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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Materialbahn aus ei-
ner leitfahigen Schicht und wenigstens einer Deckschicht
mit dazwischenliegendem Trennstreifen, ein Heizele-
ment, sowie ein Verfahren zur Herstellung des Heizele-
ments speziell zur Verwendung im KFZ.

[0002] Es sind bereits verschiedene Technologien be-
kannt, wie beispielsweise Sitzheizungen oder Heizungen
fur Armablagen realisiert werden kdnnen. Bislang ist es
schwierig, diese moglichst hochautomatisiert anzuferti-
gen.

[0003] WO 2012/104826 A1 und RU 2403 686 C1 be-
schreiben Elektroden, die mit Isoliermaterial vernaht wer-
den.

[0004] WO 98/09478 A1 beschreibt Elektroden, die mit
mehreren Schichten auf einmal vernaht werden, so dass
das leitfahige Nahtmaterial auf der Oberflache angeord-
net ist.

[0005] Heizfolien sind beispielsweise aus EP 2 000
005 B1 bekannt.

[0006] Leitfahige Schichten sind beispielsweise aus
DE 10 2005 026 031 A1 bekannt.

[0007] EP 2 736 304 A1 beschreibt ein Heizgewebe.
[0008] DE 102007 042644 A1beschreibtein elektrisch
leitfahiges, flexibles Flachengebilde-

[0009] EP 2208 461 A1 beschreibt ein Verfahren zur
Herstellung einer Bioelektrode.

[0010] Die Aufgabe der vorliegenden Erfindung be-
steht darin, eine Technologie bereitzustellen, mit der
moglichst einfach beispielsweise Heizfolien fiir Sitze und
Armauflagen in Fahrzeugen erzeugt werden kdnnen.
[0011] Die der Erfindung zugrunde liegende Aufgabe
wird in einer ersten Ausfihrungsform gel6st durch eine
Materialbahn aus mehreren Materialschichten, die we-
nigstens eine fir elektrischen Strom leitfahige Schicht
und wenigstens eine Deckschicht aufweisen, wobei zwi-
schen der wenigstens einen Deckschicht und der we-
nigstens einen leitfahigen Schicht wenigstens ein Trenn-
streifen senkrecht zur Langsrichtung der Materialbahn
angeordnet ist, dadurch gekennzeichnet, dass dieser
Trennstreifen wenigstens auf der der leitfahigen Schicht
zugewandten Oberflaiche eine Anti-Haft-Beschichtung
aufweist.

[0012] Dadurch kann das Vorprodukt beispielsweise
zu einer Sitzheizung oder einer Heizung fiir eine Arm-
auflage als Rollenware produziert werden.

[0013] Durch den Trennstreifen lasst sich die Materi-
albahn nach der Durchtrennung der Materialbahn im Be-
reich des Trennstreifens einfach aufklappen. Damit ist
eine nachtragliche Freilegung der leitfahigen Schicht und
gegebenenfalls mit einlaminierten Elektroden moglich,
um beispielsweise eine nachtragliche Kontaktierung zu
ermoglichen.

[0014] "Senkrecht zur Langsrichtung der Material-
bahn" im Sinne der Erfindung schliet auch Winkel in
einem Bereich von 80° bis 100° ein.

[0015] Die der Erfindung zugrunde liegende Aufgabe
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wird in einer weiteren Ausfiihrungsform geldst durch ein
Heizelement, das folgende Komponenten umfasst:

a) wenigstens eine flr elektrischen Strom leitfahige
Schicht,

b) wenigstens eine Deckschicht und
c) wenigstens zwei Elektroden,

dadurch gekennzeichnet, dass das Heizelement an ei-
nem Rand einen senkrecht zu den Elektroden angeord-
neten Trennstreifen zwischen der leitfahigen Schichtund
der Deckschicht aufweist,

wobei die Oberflache des Trennstreifens mit der Anti-
Haft-Beschichtung versehen ist und diese eine silikoni-
sierte oder eine mit Polytetrafluorethylen beschichtete
Oberflache ist.

Leitfahige Schicht

[0016] Die leitfahige Schicht ist vorzugsweise eine
elektrisch leitfahige Polymerfolie und/oder gewobene
Carbonfasern.

[0017] Dieleitfahige Schicht umfasstvorzugsweise ein
Tragermaterial, insbesondere einen Kunststoff oder ein
Bindemittel und im Tragermaterial verteilte elektrisch leit-
fahige Pigmente, dadurch gekennzeichnet, dass die
elektrisch leitfahigen Pigmente eine breite GréRenvertei-
lung und/oder unterschiedliche Formen aufweisen.
[0018] Vorzugsweise weist das Tragermaterial Polyu-
rethan, Polyacrylat, Polycarbonat oder Mischungen hier-
von auf.

[0019] Vorzugsweise liegen die elektrisch leitfahigen
Pigmente fein dispergiert innerhalb des Tragermaterials
vor.

[0020] Vorzugsweise sind die elektrisch leitfahigen
Pigmente kohlenstoffbasiert.

[0021] Der Flachenwiderstand der leitfahigen Schicht
liegt vorzugsweise in einem Bereich von 0,1 bis 1 kQ/m2.
Der spezifische Widerstand der leitfahigen Schicht liegt
vorzugsweise in einem Bereich von 3 bis 300 Q/C1.
[0022] Das Flachengewicht der leitfahigen Schicht
liegt vorzugsweise in einem Bereich von 80 bis 200 g/m?2.
Oberhalb dieses Bereiches kann die Schicht briichig
sein. Unterhalb dieses Bereiches ist sie oft schwer ver-
arbeitbar.

[0023] Die elektrisch leitfahige Schicht kann metalli-
sche und/oder nichtmetallische Leitpigmente aufweisen.
[0024] Es ist bevorzugt, wenn die elektrisch leitfahige
Schicht tiberwiegend nichtmetallische Leitpigmente auf-
weist. Durch diese Ausgestaltung ist ein besonders fle-
xibles Kontaktierungssystem erreichbar.

[0025] Dieelektrisch leitfahige Schichtkann einen spe-
zifischen Widerstand in einem Bereich von 0,01 bis 10
Q cm aufweisen. Bevorzugt wird dabei ein spezifischer
Widerstand von 0,05 bis 1 Q cm.

[0026] DerKohlenstoffliegtvorzugsweise innerhalb ei-
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ner Polymermatrix vor. Das Material der Polymermatrix
ist vorzugsweise Polyurethan.

Trager- und Deckschicht

[0027] Die Deckschicht ist vorzugsweise elektrisch
isolierend. Vorzugsweise handelt es sich bei der Deck-
schicht um eine Schicht aus Folie, gewebtem Material
oder Vlies, ganz besonders bevorzugt Polyurethan-Fo-
lien oder Nadelvlies. Das Material der Deckschicht ist
vorzugsweise thermoplastisch, insbesondere bevorzugt
ausgewahlt aus Polyurethan, Polyester, Polypropylen
und/oder Polyethylen. Die Deckschicht weist vorzugs-
weise eine Dicke in einem Bereich von 0,01 bis 2 mm auf.
[0028] Vorzugsweise istin der Materialbahn und/oder
dem Heizelement auf der anderen Seite der leitfahigen
Schicht eine Tragerschicht angeordnet. Diese Trager-
schicht ist vorzugsweise elektrisch isolierend. Vorzugs-
weise handelt es sich bei der Tragerschicht um eine
Schicht aus Folie, gewebtem Material oder Vlies, ganz
besonders bevorzugt Nadelvlies. Das Material der Tra-
gerschicht ist vorzugsweise thermoplastisch, insbeson-
dere bevorzugt ausgewahlt aus Polyurethan, Polyester,
Polypropylen und/oder Polyethylen. Die Tragerschicht-
weist vorzugsweise eine Dicke in einem Bereich von 0,1
bis 2 mm auf.

[0029] Die Deckschicht und/oder unabhangig davon
die Tragerschicht haben ein Flachengewicht in einem
Bereich von 25 bis 120 g/m2. Unterhalb dieses Bereiches
ist das Vlies nicht mehr so gut verarbeitbar. Zudem kann
es moglicherweise nicht mehr die Funktion eines elektri-
schen Isolators Ubernehmen. Liegt die Dicke daruber,
kann es passieren, dass die Materialbahn nicht mehr mit
einem Kalander verarbeitet werden kann.

Elektroden

[0030] Vorzugsweise weistdie Materialbahn zwischen
der Deckschicht und der leitfahigen Schicht wenigstens
zwei Elektroden auf.

[0031] Die Elektroden kdénnen beispielsweise Metall-
drahte, Metallitzen, geflochtene Metallitzen, Metallban-
der oder Elektrodenbander sein.

[0032] Vorzugsweise sind die Elektroden, insbeson-
dere Elektrodenbander bzw. Leitbander, mit Kontaktka-
beln und insbesondere mit Litzen von Kontaktkabeln ver-
naht. Im Unterschied zu bisherigen Technologien konnte
so ein Heizelement hergestellt werden, bei dem die Kon-
taktkabel besonders stabil mitden Elektroden verbunden
waren. Die Kontaktkabel konnten iberraschenderweise
so praktisch nicht mehr mit einem Ublichen Kraftaufwand
eines Menschen aus dem Heizelement herausgezogen
werden.

[0033] Die Elektroden umfassen oder sind vorzugs-
weise Elektrodenbander, an die ganz besonders bevor-
zugt Kontaktkabel angeschlossen sind.

[0034] Die Elektrodenbander sind vorzugsweise ein
gewobener Verbund aus einer oder mehrerer Metallit-
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zen, Metalldrahten oder geflochtenen Metallitzen oder
geflochtenen Metalldrahten und Fasern oder Garnen
oder Zwirnen

Die Materialbahn und/oder das Heizelement weisen vor-
zugsweise wenigstens zwei elektrisch leitfahige Elektro-
denbander auf. In der Materialbahn sind die Elektroden-
bander vorzugsweise zwischen der Deckschicht und der
elektrisch leitfahigen Schicht angeordnet. Die Elektro-
denbander erstrecken sich vorzugsweise in Richtung der
Materialbahn. Die Elektrodenbander enthalten vorzugs-
weise Metallfaden. Das Metall dieser Metallfaden ist vor-
zugsweise ausgewahlt aus Kupfer, verzinntem Kupfer,
versilbertem Kupfer, Silber, Gold oder Mischungen der-
selben. Die Elektrodenbander haben vorzugsweise eine
Breite in einem Bereich von 0,3 bis 5 cm. Die Elektro-
denbander haben vorzugsweise eine Dicke in einem Be-
reich von 0,05 bis 1 mm. Die Elektrodenbander haben
vorzugsweise eine Lange, die wenigstens der Lange der
Materialbahn und/oder des Heizelements entspricht.
[0035] Die Elektrodenbander weisen besonders be-
vorzugt in Textil eingewebte versilberte Kupferlitzen auf.
[0036] Der Abstand der Elektroden oder Elektroden-
bander zum Rand der Materialbahn und/oder des Heiz-
elements liegt vorzugsweise in einem Bereich von 0,1
bis 20 cm. Der Abstand zwischen wenigstens zwei Elek-
troden oder Elektrodenbandern liegt vorzugsweise in ei-
nem Bereich von 50 bis 90 % der Breite der Materialbahn
und/oder des Heizelements. Wenigstens ein Elektroden-
band ist vorzugsweise mit einem Kontaktkabel verbun-
den. Das Kontaktkabel weist vorzugsweise Litzen auf.
Die Litzen sind vorzugsweise mit dem wenigstens einem
Elektrodenband verbunden, ganz besonders bevorzugt
vernaht. Ganz besonders bevorzugt sind die Litzen im
erfindungsgeméafen Heizelement zwischen dem Elek-
trodenband und der Deckschicht und/oder dem Klebe-
streifen angeordnet. Vorzugsweise sind die Litzen durch
das Elektrodenband hindurch mit der leitfahigen Schicht
vernaht. Es hat sich herausgestellt, dass dadurch beson-
ders niedrige Ubergangswiderstande und eine beson-
ders hohe Zugentlastung realisiert werden kénnen.
[0037] Die Elektroden im erfindungsgemafen Heize-
lement sind vorzugsweise nur in einem Bereich von 1 bis
20 cm?2 mit den Litzen vernaht. Vorzugsweise sind die
Elektroden beziehungsweise Elektrodenbander im Be-
reich der Litzen des wenigstens einen Kontaktkabels mit
der leitfahigen Schicht vernaht. Vorzugsweise sind die
Litzen zwischen den Elektroden und der Deckschicht an-
geordnet.Die Elektroden oder Elektrodenbander sind
vorzugsweise in gleichbleibendem Abstand voneinander
entfernt. Dadurch bleibt die Heizleistung konstant.
[0038] Das Metall der Litzen ist vorzugsweise ausge-
wahlt aus Kupfer, verzinntem Kupfer, versilbertem Kup-
fer, Silber, Gold oder Mischungen derselben.

[0039] Das Nahtmaterial ist vorzugsweise aus Metall
oder metallisiertes Polymer. Ganz besonders bevorzugt
ist das Nahtmaterial versilberter oder verkupferter Poly-
amid-Zwirn. Das Fasergewicht des Nahtmaterials liegt
vorzugsweise in einem Bereich von 100 bis 400 dtex. Es
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hat sich herausgestellt, dass aulierhalb dieses Berei-
ches Uberraschenderweise der elektrische Widerstand
des Kontakts zwischen den Kontaktkabeln bzw. deren
Litzen und den Elektroden schlechter wurde.

[0040] Das Nahtmuster ist vorzugsweise ein Zick-
Zack-Muster mit Zwischenstichen.

[0041] Die Kontaktkabel sind vorzugsweise jeweils
isoliert. Die Isolierung ist vorzugsweise am Ende der
Kontaktkabel entfernt. Besonders bevorzugt ist die Iso-
lierung in einem Bereich von 0,5 bis 5 cm entfernt. In
dem Bereich, in dem die Isolierung des Kontaktkabels
entferntist, liegen die Litzen des Kontaktkabels also bei-
spielsweise blank. Damit es zu einem besonders guten
elektrischen Kontakt kommt, sind die Litzen am Ende
des Kontaktkabels vorzugsweise Uiber die gesamte Brei-
te der Elektrode oder des Elektrodenbandes verteilt.
[0042] Vorzugsweise ist das Kontaktkabel im erfin-
dungsgemalien Heizelement am Ende des Elektroden-
bandes mit dem Elektrodenband und der leitfahigen
Schicht vernaht. Besonders bevorzugt erstreckt sich die
Isolierung des Kontaktkabels Uber eine Lange in einem
Bereich von 1 bis 10 mm in das Heizelement hinein. Da-
durch kann ungewollter elektrischer Kontakt auerhalb
des Heizelements besonders gut vermieden werden.
[0043] Vorzugsweise sind die Elektroden oder Elektro-
denbéander auf derselben Seite des Heizelements mit je-
weils einem Kontaktkabel verbunden.

Trennstreifen

[0044] Der Trennstreifen kann vorzugsweise ein dop-
pelseitiger Klebestreifen sein, wobei dieser Klebestreifen
auf der, der leitfahigen Schicht zugewandten Seite eine
Klebeschicht und eine Schutzfolie aufweist.

[0045] Die Oberflache mit der Anti-Haft-Beschichtung
des Trennstreifens kann eine silikonisierte oder eine mit
Polytetrafluorethylen beschichtete Oberflache sein.
[0046] Der Klebestreifen kann ein doppelseitiger Kle-
bestreifen sein, der auf der, der leitfahigen Schicht zu-
gewandten Seite eine Schutzfolie aufweist. Diese
Schutzfolie kann beispielsweise silikonisiertes Papier
sein.

[0047] Die Schutzfolie kann beispielsweise aus siliko-
nisiertem Papier, PE-Folie oder PTFE-Folie betsehen.
[0048] Vorzugsweise ist der doppelseitige Klebestrei-
fen auf die Innenseite der Deckschicht geklebt; eine
Schutzfolie ist vorzugsweise nicht entfernt, so dass bei
deranschlieRenden Laminierung des kompletten Vebun-
des eine Verklebung mit der leitfahigen Schicht und/oder
den Elektroden erfolgt. Vorzugsweise weist der Trenn-
streifen nur auf einer seiner beiden Seiten eine Schutz-
folie auf.

[0049] Der Trennstreifen weist vorzugsweise eine
Breite in einem Bereich von 2 bis 10 cm auf. Der Trenn-
streifen weist vorzugsweise eine Dicke in einem Bereich
von 10 bis 500 wm auf. Der Trennstreifen weist vorzugs-
weise eine Lange von wenigstens der Breite der Materi-
albahn und/oder des Heizelements auf.
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[0050] Der Trennstreifenistganzbesondersbevorzugt
auch zwischen der Elektrode beziehungsweise dem
Elektrodenband und der Deckschicht angeordnet.

Allgemeine Merkmale

[0051] Die Schichten sind vorzugsweise miteinander
verklebt und/oder kaschiert.

[0052] Die Breite der erfindungsgeméafien Material-
bahn und/oder des erfindungsgeméafRen Heizelements
liegt vorzugsweise in einem Bereich von 3 bis 150 cm.
Die Dicke der erfindungsgemaRen Materialbahn
und/oder des erfindungsgemafien Heizelements liegt
vorzugsweise in einem Bereich von 0,5 bis 2 mm.
[0053] Vorzugsweise weist das Heizelement einen
Thermofiihler oder ein Thermoelement auf. Dieser Ther-
mofiihler ist vorzugsweise zwischen der leitfahigen
Schicht und der Deckschicht oder Tragerschicht ange-
ordnet.

Verfahren

[0054] Die der Erfindung zugrunde liegende Aufgabe
wird in einer weiteren Ausfiihrungsform gelést durch ein
Verfahren zur Herstellung des erfindungsgemafen Hei-
zelements, dadurch gekennzeichnet, dass man

a) die erfindungsgemale Materialbahn senkrecht
zur Langsachse der Materialbahn unmittelbar am
Rand des Trennstreifens oderim Bereich des Trenn-
streifens vollstandig durchtrennt, so dass der Trenn-
streifen durch die Schutzfolie oder eine Anti-Haft-
Beschichtung leicht von der leitfahigen Schicht
trennbar ist und

b) wenigstens zwei Elektroden mit Kontaktkabeln
vernaht.

[0055] Verzugsweise verbindet man anschlieend die
Deckschicht mit der leitfahigen Schicht.

[0056] Vorzugsweise wird die Materialbahninder Mitte
des Trennstreifens vollstdndig durchtrennt.

[0057] Vorzugsweise setzt man bei dem erfindungs-
gemalen Verfahren als Trennstreifen ein doppelseitiges
Klebeband ein, bei dem die eine Oberflache mit der Deck-
schicht verklebt ist und auf der anderen Oberflache zu-
nachst eine Schutzfolie angeordnet ist. Wird dann die
Materialbahn im Bereich des doppelseitigen Klebeban-
des durchtrennt, sind die leitfahige Schicht sowie die
Elektroden leicht zuganglich und letztere kénnen bei-
spielsweise mit Kontaktkabeln oder Kontaktdrahten
leicht vernaht werden. AnschlieBend kann die Anti-Haft-
Beschichtung oder Schutzfolie vorzugsweise entfernt
werden und die Deckschichtdurch zusammendriicken
mit der leifahigen Schicht leicht verbunden werden.
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Fahrzeug

[0058] In einer weiteren Ausfiihrungsform wird die der
Erfindung zugrunde liegende Aufgabe gel6st durch ein
Fahrzeug umfassend ein erfindungsgemaRes Heizele-
ment.

[0059] Weitere praktische Ausfihrungsformen und
Vorteile der Erfindung sind nachfolgend im Zusammen-
hang mit den Zeichnungen beschrieben. Es zeigen:

Fig. 1  zeigt eine Materialbahn mit einer leitfahigen
Schicht und einer auf die leitfahige Schicht auf-
gebrachten Deckschicht,

Fig. 2  zeigt eine AusschnittsvergrofRerung der Fig. 1,

Fig. 3  zeigt das Heizelement vor dem endgtiltigen Zu-
sammenbau und

Fig. 4  zeigt das Heizelement mit der Deckschicht und
den Kontaktkabeln.

[0060] Figur 1 zeigt eine Materialbahn 10 mit einer leit-

fahigen Schicht 14, auf der eine Deckschicht 16 aufge-
brachtist. In regelmaRigen Abstanden befindet sich zwi-
schen diesen Schichten 14, 16 ein Trennstreifen 30.
[0061] Figur 2 zeigt eine AusschnittsvergrofRerung der
Figur 1. Hier ist erkennbar, dass der Trennstreifen 30
zwischen den Schichten 14, 16 eine Schutzfolie 34 auf-
weist. Der Trennstreifen ist beidseitig mit einer Klebe-
schicht 32 versehen (nicht dargestellt).

[0062] Figur 3 zeigt das Heizelement 12 vor dem end-
gliltigen Zusammenbau. Die obenliegende Deckschicht
16 ist durch den Trennstreifen 30 von der leitfahigen
Schicht 14 getrennt. Auf der leitfahigen Schicht 14 ist ein
Elektrodenband 22 aufgeklebt. Auf das Elektrodenband
22 sind Litzen 26 des Kontaktkabels 24 aufgelegt, die
dann mit dem Elektrodenband 22 und der leitfahigen
Schicht 14 mit einer Naht 28 fixiert sind.

[0063] Figur 4 zeigt das Heizelement 12 mit der Deck-
schicht 16 und den Kontaktkabeln 24.

Ausfiihrungsbeispiel

[0064] Handelslbliches Polyester-Nadelvlies (70-80
g/m2) mit einer Materialbreite von ca. 150 cm wurde in
Abstéanden von 60 cm mit 10 cm breitem doppelseitigem
Klebeband quer zur Laufrichtung beklebt. Das Trennpa-
pier verblieb auf der Klebeschicht.
[0065] Dieses vorbereitete Material diente als Deck-
schicht, die vorher aufgeklebten doppelseitigen Klebe-
bander mit Silikonpapier dienten als Trennstreifen.
[0066] Anschlielfend wurden im Kalander folgende
Materialien mit Hilfe geeigneter Klebematerialien in ei-
nem Schritt laminiert.

1. Handelsibliches Polyester Nadelvlies
(70-80g/m2) (Tragerschicht).
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2. FlexiWarm®- Folie (Breite ca. 146 cm bis 150 cm,
der Firma Kaschier & Laminier ;Leitfahige Schicht).
3. 10 Elektrodenbander mit folgenden Abstanden
7,5cm, 23 cm,5cm, 23 cm, 5¢cm, 23 cm, 5cm, 23
cm, 5 cm 23 cm, 7,5 cm. Dies entsprach einer Pro-
duktion von 5 Nutzen pro Laufmeter.

4. Die mit Streifen aus doppelseitigem Klebeband
beklebte Deckschicht (siehe oben); die Schutzfolie
war in Richtung derleitfahigen Schicht bzw. der Elek-
trodenbander orientiert.

[0067] So entstand die erfindungsgemale Material-
bahn.
[0068] Die so gefertigte Materialbahn wurde nun zwi-

schen den kleinen Abstanden (5 cm) der Elektrodenban-
der durchgeschnitten, wobei 5 Rollen mit einer Breite von
ca. 28 cm entstanden.

[0069] Im folgenden Arbeitsschritt wurden nun die
schmaleren Materialbahnen jeweils im Abstand von 30
cm zwischen den Trennstreifen und dann exakt in der
Mitte der Trennstreifen durchgeschnitten. Auf diese Wei-
se erhielt man vereinzelte Vorstufen eines Heizelemen-
tes mit einer Breite von ca. 28 cm und einer Lange von
30 cm. Alternativ konnte dieser "Vereinzelungsprozess"
auch in einem Schritt (z. B. durch Ausstanzen) durchge-
fuhrt werden.

[0070] Die vereinzelte Heizelement-Vorstufe wurde
nun entlang des durchgeschnittenen Trennstreifens auf-
geklappt.

[0071] Es wurden handelstuibliche Kupferkabel mit
Kupferlitzen am Ende 2 cm abisoliert. Die Litzen wurden
verbreitert, so dass sie in Breite der Elektrodenbander
auf diese Elektrodenbander aufgelegt wurden und mit-
samt der darunterliegenden leitfahigen Schicht mit leit-
fahigem Zwirn (versilberter Polyamid-Zwirn) vernaht
wurden. Dann wurde die Schutzfolie vom doppelseitigen
Klebeband abgezogen und die Deckschicht mit der leit-
fahigen Schicht Gber die Kontaktkabel und Elektroden-
bander hinweg verklebt. So entstand das erfindungsge-
male Heizelement.

Bezugszeichenliste
[0072]

10  Materialbahn

12  Heizelement

14  Leitfahige Schicht
16  Deckschicht

18  Tragerschicht

20  Elektroden

22  Elektrodenband
24  Kontaktkabel

26  Litzen

28 Naht

30  Trennstreifen oder Klebestreifen
32  Klebeschicht

34  Schutzfolie



9 EP 3 139 701 B1 10

Patentanspriiche

1.

Materialbahn aus mehreren Materialschichten, die
wenigstens eine flr elektrischen Strom leitfahige
Schicht (14) und wenigstens eine Deckschicht (16)
aufweist, wobei zwischen der wenigstens einen
Deckschicht (16) und der wenigstens einen leitfahi-
gen Schicht (14) wenigstens ein Trennstreifen (30)
senkrecht zur Langsrichtung der Materialbahn (10)
angeordnet ist, dadurch gekennzeichnet, dass
dieser Trennstreifen (30) wenigstens auf der der leit-
fahigen Schicht (14) zugewandten Oberflache eine
Anti-Haft-Beschichtung aufweist.

Materialbahn gemaf Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Materialbahn (10) zwischen der
Deckschicht (16) und der leitfahigen Schicht (14)
zwei Elektroden (20) aufweist.

Heizelement, das folgende Komponenten umfasst:

a) wenigstens eine flr elektrischen Strom leitfa-
hige Schicht (14),

b) wenigstens eine Deckschicht (16) und

c) wenigstens zwei Elektroden (20),

dadurch gekennzeichnet, dass das Heizelement
an einem Rand einen senkrecht zu den Elektroden
angeordneten Trennstreifen (30) zwischen der leit-
fahigen Schicht (14) und der Deckschicht (16) auf-
weist,

wobei die Oberflache des Trennstreifens mit der An-
ti-Haft-Beschichtung versehen ist und diese eine si-
likonisierte oder eine mit Polytetrafluorethylen be-
schichtete Oberflache ist.

Heizelement gemafl Anspruch 3 oder Materialbahn
gemal Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeich-
net, dass der Trennstreifen (30) ein doppelseitiges
Klebeband ist.

Heizelement gemal Anspruch 3 oder 4 oder Mate-
rialbahn gemaf Anspruch 1, 2 oder 4, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die leitfahige Schicht (14) eine
elektrisch leitfahige Polymerfolie ist.

Heizelement gemal einem der Anspriiche 3 bis 5
oder Materialbahn gemaR einem der Anspriiche 2
oder 4 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass die
Elektroden (20) Elektrodenbander (22) umfassen, in
denen ganz besonders bevorzugt Metallfaden ent-
halten sind.

Heizelement gemaR einem der Anspriiche 3 bis 6,
dadurch gekennzeichnet, dass die Elektroden
(20) mit Litzen (26) von Kontaktkabeln (24) verndht
sind.
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8.

10.

1.

Heizelement gemaR einem der Anspriiche 3 bis 7,
dadurch gekennzeichnet, dass das Fasergewicht
des Nahtmaterials in einem Bereich von 100 bis 400
dtex liegt.

Verfahren zur Herstellung des Heizelements, das
folgende Komponenten umfasst:

a) wenigstens eine fir elektrischen Strom leitfa-
hige Schicht (14),

b) wenigstens eine Deckschicht (16) und

c) wenigstens zwei Elektroden (20),

dadurch gekennzeichnet, dass man die Material-
bahn (10) gemafR einem der Anspriiche 1 bis 2 senk-
recht zur Langsachse der Materialbahn (10) unmit-
telbar am Rand des Trennstreifens (30) oder im Be-
reich des Trennstreifens (30) vollstdndig durch-
trennt, so dass der Trennstreifen (30) durch eine
Schutzfolie oder eine Anti-Haft-Beschichtung leicht
von der leitfahigen Schicht (14) trennbar ist.

Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, dass wenigstens zwei Elektroden (2) mit
Kontaktkabeln (24) vernaht werden.

Fahrzeug umfassend ein Heizelement (12) geman
Anspruch 3.

Claims

1.

A material sheet made of several material layers
comprising at least one electric current conductive
layer (14) and at least one top layer (16), wherein at
least one separating strip (30) is arranged between
the at least one top layer (16) and the at least one
conductive layer (14) perpendicular to the longitudi-
nal direction of the material sheet (10), character-
ised in that said separating strip (30) has a nonstick
coating at least on the surface facing the conductive
layer (14).

The material sheet according to claim 1, character-
ised in that the material sheet (10) has two elec-
trodes (20) between the top layer (16) and the con-
ductive layer (14).

A heating element comprising the following compo-
nents:

a) at least one electric current conductive layer
(14),

b) at least one top layer (16), and

c) at least two electrodes (20),

characterised in that the heating element has, at
one edge, a separating strip (30) arranged perpen-



10.

1.

11 EP 3 139 701 B1 12

dicular to the electrodes between the conductive lay-
er (14) and the top layer (16),

wherein the surface of the separating strip is provid-
ed with the nonstick coating and said nonstick coat-
ing is a siliconised or polytetrafluoroethylene-coated
surface.

The heating element according to claim 3 or the ma-
terial sheet according to claim 1 or 2, characterised
in that the separating strip (30) is a double-sided
adhesive tape.

The heating element according to claim 3 or 4 or the
material sheet according to claims 1, 2 or 4, char-
acterised in that the conductive layer (14)isanelec-
trically conductive polymer film.

The heating element according to any one of claims
3 to 5 or the material sheet according to any one of
claims 2 or 4 to 5, characterised in that the elec-
trodes (20) comprise electrode strips (22) which very
particularly preferably contain metal threads.

The heating element according to any one of claims
3 to 6, characterised in that the electrodes (20) are
sewn to strands (26) of contact cables (24).

The heating element according to any one of claims
3to 7, characterised in that the suture material has
a fibre weight in a range from 100 to 400 dtex (90 to
360 den).

A process for manufacturing the heating element,
said heating element comprising the following com-
ponents:

a) at least one electric current conductive layer
(14),

b) at least one top layer (16), and

c) at least two electrodes (20),

characterised in that the material sheet (10) ac-
cording to any one of claims 1 to 2 is completely cut
through perpendicular to the longitudinal axis of the
material sheet (10) directly at the edge of the sepa-
rating strip (30) or in the area of the separating strip
(30) such that the separating strip (30) can easily be
separated from the conductive layer (14) by a pro-
tective film or a nonstick coating.

The process according to claim 9, characterised in
that at least two electrodes (2) are sewn to contact
cables (24).

A vehicle comprising a heating element (12) accord-
ing to claim 3.
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Revendications

Bande de matériau constituée de plusieurs couches
de matériau, présentant au moins une couche (14)
conductrice de courant électrique et au moins une
couche superficielle (16), dans laquelle au moins
une bande de séparation (30) est agencée perpen-
diculairement au sens longitudinal de la bande de
matériau (10) entre la au moins une couche super-
ficielle (16) et la au moins une couche conductrice
(14), caractérisée en ce que ladite bande de sépa-
ration (30) présente un revétement antiadhésif au
moins sur la surface tournée vers la couche conduc-
trice (14).

Bande de matériau selon la revendication 1, carac-
térisée en ce que la bande de matériau (10) pré-
sente deux électrodes (20) entre la couche superfi-
cielle (16) et la couche conductrice (14).

Elément chauffant comprenant les composants
suivants :

a)au moins une couche (14) conductrice de cou-
rant électrique,

b) au moins une couche superficielle (16) et

c) au moins deux électrodes (20),

caractérisé en ce que I'élément chauffant présente
entre la couche conductrice (14) et la couche super-
ficielle (16) une bande de séparation (30) agencée
perpendiculairement aux électrodes au niveau d’'un
bord,

dans lequel la surface de la bande de séparation est
munie du revétement antiadhésif et ladite surface
est une surface siliconée ou revétue de polytétra-
fluoroéthyléne.

Elément chauffant selon larevendication 3 ou bande
de matériau selon la revendication 1 ou 2, caracté-
risé(e) en ce que la bande de séparation (30) est un
ruban adhésif double face.

Elément chauffant selon la revendication 3 ou 4 ou
bande de matériau selon la revendication 1, 2 ou 4,
caractérisé (e) en ce que la couche conductrice (14)
est un film polymére électriquement conducteur.

Elément chauffant selon I'une quelconque des re-
vendications 3 a 5 ou bande de matériau selon l'une
quelconque des revendications 2 ou 4 a 5, caracté-
risé(e) en ce que les électrodes (20) comprennent
des bandes d’électrodes (22) contenant de maniéere
particulierement préférée des fils métalliques.

Elément chauffant selon I'une quelconque des re-
vendications 3 a 6, caractérisé en ce que les élec-
trodes (20) sont cousues a des tresses (26) de ca-
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bles de contact (24).

Elément chauffant selon I'une quelconque des re-
vendications 3 a 7, caractérisé en ce que le poids
de fibres du matériau de couture se situe dans une
plage comprise entre 100 et 400 dtex.

Procédé de fabrication de I'élément chauffant, com-
prenant les composants suivants :

a)aumoins une couche (14) conductrice de cou-
rant électrique,

b) au moins une couche superficielle (16) et

c) au moins deux électrodes (20),

caractérisé en ce que la bande de matériau (10)
selon I'une quelconque des revendications 1 a 2 est
entiérement découpée perpendiculairement a I'axe
longitudinal de la bande de matériau (10) et immé-
diatement au bord de la bande de séparation (30)
ou dans la région de la bande de séparation (30), de
sorte que la bande de séparation (30) peut étre fa-
cilement séparée de la couche conductrice (14) gra-
ce a un film protecteur ou a un revétement antiad-
hésif.

Procédé selon larevendication 9, caractérisé en ce
qu’au moins deux électrodes (2) sont cousues aux
cables de contact (24).

Véhicule comprenant un élément chauffant (12) se-
lon la revendication 3.
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