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DERSELBEN

(67)  Die vorliegende Erfindung betrifft eine elektri-
sche Heizvorrichtung, insbesondere fir ein Kraftfahr-
zeug, mit warmeabgebenden Elementen (26) und einem
warmeerzeugenden Element (30) und an gegenuberlie-
genden Seiten daran warmeleitend anliegenden warme-
abgebenden Elementen (26), wobei das warmeerzeu-
gende Element (30) einen Positionsrahmen (2) und zu-
mindest ein PTC Element (10) aufweist, das in dem Po-
sitionsrahmen (2) vorgesehen ist, Hauptseitenflachen
(14) fur die Warmeauskopplung aufweist und an Kon-
taktblechen (18) unterschiedlicher Polaritat anliegt, wo-
bei Hauptseitenflichen (24) des Positionsrahmens (2)
mit einer zu dem PTC Element (10) fiilhrende Rahmen-
6ffnung (16) versehen ist. Die vorliegende Erfindung be-
trifft ferner ein Verfahren zur Herstellung einer elektri-
schen Heizvorrichtung, bei dem zumindest ein PTC-Ele-
ment (10) in einem Positionsrahmen (2) mit Abstand zu
Hauptseitenflachen (24) des Positionsrahmens (2) an-
geordnet wird, in eine Rahmendéffnung (16) eine elek-
trisch isolierende Masse (22) mit guter Warmeleitfahig-
keit eingebracht wird, die den Abstand zwischen einer
der Hauptseitenflachen (24) und dem PTC-Element (10)
Uberbriickt, ein warmeabgebendes Element (26) gegen
die Masse (22) angelegt und die Masse (22) zwischen
dem warmeabgebenden Element (26) und dem
PTC-Element (10) verpresst und ausgehartet wird.
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft eine elektri-
sche Heizvorrichtung, insbesondere fir ein Kraftfahr-
zeug, mit warmeabgebenden Elementen und mit einem
warmeerzeugenden Element, das an gegeniiberliegen-
den Hauptseitenflachen mit den warmeabgebenden Ele-
menten warmeleitend verbunden istund einen Positions-
rahmen und zumindest ein PTC-Heizelement aufweist,
das in dem Positionsrahmen vorgesehen ist und Haupt-
seitenflachen fir die Warmeauskopplung aufweist. Die-
ses PTC-Element liegt an Kontaktblechen unterschied-
licher Polaritat an. Die Hauptseitenflachen des Positions-
rahmens sind mit einer zu dem PTC-Element fihrenden
Rahmendoffnung versehen.

[0002] Ein solcher Stand der Technik ist beispielswei-
se aus der EP 1 768 459 A1 bekannt. Bei diesem Stand
der Technik liegt an gegeniberliegenden Hauptseiten-
flachen des PTC-Elementes ein Kontaktblech an, wel-
ches auRenseitig mit einer Isolierung versehen ist. Ge-
gen diese Isolierung liegt ein warmeabgebendes Ele-
ment in Form einer Wellrippenlage an.

[0003] Fir einen hohen Wirkungsgrad solcher elektri-
scher Heizvorrichtungen ist es wesentlich, dass die War-
me zuverlassig und mit guter Leitfahigkeit aus dem PTC-
Element ausgekoppelt wird. Ubergangswiderstinde an
Phasengrenzen verschiedener Lagen kénnen einen sol-
chen guten Warmeubergang beeintrachtigen. So ist die
Fachwelt bemiiht, elektrische Heizvorrichtungen der ein-
gangs genannten Art dahingehend zu verbessern, dass
die von dem PTC-Element abgegebene Warme best-
moglich ausgekoppelt wird.

[0004] Der vorliegenden Erfindung liegt das Problem
zugrunde, eine elektrische Heizvorrichtung und ein Ver-
fahren zur Herstellung einer solchen anzugeben, die mit
gutem Wirkungsgrad betrieben werden kann, wobei das
Verfahren einfach und zuverlassig durchfiihrbar sein soll.
[0005] Zur Ldsung des vorrichtungsmafigen Aspekts
wird mit der vorliegenden Erfindung eine elektrische
Heizvorrichtung mit den Merkmalen von Anspruch 1 vor-
geschlagen. Diese unterscheidet sich dadurch von dem
zuvor erwadhnten Stand der Technik, dass in die Rah-
menoffnung eine elektrisch isolierende Masse mit guter
Warmeleitfahigkeit eingebracht ist, die den Abstand zwi-
schen dem warmeabgebenden Element und dem PTC-
Element bzw. dem Kontaktblech uberbriickt.

[0006] Die vorliegende Erfindung lasst sich von der
Uberlegung leiten, dass der Positionsrahmen einen Auf-
nahmeraum vorgibt, der mit der elektrisch isolierenden
Masse im flissigen oder zahflissigen Zustand gefillt
werden kann. Dieser Aufnahmeraum wird zumindest
seitlich, gegebenenfalls auch vollumfanglich von dem
Positionsrahmen umgeben. Der Positionsrahmen kann
zu beiden Hauptseitenflachen des PTC-Elementes einen
entsprechenden Aufnahmeraum ausbilden. Das PTC-
Element befindet sich Ublicherweise in Hoéhenrichtung
mittig in dem Positionsrahmen aufgenommen. Dabei
kann der Positionsrahmen aufgrund seiner Gestaltung
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eine PTC-Aufnahme oder mehrere PTC-Aufnahmen zur
vorbestimmten Positionierung von mehreren PTC-Ele-
menten innerhalb des Positionsrahmen vorgeben. Die
PTC-Aufnahmen geben Ublicherweise die Lage eines
PTC-Elementes formschlissig innerhalb des Positions-
rahmens vor.

[0007] Das PTC-Element kann stirnseitig mit einem
Kontaktblech kontaktiert sein. Bei dieser Ausgestaltung
liegt das Kontaktblech nicht an einer Hauptseitenflache
des PTC-Elementes an, sondern an einer stirnseitigen,
die Hauptseitenflache umfanglich umgebenden Randfl&-
che des PTC-Elementes. So liegt die warmeabgebende
Oberflache des PTC-Elementes innerhalb der Rahmen-
6ffnung zumindest teilweise frei. Bei dieser Fallgestal-
tung wird die elektrisch isolierende Masse gegen die
Oberflache des PTC-Elementes beflillt. Dementspre-
chend bildet das PTC-Element die untere Begrenzung
der Rahmenéffnung. Bei einer eher konventionellen Be-
stromung, bei der das Kontaktblech auf einer Hauptsei-
tenfliche des PTC-Elementes aufliegt, begrenzt das
Kontaktblech unterseitig die Rahmendffnung und wird
mit der elektrisch isolierenden Masse auf der dem PTC-
Element gegenuberliegenden Seite benetzt.

[0008] Die elektrisch isolierende Masse erstreckt sich
vom Inneren des Positionsrahmens, d. h. der Oberflache
des PTC-Elementes und/oder des Kontaktbleches nach
aufllen, Ublicherweise bis zu einer duReren Oberflache
des Positionsrahmens. Dabei wird die elektrisch isolie-
rende Masse vorzugsweise vor oder beim Ausharten be-
reits gegen die Oberflache des dort vorgesehenen war-
meabgebenden Elementes angelegt, so dass die elek-
trischisolierende Masse bei dem zu bevorzugenden Aus-
harten der elektrisch isolierenden Masse gegen das war-
meabgebende Element abbindet und dieses mit guter
Warmeleitfahigkeit mit dem PTC-Element koppelt und
daruber hinaus eine Einheit aus warmeabgebenden Ele-
ment und warmeerzeugenden Element gebildet wird. Es
versteht sich, dass diese Einheit zwei an gegentiberlie-
genden Hauptseitenflichen des Positionsrahmens an-
liegende warmeabgebende Elemente umfasst, die be-
vorzugt in dieser Weise zusammen mit dem warmeer-
zeugenden Element zu einer Einheit gefiigt sind.
[0009] Das warmeerzeugende Element muss nicht in
Hoéhenrichtung symmetrisch ausgebildet sein, wobei sich
das PTC-Elementin der Symmetrieachse erstreckt. Eine
solche Ausgestaltung ist zwar zu bevorzugen. Es kann
aber gleichwohl zunachst ein Positionsrahmen miteinem
oder mehreren PTC-Elementen vorbereitet werden, wel-
cherbereits an einer Seite einen Kern oder ein Einlegeteil
aus einem gut warmeleitfahigen Material ausbildet, bei-
spielsweise mit einer elektrisch isolierenden Masse ver-
sehen ist, die gegen das warmeabgebende Element an
dieser Seite des Positionsrahmens verklebt ist. Von der
gegenuberliegenden Seite kann beispielsweise ein PTC-
Element gegebenenfalls mit dem zugehdrigen Kontakt-
blech gegen eine solche Lage aus elektrisch isolierender
Masse angelegt werden. Danach erfolgt dann das Ver-
fullen der gegeniiberliegenden Rahmenéffnung mit der
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isolierenden Masse.

[0010] Zu bevorzugen ist indes die Aufnahme des
PTC-Elementes mittig in Héhenrichtung in dem Positi-
onsrahmen, so dass einander gegeniiberliegende Rah-
menoffnungen durch den Positionsrahmen gebildet sind,
die jeweils in der zuvor beschriebenen Weise mit der
elektrisch isolierenden Masse gefllt werden.

[0011] Der von der Masse Uberbriickte Abstand er-
streckt sich in Héhenrichtung und damitin einer Richtung
rechtwinklig zu der Erstreckung der Hauptseitenflache
des PTC-Elementes bzw. des Positionsrahmens. In der
Regel ist anndhernd die gesamte Hauptseitenflache des
PTC-Elementes mit der Masse benetzt bzw. von dieser
abgedeckt.

[0012] Bei der elektrisch isolierenden Masse handelt
es sich vorzugsweise um ein additionsvernetzendes
Zwei-Komponenten-Polymer, beispielsweise um ein ent-
sprechend vernetzendes Silikon. Das Polymer sollte hy-
drolysebestandig sein. Wichtig ist eine gute Warmeleit-
fahigkeit von zumindest 2 W/(m K). Die Masse hat be-
vorzugt eine Warmeleitfahigkeit von 3, besonders bevor-
zugt 5 W/(m K). Mit Blick darauf wird der Masse Ublicher-
weise ein Fillstoffanteil beigefligt. Bei diesem Fullstoff
handelt es sich um Partikel mit guter Warmeleitfahigkeit,
die indes elektrisch isolierende Eigenschaften haben. So
kénnen beispielsweise Partikel aus Aluminiumoxid als
Fullstoffanteil verwendet werden. Es kann sich um Gas-
oder Wasserverdustepartikel handeln. Zu bevorzugen ist
ein Fllstoffanteil von zumindest 50 Vol.-%, besonders
bevorzugt von zwischen 85 Vol.-% und 95 Vol.-%. Ein
solcher Fiullstoffanteil ermoéglicht zwar eine sehr gute
Warmeleitfahigkeit, behindert aber noch nicht die im
Grunde schmelzfliissige Verarbeitung der elektrisch iso-
lierenden Masse.

[0013] Als Fullstoffanteil kommen bevorzugt Flakes
zum Einsatz, d. h. Partikel mit unregelmaRiger Geometrie
und einer erheblichen KorngréRenverteilung. Eine sol-
che Eigenschaft des Filllstoffanteils verbessert das mog-
lichst dichte Anordnen des Fullstoffs innerhalb der flus-
sigen Phase. Die Partikel kbnnen gut verzahnen und un-
mittelbaren Kontakt miteinander haben, was sich giinstig
auf den Warmetransport durch die Masse auswirkt.
[0014] BeiVerwendungeines Zwei-Komponenten-Po-
lymers als Masse wird vorzugsweise der Flllstoffanteil
mit guter Warmeleitfahigkeit vor dem Durchmischen der
Komponenten jeder einzelnen Komponente beige-
mischt. Dies verbessert den Durchmischungsgrad der
resultierenden elektrisch isolierenden Masse.

[0015] Die Masse sollte ferner eine gute Durch-
schlagsfestigkeit von zumindest 10 kV/mm haben, be-
sonders bevorzugt von zumindest 20 kV/mm. Der spe-
zifische Durchschlagswiderstand sollte zumindest 1,9 x
1015 Q/cm liegen. Der fir die Kriechstromfestigkeit rele-
vante CTI-Wert sollte CTI > 600 sein.

[0016] Die elektrisch isolierende Masse kann so aus-
gebildet sein, dass die beiden Komponenten bei Raum-
temperatur vernetzen. Eine solche Vernetzung wird be-
kanntlich mit steigender Temperatur beschleunigt. Dabei

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

kann zur Vernetzung der elektrisch isolierenden Masse
das PTC-Element bestromt und dadurch im Inneren des
herzustellenden Erzeugnisses Warme erzeugt werden.
Dabei wird das PTC-Element Ublicherweise mit einer
Spannung unterhalb der Betriebsspannung betrieben.
Wichtig fir eine kontrollierte Aushartung der elektrisch
isolierenden Masse ohne Blasenbildung ist ein mdglichst
optimales Aufheizen. Die Temperatur im Inneren darf
nicht zu schnell ansteigen. So wird die Spannung zum
Aushéarten der Masse auf einen Wert gesetzt, der unter
dem eigentlichen Betriebspunkt liegt. Bei einem War-
meerzeugenden Element, welches mit Hochspannung
betrieben wird, beispielsweise 350V, kann die Spannung
zum Erwarmen bei 200 V liegen.

[0017] Das Ausharten erfolgt bevorzugt mit einem
Stempel, durch den die elektrisch isolierende Masse
nicht nur in der Rahmendffnung verpresst wird, sondern
daruber hinaus ausgehartet wird. Dieser Stempel kann
unmittelbar gegen die elektrisch isolierende Masse an-
liegen oder unter Zwischenlage des warmeabgebenden
Elementes oder eines Teiles davon. In diesem Fall wird
die Druckspannung auch genutzt, um das warmeabge-
bende Element gut mit dem warmeerzeugenden Ele-
ment zu verbinden und die Verbindung dauerhaft durch
Ausharten der elektrisch isolierenden Masse zu sichern.
Dabei kann vor dem Ausharten der elektrisch isolieren-
den Masse und nach dem Einbringen derselben in die
Rahmendéffnung diese glattgestrichen werden, um Uber-
schissiges Material abzuziehen und die Oberflache zu
vergleichmaRigen, so dass das warmeabgebende Ele-
ment vollflichig tber die elektrisch isolierende Masse an
dem warmeerzeugenden Element angelegt werden
kann. Der Stempel wird bevorzugt vor oder wahrend des
Verpressens geheizt bzw. erwarmt.

[0018] GemaR einer bevorzugten Weiterbildung der
vorliegenden Erfindung hat der Positionsrahmen das
PTC-Element beidseitig iberragende Vorspriinge. Die-
se Vorspriinge verhindern einen unmittelbaren Kontakt
zwischen dem warmeabgebenden, Ublicherweise aus
Metall ausgebildeten Element und den elektrisch leiten-
den Teilen des warmeerzeugenden Elementes. Die Vor-
spriinge stellen einen Minimalabstand sicher, der mit der
elektrisch isolierenden Masse geflllt ist. Die entspre-
chende Anlageflache wird Ublicherweise durch Zapfen
gebildet, diedas PTC-Elementbeidseitig iberragen. Das
PTC-Element kann an seinen gegenilberliegenden
Hauptseitenflachen jeweils durch mehrere Zapfen lber-
ragt sein, so dass das PTC-Element zwischen den Zap-
fen innerhalb des Positionsrahmens formschlissig in
Richtung der Rahmendéffnung lagefixiert ist. Die Zapfen
haben dabei eine Erstreckung in Langsrichtung des (b-
licherweise langlichen Rahmens, die bevorzugt geringer
als die Langserstreckung des PTC-Elementes ist. Diese
Uberlegung geht davon aus, dass das den Positionsrah-
men ausbildende Material eine schlechtere Warmeleit-
fahigkeit als die elektrisch isolierende Masse hat, so dass
die Flachenanteile des den Positionsrahmen ausbilden-
den Materials innerhalb der Rahmendffnung, d. h. dem
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Raum zwischen der Hauptseitenflaiche des PTC-Ele-
mentes und dem zugeordneten warmeabgebenden Ele-
ment maximal mdglich mit der elektrisch isolierenden
Masse ausgeflllt sein sollte. Gegen einen der Zapfen
kann das warmeerzeugende Element unmittelbar oder
unter Zwischenlage der Masse anliegen.

[0019] Das zur Lésung des obigen Problems mit der
vorliegenden Erfindung angegebene Verfahren gibt das
Anordnen zumindest eines PTC-Elementes in dem Po-
sitionsrahmen und mit Abstand zu den Hauptseitenfla-
chen desselben vor. Danach wird die Rahmendéffnung
mit einer elektrisch isolierenden Masse mit guter War-
meleitfahigkeit geflllt. Diese Masse wird derart in die
Rahmendffnung eingebracht, dass der Abstand zwi-
schen der Hauptseitenflaiche und dem PTC-Element
Uberbruckt wird. Dieser Abstand wird entweder durch die
Oberflache des PTC-Elementes selbst oder ein andieser
Oberflache anliegendes Kontaktblech vorgegeben. Das
zu dem Vorrichtungsanspruch insofern Gesagte gilt hier
entsprechend.

[0020] Danach wird ein warmeabgebendes Element
gegen die Masse angelegt, welches gegebenenfalls da-
beiauch gegen Teile, insbesondere Vorspriinge des Po-
sitionsrahmens angelegt werden kann, um den notwen-
digen Abstand zu dem PTC-Element einzuhalten. Da-
nach wird die Masse unter Aufbringen einer dufleren
Kraftgegen das warmeabgebende Elementausgehartet.
So wird das warmeabgebende Element beim Ausharten
der Masse gegen das PTC-Element unter Zwischenlage
der Masse mitdem warmeerzeugenden Elementverbun-
den.

[0021] Weitere Einzelheiten und Vorteile der vorlie-
genden Erfindung ergeben sich aus der nachfolgenden
Beschreibung eines Ausflihrungsbeispiels in Verbin-
dung mit der Zeichnung.

[0022] In dieser zeigen:

Fig. 1  eine perspektivische Schnittansicht eines Aus-
fuhrungsbeispiels eines warmeerzeugenden
Elementes;

Fig. 2  eine perspektivische Schnittansicht gemaf der
Darstellung in Fig. 1 fur ein Ausfuhrungsbei-
spiel eines Heizstabes; und

Fig. 3  dasin Fig. 1 gezeigte Ausfiihrungsbeispiel bei
einer Draufsicht.

[0023] Die Fig. 1 zeigt einen Positionsrahmen 2, der

durch zwei sich parallel erstreckende Positionsrahmen-
Leisten 4 gebildet ist. Wie Fig. 3 erkennen I&sst, hat jede
der Positionsrahmen-Leisten 4 in Langsrichtung der
Leisten 4 voneinander beabstandete Vorspriinge 6, die
in Hohenrichtung (vgl. Fig. 1) Ubereinander vorgesehen
sind, so dass diese eine PTC-Aufnahme 8 flir ein mit
Bezugszeichen 10 gekennzeichnetes PTC-Element
ausbilden. In der PTC-Aufnahme 8 ist das PTC-Element
10 in H6henrichtung H formschlissig gehalten. Wie Fig.
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3 erkennen lasst, Uberragt das PTC-Element 10 in
Langsrichtung der Positionsrahmen-Leisten 4 die einzel-
nen Vorspriinge 6. Zwischen einzelnen PTC-Elementen
10, die vorliegend in Langsrichtung des Positionsrah-
mens 2 hintereinander in einer Ebene vorgesehen sind,
befindet sich ein Spalt 12, der die beiden benachbarten
PTC-Elemente 10 voneinander beabstandet.

[0024] Jenseits der Vorspriinge 6 ist der lichte Quer-
abstand der beiden Positionsrahmen-Leisten 4 so ge-
wahlt, dass eine Hauptseitenflache 14 des PTC-Elemen-
tes 10 vollstandig in einer mit Bezugszeichen 16 gekenn-
zeichneten Rahmendffnung freiliegt. Bei dem gezeigten
Ausflhrungsbeispiel sind die Hauptseitenflachen 14 der
PTC-Elemente 10 mit Kontaktblechen 18 kontaktiert, die
zumindest einseitig Uber den Positionsrahmen 2 in des-
sen Langsrichtung L hinaus verldngert sind, um Kontakt-
zungen fur den elektrischen Anschluss der elektrischen
Heizvorrichtung auszubilden. Die entsprechenden Kon-
taktbleche 18 sind mit unterschiedlicher Polaritat be-
stromt, d. h. nach Anschluss an eine Stromversorgung
an Leitungsbahnen innerhalb des Fahrzeuges unter-
schiedlicher Polaritat angeschlossen. Dieser Anschluss
kann unter Zwischenlage einer Steuerungsvorrichtung
erfolgen, die in einen Rahmen integriertist, der bevorzugt
aus Kunststoffhergestelltistund eine dulRere Umfassung
eines einzelnen, in Fig. 2 dargestellten und mit Bezugs-
zeichen 20 gekennzeichneten Heizstabes oder mehrerer
solcher Heizstabe 20 sein kann. Hierdurch wird eine bau-
licher Einheit aus dem oder den Heizstdben 20 und der
Steuerungsvorrichtung Giber den Rahmen erreicht.
[0025] Die Fig. 1 zeigt eine in die gegenliberliegenden
Rahmendéffnungen 16 eingefiillte elektrisch isolierende
Masse 22, nachdem diese Masse 22 an einer Hauptsei-
tenflache 24 des Positionsrahmens glattgestrichen wur-
de. Die elektrisch isolierende Masse 22 reicht bis zu den
Kontaktblechen 18. Die Masse 22 Uberragt den Positi-
onsrahmen 2 in Héhenrichtung nicht. Die Masse 22 endet
biindig mit der Oberflache des Positionsrahmens 2.
[0026] In Fig. 2 istder Heizstab 20 nach Fertigstellung
dargestellt. Beidseitig gegen die Hauptseitenfliche 24
des Positionsrahmens 2 sind warmeabgebende Elemen-
te 26 vorgesehen. Diese Wellrippenlagen 26 bestehen
aus einem, gegebenenfalls aus mehreren Blechstreifen.
Zumindest einer der Blechstreifen ist mdandrierend zur
Ausbildung von Wellrippen 28 des warmeabgebenden
Elementes 26 umbogen. Bevorzugt liegen diese Wellrip-
pen 28 mit ihrem Scheitelpunkt unmittelbar gegen die
Hauptseitenflache 24 des Positionsrahmens 2 an. Sie
sind dabei ganz oder teilweise in die elektrisch isolieren-
de Masse eingetaucht. Die Wellrippen 28 kénnen auch
gegen einen Blechstreifen des warmeabgebenden Ele-
mentes 26 anliegen, der zwischen den Scheitelpunkten
der einzelnen Wellrippen und der Hauptseitenflache 24
des Positionsrahmens 2 bzw. den Oberflachen der Vor-
spriinge 6 vorgesehen ist. In diesem Fall wird das war-
meabgebende Element 26 vollflachig mit der elektrisch
isolierenden Masse 22 verbunden.

[0027] Das Verbinden erfolgtbeispielsweise nachdem
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Auflegen der warmeabgebenden Lagen 26 gegen die
gegenuberliegenden Hauptseitenflachen 24 des Positi-
onsrahmens 2. Danach wird von auf3en gegen die jewei-
ligen warmeabgebenden Elemente 26 gedrickt. Diese
verdrangen dabei teilweise die noch nicht ausgehartete
elektrisch isolierende Masse 22, ggf. bis die warmeab-
gebenden Elemente 26 gegen die Vorspriinge 6 stol3en.
Damit ist die Endlage der warmeabgebenden Elemente
26 vorgegeben. Es wird ein Minimalabstand zwischen
den warmeabgebenden Elementen 26 und den elek-
trisch leitenden Teilen eines mit Bezugszeichen 30 ge-
kennzeichneten warmeerzeugenden Elementes ge-
schaffen. Das warmeerzeugende Element 26 besteht
vorliegend aus den PTC-Elementen 10, den beidseitig
daran anliegenden Kontaktblechen 18 und dem Positi-
onsrahmen 2 sowie der darin eingeflllten und schlieBlich
ausgeharteten elektrischisolierenden Masse 22. Dervon
aufllen gegen die warmeabgebenden Elemente 26 ganz
oder teilweise anliegende Stempel ist dabei vorzugswei-
se beheizt, so dass die elektrisch isolierende Masse 22
beschleunigt aushéartet. Zusatzlich kann das warmeer-
zeugende Element 30 bestromt werden, um die in Fig. 2
gezeigte elektrische Heizvorrichtung auch im Inneren zu
erwarmen und so den Aushartungsprozess zu beschleu-
nigen.

[0028] Wie die Fig. 1 und 2 verdeutlichen, liegen die
Vorspriinge 6 mitihrer ulReren Oberflache unterhalb der
die Hauptseitenflache 24 des Positionsrahmens 2 vor-
gebenden Ebene. Die warmabgebenden Elemente 26
sind geringfiigig schmaler als der Querabstand der Po-
sitionsrahmen-Leisten 4 in der Ebene der Hauptseiten-
flache 24 des Positionsrahmens 2. So werden die war-
meabgebenden Elemente 24 durch den Positionsrah-
men 2 auch in Breiten- bzw. Querrichtung B des Positi-
onsrahmens festgelegt. Die warmeabgebenden Ele-
mente 26 sind danach an dem warmeerzeugenden Ele-
ment 30 angeklebt, indes auch formschlissig gehalten.
[0029] Die Figuren zeigen lediglich einen Ausschnitt
des warmeerzeugenden Elementes 30 bzw. des Heiz-
stabes 20 in Langsrichtung. Beim Ausfillen mit der elek-
trisch isolierenden Masse 22 iberragen ublicherweise
die Kontaktbleche 18 mit daran durch Stanzen einteilig
ausgeformten Kontaktzungen den Positionsrahmen 2 an
einer Seite. An der anderen Seite Uberragt der Positions-
rahmen 2 die Enden der Kontaktbleche. Dort wird der
verbleibende Freiraum ebenfalls mit der elektrisch iso-
lierenden Masse 22 ausgefiillt, um einen unterseitigen
Abschluss des warmeerzeugenden Elementes 30 zu er-
reichen und die Kontaktbleche sowie die PTC-Elemente
endseitig zu versiegeln. An der gegeniiberliegenden Sei-
te erfolgt ein entsprechendes Verfillen unter Freilassen
der Kontaktzungen, so dass das warmeerzeugende Ele-
ment leicht elektrisch angeschlossen werden kann.
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2 Positionsrahmen

4 Positionsrahmen-Leiste

6 Vorsprung

8 PTC-Aufnahme

10 PTC-Element

12  Spalt

14  Hauptseitenflache des PTC-Elementes
16  Rahmendffnung

18  Kontaktblech

20 Heizstab

22  elektrisch isolierende Masse

24  Hauptseitenflache des Positionsrahmens
26  warmeabgebendes Element

28  Wellrippe

30 warmeerzeugendes Element
H Hoéhenrichtung

B Breitenrichtung

L Langenrichtung
Patentanspriiche

1. Elektrische Heizvorrichtung, insbesondere fir ein
Kraftfahrzeug, mit warmeabgebenden Elementen
(26) und einem warmeerzeugenden Element (30)
und an gegeniberliegenden Seiten daran warmelei-
tend anliegenden warmeabgebenden Elementen
(26), wobei das warmeerzeugende Element (30) ei-
nen Positionsrahmen (2) und zumindest ein PTC-
Element (10) aufweist, das in dem Positionsrahmen
(2) vorgesehen ist, Hauptseitenflachen (14) fur die
Warmeauskopplung aufweist und an Kontaktble-
chen (18) unterschiedlicher Polaritat anliegt, wobei
Hauptseitenflachen (24) des Positionsrahmens (2)
mit einer zu dem PTC-Element (10) fihrende Rah-
menoffnung (16) versehen ist, dadurch gekenn-
zeichnet, dass in die Rahmendéffnung (16) eine
elektrisch isolierende Masse (22) mit guter Warme-
leitfahigkeit eingebracht ist, die den Abstand zwi-
schen dem warmeabgebenden Element (26) und
dem PTC-Element (10) bzw. dem Kontaktblech (18)
Uberbrickt.

2. Elektrische Heizvorrichtung nach Anspruch 1, da-
durch gekennzeichnet, dass der Positionsrahmen
(2) das PTC-Element (10) beidseitig Uberragende
Vorspriinge (6) ausbildet, die Anlageflachen fiir das
warmeabgebende Elemente (26) ausbilden.

3. Elektrische Heizvorrichtung nach Anspruch 1 oder
2, dadurch gekennzeichnet, dass der Positions-
rahmen (2) beidseitig des PTC-Elementes (10) Rah-
mendoffnungen (16) aufweist, in die jeweils die elek-
trisch isolierende Masse (22) eingebrachtist, dieden
Abstand zwischen den warmeabgebenden Elemen-
ten (26) und dem PTC-Element (10) bzw. dem zu-
geordneten Kontaktblech (18) Giberbriickt.
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Elektrische Heizvorrichtung nach einem der vorhe-
rigen Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass
der Positionsrahmen (2) durch zwei sich parallel er-
streckende Leisten (4) gebildet ist, die zwischen sich
mehrere PTC-Elemente (10) und daran anliegende
Kontaktbleche (18) aufnehmen und die Uber die
elektrisch isolierende Masse (22) miteinander ver-
bunden sind.

Verfahren zur Herstellung einer elektrischen Heiz-
vorrichtung, bei dem zumindest ein PTC-Element
(10) in einem Positionsrahmen (2) mit Abstand zu
Hauptseitenflachen (24) des Positionsrahmens (2)
angeordnet wird, in eine Rahmendffnung (16) eine
elektrisch isolierende Masse (22) mit guter Warme-
leitfahigkeit eingebracht wird, die den Abstand zwi-
schen einer der Hauptseitenflachen (24) und dem
PTC-Element (10) Uberbriickt, ein warmeabgeben-
des Element (26) gegen die Masse (22) angelegt
und die Masse (22) zwischen dem warmeabgeben-
den Element (26) und dem PTC-Element (10) ver-
presst und ausgehartet wird.

Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Masse (22) nach dem Einbringen
der Masse (22) in die Rahmendffnung (16) glattge-
strichen wird.

Verfahren nach Anspruch 5 oder 6, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Masse (22) eine vernetzen-
de Kunststoffmasse ist, die durch Aufbringen von
Warme ausgehartet wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 5 bis 7, da-
durch gekennzeichnet, dass die Masse (22) durch
einen beheizten Stempel verpresst wird, dessen
Warmeeintrag das Ausharten der Masse (22) be-
schleunigt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 5 bis 8, da-
durch gekennzeichnet, dass die Masse (22) ein
additionsvernetzendes Zwei-Komponenten-Poly-
mer umfasst, wobei jeder der Komponenten vor dem
Mischen der Komponenten ein Fillstoff mit guter
Warmeleitfahigkeit beigemischt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 5 bis 9, da-
durch gekennzeichnet, dass der Masse (22) ein
Fullstoff mit unregelmafRiger Geometrie und Korn-
gréRe beigemischt wird.

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

10



EP 3 503 671 A1

16 22

4
L
g
18~J 7 e
10—1—== 4
1812 ///bn R
B 8 N—a
FIG. 1 0~ [=E
7
26—
V274D
|/
4f\
HPL
"J/m —1—5b
6~/\:j/m g

FIG. 3

28

28

FIG. 2

20



10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

EP 3 503 671 A1

9

Européisches
Patentamt

European
Patent Office

Office européen
des brevets

—

EPO FORM 1503 03.82 (P04C03)

EUROPAISCHER RECHERCHENBERICHT

EINSCHLAGIGE DOKUMENTE

Nummer der Anmeldung

EP 18 21 3797

Kategorid Kennzeichnung des Dokuments mit Angabe, soweit erforderlich, Betrifft KLASSIFIKATION DER
der maBgeblichen Teile Anspruch ANMELDUNG (IPC)

X EP 2 397 788 Al (BEHR GMBH & CO KG [DE]; [1-10 INV.

BEHR FRANCE ROUFFACH SAS [FR]) HO5B3/26

21. Dezember 2011 (2011-12-21) F24H9/18

* Absdatze [0002], [0020], [0022],

[0036], [0038] - [0041], [0045];

Abbildungen 1-6 *
X EP 3 101 365 Al (EBERSPACHER CATEM GMBH & |[1,5

CO KG [DE]) 7. Dezember 2016 (2016-12-07)
* Absdtze [0008], [0010], [0011],
[0024] - [0028], [0030]; Abbildungen 1-5
*

RECHERCHIERTE
SACHGEBIETE (IPC)

Der vorliegende Recherchenbericht wurde fir alle Patentanspriiche erstellt
Recherchenort AbschluBdatum der Recherche Prafer

Miinchen

10. Mai 2019

Aubry, Sandrine

KATEGORIE DER GENANNTEN DOKUMENTE

X : von besonderer Bedeutung allein betrachtet

Y : von besonderer Bedeutung in Verbindung mit einer
anderen Veréffentlichung derselben Kategorie

A : technologischer Hintergrund

O : nichtschriftliche Offenbarung

P : Zwischenliteratur

T : der Erfindung zugrunde liegende Theorien oder Grundsatze

E : alteres Patentdokument, das jedoch erst am oder

Dokument

nach dem Anmeldedatum verdffentlicht worden ist
D : in der Anmeldung angefiihrtes Dokument
L : aus anderen Griinden angefiihrtes Dokument

& : Mitglied der gleichen Patentfamilie, Gibereinstimmendes




10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

EPO FORM P0461

EP 3 503 671 A1

ANHANG ZUM EUBOPI\ISCHEN RECHERCHENBERICHT
UBER DIE EUROPAISCHE PATENTANMELDUNG NR. EP 18 21 3797

In diesem Anhang sind die Mitglieder der Patentfamilien der im obengenannten europaischen Recherchenbericht angefuhrten
Patentdokumente angegeben.

Die Angaben Uber die Familienmitglieder entsprechen dem Stand der Datei des Europaischen Patentamts am

Diese Angaben dienen nur zur Unterrichtung und erfolgen ohne Gewahr.

10-05-2019
Im Recherchenbericht Datum der Mitglied(er) der Datum der
angeflihrtes Patentdokument Verdffentlichung Patentfamilie Verdffentlichung
EP 2397788 Al 21-12-2011  KEINE
EP 3101365 Al 07-12-2016  KEINE

Far nahere Einzelheiten zu diesem Anhang : siehe Amtsblatt des Europaischen Patentamts, Nr.12/82



EP 3 503 671 A1
IN DER BESCHREIBUNG AUFGEFUHRTE DOKUMENTE
Diese Liste der vom Anmelder aufgefiihrten Dokumente wurde ausschlie3lich zur Information des Lesers aufgenommen
und ist nicht Bestandteil des europdischen Patentdokumentes. Sie wurde mit gré3ter Sorgfalt zusammengestellt; das
EPA tibernimmt jedoch keinerlei Haftung fiir etwaige Fehler oder Auslassungen.

In der Beschreibung aufgefiihrte Patentdokumente

« EP 1768459 A1 [0002]

10



	Bibliographie
	Zusammenfasung
	Beschreibung
	Ansprüche
	Zeichnungen
	Recherchenbericht
	Aufgeführte Dokumente

