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@ Verfahren zur Herstellung einer Rohrheizk&rpereinﬁaueinheit und nach dem Verfahren hergestelite Einbaueinheit.

@ Es wird ein Verfahren zur Herstellung einer Rohrheizkdr-
pereinbaueinheit beschrieben, bei der die Enden eines
haarnadelf6rmig oder W-férmig gebogenen Rohrheizkdrpers
in den Lochern einer Befestigungsplatte durch Kondensator-
schweiBung fixiert werden. Die Abdichtung der Rohrheizkér-
perenden und der Durchfliihrung des Rohrheizk&rpermantels
durch die Locher der Befestigungsplatte erfoigt mittels eines
Kleberpfropfens, der sich in die Rohrheizkdrperenden und
Uber die Schweil3stellen erstreckt.
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Verfahren zur Herstellung einer Rohrheizkorpereinbaueinheit

und nach dem Verfahren hergestellte Einbaueinheit

‘Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung einer Rohrheizkér-

pereinbaueinheit, bei dem die Rohrheizkdrperenden mit einer mit ent-
sprechenden Lchern versehenen Befestigungsplatte abdichtend so ver-
bunden werden, dafl die Anschluenden des Rohrheizkdrpers auf der Aulen-
seite der Platte und der Rohrheizkorper selbst auf der Innenseite der
Platte sich befinden, sowie eine nach dem Verfahren hergestellte Rohr-
heizkdrpereinbaueinheit.

Rohrheizkdrper bestehen im allgemeinen aus einem Mantelrohr, z. B.
aus Chrom-Nickel-Stahl, einer in einer Isoliermasse,im allgemeinen
Magnesiumoxid, eingebetteten Heizwendel und aus den AnschluBiteilen.

Bei Letzteren handelt es sich im allgemeinen um Anschlufbolzen, an wel-
che je ein Ende der Heizwendel angeschweiflt ist. Die Anschluflbolzen

werden durch eine Isolierperle oder einen anderenlsolierkdrper hindurch-

. gefihrt, welcher in dem Endabschnitt des Mantelrohres sitzt. Das Man-

telrohr wird nun an seinen Enden mittels eines Klebers verschlossen,
der nach dem Aushfirten einerseits das Isoliermaterial, also das Magne-
siumoxid, gegen Eindringen von Feuchtigkeit schiitzt und der anderer-
seits die mechanische Halt erung des AnschluBbolzens in dem zugeordne-
ten Ende des Mantelrohres verbessert. '

Derartig fertiggestellte und z. B. haarnadelirmig oder W-f6rmig gebo-
gene Rohrheizkdrper werden bei iiblichen Konstruktionen durch Locher

in einer Befestigungsplatte hindurchgesteckt, wobei dann die Enden des
Mantelrohres im allgemeinen 8 bis 12 mm iiber die den Anschlufbolzen
zugewendete Flidche der Befestigungsplatte hinausragen. Fir alle Zwecke,
in denen RohrheizkOrper in fliissigen Medien betrieben werden, muf} die

Durchfiihrung durch die Befestigungsplatte absolut wasserdicht sein. Die
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Fixierung und Abdichtung der Rohrheizkﬁfperenden in den Lochern der
Befestigungsplatte erfolgt im allgemeinen durch Lotung. Diese Arbeit
ist unter Beriicksichtigung des Umstandes, daB3 Rohrheizkdrpereinbau-
einheiten duBerst niedrig kalkulierte Mass-enartikel sind, verhiltnismi-
Big kostspielig und umstidndlich. Trotz groBter Sorgfalt 148t sich ein re-
lativ groBer AusschuB nicht vermeiden.

Zur Vervollstindigung der RohrheizkOrpereinbaueinheit kann vor oder
nach dem Anbringen der Befestigungsplatte ein Dichtkdrper aus elasti-
schem Material und eine auf den RohrheizkSrperschenkel bewegliche
Gegenflanschplatte aufgebf:icht werdén. Die B'efestigungsplatte oder
die Gegenflanschplatte tridgt einen Schraubenbolzen. Durch Anziehen
einer entsprechenden Mutter wird der Dichtkdrper zusammengeprefit
und im allgemeinen an die Rénder einer Behilterwanddffnung ange-
prefit.Im allgemeinen wird jedoch die eine Beh&lterwanddffnung liberdecken-
de Befestigungsplatte unter Zwischenlage eines Dichtringes an den
Behilter angeschraubt. Die so hergestellten Rohrheizkérpereinbau-
einheiten konnen verschiedene Konstruktion haben. Die Erfindung ist
anwendbar auf simtliche Konstruktionen, bei denen die Rohrheizkor-
perenden durch Locher einer Befestigungsplatte hindurchgefiihrt und
in dieser abdichtend fixiert sind. ’

Der Erfindung liegt nun die Aufgabe zugrunde, die Herstellung von
Rohrheizkorpereinbaueinheiten unter Verbesserung der Abdichtung der
Rohrheizkdrperenden in den Ldchern der Befestigungsplatte zu verein-

fachen, wobei ein AusschuB} fast vollstindig vermieden werden kann. |

Dem Problem der Reduzierung des Ausschusses kommt dabei insofern
besondere Bedeutung zu, da eine Nachbesserung bisheriger fehlerhafter
Lotstellen in der fertigen Rohrheizkdrpereinbaueinheit im allgemeinen

nicht moglich ist, so daBl die gesamte Rohrheizkdrpereinbaueinzeit ver-
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worfen werden mufl, d. h. der Gesamtwert des hergestellten Produktes
einschliellich dem Rohrheizkérper usW. verlorengeht. Die Wirtschaft-
lichkeitsberechnung ergibt dabei, dafl jedes Prozent AusschuBl3 sichin
mehr als einer Verdoppelung der Kosten fiir das Fixieren und Abdichten |
der RohrheizkOrperenden in den LGchern der Befestigungsplatte aus-

wirkt.

Die Losung der genannten Aufgabe ergibt sich aus den kennzeichnenden
Merkmalen der Anspriiche 1 und 2. Die Unteranspriiche 3 und 4 beschrei-
ben bevorzugte Ausfiihrungsformen des-Verfahréns.Der Anspruch 5 be-
trifft die Rohrheizkérpereinbaueinheit.

Die beiliegende Zeichnung dient der weiteren Erliduterung des Verfah-
rens gemiB der Erfindung. Es zeigen:

Fig. 1 bis Fig. 4 einen Schnitt der Durchfiihrung eines Rohrheiz-

korperendes durch die Befestigungsplatte je ent-
sprechend den Verfahrensstufen;

Fig. 5 in etwas verkleinertem MaBstab eine Seitenschni

ansicht der fertiggestellten Rohrheizk6rperein-
baueinheit. '

Ein haarnadelidrmig gebogenef Rohrheizkdrper 1 besteht aus einem Mar
telrohr 2 und einer Fiillung aus Isoliermaterial, z. B. aus Magnesium-
oxid 4. Die Heizwendel 3 ist an einen AnschluB3bolzen 5 angeschweifit od:
angeldtet. Die Magnesiumoxidfillung 4 endet im Abstand von dem Stirn-
rand 6 des Mantelrohres 2, so daBl ein Ringraum 7 zur Aufnahme der
Endenabdichtung bleibt.

E 114



10

15

- 20

30

0056834
-4 -

Im Unterschied zu bekannten Verfahren wird bei dem neuen Verfahren
der Ringraum 7 nicht verschlossen. Die RohrheizkGrperenden werden
vielmehr, wie dies Figur 1 zeigt, durch zugeordnete Locher 8 in einer
Befestigungsplatte 9 so hindurchgesteckt, dafl der Stirnrand 6 etwas liber
die AuBenseite der Befestigungsplatte 9 vorsteht. Vorzugsweise besitzt
die Befestigungsplatte 9 im Bereich der Locher 8 eine Vertiefung 10.

Eine Schweilelektrode 11 einer nicht nZher dargestellten Kondensator-
schweiBeinrichtung besitzt ein konisches Ende 12, wobei der kleinste
Durchmesser am Konusende kleiner ist-als der Innendurchmesser des
Méntelrohrs 2 und sich der Durchmesser des Konus bis iiber das Ma8 -

des Auflendurchmesser des Mantelrohres 2 erweitert.

Die Schweifielektrode 11 ist, wie bei 13 in Fig. 2 anger, utet, hohl, so
daB sie den AnschluBbolzen 5 aufnehmen kann. Die Sch\feiﬁelektrode
wird nun entsprechend der Darstellung in Fig. 2 in das ‘offene Ende des
Rohrheizk6rpers eingefiihrt, wobei der Stirnrand 6, wie in Fig. 3 dar-
gestellt, ausgebdrdelt wird. Gleichzeitig wird der Stirnrand 6 mit den
Réndern des Loches 8 verschweilt. Besonders hervorzuheben ist, dafl

es dabei nicht auf eine absolute Abdichtung des Rohrheizkdrpers in dem
L.oca ankommt. Wesentlich ist eine haltbare Fixierm;g. Die Praxis zeig-
te jedoch, daB sowohl die Fixierung als auch die Abdichtung bei dem vor-

geschlagenen Verfahren durchaus zufriedenstellend ist.

Nach Zuriickziehen der Schweilelektrode wird, wie in Fig. 4 dargestellt,
der Ringraum 7 mit einem Kleber ausgefiillt, wobei sich der sich bil-
dende Klebst'offpfropfen 14 zumindest {iber den ausgebdrdelten Stirnrand
6 des RohrheizkGrpermantels 2 erstreckt. Bevorzugt wird jedoch, wenn
- wie in Fig. 5 dargestellt - die gesamte Vertiefung 10 mit dem Kleb-
stoff ausgefiillt wird. Dadurch ergibt sich die Miglichkeit einer weit-
gehenden Automatisierung. Wihrend also bei bekannten Verfahren sorg-

filtig darauf geachtet werden mufite, dafl miylichst kein Kleber an.die
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AuBenwand des Rohrheizkdrpers gelangt, da durch die anhaftenden Kleb-
stofireste das Einstecken in die Locher der Befestigungsplatte erschwert
wurde, gestaltet sich bei dem beschriebenen Verfahren der Aufirag des
Klebers wesentlich unproblematischer.

Der Kleber erfiillt also zwei verschiedene Funktionen, und zwar wird
einerseits das Ende des Rohrheizkdrpers gegen Eindringen von Feuchtig-
keit geschiitzt, andererseits wird die Durchfiihrung der Mantelrohre 2 des

Rohrheizk6rpers 1 durch die Locher 8 der Befestigungsplatte 9 abgédich-
tet. '

Das angegebene neue Schweilverfahren hat sich besonders bewi@hrt. Selbst-
verstidndlich kann die Magnesiumoxidschicht 4 mittels einer Zwischen-
schicht vor dem Anschweiflen geschiitzt werden. Wesentlich ist nur, dal
ein Zwischenraum verbleibt, in den die SchweiBelektrode 11 eindringen
kann. Weiterhin kdnnen in iiblicher Weise Isolierperlen oder #hnliche An-
schluBelemente Verwendung finden.

Das SchweiBverfahren kann entsprechend variiert werden. Das Mantel-
rohr 2 des Rohrheizkdrpers kann einen gréferen Durchmesser als das
Loch 8 besitzen, wobei dann die Stirnrdnder 6 auf den Lochdurchmesser
eingezogén werden. Weiterhin kann bei dieser Durchmesserwahl der
Stirnrand 6 an der Unterseite der Befestigungsplatte 9 stumpf angeschweifit
werden. Weiterhin kann das Loch 8 nach unten konisch ausgedriickt sein,
wihrend der Stirnrand 6 des Mantelrohres 2 konisch aufgeweitet ist. Die

VerschweiBung erfolgt dann iiber die konischen Schrégflichen.

Die VerschweiBung der Rohrheizkdrperenden in den zugeordneten LGchern
kann einzeln eriolgen. Es konnen jedoch auch mehrere Schweiflelektroden
11 verwendet werden, die gleichzeitig die Rohrheizkdrperenden in den =~ =~ —

zugeordneten Liichern 8 verschweillen.
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1. Veriahren zur Herstellung einer Rohrheizkdrpereinbaueinheit, bei
dem die Rohrheizkdrperenden mit einer mit entsprechenden Lchern ver
sehenen Befestigungsplatte abdichtend so verbunden werden, da8 die

AnschlufSienden des Rohrheizkorpers auf der AuBlenseite der Platte und
der Rohrheizkﬁfper selbst auf der Innenseite der Platte sich befinden,

dadurch gekennzeichnet,

daB ein Rohrheizkdrper (1) mit unverschlossenen Enden ohne Riicksicht

auf die Abdichtung in den Léchern (8) so fixiert wird, daB die Stirn-

‘rinder (6) des Rohrheizkdrpermantelrohres (2) nicht oder nur um einen

Betrag kleiner als der Rohrheizkdrperdurchmesser iiber die Auflenseite
der Befestigungsplatte (9) hervorragt und daB8 die Rohrheizkdrperenden
mittels eines Klebers (14) verschlossen werden, der liber den Stirn-
rand (6) des Mantelrohres (2) hinaus auf den angrenzenden Bereich der
Befestigungsplatte (9) aufgetragen wird, wobei eventuell bei der Fixie-
rung des Rohrheizktrpers (1) in den Léchern (8) ﬁbriggebliébene un-
dichte Stellen durch den Kleber (14) verschlossen werden.

2. Verfahren zur Herstellung einer Rohrheizkdrpereinbaueinheit, bei
dem die Rohrheizkdrperenden mit einer mit entsprechenden Léchern ve
sehenen Befestigungsplatte abdichtend so verbunden werden, daf die
AnschluBBenden des Rohrheizkdrpers auf der AuBenseite der Platte und
der Rohrheizktrper selbst auf der Innenseite der Platte sich beﬁnden,'

dadurch gekennzeichnet,
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daB Rohrheizkdrperenden, die je einen freien Ringraum (7)zwischen dem
AnschluBSbolzen (5) und der Innenfliche des Mantelrohres (2) besitzen, in
die zugeordneten Licher (8) der Befestiguﬁgspl‘atte (9) so eingesteckt
werden, dafB die Stirnrinder (6) des Mantelrohres (2) liber die AuBen-
seite der Befestigungsplatte (9) etwas vorstehen und daB je eine Schwei3-
elektrode (11) mit einer Mittelbohrung (13) zur Aufnahme des AnschluB-
bolzens (5) in'den Ringraum (7) eingefiihrt wird, wobei der Stirnrand (6)
iber den Lochrand ausgedriickt und mit der Befestigungsplatte (9) ver-
schweiit wird. ) .

" 3. Verfahren nach Anspriichen 1 und 2, dadurch gekennzeichnet,

daB der durch die konische Schweilelektrode (11) eingenommene Ring-
raum (7) nach dem Herauszichen derselben mit einem Kleberpfrop-

fen (14) verschlossen wird, der auch die ausgebdrdelten Stirnrinder (6)

- des Mantelrohres (2) abdeckt.

4. Verfahren nach Anspriichen 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet,
daB die Fixierung des Mantelrohres (2) in dem zugeordneten Loch (8)

der Befestigungsplatte (9) mittels einer Kondensatorschweiung erfolgt.

5. Rohrheizkdrpereinbaueinheit, bei der ein Rohrheizk6rper, dessen
AnschluBenden mit einer Kunststoffmasse, insbesondere einem Kleber,

verschlossen sind, mit einem Befestigungselement verbunden wird,
dadurch gekennzeichnet,

dafl die Kunststoffmasse sowohl die AnschluBBenden als auch die Ver-

bindungsstellen des Rohrheizkdrpers mit dem Befestigungselement
abdichtet. "
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