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(54) Heizband fiir einen elektrischen Heizer, Heizer mit einem derartigen Heizband sowie Verfahren

zum Herstellen des Heizbandes

(57)  Ein Heizband zur Verwendung als Heizelement
in einem elektrischen Heizer besteht aus einem profilier-
ten und einen Widerstandsabschnitt (13) bildenden Band
aus einem metallischen Flachmaterial sowie aus Uber
eine gemeinsame Langsseite (11) wegstehenden, ein-

FIG.]
)

stlickig mit dem Widerstandsabschnitt (13) erzeugten
Befestigungselementen zur Befestigung des Heizban-
des an einem Trager (2). Das Band ist zick-zack-férmig
strukturiert. Die Befestigungselemente sind ausschlief3-
lich an den planen Schenkelabschnitten (8) des zick-zag-
férmigen Heizbandes vorgesehen.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung beziehtsich aufein Heizband ge-
mafl Oberbegriff Patentanspruch 1, auf einen Heizer
(auch Heizmodul) gemaR Oberbegriff Patentanspruch 9
sowie auf ein Verfahren gemaR Oberbegriff Patentan-
spruch 11.

[0002] Elektrische Heizer und dabei speziell auch sol-
che zur Verwendung fiir elektrische Heizplatten, insbe-
sondere fiir Glaskeramikplatten, sind in unterschiedlich-
sten Ausfihrungen bekannt. Bekannt ist es dabei u.a.
auch (EP 0590 315), als elektrisches mit dem Heizstrom
beaufschlagtes Heizelement ein flaches dlinnes Heiz-
band zu verwenden, welches mit Hilfe von angeformten
Befestigungslaschen oder -elementen an einer Oberfla-
chenseite eines aus einem elektrisch und thermisch iso-
lierenden Material bestehenden Tragers oder Grundkor-
per aufrecht stehend, d.h. mit den Ebenen des Bandes
senkrecht oder nahezu senkrecht zur Ebene der Ober-
flachenseite des Grundkdérpers orientiert an diesem be-
festigt ist. Das Heizband ist aus einem Ausgangsmate-
rial, welches aus einem fir elektrische Heizelemente ge-
eigneten diinnen bandférmigen Metallblech besteht, ein-
stiickig mit den Befestigungselementen so hergestellt,
dass diese Uiber eine gemeinsame Langsseite eines sich
Uber die gesamte Heizbandlange erstreckenden band-
férmigen Widerstandsabschnitts des Heizbandes weg-
stehen. Die Herstellung erfolgt durch entsprechendes
Zuschneiden des bandférmigen Ausgangsmaterial an ei-
ner Langsseite in der Form, dass bei diesem Zuschnei-
den die Befestigungselemente erhalten bzw. freige-
schnitten werden. Danach erfolgt im bekannten Fall eine
bleibende Profilierung des Heizbandes in der Form, dass
dieses in seiner Langserstreckung sinusférmig gewellt
ist. Ein GroRteil der im Verlauf des Heizbandes aufein-
anderfolgenden Befestigungselemente befindet sich
dann jeweils an wenigsten einem Umkehrbereich dieser
Wellung und weist dadurch ein den Umkehrbereichen
entsprechendes Profil auf.

[0003] Das bekannte Heizband besitzt erhebliche
Nachteile. So sind dessen Befestigungselemente im Ver-
lauf des Heizbandes in einem relativ grolen Abstand
voneinander vorgesehen, um wahrend des Betriebes
des Heizers durch elastische Verformung des Heizban-
des eine Kompensation von Spannungen zu ermdgli-
chen, die sich durch unterschiedliche Langenausdeh-
nungen des Materials des Grundkérpers und des Heiz-
bandes ergeben und die ohne eine solche Kompensation
zur Beschadigung des Grundkdrpers sowie insbesonde-
re auch zu einem Ldsen der Verbindung zwischen Heiz-
band und Grundkérper fihren kénnen.

[0004] Nachteiligist beidem bekannten Heizband wei-
terhin, dass sich wahrend des Betriebes des Heizers ent-
lang des Heizbandes aufeinander folgende Abschnitte
unterschiedlicher Temperatur ergeben, was u.a. zu ei-
nem sichtbaren inhomogenen optischen Glihbild des
Heizbandes fiihrt. Weiterhin bedingen die Bereiche un-
terschiedlicher Temperatur zusatzliche Spannungen im
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Heizband. Ferner tritt bei vorgegebener Heizleistung an
den Bereichen hdoherer Temperatur eine erhéhte Korro-
sion oder Oxidation auf, so dass insgesamt gesehen die
Lebensdauer des Heizers bzw. Heizmoduls stark beein-
trachtigt ist.

[0005] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein
Heizband aufzuzeigen, welches die Nachteile des Stan-
des der Technik vermeidet, insbesondere wahrend des
Betriebes des Heizers ein gleichmaRiges optisches
Glihbild gewahrleistet, und zwar bei verbesserter Le-
bensdauer und bei Minimierung von durch unterschied-
liche thermische Ausdehnung bedingten thermischen
Spannungen. Zur Lésung dieser Aufgabe ist ein Heiz-
band entsprechend dem Patentanspruch 1 ausgebildet.
[0006] Ein Heizer oder Heizmodul ist Gegenstand des
Patentanspruches 9. Ein Verfahren zum Herstellen des
Heizbandes ist Gegenstand des Patentanspruches 11.
[0007] Das erfindungsgemafe aus einem diinnen me-
tallischen Flachmaterial (Metallblech) hergestellte Heiz-
band ist zick-zag-férmig profiliert, d.h. um in der Ebene
des Flachmaterials liegende und quer oder senkrecht
zum Verlauf des Heizbandes orientierte Achsen vielfach
zick-zag-férmig bleibend abgewinkelt, und zwar bevor-
zugt mit jeweils planen oderim wesentlich planen Schen-
kelabschnitten zwischen den Abwinklungen bzw. den
Umkehrbereichen der zick-zag-férmigen Profilierung.
Die Materialdicke des metallischen Flachmaterials bzw.
des Heizbandes liegt beispielsweise im Bereich von
0,04mm bis 0,1Tmm.

[0008] Firdas erfindungsgemaRe Heizband sind wei-
terhin unterschiedlichste Ausgestaltungen méglich, und
zwar u.a. entsprechend den nachfolgenden Merkmalen,
die jeweils allein oder in beliebiger Kombination vorhan-
den sei kdnnen. So besteht die Mdéglichkeit,

> dass die Befestigungselemente Laschen, insbe-
sondere quadratische oder rechteckférmigen La-
schen sind,

und/oder

> dass die Befestigungselemente jeweils in der Mit-
te des Schenkelabschnitts vorgesehen sind,
und/oder

>> dass die Befestigungselemente in Richtung des
Verlaufs des Heizbandes eine Breite aufweisen, die
wesentlich kleiner ist als die Lange des zugehérigen
Schenkelabschnitts in Richtung des Verlaufs des
Heizbandes,

und/oder

> dass die Breite der Befestigungselemente in
Richtung des Verlaufs des Heizbandes etwa maxi-
mal einem Drittel der Ldnge des zugehdrigen Schen-
kelabschnittes betragt,

und/oder

> dass die Breite der Befestigungselemente kleiner
ist als die H6he, die der bandférmige Widerstands-
abschnitt im Bereich des jeweiligen Schenkelab-
schnitts senkrecht zum Verlauf des Heizbandes auf-
weist,
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und/oder

> dass die Breite des jeweiligen Befestigungsele-
mentes maximal ein Drittel der Héhe des bandfér-
migen Widerstandselementes ist,

und/oder

> dass zumindest auf einer Teillange des Heizban-
des im Verlauf dieses Heizbandes aufeinander fol-
gende Schenkelabschnitte in Ebenen angeordnet
sind, die einen spitzen Winkel miteinander einschlie-
Ren,

und/oder

> dass die Umkehrbereiche jeweils gerundet aus-
gebildet sind,

und/oder

> dass samtliche Schenkelabschnitte in Richtung
des Verlaufs des Heizbandes jeweils die gleiche
Lange aufweisen,

und/oder

> dass die Hohe des bandférmigen Widerstands-
abschnitts entlang des Heizbandes derart eingestellt
ist, dass sich fir den Widerstandsabschnitt ein kon-
stanter Widerstandsverlauf ergibt.

[0009] Auch fur die Herstellung des Heizbandes be-
stehen unterschiedlichste Ausgestaltungen des erfin-
dungsgemalfien Verfahrens, und zwar u.a. entsprechend
den nachfolgenden Merkmalen, die jeweils allein oder in
beliebiger Kombination vorhanden sei kénnen. So be-
steht die Moglichkeit,

> dass das Profilieren des Ausgangsmaterials in
einem kontinuierlichen Verfahren erfolgt, beispiels-
weise unter Verwendung von zwei an ihrem Umfang
jeweils zahnradartig ausgebildeten Profilierrader
oder Walzen, die im Bereich ihrer ineinandergreifen-
den Z&hnen und Zahnzwischenrdume einen Arbeits-
oder Profilierspalt bilden, durch den das Ausgangs-
material hindurchgefiihrt ist,

und/oder

> dass das Zuschneiden des Ausgangsmaterials
zur Bildung der Befestigungselemente bei der Pro-
filierung des Materials erfolgt,

und/oder

> dass das Profilierwerkzeug gleichzeitig als
Schneid- oder Stanzwerkzeug zum Freischneiden
der Befestigungselemente ausgebildet ist,
und/oder

>> dass zur Erzeugung der Befestigungselemente
ein Schneidwerkzeug verwendet wird, in welchem
das bereits profilierte Ausgangsmaterial mit seiner
Profilierung lagegenau positioniert ist,

und/oder

> dass ein Schneidwerkzeug verwendet wird, wel-
ches aus wenigstens zwei zahnradartigen und ge-
genlaufig umlaufend angetriebenen Rader oder
Walzen besteht, die im Bereich ihrer ineinandergrei-
fenden Zahne und

Zahnzwischenrdume einen das profilierte Aus-
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gangsmaterial aufnehmenden Foérderspalt bilden
und die synchron mit Schneidwerkzeugen gegensin-
nig umlaufend angetrieben sind,

und/oder dass

> ein bandférmiges Material als Ausgangsmateri-
als verwendet wird.

[0010] Weiterbildungen der Erfindung sind Gegen-
stand der Unteranspriiche. Die Erfindung wird im Fol-
genden anhand der Figuren an einem Ausfiihrungsbei-
spiel naher erlautert.
[0011] Es zeigen:

in sehr vereinfachter schematischer Teildar-
stellung einen Heizer gemaf der Erfindung, zu-
sammen mit einer Uber dem Heizer angeord-
neten Glas-Keramik-Platte;

in vergroRerter Darstellung eine Draufsicht auf
eine Teillange des Heizbandes des Heizers der
Figur 1;

einen Schnitt durch das Heizbandes entspre-
chend der Linie | - | der Figur 2;

in schematischer Darstellung eine Teilldnge
des Heizbandes der Figuren 2 und 3 bei dessen
Herstellung;

in schematischer Darstellung eine Vorrichtung
zum Herstellen des Heizbandes der Figuren 2
und 3.

Fig. 1

Fig. 2

Fig. 3

Fig. 4

Fig. 5

[0012] Derinden Figuren allgemein mit 1 bezeichnete
elektrische Heizer besteht in an sich bekannter Weise
aus einem napfartigen, an der Oberseite offenen Grund-
korper 2 sowie aus einem Heizband 3, welches hochkant
am Boden 4.1 der Ausnehmung 4 des Grundkdrpers 2
angeordnet ist, und zwar in einem Verlauf mit einer Viel-
zahl von Windungen, so dass sich das Heizband 3 még-
lichst gleichmaRig Uber die gesamte Flache des bei-
spielsweise kreisformigen Bodens 4.1 erstreckt und wah-
rend des Betriebes des Heizers 1 Uber die wirksame
Heizflache eine méglichst gleichmaRige Verteilung der
Heizleistung erreicht ist. An der Oberseite ist der Grund-
kérper 2 durch eine das Kochfeld eines Elektroherdes
bildende Platte 5 aus einem hitzebestandigen elektrisch
isolierenden Material, beispielsweise aus Glaskeramik
verschlossen.

[0013] Im Detail besteht der Grundkdrper 2 aus einem
inneren, napfférmigen und die Ausnehmung 4 bildenden
Trager oder Grundkdrperelement 6, welches aus einem
elektrisch sowie auch thermisch isolierenden Material mit
ausreichend hoher thermischer Festigkeit gefertigt ist,
sowie aus einem auleren Gehause oder Grundkdrper-
element 7 aus Metall, mit welchem das Heizmodul 1 an
einer nicht dargestellten Tragkonstruktion eines Elektro-
herdes befestigbar ist.

[0014] Das Heizband 3 ist aus einem fir derartige
Heizb&nder geeigneten diinnen metallischen Flachma-
terial (Metallblech) so gefertigt, dass dieses Heizband 3,
wie in den Figuren 2 und 3 deutlich dargestellt ist, um
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Achsen senkrecht zu seiner Langserstreckung zick-
zack-férmig bleibend bzw. riickfederfrei gebogen bzw.
profiliert ist, und zwar mit jeweils geradlinig verlaufenden
oder planen bzw. im Wesentlichen geradlinig verlaufen-
den oder im Wesentlichen planen Bandabschnitten 8
zwischen jeweils zwei auenliegenden gerundeten Um-
kehrbereichen 9 und 10 der zick-zack-férmigen Profilie-
rung.

[0015] Bei der dargestellten Ausfihrungsform ist das
Heizband 3 in der Mitte jedes Schenkelabschnitts 8, d.h.
jeweils mit gleichem Abstand von den angrenzenden
Umkehrbereichen 9 und 10 einsttickig mit Gber einen ge-
meinsamen Langsrand oder eine gemeinsame Langs-
kante 11 wegstehenden laschenartigen Befestigungs-
elementen 12 versehen, von denen jedes ebenso wie
der zugehdrige Schenkelabschnitt 8 plan ausgebildet ist.
Das Heizband bildet somit einen durchgehenden band-
artigen Widerstandsabschnitt 13 mit der Langskante 11
und einen Befestigungsabschnittbestehend aus einer
Vielzahl von Befestigungselementen 12.

[0016] Mit den Befestigungselementen 12, die aus-
schliellich an den Schenkelabschnitte 8 vorgesehen
sind, ist das Heizband 3 im Boden 4.1 hochkant stehend
derart befestigt, dass die Ebenen der Schenkelabschnit-
te 8 senkrecht oder im Wesentlichen senkrecht zur Ebe-
ne des Bodens 4.1 orientiert sind. Die Befestigungsele-
mente 12 greifen hierflir in das Material des Grundkor-
perelements 6 ein und sind dort in geeigneter Weise ver-
ankert, und zwar derart, dass die Langskante 11 in der
Ebene des Bodens 4.1 liegt, oder aber dass die Langs-
kante 11 von der Ebene des Bodens 4.1 geringfligig be-
abstandet ist, oder aber dass der Widerstandsabschnitt
13 des Heizbandes 3 entlang der Langskante 11 gering-
fugig in das Material des Grundkdrperelementes 6 ein-
gebettet ist.

[0017] Senkrecht zum Verlauf des Heizbandes 3 be-
sitzt der Widerstandsabschnitt 13 eine Breite bzw. Hohe
H und die Befestigungselemente 12 eine Lange L, die
bei der dargestellten Ausfiihrungsform kleiner ist als die
Breite H, auf jeden Fall aber auch deutlich kleiner ist als
die Materialdicke des isolierenden Grundkdrperele-
ments 6 im Bereich des Bodens 4.1. Die Breite B der
Befestigungslaschen 12 ist kleiner als die Lange des je-
weiligen Schenkelabschnitts 8 und betragt bei der dar-
gestellten Ausflihrungsform etwa ein Drittel der Lange
des zugehdérigen Schenkelabschnitts 8.

[0018] Dasinmehreren WindungenamBoden4.1 ver-
teilte, zick-zack-formig profilierte Heizband 3 ist an sei-
nen beiden Enden mit Anschlusselektroden 14 verbun-
den, Uber die im Betrieb des Heizers der Heizstrom zu-
gefiihrt wird, und zwar derart, dass das Heizband 3 in
einem sichtbaren Strahlbereich betrieben wird.

[0019] Das Heizbandes 3 ist Uiber seine gesamte Lan-
ge gleichmaRig profiliert, d.h. die Schenkelabschnitte 8
besitzen jeweils gleiche Lange. Bevorzugt ist das Heiz-
band 3 weiterhin auch derart am Grundk&rper 2 montiert,
dass die in Heizbandlangsrichtung aufeinander folgen-
den Befestigungslaschen oder -elemente 12 jeweils ein
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und den selben Abstand voneinander aufweisen.
[0020] Durch die beschriebene Ausbildung des Heiz-
bandes, d.h. durch die zick-zack-férmige Profilierung,
durch die Anordnung der Befestigungselemente 12 je-
weils in der Mitte eines Schenkelabschnittes 8 sowie aus-
schlie8lich an diesen Schenkelabschnitten 8, und durch
die flache und relativ schmale Ausbildung der Befesti-
gungselemente 12, auch im Vergleich zur H6he H des
Widerstandsabschnittes 13 ist erreicht, dass sich beim
Einschalten und Abschalten des Heizers 1 sowie auch
wahrend des Betriebes des Heizers eine gleichmaRige
Temperaturverteilung entlang des Heizbandes 3 sowie
insbesondere auch ein gleichmaRiges, homogenes op-
tisches Gluhbild ergeben, und zwar ohne optisch wahr-
nehmbare Helligkeitsunterschiede innerhalb der Schen-
kelabschnitte 8 und der angrenzenden Umkehrbereiche
9 und 10.

[0021] Diese gleichmaRige Temperaturverteilung ist
insbesondere darauf zurtickzufiihren, dass die Befesti-
gungselemente 12 nicht willktrlich am Heizband 3 verteilt
vorgesehen sind, sondern jeweils exakt in der Mitte des
jeweiligen Schenkelabschnittes 8, und dass die Befesti-
gungselemente 12 relativ schmal ausgebildet sind, ins-
besondere auch im Vergleich zur Hohe H des Wider-
standsabschnittes 13. Allein schon durch die schmale
Ausbildung der Befestigungslaschen 12 ergibt sich keine
merkliche Anderung des Widerstandswertes oder des
Widerstandsverlaufs entlang des Heizbandes 3 sowie
keine merkliche Warmeableitung vom Widerstandsbe-
reich 13 an das Grundkdérperelement 6. Durch die An-
ordnung der Befestigungselemente 12 jeweils in der Mit-
te jedes Schenkelabschnitts 8 und damit in der Mitte des
zick-zack-férmigen Heizbandes 3 werden eventuelle
noch geringfiigige Warmeverluste, die an den Befesti-
gungselementen 12 auftreten, von auen her, d.h. von
den Umkehrbereichen 9 und 10 her voll ausgeglichen,
so dass sich der erwdhnte konstante Temperaturverlauf
sowie insbesondere auch das erwahnte, homogene op-
tische Glihbild ergeben.

[0022] Da das Heizband 3 an jedem Schenkelab-
schnitt 8 mit einem Befestigungselement 12 am Grund-
korper 2 gehalten ist, ist eine zuverlassige Verankerung
des Heizbandes 3 am Grundkdrper gewahrleistet, d.h.
eine hohe Verbindungsfestigkeit zwischen Heizband 3
und Grundkérper 2 gegeben. Durch die gleichmaRige
Temperaturverteilung entlang des Heizbandes 3 und
durch die Vermeidung von heif3en und kalten Bereichen
sind weiterhin thermisch bedingte Spannungen inner-
halb des Heizbandes vermieden und damit u.a. auch die
Gefahr von Korrosionen oder Oxidationen an besonders
heiRen Bereichen des Heizbandes, so dass durch die
erfindungsgemafle Ausbildung die Lebensdauer des
Heizmoduls 1 wesentlich erhéht wird.

[0023] Die fiir das Heizband 3 und den Grundkdérpern
2 bzw. das Grundkdrperelement 6 verwendeten Mate-
rialien weisen stark unterschiedliche Wéarmeausdeh-
nungskoeffizienten auf, so dass es bei der wahrend des
Betriebes des Heizers 1 herrschenden relativ hohen
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Temperatur zu unterschiedlichen Ldngenausdehnungen
zwischen Grundkérper 2 und Heizband 3 kommt, die
(Langenausdehnungen) aber durch die Zick-Zack-Form
des Heizbandes 3 und durch die Anordnung der Befesti-
gungselemente 12 jeweils nur in der Mitte der Schenkel-
abschnitte 8 problemlos und ohne einen mafgeblichen
Anstieg mechanischer Spannungen bereits durch eine
geringfugige elastische Verformung in den ausgerunde-
ten Umkehrbereichen 9 und 10 ausgeglichen werden
kénnen. Thermisch bedingte Spannungen, die zu einer
Schéadigung des Grundkoérpers 2 sowie insbesondere
auch zu einem Loslésen des Heizbandes 3 vom Grund-
korper 2 flhren kdnnten, sind somit wirksam vermieden.
[0024] Wie vorstehend ausgefiihrt, ist wesentlich bei
der Erfindung, dass die Befestigungselemente 12 nicht
willkirlich verteilt am Heizband 3 vorgesehen sind, son-
dern jeweils ausschlieRlich an den planen oder im We-
sentlichen planen Schenkelabschnitten 8 und damit
ebenfalls plan oder im Wesentlichen plan ausgebildet
sind. Dies |asst sich beispielsweise mitderin den Figuren
3 und 4 schematisch dargestellten Herstellungsmethode
des Heizbandes 3 erreichen.

[0025] Fur die Herstellung des Heizbandes 3 wird
demnach ein metallisches diinnes bandférmiges Flach-
oder Ausgangsmaterial 15 (Metallblech) verwendet, wel-
ches eine Breite aufweist , die gleich der Summe aus H
und L ist, und welches bei der Herstellung z.B. kontinu-
ierlich von einem Vorrat bzw. einer Rolle abgezogen und
in einer ersten Bearbeitungsstation 16 profiliert wird. Die
Arbeitsstation 16 besteht im Wesentlichen aus zwei ge-
genldufig angetriebenen, zahnradahnlichen Profilier-
radern17 und 18, die im Bereich ihrer ineinandergreifen-
den Zahne bzw. Zahnzwischenrdume einen Arbeits-
oder Profilierspalt bilden, durch den das bandférmige
Ausgangsmaterial 15 hindurchgefiihrt ist, so dass es
dann in Férderrichtung A nach der Arbeitsstation 16 die
Uber die gesamte Lange des Heizbandes gleichférmige
zick-zack-formige Profilierung aufweist.

[0026] In einer in Forderrichtung A auf die Arbeitssta-
tion 16 folgenden Arbeitsstation 19 erfolgt das Freistan-
zen oder Freischneiden der Befestigungselemente 12
aus dem bandférmigen Ausgangsmaterial 15. Hierfur
weist die Arbeitsstation 19 wiederum zwei zahnradartig
ausgebildete Rader oder Walzen 20 und 21 auf, die mit
ihren Zédhnen und Zahnzwischenraumen ineinandergrei-
fend einen Fihrungs-und Ausrichtspalt bilden, durch den
das profilierte Ausgangsmaterial 15 beziiglich seiner
Profilierung ausgerichtet hindurchgefiihrt ist. Die Rader
20 und 21 bilden gleichzeitig die Schneidwerkzeuge zum
Freischneiden oder Freistanzen der Befestigungsele-
mente 12.

[0027] Da das Ausgangsflachmaterials 15 mit seiner
Profilierung relativ zu der Drehstellung der Réder 20 und
21 exakt ausgerichtet ist, ist es auch mdglich, mit den an
diesen Radern vorgesehenen Schneidwerkzeugen oder
Schneiden die Befestigungselemente 12 aus dem Aus-
gangsflachmaterial 15 auszuschneiden, und zwar je-
weils exakt in der Mitte eines Schenkelabschnittes 8.
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[0028] Durch eine nicht dargestellte Messeinrichtung
kann kontinuierlich der relative Widerstand je Langen-
einheit des Ausgangsflachmaterials 15 ermittelt werden,
und zwar beispielsweise durch Messen des elektrischen
Widerstandswertes zwischen zwei in Langsrichtung des
Ausgangsflachmaterials 15 voneinander beabstandeten
Bereichen. Der gemessene Widerstandswert wird mit ei-
nem in einer Mess- und Steuerelektronik abgelegten
Sollwert verglichen, so dass dann beim Freischneiden
der Befestigungselemente 12 in der Arbeitsstation 19 die
Breite bzw. Hohe H des Widerstandsabschnittes 13 der-
art variiert werden, dass sich fir den Widerstandsab-
schnitt 13 der erforderliche Widerstandswert je Langen-
einheit ergibt, und zwar unter Beibehaltung der gleich-
férmigen zick-zack-férmigen Profilierung.

[0029] Die Erfindung wurde voranstehend an einem
Ausflihrungsbeispiel beschrieben. Es versteht sich, dass
zahlreiche Anderungen sowie Abwandlungen méglich
sind, ohne dass dadurch der Erfindung zugrundeliegen-
de Erfindungsgedanke verlassen wird.

Bezugszeichenliste

[0030]

1 Heizer oder Heizmodul

2 Grundkorper

3 Heizband

4 Ausnehmung oder Offnung im Grundkérper 2

4.1 Boden

5 Platte

6,7 Grundkérperelement

8 Schenkelabschnitt

9,10 Umkehrbereich

11 Langskante

12 Befestigungselement oder Befestigungsla-
sche

13 Widerstandsabschnitt

14 Anschlusselektrode

15 bandférmiges Ausgangsmaterial

16 Arbeitsstation

17,18  Profilierrader oder Walze

19 Arbeitsstation

20, 21 Fihrungs- und Ausrichtrad mit Schneid- oder
Stanzwerkzeug

Patentanspriiche

1. Heizband zur Verwendung als Heizelement in einem
elektrischen Heizer oder Heizmodul, bestehend aus
einem profilierten und einen Widerstandsabschnitt
(13) bildenden Band aus einem metallischen Flach-
material sowie aus Uber eine gemeinsame Langs-
seite (11) wegstehenden und einstuickig mit dem Wi-
derstandsabschnitt (13) aus dem Flachmaterial her-
gestellten oder erzeugten Befestigungselementen
zur Befestigung des Heizbandes an einem Trager
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oder Grundkdrper (2),

dadurch gekennzeichnet,

dass das Band zick-zack-férmig strukturiert ist mit
Schenkelabschnitten (8) zwischen Umkehrberei-
chen (9, 10) der Zick-Zack-Form, und dass die Be-
festigungselemente ausschlief3lich an den Schen-
kelabschnitten (8) vorgesehen sind.

Heizband nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net,

dass die Schenkelabschnitte (8) zwischen den Um-
kehrbereichen (9, 10) der Zick-Zack-Form jeweils
plan oder im Wesentlichen plan ausgefiihrt sind.

Heizband nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet,

dass die Befestigungselemente (12) Laschen, ins-
besondere quadratische oder rechteckférmigen La-
schen sind und/oder jeweils in der Mitte oder nahe
der Mitte des Schenkelabschnitts (8) vorgesehen
sind.

Heizband nach einem der vorhergehenden Anspru-
che, dadurch gekennzeichnet, dass die Befesti-
gungselemente (12) in Richtung des Verlaufs des
Heizbandes (3) eine Breite aufweisen, die wesent-
lich kleiner ist als die Lange des zugehdrigen Schen-
kelabschnitts (8) in Richtung des Verlaufs des Heiz-
bandes (3),

und/oder

dass die Breite der Befestigungselemente (12) in
Richtung des Verlaufs des Heizbandes (3) etwa ma-
ximal einem Drittel der Ladnge des zugehdrigen
Schenkelabschnittes (8) betragt,

und/oder

dass die Breite der Befestigungselemente (12) klei-
ner ist als die Hohe (H), die der bandférmige Wider-
standsabschnitt (13) im Bereich des jeweiligen
Schenkelabschnitts (8) senkrecht zum Verlauf des
Heizbandes (3) aufweist, wobei die Breite des jewei-
ligen Befestigungselementes (12) beispielsweise
maximal ein Drittel der Héhe (H) des bandférmigen
Widerstandselementes (13) ist.

Heizband nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass zumindest
auf einer Teilldange des Heizbandes (3) im Verlauf
dieses Heizbandes aufeinander folgende Schenkel-
abschnitte (8) in Ebenen angeordnet sind, die einen
spitzen Winkel miteinander einschliel3en.

Heizband nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass die Umkehr-
bereiche (9, 10) jeweils gerundet ausgebildet sind.

Heizband nach einem der vorhergehenden Anspru-
che, dadurch gekennzeichnet, dass sé&mtliche
Schenkelabschnitte (8) in Richtung des Verlaufs des
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12.

Heizbandes (3) jeweils die gleiche Lange aufweisen.

Heizband nach einem der vorhergehenden Anspru-
che, dadurch gekennzeichnet, dass die Héhe des
bandférmigen Widerstandsabschnitts (13) entlang
des Heizbandes (3) derart eingestellt ist, dass sich
furden Widerstandsabschnitt (13) ein konstanter Wi-
derstandsverlauf ergibt.

Elektrischer Heizer bestehend aus einem Grundkor-
per (2) aus elektrisch isolierenden Material sowie
aus einem an einer Oberflachenseite des Grundkor-
pers hochkant angeordneten, aus einem metalli-
schen Bandmaterial oder Ausgangsmaterial herge-
stellten Heizband (3), welches einen mit einem Heiz-
strom beaufschlagbaren bandférmigen Wider-
standsabschnitt (13) bildet und mit Gber eine ge-
meinsame Langsseite (11) des Widerstandsab-
schnittes (13) wegstehenden und ebenfalls aus dem
Flachbandmaterial (15) hergestellten Befestigungs-
elementen (12) an dem Grundkorper (2) befestigt
ist, dadurch gekennzeichnet, dass das Heizband
(3) nach einem der vorhergehenden Anspriichen 1
- 8 ausgebildet ist.

Heizer nach Anspruch 9, dadurch gekennzeich-
net, dass der Grundkdrper (2) wenigstens eine mul-
denartige Vertiefung oder Ausnehmung (4) aufweist,
und dass das wenigstens eine Heizband (3) am Bo-
den (4.1) der Vertiefung oder Ausnehmung (4) hoch-
kant stehend befestigt ist.

Verfahren zum Herstellen eines Heizbandes nach
einem der Anspriche 1 - 7, dadurch gekennzeich-
net, dass aus einem metallischen Ausgangsmate-
rial (15), beispielsweise aus einem bandférmigen
Ausgangsmaterial, in einer Schneid- oder Stanzsta-
tion (19) lagegenau zu der zick-zack-férmigen Pro-
filierung und lagegenau zu den Schenkelabschnitten
(8) durch Stanzen bzw. Zuschneiden des Ausgangs-
materials (15) die Befestigungselemente (12) an ei-
ner Langsseite (11) des Widerstandsabschnitts (13)
gebildet werden.

Verfahren nach Anspruch 11, dadurch gekenn-
zeichnet,

dass das Profilieren des Ausgangsmaterials (15) in
einem kontinuierlichen Verfahren erfolgt, beispiels-
weise unter Verwendung von zwei an ihrem Umfang
jeweils zahnradartig ausgebildeten Profilierrader
oder Walzen (17, 18), die im Bereich ihrer ineinan-
dergreifenden Zahnen und Zahnzwischenraume ei-
nen Arbeits- oder Profilierspalt bilden, durch den das
Ausgangsmaterial (15) hindurchgefihrt ist,
und/oder

dass das Zuschneiden des Ausgangsmaterials zur
Bildung der Befestigungselemente (12) bei der Pro-
filierung des Materials erfolgt, wobei das verwendete
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Profilierwerkzeug beispielsweise gleichzeitig als
Schneid- oder Stanzwerkzeug zum Freischneiden
der Befestigungselemente (12) ausgebildet ist.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet,

dass zur Erzeugung der Befestigungselemente (12)
ein Schneidwerkzeug (19) verwendet wird, in wel-
chem das bereits profilierte Ausgangsmaterial (15)
mit seiner Profilierung lagegenau positioniert ist und
welches beispielsweise aus wenigstens zwei zahn-
radartigen und gegenlaufig umlaufend angetriebe-
nen Rader oder Walzen (20, 21) besteht, die im Be-
reich ihrer ineinandergreifenden Zéhne und Zahn-
zwischenraume einen das profilierte Ausgangsma-
terial (15) aufnehmenden Forderspalt bilden und die
synchron mit Schneidwerkzeugen gegensinnig um-
laufend angetrieben sind.
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