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(57) Abstract: The invention relates to a method for producing a heating element comprising the following steps: a) providing an
atbitrarily shaped mould (1), for example from metal, e.g. aluminium, steel or glass-fibre-reinforced plastic; b) adding a release agent
(2) to the mould, c) leaving the release agent (2) to dwell in the mould (1) for 30 to 60 minutes, heating as appropriate; d) adding a
coat of paint (3) to the release agent (2); e) adding a first quantity of polymer concrete (5) to a thickness corresponding to around half
the thickness of the finished product, causing air to escape; f) adding the heating mat (4), which has electrical connections, when the
polymer concrete (5) is viscous, the heating mat (4) then sinking into the polymer concrete (5) and being embedded in the polymer
concrete (5), with the electrical connections for the heating mat (4) protruding from the polymer concrete (5); g) adding a second

[Fortsetzung auf der ndchsten Seite]
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Veroffentlicht:
—  mit internationalem Recherchenbericht (Artikel 21 Absatz

3)

quantity of polymer concrete (5) to the ultimate thickness of the heating element; h) adding a casting (7) with threaded sleeves (6) or
bolts before the polymer concrete (5) has cured; 1) removing the mould (1) provided in step a).

(57) Zusammenfassung: 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) Hinzufiigen eines Trennmittels (2)
in die Form, ¢) 30-bis 60-miniitiges Verweilenlassen des Trennmittels (2) in der Form (1), gegebenenfalls unter Erhitzen; d) Hinzufiigen
einer Farbschicht (3) zum Trennmittel (2); e) Hinzufiigen einer ersten Menge an Polymerbeton (5) auf eine Dicke, die etwa der halben
Dicke des Endprodukts entspricht, wobei Luft entweicht; f) Hinzufligen der Heizmatte (4), die elektrische Anschliisse aufweist, wenn
der Polymerbeton (5) zdhfliissig ist, wobei die Heizmatte (4) in den Polymerbeton (5) einsinkt und in den Polymerbeton (5) eingebettet
wird, wobei die elektrischen Anschliisse fiir die Heizmatte (4) aus dem Polymerbeton (5) herausragen; g) Hinzufligen einer zweiten
Menge an Polymerbeton (5) auf die endgiiltige Dicke des Heizelements; h) Hinzufiigen eines Formgussteils (7) mit Gewindehiilsen (6)
bzw. Schrauben, bevor der Polymerbeton (5) ausgehirtet ist; 1) Entfernen der in Schritt a) bereitgestellten Form (1).
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Verfahren zur Herstellung eines Heizelements

Die Erfindung betrifft ein Verfahren =zur Herstellung eines

Heizelements sowie ein Heizelement.

Heizelemente sind niitzlich fiir die Beheizung von z.B.
Wohnraumen. Besonders bei Renovierungen ist es zweckdienlich,
eine neue Heizung einzubauen. Herkoémmliche Heizsysteme
erfordern Jjedoch einen hohen Investitionsaufwand fir den
Heizkessel, die Lagerung des Brennstoffs und das Verlegen der

Heizwasserleitungen. Als Alternative kann eine Elektroheizung

verwendet  werden, die nur Stromleitungen benotigt. Als
Elektroheizungen konnen beispielsweise Nachtspeicherdfen,
bewegliche Elektro-Radiatoren oder Niedertemperatur-

Heizelemente verwendet werden. Niedertemperatur-Heizelemente

lassen sich formschon in die Einrichtung integrieren.

In der Literatur wurden Heizelemente beschrieben.

AT 514082 A4 Dbeschreibt ein Strukturbauelement mit zumindest
einem elektrischen Heizelement, welches 1in zumindest eine
Schicht aus mineralisches Material enthaltenden
Verbundwerkstoff eingebettet ist, eine Heizvorrichtung,
insbesondere einen Kamin oder Ofen, mit zumindest einem
solchen Strukturbauelement sowie ein Verfahren zur Herstellung
eines solchen Strukturbauelements. Der Verbundwerkstoff

enthalt Glasfasern und Beton.

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

Steuereinheit des Heizelementes und mit einem elektrischen
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Anschluss zur Versorgung des Heizelementes mit elektrischem
Strom, wobel die Ummantelung aus Polymerbeton gefertigt ist,
die Ummantelung das Heizelement vollstandig umschlielRt und ein
elektrischer Anschluss von auBerhalb der Ummantelung bis zu

dem Heizelement gefithrt ist.

DE 24 04 687 Ul beschreibt einen aus Mineralguss bestehenden

Formkorper. In diesem Formkdrper sind 1n entsprechenden
Hohlrdumen Warme abgebende bzw. {Ubertragende Heizelemente
vorgesehen.

DE 20 2013 002 915 Ul beschreibt einen Designheizkorper, bei
dem Dekorationselemente tber Klemmelemente mit einem

Heizelement und einem Aufnahmerahmen kombiniert werden konnen.

Ziel der Erfindung ist die Bereitstellung eines Heizelements
mit dekorativen Elementen sowie ein Herstellungsverfahren

dafiir.

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

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

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

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

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

e) Hinzufiigen einer ersten Menge an Polymerbeton (5) auf
eine Dicke, die etwa der halben Dicke des Endprodukts

entspricht, wobei Luft entweicht;
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f) Hinzufigen der Heizmatte (4), die elektrische
Anschliisse aufweist, wenn der Polymerbeton (5) zahflissig ist,
wobel die Heizmatte (4) 1in den Polymerbeton (5) einsinkt und
in den Polymerbeton (5) eingebettet wird, wobei die
elektrischen Anschliisse fiir die Heizmatte (4) aus dem
Polymerbeton (5) herausragen;

g) Hinzufiigen einer zweliten Menge an Polymerbeton (5)
auf die endgiltige Dicke des Heizelements;

h) Hinzufiigen eines Formgussteils (7) mit Gewindehiilsen
(6) bzw. Schrauben, Dbevor der Polymerbeton (5) ausgehartet
ist;

i) Entfernen der in Schritt a) bereitgestellten Form

(1).

Durch dieses Verfahren konnen Heizelemente mit beliebiger Form
hergestellt werden, indem eine gewilinschte Form fiir die Form in
Schritt a) bereitgestellt wird. Das Verfahren ist einfach und
kostenglnstig durchzufiihren und bendtigt geringen apparativen
Aufwand. Die elektrischen Anschlisse ermdglichen einen
Anschluss {iber 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 Aushirtungszeit in Schritt h) betragt ca.
60 bis 120 min. Danach kann Schritt i) durchgefithrt werden.
Unter ,zahfllissig® wird eine dynamische Viskositat wvon 6.000

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

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

folgt:
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+ das Heizelement ist ein 100%iger Isolator
+ durch die kompakte und robuste Bauweise ist das Heizelement
vandalensicher; Beschadigungen bei Fertigung, Transport und

Montage sind so gut wie ausgeschlossen

oo

+ ressourcenschonende Konstruktion und 100
Recyclingfahigkeit

+ Formfreiheit in allen Dimensionen

+ Wassertransferdipping (WTD) ist mdglich, was bei auf dem
derzeit auf dem Markt erhd&ltlichen Heizelementen nicht moéglich
ist

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

+ die Verwendung von VESA-Halterungen und eine Montage
vertikal/horizontal ohne neue Locher Dbohren zu miissen ist

méglich (weil die Anordnung der Bohrldcher quadratisch ist)

In einer Ausfihrungsform kann das Verfahren folgende Schritte

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

glasfaserverstarktem Kunststoff;

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

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

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

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

f) Hinzufigen der Heizmatte (4), die elektrische
Anschliisse aufweist, wenn der Polymerbeton (5) zahflissig ist,

und weiteres Riitteln, wobei die Heizmatte (4) in den
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Polymerbeton (5) einsinkt und 1in den Polymerbeton (5)
eingebettet wird, wobei die elektrischen Anschlisse fir die
Heizmatte (4) aus dem Polymerbeton (5) herausragen;

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

h) Hinzufiigen eines Formgussteils (7) mit Gewindehiilsen
(6) bzw. Schrauben, Dbevor der Polymerbeton (5) ausgehartet
ist;

i) Entfernen der in Schritt a) bereitgestellten Form

(1).

Das Ritteln flihrt zu einer besseren Mischung der einzelnen

Komponenten.

In einer Ausfihrungsform 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 1l&sst sich nach Durchfihrung der
Schritte a) bis h) einfach von der Form trennen und ergibt so

ein formschdones und asthetisch ansprechendes Heizelement.

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

und ist daher geruchsneutral und umweltschonend.
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In einer Ausfihrungsform kann der Polymerbeton (5) als
Hauptbestandteil (>50 Gew.-%) Quarzsand oder Glasgranulat oder
sonstiges Granulat, ca. 10-45 Gew.-% Harz und als Additive
(<15 Gew.-%) Harter, Beschleuniger, Kreidemehl umfassen. 1In
einer anderen Ausfihrungsform kann der Polymerbeton als
Hauptbestandteil (>75 Gew.-%) Quarzsand oder Glasgranulat oder
sonstiges Granulat, ca. 10-20 Gew.-% Harz und als Additive
(<15 Gew.-%) HAarter, Beschleuniger, Kreidemehl umfassen. Bei
einem Harzgehalt zwischen 20-45 Gew.-% kann das Ritteln im
Hertsellungsverfahren entfallen. Ein bevorzugter Bereich fir
Harz ist 13-17 Gew.-%. FEin Polymerbeton mit einer solchen
Zusammensetzung eignet sich  hervorragend zum GieBen der
Polymerbeton-Schicht und zelgt eine ausgezeichnete
Funktionalitat als HeizkOrper mit hybrider Warme (ausgewogener
Anteil an Warmestrahlung von ~40 % und Konvektion wvon ~60 %).
Als Harz kann beispielsweise ein ungesattigtes Polyesterharz
(z.B. NORESTER 2912 BV der Firma Pultex), als Harter eine
Losung von Methylethylketonperoxid und Acetylacetonperoxid 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 Cl1l2X der Firma Pergan)

verwendet werden.

In einer Ausfihrungsform der Erfindung kann das Riutteln beil
einer Riittelfrequenz von 200 bis 245 s ! ausgefithrt werden.
Dies bewirkt ein Entweichen der Luft aus dem Polymerbeton und
somit eine homogene Phase ohne Lufteinschlisse, die die

Warmeleitung stdren kdnnen.

In einer Ausbildung der Erfindung kann die Heizmatte aus einem
Heizdraht bestehen, der auf einem Glasfasergitter aufgebracht

ist, und einen Funktionsthermostaten aufweisen, der mittig auf
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der Heizmatte angeordnet ist. Der Funktionsthermostat schaltet
bei 95-105 °C aus und bei 60-70 °C wieder ein. Ein Beispiel
fur einen Funktionsthermostaten ist Schutz-Temperatur-
Begrenzer S06 der Firma Thermik. Der Thermostat ist zentral
positioniert und direkt an der Heizmatte angeordnet, um
effizient steuern zu kdénnen, auch ohne kurzfristige &auBere
Einfliisse 1im Nahbereich wvon Tiuren und Fenstern, durch z.B.
Zugluft. Durch das Aufbringen des Heizdrahts auf eine
Glasfasermatte kann die Heizmatte vorproduziert werden. Die
Anordnung des Heizdrahts ist in jedem produzierten Heizelement
gleich. Das Aufbringen des Heizdrahts in den Polymerbeton ist

erleichtert.

In einer Ausfihrungsform der Erfindung kann Dbei 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 bel einer Heizleistung uUber 400 W kann der Heizdraht ein
Cu/Ni-Draht sein, der einen Durchmesser von etwa 0,05 bis etwa
0,2 mm aufweist. Diese Drahte eignen sich flir 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 moglich.

In einer Ausflihrungsform kann der Heizdraht regelmaRig auf der
Glasfasermatte in Bahnen angeordnet sein, wobeil der Abstand
zwischen den Drahtbahnen am Rand der Glasfasermatte enger ist
als in der Mitte. Die engere Anordnung am Rand bewirkt eine
gleichmédBRigere Warmeabstrahlung tber die gesamte Flache, da am

Rand mehr Warme an die Seite abgegeben wird und somit mehr
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Heizleistung in Form von dichterer Anordnung von Heizdrdhten

erforderlich ist.

In einer Ausbildung der Erfindung k&nnen Schritt g) und h) in
umgekehrter Reihenfolge durchgefilhrt werden. Dies ermoglicht

eine Anpassung des Verfahrens wenn gewinscht.

Fin anderer Aspekt der Erfindung betrifft ein Heizelement, das
Folgendes umfasst

i) Trennmittel

ii) eine Farbschicht

iii) eine Schicht aus Polymerbeton

iv) eine Heizmatte

V) Befestigungsmittel fir das Heizelement

vi) elektrische Anschlisse fiir die Heizmatte
wobel die Abfolge der Schichten Trennmittel - Farbschicht -
Schicht aus Polymerbeton ist; die Heizmatte in den

Polymerbeton eingebettet ist und vollstadndig vom Polymerbeton
umschlossen 1ist und sich etwa in der Mitte der Dicke der
Schicht aus Polymerbeton befindet; die elektrischen Anschliisse
aus dem Polymerbeton auf der Seite herausragen, die dem
Trennmittel gegeniliber liegt; die Befestigungsmittel an der
Seite des Polymerbetons angeordnet sind, die dem Trennmittel
gegeniiber liegt; und die Heizmatte einen Funktionsthermostaten

aufweist, der mittig auf der Heizmatte angeordnet ist.

Diese Anordnung ergibt ein Heizelement, das gleichmdRig Warme
abgeben kann. Der Funktionsthermostat schaltet bei 95-105 °C
aus und bei 60-70 °C wieder ein. Ein Beispiel fir einen
Funktionsthermostaten ist Schutz-Temperatur-Begrenzer S06 der
Firma Thermik. Der Thermostat ist zentral positioniert und

direkt an der Heizmatte angeordnet, um effizient steuern zu
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kénnen, auch ohne kurzfristige &auBere Einfliisse im Nahbereich

von TuUren und Fenstern, durch z.B. Zugluft.

Die elektrischen Anschlisse ermdglichen einen Anschluss iiber
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.

In einer Ausfihrungsform 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 l&sst sich nach Durchfihrung der
Schritte a) bis h) einfach von der Form trennen und ergibt so

ein formschdones und asthetisch ansprechendes Heizelement.

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

und ist daher geruchsneutral und umweltschonend.

In einer Ausfihrungsform kann der Polymerbeton (5) als
Hauptbestandteil (>50 Gew.-%) Quarzsand oder Glasgranulat oder
sonstiges Granulat, ca. 10-45 Gew.-% Harz und als Additive
(<15 Gew.-%) Harter, Beschleuniger, Kreidemehl umfassen. 1In
einer anderen Ausfihrungsform kann der Polymerbeton als

Hauptbestandteil (>75 Gew.-%) Quarzsand oder Glasgranulat oder
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sonstiges Granulat, ca. 10-20 Gew.-% Harz und als Additive
(<15 Gew.-%) HAarter, Beschleuniger, Kreidemehl umfassen. Bei
einem Harzgehalt zwischen 20-45 Gew.-% kann das Ritteln im
Hertsellungsverfahren entfallen. Ein bevorzugter Bereich fir
Harz ist 13-17 Gew.-%. FEin Polymerbeton mit einer solchen
Zusammensetzung eignet sich  hervorragend zum GieBen der
Polymerbeton-Schicht und zelgt eine ausgezeichnete
Funktionalitat als HeizkOrper mit hybrider Warme (ausgewogener
Anteil an Warmestrahlung von ~40 % und Konvektion wvon ~60 %).
Als Harz kann beispielsweise ein ungesattigtes Polyesterharz
(z.B. NORESTER 2912 BV der Firma Pultex), als Harter eine
Losung von Methylethylketonperoxid und Acetylacetonperoxid 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 Cl1l2X der Firma Pergan)

verwendet werden.

In einer Ausbildung der Erfindung kann die Heizmatte aus einem
Heizdraht bestehen, der auf einem Glasfasergitter aufgebracht
ist. Durch das Aufbringen des Heizdrahts auf eine
Glasfasermatte kann die Heizmatte vorproduziert werden. Die
Anordnung des Heizdrahts ist in jedem produzierten Heizelement
gleich. Das Aufbringen des Heizdrahts in den Polymerbeton ist

erleichtert.

In einer Ausfihrungsform der Erfindung kann Dbei 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 bel einer Heizleistung uUber 400 W kann der Heizdraht ein
Cu/Ni-Draht sein, der einen Durchmesser von etwa 0,05 bis etwa
0,2 mm aufweist. Diese Drahte eignen sich flir die angegebenen

Leistungsbereich hervorragend zur Erzielung von Heizleistung.
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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 moglich.

In einer Ausflihrungsform kann der Heizdraht regelmaRig auf der
Glasfasermatte in Bahnen angeordnet sein, wobeil der Abstand
zwischen den Drahtbahnen am Rand der Glasfasermatte enger ist
als in der Mitte. Die engere Anordnung am Rand bewirkt eine
gleichmédBRigere Warmeabstrahlung tber die gesamte Flache, da am
Rand mehr Warme an die Seite abgegeben wird und somit mehr
Heizleistung in Form von dichterer Anordnung von Heizdrdhten

erforderlich ist.

Kurzbeschreibung der Zeichnungen:

In den Figuren werden folgende Bezugszeichen verwendet:

Form
Trennmittel
Farbschicht
Heizmatte
Polymerbeton
Hilsen

Formgussteil

QO oy 0w N

Funktionsthermostat

Figurenbeschreibung:

Fig. 1 =zeigt einen schichtweisen Aufbau eines Heizelements

gemal der Erfindung von vorne.
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Fig. 2 =zeigt einen schichtweisen Aufbau eines Heizelements

gemal der Erfindung von hinten.

Fig. 3 zeigt eine Anordnung des Heizdrahts gem&B der

Erfindung.

BEISPIELE

Beispiel 1

Herstellung eines Heizelements

Das Verfahren umfasst folgende Schritte:

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

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

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

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

e) Hinzufiigen einer ersten Menge an Polymerbeton (5) auf
eine Dicke, die etwa der halben Dicke des Endprodukts
entspricht, wobei Luft entweicht;

f) Hinzufigen der Heizmatte (4), die elektrische
Anschliisse aufweist, wenn der Polymerbeton (5) zahflissig ist,
wobel die Heizmatte (4) 1in den Polymerbeton (5) einsinkt und
in den Polymerbeton (5) eingebettet wird, wobei die
elektrischen Anschliisse fiir die Heizmatte (4) aus dem
Polymerbeton (5) herausragen;

g) Hinzufiigen einer zweliten Menge an Polymerbeton (5)

auf die endgliltige Dicke des Heizelements;



10

15

20

25

30

WO 2020/173870 PCT/EP2020/054761

h) Hinzufiigen eines Formgussteils (7) mit Gewindehiilsen
(6) bzw. Schrauben, Dbevor der Polymerbeton (5) ausgehartet
ist;

i) Entfernen der in Schritt a) bereitgestellten Form

(1).

Die Gestalt der Form 1 kann beliebig sein. Jede gewlinschte
Gestalt kann verwendet werden, z.B. rechteckig, gquadratisch,
rund, aber auch Fantasieformen wie eine Wolke, eine
Zeichentrickfigur, ein Markenlogo usw. Uber elektrischen
Anschliisse wird das Heizelement Uber ein elektrisches
Anschlusskabel an den Strom angeschlossen. Das Heizelement
kann an der Wand oder der Decke montiert werden. Unter
s,zahfliissigY wird eine dynamische Viskositat wvon 6.000 bis

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

Als Trennmittel 2 wird ,HONEY WAX mold release agent™ der
Firma Stoner Molding Solutions (Katalognummer P52314)

verwendet.

Die Farbschicht 3 1ist eine Gelcoat in einer beliebigen RAL-
Farbe. Eine Gelcoat umfasst ein Polyesterharz auf
Isophthalsaure/Neopentylgykol-Basis, oftmals mit Kieselsaure
eingedickt. Die Farbe kann jede beliebige RAL-Farbe sein. Die

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

Der Polymerbeton 5 weist ca. 50 Gew.-% Quarzsand, ca. 45 Gew.-
% Harz und als Additive (ca. 5 Gew.-%) Harter, Beschleuniger,
Kreidemehl auf. Als Harz wird NORESTER 2912 RV der Firma
Pultex (ein ungesattigtes Polyesterharz), als Harter PEROXAN
Mo4 AlX der Firma Pergan (eine Losung von

Methylethylketonperoxid und Acetylacetonperoxid in TXIB
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(2,2,4-Trimethyl-1, 3-pentandioldiisobutyrat)) und als
Beschleuniger PERGAQUICK C12X der Firma Pergan (Beschleuniger

ein Cobaltoctoat in TXIB) verwendet.

Die Heizmatte 4 Dbesteht aus einem Heizdraht, der auf einem
Glasfasergitter aufgebracht ist, und welst einen
Funktionsthermostaten 8 auf, der mittig auf der Heizmatte 4
angeordnet ist. Der Funktionsthermostat 8 schaltet bei 95-105
°C aus und bei 60-70 °C wieder ein. Der verwendete
Funktionsthermostat 8 1ist der Schutz-Temperatur-Begrenzer S06
der Firma Thermik. Der Thermostat ist zentral positioniert und
direkt an der Heizmatte 4 angeordnet, um effizient steuern zu
kénnen, auch ohne kurzfristige &auBere Einfliisse im Nahbereich
von Tiren und Fenstern, durch z.B. Zugluft. Durch das
Aufbringen des Heizdrahts auf eine Glasfasermatte kann die
Heizmatte 4 vorproduziert werden. Die Anordnung des Heizdrahts
ist in Jjedem produzierten Heizelement gleich. Das Aufbringen

des Heizdrahts in den Polymerbeton 5 ist erleichtert.

Der verwendete Heizdraht ist bei einer Heizleistung bis 400 W
ein Cr/Mn/Ni-Draht, der einen Durchmesser von etwa 0,05 bis
etwa 0,2 mm aufweist; bei einer Heizleistung Uber 400 W ist
der Heizdraht ein Cu/Ni-Draht, der einen Durchmesser von etwa
0,05 bis etwa 0,2 mm aufweist. Beil einer Heizleistung von 265
W betragt die Heizdrahtlange 13,8 m; bei einer Heizleistung
von 620 W betragt die Heizdrahtlange 24,25 m; bei einer
Heizleistung von 970 W betragt die Heizdrahtlange 41,6 m.

Der Heizdraht ist regelmaBig auf der Glasfasermatte in Bahnen
angeordnet, wobeli der Abstand zwischen den Drahtbahnen am Rand
der Glasfasermatte enger ist als 1in der Mitte. Die engere

Anordnung am Rand bewirkt eine gleichmaRigere Warmeabstrahlung
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Uber die gesamte Fladche, da am Rand mehr Warme an die Seite
abgegeben wird und somit mehr Heizleistung in Form von

dichterer Anordnung von Heizdr&hten erforderlich ist.

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

folgt:

+ das Heizelement ist ein 100%iger Isolator
+ durch die kompakte und robuste Bauweise ist das Heizelement
vandalensicher; Beschadigungen bei Fertigung, Transport und

Montage sind so gut wie ausgeschlossen

oo

+ ressourcenschonende Konstruktion und 100
Recyclingfahigkeit

+ Formfreiheit in allen Dimensionen

+ Wassertransferdipping (WTD) ist mdglich, was bei auf dem
derzeit auf dem Markt erhd&ltlichen Heizelementen nicht moéglich
ist

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

+ die Verwendung von VESA-Halterungen und eine Montage
vertikal/horizontal ohne neue Locher Dbohren zu miissen ist

méglich (weil die Anordnung der Bohrldcher quadratisch ist)

Eine Leistung flir das Heizelement betragt 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, wobel in der Mitte des Heizelements auf der Riickseite eine

Uberhdhung vorhanden sein kann.

Beispiel 2
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Herstellung eines Heizelements

Das Verfahren umfasst folgende Schritte:

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

b) Hinzufigen eines Trennmittels 2 in die Form;

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

d) Hinzufigen einer Farbschicht 3 zum Trennmittel 2;

e) Hinzufigen einer ersten Menge an Polymerbeton 5 auf
eine Dicke, die etwa der halben Dicke des Endprodukts
entspricht, unter Riitteln, wobei Luft entweicht;

f) Hinzufigen der Heizmatte 4, die elektrische
Anschliisse aufweist, wenn der Polymerbeton 5 =z&ahflissig ist,
und welteres Riutteln, wobei die Heizmatte 4 in den
Polymerbeton 5 einsinkt und in den Polymerbeton 5 eingebettet
wird, wobei die elektrischen Anschliisse filir die Heizmatte 4
aus dem Polymerbeton 5 herausragen;

g) Hinzufiigen 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 ist;
anschlieBend Aushédrten ca. 60 bis 120 min lang;

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

Die Gestalt der Form 1 kann beliebig sein. Jede gewlinschte
Gestalt kann verwendet werden, z.B. rechteckig, gquadratisch,
rund, aber auch Fantasieformen wie eine Wolke, eine
Zeichentrickfigur, ein Markenlogo UsSw. Uber elektrischen
Anschliisse wird das Heizelement Uber ein elektrisches

Anschlusskabel an den Strom angeschlossen. Das Heizelement
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kann an der Wand oder der Decke montiert werden. Unter
,zahflissig® wird eine dynamische Viskositat wvon 6.000 Dbis

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

Als Trennmittel 2 wird ,HONEY WAX mold release agent™ der
Firma Stoner Molding Solutions (Katalognummer P52314)

verwendet.

Die Farbschicht 3 1ist eine Gelcoat 1in einer beliebigen RAL-
Farbe. Eine Gelcoat umfasst ein Polyesterharz auf
Isophthalsaure/Neopentylgykol-Basis, oftmals mit Kieselsaure
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.-%) Harter, Beschleuniger,
Kreidemehl auf. Als Harz wird NORESTER 2912 RV der Firma
Pultex (ein ungesattigtes Polyesterharz), als Harter PEROXAN
Mo4 AlX der Firma Pergan (eine Losung von
Methylethylketonperoxid und Acetylacetonperoxid in TXIB
(2,2,4-Trimethyl-1, 3-pentandioldiisobutyrat)) und als
Beschleuniger PERGAQUICK C12X der Firma Pergan (Beschleuniger

ein Cobaltoctoat in TXIB) verwendet.

Das Riutteln erfolgt bei einer Riuttelfrequenz von 200 bis 245 s
!, Dies bewirkt ein Entweichen der Luft aus dem Polymerbeton 5
und somit eine homogene Phase ohne Lufteinschlisse, die die

Warmeleitung stdren kdnnen.

Die Heizmatte 4 Dbesteht aus einem Heizdraht, der auf einem
Glasfasergitter aufgebracht ist, und weist einen

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

des Heizdrahts in den Polymerbeton 5 ist erleichtert.

Der verwendete Heizdraht ist bei einer Heizleistung bis 400 W
ein Cr/Mn/Ni-Draht, der einen Durchmesser von etwa 0,05 bis
etwa 0,2 mm aufweist; bei einer Heizleistung Uber 400 W ist
der Heizdraht ein Cu/Ni-Draht, der einen Durchmesser von etwa
0,05 bis etwa 0,2 mm aufweist. Beil einer Heizleistung von 265
W betragt die Heizdrahtlange 13,8 m; bei einer Heizleistung
von 620 W betragt die Heizdrahtlange 24,25 m; bei einer
Heizleistung von 970 W betragt die Heizdrahtlange 41,6 m.

Der Heizdraht ist regelmaBig auf der Glasfasermatte in Bahnen
angeordnet, wobeli der Abstand zwischen den Drahtbahnen am Rand
der Glasfasermatte enger ist als 1in der Mitte. Die engere
Anordnung am Rand bewirkt eine gleichmaRigere Warmeabstrahlung
Uber die gesamte Fladche, da am Rand mehr Warme an die Seite
abgegeben wird und somit mehr Heizleistung in Form von

dichterer Anordnung von Heizdr&hten 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%iger Isolator
+ durch die kompakte und robuste Bauweise ist das Heizelement
vandalensicher; Beschadigungen bei Fertigung, Transport und

Montage sind so gut wie ausgeschlossen

oo

+ ressourcenschonende Konstruktion und 100
Recyclingfahigkeit

+ Formfreiheit in allen Dimensionen

+ Wassertransferdipping (WTD) ist mdglich, was bei auf dem
derzeit auf dem Markt erhd&ltlichen Heizelementen nicht moéglich
ist

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

+ die Verwendung von VESA-Halterungen und eine Montage
vertikal/horizontal ohne neue Locher Dbohren zu miissen ist

méglich (weil die Anordnung der Bohrldcher quadratisch ist)

Eine Leistung flir das Heizelement betragt 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, wobel in der Mitte des Heizelements auf der Riickseite eine

Uberhdhung vorhanden sein kann.

Beispiele 3-34

Herstellung eines Heizelements

Die Beispiele 3-34 wurden wie in Beispiel 1 bzw. Beispiel 2
beschrieben durchgefihrt, mit der Ausnahme, dass
unterschiedliche Zusammensetzungen flir den Polymerbeton 5
verwendet wurden. In der Tabelle bedeutet ,wie in Beispiel 1%

und ,wie 1in Beilspiel 2%, dass dasselbe Harz bzw. dasselbe
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Additiv und dasselbe Verfahren wie in Beispiel 1 bzw. Beispiel
2 verwendet wurde.

Hauptbestandteil | Harz Additive
Beispiel 3 ca. 65 Gew.-% | ca. 30 Gew.-%|ca. 5 Gew.-%
Quarzsand wie in | wie in
Beispiel 1 Beispiel 1
Beispiel 4 ca. 52 Gew.-% | ca. 40 Gew.-%|ca. 8 Gew.—%
Quarzsand wie in | wie in
Beispiel 1 Beispiel 1
Beispiel 5 ca. 50 Gew.-% | ca. 40 Gew.-%|ca. 10 Gew.—-%
Quarzsand wie in | wie in
Beispiel 1 Beispiel 1
Beispiel 6 ca. 50 Gew.-% | ca. 45 Gew.-%|ca. 5 Gew.-%
Quarzsand wie in | wie in
Beispiel 1 Beispiel 1
Beispiel 7 ca. 75 Gew.-% | ca. 20 Gew.-%|ca. 5 Gew.-%
Quarzsand wie in | wie in
Beispiel 2 Beispiel 2
Beispiel 8 ca. 75 Gew.-% | ca. 17 Gew.-%|ca. 8 Gew.—%
Quarzsand wie in | wie in
Beispiel 2 Beispiel 2
Beispiel 9 ca. 80 Gew.-%|ca. 10 Gew.-%|ca. 10 Gew.—-%
Quarzsand wie in | wie in
Beispiel 2 Beispiel 2
Beispiel 10 ca. 80 Gew.-% | ca. 15 Gew.-%|ca. 5 Gew.-%
Quarzsand wie in | wie in
Beispiel 2 Beispiel 2
Beispiel 11 ca. 85 Gew.-%|ca. 10 Gew.-%|ca. 5 Gew.-%
Quarzsand wie in | wie in

Beispiel 2

Beispiel 2




WO 2020/173870 PCT/EP2020/054761

Beispiel 12 ca. 85 Gew.-%|ca. 13 Gew.-%|ca. 2 Gew.—%
Quarzsand wie in | wie in

Beispiel 2 Beispiel 2
Beispiel 13 ca. 65 Gew.-% | ca. 30 Gew.-%|ca. 5 Gew.-%
Kies wie in | wie in

Beispiel 1 Beispiel 1
Beispiel 14 ca. 52 Gew.-% | ca. 40 Gew.-%|ca. 8 Gew.—%
Kies wie in | wie in

Beispiel 1 Beispiel 1
Beispiel 15 ca. 50 Gew.-% | ca. 40 Gew.-%|ca. 10 Gew.—-%
Kies wie in | wie in

Beispiel 1 Beispiel 1
Beispiel 16 ca. 50 Gew.-% | ca. 45 Gew.-%|ca. 5 Gew.-%
Kies wie in | wie in

Beispiel 1 Beispiel 1
Beispiel 17 ca. 75 Gew.-% | ca. 20 Gew.-%|ca. 5 Gew.-%
Kies wie in | wie in

Beispiel 2 Beispiel 2
Beispiel 18 ca. 75 Gew.-% | ca. 17 Gew.-%|ca. 8 Gew.—%
Kies wie in | wie in

Beispiel 2 Beispiel 2
Beispiel 19 ca. 75 Gew.-%|ca. 10 Gew.-%|ca. 15 Gew.—-%
Kies wie in | wie in

Beispiel 2 Beispiel 2
Beispiel 20 ca. 80 Gew.-%|ca. 10 Gew.-%|ca. 10 Gew.—-%
Kies wie in | wie in

Beispiel 2 Beispiel 2
Beispiel 21 ca. 80 Gew.-% | ca. 15 Gew.-%|ca. 5 Gew.-%
Kies wie in | wie in

Beispiel 2 Beispiel 2
Beispiel 22 ca. 85 Gew.-%|ca. 10 Gew.-%|ca. 5 Gew.-%
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Kies wie in | wie in

Beispiel 2 Beispiel 2
Beispiel 23 ca. 85 Gew.-%|ca. 13 Gew.-%|ca. 2 Gew.—%
Kies wie in | wie in

Beispiel 2 Beispiel 2
Beispiel 24 ca. 75 Gew.-% | ca. 20 Gew.-%|ca. 5 Gew.-%
Glasgranulat wie in|wie in

Beispiel 2 Beispiel 2
Beispiel 25 ca. 65 Gew.-% | ca. 30 Gew.-%|ca. 5 Gew.-%
Glasgranulat wie in|wie in

Beispiel 1 Beispiel 1
Beispiel 26 ca. 52 Gew.-% | ca. 40 Gew.-%|ca. 8 Gew.—%
Glasgranulat wie in|wie in

Beispiel 1 Beispiel 1
Beispiel 27 ca. 50 Gew.-% | ca. 40 Gew.-%|ca. 10 Gew.—-%
Glasgranulat wie in|wie in

Beispiel 1 Beispiel 1
Beispiel 28 ca. 50 Gew.-% | ca. 45 Gew.-%|ca. 5 Gew.-%
Glasgranulat wie in|wie in

Beispiel 1 Beispiel 1
Beispiel 29 ca. 75 Gew.-% | ca. 17 Gew.-%|ca. 8 Gew.—%
Glasgranulat wie in|wie in

Beispiel 2 Beispiel 2
Beispiel 30 ca. 75 Gew.-%|ca. 10 Gew.-%|ca. 15 Gew.—-%
Glasgranulat wie in|wie in

Beispiel 2 Beispiel 2
Beispiel 31 ca. 80 Gew.-%|ca. 10 Gew.-%|ca. 10 Gew.—-%
Glasgranulat wie in|wie in

Beispiel 2 Beispiel 2
Beispiel 32 ca. 80 Gew.-% | ca. 15 Gew.-%|ca. 5 Gew.-%
Glasgranulat wie in|wie in

22 -
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Beispiel 2

Beispiel 2

Beispiel 33 ca. 85 Gew.-%|ca. 10 Gew.-%|ca. 5 Gew.-%
Glasgranulat wie in|wie in

Beispiel 2 Beispiel 2
Beispiel 34 ca. 85 Gew.-%|ca. 13 Gew.-%|ca. 2 Gew.—%
Glasgranulat wie in|wie in

Beispiel 2

Beispiel 2
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Patentanspriiche

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

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

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

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

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

e) Hinzufiigen einer ersten Menge an Polymerbeton (5) auf
eine Dicke, die etwa der halben Dicke des Endprodukts
entspricht, wobei Luft entweicht;

f) Hinzufigen der Heizmatte (4), die elektrische
Anschliisse aufweist, wenn der Polymerbeton (5) zahflissig ist,
wobel die Heizmatte (4) 1in den Polymerbeton (5) einsinkt und
in den Polymerbeton (5) eingebettet wird, wobei die
elektrischen Anschliisse fiir die Heizmatte (4) aus dem
Polymerbeton (5) herausragen;

g) Hinzufiigen einer zweliten Menge an Polymerbeton (5)
auf die endgiltige Dicke des Heizelements;

h) Hinzufiigen eines Formgussteils (7) mit Gewindehiilsen
(6) bzw. Schrauben, Dbevor der Polymerbeton (5) ausgehartet
ist;

i) Entfernen der in Schritt a) bereitgestellten Form

(1).

2. Verfahren zur Herstellung eines Heizelements, folgende

Schritte umfassend:

_24_
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a) Bereitstellen einer beliebigen Form (1) aus
beispielsweise Metall, z.B. Aluminium, Stahl oder
glasfaserverstarktem Kunststoff;

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

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

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

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

f) Hinzufigen der Heizmatte (4), die elektrische
Anschliisse aufweist, wenn der Polymerbeton (5) zahflissig ist,
und weiteres Riitteln, wobei die Heizmatte (4) in den
Polymerbeton (5) einsinkt und in den Polymerbeton (5)
eingebettet wird, wobei die elektrischen Anschlisse fir die
Heizmatte (4) aus dem Polymerbeton (5) herausragen;

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

h) Hinzufiigen eines Formgussteils (7) mit Gewindehiilsen
(6) bzw. Schrauben, Dbevor der Polymerbeton (5) ausgehiartet
ist;

i) Entfernen der in Schritt a) bereitgestellten Form

(1).

3. Verfahren zur Herstellung eines Helzelements nach Anspruch
1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass
das Trennmittel (2) Bienenwachs und/oder Carnaubawachs

umfasst.

4, Verfahren zur Herstellung eines Heizelements nach einem

der vorangegangenen Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass

_25_
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die Farbschicht (3) eine Gelcoat in einer beliebigen RAL-

Farbe ist.

5. Verfahren zur Herstellung eines Heizelements nach einem
der vorangegangenen Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass

der Polymerbeton (5) als Hauptbestandteil (>50 Gew.-%)
Quarzsand oder Glasgranulat oder sonstiges Granulat, ca. 10-45
Gew.-% Harz und als Additive (<15 Gew.-%) Harter,

Beschleuniger, Kreidemehl umfasst.

6. 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, ca. 10-20
Gew.-% Harz und als Additive (<15 Gew.-%) Harter,

Beschleuniger, Kreidemehl umfasst.

7. Verfahren zur Herstellung eines Heizelements nach einem
der Anspriche 2 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass
das Riitteln bei einer Riittelfrequenz von 200 bis 245 st

ausgefihrt wird.

8. 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)

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

9. Verfahren zur Herstellung eines Helzelements nach Anspruch

8, dadurch gekennzeichnet, dass
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bei einer Heizleistung bis 400 W der Heizdraht ein
Cr/Mn/Ni-Draht 1ist, der einen Durchmesser von etwa 0,05 bis
etwa 0,2 mm aufweist, oder

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

aufweist.

10. Verfahren zur Herstellung eines Heizelements nach Anspruch
8 oder 9, dadurch gekennzeichnet, dass
der Heizdraht pro W Leistung eine Lange von etwa 3,5 bis

etwa 5,5 cm aufweist.

11. Verfahren =zur Herstellung eines Heizelements nach einem
der Anspriche 8 bis 10, dadurch gekennzeichnet, dass

der Heizdraht regelmaBlig auf der Glasfasermatte in BRahnen
angeordnet ist, wobei der Abstand zwischen den Drahtbahnen am

Rand der Glasfasermatte enger ist als in der Mitte.

12. Verfahren zur Herstellung eines Heizelements nach einem
der vorangegangenen Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass
Schritt g) und h) in umgekehrter Reihenfolge durchgefihrt

werden.

13. Heizelement, Folgendes umfassend:
i) Trennmittel (2)
ii) eine Farbschicht (3)

iii) eine Schicht aus Polymerbeton (5)

iv) eine Heizmatte (4)
V) Befestigungsmittel (6) fir das Heizelement
vi) elektrische Anschliisse fiir die Heizmatte (4)

dadurch gekennzeichnet, dass
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die Abfolge der Schichten Trennmittel (2) - Farbschicht
(3) — Schicht aus Polymerbeton (5) ist;

die Heizmatte (4) in den Polymerbeton (5) eingebettet ist
und vollsténdig vom Polymerbeton (5) umschlossen ist und sich
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 Trennmittel (2) gegenliber
liegt;

die Befestigungsmittel (6) an der Seite des Polymerbetons
(5) angeordnet sind, die dem Trennmittel (2) gegeniber liegt;
und

die Heizmatte (4) einen Funktionsthermostaten (8)

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

14. Heizelement nach Anspruch 13, dadurch gekennzeichnet, dass
das Trennmittel (2) Bienenwachs und/oder Carnaubawachs

umfasst.

15. Heizelement nach einem der Anspriche 13 oder 14, dadurch
gekennzeichnet, dass
die Farbschicht (3) eine Gelcoat in einer beliebigen RAL-

Farbe ist.

16. Heizelement nach einem der Anspriiche 13 bis 15, dadurch
gekennzeichnet, dass

der Polymerbeton (5) als Hauptbestandteil (>50 Gew.-%)
Quarzsand oder Glasgranulat oder sonstiges Granulat, ca. 10-45
Gew.-% Harz und als Additive (<15 Gew.-%) Harter,

Beschleuniger, Kreidemehl umfasst.
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17. Heizelement nach einem der Anspriiche 13 bis 15, 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.

18. Heizelement nach einem der Anspriiche 13 bis 17, dadurch
gekennzeichnet, dass
die Heizmatte (4) aus einem Heizdraht besteht, der auf

einem Glasfasergitter aufgebracht ist.

19. Heizelement nach Anspruch 18, dadurch gekennzeichnet, dass
bei einer Heizleistung bis 400 W der Heizdraht ein
Cr/Mn/Ni-Draht 1ist, der einen Durchmesser von etwa 0,05 bis
etwa 0,2 mm aufweist, oder
bei einer Heizleistung {iber 400 W der Heizdraht ein Cu/Ni-
Draht ist, der einen Durchmesser von etwa 0,05 bis etwa 0,2 mm

aufweist.

20. Heizelement nach Anspruch 18 oder 19, dadurch
gekennzeichnet, dass
der Heizdraht pro W Leistung eine Lange von etwa 3,5 bis

etwa 5,5 cm aufweist.

21. Heizelement nach einem der Anspriiche 18 bis 20, dadurch
gekennzeichnet, dass

der Heizdraht regelmaBlig auf der Glasfasermatte in BRahnen
angeordnet ist, wobei der Abstand zwischen den Drahtbahnen am

Rand der Glasfasermatte enger ist als in der Mitte.
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