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(94) Verfahren zur Herstellung eines Heizelements

(57) Verfahren zur Herstellung eines Heizelements, h)
folgende Schritte umfassend.

a)

9)

Bereitstellen einer beliebigen Form (1) aus
beispielsweise Metall, z.B. Aluminium, Stahl oder )
glasfaserverstarktem Kunststoff;

Hinzufugen eines Trennmittels (2) in die Form;

30- bis 60-minutiges Verwellenlassen des
Trennmittels (2) Iin der Form (1), gegebenenfalls
unter Erhitzen;

Hinzufugen einer Farbschicht (3) zum Trennmittel
(2);

Hinzufugen einer ersten Menge an Polymerbeton
(5) auf eine Dicke, die etwa der halben Dicke des
Endprodukts entspricht, unter Rutteln, wobel Luft
entweicht;

Hinzufugen der Heizmatte (4), die elektrische
Anschlusse aufweist, wenn der Polymerbeton (5)
zahflussig iIst, und weiteres Rutteln, wobeil die
Heizmatte (4) In den Polymerbeton (5) einsinkt
und In den Polymerbeton (5) eingebettet wird,
wobel die elektrischen Anschlusse fur die
Heizmatte (4) aus dem Polymerbeton (5)
herausragen,

Hinzufugen einer zweiten Menge an
Polymerbeton (5) auf die endgultige Dicke des
Heizelements unter Rutteln;

Hinzufugen eines Formgussteills (/) mit
Gewindehulsen (6) bzw. Schrauben, bevor der
Polymerbeton (5) ausgehartet ist;

Entfernen der in Schritt a) bereitgestellten Form

(1).




susammenfassung

Verfahren zur Herstellung eines Heizelements, folgende
Schritte umfassend:

a) Bereitstellen einer beliebigen Form (1) aus
beispielsweise Metall, z.B. Aluminium, Stahl oder
glasfaserverstirktem Kunststoff;

b) Hinzufligen eines Trennmittels (2) 1n die Form:

C) 30- bis 60-minilitiges Verweilenlassen des Trennmittels
(2) 1n der Form (1), gegebenenfalls unter Erhitzen:

d) Hinzufligen einer Farbschicht (3) zum Trennmittel (2):

e) Hinzufligen einer ersten Menge an Polymerbeton (5) auf
eine Dicke, die etwa der halben Dicke des Endprodukts
entspricht, unter Ritteln, wobei Luft entweicht:

f) Hinzufligen der Heizmatte (4), die elektrische
Anschlisse aufweist, wenn der Polymerbeton (5) zahfllissig ist,
und weiteres Riitteln, wobei die Helzmatte (4) in den

Polymerbeton (5) einsinkt und in den Polymerbeton (5)

eingebettet wird, wobei die elektrischen Anschliisse fiir die
Heilzmatte (4) aus dem Polymerbeton (5) herausragen:

g) Hinzufligen einer zweiten Menge an Polymerbeton (5)

auf die endgiiltige Dicke des Helzelements unter Rutteln;

h) Hinzufligen eines Formgussteils (7) mit Gewindehiilsen

(6) bzw. Schrauben, bevor der Polymerbeton (5) ausgehdrtet
1st;

1) Entfernen der in Schritt a) bereitgestellten Form
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verfahren zur Herstellung eines Heizelements

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung eines

Helzelements sowie ein Heilzelement.

L.

Heizelemente sind niitzlich fir die Beheizung von z.B.
wohnriumen. Besonders bei Renovierungen ist es zweckdienlich,
eine neue Heizung elnzubauen. Herkdmmliche Heizsysteme
erfordern jedoch einen hohen Tnvestitionsaufwand fir den
Heizkessel, die Lagerung des Brennstoffs und das Verlegen der
Heizwasserleitungen. Als Alternative kann eine Elektroheizung
verwendet werden, die nur stromleitungen bendtigt. Als
Elektroheizungen konnen beispielswelse Nachtspeicherdfen,
bewegliche Elektro-Radiatoren oder Niedertemperatur-

Heizelemente verwendet werden. Niedertemperatur-Helzelemente

lassen sich formschoén in die Einrichtung integrieren.

Tn der Literatur wurden Helzelemente beschrieben.

AT 514082 A4 beschreibt eiln strukturbauelement mit zumindest

einem elektrischen Heizelement, welches in zumindest eine
achicht aus mineralisches Material enthaltenden
verbundwerkstoff eingebettet ist, eine Heizvorrichtung,
insbesondere einen Kamin oder Ofen, mit zumindest elnem
solchen Strukturbauelement sowile ein Verfahren zur Herstellung
eines solchen Strukturbauelements. Der Verbundwerkstoff

enthilt Glasfasern und Beton.

DE 20 2013 002 591 Ul beschreibt eine elektrische
Speicherheizung mit >umindest einem elektrischen Heizelement,
mit einer Ummantelung fir das Heizelement, mit elner

Steuereinheit des Heizelementes und mit einem elektrischen
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Anschluss zur Versorgung des Heizelementes mlit elektrischem
Strom, wobei die Ummantelung aus Polymerbeton gefertigt 1ist,
die Ummantelung das Heizelement vollstdndig umschlieffit und ein
elektrischer Anschluss von aufRerhalb der Ummantelung bils Zzu

dem Heizelement gefihrt ist.

DE 94 04 687 Ul beschreibt einen aus Mineralguss bestehenden
Formkdrper. In diesem Formkdrper sind in entsprechenden
Hohlrdumen Widrme abgebende bzw. lUbertragende Helzelemente

vorgesehen.

DE 20 2013 002 0915 Ul beschreibt einen Designheizkdrper, bei
dem Dekorationselemente iliber Klemmelemente mit einem

Heizelement und einem Aufnahmerahmen kombiniert werden kdnnen.

Ziel der Erfindung ist die Bereitstellung eilnes Helzelements
mit dekorativen Elementen sowie ein Herstellungsverfahren

dafir.

Erfindungsgemid? wird dies dadurch erreicht, indem ein
Verfahren zur Herstellung eines Heizelements bereitgestellt
wird, das folgende Schritte umfasst:

a) Bereitstellen einer beliebigen Form aus
beispielsweise Metall, z.B. Aluminium, Stahl oder
glasfaserverstdrktem Kunststoff;

b) Hinzufiigen eines Trennmittels in die Form;

C) 30- bis 60-miniitiges Verweilenlassen des Trennmittels
in der Form, gegebenenfalls unter Erhitzen;

d) Hinzufligen einer Farbschicht zum Trennmittel;

e) Hinzufligen einer ersten Menge an Polymerbeton auf
eine Dicke, die etwa der halben Dicke des Endprodukts

entspricht, unter Riitteln, wobei Luft entweicht;
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f) Hinzufligen der Heizmatte, die elektrische Anschlisse
aufweist, wenn der Polymerbeton z&hfliissig ist, und weiteres
Riitteln, wobei die Heizmatte in den Polymerbeton einsinkt und
in den Polymerbeton eingebettet wird, wobei die elektrischen
Anschliisse fiir die Heizmatte aus dem Polymerbeton herausragen;

g) Hinzufﬁgeh einer zweiten Menge an Polymerbeton auf
die endgiiltige Dicke des Heizelements unter Ritteln;

h) Hinzufligen eines Formgussteils mit Gewindehilsen bzw.
Schrauben, bevor der Polymerbeton ausgehdrtet 1st;

1) Entfernen der in Schritt a) bereitgestellten Form.

Durch dieses Verfahren kénnen Heizelemente mit beliebiger Form
hergestellt werden, indem eine gewlinschte Form fir die Form 1in
Schritt a) bereitgestellt wird. Das Verfahren 1ist einfach und
kostenglinstig durchzufiihren und bendtigt geringen apparativen
Aufwand. Die elektrischen Anschliisse ermdglichen einen
Anschluss iliber ein elektrisches Anschlusskabel und eine
normale Steckdose oder einen direkten Anschluss an einen
elektrischen Auslass in der Wand und/oder Decke. Das
Heizelement kann sowohl an der Wand als auch auf der Decke
verwendet werden. Das Erhitzen in Schritt c) kann bei 80 bis
100 ©°C erfolgen. Die Aushdrtungszeit in Schritt h) betragt ca.
60 bis 120 min. Danach kann Schritt i) durchgefihrt werden.
Unter ,zdhfllissig" wird eine dynamische Viskositat von 6.000

bis 10.000 cP (6.000 bis 10.000 mPa.s) verstanden.

Die Vorteile aus der Konstruktionswelse und
Fertigungstechnologie und den verwendeten Materialien sind wie

folgt:

+ das Heizelement ist ein 100%1iger Isolator
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+ durch die kompakte und robuste Bauweise ist das Helzelement
vandalensicher; Beschadigungen beil Fertigung, Transport und
Montage sind so gut wle ausgeschlossen

+ ressourcenschonende Konstruktion und 100 %
Recyclingfdhigkeit

+ Formfreihelit in allen Dimensionen

+ Wassertransferdipping (WTD) ist moéglich, was bei auf dem
derzeit auf dem Markt erhédltlichen Heizelementen nicht méglich
ist

+ Ultraviolettdruck/Direktdruck (UVD) auf dem fertigen
Helizelement ist mdéglich

+ die Verwendung von VESA-Halterungen und eine Montage
vertikal /horizontal ohne neue Ldécher bohren zu missen 1ist

moglich (weil die Anordnung der Bohrldcher quadratisch 1st)

In einer Ausfihrungsform kann das Trennmittel Bienenwachs
und/oder Carnaubawachs umfassen. Belsplelsweilise kann ”HONEY
WAX mold release agent“ der Firma Stoner Molding Solutions
(Katalognummer P52314) verwendet werden. Ein Trennmittel mit
einer solchen Zusammensetzung ldsst sich nach Durchfihrung der
Schritte a) bis h) einfach von der Form trennen und ergibt so

ein formschénes und dsthetisch ansprechendes Helzelement.

In einer Ausfihrungsform der Erfindung kann die Farbschicht
eine Gelcoat in einer beliebigen RAL-Farbe sein. Eine Gelcoat
umfasst ein Polvesterharz auf Isophthalsdure/Neopentylgykol-
Basis, oftmals mit Kieselsdure eingedickt. Die Farbe kann jede
beliebige RAL-Farbe sein. Die Gelcoat kann auch epoxy-frei,
styrolarm bzw. styrolfrei sein. Eine solche Farbe dinstet bea
Gebrauch bei hoheren Temperaturen keine flichtigen Stoffe aus

und ist daher geruchsneutral und umweltschonend.
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Tn einer Ausfithrungsform kann der Polymerbeton als

Hauptbestandtell (>75 Gew.-%) Quarzsand oder Glasgranulat oder
sonstiges Granulat, ca. 10-20 Gew.-% Harz und als Additive
(<15 Gew.-%) Harter, Beschleuniger, Kreidemehl umfassen. E1n
bevorzugter Bereich fur Harz ist 13-17 Gew.-%. E1n
Polymerbeton mit einer solchen Zusammensetzung eignet sich

hervorragend zum Giefen der Polymerbeton-Schicht und zeigt
eine ausgezeichnete runktionalitdt als HeizkOrper mit hybrider
wWirme (ausgewogener anteil an Warmestrahlung von ~40 % und
vonvektion von ~60 %). Als Harz kann beispielsweise eln
ungesattigtes Polvesterharz (z.B. NORESTER 2912 BV der Firma
pultex), als Hirter eine LOsung VOIL Methylethylketonperoxid
und Acetylacetonperoxid in TXIB (2,2,4-Trimethyl—l,3—
pentandioldiisobutyrat) (z.B. PEROXAN M64 AlX der Firma

Pergan) und als Beschleuniger ein Cobaltoctoat in TXIB (z.B.

PERGAQUICK Cl12X der Firma Pergan) verwendet werden.

In einer Ausfiihrungsform der Frfindung kann das Riitteln beil
einer Rittelfrequenz von 200 bis 245 s ! ausgefihrt werden.
Dies bewirkt ein Entweichen der Luft aus dem Polymerbeton und

comit eine homogene Phase ohne [ufteinschliisse, die die

wirmeleitung stdren konnen.

Tn einer Ausbildung der Frfindung kann die Helzmatte aus einem
Heizdraht bestehen, der auf einem Glasfasergitter aufgebracht
ist, und einen Funktionsthermostaten aufweisen, der mittig auf
der Heizmatte angeordnet ist. Der Funktionsthermostat schaltet
bei 95-105 °C aus und pei 60-70 °C wieder eiln. FEin Beispiel
fiir einen Funktionsthermostaten ist Schutz-Temperatur-
Begrenzer S06 der rirma Thermik. Der Thermostat ist zentral
positioniert und direkt an der Heilzmatte angeordnet, um

cffizient steuern zu konnen, auch ohne kurzfristige aulsere
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Einfliisse im Nahbereich von Tiren und Fenstern, durch z.B.
zugluft. Durch das Aufbringen des Heizdrahts auf eine
Glasfasermatte kann die Heizmatte vorproduziert werden. Die
Anordnung des Helzdrahts ist in jedem produzierten Heilizelement

gleich. Das Aufbringen des Heizdrahts in den Polymerbeton ist

erleichtert.

In einer Ausfihrungsform der Erfindung kann bei einer
Heizleistung bis 400 W der Heizdraht ein Cr/Mn/Ni-Draht sein,
der elnen Durchmesser von etwa 0,05 bis etwa 0,2 mm aufweist,
oder bel einer Heizleistung ilber 400 W kann der Heizdraht ein
Cu/Ni-Draht sein, der einen Durchmesser von etwa 0,05 bis etwa
0,2 mm aufweist. Diese Drdhte eignen sich fir die angegebenen

Leistungsbereich hervorragend zur Erzielung von Heizleistung.

In einer Ausfihrungsform der Erfindung kann der Heizdraht pro
W Leistung eine Lange von etwa 3,5 bis etwa 5,5 cm aufweisen.

Somit ist eine Uber- oder Unterdimensionierung nicht méglich.

In einer Ausfihrungsform kann der Heizdraht regelméfRig auf der
Glasfasermatte in Bahnen angeordnet sein, wobel der Abstand
zwischen den Drahtbahnen am Rand der Glasfasermatte enger ist
als 1n der Mitte. Die engere Anordnung am Rand bewirkt eine
gleichmdffiigere Warmeabstrahlung Uber die gesamte Fl&ache, da am
Rand mehr Warme an die Seite abgegeben wird und somit mehr
Heizleistung in Form von dichterer Anordnung von Heizdrdhten

erforderlich ist.

In einer Ausbildung der Erfindung koénnen Schritt g) und h) in
umgekehrter Reihenfolge durchgefiihrt werden. Dies ermdglicht

eine Anpassung des Verfahrens wenn gewinscht.
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Fin anderer Aspekt der Frfindung betrifft ein Heizelement, das
Folgendes umfasst

1) Trennmittel

ii) eine Farbschicht

iii) eine Schicht aus Polymerbeton

iv) eine Heizmatte

v) Befestigungsmittel fir das Heizelement

vi) elektrische Anschlisse fiir die Heizmatte
wobei die Abfolge der Schichten Trennmittel - Farbschicht -
schicht aus Polymerbeton ist:; die Heizmatte 1n den
Polymerbeton eingebettet ist und vollsténdig vom Polymerbeton
umschlossen ist und sich etwa in der Mitte der Dicke der
Schicht aus Polymerbeton pefindet; die elektrischen Anschliisse
aus dem Polymerbeton auf der Seite herausragen, die dem
Trennmittel gegeniber liegt; die Befestigungsmittel an der
geite des Polymerbetons angeordnet sind, die dem Trennmittel
gegeniber liegt; und die Heizmatte einen Frunktionsthermostaten

aufweist, der mittig auf der Helzmatte angeordnet 1ist.

aus und bei 60-70 °C wieder ein. Ein Beispiel fir einen
runktionsthermostaten ist cchutz-Temperatur-Begrenzer S06 der
rirma Thermik. Der Thermostat ist zentral positioniert und
direkt an der Heizmatte angeordnet, um effizient steuern ZzZu
konnen, auch ohne kurzfristige jufRere Einflusse im Nahbereich

von Tiiren und Fenstern, durch z.B. Zugluft.
Die elektrischen Anschlusse ermdglichen einen Anschluss Uber

ein elektrisches anschlusskabel und eine normale Steckdose

oder einen direkten anschluss an einen elektrischen Auslass in
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der Wand und/oder Decke. Das Heizelement kann sowohl an der

wand als auch auf der Decke verwendet werden.

In einer Ausfiihrungsform kann das Trennmittel Bienenwachs
und/oder Carnaubawachs umfassen. Beispielsweise kann ,HONEY
WAX mold release agent® der Firma Stoner Molding Solutions
(Katalognummer P52314) verwendet werden. Ein Trennmittel mit
einer solchen Zusammensetzung ladsst sich nach Durchiuhrung der
schritte a) bis h) einfach von der Form trennen und ergibt so

ein formschénes und dsthetisch ansprechendes Heilizelement.

In einer Ausfihrungsform der Erfindung kann die Farbschicht
ceine Celcoat in einer beliebigen RAL-Farbe sein. Eine Gelcoat
umfasst ein Polyesterharz auf Isophthalsdure/Neopentylgykol-
Basis, oftmals mit Kieselsaure eingedickt. Die Farbe kann jede
beliebige RAL-Farbe sein. Die Gelcoat kann auch epoxy-frei,
styrolarm bzw. styrolfrei sein. Eilne solche Farbe dunstet bel
Gebrauch bei hdheren Temperaturen keine fliichtigen Stoffe aus

und ist daher geruchsneutral und umwel tschonend.

In einer Ausfiihrungsform kann der Polymerbeton als
Hauptbestandteil (>75 Gew.-%) Ouarzsand oder Glasgranulat oder
sonstiges Granulat, ca. 10-20 Cew.-% Harz und als Additive

(<15 Gew.-%) Harter, Beschleuniger, Kreidemehl umfassen. Ein

bevorzugter Bereich fir Harz ist 13-17 Gew.-%. Ein
Polymerbeton mit einer solchen Zusammensetzung eignet sich
hervorragend zum Giefien der Polymerbeton-Schicht und zeigt
eine ausgezeichnete Funktionalitat als Heizk®&rper mit hybrider
Wirme (ausgewogener Antell an wiarmestrahlung von ~40 % und
Konvektion von ~60 %). Als Harz kann beispielsweise eln
ungesédttigtes Polyesterharz (z.B. NORESTER 2912 BV der Firma

Pultex), als Harter eine LOsung von Methylethylketonperoxid
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und Acetyvlacetonperoxid in TXIB (2,2,4-Trimethyl-1, 3-
pentandioldiisobutyrat) (z.B. PEROXAN M64 AlX der Firma

Pergan) und als Beschleuniger ein Cobaltoctoat in TXIB (z.B.

PERGAQUICK Cl12X der Firma Pergan) verwendet werden.

Tn einer Ausbildung der Erfindung kann die Heizmatte aus elnem
Heizdraht bestehen, der auf einem Glasfasergitter aufgebracht
ist. Durch das Aufbringen des Heizdrahts auf eine
clasfasermatte kann die Heizmatte vorproduziert werden. Die
Anordnung des Heizdrahts 1ist in jedem produzierten Heizelement

gleich. Das Aufbringen des Heizdrahts in den Polymerbeton ist

erleichtert.

Tn einer Ausfihrungsform der Erfindung kann bei einer
Heizleistung bis 400 W der Heizdraht ein Cr/Mn/Ni-Draht sein,
der einen Durchmesser von etwa 0,05 bis etwa 0,2 mm aufweist,
oder bei einer Heizleistung uber 400 W kann der Heizdraht ein
Cu/Ni-Draht sein, der einen Durchmesser VoL etwa 0,05 bis etwa
0,2 mm aufweist. Diese Drihte eignen sich fir die angegebenen

Leistungsbereich hervorragend zur Erzielung von Heizleilistung.

Tn einer Ausfihrungsform der Erfindung kann der Helzdraht pro
W Leistung eine Ldnge von etwa 3,5 bigs etwa 5,5 cm aufweisen.

Somit ist eine Uber- oder Unterdimensionierung nicht méglich.

In einer Ausfiihrungsform kann der Heizdraht regelmé&fig auf der
Glasfasermatte in Bahnen angeordnet sein, wobei der Abstand
>wischen den Drahtbahnen am Rand der Glasfasermatte enger 1ist
als in der Mitte. Die engere Aanordnung am Rand bewirkt eine
gleichmafiigere warmeabstrahlung uber die gesamte Flidche, da am

rRand mehr Wirme an die Seite abgegeben wird und somit mehr
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Heizleistung in Form von dichterer Anordnung von Helzdrahten

erforderlich 1ist.

Kurzbeschreibung der Zeichnungen:

In den Figuren werden folgende Bezugszeichen verwendet:

Form
Trennmittel
Farbschicht
Heizmatte
Polymerbeton
Huilsen

Formgussteil

c ~J o U1 = W DN

Funktionsthermostat

Figurenbeschreibung:

Fig. 1 zeigt einen schichtweisen Aufbau eines Helzelements

gemdfd der Erfindung von vorne.

Fig. 2 zeigt einen schichtweisen Aufbau eines Helzelements

gemdld der Erfindung von hinten.

Fig. 3 zeigt eilne Anordnung des Helzdrahts gemédfs der

Erfindung.

BEISPIELE

Beispiel 1

Herstellung elnes Heizelements
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Das Verfahren umfasst folgende Schritte:
a) Bereitstellen einer beliebigen Form 1 aus

beispielsweise Metall, z.B. Aluminium, Stahl oder

N

glasfaserverstdrktem Kunststoff;

b) Hinzufligen eines Trennmittels 2 in die Form;

c) 30- bis 60-miniitiges Verweilenlassen des Trennmittels
2 in der Form 1, wobei auf 80 bis 100 °C erhitzt wird;

d) Hinzufiigen einer Farbschicht 3 zum Trennmittel 2;

e) Hinzufiligen einer ersten Menge an Polymerbeton 5 aut
eine Dicke, die etwa der halben Dicke des Endprodukts
entspricht, unter Ritteln, wobei Luft entweicht;

f) Hinzufligen der Heizmatte 4, die elektrische
Anschliisse aufweist, wenn der Polymerbeton 5 zdhflissig 1ist,
und weiteres Riitteln, wobei die Heizmatte 4 in den
Polymerbeton 5 einsinkt und in den Polymerbeton 5 eingebettet
wird, wobei die elektrischen Anschlisse filir die Heizmatte 4
aus dem Polymerbeton 5 herausragen;

g) Hinzufiligen einer zweiten Menge an Polymerbeton S auf
die endgiiltige Dicke des Heizelements unter Rutteln;

h) Hinzufligen eines Formgusstells 7 mit Gewindehiilsen 6
bzw. Schrauben, bevor der Polymerbeton 5 ausgehdrtet 1ist;
anschliefRend Aushdrten ca. 60 bis 120 min lang;

1) Fnt fernen der in Schritt a) bereitgestellten Form 1.

Die Gestalt der Form 1 kann beliebig sein. Jede gewlnschte
Gestalt kann verwendet werden, z.B. rechteckilg, quadratisch,
rund, aber auch Fantasieformen wie eine Wolke, elne
zeichentrickfigur, ein Markenlogo usw. Uber elektrischen
Anschliisse wird das Heizelement Uber ein elektrisches
anschlusskabel an den Strom angeschlossen. Das Helzelement

kann an der Wand oder der Decke montiert werden. Unter
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,zahfllissig" wird eine dynamische Viskositat von 6.000 bis

10.000 cP (6.000 bis 10.000 mPa.s) verstanden.

Als Trennmittel 2 wird ,HONEY WAX mold release agent“ der

Firma Stoner Molding Solutions (Katalognummer P52314)

verwendet.

Die Farbschicht 3 i1st elne Gelcoat 1n einer beliebigen RAL-
Farbe. Eine Gelcoat umfasst ein Polyesterharz auf
Isophthalsdure/Neopentylgykol-Basis, oftmals mit Kieselsdure
eingedickt. Die Farbe kann jede beliebige RAL-Farbe sein. Die

Gelcoat kann auch epoxy-frei, styrolarm bzw. styrolfrei sein.

Der Polymerbeton 5 weist ca. 75 Gew.-% Quarzsand, ca. 10 Gew.-
% Harz und als Additive (ca. 15 Gew.-%) Hadrter, Beschleuniger,
Kreidemehl auf. Als Harz wird NORESTER 2912 BV der Firma
Pultex (eiln ungesdttigtes Polyesterharz), als Harter PEROXAN
M64 AlX der Firma Pergan (eine LOsung von
Methylethylketonperoxid und Acetylacetonperoxid in TXIB
(2,2,4-Trimethyl-1, 3-pentandioldiisobutyrat)) und als
Beschleuniger PERGAQUICK Cl2X der Firma Pergan (Beschleuniger

ein Cobaltoctoat in TXIB) verwendet.

Das Riutteln erfolgt beili einer Rittelfrequenz von 200 bis 245 s
!, Dies bewirkt ein Entweichen der Luft aus dem Polymerbeton 5

und somit elne homogene Phase ohne Lufteinschliisse, die die

Warmeleltung stdren kdHnnen.

Die Heizmatte 4 besteht aus einem Heilzdraht, der auf einem
Glasfasergitter aufgebracht i1ist, und weist einen
Funktionsthermostaten 8 auf, der mittig auf der Heizmatte 4

angeordnet 1st. Der Funktionsthermostat 8 schaltet bei 95-105
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°C aus und beil 60-70 °C wieder ein. Der verwendete
Funktionsthermostat 8 ist der Schutz-Temperatur-Begrenzer S06
der Firma Thermik. Der Thermostat ist zentral positioniert und
direkt an der Heizmatte 4 angeordnet, um effizient steuern zu
konnen, auch ohne kurzfristige &duflere Einfliisse im Nahbereich
von TuUren und Fenstern, durch z.B. Zugluft. Durch das
Aufbringen des Heizdrahts auf eine Glasfasermatte kann die
Heizmatte 4 vorproduziert werden. Die Anordnung des Heizdrahts
1st 1n jedem produzierten Helzelement gleich. Das Aufbringen

des Heizdrahts 1n den Polymerbeton 5 ist erleichtert.

Der verwendete Heizdraht 1st bel einer Heizleistung bis 400 W
eln Cr/Mn/Ni-Draht, der einen Durchmesser von etwa 0,05 bis
etwa 0,2 mm aufweist; bel eiliner Heilizleilstung Uber 400 W ist
der Helzdraht ein Cu/Ni-Draht, der einen Durchmesser von etwa
0,05 bis etwa 0,2 mm aufweist. Bei einer Heizleistung von 265
W betrdgt die Heizdrahtldnge 13,8 m; beil einer Heizleistung
von 620 W betrdgt die Heizdrahtladnge 24,25 m; bel einer
Heizleistung von 970 W betrdgt die Heizdrahtlé&nge 41,6 m.

Der Helzdraht 1st regelmdffig auf der Glasfasermatte in Bahnen
angeordnet, wobeil der Abstand zwischen den Drahtbahnen am Rand
der Glasfasermatte enger ist als in der Mitte. Die engere
Anordnung am Rand bewirkt eine gleichmédfigere Warmeabstrahlung
Uber die gesamte Fldche, da am Rand mehr Widrme an die Seite
abgegeben wird und somit mehr Heizleistung in Form von

dichterer Anordnung von Heizdrdhten erforderlich ist.

Die Vorteile aus der Konstruktionsweise und

Fertigungstechnologie und den verwendeten Materialien sind wie

folgt:
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+ das Heizelement ist ein 100%1ger Isolator

+ durch die kompakte und robuste Bauweise ist das Helzelement
vandalensicher: Beschddigungen bei Fertigung, Transport und
Montage sind so gut wie ausgeschlossen

+ ressourcenschonende Konstruktion und 100 %

Recyclingfdhigkeit

+ Formfreiheit in allen Dimensionen

+ Wassertransferdipping (WD) ist moglich, was bel auf dem
derzeit auf dem Markt erhdltlichen Heizelementen nicht mdéglich
1st

+ Ultraviolettdruck/Direktdruck (UVD) auf dem fertigen
Heizelement ist méglich

+ die Verwendung von VESA-Halterungen und eine Montage
vertikal /horizontal ohne neue Lécher bohren zu missen ist

moéglich (weil die Anordnung der Bohrldcher quadratisch ist)

Eine Leistung fiir das Heizelement betrdgt typischerweise 2,2
kW/m?. Ein Heizelement mit 265 W wiegt ca. 8 kg; ein
Heizelement mit 620 W wiegt ca. 15 kg; ein Heizelement mit 970
W wiegt ca. 23 kg. Die Dicke eines Heizelements betragt ca. 28
mm, wobei in der Mitte des Heizelements auf der Riickselte eilne

Uberhdhung vorhanden sein kann.

Beispiele 2-21

Herstellung eines Heilzelements

Die Beispiele 2-21 wurden wie in Beispiel 1 beschrieben
durchgefiihrt, mit der Ausnahme, dass unterschiedliche
Zusammensetzungen fur den Polymerbeton 5 verwendet wurden. In
der Tabelle bedeutet ,wie in Beispiel 1%, dass dasselbe Harz

bzw. dasselbe Additiv wie 1in Beispiliel 1 verwendet wurde.
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Hei-up tbestandteil | Harz Additive
Eeis_pie_l 2 ca. 75 Gew.-% _I_Ea. 20 Gew.-% ca. 5 Cew.-% ]
Quarzsand |l wie in wie in |
| Beispiel 1 Beispiel 1
Beigpfélfi céi 75 Gew.-% ca. 17 Gew.-% | ca. 8 Gew.-% |
Quarzsand Iwie 1n wle in
| Beispiel 1 Beispiel 1 ‘
Bei_spi_el 4 ca. 80 Gew.-% ca. 10 Gew.-% ca. 10 Gew.-% ‘
Quarzsand wle 1in wlie 1in
Beispiel 1 Beispiel 1
Beispiel 5 ca. 80 Gew.-% ca. 15 Gew.-% ca. 5 Gew.-%
Quarzsand wle 1n wlie 1in
Beispiel 1 Beispiel 1

Beispiel 6 85 Gew.-%

ca.

Quarzsand

Belispiel 85 Gew.-%

ca.

Quarzsand

Beispiel 8

Beispiel

Beispiel 10

Beispiel 11 ca. 80 Gew.-%

Kiles

wie

wie

Ca.

ca.

wie 1n

Ca.

wie 1n

Beispiel 1

Ca.

Beilspiel 1
10 Gew.

Ca.

wile

Belspiel 1

wle 1in

in

Beispiel 1

Beispiel 1

Beispiel 1

10 Gew. -

13 Gew.-%

ca. 5 Gew.-%

wlie 1n

Beispiel 1

ca. 2 Gew.-%

wle 1n

ca. 20 Gew.

17 Gew.

in

in

10 Gew.

Beispiel 1

5 Gew.-%

Ca.

wlie 1in

Beispiel 1

8 Gew.-%

Ca.

wle 1n

Belispiel 1

15 Gew.-%

ca.

wle 1n

Beispiel 1
10 Gew.-%

Ca.

wle 1n

Beispiel 1
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Bei_spi_el 12 ca. 80 Gew.-% ca. 15 Gew.-% | ca. 5 Gew.-%
Kies wie in wie in |
Beispiel 1 Beispiel 1
Be_ispfel 13 _i ca. 85 Gew.-% ca. 10 Gew.-% |ca. 5 Gew.-%
Kies wilie 1in wie 1in
Beispiel 1 Belispiel 1

Beispiel 14 13 Gew.-%

Beispiel 15

ca.

wlie 1in

Beispliel 1

ca. 75 Cew.-% ca. 20 Cew.-%

wie 1in

Glasgranulat

Beispiel 1

ca. 2 Gew.-%

wle 1n

Beispiel 1
ca. 5 Gew.-%
wie 1n

Belispiel 1

75 Gew.-%

Belspiel 16 ca. 17 Gew.-%

Ca.

Glasgranulat wle 1n

Beispiel 1

75 Gew.-% 10 Gew.-%

Beispiel 17

Beispiel 18
Belspiel 19
|iiiiiiii|ii||

Beispiel 21

ca. ca.

Glasgranulat wie 1in

Beispiel 1

ca. 80 Gew.-% 10 Gew.-%

Ca.

Glasgranulat wie 1n
Beispiel 1

15

ca. 80 Gew.-% ca. Gew. -%

Glasgranulat wlie in

Beispiel 1

85 Gew.-% 10 Gew.-%

ca. ca.

Glasgranulat wle in

Beispiel 1
ca. 13 Gew.-%

ca. 85 Gew.-%

Glasgranulat wilie 1in

Beispiel 1

- 16 -

17731

wle 1in

wile 1in

wilie 1n

wle 1in

Belispiel 1

wie

Beispiel 1

ca. 8 Gew.-%
wilie 1in

Beispiel 1

ca. 15 Gew.-%

Beispiel 1

10 Gew.-%

Ca.

Beispiel 1
5 Gew.-%

Ca.

Belispiel 1

5 Gew. -%

Ca.

2 Gew.-%

ca.

in




Patentanspruche

1. Verfahren zur Herstellung eines Heilzelements, folgende

Schritte umfassend:

a) Bereitstellen einer beliebigen Form (1) aus
beispielsweise Metall, z.B. Aluminium, Stahl oder

glasfaserverstédrktem Kunststoff;

b) Hinzufigen eines Trennmittels (2) 1n die Form;

C) 30- bis 60-miniitiges Verweilenlassen des Trennmittels

(2) in der Form (1), gegebenenfalls unter Erhiltzen;

d) Hinzufiigen einer Farbschicht (3) zum Trennmittel (2);

e) Hinzufiligen einer ersten Menge an Polymerbeton (5) aut
eine Dicke, die etwa der halben Dicke des Endprodukts
entspricht, unter Ritteln, wobei Luft entweicht;

f) Hinzufiigen der Heilizmatte (4), die elektrische
Anschliisse aufweist, wenn der Polymerbeton (5) z&hflissig 1st,
und weiteres Ritteln, wobei die Heizmatte (4) 1in den
Polymerbeton (5) einsinkt und in den Polymerbeton (5)
eingebettet wird, wobei die elektrischen Anschlisse filir die
Heizmatte (4) aus dem Polymerbeton (5) herausragen;

g) Hinzufligen einer zweiten Menge an Polymerbeton (5)
auf die endgliltige Dicke des Heizelements unter Ritteln;

h) Hinzufiigen eines Formgussteils (7) mit Gewindehiilsen

(6) bzw. Schrauben, bevor der Polymerbeton (5) ausgehartet
1St ;

1) Entfernen der in Schritt a) bereitgestellten Form
(1) .

2. Verfahren zur Herstellung eines Heizelements nach Anspruch

1, dadurch gekennzeichnet, dass

das Trennmittel (2) Bienenwachs und/oder Carnaubawachs
umfasst.
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3. Verfahren zur Herstellung eines Heizelements nach Anspruch
1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass
die Farbschicht (3) eine Gelcoat in einer beliebigen RAL-

Farbe 1st.

4. Verfahren zur Herstellung eines Heizelements nach einem
der vorangegangenen Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
der Polymerbeton (5) als Hauptbestandteil (>75 Gew.-%)

Quarzsand oder Glasgranulat oder sonstiges Granulat, ca. 10-20

Gew.-% Harz und als Additive (<15 Gew.-%) Harter,

Beschleuniger, Kreidemehl umfasst.

5. Verfahren zur Herstellung eines Heizelements nach einem
der vorangegangenen Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
das Riltteln bei einer Riittelfrequenz von 200 bis 245 g!

ausgefihrt wird.

6. Verfahren zur Herstellung eines Heizelements nach einem

der vorangegangenen Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass
die Heizmatte (4) aus einem Heizdraht besteht, der auf
einem Glasfasergitter aufgebracht ist, und
die Heizmatte (4) einen Funktionsthermostaten (8)

autwelst, der mittig auf der Heizmatte (4) angeordnet ist.

7. Verfahren zur Herstellung eines Heizelements nach Anspruch
6, dadurch gekennzeichnet, dass

bel einer Heizleistung bis 400 W der Heizdraht ein
Cr/Mn/Ni-Draht ist, der einen Durchmesser von etwa 0,05 bis

etwa 0,2 mm aufweist, oder
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bel einer Heizleistung tiber 400 W der Heizdraht ein Cu/Ni-

Draht 1st, der einen Durchmesser von etwa 0,05 bis etwa 0,2 mm

aufweist.

8. Verfahren zur Herstellung eines Helzelements nach Anspruch

6 oder 7, dadurch gekennzeichnet, dass

der Heizdraht pro W Lelstung eine Linge von etwa 3,5 bis

etwa 5,5 cm aufweist.

9. Vertahren zur Herstellung eines Heizelements nach einem

der Anspriliche 6 bis 8, dadurch gekennzeichnet, dass

10. Verfahren zur Herstellung eines Heizelements nach einem
der vorangegangenen Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass

Schritt ¢g) und h) in umgekehrter Reihenfolge durchgefiihrt

werden.

11. Heizelement, Folgendes umfassend:
i) Trennmittel (2)
1i) eine Farbschicht (3)
111) eine Schicht aus Polymerbeton (5)
1v) eine Heizmatte (4)
V) Befestigungsmittel (6) filir das Heizelement

vi) elektrische Anschliisse fir die Heizmatte (4)

dadurch gekennzeichnet, dass

die Abfolge der Schichten_Trennmittel (2) - Farbschicht
(3) - Schicht aus Polymerbeton (5) 1ist;

die Heizmatte (4) in den Polymerbeton (5) eingebettet ist

und vollstdandig vom Polymerbeton (5) umschlossen ist und sich

- 19 -
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etwa 1n der Mitte der Dicke der Schicht aus Polymerbeton (5)
befindet;

die elektrischen Anschliisse aus dem Polymerbeton (5) auf

der Seite herausragen, die dem Irennmittel (2) gegeniiber
liegt;

die Heizmatte (4) einen FunktionsthermoStaten (8)

aufweist, der mittig auf der Heizmatte (4) angeordnet ist.

12. Heizelement nach Anspruch 11,

dadurch gekennzeichnet, dass

das Trennmittel (2) Bienenwachs und/oder Carnaubawachs

umfasst.

die die Farbschicht (3) eine Gelcoat in einer beliebigen
RAL.-Farbe ist.

14. Heizelement nach einem der Anspriiche 11 bis 13, dadurch

gekennzeichnet, dass

der Polymerbeton (5) als Hauptbestandteil (>75 Gew.-%)

Beschleuniger, Kreidemehl umfasst.

15. Heizelement nach einem der Anspriiche 11

bis 14, dadurch
gekennzeichnet, dass

- 20 -

21731



16. Verfahren zur Herstellung eines Heizelements nach Anspruch

15, dadurch gekennzeichnet, dass

bei einer Heizleistung bis 400 w der Heizdraht ein

Cr/Mn/Ni-Draht 1st, der einen Durchmesser von etwa 0,05 bis

bei einer Heizleistung tiber 400 W der Helzdraht ein Cu/Ni-
Draht ist, der einen Durchmesser von etwa 0,05 bis etwa 0,2 mm

aufweist.

18. Verfahren zur Herstellung eines Heizelements nach einem

der Anspriiche 15 bis 17, dadurch gekennzeichnet, dass
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Patentanspriche

1. Verfahren zur Herstellung eines Heizelements, folgende
Schritte umfassend:

a) Bereitstellen einer beliebigen Form (1) aus
beispielsweise Metall, z.B. Aluminium, Stahl oder
glasfaserverstdrktem Kunststoff;

b) Hinzufligen eines Trennmittels (2) in die Form;

C) 30- bis 60-minilitiges Verweilenlassen des Trennmittels
(2) in der Form (1), gegebenenfalls unter Erhitzen;

d) Hinzufigen einer Farbschicht (3) zum Trennmittel (2);

e) Hinzufligen einer ersten Menge an Polymerbeton (5) auf

eine Dicke, die etwa der halben Dicke des Endprodukts
entspricht, unter Riitteln, wobei Luft entwelcht;

f) Hinzufiigen der Heizmatte (4), die elektrische
Anschliisse aufweist, wenn der Polymerbeton (5) zahflussig 1ist,
und weiteres Riitteln, wobel die Heizmatte (4) in den
Polymerbeton (5) einsinkt und in den Polymerbeton (9)
eingebettet wird, wobei die elektrischen Anschliisse fiur die

Heizmatte (4) aus dem Polymerbeton (5) herausragen;

g) Hinzufligen einer zweiten Menge an Polymerbeton (95)
auf die endgliltige Dicke des Heizelements unter Rutteln;

h) Hinzufligen eines Formgussteils (7) mit Gewindehilsen
(6) bzw. Schrauben, bevor der Polymerbeton (5) ausgehartet
ist;

1) Entfernen der in Schritt a) bereitgestellten Form

(1) .
2. Verfahren zur Herstellung eines Heizelements nach Anspruch

1, dadurch gekennzeichnet, dass

das Trennmittel (2) Bienenwachs und/oder Carnaubawachs

umfasst. '

- 17 -
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3. Verfahren zur Herstellung eines Heizelements nach Anspruch

1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass

die Farbschicht (3) eine Gelcoat in einer beliebigen RAL-

Farbe ist.

4, Verfahren zur Herstellung eines Heizelements nach einem

der vorangegangenen Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass

der Polymerbeton (5) als Hauptbestandteil (>75 Gew.-%)
Quarzsand oder Glasgranulat oder sonstiges Granulat, 10-20
Gew.-% Harz und als Additive (<15 Gew.-%) Harter,

Beschleuniger, Kreidemehl umfasst.

5. Verfahren zur Herstellung eines Heizelements nach einem
der vorangegangenen Anspriliche, dadurch gekennzeichnet, dass
das Riitteln bei einer Riittelfrequenz von 200 bls 245 s

ausgefihrt wird.

6. Verfahren zur Herstellung eines Heizelements nach einem

der vorangegangenen Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass

die Heizmatte (4) aus einem Heizdraht besteht, der autf

einem Glasfasergitter aufgebracht ist, und

die Heizmatte (4) einen Funktionsthermostaten (8)

aufweist, der mittig auf der Heizmatte (4) angeordnet 1ist.

7. Verfahren zur Herstellung eines Heizelements nach Anspruch

6, dadurch gekennzeichnet, dass

bei einer Heizleistung bis 400 W der Heizdraht ein

Cr/Mn/Ni-Draht ist, der einen Durchmesser von 0,05 bis (0,2 mm

aufweist, oder

bei einer Heizleistung iiber 400 W der Heizdraht ein Cu/Ni-

Draht ist, der einen Durchmesser von 0,05 bis 0,2 mm aufweist.

28/ 31 iy
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8 . Verfahren zur Herstellung eines Heizelements nach Anspruch

6 oder 7, dadurch gekennzeichnet, dass

der Heizdraht pro W Leistung eine Lange von 3,5 blis 5,5 cm

aufweist.

9. Verfahren zur Herstellung eines Heizelements nach elnem

der Anspriiche 6 bis 8, dadurch gekennzeichnet, dass

der Heizdraht regelmdRig auf der Glasfasermatte in Bahnen
angeordnet ist, wobei der Abstand zwischen den Drahtbahnen am

Rand der Glasfasermatte enger ist als in der Mitte.

10. Verfahren zur Herstellung eines Heizelements nach einem

der vorangegangenen Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass

Schritt g) und h) in umgekehrter Reihenfolge durchgefihrt

werden.

11. Heizelement, Folgendes umfassend:
1) Trennmittel (2)
ii) eine Farbschicht (3)
iii) eine Schicht aus Polymerbeton (5)
iv) eine Helzmatte (4)
\'a Befestigungsmittel (6) flir das Helzelement

vi) elektrische Anschliisse fir die Heizmatte (4)

dadurch gekennzeichnet, dass

die Abfolge der Schichten Trennmittel (2) - Farbschicht

(3) - Schicht aus Polymerbeton (5) 1ist;
die Heizmatte (4) in den Polymerbeton (5) eingebettet ist

und vollstiandig vom Polymerbeton (5) umschlossen ist und sich

etwa in der Mitte der Dicke der Schicht aus Polymerbeton (5)
befindet;

- 19 - "

29/ 31 ”

ZULETZT VORGELEGTE ANSPRUCHE




die elektrischen Anschliisse aus dem Polymerbeton (5) auf

der Seite herausragen, die dem Trennmittel (2) gegenuber

liegt;
die Befestigungsmittel (6) an der Seite des Polymerbetons

(5) angeordnet sind, die dem Trennmittel (2) gegenlber liegt;

und

die Heizmatte (4) einen Funktionsthermostaten (8)

aufweist, der mittig auf der Heizmatte (4) angeordnet ist.

12. Heizelement nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet, dass

das Trennmittel (2) Bienenwachs und/oder Carnaubawachs

umfasst.

13. Heizelement nach einem der Anspriiche 11 oder 12, dadurch

gekennzeichnet, dass

die Farbschicht (3) eine Gelcoat in einer beliebligen RAL-

Farbe 1ist.

14. Heizelement nach einem der Anspriiche 11 bis 13, dadurch

gekennzeichnet, dass

der Polymerbeton (5) als Hauptbestandteil (>75 Gew.-%)
Quarzsand oder Glasgranulat oder sonstiges Granulat, 10-20
Gew.-% Harz und als Additive (<15 Gew.-%) Harter,

Beschleuniger, Kreidemehl umfasst.

15. Heizelement nach einem der Anspriiche 11 bis 14, dadurch

gekennzeichnet, dass

die Heizmatte (4) aus einem Heizdraht besteht, der auf

einem Glasfasergitter aufgebracht ist.

16. Verfahren zur Herstellung eines Heizelements nach Anspruch

15, dadurch gekennzeichnet, dass

- 20 - -
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bei einer Heizleistung bis 400 W der Heizdraht eiln
Cr/Mn/Ni-Draht ist, der einen Durchmesser von 0,05 bis 0,2 mm
aufweist, oder

bei einer Heizleistung iiber 400 W der Heizdraht ein Cu/Ni-

Draht ist, der einen Durchmesser von 0,05 bis 0,2 mm aufweist.

17. Verfahren zur Herstellung eines Heizelements nach Anspruch

15 oder 16, dadurch gekennzeichnet, dass

der Heizdraht pro W Leistung eine Lange von 3,5 bis 5,5 cm

aufweist.

18. Verfahren zur Herstellung eines Heizelements nach einem

der Anspriche 15 bis 17, dadurch gekennzeichnet, dass

der Heizdraht regelmdBig auf der Glasfasermatte in Bahnen
angeordnet ist, wobei der Abstand zwischen den Drahtbahnen am

Rand der Glasfasermatte enger ist als in der Mitte.

Wien, am 27.Februar 2020 Heliolith eU
vertreten dugch:

Patentanwaltskanzlel
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