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Beschreibung
Anwendungsgebiet und Stand der Technik

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel-
lung einer Heizeinrichtung.

[0002] Aus der DE 10119348 A1 ist es bekannt, eine
Heizeinrichtung mit einem Trager aus Edelstahl herzu-
stellen, wobei die Heizeinrichtung zur Beheizung eines
flissigen Mediums ausgebildet ist und dazu eine Ober-
flache als Mediumseite vorgesehen ist. Diese Oberflache
wird sowohl korrosionsbestandig gemacht als auch mit
einer Funktionsbeschichtung mit Anti-Haft-Wirkung ver-
sehen, wobei insbesondere die Funktionsbeschichtung
aus einem amorphen Kohlenstoff-Wasserstoff-Netzwerk
besteht. Derartige Schichten werden auch als DLC-
Schicht bezeichnet und sind beispielsweise aus der WO
99/60183 A1 grundsatzlich bekannt.

[0003] Aus der GB2319950 A ist ein Elektroplattieren
einer Heizeinrichtung mit einem Trager aus Edelstahl be-
kannt zur Verhinderung von Korrosion. Diese Heizein-
richtung wird dann in einem Wasserkocher als Wasser-
kocherboden verwendet, wobei auf die Unterseite mittels
einer Isolierschicht dazwischen ein Dickschichtheizele-
ment aufgebracht wird. Beispielsweise Nickel wird in ei-
ner diinnen Schicht auf die Oberseite des Bodens durch
Elektroplattieren aufgebracht zur Verhinderung von Kor-
rosion. Alternative Korrosions-resistente Beschichtungs-
materialien kdnnen verwendet werden. Vor der Be-
schichtung kann eine Vorbehandlung durchgefihrt wer-
den, beispielsweise ein Polieren.

Aufgabe und Lésung

[0004] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein
eingangs genanntes Verfahren zur Herstellung einer
Heizeinrichtung zu schaffen, mit dem Probleme des
Standes der Technik vermieden werden kénnen und es
insbesondere mdglich ist, eine Heizeinrichtung ge-
brauchstauglich, bestédndig und kostengiinstig herzustel-
len.

[0005] Geldst wird diese Aufgabe durch ein Verfahren
mit den Merkmalen des Anspruchs 1. Vorteilhafte sowie
bevorzugte Ausgestaltungen der Erfindung sind Gegen-
stand der weiteren Anspriiche und werdenim Folgenden
naher erldutert. Der Wortlaut der Anspriiche wird durch
ausdriickliche Bezugnahme zum Inhalt der Beschrei-
bung gemacht.

[0006] Es ist vorgesehen, dass die Heizeinrichtung ei-
nen Trager aufweist, bei dem auf einer Heizseite ein Hei-
zelement aufgebracht ist. Vorteilhaft ist nur auf diese
Heizseite ein Heizelement aufgebracht. Die andere Seite
des Tragers ist als Mediumseite ausgebildet und dient
zur vorzugsweise direkten Beheizung eines flissigen
Mediums, vorzugsweise Wasser bzw. eine Wasch- oder
Spulflissigkeit in einem wasserfliihrenden Haushaltsge-
rat. Dazu ist die Oberflache des Tragers mit einer Funk-
tionsbeschichtung mit Anti-Haft-Wirkung versehen, wo-
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zu ein Funktionsmaterial bzw. ein entsprechendes Be-
schichtungsmaterial verwendet wird. So soll im Wesent-
lichen ein Anhaften von Schmutz und Ablagerungen, ins-
besondere ein Verkalken, vermieden werden. Dadurch
kann namlich sonst die Heizeinrichtung in ihrem Wir-
kungsgrad negativ beeintrachtigt werden, was unter Um-
stédnden sogar so weit gehen kann, dass die Heizeinrich-
tung beschadigt wird.

[0007] Die Oberflache des Tragers wird zumindest auf
der Mediumseite vor dem Aufbringen der Funktionsbe-
schichtung behandelt, also vor dem Aufbringen des
Funktionsmaterials bzw. Beschichtungsmaterials. Diese
Behandlung bewirkt, dass die Funktionsbeschichtung
mit der Anti-Haft-Wirkung gut und dauerhaft auf der Me-
diumseite besteht. Dieses gute und dauerhafte Bestehen
der Funktionsschicht soll durch die erfindungsgemaRle
Oberflachenbehandlung erreicht bzw. verbessert wer-
den.

[0008] Fur die Ausbildung des Heizelements auf der
Heizseite gibt es mehrere Moglichkeiten. Besonders be-
vorzugt ist es ein flachiges Heizelement bzw. sind es
mehrere, flachig verteilte Heizelemente. Daflrr eignen
sich sogenannte Schicht-Heizelemente, insbesondere
Dickschicht-Heizelemente. Diese kénnen mit einem ub-
lichen Dickschichtverfahren auf den Trager bzw. dessen
Oberflache direkt aufgebracht werden. Vorteilhaft ist der
Trager metallisch bzw. ein entsprechend geeigneter
Edelstahl, wie er beispielsweise aus der eingangs ge-
nannten DE 10119348 A1 bekannt ist. Zumindest bei ei-
ner Herstellung des Heizelements durch ein Dickschicht-
verfahren erfolgt eine Erwdrmung, um eine auf die Ober-
flache des Tragers aufgebrachte Dickschichtpaste um-
zuwandeln und einzubrennen. Bei dieser Erwdrmung
bzw. diesem thermischen Prozess oxidiert ein metalli-
scher Trager, auch wenn er aus einem entsprechend ge-
eigneten Dickschichtstahl bzw. Edelstahl besteht. Diese
Oxidschicht auf der Oberflache des Tragers weist den
Nachteil auf, dass manche grundsatzlich zur Funktions-
beschichtung mit Anti-Haft-Wirkung geeigneten Funkti-
onsmaterialien bzw. Beschichtungsmaterialien nicht so
gut haften und leichter abgelést werden kénnen, da sie
selbstnichtso fest auf einer Oxidschicht haften. Des Wei-
teren kann es auch Probleme geben, da sich die Oxid-
schicht vom Trager I6sen kann, zumindest bereichswei-
se. Dann wére in diesen freien Bereichen die Anti-Haft-
Wirkung ohne Funktionsbeschichtung nicht mehr gege-
ben. Somit kann hier ein besonders schnelles und star-
kes Verkalken erfolgen.

[0009] Beider Erfindung wird eine solche Oxidschicht
auf der Oberflache des Tragers zumindest teilweise ent-
fernt, vorteilhaft kann sie vollstdndig entfernt werden.
Dies wird mit einer Oberflachenbehandlung gemacht,
welche auf verschiedene Art und Weise ablaufen kann.
[0010] Erfindungsgemal® wird die Oberflachenbe-
handlung zur Entfernung der Oxidschicht mit einem La-
ser durchgeflihrt als sogenanntes Clean-Laser-Verfah-
ren. Dies kann sogar unter Schutzgas-Atmosphére er-
folgen, um eine neue Oxidschichtbildung auf der Medi-
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umseite zu verhindern.

[0011] Grundsatzlich kann als Funktionsmaterial bzw.
Beschichtungsmaterial fiir die Funktionsschicht ein Ma-
terial aus der Gruppe DLC, Nano-Beschichtung, Metall-
oxid- bzw. SiOx-Beschichtung oder Keramik bzw. Email-
le verwendet werden, auch hierzu wird explizit auf die
vorgenannte DE 10126118 A1 verwiesen, insbesondere
bzgl. DLC-Schichten. Beiden beiden Letztgenannten be-
steht jedoch teilweise die Einschrankung, dass sie bei
manchen Anwendungen in den eingangs genannten
Elektro-Haushaltsgeraten, insbesondere in einer Spul-
maschine, im Betrieb auf Dauer abgel6st werden, und
zwar entweder durch abrasive Teilchen in der Flissigkeit
oder durch saure oder basische Flissigkeiten. Deswe-
gen werden die anderen Funktionsmaterialien bzw. Be-
schichtungsmaterialien bevorzugt. Nano-Beschichtun-
gen kénnen im Sol-Gel-Verfahren aufgebracht werden.
[0012] Grundsatzlich kann der Trager eine beliebige
Form aufweisen. Vorteilhaft ist er gebogen bzw. nicht-
eben, also beispielsweise rinnenartig oder mit einem teil-
kreisférmigen Querschnitt. Besonders vorteilhaft ist der
Trager rohrférmig und somit auch die gesamte Heizein-
richtung, so dass eine Innenseite und eine AuRenseite
gegeben ist. Die AulRenseite des Tragers bildet vorteil-
haft die Heizseite und tragt das eine oder die mehreren
Heizelemente. Die Innenseite des Tragers, welche einer
teilweise umwolbten Seite entspricht, bildet die Medium-
seite und weist die Funktionsbeschichtung mit Anti-Haft-
Wirkung auf. Derartige rohrférmige Trager bzw. rohrfor-
mige Heizeinrichtungen kdénnen als bekannte Durch-
flussheizer verwendet werden. Eine andere Anwendung
ist eine beheizte Pumpenkammerwandung, wie sie bei-
spielsweise aus der DE 102011003464 A1 hervorgeht.
Hier ist eine Funktionsbeschichtung mit Anti-Haft-Wir-
kung von besonderem Vorteil, um ein Verkalken der In-
nenwandung der Pumpenkammer zu verhindern, welche
zu Funktionsstérungen fihren kénnte.

[0013] Diese und weitere Merkmale gehen aul3er aus
den Anspriichen auch aus der Beschreibung und den
Zeichnungen hervor, wobei die einzelnen Merkmale je-
weils fiir sich allein oder zu mehreren in Form von Un-
terkombinationen bei einer Ausfiihrungsform der Erfin-
dung und auf anderen Gebieten verwirklicht sein und vor-
teilhafte sowie fur sich schutzfahige Ausfihrungen dar-
stellen kénnen, fiir die hier Schutz beansprucht wird. Die
Unterteilung der Anmeldung in einzelne Abschnitte so-
wie Zwischen-Uberschriften beschranken die unter die-
sen gemachten Aussagen nicht in ihrer Allgemeingultig-
keit.

Kurzbeschreibung der Zeichnungen
[0014] Ausfiihrungsbeispiele der Erfindung sindinden
Zeichnungen schematisch dargestellt und werden im

Folgenden naher erldutert. In den Zeichnungen zeigen:

Fig. 1 Eine Schragdarstellung einer gewdlbt ausge-
bildeten Heizeinrichtung, beider eine nach oben wei-
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sende Mediumseite behandelt wird mit einer Be-
handlungseinrichtung,

Fig. 2 eine Vorderansicht einer Heizeinrichtung ent-
sprechend Fig. 2,

Fig. 3 eine Schragdarstellung einer rohrférmigen
Heizeinrichtung mit auRen aufgebrachtem Heizele-
ment, deren Innenseite als Mediumseite mit einer
Behandlungseinrichtung bearbeitet wird und

Fig. 4 eine Abwandlung der Fig. 2, bei der eine Me-
diumseite innen in der rohrférmigen Heizeinrichtung
bearbeitet wird, bevor auf der AuRenseite als Heiz-
seite ein Heizelement aufgebracht worden ist.

Detaillierte Beschreibung der Ausfiihrungsbeispiele

[0015] In der Fig. 1 ist eine erfindungsgeméafie Heiz-
einrichtung 11 dargestellt mit einem leicht gewdlbten Tra-
ger 12, der aus einem vorgenannten, fir eine Dick-
schichtaufbringung geeigneten Stahl bzw. Edelstahl be-
steht. Hierzu wird sowohl auf die vorgenannte DE
10119348 A1 verwiesen als auch auf die EP 933626 A2.
Die Unterseite des Tragers 12 ist die Heizseite 13 und
tragt ein gestrichelt dargestelltes Heizelement 14, wel-
ches in Dickschichttechnik ausgebildet bzw. hergestellt
ist mit einem dafir tblichen und dem Fachmann bekann-
ten Verfahren, welches unter anderem eine Erwdrmung
aufeinige 100°C Uberlangere Zeit bzw. fiir mehrere Stun-
den umfasst. Das Heizelement 14 kann flachig sein, wie
hier dargestellt, oder flichig verteilt verlaufen, beispiels-
weise in Streifenform odgl., siehe Fig. 3. Die Oberseite
des Tragers 12 ist die Medium-seite 16, mit der beispiels-
weise Wasser odgl. erhitzt wird, welches auf der Heiz-
einrichtung 11 entlangstrédmt oder gesammelt wird.
[0016] Dader Trager 12 aus Edelstahl besteht, oxidiert
seine Oberflache wahrend der thermischen Behandlung
beim Dickschichtverfahren auf eingangs beschriebene
Art und Weise. An der Unterseite bzw. der Heizseite 13
stort die dadurch gebildete Oxidschicht nicht. An der Me-
diumseite 16 stort sie dagegen schon, da hier anschlie-
Rend eine zuvor beschriebene Funktionsbeschichtung
mit Anti-Haft-Wirkung aufgebracht werden soll, insbe-
sondere zur Verhinderung von stdérenden Kalk- und
Schmutzablagerungen.

[0017] Schematisch ist hier eine Behandlungseinrich-
tung 20 dargestellt mit einem langlichen Halter 21, der
an seinem Ende einen Arbeitskopf 22 tragt. Wie durch
die Pfeile angedeutet ist, kann die Behandlungseinrich-
tung 20 mit dem Arbeitskopf 22 vielseitig und vorteilhaft
beliebig bewegt werden Uber der Mediumseite 16 oder
direkt an dieser anliegend. Fir das erfindungsgemalRle
Bearbeitungsverfahren zur Behandlung der Oberflache
zum Entfernen einer Oxidschicht ist der Arbeitskopf 22
entsprechend ausgebildet. Er tragt einen Laser bzw.
weist einen Laser auf. Fir eine Bearbeitung unter einer
Schutzgas-Atmosphére findet dieser Vorgang, leicht vor-
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stellbar, in einem Raum unter Schutzgas statt.

[0018] AusdenFig.2und 3istin entsprechender Wei-
se zu ersehen, wie eine Heizeinrichtung 111 mit einem
rohrférmigen Trager 112 aussieht und oberflachenbe-
handelt wird. Auch hier weist der rohrférmige Trager 112
eine Heizseite 113 mit einem Heizelement 114 auf, wel-
ches hier die AuRenseite ist. Fir das in mehrere Streifen
aufgeteilte Heizelement 114 sind in Fig. 3 sogar noch
elektrische Anschliisse 115 zumindest schematisch dar-
gestellt.

[0019] Mit einer Behandlungseinrichtung 120 samt
Halter 121 und Arbeitskopf 122 wird die Mediumseite 116
innenim Trager 112 entsprechend bearbeitet. Dies kann
auf vorgenannte Art und Weise erfolgen.

[0020] Beidem in den Fig. 2 und 3 dargestellten Aus-
fuhrungsbeispiel ist das Heizelement 114 schon vorhan-
den, so dass hier die Oxidschicht an der Mediumseite
116 entweder entfernt wird.

[0021] Nichtexplizitdargestellt, aber ahnlich wie in den
Figuren zu sehen, kann nach der Oberflachenbehand-
lung des Tragers bzw. der Heizeinrichtung auf der Me-
diumseite eine Funktionsbeschichtung mit Anti-Haft-Wir-
kung aufgebracht werden. Auch hierfir kann eine ent-
sprechende Behandlungseinrichtung verwendet wer-
den, die der dargestellten im Wesentlichen entspricht.
Alternativ kdnnen fir Aufbringungsverfahren von DLC-
und SiOx-Schichten sogenannte Batch-Vakuumverfah-
ren benutzt werden, insbesondere PE-CVD-Verfahren.
Die Zerstdubung bzw. Beschichtung kann dann entwe-
der gezielt mit Disen an Arbeitskdpfen odgl. erfolgen,
alternativ auch durch in einen Innenraum einer Vakuum-
kammer verteilt eingebrachte oder eingespriihte Materi-
alien. Hierfur kann die Heizseite samt Heizelement ent-
weder abgeschirmt bzw. abgedeckt werden oder aber
anschlieBend noch einmal gereinigt werden.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung einer Heizeinrichtung (11,
111), wobei die Heizeinrichtung einen Trager (12,
112) und mindestens ein auf einer Heizseite (13,
113) aufgebrachtes Heizelement (14, 114) aufweist,
wobei die andere Seite des Tragers (12, 112) als
Mediumseite (16, 116) zur Beheizung eines flissi-
gen Mediums ausgebildet ist und dazu die Oberfla-
che des Tragers eine Funktionsbeschichtung mit An-
ti-Haft-Wirkung aufweist mit einem Beschichtungs-
material, wobei die Oberflache des Tragers zumin-
dest auf der Mediumseite (16, 116) vor dem Aufbrin-
gen der Funktionsbeschichtung behandelt worden
ist, wobei durch die Behandlung der Oberflache eine
durch Erwarmen entstandene Oxidschicht auf der
Oberflache des Tragers (12, 112) zumindest teilwei-
se entfernt wird, dadurch gekennzeichnet, dass
die Oberflachenbehandlung mit einem Laser (22,
122) durchgefihrt wird als Clean-Laser-Verfahren.
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2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Oxidschicht vollstdndig entfernt
wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Oberflachenbehandlung
mitdem Laser (22, 122) unter Schutzgas-Atmospha-
re durchgefihrt wird.

4. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass ein Beschich-
tungsmaterial verwendet wird aus der folgenden
Gruppe DLC, Nano-Beschichtung, Metalloxid-Be-
schichtung, SiOx-Beschichtung, Keramik oder
Emaille.

Claims

1. Method of manufacturing a heating device (11, 111),
wherein the heating device includes a support (12,
112) and at least one heating element (14, 114) ap-
plied on a heating side (13, 113), wherein the other
side of the support (12, 112) is configured as a me-
dium side (16, 116) for heating a liquid medium and,
for that purpose, the surface of the support has a
functional coating with an anti-adhesive effect com-
posed of a coating material, wherein the surface of
the support had been treated prior to applying the
functional coating at least on the medium side (16,
116), wherein an oxide layer produced due to heating
on the surface of the support (12, 112) is removed
at least partially by the treatment of the surface,
characterized in that
the surface treatment is performed using a laser (22,
122) in a clean laser process.

2. Method according to claim 1, characterized in that
the oxide layer is removed completely.

3. Method according to claim 1 or 2, characterized in
that the surface treatment using the laser (22, 122)
is performed in an inert gas atmosphere.

4. Method according to any of the preceding claims,
characterized in that a coating material selected
from the group of DLC, nano-coating, metal oxide
coating, SiOx coating, ceramics or enamel is used.

Revendications

1. Procédé de fabrication d’'un dispositif de chauffage
(11, 111), dans lequel le dispositif de chauffage pré-
sente un support (12, 112) et au moins un élément
chauffant (14, 114) installé sur un cbté de chauffage
(13, 113), dans lequel l'autre cété du support (12,
112) est réalisé comme c6té de médium (16, 116)



7 EP 2772 563 B1

pour le chauffage d’'un médium liquide et la surface

du support présente a cet effet un revétement fonc-
tionnel avec un effet anti-adhérence avec un maté-
riau de revétement, dans lequel la surface du support

a été traitée au moins sur le cété du médium (16, 95
116) avant le dépd6t du revétement fonctionnel, dans
lequel une couche d’oxyde apparue par le chauffage

sur la surface du support (12, 112) a été au moins

en partie éliminée par le traitement de la surface,
caractérisé en ce que I'on exécute le traitementde 70
surface avec un laser (22, 122) comme Procédé de
Nettoyage par Laser.

Procédé selon larevendication 1, caractérisé en ce
que I'on élimine entiérement la couche d’oxyde. 15

Procédé selon la revendication 1 ou 2, caractérisé
en ce que I'on exécute le traitement de surface avec
le laser (22, 122) sous une atmosphére de gaz de
protection. 20
Procédé selon I'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce que 'on utilise un
matériau de revétement choisi dans le groupe sui-
vant: DLC, nano-revétement, revétement d’'oxyde 25

métallique, revétement de SiOx, céramique ou
émaux.
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