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(57) Die Erfindung betrifft ein Warmeleitprofil (1, 11, 21,
31, 41) welches fir die Warmelbertragung an oder
von einem Rohr (2), welches ein Warmetragerme-
dium fOhren kann dient, und eine Nut (1.1, 11.1,
21.1, 31.1, 41.1) aufweist, in welche das Rohr (2)
einklemmbar ist. Jene Wand, welche als Begren-
zung der Nut (1.1, 11.1, 21.1, 31.1, 41.1) an dem
einzuklemmenden Rohr (2) anliegt ist durch min-
destens zwei Teilflachenbereiche (1.1.1, 1.1.2 bzw.
11.1.1, 11.1.2 bzw. 21.1.1, 21.1.2 bzw. 31.1.1,
31.1.2, 31.1.3) des Warmeleitprofils (1, 11, 21, 31,
41) gebildet, wobei diese Teilflachenbereiche nicht
unmittelbar miteinander verbunden sind, sondern
Uber die Schichten mehrschichtiger Profilwénde
(1.3, 1.4, 11.3, 11.2, 21.3, 31.3, 31.13, 41.3, 41.13)
des Wéarmeleitprofils (1, 11, 21, 31, 41), welche von
der bestimmungsgemafBen Berihrungsflache zum
Rohr (2) abstehen.
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Zusammenfassung (Fig. 2)

Die Erfindung betrifft ein Warmeleitprofil (1, 11, 21, 31, 41)
welches flir die Warmelbertragung an oder von einem Rohr (2), wel-
ches ein Wiarmetrdgermedium fiihren kann dient, und eine Nut (1.1,
11.1, 21.1, 31.1, 41.1) aufweist, in welche das Rohr (2} ein-
klemmbar ist.

Jene Wand, welche als Begrenzung der Nut (1.1, 11.1i, 21.1, 31.1,
41.1) an dem einzuklemmenden Rohr (2) anliegt ist durch mindes-
tens zwei Teilfl&dchenbereiche (1.1.1, 1.1.2 bzw. 11.1.1, 11.1.2
bzw. 21.1.1, 21.1.2 bzw. 31.1.1, 31.1.2, 31.1.3) des Wirmeleit-
profils (1, 11, 21, 31, 41) gebildet, wobei diese Teilflachenbe-
reiche nicht unmittelbar miteinander verbunden sind, sondern iiber
die Schichten mehrschichtiger Profilwande (1.3, 1.4, 11.3, 1i.2,
21.3, 31.3, 31.13, 41.3, 41.13) des Warmeleitprofils (1, 11, 21,
31, 41), welche von der bestimmungsgemdfien BeriUhrungsfldche zum

Rohr (2) abstehen.
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Beschreibung

Die Erfindung betrifft ein Warmeleitprofil, welches bevorzugt fir
den Einbau in Decken oder Wande, welche mit Gipsplatten verklei-

det sind, vorgesehen ist.

Abgehdngte Teile, bzw. Verkleidungen an Decken werden sehr oft
Uber sogenannte C-Profil-Deckenschienen an der dariber liegenden,
statisch tragenden Deckenkonstruktion befestigt. Dazu weist die
Deckenschiene zumindest in einem Teilbereich ihrer Querschnitts-
fldche die Form eines derart liegenden C auf, dass die freien
Schenkel nach oben ragen. Die freien Schenkelenden sind zueinan-
der gekrlimmt. In die damit gebildete Nut greift von oben her ein
Hakenteil ein, welcher etwa die Form eines auf dem Kopf stehenden
T aufweist und stellt die Verbindung zu weiter oben befindlichen
Befestigungselementen her. Eine derartige Bauweise ist z.B. in

der DE 87 14 063 Ul gezeigt.

Die DE 10 2004 057 384 Bl zeigt ein Warmeleitprofil fir den Ein-
satz an einer Decke, welches typischerweise als Aluminiumstrang-
pressprofil gefertigt ist. Es weist zwei durch jeweils zwei elas-
tisch verformbare, gekrimmte Profilflanken begrenzte Nutbereiche
auf, deren Querschnittsflidache etwa die Form eines Kreisabschnit-
tes aufweist, dessen Mittelpunktswinkel knapp mehr als 180° be-
tr&gt. Durch Aufweiten besagter Profilflanken ist ein Rundrohr,
welches ein Warmetrdgermedium fihren kann, in diesen Nutbereich
einklemmenbar. An der den Nuttffnungen abgewandten Seite sind die
Profilflanken zu einem Profilsteg vereinigt, welcher an seinem
anderen Ende zu einer in Einbausituation unten liegenden.Wiarme-
leitplatte, deren untere Flache als Abstrahlungsflache dient,
libergeht. Die beiden Aufnahmebereiche fiir jeweils ein Rundrohr
sind so zueinander beabstandet und jeweils einseitig so mit einem
gekriimmten Fortsatz so erweitert, dass zwischen ihnen wie bei ei-
nem C-Profil ein Nutbereich mit von der Nutdéffnung her hinter-
schnittener Querschnittsflache ¢gebildet wird. Damit ist in das

Warmeleitprofil zwecks Befestigung an weiter oben liegenden Tei-
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len ein Hakenteil in Form eines auf dem Kopf stehenden T einhang-

bar.

Die Schriften DE 198 03 114 C2, DE 201 06 884 Ul und EP 733 866
A2 zeigen unter anderem Wiarmeleitprofile die typischerweise durch
Walzprofilieren wvon Blech {(auch als "Rollformen von Blechbdndern”
bezeichnet) gebildet sein kénnen. Die Warmeleitprofile weisen Nu-
ten auf, deren Querschnittsflache etwa die Form eines Kreisab-
schnittes aufweist, dessen Mittelpunktswinkel knapp mehr als 180°
betragt. In diese Nuten kann jewells ein Rundrohr, welches ein
Wadrmetragermedium fithrt eingeklemmt werden. Die Offnungsflédche
der Nuten liegt in Einbausituation unten. Typischerweise wird ei-
ne Gipskartonplatte an der Unterseite der WArmeleitprofile anlie-

gend montiert.

Die WO 2010121283 A2 zeigt unter anderem ein Wirmeleitprofil,
welches durch Walzprofilieren von Blech geblldet sein kann. Es
weist Nuten auf deren Offnungsfldche wvon der Wiarmelbertragungs-
flache des Profils zu einer daran anzubringenden Gipskartonplatte
abgewandt liegt, wobei die Querschnittsfliche der Nuten etwa die
Form eines Kreisabschnittes aufweist, dessen Mittelpunktswinkel
knapp mehr als 180° betrdgt. In diese Nuten kann jeweils ein Run-
drohr, welches ein Widrmetrdgermedium fihrt eingeklemmt werden.
Die Randflachen der Nuten sind durch zwei Lagen Blech gebildet,
wobel von der &duleren Blechlage aus zur Bildung eines Verbin-
dungssteges zwel Blechlagen aneinander anliegend zu eilner Warme-

leitflédche fiihren.

Wann immer ein Rohr mit Warmetrdgermedium in einer Nut eines War-
meleitprofils eingeklemmt und darin zwecks Wiarmelbertragung ge-
halten wird gibt es einen Zielkonflikt. Um eine gute Wiarmelber-
tragung vom Rohr auf das Profil zu erreichen s0ll der Umschlin-
gungswinkel des Prcofils um das Rohr (in Querschnittsansicht) még-
lichst gro® sein und auch die Wandstdrke des Profils in dem um-
fassenden Bereich sollte hoch sein, damit es gut Warme aufnehmen

und wegleiten kann. Um die Montage, also das Eindricken des Roh-
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res in die Nut leicht und sicher beschadigungsfrei zu ermdglichen
sollte der Umschlingungswinkel des Profils um das Rohr (welches
Kreisringquerschnittsform hat) nur ganz knapp mehr als 180° be-
tragen und die Wandstdrke des Profils in dem umschlingenden Be-
reich sollte moglichst diinn sein, da es damit im elastischen Be-
reich leichter und weiter aufgebogen und unter Vorspannung am
Rohr anliegend gehalten werden kann, als wenn es eine dickere
Wandstdrke hat. Im Material des Rohres die gewiinschte elastische
Verformbarkeit unterzubringen ist auch mit Nachteilen verbunden.
Kunststoffe, welche die Elastizit&dt hidtten, sind schlechte Wiarme-
leiter. Wenn man bei metallischen Rohren die Wandstidrke sehr dinn
ausfihrt, womit die elastische Verformbarkeit steigt, wird die

Empfindlichkeit gegen mechanische Zerstdrung gefahrlich erhéht.

Die der Erfindung zu Grunde liegende Aufgabe besteht daher darin,
ein Warmeleitprofil bereitzustellen, welches fir die Warmeiliber-
tragung einem Rohr welches ein Warmetragermedium fiihren kann und
einer ebenen Fliche dient, und dazu eine Nut aufweist, in welche
das Rohr, einklemmbar ist. Gegenliber den dazu aus dem Stand der
Technik bekannten Wirmeleitprofilen soll bei gleicher Material-
wahl fir Rohr und Warmeleitprofil und auch bei gleichen Wandstér-
ken dieser Teile der Umschlingungswinkel der Nut des Warmeleit-
profils um das Rohr vergrdRert werden kdénnen und dennoch soll das

Rohr leichter in die Nut einbringbar sein.

Flir das Lésen der Aufgabe wird vorgeschlagen, Jjene Wand, welche
als Begrenzung besagter Nut an dem einzuklemmenden Rohr anliegt
aus mindestens zwel Teilflachenbereichen des Wiarmeleitprofils
auszubilden, welche durch Teile des Warmeleitprofils nicht direkt
an der Berihrungsflidche zum Rochr statisch tragend miteinander
verbunden sind, sondern iiber solche Wandbereiche des Wirmeleit-

prcfils, welche von dieser Bertihrungsfliche abstehen.

Durch dieses nicht nur bei Strangpressprofilen sondern insbeson-

dere auch bei Blechrollprofilen (also durch Walzprofilieren wvon
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Blech hergestellten Profilen) sehr einfach zu realisierende Merk-
mal wird erreicht, dass fir das Einbringen des Rohres in die Nut
des Warmeleitprofils nicht nur die elastische Verformung der Nut-
wdnde des Warmeleitprofils hilfreich ist, sondern auch die elas-
tische Verformung von Winden des Warmeleitprofils, welche diese
Nutwande tragen. Dadurch konnen die besagten beiden Teilfl&achen-
bereiche der Nutwand ohne groRen Kraftaufwand und unter aus-
schlieRflich elastischer Verformung sehr wviel weiter voneinander
weqg bewegt werden, als dies bei Bauweisen gemdR dem Stand der

Technik mtglich ist.
Die Erfindung wird an Hand von Zeichnungen veranschaulicht.

Fig. 1: zeigt ein erstes beispielhaftes erfindungsgeméfes War-
meleitprofil einschlieBlich eines daran befestigten Rohrs

in Profilansicht.

Fig. 2: zeigt in vergroferter Profilansicht einen Teil des War-
meleitprofils von Fig. 1 wahrend ein Rohr daran montiert

wird.

Fig. 3: zeigt 1in Teilschnittansicht eine Prinzipskizze einer
Mentagevorrichtung fiir das Einklemmen von Rohren in die Nu-
ten des Warmeleltprofils von Fig. 1 und Fig. 2. Die Blick-
richtung liegt dabei parallel zur Profilrichtung.

Fig. 4: zeigt ein zweites beispielhaftes erfindungsgemédfBes War-
meleitprofil einschlieBlich eines daran befestigten Rohrs

in Profilansicht.

Fig. 5: zeigt 1in vergrdBerter Profilansicht einen Teil eines
dritten beispielhaften erfindungsgemdBen Wirmeleitprofils

einschlieBlich eines daran befestigten Rohrs.

Fig. 6: zeigt 1in vergroBerter Profilansicht einen Teil eines

vierten beispielhaften erfindungsgemdlen Warmeleitprofils.

Fig. 7: zeigt in vergroBerter Profilansicht einen Teil eines

finften beispielhaften erfindungsgemafien Warmeleitprofils.
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Das Warmeleitprofil 1 gemdB® Fig. 1 ist typischerweise ein Blech-
rollprofilaus, also aus einem Blechband aus Stahl, Aluminium oder
Kupfer durch Walzprofilieren gebildet. Es welst zwel nach unten
offene Nuten 1.1 fiir die Aufnahme von jeweils einem Rohr 2 auf,
sowie eine dreiteilige ebene Warmellbertragungsflache 1.2 zur
Ubertragung von Wirme an eine an der WArmeilbertragungsfldche 1.2
unten angebrachte ebene Bauplatte wie typischerweise eine Gips-
kartonplatte. Weiters weist das Warmeleitprofil 1 zwel Haken 1.4
auf, mit Hilfe derer es an Konstruktionsteilen, welche sich ilber

dem Wiarmeleitprofil befinden aufgehangt werden kann.

Beim Walzprofilieren eines Blechbandes wird das Blechband durch
mindestens einen sogenannten Rollensatz gefiihrt dessen einzelne
Walzen mit =zur Langsrichtung des Blechbandes normal stehenden
Achsen ausgerichtet sind. An den Walzen wird das Blechband zwecks
Herstellens einer gewiinschten Profilform durch Biegung um Bie-
geachsen welche zur Lidngsrichtung des Blechbandes parallel liegen

plastisch umgeformt.

Erfindungsgemdfie Warmeleitprofile der Art wie in Fig. 1 gezeigt,
namlich mit untenliegenden Offnungen der Nuten 1.1, in welche je-
weils ein Rohr einklemmbar ist, und mit oben liegenden Haken 1.4,
mit Hilfe derer das Warmeleitprofil aufhdngbar ist, lassen sich
besonders material- und fertigungseffizient als Blechrollprofil

aus einem einzigen Blechband durch Walzprofilieren fertigen.

In Fig. 1 ist das Warmeleitprofil 1 in jener Form gezeigt, welche
es hat, wenn Rohre 2 darin festgeklemmt sind und an der Untersei-
te seiner Warmelbertragungsflache 1.2 eine Gipskartonplatte be-
festigt ist. In dem nicht mit irgendwelchen Anbauteilen wverbunde-
nen Zustand ist das Warmeleitprofil 1 gegeniiber der dargestellten
Form dahingehend verformt, dass die Breite der beiden Nuten 1.1
etwas enger ist und dass die beiden seitlichen Streifen der Wiar-
melbertragungsflidche 1.2 zu der Kante der Jjeweils daran angren-
zenden Nut 1.1 hin etwas nach oben geneigt ist. Die Querschnitts-

form der Nut 1.1 ist etwa die eines Kreisabschnittes, wobei der
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zugehdérige Mittelpunktswinkel deutlich groBer ist als 180°, so-
dass also die maximale Breite der Nut klar gréRer ist als die
Breite der Offnungsfliche der Nut. Bestimmungsgemi#B wird in Jjede
Nut 1.1 ein Rohr 2 - im dargestellten Beispiel mit kreisfdrmiger
Aulenkontur der Querschnittsfldche - eingeklemmt. Damit ein Rohr
2 in eine Nut 1.1 des Warmeleitprofils 1 eingebracht werden kann,
miissen die beiden Nutflanken voribergehend soweit aufgebogen wer-
den, das die Breite der Offnungsflidche der Nut 1.1 ausreichend

groh wird, dass das Rohr 2 hindurchgequetscht werden kann.

Der Vorgang des Hindurchquetschens eines Rohrs 2 durch die Off-
nung einer Nut 1.1 eines Widrmeleitprofils 1 ist in Fig. 2 skiz-

ziert.

Erfindungsgem&h besteht die Wand einer Nut 1.1 aus zwel Teilfla-
chenbereichen 1.1.1 und 1.1.2, welche miteinander durch Teile des
Wérmeleitprofils nicht direkt an der Begrenzungsfliche der Nut
1.1 - welche auch die Beriihrungsfldche zum Rohr 2 ist - verbunden
sind, sondern nur iiber Profilwdnde 1.3, 1.4, welche von der Nut
1.1 abstehen. Sofern auf die Teilfldchenbereiche 1.1.1, 1.1.2 der
Nutwand Krdfte oder Biegemomente wirken, durch welche diese be-
ziglich der Nut 1.1 nach auBen gebogen werden, werden damit auch
die Profilwande 1.3, 1.4 mit verformt. Es ist evident, dass damit
die jene elastische Verformbarkeit des Wiarmeleitprofils 1 zufolge
welche die Breite der Offnungsfliche der Nut 1.1 durch angreifen-
de Krdfte elastisch aufgeweitet werden kann, sehr viel weicher
ist als wenn die Wand der Nut 1.1 durch eine durchgehende Profil-
flache gebildet ware und nicht aus zwei relativ unabhdngig vonei-

nander bewegbaren, getrennten Teilfladchenbereichen 1.1.1, 1.1.2.

In dem in Fig. 1 und Fig. 2 dargestellten Beispiel bilden die
Profilwénde 1.3, 1.4 des Wiarmeleitprofils 1 einen Stiel, welcher
in einen Haken auslauft, wobei Stiel und Haken jeweils durch zwei
aneinander anliegende und parallel zueinander verlaufende BRlech-
wande gebildet sind. Die Warmelbertragungsfldche 1.2 hingegen ist

nur aus einer Blechfliche gebildet.
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Wahrend des Aufbiegens der Nutéffnung zum Einbringen eines Rohrs
2 in die Nut 1.1 werden vor allem die beiden Profilwdnde, welche
derr Stiel 1.3 bilden voneinander weg bewegt, sodass sich dazwi-

schen ein leerer Zwischenraum 1.3.1 bildet (Fig. 2).

Durch die elastisch sehr weiche Aufweitbarkeit der Offnung der
Nuten 1.1, 11.1 von erfindungsgemidBen Wiarmeleitprofilen 1 wird es
méglich die in die Nuten einzubringenden Rohre 2 mit einer Monta-
gevorrichtung 3 wie in Fig. 3 beispielhaft fir das Warmeleitpro-

fil 1 gemaRl Fig. 1 und Fig. 2 skizziert einzubringen.

Die Montagevorrichtung 3 weiBlt je Nut 1.1 mindestens drel Rollen
3.1, 3.2 3,3 auf deren Rollrichtung parallel zur Profilrichtung
des Warmeleitprofils 1 ausgerichtet ist. Die beiden Rollen 3.1,
3.2 sind in einem Axialabstand zueinander angeordnet und dricken
mit ihren Mantelflachen beziiglich der Ebene der Offnung der Nut
1.1 von unterschiedlichen Seiten her an das Warmeleitprofil 1 an.
Dadurch wird der im Nahbereich dieses Rollenpaares befindliche
Langsabschnitt einer Nut 1.1 aufgeweitet, sodass ihre Offnungs-
flédche dort zumindest anndhernd so breit wird wie der Durchmesser
des Rohres 2 wenn dieses nicht verformt ist. Die Mantelfldche der
dritten Rolle 3.3 ist tailliert ausgefihrt und sie ragt an die
Of fnungsfliche der Nut 1.1. Das Rohr 2 verliuft an der der Nut
1.1 zugewandten Seite der Mantelflidche der Rolle 3.3. Indem die
ganze Montagevorrichtung in Profilrichtung des Warmeleitprofils 1
bewegt wird, drickt die Rolle 3.3 den an ihr befindlichen Lings-—
bereich des Rohrs 2 in die Nut 1.1, deren Flanken an diesem
Langsbereich durch die Rollen 3.1, 3.2 gegeniiber dem unverformten

Zustand elastisch aufgeweitet sind.

Im dargestellten Beispiel sind alle Rollen 3.2, 3.3 auf einer ge-
meinsamen Achse angeordnet und zu einem gemeinsamen Rollenkdrper
zusammengefasst und motorisch angetrieben. Der Antrieb beinhaltet
einen Motor 3.5 und ein von diesem angetriebenes Reibrad 3.4 wel-

ches mit seiner UmfangsflAche an dem besagten Rcllenkdrper an-
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liegt. Antrieb und Rollen sind in einem etwa C-fdrmigen Gehduse
3.6 gehalten, welches seinerseits an einem Stiel 3.7 gehalten
ist, durch welchen hindurch auch die Energiezufuhr fir den An-
trieb verlduft. Durch den Stiel 3.7 kann die Vorrichtung durch
einen Menschen gehalten und gefithrt werden, wihrend sie an einem
schon an der Decke eines Raumes aufgehdngten Wirmeleitprofil 1

entlang fdhrt und Rohre 2 in dem Warmeleitprofil 1 montiert.

Montagevorrichtungen dieser Art widren zwar an Warmeleitprofilen
gemah dem vorbekannten Stand der Technik zumindest auch denkbar,
kamen bisher aber daran nicht zum Einsatz, weil das Einkringen
der Rohre dabei mit zu hohem Kraftaufwand verbunden ist. An er-
findungsgemdRen Wirmeleitprofilen funktioniert eine Montagevor-

richtung der beschriebenen Art hingegen sehr gut.

Fig. 4 veranschaulicht den Erfindungsgedanken an einem Warmeleit-
profil 11, welches in vielerleil Hinsicht komplementar ist zu je-

nem von Fig. 1.

Beim Warmeleitprofil 11 von Fig. 2 sind die Nuten 11.1, in wel-
chen ein Rohr 2 einklemmbar ist nach oben hin offen. Die Haken
11.4 des Warmeleitprofils mit Hilfe derer das Warmeleitprofils an
einem dariiber befindlichen Teil aufhdngbar ist sind durch eine
einfache Blechwand gebildet, welche wvon einer Randlinie der
Nutdffnungsfliche absteht. Die beiden Teilfl&chenbereiche 11.1.1,
11.1.2 der Begrenzungsflidche einer Nut 11.1 gehen Uber eine aus
zwei aneinander anliegenden Blechen bestehende Wand 11.3 in die
Warmeleitfidche 11.2 iiber, welche auch aus zwel aneinander anlie-
genden Blechen gebildet ist. Auch an diesem Ausfihrungsbeispiel
ist gut vorstellbar, dass die beiden Nutflanken einer Nut 11.1
sehr leicht so weit voneinander weg gebogen werden koénnen, dass
ein Rohr 2 durch Bewegung normal zu seiner Langsrichtung in die
Nut 11.1 eingesteckt werden kann, weil an der erforderlichen Ver-
formung des Wiarmeleitprofils nicht nur die Nutflanken mitwirken
sondern auch die beiden Bleche der Wand 11.3 und auch die beiden

Bleche der Warmeleitfl&ache 11.2.
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Auch das Warmeleitprofil 11 gem&R Fig. 4 ist typischerweise durch
Walzprofilieren herstellbar. Allerdings braucht man bei der skiz-
zierten Ausfiihrung zwei Blechbidnder als Ausgangsmaterial und die
beiden daraus zu bildenden Teilprofile sind an Nahtstellen 11.5

beispielsweise durch Lidngsnahtschweilen zu verbinden.

In einer leichten Abwandlung zu der in Fig. 4 skizzierten Ausfiih-
rung kann man ein in der AuBenkontur &dhnliches erfindungsgeméales
Warmeleitprofil durch Walzprofilieren und darauffolgendes Verbin-
den von drei Blechbandern herstellen, indem man die Warmeleitfla-
che (11.2) nicht doppelwandig ausfiihrt sondern stattdessen an dem
von der Rohraufnahmenut (11.1) entferntest liegenden Bereich der
der von der Rohraufnahmenut wegflihrenden doppelten Wand (11.3)

die einzelnen Teilprofile verbindet.

Fiir die WiarmelUbertragung zwischen Rohr 2 und Warmeleitprofil 1,
11 ist es von sehr untergeordneter Bedeutung, wie groR die An-
presskraft zwischen dem Rohr 2 und den Wdnden der Nut 1.1, 11.1
ist. Sofern Zzumindest eine geringe Anpresskraft vorhanden ist,
ist wesentlich wichtiger, dass die Berthrungsfldche zwischen Rohr
2 und Warmeleitprofil 1, 11 mdéglichst grofh ist, was gleichbedeu-
tend damit ist, dass in Querschnittsansicht der Umschlingungswin-
kel des Warmeleitprofils 1, 11 um das Rohr 2 moglichst groB sein
soll. Wenn der Umschlingungswinkel sehr grob ist, bedeutet das,
dass fir das Einbringen des Rohres 2 in die Nut 1.i, 11.1 die
0ffnungsfliche der Nut gegeniiber ihrem dauerhaften Zustand kurz-
zeitig sehr stark verbreitert werden muss. Durch die erfindungs-

gemdlRe Bauwelise i1st das extrem gut und problemlos durchfihrbar.

Fig. 5 zeigt einen Abschnitt eines erfindungsgemdfben, durch
Strangpressen von Aluminium gefertigten Warmeleitprofils 21, wel-
ches &hnliche AuBenkontur wie das Wérmeleitprofil von Fig. 1 auf-
welsen kann, Die wvon der Rohraufnahmenut 21.1 wegfiihrende Wand
21.3 weist zwel zueinander parallel verlaufende Schichten auf,

zwischen denen sich ein schmaler Spalt 21.3.1 erstreckt, welcher

Seite 9



e s o S s eese
RP1 s se 4+ e P
s e e s ¢ s soeee
» * e T Pee® [ ] *a b
L} L L4 [ ] »
ae  ee " e¢s ae aes

in die Profilaufnahmenut 21.1 miindet und deren Begrenzungsfliche
in zwei Teilflachenbereiche 21.1.1 und 21.1.2 teilt. Da lange,
durchgehend schmale Spalte in Strangpressprofilen schwierig zu
fertigen sein konnen, kann der Spalt 21.3.1 auch eine oder mehre-
re Verbreiterungen aufweisen. Zumindest am Ubergangsbereich zur
Nut 21.1 sollte er aber mdglichst schmal sein um nicht unnétig

Kontaktfliche zwischen Rohr 2 und Warmeleitprofil 21 zu kosten.

Fig. 6 zeigt einen Ausschnitt eines Warmeleitprofils 31 welches

gut durch Strangpressen von Aluminium herstellbar ist.

An Stelle von einer Rohraufnahmenut eines erfindungsgemdben War-
meleitprofils nur jeweils eine einzige, aus zwei Schichten aufge-
baute Wand abstehen zu lassen, an welcher die Begrenzungsflache
der Rohraufnahmenut geteilt wird, kodnnen, wie in Fig. 4 darge-
stellt, auch mehrere derartige zwelschichtige Wande von der Rohr-
aufnahmenut abstehen. Vor allem als Strangpressprofil ldsst sich
das qgut herstellen. Auch bei kleinen AuBenabmessungen des Wirme-
leitprofils l&dsst sich damit eine sehr gute elastische Weichheit
der Rohraufnahmenut erreichen. Allerdings ist die damit einherge-
hende weitere Aufteilung der WirmelUbertragungsfldche zwischen
Rohr und Wérmeleitprofil wegen der damit verbundenen Behinderung

des Warmeflusses tendenziell nachteilig.

Das Wiarmeleitprofil 31 gemdBh Fig. 4 weist zwel Jeweils zwei-
schichtige Wandbereiche 31.3, 31.13 auf, welche von der Nut 31.1
die fir die Aufnahme eines Rohres bestimmt ist, abstehen, und die
Begrenzung der Nut 31.1 in drei Teilfl&dchenbereiche 31.1.1,
31.1.2, 31.1.3 aufteilen, indem der schmale Spalt zwischen den
beiden Schichten eines Wandbereichs 31.3, 31.13 in die Nut 31.1
mindet. Gegenlber einer Aufteilung der Nutbegrenzung in nur zwei
Teilfl&chenbereiche wird durch die Aufteilung der Nutbegrenzung
in drei Teilfl&chenbereiche die Offnung der Nut 31.1 weiter und

weicher elastisch aufdehnbar.

DarUber hinaus weist das Warmeleitprofil 31 eine Profilwand 31.23

auf, welche von dem Wandbereich 31.3 absteht und knapp iber das
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freie Ende des Wandbereichs 31.13 ragt. Mit dem Wandbereich 31.3
ist die Profilwand 31.23 nur iber einen sehr diinnen Steg verbun-
den, sodass die Profilwand 31.23 gegeniiber dem Wandbereich 31.13
durch plastische Verformung des diinnen Steges ohne groRe Mihe

schwenkbar ist.

BestimmungsgemdB wird dann, wenn ein Rohr mit einer erfindungsge-
mdfBen Vorrichtung in die Nut 31.1 eingebracht wurde, die Profil-
wand 31.23 um den schmalen Verbindungssteg zum Wandbereich 31.3
nach unten geschwenkt, sodass sie mit ihrem freien Ende auf das
freie Ende des Wandbereichs 31.13 trifft, an diesem abgleitet,
dabei den Wandbereich 31.13 etwas vom Wandbereich 31.3 weg biegt
und schlieRBlich an einem Winkelbereich 31.13.1 des Wandbereichs
verrastet. Der Vorgang des Schwenkens der Profilwand 31.23 kann
beispielsweise durch eine weitere Rolle der weiter oben bespro-
chenen Vorrichtung 3 (gema® Fig. 3) erreicht werden, welche hin-
ter den Rollen, welche das Einlegen des Rohres bewirken angeord-
net ist und von oberhalb auf die Profilwand 31.23 driickt. Indem
durch die Profilwand 31.23 die beiden Wandbereiche 31.13, 31.3
etwas voneinander weggebogen werden, entsteht jeweils ein Drehmo-
ment zwischen dem mittleren Teilfl&chenbereich 31.1.2 und den &u-
Beren Teilflichenbereichen 31.1.1 bzw. 31.1.3 der Begrenzungsfla-
chen der Nut 31.1, durch welchen die Nut 31.1 verengt wird. Bei
in der Nut 31.1 befindlichem Rohr kommt es dadurch zu einem bes-
seren Kontakt zwischen dem Rohr und den Begrenzungsfldchen der

Nut.

Fig. 7 zeigt einen Ausschnitt eines weiteren Warmeleitprofils 41
welches auch gut durch Strangpressen von Aluminium herstellbar
ist. Auch dieses Warmeleitprofil weist zwel zweischichtige Wand-
bereiche 41.3, 41.13 durch welche die Begrenzungsfl&che der Nut
41,1 in welche ein Rohr einzuklemmen ist in drei Teilfldchen auf-
geteilt wird. Das Warmeleitprofil weist zwei Profilwdnde 41.23
aus, welche wvon der Aubenseite der mittleren Begrenzungsflache

der Nut 41.1 in den Nahbereich von Jjeweils einem zweischichtigen
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Wandbereich 41.3, 41.13 ragen. BestimmungsgemaB werden dann, wenn
ein Rohr in die Nut 41.1 eingebracht wurde die beiden Wandberei-
che 41.23 durch mechanische Einwirkung um ihre Verbindungsstelle
mit der Begrenzungsfldche der Nut 41.1 so gebogen, dass sie mit
ihrem freien Ende an den jeweiligen Wandbereich 41.3, 41.13 an-
stolen, diesen etwas ausbiegen und dabei an dem Wandbereich 41.3
bzw. 41.13 einrasten. Bei in der Nut 41.1 befindiichem Rohr kommt
es dadurch zu einem besseren Kontakt zwischen dem Rohr und den

Begrenzungsfldchen der Nut.

Das Biegen der Wandbereiche 41.23 kann beispielsweise durch eine
welitere Rolle der weiter oben besprochenen Vorrichtung 3 (gemid
Fig. 3) erreicht werden, welche hinter den Rollen, welche das
Einlegen des Rohres bewirken angeordnet ist und von oberhalb auf
die beiden Profilwdnde 41.23 drickt. Vor dieser weiteren Rolle
kann die Relle 3.1 der Vorrichtung wvon Fig. 3 angeordnet sein.
Dabei ist die Rolle 3.1 so schmal zu bemessen, dass sie zwischen
den Fubpunkten der Profilwdnde 41.23 an der Aullenseite der Be-

grenzungsfldche der Nut 41.1 Platz findet.
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Patentanspriiche

1.

Warmeleitprofil (1, 11, 21, 31, 41), welches flir die Warme-
libertragung an oder von einem Rohr (2), welches ein Wdarmetr&-
germedium fiihren kann dient, und eine Nut (1.1, 11.1, 21.1,
31.1, 41.1, 41.1) aufweist, in welche das Rohr {2) einklemm-

bar ist,

dadurch gekennzeichnet, dass

jene Wand, welche als Begrenzung der Nut (1.1, 11.1, 21.1,
31.1, 41.1) an dem einzuklemmenden Rohr (2} anliegt mindes-
tens zwei Teilflichenbereiche (1.1.1, 1.1.2; 11.1.1, 11.1.2;
21.1.1, 21.1.2; 31.%i.1, 31.1.2, 31.1.3) aufweist, wobei diese
Teilfldchenbereiche nicht unmittelbar miteinander verbunden
sind, sondern durch mehrschichtig ausgefihrte Profilwdnde
(1.3, 1.4, 11.3, 11.2, 21.3, 31.3, 31.13, 41.3, 41.13) des
Warmeleitprofils (1, 11, 21, 31, 41), welche von der bestim-
mungsgemdben Berihrungsflache zum Rohr (2) abstehen, wobeil
zwel der Schichten dieser Profilwdnde nur an einem von der
Nut entfernt liegendem Randbereich miteinander verbunden
sind, wobei jeweils eine Schicht mit Jjeweils einem wvon den
besagten Teilflachenbereiche direkt verbunden ist, und je-
weils eine andere Schicht mit jeweils einem anderen von die-

sen Teilfl&chenbereichen.

Warmeleitprofil nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass
in Querschnittsansicht der Abstand =zwischen benachbarten
Teilfl&chenbereichen (1.1.1, 1.1.2; 11.1.1, 11.1.2; 21.1.1,
21.1.2; 31.1.1, 31.1.2, 31.1.3) geringer ist als ein Finftel
der Lange der mehrschichtigen Profilwande (1.3, 1.4, 11.3,
11.2, 21.3, 31.3, 31.13, 41.3, 41.13).

Warmeleitprofil (1) nach einem der Anspriche 1 bis 3, dadurch
gekennzeichnet, dass es zweili nach unten offene Nuten (1.1)
aufweist, durch deren Offnungsflichen eine Wirmeiibertragungs-

fldche (1.2) in drei Abschnitte geteilt wird und dass wvon den
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Teilflachenbereichen (1.1.1, 1.1.2) der Begrenzung einer Nut
(1.1) jeweils eine Schicht einer zweischichtigen Profilwand
(1.3) emporragt, welche an ihrem von der Nut (1.1) abgewand-

ten Endbereich zu einem Haken (1.4) gebogen ist.

Warmeleitprofil (1, 11) nach einem der Anspriiche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, dass es ein durch Walzprofilieren um-

geformtes Blechband umfasst.

Warnmeleitprofil (31, 41) nach einem der Anspriiche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, dass von jener Nut (31.1, 41.1) aus,
in welche ein Rohr (2) einzuklemmen ist, mehrere zweischich-
tige Wande (31.3, 31.13, 41.3, 41.13) abstehen und dadurch
die Begrenzungsfl&che der Nut (31.1, 41.1) in mehr als zwei
nicht direkt miteinander verbundene Teilflichenbereiche

(31.1.1, 31.1.2, 31.1.3) aufteilen.

Warmeleitprofil (21) nach einem der Anspriiche 1, 2 oder 5,
dadurch gekennzeichnet, dass es ein Strangpresspreofil ist,
dass zwischen zwel Schichten einer mehrschichtig ausgefiihrten
Profilwand (21.3) ein Spalt (21.3.1) verlauft und dass die
Breite dieses Spaltes an der Mindung zur Nut (21.1) geringer

ist als an einem davon entfernt liegenden Bereich.

Warmeleitprofil (31, 41) nach einem der Anspriiche 1, 2, 3, 5
oder 6, dadurch gekennzeichnet, dass es eine Profilwand
(31.23, 41.23) aufweist, welche um eine =zur Profilrichtung
parallel liegende Achse gegeniber dem Rest der Profilflache
schwenkbar 1ist und dadurch mit mindestens einer der mehr-
schichtig ausgefihrten Profilwande {(31.3, 31.13, 41.3, 41.13)
derart in Kontakt bringbar ist, dass diese ebenfalls um zur
Profilrichtung parallel liegende Biegeachsen gegeniiber ihrer

sonstigen Lage ausgebogen wird.
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Patentanspriiche

1.

Warmeleitprefil (1, 21, 31, 41), welches flr die Warmeliber-
tragung an oder von einem Rohr {(2), welches ein Warmetrdger-
mecdium flhren kann dient, und eine Nut (1.1, 21.1, 31.1,
41.1, 41.1) mit unten liegender Offnungsfliache aufweist, in

welche das Rohr (2} eingeklemmt ist,

dadurch gekennzeichnet, dass

jene Wand, welche als Begrenzung der Nut (1.1, 21.1, 31.1,
41.1) an dem einzuklemmenden Rohr (2) anliegt mindestens zweil
Teilfl&chenbereiche (i.l.l, 1.1.2; 21.1.1, 21.1.2; 31.1.1,
31.1.2, 31.1.3) aufweist, wobei diese Teilflidchenbereiche
nicht unmittelbar miteinander wverbunden sind, sondern durch
mehrschichtig ausgefiihrte Profilwidnde (1.3, 1.4, 21.3, 31.3,
31.13, 41.3, 41.13) des Warmeleitprofils (1, 21, 31, 41),
welche von der bestimmungsgemdben Berilhrungsfliche zum Rohr
(2) abstehen, wobeil zwei der Schichten dieser Profilwdnde nur
an einem von der Nut entfernt liegendem Randbereich miteinan-
der verbunden sind, wobeli jeweils eine Schicht mit Jeweils
einem von den besagten Teilflaichenbereiche direkt verbunden
ist, und jeweils eine andere Schicht mit jeweils einem ande-

ren von diesen Teililfl&chenbereichen.

Warmeleitprofil nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass
in Querschnittsansicht der Abstand zwischen benachbarten
Teilfl&chenbereichen (1.1.1, 1.1.2; 21.1.1, 21.1.2; 31.1.1,
31.1.2, 31.1.3) geringer ist als ein Finftel der Lange der
mehrschichtigen Profilwdnde (1.3, 1.4, 21.3, 31.3, 31.13,
41.3, 41.13}.

Warmeleitprofil (1) nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass es zwel nach unten offene Nuten (1.1) auf-
weist, durch deren Offnungsfléchen eine Wirmetbertragungsfla-
che (1.2) in drei Abschnitte geteilt wird und dass von den

Teilflachenbereichen ({1.1.1, 1.1.2) der Begrenzung einer Nut
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(1.1) jeweils eine Schicht einer zweischichtigen Profilwand
(1.3) emporragt, welche an ihrem von der Nut (1.1) abgewand-

ten Endbereich zu einem Haken (1.4) gebogen ist.

" Warmeleitprofil (1) nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch

gekennzeichnet, dass- es ein durch Walzprofilieren umgeformtes

Blechband umfasst.

Warmeleitprofil (31, 41) nach einem der Ansprlche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, dass wven jener Nut (31.1, 41.1) aus,
in welche ein Rohr (2) einzuklemmen ist, mehrere zweischich-
tige Wiande (31.3, 31.13, 41.3, 41.13) abstehen und dadurch
die Begrenzungsflache der Nut (31.1, 41.1) in mehr als zwei
nicht direkt miteinander verbundene Teilflachenbereiche

(31.1.1, 31.1.2, 31.1.3) aufteilen.

Warmeleitprofil (21) nach einem der Anspriiche 1, 2 oder 5,
dadurch gekennzeichnet, dass es ein Strangpressprofil ist,
dass zwischen zwei Schichten einer mehrschichtig ausgefiihrten
Profilwand (21.3) ein Spalt (21.3.1) wverlauft und dass die
Breite dieses Spaltes an der Mindung zur Nut (21.1) geringer

ist als an einem davon entfernt liegenden Bereich.

Warmeleitprofil (31, 41) nach einem der Anspruche 1, 2, 3, 5
oder 6, dadurch gekennzeichnet, dass es eine Profilwand
(31.23, 41.23) aufweist, welche um eine =zur Profilrichtung
parallel liegende Achse gegeniilber dem Rest der Profilflache
schwenkbar ist wund dadurch mit mindestens einer der mehr-
schichtig ausgefuhrten Profilwdnde (31.3, 31.13, 41.3, 41.13)
derart in Kontakt bringbar ist, dass diese ebenfalls um zur
Profilrichtung parallel liegende Biegeachsen gegeniiber ihrer

sonstigen Lage ausgebogen wird.
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