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Beschreibung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Her-
stellung einer RohrheizkSrpereinbaueinheit, bei
dem die Rohrheizkdrperenden mit einer mit
entsprechenden  Loéckern  versehenen  Be-
festigungsplatte abdichtend so verbunden
werden, daR die AnschluBenden des Rohrheiz-
kdrpers auf der Auflenseite der Platte und der
Rohrheizkorper selbst auf der Innenseite der
Platte sich befinden, sowie eine nach dem Ver-
fahren hergestellte Rohrheizk&rpereinbaueinheit.

Rohrheizkérper bestehen im allgemeinen aus
einem Mantelrohr, z.B. aus Chrom-Nickel-Stahl,
einer in einer lIsoliermasse, im allgemeinen
Magnesiumoxid, eingebetteten Heizwendel und
aus den AnschluBteilen. Bei Letzteren handelt es
sich im allgemeinen um Anschlullbolzen, an
welche je ein Ende der Heizwendel angeschweilRt
ist. Die AnschluBbolzen werden durch eine
Isolierperle oder einen anderen Isolierkérper
hindurchgefiihrt, welcher in dem Endabschnitt
des Mantelrohres sitzt. Das Mantelrohr wird nun
an seinen Enden mittels eines Klebers ver-
schlossen, der nach dem Ausharten einerseits das
Isoliermaterial, also das Magnesiumoxid, gegen
Eindrigen von Feuchtigkeit schiitzt und der
andererseits die mechanische Halterung des
AnschlufSbolzens in dem zugeordneten Ende des
Mantelrohres verbessert. :

Derartig fertiggestellte und ZB. haarn-
adelfdrmig oder W-férmig gebogene Rohr-
heizk6rper werden bei (berlichen Konstruktion
durch Lécher in einer Befestigungsplatte
hindurchgesteckt, wobei dann die Enden des
Mantelrohres im allgemeinem 8 bis 12 mm Uber
die den AnschiuRbolzen zugewendete Flache der
Befestigungsplatte hinausragen. Fir alle Zwecke,
in denen Rohrheizkérper in fliissigen Medien
betrieben werden, mufd die Durchfiihrung durch
die Befestigungsplatte absolut wasserdicht sein.
Die Fixierung und Abdichtung der Rohrheiz-
kérperenden in den Léchern der Befestigungs-
platte erfolgt im aligemeinen durch Létung. Diese
Arbeit ist unter Berlicksichtigung des Umstandes,
daR Rohrheizkdrpereinbaueinheiten ~ duflerst
niedrig kalkulierte Massenartikel sind, verhaltnis-
mafdig kostspielig und umstéandlich. Trotz gréRter
Sorgfalt 188t sich ein relativ groBer Ausschuf}
nicht vermeiden.

Zur  Vervollstdndigung der Rohrheiz-
kérpereinbaueinheit kann vor oder nach dem
Anbringen der Befestigungsplatte ein Dicht-
kérper aus elastischem Material une eine auf den
_ Rohrheizkorperschenkel  bewegliche  Gegen-

flanschplatte aufgebracht werden. Die Be-
_ festigungsplatte oder die Gegenflanschplatte
trdgt einen Schraubenbolzen. Durch Anziehen
einer entsprechenden Mutter wird der Dicht-
korper zusammengepref3t und im allgemeinen an
die Rander einer Behélterwanddffnung ange-
preBt. Im allgemeinen wird jedoch die
Behélterwandéffnung (berdeckende Befestig-
ungsplatte unter Zwischenlage eines Dich-
tringes an den Behéalter angeschraubt. Die
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so hergestellten Rohrheizkdrpereinbaueinheiten
kénnen verschiedene Konstruktion haben. Die
Erfindung ist anwendbar auf sdmtliche Konstruk-
tionen, bei denen die Rohrheizkdrperenden durch
Lécher einer Befestigungsplatte hindurchgefiinrt
und in dieser abdichtend fixiert sind.

Aus der US—A—2 860 227 ist ein Verfahren zur
Herstellung von Rohrheizkérperanordnungen fiir
die Erhitzung von Flissigkeiten bekannt ge-
worden, bei dem die Enden des Rohrheizkdrper-
mantelrohres in Lbcher einer dinnen Flansch-
platte eingesteckt und dann z.B. durch Silberl6ten
in derselben abhdichtend befestigt werden (Spalte
2, Zeilen 15 und 16). AnschlieBend wird die
muldenférmige Vertiefung der Flanschplatte mit
einem elektrisch isolierenden Abdichtmaterial
ausgeflit. Als Dichtmaterial wird vorzugsweise
ein warmehéartendes Epoxy-Kunstharz ver-
wendet, welches man fllissig eingiefit und dann
aushérten |af3t.

Da die Rohrheizkérperenden bis (ber das
zugeordnete Loch in der Flanschplatte hinaus mit
Isoliermaterial, z.B. Magnesiumoxid, gefallt sind,
mul} das Verléten von auflen her erfolgen, d.h.
die ringférmige Lotstell befindet sich an der
spater dem Behélterinneren zugewendeten
unteren Seite der Flanschplatte und erstreckt sich
ringférmig um die Auflenseite des Rohrheiz-
kérpermantels.

Die Herstellung entsprechend dichter Silber-
1ostellen ist materialmaRig teuer und zeitauf-
wendig. Da die Rohrheizkdrpermanteirohre nicht
wie in friherer Zeit aus Kupfer, sondern wegen
der Korrosionsbesténdigkeit Uberwiegend aus
Edelstdhien, gegebenenfalls mit Nickel-oder
Nickel-Oxid-Beschichtung bestehen, werden die
Létarbeiten problematisch. Da die Flanschplatten
aus Kostengriinden oftmals nicht aus hoch-
wertigen Stdhlen bestehen, ergeben sich die
Potentialunterschiede zwischen den Materialien-
Mantelrohr-Silberlot-Flanschplatte erhebliche
Korrosionsprobieme.

Es sind weiterhin aus der FR—A—2 264 620 und
der US—A—2 614 198 Verfahren zum Befestigen
von Rohren in den Léchern eine Platte, z.B.
zwecks Herstellung von Waiarmeaustauschern
bekannt geworden. Da die Rohre ungefilit, aiso
hohl sind, kann man im Gegensatz zu Rohr-
heizkdrpern, bei denen die Rohre mit der Heiz-
wendel und Isoliermaterial gefiillt sind und bei
denen der Anschluf3bolzen lber das Rohrende
hinaus vorsteht, mit dem konischen Ende einer
SchweiRelektrode in das offene Rohrende ein-
dringen. Durch eine an die Unterseite der Platte
angedriickte Gegenelektrode wird so erreicht,
daR das Uber die Platte hinausstehende Rohrende
abgeschweilst wird. Das abflieBende Material
verbindet sich mit der Platte, so dall eine -
entsprechend haltbare und dichte Schweil-
verbindung hergestellt werden kann.

" Weiterhin ist z.B. aus der DE—A—2 218 143 die
Technik des KondensatorschweiBens bekannt.
Hierbei wird eine Kondensatorbatterie mit Gleich-
strom geladen. Die gespeicherte Energie wird
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zum Schweillen Uber die miteinander zu
verschweiRenden Werkstiicke entladen.

Der Erfindung liegt nun die Aufgabe zugrunde,
die Herstellung von Rohrheizkdrpereinbau-
einheiten unter Verbesserung der Abdichtung
der Rohrheizkérperenden in den Léchern der
Befestigungsplatte zu vereinfachen, wobei ein
Ausschufy fast volistdndig vermieden werden
kann.

Dem Problem der Reduzierung des Aus-
schusses kommt dabei insofern besondere
Bedeutung zu, da eine Nachbesserung bisheriger
fehlerhafter  Lotstellen in  der fertigen
Rohrheizkdrpereinbaueinheit im  aligemeinen
nicht moglich ist, so daf} die gesamte Rohrheiz-
korpereinbaueinzeit verworfen werden muR, d.h.
der Gesamtwert des hergestellten Produktes
einschlieflich dem Rohrheizkérper usw. ver-
lorengeht. Die Wirtschaftlichkeitsberechnung
ergibt dabei, daR jedes Prozent Ausschuf sich in
mehr als einer Verdoppelung der Kosten fiir das
Fixieren und Abdichten der Rohrheizktrperenden
in den Ldchern der Befestigungsplatte auswirkt.

Die Losung der genannten Aufgabe ergibt sich
aus den kennzeichnenden Merkmalen des Patent-
anspruche 1.

Die beiliegende Zeichnung dient der weiteren
Erlduterung des Verfahrens gemaf der Erfindung.
Es zeigen:

Fig. 1 bis Fig. 4 einen Schnitt der Durchfiihr-
ung eines Rohrheizkérperendes durch- die
Befestigungsplatte je entsprechend den Ver-
fahrensstufen; o

Fig. b in etwas verkieinertem Malistab eine
Seitenschnittansicht der fertiggesteliten Rohr-
heizkérpereinbaueinheit.

Ein  haarnadelférmig  gebogener  Rohr-
heizkérper 1 besteht aus einem Mantelrohr 2 und
einer Fullung aus Isoliermaterial, z.B. aus
Magnesium-oxid 4. Die Heizwendel 3 ist an einen
Anschluflbolzen 5 angeschweil8t oder angelétet.
Die Magnesiumoxidfiillung 4 endet im Abstand
von dem Stirnrand 6 des Mantelrohres 2, so daf}
ein Ringraum 7 zur Aufnahme der Enden-
abdichtung bleibt.

Im Unterschied zu bekannten Verfahren wird
bei dem neuen Verfahren der Ringraum 7 nicht
verschlossen, Die Rohrheizk6rperenden werden
vielmehr, wie dies Figur 1 zeigt, durch zuge-
ordnete L&cher 8 in einer Befestigungsplatte 9
hindurchgesteckt, daf3 der Stirnrand 6 etwas Gber
die AuBenseite der Befestigungsplatte 9 vorsteht.
Vorzugsweise besitzt die Befestigungsplatte 9 im
Bereich der Lécher 8 eine Vertiefung 10.

Eine Schweillelektrode 11 einer nicht naher
dargestellten KondensatorschweiReinrichtung be-
sitzt ein konisches Ende 12, wobei der kleinste
Durchmesser am Konusende kleiner ist als der
Innendurchmesser des Manteirohrs 2 und sich
der Durchmesser des Konus bis {iber das MaR des
AuBendurchmesser des Mantelrohres 2 erweitert.

Die Schweil3elektrode 11 ist, wie bei 13 in Fig. 2
angedeutet, hohl, so dal3 sie den AnschluRbolzen
5 aufnehmen kann. Die Schweil3elektrode wird
nun entsprechend der Darstellung in Fig. 2 in das
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offene Ende des Rohrheizkérpers eingefiihrt,
wobei der Stirnrand 6, wie in Fig. 3 dargestelit,
ausgebérdelt wird. Gleichzeitig wird der Stirnrand
6 mit den Randern des Loches 8 verschweil3t.
Besonders hervorzuheben ist, daf3 es dabei nicht
auf eine absolute Abdichtung des Rohrheiz-
korpers in dem Loch ankommt. Wesentlich ist
eine haltbare Fixierung. Die Praxis zeigte jedoch,
daf’ sowohl die Fixierung als auch die Abdichtung
bei dem vorgeschiagenen Verfahren durchaus
zufriedenstellend ist.

Nach Zurickziehen der Schweielektrode wird,
wie in Fig. 4 dargestellt, der Ringraum 7 mit
einem Kleber ausgefiillt, wobei sich der sich
bildende Klebstoffpfropfen 14 zumindest {ber
den ausgebérdelten Stirnrand 6 des Rohr-
heizk6érpermantels 2 erstreckt. Bevorzugt wird
jedoch, wenn wie in Fig. 5 dargestellt—die
gesamte Vertiefung 10 mit dem Kiebstoff aus-
gefillt wird. Dadurch ergibt sich die Méglichkeit
einer weitgehenden Automatisierung. Wahrend
also bei bekannten Verfahren sorgféltig darauf
geachtet werden muflte, dall mogiichst kein
Kleber an die AuRenwand des Rohrheizkérpers
gelangt, da durch die anhaftenden Klebstoffreste
das Einstecken in die Locher der Befestigungs-
platte erschwert wurde, gestaltet sich bei dem
beschriebenen Verfahren der Auftrag des Klebers
wesentlich unproblematischer.

Der Kleber erfiillt also zwei verschiedene Funk-
tionen, und zwar wird einerseits das Ende des
RohrheizkGrpers gegen Eindringen von Feuchtig-
keit geschitzt, anderseits wird die Durchfiihrung
der Mantelrohre 2 des Rohrheizkdrpers 1 durch
die Lécher 8 der Befestigungsplatte 9 abgedichtet.

Das angegebene neue Schweildverfahren hat
sich besonders bewahrt. Selbstversténdlich kann
die Magnesiumoxidschicht 4 mittels einer
Zwischenschicht vor dem Anschweil3en geschiitzt
werden. Wesentlich ist nur, daRR ein Zwischen-
raum verbleibt, in den die Schweilielektrode 11
eindringen kann. Weiterhin kénnen in Ublicher
Weise lIsolierperlen oder &hnliche Anschiuf3-
elemente Verwendung finden.

Das Schweif3verfahren kann entsprechend
variiert werden. Das Mantelrohr 2 des Rohrheiz-
kérpers kann einen gréReren Durchmesser als die
Loch 8 besitzen, wobei dann die Stirnrénder 6 auf
den Lochdurchmesser eingezogen werden.
Weiterhin kann bei dieser Durchmesserwahl der
Stirnrand 6 an der Unterseite der Befestigungs-
platte 9 stumpf angeschweil$t werden. Weiterhin
kann das Loch 8 nach unten konisch ausgedriickt
sein wéhrend der Stirnrand 6 des Mantelrohres 2
konisch aufgeweitet ist. Die VeschweiBBung erfolgt
dann tber die konischen Schragfiéchen.

Die VeschweiRung der Rohrheizkdrperenden in
den zugeordneten Lochern kann einzeln erfolgen.
Es kbnnen jedoch auch mehrere Schweil3-
elektroden 11 verwendet werden, die gleichzeitig
die Rohrheizkérperenden in den zugeordneten
Lochern 8 verschweil3en.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung einer Rohr-
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heizkérpereinbaueinheit, bei dem die Rohr-
heizkérperenden mit einer mit entsprech-
enden Léchern (8) versehenen Befestigungsplatte
(9) abdichtend so verbunden werden, daR die
Anschluf3enden des Rohrheizkdrpers (1) auf der
Aufenseite der Befestigungsplatte {9) und der
Rohrheizkdrper (1) selbst auf der Innenseite der
Befestigungsplatte {9} sich befinden, ge-
kennzeichnet durch die Kombination folgender an
sich bekannter Verfahrensschritte:

a) die Rohrheizkérperenden, die je einen freien
Ringraum (7) zwischen dem AnschluBboizen (5)
und der Innenflache des Mantelrohrs (2) besitzen,
werden in die zugeordneten Locher (8) der
Befestigungsplatte (9) so eingesteckt, daR die

Stirnrédnder (6) des Mantelrohres (2} {ber die

AuBenseite der Befestigungsplatte (9) etwas vor-
stehen; ) :

b) die Schweillelektrode ({11), welche eine
Mittelbohrung {13) zur Aufnahme des Anschlul-
bolzens (5) besitzt, wird in den Ringraum (7)
eingeflhrt, wobei der Stirnrand (6) (ber den
Lochrand ausgedrtickt und mit der Befestigungs-
platte {9} verschweif3t wird;

¢) nach dem Herausziehen der konischen
SchweiBelektrode (11) wird der Ringraum (7) mit
einem Kleberpfropfen (14) verschlossen, der auch
die ausgebdrdelten Stirndnder (6) des Mantel-
rohres (2) abdeckt und abdicktet, so daf3 bei dem
Anschweiflen des Rohrheizkérpers (1) in den
Lochern (8) (briggebliebene undichte Stellen
durch den Kleber {14) verschlossen werden.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, dall das Einschweifen des
Mantelrohres (2} in dem zugeordneten Loch (8)
mittels einer
nommen wird.

Revendications

1. Procéde pour fabriquer une unité incor-
porable d’élément chauffant tubulaire, dans
lequel les extrémités de I'élément chauffant
tubulaire sont reliées de fagon étanche a une
plaque de fixation (9) munie de trous (8} corres-
pondants, en sorte que les exirémités de
raccordement de I'élément chauffant tubulaire (1)
se trouvent sur le c6té extérieur de la plaque de
fixation (9) et I'élément chauffant tubulaire (1)
lui-méme se trouve sur le cdte intérieur de la
plaque de fixation (9), caractérisé par Ila
combinaison des stades de procédé suivants
connus en soi;

a) les extrémités de [!'élément chauffant
tubulaire, qui comportent chacune un espace
annulaire (7) entre la broche de connexion (5) et la
surface intérieur de I'enveloppe tubulaire (2), sont
enfilées dans les trous (8) correspondants de la
plaque de fixation (9) de telle sorte que les bords
_ frontaux (6) de I'enveloppe tubulaire (2)

KondensatorschweiBung vorge- -
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dépassent légérement au-dela du coté exterieur
de la plaque de fixation (9);

b) I'électrode de soudage (11} qui comporte un
alésage central {13) pour recevoir la broche de
connexion (B), est introduite dans l'‘espace
annulaire (7), et le bord frontal (6) est repoussé
au-dessus du bord du trou et est soudé avec la
plaque de fixation (9);

c) aprés avoir sorti I'électrode de soudage
conique {11), on ferme 'espace annulaire (7) avec
un bouchon de colle (14) qui recouvre également
les bords frontaux rabattus (6) de l'enveloppe
tubulaire (2) et les rend étanches, de sorte que des
emplacements non étanches subsistant lors du
soudage de I'éiément chauffant tubulaire (1) dans
les trous (8) sont fermés par la colle (14).

2. Procédé selon la revendication 1, caractérisé
en ce que le soudage de I'enveloppe tubulaire (2)
dans le trou (8) correspondant est effectué au
moyen d’'une soudure par condensateurs.

Claims

1. A method of manufacturing a mountable
tubular heater unit, wherein the tubular heater
ends are sealingly joined to a fixing plate (9)
having suitable holes (8) in such manner that the
connector ends of the tubular heater (1) are
located on the outer sides of the fixing plate (9)
and the tubular heater itself is located on the inner
side of the fixing plate (9), characterized by the
combination of the following method steps
known per se:

a) the tubular heater ends, each of which has a
free annular space {7) between the connector pin
{(5) and the inner surface of the tubular jacket (2),
are fitted into the associated holes (8) of the fixing
plate (9) in such manner that the end face edges
(6} of the tubular jacket (2) slightly project beyond
the outer side of the fixing plate (9);

b) the welding electrode (11), which has a
central bore (13) for receiving the connector pin
(5), is introduced into the annular space (7),
wherein the end face dge (6) is pressed outwards
over the edge of the hole and welded to the fixing
ptate (9);

c¢) after the withdrawal of the conical welding
electrode (11), the annular space (7) is closed with
an adhesive plug (14} which also cover and seals
the outwardly flanged end face edges {6) of the
tubular jacket (2}, so that any leaks which remain
in the holes (8) during the welding-on operation
of the tubular heater (1) are closed by the
adhesive (14).

2. A method according to claim 1, characterized
in that the welding of the tubular jacket (2} into the
associated hole (8) is effected by means of a
capacitor welding operation.
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FIG. 5
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