KUULUTUSJULKAISU
B] () yrLAGGNINGsskrir ©O 7987

s LN

c (45) Tatonlil mrio o liy 1508 1030

Pateont oodidolat

(51) Kv.lk.*fInt.CI.¢ H 05 B 3/34

SUOMI—-FINLAND (21) Patenttihakemus — Patentansdkning 810888
(22) Hakemispiivi — Ans8kningsdag 23.03.81
(Fl) (23) Alkupiivi — Giltighetsdag 23.03.81
(41) Tullut julkiseksi — Blivie offentlig 26.09.81

Patentti- ja rekisterihallitus

Patent- och registerstyrelsen (44) Nihtiviksipanon ja kuul.julkaisun pym. —
- r

AnsBkan utlagd och utl.skriften publicerad 28.02.85
(86) Kv. hakemus — Int. ansékan

(32)(33)(31) Pyydetty etuoikeus — Begird prioritet 25.03.80

Norja-Norge(NO) 800849 Toteenniytetty-Styrkt

(71) International Standard Electric Corporation, 320 Park Avenue, New York,
N.Y. 10022, USA(US)

(72) Hans Amund Bergersen, Oslo, Norja-Norae(NO)
(74) Oy Kolster Ab

(54) S3hkd13mpdmattojen valmistusmenetelmd - Metod f&r tillverkning av

elektriska vdrmemattor
(57) Tiivistelmd

Téma keksintd liittyy jatkuvaan menetelmdén, jolla
valmistetaan sihk8ldmpbmattoja, jotka soveltuvat
asennettaviksi huoneiden lattioille, seinille ja sisd-
katoille, joka menetelmd sis¥ltd#d vaiheina poikit- B
taisten leikkausten teon pitkittidisessd, kootussa Hg 7
metalli-/muovikalvoaineessa (2) ja kalvon pingotuksen

sddaetylld tavalla sihkOvastusnauha-aineen saamiseksi, 20

jolla on mutkitteleva muoto, ja menetelmi sisdltii /3
lisdksi vaiheina midritynpituisten mattojen teon,

joilla on ennaltamddritty ohminen vastus, ja pait- /‘9\ /5.

teiden teon. ’ )

(57) Sammandrag
Denna uppfinning hinfor sig till en kontinuerlig
metod f6r tillverkning av elektriska virmemattor
l4mpade f&r installation pd golv, vdggar och innertak
i rum, vilken metos som skeden omfattar skidrandet av
tvdrsnitt i ett l¥ngsgliende, sammansatt metall-/plast~
foliomaterial (2) och tdnjandet av folien pé ett
kontrollerat sidtt foér att f4 ett sicksacformigt
elektriskt motstindsbandmaterial, och metoden omfattar
vidare som skeden tillverkning av mattor med bestdmd
13ngd och med f8rutbestimt ohmiskt motstdnd samt
tillverkning av terminaldelar.
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Sihkdlampomattojen valmistusmenetelmd

Timd keksintd liittyy menetelmddn sahk&ldmpbkalvon
tai lampdmaton valmistamiseksi, joka kdsittdd metallinauhan,
joka on sovitettu meander-kuvioksi niin, ettd se tdlldin
muodostaa vastuselementin, joka on kiinnitetty ainakin yh-
teen tukikalvoon, menetelmdn k&dsittdessa leikkausten teon
metallikalvoon ja leikkausten laajenemisen meander-kuvion
aikaansaamiseksi ennen sitomistoimenpidettd, ja jossa metal-
likalvon yli kdytdnndllisesti katsoen poikittain kulkevat
leikkaukset laajentuvat niin, ettd poikittaisilla leikkauk-
silla varustettu kalvo kulkee kahden siirtolaitesarjan va-
litse, jotka laitteet kuljettavat kalvoa pituusuunnassa,
viimeksi sovitetun siirtolaitteen kuljettaessa kalvoa suu-
remmalla nopeudella kuin ensimméinen siirtolaite, jolloin
kalvo venyy valvotusti. Tdllaiset liampdmatot tai -kalvot
ovat hyvin tunnettuja alalla, viitaten esim. norjalaiseen
patenttiin n:o 109 918 (0.G.Lund) . Té&médn patentin mukais-
ten mattojen huono puoli on se, ettd mutkitteleva muoto
saadaan aikaan ei vain leikkaamalla vastuskalvo haluttuun
muotoon, vaan lisdksi edellyttdd kuvattu menetelmd kalvo-
aineleikkeiden poistoa vaaditun tilan saamiseksi nauhojen
vilille. Kalvoaineen poiston muodostama ongelma on voitettu
ehdotuksella, joka on kuvattu norjalaisessa patentissa n:o
130 256 {H.A. Bergersen), jonka mukaan leved vastuskalvo
leikataan jatkuvasti useiksi rinnakkaisiksi pitkittdisnau-
hoiksi, minkid jdlkeen n&md nauhat levitetddn. Mutkittelevan
muodon saamiseksi ndistd rinnakkaisnauhoista halutulle sdh-
k&vastusosalle on sijoitettu hyvin tarkasti suhteessa pit-
kittdisten vastusnauhojen asentoon ja t&lla menetelmdlld on
hyvin vaikeaa saavuttaa hyvia tuloksia.

US-patentissa n:o 3,020,379 (P.Eisler) on myos kuvat-
tu ratkaisuja lédmmitt&vien sihkdkalvorakenteiden saamiseksi
poistamatta kalvoleikkeité. THissid kuvataan periaatteessa
kahta erilaista menetelmdd mutkittelevien muotojen ailkaan-

saamiseksi vastuskalvossa. Toisen menetelmdn mukaisesti
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kalvo leikataan poikittaissuunnassa suhteessa kalvon pi-
tuussuuntaan ja leikkaukset avataan kddntédmdlls kalvon reu-
na ja kalvon loveuksella tai pakottamalla eristysainetta
leikkauksiin. Toinen kuvattu menetelmd sisdltdd kalvon pit-
kittdisleikkauksen, kun kalvo kulkee kalvon sopivien siir-
tolaitteiden yli, ja se sisdltii vdlineet, jotka pingotta-
vat kalvon poikittain leikkausten avaamiseksi. JElkimmiists
menetelmdd on tuskin otettu koskaan kdytdntdén,

Lampdmaton valmistamiseksi mainituilla menetelmilli
aikaansaaduista vastusosista laminoidaan vastuskalvo vhdel-
le tai useammalle eristdvdlle tukikalvolle ja td@mid koottu
pitkittdisrakenne leikataan sopiviksi p&dtkiksi ja varuste-
taan kokoomakiskoilla ja pddtteillsd.

Esilld olevan keksinndn tavoitteena on kehittdi me-
netelmd s&hkSldmpdelementtien valmistamiseksi, joka on toi-
minnassa vksinkertaisempi kuin edellj mainitut menetelmit ja
helpommin soveltuva automaattiseen, jatkuvaan tuotantoon.

Keksinndn piiominaisuudet on mddritelty ocheisissa
pPatenttivaatimuksissa. Edelli mainitut ja muut tavoitteet
kdyvit selvdsti ilmi keksinndn toteutusmuotojen seuraavasg-
ta, yksityiskohtaisesta kuvauksesta, joka liittyy piirus-
tuksiin, joissa:

kuvio 1 esittidd kaaviomaisesti keksinndn menetelmii
sédhk&ldmpdmattojen valmistamiseksi,

kuvio 2 esittidi kaaviomaisesti menetelmédn leikkaus~
ja pingotusvaiheita,

kuvio 3 esitt#di kaaviomaisesti menetelmdd, jolla
leikkaustoimintaa ohjaavat kalvon paksuuden ilmaisin ja
kalvon pituuden valvontalaite,

kuvio 4 esittii menetelmdd, jolla saadaan aikaan
pééte—/kokoomakiskovélineet,

kuvio 5 esittadi pddte-/kokoomakiskolaitetta,

kuvio 6 esittdi lukitustoimintaa,

kuvio 7 esittdi eristyskalvon aukkoija,

kuviot 8-11 esittivit neljd vaihtoehtoista pi&tetts/

liitdntdd, joilla limpSelementit on varustettava,
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kuviot 12-13 esittivit lampdmattojen vdlistd kytken-
tds,

kuvio 14 esittdi pddttdmén kalvon poikittaisleik-
kausviivoja, ja

kuviot 15-16 esittivit vaihtoehtoisia kalvon leik-
kausvdlineitd.

vVarastokelalta, kuvio 1, syotetddn koottu metalli-
nen/muovinen kalvo tai laminaatti 2, joka koostuu raaka-
ainemetallikalvosta 3, joka on laminoitu hieman levedmméal-
le eristyskalvolle 4 kuvion 2 mukaisesti, joka ndyttdd
kuvion 1 laitteen kaaviomaisesti ja josta erddt koneosat
on poistettu selvyyden vuoksi. Laminoinnin voi vaihtoeh-
toisesti suorittaa tavallisena tandemtoimintana (ei ndy-—-
tetty) ennen laminaatin sydttda kuljetuslaite 5 tai muun
kalvonsiirtovidlineen kohdalle. Suotavan mutkittelevan muo-
don saamiseksi vastusnauhalle vedetddn koottu kalvo nyt
kohti toista kalvon kuljetuslaitetta 6 ja leikkuriryhmd
7 on jdrjestetty leikkaamaan kalvon kuvion 2 mukaisesti.
Leikkauksen voi toteuttaa monella eri tavalla, kuten ku-
vataan kuvioiden 15-16 yhteydessd. Kootun laminaatin 2
eristyskalvon 4 tulisi olla helposti venyvidd ainetta, ku-
ten polyeteenid tai nailonia. Kuten on mainittu, on kootun
laminaatin eristysosa 4 metalliosaa 3 levedmpi, ja keksin-
nén mukaisesti on seuraavan vaiheen tarkoituksena laajentaa
kootussa laminaatissa tehtyj& leikkauksia pitkitt&disvenytyk-
selld. Siksi koottu laminaatti 2 viedddn kalvon kolmannen
kuljetuslaitteen 8 yli, joka pydrii tai liikkuu hieman suu-
remmalla pitkittidisnopeudella kuin kalvon kuljetuslaitteet
5 ja 6. Venytyksen ohjaamiseksi kdytetddn kalvonvenytysde-
tektoria 9. Toisessa vaiheessa leikattu ja venytetty Xkoottu
laminaatti 2 laminoidaan eristyskalvolle 11 ja mahdolli-
sesti myds kalvolle 10, jotka sydtetddn vastaavilta varasto-
keloilta 12 ja 13. Saatu laminaatti 14 viedddn eristyskal-

von hitsauslaitteen 15 lidpi laminoidun vastuskalvon 16 val-
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mistamiseksi, jonka voi kelata kelalle 17. Tehtyi kalvoa
voidaan mitata jatkuvasti kalvon pituuden valvontalait-—
teella 18, joka kykenee ohjaamaan my&hemmin kuvattavia
toimintoja.

Kalvon kuljetuslaitteella 8 aikaansaatu venytys-
ja/tai laimnointitoiminta voidaan yhdistii virtakiskon
kiinnitystoiminnan kanssa, jolla vksi tai kaksi pitkit-
tdisty virtakiskonauhaa, jotka sydtetiin varasto-
kelalta 20, sidotaan venymdn kalvon 4 sivualueisiin.
Virtakiskot 19 olisi mieluiten kiinnitettdviy venyvan
kalvon 4 samalle puolelle kuin vastuskalvo 3 valmiin
tuotteen pditteiden kiinnityksen helpottamiseksi.

Kuvio 2 ndytt4i kalvon kalvonvenytysdetektorin 9
vain osittain venytetyn kalvon niyttimiseksi paremmin.
Venytysastetta ei nidytetd mittakaavassa, koska metalli~
nauhoja tarvitsee vain siirtdd hieman erilleen mutkit-
televan sdhk&vastusnauhan tai -radan saamiseksi. Veny-
tettdvdd kalvoa 4 venytetddn kohdissa 25, kun taas
metallikalyoa 3, joka on tehty vastusaineesta, kuten
lyijystd tai lyijy-/tinaseoksesta tai muusta sopivasta
vastusaineesta, pingotetaan vain mitdttémidn vihin leik-
kaamattomalla alueella 26, eikd vastuselementilly 27 ole
taipumusta kdyristyi.

Vastusnauhojen leveytti ja tietyssd mi&rin my&skin
venytysastetta voidaan muuttaa mddradtynpitcisten mattojen
valmistamiseksi, joilla on erisuuruiset vastukset ja
wattiluvut,

Kuvio 3 nidyttii kaaviomaisesti jérjestelyt,
joilla leikkurin 7 leikkuuterii 30 ja 31 ohjataan ohjaus-
laitteen 32 avulla, joka antaa signaaleja tai kdaskyja
leikkauksen suorittamiseksi halutuissa kohdissa l&mp&-

mattojen saamiseksi, joissa vastusnauhoilla on halutut
leveydet.
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Vastuskalvon paksuuden pitdisi olla mahdollisimman
tasainen ja kun paksuus tunnetaan tiettyjen toleranssien
sisdll3, voidaan valmistaa mddrdtynpituiset ldmpdmatot,
joiden wattiluku on etukdteen mddrdtty, yksinkertaisesti
sd4tidm8114 vastusnauhan leveys. Kun kalvon kuljetuslaittei-
den 5 ja 6 kiertonopeus tiedetddn, voidaan ohjauslaite 32
varustaa vdlineelld, Jjoka sddtdda halutut vastus- tai
wattilukuarvot. Terd 30 alkaa leikata halutussa kohdassa
ja halutulla hetkelld ja sen voi jdrjestdd seuraamaan
kalvon pitkittdisliikettd leikkauksen aikana. Heti kun tera
30 on suorittanut leikkauksen, se nostetaan yl&s ja terd
palaa ldhtdkohtaansa kalvon poikittaissuunnassa sekd kalvon
pituussuunnassa. Terd 31 odottaa nyt leikkauskd&skydan,
jonka saatuaan se suorittaa leikkauksena loppuun samalla
tavalla kuin on kuvattu ter&n 30 kohdalla. Terien pitkit-
tdisliikettd ei ole ndytetty. Kun kysymyksessd ovat tdys-
pitkdt, ylds- ja-alas liikkuvat leikkuuterdt (ei ndytetty),
voil leikkaustoiminta todenndk&isesti tapahtua niin nopeasti,
ettd terdn pitkittdisliikettd ei tarvita.

Vastuskalvon paksuus on luokassa 5—25/um, joten on
hyvin vaikeaa saada aikaan tasaista paksuutta, esim.

11 um + 5 %, kalvon koko pituudella tai koko rullassa.
Tamd vaikeus voidaan kuitenkin voittaa kdyttdmdlla kalvon
paksuuden detektoria 33. Kuten kuvio 3 ndyttdd, sydtetdén
signaalit detektorista 33 ohjauslaitteeseen 32, jossa ta-
pahtuu leikkausk&dskysddtS8jen muunnos, niin ettd leikkuri 7
(30 ja 31) valmistaa vastusnauhat, joilla on, ei sama

ja ennaltamddrdtty leveys, vaan sama ja ennaltamddrdtty
vastus pituusyksikk®&d kohden. Ndin varmistetaan se, ettd
on mahdollista valmistaa helposti md&drdtynpituiset lamp&-

matot, joilla on ennaltamddrdtty wattiluku.
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Leikkuumekanismnin 7 (30 ja 31) siitsi voidaan
helpottaa kdyttdmidlli kalvon pituuden valvontalaitetta 18
(kuvio 3, kuvio 1), joka voidaan esim. suunnitella
ldhettdmdin tahdistavat sdhk&signaalit ohjauslaitteescen
32. Laite 18 voidaan esim. suunnitella kehittidmiin ja
ldhettdmddn yhden signaalipulssin kalvon pituuden cm tai
tuumaa kohden. Vaihtoehtoinen sijainti kalvon pituuden
valvontalaitteelle 18 voi olla heti hitsauslaitteen 15,
kuvio 1, takana, jossa laminoitu vastuskalvo 16 on tdysin
vakaa.

Maton haulutun pituuden perusteella s&diddetddn
ohjauslaite 32 leikkaamaan halutun md4r&n leikkauksia
kootussa kalvossa, niin etti voidaan sijoittaa pddtteet
haluttuihin kohtiin. Pditteet Voi tehdd tinatuista kupari-
nauhoista, jotka juotetaan tai hitsataan kiinni vastusnau-
hoille ja kokoomakiskoille.

Maton pd&tteet voidaan tehds kahdella tavalla.

Erds tapa on ndytetty kuviossa 4, joka ndyttds laitteen,
joka varustaa virtakiskot 19 pddtteills 35. Varasto-
kelalta 20 virtakiskot 19 kulkevat juottolaitteen 36

ohi jossa pddtteet 35 juotetaan kiini virtakiskoihin
midrdtyissd kohdissa, kuten mySs kuvio 5 ndyttdd. Sihko-
kytkentd pddteliuskojen 35 ja vastuselementin 27 (kuvio 2)
valilld voidaan suorittaa juottokoneessa 37 ennen kuin
koottu laminaatti 2 laminoidaan eristyskalvojen 10 ja 11 vi-
liin. On kuitenkin my8s mahdollista suorittaa tdmin juotetun
kytkenndn valmistus myShemmidssi vaiheessa, esim. hitsaus-
koneen 15 jidlkeen, koska se hyvin pieni 1l&mps, joka
tarvitaan hyvin kytkenndn saamiseksi, tuskin vahingoittaa
kalvoja 10 ja 11. Kalvojen 10 ja 11 mahdolliset vauriot
juottokohdassa voi helposti korjata. Tarvittaessa olisi
kiinnitettidvs pddteliuskat 48, kuvio 11, juottokoneessa.

Toinen tapa toteuttaa pddtteiden valmistus on
tekemdlld aukot tai reist 40, kuvio 7, ennaltamdidrdtyissi
kohdissa eristyskalvossa 11 ennen sen hitsausta kiinni
leikatulle, kootulle laminaatille 2, niin ettj paddstdin

kdsiksi virtakiskoihin 19 ja vastuselementin 27 haluttuihin
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osiin ja pd&tteiden asennuksen helpottamiseksi. Tamé

niytetddn kuviossa 6, jossa kelalta 13 sydtetty eristyskalvo

11 kulkee reikilukituskoneen 41 kautta ennen kuin se
laminoidaan laminaatille 2, virtakiskolle (-kiskoille) 19
ja eristyskalvolle 10. Virtakisko (~kiskot) 19 voidaan
varustaa pdidteliuskoilla 35 tai jdttdd ilman ndita.
Piiteliuska 35 tei pdidteliuskat 45-47 (kuviot 8-10) voi-
daan kiinnittdd pddtteiden juottokoneessa 42, joka on
hitsauskoneen 15 takana tai myShemmdssd vaiheessa.
Pisitteet 48, kuvio 11, vcidaan kiinnittd3d juottoko-
neessa 42 tai myShemmissid vaiheessa. Juottokonetta 42
voidaan ohjata ohjauslaitteesta 32, kuvio 3, kdsin.

Jotta varmistettaisiin, ettd rei'itykset 40,
kuvio 7, kalvossa 11,jotka tekee lukituskone 41, kuvio 6,
toisen piitteidentekomenetelmén mukaisesti, ja ettd
kiinnitetyt piidtteet 35, kuvio 5, jotka kiinnittda
juottokone 36, kuvio 4, ensimmiisessd menetelmdssd,
tulevat oikeisiin kohtiin maton halutun pituuden mukai-
sesti ja my®dskin vastuselementin 27 oikeiden kohtien
mukaisesti, voidaan lukituskonetta 41 ja juottokonetta
36, kuvio 4, ohjata ohjauslaitteesta 32, kuvio 3.

Kuvioissa 8-10 ndytetdin erilaiset pddtteidenteko-
laitteet 45-47, joilla vastuskalvo 16 varustetaan ulko-
puolisella kytkenndlld 46 virtakiskon 19 ja vastusele-
mentin 27 vilissid, kuvio 9, ja ulkopuolisella kytken-
nidllsd vain virtakiskon 19 kanssa, kuvio 10. Kaikki
ndnd kytkenndt voidaan tehdd ohjelmoidun juottokoneen 36,
kuvio 4, avulla.

Kuvio 11 niyttdd ulkopuolisen kytkenndn 48 vastus-
elementin 27 kanssa. Tdllainen kytkentd kalvon sivualu-
eeseen, jossa ei ole virtakiskoa, voidaan aikaansaada
aukkojen 40 kautta, kuvio 7, juottamalla kytkentdkap-
pale 48 kiinni vastuselementiin 27.
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LimpSmattojen valmistamiseksi laminoidusta vastus-
kalvosta 16 on timi kalvo leikattava poikittain sopivan-
pituisiksi matoiksi. Kuvio 12 n3yttii kaksi ldmpSmattoa 50,
kumpikin varustettuna kahdella piditteellsi 45, Virta-
kiskojen 19 tehtdvini on vain vakauttaa kalvo ja periaat-
teessa matot voisivat olla ilman virtakirkoja, jos ne
varustettaisiin pd&tteills 48, kuvio 11. Useat matot voi
Sitten kytkei helposti rinnan ndytetylld tavalla ja
pdédtteet 45 yoi kytked verkkoon tai muuhun sopivaan
voimanl&hteeseen.

Kuvio 13 n&yttai kaaviomaisesti vaihtoehdot
ldmpématot 55, jotka voi kytked sarjaan. Kuten on
ndytetty, on jokainen matto 55 varustettu vain yhdel-

ld virtakiskolla 19 ja kytkent53j4 on kolme tyyppid,

joista 46 muodostaa sisdisen kytkennin virtakiskon 19

ja vastus elementin 27 keskeen, 47 muodostaa ulkoisen kyt-
kenndn virtakiskosta 19 ja 48 muodostaa ulkoisen kyt-
kenndn vastuselementisty 27. Kytkennit 48 tehdddn mieluiten
sen j&dlkeen, kun on tehty ennaltamédriyt aukot 40, kuvio 7,
eristyskalvossa 10, ennen sen hitsausta kiinni kootulle
laminaatille 2.

Kuvio 14 niyttii kaaviomaisesti kuinka jatkuva
vastuskalvo 16 voidaan varustaa pddtteells 45. Vdlimatka
perdttdisten pddtteiden 45 vdlilld, jotka on kytketty
ylemp&&n virtakiskoon 19, vastaa oleellisesti maton
haluttua pituutta ja samoin tekee vdlimatka niiden perat-
tdisten piditteiden vdlills, jotka on kytketty alempaan
virtakiskoon. Kun pddtdn vastuskalvo 16 leikataan yksit-
tdisiksi matoiksi 50, kuvio 12, olisi kalvo leikattava
leikkausviivojen 60 mukaisesti, kuvio 14. Mutkien lukumiirs
kulloinkin kahden leikkausviivan v&1il1s on tavallisesti
niin suuri, etty ilman vaikeutta voidaan saada aikaan
maddrdtynpituiset matot, joilla on oleellisesti sama vastus,

Erds esimerkki tyypillisests matosta, joka valmiste-
taan po. keksinnén menetelmdlls, on tehty seuraavilla arvoil-
la: pituus 2150 mm; leveys 600 mm; nauhan leveys 5,4 mm;
maton paksuus 0,2 mm; ohmia mattoa kohden 235 ohmia;
mutkien lukumdidrj 254; kuormitus mattoa kohden 190 wattia.
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Lattian, sein&n ja sisdkaton sopivien l&dmpSmattojen
koot voivat olla alueella 0,5-10 mz, jolloin vastusnauhan
leveys on 2-20 mm ja kuormitukset ovat 50-500 W/mz.

Leikkurin 7, kuvio 1, vaihtoehtona voidaan kdyttda
valssia 65, kuvio 15, joilla on tasaisin vidlein sijoitettuja,
pitkittdisid leikkuuterid, jotka liikkuvat nopeudella, joka
vastaa kuljetuslaitteesta 5 kuljetuslaitteeseen 6 liikkuvan,
kootun kalvon pitkittdisnopeutta. Itse asiassa voidaan
rulla 5,6 ja leikkuuvalssi 65 kytked toimimaan samalla
kehdnopeudella.

Erds vaihtoehtoinen ratkaisu haluttujen leikkausten
tekemiseksi kalvoon voisi olla pydrivien terien 70 kayttd
kuvion 16 mukaisesti. Terien profiili voi vaihdella ja
terdn pitkittdissdrmd voidaan suunnitella poikkeamaan
emdviivasta esim. niin, ettd se seuraa hieman ruuvimaista
viivaa, mutta paras leikkaustapa saavutetaan leikkureilla,
joilla nauhan leveyden voi muuttaa helpommin kuin vaihta-
malla ty&kaluja.

Leikkurit koostuvat mieluiten, kuten on kuvattu
kuvioiden 1-3 yhteydessi kahdesta ter&dstd, jotka leikkaavat
vuorotellen toiselta puolelta ja toiselta puolelta.

Ndin on kummallakin ter&lld mdiritty alue, jota pitkin se
leikkaa, niin ettd j33i miiridtty, leikkaamaton alue kalvon
vaihtoehtoisille puolille. Leikkurit voi myds suunnitella
ylds-ja-alas liikkuviksi teriksi, joiden leikkuusirmit vas-
taavat haluttua leikkauspituutta. Tdhdn tarkoitukseen
voidaan myds suunnitella saranoidut terdt, jotka toimivat
saksien tapaan. Lopuksi voidaan kdyttdi ei-mekaanisia
leikkureita, kuten ldmp&lankoja tai laseria.

On huomattava, ettd po. keksinn®dn edelld lidhemmin
kuvattuja toteutusmuotoja ei pidd tulkita keksinndn suoja-

piirid rajoittavina.
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Patenttivaatimukset:

1. Menetelm& sdhkdldmpskalvon tai ldmp&maton valmis-
tamiseksi, joka kdsittdi metallinauhan, joka on sovitettu
meander-kuvioksi niin, ettd se t#116in muodostaa vastusele-
mentin (27), joka on kiinnitetty ainakin yhteen tukikalvoon
(10, 11), menetelmin kdsittiessd leikkausten teon metalli-
kalvoon (3) ja leikkausten laajenemisen meander-kuvion ai-
kaansaamiseksi ennen sitomistoimenpidettd, ja jossa metalli-
kalvon (3) yli k#ytdnnSllisesti katsoen poikittain kulkevat
leikkaukset laajentuvat niin, ettd poikittaisilla leikkauk-
silla varustettu kalvo kulkee kahden kuljetuslaitteen (6,

8) vdlitse, jotka laitteet kuljettavat kalvoa pituussuun-
nassa, viimeksi sovitetun kuljetuslaitteen (8) kuljettaessa
kalvoa suuremmalla nopeudella kuin ensimmdinen kuljetuslai-
te (8), jolloin kalvo venyy valvotusti, t unne t t u
siitd, ettd venytystoimenpide vksinkertaistuu sitomalla me-~
tallikalvo (3) venyv&&n eristyskalvoon (4), joka on leveim-
pi kuin metallikalvo (3), ennenkuin vhdistetty metalli/eris-
tyslaminaatti (2) johdetaan ensimmiiseen kahdesta kuljetus-
laitteesta (6) niin, ett# yhdistetylld laminaatilla (2) on
eristyskalvo, joka ulottuu molemmin puolin metallikalvon yli,
ja ettd ndmd ulospistivit eristyskalvon osat jdidvdt leikkaa-
mattomiksi kun metallikalvo leikataan poikkisuunnassa, ja
venytetddn venytysmenettelyn aikana, mikd saattaa leikkauk-
set metallikalvossa laajentumaan.

2. Patenttivaatimuksen 1 mukainen menetelmd, t un -
nettu siitd, ettd venytystoimenpidetts, ja tdlldin
etenkin venytyksen astetta ja venytyksen tasaisuutta, val-
voo kalvonvenytysdetektori (9).

3. Patenttivaatimuksen 1 mukainen menetelmi, t u n -
nettu siitd, ettd venytystoimenpide on vyhdistetty toi-
mintaan virtakiskon (19) sijoittamiseksi, jolloin ainakin
yksi pituussuuntainen virtakisko (19) sijoitetaan nauhana
ja kiinnitet&&n venytettivin kalvon (4) sivupintaan sel-

laiseen kohtaan ja sellaiseen aikaan, jolloin haluttu veny-
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tys on suoritettu, niin ettd kytkenndt yksinkertaistuvat ja
ettd se auttaa stabilisoimaan venytettyd, yhdistettya
laminaattia.

4. Patenttivaatimuksen 1 mukainen menetelmd, t u n -
nettu siitd, ettd kalvon leikkauksen tarkan paikan (tai
ajankohdan) ennen venytystoimenpidettd, mddrdd detektori
(33), joka ilmaisee metallikalvon paksuuden.

5. Patenttivaatimuksen 3 mukainen menetelmd, t un -
nettu siitd, ettd virtakiskon (19) sijoittamistoimen-
pide kdsittdi vaiheet kytkent&jen (35, 45-48) aikaansaami-
seksi ennalta mddrdttyihin kohtiin, jotka médr&dtddn detek-

torilla (18), joka jatkuvasti tunnustelee kalvon pituutta.
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Patentkrav:

1. Forfarande f&r framstdllning av en elektrisk vdr-
mefolie eller vdrmematta som omfattar ett metallband, anord-
nat i ett meanderliknande mdnster s& att det hdrvid utgdr
ett mostdndselement (27) som &r fédst pd &tminstone en bi-
rande film (10, 11), varvid forfarandet omfattar gdrande av
snitt i en metallfolie (3) och utvidgande av snitten fo&r
bildande av meanderformen fére fdstningsprocessen, och dir
snitten, som fdrldper praktiskt taget p& tviren &ver metall-
foliens (3) lédngdriktning, utvidgas genom att folien med
snitten p&d tvdren passerar mellan tvd satser av transportan-
ordningar (6, 8) som transporterar folien i langdriktningen,
varvid den sist anordnade transportanordningen (8) transpor-
terar folien med stérre hastighet &n den férsta transportan-
ordningen (6), varvid folien tdnjs p& kontrollerat sdtt,
kd@nnetecknat ddrav, att tdnjprocessen fdrenklas
genom att metallfolien (3) sammanbindes med en tdnjbar iso-
lationsfilm (4) som 4r bredare dn metallfolien (3), innan
det sammansatta metall/isolationslaminatet (2) leds till
den fdrsta av de tva transportanordningarna (6) sd, att det
sammansatta laminatet (2) har en isolationsfilm som stricker
sig p& bdgge sidor ut &ver metallfolien, och att dessa ut-
stdende sidor av isclationsfilmen f&rblir oskurna nir me-
tallfolien skirs upp pa tvéren, och tdnjs under tinjpro-
cessen som far snitten i metallfolien att expandera,

2. Fdrfarande enligt patentkravet 1, Kk 4 n n e -
tecknat didrav, att tédnjprocessen, och d& sirskilt
tdnjningsgraden och tdnjningens jimnhet, Svervakas av en
folietdnjdetektor (9).

3. Forfarande enligt patentkravet 1, k 4 nn e -
tecknat dirav, att tdnjprocessen &r kombinerad med
eén process for pdférande av en strdmskena (19), varvid &t-
minstone en lidngsgiende strémskena (19) i form av ett
band pdf8rs och fistes pé& sidoytan av folien (4) , som skall
tdnjas, pd en plats och vid en tidpunkt, d& den &nskade



10

13 67987

tidnjningen utfdrts, sd att tillkopplingen férenklas och
hjdlper till att stabilisera det t&dnjda, sammansatta
laminatet.

4. Fdérfarande enligt patentkravet 1, k d n n e -
t ecknat dirav, att den exakta platsen (eller tid-
punkten) £&r uppsnittning av folien fOre tdnjprocessen
styrs av en detektor (33) som detekterar metallfoliens
tjocklek.

5. Férfarande enligt patentkravet 3, k d nn e -
t ecknat dirav, att strdmskenans (19) pafdringspro-
cess omfattar stegen f&r &stadkommande av tillkopplingar
(35, 45-58) p& fdrutbestimda platser som faststdlls av en
detektor (18), som kontinuerligt avkédnner folielédngden.

Viitejulkaisuja-AnfSrda publikationer

Patenttijulkaisuja:~Patentskrifter: Saksan Liittotasavalta-Fdrbunds-
republiken Tyskland(DE) 665 799 (21 ¢ 54/01). Iso-Britannia-Storbri-
tannien(GB) 1 192 927 (B 27 b 5/02), 1 277 155 (B 21 D 1/0k).
USA(US) 3 020 378 (219-542), 3 431 613 (B 21 d 31,/02), 3 810 304

(H 05 b 3/00).
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