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Sposob vyroby elektrotepelnych pristrojov, hlavne salavych
vykurovacich panelov, ktoré je moZné pouZit' na vykurova-
nie obytnych a vyrobnych priestorov, rovnako ako v prie-
mysle na sudenie dreva, pieskov a obilia. Podklad (1) sa
najskor odisti, umyje, odmasti, vysusi a potom sa nafi nane-
sie vodivy povlak (2). Kompozicia vodivého povlaku sa
najskor filtruje a potom nanesie na dielektricky podklad 1
s pouZitim ktoréhokol'vek znameho sposobu, napriklad dis-
perznej metoédy alebo macania. Potom sa vrstva vysusi.
V pripade potreby sa operdcie nanesenia kompozitu na
dielektricky podklad a susenia opakuji niekol'kokrat. Po-
tom sa nanesie pridavny vodivy povlak vo forme pruhu (3).
Konfiguracia pruhu (3) moZe mat’ akykol'vek tvar a zavisi
od pozadovaného teplotného pol'a zhotovovaného salavého
vykurovacieho panelu. Na vodivy povlak (2) a na pridavny
vodivy povlak vo forme pruhov (3) sa nandSa ochrannd
vrstva (4).
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Spbsob vyroby sdlavych vykurovacich panelov

Oblast techniky

Vynélez sa tyka elektrotepelnych zariadeni, zvl4as$t spésobu vyroby séila-

vych vykurovacich panelov.

Doterajdi stav techniky

V stave techniky je zndmy spdsob vyroby salavych vykurovacich panelov
(RU A, 2141177), v ktorom sa vodiva povlakova vrstva nandSa na predtvarova-
ny podklad z kovu alebo dielektrika pomocou dobre zndmych spésobov, potom
sa tento dvojvrstvovy podklad su$i na odstrdnenie rozpuStadla a nan sa nanesie
ochranné vrstva. Podla potreby sa operacia nanéSania vodivej povlakovej vrst-
vy, suSenia a nanesenia ochrannej vrstvy opakuje. V dosledku toho mé salavy

vykurovaci panel vysoki dinnost’ a umozituje rychlo vykurit priestory.

Tento spdsob v3ak neumoZiiuje vyrobit vykurovacie panely s rovnomer-

nym teplotnym polom.

Podstata vynilezu

Hlavnym ciefom vyndlezu je poskytnit spdsob vyroby sdlavych vykuro-
vacich panelov, ktory by umoznil vyrabat’ sdlavy vykurovaci panel s rovnomer-
nym alebo vopred urdenym profilom teplotného pola a vysokou prevddzkovou

spolahlivostou.

Tento ciel’ sa dosahuje spésobom vyroby salavych vykurovacich panelov,
ktory zahrnuje stupne nanesenia vodivého povlaku na dielektricky podklad vy-
baveny pripojnicami na privod energie, nanesenia ochrannej vrstvy a suSenia

tohto polotovaru, v ktorom sa podla tohto vyndlezu pred nanesenim ochranne;j



vrstvy na vodivu vrstvu nana$a pridavna vodivé vrstva vo forme najmenej jed-
ného pruhu ubovolného tvaru. Konce tohto pruhu smeruji kolmo na pripojnice
privodu energie. Tvar uvedeného pruhu sa zvoli podla parametrov vopred sta-

noveného teplotného pola sdlavého vykurovacieho panelu.

Ciel vynalezu bol tiez dosiahnuty tym, Ze sa vyskusal spdsob vyroby sa-
lavych vykurovacich panelov vratane stupfiov nandSania vodivého povlaku na
dielektricky podklad s pripojnicami na privod energie, nanesenia ochrannej
vrstvy a suSenia, v ktorom sa podla vynédlezu pred nanesenim ochrannej vrstvy
na vodivy povlak vyreze az k dielektriku podkladu najmenej jeden pruh l'ubo-

volného tvaru.

Konce uvedeného pruhu st uloZené kolmo na pripojnice na privod ener-
gie. Tvar uvedeného pruhu sa zvoli podl'a poZadovanych parametrov teplotného

pola.

Vysledkom pouzitia narokovaného spdsobu vyroby salavych vykurovacich
panelov je dosiahnutie rovnomerného teplotného pola sdlavého vykurovacieho
panelu v dosledku spravnej volby tvaru pruhov pridavnej vodivej povlakove]

vrstvy a zvySenie previddzkovej spolahlivosti sdlavych vykurovacich panelov.

Prehlad obrazkov na vyvkresoch

Vynalez sa d'alej opisuje na prikladoch uskuto¢neni, ktoré neobmedzuju

rozsah tohto vynélezu, a s odkazom na pripojené vykresy, na ktorych:

Obr. 1 prestavuje celkovy pohlad na sdlavy vykurovaci panel podla

uskuto&nenia 1 spdsobu realizécie pridavnej vodivej povlakovej vrstvy;

Obr. 2 je prierez sdlavym vykurovacim panelom, ktory bol zobrazeny na

obr. 1;

Obr. 3 je pohl'ad na sdlavy vykurovaci panel podla uskuto¢nenia 2 spdso-

bu realizdcie dodato¢nej vodivej vrstvy;



Obr. 4 je prierez salavého vykurovacieho panelu zobrazeného na obrizku

Obr. 5 je pohlad na salavy vykurovaci panel podl'a uskutoénenia 3 spdso-

bu realizacie pridavnej vodivej povlakovej vrstvy;

Obr. 6 je prierez silavym vykurovacim panelom, ktory bol zobrazeny na

obrazku 5;
Na obrazkoch sa pouZivajt nasledujice vztahové znacky:

1 je podklad; 2 je vodivy povlak; 3 je pruh pridavnej vodivej povlakovej
vrstvy; 4 je ochranna vrstva; 5 je prvd pripojnica privodu energie; 6 je druha

pripojnica privodu energie.

Spdsob podra niroku 1 patentovych nérokov sa vykondva nasledujicim

sposobom.

Podklad 1 mdzZe byt vyrobeny z kovu s ochrannou dielektrickou vrstvou
alebo sa moze zhotovit z dielektrického materidlu, napriklad plastu vystuZeného
sklom, ako sa demonstruje na obrazkoch 1 a 2. Podklad sa predbezne &isti obru-
senim brisnym papierom aby sa dosiahla dobre prilnavé vrstva. Potom sa pod-
klad 1 oplachne tedicou vodou. Pre kone&né Cistenie sa podklad 1 odmasti otre-
nim tkaninou namod&enou v alkohole. Potom sa podklad 1 su$i pri teplote 60 °C
a7 80 °C. Po uskutolneni tychto pripravnych opericii sa podklad vybavi po-
vrchovou vrstvou z vodivého povlaku 2. Podla poZadovanej intenzity sdlania
mdzZe byt vodiva vrstva 2 vyrobena z kovu alebo kompozitného materialu. Pre
kovovy vodivy povlak 2 sa pouZiva bud kovova félia alebo kovové vrstvy na-
strickané plazmovou metalizaciou vo védkuu, ktora pokraduje spolu s rastom
vrstvy na pozadovanu trovei elektrického odporu s cielom zvysit Specificka
intenzitu tepelnych tokov a zjednodusit technolégiu povliekania. Kov pouZity
pre vodivy povlak méze byt med, hlinik, nehrdzavejuca ocel’, nikel a pod. Od-
por kovového vodivého povlaku 2 sa zvoli tak, aby déaval §pecificky vykon pri
vyvijani tepla v rozmedzi 10 aZz 25 kW/m pri napéti doddvanej energie 20 az
250 V.



Priklady uskutodneni vynéalezu

Uvazujme priklad, v ktorom je vodivy povlak z kompozitného materialu.

Zlozenie vodivého povlaku 2 sa mézZe pripravit nasledujicim spdsobom.

Filmotvorny polymér - polykarbondt - sa rozpusti v chlérovanom rozpus-
tadle a k ziskanému roztoku sa pridd plnivo - karbdnova Cerii. Ziskanad kompo-
zicia sa sfiltruje, aby sa zbavila velkozrnnych ¢astic plniva. Kompozicia vodi-
vého povlaku 2 sa nanesie na dielektricky podklad 1 pomocou zndmych spdso-
bov, napriklad disperznou metédou alebo maéanim. Potom sa vykonda suSenie na
odstranenie rozpustadla. Pritom sa teplota suSenia zvoli podla druhu rozpus-
tadla. V pripade potreby sa operacie nand$ania kompozicii vodivého poviaku 2

na dielektricky podklad 1 a sulenia opakuju niekolkokrat, dokial’ sa nedosiahne

potrebny odpor a dany zékon merného odporu ziskaného vodivého povlaku 2.

Potom sa nana3a pridavny vodivy povlak. Tvar pridavného vodivého po-
vlaku méze byt rdzny: pruhy, preruSované pruhy a ich kombindcie, $pirdla.
Vol'ba konfiguracie pridavného vodivého povlaku zéavisi na povahe Ziadaného
teplotného pola. Uvazujme priklad, v ktorom sa pridavny vodivy povlak zhotovi
ako jediny pruh 3, ktorého konce leZzia kolmo na prvej pripojnici 5 na privod e-
nergie a kolmo na druhu pripojnicu 6 na privod energie. Operacia nanédSania
pruhu 3 sa mdze vykonat disperznym nand$anim kompozicie vodivého povlaku
cez $ablonu. Takto je mozné l'ahko ziskat pruhy l'ubovolného tvaru. Potom sa
vykona sulenie spdsobom opisanym vy$sie. Nakoniec nanesenie ochrannej vrst-
vy 4 a sulenie zaistuje mechanickt a elektricku ochranu vodivého povlaku 2 a
pruhu 3. Kompozicia ochrannej vrstvy 4 sa mdze ziskat rozpustenim filmotvor-

ného polyméru vo vhodnom rozpuistadle.

Podl'a spésobu uvedeného v naroku 2 suboru patentovych narokov sa ope-
racia pripravy podkladu 1 a nanesenia vrstvy vodivého povlaku 2 vykona rovna-
ko, ako sa opisuje v spésobe podla naroku 1. V tom pripade sa jeden alebo nie-
kolko pruhov, napriklad dva pruhy 7, vyrezd vo vodivej vrstve 2 aZ k dielektri-
ku podkladu 1, ako je zobrazené na obrdzkoch 3 a 4. Pruhy 7 m6Zu pritom mat’

rézny tvar. Konce tychto pruhov 7 v3ak musia byt uloZené kolmo na prvia pri-



pojnicu na privod energie 5 a na druhd pripojnicu na privod energie 6. Potom sa
zaist{ nanesenim ochrannej vrstvy 4 a jej vysuSenim mechanickd a elektrickd

ochrana vodivého povlaku 2 a pruhu 7, ako je uvedené vyssie.

Podla spdsobu uvedeného v naroku 3 siboru patentovych narokov sa ope-
rdcia pripravy a nanesenia vodive] povlakovej vrstvy 2 vykondva rovnako, ako
sa opisuje v spdsobe podl'a ndroku 1. Potom sa vo vodivom povlaku 2 aZ k die-
lektriku podkladu 1 vyreZe jeden alebo dva pruhy 7 a stdasne sa nanesie pridav-
ny vodivy povlak ako pruh 3, ako je zobrazené na obrazkoch 5 a 6. Potom sa
vykonéd mechanick4 a elektrickd ochrana vodivého povlaku 2, pruhu 7 a pruhu 3
nanesenim ochrannej vrstvy 4 a jej vysuSenim, ako sa uvadza vysSie. Pri tomto
sposobe vyroby viacvrstvového panelu je Specificky vykon salania tepla v roz-

medzi 2,0 az 5,0 kW/m pri napéti privddzanej energie 100 az 250 V.

Narokované uskutolnenie spdsobu vyroby salavych vykurovacich panelov
teda umoZiiuje vyrovnat teplotné pole vytvorenim povrchu vyZarujuceho teplo s
nerovnomernym odporom. Zvys$i sa tym prevadzkova spolahlivost panelov, na-
priklad v pripade napitového skoku dodavanej energie a v dosledku toho pre-
hriatia panelu. V takom pripade sa mdZe poskodit’ len mala €ast’ panelu miesto

celého panelu. Poskodena ¢ast panelu sa m6Ze 'ahko opravit.

Priemyselna vyuzitel'nost

Vyndlez sa mbZe pouZit’ na vyhrievanie obytnych i priemyselnych priesto-

rov a v priemyselnej vyrobe na suSenie dreva, pieskov a obilia.
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PATENTOVE NAROKY

Sp6sob vyroby sdlavych vykurovacich panelov zahrnujuci stupne nanese-
nia vodivého povlaku s pripojnicami na privod energie na dielektricky
podklad, nanesenia ochrannej vrstvy a vysu3enia, vyznacujici sa tym, Ze
sa pred nanesenim ochrannej vrstvy na vodivy povlak nanesie pridavny
vodivy povlak vo forme najmenej jedného pruhu 'ubovolného tvaru, pri-
¢om konce uvedeného pruhu si umiestnené kolmo na pripojnice na privod
energie a tvar pruhu sa zvoli v zdvislosti na parametroch vopred urc¢eného

teplotného pol'a sdlavého vykurovacieho panela.

Spbsob vyroby silavych vykurovacich panelov zahrnujuci stupne nanese-
nia vodivého povlaku s pripojnicami na privod energie na dielektricky
podklad, nanesenia ochrannej vrstvy a vysu$enia, vyznacujici sa tym, Ze
pred nanesenim ochrannej vrstvy na vodivy povlak sa vyreZe az k dielek-
trickej vrstve podkladu najmenej jeden pruh l'ubovolného tvaru, pri¢om
konce uvedeného pruhu st umiestené kolmo na pripojnice na privod ener-
gie a tvar pruhu sa zvoli v zavislosti na parametroch vopred uréeného

teplotného pola sdlavého vykurovacieho panela.

Spbdsob vyroby sdlavych vykurovacich panelov zahrnujuci stupne nanese-
nia vodivého povlaku s pripojnicami na privod energie na dielektricky
podklad, nanesenia ochrannej vrstvy a vysuSenia, vyznacujici sa tym, Ze
pred nanesenim ochrannej vrstvy na vodivy povlak sa vyreZe az k dielek-
trickej vrstve podkladu najmenej jeden pruh ubovolného tvaru a nanesie
sa pridavny vodivy povlak FubovoIného tvaru, pricom konce vSetkych
pruhov s umiestnené kolmo na pripojnice na privod energie a tvar pruhu
sa zvoli v zavislosti na parametroch vopred uréeného teplotného pola sa-

lavého vykurovacieho panela.
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