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Verfahren zur Herstellung eines flichigen Heizelementes, insbesondere fiir Autositzheizungen, und
insbesondere nach einem derartigen Verfahren hergestelltes flichiges Heizelement

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel-
lung eines flichigen Heizelementes mit den Merk-
malen des Oberbegriffes von Patentanspruch 1.

Es ist bekannt, einen Heizleiter, beispielsweise
einen isolierten Heizleiter, mittels einer elekironisch
gesteuerten Einrichtung automatisch in ein Werk-
zeug einzulegen, welches aus einer Abstreiferplatte
hervorstehende und in diese zurlickzishbare Stifte
aufweist, um welche herum der Heizleiter beim
Einlegen derart geflihrt wird, dass er einen méan-
derartigen flichendeckenden Verlauf erh&lt. Ein
Trager, auf weichem der Heizleiter mit einem sol-
chen fldcheniiberdeckenden Verlauf fixiert werden
soll, wird entweder vorher auf die aus der Abstrei-
ferplatte hervorstehenden Stifte aufgespiesst oder
nachirdglich gegen das den eingelegten Heizleiter
bereits tragende Werkzeug angedriickt und der
Heizleiter wird an dem Triger befestigt, wobei ge-
miss bekannten Verfahren eine an die heizleiter-
haltige Schicht angrenzende Kontakiklebeschicht
dienen kann, welche die Heizleiterwindungen an
der Trigerschicht festhdlt. Die Tragerschicht ist im
allgemeinen, wenn das fléchige Heizelement als
Autositzheizung verwendet werden soll, ein Schich-
tenverband aus einem texiilen Auiositz- Bezugs-
stoff und einer Schaumstoffschicht, etwa aus Po-
lyurethan.

Es zeigt sich, dass die Handhabung von Tré-
gern in Gestalt von Schichtenverbdnden, deren
oberste Schicht oder dusserste Schicht eine Kon-
taktklebeschicht ist, mitunter zu Schwierigkeiten
fuhrt.

Ein bedeutsamer Nachteil von fiir die Durch-
flihrung der erwdhnten bekannten Verfahren geeig-
neten Schichtenverbidnden ist es jedoch, dass die
Form der Anbringung der Heizleiter an der Tréger-
schicht in einer mangeinden Luftdurchldssigkeit re-
sultiert, insbesondere dann, wenn die an die heiz-
leiterhaltige Schicht angrenzende Schicht des Tra-
gers eine Kontaktklebeschicht ist, was bei Verwen-
dung des betreffenden fldchigen Heizelementes in
einer Autositzheizung als besonders unangenehm
empfunden wird, da in einem solchen Falle die
betreffende Sitzfliche oder Rickenlehnenfliche
nicht atmungsakiiv ist.

Eine weitere Schwierigksit bei nach bekannten
Verfahren hergestellien flichigen Heizelementen
tritt dann auf, wenn soiche Heizelemente bei der
Herstellung eines Autositzes unmittelbar in einer
Sitzform eingelegt eingesch&umt werden sollen, da
mitunter sich aufgrund der Anbringung der Heizlei-
ter an der Trégerschicht ein Schichtenverband er-
gibt, der sich mit dem die Form ausfiillenden
Schaummaterial nicht ohne weiteres verbindet.

10

15

20

25

30

35

40

45

50

Schliesslich ergeben sich bei Verwendung von
nach bekannten Verfahren hergestellien fldchigen
Heizelementen dann, wenn diese Heizelements un-
mittelbar in eine Form zur Erzeugung eines Autosit-
zes durch Aussch@umen eingelegt werden, an der
Grenzfliche zu dem den Formhohiraum eriiillen-
den Schaum Verinderungen der Porigkeit des Pol-
sterschaumes, welche die Elastizitdt des Autositzes
im Sitzfldchenbereich in unerwiinschter Weise ver-
&ndern.

Durch die Erfindung soll die Aufgabe geldst
werden, ein Verfahren nach dem Oberbegriff des
anliegenden Anspruches 1 so auszugestalten, dass
die bei der Herstellung zu verwendenden Einzeltei-
le in einfacher Weise gehandhabt werden kdnnen,
das Herstellungsverfahren vereinfacht und verbilligt
wird, insbesondere bezliglich der Verwendung der
zur Fixierung des Heiz leiters zu verwendenden
Mittel und dass die Fixisrung des Heizleiters an
dem mit diesem zu versehenden Triger die Af-
mungsaklivitdt des Schichtenverbandes nicht be-
ginflusst.

Diese Aufgabe wird erfindungsgeméss dadurch
geidst, dass das Befestigen des Heizleiters an dem
Triger punkiférmig oder nur l3ngs des Heizleiters
linienfGrmig nach Art einer vorldufigen Fixierung
des Heizleiters vor dem Aufkaschieren mindestens
einer weiteren {iberdeckenden Schicht durchge-
flhrt wird.

Eine bevorzugte Form der voridufigen Fixie-
rung des Hsizleiters an dem Tréger oder dem
diesen Tréger bildenden Schichtenverband besteht
in dem Anschluss des Heizleiters an eine Strom-
queile und Andriicken des Hsizlsiters mitiels siner
Pressplatte insbesondere mittels einer Abstreifer-
platte des vorerwdhnten Werkzeugs gegen den
Tréger, dessen oberste Schicht thermisch erweicht
und in den Kontaktbersichen mit dem Heizleiter
mindestens teilweise klebefdhig wird.

Es hat sich gezeigt, dass in dieser Weise auch
mit bersits isolierten Heizleitern verfahren werden
kann.

Es hat sich als sehr vorteilhaft erwiesen, als
oberste Schicht des Trigers ein auf eine Unter-
schicht desselben lose aufgeleg-
tes,luftdurchldssiges Kaschiervlies, insbesondere
aus Polyamid, zu verwenden, welches, wenn durch
den Heizleiter widhrend des Herstellungsverfahrens
ein Heizstrom geschickt wird, eine punkiférmige
oder linienf&rmige vorldufige Fixierung des Heizlei-
ters am Triger im Bereich des Kontakies des
Heizleiters mit dem Kaschiervlies und der Unter-
schicht bewirkt.

Die nicht mit dem Heizleiter in Kontakt stehen-
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den Bereiche des Kaschiervlieses bleiben zundchst
gleichsam unverwertet und ermdglichen beim
nachfolgenden Aufkaschieren weiterer Schichten
auf den Schichtenverband aus dem Tréger und der
Heizleiterschicht einen innigen Verbund zur Erzeu-
gung des fertigen Heizelementes. Dieses Aufka-
schieren weiterer Schichten unter Verwendung der
noch nicht durch den Heizleiter in Anspruch ge
genommenen Bereiche des Kaschierviieses kann
mit einer beheizten Pressenplatie oder mittels einer
beheizten Walze vorgenommen werden.

Im Ubrigen sind vorteilhafte Ausgestaltungen
und Weiterbildungen des hier angegebenen Ver-
fahrens sowie ein insbesondere nach diesem Ver-
fahren hergesteilten flichiges Heizelement in den
dem Anspruch 1 nachgeordneten Patentanspri-
chen gekennzsichnet.

Nachfolgend werden einige Ausflihrungsbei-
spiele unter Bezugnahme auf die Zeichnung ndher
erldutert. Es stellen dar:

Fig. 1 eine schematische, im Vertikalschnitt
gezeichnete Abbildung einer Einrichtung zur Durch-
flihrung des hier vorgeschiagenen Verfahrens,

Fig. 2 u. 3 ausschnitisweise und im Verti-
kalschnitt gezeichnete Bereiche der Einrichtung
gem. Figur 1 mit einem Schichiverband jeweils
unterschiedlichen Aufbaus wihrend des Verfah-
rensschrittes der voridufigen Fixierung des Heizlei-
ters,

Fig. 4 eine ausschnitisweise und im Verti-
kalschnitt gezeichnete Darstellung eines Schichten-
verbandes, welcher gem. Figur 3 hergestellt wor-
den ist, im Zustand der Aufbringung eines Fixier-
Kunststoffgitters,

Fig. 5 eine ausschnittsweise und im Verti-
kalschnitt gezeichnete schematische Abbildung ei-
ner gegeniiber Figur 1 abgewandeiten Einrichtung
zur Durchfiihrung des hier angegebenen Verfah-
rens,

Fig. 6 bis 9 nach dem vorliegend angegebe-
nen Verfahren erzeugte Schichtenverbédnde, welche
durch Aufkaschieren weiterer Schichten oder
Schichienverbénde zu fertigen Flachenheizelemen-
ten werden und

Fig. 10 eine im Vertikalschnitt gezeichnete
ausschnittsweise Abbildung einer Einrichtung zum
thermischen Aufkaschieren eines weiteren Schich-
tenverbandes auf einen gem#ss dem hier angege-
benen Verfahren vorbereiteten Schichtenverband
nach Figur 7.

Figur 1 zeigt einen Arbeitstisch 1 mit einer eine
Vakuumkammer 2 Uberdeckenden perforierten Ar-
beitsplatte 3, auf die ein Uber Rollen 4 und 5
geflihrter zweilagiger Tréger 6 aufgelegt und durch
Evakuieren der Kammer 2 mittels einer Vakuum-
pumpe 7 fixiert ist. Der Tréger 6 enthiit mit Bezug
auf die Darstetlung von Figur 1 nach unten gekehrt
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eine Lage 8 aus einem textilen Autositz-Bezugs-
stoff und, wiederum mit Bezug auf die Lage ge-
miss Figur 1 darliber angeordnet, eine Polyureth-
anschaumstoffschicht 9, die oberfldchlich durch
eine Polyurethanfolie 10 abgedeckt ist.

Uber dem Arbeitstisch 1 ist ein in seiner Ge-
samtheit mit 11 bezeichnetes Werkzeug in Stellung
gebracht, das eine mit Bohrungen versehene Fuh-
rungsplaite 12, eine mit fluchtenden Bohrungen
versehene, unter der Flhrungsplatte 12 befindliche
Abstreiferplatie 13 und eine mit nach unten weisen
Stiften 14 besetzte Stiftirdgerplaite 15 enthélt, wo-
bei die Stifte 14 in der aus Figur 1 ersichtlichen
Weise durch_die Bohrungen der Fllhrungsplatte 12
und der Abstreiferplatte 13 reichen und von der
Unterseite der letzteren auf eine bestimmte Strecke
vorstehen. Durch in Figur 1 schematisch angege-
bene Antriebe 16 und 17 sind die Fuhrungsplatte
12 und die Abstreiferplatte 13 zusammen mit der
auf der Flhrungsplaite 12 aufliegenden Stifttrager-
platte 15 in Richtung auf den Arbeitstisch 1 ab-
senkbar.

Mittels einer in der Zeichnung nicht gezeigten
elektronisch gesteuerten Einrichtung oder eines
Finlegeroboters ist ein isolierter Heizleiter 18 unter
Umschlingung der von der freien Fidche der Ab-
streiferplaite 13 vorstehenden Stifte 14 in das
Werkzeug 11 einfegbar, so dass der Heizleiter 18
einen flichenliberdeckenden Zickzackverlauf oder
Mzanderverlauf nimmt.

Wird dann das Werkzeug 11 mittels der Antrie-
be 16 und 17 in Richtung auf den Arbeitstisch 1
auf den Triger 6 abgesenkt, so nehmen zundchst
die unteren Enden der Stifte 14 mit der Oberfldche
des Trigers 6 Kontakt auf und weichen beim wei-
teren Absenken des Werkzeugs 11 in dieses zu-
riick, so dass schiiesslich die Windungen des Heiz-
leiters 14 in Beriihrung mit der QOberseite des Tré-
gers 6 kommen. Durch ein weiteres, von der Bewe-
gung der FUhrungsplatte 12 unabhingiges Absen-
ken der Abstreiferplatte 13 vermittels des Antriebes
17 werden die Heizleiterwindungen gegen die Po-
lyurethanfolie 10 des den Tridger 6 bildenden
Schichtenverbandes angedriickt und teilweise von
den Enden der Stifte 14 abgestreift.

In diesem Verfahrenszustand werden {iber An-
schiussleiter 19 und 20 die abisclierten Enden des
Heizleiters 18 an eine Gleichstromquelle oder, wie
in Figur 1 gezeigt, eine Wechselstromquelle 21
angeschlossen, indem der Schaiter 22 geschlossen
wird.

Die Erwdrmung des Heizleiters 18 aufgrund
des Stromdurchganges flihrt zu einer ausreichen-
den Erwdrmung der Oberfliche der Heizleiterwin-
dungen auch dann, wenn der Heizleiter mit einer
Isolation versehen ist, derart, dass die Oberfldche
des Trigers 6, ndmlich bei dem Ausflihrungsbei-
spiel nach Figur 1 die Polyurethaniolie 10, ange-
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schmolzen wird und die Heizleiterwindungen fest-
kiebt und zumindest vorldufig fixiert.

Die Anordnung kann so getroffen sein, dass die
Stifte 14 durch Anheben des Stifttrégers 15 des
Werkzeuges 11 bereits dann vollstdndig aus dem
Bereich der die Heizleiterwindungen enthaltenden
Lage zurlickgezogen werden, wenn die Abstreifer-
platte 13 die Heizleiter gegen den Triger 6 festge-
driickt hat, wonach die Heizleiterwindungen durch
Anschiuss an die elekirische Siromquelle erwdrmt
werden, oder aber die Anordnung ist so getroffen,
dass die Heizleiterwindungen wéhrend ihres An-
schlusses an die elektrische Stromquelle bei ver-
gleichsweise geringem Anpressdruck der Abstrei-
ferplatte 13 zundchst noch von den Stiften 14 si-
cher in ihrer Lage mit Bezug auf die Horizontalrich-
tung gemidss Figur 1 gehalten werden, wonach,
wenn die Heizleiterwindungen eine ausreichende
Oberflachentemperatur erreicht haben, der An-
pressdruck der Abstreiferplatte 13 erhdht wird, so
dass die Heizleiterwindungen einerseits unter An-
schmeizung der Oberflichenschicht des Trigers 6
in diese Oberfldchenschicht singedriickt und fixiert
werden und andererseits aufgrund des verstérkien
Kontaktes zwischen der Abstreiferplatte 13 und
dem Heizleiter 18 sin verstfrkter Warmeabfluss zur
Abstreiferplatte 13 hin zustande kommt, derart,
dass sich nach Unterbrechung des Anschlusses
zur elektrischen Stromqueile die Heizleiterwindun-
gen rasch wieder abkiihlen und nun das Werkzeug
11 von dem gebildeten Schichtenverband abgeho-
ben werden kann.

Die Figuren 2 und 3 zeigen im vergrdssertem
Mafstab einen Ausschnitt der Abstreiferplatie 13
bei hinter deren Arbeiisfiiche zurlickgezogenen
Stiften 14 des Werkzeuges 11 (zur Vereinfachung
der Darstellung ist nur die Abstreiferplatte 13 dar-
gestellt), sowie den Triger 6 mit der textilen Be-
zugsstofflage 8, einer Polyurethanschaumstofi-
schicht 9 und einer diese abdeckenden Polyureth-
anfolie 10, welche aber abweichend von der Dar-
stellung von Figur 1 perforiert ist, um den den
Tréger 6 bildenden Schichtenverband luftdurchlds-
sig zu machen. Die Perforation der Polyurethanfolie
10 beeinflusst nicht die voridufige Fixierung des
Heizleiters 18 in der zuvor beschriebenen Weise,
derart, dass der Schichtenverband aus dem Triger
6 und der die Heizleiterwindungen enthaltenden
Lage, wird er mit einer weiteren Lage Schaufstoff-
schicht und Textilschicht zusammenkaschiert, ein
luftdurchldssiges, atmungsaktives fliichiges Heizel-
ement bildet, welches sich nicht von einem im
{ibrigen entsprechend aufgebauten Schichtenver-
band bezlglich Elastizii#t und mechanischer Fe-
stigkeit unterscheidet, in weichem die heizleiterhal-
tige Lage fehit.

Wird der Schichienverband als Ergebnis des
Verfahrensschrittes geméss Figur 2 unmittelbar in
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einen Formhohiraum zum Ausschdumen eines
Fahrzeugsitzes in einer Form eingelegt, so dringt
der Schaumstoff unter Umkieidung der zun#chst
vorldufig fixierten Heizleiterwindungen durch die
Perforationen der Polyurethanfolie 10 und verbindet
sich mit der Polyurethanschaumstofflage 9.

Das in Figur 3 gezeigite Ausflhrungsbeispiel
unterscheidet sich von demjenigen gemdss Figur 2
dadurch, dass der auf dem Arbeitstisch 1 aufgeleg-
te Trdger 6 hier lediglich aus einer textilen Lage 8
und einer Schaumstofflage 9 gebildet ist. Auf die-
sen Schichienverband wird vor Absenken des
Werkzeugs 11 sin Kaschierviies aus Polyamid auf-
gelegt. Wird nun das Werkzeug 11 abgesenkt und
werden die im Zusammenhang mit den Figuren 1
und 2 beschriebenen Verfahrenschritte durchge-
flihrt, so erschmelzen die Windungen des Heizlei-
ters 18 bei Erwdrmung durch Anschiuss an die
Stromquelle 21 beschrinkt auf Bersiche ihres Ver-
laufes das Kaschiervlies, welches in Figur 3 mit 24
bezeichnet ist, aufgrund eines Warmestromes, der
von den einzelnen Heizisiterwindungen ausgeht
und in Figur 3 durch Gruppen von Pfeilen ange-
deutet ist, welche jewsils von den Darsteliungen
der Heizleiterquerschnitte ausgehen. In den zwi-
schen den Heizieiterwindungen gelegenen Berei-
chen bleibt das Kaschiervlies zundchst unverdndert
und ist auch in diesen Bereichen nicht mit der
darunterliegenden Schaumstofflage 9 verbunden,
wahrend in den gemiss der Darstellung von Figur
3 unmittelbar unter den Heizleiterwindungen gele-
genen Bereichen das aufgeschmolzene Ka-
schiervlies 24 eine Haftungsvermittlung zwischen
den Heizleiterwindungen und der Schaumstofflage
9 erzeugt, weiche zumindest zu einer vorldufigen
Fixierung der Heizleiterwindungen auf dem Triger
6 ausreicht.

Wird auf den als Ergebnis des Verfahrens-
schrittes geméss Figur 3 entstehenden Schichten-
verband ein weiterer Schichtenverband aus siner
Schaumstoffiage und aus einer Textillage ther-
misch aufkaschiert, so werden die zwischen den
Heizleiterwindungen gelegenen Bereiche des Ka-
schiervlieses 24, weiche noch gleichsam unbenuizt
geblieben sind, nunmehr eingesetzt, so dass das
Kaschiervlies 24 schiiesslich eine sichere Haftungs-
vermittlerschicht zwischen den Lagen des Schich-
tenverbandes bildet, ohne einen Luftdurchgang
durch die Schichten zu blockieren.

Solite der als Ergebnis der Verfahrensschritie
geméss Figur 2 oder Figur 3 gebildete Schichten-
verband mit der auf einer Seite vorldufig fixierten
Heizieiterlage flir eine nachfolgende Handhabung
zur Fertigstellung des fldchigen Heizelementes
oder zur Fertigstellung eines fertigen Autositzes mit
eingeschdumtem Heizelement nicht ausreichend
haltbar sein, da bei einer solchen Handhabung
mdglicherweise die vorldufige Fixierung in unzulds-
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siger Weise aufgerissen wird, so kann es zweck-
missig sein, einen Nachfixierungsschritt vorzuse-
hen, welcher in Figur 4 schematisch gezeigt und
nachfolgend erldutert wird. Dieser Nachfixierungs-
schritt wird vorzugsweise auf Schichienverbdnde
angewendet, wie sie als Ergebnis der in den Figu-
ren 1 und 2 erlduterten Verfahrensschritte entste-
hen.

Auf einen in Figur 4 mit 1a bezeichneten Ar-

beitstisch wird der Schichtenverband 6 aus der
Lage 8 des ftextilen Bezugsstoffes und der
Schaumstoffschicht 9 aufgelegt, wobei die Windun-
gen des Heizleiters 18 bereits in der beschriebe-
nen Weise auf diesem Schichtenverband durch
kurzzeitige Aufheizung vermittels einer elektrischen
Stromgquelle fixiert sind. Uber diese Anordnung wird
ein Fixier-Kunststoffgitter vergleichsweise grosser
Maschenweite, also mit einem Perforationsgrad von
beispielsweise 80%, aufgelegt. Dieses Fixier-Kunst-
stoffgitter 25 kann beispielsweise aus Polyamid be-
stehen. Mittels einer beheizten Pressplatte 26 wird
das Fixier-Kunststoffgitter 25 auf den Tréger 6 mit
den darauf vorfixierten Windungen des Heizleiters
18 aufkaschiert, wobei das Fixier-Kunststoffgitter in
den mit 27 gekennzeichneten Bereichen von Figur
4 Verbindung zu dem Triger 6 aufnimmt und das
Kunststoffgitter 25 gleichsam zu einer thermischen
Fixiernaht wird, welche die Atmungsaktivitit des
gemiss Figur 5 gefertigten Schichtenverbandes
nicht beeinflusst.

Es sei hier angemerkt, dass die Fixierung der
Windungen des Heizleiters 18 auf einem Tréger
vorteilhafterweise durch Uberkaschieren des Fixier-
Kunststoffgitters 25 auch dann erfolgen kann, wenn
der Heizleiter 18 nicht bereits in der anhand der
Figuren 1 bis 3 erlduterten Weise auf dem Trager
6 vorfixiert worden ist, sondern in anderer Weise
auf dem Tréger ausgelegt und dort flir den Verfah-
rensschritt gemiss Figur 4 festgehaiten ist.

Figur 5 zeigt sine Mdglichkeit der Aufbringung
sowohl der den Heizleiter 18 enthaltenden Lage als
auch des Fixier-Kunststoffgitiers 25 auf den Tréger
6 aus den Schichten 8 und 9 vermiitels eines
gegenliber Figur 1 abgewandelten Werkzeuges 11.
Vor Einlegen des Heizleiters 18 in das Werkzeug
11 mittels einer automatisch gesteuerten Einrich-
tung wird auf die Arbeitsfléiche der Abstreiferplatie
13 das Fixier-Kunststofigitter 25 aufgelegt oder auf
die Enden der Stifte 14 gleichsam aufgespieft. ist
dann das Werkzeug 11 auf den Tréger 6 abge-
senkt worden, so wird das Fixier-Kunststoffgitier 25
zusammen mit den Windungen des Heizleiters 18
durch die beheizt ausgebildete Abstreiferplatte 13
gegen den Tréger 6 angedriickt und das Fixier-
Kunststoffgitter 25 thermisch auf die ihr zugewand-
te Fliche des Trigers 6 aufkaschiert. Sodann wird
das Werkzeug 11 von dem Arbeitstisch und dem
darauf aufgelegten Triger 6 zurlickgezogen.
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Das thermische Aufkaschieren kann auch auf
Beresiche beschrinkt werden, in denen die Heizleit-
erwindungen zundchst die Stifte 14 teilweise um-
schlingen. Zu diesem Zwecke ist, wie in Figur §
schematisch angedeutet, die Abstreiferplatte 13 mit
einer beheizten Schicht 28 und von dieser im Be-
reich der Durchilinrung der Stifte 14 zur Arbeitsfld-
che der Absireiferplatte 13 fiihrenden bevorzugten
Wirmeleitungspfaden 29, etwa in Gestalt von Me-
tallbuchsen, versehen, welche im Bereich um die
Ausmiindung der Stifte 14 herum das Fixier-Kunst-
stoffgitter 25 aufschmelzen und die Kaschierung
bewirken.

Man erkennt, dass anstelle des Fixier-Kunst-
stoffgitters 25 auch ein Kaschiervlies 24 in das
Werkzeug 11 eingelegt werden kann.

Die Figures 6 bis 9 zeigen jeweils mit einer
heizleiterhaltigen Schicht versehene Triger 6 aus
einem textilen Bezugsstoff 8 und einer Schaum-
stoffschicht 9, wobei diese Schichtenverbinde ent-
weder unmitteibar in eine Form eingelegt werden
kénnen, um dann durch Ausschdumen der Form
ginen fertigen Autositz herzustellen oder die aber
gemiss Figur 10 mit einem weiteren Schichtenver-
band aus einer Schaumstoffschicht 30 und einer
textilen Schicht 31 thermisch mittels einer beheiz-
ten Presse 32 oder mittels einer in Figur 10 nicht
dargesteliten beheizten Walze zusammen kaschiert
werden kdnnen.

Figur 6 zeigt den sich als Ergebnis des Verfah-
rensschrittes von Figur 1 oder Figur 2 ergebenden
Schichtenverband, wobei bei dem Schichtenver-
band gemdss Figur 2 die Perforation der abdek-
kenden Polyurethanfolie 10 vorauszusetzen ist. Fi-
gur 7 zeigt den sich als Ergebnis des Verfahrens-
schrittes gem&ss Figur 2 darstellenden Schichten-
verband. Figur 8 zeigt einen Schichtenverband, wie
or als Ergebnis des Verfahrensschrittes gemiss
Figur 4 erhalten wird. Figur 9 zeigt einen Schich-
tenverband, wie er mittels einer Einrichtung ge-
miss Figur 5 erzeugt werden kann, wenn anstelle
des Fixier-Kunststoffgitters ein Kaschiervlies in das
Werkzeug 11 eingelegt wird.

Anspriiche

1. Verfahren zur Herstellung eines fldchigen
elektrischen Heizelementes, insbesondere flir Auto-
sitzheizungen, bei welchem auf einen Triger (6)
mittels eines Werkzeugs (11) ein Heizleiter (18) in
einem bestimmten, fiichendeckenden Verlauf an-
gebracht, auf dem Tréger befestigt und der Schich-
tenverband aus der Tragerschicht und der den
Heizleiter enthaltenden Schicht dann von minde-
stens einer weiteren Schicht {iberdeckt wird, da-
durch gekennzeichnet, dass das Befestigen des
Heizleiters (18) an dem Tréger (8) punkitférmig
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oder nur l&ngs des Heizleiters linienfdrmig nach Art
einer vorldufigen Klebefixierung des Heizleiters vor
dem Aufkaschieren der mindestens einen weiteren
{iberdeckenden Schicht durchgeflihrt wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1,dadurch gekenn-
zeichnet, dass die vorléufige Fixierung des Heizlei-
ters (18) auf dem Triger (6) durch Anschluss des
Heizleiters an eine Stromquelle (21) und Andriicken
des Heizleiters mittels einer Pressplatte (13), insbe-
sondere mittels einer Abstreiferplatte des genann-
ten Werkzsugs, gegen den Tréger (8) erfolgt, des-
sen oberste Schicht (10 bzw. 24) thermisch er-
weicht und mindestens teilweise klebefihig wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2,dadurch
gekennzeichnet, dass als oberste Schicht des Tré-
gers (6) ein auf eine Unterschicht (8 bzw. 10)
desselben lose aufgelegtes luftdurchidssiges Ka-
schierviies (24), insbesondere aus Polyamid,dient.

4. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2,dadurch
gekennzeichnet, dass als oberste Schicht des Tra-
gers (6) eine insbesondere perforierte Polyurethan-
folie (10) dient, die eine Polyurethanschaumstofi-
schicht (9) Uiberdeckt.

5. Verfahren nach sinem der Anspriiche 1 bis
4, dadurch gekennzeichnet, dass Uber den Heizlei-
ter (18) ein vergleichsweise weitmaschiges Fixier-
Kunststoffgitter (25) gelegt und unter Andriicksn
gegen die Heizleiteranordnung und den Triger (6)
auf diesem thermisch aufkaschiert wird.

6. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das weitmaschige Fixier-Kunst-
stoffgitter (25) vor Einlegen des Heizleiters(18) in
das Werkzeug (11) an dieses angelegt wird und
nach Aufkaschieren auf den Tréger und den Heiz-
leiter (18) dessen vorldufiger Fixierung dient.

7. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das weitmaschige Fixier-Kunst-
stoffgitter (25) nach der vorldufigen Fixierung des
Heizleiters (18) mittels dessen elektrischer Aufhei-
zung, auf Heizleiter und Triger aufgelegt und auf-
kaschiert wird, um die vorldufige Fixierung des
Heizleiters zu sichern.

8. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Schichtenverband aus dem
Trédger (6), dem Kaschiervlies (24) und dem punkt-
férmig oder linienférmig darauf vorldufig fixierten
Heizleiter (18) mit der mindestens einen weiteren
{iberdeckenden Schicht unter Verwendung des Ka-
schierviieses thermisch verbunden wird.

9. Veriahren nach einem der Anspriiche 1 bis
8, dadurch gekennzeichnet, dass ein isolierter
Heizleiter (18) verwendet wird.

10. Flachiges elekirisches Heizelement, insbe-
sondere hergestellt gem3ss dem Verfahren nach
ginem der Anspriiche 1 bis 9, mit sinem Tréger
(6), insbesondere aus einem Autosiizbezugsstoff
(8) und einer damit verbundenen Schaumstoff-
schicht (9), ferner mit einer an die Trigerschicht
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angrenzenden Schicht, die einen Heizleiter (18) mit
einem flacheniberdeckenden Verlauf enthéit und
mit mindestens einer die heizleiterhaltige Schicht
liberdeckenden weiteren Schicht, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Hsizleiter (18) bzw. seine Isolie-
rung eine punktfrmige oder linienférmige unmittel-
bare Klebe-oder Haft-Fixierungsverbindung zur
obersten Lage des Trégers hat.
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