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@ Elektrischer Heizkorper fiir die Beheizung einer Platte und Verfahren zu seiner Herstellung.

@ Ein elektrischer Heizkérper (11) zur Beheizung einer
Platte, 2.B. einer Glaskeramikplatte (14) besitzt einen mehr-
schichtig aufgebauten Isolierkdrper (12), in dessen schiissel-
férmiger Vertiefung Heizwendeln (18) spiralférmig angeord-
net sind. Die Heizwendeln verlaufen auf der Oberflache (17)
des Isoliertrdgers und haben nach unten gerichtete Verfor-
mungen der Heizwende!l, die aus einer nach unten
herausgedriickten Windung bestehen. Diese Verformungen
sind in die Oberfiachenschicht {16} des Isolierkérpers eing-
ebettet, die mechanisch etwas fester und besser wir-
meleitend ist als die darunterliegende Isolierschicht {15). Die
Hersteliung der Verformungen erfolgt in einem Werkzeug,
das in Nuten die Heizwendeln fiihrt und mit einem schneide-
nartigen Stempel jeweils eine Windung in eine Vertiefung
drtickt.

Die Verbindung der Heizwendel (18} mit dem isolierkor-
per {12} geschieht bei dessen Pressung aus losem Isolier-
material, wobei die Heizwendel mit den Verformungen in
Nuten (27) des einen PreBwerkzeugteils (26) eingelegt
werden.
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Elektrischer HeizkOrper fiir die Beheizung

einer Platte und Verfahren zu seiner Herstellung

Die Erfindung betrifft einen elektrischen Heizkdrper nach

dem Oberbegriff des Anspruchs 1 und ein Verfahren zu seiner

Herstellung.

Aus der DE-AS 27 29 929 ist ein elektrischer HeizkOrper be- -
kannt geworden, bei dem die Heizwendeln spiralformig auf
einem plattenfdrmigen Isoliertrdger dadurch festgelegt sind,
daB sie in Abstd@nden in sternformig verlaufende Erhebungen
oder Rippen an der Oberfliche des plattenformigen Isolier-
trdgers eingebettet sind. Diese Ausfithrung hat sich sehr be-
wahrt. Sie erfordert jedoch, daB der Isoliertrdger vor der
Festlegung der Heizwendeln vorgepreBft wird, so daB mehrere
Arbeitsginge erforderlich sind. '

Aus der DE-0S 23 39 768 ist ein elektrischer HeizkOrper be-
kannt geworden, bei dem die Heizwendel mit haarnadelartig
gebogenen Stiften, die in das Isoliermaterial nachtrédglich
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hineingesteckt werden, festgehalten werden. Diese Befestigung
ist unsicher und sehr arbeitsaufwendig bei der Herstellung.

Aus der US-PS 3 612 828 ist eine dhnliche Befestigung fiir Heiz-
elemente bekannt geworden, die aus wellenformig gebogenen
Blechstreifen bestehen. Dort werden U-formig gebogene Blech-
oder Drahtbiigel durch den Isoliertrdger gesteckt und mit

Klips befestigt.

Aus der DE-0S 25 51 137 ist ein Strahlheizkdrper bekannt ge-
worden, bei dem der Heizleiter aus einem md@anderformig gestanz-
ten und gewellten Band besteht, das angeformte vorstehende
Lappen besitzt, die durch eine diinne Isoliertrédgerplatte ge-
steckt und unter dieser umgebogen werden. Die aus Bédndern
bestehende Heizleiter haben nicht nur wegen der Stanzung und
des htheren Abfalls Produktionsnachteile gegeniiber aus Draht
bestehenden Heizwendeln, sondern sind auch in ihren Dauerhalt-
barkeitseigenschaften problematischer.

Aufgabe der Erfindung ist es, einen elektrischen Heizkorper
zu schaffen, der leicht herstellbar ist und bei dem die Heiz-
wendeln sicher und mit geringer Gefahr punktueller thermi-
scher Oberhitzung am Isoliertrdger festzulegen sind.

Diese Aufgabe wird erfindungsgemdf durch das Kennzeichen des
Anspruchs 1 geldst. Die Verformungen bestehen vorzugsweise
aus einer in axialem Abstand voneinander angeordneten ein-
seitigen Verbiegung der Wendel, wobei insbesondere jeweils
nur eine Windung aus dem iibrigen Wendelverlauf herausgedriickt
ist. Die dadurch gebildeten "FiiBchen" liegen in axialem Ab-
stand voneinander und werden in die im ilibrigen ebene bzw. un-
profilierte Oberfldche des Isoliertrédgers eingedriickt, wdahrend
der Rest der Heizwendel praktisch frei und uneingebettet Uber
diese O0Oberfldche verlduft. Das bedeutet, daB wdhrend des nach-
. folgend noch beschriebenen PreBvorganges die Heizwendel sich
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zwar etwas in der Oberfldche abformen kann, wodurch sie auch
einen guten Seitenhalt bekommt, jedoch sollte vermieden wer-
den, daB das Material des Isoliertrdgers iiber den unteren
Draht der Wendel heriiberreicht und diesen umschlieBt.

Besonders bevorzugt ist eine Ausfihrungsform, bei der die die
Heizwendel tragende Oberfldache bzw. Oberfldchenschicht vor-
zugsweise durch Trankung oder Aushdrtung mechanisch fester
und besser wdrmeleitend ist als der ilibrige Isoliertrdger.
Durch die mechanische Verfestigung wird einerseits die Halte-
wirkung des "FiiBchens" im Isoliertrdger verbessert und anderer-
seits der Isoliertrdger auch sonst fiir Transport und Montage
unempfindlicher gestaltet. AuBerdem kann das Ubrige Isolier-
material dann aus einem mechanisch weniger festen Material
bestehen, das dementsprechend bessere Wirmeisoliereigenschaf-
ten haben kann. AuBerdem wird durch die etwas dichtere Ober-
fldchenschicht die Warme aus dem verformten, eingebetteten
Teil der Wendel besser abgeleitet, so daB dort kein Warme-

stau entstehen kann, der durch Oberhitzung zum Durchbrennen
des Drahtes fihren kionnte.

Zur auch in groBen Stiickzahlen einfachen Herstellung des
elektrischen Heizkdrpers kann gemdB dem bevorzugten Herstel-
Tungsverfahren die in ihrer Einbaugestalt in einem Werkzeug
angeordnete Heizwendel durch vorzugsweise leistenfdrmige
Stempel stellenweise mit Verformungen versehen werden. Die
Heizwendel kann dann in ein mit Halterungen fiir die Heiz-
wendel versehenes PreBwerkzeugteil derart eingelegt werden,
daB zumindest die Verformungen iliber die Fldche des PreBwerk-
zeugteils hinausragen und das in lockerer Form ggf. in ein-
zelnen Schichten in das PreBwerkzeug eingebrachte Isoliermate-
rial kann unter gleichzeitiger Einpressung der Verformungen
verdichtet werden. Diese Verpressung kann trocken erfolgen,
so daB nachfolgende Trocknungsvorginge eingespart werden.
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Nach dem Verpressen kann vorzugsweise die die Heizwendel
tragende Oberfldache bzw. Oberflachenschicht mit einem ver-
festigenden Material, vorzugsweise einem Kieselsol getrdnkt
werden. Dadurch wird die erwdhnte mechanisch festere und
besser wdrmeleitende Oberfldchenschicht erzeugt. Um den Be-
reich der Verfestigung auf die Oberfldchenschicht zu be-
schrdnken, kann vorzugsweise die zu trdnkende Oberfldchen-

schicht aus einem hydrophilen Isoliermaterial und die darun-
| terliegende Isolation aus einem vergleichsweise hydrophoben
Isoliermaterial bestehen. Es ist jedoch auch méglich, schon
dem Isoliermaterial fir die Oberfldchenschicht eine aushdrt-
bare Substanz beizufiigen, die beispielweise in der Wdrme aus-
hdrtet. Hier kann beim ersten Probeaufheizen die Heizwendel
selbst die Wdrme erzeugen, die zum Aushd@rten dient, so daB
es moglich ist, die Aushdrtung in der Niahe der Heizwendeln
progressiv zu verstdrken.

Weitere Vorteile und Merkmale der Erfindung gehen aus den
Unteranspriichen und der Beschreibung im Zusammenhang mit
den Zeichnungen hervor. Ein Ausfiihrungsbeispiel eines Heiz-
korpers und eine schematische Darstellung des Herstellungs-
ablaufes sind in der Zeichnung dargestellt und werden im
folgenden ndher erldutert. Es zeigen:

Fig. 1 eine schematische Draufsicht auf einen elek-
trischen HeizkOrper,

Fig. 2 einen Schnitt durch den HeizkOrper und ein
Teil einer Glaskeramikplatte

Fig. 3 eine starke VergrdBerung des Schnittes im
Kreis III in Fig. 2,
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Fig. 4 eine Seitenansicht einer Heizwendel,

Fig. 5 eine perspektivische Darstellung eines
Abschnittes der Heizwendel,

Fig. 6 ein Detailschnitt durch ein Werkzeug zur
Verformung der Heizwendel,

Fig. 7 und 8 1in der Ebene der Linie VII-VII in
Fig. 6 genommene Schnitte in zwei ver-
schiedenen Arbeitsstufen, und

Fig. 9 einen Schnitt durch ein PreBwerkzeug, in dem
ein HeizkOrper verpreBt wird.

Der in den Figuren 1 und 2 dargestellte elektrische Strahl-

heizkGrper 11 weist einen Isoliertrdger 12 auf, der in einer
Trdgerschale 13 aus Blech angeordnet ist. Der HeizkOrper ist
durch eine nicht dargestellte Feder an die Unterseite einer
Glaskeramikplatte 14 angepreBt. Er kann aber auch zur Behei-
zung énderer Fldchen, beispielsweise Metallplatten oder Ein-
zelkochplatten verwendet werden.

Der Isolierkorper 12 besteht aus zwei Schichten, und zwar
einer Isolierschicht 15 aus temperaturbestandigem und sehr
gut isolierendem Isoliermaterial und einer Oberfldchenschicht
16 aus einem hochwdrmebestdndigen Isoliermaterial, das jedoch
mechanisch fester ist und etwas hohere Wdrmeleiteigenschaften
hat als die Isolierschicht 15. Dieses mechanisch festere Ma-
terijal bildet auch den hochstehenden Rand 17' des Isolierkor-
pers, der dadurch besser vor Verletzungen geschiitzt ist.

Auf der Oberfldche 17 des Isoliertrdgers, die gegeniiber dem
Rand 17' zuriickversetzt ist und damit eine schalenfdrmige Ver-



tiefung schafft, ist eihe Heizwendel 18 angeordnet. Sie ist
in Form einer Doppelspirale gelegt (Fig. 1), so daB beide —
Anschliisse im AuBenbereich gut zugdnglich sind.

Die Heizwendeln 18 sind kreisrunde Wendeln aus rundem Wider-
standsdraht, die in Abstdnden voneinander Verformungen 19
haben, die aus Fig. 3 bis 5 zu erkennen sind. Es ist dort zu
sehen, daB aus dem normalen schlauchartigen oder zylindri-
schen Verlauf der Heizwendel jeweils eine Windung nach einer
Seite herausgedriickt ist, daB sie z.T. auBerhalb des normalen
Wendelverlaufes liegt. Dabei werden die beiden anschlieBenden
Windungen etwas zusammengedriickt.

Die Verformungen 19 sind so angeordnet, daB sie in Draufsicht
auf den Heizkorper (Fig. 1) ein sternformiges Muster ergeben,
wie dies durch die strichpunktierten Linien 20 angedeutet ist.
Die Verformungen 19 sind in das Material des Isolierkdrpers,
und zwar in die Oberfldchenschicht 16 eingebettet, d.h., daB
sie von dem Isoliermaterial ganz umfaBt werden und somit form-
schlissig in dem Isolierkdrper festgehalten sind. Die anderen
und insbesondere die nicht verformten Windungen der Heizwen-
del 18 liegen im wesentlichen frei auf der Oberfldche 17 des
Isolierkorpers, wobei sie sich, wie Fig. 3 zeigt, etwas ir

die Oberfidche hineindriicken konnen, jedoch von dem Iscliier-
material nicht vollig umschlossen werden, so daB sie die in ihnen
entstehende Wdarme gut abstrahlen konnen.

Aus dem verformten Abschnitt 19 kann zumindest im unteren
Teil die Wdrme infolge der Einbettung nicht direkt entwei-
chen. Ein Teil wird iiber den Widerstandsdraht durch Wdarme-
~ leitung abgeleitet. Der Hauptteil wird jedoch von der Ober-
flachenschicht 16 durch Wdarmeleitung abgeleitet. Dazu ist
es vorteilhaft, daB die Verformung der Heizwendel nur von
einer Windung gebildet wird, weil dadurch die abzuleitende
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Wédrme sehr gering ist und sich gut verteilen kann. Es wire
jedoch auch mdglich, z.B. bei geringer belasteten Heizspi-
ralen mehrere Windungen auszuformen und einzubetten.

In den Fig. 6 bis 8 ist die Herstellung der Verformungen der
Heizwendel gezeigt. Dazu wird eine iliblicherweise durch Wickeln
und anschlieBendes "Verziehen" auf die richtige Linge und
Steigung hergestellte Heizwendel in Nuten 21 einer Form 22
eingelegt, die die in Fig. 1 gezeigte Doppelspiralform hat.
Ein Werkzeugteil 23 trédgt leistenformige Stempel 24, die ent-
sprechend den Linien 20 in Fig. 1 sternfdrmig angeordnet sind.
Diese mit einer abgerundeten Schneide versehenen Leisten 24
liegen iiber entsprechende Vertiefungen 25 im Werkzeugunter-
teil 22. Nach dem Einlegen (Fig. 7) wird das Oberteil 23 des
Werkzeugs abgesenkt, so daB die Stempel 24 zwischen zwei HWin-
dungen der Heizwendel eindringen und diese in der aus den

Fig. 3 bis 5 hervorgehenden Weise verformen.

Danach wird die vorbereitete Heizwendel 18 jeweils mit den
Verformungen 19 nach oben weisend in ein unteres PreBwerk-
zeugteil 26 eingelegt und dort in der vorgesehenen Spiral-
form in Nuten 27 festgelegt. Zusammen mit einem bewegbaren
PreBwerkzeugoberteil 28 schlieBt das PreBwerkzeug eine Form
ein, die dem fertigen Isoliertrdger entspricht. In den Hohl-
raum wird bei herausgefahrenem PreBwerkzeugoberteil 28 Iso-
liermaterial in Form eines losen Schiittgutes eingebracht,
das anfé@nglich noch das mehrfache Volumen des spdteren Iso-
lierkdorpers einnimmt, und zwar in Schichten entsprechend

der spdter gewiinschten Schichtung. Das Isoliermaterial kann
beispielsweise als Basismaterial pyrogene Kieselsdure, wie
sie z.B. unter dem Handelsnamen Aerosil von der Firma
Degussa vertrieben wird, aufgebaut sein und ferner Triibungs-
mittel zur Absorption der Infrarotstrahlung wie z.B. Titan-
oxid, Eisenoxid, RuB oder irgendein wdrmebestdndiges Pigment
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enthalten. Ferner konnen als Verstdrkungsfasern keramische
Fasern, z.B. Aluminiumsilikatfasern verwendet werden. Ins-
besondere die iﬁ der Form untere Schicht, die spdter die
Oberfldchenschicht 16 ergibt, kann einen Harterzusatz auf-

weisen, beispielsweise hochschmelzende Glasfritten, die

eine Aushdrtung der Oberfldchenschicht bei Erwdrmung er-
moglichen. Auch gewisse Metalloxide kdnnen als Hdrterzusatz
verwendet werdep.

Beim SchlieBen der Form wird der Isolierkorper auf seine end-
gliltige Form verdichtet und dabei driicken sich die Verfor-
mungen 19 in das Isoliermaterial hinein und werden von die-
sem eingebettet, d.h. umschlossen bzw. umpreBt. Die restliche
Oberfldche der Spirale wirkt als Werkzeugoberfldache und hat
beim PreBvorgang noch den Vorteil, daB es die leichte Entliif-
tung der Form ermdglicht, wenn beispielsweise im Nutgrund

der Nut 27 Entliftungsbohrungen 29 angebracht werden. Vor-
zugsweise kann der Isolierkdrper trotz eines mehrschichtigen
Aufbaus, der durch das Einschiitten mehrerer Lagen von unter-
schiedlichen Isoliermaterialien erreicht wird, in einem ein-
zigen Arbeitsgang fertiggepreBt werden. Es ist jedoch auch
moglich, eine lagenweise Verpressung vorzunehmen, wenn bei-
spielsweise unterschiedliche Lagen unterschiedlich stark ge-
preBt werden sollen.

Bei einem Isolierkdrper mit Hdrterzusatz in der Oberfldchen-
schicht ist damit der Korper fertiggestellt. Er wird dann

nur noch durch Erwdrmung, beispielweise durch Strombeauf-
schlagung der Heizwendeln 18 an der Oberfldche ausgehdrtet.
Die mechanisch dichtere und besser wdrmeleitende Oberfldchen-
schicht 16 1&Bt sich auch durch entsprechende Zusammensetzung
der Isoliermaterialienohne Nachbehandlung herstellen. Beson-
ders vorteilhaft ist es jedoch, nach dem Entnehmen des PreB-
1ings aus der Form die Oberfldche mit einem Material zu be-
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handeln, das die gewiinschten Eigenschaften herbeifihrt. Es
kann beispielsweise ein Kieselsol, Siliciumdioxid in kolloi-
daler Form gleichmdBig eingespriiht werden. Es konnte auch
statt dessen bzw. zusdtzlich eine gezielte Behandlung in

der Umgebung der Verformungen 19 der Heizwendeln 18 erfolgen,
indem beispielsweise Spriihdiisen an den entsprechenden Befesti-
gungsstellen angeordnet sind. Es ist somit moglich, die ge-
wiinschte mechanische Festigkeit und bessere Wdrmeableitung

in Befestigungsbereiche zu erreichen, ohne die Isoliereigen-
schaften des Isoliertrdgers im librigen wesentlich zu beein-
flussen.

Un eine gute Verteilung des Trankungsmaterials zu erreichen,
ohne daB dieses zu tief eindringt, sollte die Oberfldchen-
schicht 16 hydrophil, d.h. wasseraufsaugend sein, da das Kie-
selsol normalerweise in Wasser aufgeschwemmt ist. Die darun-
terliegende Isolierschicht 26 sollte jedoch hydrophob sein,
damit das Material nicht in die Isolierschicht 15 eindringen
kann und die thermische Isolierfdahigkeit vermindert. Die
pyrogene Kieselsdure ist, normalerweise hyrophil, wédhrend

die hydrophoben Eigenschaften der Isolierschicht 15 durch
eine Silikonbehandlung, beispielsweise durch Anlagerung

von Silikongruppen, erreicht wird.

Beim Verpressen, insbesondere beim gemeinsamen Verpressen
verschiedener Lagen kommt es zu einer innigen Verbindung, so
daB sich diese Schichten nicht voneinander trennen.

Heizkodrper, insbesondere Strahlheizkdrper konnen nach der
Erfindung weitgehend automatisch hergestellt werden. Die
verformte Heizwendel kann mit sdmtlichen duBeren Zuleitungen
versehen werden und danach der gesamte Isolierkorper einschl.
der Festlegung in einem Arbeitsgang hergeste]]f werden. Die
schichtweise Folge verschiedener Isoliermischungen erlaubt
eine gezielte Anpassung an den gewiinschten Anwendungsfall.
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Z.B. sollte die oberste Schicht eine hohe elektrische Isolier-
festigkeit mit einer guten Emissionsfihigkeit verbinden. Eine
solche Schicht enthdit dann z.B. Titandioxid als Triibungs-
mittel unter Zusatz von A1203. Die tieferen Schichten konnen
dann auf hochste thermische Isolierfdhigkeit unter gleichzei-
tiger Anstrebung eines niedrigen Preises eingestellt werden.

fldchenverfestigung in dem gesamten, nicht von der Tridgerscheibe
abgedeckten Bereich den Vorteil, daB er unempfindlich gegen
Luftfeuchtigkeit ist und auch im kalten Zustand einen sehr gu-
ten elektrischen Isolationswiderstand aufweist. Die Heizwendel
kann auBer durch das beschriebene Werkzeug auch durch eine
Programmwicklung erzeugt werden, indem auf einer Maschine je-
weils einige Windungen noch normal gewickelt werden und danach
eine einseitig versetzte oder auch vergrioberte Windung gemacht
wird. Obwohl die einseitige Verformung den Vorteil hat, daB
sie am einfachsten herstellbar ist und den wdarmetechnischen
und Befestigungsanforderungen am besten entspricht, ist es
auch moglich, den Vorsprung in Form einer umlaufenden Windung
mit groBerem Durchmesser herzustellen oder beispielsweise die
Verformung nur nach einer Seite herauszuziehen, den iibrigen
Teil der Windung jedoch in der Gesamtgestalt der Wendel zu
lassen, so daB die verformte Windung dann eine nierenfdrmige
Gestalt hat. Bei der Programmwicklung der Heizwendel konnte
diese auch gleich mit der entsprechenden Steigung hergestelilt
werden, so daf das bisher iibliche Verziehen der auf Block ge-

wickelten Spirale entfdllt. Statt der runden Wendel-Querschnitts-
form eignen sich auch andere Formen, z.B. eine elliptische oder

abgeflachte Form. Die Formung aus einer runden Drahtwendel
konnte z.B. im gleichen Formwerkzeug erfolgen, in dem die Ver-
formung hergestellt wird.
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Elektrischer HeizkOrper fiir die Beheizung

einer Platte und Verfahren zu seiner Herstellung

Anspriiche

1. Elektrischer HeizkOrper fiir die Beheizung einer Platte

(14), z.B. einer Glaskeramik-Kochplatte, mit einem Iso-

liertridger (12), auf dem durch stellenweise Einbettung
in das Material des Isolierkdrpers eine Heizwendel (18)
festgelegt ist und im Ulbrigen zwischen den in Ldngsab-
stand der Heizwendel voneinander angeordneten Befesti-

gungsstellen im wesentlichen frei verlduft, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Heizwendel (18) stellenweise vor-
stehende Verformungen (19) aufweist, die in das Material
des Isolierkdrpers (12) eingebettet sind.
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. Heizkdrper nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB

die Verformungen (19) aus einer in axialem Abstand von-
einander angeordneten einseitigen Verbiegungen in der
Wendel bestehen.

Heizkdrper nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet,
daB die Verformungen (19) jeweils aus nur einer aus dem
iibrigen Wendelverlauf herausgedriickten Windung bestehen.

&

. Heizkdrper nach einem der vorhergehenden Anspriiche, da-

durch gekennzeichnet, daf die Verformungen (19) derart
angeordnet sind, daB sie bei einer spiraldhniichen Anord-
nung der Heizwendel (18) auf dem Isoliertrdger (12) im
wesentlichen sternformig liegen.

. Heizkorper nach einem der vorhergehenden Anspriiche, da-

durch gekennzeichnet, daB der Isoliertrdger (12) aus meh-
reren miteinander verpreBten Isolierschichten (15, 16)
besteht.

HeizkOrper nach einem der vorhergehenden Anspriiche, da-
durch gekennzeichnet, daB die die Heizwendel (18) tragende
Oberfldche (17) bzw. Oberfldchenschicht (16) vorzugsweise
durch Trdnkung oder Aushdrtung mechanisch fester und bes-
ser warmeleitend ist als der Ulbrige Isoliertrdger.

. Heizkorper nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, daB

die mechanische Verfestigung vorwiegend im Bereich der
Einbettung der Verformungen (19) vorgesehen ist.

Heizkdrper nach Anspruch 6 oder 7, dadurch gekennzeichnet,
daB die zu tridnkende Oberfldchenschicht (16) aus einem
hydrophilen Isoliermaterial und die darunterliegende Iso-
lierschicht (15) aus einem vergleichsweise hydrophoben
Isoliermaterial besteht.
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9, Heizkdrper nach Anspruch 6 oder 7, dadurch gekennzeich-
net, daB die Oberfldche (17) bzw. Oberflichenschicht (16)
im Bereich der Heizwendel (18) und insbesondere ihrer
Einbettung ein durch Wdrme aushdrtbares Material ent-
hdalt.

10. Verfahren zur Herstellung des Heizkdrpers nach einem
der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
daB die in ihrer Einbaugestalt in einem Werkzeug (22,
23) angeordnete Heizwendel (18) durch vorzugsweise
leistenformige Stempel (24) stellenweise mit Verformun-
gen (19) versehen wird, die Heizwendel (18) in ein mit
Halterungen (27) fir die Heizwendel (18) versehenes
PreBwerkzeugteil (26) derart eingelegt wird, daB zumin-
dest die Verformungen (19) iiber die Fliche des PreBwerk-
zeugteils (26) hinausragen und daB das in lockerer Form
ggf. in einzelnen Schichten in das PreBwerkzeug einge-
brachte Isoliermaterial unter gleichzeitiger Einpressung
der Verformungen (19) in die Oberfldche (17) des entstehen-
den Isolierkdrpers (12) verdichtet wird.

11. Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, daB
die die Heizwendel (18) tragende Oberfldche (17) bzw.
Oberfldchenschicht (16) nach dem Verpressen mit einem
verfestigenden Material, vorzugsweise einem Kieselsol,
getrdnkt wird.

12. Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, daB
eine Aushdrtung der mit einem aushdartbaren Material ver-
setzten Oberfldche (17) bzw. Oberfldchenschicht (16)
durch die Erwdrmung der Heizwendel (18) selbst erfolgt.



0071048

1/ 2

I

— 23
FIG.7  _®  Foe6 —
2024 000k

7 221,
FIG.8 (2
AN RAVAVAV I AVAV AN
NG
] {
18 19
FIG.9 9 18 12 15 28

i
s




Fe

2/2 0071048

17 14 17 18

@01, @@ N @I @M @ @ (@ @) I @ /
td N ! "” AN ‘.J N \’ Y \ PN \\ 1' ‘\!} N = EN -' LY \ ;
/S Z ,',/ //// /// P '///,l w7 3 777 ./,




00710438

Nummer der Anme!dung

disch "
.@ Europdisches EUROPAISCHER RECHERCHENBERICHT
Patentamt

EP 82 10 6019.1

EINSCHLAGIGE DOKUMENTE :h@%ﬁ_‘gﬁ‘cg%%g

Kategornie Kennzeichnung des Dokuments mit Angabe, soweit erforderhich, der betnfit
maBgeblichen Teile Anspruch

X DE - C - 554 482 (STEATIT-MAGNESIA AG) 1-3 F 24 C 15/10
* ganzes Dokument * ) HO05B 3/68

A DE - A1 - 2 740 163 (EMERSON ELECTRIC CO.} 1
* Seite 17, Absatz 2 bis Seite 18,
Absatz 1 *

A DE - A1 - 2 820 138 (FISCHER) 6

. : RECHERCHIERTE
* Seite 6, letzter Absatz * SACHGEBIETE {int C1.3)

F 246 C 7/00
F 24 C 15/00
HO05B 3/00

KATEGORIE DER
GENANNTEN DOKUMENTE'

X: von besonderer Bedeutung
allein betrachtet

von besonderer Bedeutung in
Verbindung mit einer anderen
Veroffenthichung derselben
Kategorie

technologischer Hintergrund
nichtschnfthiche Otfenbarung
1 Zwischenliteratur

der Erfindung 2ugrunde le-
gende Theorien oder Grund-
satze

alteres Patentdokument, das
jedoch erst am oder nach dem
Anmeldedatum verofientiicht
worden st

D: inder Anmeldung angefuhries
Dokument

L: aus andern Grunden ange-
fuhrtes Dokument

<

Svo>»

m

&: Mitgled der gleichen Patent-

famiie, Ubereinstimmendes
Der vorhiegende Recherchenbericht wurde fur alle Patentanspruche erstelit.

Dokument

Recherchenort Abschiufidatum der Recnherche Pruter

Berlin 28-09-1982 PIEPER
EPAform 1503.1 06.78




	Bibliographie
	Beschreibung
	Ansprüche
	Zeichnungen
	Recherchenbericht

