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(54) FLACHHEIZKHRPER UND VERFAHREN ZU SEINER HERSTELLUNG

(57) Die Erfindung betrifft einen Flachheizkdrper sowie
ein Verfahren zu seiner Herstellung, der an zumindest
einer Seitenfliche mit einem gewellten, Konvektions—
schichte begrenzenden Konvektionsblech (2) versehen
ist, dessen an den Stegen (9) zwischen den wasserfiih-
renden Kandilen (6) anliegende Scheitel -(3) mit diesen
.durch Schweifien verbunden sind und dessen restliche
Scheitel (4) mit den wasserfihrenden Kandlen (6) unter
Vorspannung an diese angepreBt sind, wobei die von die-
sen Scheiteln (4) abgehenden Schenkel (7) des Konvek-
tionsbleches (2) nach auBen zu ihren gegenseitigen Ab-
stand_vergroBern. Erfindungsgem#B ist vorgesehen, daB
auch die an die Kandle (2? angepreften Scheitel (4)
durch SchweiBen mit den Kanalwandflichen (6') verbunden
sind, daB der Abstand der von diesen Scheiteln (4) ab-
gehenden und nach auBen zu ihren gegenseitigen Abstand
vergréBernden Schenkel (7) in ihrem Endbereich grdBer
ist als der Abstand der Schenkel (7) vor dem Anpressen
der Scheitel (4) an die Kandle (6), und daB die von den
an den Stegen (9) angeschweiBten Scheiteln (3) abgehen-
den Schenkel (8) des Konvektionsbleches (2) gegeniiber
dem Verlauf der Schenkel (8) im Konvektionsblech (2)
vor dessen Anpressen einen geringeren Abstand besitzen
und nach auBen zu ihren gegenseitigen Abstand verrin-
gern. -
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Die Erfindung betrifft einen Flachheizkdrper, der an zumindest einer Seitenfldche mit einem gewellten,
Konvektionsschichte begrenzenden Konvektionsblech versehen ist, dessen an den Sicken bzw. Stegen
zwischen den wasserflihrenden Kandlen anliegende Scheitel mit diesen durch (Punkt)SchweiBen verbunden
sind und dessen restliche Scheitel mit den wasserfihrenden Kandlen in wirmeleitender Verbindung stehen
bzw. unter Vorspannung an diese angepreBt sind, wobei die von diesen Scheiteln abgehenden Schenkel
des Konvektionsbleches nach auBen zu ihren gegenseitigen Abstand vergrdBern.

Derartige Flachheizk&rper sind aus dem Stand der Technik, z.B. aus der EP-PS 92 033 bekannt. Auch
aus der AT-PS 374 581 sind trapezférmig verlaufende Schenkel eines Konvektorbleches bekannt. Die EP-A
92 033 beschreibt das AnschweiBen von Konvektorblechen I&ngs der Sicken, wobei die an die Kandle
anliegenden Scheitel des Konvektorbleches unter Vorspannung an die Kanile angedrlickt werden. Sowohi
bei der Ausflihrungsform nach der EP-A 92 033 bzw. nach der AT-PS 374 581 sind die Schenkel des
Konvektorbleches trapezfdrmig ausgefiihrt, womit eine optimale Ausnutzung der von den Kandlen Ubertra-
genen Wirme nicht mdglich ist bzw. sich Schwierigkeiten beim AnschweiBen aller Kanéle ergeben. In der
Praxis zeigte es sich jedoch, da8 durch ein Anpressen allein der Warmelibergang von den Kandlen auf die
Konvektionsbleche noch nicht optimiert ist, wie es z.B. bei an die Sicken angeschweiBten Scheiteln der
Konvektionsbleche der Fall ist. Aufgrund der Sickenteilung der HeizkSrper, die standardisiert ist, um
verschiedene Heizkdrperlingen immer mit ganzen Kandlen herstellen zu kdnnen, sind die Absténde
zwischen den von den an den Kanilen anliegenden Scheiteln ausgehenden Schenkel zu gering, um die
SchweiBelektroden der iiblichen SchweiBeinrichtungen ohne Beschddigung einflihren zu k8nnen. ErhSht
man aber den Abstand der von den an den Kanilen anliegenden Scheiteln ausgehenden Schenkel, so wird
wiederum der Querschnitt der Konvektionsschichte, die vom Konvektionsblech und vom Flachheizk&rper
begrenzt werden, geringer, wodurch der Wirkungsgrad des HeizkSrpers herabgesetzt wird.

Ziel der Erfindung ist es, die Anzahl der SchweiBstellen zur Verbindung des Konvektionsbleches mit
einem Flachheizk3rper zu erhhen, gleichzeitig jedoch die Querschnitisfliche der Konvektionsschéchte auf
einem Maximum zu halten.

ErfindungsgemasB wird dieses Ziel dadurch erreicht, da8 auch die an die Kanile angepreBten Scheitel
durch (Punkt)SchweiBen mit den Kanalwandfldchen verbunden sind, daB der Abstand der von diesen
Scheitein abgehenden und nach auBen zu ihren gegenseitigen Abstand vergroBernden Schenkel in ihrem
Endbereich gréBer ist als der Abstand der Schenkel vor dem Anpressen der Scheitel an die Kanédle, und
daB die von den an den Sicken bzw. Stegen angeschweiBten Scheiteln abgehenden Schenkel des
Konvektionsbleches gegentiber dem Verlauf der Schenkel im Konvektionsblech vor dessen Anpressen
einen geringeren Abstand besitzen und nach auBen zu ihren gegenseitigen Abstand verringern. Durch eine
derartige Ausbildung des Heizkdrpers werden beim Anschweifen der Scheitel an die Sicken die beiden
zwischen zwei Sicken liegenden Konvektionsschichte in Richtung auf die Sicken geneigt und der Zwi-
schenraum zwischen den Konvektionsschichten aufgeweitet, sodaB eine herkdmmiiche SchweiBelekirode
im Serienfertigungsbetrieb bis zu dem am Kanal anliegenden Scheitel einfahren und ohne Schwierigkeiten
und ohne Behinderung durch zu enge Seitenwénde bzw. zu nahe aneinander angrenzende Schenkel eine
PunktschweiBung durchflihren kann. Durch diese erfindungsgeméBe Ausbildung des Flachheizkdrpers,
wobei die Scheitel auch auf die wasserfiihrenden Kanile geschweiBt sind, wird der Wéarmelibergang von
den Kanilen auf das Konvektionsblech verbessert, ohne die SchweiBbarkeit der Scheitel im Sickenbereich
zu beeintrichtigen und ohne die Konvektionsschéchte kleiner ausbilden zu missen, was sich negativ auf
die Heizleistung auswirken wiirde.

Ein wesentliches Merkmal ist es, daB der Abstand der von diesen Scheiteln abgehenden und nach
auBen zu ihren gegenseitigen Abstand vergréBernden Schenkel in ihrem Endbereich grGBer ist als der
Abstand der Schenke! vor dem Anpressen der Scheitel an diese Kanile. Dieses Merkmal hat zum Inhalt,
daB die Schenkel, die von den Scheitein abgehen, gegenliber dem fertiggestellten Konvektionsblech, vor
seiner Anbringung an dem HeizkSrper einen geringeren Abstand besitzen als nach dem Anbringen des
Konvektionsbleches am Heizkdrper. Durch die Anbringung des Konvektionsbleches am HeizkGrper unter
Vorspannung werden die Schenkel nach dem AnschweiBen der Scheitel des Konvektionsbleches an den
Stegen zwischen den wasserfiihrenden Kandlen durch die Vorspannung auseinandergedrlickt und der
Abstand im Endbereich vergrdBert.

Es ist ferner wesentlich, daB die von den an den Sicken bzw. Stegen angeschweiSten Scheitein
abgehenden Schenkel des Konvektionsbleches gegeniiber dem Verlauf der Schenkel im Konvektionsblech
vor dessen Anpressen nach auBen zu ihren gegenseitigen Abstand verringern. Diese gewollte Verringerung
der Schenkel erméglicht den sich vergréBernden gegenseitigen Abstand der Schenkel, welche von den
Scheiteln ausgehen, sodaB eine PunkischweiBung auf den Scheiteln mdglich wird. - -

Die Erfindung betrifft ferner ein Verfahren zur Herstellung von Flachheizkdrpern, bei dem ein mit
vorzugsweise im wesentlichen rechteckfSrmigen Wellungen vorgefertigtes Konvektionsblech mit einer
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Teilanzahl seiner Scheitel an die Sicken bzw. Stege des Flachheizkdrpers angeschweiBt wird, wobei die
andere Teilanzahl der Scheitel unter Vorspannung in Warmeleitkontakt mit den wasserflhrenden Kandlen
gebracht wird und wobei beim AnschweiBen der Scheitel an die Sicken bzw. Stege durch Aufbringen eines
PreBdrucks auf diese Scheitel die weiteren Scheitel an die Kanile angedrlickt werden. Erfindungsgemas ist
dieses Verfahren dadurch gekennzeichnet, daB nach Herstellung der (Punkt)SchweiBverbindung zwischen
den Scheiteln und den Sicken bzw. Stegen die an die Kanile angepreBten Scheitel mit den Kandlen durch
(Punkt)SchweiBung verbunden werden, daB beim Anpressen der Scheitel an die Sicken bzw. Stege die vom
Flachheizk&rper entfernt liegenden Enden der von den Scheiteln abgehenden Schenkel des Konvektionsble-
ches jeweils um einen Winkel von etwa 1° bis 4°, vorzugsweise 1° bis 3°, insbesondere etwa 2°, zu
einer Normalen zum Flachheizkdrper geneigt werden, wobei die von den an den Kandlen angeschweiBten
Scheiteln abgehenden Schenkel von einander weg geneigt werden und die von den an den Sicken
angeschweiBten Scheitein abgehenden Schenkel aufeinander zu geneigt werden, und da8 in dem durch
diese Neigungsausbildung vergriBerten Raum im Kanalbereich die VerschweiBung der Scheitei mit den
Kanglen mit Ublichen SchweiBelektroden, insbesondere durch Punktschweien, vorgenommen wird.

Entsprechend der erfindungsgeméBen Vorgangsweise werden die Konvektionsbleche nach ihrer Her-
stellung auf den Heizkdrper gelegt und danach mit dem Heizk&rper verschweiBt, wobei zuerst die an den
Sicken anliegenden Scheitel mit diesen verschweiBt werden, wodurch die zwischen den Sicken liegenden
beiden Konvektionsschichte in Richtung auf die Sicken geneigt werden, da Paare aufeinanderfolgender
Schenkel des Konvektionsbleches ungleiche Lange aufweisen. Durch die erzwungene Offnung zwischen
den beiden Konvektionsschichten wird ausreichend Plaiz flr die EinfUhrung der SchweiBelekirode geschaf-
fen, um die Schweifung der an den Kanilen anliegenden Scheitel zu ermdglichen und ohne Verénderung
der Querschnittsflichen der Konvektionsschichte wird eine Verbesserung des Wérmelibergangs im Kanal-
bereich geschaffen. Bei einer trapezfrmigen Wellung tritt das erfindungsgem&s geldste Problem nicht auf,
da die Wellenscheitel leicht zugsnglich sind; der Querschnitt der Konvektionsschéchte ist demzufolge aber
gering und der Wirkungsgrad des Konvektionsbleches nicht optimal. —

Vorteilhaft ist es, wenn beim erfindungsgeméBen Flachheizkdrper derart vorgegangen wird, daB bei
dem an dem Flachheizk&rper angeschweiBten Konvektionsblech die von einem am Kanal angeschweiBten
Scheitel abgehenden Schenkel in einem Winkein « von etwa 1° bis 4°, vorzugsweise 1° bis 3°,
insbesondere etwa 2°, zu einer Normalen zum Konvektionsblech sich nach auBen zu &ffnend verlaufen und
daB bei dem an dem Heizk8rper angeschweiBten Konvektionsblech die von einem an die Sicken ange-
schweiBten Scheitel abgehenden Schenkel vorzugsweise ebenfalls in einem Winkel « von etwa 1° bis 4°,
vorzugsweise 1° bis 3¢, insbesondere etwa 2°, zu einer Normalen zum Konvektionsblech aufeinander zu
geneigt verlaufen; diese Neigungen reichen aus, um den Eintritt der SchweiBelekirode zum Kanal zu
ermdglichen.

Ausgegangen wird erfindungsgem&B dabei von einem Konvektionsblech, das vor seiner Befestigung am

Heizkdrper eine Wellung mit ann3hernd parallel verlaufenden Schenkeln aufweist, wobei die Schenkel. zur
Entformung nach der Herstellung des Konvektionsbleches einen Entformungswinkel mit einer Normalen .

zum Konvektionsblech von 0,1° bis 0,8°, vorzugsweise 0,3° bis 0,5°, insbesondere etwa 0,4 °, einschiie-
Ben. Ferner ist vorgesehen, daB der Lingenunterschied zwischen den von den verschiedenen Scheiteln
abgehenden Schenkeln geringer ist als die Hohe der Auflagefléiche der Scheitel auf der AuBenflache der
Kandle Uber den Sickenflachen.

Es ergibt sich ein FlachheizkSrper, bei dem erfindungsgem&8 der Abstand zwischen den scheiteifernen
Enden der von den an den Kanilen angeschweiBten Scheiteln abgehenden Schenkel bei dem am
Heizk8rper angeschweiBten Konvektionsblech gegeniiber dem Abstand bei einem Konvektionsblech in
seinem Ausgangszustand elastisch um etwa 10 bis 50%, vorzugsweise 15 bis 40%, insbesondere 18 bis
35%, aufgeweitet ist.

Ein besonders guter Wérmetlibergang, der mit der zusétzlichen SchweiBung erreicht wird, wird dann
erzielt, wenn die Querschnittslinge der SchweiBung, mit derein Scheitel am Kanal befestigt ist, etwa 20 bis
90%, insbesondere 35 bis 65%, vorzugsweise 45 bis 55%, des Abstandes der Schenkel im Scheitelbereich

betrdgt. Diese SchweiBung ist vorteilhafterweise eine PunkischweiBung, deren Punktabstand variabel ist und™

z.B. 30 mm beirégt.

Durch die Neigung der Schenkel bzw. der Neigung der von diesen Schenkel begrenzten Konvektions-
schichte wird die Wellungsform des Konvektionsbleches nahezu nicht veréindert, insbesondere verlaufen
die jeweiligen Schenkel von vom Flachheizkdrper und vom Konvektionsblech abgeschlossenen bzw.
begrenzten Konvektionsschichten flir das Auge im wesentlichen weiter paraliel zueinander.

Vorteilhafterweise ist es, wenn der gegenseitige Abstand der Schenkel im Bereich der an den Kan3len
angeschweiBten Scheitel 55 bis 75%, vorzugsweise 58 bis 70%, des Abstandes der Schenkel der an den
Sicken angeschweiBten Scheitel betrdgt, wobei der—gegenseitige Abstand der Schenkel im Bereich der
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Scheitel 10 bis 25%, vorzugsweise 15 bis 22%, der Lénge der lingeren Schenkel des Konvektionsbleches
betrigt bzw. gegebenenfalls der Unterschied in der Linge der Schenkel des Konvektionsbleches 14 bis
20%, vorzugsweise 15 bis 18%, insbesondere 16 bis 17%, des gegenseitigen Abstandes der Schenkel im
Bereich des am Kanal anliegenden Scheitels betragt.

Im folgenden wird die Erfindung anhand der Zeichnung beispielsweise nZher erldutert, wobei die
Zeichnung einen Schnitt durch einen FlachheizkSrper mit Konvektionsblech schematisch darstellt.

Die Fig. zeigt einen FlachheizkSrper 1 mit einem Konvektionsblech 2. Das Konvektionsblech 2 in seiner
schraffierten Form besitzt die Gestalt, mit der es hergestellt wird. Dabei liegen die Scheitel 5 auf der dem
Heizk&rper 1 abgewandten Seite des Konvektionsbleches 2 in einer Ebene E, die gegenliberliegenden
Scheitel 3,4 besitzen verschiedene Hhen bzw. Abstdnde von der Ebene E der Scheitel 5, wobei die
Scheitel 3 den Abstand L1 und die Scheite! 4 den Abstand L3 von dieser Ebene E besitzen. Ferner sind die
Schenkel 7 und 8, die zwischen den Scheiteln 3,4 bzw.5 verlaufen, leicht derart geneigt, daB sie sich jeweils
auf das offene Ende zu voneinander entfernen, um so eine leichte Entformung des Konvektionsbereiches
bei seiner Herstellung z.B. durch Pressen zu ermdglichen. Diese Neigung ist jedoch ausgesprochen gering,
sodaB man im wesentlichen von einem gewellien Konvektionsblech 2 mit parallelen Schenkein 7,8 bzw.
rechteckigem Querschnitt der Konvektionsschéchte sprechen kann. Die Scheitel 3 und 4 des Konvektions-
bleches 2 sind in ihrer AuBienform an die Anlageflichen des Flachheizkdrpers 1 angepaBt, die Form der
Scheitel 5 ist beliebig; die Scheitel 3 sind im wesentlichen eben ausgebildet, um an den Sicken 9 plan
anzuliegen und somit gut angeschweiBt werden zu kdnnen; die Scheitel 4 sind je nach der Form der
ebenen, konvexen oder konkaven AuBenflichen 6' der Kanile 6 eben oder gerundet, um auch hier eine
méglichst groBe Anlagefldche zu erreichen.

Mit strichlierten Linien sind die Schenkel 7 und 8 in ihrer Lage nach dem AnschweiBien der Scheitel 3
an den Sicken 9 eingezeichnet. Dadurch, daB die Hohe L2 der AuBenfliche 6' der Scheitel 4 Uber der
AuBenfldche 9' der Sicken 9 grdBer ist als die Differenz L1 - L3 der Schenkel 8 bzw.7 in Bezug auf die
Ebene E, ergibt sich beim AnschweiBen der Scheitel 3 an die Sicken 9 eine Neigung der Konvektions-
schichte 11 in Richtung auf die Sicken bei gleichzeitigem Anpressen der Scheitel 4 an die dazwischenlie-
genden Kanile 6. Es ergibt sich damit eine Aufweitung A des vom Kanal wegflhrenden offenen Konvek-
tionsschachtes 13 und eine Einengung des offenen Endes der von den Sicken wegflihrenden auBen offenen
Konvektionsschichte 12 auf die Entfernung E. Da in den Konvektionsschéchten 12 vor deren Einengung
bereits SchweiBelektroden zur AnschweiBung des Scheitels 3 eingeflihrt wurden, spielt die Verkleinerung
des offenen Endes der Schichte 12 nach dem Einfiihren der SchweiBelektroden, welche erst nach dem
Einflihren die Scheite! 3 an die Sicken 9 anpressen und das Konvektionsblech 2 verformen, keine
besondere Rolle; im Gegenteil dazu wird das Eindringen der SchweiBelekiroden in den Konvektionsschacht
13 erleichtert, da seine Offnung vom Wert A' auf den Wert A flir die folgende Schweiung aufgeweitet
worden ist.

Die von den SchweiBelekiroden am Scheitel 4 im Konvektionsschacht 13 ausgefiihrte Schweifung
erstreckt sich Uber einen Bereich B des Scheitels 4 und man ist bestrebt, daB der Bereich B mdglichst groB
wird, um so einen mdglichst guten Warmelibergang zu gewéhrleisten.

Die Wahi der Abmessungen bzw. der Abstdnde der Schenkel 7 bzw.8 des Konvektionsbleches 2 ist
nicht ohne weiteres zu treffen, da in der Praxis die Kandle und Sicken bestimmte Anforderungen erfiillen
miissen; so muB z.B. die Anzahl der Sicken auf 100cm HeizkSrperldnge eine gerade Zahl ergeben, um den
Heizkdrper in standardisierten Unterteilungen dieser Linge anfertigen zu k&nnen. Ferner versucht man, die
Kanalquerschnitie bzw. Kanalldngen in gutes Verhélinis der Sickenldnge zu bringen, daB ein problemioses
AnschweiBen der Konvektionsbleche 2 an die Sicken 9 erfolgen kann. Aus diesem Grund sind die
gewidhiten Verhilinisse und Abmessungen von Bedeutung und von Vorteil.

Die SchweiBpunkte zwischen den Scheiteln 3 und den Sicken 9 sind nicht dargestellt; die Sicken
werden zugleich mit dem AnschweiBen der Scheitel 3 miteinander verschweift; die SchweiBpunkie zwi-
schen den Scheiteln 4 und den Kanalwinden 6 sind mit dem Bereich B angedeutet; tiblicherweise erfolgen
sich gegebenenfalls {iberlappende PunkischweiBungen Uber die Lange der Scheitel 3,4 bzw. der Sicken 9
und Kanile 6.

Der SchweiBvorgang veri4uft Ublicherweise mit einer Mehrzahl von Elekiroden Uber die Breite des
Konvekiionsbleches 2, wobei zuerst ein AnschweiBen des Scheitels 3 auf der Sicke 9 erfolgen kann.
Darauthin werden die SchweiBelektroden aus diesem verengten Konvektionsschacht 12 herausgezogen und
es erfolgt eine SchweiBung im Konvektionsschacht 13 auf den auf den Kanal 6 angepreBten Scheitel 4,
worauf wiederum eine SchweiBung im nachfolgenden Konvektionsschacht 12 auf einen Scheitel 3 erfolgt,
der an der néchstfolgenden Sicke 9 anliegt.

Es ist jedoch vorzuziehen, zuerst entweder gleichzeitig oder aufeinanderfolgend sédmtliche SchweiBun-
gen in den Konvektionsschdchten 12 fertigzustellen und dann gleichzeitig oder aufeinanderfolgend die
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SchweiBungen auf den Kandlen 6 vorzunehmen oder auch zuerst in zwei folgenden Konvektionsschéachten
12 die Scheitel 3 an die Sicken 9 anzuschweiBen und daraufhin in dem dazwischenliegenden Konvektions-
schacht 13 die Scheitel 4 an die Kandle 6 anzuschweiBen. In jedem Fall werden die erfindungsgeméBen
Vorteile erreicht, da die Konvektionsschichte 12 gréBere Offnungen A erhaiten, die ein unbehindertes
Eindringen der Elektroden erlauben. T

Vorteilnaft fiir die Herstellung ist es, wenn das Konvektionsblech im Zuge des AnschweiBens der
Scheitel an die Sicken elastisch verformt wird, d.h. die Neigung der Schenkel bzw. Wénde der Konvektions-
schichte gegen die Elastizitdtskrafte des Konvektionsbieches ausgebildet wird. Werden die SchweiBstellen
zwischen dem Konvektionsblech und dem Heizk&rper geldst, geht das Konvektionsblech in seinen Zustand
nach seiner Herstellung zurlick.

Patentanspriiche

1. Flachheizkdrper, der an zumindest einer Seitenfliche mit einem gewellten, Konvektionsschéchte
begrenzenden Konvektionsblech versehen ist, dessen an den Sicken bzw. Stegen zwischen den
wasserflihrenden Kandlen anliegende Scheitel mit diesen durch (Punkt)Schweifien verbunden sind und
dessen restliche Scheitel mit den wasserfiihrenden Kanélen in wérmeleitender Verbindung stehen bzw.
unter Vorspannung an diese angepreBt sind, wobei die von diesen Scheiteln abgehenden Schenkel des
Konvektionsbleches nach auBen zu ihren gegenseitigen Abstand vergroBern, dadurch gekennzeich-
net, daB auch die an die Kandle (6) angepreBten Scheitel (4) durch (Punkt)SchweiBen mit den
Kanalwandfldchen (6") verbunden sind, daB der Abstand der von diesen Scheiteln (4) abgehenden und
nach auBen zu ihren gegenseitigen Abstand vergrBernden Schenkel (7) in ihrem Endbereich groBer ist
als der Abstand der Schenkel (7) vor dem Anpressen der Scheitel (4) an die Kandle (6), und daB die
von den an den Sicken bzw. Stegen (9) angeschweiften Scheiteln (3) abgehenden Schenkel (8) des
Konvektionsbleches (2) gegeniiber dem Verlauf der Schenkel (8) im Konvektionsblech (2) vor dessen
Anpressen einen geringeren Abstand besitzen und nach auBen zu ihren gegenseitigen Abstand
verringern.

2. Flachheizkérper nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, da8 der L&ngenunterschied (L1 - L3)
zwischen den von den verschiedenen Scheiteln (3,4) abgehenden Schenkeln (8 und 7) geringer ist als
die H3he (L2) der Auflagefiiche der Scheitel (4) auf der AuBenfliche (6") der Kandle (6) Uber den
Sickenflachen (9'). )

3. Flachheizkdrper nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, da8 das Konvektionsblech (2) vor
seiner Befestigung am Heizkdrper (1) eine vorzugsweise im wesentlichen rechteckférmige Wellung mit
anndhernd parallelen Schenkeln (7,8) aufweist, wobei die Schenkel (7,8) zur besseren Entformbarkeit
nach der Herstellung des Konvektionsbleches (2) jeweils einen Entformungswinkel mit einer Normalen
zum Konvektionsblech (2) von 0,1° bis 0,8°, vorzugsweise 0,3° bis 0,5°, insbesondere etwa 0,4-°,
einschlieBen.

4. Flachheizkdrper nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dag bei dem an dem
Flachheizkdrper (1) angeschweiBten Konvektionsblech (2) die von einem Kanal (6) angeschweiBten
Scheitel (4) abgehenden Schenkel (7) jeweils in einem Winkel (a) von etwa 1° bis 4°, vorzugsweise 1°
bis 3°, insbesondere etwa 2°, zu einer Normalen zum Konvektionsblech (2) sich nach auBen zu
Offnend verlaufen.

5. Flachheizk&rper nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, da8 bei dem an dem
Flachheizkdrper (1) angeschweiBten Konvektionsblech (2) die von einem an einer Sicke (9) ange-
schweiBten Scheitel (3) abgehenden Schenkel (8) jeweils in einem Winkel (o) von etwa 1° bis 4°,
vorzugsweise 1° bis 3°, insbesondere etwa 2°, zu einer Normalen zum Konvektionsblech (2)
aufeinander zu geneigt verlaufen.

6. Flachheizkrper nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, daf der Abstand (A)
zwischen den scheitelfernen Enden der von einem am Kanal (6) angeschweiten Scheitel (4) abgehen-
den Schenkel (7) bei dem am Heizkdrper (1) angeschweiBten Konvektionsblech (2) gegentber dem
Abstand (A") bei einem Konvektionsblech (2) in seinem Zustand vor dem Anschweien elastisch um
etwa 10 bis 50 %, vorzugsweise 15 bis 40%, insbesondere 18 bis 35%, aufgeweitet ist.
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7. FlachheizkSrper nach einem der Anspriiche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, daB die Querschnitts-
linge (B) der SchweiBung (10), mit der ein Scheitel (4) am Kanal (6) befestigt ist, etwa 20 bis 90%,
insbesondere 35 bis 65%, vorzugsweise 45 bis 55%, des Abstandes (A") der Schenkel (7) im

10.

M.

12,

13.

14.

Scheitelbereich betragt.

Flachheizkdrper nach einem der Anspriiche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, daB die AuBenflachen
der Scheitel (3,4) des Konvektionsbleches (2) an die AuBenfliche (6") der Kandle (6) und an die
AuBenfldche (9') der Stege bzw. Sicken (9) angepaBt sind.

Flachheizk&rper nach einem der Anspriiche 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, da8 der gegenseitige
Abstand (A") der Schenkel (7) im Scheitelbereich (4) der an den Kandlen (6) angeschweiBten Scheitel
(4) 55 bis 75%, vorzugsweise 58 bis 70%, des Abstandes (A™') der Schenkel (8) der an den Sicken (9)

angeschweiBien Scheitel (3) betrégt.

FlachheizkSrper nach einem der Anspriiche 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet, daB der gegenseitige
Abstand der Schenkel (7) im Bereich der Scheitel (4) 10 bis 25%, vorzugsweise 15 bis 22%, der Linge

(L1) der ldngeren Schenkel (8) des Konvektionsbleches (2) betrdgt.

Flachheizkdrper nach einem der Anspriiche 1 bis 10, dadurch gekennzeichnet, daB der Unterschied
in der Lange (L1 - L3) der Schenkel (7 und 8) des Konvektionsbleches (2) 14 bis 20%, vorzugsweise 15
bis 18%, insbesondere 16 bis 17%, des gegenseitigen Abstandes der Schenkel (7) im Bereich des am
Kanal (6) anliegenden Scheitels (4) betrégt.

Verfahren zur Herstellung von FlachheizkSrpern, insbesondere nach einem der Anspriiche 1 bis 11, bei
dem ein mit vorzugsweise im wesentlichen rechteckfdrmigen Wellungen vorgefertigtes Konvektions-
blech mit einer Teilanzahl seiner Scheitel an die Sicken bzw. Stege des FlachheizkSrpers angeschweift
wird, wobei die andere Teilanzahl der Scheitel unter Vorspannung in Wirmeleitkontakt mit den
wasserfiihrenden Kandlen gebracht wird und wobei beim AnschweiBen der Scheitel an die Sicken bzw.
Stege durch Aufbringen eines PreBdrucks auf diese Scheitel die weiteren Scheitel an die Kanile
angedriickt werden, dadurch gekennzeichnet, daB nach Hersteliung der (Punkt)SchweiBverbindung
zwischen den Scheitein und den Sicken bzw. Stegen die an die Kanile angepreBten Scheitel mit den
Kanglen durch (Punkt)SchweiBung verbunden werden, daB beim Anpressen der Scheitel an die Sicken
bzw. Stege die vom FlachheizkSrper entfernt liegenden Enden der von den Scheiteln abgehenden
Schenkel des Konvektionsbleches jeweils um einen Winkel von etwa 1° bis 4°, vorzugsweise 1° bis
3, insbesondere etwa 2°, zu einer Normalen zum FlachheizkSrper geneigt werden, wobei die von den
an den Kanilen angeschweiBten Scheitein abgehenden Schenkel von einander weg geneigt werden
und die von den an den Sicken angeschweiBten Scheiteln abgehenden Schenkel aufeinander zu
geneigt werden, und daB in dem durch diese Neigungsausbildung vergroBerten Raum im Kanalbereich
die VerschweiBung der Scheitel mit den Kandlen mit Ublichen SchweiBelekiroden, insbesondere durch
PunktschweiBen, vorgenommen wird. :

Verfahren nach Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet, daB gleichzeitig mit der Herstellung der
SchweiBverbindung zwischen den Scheiteln und den Sicken die Heizk&rperschalen im Sickenbereich

mitverschweifit werden.

Verfahren nach Anspruch 12 oder 13, dadurch gekennzeichnet, daf das Konvektionsblech im Zuge
des AnschweiBens der Scheite! an die Sicken elastisch verformt wird, d.h. die Neigung der Schenkel
bzw. Winde der Konvektionsschichte gegen die Elastizitdtskréfte des Konvektionsbleches ausgebildet

wird.
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