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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Verkleidungsplatte
fur die Frontseite eines Heizkdrpers, insbesondere eines
Plattenheizkorpers, gemal Anspruch 1 sowie ein Ver-
fahren zur Herstellung einer derartigen Verkleidungsplat-
te gemal Anspruch 12.

[0002] Heizkorper und insbesondere Plattenheizkor-
per werden Ublicherweise durch zusatzliche Bauteile im
AuRenbereich der Heizkorper verkleidet und dadurch op-
tisch gefalliger gestaltet. Wird fiir das Innere eines Heiz-
korpers eine maoglichst grof3e Oberflache fir den War-
meaustausch mit der durchstrémenden Luft gewiinscht,
so sollen die AuRenflachen des Heizkdrpers moglichst
glatt und damit optisch geféllig sowie einfach sauber zu
halten sein. Daher werden sowohl auf der Oberseite von
Plattenheizkérpern als auch an den Seiten und zuneh-
mend auch im Frontbereich der Plattenheizkérper ent-
sprechende Abdeckungen und Verkleidungen vorgese-
hen, die an dem eigentlichen Heizk&rper befestigt wer-
den und die vorstehend genannten Kriterien erfiillen. Da-
bei kommt der Verkleidung der Frontseite eines Platten-
heizkérpers zunehmend Bedeutung zu.

[0003] Esistbeispielsweise bekannt, aus Blechen ge-
bildete Verkleidungsplatten an der Frontseite des Plat-
tenheizkorpers durch Kleben oder auch durch I6sbare
Verbindungen festzulegen, die im wesentlichen die Ab-
messungen des Plattenheizkdrpers aufweisen und sich
bis zu den im Bereich der Oberseite und der Seiten des
Plattenheizkdrpers angeordneten Verkleidungsteile er-
strecken. Hierbei sollen die vorderseitigen Verkleidungs-
platten sowohl optisch gefallig als auch unfallmindernd
in Bezug auf vorstehende Kanten, spitze Ecken oder der-
gleichen gestaltet sein, damit etwa an dem Plattenheiz-
korper vorbei gehende oder an diesen hantierenden Per-
sonen nicht verletzt oder sonstwie geschadigt werden
kénnen. Daher werden derartige Verkleidungsplatten so
gestaltet, dal die Verkleidungsplatten in dem offen zu-
ganglichen Bereich abgerundet ausgebildet werden, ins-
besondere werden die Ecken abgerundet gestaltet.
[0004] Eine derartige Verkleidungsplatte ist beispiels-
weise auch aus der EP 0703415 B1 bekannt. Dabei ist
je eine abgerundete Ecke an den vier Ecken der Verklei-
dungsplatte dadurch gebildet, dal im Bereich der Ecke
an dem Zuschnitt der Verkleidungsplatte wenigstens
zwei Zungen gebildet werden, die unter Bildung einer
Abrundung entsprechend den Ré&ndern umgebogen
sind, wobei deren Flanken dicht aneinander bzw. dicht
gegen die Enden der umgebogenen Rénder anliegend
zu liegen kommen sollen. Eine derartige Verkleidungs-
platte macht es sich zunutze, dal die zur Versteifung
und auch zur Verminderung der vorstehend genannten
Probleme die Rander der Verkleidungsplatte tblicher-
weise um etwa 180 Grad unter Bildung eines relativ en-
gen Biegeradius zur Ebene der Verkleidungsplatte und
in das Innere der Verkleidungsplatte und damit im mon-
tierten Zustand zum Plattenheizkdrper zeigend ausge-
staltet werden. Da in den Eckbereich in einer derartigen
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Verkleidungsplatte zwei derartige Kanten einander tber-
lappen wiirden und noch dazu eine etwa spitze und damit
unfallgefahrdende Ausgestaltung vorliegen wiirde, wird
bezogen auf die Erstreckungsebene der Verkleidungs-
platte in diesem Eckbereich eine Abrundung vorgese-
hen, mit der die umgebogenen Kanten der Verkleidungs-
platte ineinander (ibergehen. Hierbei wird der Uber-
gangsbereich mdglichst nahtlos und optisch unsichtbar
gestaltet, was bedeutet, daR das durch die runde Form-
gebung des Bleches Uberflissige Material des Zuschnit-
tes hier vorher weg gestanzt wird und nur die beiden
Zungen zur SchlieRung der Liicke zwischen den Kanten
stehenbleiben. Dies hat den Nachteil, dal® die Verfor-
mung dieser Zungen sowie die mdglichst dichte Zuord-
nung der Zungen zueinander und zu den umgebogenen
Kanten werkzeugtechnisch schwierig und fehleranfallig
ist. Daher ist die Fertigung derartiger Eckbereiche auf-
wendig und teuer.

[0005] Es ist weiterhin mit der DE 29611922 U1 vor-
geschlagen worden, anstelle der zwei Zungen gemaf
der vorstehend beschriebenen Lésung nur einen einzi-
gen Lappen vorzusehen, der ebenfalls aus dem Material
des Zuschnittes heraus gestanzt wird und damit nur noch
zwei Berlihrungsbereiche zwischen dem Lappen und
den benachbarten Kanten bildet. Auch wird dieser Lap-
pen nichtmehr so breit gestaltet, dal} er die gleiche Breite
wie die umgebogenen Kanten aufweist und ermdglicht
hierdurch eine einfachere Verformung im Eckbereich der
Verkleidungsplatte. Gleichwohl ist auch diese Lésung
noch relativ aufwendig und daher entsprechend teuer.
[0006] Aus der DE 299 12 593 U1 ist eine Gestaltung
des Eckbereiches einer Frontpaneele mit abgerundeten
Ecken bekannt, bei denen der Eckbereich eine Verkrép-
fung aufweist.

[0007] Ausgehend von dem vorstehend bezeichneten
Stand der Technik liegt der Erfindung die Aufgabe zu-
grunde, eine Verkleidungsplatte gattungsgemafer Art zu
schaffen, die einfach zu fertigen ist und trotzdem eine
optisch gefallige und weitestgehend an der AulRenseite
des Plattenheizkérpers optisch geschlossene Gestal-
tung der Verkleidungsplatte im Eckbereich bildet.
[0008] Zur Loésung dieser Aufgabe wird eine Verklei-
dungsplatte fir die Frontseite eines Heizkdrpers, insbe-
sondere eines Plattenheizkdrpers, vorgeschlagen, de-
ren Kanten mit einem engen Biegeradius um etwa 180°
auf eine Seite der Verkleidungsplatte umgebogen sind
und die in Eckbereichen eine die Kanten verbindende
Abrundung aufweist. In erfindungsgemafer Weise wird
eine derartige gattungsgemafe Verkleidungsplatte da-
durch weiterentwickelt, daR der ebene Zuschnitt der Ver-
kleidungsplatte zumindest an einem Eckbereich eine im
wesentlichen unter einem Winkel angeordnete Fase und/
oder einen bogenférmig gekrimmten Verlauf aufweist,
die den Eckbereich begrenzenden Kanten nach dem
Umbiegen auf eine Seite der Verkleidungsplatte vonein-
ander beabstandet zu liegen kommen und das Material
des Zuschnittes an der Fase und/oder dem bogenférmig
gekrimmten Verlauf in dem Abstandsbereich zwischen
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den Kanten ebenfalls soweit zu dieser Seite der Verklei-
dungsplatte verformt ist, dal} sich in diesem Abstands-
bereich ein im wesentlichen bis zum Scheitel des Biege-
radius verlaufender und im wesentlichen senkrecht zu
der Ebene der Verkleidungsplatte hochgekanteter Be-
grenzungswall bildet. Grundidee der vorgeschlagenen
Verkleidungsplatte ist es dabei, in dem Eckbereich zwi-
schen den umgebogenen Kanten der Verkleidungsplatte
keine wirkliche Umbiegung des Materials des ebenen
Zuschnittes vorzunehmen, die dhnlich wie die Umbie-
gung der Kanten der Verkleidungsplatte ablauft, sondern
ahnlich wie bei einem Tiefziehen von flachen Napfchen
lediglich den auRReren Bereich der Ecke zwischen den
Endbereichen der Kanten der Verkleidungsplatte soweit
hoch zu stellen, daf} sich, bezogen auf die Gebrauchs-
lage der Verkleidungsplatte an dem Plattenheizkorper,
eine im wesentlichen optisch geschlossene Ausbildung
der Ecke ergibt. Hierfur muf3 dieser Eckbereich nicht un-
bedingt vollstdndig wie die Kanten um 180 Grad zu der
Ebene der Verkleidungsplatte herum gebogen werden,
sondern mufd nur soweit aufgekantet werden, daf sich
optisch eine gerundete Ecke erreichen |af3t. Dies kann
schon bei einer Abkantung von 90° oder ein wenig mehr
erreicht werden. Somit muf} der duRere Rand des Mate-
rials des Zuschnittes dort nicht aufwendig vorher zurecht
geschnitten werden und dann einzelne Abschnitte wie
die Zungen oder Laschen eines sonst notwendigen spe-
ziellen Zuschnittes aufwendig umgebogen und an die be-
nachbarten Bereiche der Kanten der Verkleidungsplatte
angelegt werden, sondern es wird durch Verformung die-
ses Bereiches nur insoweit das Material durch ein dem
Tiefziehen ahnliches Verformen hochgestellt, daR etwa
bis zum Scheitel des Biegeradius sich der hochgekantete
Begrenzungswall ergibt. Dieser Begrenzungswall ka-
schiert damit optisch lediglich den Eckbereich der Ver-
kleidungsplatte nach auen hin, ohne einen tatsachli-
chen Schlufy der Licke zwischen den Kanten auf der
Innenseite der Verkleidungsplatte herzustellen oder
Uberhauptauch nur zu versuchen. Diese nur geringe Ver-
formung des Materials fiir den Begrenzungswall kann in
der gleichen Arbeitsoperation wie das Umbiegen der
Kanten der Verkleidungsplatte vorgenommen werden,
ggf. ist eine geringe Nachbearbeitung zum glatten Anle-
gen des Begrenzungswalls an die Sollkontur der Abrun-
dung der Verkleidungsplatte notwendig. Dies kommt da-
her, da beim Umbiegen der Kanten im Bereich der Fase
sich lokal das Material der Verkleidungsplatte geringfu-
gig nach auRen ausbeult und daher diese Ausbeulung
beim weiteren Verformen des Begrenzungswalles wie-
der korrigiert werden muB. Durch die glatte, als einfache
Fase oder auch als Fase mit gerundeten Ubergangsbe-
reichen oder als bogenférmig gekrimmter Verlauf ge-
staltete Formung des Zuschnittes der Verkleidungsplatte
im Eckbereich wird die Notwendigkeit spezieller Werk-
zeuge fiir diese Formgebung Uberflissig und es kann in
aller Regel ein sonst notwendiger Stanzvorgang zum Be-
schneiden des Eckbereiches der Verkleidungsplatte wie
bei den bekannten Verkleidungsplatten entfallen. Auch
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hierdurch wird die Herstellung der erfindungsgemafen
Verkleidungsplatte vereinfacht und verbilligt.

[0009] In einer ersten vorteilhafte Ausgestaltung ist es
denkbar, daf} die Fase des ebenen Zuschnitts der Ver-
kleidungsplatte unter einem Winkel von im wesentlichen
45° zu den benachbarten Kanten des Zuschnittes ange-
ordnetist. Eine derartige Formgebung ist besonders ein-
fach etwa schon beim Zuschneiden der Bleche herstell-
bar und erfordert nur geringen Aufwand und damit ge-
ringe Kosten. Es ist hierbei denkbar, da® anstelle einer
einfachen Fase die Grundform einer Fase durch mit Ra-
dien versehene Ubergangsbereichen oder Abschnitten
kombiniert wird, um den Begrenzungswall nach der
Formgebung auf eine optimale Héhe bezogen auf die
Ebene der Verkleidungsplatte und auf eine optisch giin-
stige Gestaltung einzustellen. Hierbei ist in weiterer Aus-
gestaltung denkbar, daB die Fase des ebenen Zuschnitts
der Verkleidungsplatte ein Kantenmaf von etwa 15 mm
aufweist. Je nach der GréRe der herzustellenden Abrun-
dung im Eckbereich der Verkleidungsplatte mul} dieses
Maf entsprechend angepaldt werden.

[0010] In einer anderen Ausgestaltung ist es denkbar,
dafd der bogenférmig gekriimmte Verlauf des ebenen Zu-
schnitts der Verkleidungsplatte einen im wesentlichen
kreisformigen Radius aufweist. Hierdurch wird gerade in
dem Abstandsbereich gegentiber der Ausbildung als ge-
rade Fase dort mehr Material zum Herstellen des Be-
grenzungswalls zur Verfligung gestellt, wo dieses Mate-
rial zur Erreichung einer giinstigen Héhe des Begren-
zungswalls bendtigt wird. Durch die Wahl der GréRRe des
Radius sowie die Lage des Radius bezogen auf die Kan-
ten 1aRt sich das zur Formbildung des Begrenzungswalls
zur Verfigung stehende Material entsprechend variie-
ren. Eine besonders giinstige Ausgestaltung 1aRt sich
dadurch erreichen, dal der kreisformige Radius einen
Radius von etwa 100 mm aufweist und in weiterer Aus-
gestaltung im wesentlichen tangential in die Kanten des
Zuschnitts Ubergeht. Weiterhin ist es auch denkbar, ei-
nen glatten Ubergang in die Kanten des Zuschnitts da-
durch herzustellen, dal® der bogenférmig gekriimmte
Verlauf des ebenen Zuschnitts der Verkleidungsplatte
aus mehr als einem im wesentlichen kreisférmigen Ra-
dius, vorzugsweise aus einem Radius vom 100 mm und
endseits jeweils einem im wesentlichen tangential in den
Endbereich der Kanten und den Radius ibergehenden
Radius von 10 mm gebildet ist. Hierdurch kann im Mit-
tenbereich des grof’en Radius mehr Material zur For-
mung des Begrenzungswalls zur Verfligung gestellt wer-
den und durch die kleineren Radien im Ubergang zu den
Kanten gleichwohl ein glatt verlaufender Ubergang ge-
staltet werden.

[0011] Von Vorteil fir die Ausfihrung der Verfor-
mungsoperationen im Eckbereich der Verkleidungsplat-
te ist es, wenn die nach dem Umbiegen der Kanten der
Verkleidungsplatte entstehenden, dem hochgekanteten
Begrenzungswall zugewandten Endbereiche der Kanten
im wesentlichen parallel und zueinander beabstandet zu
liegen kommen. Hierdurch nehmen diese Endbereiche
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der Kanten an der Verformung bei der Herstellung des
Begrenzungswalls und damit der Abrundung nicht teil,
auch mufd der Begrenzungswall sich nicht nach der Form
der Endbereiche der Kanten richten, um einen sonst im-
mer aufwendig hergestellten Schluf der Liicke zwischen
den Endbereichen der Kanten herzustellen. Dies hat
sonst bei den bekannten Verkleidungsplatten zu groRen
Problemen und damit hohen Kosten zu Vermeidung der
nicht sicher vermeidbaren Umformungsprobleme beim
SchlieRen der Liicke zwischen den beiden Endbereichen
der Kanten gefiihrt. Hierbei kdnnen in einer vorteilhaften
Ausgestaltung die nach dem Umbiegen der Kanten der
Verkleidungsplatte entstehenden, dem hochgekanteten
Begrenzungswall zugewandten Endbereiche der Kanten
und der Begrenzungswall eine im wesentliche U-férmige
Ausnehmung im Verlauf der einseitig umgebogenen
Kanten der Verkleidungsplatte bilden. Es bildet sich hier-
durch ein sauberer Ubergang zwischen einem Endbe-
reich einer ersten Kante, dem Begrenzungswall und dem
Endbereich der benachbarten Kante, so daf} hier durch
die Verformung keine Spitzen oder sonstwie stérenden
Formen entstehen, die aufwendig manuell beseitigt wer-
den muften.

[0012] Die Erfindung betrifft weiterhin ein Verfahren zu
Herstellung einer Verkleidungsplatte fir die Frontseite
eines Heizkorpers, insbesondere einer Verkleidungs-
platte gemaR Anspruch 1. Bei einem derartigen Verfah-
ren wird an zumindest einem Eckbereich des Zuschnittes
der Verkleidungsplatte eine Fase angebracht, die an die
Fase angrenzenden Kanten des Zuschnittes um einen
Winkel von weniger als im wesentlichen 180° auf eine
Seite der Verkleidungsplatte unter Bildung eines engen
Radius umgebogen werden und im Eckbereich der Ver-
kleidungsplatte durch Umformwerkzeuge eine Abrun-
dung angeformt, wonach in einem weiteren Bearbei-
tungsschritt die Endlage der Kanten durch Biegen auf
einen Winkel von im wesentlichen 180° bezogen auf die
Ebene der Verkleidungsplatte eingestellt wird. Die zwei-
stufige Formgebung der Kanten durch ein erstes Biegen
um einen Winkel von weniger als 180 Grad erlaubt es,
die Verformung im Bereich des Begrenzungswalls so
auszuftihren und die noch nicht fertiggestellte Verklei-
dungsplatte so zu positionieren und zu fixieren, daf} die
Verformung des Begrenzungswalls bestimmungsgeman
vorgenommen werden kann. Erst nachdem der Begren-
zungswall bestimmungsgemal hergestellt worden ist
wird dann im Bereich der Kanten die endgultige Umbie-
gung der Kanten auf 180 Grad bezogen auf die Ebene
der Verkleidungsplatte ausgefihrt und dabei zusatzlich
noch einmal Material im Bereich des Begrenzungswalls,
das sich méglicherweise iber das gewlinschte Maf hin-
aus aufgestellt hat, wieder flach gedruckt. Somit bildet
sich eine Ecke heraus, die keine scharfen Kanten auf-
weist und daher keinen Anlal} fir Unfalle oder Verletzun-
gen beziehungsweise Beschadigungen bietet.

[0013] Zur Durchfiihrung der Formgebung des Be-
grenzungswalls wird der Zuschnitt mitden um einen Win-
kel von weniger als im wesentlichen 180° umgebogenen
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Kanten zur Bildung der Abrundung des Eckbereiches auf
formschlissig hinter die umgebogenen Kanten greifen-
den Aufnahmen aufgelegt und durch diese Aufnahmen
relativ zu dem Umférmwerkzeug zur Bildung der Abrun-
dung positioniert und an diesen gehalten. Somit kann der
vorgebogene Eckbereich der Verkleidungsplatte nur die
bestimmungsgemanl zur Umformung notwendige Aus-
gangslage einnehmen und ein entsprechend gestaltetes
Umformwerkzeug die Ausbildung des Begrenzungswalls
herbeifiihren.

[0014] In vorteilhafter Ausgestaltung kann dabei als
Umformwerkzeug zur Bildung der Abrundung ein vertieft
abgerundeter Formstempel genutzt werden, der etwa
senkrecht zur Ebene der Verkleidungsplatte auf den Eck-
bereich zu verfahren wird und den Eckbereich, mit seiner
Vertiefung die Abrundung bildend, in sich aufnimmt und
umformt. Dieser Formstempel kann dabei auch mehr-
fach entsprechende Umformaktionen durchfiihren, mit
denen das Material des Begrenzungswalls schonend
stufenweise in die gewlinschte Form gebracht wird.
[0015] Ein Ausfiihrungsbeispiel der erfindungsgema-
Ren Verkleidungsplatte ist in der Zeichnung dargestellt
und im folgenden naher beschrieben.

[0016] Es zeigen:

Figur 1a, 1b-  den Zuschnitt einer erfindungsgema-
en Verkleidungsplatte mit daran an-
geordneter Fase bzw. bogenférmig ge-
krimmtem Verlauf,

Figur 2 - die erfindungsgemafie Verkleidungs-
platte in einem Eckbereich nach einer
ersten Bearbeitung durch das Umbie-
gen der Kanten um einen Winkel im we-
sentlichen weniger als 180 Grad bezo-
gen auf die Ebene der Verkleidungs-
platte, dargestellt in einer Ansicht von
aulerhalb der Verkleidungsplatte,
Figur 3 - die Ansicht des Eckbereiches gemaf
Figur 2, aus dem Inneren der Verklei-
dungsplatte dargestellt,

Figur 4 - der Eckbereich der Verkleidungsplat-
te nach einer weiteren Umformung
durch Aufstellen eines Begrenzungs-
walls unter Bildung einer Abrundung,
Figur 5 - der Eckbereich gemaR Figur 4 nach
einer weiteren Umformung durch Platt-
driicken der Kanten in eine Lage etwa
parallel zur Blechebene der Verklei-
dungsplatte,

- einen Schnitt durch eine Aufnahme fir
die gemal Figur 2 vorgeformte Verklei-
dungsplatte zur Herstellung des Be-
grenzungswalls im Bereich der Abrun-

Figur 6
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dung.

[0017] In der Zeichnung ist eine erfindungsgemaRe
Verkleidungsplatte 1 in verschiedenen Stadien der Be-
arbeitung dargestellt, wobei in den Figuren 1 aund 1 b
jeweils unterschiedliche Ausgestaltungen des Zu-
schnitts, in den Figuren 2 und 3 ein erster Bearbeitungs-
stand nach dem teilweisen Umbiegen der Kanten 2, in
der Figur 4 ein Bearbeitungsstand nach dem Herstellen
des Begrenzungswalls 8 im Bereich der Abrundung 9
und in der Figur 5 der fertige Bearbeitungsstand der Ver-
kleidungsplatte 1 mit flach gedriickten Randern 2 darge-
stellt ist. In der Figur 6 ist dann eine Aufnahme fir die
Positionierung und Klemmung einer erfindungsgema-
Ren Verkleidungsplatte 1 beim Herstellen des Begren-
zungswalls 8 dargestellt.

[0018] In der Figur 1 a ist ein Zuschnitt einer Verklei-
dungsplatte 1 aus einem etwa aus Blech bestehenden
ebenen Vormaterial zu erkennen, bei dem eine Fase 3
unter einem Winkel von etwa 45 Grad zu den beiden
benachbarten Kanten 2 abgetrennt ist. Der abgeschnit-
tene Bereich 4 wird etwa durch Scheren an einer Tafel-
schere oder dergleichen von den Zuschnitt der Verklei-
dungsplatte 1 abgetrennt. Hierdurch bildet sich eine aus
dem abgeschragten Bereich der Fase 3 sowie den bei-
den Kanten 2 gebildete Kontur der Verkleidungsplatte 1,
wobei die Verkleidungsplatte 1 im Bereich der Kanten 2
um gestrichelt dargestellte Biegekanten 5 herum so auf-
gebogen ist, wie dies in der Figur 2 naher zu erkennen
ist. Die Aufbiegung der Kanten 2 dient zum einen zur
Versteifung der Verkleidungsplatte 1 und zum anderen
dazu, daf sich an den ansonsten scharf ausgebildeten
Randern der Verkleidungsplatte 1 nach dem Umbiegen
in einer Konfiguration, die im bestimmungsgemal mon-
tierten Zustand der Verkleidungsplatte 1 zum Inneren ei-
nes nicht ndher dargestellten Heizkdrpers zeigt, niemand
verletzen kann und daher Verletzungen vorbeugt.
[0019] In der Figur 1b ist eine andere Ausgestaltung
des Zuschnitts einer Verkleidungsplatte 1 dargestellt, bei
der die Fase 3 gemaR Figur 1 a durch eine Kombination
von Radien 14, 15 ersetzt ist und damit einen bogenfor-
mig gekrimmten Verlauf 13 bildet. Hierbei ist ein groRer
Radius 14 so angeordnet, dal® er im wesentlichen die
Funktion der Fase 3 gemaf Figur 1 a lbernimmt und das
weggeschnittene Material 4 von dem zur Ausbildung des
Begrenzungswalls 8 bendtigten Material des Zuschnitts
1 trennt. Im Ubergangsbereich zwischen dem Radius 14
und den Kanten 2 sind endseits des Radius 14 jeweils
kleinere Radienabschnitte als Ubergang vorgesehen, die
Teil eines gestrichelt dargestellten Radius 15 sind und
einen sanften Ubergang zwischen Radius 14 und den
Kanten 2 bilden. Durch eine derartige Gestaltung des
Eckbereiches des Zuschnittes 1 kann dafiir gesorgt wer-
den, dall Material zur Formgebung des Begrenzungs-
walls 8 gerade dort zur Verfligung steht, wo sich der Be-
grenzungswall 8 ohne Faltenbildung des Materials gln-
stig formen 183t und gleichwohl das leicht zur Faltenbil-
dung neigende Material auRRerhalb des spateren Begren-
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zungswalls 8 minimiert wird.

[0020] In der Figur 2 ist zu erkennen, daf’ die Umbie-
gung der Kanten 2 in einem ersten Bearbeitungsschritt
nicht gleich so wie bei gattungsgemafRen Verkleidungs-
platten um einen Winkel von 180 Grad zur Plattenebene
der Verkleidungsplatte 1 herum erfolgt, sondern um ei-
nen Winkel, der um den Winkel o kleiner als 180 Grad
ist. Durch die Fase 3 sowie das Umbiegen der Rénder 2
bildet sich im Bereich der spater herzustellenden Abrun-
dung 9 ein im wesentlichen U-férmig geformter Aus-
schnitt 12 zwischen den Endbereichen 6 der Kanten 2,
der in seinem tiefsten Bereich 7 weiterhin auf der Hohe
der Ebene der Verkleidungsplatte 1 verbleibt. Man kann
sich dieses Biegen der Rander 2 als ein normales Falten
wie bei einem Blatt Papier vorstellen, wobei die C)ffnung
des U-férmigen Ausschnittes 12 allein durch die Ab-
schragung der Fase 3 entsteht. In der Figur 3 erkennt
man noch einmal, betrachtet vom Inneren der Verklei-
dungsplatte 1 her gesehen, die Ausbildung des U-formi-
gen Ausschnittes 12. Der tiefste Bereich 7 dieses U-for-
migen Ausschnittes 12 im Bereich der Biegekanten 5 der
Verkleidungsplatte 1 wird, wie noch nachstehend naher
beschrieben, die obere Berandung 7 eines Begren-
zungswalls 8, der durch eine nachfolgende Umformope-
ration im Bereich der Abrundung 9 hergestellt wird. In
dem Stadium gemafR der Figuren 2 und 3 ist im Bereich
der Abrundung 9 noch nicht der tatsachlich gewiinschte
Abrundungsgrad erreicht, vielmehr wird hier in der Regel
noch ein unveranderter Abschnitt der Fase 3 im Bereich
des spateren Begrenzungswalls 8 vorliegen, dieser muly
dann zu der Abrundung 9 verformt werden, wie dies in
der Figur 4 nach der Verformung zu erkennen ist.
[0021] Hierzu wird in einer ersten denkbaren techni-
schen Realisierung ein nicht weiter dargestelltes, eine
Vertiefung in Form der spater gewiinschten Abrundung
9 aufweisendes Werkzeug etwa senkrecht zu der Ecke
der Verkleidungsplatte 1 und parallel zur Ebene der Ver-
kleidungsplatte 1 in Richtung des mit 10 gekennzeich-
neten Pfeiles auf den Eckbereich zu verschoben, das die
anfanglich noch weiter auRenliegenden Abschnitte des
spateren oberen Randes 7 des Begrenzungswalls 8 in
Richtung auf die Verkleidungsplatte 1 zu verformt. Hier-
durch und durch die Formgebung der Vertiefung des
Werkzeuges wird dieser Bereich entlang der vorherigen
Fase 3 sich zu einem mit einem kleinen Radius verse-
henen Begrenzungswalls 8 aufwerfen, der unter Bildung
der Abrundung 9 ein wenig nach oberhalb der Ebene der
Verkleidungsplatte 1 hervor steht. Wird gleichzeitig das
Werkzeug mit seiner Vertiefung so geformt, daf parallel
zur Kante 2 dieser Begrenzungswalls ebenfalls den Bie-
geradius der Kanten 2 aufweist, so wird im spater be-
stimmungsgemaf montierten Zustand der Verkleidungs-
platte 1 dieser Begrenzungswall 8 einen optisch weitge-
hend vollstdndigen Abschluf’ des Eckbereiches der Ver-
kleidungsplatte 1 gewahrleisten. Der obere Rand 7 des
Begrenzungswalls 8 wird dabei nur soweit nach oben
aus der Ebene der Verkleidungsplatte 1 heraus gestellt,
daf’ der obere Rand 7 etwa auf dem Scheitel des spate-
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ren Biegeradius der Kanten 2 gemaR der Figur 5 im End-
zustand der Verkleidungsplatte 1 zu liegen kommt. Dies
bedeutet, dal der obere Rand 7 des Begrenzungswalls
8 etwa um 90 Grad oder ein wenig mehr aus der Ebene
der Verkleidungsplatte 1 heraus nach oben gestellt ist
und damit die Liicke zwischen den Endbereichen 6 der
Kanten 2 nur in dem sichtbaren Bereich der bestim-
mungsgemal montierten Verkleidungsplatte 1 im we-
sentlichen vollflachig abdeckt. Zum Inneren der Verklei-
dungsplatte 1 hin verbleibt weiterhin der U-férmige Aus-
schnitt 12, so daB hier keine groRen Genauigkeiten beim
Verformen der Endbereiche 6 der Kanten 2 gefordert
wird.

[0022] Eine andere Realisierung zur Herstellung der
Abrundung 9 kénnte etwa so funktionieren, daR die ge-
samte Verkleidungsplatte 1 mit den gemaR Figur 2 auf-
gebogenen Kanten 2 in eine Vorrichtung eingelegt wird,
die von der Blechebene der Verkleidungsplatte 1 nach
oben in den Bereich der hoch gebogenen Kanten 2 sich
hervor bewegt und dabei den Begrenzungswall 8 im Be-
reich der Abrundung 9 an der Verkleidungsplatte 1 an-
formt. Dies wiirde etwa einem Tiefziehen zum Beispiel
von flachen Né&pfchen oder dergleichen entsprechen.
[0023] In der Figur 5 ist dann der endgiiltige Zustand
des Eckbereiches der Verkleidungsplatte 1 dargestellt,
wobei die Kanten 2 durch eine nachfolgende Umformung
etwa durch einen Flachstempel nunmehr um etwa 180
Grad bezogen auf die Ebene der Verkleidungsplatte 1
umgebogen wurden und damit etwa parallel zur Ebene
der Verkleidungsplatte 1 oberhalb dieser Ebene etwa
parallel zu liegen kommen. Hierdurch ist der obere Rand
7 des Begrenzungswalls 8 etwa in der Ebene der Ober-
seite der umgebogenen Kanten 2, so dal} bei einer Be-
trachtung der Verkleidungsplatte 1 parallel zur Ebene der
Verkleidungsplatte 1 der Bereich der Abrundung 9
scheinbar vollstandig durch den Begrenzungswall 8 ver-
schlossen ist. Hierdurch kann im bestimmungsgemafen
Montagezustand der Verkleidungsplatte 1 an dem nicht
weiter dargestellten Heizkérper nur bei genauerer Be-
trachtung festgestellt werden, da im Eckbereich der
Verkleidungsplatte 1 die Kanten 2 nicht vollstandig dicht
aneinander bzw. einen dazwischenliegenden lappenar-
tigen Abschnitten der Verkleidungsplatte 1 angelegt sind.
[0024] InderFigur 6 istin einem Schnitt quer zu einem
Abschnitt im Bereich der aufgebogenen Kanten 2 sche-
matisch dargestellt, wie eine Verkleidungsplatte 1 ge-
malk dem Zustand in der Figur 2 auf eine Aufnahme 11
aufgelegt und dort befestigt ist, die in den um den Winkel
o aufgebogenen Bereich zwischen der Ebene der Ver-
kleidungsplatte 1 und den teilweise aufgebogenen Kan-
ten 2 eingreift und gegen die sich die Kanten 2 abstiitzen
kdnnen. So festgelegt an der Aufnahme 11 kann mitdem
nicht weiter dargestellten Werkzeug die Abrundung 9
hergestellt werden.
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1 - Verkleidungsplatte

2 - Kante

3 - Fase

4 - abgeschnittener Bereich

5 - Biegekante

6 - Endbereich Kanten
7 - oberer Rand Begrenzungswall
8 - Begrenzungswall

9 - Abrundung
10 - Vorschubrichtung Umformwerkzeug
11 - Aufnahme

12 - Ausschnitt

13 - bogenférmig gekrimmter Verlauf
14 - Radius

15 - Radius

Patentanspriiche

1. Verkleidungsplatte (1) fir die Frontseite eines Heiz-
korpers, insbesondere eines Plattenheizkorpers,
deren Kanten (2) mit einem engen Biegeradius um
etwa 180° auf eine Seite der Verkleidungsplatte (1)
umgebogen sind und die Verkleidungsplatte (1) in
Eckbereichen eine die Kanten (2) verbindende Ab-
rundung (9) aufweist,
dadurch gekennzeichnet, daR
der ebene Zuschnitt der Verkleidungsplatte (1) zu-
mindest an einem Eckbereich eine unter einem Win-
kel angeordnete Fase (3) oder einen bogenférmig
gekrimmten Verlauf (13) oder eine Kombination ei-
ner Fase (3) mit gerundeten Ubergangsbereichen
aufweist, die den Eckbereich begrenzenden Kanten
(2) nach dem Umbiegen auf eine Seite der Verklei-
dungsplatte (1) voneinander beabstandet zu liegen
kommen und das Material des Zuschnittes an der
Fase (3) bzw. dem bogenférmig gekrimmten Ver-
lauf (13) in dem Abstandsbereich (12) zwischen den
Kanten (2) ebenfalls soweit zu dieser Seite der Ver-
kleidungsplatte (1) verformt ist, daR in diesem Ab-
standsbereich (12) ein im wesentlichen bis zum
Scheitel des Biegeradius verlaufender und im we-
sentlichen senkrecht zu der Ebene der Verklei-
dungsplatte (1) hochgekanteter Begrenzungswall
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(8) gebildet ist.

Verkleidungsplatte (1) gemaR Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, daB die Kanten (2) der Verklei-
dungsplatte (1) durch den Rand (7) des hochgekan-
teten Begrenzungswalls (8) abgerundet und im we-
sentlichen auf derim Benutzungszustand sichtbaren
AuRenseite bis zum Scheitel des Biegeradius’ mit-
einander verbunden sind.

Verkleidungsplatte (1) gemaR einem der Anspriiche
1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, daB die Fase
(3) des ebenen Zuschnitts der Verkleidungsplatte

(1) unter einem Winkel von im wesentlichen 45°
zu den benachbarten Kanten
(2) des Zuschnittes angeordnet ist.

Verkleidungsplatte (1) gemaf einem der Anspriiche
1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, daB die Fase
(3) des ebenen Zuschnitts der Verkleidungsplatte (1)
ein Kantenmalf} von etwa 16 mm aufweist.

Verkleidungsplatte (1) gemaf einem der Anspriiche
1 bis 2, dadurch gekennzeichnet, daB der bogen-
férmig gekrimmte Verlauf (13) des ebenen Zu-
schnitts der Verkleidungsplatte (1) einen im wesent-
lichen kreisférmigen Radius (14) aufweist.

Verkleidungsplatte (1) gemaR Anspruch 5, dadurch
gekennzeichnet, daB der kreisférmige Radius (14)
einen Radius von etwa 100 mm aufweist.

Verkleidungsplatte (1) gemaf einem der Anspriiche
5 oder 6, dadurch gekennzeichnet, daB der bo-
genférmig gekrimmte Verlauf (13) des ebenen Zu-
schnitts der Verkleidungsplatte (1) aus mehr als ei-
nem imwesentlichen kreisformigen Radius (14), vor-
zugsweise aus einem Radius (14) von etwa 100 mm
und endseits jeweils einem im wesentlichen tangen-
tialin den Endbereich der Kanten (2) und den Radius
(14) Ubergehende Radius (15), vorzugsweise von
etwa 10 mm gebildet ist.

Verkleidungsplatte (1) gemaf einem der vorstehen-
den Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB der
Materialbereich des ebenen Zuschnittes, der nach
dem Umbiegen der Kanten (2) im Bereich der Fase
(3) oder des bogenférmig gekrimmten Verlaufs (13)
ausbeulend von den Kanten (2) im Bereich des Bie-
geradius’ vorsteht, durch Umformoperationen der
herzustellenden Abrundung (9) im Eckbereich der
Verkleidungsplatte (1) anpalbar ist.

Verkleidungsplatte (1) gemaf einem der vorstehen-
den Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daf die
nach dem Umbiegen der Kanten (2) der Verklei-
dungsplatte (1) entstehenden, dem hochgekanteten
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10.

11.

12.

13.

14.

Begrenzungswall (8) zugewandten Endbereiche (6)
der Kanten (2) im wesentlichen parallel und zuein-
ander beabstandet zu liegen kommen.

Verkleidungsplatte (1) gemafR Anspruch 9, dadurch
gekennzeichnet, daB die nach dem Umbiegen der
Kanten (2) der Verkleidungsplatte (1) entstehenden,
dem hochgekanteten Begrenzungswall (8) zuge-
wandten Endbereiche (6) der Kanten (2) und der Be-
grenzungswall (8) eine im wesentliche U-formige
Ausnehmung (12) im Verlauf der einseitig umgebo-
genen Kanten (2) der Verkleidungsplatte (1) bilden.

Verkleidungsplatte (1) gemaf einem der vorstehen-
den Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, da die
Verkleidungsplatte (1) etwa senkrecht zu ihrer
Haupterstreckung im Eckbereich optisch im wesent-
lichen geschlossen ist.

Verfahren zu Herstellung einer Verkleidungsplatte
(1) fur die Frontseite eines Heizkérpers, insbeson-
dere einer Verkleidungsplatte (1) gemafR Anspruch
1, dadurch gekennzeichnet, daB an zumindest ei-
nem Eckbereich des Zuschnittes der Verkleidungs-
platte (1) eine Fase (3) oder ein bogenférmig ge-
krimmter Verlauf (13) oder eine Kombination einer
Fase (3) mit gerundeten Ubergangsbereichen ange-
bracht wird, die an die Fase (3) oder den bogenfor-
mig gekrimmter Verlauf (13) oder der Kombination
einer Fase (3) mit gerundeten Ubergangsbereichen
angrenzenden Kanten (2) des Zuschnittes um einen
Winkel von weniger als im wesentlichen 180° auf
eine Seite der Verkleidungsplatte (1) unter Bildung
eines engen Radius umgebogen werden undim Eck-
bereich der Verkleidungsplatte (1) durch Umform-
werkzeuge eine Abrundung (9) angeformt wird, wo-
nach in einem weiteren Bearbeitungsschritt die End-
lage der Kanten (2) durch Biegen auf einen Winkel
von im wesentlichen 180° bezogen auf die Ebene
der Verkleidungsplatte (1) eingestellt wird.

Verfahren gemaf Anspruch 12, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der Zuschnitt mit den um einen Win-
kel von weniger als im wesentlichen 180° umgebo-
genen Kanten (2) zur Bildung der Abrundung (9) des
Eckbereiches auf formschllssig hinter die umgebo-
genen Kanten greifenden Aufnahmen (11) aufgelegt
und durch diese Aufnahmen (11) relativ zu dem Um-
formwerkzeug zur Bildung der Abrundung (9) posi-
tioniert und an diesen gehalten wird.

Verfahren gemaR einem der vorstehenden Anspri-
che 12 oder 13, dadurch gekennzeichnet, daB als
Umformwerkzeug zur Bildung der Abrundung (9) ein
vertieft abgerundeter Formstempel genutzt wird, der
etwa senkrecht zur Ebene der Verkleidungsplatte (1)
auf den Eckbereich zu verfahren wird und den Eck-
bereich, mit seiner Vertiefung die Abrundung (9) bil-
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dend, in sich aufnimmt und umformt.

Claims

A cladding panel (1) for the front side of a radiator,
in particular a plate radiator, whose edges (2) are
bent with a tight bending radius through about 180°
onone side of the cladding panel (1) and the cladding
panel (1) in corner regions has a rounded portion (9)
connecting the edges (2), characterised in that the
flat blank of the cladding panel (1) has at least at a
corner region a chamfer (3) arranged at an angle or
an arcuately curved configuration (13) or a combi-
nation of a chamfer (3) with rounded transitional re-
gions, the edges (2) delimiting the corner region after
the bending operation come to lie on a side of the
cladding panel (1) in mutually spaced relationship
and the material of the blank is also deformed at the
chamfer (3) or the arcuately curved configuration
(13) in the spacing region (12) between the edges
(2) in relation to said side of the cladding panel (1),
and formed in said spacing region (12) is a boundary
wall (8) which extends substantially to the apex of
the bending radius and which is placed on edge sub-
stantially perpendicularly to the plane of the cladding
panel (1).

A cladding panel (1) according to claim 1 charac-
terised in that the edges (2) of the cladding panel
(1) are rounded off by the edge (7) of the on-edge
boundary wall (8) and are connected together sub-
stantially on the outside which is visible in the con-
dition of use as far as the apex of the bending radius.

A cladding panel (1) according to one of claims 1
and 2 characterised in that the chamfer (3) of the
flat blank of the cladding panel (1) is arranged at an
angle of substantially 45° relative to the adjacent
edges (2) of the blank.

A cladding panel (1) according to one of claims 1 to
3 characterised in that the chamfer (3) of the flat
blank of the cladding panel (1) is of an edge dimen-
sion of about 16 mm.

A cladding panel (1) according to one of claims 1
and 2 characterised in that the arcuately curved
configuration (13) of the flat blank of the cladding
panel (1) has a substantially circular radius (14).

A cladding panel (1) according to claim 5 charac-
terised in that the circular radius (14) has a radius
of about 100 mm.

A cladding panel (1) according to one of claims 5
and 6 characterised in that the arcuately curved
configuration (13) of the flat blank of the cladding
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12.

panel (1) is formed from more than one substantially
circular radius (14), preferably from a radius (14) of
about 100 mm and at each end a respective radius
(15), preferably of about 10 mm, which goes sub-
stantially tangentially into the end region of the edges
(2) and the radius (14).

A cladding panel (1) according to one of the preced-
ing claims characterised in that the material region
of the flat blank which after the edges (2) are bent
over in the region of the chamfer (3) or the arcuately
curved configuration (13) projects in a bulging con-
figuration from the edges (2) in the region of the
bending radius can be adapted by shaping opera-
tions of the rounded portion (9) to be produced in the
corner region of the cladding panel (1).

A cladding panel (1) according to one of the preced-
ing claims characterised in that the end regions (6)
of the edges (2), that are provided after the edges
(2) of the cladding panel (1) are bent over and which
are towards the on-edge boundary wall (8), come to
lie in substantially parallel and mutually spaced re-
lationship.

A cladding panel (1) according to claim 9 charac-
terised in that the end regions (6) of the edges (2)
that are provided after the edges (2) of the cladding
panel (1) are bent over and are towards the on-edge
boundary wall (8) and the boundary wall (8) form a
substantially U-shaped recess (12) in the configura-
tion of the edges (2), which are bent over at one side,
of the cladding panel (1).

A cladding panel (1) according to one of the preced-
ing claims characterised in that the cladding panel
(1) is optically substantially closed approximately
perpendicularly to its main extent in the corner re-
gion.

A process for the production of a cladding panel (1)
for the front side of a radiator, in particular a cladding
panel (1) accordingto claim 1, characterised in that
provided at at least one corner region of the blank
of the cladding panel (1) is a chamfer (3) or an arcu-
ately curved configuration (13) or a combination of
a chamfer (3) with rounded transitional regions, the
edges (2) of the blank adjoining the chamfer (3) or
the arcuately curved configuration (13) or the com-
bination of a chamfer (3) with rounded transitional
regions are bent over through an angle of less than
substantially 180° on to a side of the cladding panel
(1), forming a tight radius, and a rounded portion (9)
is shaped in the corner region of the cladding panel
(1) by shaping tools, whereupon in a further process-
ing step the end position of the edges (2) is set by
bendingto anangle of substantially 180° with respect
to the plane of the cladding panel (1).
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A process according to claim 12 characterised in
that the blank is placed with the edges (2) that are
bent over through an angle of less than substantially
180° on receiving means (11) which grip in positively
locking relationship behind the bent-over edges, to
form the rounded portion (9) of the corner region,
and is positioned by said receiving means (11) rel-
ative to the shaping tool to form the rounded portion
(9) and is held thereto.

A process according to one of preceding claims 12
and 13 characterised in that a shaping punch
which is rounded in a recessed configuration is used
as the shaping tool for forming the rounded portion
(9), which shaping punch is displaced approximately
perpendicularly to the plane of the cladding panel (1)
towards the corner region and accommodates in it-
self and shapes the corner region, with its recess
thereby forming the rounded portion (9).

Revendications

Panneau d’habillage (1) pour la face avant d’un ra-
diateur, en particulier d’un radiateur plat, dont les
arétes (2) sont repliées avec un rayon de courbure
serré d’environ 180° sur un c6té du panneau d’ha-
billage (1), et le panneau d’habillage (1) présente
dans des zones d’angle un arrondi (9) reliant les aré-
tes (2),

caractérisé en ce que

la piece découpée plane du panneau d’habillage (1)
présente, dans au moins une zone d’angle, un chan-
frein (3) disposé sous un angle ou un contour (13)
courbé en forme d’arc ou une combinaison d’un
chanfrein (3) avec des zones de transition arrondies,
en ce qu’aprés avoir été repliées sur un coété du
panneau d’habillage (1), les arétes (2) limitant la zo-
ne d’angle se retrouvent en étant espacées les unes
des autres, et en ce que le matériau de la piece
découpée est déformé au niveau du chanfrein (3) ou
du contour (13) courbé en forme d’arc dans la zone
d’espacement (12) entre les arétes (2) également
vers ce cOté du panneau d’habillage (1) a tel point
que, dans cette zone d’espacement (12), il se forme
un bourrelet de limitation (8) relevé perpendiculaire-
ment au plan du panneau d’habillage (1) et s’éten-
dant substantiellement jusqu’au vertex du rayon de
courbure.

Panneau d’habillage (1) selon larevendication 1, ca-
ractérisé en ce que le bord (7) du bourrelet de li-
mitation (8) relevé arrondit les arétes (2) du panneau
d’habillage (1) et les relie ensemble jusqu’au vertex
du rayon de courbure substantiellement sur la face
extérieure visible a I'état d'utilisation.

Panneau d’habillage (1) selon I'une quelconque des
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revendications 1 ou 2, caractérisé en ce que le
chanfrein (3) de la piece découpée plane du pan-
neau d’habillage (1) est disposé sous un angle de
substantiellement 45° par rapport aux arétes (2) voi-
sines de la piece découpée.

Panneau d’habillage (1) selon I'une quelconque des
revendications 1 a 3, caractérisé en ce que le chan-
frein (3) de la piece découpée plane du panneau
d’habillage (1) présente une dimension d’aréte d’en-
viron 16 mm.

Panneau d’habillage (1) selon I'une quelconque des
revendications 1 a 2, caractérisé en ce que le con-
tour (13) courbé en forme d’arc de la piece découpée
plane du panneau d’habillage (1) présente un rayon
(14) substantiellement circulaire.

Panneau d’habillage (1) selon larevendication 5, ca-
ractérisé en ce que le rayon circulaire (14) présente
un rayon d’environ 100 mm.

Panneau d’habillage (1) selon I'une quelconque des
revendications 5 ou 6, caractérisé en ce que le con-
tour (13) courbé en forme d’arc de la piece découpée
plane du panneau d’habillage (1) est formé a partir
de plus d’un rayon (14) substantiellement circulaire,
de préférence a partir d’'un rayon (14) d’environ 100
mm, et coté extrémité respectivement a partir d'un
rayon (15) passant de fagon substantiellement tan-
gentielle a la zone d’extrémité des arétes (2) et au
rayon (14), de préférence d’environ 10 mm.

Panneau d’habillage (1) selon I'une quelconque des
revendications précédentes, caractérisé en ce que
la zone de matiére de la piéce découpée plane, qui
aprées pliage des arétes (2) au niveau du chanfrein
(3) ou du contour (13) courbé en forme d’arc fait
saillie en formant une bosse a partir des arétes (2)
au niveau du rayon de courbure, peut étre ajustée
dans la zone d’angle du panneau d’habillage (1) par
des opérations de transformation de I'arrondi (9) a
réaliser.

Panneau d’habillage (1) selon I'une quelconque des
revendications précédentes, caractérisé en ce que
les zones d’extrémité (6) des arétes (2), créées
apres pliage des arétes (2) du panneau d’habillage
(1) et tournées vers le bourrelet de limitation (8) re-
levé, se retrouvent substantiellement en paralléle et
en étant espacées les unes des autres.

Panneau d’habillage (1) selon larevendication 9, ca-
ractérisé en ce que les zones d’extrémité (6) des
arétes (2), créées apres pliage des arétes (2) du pan-
neau d’habillage (1) et tournées vers le bourrelet de
limitation (8) relevé, et le bourrelet de limitation (8)
forment un évidement (12) substantiellement en for-
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me de U dans le contour des arétes (2) du panneau
d’habillage (1), repliées d’un coté.

Panneau d’habillage (1) selon I'une quelconque des
revendications précédentes, caractérisé en ce que
le panneau d’habillage (1) apparait comme substan-
tiellement fermé dans la zone d’angle, de fagon ap-
proximativement perpendiculaire a son extension
principale.

Procédé de fabrication d’'un panneau d’habillage (1)
pour la face avant d’un radiateur, en particulier d’un
panneau d’habillage (1) selon la revendication 1, ca-
ractérisé en ce qu’au moins dans une zone d’angle
de la piece découpée du panneau d’habillage (1),
un chanfrein (3) ou un contour (13) courbé en forme
d’arc, ou une combinaison d’un chanfrein (3) avec
des zones de transition arrondies, est aménagé(e),
en ce que les arétes (2) de la piece découpée, ad-
jacentes au chanfrein (3) ou au contour (13) courbé
en forme d’arc ou a la combinaison d’'un chanfrein
(3) avec des zones de transition arrondies, sont re-
pliées sous un angle substantiellement inférieur a
180° sur un c6té du panneau d’habillage (1) en for-
mant un rayon serré, et en ce que dans la zone
d’angle du panneau d’habillage (1), un arrondi (9)
est rapporté par des outils de transformation, et en-
suite, dans une étape d’usinage supplémentaire, la
position définitive des arétes (2) estréglée par pliage
sous un angle de substantiellement 180° par rapport
au plan du panneau d’habillage (1).

Procédé selon la revendication 12, caractérisé en
ce que la piéce découpée avec les arétes (2) re-
pliées sous un angle inférieur a substantiellement
180° pour former I'arrondi (9) de la zone d’angle est
posée sur des logements (11) s’engageant par com-
plémentarité de forme derriére les arétes repliées et
est positionnée par ces logements (11) par rapport
a l'outil de transformation pour former I'arrondi (9)
en étant retenue contre lesdits logements.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
12 ou 13, caractérisé en ce que, comme outil de
transformation pour former I'arrondi (9), on utilise un
poingon de formage arrondi évidé qui est déplacé
de fagon approximativement perpendiculaire au plan
du panneau d’habillage (1) en direction de la zone
d’angle et qui recoit a I'intérieur la zone d’angle et la
transforme, tout en formant I'arrondi (9) par son évi-
dement.
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