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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft einen als Fihrungsein-
richtung ausgefiihrten Weichenbestandteil, beispiels-
weise eine Zungenvorrichtung, ein Herzstlck oder der-
gleichen, mit einem oberen Teil und einem unteren Teil,
wobei der obere Teil und der untere Teil mit zumindest
einer Kontaktfliche aneinander anliegen und wobei der
obere Teil und der untere Teil miteinander verbunden
sind. Ein solcher Weichenbestandteilkannder DE 101 24
624 A1 entnommen werden, welche eine sogenannte
Sandwich-Bauweise beschreibt. Die WO 2013/120487
A1 beschreibt weiter einen Weichenbestandteil gemafn
dem Oberbegriff des Anspruchs 1. Ferner betrifft die
Erfindung ein Fertigungsverfahren fir einen Weichenbe-
standteil mit Heizeinrichtung.

[0002] Weiterer Stand der Technik beschaftigt sich mit
Warmeulbertragereinheiten zur Beheizung von Anlagen
und Flachen, mit sogenannten Weichenheizungen, bei-
spielsweise die EP 2 142 704 B1. Demgemalf sind zur
Warmeilbertragung auf ein zu beheizendes Bauteil Mi-
nikanale in flachenhafter Anordnung in dem Bauteil an-
geordnet sind. Die Lehre der EP 2 142 704 B1 sucht
offensichtlich nach einer Losung fur ein direktes Behei-
zen von Weichenbestandteilen, allerdings von nicht fuhr-
enden Weichenbestandteilen. Gleitstiihle sind als An-
wendungsfall genannt. Gleitstiihle fihren nicht den
Zug sondern allenfalls Teile einer Weiche. Die EP 2
142 704 B1 konzentriert sich ferner auf Sonderbauteile,
welche in Schwellenfacher einzusetzen sind. Damit ist
mithin immer eine indirekte Beheizung fuhrender Teile
vorgeschlagen, keine direkte Beheizung.

[0003] Aus WO 2011/141 550 A1 ist eine Oberbauvor-
richtung mit einer Zungenvorrichtung bekannt, wobei
sich Uber die gesamte Lange der Zungenvorrichtung
ein Block erstreckt, aus dem ein Zungenbett herausge-
arbeitet ist. Der Block ist mit Stiitzen verbunden und iber
die Stitzen auf einer Grundplatte aufgestandert. In ei-
nem vonden Stltzen, der Grundplatte und der Unterseite
des Blockes gebildeten Innenraum ist eine Heizung wie
ein Heizstab vorgesehen.

[0004] Unter fihrenden Teilen oder Fihrungseinrich-
tung versteht diese Beschreibung langgestreckte Wei-
chenteile, wie Zungenvorrichtungen oder dergleichen,
welche eine Langsrichtung Ubereinstimmend mit der
Fahrtrichtung des Zuges haben. Es geht der Erfindung
auch um ein Beheizen eines in dieser Fahrtrichtung ge-
sehen erheblichen Bereichs eines Weichenbestandteils.
Folglich muss ein gattungsgemaRer Weichenbestandteil
auch ein gewisses Abmal} entlang dieser Fahrtrichtung
aufweisen.

[0005] Ein direktes Einbringen von Minikanalen
gemalR EP 2142 704 B1, beispielsweise als Bohrungen,
in beliebige Bauteile des 10 Weichenbaus, gilt allerdings
auch nach der DE 102012 108 586 B3 als zu aufwandig.
Die EP 2 142 704 B1 selbst weist auRerdem auf Ver-
formungen hin, die beim direkten Beheizen auftreten.
Warmeubertragereinheiten gemanR EP 2 142704 B1 sind
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an den Auflagepunkten an der Weiche mit verformbaren
Elementen 15 gelagert.

[0006] Daher wird allgemein weiterhin der Einsatz se-
parat gefertigter WarmeUlbertrager mit Kontakt zu Wei-
chenbestandteilen verbessert, vgl. DE 10 2012 108 686
B3. Dortwird die Lehre deroben genannten EP 2142704
B1 (auch WO 2008/131732 A1) als problematisch ge-
wirdigt. Nachteilig seien die hohen Fertigungskosten
einzeln einzubringender Minikandle. Bohrungen seien
zudem nur linear ausfiihrbar, die Gestaltungsfreiheit
sei eingeschrankt.

[0007] Der vorliegenden Erfindung liegt die Aufgabe
zugrunde, ein kostengtinstig zu fertigendes Fertigungs-
verfahren zu entwickeln, dass eine mdoglichst direkte
Beheizbarkeit fuhrender Weichenbestandteile vorsieht.
[0008] Diese Aufgabe wird durch einen Weichenbe-
standteil aufweisend die kennzeichnenden Merkmale
des Anspruchs 1 in Verbindung mit seinen Oberbegriffs-
merkmalen geldst, ferner durch ein Fertigungsverfahren
nach Anspruch 10.

[0009] Weitere vorteilhafte Ausgestaltungen der Erfin-
dung bilden die Gegenstande weiterer Anspriiche.
[0010] Erfindungsgemaf ist zumindest ein innerer
Hohlraum zwischen dem oberen Teil und dem unteren
Teil geformt, welcher Hohlraum zumindest eine nach
aulden offene Verbindungséffnung aufweist. Die Erfin-
dung nutzt demnach die horizontal geteilte Bauweise
von Weichenbestandteilen mit Fiihrungseigenschaft, un-
ter welcher Bauweise zumindest auch die Sandwich-
Bauweise gemaf DE 10 124 624 fallt, umin der Teilungs-
flache, die zur Bearbeitung zur Verfligung steht, zumin-
dest einen Raum fiir eine Heizeinrichtung schaffen und
zu nutzen. Die Erfindung betrifft allgemein horizontal
geteilt gebaute Weichenbestandteile, auch solche, die
schon durch ihre Bauart Hohlrdume aufweisen, die sich
in Langsrichtung erstrecken. Der Idee der Erfindung
folgend, kdnnen auch vorhandene Hohlraume im Inne-
ren der Weichenbestandteile in ein Netz zur Beheizung
integriert werden. Das bietet eine Vielfalt an Mdglich-
keiten fur die Fertigung. Das bekannte Limit von bei-
spielsweise Bohrungen ist mithin berwunden.

[0011] Ein groRer Vorteil, diese horizontale Schnittfla-
che fiir das Unterbringen der Heizeinrichtung bzw. eine
zumindest grob horizontal vorhandene Schnittflache
zum Erreichen einer Heizfunktion auszubauen, wird wei-
terhin darin gesehen, dass beim direkten Beheizen zu
befiirchtende Verformungen besser beherrschbar sind,
weil in horizontaler Schichtanordnung in bevorzugten
Ausfliihrungsformen unterschiedliche Materialien ver-
wendet und nachtraglich als Teile des Weichenbestand-
teils verbunden werden. Der erfindungsgeméafRe Wei-
chenbestandeteil ist nicht auf eine Aufteilung in zwei ver-
tikal Ubereinander angeordnete Bestandteilschichten
beschrankt. Die Erfindung umfasst ausdricklich eine
als horizontale Schicht eingezogene Platte, die vorteil-
haft als Warmeubertragerplatte eingezogen ist, als un-
teres oder ein mittleres Teil. Dabei werden als Material-
kombinationen, die sich wahrend der Erfindung als vor-
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teilhaft erwiesen haben genannt: Stahl hochfester Giite
fur die oberen, flihrenden Teile und Baustahl fiir den
unteren Heizbereich. Die Materialkombination mit Ver-
schweiflung Iasst ein Steuern oder Begrenzen der Ver-
formung durch Erwédrmung zu.

[0012] Bei erfindungsgemalen Ausflihrungsformen,
insbesondere mit Baustahl und gréReren Bauteilvolumi-
na, hielten sich Verformungen in zufrieden stellenden
Grenzen.

[0013] GemaR einer weiteren Ausflihrungsform eines
erfindungsgemaflen Weichenbestandteils sind Aufien-
flachen des Weichenbestandteils zumindest warmeiso-
liert. Besonders bevorzugt wird die Warmeisolierfunktion
bei der Auslegung eines Erschitterungsschutzes
bericksichtigt.

[0014] Ein erfindungsgemafes Fertigungsverfahren
weist zumindest die Verfahrensschritte auf: ein Bereit-
stellen eines oberen und eines unteren Teils eines Eisen-
bahnweichenbestandteils mit einander zuwendbaren
und miteinander verbindbaren Kontaktflachen, insbe-
sondere zur Vorbereitung einer Fertigung nach dem
Sandwich-Verfahren, ein Versehen des zumindest einen
Hohlraums in zumindest einer der Kontaktflachen oder
zwischen Kontaktflachenbereichen mit zumindest einer
Verbindungoéffnung nach au3en, die aus dem Bereich der
Kontaktflachen herausfihrt, um den Hohlraum in ein
Heizsystem zu integrieren oder um einem Heizsystem
mit beispielsweise Zu- und Ablauf einen Zugang in den
Weichenbestandteil zu gewahren.

[0015] GemaR einer Ausfiihrungsform des erfindungs-
gemalien Verfahrens werden der Hohlraum und die Ver-
bindungséffnung in einem einzigen Fertigungsverfah-
rensschritt, insbesondere spanend, in einer Oberflache
zumindest eines der Teile gefertigt.

Zur Verdeutlichung der Erfindung ist in den nachfolgend
beschriebenen Figuren ein Ausfiihrungsbeispiel ange-
geben. Es zeigen:

Fig. 1 ein Ausfihrungsbeispiel eines unteren Teils ei-
nes erfindungsgemafRen Weichenbestandteils
in perspektivischer Darstellung,

Fig. 2  Weichenbestandteile des ersten Ausflihrungs-
beispiels in einer Draufsicht mit eingetragenen
Schnitten quer zur Schienenlangsrichtung und
gestrichelt eingetragenen Heizkanalen,

Fig. 3  deninFig. 2 eingetragenen Schnitt A-A mit be-
weglicher Zunge, deren Bewegbarkeit im Aus-
fuhrungsbeispiel gegen Vereisen zu sichern
ist, und

Fig.4 den in Fig. 2 eingetragenen Schnitt B-B auf
Hohe einer Ricklauféffnung der Heizleitung
durch den Weichenbestandteil.

[0016] In den Figuren 1 bis 4 ist ein Ausflihrungsbei-
spiel eines erfindungsgemaRen Weichenbestandteils
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gezeigt, hier ausgefiihrt als eine Zungenvorrichtung 5.
Die Zungenvorrichtung 5 hat einen oberen Teil 1 und
einem unteren Teil 2. Die Schnitte der Figuren 3 und 4
gewahren einen Einblick in die vertikale Aufteilung in
oberen 1 und unteren Teil 2. Figur 1 zeigt perspektivisch
ausschlieRlich den unteren Teil mit seinen Kontaktfla-
chen 3 nach oben ausgerichtet.

[0017] Derobere Teil und der untere Teil liegen mitden
Kontaktflachen 3 aneinander an. Seitlich erkennt man in
den Schnitten der Figuren 3 und 4, dass der obere Teil
und der untere Teil miteinander verschweil3t 4 sind.
[0018] Zwischenden Teilen 1, 2istvorliegend etwa der
Zunge 6 der Zungenvorrichtung 5 folgend unterhalb der
Zunge 6 ein innerer Hohlraum 10 geformt, vorliegend
eingefrast. Der Hohlraum 10 weist zwei nach aul3en
offene Verbindungsoéffnungen 12.1, 12.2 auf. Die Ver-
bindungsoéffnungen 12.1, 12.2 fihren Heizmedium in
einen Vorlauf 11 und einen Ricklauf 13 eines Heizsys-
tems. Als Heizsystem kommt neben herkémmlichen
Heizungen ein Erdwarmesystem oder eine an einen
Sonnenlichtkollektor angeschlossene Leitung in Be-
tracht.

[0019] Der obere Teil 1 und der untere Teil 2 kbnnen
erfindungsgeman alternativ zum Verschweil3en allge-
mein form-, stoff- oder kraftschliissig miteinander ver-
bunden sein.

[0020] Der Hohlraum 10 hat im dargestellten Ausfiih-
rungsbeispiel zwei Raume, die in dem unteren Teil 2
geformt und per weichenexterner Verbindungsleitung
20 verbunden sind. Alternativ kdnnen erfindungsgemaf
obere Teile mit Hohlrdumen ausgefiihrt sein, die in ein
Heizsystem eingebunden werden. Der Hohlraum kann
erfindungsgeman auch in beiden Teilen ausgefiihrt sein.
Es kann auch ein weiterer Teil in die vertikale Verteilung
zum Beheizen eingebaut werden, quasi eine Heizschicht
als Zwischenlage, was nirgends dargestellt ist.

[0021] Der Hohlraum 10 ist in dem in Figur 1 darge-
stellten unteren Teil 2 als nach oben offene, sich entlang
des Weichenbestandteils in Fahrtrichtung als lange Nut
erstreckende Aussparungen ausgeflhrt. Alternativ oder
zusatzlich kdnnen Hohlrdume als kurze Nut quer zu dem
Weichenbestandteil ausgefiihrt sein. An deren Rand
oder deren Randern schlielt sich erfindungsgeman
die Kontaktflache 3 an.

Der Hohlraum 10 ist halbréhrenférmig in Kanalform dar-
gestellt. Der Hohlraum 10 ist mit einem halbkreisférmi-
gen Querschnitt in den unteren Teil 2 des Weichenbes-
tandteils eingefrast. Das bietet fertigungstechnische und
strdbmungstechnische Vorteile. Besonders in Umlenk-
oder Bogenbereichen verhindert die unten runde Nut
Kanten und Totrdume. Eine weitere Bearbeitung des
oberen Teils 1 ist nicht erforderlich.

[0022] Der Hohlraum 10 ist erfindungsgeman eine Art
Heizschleife, die unmittelbar selbst ein beheizbares flui-
des Medium fiihrend ist. Die SchweilRungen 4 dichten
ausreichend ab. In der Kontaktflache sind in weiteren
nicht dargestellten Ausfliihrungsformen zum Hohlraum
benachbart Dichtungen vorgesehen. Ein erfindungsge-
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mafes Fertigungsverfahren lasst sich fir den gezeigten
Weichenbestandteil 5in den Figuren nachvollziehen. Die
Teile 1 und 2 werden zum Verschweil3en 4 bereitgestellt.
Ob die Teile 1 und 2 schon vollstdndig endbearbeitet sind
oder nicht soll hier keine Rolle spielen. Der Hohlraum 10
wird gemal dem gezeigten Ausflihrungsbeispiel vorab
zwischen den Kontaktflachenbereichen 3 mit den zwei
Verbindungdéffnungen 12 nach aulen gefrast.

Bezugszeichenliste:

[0023]

a s wON -

6

10
11
12
13
14

20

oberer Teil

unterer Teil
Kontaktflache
Schweil’naht
Zungenvorrichtung

Zunge

Hohlraum

Vorlauf
Verbindungso6ffnung
Rucklauf

Leitung

Verbindungsleitung

Patentanspriiche

1.

Weichenbestandteil, ausgefihrt als Fuhrungsein-
richtung, wie eine Zungenvorrichtung (5), ein Herz-
stiick oder dergleichen, mit zumindest einem oberen
Teil (1) und einem unteren Teil (2), wobei der obere
Teil und der untere Teil mit zumindest einer Kontakt-
flache (3) aneinander anliegen und wobei der obere
Teil und der untere Teil miteinander verbunden sind,
wobei zumindest ein innerer Hohlraum (10) zwi-
schen dem oberen Teil (1) und dem unteren Teil
(2) geformt ist, welcher Hohlraum (10) zumindest
eine nach aullen offene Verbindungséffnung (12)
aufweist, dadurch gekennzeichnet, dass der Hohl-
raum (10) nach der Art einer Heizschleife in einem
Kontaktbereich zwischen den Teilen (1, 2) verlauft
und dass der Hohlraum (10) unmittelbar selbst ein
beheizbares fluides Medium fuhrend ist.

Weichenbestandteil nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der zumindest obere Teil (1)
und der untere Teil (2) form-, stoff- oder kraftschlis-
sig miteinander verbunden sind, besonders bevor-
zugt verschweifdt (4).

Weichenbestandteil nach einem der Anspriche 1
oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass der Hohl-
raum (10) einrdumig oder mehrraumig in dem unte-
ren Teil (2), dem oberen Teil (1) oder in beiden Teilen
(1, 2) ausgefiihrt ist.
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4.

10.

Weichenbestandteil nach einem der vorangehen-
den Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass
der Hohlraum (10) in dem unteren Teil (2) als nach
oben offene, sich besonders bevorzugt entlang des
Weichenbestandteils als lange Nut erstreckende
Aussparung oder Aussparungen und/oder als kurze
Nut oder Nuten quer zu dem Weichenbestandteil
ausgefiihrt ist, an deren Rand oder Randern die
Kontaktflache (3) anschlief3t oder die Kontaktflachen
(3) anschlief3en.

Weichenbestandteil nach einem der vorangehen-
den Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
der Hohlraum (10) halbréhrenférmig oder kanalfor-
mig in der dem jeweils anderen Teil (1, 2) zuge-
wandten Kontaktflaiche (3) eines der Teile (1, 2)
ausgeformt ist.

Weichenbestandteil nach Anspruch 5, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Hohlraum (10) mit einem
halbkreisférmigen Querschnitt in den Teil (1, 2) des
Weichenbestandteils (1) eingefrast ist.

Weichenbestandteil nach einem der vorangehen-
den Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
in der Kontaktflache zum Hohlraum (10) benachbart
eine Dichtung in die zu einem Dichtzweck weiterhin
ausgesparte Kontaktflache eingelegt ist und/oder
dass die Abdichtung des Hohlraums (10) durch die
Artder Verbindung (4) zwischen den Teilen (1, 2) des
Weichenbestandteils ausgefiihrt ist.

Weiche mit zumindest einem Weichenbestandteil
nach einem der vorangehenden Anspriiche.

Weiche nach Anspruch 8, dadurch gekennzeich-
net, dass der Hohlraum (10) oder die Hohlrdume
zumindest zweier Weichenbestandteile gemaR ei-
nem der Anspriiche 1 bis 7 miteinander verbunden
sind, insbesondere mittels einer weichenexternen
Verbindungsleitung (20).

Fertigungsverfahren fiir einen Weichenbestandteil
nach einem der Anspriiche 1 bis 7 mit Heizeinrich-
tung, aufweisend zumindest die Verfahrensschritte:

- Bereitstellen zumindest eines zumindest halb-
fertigen oberen und zumindest eines zumindest
halbfertigen unteren Teils (1, 2) des Weichen-
bestandteils mit zueinander zuwendbaren und
miteinander verbindbaren Kontakiflachen (3),
insbesondere zur Vorbereitung einer Fertigung
nach dem Sandwich-Verfahren,

- Fertigen eines Hohlraums (10) in zumindest
einer der Kontaktflachen oder zwischen Kon-
taktflachenbereichen mit zumindest einer Ver-
bindungéffnung (12, 13) nach aulen, die aus
dem Bereich der Kontaktflachen (3) heraus-
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fiihrt, um den Hohlraum (10) in ein Heizsystem
zu integrieren oder um einem Heizsystem einen
Zugang in den Weichenbestandteil zu gewah-
ren, wobei der Hohlraum zumindest aus der
Verbindungsoéffnung selbst besteht.

11. Fertigungsverfahren nach Anspruch 10, dadurch

gekennzeichnet, dass der Hohlraum (10) und die
Verbindungsoffnung (12, 13) nicht raumidentisch
ausgefihrt sind und der Hohlraum (10) und die Ver-
bindungséffnung (12, 13) in einem einzigen Ferti-
gungsverfahrensschritt, insbesondere spanend, in
einer Oberflache zumindest eines der Teile gefertigt
werden.

Claims

A shift element, executed as a guiding device, such
as a tab device (5), a heart piece or the like, with at
least one upper part ( 1) and one lower part (2), in
which the upper part and the lower part contact each
other with at least one contact face (3) and in which
the upper part and the lower part are connected to
each other, in which at least one inner cavity (10) is
formed between the upper part (1) and the lower part
(2), with this cavity (10) having at least one connec-
tion opening (12) that is open towards the outside,
characterized in that the cavity (10) progresses in
the manner of a heating loop in a contact area
between the parts (1, 2) and that the cavity (10) is
directly conducting a heatable fluid medium itself.

The shift element in accordance with claim 1, char-
acterized in that the at least upper part (1) and the
lower part (2) have a form-, material- or force-locking
connection with each other, particularly preferred by
welding (4).

The shift element in accordance with one of claims 1
or 2, characterized in that the cavity (10) is exe-
cuted with a single space or with multiple spaces in
the lower part (2), the upper part (1), or in both parts
(1, 2).

The shift element in accordance with one of the
preceding claims, characterized in that the cavity
(10) in the lower part (2) is executed as an upwards
open cutout or cutouts extending particularly prefer-
entially as a long groove along the shift element
and/or as a short groove or grooves crosswise to
the shift element, at the edge or edges of which the
contactface (3)is connected, or the contact faces (3)
are connected.

The shift element in accordance with one of the
preceding claims, characterized in that the cavity
(10) is formed half-tube-shaped or channel-shaped
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10.

1.

in the contact face (3) of one of the parts (1, 2) that
faces the respective other part (1, 2).

The shift element in accordance with claim 5, char-
acterized in that the cavity (10) is milled into the part
(1, 2) of the shift element (1) with a semi-circular
cross-section.

The shift element in accordance with one of the
preceding claims, characterized in that a seal is
inserted adjacentto the cavity (10) in the contact face
within the in the contact face that is further cut out for
asealing purpose and/or that the sealing of the cavity
(10) is performed by the type of connection (4) be-
tween the parts (1, 2) of the shift element.

A shift with at least one shift element in accordance
with one of the preceding claims.

The shift in accordance with claim 8, characterized
in that the cavity (10) or the cavities of at least two
shift elements in accordance with one of the claims 1
to 7 are connected to each other, in particular by a
connection line (20) outside of the shift.

A production method for a for a shift element in
accordance with one of claims 1 to 7, with a heating
device, comprising at least the process steps:

- provision of at least one at least semi-finished
upper and at least one at least semi-finished
lower part (1, 2) of the shift element with contact
faces (3) that can be turned towards each other
and connected to each other, in particular for
preparing production according to the sandwich
procedure,

- production of a cavity (10) in at least one of the
contact faces or between contact face areas
with at least one connection opening (12, 13)
to the outside that leads out of the area of the
contact faces (3), in order to integrate the cavity
(10) into a heating system or to give the heating
system access into the shift element, in which
the cavity is made at least of the connection
opening itself.

The production method in accordance with claim 10,
characterized in that the cavity (10) and the con-
nection opening (12, 13) are not executed with iden-
tical spaces and the cavity (10) and the connection
opening (12, 13) are produced in a single production
procedure step, in particular by machining, in a sur-
face of at least one of the parts.

Revendications

1.

Elément de dérivation, réalisé comme moyen de
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guidage, tel un dispositif d’aiguillage (5), une piece
maitresse ou similaire, avec au moins une partie
supérieure (1) et une partie inférieure (2), dans le-
quel la partie supérieure et la partie inférieure repo-
sent 'une a l'autre avec au moins une surface de
contact (3) et dans lequel la partie supérieure et la
partie inférieure sont reliées I'une a l'autre, dans
lequel au moins un espace vide intérieur (10) est
formé entre la partie supérieure (1) et la partie infé-
rieure (2) lequel espace vide (10) présente au moins
une ouverture de connexion sur I'extérieur (12),
caractérisé en ce que I'espace vide (10) soit en
la nature d’'une boucle de chauffage dans une zone
de contact entre les pieces (1, 2) et en ce que
I'espace vide soit lui-méme directement conducteur
d’'un fluide pouvant étre chauffé.

Elément de dérivation d’aprés la revendication 1,
caractérisé en ce qu’au moins la partie supérieure
(1) etla partie inférieure (2) sontreliées I'une a l'autre
par la forme, la substance ou l'effet de force, de
maniére particuli€rement privilégiée par soudure (4).

Elément de dérivation d’aprés une des revendica-
tions 1 ou 2, caractérisé en ce que I'espace vide
(10) est réalisé avec une chambre ou plusieurs
chambres dans la partie inférieure (2), la partie su-
périeure (1) ou dans les deux parties (1, 2).

Elément de dérivation d’aprés une des précédentes
revendications, caractérisé en ce que I'espace vide
(10) dans la partie inférieure (2) s’ouvre vers le haut,
se trouve de maniére particuliérement privilégiée le
long de I'élément de dérivation, réalisé comme ren-
foncement s’étendant comme longue rainure ou
longues rainures et/ou comme rainure ou rainure
en travers de I'élément de dérivation, dontla bordure
ou les bordures rejoint la surface de contact (3) ou
rejoignent les surfaces de contact (3).

Elément de dérivation d’aprés une des précédentes
revendications, caractérisé en ce que I'espace vide
(10) est formé sous la forme de demi-tuyau ou de
canal avec la surface de contact (3) d’'une des piéces
(1, 2) respectivement tournée vers I'autre piéce (1,
2).

Elément de dérivation d’aprés la revendication 5,
caractérisé en ce que I'espace vide (10) est fraisé
dans une section en demi-cercle dans la piéce (1, 2)
de I'élément de dérivation (1).

Elément de dérivation d’aprés une des précédentes
revendications, caractérisé en ce que la surface de
contact en direction de I'espace vide (10) est adja-
cente a un joint qui est déposé dans la surface de
contact en retrait a des fins d’étanchéité et/ou que
I'étanchéification de I'espace vide (10) est réalisée
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par la nature de la connexion (4) entre les piéces (1,
2) de I'élément de dérivation.

Aiguillage avec au moins un élément de dérivation
d’aprés une des précédentes revendications.

Aiguillage d’aprés larevendication 8, caractérisé en
ce que I'espace vide (10) ou les espaces vides sont
reliés les uns aux autres avec au moins deux élé-
ments de dérivation en conformité a une des reven-
dications 1 a 7, en particulier au moyen d’'une
conduite de liaison externe a I'aiguillage (20).

Procédure de fabrication pour un élément de dériva-
tion d’aprés une des revendications 1 a 7, avec
dispositif de chauffage, présentant au moins les
étapes de procédure :

- mise a disposition d’au moins une piéce supé-
rieure au moins semi-finie et au moins une piéce
inférieure au moins semi-finie (1, 2) de I'élément
de dérivation avec des surfaces de contacts (3)
pouvant étre dirigées I'une vers l'autre et pou-
vantétre associées en contact'une avecl'autre,
en particulier en préparation d’'une fabrication
d’aprés la procédure en sandwich,

- formation d’un espace vide (10) dans au moins
une des surfaces de contact ou entre les zones
de surfaces de contact avec au moins une ou-
verture de connexion (12, 13) vers I'extérieur (3)
réalisé dans un but d’intégrer I'espace vide (10)
dans un systeme de chauffage ou de concéder
au systéme de chauffage un accés a I'élément
de dérivation, dans lequel I'espace vide est
composé lui-méme au moins de I'ouverture de
connexion.

Procédure de fabrication d’aprés la revendication
10, caractérisée en ce que I'espace vide (10) et
I'ouverture de connexion (12, 13) ne sont pas congus
d’'un espace identique et que I'espace vide (10) etles
ouvertures de connexion (12, 13) sont fabriqués
d’'une unique phase dans la procédure de fabrica-
tion, en particulier par usinage dans la surface d’au
moins une des pieces.
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Fig.3  Schnitt A-A

Vorlauf
10, 14

Schnitt B-B |

Ricklaut

12.1



EP 3 026 176 B2
IN DER BESCHREIBUNG AUFGEFUHRTE DOKUMENTE
Diese Liste der vom Anmelder aufgefiihrten Dokumente wurde ausschlief3lich zur Information des Lesers aufgenommen

und ist nicht Bestandteil des europdischen Patentdokumentes. Sie wurde mit gré3ter Sorgfalt zusammengestellt; das
EPA (ibernimmt jedoch keinerlei Haftung fiir etwaige Fehler oder Auslassungen.

In der Beschreibung aufgefiihrte Patentdokumente

DE 10124624 A1 [0001] DE 102012108586 B3 [0005]
« WO 2013120487 A1 [0001] - DE 102012108686 B3 [0006]
«  EP 2142704 B1 [0002] [0005] [0006] « WO 2008131732 A1 [0006]

« WO 2011141550 A1 [0003] «  DE 10124624 [0010]



	Bibliographie
	Beschreibung
	Ansprüche
	Zeichnungen
	Aufgeführte Dokumente

