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Elektrische verwarmingspanelen, en een werkwijze voor het vervaardigen
daarvan. .

De uitvinding heeft betrekking op een elektrisch verwar-
mingspaneel, alsook op een werkwijze en inrichting voor het vervaar-
digen van een dergelijk verwarmingspaneel. De uitdrukking verwarmings-
paneel omvat niet alleen een elektrische deken, maar tevens elk in
hoofdzask plat verwarmingsorgaan, bijv. een voor een vloerkleed dienen—
de verwarmde onderlaag, welk paneel is samengesteld uit uitwendige
lagen, die door een kleefmiddel zijn samengevoegd met een zich daar-
tussen bevindend verwarmingselement.

In Be regel omvatienielektrische dekens twee lagen van een
weefsel met een zich daartussen bevindend verwvarmingselement, en soms
tevens een of meerdere lagen van een schuimvormig materiaal. Het ver-
warmingselement dient hierbij, althans bij benadering volgens een ge-
wenst patroon.dat zich over het oppervlak van de deken uitstrekt te
worden vastgehouden en zulks kan worden bereikt door de twee lagen
weefsels tussen naburige trajecten waar langs het verwarmingselement ver-
loopt, vast aan elkaar te bevestigen. S R ' )

Wanneer de buitenlagen niet bestaan uit een weefsel, “kun-
nen deze buitenlagen aan elkaar worden vastgenasaid, hetgeen echter een
betrekkelijk gecompliceerde en als gevolg daarvan kostbare machine ver-
eist. Teneinde de noodzask van een dei'gelijke machinale bewerking te
vermijden, kan voor het aan elkaar bevestigen van de buitenlagen ge-
bruik worden gemaskt van een oplossing van een kleefmiddely een der-
gelijke techniek heeft echter bepaalde bezwaren. Het kleefmiddel heeft
namelijk de neiging om het verwarmingselement aan de buitenlagen vast
te hechten, zodat het element met betrekking tot deze lagén niet be-
weegbaar is, hetgeen bijv. wanneer de deken wordt gevouwen nadelig is
voor de levensduur van het element. Bovendien is het moeilijk om tij-
dens de fabricage de hoeveelheid van dampvormig oplosmiddel in de at-
mosfeer te beheersen, hetgeen een gezondheidsrisico betekent voor per-
sonen, die bij de fabricage werkzaam zijn. Bovendien is het gedurende
enige uren na het asnbrengen van het kleefmiddel niet mogelijk de aldus
laagsgewijs gevormde deken verder te behandelen, aangezien het zekere
tjd duurt alvorens het kleefmiddel de lagen hecht met elkaar heeft ver-

bonden.
Een elektrisch verwarmingspaneel omvattende eerste en
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tweede lagen van eeh buigzaam materiaal én @ié door eéh'klééimid@el'
laagsgevijs bij élkaar wordén'géhouden'mét'eén'zich aaartussen'beVin-
dend elektrisch verwarmlngselement is volgens de ultvlndlng daardoor
gekenmerkt, dat het kleefmlddel een bij hoge temperatuur -smeltbaar
kleefmiddel is. T
o “Met de uitdrukking le hoge temperatuur smeltbaar kleef-
middel is in het kader.van.de onderhavige u1tv1nd;ng bedogld, gen'

kleefmiddel, waarvan de toestand vrijwel uitsluitend is bepaald door

« de temperatuur daarvan, in tegenstelling tot kleefmiddelen, waarbij de

vasthechting het gevolg is van een chemische‘werking,"qigminﬁwezen_niet
omkeerbaar is. Een bij hoge temperatuur smeltbaar, ofwel thermoplastisch

kleefmiddel, zoals in het raam van de u1tv1nd1ng'wordt toegepast
wordt verhit, teneinde dit= plastlsch_vervcrmbaar‘te dogn Worden,
zodat het kleefmiddel kan worden asngebracht op de aan elkaar vast-
te hechten'oppérvlakkén, waarbij de hechténdé w&rking plaatsvindt tij-
dens het afkoelén van hét klééfmiddel. Na éen dérgélijké afkoeling‘kan
het desbetreffende kleefmiddel opnieuw zacht wordep'gemaakt, wagnéer
warmte wordt toegevoerd. Aldus wordt volledig vermeden,dat tijdens het
atstaan van de hechtende werking oplosmiddel’ vrlgkomt

Het kleefmiddel is zodanig gekozen, dat de temperatuur
waarblij dit kleefmiddel zacht wordt, hoger is. dan de temperatuur die

het verwarmingselement bij normaal gebruik aanneemt, en’ deze eerstbe~

- doelde temperatuur heeft bij voorkeur een’ zodanige waarde, dat geen

hechting of tenminste geen permanente hechting metlet verwarmlngsele—
ment ontstaat. Het is dan mogelijk, dat het’ element blnnen het paneel een
beperkte beweging kan uitvoeren, zodat het buigen en vouwen van het
paneel is vereenvoudigd en de levensduurrdaarvan wordt vérléngd.r’
Verder wordt dponide;uiﬁvinding ééhﬁwerkwijzé'béSbhikbaar
gesteld voor het verygardigen van éen elektrisch verwarmingspanéél,
waarbl] eerste en tweede ulit buigzaam materiaal béstaande lagén'mét
de oppervlakken in aanraking zijnde,worden toegévoerd tussén'aandruk-
rollen, waarbij op het aanrakingsoppervlak van tenminste eén van dézé '
lagen een bij een hoge temperatuur smeltbaar kleéfmiddel_is aangébracht,
welk kleefmiddel voorafgaande aan het in aanraking brengen met de
andere laag wordt verhit, zodat de lagen aan elkaar kunnen vasthechtén,
en een langgerekt verwarmingselement is aangebrgcht tussen dé lagen,

waarbij de lagen laagsgewijs met het elektrische verwarmingselement
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zich daartussen bevindend op elkaar worden aangebracht.
Ter nadere toelichting van de uitvinding zal in het onder-
staande een uitvoeringsvoorbeeld daarvan worden beschreven met ver-

wijzing naar de tekening. In de tekening is:
figuur 1 een schematisch weergegeven zijaanzicht van een

inrichting voor het vervaardigen van een elektrische deken volgens de

uitvinding; en

figuur 2 een schematisch getekende doorsnede van een ge-
deelte van een elektrische deken, die is vervaardigd met behulp van
de in figuur 1 weergegeven inrichting.

De in figuur 1 weergegeven voor het verwerken vaen lagen
materiaal dienmende inrichting omvat draagmiddelen voor twee toevoer-—
rollen 2, It van structuur-materiaal. Het sfmctuurma‘beria.al kan elk
geschikt materisal zijn, hetzij synthetisch materiaal, hetzij natuur-
1ijk materiaal, en dit materiaal kan ofwel weefsel ofwel een niet- '
weefsel zijn; het verdient echter aanbeveling gebruik te maken van een
niet-geweven structuurmateriaal van kunstzijde. De rollen 6, 8 van het

niet-weefselstructuurmateriaal worden van de toevoerrollen 2, 4 afge-

. trokken en naar elkaar toe geleid via in hoofdzask horizontaal verlo-

pende banen, waarbij dit materiaal dan wordt toegevoerd ftussen aan-
drukrollen 10, 12. Geschikte draag- of geleide rollen of soortgelijke
middelen (niet weergegeven) zijn aangebracht, teneinde het structuur-
materiaal deze banen te doen volgen. '

Na de desbetreffende toevoerrol te hebben verlaten, onder-
gaat elke strook structuurmsteriaal een droogwerking, téneinde eén
overmaat asn vocht weg te nemen, welk vocht energie zou opnemen, die
naderhand aan het structuurmateriaal wordt toegewerd, teneinde het
daarop asangebrachte thermoplastische kléei‘middel te verzachten. Voor
dit lsatste doel zijn verwarmingsmiddelen, die elk gémakshalvé zijn
weergegeven als een tweetal tegenover elkaar geplaatste elektrische
warmtestralers 14, 16, waartussen. het structuurmateriaal voortbeweegt,
direkt stroomafwaarts ten opzichte van de toevoerrollén 2, 4 opgésteld.

Zoals in de rechterzijde van figuur 1 is weergégeven,
wordt direkt na de droogwerking een laag schuimvormig materiaal op de
bovenzijde van de strook structuurweefsel 8 aangebracht, teneindé de
massa van de deken te vergroten. De laag 18 kan bestaan uit matériaal

van de als schuimplastic aangeduide soort; dit materiaal wordt vanaf
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een toevoerrol 20 in benédénVaartse richting tqégéybérd, téneipde“zich
boven het strookvoimig structuurmatériaal 8 bévindend, té worden ont-
vangen tussen de aandrukrollén 22 én 2k, Even voordat de lgag 18
in aanrasking komt met de strook structuurmateriaal, wordt de onder-
zijde van deze laag 18 Yerhit door eén verwarmingsorgaan 265 tengindeiﬂt
zich op de laag bevindende thermoplastische materiaal te verzachten.
De door de rollen 22 en 24 uitgeoefende drukwerking heeft tot gevolg,

;”dat een werkzame permanente hechting wordt gevbrmd,tussen;de zaéht.,f

gemaakte schulmlaag en de strook structuurmaterlaal, wanneer de schuim-

R SU O, o o R ey S

laag afkoelt.
e Hierna wordt op het vrij llggende bovenoppervlak van de

laag 18 een kleefmiddel 28 aangebracht. Het kleefmiddel 28 is een

- bij hoge temperatuur smeltbaar kleefmiddel ofvelfeen.thermoplastisch '

kleefmiddel en bij voorkeur een polyethyleen-kleefmiddel} echter is
het ook mogelijk hiertoe gebrulk te maken van een polyamldekleefmlddel
of een mengsel van deze twee middelen. Het kleefmiddel 28 kan bestaan
uit afzonderlijke deeltjés en de kleefmiddéldeeltjés wordén'vervqlgens
door middel van een toevoerorgaan of verdeler 30 en'dpor dé.wérking

van de zwaartekracht .vanuit een .réservoir 32,. over het oppervlak van

Qe laag 18 gesprenkeld. In plaats hiervan is het mogelijk het kleef-

middel aan te brengen in de vorm van een vel of net 34, Zoals aan de
llnker zijde van figuur 1 is weergegeven, kan het net 3h aan de strook
structuur-materiaal 6 worden toegevoerd, doordat dit net vanaf eehn
toevoerrol 36 wordt afgetrokkén én tegen strookstrucﬁuurmateriaal
aanliggend samen met dit structuurmateriaal tugsen de drukrol;en 38

en 40 wordt doorgeleid. Volgens een andere mogelijkheid kan het net’

" door zwaartekrachtwerking op de strook structuurmateriaal 6 worden

gangebracht.

Direkt voorafgaande aan de door dé rolléﬁ']o,én J2.vér—
corzaskte werking waarbij de béide stroken matériaal tegén elkaar aan
worden gebracht, wordt het kleefmiddel 28 verwarmd tot een temperatuur
waarbij dit kleefmiddel de strook structuurmaterlaal 6 en de laag 18
van schuimvormig materiaal aan elkaar hecht en bij de weergegeven in-
richting wordt zulks béreikt door stralingswarmte, dié wordt gélévérd
door een elektrische verhitter 42, die direkt stroomopwaarts tén op-
zichte van de rollen 10.en 12 is opgesteld. Ook is het mogélijk om de

strook structuurmateriaal 6 direkt voorafgaande aan de door de rollen 10
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en 12 veroorzaskte verking te verhitten mét behulp van stralingswarmte
die wordt geleverd door een elektrische verhitter Lk.

Tussen. de strook structuurmateriaal 6 en de laag 18.
van schuimvormig materiaal wordt aangebracht een verwarmingselement 46
dat een metalen draad, die zich bevindt in een omhulsel 50 van iso-
lerend materiaal, bijv. een thermoplastisch materiaal, omvat. Het ver-
wamiﬁgselement 46 wordt volgens een voorafbepaald patroon tussen de
strook structuurmaterisal en bedoelde laag aangebracht door middel
ven een uitleginrichting, die schematisch is a.ang;-:duid door hét vér—
wijzingsgetal 52. Het draadvormig verwarmingselement 46 kan volgens
elk geschikt patroon worden uitgelégd., waarbij de configuratie daarvan
bijv; dearvan afhankelijk is of de desbetreffende deken moé’c' zijn ont—
worpen voor een enkelvoudige of een meervoudige regelinrichting.

De strook structuurmsteriasl 6 wordt v;i.a. dé drukrol 'JO_, :
in benedenwaartse richting afgebogen, hetgeen eveneens géldt voor de
strook structuurmsteriaal 8 en de laag 18 via dé rol 12, zodatde strook
structuurmé.tériaa.l 6 en de laag 18 als lagen tegen elkaar aanliggend
worden vastgehecht door het kleefmiddel 28, waarbij gélijktij dig hé‘b
elektrisch harnas, gevormd door het vemmmingselement L6 daartuss;an
wordt aangebracht.

Tussen:. de stroken structuurmateriasl 6 en de laag 18
kan een betrouwbare hechting worden gevormd, nadat dézé elémentén Z0
ver stroomafwaarts ten opzichte van de drukrollen 10 en 12 zijn ée-
transporteerd als nodig is, om het kleefmiddel 28 te doén a.ﬂ:oelén.

De aldus gevormde,op elkaar liggende lagen omvatténdé dekén, wordt .
vanaf de rollen 10 en 12 verder getransporteerd door aandrijfmiddelen,
bijv. weergegeven asndrijfrollen 5L en 56, en verder getra.nspor’céérd
naar geschikte (niet weergegevén) snij- en vérderé vérwérkingsappa-
ratuur.

Het gebruikte kleefmiddel 28 is vanzelfsprekend zodenig
gekozen, dat dit kleefmiddel niet zal verzachten als gév'olg van de
bij gebruik,door het verwarmingselement 46 ontwikkeldé warmtes met
andere woorden geldt, dat de verzachtlngstemperatuur aanzienlijk groter
is dan de maximale temperatuur, die naar alle waarschijnlijkheid bij
normaal gebruik van de deken kan worden verwacht. Het kleefmiddel 28
wordt bij voorkeur zodanig gekozen, dat dit zich niet zal vast-
hechten aan het isolerend materisal van het omhulsel 50 van de draad L48.
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Alhoewel een zijdelingse beweging van het element 46 in.sterke mate
wordt belemmerd.. door de kleei_‘werking tussen na.‘burigé oppervlakken van
de strook structuurmateriasl 6 en de laag 18, kan het element 46 bin~
nen de tunnel, waarin dit zich bevindt wel een 1ongitudiné.le beweging
uitvoeren, zodat in de deken door omvouwen veroorzaakte spanningen
worden verminderd en de levensduur van de deken wordt verlengd.

Het kleefmiddel kan in elke mogelijke vorm op het boven-

_ oppervlak van zowel de strook structuurmateriaal 6 alswel de laag 18

worden aangebracht, indien daaraan de voorkeur wordt gegeven.Het is
niet nodig, dat het kleefmiddel onmiddellijk voorafgaande aan de ope-~
ratie, waarbij de beide stroken laagsgewijs aan elkaar worden gehecht,
wordt aangebracht; het is mogelijk om dit kleefmic.ide-l' op eenf op

de beide aan elkaar te hechten oppervlakken aan te brengen en daarna
warmte toe te voeren, teneinde het kleefmiddel op zijn plaats vast

te maken, waarbij het aldus verkregen tussenprodukt voor een daarop-
volgende werking, waarbij de lagen aan elkaar worden vastg.ehecht,‘

in gereedheid kan worden gehouden. De beschreven inrichting kan verder
zodanig worden gewijzigd, dat de schuimlaag 18. geen deel uitmaskt van
het produkt, waarbij echter de stroken structuumatériaal 6 en 8 récht-
streeks met het zich daartussen bevindende element 46 aan elkaar wor-
den vastgehecht. Indien gewens‘b', kan op elk van de strokén stru;tuur—

materiaal 6 en 8 een laag schuimmateriaal worden aangebracht; het kan

7 aanbeveling verdienen om de of elk van de schuim-structuurmateriaal-

laminaten tijdens een voorbewerking afzonderlijk van de andere in het

* voorafgaande beschreven bewerkingen, te vormen.

Alhoewel de in het voorafgaande gegeven beschrijving
betrekking heeft op elektrische dekens, zal het duidelijk zijn, dat
de Wtvinding even zo goed toepasbaar is op en kan zijn belichaamd in

platte whittingsorganen, die in situaties, anders dan die waarin elek-

~ trische dekens worden gebruikt, warmte kunnen toevoeren.
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" CONCLUSIES
1. Elektrisch verwarmingspaneel, omvattender gerste_ en
tweede uit buigzaam materiaal bestaandé lagen, die door een kleefmiddel
tot een laminaat met een zich daartussen bevindend elektrisch verwar-
mingselement zijn samengevoegd, met het kenmerk, dat het kleefmiddel
een bij hoge temperatuur smeltbaar kleefmiddel is.
2. Elektrisch verwarmingspaneel volgens cpnclusie 1, met
het kenmerk, dat het bij hoge temperatuur smeltbaar k;eefmiddel zoda~-
nig is, dat dit zich.niet vasthecht aan het buitenoppervlek varhet '

. verwarmingselement.

3. Elektrisch verwarmingspaneel yvolgens conclusies' 1 of 2,
met het kenmerk, dat het bij hoge temperatuur smeltbaar kleefmiddel
een kleefm:':ddel van de als polyethyleen aangeduide soort is.

4. Elektrisch verwarmingselement volgens de conclusies

1 of 2, met het kenmerk, dat het bij hoge temperatuur s;neltbaar klee_f-

“

middel een mengsel is van een polysmidekleefmiddel en een polyethyleen-

kleefmiddel.
5. Elektrisch verwarmingspaneel volgens een van de voor-

afgaande conclusies 1-4, met het kenmerk, dat de eerste en tweede
lagen, lagen van niet-weefselstructuurmateriaal omvatien.

6. Elektrisch verwarmingspaneel volgens een van de voor-
afgasnde conclusies, met het kenmerk, dat tenminste eén van d;a eerste
en tweede lagen een buitenliggende structuurlaag en een inwendigé
laag van schuimmateriaal, die is vastgehecht aan de laag structuur-
materiaal, omvat.

7. Werkwijze voor het vervaardigén van eén elektrisch
verwarmingspaneel, met het kenmerk, dat een eerste en een tw;aédé laag
van buigzasm materiaal met de oppervlakken tegen elkaar aanliggénd
worden geleid tussen aandrukrollen, op h;at asanrakingsoppervlak van tén—
minste een van de lgen een bij hoge temperatuur smeltbaar kleefmiddel
wordt aangebracht, waarbij dit bij hoge temperatuur smeltbaar kleef-
middel, voorafgaande aan het in aanraking komen met dé anderé laag wordt
verhit, zodanig dat de lagen aan elkaar kunnen worden vastgehécht,
en een langgerekt elektrisch verwarmingselement tussén de Igen wordt
aangebracht, waarbij de lagen samen met het zich daartussén bevindéndé
elektrisch verwarmingselement tot een laminaat worden samengevoegd.

8. Werkwijze volgens conclusi_é"?, waarbi] het eléktrische

verwarmingselement tussen de lagen wordt aangebracht, wanneer deze
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- tussen de sandrukrollen worden doorgevoérd.

9. Werkwijze volgens de conclusies T of 8, met het ken-
merk, dat het bij hoge temperatuur smeltbaar kleefmiddel op het opper-
vlak van tenminste een laag wordt aangebracht, ofwel in de vorm van

5 deeltjes, ofwel in de vorm van een neﬁ, ofwel in de vorm van een vel.

10. Werkwijze volgens conclusies 7, 8 of 9, met het ken-
merk, dat voorafgaasnde aan het verhitten ven het kleefmiddel de lagen
worden hlootgesteld aan een droogwerking.
| 11 Werkwijze volgens een van de voorafgaande conclusies

Q- 7-10, met het kenmerk, dat het kleefmiddel op tenminste een laag
wordt aangebracht, wanneer de laag voortbeweegt tussen een daarvoor
.dienende voedingsbron en de aandrukrollen.

12. Inriéhting voor het vervaardigen van en elektrisch

' verwarmingépaneel, gekenmerkt door toevoermiddelen voor hét'toevoérén

15 . van eerste en tweede lagen vanaf voedingsbronnen en via resp. eerste
en tweede banen,naar aandrukrollen, waarbij de stroken structuurma;
teriaal met de oppervlakken in aanraken met elkaar zijnde wordén geleid

- tussen de aandrukrollen, waarbij op tenminste een van de aanrakings-
oppervlakken een bij hoge temperatuur smeltbare kleefmiddel is aange-

20 bracht een verwarmingsinrichting, die is ingericht omuhét'klééfmiddel

-voorafgaande aan de plaats waar de bijbehorende laag tussen de aan-
drukrollen komt, te verhittens en een inrichting, die is ingéricht
om een elektrisch verwé:mingselement tussen de lagen aan té bréngen
wanneer deze lagen tussen de aandrukrollen worden geleid.

25 13. Inrichting volgens conclusie 12, gekenmerkt door een
inrichting, die langs tenminste een van de banen is opgestéla én die-
nende om kleefmiddel op de desbetreffendé laag aan te brengén;

14. Inrichting volgens conclusies 12 of 13, met hét ken-
merk, dat langs elk van de banen en in de nabijheid van de voédings-

30 bronnen middelen zijn aangebracht voor het drogén van.dé lagén.

15. Inrichting volgens een van de voorafgaande conclusiés,
12-1k4, met et kenmerk, dat de eerste en tweede banen zich in hoofdzask
horizontaal uitstrekken naar de aandrukfollen, waarbij de voédings-
orgenen werkzaam zijn om de lagen vanaf de aandrukrollen in benedenwaartse

35 richting te transporteren.
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