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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft eine elektri-
sche Heizvorrichtung, ein Verfahren zur Herstellung der-
selben, sowie ein Gehause flir eine elektrische Heizvor-
richtung. Die vorliegende Erfindung betrifftinsbesondere
ein Gehause mit einem Gehauseunterteil und einem Ge-
hauseoberteil. Das Gehause ist offen, d.h. hat wenigs-
tens zwei sich regelmaRig gegeniiberliegende Offnun-
gen, durch die zu erwdrmende Luft hindurchstrémt. In
dem Gehause ist wenigstens ein PTC-Heizelement, wel-
ches Ublicherweise zwei sich parallel erstreckende
Blechbander und dazwischen angeordnete PTC-Ele-
mente umfasst, sowie wenigstens ein warmeleitend da-
ran anliegendes Radiatorelement gehalten. Des weite-
ren sind Kontaktzungen von dem Gehause getragen, die
zum elektrischen Anschluss der PTC-Heizelemente vor-
gesehen und mit ausgewahlten Blechbandern verbun-
den sind. Die Kontaktzungen ragen ublicherweise von
der AuRenseite des als Rahmen ausgebildeten Gehau-
ses ab und befinden sich innerhalb eines Steckergehau-
ses, das seitlich von dem Gehause abragt.

[0002] Eine derartige elektrische Heizvorrichtung ist
beispielsweise aus der EP 1 564 503 B1 sowie der EP
2017 545 A1, EP 1 130 337 A2 und der EP 2 019 268
A2 bekannt.

[0003] Beidiesem Stand der Technik werden die Kon-
taktzungen durch die Blechbander selbst gebildet. Die
Kontaktzungen sind in an dem Geh&use ausgebildeten
Schlitzen gehalten, die in einer Trennwand ausgespart
sind, welche eine Aufnahme fir das wenigstens eine
PTC-Heizelement und das daran anliegende Radiatore-
lement bildet.

[0004] Im Stand der Technik sind elektrische Heizvor-
richtungen beschrieben, die auch die vorliegende Erfin-
dung als bevorzugt ansieht, und bei der die einzelnen
Lagen innerhalb des Gehauses, welche die Warme er-
zeugen und an die zu erwarmende Luft abgeben, unter
Federvorspannung in dem Geh&use gehalten sind. Die-
se Lagen werden durch das PTC-Heizelement und das
daran anliegende Radiatorelement gebildet. Ublicher-
weise sind mehrere solcher sich parallel erstreckenden
Lagen nach Art eines Schichtaufbaus in dem Gehause
unter der Vorspannung wenigstens einer auRenseitigen
Feder gehalten.

[0005] Im Hinblick auf einen zuverlassigen elektri-
schen Anschluss der elektrischen Heizvorrichtung Gber
den Kontaktzungen ist es mitunter zu bevorzugen, diese
als separate Stanzteile auszubilden und mit ausgewahl-
ten Blechbandern elektrisch zu verbinden (vgl. EP 2 019
268 A2). So werden insbesondere in der Automobilin-
dustrie, in der elektrische Heizvorrichtungen der gat-
tungsgemalien Art weite Verbreitung gefunden haben,
zuverldssige elektrische Steckverbindungen gefordert,
da bei ungenauer Kontaktierung und den geforderten
Heizleistungen elektrischer Heizvorrichtungen von bis zu
etwa 2000 W bei der gegebenen Bordnetzspannung von
12 V Ubergangswiderstande an den Kontaktzungen zu
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thermischen Problemen fiihren kénnen. So werden die
Kontaktzungen mitunter aus Blechstiicken gebildet, die
durch Stanzbearbeitung in besonderer Weise der Geo-
metrie eines Gegensteckers entsprechen und/oder mit
einer Beschichtung versehen sind, durch die bestmdg-
lich elektrischer Strom zwischen der Kontaktzunge und
einem Gegenstecker Ubertragen werden kann. Das
Blechband hingegen ist Ublicherweise ein lediglich auf
Lange geschnittenes Halbzeug, so dass ein Bedarf be-
steht, die Kontaktzunge mit dem Blechband zuverlassig
zu verbinden.

[0006] Aus der EP 1 522 440 A1 ist eine Verbindung
zwischen einem Heizblock und einem Stromanschluss
bekannt. Bei diesem Stand der Technik wird ein weibli-
ches Federkontaktelement mit dem freien Ende eines
Blechstreifens durch Umbiegen von zwei Quetschla-
schen verbunden, die sich aufgrund von plastischer Ver-
formung dauerhaft an die Oberflache des Blechstreifens
anlegen.

[0007] Der vorliegenden Erfindung liegt das Problem
zugrunde, ein Verfahren zum Herstellen einer elektri-
schen Heizvorrichtung anzugeben, mit dem auf einfache
und wirtschaftliche Weise eine Kontaktzunge mit einem
ausgewahlten Blechband verbunden werden kann. Der
vorliegenden Erfindung liegt ferner die Aufgabe zugrun-
de, eine leicht herzustellende elektrische Heizvorrich-
tung anzugeben, bei der die zunachst separat erstellte
Kontaktzunge mit einem Blechband auf einfache Weise
und zuverlassig verbunden ist. Die vorliegende Erfin-
dung will ferner ein Gehause fir eine solche elektrische
Heizvorrichtung angeben, welches sich bestmdglich fir
die Durchfiihrung des erfindungsgemafen Verfahrens
und die Herstellung der erfindungsgemafien elektrischen
Heizvorrichtung eignet.

[0008] Zur Lésung des verfahrensmafRigen Problems
wird mit der vorliegenden Erfindung ein Verfahren mit
den Merkmalen von Anspruch 1 vorgeschlagen. Dieses
unterscheidet sich dadurch von dem gattungsbildenden
Stand der Technik, dass die Kontaktzunge mit einem
ausgewahlten Blechband beim oder nach dem Schlie-
Ren des Gehauses mittels plastischer Verformung ver-
bunden werden. Bei der ersten Alternative kénnen bei-
spielsweise das wenigstens eine PTC-Heizelement und
das warmeleitend daran anliegende Radiatorelement in
einen Teil des Gehauses, beispielsweise das Gehau-
seunterteil eingesetzt werden. Ebenso kann eine even-
tuell den Schichtaufbau unter Vorspannung haltende Fe-
der in das Gehause eingesetzt werden. Dies erfolgt vor-
zugsweise gemafl dem aus der EP 1 564 503 B1 be-
kannten Vorgehen, bei dem zunachst der Schichtaufbau
und das Federelement spannungsfrei in das Gehau-
seunterteil eingesetzt werden. Das SchlieRen des Ge-
hauses erfolgt dabei vorzugsweise durch Einbringen ei-
nes Verdrangersindas Gehause, durch welchen der Auf-
nahmeraum innerhalb des Geh&uses derart verkleinert
wird, dass die Feder und damit der in dem Gehéause auf-
genommene Schichtaufbau unter Federvorspannung
gesetzt wird. Daher ist fir das SchlieRen des Gehauses
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eine nicht unerhebliche Kraft erforderlich, da hierbei nicht
nur das Gehause geschlossen, sondern auch die Feder
unter Vorspannung gesetzt wird.

[0009] Hier setzt die Erfindung an, deren verfahrens-
mafige Lésung im Anspruch 1 definiert ist. Sie geht ins-
besondere davon aus, dass das SchlieRen des Gehau-
ses mit einem Presswerkzeug erfolgt, welches Anlage-
flachen zur flachigen Anlage an die AuRenseite von Ge-
h&auseunterteil und Gehauseoberteil hat. Von diesen An-
lageflachen kénnen konturierte Pressbacken abragen,
die beim werkzeugunterstitzten SchlielRen des Gehau-
ses im Uberlappungsbereich zwischen der Kontaktzun-
ge und dem Blechband eine plastische Verformung be-
wirken, durch welche beide Elemente elektrisch mitein-
ander verbunden werden.

[0010] Danach ist es moglich, mit einer werkzeugun-
terstitzten Fligebewegung sowohl das Gehause zu
schlieflen, als auch vorzugsweise samtliche elektrische
Verbindungen zwischen ausgewahlten Blechbandern
und den Kontaktzungen zu erzeugen.

[0011] Beieiner alternativen erfindungsgeméafien Ver-
fahrensfiihrung wird zunachst das Gehause unter Ein-
schluss von PTC-Heizelement und Radiatorelement ge-
gebenenfalls einem oder mehreren Federelementen so-
wie den Kontaktzungen geschlossen. Letztere haben ei-
nen Uberlappungsbereich mit den Blechbéndern. Dieser
Uberlappungsbereich befindet sich im Bereich der En-
den ausgewahlter Blechbander, die dort Ublicherweise
Uber die Lange des PTC-Heizelementes und/oder des
Radiatorelementes seitlich hinaus verlangert sind. So-
weit nachstehend auf mehrere Quetschverbindungen
zur Kontaktierung mehrerer Blechbander mit zugeord-
neten Kontaktzungen abgestellt wird, soll hiermit nicht
zum Ausdruck gebrachtwerden, dass die Erfindung nicht
auch mit lediglich einem Blechband und einer Kontakt-
zunge verwirklicht werden kann. Gleichwohl ergeben
sich besondere Vorteile bei der Wirtschaftlichkeit, wenn
das Flgen durch Herstellen einer Quetschverbindung
samtliche elektrische Verbindungen zwischen vorgese-
henen Kontaktzungen und Blechbandern erfasst.
[0012] Bei der zweiten Alternative des erfindungsge-
mafRen Verfahrens hat das Gehause vorzugsweise Auf-
nahmen zur vorbestimmten Halterung der Kontaktzun-
gen an dem Gehause. Beim Bestiicken des Gehauses
werden die Blechbander vorzugsweise in Quetschla-
schen eingeschoben, die vorzugsweise an der Kontakt-
zunge ausgebildet sind, da diese als komplizierteres
Stanzteil ausgebildet werden kann, wohingegen es im
Hinblick auf eine wirtschaftliche Fertigung zu bevorzugen
ist, das Blechband lediglich durch Zuschneiden gegebe-
nenfalls Biegen eines blechférmigen Halbzeuges vorzu-
bereiten. Durch Einbringen des freien Endes des Blech-
bandes in die Quetschlasche wird zwischen beiden Ele-
menten der Uberlappungsbereich geschaffen. Die derart
vorbereiteten Bauteile werden in das Gehause einge-
setzt. Das Gehause wird geschlossen. Nach dem Schlie-
Ren des Gehduses werden die Kontaktzungen mit den
Blechbandern elektrisch mit der zu fordernden Sicherheit
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fur die Stromubertragung verbunden, d.h. durch plasti-
sches Verformen wird eine Quetschverbindung der zuvor
indem Geh&use positionierten Blechbander mitden Kon-
taktzungen bewirkt.

[0013] Bei der erfindungsgemalen Verfahrensfiih-
rung sind Ublicherweise keine besonderen Einrichtungen
notwendig, das Blechband und die Kontaktzunge zum
Herstellen einer Verbindung zu halten. Vielmehr erfolgt
die Positionierung der Blechbander und der Kontaktzun-
gendurch Einsetzen in das Gehauseteil. Beim SchlielRen
oder nach dem SchlieRen des Werkzeuges wird dann
die zuverlassige elektrische Verbindung zwischen der
Kontaktzunge und dem zugeordneten Blechband herge-
stellt.

[0014] GemaR einer bevorzugten Weiterbildung der
vorliegenden Erfindung wird die Kontaktzunge mit dem
ausgewahlten Blechband durch plastisches Verformen
einer Quetschverbindung verbunden, die durch Press-
backen erfolgt. Die Pressbacken sind vorzugsweise mo-
torgetrieben und derart ausgebildet, dass samtliche Kon-
taktzungen der elektrischen Heizvorrichtung mit den zu-
geordneten Blechbandern in Folge der Zustellbewegung
der Pressbacken plastisch verformt und damit sicher
elektrisch verbunden werden. Diese Pressbacken haben
geman einer bevorzugten Weiterbildung der vorliegen-
den Erfindung Anlageflachen zum Fiigen des Gehéauses
und sind damit Bestandteil eines Fligewerkzeuges, wel-
ches sowohl geeignet ist, das Gehduse zu schliel3en als
auch die elektrische Verbindung zwischen den Kontakt-
zungen und den Blechbandern herzustellen. An diesem
Flgewerkzeug kdénnen die Anlageflachen relativbeweg-
lich zu den Pressbacken ausgebildet sein, um nach dem
SchlieBen des Gehauses die Vorschubbewegung der
Anlageflachen zum Stillstand zu bringen, wahrend
gleichzeitig die Pressbacken zur plastischen Verformung
der Quetschverbindung weiter aufeinander zu bewegt
werden.

[0015] Zur Loésung des vorrichtungsmafRigen Pro-
blems wird mit der vorliegenden Erfindung eine elektri-
sche Heizvorrichtung der eingangs genannten Art vor-
geschlagen, bei der die Kontaktzunge Uber eine
Quetschverbindung mit dem ausgewahlten Blechband
verbunden ist und die Quetschverbindung beim oder
nach dem Schlielen des Gehauses gebildet ist.

[0016] Im Hinblick auf eine gute elektrische Kontaktie-
rung zwischen der Kontaktzunge und dem Blechband
wird gemaR einer bevorzugten Weiterbildung der elek-
trischen Heizvorrichtung vorgeschlagen, die Kontakt-
zunge mit wenigstens einer einteilig daran ausgebildeten
Quetschlasche auszubilden, die nach Herstellen der
Quetschverbindung das Blechband umgreift. Vorzugs-
weise sind zwei Quetschlaschen vorgesehen, die vor-
zugsweise endseitig an der Kontaktzunge nach anfang-
licher Stanzbearbeitung abragen und durch Umbiegen
aufeinander zu eine Aufnahme ausbilden, in welche das
ausgewahlte Kontaktblech mit seinem freien Ende ein-
geschoben werden kann. Nach solcher Vorbereitung
muss lediglich die Quetschlasche zur Erzeugung einer
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sicheren elektrischen Verbindung verformt werden, was
in einer einachsigen Bewegung durch ein Werkzeug er-
folgen kann, welches rechtwinklig zu der Erstreckungs-
richtung von Blechband und Kontaktzunge gegen diese
zur Einwirkung gebracht wird.

[0017] Zur Verbesserung der elektrischen Kontaktie-
rung weist die Quetschlasche wenigstens eine Verfor-
mungskerbe auf, durch welche die Quetschlasche bis in
das darunterliegende Blechband plastisch verformt ist.
Dabeidurchsetzt die plastische Verformung die gesamte
Quetschlasche und zeigt sich an der Phasengrenze zwi-
schen der Quetschlasche und dem Blechband als von
der Oberflache der Quetschlasche abragende Verfor-
mung. Die Verformungskerbe kann mit derartiger Inten-
sitat eingeformt werden, dass sich eine plastische Ver-
formung auch im Uberlappungsbereich an dem Blech-
band ergibt. Jedenfalls flhrt die Verformungskerbe zu
einer punktuellen bzw. linienférmigen Ubertragungsfla-
che zwischen der Kontaktzunge und dem Blechband fiir
elektrischen Strom, die eine zuverlassige elektrische
Kontaktierung zwischen der Kontaktzunge und dem
Blechband gewahrleistet.

[0018] Die Verformungskerbe befindet sich vorzugs-
weise im Kantenbereich des Blechbandes. Besonders
bevorzugt wird das Blechband von zwei Quetschlaschen
umfasst, die in etwa auf mittlerer Hohe des Blechbandes
enden und die im Umbiegungs- bzw. Krimmungsbe-
reich, wo die Quetschlaschen sich iber das Blechband
legen, durch Verformungskerben zuverlassig mit diesen
kontaktiert sind. Aus gleichen Griinden ist gemaR einer
bevorzugten Weiterbildung zwischen dem Blechband
und der Quetschlasche wenigstens ein durch Stanzbe-
arbeitung ausgebildeter Kontaktvorsprung vorgesehen.
Dieser Kontaktvorsprung wird Ublicherweise an der
durch Stanzbearbeitung vorbereiteten Kontaktzunge
ausgebildet. Die Kontaktvorspriinge liegen Ublicherwei-
se den Quetschlaschen gegeniber und ragen nach in-
nen hin in Richtung auf die Quetschlaschen ab, um eine
moglichst genaue punktuelle elektrische Kontaktierung
zwischen der Kontaktzunge und dem Blechband zu be-
wirken.

[0019] GemaR einer weiteren bevorzugten Ausgestal-
tung der vorliegenden Erfindung sind Quetschlaschen
beispielsweise an den den Kontaktzungen gegeniber-
liegenden Enden der Blechbander vorgesehen, die elek-
trisch mit einer unterschiedliche Blechbander kurzschlie-
Rende Kontaktbriicke verbunden sind. Dadurch wird die
Moglichkeit geschaffen, verschiedene PTC-Heizele-
mente zu einem Heizkreis auf einfache Weise miteinan-
der elektrisch zu verbinden. Dabeiwird davon ausgegan-
gen, dass der elektrische Kontakt zu einem Gegenste-
cker an einem stirnseitigen Ende des Gehauses ermdg-
licht wird, vorzugsweise durch in einem Steckergehause
zusammengefasste Kontaktzungen, wohingegen die
elektrische Verbindung zwischen einzelnen PTC-Heize-
lementen innerhalb des Gehauses Uber besagte Kon-
taktbriicke erfolgt. Diese Ausgestaltung eignet sich ins-
besondere fir elektrische Heizvorrichtungen, bei denen
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ein PTC-Heizelement mit daran anliegenden Radiatore-
lementen in einem Gefach eines Gehauses aufgenom-
men und durch das Kunststoffmaterial des Gehauses
von einem anderen PTC-Heizelement elektrische isoliert
gehalten ist, so dass eine Stromibertragung zwischen
benachbarten PTC-Heizelementen in Querrichtung, d.h.
unter Einschluss der Radiatorelemente nicht méglich ist.
Auch ist es denkbar, die Kontaktbriicke mit einer Kon-
taktzunge auszubilden und an der Anschlussseite, d.h.
an derjenigen Seite vorzusehen, an der sich die Kontakt-
zungen befinden, um mehrere PTC-Heizelemente an-
schlussseitig Uber eine einzige Kontaktzunge zu verbin-
den. Diese Weiterbildung hat Vorteile, insbesondere
beim elektrischen Anschluss der elektrischen Heizvor-
richtung durch Einstecken der Kontaktzungen in eine
Platine, die auf dem Gehause der elektrischen Heizvor-
richtung aufsitzt. Durch die Kontaktbriicke, die vorzugs-
weise zwei oder mehr Blechbander miteinander kurz-
schliel3t und elektrisch tber eine einzige Kontaktzunge
nach auBen zum elektrischen Anschluss verlangert ist,
kann die Anzahl der Kontaktstellen an der Platine verrin-
gert werden. Dabei ist zu beachten, dass heutzutage re-
gelmaRig bei Kontaktzungen zum Anschluss an eine Pla-
tine das die Platine umgebende Gehause im Bereich der
Durchtritts6ffnungen der Kontaktzungen abgedichtet
werden muss. Des weiteren mussen an der Platine Kon-
taktfedern zur elektrischen Verbindung der Kontaktzun-
gen ausgebildet sein. Durch die Verringerung der Anzahl
der an der Platine anzuschlieRenden Kontaktzungen
kénnen die Kosten fir die Herstellung der elektrischen
Heizvorrichtung vermindert werden.

[0020] Das mitdervorliegenden Erfindung vorgeschla-
gene Gehause fir eine elektrische Heizvorrichtung bildet
in an sich bekannter Weise eine Aufnahme fir das we-
nigstens eine PTC-Heizelement und das wenigstens ei-
ne daran anliegende Radiatorelement aus und hat ein
Gehauseunterteil und ein Gehauseoberteil (vgl. EP 1564
503 B1). Es kann des weiteren eine Aufnahme fiir we-
nigstens ein Federelementumfassen, durchwelches das
Radiatorelement unter Vorspannung gegen das PTC-
Heizelement angelegt wird. Das Gehause ist offen, d.h.
mit wenigstens zwei sich gegeniiberliegenden Offnun-
gen zum Durchtritt von zu erwdrmender Luft vorgesehen.
Diese Luftdurchtrittséffnung kann beispielsweise mit
Quer-und Langsstreben durchsetzt sein. Die Langsstre-
ben kénnen sich dabei insbesondere parallel zu den
PTC-Heizelementen erstrecken und diese abdecken
und/oder abkapseln, so dass lediglich die Radiatorele-
mente zwischen den Luftdurchtrittséffnungen freiliegen.
Das Gehause hat ferner eine Einbring6ffnung fir ein Um-
formwerkzeug, durch welches ausgewahlte Blechban-
der im Bereich ihrer Enden durch Umformen mit zuge-
ordneten Kontaktzungen verbindbar sind. Die Einbring-
6ffnung erstreckt sich vorzugsweise quer zu der Langs-
erstreckung der Blechbander und/oder der Radiatorele-
mente und lasst mehrere Blechbander im Bereich ihrer
Enden frei. Die Einbringdffnung lasst zumindest den
Uberlappungsbereich zwischen Kontaktzunge und
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Blechband frei und ist hinsichtlich ihrer Abmessung auf
die Abmessung des Umformwerkzeugs derart abge-
stimmt, dass dieses zur Umformung sdmtlicher Kontakt-
zungen in das Gehause einbringbar ist. Die Einbringoff-
nung kann flr sich durch Stege getrennt sein, welche
das Gehéause im Bereich der Einbring6ffnung versteifen
und/oder den Luftwiderstand im Bereich der Einbring6ff-
nung erhéhen, um eine Bypassstromung durch die Ein-
bringéffnung zu vermeiden, die zu einer ungeniigenden
Erwarmung des Luftstromes fiihren kann, wenn dieser
statt an den Radiatorelementen vorbeizustreichen, ganz
oder Uberwiegende durch die Einbringdffnung strémt.
Ebenso kann eine Abdeckung Teil des Gehauses sein,
weiche nach der Umformbearbeitung auf die Einbring-
6ffnung aufgelegt wird, um diese ganz oder teilweise zu
verschlieRen.

[0021] GemalR einer bevorzugten Weiterbildung der
vorliegenden Erfindung bilden das Geh&useunterteil und
das Gehauseoberteil jeweils Abdeckungen des Gehau-
ses aus. Diese Abdeckungen erstrecken sich bei ge-
schlossenem Gehause parallel zueinander und sparen
die Luftdurchtritts6ffnung sowie die Einbring6ffnung aus.
Die Einbring6ffnung und die Luftdurchtrittséffnung in der
Abdeckung des Gehauseunterteils bzw. des Gehause-
oberteils sind demnach parallel zueinander vorgesehen.
Ublicherweise erstrecken sich beide Offnungen in der
gleichen Ebene, die durch die Abdeckung vorgegeben
ist. Die Einbring6ffnung ist vorzugsweise nach Art eines
Langsschlitzes mit einer Erstreckung vorgesehen, die
parallel zu einem durch das Gehauseunterteil und das
Gehauseoberteil gebildeten Querholm verlauft. Von die-
sem Querholm ragt ein Steckerflansch ab, der die sich
Ublicherweise rechtwinklig zu dem Querholm erstrecken-
den Kontaktzungen umgibt, um Fihrungs- und Haltefla-
chen fir das Gehaduse eines Gegensteckers auszubil-
den.

[0022] Weitere Einzelheiten und Vorteile der vorlie-
genden Erfindung ergeben sich aus der nachfolgenden
Beschreibung eines Ausflihrungsbeispiels in Verbin-
dung mit der Zeichnung. In dieser zeigen:

Figur 1  eine Draufsicht aufein mit PTC-Heizlementen
und Radiatorelementen bestlicktes Gehau-
seunterteil;

Figur2  ein Blechband mit zugehdriger Kontaktzunge
vor dem Fugen;

Figur 3  das Blechband und die Kontaktzunge gemaf
Figur 2 nach dem Fugen;

Figur4  eine Kontaktbriicke zu dem in Figur 1 gezeig-
ten Ausfiihrungsbeispiel;

Figur 5 einen Endbereich eines weiteren Ausfih-

rungsbeispiels einer elektrischen Heizvorrich-
tung und
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Figur 6  eine Schnittansicht entlang der Linie VI-VI ge-
maf Figur 5 mit einem Presswerkzeug.
[0023] Figur 1 zeigt eine Draufsicht auf ein mit Bezugs-

zeichen 2 gekennzeichnetes Gehauseunterteil, welches
mehrere, durch an dem Gehauseunterteil 2 ausgebildete
Trennwande 4 voneinander getrennte Gefache 6 zur Auf-
nahme von Heizstaben 8 ausbildet. Jeder Heizstab 8 um-
fasst zwei Radiatorelemente 10, die zwischen sich ein
PTC-Heizelement 12 einschlieRen. Das PTC-Heizele-
ment 12 umfasstin Langsrichtung in einer Ebene neben-
einander angeordnete PTC-Elemente 14, die zwischen
Blechbandern 16 angeordnet sind.

[0024] Ausgewahlte Blechbander 16 sind seitlich, d.h.
Uber die LAnge der Radiatorelemente 10 hinaus verlan-
gert und Uberragen das Gefach 6. Auf der linken Seite
des Gehauseunterteils 2, welche die Anschlussseite
ausbildet, befindet sich ein Einbringgefach 18, welches
durch eine Zwischenwand 20 von den Gefachen 6 und
einen Querholm 22 nach auflen hin begrenzt ist. Der
Querholm 22 ist mit Aufnahmeschlitzen 24 versehen, die
jeweils von einer Kontaktzunge 26 durchragt sind.
[0025] Auf der gegeniiberliegenden Querseite ist zwi-
schen dem weiteren &ufleren Querholm 28 und einer
weiteren Zwischenwand sowie zwischen Trennwanden
30 ein weiteres Gefach 32 ausgebildet, in welches zwei
ausgewahlte Blechbander 16.2 und 16.3 hineinragen.
Diese Blechbander 16.2 und 16.3 sind Uber eine Kon-
taktbriicke 34 elektrisch miteinander verbunden.

[0026] Bei dem gezeigten Ausfihrungsbeispiel sind
die Heizstabe 8 elektrisch isoliert voneinander in den Ge-
fachen 6 gehalten. Zwischen den einzelnen Gefachen 6
fir die Heizstabe 8 befinden sich Freiraume 36, die durch
eine Abdeckung 38 des Gehauseunterteils 2 aulenseitig
verblendet sind. Die Abdeckung 38 bildet im Bereich der
Gefache 6 den Boden des Gehduseunterteils 2 aus. Im
Bereich der Freirdume 36 kann die Abdeckung 38 nach
innen versetzt sein. Die Abdeckung 38 weist im Bereich
der Freirdume 36 Luftdurchtrittséffnungen 40 auf.
[0027] Die Figuren 2 bis 4 zeigen Elemente fir die Be-
stromung des elektrischen Zuheizers gemal Figur 1. Fur
den elektrischen Anschluss von der AuRenseite sind die
Kontaktzungen 26 aus einem elektrisch gut leitenden
Material ausgebildet und mit einer Silberbeschichtung
versehen. Die Kontaktzungen 26 weisen einen Halte-
schlitz 42 auf, der einen im Bereich des Aufnahmeschlit-
zes 24 verbleibenden Steg des Querholmes 22 (ber-
greift, um die Kontaktzunge 26 in Langsrichtung an dem
Gehéuseunterteil 2 zu sichern. Dasinnere Ende der Kon-
taktzunge 26 ist durch Stanzbearbeitung mit Quetschla-
schen 44 versehen, die zunachst durch Stanz-Biege-Be-
arbeitung aufeinander zu gebogen sind, um eine Aufnah-
me 46 fur das der Kontaktzunge 26 zugeordnete Blech-
band 16 auszubilden. Ein Endbereich 48 des Blechban-
des 16 weist einen Biegeversatz 50 auf, durch welchen
das freie Ende 52 des Blechbandes 16 gegeniiber der
eine Anlageflache 54 fiir die PTC-Elemente bildenden
Ebene versetzt ausgerichtet ist.
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[0028] Auf der den Quetschlaschen 44 gegenuberlie-
genden Innenseite sind an der Kontaktzunge 26 Kontakt-
vorspriinge 56 durch Stanzbearbeitung ausgebildet, die
von der ansonsten ebenen Seitenflache der Kontaktzun-
ge 26 in Richtung auf die Quetschlaschen 44 abragen.

[0029] Zum Verbinden vonBlechband 16 und Kontakt-
zunge 26 wird zunachst das freie Ende 52 der Kontakt-
zunge 26 in die Aufnahme 46 eingebracht, bis das freie
Ende 52 die Quetschlaschen 44 Uberragt (vgl. Figur 3).
In diesem Zustand sind zunachst das Blechband 16 und
die Kontaktzunge 26 in das Gehduseunterteil 2 einge-
bracht.

[0030] Figur4 verdeutlichtdie Einzelheiten derin Figur
1 gezeigten Kontaktbriicke 34, die einen mittleren Ver-
bindungsschenkel 58 und in etwa rechtwinklig dazu ab-
ragende Kontaktschenkel 60 aufweist, die jeweils mit ei-
ner Quetschlasche 62 versehen sind. Die Quetschla-
schen 62 bilden zwischen sich und dem zugeordneten
Kontaktschenkel 60 eine U-férmige Aufnahme 64 aus.
Die Kontaktbriicke 34 wird nach Einbringen der Blech-
bander 16.2 und 16.3 auf diese aufgelegt, so dass die in
das Gefach 32 hineinragenden freien Enden dieser
Blechbander 16.2 und 16.3 in der U-férmigen Aufnahme
64 aufgenommen sind und ein Krimmungsbereich 66
der Quetschlaschen 62 auf der schmalen Stirnseite der
Blechbander 16 aufliegt.

[0031] Das derart vorbereitete Gehauseunterteil wird
im Zuge der Herstellung der elektrischen Heizvorrichtung
mit einem Gehduseoberteil abgedeckt, welches jeden-
falls eine, die Radiatorelemente 10 freilassende (")ffnung
aufweist. Das Gehauseoberteil kann beispielsweise als
Gehausedeckel ausgebildet sein, der lediglich die PTC-
Heizelemente 12 und einen Teil der Zwischenrdumen
zwischen den Trennwéanden 20 und den Querholmen 22
bzw. 28 abdeckt. Dabei Iasst das Gehauseunterteil und
das Gehauseoberteil jeweils eine Einbringéffnung frei,
deren stirnseitige Begrenzung in Figur 1 mit strichpunk-
tierten Linien angedeutet und mit Bezugszeichen 68 fiir
die Anschlussseite und 70 flr die gegeniberliegende
Querseite gekennzeichnet.

[0032] Dadurch liegen die Verbindungsstellen zwi-
schen der Kontaktbriicke 34 und den zugeordneten
Blechbandern 16.2 und 16.3 einerseits sowie den aus-
gewahlten Blechbandern 16.1, 16.3 und 16.4 und den
zugeordneten Kontaktzungen 26 andererseits an den
gegenuberliegenden Seitenflachen des Gehauses frei.

[0033] Nach bzw. wahrend des SchlieRBens des Ge-
hauses kann an diesen Stellen eine Umformbearbeitung
stattfinden, durch welche die Kontaktzungen 26 bzw. 62
in vorbestimmter Weise elektrisch mit den Blechbandern
16 kontaktiert werden. Am Ende dieser Umformbearbei-
tung liegen die Quetschlaschen 44 der Kontaktzungen
26 in etwa parallel zu deren Seitenflache, die auch die
Anlageflache 54 des Blechbandes 16 bildet. Durch die
Umformbearbeitung sind am Kantenbereich des Blech-
bandes 16 Verformungskerben 72 gebildet, die die Quet-
schlaschen 44 im Krimmungsbereich 66 durchsetzen
und punktuell Kontaktierungsstellen zwischen der Kon-
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taktzunge 26 und dem Blechband 16 ausbilden. Diese
Kontaktstellen bewirken Ublicherweise auch eine plasti-
sche Verformung des Materials der Blechbander 16.
Durch die plastische Verformung der Quetschlaschen 44
sind im Ubrigen die Kontaktvorspriinge 56 mit Druck ge-
gen das Blechband 16 angelegt. Die Quetschbearbei-
tung flhrt zu einer innigen Verbindung zwischen beiden
Teilen 16, 26 und einer zuverlassigen Kontaktierung an
der Phasengrenze.

[0034] Entsprechendes ergibt sich fiir die Umformbe-
arbeitung der Quetschlaschen 62 der Kontaktbriicke 34.
Die Verformungen sowohl der Kontaktbriicke 34 als auch
der Kontaktzungen 26 erfolgt vorzugsweise simultan
durch gleichzeitiges Einbringen von Pressbacken, die
beidseitig auf einander zu in die Einbringéffnungen 68
bzw. 70 eingebracht werden.

[0035] Die Figuren 5 und 6 verdeutlichen ein zweites
Ausflihrungsbeispiel, wobei Figur 5 das anschlussseitige
Ende eines mit Bezugszeichen 74 gekennzeichneten
Gehauses verdeutlicht, welches eine durch Querstreben
76 und Langsstreben 78 durchsetzte Durchtrittséffnung
80 fiir zu erwarmende Luft ausbildet. In dieser Durchtritt-
s6ffnung 80 liegen lediglich die Radiatorelemente 10 frei.
Die zugeordneten PTC-Heizelemente liegen hinter den
einzelnen Langsstreben 78 und sind von diesen abge-
deckt.

[0036] Die Blechbander ausgewahlter PTC-Heizele-
mente sind seitlich Gber die Radiatorelemente 10 hinaus
verlangert und jeweils mit einem Biegeversatz versehen,
so dass deren freien Enden mit etwa gleichmaRigem Ab-
stand in Querrichtung relativ zueinander zwischen den
einander gegenuberliegenden Einbringéffnungen 68 des
Gehauses 74 freiliegen. Der Biegeversatz ist vorliegend
durch strichpunktierte Linien angedeutet und befindet
sich hinter einem Blendsteg 82, der durch das Gehau-
seunterteil bzw. Gehauseoberteil ausgebildetistund sich
quer zu dem Querholm 28 erstreckt. Der Querholm 28
wird durch einen Befestigungsflansch 84 iberragt, von
dem ein Steckergehause 86 abragt, welches samtliche
Kontaktzungen 26 der Heizvorrichtung umgibt und Fiih-
rungs- bzw. Befestigungsflachen fiir ein Gegengehause
eines Gegensteckers ausbildet.

[0037] Die in Figur 6 gezeigte Schnittansicht verdeut-
licht die Verformungsbearbeitung nach dem SchlieRen
des Gehduses zum Herstellen einer sicheren elektri-
schen Verbindung zwischen den Kontaktzungen 26 und
den zugeordneten Blechbandern 16. Das in Figur 6 mit
Bezugszeichen 100 gekennzeichnete Presswerkzeug
hat ein Oberteil 102 und ein Unterteil 104, von dem je-
weils einander zugeordnete Pressbacken 106, 108 ab-
ragen, die keilfdrmig zulaufende, sich in Langsrichtung
der Blechbander 16 erstreckende Pressaufnahmen 110
ausbilden, von deren Schragflachen 112 zwei in Langs-
richtung der Blechbander 16 mit Abstand zueinander vor-
gesehene Quetschkeile 114 abragen.

[0038] Beim Einbringen der Pressbacken 106, 108 in
die Einbring6ffnungen 68 werden zunachst durch die
keilférmige Ausgestaltung der Pressaufnahmen 110 die
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Blechbander 16 und die zugeordneten Kontaktzungen
26 ober- und unterseitig umgriffen. Bei fortschreitender
Bewegung von Ober- und Unterteil 102, 104 aufeinander
zu wirken schlieBlich die Quetschkeile 114 gegen die
Krimmungsbereiche 66, so dass diese schlieflich die
Verformungskerben 72 ausbilden.

[0039] Mit dieser Umformbearbeitung werden samtli-
che Kontaktzungen 26 zeitgleich und in einem mit den
zugeordneten Blechbandern 16 verbunden. Das Gehau-
se 74 dient dabei der Positionierung der zu fligenden
Teile.

Bezugszeichenliste

[0040]

2 Gehauseunterteil
4 Trennwand

6 Gefache

8 Heizstab

10 Radiatorelement

12 PTC-Heizelement
14 PTC-Element

16 Blechband

18 Einbringgefach
20 Zwischenwand

22 Querholm

24 Aufnahmeschlitz
26 Kontaktzunge

28 Querholm

30 Trennwand

32 Gefach
34 Kontaktbriicke
36 Freiraum

38 Abdeckung

40 Luftdurchtrittsdffnung
42 Halteschlitz

44 Quetschlasche

46 Aufnahme

48 Endbereich

50 Biegeversatz

52 freies Ende

54 Anlageflache

56 Kontaktvorsprung

58 Verbindungsschenkel
60 Kontaktschenkel

62 Quetschlasche

64 U-férmige Aufnahme
66 Krimmungsbereich
68 Einbring6ffnung

70 Einbring6ffnung

72 Verformungskerbe
74 Gehause

76 Querstrebe

78 Langsstrebe

80 Durchtritts6ffnung

82 Blendsteg

84 Befestigungsflansch
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86 Steckergehause
100 Presswerkzeug
102  Oberteil

104  Unterteil

106  Pressbacke

108 Pressbacke

110  Pressaufnahme
112  Schragflache
114 Quetschkeil
Patentanspriiche

1. Verfahren zum Herstellen einer elektrischen Heiz-

vorrichtung mit einem ein Gehauseunterteil (2) und
ein Gehauseoberteil umfassenden offenen Gehau-
se, in dem wenigstens ein Blechbander (16) mit ei-
nem dazwischen angeordneten PTC-Element (14)
umfassendes PTC-Heizelement (12) und wenigs-
tens ein daran warmeleitend anliegendes Radiator-
element (10) gehalten ist und das zum elektrischen
Anschluss des wenigstens einen PTC-Heizelemen-
tes (12) eine Kontaktzunge (26) tragt, die mit einem
ausgewahlten Blechband (16) verbunden ist,
dadurch gekennzeichnet,

dass das SchlieRendes Gehduses miteinem Press-
werkzeug erfolgt, welches Anlageflachen zur flachi-
gen Anlage an die AufRenseite von Gehduseunterteil
und Gehauseoberteil hat,

das beim werkzeugunterstiitzen SchlieRen des Ge-
h&uses im Uberlappungsbereich zwischen der Kon-
taktzunge (26) und dem Blechband (16) eine plasti-
sche Verformung bewirkt, durch welche die Kontakt-
zunge (26) mit dem ausgewahlten Blechband (16)
beim oder nach dem Schlielen des Gehauses elek-
trisch verbunden wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Kontaktzunge (26) mit dem aus-
gewabhlten Blechband (16) durch Pressbacken (106,
108) verbunden wird, die zwischen der Kontaktzun-
ge (26) und dem Blechband (16) eine Quetschver-
bindung bewirken.

Elektrische Heizvorrichtung mit einem ein Gehau-
seunterteil (2) und ein Gehauseoberteil umfassen-
den offenen Gehause, in dem wenigstens ein Blech-
bander (16) mit einem dazwischen angeordneten
PTC-Element (14) umfassendes PTC-Heizelement
(12) und wenigstens ein daran warmeleitend anlie-
gendes Radiatorelement (10) gehalten ist und das
zum elektrischen Anschluss des wenigstens einen
PTC-Heizelementes (12) eine Kontaktzunge (26)
tragt, die mit einem ausgewahliten Blechband (16)
verbunden ist,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Kontaktzunge (26) Uber eine Quetschver-
bindung mit dem ausgewahlten Blechband (16) ver-
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bunden ist, und

dass eine der Quetschverbindung zugeordnete Ein-
bring6ffnung fir ein Umformwerkzeug vorgesehen
ist, die einen Uberlappungsbereich von Kontaktzun-
ge (26) und Blechband (16) frei Iasst.

Elektrische Heizvorrichtung nach Anspruch 3, da-
durch gekennzeichnet, dass die Kontaktzunge
(26) wenigstens eine einteilig daran ausgebildete
Quetschlasche (44; 62) umfasst, die nach Herstellen
der Quetschverbindung das Blechband (16) um-
greift.

Elektrische Heizvorrichtung nach Anspruch 3 oder
4, dadurch gekennzeichnet, dass die Quetschla-
sche (44; 62) wenigstens eine Verformungskerbe
(72) aufweist, durch welche die Quetschlasche (44;
62) bis in das darunterliegende Blechband (16) plas-
tisch verformt ist.

Elektrische Heizvorrichtung nach Anspruch 5, da-
durch gekennzeichnet, dass durch die Verfor-
mungskerbe (72) das Blechband (16) in einem Kan-
tenbereich desselben kontaktiert.

Elektrische Heizvorrichtung nach einem der Anspri-
che 3 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass Quet-
schlaschen (44; 62) an voneinander beabstandeten
Blechbandern (16) vorgesehen sind, die elektrisch
mit einer unterschiedliche Blechbander (16) kurz-
schlieende Kontaktbriicke (34) verbunden sind.

Elektrische Heizvorrichtung nach Anspruch 7, da-
durch gekennzeichnet, dass eine mit der Kontakt-
briicke verbundene Quetschlasche (44; 62) von ei-
ner Kontaktzunge Uberragt ist.

Elektrische Heizvorrichtung nach einem der vorhe-
rigen Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass
zwischen dem Blechband (16) und der Quetschla-
sche (44; 62) wenigstens ein durch Stanzbearbei-
tung ausgebildeter Kontaktvorsprung (56) ausgebil-
det ist.

Gehause fir eine elektrische Heizvorrichtung zur
Aufnahme von wenigstens einem Blechbander (16)
und ein dazwischen vorgesehenes PTC-Element
(14) umfassenden PTC-Heizelement (12) und we-
nigstens einem daran warmeleitend anliegenden
Radiatorelement (10) und das zum elektrischen An-
schluss des wenigstens einen PTC-Heizelementes
(12) eine Kontaktzunge (26) tragt, die mit einem aus-
gewahlten Blechband (16) verbunden ist, mit einem
Gehauseunterteil (2) und einem Gehauseoberteil,
die Offnung fiir den Durchtritt von zu erwarmender
Luft durch das Geh&use freilassen,
gekennzeichnet durch

eine mehrere Blechbander (16) im Bereich ihrer En-
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1.

den freilassende Einbring6ffnung (68; 70) fir ein
Umformwerkzeug, mit dem ausgewahlten Blech-
bander (16) im Bereich ihrer Enden durch Umformen
mit zugeordneten Kontaktzungen verbindbar sind.

Gehause nach Anspruch 10, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Gehauseunterteil (2) und das
Gehauseoberteil jeweils Abdeckungen ausbilden,
die sich parallel zueinander erstrecken und in denen
die wenigstens eine Offnung fiir den Durchtritt von
zu erwarmender Luft sowie die Einbringdffnungen
(68; 70) ausgespart sind, wobei sich die Einbring6ff-
nungen (68; 70) im wesentlichen parallel zu einem
durch das Gehauseoberteil und das Gehauseunter-
teil (2) gebildeten Querholm (22; 28) erstrecken, von
dem ein Steckergehduse (86) zur Halterung eines
elektrischen Steckers abragt.

Claims

A method of producing an electric heating device
having an open housing which comprises a lower
housing component (2) and an upper housing com-
ponent, at least one PTC heating element (12) com-
prising sheet-metal strips (16) and a PTC element
(14) arranged between said sheet-metal strips (16)
and at least one radiator element (10) in heat-con-
ductive contact with said PTC heating element (12)
being heldin said housing, which, for electrically con-
necting the at least one PTC heating element (12),
carries a contact lug (26) that is connected to a se-
lected sheet-metal strip (16),

characterized in that

that the housing is closed by means of a pressing
tool having contact surfaces for planar contact with
the outer surfaces of the lower housing component
and of the upper housing component,

which pressing tool causes during the tool assisted
closing of the housing in the overlapping area be-
tween the contact lug (26) and the selected sheet-
metal strip (16) a plastic deformation by means of
which the contact lug (26) and the selected sheet-
metal strip (16) are electrically connected to one an-
other.

A method according to claim 1, characterized in
that the contact lug (26) is connected to the selected
sheet-metal strip (16) by means of press jaws (106,
108), which establish a crimp connection between
the contact lug (26) and the sheet-metal strip (16).

An electric heating device having an open housing
which comprises a lower housing component (2) and
an upper housing component, atleastone PTC heat-
ing element (12) comprising sheet-metal strips (16)
and a PTC element (14) arranged between said
sheet-metal strips (16) and at least one radiator el-
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ement (10) in heat-conductive contact with said PTC
heating element (12) being supported in said hous-
ing, which, for electrically connecting the atleast one
PTC heating element (12), carries a contact lug (26)
thatis connected to a selected sheet-metal strip (16),
characterized in that

the contact lug (26) is connected to the selected
sheet-metal strip (16) via a crimp connection, and
that an insertion opening for a forming tool is provid-
ed, which is associated with the crimp connection
and which exposes an area where the contact lug
(26) and the sheet-metal strip (16) overlap.

An electric heating device according to claim 3, char-
acterized in that the contact lug (26) comprises at
least one crimp piece (44; 62) formed integrally
therewith and enclosing the sheet-metal strip (16)
when the crimp connection has been established.

An electric heating device according to claim 3 or 4,
characterized in that the crimp piece (44;62) com-
prises at least one deformation notch (72) through
which the crimp piece (44;62) is plastically deformed
down to and into the sheet-metal strip (16) disposed
therebelow.

An electric heating device according to claim 5, char-
acterized in that, through the deformation notch
(72), a contact with the sheet-metal strip (16) is es-
tablished in an edge portion thereof.

An electric heating device according to claim 3 to 6,
characterized in that crimp pieces (44; 62) are pro-
vided on spaced-apart sheet-metal strips (16), which
are electrically connected to a contact bridge (34)
short-circuiting different sheet-metal strips (16).

An electric heating device according to claim 7, char-
acterized in that a contact lug protrudes beyond a
crimp piece (44; 62) connected to the contact bridge
(34).

An electric heating device according to one of the
preceding claims, characterized in that the sheet-
metal strip (16) and the crimp piece (44; 62) have
formed between them at least one contact lug (56)
produced by punching.

A housing for an electric heating device for accom-
modating at least one PTC heating element (12)
comprising sheet-metal strips (16) and a PTC ele-
ment (14) arranged between said sheet-metal strips
(16), and at least one radiator element (10) which is
in heat-conductive contact with said PTC heating el-
ement (12), said housing comprising a lower housing
component (2) and an upper housing component, in
which openings are formed for allowing the air to be
heated to flow through the housing,
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1.

characterized by

an insertion opening (68; 70) suitable for insertion of
aforming tool, said insertion opening (68; 70) expos-
ing a plurality of sheet-metal strips (16) in the area
of their ends.

A housing according to claim 10, characterized in
that the lower housing component (2) and the upper
housing component each define covers which ex-
tend parallel to one another and which have formed
therein the at least one opening, through which the
air to be heated can flow, as well as the insertion
openings (68; 70), said insertion openings (68; 70)
extending substantially parallel to a transverse beam
(22; 28) which is defined by the upper housing com-
ponent and the lower housing component (2) and
from which a connector housing (86) protrudes, said
connector housing (86) being used for holding an
electric connector.

Revendications

Procédé pour la fabrication d’un dispositif de chauf-
fage électrique avec un carter ouvert, qui comprend
une partie inférieure de carter (2) et une partie su-
périeure de carter, et dans lequel est maintenu au
moins un élément chauffant (12) du type PTC (a
coefficient de température positif) comprenant des
bandes de t6le (16) entre lesquelles est agencé un
élément PTC (14), et au moins un élément de radia-
teur (10) s’y appuyant de maniére a assurer la con-
duction de chaleur, et porte, pour le raccordement
électrique dudit au moins un élément chauffant PTC
(12), une languette de contact (26) qui est reliée a
une bande de téle (16) sélectionnée,

caractérisé

en ce que la fermeture du carter s’effectue a l'aide
d’un outil de compression ou de pressage, qui pos-
séde des surfaces d’appui pour I'appui de surface
contre le c6té extérieur de la partie inférieure de car-
ter et la partie supérieure de carter, et

quilors de lafermeture, assistée parl'outil, du carter,
provoque dans la zone de chevauchement entre la
languette de contact (26) et la bande de téle (16),
une déformation plastique par laquelle la languette
de contact (26) va étre reliée électriquement avec la
bande de t6le (16) sélectionnée, lors ou apreés la fer-
meture du carter.

Procédé selon larevendication 1, caractérisé en ce
que la languette de contact (26) estreliée a la bande
de tble (16) sélectionnée par des mors de compres-
sion (106, 108), qui produisent une liaison par écra-
sement et pincement entre la languette de contact
(26) et la bande de tole (16).

Dispositif de chauffage électrique avec un carter
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ouvert, qui comprend une partie inférieure de carter
(2) et une partie supérieure de carter, et dans lequel
est maintenu au moins un élément chauffant (12) du
type PTC (a coefficient de température positif) com-
prenant des bandes de tole (16) entre lesquelles est
agencéun élémentPTC (14), etau moins un élément
de radiateur (10) s’y appuyant de maniére a assurer
la conduction de chaleur, et porte, pour le raccorde-
ment électrique dudit au moins un élément chauffant
PTC (12), une languette de contact (26) qui estreliee
a une bande de tble (16) sélectionnée,
caractérisé

en ce que la languette de contact (26) est reliée par
une liaison par écrasement et pincement a la bande
de tble (16) sélectionnée, et

en ce qu’il est prévu une ouverture d’introduction
associée a la liaison par écrasement et pincement,
pour un outil de formage ou de déformation, et lais-
sant dégagée une zone de chevauchement de la
languette de contact (26) et de la bande de tole (16).

Dispositif de chauffage électrique selon la revendi-
cation 3, caractérisé en ce que la languette de con-
tact (26) posséde au moins une patte d’écrasement
et de pincement (44; 62) qui y est formée d’un seul
tenant, et qui, aprés I'établissement de la liaison par
écrasement et pincement, entoure la bande de tble
(16).

Dispositif de chauffage électrique selon la revendi-
cation 3 ou la revendication 4, caractérisé en ce
que la patte d’écrasement et de pincement (44; 62)
présente au moins un enfoncement de déformation
(72) par lequel la patte d’écrasement et de pince-
ment (44; 62) est déformée de maniere plastique
jusque danslabande de tble (16) située en-dessous.

Dispositif de chauffage électrique selon la revendi-
cation 5, caractérisé en ce que I'enfoncement de
déformation (72) assure le contact avec la bande de
tole (16) dans une zone de bordure de celle-ci.

Dispositif de chauffage électrique selon 'une des re-
vendications 3a 6, caractérisé en ce que des pattes
d’écrasement et de pincement (44; 62) sont prévues
sur des bandes de téles (16) mutuellement espa-
cées, et sont reliées électriquement a un pontet de
contact (34) court-circuitant des bandes de t6le (16)
différentes.

Dispositif de chauffage électrique selon la revendi-
cation 7, caractérisé en ce qu’une patte d’écrase-
ment et de pincement (44; 62) reliée au pontet de
contact est surmontée par une languette de contact.

Dispositif de chauffage électrique selon 'une des re-
vendications précédentes, caractérisé en ce qu’en-
tre la bande de téle (16) et la patte d’écrasement et
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10.

1.

de pincement (44; 62) est formée au moins une pro-
tubérance de contact (56) réalisée par un fagonnage
par matricage.

Carter pour undispositif de chauffage électrique des-
tiné a recevoir au moins un élément chauffant (12)
du type PTC (a coefficient de température positif)
comprenantdes bandes de tole (16) entre lesquelles
est agenceé un élément PTC (14), et au moins un
élément de radiateur (10) s’y appuyant de maniéere
a assurer la conduction de chaleur, et porte, pour le
raccordement électrique dudit au moins un élément
chauffant PTC (12), une languette de contact (26)
qui est reliée a une bande de téle (16) sélectionnée,
le carter comprenant une partie inférieure de carter
(2) et une partie supérieure de carter, qui laissent
dégagée une ouverture pour le passage a travers le
carter, d’air a échauffer,

caractérisé par

une ouverture d’introduction (68, 70), qui laisse dé-
gagees plusieurs bandes de tble (16) dans la zone
de leurs extrémités, etdestinée a un outil de formage
ou de déformation a l'aide duquel des bandes de
téle (16) sélectionnées peuvent étre reliées, par dé-
formation, a des languettes de contact associées.

Carter selon la revendication 10, caractérisé en ce
que la partie inférieure de carter (2) et la partie su-
périeure de carter forment respectivement des élé-
ments de recouvrement, qui s’étendent paralléle-
ment I'un a l'autre et dans lesquels sont évidées la-
dite au moins une ouverture pour le passage d’air a
échauffer ainsi que les ouvertures d’introduction (68;
70), les ouvertures d’introduction (68; 70) s’étendant
sensiblement de maniére paralléle a une traverse
(22; 28), qui est formée par la partie supérieure de
carter et la partie inférieure de carter (2), et de la-
quelle fait saillie un boitier de connecteur (86) destiné
a supporter un connecteur électrique.
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