
(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】
　相対向して配置される２つのシート (610,620)と、
　両シート (610,620)の間に並列配置される第１導電部 (630)および第２導電部 (631)と、
　前記第１導電部 (630)に対して絶縁状態で配置される第３導電部 (632)と、
　

　

　
前記第２導電部 (631)および第３導電部 (632)の間に配置されて

おり、両導電部に通電している 導電性細長材 (C)と、を備えたことを特徴とする電
熱シート。
【請求項２】
　
　

10

20

JP 3976206 B2 2007.9.12

絶縁テープ (641)と、当該絶縁テープ (641)の両面に付着した第４導電テープ (643)およ
び第５導電テープ (644)と、当該第４導電テープ (643)および第５導電テープ (644)の各々
に付着された電線 (645)とで構成され、前記第１導電部 (630)と前記第３導電部 (632)との
間に積層配置される中間部材 (640)と、

前記第１導電部 (630)および前記第４導電テープ (643)の間に挟まれる状態でこれらに接
着および圧着されるとともに、前記第１導電部 (630)および第２導電部 (631)の間に配置さ
れており、両導電部に通電している一群の導電性細長材 (C)と、

前記第３導電部 (632)および第５導電テープ (644)の間に挟まれる状態でこれらに接着お
よび圧着されるとともに、

他群の

前記中間部材 (640)は両面テープ (646)を備え、
その両面テープ (646)の上面と下面とに前記絶縁テープ (641)が各々付着された請求項１

に記載の電熱シート。



【請求項３】
　前記導電性細長材は、炭素繊維である に記載の電熱シート。
【請求項４】
　

に記載の電熱シート。
【請求項５】
　前記絶縁テープは、透明である に記載の電熱シ
ート。
【請求項６】
　前記絶縁テープは、

に記載の電熱シート。
【請求項７】
　前記第１導電部 (630)、前記第３導電部 (632)および中間部材 (640)はその幅が同じであ
る請求項１から請求項６のいずれか一項に記載の電熱シート。
【請求項８】
　２つのシート (610,620)を供給するシート供給工程と、
　両シート (610,620)の間に導電性細長材 (C)を供給する導電性細長材供給工程と、
　両シート (610,620)を加熱しながら搬送する加熱搬送工程と、
　搬送される両シート (610,620)のうちの一方のシートに帯状の第１導電体 (630)を第１導
電体付着工程と、
　前記一方のシート (610)に帯状の第２導電体 (631)を付着し、他方のシート (620)に帯状
の第３導電体 (632)を付着する第２導電体付着工程と、
　前記一方のシート (610)の前記第１導電体 (630)に、

中間部材 (640)を付着する中間部材付着工程と、
　中間部材付着段階を通過した前記一方のシート (610)と他方のシート (620)を圧着する圧
着工程とを有する電熱シートの製造方法。
【請求項９】
　２つのシート (610,620)を供給するシート供給工程と、
　両シート (610,620)の間に、複数の導電性細長材 (C) を相互に電気的に絶縁されている
と共に並列配置される状態で供給する導電性細長材供給工程と、
　前記複数の導電性細長材 (C)のうち１つ以上の導電性細長材の一端側に電気的に接続さ
れると共に残る導電性細長材の一端側とは電気的に絶縁される帯状の第１導電体 (630)を
供給する工程と、
　前記複数の導電性細長材 (C)の他端側に電気的に接続する帯状の第２導電体 (631)を供給
する工程と、
　前記第１導電部 (630)の一端側とは電気的に絶縁される導電性細長材 (C)のうち１つ以上
の導電性細長材の一端側に電気的に接続される帯状の第３導電体 (632)を供給する工程と
、
　

中間部材 (640)を、前記第１導電体 (630)と前記第
３導電体 (632)との間に供給する中間部材供給工程と、
　前記２つのシート (610,620)および両シートの間に供給された部材を熱圧着する熱圧着
工程とを備えており、
　前記シート供給工程、前記導電性細長材供給工程、前記第１導電体 (630)を供給する工
程、前記第２導電体 (631)を供給する工程、前記第３導電体 (632)を供給する工程および前
記中間部材供給工程が行われる時期は、少なくとも前記熱圧着工程の前である電熱シート
の製造方法。
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請求項１または請求項２

前記両シート (610,620)には、相対向するシート側の面に熱硬化性接着剤が塗布された
請求項１～請求項３のうちいずれか１項

請求項１～請求項４のうちいずれか１項

その両面に熱硬化性接着剤が塗布された請求項１～請求項５のうち
いずれか１項

絶縁テープ (641)と、当該絶縁テー
プ (641)の両面に付着した第４導電テープ (643)および第５導電テープ (644)と、当該第４
導電テープ (643)および第５導電テープ (644)の各々に付着された電線 (645)とで構成され
た

絶縁テープ (641)と、当該絶縁テープ (641)の両面に付着した第４導電テープ (643)およ
び第５導電テープ (644)と、当該第４導電テープ (643)および第５導電テープ (644)の各々
に付着された電線 (645)とで構成された



【請求項１０】
　圧着により得られた電熱シート (600)を一定の大きさに切断する切断工程をさらに有す
る請求項８または請求項９に記載の電熱シートの製造方法。
【請求項１１】
　前記導電性細長材供給工程は、炭素繊維 (C)を供給する工程である請求項８から請求項
１０のいずれか一項に記載の電熱シートの製造方法。
【請求項１２】
　前記導電性細長材供給工程は、炭素繊維 (C)を前記シート (610,620)の両側から供給する
ものであり、前記炭素繊維 (C)は等間隔で配列された状態を維持しながら前記両シート (61
0,620)の間に供給される請求項１１に記載の電熱シートの製造方法。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は電熱シート、その製造方法及びその製造装置に関するものであり、具体的には
炭素繊維を電気発熱線として使用しているものに関する。
【背景技術】
【０００２】
　一般的に電熱シートは電流をその内部に設置された熱線に流したときに発生する熱を利
用するものである。このような電熱シートは、シート形状なので施工は簡単で、破れる心
配がないという長所を持っている。さらに、このような電熱シートは、油類、ガス、電気
などをエネルギー源とする一般ボイラーに比べて暖房費を節約できるという長所や、部分
暖房が可能であるという長所を備えており、近年その需要は増加する一方である。
【０００３】
　このような電熱シートでは、当初、ニクロム線または鉄ニクロム線などが使用されてい
た。ところが、近年、低消費電力になるなど高効率である炭素繊維などのカーボンを主組
成とする線材が使用されるようになっており、その使用が徐々に拡大しはじめている。
【０００４】
　炭素繊維を利用した電熱シートは、消費電力を最大限抑えながら、高発熱効率を実現し
たものであり、より実用的で、かつ価格やランニングコストなどの様々な面で競争力を備
えるものである（特許文献１参照）。
【０００５】
　図１ａおよび図１ｂは、本発明の発明者によって先に開発された上記電熱シートの構造
を示す斜視図および分解斜視図である。図示されているように、電熱シートＳは上側電熱
シート５１および下側電熱シート５２を備えている。両電熱シート５１，５２の対向面に
は炭素繊維２０が一定間隔で配列されており、炭素繊維２０の上には発熱ホイル１０が帯
のように被せられている。そして、炭素繊維２０の端部は、導電性テープである第１，２
電極体３０，３５によって上側および下側の電熱シート５１，５２の表面に接着・固定さ
れている。そして、第１，２電極体３０，３５には絶縁ホイル６０が接着されている。ま
た、上側及び下側の電熱シート５１，５２は、上・下炭素繊維２０の間隔が約１０ｃｍか
ら１５ｃｍになるように設定された状態で互いに合致されている。なお、図１ａでは、電
熱シートＳの構造を解りやすく説明するために、上側電熱シート５１の短部を部分的に剥
がした状態の電熱シートＳを示した。
【０００６】
　このような従来の電熱シートＳは、第１，２電極体３０，３５を通して炭素繊維２０に
通電させることで炭素繊維２０を発熱させると共に炭素繊維２０を覆っている発熱ホイル
１０をも発熱させるものであり、電熱シートＳを全体的に迅速に発熱させることができる
という長所を備えている。
【特許文献１】韓国特許第１０－０３４７６６１号明細書
【発明の開示】
【発明が解決しようとする課題】

10

20

30

40

50

(3) JP 3976206 B2 2007.9.12



【０００７】
　ところで、従来の電熱シートＳでは、図１ｂに図示されるように、第１，２電極体３０
，３５の接触を防止するために必然的に幅の広い絶縁ホイル６０を第１，２電極体３０，
３５の上に手作業で付着している。ところが、電熱シートＳを熱付着する課程で、絶縁ホ
イル６０の部分の接着剤が硬化し、当該部分の接着剤の接着力が悪くなることがある。こ
の場合、絶縁ホイル６０部分に位置する炭素繊維２０は、図１ｃで示したように動くよう
になるので、互いにショートしてしまうという問題が生ずるおそれがあることが解った。
【０００８】
　また、このような従来の電熱シートでは、上側および下側電熱シート５１，５２に炭素
繊維２０を固定させるために、テープタイプの多数の発熱ホイル１０を貼り付けているが
、この貼り付け作業は容易でなく、現実には一つ一つ手作業で貼り付ける必要があった。
また、発熱ホイル１０の付着過程において、炭素繊維２０の間隔を一定に維持することが
難しいという問題がある。間隔を一定に維持できなければ大量の電磁波の発生を抑えるこ
とは難しく、間隔を一定に維持しようとすると電熱シートＳの大量生産をすることが難し
いという問題点が生ずる。
【０００９】
　本発明は、このような諸問題に鑑みてなされたものであり、炭素繊維などの導電性細長
材が堅固に固定された電熱シートを提供すること、そしてこのような電熱シートを量産す
るための製造方法を提供することを目的としている。
【課題を解決するための手段】
【００１０】
　上記課題を解決するため、本発明は、以下のような電熱シートを提供する。
【００１１】
　請求項１に記載の発明は、相対向して配置される２つのシート (610,620)と、両シート (
610,620)の間に並列配置される第１導電部 (630)および第２導電部 (631)と、前記第１導電
部 (630)に対して絶縁状態で配置される第３導電部 (632)と、

前記第２導電部 (631)および第３導電部 (632)の間に配置されており、両導電部に通
電している 導電性細長材 (C)と、を備えたことを特徴とする電熱シートである。
【００１２】
　 に記載の発明は、

である。
【００１３】
　 に記載の発明は、前記導電性細長材は、炭素繊維である

に記載の電熱シートである。
【００１４】
　 に記載の発明は、

に記載の電熱シートで
ある。
【００１５】
　 に記載の発明は、前記絶縁テープは、透明である

に記載の電熱シートである。
【００１６】
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絶縁テープ (641)と、当該絶
縁テープ (641)の両面に付着した第４導電テープ (643)および第５導電テープ (644)と、当
該第４導電テープ (643)および第５導電テープ (644)の各々に付着された電線 (645)とで構
成され、前記第１導電部 (630)と前記第３導電部 (632)との間に積層配置される中間部材 (6
40)と、前記第１導電部 (630)および前記第４導電テープ (643)の間に挟まれる状態でこれ
らに接着および圧着されるとともに、前記第１導電部 (630)および第２導電部 (631)の間に
配置されており、両導電部に通電している一群の導電性細長材 (C)と、前記第３導電部 (63
2)および第５導電テープ (644)の間に挟まれる状態でこれらに接着および圧着されるとと
もに、

他群の

請求項２ 前記中間部材 (640)は両面テープ (646)を備え、その両面テー
プ (646)の上面と下面とに前記絶縁テープ (641)が各々付着された請求項１に記載の電熱シ
ート

請求項３ 請求項１または請求項
２

請求項４ 前記両シート (610,620)には、相対向するシート側の面に熱
硬化性接着剤が塗布された請求項１～請求項３のうちいずれか１項

請求項５ 請求項１～請求項４のうちい
ずれか１項



　 に記載の発明は、前記絶縁テープは、
に記載の電熱シートである。

【００１７】
　請求項７に記載の発明は、請求項１から請求項６のいずれか一項に記載の電熱シートで
あって、前記第１導電部 (630)、前記第３導電部 (632)および中間部材 (640)はその幅が同
じであるものである。
【００１８】
　請求項８に記載の発明は、２つのシート (610,620)を供給するシート供給工程と、両シ
ート (610,620)の間に導電性細長材 (C)を供給する導電性細長材供給工程と、両シート (610
,620)を加熱しながら搬送する加熱搬送工程と、搬送される両シート (610,620)のうちの一
方のシートに帯状の第１導電体 (630)を第１導電体付着工程と、前記一方のシート (610)に
帯状の第２導電体 (631)を付着し、他方のシート (620)に帯状の第３導電体 (632)を付着す
る第２導電体付着工程と、前記一方のシート (610)の前記第１導電体 (630)に、

中間部材 (640)を付着する中間部材付着工程と、中間部材付着段
階を通過した前記一方のシート (610)と他方のシート (620)を圧着する圧着工程とを有する
電熱シートの製造方法である。
【００１９】
　請求項９に記載の発明は、２つのシート (610,620)を供給するシート供給工程と、両シ
ート (610,620)の間に、複数の導電性細長材 (C) を相互に電気的に絶縁されていると共に
並列配置される状態で供給する導電性細長材供給工程と、前記複数の導電性細長材 (C)の
うち１つ以上の導電性細長材の一端側に電気的に接続されると共に残る導電性細長材の一
端側とは電気的に絶縁される帯状の第１導電体 (630)を供給する工程と、前記複数の導電
性細長材 (C)の他端側に電気的に接続する帯状の第２導電体 (631)を供給する工程と、前記
第１導電部 (630)の一端側とは電気的に絶縁される導電性細長材 (C)のうち１つ以上の導電
性細長材の一端側に電気的に接続される帯状の第３導電体 (632)を供給する工程と、

中間部材 (640)を、前記第１導電体 (630)と前記第３導電
体 (632)との間に供給する中間部材供給工程と、前記２つのシート (610,620)および両シー
トの間に供給された部材を熱圧着する熱圧着工程とを備えており、前記シート供給工程、
前記導電性細長材供給工程、前記第１導電体 (630)を供給する工程、前記第２導電体 (631)
を供給する工程、前記第３導電体 (632)を供給する工程および前記中間部材供給工程が行
われる時期は、少なくとも前記熱圧着工程の前である電熱シートの製造方法である。
【００２０】
　請求項１０に記載の発明は、請求項８または請求項９に記載の電熱シートの製造方法で
あって、圧着により得られた電熱シート (600)を一定の大きさに切断する切断工程をさら
に有するものである。
【００２１】
　請求項１１に記載の発明は、請求項８から請求項１０のいずれか一項に記載の電熱シー
トの製造方法であって、前記導電性細長材供給工程は、炭素繊維 (C)を供給する工程であ
る。
【００２２】
　請求項１２に記載の発明は、請求項１１に記載の電熱シートの製造方法であって、前記
導電性細長材供給工程は、炭素繊維 (C)を前記シート (610,620)の両側から供給するもので
あり、前記炭素繊維 (C)は等間隔で配列された状態を維持しながら前記両シート (610,620)
の間に供給されるものである。
【発明の効果】
【００２３】
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請求項６ その両面に熱硬化性接着剤が塗布された
請求項１～請求項５のうちいずれか１項

絶縁テープ
(641)と、当該絶縁テープ (641)の両面に付着した第４導電テープ (643)および第５導電テ
ープ (644)と、当該第４導電テープ (643)および第５導電テープ (644)の各々に付着された
電線 (645)とで構成された

絶縁
テープ (641)と、当該絶縁テープ (641)の両面に付着した第４導電テープ (643)および第５
導電テープ (644)と、当該第４導電テープ (643)および第５導電テープ (644)の各々に付着
された電線 (645)とで構成された



　請求項１から請求項７のいずれか一項に記載の発明によれば、導電性細長材は堅固に固
定されており、導電性細長材どうしのショートが確実に防止されると共に電磁波の発生が
最小限に抑制される。また、電気安全性や耐久性などが向上する。また、導電性細長材の
配列や間隔を一定に維持できるので、電熱シート使用時における電磁波の発生を著しく減
少させることができ、電熱シートの信頼性が著しく向上する。
【００２４】
　請求項７から請求項１１のいずれか一項に記載の発明では、導電性細長材を供給してい
る。この供給方法は、比較的高速で導電性細長材を供給できる方法であり、量産に適した
供給方法である。またこのようにして導電性細長材を供給すると、導電性細長材は張力が
加わった状態で供給されることとなり、この張力によって導電性細長材は安定した位置に
供給される。その結果、導電性細長材の間隔が一定に維持され、導電性細長材どうしのシ
ョートが確実に防止されると共に、電磁波の発生が最小限に抑制される。また、導電性細
長材の配列や間隔が一定に維持された電熱シートを製造できるので、電熱シート使用時に
おける電磁波の発生を著しく減少させることができ、より信頼性に優れる電熱シートを製
造できることになる。
【発明を実施するための最良の形態】
【００２５】
　以下、本発明に係る電熱シート（電熱積層シート）は、その製造方法および製造装置に
ついて詳細に説明する。
【００２６】
　本発明に係る電熱シートは、相対向して配置される２つのシートと、両シートの間に並
列配置される第１導電部および第２導電部と、当該第１導電部および第２導電部の間に配
置されており、両導電部に通電している導電性細長材と、前記第１導電部に対して絶縁状
態で配置される第３導電部と、前記第２導電部および第３導電部の間に配置されており、
両導電部に通電している導電性細長材とを備えるものである。
【００２７】
　導電性細長材は複数配置される。各導電性細長材は、両シートの間に、相互に電気的に
絶縁された状態で並列配置される。そして、第１導電部を、１つ以上の導電性細長材（以
下、一群の導電性細長材とも称する）の一端側に電気的に接続し、残る導電性細長材（以
下、他群の導電性細長材とも称する）の一端側とは電気的に絶縁させる。一方、第３導電
部を、前記他群の導電性細長材の一端側に電気的に接続し、前記一群の導電性細長材の一
端側とは電気的に絶縁させる。さらに、第２導電部を、各導電性細長材の他端側と電気的
に接続する。また、前記一群の導電性細長材の各導電性細長材を、前記他群の導電性細長
材に隣接配置する。そして、前記２つのシート、両シートの間に配置される導電性細長材
、導電部を、接着により一体化する。
【００２８】
　前記第１導電部と第３導電部の配置構成としては、その間に中間部材を介して積層配置
する構成が好ましい。この場合、中間部材も、前記２つのシート等に接着により一体化さ
れる。また、中間部材を、前記複数の導電性細長材と交差する状態に配置し、かつ、中間
部材を前記一群の導電性細長材と前記他群の導電性細長材で両側から挟む配置にすること
が好ましい。
【００２９】
　前記導電性細長材としては、金属製の線材、導電性の糸状材などを挙げることができる
が、炭素繊維が好ましい。前記中間部材は、絶縁テープと、当該絶縁テープの両面に付着
した第４導電テープおよび第５導電テープと、当該第４導電テープおよび第５導電テープ
の外面すなわち前記絶縁テープに付着される面と反対の面に各々付着された電線とで構成
されているものでもよい。また、前記中間部材は、両面テープと、当該両面テープの上面
と下面に各々付着した絶縁テープと、各絶縁テープの外面（上面や底面）に各々付着され
た第４導電テープおよび第５導電テープと、当該第４導電テープおよび第５導電テープの
各々に付着された電線とで構成されているものでもよい。前記絶縁テープは透明であるも
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のでもよい。前記第１導電部、前記第３導電部および中間部材はその幅が同じであるもの
が好ましい。
【００３０】
　ここで、前記一群の導電性細長材は、２以上であり、一群の第１導電性細長材の各導電
性細長材（以下、第１導電性細長材とも称する）に隣接して、前記他群の導電性細長材の
いずれかの導電性細長材（以下、第２導電性細長材とも称する）が配置されており、各第
１導電性細長材と当該第１導電性細長材に隣接して並列配置される第２導電性細長材との
間隔は、等間隔であることが好ましい。前記導電性細長材は、炭素繊維であることが好ま
しい。
【００３１】
　前記中間部材と交差する導電性細長材のうち、第１導電性細長材は、第１導電部と中間
部材とに挟まれており、第２導電性細長材は、第３導電部と中間部材とに挟まれているこ
とが好ましい。
【００３２】
　また、前記第１導電性細長材は２以上であり、当該第１導電性細長材と前記第２導電性
細長材とが交互に並列配置されていることが好ましい。この場合、並列配置される複数の
前記導電性細長材は、等間隔に配置されているか、または、密の間隔と疎の間隔とが交互
に出現するように配置されていることが好ましい。後者の場合、少なくとも疎の間隔は一
定の間隔であることが好ましい。
【００３３】
　前記のシート、導電部および中間部材としては、可撓性を有するものが好ましい。
【００３４】
　シートとしては、紙製シート、布製シート、ビニルなどの合成樹脂製シートやフィルム
などが好ましく、さらにいえば、非伸縮性のものが好ましい。伸縮がなければ、炭素繊維
相互間の距離が一定に維持され、電磁波がより確実に相殺され、電磁波の発生が抑制され
る。そして、炭素繊維の断線が防止され、炭素繊維相互の接触によるショートの発生や局
部的な過加熱などの発生が防止される。また、いわゆるラミネートなどの熱圧着でシート
どうしを接着する場合、シートとしてはラミネート可能なフィルムなどが好ましい。なお
、ここでいう伸縮性とは、熱圧着を用いる場合、熱圧着後の伸縮性のことである。シート
としては、相対向するシート側の面に熱硬化性接着剤が塗布されているものが好ましい。
前記２つのシートのうち少なくともいずれか一方は、透明など、両シート間に配置された
導電性細長材を視認可能にする光透過性を有することが好ましい。
【００３５】
　各導電部としては、いわゆる導電テープが好ましい。例えば、アルミニウム箔、銅箔、
アルミニウムや銅等の導電性金属あるいはその他の導電性材料を含む可撓性を有するテー
プ材を挙げることができる。
【００３６】
　中間部材としては、可撓性を有する絶縁テープが好ましい。また、中間部材は透明など
光透過性を有するものでもよい。絶縁テープとしては、その両面に熱硬化性接着剤が塗布
されているものが好ましい。絶縁テープの好ましい例としては、たとえば、いわゆる両面
テープ（あるいは両面粘着テープ）を挙げることができる。そして、両面テープの両面に
付着された各絶縁テープは、一面に熱硬化性接着剤が塗布されているものが好ましい。そ
して、絶縁テープ、両面テープとしては、透明など光透過性を有する素材が好ましい。さ
らに、導電性細長材としては準１次元繊維半導体が好ましい。
【００３７】
　各導電部および中間部材としては、炭素繊維などの導電性細長材が多数ある場合、帯状
材であることが好ましい。そして、各導電部および中間部材は同幅であることがより好ま
しい。
【００３８】
　なお、電熱シートは、上部シートと、下部シートと、上記の上部シートの底面と下部シ
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ートの上面に付着される第１，２，３導電テープと、第１，３導電テープの間に接着され
る中間部材と、第１導電テープと中間部材の間および第３導電テープと中間部材の間に各
々設置されるカーボン糸Ｃで構成されていることを特徴とする電熱シートであるというこ
ともできる。
【００３９】
　本発明に係る電熱シートの製造方法は、２つのシート (610,620)を供給するシート供給
工程と、両シート (610,620)の間に導電性細長材 (C)を供給する導電性細長材供給工程と、
両シート (610,620)を加熱しながら搬送する加熱搬送工程と、搬送される両シート (610,62
0)のうちの一方のシートに帯状の第１導電体 (630)を付着する第１導電体付着工程と、前
記一方のシート (610)に帯状の第２導電体 (631)を付着し、他方のシート (620)に帯状の第
３導電体 (632)を付着する第２導電体付着工程と、前記一方のシート (610)の前記第１導電
体 (630)に、絶縁のための中間部材 (640)を付着する中間部材付着工程と、中間部材付着段
階を通過した前記一方のシート (610)と他方のシート (620)を圧着する圧着工程とを有する
ものである。
【００４０】
　また、本発明に係る電熱シートの製造方法は、２つのシート (610,620)を供給するシー
ト供給工程と、両シート (610,620)の間に、複数の導電性細長材 (C) を相互に電気的に絶
縁されていると共に並列配置される状態で供給する導電性細長材供給工程と、前記複数の
導電性細長材 (C)のうち１つ以上の導電性細長材の一端側に電気的に接続されると共に残
る導電性細長材の一端側とは電気的に絶縁される帯状の第１導電体 (630)を供給する工程
と、前記複数の導電性細長材 (C)の他端側に電気的に接続する帯状の第２導電体 (631)を供
給する工程と、前記第１導電部 (630)の一端側とは電気的に絶縁される導電性細長材 (C)の
うち１つ以上の導電性細長材の一端側に電気的に接続される帯状の第３導電体 (632)を供
給する工程と、前記第１導電体 (630)と前記第３導電体 (632)とを絶縁する中間部材 (640)
を、前記第１導電体 (630)と前記第３導電体 (632)との間に供給する中間部材供給工程と、
前記２つのシート (610,620)および両シートの間に供給された部材を熱圧着する熱圧着工
程とを備えており、前記シート供給工程、前記導電性細長材供給工程、前記第１導電体 (6
30)を供給する工程、前記第２導電体 (631)を供給する工程、前記第３導電体 (632)を供給
する工程および前記中間部材供給工程が行われる時期は、少なくとも前記熱圧着工程の前
であるものである。
【００４１】
　なお、前記シート供給工程、前記導電性細長材供給工程、前記第１導電体 (630)を供給
する工程、前記第２導電体 (631)を供給する工程、前記第３導電体 (632)を供給する工程お
よび前記中間部材供給工程の順番は問わないが、上記の記載順は順番として好ましい形態
の１つである。
【００４２】
　また、前記導電性細長材供給工程、前記第１導電体 (630)を供給する工程、前記第２導
電体 (631)を供給する工程、前記第３導電体 (632)を供給する工程および前記中間部材供給
工程が行われる時期は、少なくとも前記シート供給工程の後であると共に前記熱圧着工程
の前であることが好ましい。
【００４３】
　本発明に係る製造方法は、両シートおよび炭素繊維などの導電性細長材を自動供給して
、これらを加熱圧着するものである。この場合、各導電体や中間部材の供給やこれらの付
着を一定の位置に固定された供給手段や付着手段によって反復的に行うことができる。し
たがって、電熱シートを量産する方法として好適である。両シートおよび炭素繊維などの
導電性細長材の供給方法としては連続供給が好ましい。これにより電熱シートを連続的に
量産できる。熱圧着工程としては、いわゆるラミネート工程を挙げることができる。
【００４４】
　このように一定の位置で各導電テープなどの導電体や中間部材を供給したり付着したり
することができれば、相互の位置関係を容易かつ正確に位置決めした状態で供給したり付
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着（圧着）したりできるので作業効率が向上する。また、これらの作業の自動化が容易で
あり、これらの作業を自動的に行う供給手段や付着手段を用いて行うことができる。この
ようにすれば、さらに作業効率が向上する。また、各導電テープなどの導電体と中間部材
とを正確に位置決めできれば、いわゆるショートの発生がより確実に防止され、導電性の
強化を通じて電気の安全性も向上する。
【００４５】
　ここで、圧着により得られた電熱シート (600)を一定の大きさに切断する切断工程をさ
らに有するものでもよい。前記導電性細長材供給工程は炭素繊維 (C)を供給する工程であ
ってもよい。両シートを供給する工程は両シートを加熱しながら搬送する加熱搬送工程で
もよい。炭素繊維などの導電性細長材を供給する導電性細長材供給工程は、等間隔で配列
される状態で導電性細長材を両シートの間に供給する工程でも良い。
【００４６】
　前記導電性細長材供給工程は、炭素繊維を前記シートの両側から供給するものであり、
前記炭素繊維は等間隔で配列された状態を維持しながら前記両シートの間に供給されるも
のが好ましい。
【００４７】
　本発明に係る製造方法の実施形態では、両シートおよび各導電体によって炭素繊維など
の導電性細長材を両側から挟むようにして圧着し、固定するので、炭素繊維を堅固に固定
することができ、導電性細長材間のショートが画期的に防止される。これにより、製品の
電気的な安全性が著しく向上するという有用な効果がある。
【００４８】
　電熱シート製造装置の装置本体の両側方向から炭素繊維などの導電性細長材を供給して
もよい。このようにすると、電熱シートの製造に必要なスペースすなわち製造装置の設置
スペースを小さくすることができるという有用な効果がある。また、等間隔の配列など一
定間隔の配列を維持しながら炭素繊維などの導電性細長材を供給することで、作業者の作
業空間を確保できるという有用な効果がある。
【００４９】
　導電性細長材供給工程は、３以上の導電性細長材を供給する工程であると共に、後に前
記第１導電性細長材として用いられる導電性細長材に隣接して、後に第２導電性細長材と
して用いられる導電性細長材が隣接配置される配列ようになっており、各第１導電性細長
材と当該第１導電性細長材に隣接配置される第２導電性細長材との間隔は等間隔であるよ
うに供給してもよい。
【００５０】
　電熱シートの製造装置としては、連続供給される２つのシートの供給元であるシート供
給ユニットと、両シートの間に連続供給される複数の炭素繊維などの導電性細長材の供給
元である導電性細長材ユニットと、連続供給される複数の導電性細長材を並列配置させる
配列手段と、前記複数の導電性細長材のうち１つ以上の導電性細長材の一端側に電気的に
接続されると共に残る導電性細長材の一端側とは電気的に絶縁される帯状の第１導電体を
前記２つのシートの一方に貼り付ける第１付着手段と、前記複数の導電性細長材の他端側
に電気的に接続される帯状の第２導電体を前記２つのシートのいずれかに貼り付ける第２
付着手段と、前記第１導電部 (630)の一端側とは電気的に絶縁される導電性細長材のうち
１つ以上の導電性細長材の一端側に電気的に接続される帯状の第３導電体を他方のシート
に貼り付ける第３付着手段と、前記第１導電体 (630)と前記第３導電体とを絶縁する中間
部材を前記第１導電体と前記第３導電体のいずれかに貼り付ける中間部材付着手段と、前
記２つのシートおよび両シートの間に供給された部材を加熱する加熱手段および加圧する
加圧手段を有しており、これらを熱圧着する熱圧着手段とを備えている電熱シートの製造
装置を挙げることができる。
【００５１】
　以下、本発明に係る電熱シート、その製造方法およびその製造装置の実施形態について
図面を用いて詳細に説明する。
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【００５２】
　まず、電熱シートの製造方法について図面を参照しながら、各工程を段階別に区分して
説明する。
【００５３】
　図２は、本発明に係る実施形態の電熱シート製造方法の工程の流れを示すフローチャー
ト図であり、図５ａから図５ｆは、電熱シートの製造過程の各工程を説明するための電熱
シート製造装置を示す概略図である。
【００５４】
　図示されるように、本発明に係る実施形態の電熱シートの製造方法は、段階ごとに大き
く区分すると、シート供給工程、炭素繊維供給工程、加熱搬送工程、１次導電テープ付着
工程、２次導電テープ付着工程、中間部材付着工程、圧着工程および切断工程を有する。
以下、各工程について説明する。
【００５５】
　まず、シート供給工程は、図３、図５ａに示されるように、上部シート６１０と下部シ
ート６２０を供給する段階である。電熱シート製造装置１００は、その本体２００の前方
の上側および下側に、予め設置された上部シートリール２１０と下部シートリール２２０
を備えており、上部シートリール２１０から上部シート６１０が対応する加熱移送台４０
０の方に連続供給され、下部シートリール２２０から下部シート６２０が、対応する加熱
移送台４００の方に連続供給されるようになっている。なお、ここでいう前方とは図３で
は紙面に向かって右側であり、図５ａでは、紙面に向かって左側である。
【００５６】
　炭素繊維供給工程は、図３、図４および図５ａで示されるように、上部シート６１０と
下部シート６２０との間に配置される炭素繊維Ｃを供給する段階である。この炭素繊維Ｃ
は、サイドプレート３００に設置された多数の案内リング３５０を通じて本体２００の側
面側から供給され、クロスバー３１０に設置された多数の案内リング３５０を通じて一定
な間隔で円滑に、配列・供給されるのである。なお、炭素繊維の種類は、発熱量、電熱シ
ートの大きさ、電源出力など、製造する電熱シートの仕様に応じて適宜選択されるもので
ある。
【００５７】
　加熱搬送工程は、図５ａで示されるように、上部シート６１０と下部シート６２０を加
熱しながら、搬送し移送する段階である。上部シート６１０と下部シート６２０は、各々
の加熱移送台４００の表面に沿って移送される過程で各々の加熱移送台４００から熱伝導
されて加熱する。したがって、上部シート６１０と下部シート６２０は合成樹脂材質の特
性上、加熱移送台４００から加熱されることで圧着が容易にできるように柔らかい状態に
変わり、上部シート６１０および下部シート６２０の一面すなわちお互いに対向している
内側面に塗布された熱硬化性接着剤は加熱によって接着性を持つ状態になる。
【００５８】
　１次導電テープ付着工程は、図５ｂで示されるように、加熱移送台４００に沿って移送
される上部シート６１０に、１次段階として第１導電テープ６３０を付着する段階である
。図７に示されるように、第１導電テープ６３０は、加熱移送台４００の上面部分に位置
している上部シート６１０に横長の状態で貼り付けなどによって付着される。そして、１
次段階として付着する第１導電テープ６３０は、電源に接続される部分であり、陽極 (ま
たは陰極 )の電流を供給する電極板の役割をすることになる。
【００５９】
　２次導電テープ付着工程は、図５ｃで示されるように、第１導電テープ６３０の付着が
行われた後、若干のギャップＧ（図７参照）をおいて上部シート６１０に第２導電テープ
６３１を付着し、下部シート６２０には第３導電テープ６３２を付着する段階である。
【００６０】
　第２導電テープ６３１は、上部シート６１０と下部シート６２０の間に内蔵されている
全て炭素繊維Ｃを電気的に連結する役割をする。第３導電テープ６３２は、電源に接続さ
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れる部分であり、陽極 (または陰極 )の電流を供給する電極板の役割をすることになる。そ
して、第１，２導電テープ６３０，６３１の間のギャップＧは完成された電熱シート６０
０の切断のための余裕部分になる。
【００６１】
　中間部材付着工程は、図５ｄで示されるように、上部シート６１０に付着された第１導
電テープ６３０に、中間部材６４０を付着する段階である。この中間部材６４０は、図６
で示されるように、両面に熱硬化性接着剤が塗布された絶縁テープ６４１と、この絶縁テ
ープ６４１の両面に付着される第４，５導電テープ６４３，６４４と、第４導電テープ６
４３の上面と第５導電テープ６４４の下面に付着された電線６４５で構成されるものであ
る。したがって、この中間部材付着工程にて、第１導電テープに中間部材６４０を貼り付
けなどによって付着するために、上述のような構成の中間部材６４０を前もって用意して
おく。このような中間部材６４０を第１導電テープ６３０に貼り付けなどによって付着す
ると、中間部材６４０を構成する第４，５導電テープ６４３，６４４は、以降の搬送過程
において、上部シート６１０と下部シート６２０の第１，３導電テープ６３０，６３２の
位置と一致する位置に配置されと共に各々接着される。
【００６２】
　一方、中間部材６４０としては、図６で示されているもの以外にも種々のものが考えら
れる。たとえば、図８で示されるように、両面テープ６４６の上面と下面に各々付着され
て一面に熱硬化性接着剤が塗布された絶縁テープ６４２と、このような絶縁テープ６４２
の上面と下面に各々付着される第４，５導電テープ６４３，６４４と、第４導電テープ６
４３の上面と第５導電テープ６４４の底面に付着された電線６４５で構成される中間部材
６４０を使用することも可能である。
【００６３】
　また、上記した中間部材６４０を構成する絶縁テープ６４１や第４，５導電テープ６４
３，６４４の幅は、図６で示されるように、上記した第１，３導電テープ６３０，６３２
と同じであることが望ましいが、絶縁テープ６４１や第４，５導電テープ６４３，６４４
の幅が第１，３導電テープ６３０，６３２の幅より広いもの、特に若干広いものを使用す
ることも可能である。そして、図９で示されるように、絶縁テープ６４１や第４，５導電
テープ６４３，６４４の中でも特に絶縁テープ６４１の幅が第１，３導電テープ６３０，
６３２の幅より広いもの、特に若干広いものを使用することも可能である。
【００６４】
　圧着工程は、図５ｅで示されるように、上記の色々な工程を終えた上部シート６１０と
下部シート６２０を圧着する段階である。このような圧着段階を通して上部シート６１０
、下部シート６２０、第１，２，３導電テープ６３０，６３１，６３２、中間部材６４０
、炭素繊維Ｃを一体に圧着することになる。このように、本実施形態の電熱シートは、従
来の電熱シートで炭素繊維の上に被せていた発熱ホイル１０を用いておらず、より簡素な
構造になっている。
【００６５】
　切断工程は、圧着が完了した電熱シート６００を図示されていない通常の切断機やはさ
みなどを使って一定の大きさで切断する段階である（図５ｆ参照）。切断工程では、図７
に示されるギャップＧ部分を切断することになる。
【００６６】
　このように本発明における電熱シートの製造方法は、上部シート６１０と下部シート６
２０、そして炭素繊維Ｃが連続的に自動供給され、上部シート６１０と下部シート６２０
が加熱移送台４００によって加熱されながら自動的に移送される。したがって、上・下部
シート６１０，６２０と第１，２，３導電テープ６３０，６３１，６３２および中間部材
６４０が自動的に一致させながら圧着されるので電熱シート６００の連続生産が可能にな
り、不良率も大きく減ることになる。
【００６７】
　また、本発明における電熱シートの製造方法によれば、加熱移送台４００の所定の位置
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で作業者が反復的に第１，２，３導電テープ６３０，６３１，６３２を付着する作業だけ
で第１，２，３導電テープ６３０，６３１，６３２、中間部材６４０、炭素繊維Ｃは、正
確に一致する状態で接着されることになる。したがって、作業者はより簡単に電熱シート
６００の生産作業を行うことができるので電熱シート６００の生産量も増えることになる
。
【００６８】
　しかも、本発明における電熱シートの製造方法では、サイドプレート３００とクロスバ
ー３１０の案内リング３５０を通して多数の炭素繊維Ｃを一定の間隔で正確かつ連続的に
供給している。したがって、図７で示されるように、炭素繊維Ｃの一定な配列ができるの
で高品質の電熱シート６００を生産することできるし、事前に設定された間隔で配列され
た炭素繊維Ｃ同士は互いに電磁波を相殺させるので全体的に電熱シート６００の電磁波を
著しく減少させることができる。
【００６９】
　一方、図６は、上記の電熱シートの製造方法を通して生産された電熱シート６００の構
造を図示した拡大断面図である。図示されるように、電熱シート６００は、概略的には、
上部シート６１０および下部シート６２０、第１，２，３導電テープ６３０，６３１，６
３２、中間部材６４０、炭素繊維Ｃで構成される。
【００７０】
　まず、上部シート６１０と下部シート６２０は、いわゆる外皮の役割をするもので透明
性の合成樹脂フィルムを使うことが望ましい。また、上部シート６１０の底面（内面すな
わち下部シート６２０側の面）と下部シート６２０の上面（内面すなわち上部シート６１
０側の面）には、熱圧着の際、熱硬化性接着剤が塗布されており、加熱および加圧によっ
て上部シート６１０と下部シート６２０とがより確実に一体に圧着される。
【００７１】
　第１，３導電テープ６３０，６３２は、上部シート６１０と下部シート６２０の間に内
蔵されている炭素繊維Ｃに陽極 (または陰極 )の電流を印加する導電板の役割をするもので
ある。第１，２導電テープ６３０，６３１は、ギャップＧとして示されている間隔をおい
て、上部シート６１０の底面に付着される。また、第３導電テープ６３２は、上記した第
１導電テープ６３０の直下方に位置するよう下部シート６２０の上面に付着される。
【００７２】
　中間部材６４０は、上記した第１，３導電テープ６３０，６３２の間に付着されるもの
であり、絶縁機能を担うものである。本発明では、この中間部材６４０として、一つの実
施例の中間部材６４０、すなわち上面と下面に熱硬化性接着剤が塗布された絶縁テープ６
４１と、この絶縁テープ６４１の上面と下面に接着された第４，５導電テープ６４３，６
４４と、第４導電テープ６４３の上面と第５導電テープ６４４の底面に付着されている電
線６４５で構成された中間部材６４０を用いた。
【００７３】
　なお、中間部材６４０としては、図６に示されるもののほか、図８で図示されるように
、両面テープ６４６の上面と下面に各々接着され、一面に熱硬化性接着剤が塗布された絶
縁テープ６４２を備えた中間部材６４０でもよい。
【００７４】
　また、上記した中間部材６４０では、図６に示されるように、絶縁テープ６４１や第４
，５導電テープ６４３，６４４の幅を上記した第１，３導電テープ６３０，６３２と同じ
くすることが望ましいが、図９に示されるように、絶縁テープ６４１の幅を第１，３導電
テープ６３０，６３２の幅より幅広 (より具体的には若干幅広 )に形成してもよい。
【００７５】
　炭素繊維Ｃは、電線６４５を通して上記した第１，２，３，４，５導電テープ６３０，
６３１，６３２，６４１，６４３と通電されて発熱する発熱体であり、このような炭素繊
維Ｃのなかで陽極 (または陰極 )端子側とつながっている炭素繊維Ｃは第１，４導電テープ
６３０，６４３の間に内蔵および圧着され、陰極 (または陽極 )端子側とつながっている炭
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素繊維Ｃは、第３，５導電テープ６３２，６４４の間に内蔵および圧着される。
【００７６】
　そして、上記した炭素繊維Ｃは、図７に示されるように、均等の間隔で多数配列されて
いる。このような配置にすると、電熱シート６００において発熱が均一に行われる。また
、均等の間隔で配置することで、各々の炭素繊維Ｃから発生する電磁波が互いに相殺され
、電磁波の発生が最小限に抑制される。炭素繊維の間隔としては、ショートの発生の防止
等の観点から０．８ｍｍ以上が好ましい。また、電磁波やプラスイオンを低減する観点で
は２０ｍｍ以下が好ましく、ショート発生防止等の観点と電磁波やプラスイオンの低減の
両方を考慮すると、８ｍｍ以上１７ｍｍ以下がより好ましい。
【００７７】
　なお、本発明において用いる炭素繊維として最も望ましい例は、準１次元繊維半導体 (
登録番号 10-0412340)の炭素繊維Ｃであるが、このような炭素繊維Ｃ以外の別の炭素繊維
を使うことも可能である。
【００７８】
　このように構成された本発明の電熱シート６００では、図６に示されるように、炭素繊
維Ｃは、上・下部シート６１０，６２０によって接着および圧着されるだけではなく、第
１，４導電テープ６３０，６４３の間に挟まれる状態でこれらに接着および圧着されてい
ると共に、第３，５導電テープ６３２，６４４の間に挟まれる状態でこれらに接着および
圧着されている。このように、本発明にかかる実施形態の電熱シート６００は、炭素繊維
Ｃを堅固に付着および圧着する構造を持っている。したがって、炭素繊維Ｃの流動、移動
を確実に防ぐことができるので、炭素繊維Ｃどうしのショートを根本的に除去することが
でき、電熱シート６００における導電性の強化および電気面での安全性の向上を図ること
ができる。
【００７９】
　また、本発明の電熱シート６００では、第４，５導電テープ６４３，６４４と電線６４
５が付着された絶縁テープ６４１を中間部材６４０として使用するので、炭素繊維Ｃを上
・下接着させて炭素繊維Ｃを堅固に固定させることができ、第１，２導電テープ６３０，
６３１のショートがより確実に防止されるようになっており、より確実な絶縁構造が確立
されており、安全性が著しく向上する。
【００８０】
　それだけではなく、本発明の電熱シート６００は、透明な合成樹脂材質の上・下部シー
ト６１０，６２０を使用するので作業過程において、第１，２，３導電テープ６３０，６
３１，６３２、中間部材６４０、炭素繊維Ｃの付着作業が容易にできるようになっており
、付着過程を視認などによって確認できるようになっているので、作業能率が著しく向上
する。
【００８１】
　また、第１，３導電テープ６３０，６３２と、両導電テープの間に配置される中間部材
６４０との積層体６５０は、上記実施形態では上部シート６１０および下部シート６２０
に覆われているが、帯状の積層体６５０の一部を、上部シート６１０および／または下部
シート６２０から露出させてもよい。露出させる構造としては種々の構造が考えられるが
、たとえば、図１０に示されるように、帯状の積層体６５０の一端または両端（すなわち
少なくとも一端）を、上部シート６１０と下部シート６２０の側縁から突出させてもよい
。また、突出させるのではなく、上部シート６１０および／または下部シート６２０の一
部分に切抜き部を形成することで積層体６５０を上部シート６１０および／または下部シ
ート６２０から露出させてもよい。このような構造にすると、別部材を追加することなく
上部シート６１０および／または下部シート６２０の外側に第１，３導電テープ６３０，
６３２（すなわち電極）を取出すことができる。つまり、電熱シート６００の厚さが厚く
なることを防止しつつ電極を取出すことができる。
【００８２】
　なお、上記実施形態の電熱シートは、相対向して配置される２つのシート (610,620)と
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、両シート (610,620)の間に並列配置される第１導電部 (630)および第２導電部 (631)と、
当該第１導電部 (630)および第２導電部 (631)の間に配置されており、両導電部 (630,631)
に通電している１以上である一群の導電性細長材 (C)と、前記第１導電部 (630)に対して絶
縁状態で配置される第３導電部 (632)と、前記第２導電部 (631)および第３導電部 (632)の
間に配置されており、両導電部 (631,632)に通電している１以上である他群の導電性細長
材 (C)とを備え、前記第１導電部 (630)を前記一群の導電性細長材 (C)の一端側に電気的に
接続すると共に、前記第３導電部 (632)を前記他群の導電性細長材 (C)の一端側に電気的に
接続し、前記第２導電部 (631)を、各導電性細長材 (C)の他端側と電気的に接続し、前記一
群の導電性細長材 (C)の各導電性細長材 (C)を、前記他群の導電性細長材 (C) のいずれかの
各導電性細長材 (C)に隣接配置し、前記２つのシート (610,620)と、当該両シート (610,620
)の間に配置される導電性細長材 (C)、導電部 (630,631,632)を接着により一体化した電熱
シートである。
【００８３】
　ただし、今回取りあげている本発明の実施形態は、数多い例の中で一例に過ぎず、本発
明の適用範囲をこれだけに限定する趣旨ではなく、同一思想の範囲内で適切に変更可能で
ある。
【図面の簡単な説明】
【００８４】
【図１ａ】従来の電熱シートを示す斜視図である。
【図１ｂ】従来の電熱シートを示す分解斜視図である。
【図１ｃ】従来の電熱シートを示す図１ｂの部分平・断面図である。
【図２】本発明に係る実施形態の電熱シート製造方法を示すブロック図である。
【図３】本発明に係る実施形態で用いられる電熱シート製造装置を示す斜視図である。
【図４】図３に示される電熱シート製造装置の要部を示す部分拡大斜視図である。
【図５ａ】電熱シート製造過程の電熱シート製造装置の状態を示す概略側断面図である。
【図５ｂ】電熱シート製造過程の電熱シート製造装置の状態を示す概略側断面図である。
【図５ｃ】電熱シート製造過程の電熱シート製造装置の状態を示す概略側断面図である。
【図５ｄ】電熱シート製造過程の電熱シート製造装置の状態を示す概略側断面図である。
【図５ｅ】電熱シート製造過程の電熱シート製造装置の状態を示す概略側断面図である。
【図５ｆ】電熱シート製造過程の電熱シート製造装置の状態を示す概略側断面図である。
【図６】本発明に係る実施形態の電熱シートを示す拡大断面図である。
【図７】本発明に係る実施形態の電熱シートを示す平面図である。
【図８】他の中間部材が用いられている他の実施形態の電熱シートを示す部分拡大断面図
である。
【図９】さらに他の中間部材が用いられている電熱シートを示す部分拡大断面図である。
【図１０】別実施形態の電熱シートを示す斜視図である。
【符号の説明】
【００８５】
１００　電熱シート製造装置
２００　本体
２１０　上部シートリール
２２０　下部シートリール
２３０　移送テーブル
３００　サイドプレート
３１０　クロスバー
３５０　案内リング
４００　加熱移送台
５００　圧着ローラー
６００　絶縁シート
６１０　上部シート
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６２０　上部シート
６３０，６３１，６３２　第１，２，３導電テープ
６４０　中間部材
６４１，６４２　絶縁テープ
６４３，６４４　第４，５導電テープ
６４５　電線
６４６　両面テープ
Ｃ　炭素繊維
Ｇ　ギャップ

【 図 １ ａ 】

【 図 １ ｂ 】

【 図 １ ｃ 】

【 図 ２ 】
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【 図 ３ 】

【 図 ４ 】

【 図 ５ ａ 】

【 図 ５ ｂ 】

【 図 ５ ｃ 】

【 図 ５ ｄ 】

【 図 ５ ｅ 】

【 図 ５ ｆ 】
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【 図 ６ 】

【 図 ７ 】

【 図 ８ 】

【 図 ９ 】

【 図 １ ０ 】
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