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Beschreibung

[0001] Die Erfindung geht aus von einer elektri-
schen Heizvorrichtung mit den im Oberbegriff des
Anspruchs 1 angegebenen Merkmalen. Eine derarti-
ge Heizvorrichtung ist beispielsweise aus der DE 79
12 211 U1 zum Erwarmen von Heizél, der DE 30 47
062 A1 zur Reparatur und zum Endlosmachen von
Fordergurten sowie der DE 201 08 843 U1 zum Be-
heizen einer Warmhalteplatte bekannt. Aus der DE
196 04 218 C2 ist ferner ein Heizgerat mit einem Pro-
filkontaktkdrper bekannt, der ein PTC-Element ent-
halt, wobei der Profilkontaktkérper neben einer Profil-
kammer fir das PTC-Element mehrere koaxial zuein-
ander angeordnete Profilkammern aufweist. Zudem
ist aus der DE 39 42 266 C1 eine Heizeinrichtung be-
kannt, bei der ein PTC-Heizkorper in einem Trager-
profilkdrper verpresst ist.

[0002] Aus der DE 101 02 671 A1 ist eine Heizvor-
richtung zur Heizung des Innenraums eines Automo-
bils bekannt. Diese Heizvorrichtung hat mehrere zu-
einander parallele Heizstabe, welche mit PTC-Heize-
lementen gefiillt sind. Auf die Heizstabe sind als War-
meubertrager zahlreiche lamellenférmige Bleche
klemmend aufgeschoben, welche die Heizstabe zu-
gleich miteinander verbinden. Aus einem Ende der
Heizstabe fihrt eine elektrische Anschlufleitung her-
aus, welche mit den PTC-Heizelementen verbunden
ist. Das Gehause des jeweiligen Heizstabes dient als
elektrischer Masseanschlul? der PTC-Elemente.

[0003] Die bekannte Heizvorrichtung hat mehrere
Nachteile: Die Herstellung der Heizvorrichtung erfor-
dert viele einzelne Schritte. Die Heizstdbe werden mit
den PTC-Elementen bestlickt und dann verpref3t, um
eine gute warmeleitende Verbindung zwischen den
PTC-Elementen und dem Gehause der Heizstdbe
herzustellen. Die Lamellen werden aus Blech ge-
stanzt und einzeln auf die Heizstabe aufgeschoben.
Die mechanische und warmeleitende Verbindung der
Lamellen mit den Heizstdben erfolgt durch Klem-
mung. Deshalb ist der Warmeflu von den Heizsta-
ben auf die Lamellen durch die geringe Grofe der
BerUhrungspunkte zwischen den Lamellen und dem
Gehause der Heizstabe begrenzt. Das Medium, auf
welches die von den PTC-Heizelementen erzeugte
Warme Ubertragen werden soll, ist in dem in der DE
101 02 671 A1 offenbarten Fall Luft, welche zur Hei-
zung des Innenraums eines Automobils dient. Die
Luft durchstréomt die Heizvorrichtung quer zu den
Heizstaben und tangential zu den Lamellen. Die War-
medubertragung ist bei der bekannten Heizvorrichtung
nicht besonders wirkungsvoll. Um dennoch die ge-
wiinschte Warmeleistung Gbertragen zu kénnen, sind
viele Lamellen in dichter Folge auf den Heizstaben
angeordnet, was die Herstellung aufwendig macht.

[0004] Aus der EP 1 370 117 A2 ist eine elektrische
Heizvorrichtung mit PTC-Heizelementen fiir die Be-

heizung des Innenraums von Automobilen bekannt,
bei welcher der Warmelubertrager nicht aus einer
Vielzahl von einzelnen Lamellen gebildet ist, sondern
aus Strangpressprofilabschnitten, welche durch
Querteilen eines viele Kammern aufweisenden
Strangpressprofils gebildet sind, wobei die vielen
Kammern durch dinne Wande voneinander getrennt
sind. Mehrere untereinander gleiche Strangpresspro-
filabschnitte sind rechtwinklig zur Strangpressrich-
tung nebeneinander angeordnet. Die PTC-Heizele-
mente liegen zwischen je zwei nebeneinander lie-
genden Strangpressprofilabschnitten und werden da-
durch fixiert, dass die Strangpressprofilabschnitte in
einem gemeinsamen Rahmen miteinander zu einer
Baugruppe verspannt sind. Die Luft, auf welche die
von den PTC-Heizelementen erzeugte Warme Uber-
tragen werden soll, durchstromt die Strangpresspro-
filabschnitte in der Strangpressrichtung, tangential zu
den Oberflachen der in den Strangpressprofilab-
schnitten gebildeten vielen Kammern. Zwar ist der
aus der EP 1 370 117 A2 bekannten Heizvorrichtung
der Montageaufwand fur den Warmedubertrager ge-
ringer als im Falle der DE 101 02 671 A1, die Wirk-
samkeit der Warmetibertragung ist aber nicht besser
als im Falle der DE 101 02 671 A1. Aulierdem sind
die PTC-Heizelemente, ihre Zuleitungen und ihre
elektrischen Kontaktstellen dem Einflufd der Luft, auf
welche ihre Warme Ubertragen werden soll, ausge-
setzt, was Korrosion und erhéhte Ubergangswider-
stédnde nach sich zieht.

[0005] Der vorliegenden Erfindung liegt die Aufgabe
zugrunde, bei einer elektrischen Heizvorrichtung der
eingangs genannten Art den Aufwand fur das Her-
stellen und die Warmeubertragung zu verbessern.

[0006] Diese Aufgabe wird geldst durch eine Heiz-
vorrichtung mit den im Patentanspruch 1 angegebe-
nen Merkmalen. Vorteilhafte Weiterbildungen der Er-
findung sind Gegenstand der Unteranspriche.

[0007] Bei der erfindungsgemalien Heizvorrichtung
ist als Warmeubertrager ein Strangpressprofil vorge-
sehen, in welches die wenigstens eine Heizeinrich-
tung eingefugt ist. Das hat Vorteile:

Das Strangpressprofil kann nicht nur die Funktion
des Warmeubertragers, sondern zugleich die Funkti-
on des Gehauses der wenigstens einen Heizeinrich-
tung Ubernehmen. Zu diesem Zweck ist in dem
Strangpressprofil vorzugsweise fir jede Heizeinrich-
tung eine eigene, geschlossene Hohlkammer vorge-
sehen, welche ein Heizelement oder eine Anordnung
von mehreren Heizelementen aufnimmt. Die Enden
dieser Hohlkammern lassen sich hermetisch ver-
schliel®en, z. B. mittels eines hinreichend warmebe-
stédndigen Kunststoffes, vorzugsweise mittels eines
warmehartbaren Zweikomponentenkunststoffes, so
dass die Heizelemente und ihre elektrischen Kontakt-
stellen dem Medium, auf welches sie die Warme
Ubertragen sollen, nicht ausgesetzt sind. Erfindungs-
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gemale Heizvorrichtungen kénnen deshalb auch in
flissigen Medien eingesetzt werden, z. B. zum Auf-
warmen von Dieselkraftstoff. Als weiterer Vorteil
kommt ein optimaler WarmefluR vom Gehause der
Heizeinrichtung auf den Warmedlbertrager hinzu,
wenn das Gehaduse ein integraler Bestandteil des
Warmedbertragers ist.

[0008] Es ist aber auch mdglich, stabférmige Heiz-
einrichtungen mit einem gesonderten Gehause vor-
zufertigen und in eine Kammer des Strangpresspro-
fils einzufligen, welche dicht sein kann, aber nicht
dicht sein muss.

[0009] Eine gute warmeleitende Verbindung zwi-
schen den Heizelementen und dem Strangpressprofil
kann man ohne grofRen Aufwand dadurch erzielen,
dass man die Heizeinrichtungen bzw. die Heizele-
mente mit dem Strangpressprofil verpresst.

[0010] Die erfindungsgemalfie Heizvorrichtung ist
mechanisch aulierordentlich stabil, ohne dass es ei-
nes Rahmens bedirfte, um Heizeinrichtungen und
Sammellbertrager zusammenzuhalten.

[0011] Durch die Erfindung laft sich die Zahl der
Einzelteile fir die Herstellung der Heizvorrichtung
drastisch vermindern. Der wenigstens eine Warmeu-
bertrager, welcher aus einem Strangpressprofil gebil-
det ist, erstreckt sich vorzugsweise uber die Lange
der Heizeinrichtungen, soweit diese mit Heizelemen-
ten belegt sind. Auf eine Heizeinrichtung missen
deshalb nicht wie im Stand der Technik viele Lamel-
len aufgeschoben werden, sondern nur ein einziger
Warmedubertrager. Besonders vorteilhaft ist es, fur
die Gesamtheit der Heizeinrichtungen nur einen ein-
zigen Warmedubertrager vorzusehen. Das verringert
die Lagerhaltung von Bestandteilen der Heizvorrich-
tung auf ein Minimum. AuRerdem erhalt die Heizvor-
richtung eine hohe mechanische Stabilitat. Zugleich
werden die Maf3toleranzen minimiert, da die Male
Uberwiegend durch das Strangpressprofil bestimmt
werden und dessen Malabweichungen fertigungs-
bedingt gering sind. Die Unterschiede zwischen
Heizvorrichtungen einer Serie fallen erfindungsge-
malR drastisch kleiner aus als bei Heizvorrichtungen
gemal dem Stand der Technik. Die dadurch verbes-
serte Qualitat fuhrt gleichzeitig zu einer Verringerung
des Aufwandes zur Uberwachung der Qualitét.

[0012] Durch die Verringerung der Anzahl der Ein-
zelteile der Heizvorrichtung verringern sich nicht nur
die Montagezeiten, sondern auch die Kosten fur die
Werkzeuge, die fir die Fertigung bendtigt werden,
und damit zusammenhangend auch die Kosten der
Rustzeiten fur die Werkzeuge.

[0013] Da Strangpressprofile in unterschiedlichsten
Querschnittsformen und Querschnittsgréfien herge-
stellt werden kénnen, kann die duRere Gestalt der er-

findungsgemafien Heizvorrichtung flexibel an den je-
weiligen Anwendungsfall angepalit werden.

[0014] Durch die Verwendung eines Strangpres-
sprofils als Warmeubertrager ist es einfacher gewor-
den, die gesamte Oberflache der Heizvorrichtung
einheitlich auf Massepotential zu legen.

[0015] Die Erfindung eignet sich fir Heizvorrichtun-
gen mit beliebiger Anzahl von Heizeinrichtungen.

[0016] Ist das Gehause der Heizeinrichtung integra-
ler Bestandteil des aus einem Strangpressprofil ge-
bildeten Warmelubertragers, dann ermdglicht das
eine hohere Leistungsabgabe bzw. erlaubt es bei vor-
gegebener Leistungsabgabe die Verwendung von
weniger Material zur Herstellung des Warmeubertra-
gers.

[0017] Wenn der Warmeubertrager nicht zugleich
die Funktion eines Gehauses fiir die wenigstens eine
Heizeinrichtung Ubernimmt, sondern die Heizeinrich-
tung ein gesondertes Gehause hat, dann muss die-
ses nicht in eine rundum geschlossene Hohlkammer
des Warmeubertragers eingefiigt sein, sondern kann
z. B. zwischen innenliegenden Rippen des Strang-
pressprofils eingefligt sein. Bevorzugt ist jedoch die
Verwendung des Warmetbertragers zugleich als Ge-
hause fir die wenigstens eine Heizeinrichtung, so
dass ein gesondertes Gehause flr die Heizeinrich-
tung entbehrlich ist, wobei der Vorteil erhalten bleibt,
dass die Heizeinrichtung hermetisch abgeschlossen
untergebracht werden kann.

[0018] Vorzugsweise ist die Heizeinrichtung eine
langgestreckte Baugruppe, welche mehrere Heizele-
mente in geradliniger Anordnung hintereinander ent-
halt, wie es aus dem Stand der Technik an sich be-
kannt ist. Die Heizelemente kénnen durch eine ge-
meinsame Leiterbahn, welche sich in Langsrichtung
der Hohlkammer des Strangpressprofils erstreckt
und die Heizelemente kontaktiert, mit Strom versorgt
werden. Geschlossen wird der Stromkreis bevorzugt
Uber das Strangpressprofil, welches auf Masse liegt.
Die fur die Stromzuflihrung verwendete Leiterbahn
ist gegenliber dem Strangpressprofil zu isolieren.
Das kann durch einen sich Uber die Lange des
Strangpressprofils erstreckenden Streifen eines elek-
trisch isolierenden Materials geschehen. Vorzugs-
weise geschieht es dadurch, dass als Heizelemente
PTC-Widerstande verwendet werden, welche paar-
weise nebeneinanderliegend angeordnet sind. In die-
sem Fall kann die Leiterbahn zwischen den PTC-Hei-
zelementen eines jeden Paares verlaufen, die er bei-
de kontaktiert, und ist durch die PTC-Heizelemente
von dem Strangpressprofil getrennt.

[0019] In einer vorteilhaften Weiterbildung der Heiz-
vorrichtung hat das Strangpressprofil neben den
Hohlkammern fir die Heizeinrichtung weitere Kam-
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mern, welche parallel zu den Hohlkammern verlau-
fen. Auf diese Weise erhalt die Heizvorrichtung eine
hohe mechanische Stabilitat.

[0020] In einer anderen bevorzugten Weiterbildung
der Heizvorrichtung sind die Hohlkammern fiir die
Heizeinrichtung mittelbar oder unmittelbar durch Ste-
ge verbunden, welche keine weiteren Kammern ent-
halten. Das vereinfacht den Aufbau der Heizvorrich-
tung und spart Material. Die Stege kénnen unmittel-
bar von den Hohlkammern ausgehen, so dass diese
ausschlieRlich durch Stege verbunden sind, welche
keine wieteren Kammern enthalten. Am Ubergang
von den Hohlkammern fiir die Heizeinrichtung zu den
Stegen kann aber auch jeweils eine weitere Kammer
vorgesehen sein, die sich parallel zu den Hohlkam-
mern fur die Heizeinrichtung erstreckt. Das ermdg-
licht einen flieBenden, fir die Warmelbertragung
glinstigen Ubergang von den Wanden der Hohlkam-
mern fur die Heizeinrichtung zu den Stegen. Hinsicht-
lich des Warmetibergangs von der Heizeinrichtung in
den Hohlkammern zu den Stegen ist es weiterhin
glinstig, wenn diese im Querschnitt plankonkav oder
bikonkav sind. In diesem Fall kénnen sie dort, wo sie
auf den Hohlkammern fulRen, ungefahr so dick sein
wie diese und sich dann mit zunehmender Entfer-
nung von diesen verjingen, was Material spart, ohne
den Warmefluss zu behindern. Vielmehr gelingt es
durch eine solche Querschnittsform, auf den Stegen
ein flaches Temperaturprofil zu erzeugen.

[0021] Vorzugsweise erstreckt sich das Strangpres-
sprofil beidseits Uber die Hohlkammern fir die Heiz-
einrichtung hinaus, entweder unter Ausbildung einer
weiteren Hohlkammer oder lediglich unter Ausbil-
dung einer massiven Wand, welche sich mit zuneh-
mender Entfernung von der Hohlkammer fur die Hei-
zeinrichtung verjlingt. Eine solche sich verjlingende
Wand kann mit Vorteil auch dafiir verwendet werden,
um die Heizvorrichtung in zwei im Querschnitt U-for-
mige Fuhrungsschienen einzufiihren, in welcher sie
im Fahrzeug austauschbar gehalten werden kann.

[0022] Die grofite Wandstarke hat das Strangpres-
sprofil vorzugsweise dort, wo es die wenigstens eine
Heizeinrichtung umschlief3t. Das ist glinstig fur die
Aufnahme der von den Heizelementen erzeugten
Warme. Mit zunehmender Entfernung von der Heiz-
einrichtung wird die Wandstarke des Strangpresspro-
fils vorzugsweise verringert, da die zu transportieren-
de Warme mit zunehmender Entfernung von der Hei-
zeinrichtung abnimmt. Eine stetige Verringerung der
Wandstarke mit zunehmender Entfernung von den
Heizeinrichtungen ist bevorzugt.

[0023] GemaR seiner Aufgabe, Warme zu Ubertra-
gen, eignet sich fir das Strangpressprofil jedes gut
warmeleitfahige Material, vorzugsweise gut warme-
leitfahige Metalle wie Aluminium, Kupfer und Legie-
rungen dieser Metalle, aber auch gut warmeleitfahige

keramische Werkstoffe.

[0024] Um eine hohe Warmeabgabe zu ermdgli-
chen, ist es nicht nur guinstig, wenn der Warmeuber-
trager eine verhaltnismafig groe Oberflache als
Warmetauscherflache hat, sondern es ist besonders
vorteilhaft, wenn die Oberflache des Strangpresspro-
fils jedenfalls dort, wo dessen Wande nicht an einem
Heizelement liegen, Offnungen aufweist, so dass das
Strangpressprofil von dem Medium, auf welches die
Warme Ubertragen werden soll, quer zur Strang-
pressrichtung durchstréomt werden kann. Dadurch
kann in vorteilhafter Weise eine starke Wirbelbildung
erzwungen werden, und zwar insbesondere dann,
wenn die Wande des Strangpressprofils Einschnitte
haben und die durch die Einschnitte begrenzten Teile
der Wande aus der jeweiligen Wand gebogen sind.
Auf diese Weise lassen sich Blenden, Lamellen, Zun-
gen, gitterartige Strukturen und dergleichen erzeu-
gen, die fir eine Wirbelbildung und damit fir eine
hohe Warmeilbertragung besonders ginstig sind.
Die von den Einschnitten begrenzten Teile der Wan-
de werden vorzugsweise in das Strangpressprofil hi-
nein gebogen, weil sie dort in keiner Weise storen.
Das eingebogene Material stellt keinen Verschnitt dar
und wird effektiv fir den Warmeaustausch genutzt.

[0025] Ausgeschnittene Lécher und einwartsgebo-
gene Teile der Wande lassen sich mit Vorteil auch
miteinander kombinieren. Durch Wahl der Gestalt
und Anordnung der Offnungen und Einschnitte ist es
moglich, den Druckverlust beim Anstrdmen in weiten
Grenzen an den konkreten Anwendungsfall anzupas-
sen.

[0026] Die Locher, Einschnitte und die einwarts ge-
bogenen Lamellen, Zungen, Blenden und derglei-
chen lassen sich in einem Arbeitsgang durch ein
kombiniertes Stanz- und Biegewerkzeug erzeugen.
In ein und demselben Arbeitsgang kann bei Verwen-
dung eines Folgeverbundwerkzeuges auch das
Strangpressprofil an den Stellen, wo sich die Heizein-
richtungen befinden, eingedriickt werden, um die
Heizeinrichtungen mit dem Strangpressprofil zu ver-
pressen und auf diese Weise nicht nur zu fixieren,
sondern auch einen guten Warmelbergang von den
Heizelementen auf das Strangpressprofil zu sichern.

[0027] Die Erfindung eignet sich besonders fir elek-
trische Zuheizer in Fahrzeugen aller Art.

[0028] Ausfiihrungsbeispiele der Erfindung sind in
den beigeflgten Zeichnungen dargestellt. Gleiche
oder einander entsprechende Teile sind in den ver-
schiedenen Beispielen mit Ubereinstimmenden Be-
zugszahlen bezeichnet.

[0029] Fia. 1 zeigt eine Ansicht einer erfindungsge-
mafen Heizvorrichtung,
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[0030] Fig. 2 zeigt eine Schragansicht eines strang-
gepressten Hohlprofilabschnittes, weicher in Fig. 1
als Warmelbertrager vorgesehen ist,

[0031] Fig. 2a zeigt das Detail A aus Fig. 2,

[0032] Fig. 3 zeigtin einer Schragansicht und in Ex-
plosionsdarstellung den Aufbau einer stabférmigen
Heizeinrichtung,

[0033] Fig. 4 zeigt einen Langsschnitt durch einen
Teil einer Heizvorrichtung,

[0034] Fig.5 zeigt einen Langsschnitt entspre-
chend der Fig. 4 durch eine abgewandelte Heizvor-
richtung, die

[0035] Fig. 6 bis Fig. 11 zeigen Abschnitte von un-
terschiedlich gestalteten Warmetauscherflachen von
Strangpressprofilen,

[0036] Fig. 12 zeigt eine Schragansicht einer Heiz-
einrichtung, bei welcher Hohlkammern, die Heizele-
mente aufnehmen, durch Wande verbunden sind, die
keine weiteren Hohlkammern enthalten,

[0037] FEig. 13 zeigt das Detail A aus Fig. 12,

[0038] Fig. 14 zeigt ein gegentber der Heizvorrich-
tung in Fig. 12 abgewandeltes Beispiel einer Heiz-
einrichtung in einer Schragansicht,

[0039] Fig. 15 zeigt das Detail A aus Fig. 14,

[0040] Fig. 16 zeigt eine Heizeinrichtung in einer
Schragansicht, welche der in Eig. 14 dargestellten
Heizeinrichtung ahnelt und gegentiber dieser abge-
wandelt ist,

[0041] Fig. 17 zeigt das Detail A der Heizeinrich-
tung gemaf Fig. 16 und

[0042] Fig. 18 zeigt einen Ausschnitt aus einer wei-
teren Abwandlung der in Eig. 14 dargestellten Heiz-
einrichtung in einer Schragansicht.

[0043] Fig. 1 zeigt eine Ansicht einer Heizvorrich-
tung mit einem einzigen Warmedubertrager 1 aus ei-
nem Strangpressprofil 1a. Der Warmeubertrager 1 ist
ein flaches Gebilde, in welchem mehrere Hohlkam-
mern 2 vorgesehen sind, in welchen jeweils eine Hei-
zeinrichtung angeordnet ist, von welcher eine elektri-
sche Zuleitung 12 aus einem Ende der Hohlkammer
2 elektrisch isoliert herausgefiihrt ist. Beide Enden
der Hohlkammer 2 sind mit einem hinreichend war-
mebestandigen Kunststoff verschlossen, z. B. mit ei-
nem warmehartbaren Kunstharz.

[0044] An beide Seiten einer jeden Hohlkammer 2
schliefdt jeweils eine weitere Kammer 3 des Strang-

pressprofils 1a an, bei welcher die AulRenwande 6 je-
doch gedffnet sind, wie es weiter unten noch im Ein-
zelnen beschrieben wird.

[0045] Die Hohlkammern 2 des Strangpressprofils
1a stehen ein Stuck weit Uber die weiteren Kammern
3 vor und erleichtern das Anbringen eines elektri-
schen Steuergerates auf der einen Seite und einer
Halterung fur den Einbau der Heizvorrichtung auf der
anderen Seite.

[0046] Fig. 2 zeigt ein Strangpressprofil 1a aus ei-
nem gut warmeleitenden Metall fur eine erfindungs-
gemale Heizvorrichtung. Das Strangpressprofil 1a
hat mehrere zueinander parallele Hohlkammern 2 mit
einem rechteckigen, geschlossenen Querschnitt,
welche Zum Aufnehmen von langlichen Heizeinrich-
tungen 9 vorgesehen sind. Zu beiden Seiten einer je-
den Hohlkammer 2 hat das Strangpressprofil 1a je-
weils eine weitere Kammer 3, deren lichter Quer-
schnitt groRer ist als der lichte Querschnitt der Hohl-
kammer 2. Die groRte Wandstéarke hat das Strang-
pressprofil 1a dort, wo es die AulRenwande 4 der
Hohlkammern 2 bildet. Ausgehend von den Innen-
wanden 5 der Hohlkammer 2 verjlingen sich die Au-
Renwande 6 der weiteren Kammern 3 stetig bis zu ei-
ner Stelle 7, um dann bis zu Trennwanden 8 gleich zu
bleiben, welche je zwei der weiteren Kammern 3 tren-
nen.

[0047] Fig. 3 zeigt den Aufbau einer stabférmigen
Heizeinrichtung 9. Sie hat einen Montagerahmen 10,
welcher vorzugsweise aus einem hinreichend war-
mebestandigen Kunststoff besteht und dazu dient,
eine Anzahl von quaderférmigen PTC-Heizelemen-
ten 11 aufzunehmen. Eine Zuleitung 12 dient dazu,
die PTC-Heizelemente 11 auf ihrer einen Seite elek-
trisch zu kontaktieren. Die Zuleitung 12 besteht z. B.
aus einem verzinnten Kupferstreifen und wird auf ih-
rer den PTC-Heizelementen 11 abgewandten Seite
durch einen streifenférmigen Isolator 13 abgedeckt,
welcher vorzugsweise aus einer Keramik, z. B. aus
Aluminiumoxid, besteht. Der Isolator 13, die Zulei-
tung 12 und der Montagerahmen 10 mit den Heizele-
menten 11 werden in ein stabférmiges Gehause 14
eingeflhrt und darin fixiert. Das Gehause 14 ist elek-
trisch gut leitend und besteht vorzugsweise aus Alu-
minium oder aus einer Aluminiumlegierung. Das Ge-
hause 14 kontaktiert die der Zuleitung 12 abgewand-
te Seite der PTC-Heizelemente 11, wohingegen der
Isolator 13 die Zuleitung 12 vom Gehause 14 isoliert.

[0048] Der Heizstab 9 kann in eine Kammer des
Strangpressprofils 1a eingefihrt werden. Bevorzugt
ist es jedoch, auf das in Fig. 3 dargestellte gesonder-
te Gehause 14 zu verzichten und die Anordnung aus
den PTC-Heizelementen 11, aus dem Montagerah-
men 10, aus der Leiterbahn 12 und aus dem lIsolator
13 unmittelbar in die Hohlkammer 2 des Strangpres-
sprofils 1a einzuflhren und darin festzulegen. Das
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Festlegen geschieht am einfachsten durch Verpres-
sen, indem auf die beiden AuRenwéande 4 der Hohl-
kammer 2 Druck ausgeubt wird, welcher zu einer klei-
nen bleibenden Verformung der AuRenwande 4 fihrt
und nicht nur die Heizeinrichtung 9 fixiert, sondern
auch eine gut warmeleitende Verbindung der Heize-
lemente 11 mit dem Strangpressprofil 1a bewirkt.
Vorzugsweise erfolgt das Verpressen Uber die ge-
samte Lange des Strangpressprofils 1a.

[0049] Fig. 4 zeigt einen Langsschnitt durch einen
Abschnitt der Heizvorrichtung gemaf Fig. 1 mit einer
Heizeinrichtung 9, welche — mit Ausnahme des Ge-
hauses 14 - die in Fig. 3 dargestellten Bestandteile
hat, von denen der Montagerahmen 10 allerdings aus
Griinden der Ubersichtlichkeit nicht dargestellt ist.
Die gestrichelte Linie 16 gibt den StromfluR® von einer
Klemme einer Batterie mit der Spannung U,,; gegen
das auf der Oberflache des Warmedibertragers 1 lie-
gende Massepotential an.

[0050] Fig.5 zeigt eine Abwandlung des in Fig. 4
dargestellten Beispiels dahingehend, dass Paare von
PTC-Heizelementen 11 vorgesehen sind, zwischen
denen die Zuleitung 12 eingeklemmt ist. Diese Aus-
fuhrungsform hat den Vorteil, dass ein Isolator 13
Uberflissig ist und eine gréRere Heizleistung, bezo-
gen auf die Langeneinheit der Heizeinrichtung 9, er-
zeugt werden kann.

[0051] Das Medium, auf welches die von den
PTC-Heizelementen 11 erzeugte Warme ubertragen
werden soll, durchstromt die weiteren Kammern 3
nicht in der Strangpressrichtung 17, welche mit der
Langsrichtung der Heizeinrichtungen 9 (berein-
stimmt, sondern quer dazu. Zu diesem Zweck sind
die Auflenwande 6 der weiteren Kammern 3 gedffnet.
Das geschieht vorzugsweise nach dem Einsetzen
der Heizelemente 11 in die Hohlkammern 2. Das Off-
nen der AuRenwande 6 kann auf unterschiedliche
Weise geschehen, z. B. durch Ausstanzen von L6-
chern 18, wie sie in den Fig. 6 und Fig. 11 dargestellt
sind. Eine andere Méglichkeit ist das Bilden von Blen-
den 19, welche durch Einschneiden und nachfolgen-
des Eindricken der AuRenwande 6 gebildet werden,
wie es in Fig. 7 dargestellt ist. Eine dritte Mdglichkeit
zeigt Fig. 8: Durch einen Stanzvorgang werden La-
mellen 20 gebildet, welche quer zur Strangpressrich-
tung 17 verlaufen, in der Nachbarschaft der Hohl-
kammern 2 beginnen und kurz vor den Trennwanden
8 bzw. vor den Endwanden 15 enden. Die Lamellen
20 werden einwarts gebogen, so dass sich ihre freien
Enden mit zunehmender Entfernung von der Hohl-
kammer 2, von welcher die Lamellen 20 ausgehen,
einander anndhern, wie es in Fig. 8 dargestellt ist.

[0052] Fig. 9 zeigt ein Ausfiihrungsbeispiel des aus
dem Strangpressprofil 1a gebildeten Warmeubertra-
gers 1, bei welchem die Lamellen 20 breiter sind als
im Ausfiihrungsbeispiel gemaR Fig. 8.

[0053] Fig. 10 zeigt ein Ausflihrungsbeispiel eines
Warmetubertragers 1, bei welchem die Auflenwande
6 der weiteren Kammern 3 kammartig geschlitzt sind.
dadurch gebildete Lamellen 20 sind in die weiteren
Kammern 3 hinein gebogen.

[0054] Das in Fig. 11 dargestellte Ausflihrungsbei-
spiel unterscheidet sich von dem in Fig. 10 darge-
stellten Ausflihrungsbeispiel darin, dass anstelle von
Lamellen 20 Lécher 18 in der Wand 6 und auf La-
schen 21 vorgesehen sind, welche durch Einschnei-
den der Wand 6 gebildet und in die weiteren Kam-
mern 6 hinein gebogen sind

[0055] Den Ausfiihrungsbeispielen, die in den
Fig. 6 bis Fig. 11 dargestellt sind, ist es gemeinsam,
dass die Warmeubertrager 1 von dem zu erwarmen-
den Medium quer durchstromt werden. An den Ran-
dern der Lécher 18, an den Schnittkanten, Blenden
19 und/oder Lamellen 20 findet eine Wirbelbildung
statt, welche zu einem wesentlich besseren Warme-
austausch fuhrt als die im Stand der Technik prakti-
zierte tangentiale Anstromung der Oberflache (War-
metauscherflache) des Warmeubertragers 1. Der bei
der quer erfolgenden Durchstromung des Warmei-
bertragers 1 auftretende Druckverlust kann durch die
Wahl der Form und GrofRe der Lécher 18 und durch
die Form der ausgeschnittenen Blenden 19 und/oder
Lamellen 20 in weiten Grenzen variiert und im An-
wendungsfall angepasst werden. Lécher 18, Blenden
19 und Lamellen 20 kénnen in einem Warmedubertra-
ger 1 auch miteinander kombiniert werden.

[0056] Die in den Eig.2 und Eig. 2a dargestellte
Heizvorrichtung hat im Bereich der weiteren Kam-
mern 3 keine Offnung bzw. zeigt das Strangpresspro-
fil vor dem Einbringen von Offnungen in die Aufen-
wande 6 der weiteren Kammern 3.

[0057] Im Zuge der Herstellung der Offnungen in
den AuRRenwanden 6 kénnen auch die PTC-Heizele-
mente 11 in den Hohlkammern 2 verpresst werden,
insbesondere durch Verwendung eines Folgever-
bundwerkzeuges, welches in einem Arbeitsgang die
PTC-Heizelemente 11 in Warmeubertrager 1 ver-
presst, die Offnungen bildet und die AuRenwand 6
ggf. eindrickt.

[0058] Anstatt neben den Hohlkammern 2 weitere
Kammern vorzusehen, kann man die Hohlkammern
2 auch durch je einen Steg, d. h. durch nur eine Wand
22 verbinden und an die beiden dulReren Hohlkam-
mern 2 nach auf3en hin eine jeweils weitere einzelne
Wand 22a anschlieen lassen, welche ebenfalls kei-
ne weitere Kammer bildet. Die Stege 22 und die nach
aullen ragenden beiden einzelnen Wande 22a haben
vorzugsweise ebensolche Offnungen wie die Wande
6 der weiteren Kammern 3 in den vorhergehend be-
schriebenen Beispielen.
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[0059] Die Fig. 12 und Fig. 13 zeigen einen solchen
Warmedbertrager, welche mit einem Strangpresspro-
fil gebildet ist, welches aus einer ebenen Wand 22,
22a besteht, welche durch z. B. drei Hohlkammern 2
unterbrochen ist. Ein solcher Warmeubertrager lasst
sich sehr einfach durch Strangpressen herstellen.
Die ebene Wand 22, 22a muss im einfachsten Fall
keine Lécher haben, sondern kann auch ungelocht
vom Luftstrom quer angestromt werden. Einen glns-
tigeren Wirkungsgrad erhalt man, wenn man die
Wand 22, 22a, welche die Hohlkammern 2 miteinan-
der verbindet und Uber die beiden dufleren Hohlkam-
mern 2 hinausragt, mit Lochern versieht.

[0060] Das in den Fig. 14 und Fig. 15 dargestellte
Ausfuhrungsbeispiel eines Warmeubertragers unter-
scheidet sich von dem in den Fig. 12 und Fig. 13 dar-
gestellten Ausflhrungsbeispiel dadurch, dass die
Wande 22, durch welche die Hohlkammern 2 verbun-
den sind, und die von den beiden dulReren Hohlkam-
mern 2 nach aufen ragenden Wande 22a plankon-
kav ausgebildet sind und dort, wo sie auf den Hohl-
kammern 2 fuBen, ungefahr so dick sind wie diese.
Die Wande 22 werden dann stetig diinner, z. B. mit
einer kreisbogenférmigen Kontur und haben in der
Mitte zwischen zwei Hohlkammern 2 ihre dinnste
Stelle. Die nach auflen ragenden Wande 22a ent-
sprechen je einer halben Wand 22. Der Vorteil dieser
Ausfuhrungsform liegt darin, dass die in den Hohl-
kammern 2 erzeugte Warme besser auf die Wande
22 und 22a Ubertragen werden kann als im Beispiel
der Fig. 12 und FEig. 13. Dadurch, dass die Wéande
mit zunehmendem Abstand von den Hohlkammern 2
dinner werden, wird Material eingespart, ohne den
Warmeulbergang zu verschlechtern.

[0061] Die Wande 22 und 22a sind ungelocht, kdn-
nen aber auch gelocht sein.

[0062] Das in den Fig. 16 und Fig. 17 dargestellte
Ausfuhrungsbeispiel unterscheidet sich von dem in
den FEig. 14 und Eig. 15 dargestellten Ausfihrungs-
beispiel dahingehend, dass die Wande 22 und 22a
nicht plankonkav sondern bikonkav ausgebildet sind
und Lécher 18 aufweisen, die vorzugsweise in regel-
mafigem Muster angeordnet sind und durch Bohren
oder Stanzen gebildet sein kénnen.

[0063] Das in Fig. 18 dargestellte Ausfiihrungsbei-
spiel unterscheidet sich von dem in den Fig. 14 und
Fig. 15 dargestellten Ausfihrungsbeispiel darin,
dass aus den Wanden 22, welche sich zwischen den
Hohlkammern 2 erstrecken, lang gestreckte Locher
18 ausgeschnitten sind und dass die plankonvexen
Wande 22 und 22a dort, wo sie auf den Hohlkam-
mern 2 fullen, jeweils eine weitere Kammer 3 aufwei-
sen, welche sich parallel zur Hohlkammer 2 erstreckt.
Diese weitere Kammer 3 spart Material ohne nen-
nenswerte Einbulle bei der Warmeilbertragung von
den Wanden der Hohlkammer 2 auf die Wande 22

und 22a.

Bezugszeichenliste

Warmeubertrager
Strangpressprofil
Hohlkammer
weitere Kammer
Aulenwande von 2
Innenwande von 2
Aulenwande von 3
Stelle

Trennwand
Heizeinrichtung

10 Montagerahmen

11 Heizelement

12 Zuleitung

13 Isolator

14 Gehause

15 Endwand

Y]

©CONOORWN=-

16 Linie

17 Strangpressrichtung
18 Locher

19 Blenden

20 Lamellen

21 Laschen

22 Wand

22a Wand

Patentanspriiche

1. Heizvorrichtung
mit wenigstens einer Heizeinrichtung (9), in welcher
ein oder mehrere elektrische Heizelemente (11) an-
geordnet sind,
und mit wenigstens einem Warmeubertrager (1 ),
welcher mit der wenigstens einen Heizeinrichtung (9)
verbunden ist und Warmetauscherflachen hat,
wobei der Warmedubertrager (1) aus einem Strang-
pressprofil (1a) gebildet ist, in welches die wenigs-
tens eine Heizeinrichtung (9) eingeflgt ist,
dadurch gekennzeichnet, dass die Oberflache des
Strangpressprofils (1a) Offnungen (18) aufweist, so
dass das Strangpressprofil (1a) von einem Medium,
auf welches die Warme Ubertragen werden soll, quer
zur Strangpressrichtung durchstrémt werden kann.

2. Heizvorrichtung nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die wenigstens eine Heizeinrich-
tung (9) in einer verschlossenen Hohlkammer (2) des
Warmelbertragers (1) angeordnet ist.

3. Heizvorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, da-
durch gekennzeichnet, dass der Warmeubertrager
(1) zugleich als Gehause der wenigstens einen Heiz-
einrichtung (9) ausgebildet ist.

4. Heizvorrichtung nach Anspruch 3, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die wenigstens eine Heizeinrich-
tung (9) kein gesondertes Gehause (14) hat.
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5. Heizvorrichtung nach einem der vorstehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass die we-
nigstens eine Heizeinrichtung (9) mit dem Strang-
pressprofil (1a) verpresst ist.

6. Heizvorrichtung nach einem der vorstehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass die Heiz-
elemente (11) PTC-Widerstande sind.

7. Heizvorrichtung nach einem der vorstehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet dass in der we-
nigstens einen Heizeinrichtung (9) mehrere Heizele-
mente (11) geradlinig hintereinander angeordnet
sind.

8. Heizvorrichtung nach einem der vorstehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass die Heiz-
elemente (11) in der wenigstens einen Heizeinrich-
tung (9) paarweise nebeneinander liegend angeord-
net sind.

9. Heizvorrichtung nach einem der vorstehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass alle Heiz-
elemente (11) einer Heizeinrichtung (9) in einem ein-
zigen Warmedubertrager (1) untergebracht sind.

10. Heizvorrichtung nach einem der vorstehen-
den Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass alle
Heizelemente (11) aller Heizeinrichtungen (9) in ei-
nem einzigen Warmelbertrager (1) untergebracht
sind.

11. Heizvorrichtung nach einem der vorstehen-
den Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass das
Strangpressprofil (1a) neben den Hohlkammern (2)
fur die Heizeinrichtung (9) weitere Kammern (3) hat,
welche parallel zu den Hohlkammern (2) verlaufen.

12. Heizvorrichtung nach einem der vorstehen-
den Anspruche, dadurch gekennzeichnet, dass die
Hohlkammern (2) fur die Heizeinrichtung (9) mittelbar
oder unmittelbar durch Stege (22) verbunden sind,
welche keine weiteren Kammern enthalten.

13. Heizvorrichtung nach Anspruch 11 oder 12,
dadurch gekennzeichnet, dass die Hohlkammern (2)
fur die Heizeinrichtung (9) ausschlief3lich durch Ste-
ge (22) verbunden sind, welche keine weiteren Kam-
mern (3) enthalten.

14. Heizvorrichtung nach Anspruch 12 oder 13,
dadurch gekennzeichnet, dass die Stege im Quer-
schnitt plankonkav oder bikonkav sind.

15. Heizvorrichtung nach einem der vorstehen-
den Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass die
grélte Wandstarke des Strangpressprofils (1a) dort
vorgesehen ist, wo das Strangpressprofil (1a) die we-
nigstens eine Heizeinrichtung (9) umschlieft.

16. Heizvorrichtung nach Anspruch 15, dadurch
gekennzeichnet, dass sich die Wandstarke der Au-
Renwande (6) des Strangpressprofils (1a) zwischen
den Stellen der gréBten und der kleinsten Dicke stetig
andert.

17. Heizvorrichtung nach einem der vorstehen-
den Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass das
Strangpressprofil (1a) aus einem gut warmeleitfahi-
gen Metall wie z. B. Aluminium oder eine Aluminium-
legierung besteht.

18. Heizvorrichtung nach einem der vorstehen-
den Anspruche, dadurch gekennzeichnet, dass die
Offnungen (18) in Wanden (6) des Strangpressprofils
(1a) angeordnet sind, die nicht an einem Heizelement
(11) liegen.

19. Heizvorrichtung nach Anspruch 18, dadurch
gekennzeichnet, dass wenigstens ein Teil der Offnun-
gen in den Wanden (6) des Strangpressprofils (1a)
Ausschnitte oder Lécher (18) sind.

20. Heizvorrichtung nach Anspruch 18 oder 19,
dadurch gekennzeichnet, dass wenigstens ein Teil
der Offnungen in den Wanden (6) des Strangpres-
sprofils (1a) durch Einschnitte gebildet ist.

21. Heizvorrichtung nach Anspruch 19, dadurch
gekennzeichnet, dass von den Einschnitten begrenz-
te Teile der Wande (6) des Strangpressprofils (1a)
aus der jeweiligen Wand (6) gebogen sind.

22. Heizvorrichtung nach Anspruch 21, dadurch
gekennzeichnet, dass die von den Einschnitten be-
grenzten Teile der Wande (6) des Strangpressprofils
(1a) in dieses hinein gebogen sind.

Es folgen 12 Blatt Zeichnungen
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