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(57) Abstract: The invention relates to a heat conducting profile, which comprises a heat conducting plate and at least one hol-
ding apparatus for a heat transfer pipe and can be held by means of a hook part. In the cross-sectional surface of the heat conduc-
ting profile (1, 11, 21), the connecting site of the heat conducting plate (1.1, 11.1, 21.1) to the profile rib (1.2) to which a heat
transfer pipe (2) can be fastened is disposed at a distance from the pair of profile ribs (1.3, 11.3, 21.3) on which a hook part (3)
can be hung. The side of the heat conducting plate (1.1, 11.1, 21.1) facing away from the profile ribs (1.3, 11.3, 21.3) is concavely
curved in the profile view in the unloaded state. After creating the screw assembly with the cover plate, this results in excellent
planar contact and thus achieves the best possible etticiency in terms of material usage and heat emission.

(57) Zusammenfassung:

[Fortsetzung auf der néichsten Seite]



WO 20107121283 A2 I 0000 )00 T VA AU

Die Erfindung betrifft ein Warmeleitprofil, welches eine Warmeleitplatte und mindestens eine Haltevorrichtung fiir ein Wéarmetra-
gerrohr aufweist und selbst mittels eines Hakenteils gehalten werden kann. In der Querschnittsfldche des Warmeleitprofils (1, 11,
21) ist die Verbindungsstelle der Warmeleitplatte (1.1, 11.1, 21.1) mit jenem Profilsteg (1.2) an welchen ein Warmetrdgerrohr (2)
befestigbar ist, in einem Abstand zu jenem Paar von Profilstegen (1.3, 11.3, 21.3) angeordnet, an welchem ein Hakenteil (3) ein-
héngbar ist. Die von den Profilstegen (1.3, 11.3, 21.3) abgewandte Seite der Warmeleitplatte (1.1, 11.1, 21.1) ist in Profilansicht
in unbelastetem Zustand konkav gewdlbt. Daraus ergibt sich nach der Verschraubung mit der Deckenplatte ein hervorragender
Flachenkontakt und somit erzielt man eine bestmdgliche Effizienz in Bezug auf Materialeinsatz und Warmeabgabe.
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Warmeleitprofil

Die Erfindung betrifft ein WArmeleitprofil, welches bevorzugt fir
den Einbau in Decken oder Wande, welche mit Gipsplatten verklei-
det sind, vorgesehen ist.

Abgehéngte Teile, bzw. Verkleidungen an Decken werden sehr oft
iiber 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 gekriummt. 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 fiir 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 Querschnittsfldche etwa die Form eines Kreisabschnit-
tes aufweist, dessen Mittelpunktswinkel knapp mehr als 180° be-
tragt. Durch Aufweiten besagter Profilflanken ist ein Rundrohr,
welches ein Wirmetrdgermedium fiihren kann, in diesen Nutbereich
einklemmenbar. An der den Nutéffnungen abgewandten Seite sind die
Profilflanken zu einem Profilsteg vereinigt, welcher an seinem
anderen Ende zu einer in Einbausituation unten liegenden Widrme-
leitplatte, deren untere Fldche als Abstrahlungsfldche dient, Uu-
bergeht. Die beiden Aufnahmebereiche fir jeweils ein Rundrohr
sind so zueinander beabstandet und jeweils einseitig so mit einem
gekrimmten Fortsatz so erweitert, dass zwischen ihnen wie bei ei-
nem C-Profil ein Nutbereich mit von der Nutéffnung her hinter-
schnittener Querschnittsfldche gebildet wird. Damit ist in das
Warmeleitprofil zwecks Befestigung an weiter oben liegenden Tei-
len ein Hakenteil in Form eines auf dem Kopf stehenden T einh&ng-
bar.

Die DE 100 42 996 Al zeigt ein Wérmeleitprofil, welches typi-
scherweise als Aluminiumstrangpressprofil gefertigt ist, wobei
von einer im wesentlichen ebenen Grundfldche aus in einem Abstand
zueinander. zwei schlanke, elastisch verformbare Haltearme empor-
ragen, die an ihren oberen Enden jeweils einen nach auf’en gerich-
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teten Haken aufweisen, mit dem sie in ein oberes Befestigungsele-
ment, welches eine breite C-férmige Klammer sein kann, einhdngbar
sind. Genau in der Mitte zwischen den beiden Haltearmen sind wie-
derum zwei elastisch verformbare, gekrimmte Profilflanken so an-
geordnet, dass zwischen ihnen ein Rundrohr eingeklemmt werden
kann.

Die US 4 766 951 A zeigt ein aus zwei Teilprofilen gebildetes
Warmeleitprofil. -Das &ufRere, typischerweise aus Stahlblech gebil-
dete Profil, hat die Profilform eines flachen U, wobei die freien
Enden der Schenkel gekrimmt sind um in andere Befestigungsteile
einhdngbar 2zu sein. In dieses Profil ist ein Aluminiumstrang-
pressprofil eingelegt, welches in seiner Profilmitte wiederum
zwei elastisch verformbare, gekriummte Profilflanken aufweist,
zwischen denen ein Rundrohr eingeklemmt werden kann.

Die DE 1 604 067 Al, die DE 198 03 114 C2, die DE 201 06 884 Ul
und die EP 733 899 A2 zeigen Wadrmeleitprofile die typischerweise
durch Walzprofilieren von eines Blechbandes gebildet sein k&nnen.
Dabei ist vorgesehen, dass die Wdrmeleitprofile an einem Bauwerk
gehalten werden, indem sie ein Rohr, welches ein Widrmetrdgermedi-
um flihren kann, umklammern und indem das Rohr durch weitere Teile
an der Decke gehalten wird.

Die der Erfindung =zu Grunde liegende Aufgabenstellung besteht
darin, ein Wirmeleitprofil, welches nach Art einer C-Profil-
Deckenschiene an Hakenteilen, welche die Form eines auf den Kopf
stehenden T aufweisen, aufhidngbar ist, bereitzustellen, in wel-
ches Rohre, die ein Warmetrdgermedium fiihren kénnen, befestigbar
sind. Gegenliber der aus der DE 10 2004 057 384 Bl dazu bekannten
Bauform, soll das neu zu schaffende Wdrmeleitprofil bei guter Ef-
fizienz in Bezug auf Gewicht und Warmeiibertragung, eine groéfiere
Warmeabgabefldche aufweisen.

Zum Losen der Aufgabe wird wie bei der DE 10 2004 057 384 Bl von
einem Profil ausgegangen, welches an einer Seite eine breite, im
wesentlichen ebene, der Warmeabgabe dienende Warmeleitplatte auf-
weist, von welcher einseitig Profilstege empor stehen, die einer-
seits zum Befestigen des Wdrmeleitprofils selbst an Befestigungs-
elementen dienen, andererseits zum Halten eines Rohres, welches
ein Warmetrdgermedium flihren kann.

Erfindungsgemdf? ist vorgesehen, die Profilstege, welche fir das
Halten des Warmeleitprofils selbst dienen, unabhdngig von jenem
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Paar von Profilstegen und in einem Abstand zu diesem Paar von
Profilstegen auszufihren, welches flir das Halten eines Rohres am
Warmeleitprofil dient. Ergdnzend dazu ist vorgesehen, die Wérme-
leitplatte an jener Seite, von welcher die Wirme an die Umgebung
abgegeben werden soll, in unbelastetem Zustand in Profilansicht
etwas konkav gew®lbt auszufiihren.

Die Rohre fir das Warmetrdgermedium kénnen somit unabhdngig wvon
der Position des Aufhéngeteils an der technisch optimalen Positi-
on angeordnet werden. Es konnen auch Konstruktionen mit mehreren
Rohren und ggf. auch mit mehr als einem Profilbereich fir die Be-
festigung des Wdrmeleitprofils selbst realisiert werden. Die be-
sagte konkave Wo6lbung der unbelasteten Warmeleitplatte wird beim
Befestigen von Deckplatten, typischerweise Gipskartonplatten,
durch die Kraft der Verbindungsschrauben ausgebogen, sodass trotz
der grofen Breite der Widrmeleitplatte mit einer geringen Anzahl
von Verbindungsschrauben ein sehr sattes Anliegen zwischen Wirme-
leitplatte und Deckplatte erreicht wird.

Die Erfindung wird an Hand etwas stilisierter Zeichnungen veran-
schaulicht.

Fig. 1: zeigt in Profilansicht ein erstes beispielhaftes erfin-
dungsgemédffes Widrmeleitprofil einschlieflich der wesentli-
chen Anbauteile.

Fig. 2: zeigt ein zweites beispielhaftes erfindungsgemidfes Wir-
meleitprofil in Profilansicht. Gegeniiber der normalen Ein-
baulage an einer Decke ist das Warmeleitprofil um 90° ge-
dreht dargestellt.

Fig. 3: zeigt ein drittes beispielhaftes erfindungsgemdfes War-
meleitprofil in Profilansicht. Gegeniliber der normalen Ein-
baulage an einer Decke ist das Wirmeleitprofil um 90° ge-
dreht dargestellt.

Fig. 4: zeigt in Profilansicht ein vorteilhaftes Detail eines
vierten, erfindungsgemédffen Warmeleitprofils.

Fig. 5: zeigt in Profilansicht ein vorteilhaftes Detail eines
finften erfindungsgemidffen Wdrmeleitprofils.

Das Wdrmeleitprofil 1, 11, 21 weist jeweils eine im Wesentlichen
ebene Wirmeleitplatte 1.1, 11.1, 21.1 auf, von welcher an einer
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Seite Profilstege 1.2, 11.2, 21.2, 1.3, 11.3, 21.3 hoch ragen.
Jeweils zwei in einem Abstand zueinander angeordnete, an ihren
freien Enden zueinander gekriimmten Profilstege 1.3, 11.3, 21.3
grenzen gemeinsam mit der die Profilstege verbindenden Wirmeleit-
platte 1.1, 11.1, 21.1 eine nach oben offene Nut ein, in welcher
ein Hakenteil 3, welcher etwa die Form eines auf den Kopf ge-
stellten T aufweisen kann, einhdngbar ist. Bestimmungsgemdff ist
das Warmeleitprofil 1, 11, 21 mittels mehrerer derartiger Haken-
teile an einer Decke oder an einer Wand befestigbar.

7Zwei weitere Profilstege 1.2, 11.2, 21.2, 31.2 des Wérmeleitpro—
fils sind - in Querschnittsansicht - an ihrem jeweiligen freien
Ende zu jeweils zwei Fortsdtzen aufgegabelt, so dass diese zwei
Fortsdtze eines Profilsteges 1.2, 11.2, 21.2 gemeinsam eine
Kreisfldche zu knapp mehr als 180° umschliefen, sodass sie ein
Rohr 2, welches kreisringférmige Querschnittsfldche aufweist und
ein Warmetrdgermedium fihren kann, einklemmen kénnen.

Der grdfite Teil des Warmeleitprofils 1, 11, 21 ist die im Wesent-
lichen ebene, einseitig glatte Wdrmeleitplatte 1.1, 11.1, 21.1.
An der glatten Seite dieser Wiarmeleitplatte liegt in Einbausitua-
tion typischerweise eine Gipskartonplatte 4 an. Typischer Weise
ist sie mit der Wiarmeleitplatte durch Schrauben (nicht darge-
stellt) verbunden, deren Kopf in die von der Warmeleitplatte 1.1
abgewandte Seite der Gipskartonplatte versenkt ist und deren Ge-
winde mit einer Gewindebohrung in der Warmeleitplatte 1.1 in Ein-
griff ist. Fiir den Wiarmelibergang zwischen Wédrmeleitplatte 1.1,
11.1, 21.1 und Gipskartonplatte 4 ist wichtig, dass diese beiden
Teile groffldchig satt aneinander anliegen. Um dies zu erreichen
ist die Warmeleitplatte 1.1, 11.1, 21.1 in unbelastetem Zustand
in Profilansicht an der Seite der Gipskartonplatte etwas konkav
gewdlbt. Diese Woélbung wird dann durch das Anziehen jener Schrau-
ben, welche Gipskartonplatte und Wirmeleitplatte 1.1, 11.1, 21.1
verbinden, ausgebogen und es kommt zu einem satten Anliegen. Zu
diesem Zweck kann durch Schwdchungen, beispielsweise Einkerbungen
1.7, bevorzugt an Jjener Seite der Warmeleitplatte 1.1, 11.1,
21.1, welche von der GipSkartonplattevabgewandt liegt, die Biege-
festigkeit der Warmeleitplatte 1.1 um Achsen, welche parallel zur
Profilrichtung des Wirmeleitprofils liegen, gegeniiber einer unge-
schwidchten Ausfihrungsform verringert werden. Auf Grund der in
Profilansicht konkaven Wo6lbung der Widrmeleitplatte 1.1, 11.1,
21.1 des Wiarmeleitprofils 1, 11, 21 bedarf es nur einer einzigen



WO 2010/121283 PCT/AT2010/000125

Reihe von Verbindungsschrauben zwischen der Gipskartonplatte 4
und dem Warmeleitprofil 1, 11, 21 wobei diese Reihe idealerweise
etwa an der Mitte der Profilfl&dche des Warmeleitprofils angeord-
net sein soll. Die richtige Bemessung der konkaven Wo&lbung ist
abhdngig von Dicke und Festigkeit der Wdrmeleitplatte. Die Bemes-
sung ist durch eine Art Biegetrdgerberechnung und/oder durch Ver-
such im Rahmen des fachmdnnischen Handelns problemlos fiir die je-
weiligen Materialien und Plattenstdrken festlegbar.

Von sehr wesentlicher Bedeutung ist, dass die Profilstege 1.2,
11.2, 21.2 an welchen die Wdrmetrdgerrohre gehalten werden, unab-
h&ngig von dem Paar von Profilstegen 1.3, 11.3, 21.3 an welchen
die Hakenteile 3 einrasten, ausgebildet sind. Das heif’t, sie ste-
hen in einem Abstand zueinander von der Wiarmeleitplatte 1.1,
11.1, 21.1 des Warmeleitprofils ab.

Damit kann der Abstand der Wdrmetrdgerrohre 2 zueinander unabhén-
gig von der Breite des Hakenteils 3 optimal bemessen werden und
es kann bei guter Warmelibertragung die Gesamtbreite der Wirme-
leitplatte 1.1, 11.1, 21.1 groéRer bemessen werden, als wenn die
Profilstege 1.2, 11.2, 21.2 und 1.3, 11.3, 21.3 zu einem Profil-
steg vereint wdren und damit notwendigerweise die Wiarmetrdgerroh-
re ndher bei einander liegen miissten.

Durch die Vergrotflerung der Breite des Wirmeleitprofils wird na-
tirlich auch die Montagezeit pro Deckenfldche bzw. Wandflé&che
verringert.

Indem das erfindungsgemdfe Wiarmeleitprofil 1, 11, 21 sehr breit
ausgefihrt werden kann und damit die Hakenteile 3 sehr weit von
den seitlichen R&ndern der Warmeleitplatte 1.1, 11.1, 21.1 ent-
fernt angeordnet sein koénnen, ergeben sich gegeniiber den vorbe-
kannten Bauweisen weitere zusdtzliche Vorteile:

Mit Hilfe des Warmeleitprofils koénnen sehr gut auch sogenannte
.Deckensegel* realisiert werden. Das sind Deckenflidchenelemente
deren Rd&nder zu den Wédnden des Raumes einen erheblichen Abstand
aufweisen, wobei diese Deckenfl&dchenelemente iliber Verbindungstei-
le an einer dariiber liegenden, tragenden Decke hdngen. Auf Grund
der Breite der Warmeleitprofile sind die Teile, welche die rand-
seitigen Warmeleitprofile tragen von unten her kaum oder gar
nicht sichtbar.
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Ebenso werden indirekte Lichtleisten sehr gut realisierbar. Typi-
scher Weise werden dazu ein oder mehrere Wirmeleitprofile tiefer
angeordnet als benachbarte Warmeleitprofile. An den oberen Seiten
der Wiarmeleitplatten 1.1 der tiefer angeordneten Warmeleitprofile
werden Lampen angeordnet, welche dann nicht direkt nach untén in
den Raum strahlen, sondern in Richtung auf die Unterseiten der
weiter oben angeordneten, benachbarten Wadrmeleitprofile.

Das in Fig. 1 skizzierte Warmeleitprofil 1 wird vorzugsweise als
Aluminiumstrangpressprofil gefertigt. Gegeniliber der Herstellungs-
weise durch Umformen eines Bleches hat man beim Strangpressen
mehr Freiheiten beziiglich der Festlegung der Profilform. Dadurch
kann man iuber die besprochen Funktionen hinaus auch gut Zusatz-
funktionen verwirklichen.

Vor allem fir den Fall, dass das Warmeleitprofil 1 selbst schon
als oberfldchlicher Teil einer geschlossenen Decken- oder Wand-
verkleidung verwendet werden soll, sind die beiden seitlichen
Rinder der Wirmeleitplatte 1.1 mit zueinander komplementdrer
Steckverbindungsgeometrie 1.8 ausgefihrt. Damit koénnen parallel
aneinander anliegende Warmeleitprofile 1 zwecks Bildung einer
kompakten Fldche durch eine Steckverbindung miteinander verbunden
werden.

In dem in Fig. 1 dargestellten Beispiel weist das Wdarmeleitprofil
am Grund der Nut zwischen den beiden Profilstegen 1.3, an denen
ein Hakenteil 3 zwecks Befestigung an einer Decke einhdngbar ist,
noch einen zusdtzlichen Vorsprung 1.6 auf, welcher eine Halte-
funktion innehat, wenn das Warmeleitprofil nicht wie dargestellt
an einer Decke angeordnet wird, sondern in um 90° um seine Langs-
richtung geschwenkter Ausrichtung an einer Wand. Das wandseitige
Halteprofil ist in Fig. 1 in strichpunktierten Linien angedeutet.
Zwischen dem Vorsprung 1.6 und einem Profilsteg 1.3 des Widrme-
leitprofils 1 wird ein Profilsteg des wandseitigen Halteprofils
eingeklemmt.

In Fig. 4 ist eine besonders vorteilhafte Ausfiihrungsvariante ei-
nes Paares von Profilstegen 31.2 gezeigt, zwischen denen ein
Rohr, welches kreisringférmige Querschnittsfldche aufweist und
ein Warmetrdgermedium fiihren kann, einzuklemmen ist. In Profilan-
sicht ist die Stdrke der beiden, entlang eines Kreisbogens ge-
krimmten, gemeinsam eine Teilkreisfldche einschliefenden Profil-
stege 31.2 nicht wie bei vorbekannten Bauweisen konstant. Die
Stdrke der Profilstege 31.2 hat am gemeinsamen Verbindungspunkt
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der Profilstege 31.2 mit dem Steg, welcher die Verbindung zu War-
meleitplatte bildet, ein Maximum und nimmt dann zu den freien En-
den hin stetig ab. Damit ist gegeniiber vorbekannten Ausfihrungen
eine vorteilhaftere Kombination aus guter Montierbarkeit des W&ar-
metrdgerrohres und guter Widrmelibertragung an die Wirmeleitplatte
méglich. Diese Ausbildung der Stege 31.2 ist bei einer Herstel-
lung des Profils als Aluminiumstrangpressprofil einfach reali-
sierbar. Typischerweise betrdgt der durch die Stege 31.2 um-
schlossene Kreisdurchmesser etwa 12 mm und die Stédrke der Stege
31.2 nimmt von etwa 2 mm an deren Verbindungsstelle auf etwa 1 mm
an den freien Enden ab.

Das in Fig. 2 skizzierte Wiarmeleitprofil 11 wird vorzugsweise
durch Umformen von Blech, vorzugsweise durch Walzprofilieren aus
einem Blechband, gefertigt. Im dargestellten Beispiel besteht es
aus zwel miteinander verbundenen Teilprofilen, von denen jedes
fir sich durch Walzprofilieren aus einem Blechband gefertigt wur-
de. Die Warmeleitplatte 11.1 einschlieflich der davon abstehenden
Profilstege 11.2 an welchen ein Rohr einklemmbar ist bildet das
erste Teilprofil. Die beiden Profilstege 11.3, welche zwischen
sich eine nach oben offene Nut mit hinterschnittener Quer-
schnittsfldche eingrenzen, bilden gemeinsam mit ihrem gemeinsamen
Verbindungsbereich das zweite Teilprofil. Die beiden Teilprofile
sind starr miteinander verbunden, typischerweise durch Durchsetz-
fiigen (auch ,Clinchen®* genannt), also durch miteinander vernie-
ten, wobei kein zusdtzliches Nietmaterial verwendet wird, sondern
nur Material der miteinander zu verbindenden Teile selbst so um-
geformt wird, dass ein Teil den anderen Teil partiell umgreift.

Vor allem beziiglich Variationsméglichkeiten der Wandstdrke hat
man beim Walzprofilieren zwar nicht derartige Gestaltungsfreihei-
ten wie beim Strangpressen von Profilen, dafiir gibt es andere,
sehr wesentliche Vorteile:

Das Fertigungsverfahren ist bei Abnahme jener Mengen, wie sie fir
den hier beschriebenen Anwendungsfall durchaus passend sind, ex-
trem kostenglinstig.

Durch einfache, beliebig oft reversible Anderungen an den Ferti-
gungsvorrichtungen (Rollensdtzen) oder oft auch nur durch Verwen-
dung von Blechbidndern verschiedener Breite als Ausgangsmaterial,
kann man einzelne Abmessungen der Profile von Fertigungscharge zu
Fertigungscharge praktisch ohne Zusatzkosten verdndern. Am ferti-
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gen Wiarmeleitprofil kénnen solche Anderungen beispielsweise den
Abstand zwischen den beiden Profilstegen 11.2 betreffen oder die
Breite jenes Bereiches mit dem die Warmeleitplatte 11.1 seitlich
Uiber die Profilstege 11.2 hervor ragt.

Durch eine geschickte Kombination von mehreren Teilprofilen, die
miteinander verbunden werden, kann man gegeniiber einer Herstel-
lungsweise aus nur einem einzigen Blechband, Kosten fir Ferti-
gungsvorrichtungen einsparen und Flexibilitdt fir Varianten ge-
winnen, da man die einzelnen Teilprofile in unterschiedlichen La-
gen zueinander miteinander verbinden kann.

Beispielsweise kann man das Teilprofil, welches die Profilstege
11.2 beinhaltet sehr viel breiter als in Fig. 2 dargestellt aus-
fihren und fir seine stabile Befestigung an einer Decke oder ei-
ner Wand zwei oder mehr von jenen Teilprofilen daran anbringen,
welche die Profilstege 11.3 beinhalten.

Nicht zuletzt kann man beim Blechumformen, wie typischerweise
beim Walzprofilieren, auf ein und derselben Anlage zeitlich hin-
tereinander Bleche aus den verschiedenartigsten Metallen bzw. Me-
talllegierungen verarbeiten ohne dafilir die Anlage nennenswert
verdndern zu miissen. Dadurch gelangt man mithelos in die Position,
nur durch Auswahl verschiedener Rohmaterialien, beziiglich Preis
und Qualitdt unterschiedliche Varianten von Wirmeleitprofilen an-
bieten zu kénnen. Beispielsweise kann man Wirmeleitprofile aus
verschiedenen Stahllegierungen, verschiedenen Kupferlegierungen
und verschiedenen Aluminiumlegierungen anbieten.

Auch das in Fig. 3 skizzierte Warmeleitprofil 21 wird vorzugswei-
se durch Umformen von mehreren Blechbdndern zu einzelnen Teilpro-
filen und nachtrédgliches Verbinden der Teilprofile durch Durch-
setzfligen zu einem monolithischen Profil gefertigt.

Bei der Ausfihrungsform gemdff Fig. 3 sind die Wdrmeleitplatte und
die beiden Profilstege 21.2, an denen jeweils ein Rohr einklemm-
bar ist aus zwei gleichen Teilprofilen gebildet, welche jeweils
eine H&lfte der Wdrmeleitplatte 21.2 und einen Profilsteg 21.2
umfassen. Die beiden Profilstege 12.3, welche zwischen sich eine
nach oben offene Nut mit hinterschnittener Querschnittsflidche
eingrenzen, bilden gemeinsam mit ihrem gemeinsamen Verbindungsbe-
reich ein drittes Teilprofil.

Die Bauform gemdR Fig. 3 ist mit einfacheren Fertigungsvorrich-
tungen zu realisieren als jene gemdfs Fig. 2.
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Die in Profilansicht seitlichen R&nder der Warmeleitplatte 21.1
sind in von der Ebene der Warmeleitplatte 21.1 aus zu Stegen 21.4
in die gleiche Richtung hoch gekantet die Stege 21.2. Diese Stege
21.4 bewirken wie eine Sicke eine Versteifung der Warmeleitplat—
te.

Das Herstellen des beispielhaften, in Fig. 3 skizzierten Wirme-
leitprofils, mit einer Breite von 250 mm aus zwei Stahlblechen
mit jeweils 0,75 mm Stdrke durch Walzprofilieren von zwei Teil-
profilen und nachtrédgliches Verbinden der Teilprofile durch
Durchsetzfiigen, war filir den damit betrauten industriellen Ferti-
gungsbetrieb problemlos im Rahmen des 1iblichen fachmidnnischen
Handelns bewdltigbar.

In Fig. 5 ist eine Profilvariante gezeigt, bei welcher das fir
das Fihren des Warmetrdgermediums erforderliche Rohr 20 schon
Teil des Wérmeleitprofils ist. Dazu ist das Wirmeleitprofil mit
einer Hohlkammer ausgebildet. Gegeniiber den =zuvor besprochenen
Bauweisen ist dazu das Paar von Profilstegen, zwischen denen ein
Rohr einklemmbar ist, zu einer einzigen kreisringférmig in sich
geschlossenen Profilwand 41.2 zusammengefithrt. Ein derartiges
wWdrmeleitprofil ist als Aluminium-Strangpressprofil problemlos
realisierbar. Man koénnte das Profil aber auch aus einem Blechband
durch Walzprofilieren bilden. Aus Dichtheitsgriinden miisste man
dann am Rohrbereich angrenzende, aneinander anliegende Blech-
schichten durch eine Verklebung, Verldtung oder Verschweiffung
flissigkeitsdicht miteinander verbinden.

Durch die Bauweise gemdR Fig. 5 ist gegeniiber den zuvor bespro-
chenen Bauweisen eine deutliche Materialkosteneinsparung mdglich,
da man ilber die Lénge der Widrmeleitprofile iliberhaupt kein separa-
tes Rohr benétigt und da man auch fiir die Zuleitungen kostengins-
tigere Rohre oder Schlduche verwenden kann als die derzeit dafir
erforderlichen Kupferrohre. Zudem weist diese Bauweise einen ex-
trem guten Wirmelbergang von der Widrmetrdgerfliissigkeit auf das
Warmeleitprofil auf. Diesen Vorteilen steht der Nachteil gegen-
Uber, dass bei der Montage eine Vielzahl von Rohrverbindungen
hergestellt werden muss, welche allesamt eine sehr hohe Sicher-
heit fuir dauerhafte Dichtheit aufweisen miissen. Unter manchen
Rahmenbedingungen, von denen der Materialpreis eine sehr wichtige
ist, ko6nnen dabei die Vorteile durchaus tiiberwiegen.
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Patentanspriiche

1.

Warmeleitprofil,

- welches eine Wirmeleitplatte aufweist, deren eine Seite .
weitgehend eben ist und von deren anderer Seite Profilste-
ge in der zur Plattenebene normalen Richtung abstehen,

- wobei die einzelnen Profilstege eines Paares von zwei Pro-
filstegen in einem Abstand zueinander angeordnet sind und
mit ihren freien Enden aufeinander 2zu gekrimmt sind, so-
dass sie gemeinsam eine Nut eingrenzen in welcher ein T-
férmiger Hakenteil einhdngbar ist, durch den das Warme-
leitprofil selbst gehalten werden kann,

- wobei das Wirmeleitprofil mindestens einen von der Warme-
leitplatte abstehenden Profilsteg aufweist, an dessen von
der Warmeleitplatte abgewandtem Ende ein Rohr, welches ein
wWarmetrédgermedium fiihren kann, befestigbar ist,

dadurch gekennzeichnet, dass

- in der Querschnittsfldche des Wirmeleitprofils (1, 11, 21)
die Verbindungsstelle der Warmeleitplatte (1.1, 11.1,
21.1) mit jenem Profilsteg (1.2, 11.2, 21.2, 31.2, 41.2)
an welchem ein Rohr (2, 20) befestigbar ist, welches ein
warmetrdgermedium fihren kann, in einem Abstand zu Jjenem
Paar von Profilstegen (1.3, 11.3, 21.3) angeordnet ist, an
welchem ein Hakenteil (3) einhdngbar ist,

- und dass die von den Profilstegen (1.3, 11.3, 21.3) abge-
wandte Seite der Wirmeleitplatte (1.1, 11.1, 21.1) in Pro-
filansicht in unbelastetem Zustand konkav gewdlbt ist.

Warmeleitprofil nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass
die Starke der Warmeleitplatte (1.1) bevorzugt durch in Pro-
filrichtung verlaufende Einkerbungen (1.7) lokal geschwdcht
ist.

Warmeleitprofil nach Anspruch 1 oder Anspruch 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die in Profilansicht seitlichen Ré&nder der
Wirmeleitplatte (1.1, 11.1, 21.1) von der Ebene der Warme-
leitplatte (1.1, 11.1 21.1) aus zu Stegen (21.4) hoch gekan-
tet sind.
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Warmeleitprofil nach einem der Anspriche 1 bis 3, dadurch ge-

kennzeichnet, dass es als Aluminiumstrangpressprofil gefer-
tigt ist.

Wdrmeleitplatte nach Anspruch 4, wobei in Profilansicht, zwei
Profilstege (31.2) an denen ein Rohr (2) befestigbar ist, ge-
meinsam eine Nutquerschnittsfldche wumschlielRen, wobei die
beiden Profilstege (31.2) an der den Nutdffnungen abgewandten
Seite miteinander verbunden sind und in einen mit der Wirme-
leitplatte verbundenen Profilsteg libergehen, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Stédrke der Profilstege (31.2) von der ge-
meinsamen Verbindungsstelle zu den freien Enden hin abnimmt.

Warmeleitprofil nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch ge-
kennzeichnet, dass es durch Umformen einer Blechfldche gebil-
det ist.

Warmeleitprofil nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, dass
es durch Walzprofilieren eines Blechbandes gebildet ist.

wWarmeleitprofil nach Anspruch 6 oder Anspruch 7, dadurch ge-
kennzeichnet, dass es aus mehreren, nachtrdglich miteinander
verbundenen Teilprofilen besteht.

wdrmeleitprofil nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, dass
die Wirmeleitplatte (11.1) einschlieRlich mindestens einem
davon abstehenden Profilsteg (11.2), an welchem ein Rohr be-
festigbar ist, Teil eines ersten Teilprofils ist und dass ein
Paar von Profilstegen (11.3) mit einem diese Profilstege ver-
bindenden Bereich, Teil eines davon unterschiedlichen Teil-
profils ist.

wWarmeleitplatte nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet,
dass zweli Teilprofile jeweils ein Teil der Wirmeleitplatte
(21.1) und einen Profilsteg (21.2) beinhalten und dass ein
weiteres Teilprofil ein Paar von Profilstegen (21.3) mit ei-
nem diese Profilstege verbindenden Bereich beinhaltet.

11
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11. warmeleitprofil nach einem der bisherigen Anspriiche mit Aus-
nahme wvon Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, dass ein Rohr
(20) als Hohlkammer des Wiarmeleitprofils selbst ausgebildet
ist.

12
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