EP 0874 208 A2

Européisches Patentamt

European Patent Office

(19) p)

(12)

Office européen des brevets

(43) Verdffentlichungstag:
28.10.1998 Patentblatt 1998/44

(21) Anmeldenummer: 98810256.2

(22) Anmeldetag: 24.03.1998

(11) EP 0874 208 A2

EUROPAISCHE PATENTANMELDUNG

(51) Intcle: F28D 1/03

(84) Benannte Vertragsstaaten:
ATBECHDEDKESFIFRGBGRIEITLILUMC
NL PT SE
Benannte Erstreckungsstaaten:
AL LT LV MK RO SI

(30) Prioritat: 21.04.1997 CH 924/97

(71) Anmelder: Arbonia AG
9320 Arbon/Frasnacht (CH)

(72) Erfinder: Amann, Helmuth
9320 Arbon (CH)

(74) Vertreter: Luchs, Willi
Luchs & Partner,
Patentanwilte,
Schulhausstrasse 12
8002 Ziirich (CH)

(54)

(57)  Ein zumindest teilweise gitterférmig ausgebil-
deter Heizkorper (10), vorzugsweise zum Anschluss an
eine Zentralheizung, hat mindestens zwei im Abstand,
vorzugsweise parallel zueinander angeordnete perfo-
rierte Seitenwande (22, 24), mehrere diese verbindende
Distanzhilsen (20) sowie wenigstens eine die beiden

Heizkérper, vorzugsweise zum Anschluss an eine Zentralheizung

Seitenwande (22, 24) an dem Aussenmantel (25) dicht
zusammenfligende Stirnwand (22"). Die Durchgangsl|é-
cher (15) sind jeweils von einer Distanzhilse (20) und
Lochungen (26, 28) in den Seitenwanden gebildet. Dies
erméglicht eine einfache Herstellung insbesondere ei-
nes zumindest teilweise gitterférmigen Heizkérpers.
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Beschreibung

Die Erfindung betrifft einen Heizkérper, vorzugswei-
se zum Anschluss an eine Zentralheizung, welcher zu-
mindest teilweise gitterférmig ausgebildet ist und daher
eine Anzahl von queren Durchgangsléchern aufweist.

Bei einem gattungsméassigen Heizkdrper geméss
dem Schweizerischen Modellschutz Nr. 122 497 ist die
Gitterform durch ein Zusammensetzen von Rohrteilen
oder Profilen sowie entsprechenden Zwischenstlicken
erzeugt. Sosind beispielsweise flr einen Heizkérper mit
rechteckiger Aussenform zwei aussere Langsrohre, ei-
ne Anzahl zwischen diesen nacheinander angeordnete
Querrohre und zwischen den letzteren Querrohren je-
weils mehrere Zwischensticke vorgesehen. Diese
Langs- und Querrohre sowie die Zwischenstiicke sind
durch Schweissung oder Léten miteinander verbunden
und bilden insgesamt eine Gitterform. Nachteilig bei die-
sem bekannten Heizkdrper ist die relativ aufwendige
Herstellung, welche durch diese Zusammensetzung
und Verschweissung der verschieden langen Rohre er-
forderlich ist.

Aufgabe der vorliegenden Erfindung besteht dem-
gegenlber darin, einen Heizkdrper nach der eingangs
erwahnten Gattung derart weiterzubilden, dass mit ihm
eine einfache und kostenglinstigere Herstellung sowie
eine vielfaltigere Ausgestaltung der Lochformen, der
Lochabstande sowie der Heizkérper-Aussenform er-
méoglicht ist.

Die Aufgabe ist erfindungsgemass dadurch geldst,
dass mindestens zwei im Abstand, vorzugsweise paral-
lel zueinander angeordnete Seitenwande vorgesehen
sind, welche am Aussenmantel von wenigstens einer
Stirmwand dicht zusammengefugt sind, wobei zur Bil-
dung der queren Durchgangslécher jeweils ein die Sei-
tenwénde verbindende Distanzhlilse und mindestens
eine Lochung in der einen Seitenwand vorgesehen ist.

Mit diesem erfindungsgeméassen Heizkdrper lasst
sich die Herstellung desselben vereinfachen, insbeson-
dere deswegen, weil dieser Heizkérper durch seine
Ausgestaltung in einem automatisierten Betrieb gefer-
tigt werden kann. Bei einer normalen Ausflihrung wer-
den lediglich zwei gleiche perforierte Seitenwénde und
eine Anzahl von identisch ausgebildeten Distanzhiilsen
benétigt.

In einer vorteilhaften Ausfiihrung sind die Seiten-
wéande als perforierte Metallbleche vorgesehen und die
Distanzhuilsen jeweils in den Lochungen dieser Bleche
positioniert und befestigt.

Ausfiihrungsbeispiele der Erfindung sowie weitere
Vorteile derselben sind nachfolgend anhand der Zeich-
nung naher erlautert. Es zeigt:

Fig.1 eine perspektivische Vorderansicht eines erfin-
dungsgemassen gitterférmigen Heizkdrpers,

Fig.2 einen teilweisen Querschnitt des Heizkbrpers
nach Fig. 1,

Fig.3  bis Fig.5 zeigen jeweils einen teilweisen Quer-

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

schnitt von verschiedenen Ausflihrungsvarian-
ten des Aussenmantels eines Heizkérpers,

Fig.6 eine Ausfiihrungsvariante eines Heizkorpers in
teilweiser schematischer Vorderansicht,

Fig.7 eine teilweise Draufsicht eines Heizkdrpers,
welcher aus zwei hintereinander angeordneten
Kérpern zusammengesetzt ist,

Fig.8 einen teilweisen Querschnitt eines Heizkdr-
pers mit Varianten der Distanzhiilsen, und

Fig.9 eineteilweise Draufsicht eines biegbaren Heiz-

kérpers.

Fig.1 zeigt einen gitterférmig ausgebildeten Heiz-
kérper 10, der vorzugsweise zum Anschluss an eine
Zentralheizung vorgesehen ist und zu diesem Zwecke
einen Einlass 11 sowie einen Auslass 12 aufweist. Beim
Einlass 11 ist ein von diesem ausgehendes Steigrohr 13
strichliniert angedeutet, welches durchs Innere des
Heizkérpers zur Erzielung einer besseren Heizleistung
auf an sich bekannte Art eingebaut ist. Im Prinzip kdnnte
bei diesem Heizkdrper 10 jedoch auch eine elekirische
Aufwarmung beispielsweise ein elekirischer Heizein-
satz vorgesehen sein.

Der vertikal angeordnete Heizkbrper 10 weist vor-
liegend eine rechteckférmige Aussenform auf. Die L&-
cher 15 sind hierbei mit einem rechteckigen Querschnitt
versehen.

Gemass Fig.2 hat dieser erfindungsgemasse gitter-
férmige Heizkdrper 10 zwei parallel im Abstand zuein-
ander angeordnete perforierte Seitenwande 22, 24,
mehrere diese verbindende Distanzhillsen 20 sowie ei-
ne die beiden Seitenwande 22, 24 am Aussenmantel 25
rundum dicht zusammenfligende Stirnwand 22'. Die L&-
cher 15 sind jeweils durch eine Lochung 26 in der einen
Seitenwand 22, eine mit einem Durchgangsloch verse-
hene Distanzhilse 20 und einer Lochung 28 in der ge-
genlberliegenden Seitenwand 24 gebildet, wobei die
Lochungen konzentrisch zueinander angeordnet sind.
Die Distanzhilsen 20 sind vorzugsweise aus Rohrstlk-
ken gefertigt und sie sind stirnseitig an der Innenseite
der Seitenwénde 22, 24 befestigt.

Die Seitenwande 22, 24 sind im Rahmen der Erfin-
dung vorzugsweise als perforierte Metallbleche, insbe-
sondere aus Stahl, gefertigt, wobei die ebenfalls aus
Metall hergesteliten Distanzhillsen 20 jeweils an den
Verbindungsstellen mit diesen Blechen rundum dicht
zusammengeflgt sind, wobeidies durch Laser-, Press-,
TIG-, Kondensatorentladungs-, Diffusionsschweissen
oder andere Schweissverfahren oder Hartléten, Tauch-
|6ten, Kleben oder durch eine Kombination dieser Ver-
fahren bewerkstelligt ist. Fernerhin kann das Zusam-
menfiligen auch durch ein Bérdeln, Vernieten oder ahn-
lichem erzielt werden.

Der Aussenmantel 25 des Heizkdrpers 10 ist ge-
mass Fig.2 durch annahernd rechtwinkliges Umbiegen
der Seitenwand 22 zu einer Stirnwand 22' gebildet, wel-
che endseitig nochmals nach einwarts gebogen ist und
eine Auflageflache 22" fur die andere Seitenwand 24
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bietet.

Mit dieser Ausbildung des Heizkdrpers 10 ergibt
sich eine sehr einfache Herstellung desselben. Vorerst
kénnen die Distanzhiilsen 20 in die dichte vorgefertigte
wannenférmige Seitenwand 22 eingelegt und mittels
Dornen zu den Lochungen 26 zentriert werden. An-
schliessend kann die deckelartige Seitenwand 24 dar-
auf gelegt, zentriert und einerseits aussen an die Stirn-
wand 22' und andererseits an die Distanzhlilsen 20 vor-
teilhaft mittels Laserschweissen befestigt werden. Die
angedeuteten Schweissnahte 27 beiden Hilsen 20 wie
auch die Schweissnaht 29 aussen zwischen den Sei-
tenwanden 22, 24 sind zur Erzielung eines geschlosse-
nen Hohlraumes 18 im Innern des Heizkdrpers rundum
- ohne Unterbruch - anzubringen.

Gemass Fig.3 sind die rechtwinklig gebogenen
Stimwande 32, 34 eines Heizkdrpers im gefertigten Zu-
stand zueinander Uberlappend angeordnet, wobei diese
Metallbleche an der Uberlappungsstelle wiederum
durchgehend zusammengeschweisst, geldtet oder ge-
klebt sind.

Fig.4 zeigt in einem teilweisen Querschnitt einen
Heizkérper, bei dem die Seitenwande 40 am Rand nicht
abgebogen, sondern durch einen separaten, im Quer-
schnitt zum Beispiel U-férmigen Rahmen 42 miteinan-
der verbunden sind. Dieser U- oder andersférmige Rah-
men 42 ragt mit seinen beiden Schenkeln 44 ins Innere
des Heizkdrpers, und er ist auf der Aussenseite dieser
Schenkel 44 an die Metallbleche angeldtet oder ander-
weitig befestigt.

Fig.4 verdeutlicht dartberhinaus eine weitere vor-
teilhafte Herstellungsart der Verbindung der Distanzhiil-
sen 45 mit den Seitenwénden 40. Diese Distanzhllsen
45 sind jeweils - wie durch deren linksseitige Ausgangs-
form dargestellt ist - vorerst in Lochungen 15' der als
Metallbleche verwendeten Seitenwande 40 positioniert.
Diese Hillsen 45 weisen zweckmassigerweise je einen
Absatz 46 auf, welcher als Anschlag der Seitenwande
40 dient. Diese Distanzhulsen 45 sind von Hartlétringen
49 umgeben, welche jeweils innen- und aussenseitig an
den Seitenwéanden 40 anliegen. Das zu den Aussenfla-
chen der Seitenwande 40 gebildete jeweilige vorstehen-
de Ende 47 der Hilse 45 wird nach der gegenseitigen
Positionierung von beidseitig je einem koaxial gegen die
Hilse gepressten Verformwerkzeug 48 vernietet. Rech-
ter Hand sind die gleichzeitig gegen die Hiilse 45 ge-
drickien Verformwerkzeuge 48 in Bearbeitungspositi-
on, derweil sie links in der Ausgangsstellung veran-
schaulicht sind. Nach dem Vernieten der Distanzhiilsen
45 kann der gesamte vorgefertigte Heizkdrper fir das
Hartléten in einen Durchlaufofen eingefuhrt und darin
die Verbindungsstellen der Distanzhilsen 45 mit den
Seitenwanden 40 durch ein Aufschmelzen der Hart-
I6tringe 49 zwecks Erzielung einer wasserundurchlas-
sigen Abdichtung aneinander befestigt werden. Im Prin-
Zip lassen sich im gleichen Arbeitsgang die Verbin-
dungsstellen der die Aussenwand bildenden Rahmen
42 mit den Seitenwénden 40 6ten.
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Fig.5 zeigt eine weitere Verbindungsart der beiden
Seitenwande 52, 54, die je eine Stirnwand 52', 54' auf-
weisen, welche rechtwinklig abgebogen und endseitig
mit nach aussen gerichteten flanschartigen Randern
versehen sind. Ausserdem ist ein Distanzstiick 20 dar-
gestellt, welches stirnseitig an der Innenseite der Sei-
tenwande bspw. angeklebt ist und dessen Loch 15 biin-
dig zu den Lochungen 15' der Seitenwénde 52, 54 an-
geordnet ist. Als zusatzliche Variante ist eine vorteilhaft
zylindrische Distanzhilse 50 dargestellt, welche beid-
seitig durch eine Bdrdelung 50' an der jeweiligen Aus-
senwand 52, 54 befestigt ist. Zumindest die eine Sei-
tenwand 52 ist dabei durch eine ringférmige Ausneh-
mung 52" nach innen zurlickversetzt, so dass die Bér-
delung 50' zu der Frontflache dieser Seitenwand 52
nicht vorsteht.

Die Erfindung erweist sich insofern auch als sehr
vorteilhaft, als geméss Fig.6 die Lochungen der Seiten-
wande und der Durchgangslécher der Distanzhilsen
mit einer annahernd beliebigen Querschnittsform und in
beliebiger Verteilung auf den Seitenwande ausgebildet
sein kénnen, ohne dass hierdurch eine erheblich auf-
wendigere Fertigung des Heizkdrpers entstehen wirde.
So kénnen beispielsweise abwechslungsweise runde,
dreieckige und/oder viereckige Lécher 65, 75, 15 vor-
gesehen sein. Selbstverstandlich kénnen diese Quer-
schnittsformen noch anders als dargestellt aussehen,
so zum Beispiel schlitz- oder trapezférmig oder auch als
Figuren oder Buchstaben.

Ausserdem kann der Heizkérper an gewissen Stel-
len mit Distanzhiilsen 20 zwischen den Seitenwanden
befestigt sein, ohne dass die vordere Seitenwand eine
Lochung besitzt, sondern dass bloss an der Riuckwand
eine Lochung vorgesehen ist, wie dies in Fig.6 mit den
strichliniert gezeigten Léchern 65', 66' veranschaulicht
ist. Hierdurch kann das Aussehen des Heizkdpers vor-
teilhaft verandert und trotzdem noch eine ausreichende
Drucksicherheit desselben gewadhrt werden.

Fig.7 zeigt zwei parallele hintereinander angeord-
nete Heizkdrper 55, 56, die jeweils demjenigen nach
Fig.1 entsprechen und lber Verbindungselemente 58
im Abstand zueinander gehalten sind. Vorzugsweise
wird bei dieser Ausfihrung im einen das Heizmedium
eingelassen, indessen beim anderen abgefiihrt. Dabei
wird dieses Medium durch die Verbindungselemente 58
vom einen in den andern Heizkérper geleitet. Auf diese
Art kédnnten noch mehr als zwei Heizkérper hintereinan-
der angeordnet sein, beispielsweise auch versetzt zu-
einander.

Gemass Fig.8 hat ein erfindungsgemasser gitter-
férmiger Heizkdrper 80 zwei parallel im Abstand zuein-
ander angeordnete perforierte Seitenwande 82, 84,
mehrere diese verbindende Distanzhllsen 20 sowie die
beiden Seitenwande 82, 84 am Aussenmantel 25 rund-
um dicht zusammengefigte Stirnwande 82', 84'. Die L&-
cher 15 sind jeweils durch eine Lochung 26 in der einen
Seitenwand 82, eine mit einem Durchgangsloch verse-
henen Distanzhiilse 30 und einer Lochung in der gegen-
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Uberliegenden Seitenwand gebildet. Die Distanzhilsen
30 bestehen jeweils aus einer Hilse mit beidseitig je ei-
nem Ansatz 21, 23. Diese Ansétze 21, 23 erméglichen
sowohl eine axiale als auch eine radiale Zentrierung des
Distanzhilsen 30 zwischen den Seitenwanden 82, 84.
Sie sind daher zweckmassigerweise mit aussen anna-
hernd zylindrischen Ansatzen 21, 23 ausgestaltet, in-
dessen bei dem alternativ veranschaulichten Distanz-
stlck 30', welches entsprechend in den Lochungen 26,
28 positioniert ist, sind die Anséatze durch Schragungen
ausgefuhrt. Dies kann flr eine Schweissverbindung von
Vorteil sein. Nach der Befestigung der Distanzhilsen
mittels einer der genannten Verbindungsart kann ein
nachtragliches Flachschleifen zumindest der Vorder-
front der einen Seitenwand 82 erforderlich sein.

Beim Verbinden der beiden Bleche liegen diese
Stirnwande 82', 84' aufeinander und sie werden bei-
spielsweise von einer durchgehenden Schweissnaht
Uber den gesamten Umfang des Aussenmantels 25 mit-
einander befestigt, hierdurch eine dichte Verschlies-
sung des durch diese Bleche sowie den Distanzhilsen
30 begrenzten Hohlraumes 18 erzielt wird. Dieser Hohl-
raum 18 bildet damit einen dicht abgeschlossenen Ka-
nal, bei dem einzig der Ein- 11 und Auslass 12 als Off-
nungen flr das Heizmedium vorgesehen sind.

Ferner kbnnen bei diesem Heizkdrper 80 zusatzlich
Verbindungsbolzen 19 vorgesehen sein, welche zwi-
schen den beiden Metallblechen angeordnet und an
diesen angeschweisst sind. Vorteilhaft sind diese Ver-
bindungsbolzen 19 in einem Abstand zwischen den Di-
stanzhiilsen 30 plaziert. Sie dienen als Verstarkung des
Heizkérpers 10 in bezug auf die Druckfestigkeit.

Die symmetrische Ausbildung des Heizkdrpers 80
bezuglich der IAngsseitigen Mittelachsen erméglicht ei-
ne identische Ausbildung der beiden Metallbleche 22,
24, hierdurch die Herstellung dieses Heizkdrpers zu-
sétzlich vereinfacht ist.

Fig.9 zeigt einen erfindungsgemassen Heizkérper
90, der an sich beispielsweise wie derjenige geméass
Fig.2 hergestellt ist. Dieser Heizkdrper 90 ist zusatzlich
mit einer Kerbe 91 versehen, durch welchen der Heiz-
kérper 90 nach dessen Herstellung mit seinem endsei-
tigen Abschnitt 95 um die Kante 93 in einem Winkel von
90° abgebogen wird. Danach wird dieser Abschnitt 95
vorteilhaft bei der Kerbe 91 verschweisst. Damit ergibt
sich ein weiterer Vorteil im Rahmen der Erfindung, denn
der Heizkérper kann nicht nur in einer ebenen Ausfih-
rung, wie in Fig.1 gezeigt ist, sondern auch abgewinkelt,
U- oder andersférmig ausgebildet werden, ohne dass
dies mit einem grossen Herstellungsaufwand verbun-
den ware. Vorliegend ist diese Kerbe 91 in einem Winkel
von 90° ausgebildet. Dieser Winkel liesse sich je nach
dem gewinschten Biegewinkel entsprechend anpas,,,,

Die Erfindung ist mit den oben erlduterten Ausfiih-
rungsbeispielen ausreichend dargetan. Sie liesse sich
jedoch noch in anderen Varianten darstellen. So kénnte
nebst dem Steigrohr 13 auch eines oder mehrere Um-
lenkrohre im Heizkérper-Inneren gefiihrt sein. Der Heiz-
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kérper kann eine rechteckige - wie in Fig.1 dargestellt -
oder eine andersférmige Aussenform aufweisen und mit
einer oder mehreren Llcken oder seitlichen Ausneh-
mungen versehen sein, in die beispielsweise ein Bade-
tuch oder seinesgleichen gehangt werden kann. Auch
hierzu kann ohne grossen zusatzlichen Herstellungs-
aufwand eine beliebige Heizkérperform kreiert werden.

Ferner kénnten auch die beiden Seitenwande 22,
24 in nicht paralleler Anordnung oder anders als eben
ausgefihrt sein. So kénnten Rippen oder dhnliches in
diesen Seitenwénden vorhanden sein. Anstelle der se-
paraten Distanzhiilsen kdnnten diese auch durch Tief-
ziehen in den Aussenwénden gebildet sein.

Patentanspriiche

1. Heizkdrper, vorzugsweise zum Anschluss an eine
Zentralheizung, welcher zumindest teilweise gitter-
férmig ausgebildet ist und daher eine Anzahl von
queren Durchgangsléchern (15) aufweist, dadurch
gekennzeichnet, dass
mindestens zwei im Abstand, vorzugsweise parallel
zueinander angeordnete Seitenwénde (22, 24) vor-
gesehen sind, welche am Aussenmantel (25) von
wenigstens einer Stirnwand (22') dicht zusammen-
gefligt sind, wobei zur Bildung der queren Durch-
gangslécher (15) jeweils ein die Seitenwande (22,
24) verbindende Distanzhilse (20, 30) und minde-
stens eine Lochung (26, 28) in der einen Seiten-
wand (22, 24) vorgesehen ist.

2. Heizkdrper nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Aussenmantel (25) durch Um-
biegen einer der beiden Seitenwande (22) zu einer
umfangsseitigen Stirnwand (22') gebildet ist, auf
welcher eine deckelartige Seitenwand (24) befe-
stigbar ist.

3. Heizkdrper nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Distanzhllsen (20) stirnseitig an
der Innenseite der Seitenwande (22, 24) anliegen,
und dass die Durchgangslécher (15) jeweils durch
eine Lochung (26) in der einen Seitenwand (22), ei-
ne mit einem Durchgangsloch versehene Distanz-
hilse (20) und eventuell einer Lochung (28) in der
gegeniberliegenden Seitenwand (54) gebildet ist,
welche zueinander biindig angeordnet sind.

4. Heizkdrper nach einem der vorhergehenden An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, dass die Di-
stanzhilsen (20) stirnseitig an die Innenseite der
Seitenwande (22, 24) mittels Laserschweissung
angebracht sind und dazu eine jeweils rundum
ohne Unterbrechung abdichtende Schweissnaht
(27) zwecks Erzielung einer wasserundurchlassi-
gen Abdichtung vorgesehen ist.
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Heizkérper nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Seitenwénde (22, 24, 82, 84) als
perforierte Metallbleche gefertigt sind, wobeidie Di-
stanzhiilsen (30) jeweils in mindestens einer Lo-
chung (26, 28) der beiden parallel zueinander an-
geordneten Metallbleche positionierbar sind und an
diesen Blechen abdichtend gehalten sind.

Heizkérper nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Distanzhiilsen (30) jeweils beid-
seitig je einen Ansatz (21, 23) aufweisen, durch wel-
chen diese Distanzhulse (30) in einer jeweiligen Lo-
chung (26, 28) der Seitenwand sowohl axial als
auch radial zentrierbar ist.

Heizkérper nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Aussenmantel (25) durch einen
separaten Rahmen (42) gebildet ist.

Heizkérper nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Aussenmantel (25) durch Um-
biegen der beiden Seitenwéande (22, 24, 40, 52, 54)
Zu je einer umfangsseitigen Stirmwand (22", 24, 32,
34, 52', 54') gebildet ist, wobei diese Stirnwéande
beim Verbinden miteinander Uberlappend angeord-
net, mit aufeinanderliegenden oder mit nach aus-
sen bzw. nach innen geflanschten Randern verse-
hen sind.

Heizkérper nach einem der vorhergehenden An-
spriuche, dadurch gekennzeichnet, dass die Lo-
chungen (26, 28) der Seitenwande (22, 24) und der
Durchgangslécher (15) der Distanzhilsen (20) mit
einer beliebigen Querschnittsform und in beliebiger
Verteilung auf den Seitenwanden ausgebildet sind,
und dass die Distanzhilsen mit den Seitenwanden
durch Laserschweissen, Pressschweissen, TIG-
Schweissen, Hartléten, Tauchloten, Kleben, Bor-
deln, Vernieten oder durch eine Kombination dieser
Verfahren dicht zusammengeflgt sind.

Heizkérper nach einem der vorhergehenden An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, dass die Di-
stanzhiilse zwischen zwei Seitenwé&nden befestigt
ist, wobei nur eine Seitenwand (24) eine mit der Di-
stanzhiilse korrespondierende Lochung (28) auf-
weist, indessen die andere ungelocht ist.

Heizkérper nach einem der vorhergehenden An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, dass die Di-
stanzhiilsen (45) in Lochungen (15') der Seitenwan-
de (40) zentriert, vorzugsweise genietet und mit
Hartlétringen (49) umgeben sind, mittels welchen
die Distanzhilsen (45) und die Seitenwande (40)
durch Aufschmelzen dieser Hartlétringe (49) in ei-
nem Durchlaufofen oder dergleichen aneinander
befestigt und hierdurch wasserundurchlassig abge-
dichtet werden.
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12. Heizkdrper nach einem der vorhergehenden An-

sprlche, dadurch gekennzeichnet, dass der Heiz-
kérper (90) entlang der Seitenwand mit mindestens
einer durchgehenden Kerbe (91) versehen ist,
durch welche eine Biegekante (93) gebildet und ein
Abschnitt (95) des Heizkérpers (90) bei dieser Kan-
te (93) um einen bestimmten Winkel abbiegbar und
verschweissbar ist.
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