirksame Oberflache eines Heizkanals vergleichsweise
groB zu gestalten, sodass insbesondere ein konvektiver
Warmeaustausch mit der Umgebungsluft stattfinden
kann. In aller Regel wirkt ein Heizkanal mit einem Kon-
vektorblech oder einer sonstigen Vorrichtung zusam-
men, die thermisch mit einer Wandung des Heizkanals
verbunden ist und auf diese Weise die Oberflache des-
selben drastisch vergréRert. Bei handelslblichen Wand-
heizkdrpern kénnen die Heizkanale beispielsweise in ei-
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ner Heizplatte eingearbeitet sein, wobei sich die Heizka-
nale zwischen zwei horizontal angeordneten Sammelka-
nalen erstrecken. Selbstversténdlich ist es ebenso denk-
bar, dass die Heizkanale eine andere Ausrichtung, ins-
besondere eine horizontale Ausrichtung, aufweisen.
Auch sind rohrférmige Heizkanale denkbar, wobei ins-
besondere bei sogenannten "Heizwanden" Flachrohre
zum Einsatz kommen, deren Breite deren Hohe deutlich
Ubersteigt.

[0005] Unter einer "zumindest mittelbaren Verbin-
dung" zwischen einem Heizkanal und mindestens einen
zugehdrigen Konvektorbleche werden im Sinne der vor-
liegenden Anmeldung sowohl mittelbare als auch unmit-
telbare Verbindungen verstanden. Typischerweise st ein
Konvektorblech unmittelbar mit einer Wandung eines je-
weils zugehdrigen Heizkanals verbunden, sodass ein
Warmeulbergang von dem Heizkanal auf das Konvektor-
blech besonders effizient moglich ist. Gleichwohl ist es
ebenso denkbar, dass das Konvektorblech unter Zwi-
schenschaltung eines Verbindungsbauteils lediglich mit-
telbar mit dem Heizkanal zusammenwirkt.

[0006] Unter"einzelnen Konvektorblechen"werdenim
Sinne der vorliegenden Anmeldung Konvektorbleche
verstanden, die zumindest in einem Montagezustand, in
dem sie noch nicht an dem Heizkorper installiert sind,
separat voneinander vorliegen. Ferner kdnnen die Kon-
vektorbleche auch in einem Fertigzustand des Heizkor-
pers, in dem sie in Kraft ibertragender Weise mit dem
Heizkanal verbunden sind, separat und folglich unabhan-
gig voneinander vorliegen. Diese voneinander unabhan-
gige Anordnung schlagt sich sodann darin nieder, dass
eine unmittelbare Ubertragung von Kraften von einem
Konvektorblech auf ein jeweils benachbartes Konvektor-
blech nicht méglich ist.

[0007] Ebenso istes denkbar, dass die Konvektorble-
che vor der Montage an dem Heizkanal zunachst separat
vorliegenden, in diesem Zustand an dem Heizkanal mon-
tiert werden und anschlieBend miteinander gekoppelt
werden, sodass ein unmittelbarer Austausch von Kréften
zwischen benachbarten Konvektorbleche ermdglicht ist.
Grundsatzlich sind die einzelnen Konvektorbleche
gleichwohl nicht "einstiickig" an einem Ubergeordneten
Konvektorblech ausgebildet, wie dies im Stand der Tech-
nik bekannt ist. Stattdessen liegen die Konvektorbleche
im Sinne der vorliegenden Anmeldung weiterhin "ein-
zeln" vor.

Stand der Technik

[0008] Heizkdrper der eingangs beschriebenen Art
sind im Stand der Technik bereits bekannt. Hierzu wird
insbesondere auf die folgenden Dokumente verwiesen:
DE 10 2009 055 177 A1, DE 32 27 146 A1 und DE 199
21 144 B4.

[0009] Diebekannten Heizkérper umfassen jeweils ein
Konvektorblech, das mit einer Vielzahl von Konvektorab-
schnitten versehen ist. Mit anderen Worten umfasst ein
solches Konvektorblech eine bestimmte, sich wiederho-
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lende Form, die typischerweise wellen- oder maander-
férmig ausgebildet ist, wobei jeder der sich periodisch
wiederholenden Abschnitte des Konvektorblechs einen
Konvektorabschnitt bildet, der in seinem an dem Heiz-
kérper montierten Zustand sodann gemeinsam mit den
Heizkanalen einen Konvektorkanal ausbildet. Konvek-
torbleche dieser Art werden zyklisch oder kontinuierlich
hergestellt und je nach Bedarf auf eine bestimmte Lange
geschnitten, sodass eine Verbindung des Konvektor-
blechs mit den Heizkanalen des jeweiligen Heizkdrpers
moglich ist. Das Konvektorblech wird dabei typischerwei-
se mit den Heizkanalen verschweif3t.

[0010] Der Nachteil der bekannten Heizkdrper besteht
darin, dass die Einflussnahme auf die Anzahl der an den
Heizkanalen ausgebildeten Konvektorkanale nicht még-
lich ist, da sich diese ausschlieR3lich aus der Form des
Konvektorblechs bestimmt. Somit ist es insbesondere
denkbar, dass zur Sicherstellung einer gewissen Heiz-
leistung eines Heizkdrpers die Notwendigkeit besteht,
grundséatzlich ein bestimmtes Konvektorblech zu ver-
wenden, eine sich dadurch jedoch automatisch ergeben-
de Vielzahl an Konvektionskanalen fir den vorgesehe-
nen Bedarf gleichwohl Uberflissig ist. Wenngleich dies
zwar flr die vorgesehene Heizleistung des jeweiligen
Heizkorpers selbstverstandlich unschadlich ist, geht die
Anordnung eines Konvektorblechs in dem Heizkdrper
doch in jedem Fall mit einer Zunahme des Gewichts des
Heizkorpers sowie zusatzlichen Kosten flir dessen Her-
stellung einher.

[0011] AusderPatentschrift AT 256388 B geht ein Ver-
fahren zur Herstellung eines Heizkdrpers hervor, wel-
ches sich durch zwei Verfahrensschritte auszeichnet. In
einem ersten Verfahrensschritt werden einzelne Konvek-
torbleche auf einem ebenen Blech angeschweilit. Dabei
weisen die Konvektorbleche jeweils eine Basis, welche
mit dem jeweiligen Heizkanal verschweil3t wird, und ei-
nen Schenkel auf, wobei letzterer sich in eine von dem
Heizkanal abgewandte Richtung erstreckt. In einem
zweiten Verfahrensschritt wird das Blech mit den ange-
schweiflten Konvektorblechen in die gewlinschte Form
des Heizkanals gebogen.

[0012] Die japanische Patentanmeldung JP 2002-168
470 Abeschreibteine Klimaanlage, welche miteiner Viel-
zahl von Konvektorblechen, bestehend aus einer Basis
und zwei Schenkeln, versehen ist. Die Konvektorbleche
sind dabei warmedlbertragend tber die Basen an einem
Heizkanal der Klimaanlage angeordnet und an den dem
Heizkanal abgewandten Endabschnitten, welche die
Schenkel der Konvektorbleche bilden, abgeknickt.

Aufgabe
[0013] Dervorliegenden Erfindung lag die Aufgabe zu-

grunde, einen bekannten Heizkérper im Hinblick auf die
Stabilitat des selbigen weiterzuentwickeln.
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Lésung

[0014] Die zugrunde liegende Aufgabe wird ausge-
hend von dem Heizkdrper der eingangs beschriebenen
Art erfindungsgemalf dadurch geldst, dass der mindes-
tens eine Schenkel an einem der Basis abgewandten
Ende einen Versteifungsabschnitt aufweist, wobei ein
freies Ende des Versteifungsabschnitts auf einer der Ba-
sis abgewandten Seite des Schenkels angeordnet ist.
[0015] Unter einem "freien Ende" wird im Sinne der
vorliegenden Anmeldung ein Ende des Konvektorblechs
verstanden, das unverbunden vorliegt. Insbesondere fin-
det an diesem freien Ende keine Kopplung des Konvek-
torblechs mit einem anderen Gegenstand statt. Das freie
Ende des Versteifungsabschnitts bestimmt sich durch
denjenigen von dem Schenkel abgewandten Bereich des
Versteifungsabschnitts, welcher den grof3ten Abstand zu
dem Schenkel aufweist.

[0016] Die Einbringung von Versteifungsabschnitten
an dem der Basis abgewandten Ende des Konvektor-
blechs fuhrt insbesondere zu einer verbesserten Stabi-
litdt des selbigen. Im Vergleich zum Stand der Technik
weisen die Konvektorbleche kein freies Ende auf, wel-
ches sich in eine von dem Heizkanal abgewandte Rich-
tung erstreckt und somit flir einen Verwender frei zugang-
lichist. Die Einbringung von Versteifungsabschnitten be-
wirkt somit auch eine verringerte Verletzungsgefahr.
Weitergehend sind die Versteifungsabschnitte ebenfalls
hinsichtlich der optischen Ausgestaltung besonders vor-
teilhaft.

[0017] Eine vorteilhafte Ausgestaltung des Heizkor-
pers sieht vor, dass das Konvektorblech in einem Uber-
gangsbereich zwischen dem Schenkel und dem Verstei-
fungsabschnitt einen Knick aufweist, wobei ein Winkel
zwischen dem Schenkel und dem Versteifungsabschnitt
in einem Bereich zwischen 0° und 179°, vorzugsweise
in einem Bereich zwischen 10° und 120°, liegt. Im Hin-
blick auf die Uberlappung der Konvektorbleche ist es be-
sonders vorteilhaft, wenn der Schenkel und der Verstei-
fungsabschnittin einem Winkel von etwa 90° zueinander
angeordnet sind, um somit eine schuppenartige Anord-
nung der Konvektorbleche zu erzielen.

[0018] Alternativ ist ebenfalls denkbar, dass ein Quer-
schnitt des Versteifungsabschnitts kreisbogenférmig
ausgebildet ist. Im Gegensatz zu einem Knick ist der
Ubergang zwischen dem Schenkel und dem Verstei-
fungsabschnitt weicher ausgebildet. Besonders im Hin-
blick auf die Krafteinwirkung, welche zur Umformung des
Materials nétig ist, ist eine vorstehende Ausfiihrung be-
sonders vorteilhaft.

[0019] Die Verteilungder Konvektorbleche entlang der
Langsachse des Heizkanals kann sowohl regelmaRig als
auch unregelmafig erfolgen. Mit anderen Worten ist eine
Verteilung denkbar, bei der Abstadnde zwischen jeweils
benachbarten Konvektorblechen durchweg gleich sind.
Alternativ ist es jedoch ebenso vorstellbar, dass ein Ab-
stand zwischen zumindest zwei benachbarten Konvek-
torblechen sich von dem Abstand mindestens zweier an-
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derer benachbarter Konvektorbleche unterscheidet. Fer-
ner ist grundsatzlich eine Verteilung sowohl in Langs- als
auch in Querrichtung bezogen auf die Langsachse des
jeweiligen Heizkanals denkbar. Mitanderen Worten kann
es vorteilhaft sein, die Basen der Konvektorbleche eines
jeweiligen Heizkanals senkrecht oder parallel zu der
Langsachse des Heizkanals auszurichten. Dies richtet
sich vor allem nach der Ausrichtung der Heizkanale
selbst, wobei es sich versteht, dass warme Luft eine auf-
steigende Bewegung ausfiihrt und die Konvektorbleche
sinnvollerweise gemeinsam entsprechend orientierte
Kanale bilden, durch die Luft hindurchstromen kann.
[0020] Der erfindungsgemalie Heizkérper hat viele
Vorteile. Wie sich aus vorstehender Beschreibung be-
reits erschlielt, besteht ein wesentlicher Vorteil darin,
dass individuell und insbesondere je nach Bedarf der
Heizkorper mit einer beliebigen Anzahl von Konvektor-
blechen ausgestattet werden kann. Die in der erfindungs-
gemalen Weise gestalteten Konvektorbleche beanspru-
chen jeweils lediglich einen begrenzten Raum auf dem
zugehdrigen Heizkanal, sodass sich eine groRe Freiheit
zurgewinschten Positionierung der Konvektorbleche er-
gibt. Insbesondere kdénnen die Konvektorbleche un-
gleichmaRBig entlang des Heizkanals angeordnet wer-
den, wodurch beispielsweise eine erhohte Konzentration
an Konvektorblechen in einem Seitenbereich des Heiz-
kérpers vorgenommen werden kann, in dem sodann
auch ein konvektiver Warmeaustausch zwischen dem
Heizkorper und der Umgebung konzentriert wird. Ebenso
ist es bei vertikal orientierten Heizkanalen, wie sie bei
sogenannten "Heizwanden" typisch sind, denkbar, dass
die Konvektorbleche Uiber die H6he des Heizkorpers hin-
weg unterschiedlich verteilt werden, entsprechend einer
abzufiihrenden Temperaturverteilung.

[0021] Im Vergleich zum Stand der Technik besteht
bei dem erfindungsgemaRen Heizkorper folglich keine
unbedingte Bindung an eine vorgesetzte Anzahl gleich-
maRig verteilter Konvektorkanale, die zwingend mit der
Wahl eines jeweiligen Konvektorblechs an dem Heizkor-
perausgebildet werden miissen. Mittels der individuellen
Ausstattung eines jeweiligen Heizkdrpers mit einer ge-
wiinschten Anzahl von Konvektorblechen ist zudem
auch die Masse des spateren fertigen Heizkorpers auf
ein Mindestmal begrenzbar. Dies ist fir ein kraftescho-
nendes Handling des Heizkdrpers im Zuge der Installa-
tion desselben von Vorteil.

[0022] Hierzu ist es besonders von Vorteil, wenn min-
destens ein mit Konvektorblechen ausgestatteter Heiz-
kanal, vorzugsweise samtliche Heizkanale, sowie die zu-
gehdrigen Konvektorbleche als solche von Aluminium
gebildet sind. Aluminium weist besonders gute warme-
leitende Eigenschaften bei einer geringen spezifischen
Masse auf.

[0023] Wie vorstehend bereits angedeutet kann ferner
ein solcher Heizkorper von Vorteil sein, bei dem zwei
verschiedene Konvektorblechpaare, die jeweils von zwei
benachbarten Konvektorblechen gebildet sind, zwischen
ihren Konvektorblechen verschiedene Absténde aufwei-
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sen. Beispielsweise istes denkbar, dass zwischen einem
ersten und einem zweiten Konvektorblech ein Abstand
von 3 cm vorliegt und sodann zwischen den zweiten und
einem sich daran anschlieBenden dritten Konvektor-
blech ein Abstand von 5 cm vorliegt. Es versteht sich,
dass die Abstdnde zwischen benachbarten Konvektor-
blechen beliebig wahlbar sind, da die Konvektorbleche
erfindungsgeman einzeln vorliegen sowie unabhangig
voneinander- und dadurch individuell positionierbar - mit
dem Heizkanal verbunden werden.

[0024] Ein weiterer besonderer Vorteil kann sich bei
einem erfindungsgemafen Heizkdrper ergeben, beidem
mindestens zwei Heizkanale jeweils eine Vielzahl von-
einander unabhangiger Konvektorbleche aufweisen. Der
Vorteil kann dadurch gegeben sein, dass Abstande zwi-
schen benachbarten Konvektorblechen an dem einen
Heizkanal sich von Abstanden zwischen benachbarten
Konvektorblechen an dem anderen Heizkanal unter-
scheiden. Mit anderen Worten kdnnen verschiedene
Heizkanale jeweils mit einer unterschiedlichen Anzahl
von Konvektorblechen ausgebildet werden, sodass ge-
wissermalen eine "Konvektorblechdichte" an verschie-
denen Heizkanélen unterschiedlich ausfallt. Eine solche
Ausgestaltung kann beispielsweise dann sinnvoll sein,
wenn strdmungsbedingt verschiedene Heizkanale mit
unterschiedlich warmem Heizmedium durchstrémt wer-
den. Es versteht sich, dass derjenige Heizkanal, der mit
einer hdheren Temperatur beaufschlagt wird, einen ho-
heren Energieoutput leisten kann und folglich mit einer
héheren Dichte an Konvektorblechen versehen werden
sollte. Umgekehrt analog kann ein Heizkanal, der mitver-
gleichsweise kiihlem Heizmedium durchstrémt wird mit
einer geringeren Anzahl von Konvektorblechen verse-
hen werden. Auch hier ergibt sich der Vorteil, dass ledig-
lich so viele Konvektorbleche an dem Heizkdrper ausge-
bildet werden, wie fiir einen optimalen Energieaustausch
zwischen dem Heizkorper und dem zu beheizten Raum
nétig sind. Hierdurch werden sowohl der Materialeinsatz
als auch die Masse des fertigen Heizkorpers auf das N6-
tigste reduziert.

[0025] In einer besonders vorteilhaften Ausgestaltung
des erfindungsgemafien Heizkérpers weist mindestens
ein Konvektorblech, vorzugsweise sdmtliche Konvektor-
bleche, lediglich einen einzigen Schenkel auf, der sich
ausgehend von einem Rand der Basis in die von dem
Heizkanal abgewandte Richtung erstreckt. Vorzugswei-
se erstreckt sich der Schenkel relativ zu der Basis unter
einem Winkel zwischen 80° und 90°, wobei eine Anna-
herung des Winkels an 90° zu bevorzugen ein Winkel
von genau 90° optimal sind. Eine von einer strikt senk-
rechten Anordnung des Schenkels relativ zu der Basis
abweichende Orientierung des Schenkels hat den be-
sonderen Vorteil, dass einem Montagewerkzeug, mittels
dessen die Basis des Konvektorblechs in Kraft ibertra-
gender Weise dem Heizkanal verbunden wird, auf der
dem Heizkanal abgewandten Seite der Basis zusatzli-
cher Raum zur Verfligung steht, da der Schenkel gewis-
sermalden seitlich ausweicht.
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[0026] Diesistinsbesonderedannerheblich, wenndas
jeweilige Konvektorblech in vorteilhafter Weise mittels
UltraschallschweiRen an dem Heizkanal angeordnet
wird, da in diesem Fall eine Sonotrode eines Ultraschall-
schweillgerats einen gewissen Raumbedarf aufweist.
Die Verbindung eines jeweiligen Konvektorblechs mit
dem Heizkanal mittels Ultraschallschweilen hat dabei
die besonderen Vorteile, dass es vergleichsweise zligig
moglich ist, automatisierbar ist und zudem kein erhebli-
cher Temperatureintrag in den Heizkanal stattfindet, der
ansonsten zu unerwilinschten Eigenspannungen in dem
Material des Heizkanals fiihren kénnte.

[0027] Grundsatzlich, jedoch insbesondere im Hin-
blick auf eine mdgliche Verbindung der Konvektorbleche
mit einem jeweiligen Heizkanal mittels Ultraschall-
schweilRen, ist eine Materialkombination vorteilhaft, bei
der ein jeweiliges Konvektorblech von Aluminium und
der Heizkanal von Stahl gebildet sind. Die Wahl von Alu-
minium fir die Konvektorbleche hat den Vorteil der be-
sonders ausgepragten Warmeleiteigenschaften von Alu-
minium sowie dessen geringer Dichte. Es versteht sich,
dass andere Materialkombinationen selbstversténdlich
ebenso denkbar sind, insbesondere eine Ausbildung so-
wohl der Heizkanéle als auch der Konvektorbleche je-
weils aus Aluminium.

[0028] Um die Masse der einzelnen Konvektorbleche
und mithin die Masse des fertigen Heizkdrpers maglichst
auf ein Minimum zu reduzieren, ist es zudem von Vorteil,
wenn jedes einzelne Konvektorblech besonders diinn
ausgefiihrt ist, insbesondere eine Dicke von weniger als
0,2 mm, vorzugsweise weniger als 0,1 mm, aufweist. Fir
die Funktion des Warmeaustausches mit der zu beheiz-
ten Umgebung ist eine solche Materialstarke ohne Wei-
teres ausreichend. Die geringe Dicke der Konvektorble-
che kann jedoch deren Stabilitat beeintrachtigen. Mithin
kann es von besonderem Vorteil sein, zumindest den
Schenkel eines jeweiligen Konvektorblechs mit mindes-
tens einer Versteifung, vorzugsweise einer Mehrzahl von
Versteifungen, auszustatten. Diese Versteifungen er-
strecken sich vorzugsweise in Hochrichtung des Schen-
kels, vorzugsweise ausgehend von der Basis. Derartige
Versteifungen kénnen insbesondere in Form von Pra-
gungen vorliegen, die im kalten Zustand des Materials
in das Konvektorblech eingebracht werden.

[0029] Zusatzlich oder unabhangig von der Einbrin-
gung von Versteifungen kann es zwecks Erhéhung der
Stabilitat eines jeweiligen Konvektorblechs ferner von
Vorteil sein, wenn der Versteifungsabschnitt an einem
freien Ende mindestens einen Knick, vorzugsweise eine
Mehrzahl von Knicken, aufweist.

[0030] Um die statische Widerstandsfahigkeit der ein-
zelnen Konvektorbleche deutlich zu erhdhen ist es ferner
denkbar, eine Lange des Versteifungsabschnitts, die
ausgehend von dem dem Heizkanal abgewandten obe-
ren Ende des Schenkels sowie parallel zu dem Heizkanal
gemessen wird, einen Abstand des zugehoérigen Kon-
vektorblechs von dem jeweils benachbarten Konvektor-
blech Ubersteigt, sodass der Versteifungsabschnitt des
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Konvektorblechs mit dem benachbarten Konvektorblech
Uberlappt. Auf diese Weise kénnen benachbarte Kon-
vektorbleche trotz ihrer vereinzelten Form in einen un-
mittelbaren Kontakt miteinander gebracht werden.
[0031] Fireinen unmittelbaren Austausch von Kraften
zwischen benachbarten Konvektorblechen ist es bei die-
ser Konfiguration sodann weiterhin von besonderem
Vorteil, wenn die Konvektorbleche unmittelbar miteinan-
der verbunden werden. Eine solche Verbindung ist ins-
besondere dann denkbar, wenn die einzelnen Konvek-
torbleche quer zu der Langsachse des Heizkanals aus-
gerichtet sind, das heil3t die Basen der Konvektorbleche
sich senkrecht zu der Langsachse des Heizkanals er-
strecken. Insbesondere ist es denkbar, dass die sich
Uberlappenden Bereiche der benachbarten Konvektor-
bleche stoffschllssig, kraftschllissig oder formschlissig
miteinander gekoppelt werden. Insbesondere ist die Aus-
bildung eines Formschlusses denkbar, indem die jeweils
benachbarten Konvektorbleche in einem Uberlappungs-
bereich miteinander verpresst werden.

[0032] Sofern sich die Basen der Konvektorbleche pa-
rallel zu der Langsachse des jeweiligen Heizkanals aus-
gerichtet sind, sind mindestens zwei Konvektorbleche
des Heizkanals in Breitenrichtung (bzw. in Querrichtung)
des Heizkanals betrachtet vorzugsweise derart angeord-
net, dass sie sich zumindest teilweise berlappen, vor-
zugsweise vollstandig nebeneinander angeordnet sind.
Die langsachsparallele Anordnung der Konvektorbleche
auf dem Heizkanal ist insbesondere bei senkrecht orien-
tierten Heizkanalen zu bevorzugen. Die Anordnung meh-
rerer Konvektorbleche nebeneinander auf dem Heizka-
nal tragt dazu bei, die Konvektionsflache, die mittels der
Konvektorbleche geschaffen wird, deutlich zu erhéhen.
Der konvektive Warmeaustausch zwischen dem Heizflu-
id und der Luft des zu heizenden Raumes kann folglich
erhoht werden.

[0033] In verfahrenstechnischer Hinsicht wird die zu-
grunde liegende Aufgabe erfindungsgeman dadurch ge-
16st, dass zumindest zwei benachbarte Konvektorble-
che, vorzugsweise eine Mehrzahl von jeweils benach-
barten Konvektorblechen, nach ihrer einzelnen Verbin-
dung mit einem jeweiligen Heizkanal miteinander in Kraft
Ubertragender Weise miteinander verbunden werden,
insbesondere unter Ausbildung eines Formschlusses.
[0034] Vorteilhafterweise werden die Konvektorbleche
dabei derart relativ zu einer Montagerichtung ausgerich-
tet, dass der Schenkel eines jeweiligen Konvektorblechs
sich ausgehend von einem dem Anfangsbereich des
Heizkanals zugewandten Rand der Basis erstreckt. Mit
anderen Worten wird jedes mit dem Heizkanal zu ver-
bindende Konvektorblech vor seiner Verbindung mitdem
Heizkanal derart ausgerichtet, dass der Schenkel dem
vorausgehenden, bereits mit dem Heizkanal verbunde-
nen Konvektorblech zugewandtist. Alternativistes eben-
so denkbar, dass die Konvektorbleche mit deren Schen-
keln parallel zu der Ladngsachse bzw. parallel zu der Mon-
tagerichtung des jeweiligen Heizkanals ausgerichtet
werden.
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[0035] Unter Verwendung der erfindungsgemaRen
Verfahrensweise kénnen die Konvektorbleche beson-
ders einfach und insbesondere automatisiert einzelnen
an dem jeweiligen Heizkanal angeordnet werden. Insbe-
sondere steht der Schenkel eines jeweiligen Konvektor-
blechs einer weiteren Bewegung eines Montagewerk-
zeugs in Montagerichtung selbst nicht im Weg. Dies gilt
sowohl fir die lAngsachsparallele als auch fir die zur
Langsachse senkrechte Ausrichtung der Konvektorble-
che. Weiteres ergibt sich besonders gut anhand der
nachstehenden Ausfiihrungsbeispiele.

[0036] In einer vorteilhaften Ausgestaltung des erfin-
dungsgemaflien Verfahrens werden Konvektorbleche
zweier Konvektorblechpaare jeweils in unterschiedli-
chen Abstanden zueinander angeordnet. Auf diese Wei-
se kann je nach Bedarf eine héhere Konzentration von
Konvektorblechen an bestimmten Stellen des jeweiligen
Heizkanals eingestellt werden; eine durchgehend gleich-
maRige Verteilung von Konvektorblechen ist erfindungs-
gemal nicht zwingend notwendig.

Ausfiihrungsbeispiele

[0037] Der erfindungsgemaRe Heizkorper sowie das
erfindungsgemaRe Verfahren werden nachstehend an-
hand von Ausflihrungsbeispielen, die in den Figuren dar-
gestellt sind, naher erlautert. Es zeigt:

Fig. 1: Eine perspektivische Ansicht einer Vorder-
seite eines Heizkorpers,

Eine perspektivische Ansicht einer Riickseite
des Heizkorpers gemal Figur 1,

Ein Detail eines Konvektorblechs flr einen er-
findungsgemaRen Heizkorper,

Einen Querschnitt durch einen Heizkanal im
Moment der Verbindung eines Konvektor-
blechs geman Figur 3 mit dem Heizkanal,
Eine perspektivische Ansicht des mit einem
Konvektorblechs ausgestatteten Heizkanals
geman Figur 4,

Einen Querschnitt durch den Heizkanal ge-
maR Figur4im Momentder Verbindung eines
zweiten Konvektorblechs mit dem Heizkanal,
Eine perspektivische Ansicht des mit zwei
Konvektorblechen ausgestatteten Heizka-
nals geman Figur 6,

Einen Querschnitt durch den Heizkanal ge-
maR Figur 7im Momentder Verbindung eines
dritten Konvektorblechs mit dem Heizkanal,
Eine perspektivische Ansicht eines vollstan-
dig mit einer Vielzahl von Konvektorblechen
ausgestatteten Heizkanals,

Einen Querschnitt durch einen Heizkanal im
Moment der Verbindung eines dritten, alter-
nativ ausgebildeten Konvektorblechs mit
dem Heizkanal,

Eine perspektivische Ansicht eines Aus-
schnitts des Heizkanals gemal Figur 10,

Fig. 2:
Fig. 3:

Fig. 4:

Fig. 5:

Fig. 6:

Fig. 7:

Fig. 8:

Fig. 9:

Fig. 10:

Fig. 11:
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Fig. 12:  Einen Querschnitt durch ein Werkzeug im
Momentder Verbindung zweier Versteifungs-
abschnitte benachbarter Konvektorbleche
mittels Verpressen,

Eine perspektivische Ansicht eines mit einer
Mehrzahl von alternativ ausgebildeten Kon-
vektorblechen verbundenen Heizkanals,
Einen Querschnitt durch einen Heizkanal, der
mit langsachsparallel ausgerichteten Kon-
vektorblechen ausgestattet ist,

Eine perspektivische Ansicht des Heizkanals
gemal Figur 14,

Einen Querschnitt durch einen weiteren Heiz-
kanal, der mit ldngsachsparallel ausgerichte-
ten Konvektorblechen ausgestattet ist und
Eine perspektivische Ansicht des Heizkanals
gemal Figur 16.

Fig. 13

Fig. 14:

Fig. 15:

Fig. 16:

Fig. 17:

[0038] Zun&chst ist in den Figuren 1 und 2 ein im
Stand der Technik bekannter Heizkérperﬁa?gestellt,
der sich beispielsweise fiir die Verwendung mit Konvek-
torblechen 8 eignet. Ein solcher Heizkérper 1 umfasst
zwei Anschlussquerschnitte 2, drei Sammelkanale 3, 4
sowie eine Vielzahl von horizontal orientierten Heizka-
nalen 5. Die Anschlussquerschnitte 2 sind hier gemein-
sam an einer Anschlussgarnitur 39 an einem unteren En-
de des Heizkorpers 1 angeordnet und dienen dazu, den
Heizkorper 1 an einen Vorlauf 6 sowie einen Ricklauf 7
eines nicht dargestellten Heizungssystems anzuschlie-
Ren. Dabei versteht es sich, dass einer der Anschluss-
querschnitte 2 mit dem Vorlauf 6 und der andere mit dem
Rucklauf 7 zusammenwirken kann. Die Anschlussgarni-
tur 39 wirkt in dem gezeigten Beispiel mit einem unteren,
sich horizontal erstreckenden Sammelkanal 4 zusam-
men. Dieser Sammelkanal 4 weist in seinem Mittelbe-
reich ein nicht dargestelltes Blockadeelement auf, das
ein unmittelbares Uberstrémen des Heizmediums von
dem Vorlauf 6 hin zu dem Rucklauf 7 bzw. einen Kurz-
schluss zwischen den Anschlussquerschnitten 2 unter-
bindet.

[0039] Der Sammelkanal 4 ist in seinem mit dem Vor-
lauf 6 assoziierten Abschnitt mit einem vertikalen Sam-
melkanal 3 strémungstechnisch verbunden. Das Uber
den Vorlauf 6 bereitgestellte Heizmedium strémt somit
ausgehend von dem Vorlauf 6 in den unteren Sammel-
kanal 4 und sodann in den vertikalen Sammelkanal 3
Uber, in dem es aufsteigt. Ausgehend von dem Sammel-
kanal 3 stromt das Heizmedium in die Heizkanale 5 Uber,
die jeweils einzelnen strémungstechnisch mit dem Sam-
melkanal 3 verbunden sind. Mit anderen Worten sind die
Heizkandle 5 gewissermalen parallel geschaltet. Das
Heizmedium durchstrémt sodann die einzelnen Heizka-
nale 5 in Richtung eines gegeniiberliegenden Sammel-
kanals 3, der sich gleichermalen vertikal erstreckt. In
diesem Sammelkanal 3 strémt das Heizmedium sodann
zurlick zu dem unteren Sammelkanal 4 bzw. dessen mit
dem Ricklauf 7 assoziierten Abschnitt. SchlieRlich wird
das Heizmedium iber den unteren Sammelkanal 4 dem
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Rucklauf 7 und somit wieder dem Heizungssystem zu-
geflhrt. Es verstehtsich, dass eine Temperatur des Heiz-
mediums sich im Zuge der Durchstrémung des Heizkor-
pers 1 fortwahrend reduziert, da die thermische Energie
des Heizmediums insbesondere mittels der Heizkanale
5 an die Umgebung abgegeben wird. Der Energieeintrag
in die Umgebung erfolgt dabei hauptsachlich mittels War-
mestrahlung und Konvektion.

[0040] Ein derartiger Heizkodrper 1 - selbstverstandlich
jedoch auch jeder andere denkbare Heizkorper - umfasst
in einer erfindungsgemafen Ausgestaltung eine Vielzahl
von Konvektorblechen 8. Ein einzelnes Konvektorblechs
8 ist beispielsweise in Figur 3 dargestellt. Es umfasst
eine untere, mit einem jeweiligen Heizkanal 5 assoziierte
Basis 9, einen sich ausgehend von der Basis 9 erstre-
ckenden Schenkel 10 sowie ein an einem der Basis 9
angewandten, oberen Ende 17 des Schenkels angeord-
neter Versteifungsabschnitt 40. Eine Langsachse 37 der
Basis 9 ist hier senkrecht zu einer Langsachse 22 des
zugehdrigen Heizkanals 5 bzw. parallel zu einer Breiten-
richtung 38 des Heizkanals 5 orientiert. In dem gezeigten
Beispiel erstreckt sich der Schenkel 10 ausgehend von
einem Rand 13 der Basis, wobei das Konvektorblech 8
an dem Rand 13 mit einem Knick 24 versehen ist. Der
Schenkel 10 erstreckt sich ausgehend von der Basis 9
in eine von dem Heizkanal 5 abgewandte Richtung. In
dem gezeigten Beispiel schlieRen der Schenkel 10 und
die Basis 9 gemeinsam einen Winkel 14 ein, der hier ca.
80° betragt. Der Zweck dieser von einer senkrechten
Ausgestaltung des Winkels 14 abweichenden Ausbil-
dung erschlieBt sich im Zusammenhang mit der nach-
stehenden Erlauterung zu Figur 4.

[0041] An einem oberen Ende 17 des Schenkels 10
weist selbiger einen Knick 18 auf. Ausgehend von die-
sem oberen Ende 17 erstreckt sich sodann der Verstei-
fungsabschnitt 40 des Konvektorblechs 8, an dessen
dem Schenkel 10 abgewandten Ende das Konvektor-
blech 8 ein freies Ende 11 aufweist. In dem gezeigten
Beispiel schlieRen der Schenkel 10 und die der Verstei-
fungsabschnitt 40 gemeinsam einen Winkel 41 ein, der
hier ca. 90° betragt. Der Versteifungsabschnitt 40 stellt
sicher, dass der Schenkel 10 nicht unbeabsichtigt relativ
zu der Basis 9 verdreht wird.

[0042] Das Konvektorblech 8 istin dem gezeigten Bei-
spiel von einem Aluminiumblech gebildet, dass eine Di-
cke von ca. 0,1 mm aufweist. Die Heizkanéale 5 sind in
dem gezeigten Beispiel aus Stahl. Es versteht sich, dass
das Konvektorblech 8 als solches aufgrund seiner be-
sonders diinnen Ausbildung eine vergleichsweise gerin-
ge Stabilitdt aufweist. Um diese zu steigern, verfiigt das
Konvektorblech 8 Giber eine Mehrzahl von Versteifungen
15, 23, die in den Schenkel 10 eingebracht sind. Die Ver-
steifungen 15, 23 erstrecken sich in dem gezeigten Bei-
spiel parallel zu einer Hochrichtung 16 des Schenkels
10. Die Versteifungen 23 ragen ausgehend von dem
Schenkel 10 bis auf die Basis 9 und versteifen auf diese
Weise den Knick 24 zwischen der Basis 9 und dem
Schenkel 10. Hierdurch ist ebenfalls sichergestellt, dass
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keine ungewollte Verdrehung des Schenkels 10 relativ
zu der Basis 9 erfolgt.

[0043] Dassogebildete Konvektorblech 8 kannbeson-
ders einfach an einem Heizkanal 5 angeordnet werden.
Beispielhaft wird hier eine Verbindung mittels Ultraschall-
schweiflen vorgenommen, die sich insbesondere aus Fi-
gur 4 ergibt. Hierzu wird das Konvektorblech 8 gemﬁ
@3 mit seiner Basis 9 auf einem jeweiligen Heizkanal
5 positioniert und sodann dessen Basis 9 mittels einer
Sonotrode 25 an insgesamt zwei Schweil3punkten 26 mit
dem Heizkanal 5 verschweift. Auf diese Weise kann eine
Vielzahl von Konvektorblechen 8 ohne weiteres einzeln
mit dem Heizkanal 5 verbunden werden. Alternativ ist
beispielsweise auch eine linienférmige Schweillnaht
denkbar, die mit einer scheiben- bzw. plattenférmigen
Sonotrode erzeugbarist. Anhand der Darstellung gemafn
Figur 4 ergibt sich nunmehr auch der technische Zweck
des Winkels 14 von weniger als 90°: mittels der schragen
Orientierung des Schenkels 10 relativ zu der Basis 9 wird
namlich ein der Basis 9 zugewandter Freiraum geschaf-
fen, in dem die Sonotrode 25 ausreichend Platz findet,
um zur Verbindung des Konvektorblechs 8 mitdem Heiz-
kanal 5 eingesetzt zu werden. Ein Zustand des mit dem
Heizkanal 5 verbundenen Konvektorblechs 8 ergibt sich
besonders gut anhand der perspektivischen Darstellung
gemal Figur 5. Aus dieser Darstellung ergibt sich, dass
das Konvektorblech 8 mittels zweier SchweiRpunkte 26
mit dem Heizkanal 5 verschweilt ist. Der Heizkanal 5 ist
indem gezeigten Beispiel in Form eines Flachrohres aus-
gebildet, durch dessen inneren Hohlraum 27 das Heiz-
medium strdomen kann. Aufgrund der unmittelbaren Ver-
bindung des Konvektorblechs 8 mit dem Heizkanal 5
kann schlieBlich ein besonders effizienter Warmeuber-
gang von dem Heizmedium an das Konvektorblech 8 und
schlieflich mittels Konvektion an die zu erwarmen Um-
gebung stattfinden. Sofern eine Sonotrode eingesetzt
wird, deren Abmessungen gering genug sind, ist eine
Ausfiihrung des Winkels 14 von 90° grundsatzlich zu be-
vorzugen.

[0044] Im Zuge der Ausstattung des Heizkanals 5 mit
einer Vielzahl von Konvektorblechen 8 wird in einem sich
anschlieBenden Bearbeitungsschritt ein weiteres Kon-
vektorblech 8 mit dem Heizkanal 5 verschweilt. Dies er-
gibt sich besonders gut anhand von Figur 6. Hierzu wird
ein weiteres Konvektorblech 8 auf einer dem Schenkel
10 des ersten Konvektorblechs 8 abgewandten Seite an-
geordnet und sodann abermals mittels der Sonotrode 25
an zwei Schweillpunkten 26 mit dem Heizkanal 5 ver-
bunden. Hierbei wird das zweite Konvektorblech 8 in ei-
nem Abstand 12 zu dem ersten Konvektorblech 8 posi-
tioniert. Dieser Abstand 12 ist hier geringer gewahlt als
eine parallel zu der Langsachse 22 des Heizkanals 5
gemessene Lange 33 des Versteifungsabschnitts 40 der
Konvektorbleche 8. Da die Léange 33 also den Abstand
12 {ibersteigt, ergibt sich ein Uberlappungsbereich 28,
in dem sich der Versteifungsabschnitt 40 des zweiten
Konvektorblechs 8 mit dem Versteifungsabschnitt 40 des
ersten Konvektorblechs 8 Uberschneidet. In diesem
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Uberlappungsbereich 28 kénnen bei Bedarf die Konvek-
torbleche 8, die grundséatzlich einzeln vorliegen, in Kraft
Ubertragender Weise miteinander gekoppelt werden, um
somit eine gegenseitige Aussteifung herzustellen. Dies
wird nachfolgend gesondert erlautert.

[0045] Nach der erfolgten VerschweilRung des zweiten
Konvektorblechs 8 mitdem Heizkanal 5 umfasst letzterer
schliel3lich zwei Konvektorbleche 8. Dies ergibt sich be-
sonders gut anhand der Darstellung gemal Figur 7.
Fortan kann der Heizkanal 5 in derimmer gleichen Weise
mit einer beliebigen Anzahl von Konvektorblechen 8 ver-
sehen werden, wobei Abstiande zwischen benachbarten
Konvektorblechen 8 frei wahlbar sind. Die Anordnung
der einzelnen Konvektorbleche 8 erfolgt dabei in eine
Montagerichtung, die sich ausgehend von einem An-
fangsbereich 19 des Heizkanals 5 in Richtung eines ge-
genuberliegenden Endbereichs 20 erstreckt. Die Monta-
gerichtung ist mithin parallel zu der Langsachse 22 des
Heizkanals 5 orientiert. Die Setzung eines dritten Kon-
vektorblechs 8 - abermals in einem Abstand 12 zu dem
vorhergehenden zweiten Konvektorblech 8 - ist beispiel-
haft in Figur 8 dargestellt. Als Ergebnis einer vollstandi-
gen Bearbeitung eines Heizkanals 5 ist selbiger mit einer
Vielzahl von Konvektorblechen 8 ausgestattet. Ein sol-
cher fertiger Heizkanal 5 ergibt sich beispielhaft aus der
Darstellung geman Figur 9. Dort ist gleichermalien bei-
spielhaft veranschaulicht, dass zwischen zwei mittig an-
geordneten, benachbarten Konvektorblechen 34 ein Ab-
stand 21 vorliegt, der die im Ubrigen gewé&hlten Absténde
12 zwischen den Konvektorblechen 8 deutlich tibersteigt.
In dem gezeigten Beispiel sind somit gewissermalen
zwei Pakete von Konvektorblechen 8 auf dem Heizkanal
5 gebildet. In diesem Zusammenhang sei nochmals dar-
auf hingewiesen, dass die Abstédnde zwischen benach-
barten Konvektorblechen 8 grundsatzlich véllig frei wahl-
bar sind, da jedes Konvektorblech 8 einzeln gesetzt wird.
[0046] Wie vorstehend bereits angedeutet, besteht in
dem Uberlappungsbereich 28 der Versteifungsabschnit-
te 40 benachbarter Konvektorbleche 8 die Mdglichkeit
der Herstellung einer Verbindung, sodass eine unmittel-
bare Ubertragung von Kraften zwischen den benachbar-
ten Konvektorblechen 8 moglich ist. Hierzu ist es bei-
spielsweise denkbar, die Versteifungsabschnitte 40 mit-
tels eines Werkzeugs 29 miteinander zu verpressen, so-
dass sich eine formschliissige Verbindung einstellt. Dies
ist beispielhaft in Figur 10 dargestellt. Zur Herstellung
der formschlissigen Verbindung wird ein Stempel 35 in
Richtung des in Figur 10 dargestellten Pfeils 30 in dem
Uberlappungsbereich 28 gegen die Versteifungsab-
schnitte 40 der benachbarten Konvektorbleche 8 ge-
driickt. Da das Material der Konvektorbleche 8 im Be-
reich des Stempeldrucks seitlich mittels Wangen 36 da-
ran gehindertist, unkontrolliert auszuweichen, bildet sich
in den Versteifungsabschnitten 40 eine dezidierte Form-
schlussstelle 31 aus. Im Zuge der Pressung des Stem-
pels 35 auf die Versteifungsabschnitte 40 werden die
Wangen 36 in Richtung der Pfeile 32 seitlich voneinander
weg bewegt, um dem Material der Versteifungsabschnit-
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te 40 Raum zur Verformung zu geben.

[0047] In einem zweiten Ausflihrungsbeispiel, das in
den Figuren 11 bis 13 dargestellt ist, wird alternativ zu
den Konvektorblechen 8 gemaR der vorstehenden Be-
schreibung ein abgewandelter Typ von Konvektorble-
chen 8 verwendet, dessen Versteifungsabschnitte 40
nicht in derselben Weise lang gestreckt ausgebildet ist,
sondern mittels eines weiteren Knicks 18 in eine U-Form
gebracht wird. Dies ist besonders gut anhand der Dar-
stellung gemal Figur 11 erkennbar. Die abweichende
Ausbildung des Versteifungsabschnitts 40 hat zur Folge,
dass benachbarte Konvektorbleche 8 keinen Uberlap-
pungsbereich 28 ausbilden und folglich nicht unmittelbar
miteinander verbunden werden kénnen. Die Einbringung
des weiteren Knicks 18 hatden Vorteil, dass das jeweilige
Konvektorblech 8 im Bereich seines Versteifungsab-
schnitts 40 zusatzlich versteift wird.

[0048] Als alternative Ausfiihrungsformen zeigen die
Figuren 14 bis 17 Heizkanale 5, die ebenfalls mit einer
Mehrzahl von Konvektorblechen 8 ausgestattet sind. Im
Unterschied zu den vorstehenden Ausfiihrungsformen
sind die Konvektorbleche 8 jedoch hier parallel zu den
Langsachsen 22 der Heizkanale 5 orientiert. Eine solche
Ausflihrung ist insbesondere dann von Vorteil, wenn der
jeweilige Heizkanal 5 vertikal orientiert ist, sodass ein
konvektiver Luftstrom an dem Heizkanal 5 entlang auf-
steigen kann.

[0049] In dem einen Ausfiihrungsbeispiel, das in den
Figuren 14 und 15 dargestelltist, sind die einzelnen Kon-
vektorbleche 8 hintereinander entlang des Heizkanals 5
angeordnet. Eine Montage der Konvektorbleche 8 lauft
vergleichbar zu der Montage der Konvektorbleche 8 ge-
mafl den oben beschriebenen Ausfiihrungsbeispielen
gemal den Figuren 1 bis 13 ab. Somit werden die Kon-
vektorbleche 8 jeweils einzeln mit einer Wandung des
Heizkanals 5 verbunden, insbesondere mittels Ultra-
schallschweilen punktférmig oder linienférmig ver-
schweifl3t. Die Sonotrode bzw. Sonotroden bewegen sich
von Konvektorblech 8 zu Konvektorblech 8 relativ zudem
Heizkanal 5 parallel zu dessen Langsachse 22.

[0050] Indem indenFiguren 16 und 17 dargestellten
Ausflihrungsbeispiel sind auf einem Heizkanal 5 zwei zu-
einander parallele Reihen von Konvektorblechen 8 in ei-
ne sich senkrecht zu der Langsachse 22 des Heizkanals
5 erstreckende Breitenrichtung 38 des Heizkanals 5 ne-
beneinander angeordnet. Mittels einer solchen Anord-
nung kann ein Warmeibergang von dem Heizfluid auf
die Raumluft des zu beheizenden Raums effektiver statt-
finden, da eine von Konvektorblechen 8 gebildete kon-
vektiv wirksame Warmeubertragungsflache gegeniiber
beispielsweise der Ausfiihrung gemaR den Figuren 14
und 15 deutlich vergroRert ist.

W‘)1] Grundsatzlich ist es und unabhangig von jegli-
cher sonstiger Ausbildung eines erfindungsgemaRen
Heizkorpers 1 denkbar, verschiedenartig ausgebildete
Konvektorbleche 8 an ein und demselben Heizkanal 5
miteinander zu kombinieren. Ferner ist die Ausbildung
langgestreckter Konvektorbleche 8 denkbar, deren Lan-
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ge eine Breite eines Heizkanals 5 deutlich Ubersteigt.
Derartige Konvektorbleche 8 kénnen sich senkrecht zu
der Langsachse 22 des jeweiligen Heizkanals 5 erstre-
cken und somit einen Freiraum zwischen benachbarten
Heizkanalen 5 Gberbriicken. Auf diese Weise kénnen die
Konvektorbleche 8 kénnen mit mehreren nebeneinander
bzw. Ubereinander angeordneten Heizkanalen 5 verbun-
den sein. Der erfindungsgemale Vorteil einer freien Ab-
standswahl zwischen benachbarten Konvektorblechen
8 bleibt hierdurch unverandert erhalten.

Bezugszeichenliste

[0052]

1 Heizkorper

2 Anschlussquerschnitt
3 Sammelkanal

4 Sammelkanal

5 Heizkanal

6 Vorlauf

7 Ricklauf

8 Konvektorblech
9 Basis

10  Schenkel

11 freies Ende

12  Abstand

13 Rand

14 Winkel

15  Versteifung

16  Hochrichtung
17  Ende

18  Khnick

19  Anfangsbereich
20  Endbereich

21 Abstand

22  Langsachse
23 Versteifung

24  Kbnick

25  Sonotrode

26  Schweillpunkt
27  Hohlraum

28  Uberlappungsbereich
29  Werkzeug

30 Pfeil

31 Formschlussstelle
32 Pfeil

33 Lange

34  Konvektorblech
35  Stempel

36 Wange

37 Langsachse

38  Breitenrichtung

39  Anschlussgarnitur

40  Versteifungsabschnitt
41 Winkel
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Patentanspriiche

1.

Heizkorper (1), umfassend

- mindestens zwei Anschlussquerschnitte (2),
- mindestens zwei Sammelkanale (3, 4) sowie
- eine Mehrzahl von Heizkanalen (5),

wobei mittels der Anschlussquerschnitte (2) der
Heizkorper (1) an einen Vorlauf (6) und einen Rick-
lauf (7) eines ein Heizmedium bereitstellenden Hei-
zungssystems anschlielRbar ist,

wobei die Heizkanale (5) strémungstechnisch mit
den Sammelkanalen (3) verbunden sind, sodass das
Heizmedium von einem der Sammelkanale (3) durch
die Heizkanale (5) in den anderen Sammelkanal (3)
Uberstromen kann, w

obei mindestens ein Heizkanal (5) zumindest mittel-
bar in Warme Ubertragender Weise mit mindestens
einem Konvektorblech (8) zusammenwirkt,

wobei mindestens ein Heizkanal (5) eine Vielzahl
einzelner Konvektorbleche (8) aufweist, die entlang
einer Langsachse (22) des Heizkanals (5) verteilt
angeordnet und mit einer Wandung des Heizkanals
(5) in Kraft Ubertragender Weise verbunden sind,
wobei jedes der Konvektorbleche (8) eine mit dem
Heizkanal (5) in Kontakt stehende Basis (9) und min-
destens einen Schenkel (10) umfasst, der sich aus-
gehend von der Basis (9) in eine von dem Heizkanal
(5) abgewandte Richtung erstreckt

dadurch gekennzeichnet, dass

der mindestens eine Schenkel (10) an einem der Ba-
sis (9) abgewandten Ende einen Versteifungsab-
schnitt (40) aufweist, wobei ein freies Ende (17) des
Versteifungsabschnitts (40) auf einer der Basis (9)
abgewandten Seite des Schenkels (10) angeordnet
ist.

Heizkorper (1) nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Konvektorblech (8) in einem
Ubergangsbereich zwischen dem Schenkel (10) und
dem Versteifungsabschnitt (40) einen Knick auf-
weist, wobei ein Winkel (41) zwischen dem Schenkel
(10) und dem Versteifungsabschnitt (40) in einem
Bereich zwischen 0° und 179°, vorzugsweise in ei-
nem Bereich zwischen 10° und 120°, liegt.

Heizkorper (1) nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, dass Langsachsen (37) der Ba-
sen (9) der Konvektorbleche (8) eines jeweiligen
Heizkanals (5) senkrecht oder parallel zu der Langs-
achse (22) des zugehdrigen Heizkanals (5) ausge-
richtet sind.

Heizkorper (1) nach einem der Anspriiche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, dass parallel zu der
Langsachse (22) des jeweiligen Heizkanals (5) ge-
messene Abstdnde (12) zwischen benachbarten



10.

17

Konvektorblechen (8) mindestens zweier, jeweils
von zwei benachbarten Konvektorblechen (8) gebil-
deter Konvektorblechpaare unterschiedlich sind.

Heizkorper (1) nach einem der Anspriiche 1 bis 4,
wobei mindestens zwei Heizkanale (5) jeweils eine
Vielzahl der voneinander unabhangigen Konvektor-
bleche (8) aufweisen, dadurch gekennzeichnet,
dass parallel zu der Langsachse (22) des jeweiligen
Heizkanals (5) gemessene Absténde (12) zwischen
benachbarten Konvektorblechen (8) des einen Heiz-
kanals (5) sich von Abstanden (12) zwischen be-
nachbarten Konvektorblechen (8) des anderen Heiz-
kanals (5) unterscheiden.

Heizkorper (1) nach einem der Anspriiche 1 bis 5,
dadurch gekennzeichnet, dass der mindestens ei-
ne Schenkel (10) mindestens eine Versteifung (15,
23), vorzugsweise eine Mehrzahl von Versteifungen
(15, 23), aufweist, die sich vorzugsweise in einer
Hochrichtung (16) des Schenkels (10) erstreckt bzw.
erstrecken.

Heizkorper (1) nach einem der Anspriiche 1 bis 6,
dadurch gekennzeichnet, dass der der Verstei-
fungsabschnitt (40) an einem freien Ende (17) min-
destens einen Knick (18), vorzugsweise mehrere
Knicke (18), aufweist.

Heizkorper (1) nach einem der Anspriiche 1 bis 7,
wobei Langsachsen (37) der Basen (9) der Konvek-
torbleche (8) jeweils senkrecht zu der Lédngsachse
(22) des jeweiligen Heizkanals (5) ausgerichtet sind,
dadurch gekennzeichnet, dass eine Lange (33)
des Versteifungsabschnitts (40), die ausgehend von
dem dem Heizkanal (5) abgewandten oberen Ende
(17) des Schenkels (10) sowie parallel zu dem Heiz-
kanal (5) gemessen wird, einen Abstand (12) des
zugehdrigen Konvektorblechs (8) von dem jeweils
benachbarten Konvektorblech (8) Ubersteigt, so-
dass der Versteifungsabschnitt (40) des Konvektor-
blechs (8) mitdem benachbarten Konvektorblech (8)
Uberlappt.

Heizkorper (1) nach einem der Anspriiche 1 bis 8,
dadurch gekennzeichnet, dass die mit einem je-
weiligen Heizkanal (5) zusammenwirkenden Kon-
vektorbleche (8) unmittelbar miteinander verbunden
sind.

Heizkorper (1) nach einem der Anspriiche 1 bis 7,
wobei die Basen (9) der Konvektorbleche (8) parallel
zu der Langsachse (22) des jeweiligen Heizkanals
(5) ausgerichtet sind, dadurch gekennzeichnet,
dass sich mindestens zwei Konvektorbleche (8) des
Heizkanals (5) in eine senkrecht zu der Langsachse
(22) erstreckende Breitenrichtung (38) des Heizka-
nals (5) betrachtet zumindest teilweise tberlappen,
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vorzugsweise vollstdndig nebeneinander angeord-
net sind.

Verfahren zur Herstellung eines Heizkorpers (1), ins-
besondere eines solchen nach einemder Anspriiche
1 bis 13, wobei eine Vielzahl einzelner Konvektor-
bleche (8) eines Heizkanals (5) nacheinanderin eine
Montagerichtung ausgehend von einem Anfangsbe-
reich (19) des Heizkanals (5) in Richtung eines dem
Anfangsbereich (19) gegeniiberliegenden Endbe-
reichs (20) miteiner Wandung des Heizkanal (5) ver-
bunden werden

dadurch gekennzeichnet, dass

zumindest zwei benachbarte Konvektorbleche (8),
vorzugsweise eine Mehrzahl von jeweils benachbar-
ten Konvektorblechen (8), nach ihrer einzelnen Ver-
bindung mit einem jeweiligen Heizkanal (5) mitein-
ander in Kraft Ubertragender Weise miteinander ver-
bunden werden, insbesondere unter Ausbildung ei-
nes Formschlusses.

Verfahren nach Anspruch 11, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Verbindung mittels einer Umfor-
mung hergestellt wird, wobei vorzugsweise zumin-
dest ein Versteifungsabschnitt (40) eines Konvek-
torblechs (8) mit einem Versteifungsabschnitt (40)
eines benachbarten Konvektorblechs (8) verpresst
wird.

Verfahren nach Anspruch 11 oder 12, dadurch ge-
kennzeichnet, dass Langsachsen (37) der Basen
(9) der Konvektorbleche (8) senkrecht oder parallel
zu der Langsachse (22) des jeweiligen Heizkanals
(5) ausgerichtet werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 11 bis 13, da-
durch gekennzeichnet, dass benachbarte Kon-
vektorbleche (8) mindestens zweier, jeweils zwei be-
nachbarte Konvektorbleche (8) umfassender Kon-
vektorblechpaare in voneinander unterschiedlichen
Absténden (12,21) mitdem Heizkanal (5) verbunden
werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 11 bis 14, da-
durch gekennzeichnet, dass die Konvektorbleche
(8) mittels Ultraschallschwei3en mit dem jeweiligen
Heizkanal (5) verbunden werden.
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