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Rohrheizkorper

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Her-
stellung eines elektrischen Heizelementes, insbe-
sondere eines Rohrheizkérpers, bei dem eine
Heizwendel an einen AnschluBbolzen ange-
schweiBt wird, dessen sich in den Heizkdrper
erstreckendes Ende eine sich konisch ver-
jungende Spitze besitzt.

Aus der US-A1 718 676 ist ein Rohrheizkérper
bekannt, dessen AnschluBbolzen einen ab-
gedrehten zylindrischen Ansatz besitzt, auf den
das Heizwendelende durch Anfpressen, insbe-
sondere in einem AmboBgesenk, befestigt ist.
Das Ende des AnschluBbolzens ist zur Vermei-
dung einer Gratbildung spitzenférmig abgedreht.
Die Anpressung erfoigt an mehreren lber den
Umfang des Absatzes verteilten Punkten.

Aus der FR-A 1 055 699 ist eine &hnliche Anord-
nung bekannt, wobei der Durchmesser des
Heizwendelendes beim Aufpressen verringert
wird.

Aus der FR-A 1 165 883 ist ein Verfahren zum
Aufschweifien des Heizwendelendes auf einen
AnschluBbolzen mittels eines elektrischen
SchweiBstromes bekannt. Auch hier miissen die
Heizwendelwicklungen von einem entspre-
chenden Werkzeug an den AnschluBbolzen ange-
driickt werden.

Die Heizwendel 1aBt sich vor dem Aufschwei-
Ben leichter aufschieben, wenn der AnschluB-
bolzen des Rohrheizkorpers an seinem im Innern
des Rohrheizkérpers liegenden Ende auf den
Innendurchmesser der zu  befestigenden
Heizwendel hin sich verjlingt. AuBerdem wird
verhindert, daB durch « Aufdehnen» der
Heizwendel der Abstand derselben von dem
Mantelrohr des Rohrheizkdrpers verringert wird,
wodurch der Isolationswiderstand verschlechtert
wird. Wenn das Ende des AnschluBbolzens nach
wie vor einen zylindrischen K&rper bildet, dann
ergibt sich eine unregelmaBige Verdichtung des
Isoliermaterials gerade an dem kritischen An-
schiuBende, und zwar aus folgenden Griinden :

Die Rohrheizkorper werden nach der Fertig-
stellung zur Verdichtung des Isoliermaterials im
allgemeinen durch Durchlauf durch einen Walzen-

eingriff gepreBt. Der PreBdruck der Waizen regelt
" sich automatisch ein. Wenn nun die Walzen im
Bereich des AnschluBbolzens aufsitzen und sich
auf einen bestimmten PreBdruck eingestellt ha-
ben, dann wird es, wenn der Bereich des Endes
des AnschiuBbolzens durchgelaufen ist, eine ge-
wisse Zeit dauern, bis sich die Walzen auf die
neue Situation eingestellt haben. Dement-
sprechend verbleibt hinter dem Anschlufbolzen
ein lsoliermaterialbereich, der ungeniigend ver-
dichtet ist.

Man kann diesem Effekt entgegenwirken, in-
dem man das im Innern des Rohrheizkdrpers
liegende Ende des AnschiuBbolzens konisch ab-
dreht, so daB also die PreBwalzen entsprechend
dem konischen Verlauf des AnschiuBbolzens
ihren AnpreBdruck nach und nach steigern
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kénnen.

Bei einer derartigen Ausbildung wird die
Heizwendel an dem konischen Ende befestigt.
Dies bereitet keine Schwierigkeit, wenn Schweif3-
elektroden verwendet werden, die die Wendelwick-
lungen entsprechend dem konischen Verlauf zu-
sammendriicken und an die konische Flache
andriicken. Bei derartigen « WiderstandsschweiB-
verfahren » muissen die Elekiroden nach etwa
1000 Benutzungen nachgeschliffen werden, d. h.
je nach Produktionsgeschwindigkeit mindestens
einmal taglich. Dies fiihrt zu einem ent-
sprechenden Ausfall und zu einer Verminderung
der Produktionsleistung. Da Rohrheizkérper
Massenartikel sind, filhren bereits geringfligige
Mehrkosten zu einer Kalkulationsbelastung.

Der Erfindung liegt nun die Aufgabe zugrunde,
sich die Befestigung des Heizwendelendes an
einem  AnschluBbolzen mit konisch ver-
jingendem Ende zu beschleunigen und zu ver-
bessern, und zwar durch Einsatz einer be-
rihrungslosen SchweiBitechnik.

Der Einsatz einer beriihrungsiosen SchweiB-
technik scheint auf den ersten Blick fiir die in
Rede stehende Aufgabe nicht geeignet, da ja die
SchweiBelektroden nunmehr die Heizwende!
nicht mehr an das konische Ende andriicken
kénnen.

Die Lésung gelang mit den aus dem Kenn-
zeichen des Hauptanspruchs ersichtlichen Merk-
malen. Der Unteranspruch beschreibt eine be-
vorzugte Ausfliihrungsform.

Die beiliegende Zeichnung dient im Zusam-
menhang mit der folgenden speziellen Beschrei-
bung der weiteren Erléuterung der Erfindung. Die
Figur zeigt in vergroBertem MaBstab den Schnitt
eines Rohrheizkorperendes.

Ein AnschluBbolzen 1 eines elektrischen Rohr-
heizkérpers mit einem Manteirohr 2 besitzt in an
sich bekannter Weise ein konisch abgedrehtes
Ende 3. Zwischen dem konischen Ende 3 und
dem eigentlichen AnschiuBbolzen 1 ist geméBs
der Erfindung ein zylindrischer Absatz 4 vorgese-
hen, auf welchen das Ende einer Heizwendel
5 aufgeschoben ist. Die Befestigung der
Heizwendel 5 an dem zylindrischen Absatz 4
erfolgt mittels Laserimpulsen. Da die Heizwendel
5 auf dem zylindrischen Absatz 4 straff aufsitzt,
bestehen keine Schwierigkeiten bei der Durch-
fihrung des SchweiBverfahrens. Es kann gegen-
lber herkdmmlichen WiderstandsschweiBver-
fahren eine erhebliche Produktionssteigerung er-
zielt werden.

Nach der Befestigung des Endes der
Heizwendel § auf dem zylindrischen Absatz 4 wird
die Anordnung in das Mantelrohr 2 eingesetzt
und dieses mit einer Isoliermasse 6, im aligemei-
nen Magnesiumoxid, geflllt. Durch Eindriicken
des konischen oder schneidenférmigen Endes 3
des Bolzens 1 wird die kérnige Isoliermasse 6
verdichtet. Der Bolzen 1 kann exakt zentriert
werden. Eine Abdichtung 7 verschlieBt den Rohr-
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heizkdrper, verhindert das Eindringen von Feuch-
tigkeit in die koérnige Isoliermasse 6 und dient
weiterhin der Zentrierung des AnschluBbolzens 1.

Anspriiche

1. Verfahren zur Herstellung eines elektrischen
Heizelementes, insbesondere eines Rohrheiz-
kdrpers, bei dem eine Heizwendel an einen An-
schluBbolzen angeschweiBt wird, dessen sich in
den Heizkorper erstrekkendes Ende eine sich
konisch verjingende Spitze besitzt, gekennzeich-
net durch die Kombination folgender Merkmale :

a) Aufschieben der Heizwendel (5) auf einen
an der sich konisch verjlingenden Spitze an-
schlieBenden, zylindrischen Absatz (4),

b) AnschweiBen der Heizwendel (5) an den
zylindrischen Absatz (4) mittels einer berihrungs-
losen StrahlschweiBtechnik.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, daB als beriihrungslose SchweiB3-
technik LaserstrahlschweiBen angewendet wird.

Claims
1. A method for manufacturing an electric hea-

ter element, in particular a tubular heater by
welding a heater winding to a terminal stud
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having a conically tapering tip at its end extend-
ing into the tubular heater, characterized by the
combination of the following features :

a) sliding the heater winding (5) onto a cylin-
drical section (4) adjoining the conically tapering
tip,

b) welding the heater winding (5) to the
cylindrical section (4) by means of non-contact-
ing beam-welding technique.

2. A method according to claim 1, charac-
terized by applying laser-beam welding as the
non-contacting welding technique.

Revendications

1. Procédé pour la fabrication d'un élément de
chauffage électrique, en particulier d'un radiateur
tubulaire, dans lequel un filament chauffant est
soudé sur un boulon de raccord dont I'extrémité
insérée dans le radiateur présente une pointe
conique, caractérisé par la combinaison des opé-
rations suivantes :

a) enfilage du filament (5) sur une portée
cylindrique (4) raccordé a I'extrémité conique ;

b) soudage du filament (5) sur la portée
cylindrique (4) a l'aide d'une technique de sou-
dage par rayonnement sans contact.

2. Procédé selon la revendication 1, caracté-
risé en ce que la technique de soudage sans
contact utilisée est un soudage par faisceau laser.
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