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(54) Bezeichnung: HEIZEINRICHTUNG UND VERFAHREN ZU DEREN HERSTELLUNG SOWIE HEIZBARER GEGEN-
STAND UND VERFAHREN ZU DESSEN HERSTELLUNG

(57) Abstract: The invention relates to a heating device comprising a layer containing electrically conductive plastic. Said layer
exhibits adhesive characteristics at least in some sections of at least one side. The invention also relates to a heatable object equipped
with a heating device of this type, whereby the layer containing electrically conductive plastic exhibits adhesive characteristics at
least in some sections of at least one side. The layer containing electrically conductive plastic is connected to at least one component
of the object by means of said characteristics. The invention further relates to a radiant heating system comprising a support and
a heating layer containing electrically conductive plastic, whereby said heating layer is formed by a flexible film and the support
is also flexible. The invention also relates to a method for producing a heating device comprising a layer containing electrically
conductive plastic, whereby an adhesive agent is applied at least to one side of the layer containing the conductive plastic and to a
method for producing a heatable object comprising a heating device with a layer containing electrically conductive plastic, whereby
adhesive characteristics are provided at least in some sections of at least one side of said layer, the latter then being attached to at
least one other component of the object by the side with the adhesive characteristics. In addition, the invention relates to a method
for producing a radiant heating system, according to which a heating layer comprising electrically conductive plastic is connected to
a support. The heating layer is formed by first applying electrically conductive, in particular foaming or foamed plastic material to
the support and then by hardening the plastic material on said support.

(57) Zusammenfassung: Heizeinrichtung und Verfahren zu deren Herstellung sowie heizbarer Gegenstand und Verfahren zu dessen
Herstellung Die Erfindung betrifft eine Heizeinrichtung mit einer Schicht mit elektrisch leitfahigem Kunststoff, wobei die Schicht
mit elektrisch leitfahigem Kunststoff zumindest einseitig wenigstens bereichsweise eine Hafteigenschaft aufweist. Weiterhin betriftt
die Erfindung einen heizbaren Gegenstand mit einer solchen Heizeinrichtung, wobei die Schicht mit elektrisch leitfahigem Kunst-
stoff einseitig wenigstens bereichsweise eine Hafteigenschaft aufweist, mittels der die Schicht mit elektrisch leitfdhigem Kunststoff
mit zumindest einem Bestandteil des Gegenstandes verbunden ist. Noch weiter betrifft die Erfindung eine Fldchenheizung mit einem
Tréger und einer Heizschicht, die elektrisch leitfahigen Kunststoff enthélt, wobei die Heizschicht durch einen flexiblen Film gebildet
ist, und wobei der Tréiger flexibel ist. Ferner betrifft die Erfindung ein Verfahren zum Herstellen einer Heizeinrichtung, die eine
Schicht mit elektrisch leitfihigem Kunststoft enthdlt, wobei zumindest auf eine Seite der Schicht mit elektrisch leitfahigem Kunst-
stoff ein Haftmittel aufgebracht wird. Die Erfindung betrifft auch ein Verfahren zum Herstellen eines heizbaren Gegenstandes, der
eine Heizeinrichtung mit einer Schicht mit elektrisch leitfihigem Kunststoff enthélt, wobei auf der Schicht mit elektrisch leitfahigem
Kunststoff wenigstens bereichsweise zumindest auf einer Seite eine Hafteigenschaft hergestellt wird, und daB die Schicht mit ihrer
Seite mit der Hafteigenschaft dann an zumindest einem anderen Bestandteil des Gegenstandes angebracht wird. Ausserdem betriftt
die Erfindung ein Verfahren zur Herstellung einer Flachenheizung, wobei eine Heizschicht mit elektrisch leitfahigem Kunststoff mit
einem Triger verbunden wird, und wobei die Heizschicht durch zundchst Auftragen eines elektrisch leitfahigen, insbesondere schiu-
menden oder Schaum-Kunststoffmaterials auf den Triager und dann Aushérten des Kunststoffmaterials auf dem Tréger gebildet wird.



WO 03/088715

A2 {0000 0O O

SC, SD, SE, SG, SK, SL, TJ, TM, TN, TR, TT, TZ, UA,
UG, US,UZ, VC, VN, YU, ZA, ZM, ZW.

(84) Bestimmungsstaaten (regional): ARIPO-Patent (GH,
GM, KE, LS, MW, MZ, SD, SL, SZ, TZ, UG, ZM, ZW),
eurasisches Patent (AM, AZ, BY, KG, KZ, MD, RU, TIJ,
TM), europiisches Patent (AT, BE, BG, CH, CY, CZ, DE,
DK, EE, ES, FI, FR, GB, GR, HU, IE, IT, LU, MC, NL,
PT, RO, SE, SI, SK, TR), OAPI-Patent (BF, BJ, CF, CG,
CI, CM, GA, GN, GQ, GW, ML, MR, NE, SN, TD, TG).

Veriffentlicht:
—  ohne internationalen Recherchenbericht und erneut zu ver-
offentlichen nach Erhalt des Berichts

Zur Erkldrung der Zweibuchstaben-Codes und der anderen Ab-
kiirzungen wird auf die Erkldrungen ("Guidance Notes on Co-
des and Abbreviations") am Anfang jeder reguldren Ausgabe der
PCT-Gazette verwiesen.



10

15

20

25

30

35

WO 03/088715 PCT/DE03/01309

Heizeinrichtung und Verfahren zu deren Herstellung sowie heizbarer Gegenstand und
Verfahren zu dessen Herstellung

Beschreibung

Die Erfindung betrifft eine Heizeinrichtung nach dem Oberbegriff des Anspruchs 1, ein Ver-
fahren zum Herstellen einer Heizeinrichtung nach dem Anspruch 12 und dem Anspruch 17,
einen heizbaren Gegenstand nach den Oberbegriffen der Anspriiche 18 und 19 sowie ein Her-
stellungsverfahren fiir einen solchen Gegenstand nach den Anspriichen 22 und 26. Noch wei-
tere Ansatzpunkte der Erfindung sind in den {ibrigen unabhéngigen Anspriichen angegeben.

In zahlreichen Einsatzgebieten werden elektrische Heizungen eingesetzt, um Gegenstiande auf
gewiinschte Temperaturen zu bringen. Wegen ihrer guten Regelbarkeit und einfachen Bauart
sind dabei Widerstandsheizungen bevorzugt. Inzwischen ist bekannt geworden, hierflir nicht
nur Leitermaterialien zu verwenden, sondern u.a. auch elektrisch leitende Kunststoffe. Letzte-
re erdffnen insbesondere gegeniiber den Beschréankungen von tiblicherweise metallischen Lei-
termaterialien einen zusitzlichen weiten Gestaltungsbereich fiir entsprechende Heizeinrich-

tungen.

Aus der DT 26 16 771 Al ist ein zusammengesetzter HeizkSrper bekannt, der gerichtete Wir-
mestrahlung liefert und aus einem Kunststofflaminat unter Einarbeitung einer halbleitenden
Schicht gebildet ist. Dieses Laminat besteht aus einer starren Kunststofflaminatstruktur, die
aus wenigstens einer Schicht eines verstérkten Substratgrundmaterials und einem Harziiber-
zug auf diesem Material, einem halbleitenden kohlenstofthaltigen Pyropolymer, das an einen
hitzebestindigen anorganischen Oxidirdger mit groBer Oberfliche gebunden ist, welcher als
eine Schicht auf wenigstens einer Seite der Schicht des Substratmaterials eingearbeitet ist, ei-
ner in einer Position auf einer Seite des Pyropolymers auf dem Substratmaterial eingearbeite-
ten wirmereflektierenden Schicht und Stromzufuhreinrichtungen zu voneinander beabstande-
ten Teilen der Schicht aus leitfshigem kohlenstoffhaltigen Pyropolymer gebildet ist und elek-
trische Widerstandsheizung in dem Laminat erzeugt, die durch die wirmereflektierende
Schicht des zusammengesetzten Kérpers reflektiert und abgestrahlt wird. Derartige Heizplat-

ten sollen als Teil einer Wand eines Wohnraums oder Biiros beniitzt werden.

Bei diesem Stand der Technik kann die Einbringung der halbleitenden Schicht in das Laminat
dadurch erfolgen, daB fein zerteiltes kohlenstoffhaltiges Pyropolymer in der Form kleiner
Teilchen oder als Pulver mit einem geeigneten Triger oder Vehikel derart vermischt wird, daf

es auf der Oberfliche eines Harzbeschichteten Glastuches, von Papier, Filz, Karton und der-
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gleichen als Laminatsubstrat oder auf einem Holzfurnier, das in der Laminatplatte verwendet
wird, aufgestrichen, ausgebreitet oder anderweitig aufgebracht werden kann. Statt dessen kann
das fein zerteilte kohlenstoffhaltige Pyropolymer auch mit dem Harz oder Polymermaterial
vermischt werden, mit dem ein spezielles verstirkendes Grundmaterial imprégniert werden
soll oder das auf dieses Grundmaterial als Uberzug aufgebracht werden soll, wobei dieses
Grundmaterial wenigstens eine Substratmaterialschicht des Laminats liefert. Das resultierende
Gemisch wird in oder auf das Substrat durch Eintauchen oder Beschichten aufgebracht, und
das resultierende {iberzogene Substrat wird einer Halbhirtung der Art unterzogen, dal3 das
halbleitende Pyropolymer zu einer gleichméBigen Imprignierung und Beschichtung iiber dem
resultierenden halbgehirteten Laminatbogen fiihrt.

Die DE 33 16 182 Al befaBt sich mit der Verwendung Formkérpern, wie Folien, Platten oder
raumlich geformte Gebilde, aus der Klasse der Pyrrol-Polymerisaten, die mit Anionen kom-
plexiert sind, als elektrische Heizelemente insbesondere zum Aufheizen von korrodierenden
Fliissigkeiten oder Gasen. Dabei kénnen die Formkérper noch mit organischen Kunststoffen

iiberzogen sein.

Ein polymeres Verbundheitzelement ist in der DE 35 24 631 Al beschrieben und hat die
Form eines Films, Rohrs oder Stabs. Derartige polymere Verbundheizelemente konmen als
solche als Heizquellen verwendet oder mit herkémmlichen Kunststoffilmen laminiert werden,

um die Materialstirke zu verbessem.

Die Verwendung elektrisch leitfihiger thermoplastischer Polyurethane sowie deren Herstel-
lung sind aus der DE 33 21 516 Al bekannt. Entsprechende Produkte eigenen sich u.a. zur
Herstellung von 1 bis 2 mm dicken Folien fiir Flichenheizelemente.

Somit sind zwar grundsitzlich Heizeinrichtungen mit elektrisch leitfahigem Kunststoff be-
kannt, jedoch enthilt der gesamte Stand der Technik keine Angaben oder Anregungen dazu,
wie derartige Heizeinrichtungen ausgestattet und hergestellt sein miissen, um in der Praxis

eingesetzt werden zu kénnen.

Es ist daher ein Ziel der vorliegenden Erfindung, mit moglichst geringem Aufwand eine Heiz-
einrichtung mit einem elekirisch leitfihigen Kunststoff sowie einen Gegenstand damit zu

schaffen.

Dieses Ziel wird mit einer Heizeinrichtung nach den Anspruch 1, einem Verfahren zum Her-

stellen einer Heizeinrichtung nach den Anspriichen 12 und 17, einem heizbaren Gegenstand
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nach den Anspriichen 18 und 19 sowie einem Herstellungsverfahren fiir einen solchen Gegen-
stand nach den Anspriichen 22 und 26 erreicht. Weitere bevorzugte und vorteilhafte Ausge-
staltungen der Erfindung ergeben sich aus den iibrigen unabhéngigen Anspriichen sowie den
abhingigen Anspriichen und deren Kombinationen.

ErfindungsgemiB wird somit eine Heizeinrichtung mit einer Schicht mit elektrisch leitfdhi-
gem Kunststoff geschaffen, wobei die Schicht mit elektrisch leitfihigem Kunststoff zumindest

einseitig wenigstens bereichsweise eine Hafteigenschaft aufweist.

Vorzugsweise weist die Schicht mit elektrisch leitfahigem Kunststoff zumindest einseitig we-
nigstens bereichsweise ein Haftmittel zur Bereitstellung der Hafteigenschaft auf. Bei einer be-
vorzugten Weiterbildung davon weist die Schicht mit elektrisch leitfihigem Kunststoff beid-

seitig wenigstens bereichsweise ein Haftmittel auf.
Mit Vorzug ist das Haftmittel ein Kleber, und insbesondere ist die Schicht ein Klebeband.

Alternativ zu den vorstehenden Weiterbildungen der Erfindung kann vorgesehen sein, daf3 die
Schicht eine Haftmittelschicht ist, wobei die Haftmittelschicht vorzugsweise eine Klebe-
schicht ist. Eine solche Klebeschicht kann beispielsweise aus einer Schicht Kleber bestehen,
der Kohlenstoff oder Kohlenstoffpartikel enthilt, um eine elektrische Leitfihigkeit bereitzu-

stellen.

GemiB einer weiteren mit Vorteil einsetzbaren Variante der Erfindung kann vorteilhafterwei-
se vorgesehen sein, daB die Schicht mit elektrisch leitfihigem Kunststoff und ggf. das Haft-
mittel zumindest im wesentlichen oder bereichsweise transparent ist/sind. Eine derart ausge-
staltete erfindungsgemiBe Heizeinrichtung kann mit Vorteil auch fiir Scheiben u.4. eingesetzt

werden.

Weiterhin ist es von Vorteil und daher bevorzugt, wenn das Haftmittel aushértbar ist. Gemél
einer Weiterbildung davon kann insbesondere vorgesehen sein, dal das ausgehirtete Haftmit-
tel bei Temperaturerhohung zumindest im wesentlichen ausgehértet bleibt.

Bei einer anderen Fortbildung der Erfindung enthilt der elektrisch leitfahige Kunststoft Po-
Iyurethan.
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Im Rahmen der Erfindung wird auch ein Verfahren zum Herstellen einer Heizeinrichtung ge-
schaffen, die eine Schicht mit elektrisch leitfihigem Kunststoff enthélt, wobei zumindest auf

eine Seite der Schicht mit elektrisch leitfihigem Kunststoff ein Haftmittel aufgebracht wird.

Mit Vorzug wird dieses Verfahren weitergebildet, indem auf beide Seiten der Schicht mit
elektrisch leitfihigem Kunststoff ein Haftmittel aufgebracht wird.

Um eine besonders einfache Verwendung einer erfindungsgemil hergestellten Heizeinrich-
tung zu ermdglichen, kann vorgesehen sein, da die Heizeinrichtung in Bogen oder als Band-
material gefertigt wird. Gem#B einer Weiterbildung davon wird eine gewiinschte Form der
Heizeinrichtung aus Bégen oder Bandmaterial ausgeschnitten oder ausgestanzt, bevor die Hei-

zeinrichtung mittels ihres Haftmittels mit einem Gegenstand verbunden wird.

Von Vorteil fiir die weitere Verarbeitung und Nutzung der erfindungsgeméfen Heizeinrich-
tung ist es, wenn bei ihrem Herstellungsverfahren weiter vorgesehen ist, daB das Haftmittel
nach dem Aufbringen auf die Schicht mit elektrisch leitfihigem Kunststoff mit einer abzieh-
baren Schutzlage bedeckt wird.

Bei einem alternativen Verfahren zum Herstellen einer Heizeinrichtung, die eine Schicht mit

elektrisch leitfihigem Kunststoff enthilt ist erfindungsgemaB vorgesehen, daf ein Haftmittel

mit elektrisch leitfahigem Kunststoff vermischt wird, und daf das mit dem elektrisch leitfdhi-
gen Kunststoff vermischte Haftmittel als Schicht auf eine Oberfléche aufgebracht wird.

Durch die Erfindung wird ferner ein heizbarer Gegenstand mit einer Heizeinrichtung geschaf-
fen, wie sie vorstehend als im Rahmen der Erfindung liegend angegeben wurde, wobei die
Schicht mit elektrisch leitfihigem Kunststoff einseitig wenigstens bereichsweise eine Haftei-
genschaft aufweist, mittels der die Schicht mit elektrisch leitfihigem Kunststoff mit zumin-
dest einem Bestandteil des Gegenstandes verbunden ist.

Bei einem alternativen heizbaren Gegenstand mit einer Heizeinrichtung nach der Erfindung
weist die Schicht mit elektrisch leitfihigem Kunststoff beidseitig wenigstens bereichsweise ei-
ne Hafteigenschaft auf und sind andere Bestandteile des Gegenstandes mittels der Hafteigen-
schaft der Heizeinrichtung verbunden.

Beide vorstehend angegebenen Varianten von erfindungsgeméfen heizbaren Gegensténden
lassen sich dadurch weiterbilden, dal die Schicht mit elekirisch leitfdhigem Kunststoff mittels
der Hafteigenschaft nur in einem Bereich des anderen Bestandteils bzw. der anderen Bestand-
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teile des Gegenstandes vorhanden ist. Alternativ kann bei den Ausfiihrungsbeispielen vorgese-
hen sein, daB die Schicht mit elektrisch leitféhigem Kunststoff zumindest im wesentlichen
{iber eine gesamte Fliche des anderen Bestandteils des Gegenstandes vorhanden ist.

Weiterhin wird durch die Erfindung ein Verfahren zum Herstellen eines heizbaren Gegenstan-
des geschaffen, der eine Heizeinrichtung mit einer Schicht mit elektrisch leitfdhigem Kunst-
stoff enthlt, wobei auf der Schicht mit elektrisch leitfihigem Kunststoff wenigstens bereichs-
weise zumindest auf einer Seite eine Hafteigenschaft hergestellt wird, und daB die Schicht mit
ihrer Seite mit der Hafteigenschaft dann an zumindest einem anderen Bestandteil des Gegen-

standes angebracht wird.

Bei dem vorbeschriebenen Verfahren kann ferner zusitzlich vorgesehen sein, da auf der
Schicht mit elektrisch leitfihigem Kunststoff Wenigstens bereichsweise auf beiden Seiten je
eine Hafteigenschaft hergestellt wird, und daB die Schicht mit jeder ihrer Seiten mit der
Hafteigenschaft dann jeweils an einem anderen Bestandteil des Gegenstandes angebracht
wird, um die beiden anderen Bestandteile zu verbinden. Weiterhin kann dabei oder statt des-
sen die Hafteigenschaft auf der Schicht mit elektrisch leitfahigem Kunststoff vollflichig her-
gestellt werden.

Vorzugsweise wird die jeweilige Hafteigenschaft auf der Schicht mit elektrisch leitfdhigem
Kunststoff durch Aufbringen von Haftmittel auf die entsprechende Seite der Schicht mit elek-
trisch leitfihigem Kunststoff hergestellt.

Bei einer anderen erfindungsgemsiBen Losung fiir ein Verfahren zum Herstellen eines heizba-
ren Gegenstandes, der eine Heizeinrichtung mit einer Schicht mit elektrisch leitfihigem
Kunststoff enthlt, wird zunichst ein Haftmittel mit elektrisch leitfihigem Kunststoff ver-
mischt wird, dann das mit dem elektrisch leitfihigen Kunststoff vermischte Haftmittel auf ei-
nen ersten Bestandteil des Gegenstandes aufgebracht und danach der erste Bestandteil mittels
des Haftmittels mit dem eingemischten elektrisch leitfihigen Kunststoff mit einem zweiten

Bestandteil des Gegenstandes verbunden.

Bevorzugt ist ferner vorgesehen, daB das Haftmittel nach dem endgiiltigen Kontakt mit dem
jeweiligen anderen Bestandteil des Gegenstandes ausgehértet wird.

Als weitere Vorteile werden mit der Erfindung eine gute, einfache und betriebssichere Bauart

sowie eine gute Wirmeverteilung ermdoglicht.
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ErfindungsgemiB wird eine Flichenheizung mit einem Tréger und einer Heizschicht geschaf-
fen, die elektrisch leitfahigen Kunststoff enthilt, wobei die Heizschicht durch einen flexiblen
Film gebildet und der Tréger flexibel ist.

Eine solche Flichenheizung wird im Rahmen der vorliegenden Erfindung dadurch weiterge-
bildet, daB der Triger eine Schicht, insbesondere ein Gewebe oder ein Vlies, vorzugsweise ein
natiirliches oder synthetisches Faservlies ist. Alternativ kann der Triger ein Formteil aus ei-
nem elastischen Material sein, wie beispielsweise ein Sitzpolster eines Sitzflichenteils oder
einer Riickenlehne, oder eine Matratze.

Vorzugsweise enthilt die Heizschicht Polyurethan, Einkomponenten-Polyurethan, vernetztes
Einkomponenten-Polyurethan, einen PU-Schaum, UV-besténdiges und/oder hydrolysefihiges
oder dampfdurchlissiges Kunststoffmaterial. Jedoch sind auch andere elektrisch leitende oder
leitfshige schiumende und Schaummaterialien verwendbar, wobei Kunststoffmaterialien be-
vorzugt sind. Alternativ oder zusdtzlich ist es bevorzugt, daB der elektrisch leitfihige Kunst-

stoff der Heizschicht Graphit, vorzugsweise in Pulverform enthilt.

Bei der Flichenheizung kann weiter vorgesehen sein, da§ Kontaktenden von Stromzuleitungs-
drihten in der Heizschicht oder zwischen dem Triger und der Heizschicht mit letzterer in
Kontakt sind. Bevorzugt sind dabei die Kontaktenden der Stromzuleitungsdréhte mittels der
Heizschicht selbst an letzterer befestigt oder mit der Heizschicht und/oder dem Triger vernéht
oder verklebt.

Weiterhin ist mit Vorzug vorgesehen, daB die Heizschicht durch Spriichen, Walzen oder
Streichen auf dem Triiger direkt gebildet ist. Alternativ kann die Heizschicht mit dem Tréger

verklebt, verniht oder verschweiBt oder anderweitig daran befestigt sein.

Mit Vorzug ist ferner eine manuell und/oder elektrisch/elektronisch betitigbare und/oder auto-
matische Stromsteuerung vorgesehen, die mit einer Stromquelle verbindbar ist und an die
Stromzuleitungsdrihte angeschlossen sind, deren Kontaktenden mit der Heizschicht in Kon-

takt sind.

Durch die Erfindung wird auBerdem ein heizbarer Gegenstand geschaffen, der eine Flichen-
heizung gem#B den vorstehenden Ausgestaltungen enthilt.

Im Rahmen einer vorzugsweisen Ausgestaltung ist der Gegenstand ein Sitzflachenteil oder ei-
ne Riickenlehne oder ein Polster eines Sitz- oder Liegemdbels, insbesondere eine Matratze,
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und ist die Heizschicht an Oberschenkel-Ges#B-Partien oder Riickenpartien eines Nutzers ana-
tomisch angepalt. Letzteres wird vorteilhafterweise dadurch erreicht, daf die Heizschicht in
der Ebene des Sitzflichenteils bzw. der Riickenlehne oder des Polsters eines Sitz- oder Liege-
mébels, insbesondere eine Matratze, anatomisch geformt ist, indem sie nur gemif anatomi-
schen Vorgaben vorhanden oder elektrisch leitfahig ist. Alternativ oder zusitzlich kann die
Heizschicht zur anatomisch angepaBten Wirmeabgabe ein entsprechendes Dickenprofil auf-

weisen.

Eine andere vorzugsweise Ausgestaltung des heizbaren Gegenstandes besteht in einer gepol-
sterten Verkleidung insbesondere eines Fahrzeuges. Auch ein solcher heizbarer Gegenstand

kann zu einer iiber seine Fliche unterschiedlichen Warmeabgabe ausgelegt sein.

Allgemein kann ferner vorgesehen sein, daf die Heizschicht zur iiber ihre Fliche unterschied-
lichen Warmeabgabe in ihrer flichigen Ausbreitung und/oder in ihrer Dicke profiliert ist.

SchlieBlich schafft die vorliegende Erfindung noch ein Verfahren zur Herstellung einer Fli-
chenheizung, wobei eine Heizschicht mit elektrisch leitfahigem Kunststoff mit einem Triger
verbunden wird. Erfindungsgemif wird die Heizschicht durch zunéchst Auftragen eines elek-
trisch leitfshigen, insbesondere schaumenden oder Schaum-Kunststoffmaterials auf den Tré-
ger und dann Aushérten des Kunststoffmaterials auf dem Tréger gebildet. Eine vorzugsweise
Weiterbildung dieses Verfahrens besteht darin, da vor dem Auftragen des elektrisch leitfdhi-
gen, insbesondere schdumenden oder Schaum-Kunststoffmaterials auf den Tréger zunichst
Kontaktenden von Stromzuleitungsdrihten auf der Seite des Trigers angeordnet werden, auf

der dann das Kunststoffmaterial aufgetragen wird.

Alternativ ist bei einem erfindungsgemiBen Verfahren zur Herstellung einer Flichenheizung,
wobei eine Heizschicht mit elektrisch leitfihigem Kunststoff mit einem Tréger verbunden
wird, vorgesehen, daB die Heizschicht aus einem elekirisch leitfihigen, insbesondere schiu-
menden oder Schaum-Kunststoffmaterial hergestellt und dann auf dem Tréger angeordnet
wird. Dabei kann vorzugsweise die Heizschicht nach dem Anordnen auf dem Tréger mit letz-
terem verrutschsicher verbunden werden. Dies erfolgt bevorzugt dadurch, daf die Heizschicht

mit dem Triger verniht, verklebt oder verschweiit wird.

Mit Vorzug, jedoch ohne Beschrinkung wird als Kunststoffmaterial elektrisch leitféhiges Po-
lyurethan verwendet.
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Das Verfahren kann dadurch weitergebildet werden, dal Kontaktenden von Stromzuleitungs-
dréihten an der Heizschicht und/oder dem Triger angebracht werden, so daf} sie in dem Ver-
bund von Triger und Heizschicht mit letzterer in Kontakt sind. Dazu werden vorzugsweise
die Kontaktenden von Stromzuleitungsdrihten mit der Heizschicht und/oder dem Tréger ver-
niht oder verklebt.

Eine andere Fortbildung des erfindungsgeméBen Verfahrens besteht darin, daf die Heiz-
schicht bei oder nach ihrer Herstellung in ihrer Flichenform und/oder Dicke profiliert wird.
Dies kann beim Herstellen der Heizschicht direkt auf dem Tréger beispielsweise mittels Scha-
blonen erfolgen, die die Flichenform der Heizschicht bestimmen. Wird die Heizschicht sepa-
rat hergestellt, d.h. nicht direkt auf dem Tréger, so kann ihre Form beispielsweise in formge-
benden Rahmen oder durch Ausstanzen erhalten werden. Auch die Dicke kann {iber die Fla-

che der Heizschicht variiert werden.

Bevorzugte und vorteilhafte Weiterbildungen ergeben sich aus den abhéngigen Anspriichen
und deren Kombinationen sowie dem gesamten Offenbarungsgehalt dieser Unterlagen unter
Einbeziehung fachminnischen Wissens und des Standes der Technik, insbesondere soweit er
in der Einleitung dieser Beschreibung angegeben ist.

Beispielsweise kann das elektrisch leitende Kunststoffmaterial der Heizschicht Kohlenstoff
oder Kohlenstoffpartikel enthalten, um eine elektrische Leitfihigkeit bereitzustellen. Im tibri-
gen ist das Material der Heizschicht derart, daB es bei oder nach einer Temperaturerhhung in
Folge der Heizwirkung zumindest im wesentlichen ausgehértet und auch im tibrigen formsta-
bil und unbeschidigt bleibt. Polyurethan (PU) wird, wie bereits erwéhnt, bevorzugt fiir den
elektrisch leitfihigen Kunststoff verwendet, jedoch sind grundsétzlich auch alle anderen in
dem eingangs angegebenen Stand der Technik offenbarten Materialien einsetzbar, soweit sie
sich schiumen lassen. Weitere Materialangaben und technischer Hintergrund sind beispiels-
weise in den Verdffentlichungen DE G 85 23 328.5, DE 298 08 842 U1, DE 197 11 522 Al
und DE 691 01 703 T2 offenbart, deren Inhalte zur Vermeidung bloBer Wiedergabe hiermit
durch Bezugnahme vollumfinglich in die vorliegenden Unterlagen aufgenommen sind.

Die Erfindung wird nachfolgend unter Bezugnahme auf Ausfiihrungsbeispiele niher erldutert,
die in den Zeichnungen dargestellt sind, in denen

Fig. 1 schematisch in einer perspektivischen Ansicht ein erstes Ausfithrungs-
beispiel eines Gegenstandes mit einer Heizeinrichtung in Form eines

KraftfahrzeugauBenspiegels zeigt,
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Fig. 2 eine schematische Darstellung eines zur Fig. 1 analogen Gegenstandes
mit einer Heizeinrichtung in Form eines KraftfahrzeugauBenspiegels

nach dem Stand der Technik in einer perspektivischen Ansicht ist,

Fig. 3a, 3bund 3¢ ein zweites und ein drittes Ausfithrungsbeispiel eines Gegenstandes mit
einer Heizeinrichtung schematisch in einer perspektivischen Ubersichts-
darstellung bzw. je einer Schnittansicht in Form anderer Innenausklei-
dungsbeziige eines Kraftfahrzeuges verdeutlichen,

Fig. 4a und 4b schematisch einen Innenauskleidungsbezug und eine Windschutzschei-
be eines Kraftfahrzeuges als viertes und fiinftes Ausfiihrungsbeispiel
von Gegenstinden mit einer Heizeinrichtung in einer perspektivischen
Ubersichtsdarstellung bzw. einer Schnittansicht zeigen,

Fig. 5a und 5b ein sechstes Ausfiihrungsbeispiel eines Gegenstandes mit einer Heizein-
richtung in einer perspektivischen Ubersichtsdarstellung bzw. einer
Schnittansicht in Form eines Bodenbelages eines Kraftfahrzeuges sche-

matisch zeigen, und

Fig. 62 und 6b im Rahmen eines siebten Ausfithrungsbeispiels die Anwendung der Er-
findung bei einem Flugzeugfliigel schematisch in einer perspektivischen

Ubersichtsdarstellung bzw. einer Schnittansicht darstellen.

Bei der nachfolgenden Beschreibung der Erfindung anhand von Ausfiihrungsbeispielen wer-
den fiir gleiche oder gleichwirkende Teile durchgehend dieselben Bezugszeichen verwendet.
Auch wenn nicht sémtliche Einzelheiten der graphischen Darstellungen in der nachfolgenden
Beschreibung behandelt werden, ergeben sich die einzelnen Merkmale und deren Zusammen-
héinge, soweit sie in den Figuren dargestellt sind, fiir einen Fachmann ohne weiteres aus den
Abbildungen selbst.

Als erstes Ausfiihrungsbeispiel eines heizbaren Gegenstandes 1 mit einer Heizeinrichtung 2
ist in der Fig. 1 ein beheizbarer AuBenspiegel 3 eines Kraftfahrzeuges (nicht dargestellt) ge-
zeigt. Der AuBenspiegel 3 enthilt eine Spiegelplatte 4 sowie einen Kunststoffdeckel 5 als Tra-
ger. Dazwischen ist eine Schicht 6 vorgesehen, die elektrisch leitfihigen Kunststoff, wie z.B.
Polyurethan, enthilt und somit eine Heizeinrichtung 2 darstellt, die elektrisch betrieben wer-
den kann. Ferner weist die Schicht 6 auf beiden Seiten 7 und 8 eine Hafteigenschaft auf. Dazu
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sind die beiden Seiten 7 und 8 jeweils mit Haftmittel 9 versehen, das im gezeigten Beispiel
durch einen Kleber gebildet ist. Die Schicht 6 kann daher auch als doppelseitige Klebeschicht
angesehen werden, die gleichzeitig iiber eine elektrische Leitfdhigkeit verfiigt, so daB sie elek-
trisch heizbar ist. Die Schicht 6, die in der Fig. 1 gezeigt ist, kann beispielsweise eine doppel-
seitige Klebefolie sein. Weiterhin sind in der Fig. 1 schematisch elekirische Anschliisse n
Form von Leiterenden 10 und 11 an der Schicht 6 gezeigt, iiber die letztere mit einer Strom-
quelle (nicht gezeigt) vorzugsweise steuerbar verbunden ist. Die elektrischen Anschliisse 10

und 11 konnen je nach Dicke der Schicht 6 darin eingebracht oder daran angebracht sein.

Der Vorteil des ersten Ausfithrungsbeispiels der Erfindung geméB der Fig. 1 wird insbesonde-
re beim Vergleich mit der Bauart nach dem Stand der Technik deutlich, der in der Fig. 2 in

analoger Weise dargestellt ist.

Wie in der Fig. 2 ersichtlich ist, sind bei einem beheizbaren AuBenspiegel 3 fiir ein Kraftfahr-
zeug nach dem Stand der Technik neben der Spiegelplatte 4 und dem Kunststoffdeckel 5 so-
wie der dazwischen liegenden Schicht 6' mit elekirisch leitfihigem Kunststoff noch doppelsei-
tige Klebeschichten 12 und 13 vorgesehen, mittels denen einerseits die Spiegelplatte 4 mit der
Schicht 6' mit elektrisch leitfihigem Kunststoff und andererseits letztere mit dem Kunststoft-
deckel 5 verbunden werden. In der Praxis wird die elektrische Heizschicht 6' des Standes der
Technik vor der Montage zwischen der Spiegelplatte 4 und dem Kunststoffdeckel 5 beidseitig
mit den doppelseitigen Klebeschichten 12 und 13 versehen.

Die beiden Klebeschichten 12 und 13 sind bei einem erfindungsgemifen AuBlenspiegel 3
nicht erforderlich. Durch die Erfindung werden jedoch nicht nur die beiden Klebeschichten 12
und 13 eingespart, sondern auch der Montageaufwand eines solchen AuBenspiegels 3 wird
verringert, da die beiden Klebeschichten 12 und 13 nicht an der Schicht 6' angebracht werden
miissen, was zu weiteren Einsparungen fiihrt. Der Vorteil bei dem Ausfithrungsbeispiel nach
der Fig. 1 liegt daher in der besonders geschickten Nutzung der Schicht 6 zum einen sowohl
als Heizschicht, da sie den elektrisch leitenden Kunststoff enthilt, und zum anderen als dop-
pelseitige Klebeschicht, die die Spiegelplatte 4 und den Kunststoffdeckel 5 verbindet.

Im Rahmen der Erfindung liegt es auch, wenn bei dem Ausfithrungsbeispiel der Fig. 1 der
Kunststoffdeckel 5 selbst den elektrisch leitenden Kunststoff enthélt und an seiner der Spie-
gelplatte 4 zugewandten Oberfliche mit der Hafteigenschaft versehen ist, indem dort ein Haft-
mittel 9, wie insbesondere ein Kleber aufgetragen ist. Bei dieser Variante fungiert der Kunst-
stoffdeckel 5 selbst als heizbare und klebende Schicht. Damit kann eine gesonderte doppelsei-
tig klebende Schicht weggelassen werden, was zu entsprechenden Einsparungen bei der Mon-
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tage fiihrt. Da nur eine Lage Kleber erforderlich ist, gegentiber zwei Lagen bei dem Beispiel
gemiB der Fig. 1, wird zusitzlich Klebermaterial gespart.

Bei einer weiteren Alternative des Ausfiihrungsbeispiels der Fig. 1 besteht die Schicht 6 selbst
nur aus einem Kleber, der elektrisch leitfihigen Kunststoff enthilt und bei der Montage des
AuBenspiegels 3 direkt auf den Kunststoffdeckel 5 oder die Spiegelplatte 4 aufgetragen wird.
Diese Ausgestaltung erméglicht die Verwendung bisher tiblicher und ohne weiteres produ-
zierbarer Kunststoffdeckel 5 und Spiegelplatten 4 ohne Verinderungen bei gleichzeitiger Ein-
sparung der Herstellung und Montage der doppelseitig klebenden Schicht. Auch muB eine
formméBige Anpassung einer doppelseitigen Klebeschicht mit Heizeigenschaft nicht durchge-

fiihrt werden, was den HerstellungsprozeB des AuBenspiegels 3 weiter rationalisiert.

Der bei den vorstehenden Ausfiihrungsbeispielen verwendete Kleber als Haftmittel 9 hat sol-
che Eigenschaften, daB er nach dem Verbinden der Teile, zwischen denen er aufgetragen ist,
aushirtet. Damit die dadurch hergestellte Verbindung méglichst dauerhaft ist, ist es von Vor-
teil, wenn der Kleber nicht wieder erweicht, wenn die Schicht 6 erwérmt wird. Inwieweit das
letztere Merkmal zwingend erforderlich ist, héingt von den Eigenschaften und Anforderungen
ab, die an den heizbaren Gegenstand 1 oder zumindest dessen Heizeinrichtung 2 im konkreten
Ausfiihrungsfall gestellt sind.

Wenn, wie es hiufig iiblich ist, einzelne Komponenten z.B. des vorbeschriebenen Auflen-
spiegels 3 zur Montage von externen Lieferanten angeliefert werden, kann es von Vorteil sein,
wenn die ggf. vorgefertigte Schicht 6 auf ihrer/ihren mit Haftmittel versehenen Seite(n) zu-
nichst mit einer Schutzschicht/Schutzschichten (nicht gezeigt) versehen ist. Dadurch kann
beispielsweise auch die Form der Schicht 6 aus einheitlichem Band- oder Bogenmaterial z.B.
durch Stanzen oder Schneiden bedarfsgerecht gefertigt werden. Bei anderen Ausfithrungen
kann die Schicht 6 aber auch auf Rollen aufgewickelt dem Produktionsprozefl des Gegenstan-
des 1 zugefiihrt werden, wobei dann entweder die Form und Abmessungen des Bandmaterials
innerhalb der Abmessungen des damit zu versehenden Gegenstandes gehalten oder nach dem
Zusammenfiihren des Bandmaterials mit zumindest einem Bestandteil, wie z.B. des Kunst-
stoffdeckels 5, zugeschnitten werden. Wird die Schicht 6 erst wihrend der Fertigstellung des
Gegenstandes 1 gebildet, so kann auf Formgebungsmafnahmen fiir die Schicht 6 verzichtet
werden, indem entsprechendes Haftmittel 9 einfach auf eine Oberfliche eines Bestandteils,
wie beispielsweise der Spiegelplatte 4, des Gegenstandes 1 aufgebracht wird, so daf} auf be-
sonders einfach Art und Weise eine flichendeckende Auflage der Schicht 6 auf dem entspre-
chenden Bestandteil des Gegenstandes 1 erreicht wird.
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Bei jeder der vorbeschriebenen Varianten konnen die elektrischen Kontakte oder Anschliisse
vor, wihrend oder nach dem Verbinden der Schicht 6 mit einem anderen Bestandteil des Ge-
genstandes 1 in der Schicht 6 oder zwischen der Schicht 6 und dem anderen Bestandteil des
Gegenstandes 1 angebracht werden, d.h. insbesondere ohne daf} hierflir ein gesonderter Ar-
beitsgang erforderlich ist. Zur Anbringung der elektrischen Anschliisse an der Schicht mit
elektrisch leitendem Kunststoff kénnen an der Schicht selbst auch geeignete Einrichtungen
vorgesehen sein, die ein Anwickeln, Anléten, Anstecken, Einstecken, Festklemmen, etc. elek-

trischer Leitungen erméglichen.

In den Fig. 3a, 3b und 3c, 4a und 4b sowie 5a und 5b sind weiter Ausfiihrungsbeispiele von
Heizeinrichtungen bei Kraftfahrzeugen dargestellt.

In der Fig. 3a ist ein Kraftfahrzeug 14 in einer Rifzeichnung dargestellt, in der schematisch
eine Schnittebene A durch eine Innenverkleidung 15 einer Fahrzeugtiir 16 gezeigt ist. Die
schematische Schnittansicht der Innenverkleidung 15 in der Schnittebene A gemil den in der
Fig. 3a gezeigten Pfeilen ist als zweites Ausfiihrungsbeispiel eines heizbaren Gegenstandes 1
mit einer Heizeinrichtung 2 in der Fig. 3b gezeigt. Diese Innenverkleidung enthélt eine Tra-
gerschicht 17, auf die die Schicht 6 mit elektrisch leitfdhigem Kunststoff mittels Haftmittel 9
aufgebracht ist. Da die sichtbare Oberfléche der Innenverkleidung 15 durch die Schicht 6 mit
elektrisch leitfihigem Kunststoff gebildet ist, kann die freie Sichtseite 7 der Schicht 6 mit
elektrisch leitfihigem Kunststoff mit einem Dekor (nicht sichtbar), z.B. einem kunstlederdhn-
lichen Aussehen, versehen sein, um ein angenchmes AuBeres der Innenverkleidung 15 zu er-

reichen.

Alternativ zum vorstehend beschriebenen Ausfiihrungsbeispiel kann bei einer Variante davon,
die in der Fig. 3¢ in einer Schnittansicht gezeigt ist, die Schicht 6 mit elektrisch leitfdhigem
Kunststoff mittels des Haftmittels 9 auf der dem Innenraum 18 des Kraftfahrzeugs 14 abge-
wandten Seite der Tragerschicht 17 angebracht sein. In einem solchen Fall kann entweder die
Tragerschicht 17 selbst auf ihrer Sichtseite mit einem Dekor (nicht sichtbar) versehen sein,
oder ein Dekor 30 (der besseren Ubersichtlichkeit halber nur teilweise angedeutet) kann auf

die Sichtseite der Trigerschicht 17 aufgebracht sein.

Das Prinzip der beiden eben beschriebenen Ausfiihrungsbeispiele 148t sich auf den gesamten
Fahrgastraum 18 des Kraftfahrzeugs 14 iibertragen. Z.B. kénnen Fahrzeugsitze zur Realisie-
rung oder Unterstiitzung einer Sitzheizung, eine Formhimmelverkleidung, eine Hutablage,
Saulenverkleidungen, Konsolen, ein Lenkrad, Teppichmaterial, Luftkanle insbesondere in-

nen zum vorzugsweisen Vorwérmen kalter Luft u.v.a.m. als heizbare Gegenstinde mit Hei-
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zeinrichtungen, die eine Schicht 6 mit elektrisch leitendem Kunststoff enthalten, zur Verbes-
serung des Raumklimas in einem Kraftfahrzeug eingesetzt werden. Dadurch ist es nicht nur
méglich, die konventionellen Heizanlagen kleiner auszulegen, sondern es kann auch eine
schnellere und gleichmiBiger verteilte oder gezielte Erwdrmung des gesamten Innenraums 18
eines Kraftfahrzeugs 14 erreicht werden. Weitere konkrete Ausfiihrungsbeispiele hierfiir sind
in den Fig. 4a und 4b sowie 5a und 5b verdeutlicht.

Die Fig. 4a zeigt an einer perspektivischen Ansicht einer Armaturentafel 19 und einer Konso-
le 20 die Lage einer Schnittebene B, wobei die Blickrichtung auf die Schnittebene gemil der
Darstellung in der Fig. 4b durch Pfeile veranschaulicht ist. Die Fig. 4b ist die Schnittansicht
durch das Armaturenbrett 19 in der Schnittebene B, wobei auch ein Teil einer benachbarten
Windschutzscheibe 21 des entsprechend ausgeriisteten Kraftfahrzeuges 14 im Schnitt gezeigt
ist. Die Schicht 6 mit elektrisch leitfihigem Kunststoff bildet die Kunststoffhaut, mit der die
Armaturentafel 19 bezogen ist und die die Oberfliche der letzteren bildet. Mittels eines Haft-
mittels 9, das im vorliegenden vierten Ausfilhrungsbeispiel durch eine Fiillmasse, wie
Schaumstoff etc., gebildet ist, ist die Schicht 6 mit elektrisch leitfihigem Kunststoff mit einer
als Halter 22 dienenden Tragerschicht 17 verbunden. Die Schicht 6 mit elekirisch leitféhigem
Kunststoff bildet dabei eine Formhaut mit eingelagertem leitfihigem Material. Alternativ
konnte bei diesem Ausfithrungsbeispiel etwa analog zur Variante, die in der Fig. 3¢ gezeigt
ist, die Schicht 6 mit elektrisch leitfiihigem Kunststoff noch mit einer Dekorschicht (nicht ge-

zeigt) iiberzogen sein.

Tn der Fig. 4b ist als weiteres Ausfiihrungsbeispiel eines heizbaren Gegenstandes 1 eine Wind-
schutzscheibe 21 im Schnitt teilweise gezeigt. Diese Windschutzscheibe 21 ist im Bereich ib-
res Umfangs mit einer schwarzen Keramikschicht 23 versehen, die beispielsweise durch Sieb-
druck aufgebracht sein kann. Weiterhin ist vorgesehen, daB im Bereich der Keramikschicht 23
eine Schicht 6 mit elektrisch leitfihigem Kunststoff direkt oder mittels eines Haftmittels 9,
wie beispielsweise Kleber, an der Windschutzscheibe 21 angebracht ist. Durch diese Ausge-
staltung kann z.B. eine umlaufende zusétzliche und/oder gesonderte Heizung der Windschutz-
scheibe 21 zur Beschlagsverhinderung, Beschlagsentfernung oder Enteisung realisiert werden.
AuBerdem kann eine derartige Heizeinrichtung 2 insbesondere im Bereich der Ruheposition
von Scheibenwischerbléttern (nicht gezeigt) vorgesehen sein, um hier eine zusétzliche
und/oder gesonderte Erwirmung der Windschutzscheibe 21 zu realisieren, so dal} eine Be-
schadigung festgefrorener Scheibenwischblitter (nicht gezeigt) bei Betétigung des Scheiben-

wischers (nicht gezeigt) vermieden werden kann.
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Besteht die Schicht 6 mit elektrisch leitfihigem Kunststoff aus durchsichtigem Material, so
kann auch ein Durchsichtsbereich einer Scheibe, wie z.B. einer Windschutzscheibe 21, mit ei-
ner entsprechenden Heizeinrichtung 2 versehen werden. Dadurch kann ebenfalls ein Beschla-
gen einer derart ausgestatteten Scheibe entfernt oder vermieden werden und auch eine Verei-
sung abgetaut werden. Die bisher beispielsweise bei Heckscheiben (nicht gezeigt) verwende-

ten Heizleiter kénnten dann entfallen oder kleiner dimensioniert werden.

Als weitere Variante zur Innenraumbeheizung eines Kraftfahrzeugs 14 ist in den Fig. Sa und
5b die Gestaltung von Teppichmaterial 24 als heizbare Gegensténde 1 verdeutlicht. Bei die-
sem sechsten Ausflihrungsbeispiel, das in der Fig. 5b in einer teilweisen Schnittansicht ver-
deutlicht ist, die gem:if Pfeilrichtung auf eine Schnittebene C in der Abbildung der Fig. 5a zu
sehen ist, ist der Aufbau eines solchen Teppichmaterials 24 gezeigt. Dabei ist die Schicht 6
mit elektrisch leitfihigem Kunststoff mittels des Haftmittels 9 mit einer unteren Trégerschicht
17 verbunden.

Die Borsten, Schlingen oder allgemein Fasern/Féden 25, die die Oberseite des Teppichmateri-
als 24 bilden, kénnen dabei entweder an der Trigerschicht 17 befestigt sein und durch die
Schicht 6 mit elektrisch leitfihigem Kunststoff hindurchgehen, kénnen direkt nur an der
Schicht mit elektrisch leitfihigem Kunststoff angebracht sein, oder kénnen von einer geson-
derten Lage (nicht gezeigt) ausgehen, die mittels Haftmittel 9 mit der Schicht 6 mit elektrisch
leitfihigem Kunststoff verbunden ist. Im letzteren Fall kann die Trigerschicht 17 auch wegge-

lassen werden.

Im Rahmen der vorliegenden Erfindung liegt es auch, wenn die Schicht 6 mit elektrisch leitfd-
higem Kunststoff direkt durch die Trégerschicht 17 gebildet ist, oder wenn die Schicht 6 mit
elektrisch leitfihigem Kunststoff mittels der Borsten, Schlingen, Fasern oder Faden 25, die die
Oberseite des Teppichmaterials 24 bilden, an der Trégerschicht 17 befestigt ist. Weiterhin ist
es moglich, die Schicht 6 mit elektrisch leitfahigem Kunststoff unter Verwendung eines Haft-
mittels 9 an der Unterseite der Trigerschicht 17 anzubringen, so daB herkémmliches Tep-
pichmaterial 24 weiterhin in gewohnter Weise gefertigt und nachtriglich mit der Heizeinrich-
tung 2 versehen werden kann. Es ist ferner méglich bereits vorhandenes Teppichmaterial 24

entsprechend mit einer Heizeinrichtung 2 nachzuriisten.

Wie bereits erwihnt, ist es durch AnschluB der Schicht 6 mit dem elektrisch leitféhigen
Kunststoffmaterial an eine Stromquelle (nicht gezeigt) moglich, einen gewiinschten Heiz-
oder Wirmeeffekt bei den entsprechenden beheizten Gegenstdnden zu erreichen. Da der elek-
trische Widerstand der Schicht 6 konstant ist, kann iiber die zugefithrte elektrische Leistung
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die Heiztemperatur bestimmt oder geregelt werden. In vorteilhafter Weise besteht dabei die
Moglichkeit, sowohl Gleichstrom, als auch Wechselstrom zu verwenden, insbesondere ohne
daB Elektrosmog entsteht. Da es sich bei der derart erzeugten Wirme ferner ausschlieflich um
Strahlungswirme handelt, entsteht ein gewisser Temperatur- und Heizkomfort.

Bei Einsatz von natiirlichen Rohstoffen, wie z.B. Holzfaser, Sisal, Material aus Bananenstau-
den, Kokosfasern, etc., stellen oft eine Geruchsbildung bei feuchtem Wetter sowie bakterieller
Befall groBe Probleme dar. Wenn, wie bei den vorbeschriebenen Ausfithrungsbeispielen, In-
nenverkleidungsteile heizbar ausgelegt werden, kann in Kombinationswirkung zum reinen Er-
wirmungseffekt zusitzlich eine Vermeidung einer solchen Geruchsbildung und eines Bakteri-

enbefalls erreicht werden.

Weitere konkrete Beispiele fiir beheizbare Gegenstiande 1 mit Heizeinrichtungen 2 nach der
vorliegenden Erfindung sind beispielsweise ein Dieseltank aus Kunststoff, womit eine Versul-
zung von Dieselkraftstoff bei niedrigen Auflentemperaturen verhindert werden kann, indem
eine Mindesttemperatur aufrecht erhalten werden kann, eine Olwanne, durch deren Beheizung
Motorsl zum besseren und effizienteren Betrieb des Motors vorgewdrmt werden kann, ein
ganzer Motorraum, der eine Vorwirmung des Motors ermdglicht, sowie beispielsweise auch
ein Laderaum jeweils sowohl in Personenkraftwigen als auch von Lastkraftwégen. Damit
kénnen Heizeinrichtungen 2 mit Vorteil im Fahrzeuginnenraum und im Fahrzeugauflenbe-

reich eingesetzt werden.

Die vorliegende Erfindung ist jedoch nicht auf einen Einsatz im Bereich von Krafifahrzeugen
beschrinkt. Samtliche vorgenannten Ausfiihrungsbeispiele und Varianten sowie analogen An-
wendungen kénnen beispielsweise auch bei anderen Fahrzeugen bei Zweirédern, im Eisen-

bahnbereich, bei Schiffen und Flugzeugen angewandt werden.

Ein Beispiel hierfiir ist in den Fig. 6a und 6b gezeigt. Die Fig. 6a dient der Verdeutlichung ei-
ner Schnittebene D im Bereich eines Fliigels 27 eines Flugzeuges 26, wobei die Blickrichtung
der Schnittansicht der Fig. 6b wieder durch Pfeile verdeutlicht ist. Die Schnittansicht selbst ei-
nes Teils des Flugzeugfliigels 27 ist in der Fig. 6b gezeigt. Der Flugzeugfliigel oder die Trag-
fliche 27 hat eine AuBenhaut 28, an deren Innenseite eine Schicht 6 mit elektrisch leitfihigem
Material angebracht ist. Die Befestigung der Schicht 6 mit elektrisch leitfdhigem Material an
der AuBenhaut 28 der Tragfliche 27 erfolgt durch Haftmittel 9. Die elektrisch leitfihige
Schicht 6 erméglicht eine Beheizung der Tragfliche 27 von innen, so dal3 keine Vereisung der
Tragfliche auftreten kann. AuBer den Tragflichen 27 kann auch die Zelle 29 des Flugzeugs 26
(siehe Fig. 6a) auf dhnliche Weise beheizt und damit vor Vereisung geschiitzt werden. Bei
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Propellerflugzeugen (nicht gezeigt) kann beispielsweise durch Verwendung einer erfindungs-
gemiBen Heizeinrichtung 2 am Propeller (nicht gezeigt) eine teuere elektronische Heizung
(nicht gezeigt) gegen Vereisung ersetzt werden. Insbesondere im Flugzeugbereich, aber auch
bei anderen Anwendungen der vorliegenden Erfindung kann durch die vorliegende Erfindung
ferner Enteisungsfliissigkeit vermieden oder zumindest stark reduziert werden, die in den Bo-
den oder die Luft gelangen kann, so daB die vorliegende Erfindung auch einen Beitrag zum
Umweltschutz liefert.

Wie bereits erwihnt, sind zahlreiche weitere Anwendungsgebiete der vorliegenden Erfindung
méglich, so kénnen z.B. bei Motorrddern und Mopeds u.4. Sitzbanke und Bedienelemente mit
entsprechenden Heizeinrichtungen ausgestattet werden. Weitere Anwendungsmdéglichkeiten
bestehen beispielsweise im Haushalt (Beschichtung von Kunststofftapeten, Holzdecken, Holz-
fuBbdden, Teppichen, Fliesen, Ummantelungen von Heizungs- und Wasserrohren, Fuflboden-
heizungen), bei Kleidung u.. (Schuhe, Stiefel, Skistiefel, Arbeitskleidung, Schutzkleidung,
Handschuhe, Heizdecken, Wirmedecken beispielsweise im Klinikbereich, Wirmebehilter), in
Sport und Freizeit (Kunstrasensportplétze, Zeltunterbdden, Schlafauflagen im Zelt) sowie
beim Militér (u.a. Vorheizung im Fahrzeug zum besseren Anspringen des Motors im Winter).

Lediglich als bevorzugte elektrisch leitfihige oder elektrisch leitfihig machbare Kunststoff-
materialien werden hier insbesondere aliphatische und aromatische Polyurethane genannt.

Hinsichtlich der Herstellung einer erfindungsgeméBen Heizeinrichtung oder eines Gegenstan-
des damit ist es bevorzugt, wenn die Schicht mit oder aus elektrisch leitféhigem Kunststoff im
Sprith- oder Tauchverfahren oder durch Walzenaufirag hergestellt wird. Eine entsprechende
Beschichtung ist vorzugsweise bei einem Verfahren zum Herstellen einer Heizeinrichtung
oder eines Gegenstandes damit vorgesehen. Die Erfindung ermdglicht dadurch insbesondere
auch eine Anpassung oder Auswahl des Beschichtungsverfahrens hinsichtlich der Geometrie
der zu beschichtenden Form und/oder der zu produzierenden Stiickzahl.

Bei den vorstehend behandelten exemplarischen und vergleichbaren Ausfithrungen betrégt die
Schichtdicke der elektrisch leitenden Schicht vorzugsweise zwischen etwa 0,05 mm und un-
gefihr 0,3 mm. Wenn die elektrisch leitende Schicht auch als sichtbare Oberfliche eine Funk-
tion erfiillen soll, ist es bevorzugt, wenn die Stirke dicker ist. Insbesondere liegt es auch im
Umfang der vorliegenden Erfindung, die Schichtdicke in Abhéngigkeit von der Anforderung
oder dem Anforderungsprofil an die bzw. der Heizeinrichtung oder den bzw. des
Gegenstand(es) anzupassen, was durch Uberlegungen oder Versuche leicht herausgefunden

werden kann. Beispielsweise wird eine Schichtdicke von 1,2 mm vorgesehen, wermn es sich
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um eine Oberflichenschicht mit zusétzlicher Funktion handelt, wie z.B. einer Fahrzeuginnen-

verkleidung.

Nachfolgend wird unter Bezugnahme auf die weiteren Figuren der Zeichnung die Erfindung

anhand von Gestaltungsmdglichkeiten weiter erldutert.

Fig. 1aa und ab

Fig. 2aa und ab

Fig. 3aa, ab und ac

Fig. 4aa und 4ab

Fig. 5aa und 5ab

Fig. 6aa

schematisch in einer geschnittenen bzw. perspektivischen teilweisen
Ansicht ein erstes Ausfiihrungsbeispiel der Erfindung in Verbindung

mit einem Kraftfahrzeugsitz mit einer Sitzheizung,

schematisch in einer geschnittenen bzw. perspektivischen teilweisen
Ansicht einen Kraftfahrzeugsitz mit einer Sitzheizung nach dem Stand
der Technik,

ein zweites und ein drittes Ausfithrungsbeispiel eine erfindungsgemé-
Ben Flichenheizung schematisch in einer perspektivischen Ubersichts-
darstellung bzw. je einer Schnittansicht in Verbindung mit einer Innen-

auskleidung eines Kraftfahrzeuges,

schematisch eine Innenauskleidungsbezug eines Kraftfahrzeuges als
viertes Ausfilhrungsbeispiel einer Flichenheizung in einer perspektivi-

schen Ubersichtsdarstellung bzw. einer Schnittansicht,

schematisch ein fiinftes Ausfiihrungsbeispiel eines Gegenstandes mit ei-
ner Flichenheizung in einer perspektivischen Ubersichtsdarstellung
bzw. einer Schnittansicht in Form eines Bodenbelages eines Kraftfahr-

zeuges, und

schematisch als sechstes Ausfithrungsbeispiel der Erfindung in einer
perspektivischen teilweisen Ansicht einen Kraftfahrzeugsitz mit einer
Sitzheizung.

Bei der nachfolgenden Beschreibung der Erfindung anhand von Ausfiihrungsbeispielen wer-

den fiir gleiche oder gleichwirkende Teile durchgehend dieselben Bezugszeichen verwendet.

Auch wenn nicht simtliche Binzelheiten der graphischen Darstellungen in der nachfolgenden

Beschreibung behandelt werden, ergeben sich die einzelnen Merkmale und deren Zusammen-
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hiéinge, soweit sie in den Figuren dargestellt sind, fiir einen Fachmann ohne weiteres aus den
Abbildungen selbst.

Als erstes Ausfiibrungsbeispiel einer Flichenheizung 1 ist in den Fig. 1aa und 1ab in einer ge-
schnittenen bzw. perspektivischen Schemazeichnung ein Kraftfahrzeugsitz 2 gezeigt, in des-
sen Sitzflichenteil 3 eine Sitzheizung 4 integriert ist.

Der Aufbau des Sitzflichenteils 3 in der Umgebung der Flichenheizung 1 ist in der Fig. 1aa
gezeigt, in der ein Querschnittsausschnitt durch die entsprechenden Schichten/Komponenten
des Sitzflichenteils 3 dargestellt ist. Die Oberfliche des Sitzflachenteils 3 wird von einem
Sitzbezug 5 gebildet, der aus Stoff, Kunstleder oder Leder oder anderen geeigneten Materiali-
en oder Kombinationen daraus bestehen kann. Die Form des Sitzflichenteils 3 wird zumindest
im wesentlichen durch einen elastischen Schaumstoff-Formkérper 6 gebildet. Zwischen dem
elastischen Schaumstoff-Formkérper 6 und dem Sitzbezug 5 sind die Komponenten der Sitz-
heizung 4 angeordnet.

Die Sitzheizung 4 ist durch die Flichenheizung 1 gebildet, die eine Heizschicht 7 und einen
Triger 8 enthilt. Der Triger 8 ist eine flexible Schicht aus einem Faservlies mit natiirlichen
und/oder synthetischen Fasern. Die Heizschicht 7 besteht aus einem flexiblen, elektrisch lei-
tenden Kunststoffschaum, wie beispielsweise elekirisch leitfahiges Polyurethan, woraus ein
Film oder eine Folie gebildet ist, so daB sich eine Oberfléchenhaut ergibt. Der Film weist kei-
ne erkennbaren Poren auf, kann aber auch in seiner Mikrostruktur geschlossenzellig oder -po-
rig sein. Insbesondere ist das Material UV-bestindig und/oder hydrolyseféhig oder dampf-
durchlissig, um gemiB der bevorzugtesten Anwendung bei einem Sitz- oder Liegepolster Ver-
wendung zu finden. Dadurch ist eine optimale Klimatisierung durch die Unterlage hindurch

fiir den Nutzer sichergestellt.

Das Material zur Bildung des Films, wie z.B. UV-besténdiges und hydrolysefihiges oder
dampfdurchlissiges, vernetztes Einkomponenten-Polyurethan, wird beispielsweise durch
Spriihen auf das Faservlies aufgebracht, so da ein sogenannter Spriithflush oder eine Spriih-
haut durch dieses sogenannte Spriihflush-Verfahren gebildet wird. Alternativ konnte der Film
auch auf dem Sitzbezug 5 oder dem elastischen Schaumstoff-Formkdrper 6 durch dieses Ver-
fahren gebildet werden. Das Material kénnte auch in die Schdumform fiir den elastischen
Schaumstoff-Formkérper 6 vor dem Einbringen des Schaummaterials dafiir eingespriiht wer-
den, um sich mit letzterem bei dessen Aushértung zu verbinden. Bei einer Herstellung des
Films durch Spriihen kann z.B. durch die Sprithdauer die Dicke des Films sehr genau einge-
stellt und ggf. iiber seinen Verlauf variiert werden. Alternativ kann der Film auch durch Wal-
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zen oder Streichen des entsprechenden Materials insbesondere auf den Tréger 7, aber auch se-
parat hergestellt und dann ggf. mit dem Tréger 7, dem Sitzbezug 5 oder dem elastischen

Schaumstoff-Formkérper 6 verbunden werden.

Zwischen die Heizschicht 7 und den Triger 8 sind am Rand der Heizschicht 7 Kontaktenden 9
und 10 von Stromzuleitungsdrihten 11 bzw. 12 so eingelegt, daf sie in elekirisch leitendem
Kontakt mit der Heizschicht 7 sind (vergleiche auch Fig. 1ab).

Zur Herstellung der Flichenheizung 1 des ersten Ausfithrungsbeispiels wird noch fieBfahiges
oder fliissiges elektrisch leitendes Polyurethanmaterial, das beispielsweise Kohlenstoffpartikel
enthilt, wie bereits weiter oben erlautert, durch Walzen, Streichen oder Sprithen auf das Fa-
servlies des Trigers 8 aufgetragen, nachdem die Kontaktenden 9 und 10 der Stromzuleitungs-
drihte 11 bzw. 12 geeignet auf dem Faservlies des Trégers 8 plaziert wurden. Nach dem Aus-
hirten des elektrisch leitenden Polyurethanschaums ist dieser flexibel und in elektrisch leiten-
dem Kontakt mit den Kontaktenden 9 und 10 der Stromzuleitungsdrahte 11 bzw. 12 und bil-
det die Heizschicht 7. Die Kontaktenden 9 und 10 der Stromzuleitungsdréhte 11 bzw. 12 kon-
nen alleine schon durch die Verbundkrifte zwischen dem Polyurethanschaum und dem Fa-
servlies festgehalten werden. Zur weiteren Sicherung der Fixierung kénnen die Kontaktenden
9 und 10 der Stromzuleitungsdrihte 11 bzw. 12 noch mit dem Verbund vernéht werden (nicht
gezeigt). Bei dieser Variante stellt die elektrisch leitfahige PU-Lage der Heizschicht 7 gleich-
zeitig auch eine Haft- oder Klebeschicht dar.

Statt die Heizschicht 7 direkt auf dem Faservlies des Trigers 8 auszubilden, kann die Heiz-
schicht 7 auch gesondert ausgebildet werden und im ausgehirteten, aber flexiblen Zustand mit
dem Triger 8 zusammengefiihrt werden. Die Fixierung zwischen der Heizschicht 7 und dem
Triger 8 erfolgt beispielsweise durch Kleben, Nihen oder Schweiflen, je nachdem, welche
Verarbeitung sich in Abhingigkeit von den verwendeten Materialien durchfiihren 1a6t. Die
Kontaktenden 9 und 10 der Stromzuleitungsdrshte 11 bzw. 12 miissen nicht zwingend zwi-
schen dem Tréger 8 und der Heizschicht 7 liegen, sondern kénnen auch auf der dem Tréger 8
abgewandten Seite der Heizschicht 7 mit letzterer zusammengebracht werden, um einen elek-
trisch leitenden Kontakt zu erhalten.

Das Faservlies des Trigers 8 kann auch zunichst ein Bandmaterial sein, auf dem vollfléchig
oder entsprechend der fiir das Sitzflachenteil 3 erforderlichen Geometrie geformt die Heiz-
schicht 7 gebildet wird oder darauf die vorgefertigte Heizschicht 7 auch als Bandmaterial oder
als entsprechend der fiir das Sitzflichenteil 3 erforderlichen Geometrie geformte Teile aufge-

legt und damit verbunden wird. Danach kénnen die gewiinschten Einzelstiicke entsprechend
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der fiir das Sitzflichenteil 3 erforderlichen Geometrie beispielsweise durch Ausstanzen herge-
stellt werden. Es ist aber auch méglich, das Faservlies zunéchst in der fiir das Sitzfldchenteil 3
erforderlichen Geometrie herzustellen und darauf die Heizschicht 7 zu bilden, die auch schon
vorher entsprechend der fiir das Sitzflachenteil 3 erforderlichen Geometrie vorgefertigt sein
kann. Die Kontaktenden 9 und 10 der Stromzuleitungsdrihte 11 bzw. 12 kénnen beim Her-
stellen des Verbundes aus Triger 8 und Heizschicht 7 jeweils entsprechend geeignet zwi-
schengelegt oder an dem zumindest zusammengefiigten Verbund zur geeigneten Befestigung
angeordnet werden.

In der Fig. 1ab ist in einer schematischen perspektivischen Ansicht das erste Ausfiihrungsbei-
spiel der Flichenheizung 1 unter Weglassung des Sitzbezuges 5 weiter veranschaulicht. Dabei
ist auch der Verlauf der Kontaktenden 9 und 10 der Stromzuleitungsdréhte 11 bzw. 12 gut er-
kennbar. Weiterhin sind eine Stromsteuerung 13 und eine Stromquelle 14 zur Steuerung bzw.
zum Betrieb der Flachenheizung 1 schematisch gezeigt. Die Stromsteuerung 13 kann manuell
und/oder elektrisch/elektronisch betitigbar und/oder automatisch sein. In der Praxis handelt es
sich bei der Stromsteuerung 13 um die iibliche Steuerung der Temperierung des Fahrzeugin-
nenraums oder einen Teil davon, oder um eine gesonderte Steuerung. Die Stromzuleitungs-
drihte 11 und 12 sind an die Stromsteuerung 13 angeschlossen und enden quasi in ihren Kon-
taktenden 9 bzw. 10. Vor den Kontaktenden 9 und 10 kann beispielsweise noch eine Funkti-
onseinheit 15 an den Stromzuleitungsdrihten 11 und 12 vorgesehen sein, die z.B. einen ge-
sonderten Sitzbelegungssensor, einen Wirmesensor oder Temperaturfithler, einen Verteiler

u.v.m. beinhalten kann.

Der Tréger 8 konnte statt aus einem Faservlies auch durch andere Materialien und Strukturen,
wie beispielsweise aus einem Gewebe gebildet sein. Der Tréger 8 kdnnte aber auch ein Form-
teil sein, wie etwa der elastische Schaumstoff-Formkérper 6 des ersten Ausfithrungsbeispiels
gemiB den Fig. 1aa und lab selbst.

Geeignete Materialien fiir die Heizschicht, d.h. das elektrisch leitfdhige Schaummaterial, sind
in den vorliegenden Unterlagen insbesondere hinsichtlich ihrer physikalischen Eigenschaften
spezifiziert und im iibrigen der Fachwelt gut bekannt und beispielsweise auch in dem Stand
der Technik angegeben, der in den vorliegenden Unterlagen zitiert ist, so daB darauf nicht na-
her eingegangen werden braucht, sondern hiermit durch Bezugnahme sémtliche geeigneten
Materialien insbesondere aus den in den vorliegenden Unterlagen zitierten oder angegebenen

dlteren Verdffentlichungen hierin aufgenommen sind.
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Obwohl es vorstehend nicht erlidutert und auch in der Fig. 1ab nicht gezeigt ist, kann auch die
in der Fig. 1ab nur teilweise sichtbare Riickenlehne 16 mit einer Flédchenheizung 1 ausgestat-
tet sein. Ferner kénnen ohne Beschriankung simtliche dhnliche Gegensténde, wie insbesondere
Matratzen oder andere Polster mit einer erfindungsgemifBen Flachenheizung 1 ausgestattet
sein. Bevorzugt ist ferner eine Anwendung der Erfindung bei Seitenverkleidungen und Boden-
beldgen insbesondere in Kraftfahrzeugen.

Lediglich zur Veranschaulichung der Unterschiede der vorliegenden Erfindung zum Stand der
Technik zeigen die Fig. 2aa und 2ab Darstellungen analog zu den Fig. 1aa bzw. lab. Diese
vorbekannte Flichenheizung 1 in Form einer Sitzheizung 4 fiir einen Kraftfahrzeugsitz 2
weist in tiblicher Weise den Sitzbezug 5 und einen elastischen Schaumstoff-Formkdrper 6 auf,
zwischen denen die Flidchenheizung 1 liegt.

Beim Stand der Technik enthilt die Flichenheizung 1, wie die Fig. 2aa verdeutlicht, vom
Sitzbezug 5 her betrachtet der Reihe nach eine obere Gewebeschicht 17, eine obere Schaum-
stoffschicht 18, eine Heizdrahtlage 19, eine untere Schaumstoffschicht 20 und eine untere Ge-
webeschicht 21, die als vorgefertigter Verbund mittels eines beidseitig klebenden Klebeban-
des 22 mit dem das eigentliche Sitzkissen bildenden Schaumstoff-Formkorper 6 zumindest

rutschfest verbunden sind.

Bei der Herstellung dieser Flichenheizung nach dem Stand der Technik werden die Gewebe-
schichten 17 und 21 zungchst jeweils in einem Flammkaschierverfahren mit den unmittelbar
benachbarten Schaumstoffschichten 18 bzw. 20 verbunden.

In den Fig. 3aa, 3ab und 3ac, 4aa und 4ab sowie 5aa und Sab sind weiter Ausfiihrungsbeispie-
le von Heizeinrichtungen bei Kraftfahrzeugen dargestellt.

In der Fig. 3aa ist ein Kraftfahrzeug K in einer Rifzeichnung dargestellt, in der schematisch
eine Schnittebene A durch eine Innenverkleidung 23 einer Fahrzeugtiir 24 gezeigt ist. Die
schematische Schnittansicht der Innenverkleidung 23 in der Schnittebene A gemdf den in der
Fig. 3aa gezeigten Pfeilen ist als zweites Ausfithrungsbeispiel eines heizbaren Gegenstandes
mit einer Flichenheizung 2 in der Fig. 3ab gezeigt. Diese Innenverkleidung 23 enthélt als Tré-
ger 8 eine Trigerschicht 24, auf die die Heizschicht 7 mit elektrisch leitfihigem Kunststoff
mittels Haftmittel 25 aufgebracht ist. Da die sichtbare Oberflédche der Innenverkleidung 23
durch die Heizschicht 7 mit elektrisch leitfihigem Kunststoff gebildet ist, kann die freie Sicht-
seite 26 der Heizschicht 7 mit elektrisch leitfihigem Kunststoff mit einem Dekor (nicht sicht-
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bar), z.B. einem kunstlederéhnlichen Aussehen, versehen sein, um ein angenehmes Auferes

der Innenverkleidung 23 zu erreichen.

Alternativ zum vorstehend beschriebenen Ausfithrungsbeispiel kann bei einer Variante davon,
die in der Fig. 3ac in einer Schnittansicht gezeigt ist, die Heizschicht 7 mit elektrisch leitfahi-
gem Kunststoff mittels des Haftmittels 25 auf der dem Innenraum 26 des Kraftfahrzeugs K
abgewandten Seite der Trigerschicht 24 angebracht sein. In einem solchen Fall kann entweder
die Trgerschicht 24 selbst auf ihrer Sichtseite mit einem Dekor (nicht sichtbar) versehen sein,
oder ein Dekor 27 (der besseren Ubersichtlichkeit halber nur teilweise angedeutet) kann auf
die Sichtseite der Trigerschicht 24 aufgebracht sein.

Das Prinzip der beiden eben beschriebenen Ausfiihrungsbeispiele 145t sich auf den gesamten
Fahrgastraum 26 des Kraftfahrzeugs K tibertragen, insbesondere in soweit, als die entspre-
chenden Teile gepolstert sind. Z.B. konnen Fahrzeugsitze zur Realisierung oder Unterstiitzung
einer Sitzheizung, eine Formhimmelverkleidung, eine Hutablage, Saulenverkleidungen, Kon-
solen, ein Lenkrad, Teppichmaterial, Luftkanile insbesondere innen zum vorzugsweisen Vor-
warmen kalter Luft u.v.a.m. als heizbare Gegenstinde mit Heizeinrichtungen, die eine Heiz-
schicht 7 mit elektrisch leitendem Kunststoff enthalten, zur Verbesserung des Raumklimas in
einem Kraftfahrzeug eingesetzt werden. Dadurch ist es nicht nur méglich, die konventionellen
Heizanlagen kleiner auszulegen, sondern es kann auch eine schnellere und gleichmé&Biger ver-
teilte oder gezielte Erwirmung des gesamten Innenraums 26 eines Kraftfahrzeugs K erreicht
werden. Weitere konkrete Ausfiihrungsbeispiele hierfiir sind in den Fig. 4aa und 4ab sowie
5aa und 5ab verdeutlicht.

Die Fig. 4aa zeigt an einer perspektivischen Ansicht einer Armaturentafel 28 und einer Kon-
sole 29 die Lage einer Schnittebene B, wobei die Blickrichtung auf die Schnittebene gemif
der Darstellung in der Fig. 4ab durch Pfeile veranschaulicht ist. Die Fig. 4ab ist die Schnittan-
sicht durch das Armaturenbrett 28 in der Schnittebene B, wobei auch ein Teil einer benach-
barten Windschutzscheibe 30 des entsprechend ausgeriisteten Kraftfahrzeuges K im Schnitt
gezeigt ist. Die Heizschicht 7 mit elektrisch leitfahigem Kunststoff bildet die Kunststofthaut,
mit der die Armaturentafel 28 bezogen ist und die die Oberflache der letzteren bildet. Mittels
eines Haftmittels 25, das im vorliegenden vierten Ausfilhrungsbeispiel durch eine Fiillmasse,
wie Schaumstoff etc., gebildet ist, ist die Heizschicht 7 mit elektrisch leitfdhigem Kunststoff
mit einer als Halter 31 dienenden Trigerschicht 24 als Triger 8 verbunden. Die Heizschicht 7
mit elektrisch leitfihigem Kunststoff bildet dabei eine Formhaut mit eingelagertem leitfahi-
gem Material. Alternativ konnte bei diesem Ausfiihrungsbeispiel otwa analog zur Variante,
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die in der Fig. 3ac gezeigt ist, die Heizschicht 7 mit elektrisch leitfihigem Kunststoff noch mit
einer Dekorschicht (nicht gezeigt) iiberzogen sein.

In der Fig. 4ab ist als weiteres Ausfiihrungsbeispiel eines Gegenstandes mit einer Flichenhei-
zung 1 eine Windschutzscheibe 30 im Schnitt teilweise gezeigt. Diese Windschutzscheibe 30
ist im Bereich ihres Umfangs mit einer schwarzen Keramikschicht 32 versehen, die beispiels-
weise durch Siebdruck aufgebracht sein kann. Weiterhin ist vorgesehen, daff im Bereich der
Keramikschicht 32 eine Heizschicht 7 mit elektrisch leitfihigem Kunststoff direkt oder mittels
eines Haftmittels 25, wie beispielsweise Kleber, an der Windschutzscheibe 30 angebracht ist.
Durch diese Ausgestaltung kann z.B. eine umlaufende zusétzliche und/oder gesonderte Hei-
zung der Windschutzscheibe 30 zur Beschlagsverhinderung, Beschlagsentfernung oder Entei-
sung realisiert werden. Auflerdem kann eine derartige Flichenheizung 1 insbesondere im Be-
reich der Ruheposition von Scheibenwischerblittern (nicht gezeigt) vorgesehen sein, um hier
eine zusitzliche und/oder gesonderte Erwirmung der Windschutzscheibe 30 zu realisieren, so
dafB eine Beschidigung festgefrorener Scheibenwischblitter (nicht gezeigt) bei Betitigung des
Scheibenwischers (nicht gezeigt) vermieden werden kann.

Besteht die Heizschicht 7 mit elektrisch leitfdhigem Kunststoff aus durchsichtigem Material,
so kann auch ein Durchsichtsbereich einer Scheibe, wie z.B. einer Windschutzscheibe 30, mit
einer entsprechenden Flichenheizung 1 versehen werden. Dadurch kann ebenfalls ein Be-
schlagen einer derart ausgestatteten Scheibe entfernt oder vermieden werden und auch eine
Vereisung abgetaut werden. Die bisher beispielsweise bei Heckscheiben (nicht gezeigt) ver-

wendeten Heizleiter kénnten dann entfallen oder kleiner dimensioniert werden.

Als weitere Variante zur Innenraumbeheizung eines Kraftfahrzeugs K ist in den Fig. 5aa und
5ab die Gestaltung von Teppichmaterial 33 mit einer Flichenheizung 1 verdeutlicht. Bei die-
sem sechsten Ausfiihrungsbeispiel, das in der Fig. 5ab in einer teilweisen Schnittansicht ver-
deutlicht ist, die gem&B Pfeilrichtung auf eine Schnittebene C in der Abbildung der Fig. 5aa
zu sehen ist, ist der Aufbau eines solchen Teppichmaterials 33 gezeigt. Dabei ist die Heiz-
schicht 7 mit elektrisch leitféhigem Kunststoff mittels des Haftmittels 25 mit einer unteren
Tréagerschicht 24 als Triger 8 verbunden.

Die Borsten, Schlingen oder allgemein Fasern/Féden 34, die die Oberseite des Teppichmateri-
als 33 bilden, konnen dabei entweder an der Trégerschicht 24 befestigt sein und durch die
Heizschicht 7 mit elektrisch leitfihigem Kunststoff hindurchgehen, konnen direkt nur an der
Schicht mit elektrisch leitfihigem Kunststoff angebracht sein, oder kénnen von einer geson-
derten Lage (nicht gezeigt) ausgehen, die mittels Haftmittel 25 mit der Heizschicht 7 mit elek-
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trisch leitfahigem Kunststoff verbunden ist. Im letzteren Fall kann die Trégerschicht 24 auch
weggelassen werden und der Triger 8 durch eine solche gesonderte Lage (nicht gezeigt) gebil-

det sein.

Im Rahmen der vorliegenden Erfindung liegt es auch, wenn die Heizschicht 7 mit elektrisch
leitfshigem Kunststoff direkt durch die Trgerschicht 24 gebildet ist, oder wenn die Heiz-
schicht 7 mit elektrisch leitfahigem Kunststoff mittels der Borsten, Schlingen, Fasern oder Fi-
den 34, die die Oberseite des Teppichmaterials 33 bilden, an der Trégerschicht 24 befestigt ist.
Weiterhin ist es mdglich, die Heizschicht 7 mit elektrisch leitfahigem Kunststoff unter Ver-
wendung eines Haftmittels 25 an der Unterseite der Trégerschicht 24 anzubringen, so daB her-
kommliches Teppichmaterial 33 weiterhin in gewohnter Weise gefertigt und nachtraglich mit
der Fliachenheizung 1 versehen werden kann. Es ist ferner méglich bereits vorhandenes Tep-

pichmaterial 33 entsprechend mit einer Flichenheizung 1 nachzuriisten.

Wie bereits erwihnt, ist es durch AnschluB der Heizschicht 7 mit dem elektrisch leitféhigen
Kunststoffmaterial an eine Stromquelle (nicht gezeigt) moglich, einen gewiinschten Heiz-
oder Wirmeeffekt bei den entsprechenden beheizten Gegenstinden zu erreichen. Da der elek-
trische Widerstand der Heizschicht 7 konstant ist, kann iiber die zugefiihrte elektrische Lei-
stung die Heiztemperatur bestimmt oder geregelt werden. In vorteilhafter Weise besteht dabei
die Moglichkeit, sowohl Gleichstrom, als auch Wechselstrom zu verwenden, insbesondere oh-
ne daB Elektrosmog entsteht. Da es sich bei der derart erzeugten Wérme ferner ausschlieBlich

um Strahlungswirme handelt, entsteht ein gewisser Temperatur- und Heizkomfort.

Bei Einsatz von natiirlichen Rohstoffen, wie z.B. Holzfaser, Sisal, Material aus Bananenstau-
den, Kokosfasern, etc., stellen oft eine Geruchsbildung bei feuchtem Wetter sowie bakterieller
Befall groBe Probleme dar. Wenn, wie bei den vorbeschriebenen Ausfiihrungsbeispielen, In-
nenverkleidungsteile heizbar ausgelegt werden, kann in Kombinationswirkung zum reinen Er-
wirmungseffekt zusitzlich eine Vermeidung einer solchen Geruchsbildung und eines Bakteri-

enbefalls erreicht werden.

Weitere konkrete Beispiele fiir beheizbare Gegenstdnde mit einer Flichenheizung 1 nach der
vorliegenden Erfindung sind beispielsweise ein Dieseltank aus Kunststoff, womit eine Versul-
zung von Dieselkraftstoff bei niedrigen AuBentemperaturen verhindert werden kann, indem
eine Mindesttemperatur aufrecht erhalten werden kann, eine Olwanne, durch deren Beheizung
Motordl zum besseren und effizienteren Betrieb des Motors vorgewirmt werden kann, ein
ganzer Motorraum, der eine Vorwérmung des Motors ermdglicht, sowie beispielsweise auch

ein Laderaum jeweils sowohl in Personenkraftwigen als auch von Lastkraftwégen. Damit
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konnen Flichenheizungen 1 mit Vorteil im Fahrzeuginnenraum und im FahrzeugauBenbereich

eingesetzt werden.

Die vorliegende Erfindung ist jedoch nicht auf einen Einsatz im Bereich von Kraftfahrzeugen
beschrinkt. Simtliche vorgenannten Ausfithrungsbeispiele und Varianten sowie analogen An-
wendungen konnen beispielsweise auch bei anderen Fahrzeugen bei Zweirddern, im Fisen-

bahnbereich, bei Schiffen und Flugzeugen angewandt werden.

Wie bereits erwihnt, sind zahlreiche weitere Anwendungsgebiete der vorliegenden Erfindung
méglich, so kénnen z.B. bei Motorrédern und Mopeds u.4. Sitzbénke und Bedienelemente mit
entsprechenden Flichenheizungen ausgestattet werden. Weitere Anwendungsmé glichkeiten
bestehen beispielsweise im Haushalt (Beschichtung von Kunststofftapeten, Holzdecken, Holz-
fuBbdden, Teppichen, Fliesen, Ummantelungen von Heizungs- und Wasserrohren, FuBlboden-
heizungen), bei Kleidung u.4. (Schuhe, Stiefel, Skistiefel, Arbeitskleidung, Schutzkleidung,
Handschuhe, Heizdecken, Wirmedecken beispielsweise im Klinikbereich, Wirmebehilter), in
Sport und Freizeit (Kunstrasensportplitze, Zeltunterbdden, Schlafauflagen im Zelt) sowie
beim Militir (u.a. Vorheizung im Fahrzeug zum besseren Anspringen des Motors im Winter).

Lediglich als bevorzugte elektrisch leitfdhige oder elektrisch leitféhig machbare Kunststoff-

materialien werden hier insbesondere aliphatische und aromatische Polyurethane genannt.

Hinsichtlich der Herstellung einer erfindungsgeméfBen Flichenheizung oder eines Gegenstan-
des damit ist es bevorzugt, wenn die Schicht mit oder aus elektrisch leitfihigem Kunststoff im
Spriih- oder Tauchverfahren oder durch Walzenaufirag hergestellt wird. Eine entsprechende
Beschichtung ist vorzugsweise bei einem Verfahren zum Herstellen einer Heizeinrichtung
oder eines Gegenstandes damit vorgesehen. Die Erfindung erméglicht dadurch insbesondere
auch eine Anpassung oder Auswahl des Beschichtungsverfahrens hinsichtlich der Geometrie
der zu beschichtenden Form und/oder der zu produzierenden Stiickzahl.

Bei den vorstehend behandelten exemplarischen und vergleichbaren Ausfithrungen betrégt die
Schichtdicke der elektrisch leitenden Schicht vorzugsweise zwischen etwa 0,05 mm und un-
gefihr 0,3 mm. Wenn die elektrisch leitende Schicht auch als sichtbare Oberfliche eine Funk-
tion erfiillen soll, ist es bevorzugt, wenn die Stirke dicker ist. Insbesondere liegt es auch im
Umfang der vorliegenden Erfindung, die Schichtdicke in Abhéngigkeit von der Anforderung
oder dem Anforderungsprofil an die bzw. der Flichenheizung oder den bzw. des
Gegenstand(es) anzupassen, was durch Uberlegungen oder Versuche leicht herausgefunden

werden kann. Beispielsweise wird eine Schichtdicke von 1,2 mm vorgesehen, wenn es sich
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um eine Oberflichenschicht mit zusitzlicher Funktion handelt, wie z.B. einer Fahrzeuginnen-
verkleidung.

Wie bereits angegeben sind besonders bevorzugte Spezifikationen fiir das Kunststoffmaterial
der Heizschicht 7, daB es Polyurethan enthlt oder daraus besteht, und zwar bevorzugt ver-
netztes und/oder Einkomponenten-Polyurethan, das insbesondere UV-bestéindig und hydroly-
sefihig oder dampfdurchléssig ist.

Als eine besondere Spezialitit der vorliegenden Erfindung ist eine Variante anzusehen, bei der
gleichzeitig zur Sitzheizung mit der Anordnung der Flichenheizung 1 eine insbesondere ge-
wichtsabhingige Sitzbelegungserkennung realisiert ist. Derartige Sitzbelegungserkennungen
miissen heutzutage gesondert realisiert werden, um beispielsweise eine Airbagausldsung im
Falle eines Unfalls nur dann durchzufithren, wenn auf einem entsprechenden Sitz aus ein In-
sasse sitzt. Durch die kombinierte Realisierung der Flichenheizung 1 nach der vorliegenden
Erfindung mit der gleichzeitigen Funktion einer Sitzbelegungserkennung, die dazu auch noch
gewichtsabhingige Informationen liefern kann, um eventuell Art und Heftigkeit einer Air-
bagausldsung dementsprechend zu steuern, wird nicht nur Bauaufwand, sondern auch Volu-
men und Gewicht im bzw. am Fahrzeug gespart, und zwar an Stellen, wo es fiir Stabilitét und
Sicherheit des Fahrzeuges nicht erforderlich ist.

Die Flichenheizung 1 enthélt insbesondere eine gestreifte Heizschicht 7 mit elektrisch leitfd-
higem Kunststoff, wie beispielsweise in der Fig. 6aa schematisch veranschaulicht ist. Im tibri-
gen sind samtliche Merkmale gemaB der Gestaltung nach den Fig. 1aa und lab mit dem vor-
liegenden Ausfithrungsbeispiel kombinierbar und fiir jeden Fachmann versténdlich, so daf auf
entsprechende Beschreibungen hier verzichtet wird.

Zwar in der Zeichnung nicht gesondert dargestellt, aber dennoch eine wesentliche Anwendung
der vorliegenden Erfindung ist eine Matratze mit einer erfindungsgeméBen Flichenheizung.
Eine derart gestaltete Matratze hat gegeniiber dem Stand der Technik, bei dem eine sogenann-
te Heizdecke mit metallischen Widerstandsheizdrihten den Vorteil, da8 die Betriebssicherheit
zumindest wesentlich verbessert ist. Es kann mit einer Flichenheizung nach der vorliegenden
Erfindung nicht vorkommen, daB ein Brand entsteht. Im Falle einer Beschédigung der Heiz-
schicht, die auch streifenformig ausgebildet sein kann, entstehen keine Funken, wie bei metal-

lischen Leitern.

Ebenfalls weiter vorne insbesondere im Zusammenhang mit dem ersten Ausfiihrungsbeispiel

wurde bereits erldutert, daB die Heizschicht 7 ein Film oder eine Folie ist. Vorzugsweise han-
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delt es sich um eine lackartige Polyurethanschicht oder eine Polyurethan-Lackschicht mit den
angegebenen physikalischen Eigenschaften, insbesondere eine Anreicherung mit Kohlenstaub
zur Erzielung der elektrischen Leitfihigkeit. Weiterhin ist es bevorzugt, wenn es sich um ein
Einkomponenten-Polyurethan-Material handelt und/oder eine Anreicherung mit Kohlenstaub
fiir die elektrische Leitfahigkeit vorgesehen ist.

Eine vorzugsweise Dicke der Heizschicht 7 liegt von ca. 0,3 mm bis etwa 0,5 mm.

Statt dem weiter vorne bereits ausfilhrlicher dargesteliten Spriihauftrag des elektrisch leiten-
den Kunststoffmaterials auf den Triger kann auch beispielsweise ein Walzverfahren einge-
setzt werden. Dabei wird fliissiges z.B. Polyurethan auf eine Walze aufgetragen und auf einen
Untergrund, wie beispielsweise den Triger oder eine externe Unterlage, abgegeben. Der Ab-
stand der Walzenumfangsfliche vom Untergrund bestimmt die Dicke der Heizschicht. Nach
dem Verfestigen oder Aushirten des Polyurethans wird wiederum ein Lackfilm mit den ge-
wiinschten Eigenschaften erhalten, wobei FormgebungsmafBnahmen an dem Film, einschlief-
lich Schneiden, beim Walzenauftrag oder danach ausgefiihrt werden kénnen, wie bereits wei-

ter vorne erlautert wurde.

Wird durch ein geeignetes Verfahren die Heizschicht ggf. auf dem Tréger hergestellt, so kann
nachfolgend ggf. die Heizschicht alleine oder bereits zusammen mit dem Tréiger mit einem
Triger bzw. z.B. einem Formkérper oder einem Bezug verbunden werden durch Néhen, Kle-
ben, Klettband, etc., worauf ebenfalls bereits weiter vorne eingegangen wurde.

Die Flichenheizung kann mit Gleich- oder Wechselstrom betrieben werden, wobei das An-
sprechverhalten bei einem Betrieb mit Gleichstrom besser ist.

Weitere Vorteile der erfindungsgem#fen Flichenheizung liegen neben dem Kostenvorteil ge-
geniiber friiheren Systemen mit metallischen Heizdrihten im gleichméBigen Autheizverhalten
und in der geringeren Stromaufnahme gegeniiber beispielsweise bisherigen herkémmlichen

Sitzheizungen mit metallischen Heizdrihten, wie eine entsprechende Versuchsreihe zeigt.

Verglichen wurden eine marktiibliche Sitzheizung der Firma Bauerhin (Modell S4300) mit ei-
ner erfindungsgemaiBen Flichenheizung mit einer Heizmatte aus elektrisch leitfahigem Kunst-
stoff, Sitzflache und Riickenlehne des Sitzes waren jeweils getrennt ansteuerbar. Die Heiz-
matte wurde iiber Kopfstiitzenhiilsen oben am Sitz eingehakt und am Rand durch Klebeband
befestigt.
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Die Messungen sollten Auskunft iiber das Aufheizverhalten und die Stromaufnahme der bei-
den Sitzheizungen geben. Ziel des Versuchs war konkret, die Aufheizzeiten mit der zugehéri-
gen Stromaufnahme fiir beide Bauarten herauszufinden. Dazu wurde an beide Heizungen eine
konstante Spannung von 12 V an die AnschluBklemmen angelegt. Die aufgenommene Strom-
stirke wird iiber ein in der Spannungsversorgung integriertes StrommeBgerit gemessen. In
Absténden von 1 min werden die Temperatur und die Stromstéirke gemessen. Der Vergleich
zwischen den beiden Heizungen wird iiber die aufgenommenen Werte am Sitz durchgefiihrt.

Heizmatte aus Zeit Heizung S4300
leitendem Kunststoff in min Firma Bauerhin
Temperatur Strom Temperatur Strom
in °C nA in °C in A
21,4 7,4 0 22,4 0,0
26,0 7,1 1 24,1 7,8
30,4 6,8 2 26,9 7,7
36,0 6,7 3 28,8 7,7
37,0 6,6 4 30,3 7,6
7,0 6,6 5 31,1 7,6
39,1 6,5 6 31,3 7,6
40,3 6,5 7 32,5 7,6
41,4 6,5 8 33,0 7,6
42,1 6,5 9 34,0 7,6
42,6 6,5 10 34,4 7,9
43,1 6,5 11 34,7 7,6
43,7 6,5 12 35,0 7,7
44 4 6,5 13 35,4 8,0
447 6,5 14 35,8 8,0
45,1 6,5 15 35,6 7,6
46,0 6,4 25 36,0 7,6
48,1 6,6 50 36,1 7,7

Der Temperaturmef3punkt war bei der Heizmatte der erfindungsgeméBen Flichenheizung mit
einer Heizschicht mit elektrisch leitféhigem Kunststoff etwa in der Mitte der Sitzfliche. Bei
dem Exemplar nach der herkémmlichen Bauart mit metallischen Heizdrihten lag der Tempe-
raturmef3punkt etwa 0,5 cm neben einem Heizdraht. Die Temperatur auf dem Heizdraht selbst

gemessen lag nach 25 min bei 50 °C. Diese Temperatur ist erforderlich, um eine Flichenwir-
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kung zu erzielen. Damit sind in der Praxis jedoch erhebliche Probleme verbunden, indem bei-
spielsweise der Draht durchglithen karm oder sich der Sitzbezug durch zu hohe Temperaturen
entziinden kann. Mit der erfindungsgeméBem Flichenheizung sind diese Probleme behoben.

Fin weiterer nicht unerheblicher Nachteil ist bei der herkémmlichen Sitzheizung die u.U.
punktuell hohe Temperatur an der Position des ménnlichen Genitalbereiches, was zu einer
Storung der Fertilitdt fiihren kann. Die erfindungsgemiBe Flichenheizung erzeugt schon
grundsitzlich keine Ubertemperaturen, da sie die Warme tatsachlich vollflichig abgeben
kann, und kann dariiber hinaus an der entsprechenden Stelle ausgespart oder schwécher ge-

staltet werden.

Weitere Versuche haben ergeben, daf die Aufheizverhalten von Sitz- und Riickenteil etwa
gleich sind.

Die Uberlegenheit der neuen Flichenheizung nach der Erfindung gegeniiber der bisherigen
Bauart mit metallischen Leiterdrihten zeigt sich ganz deutlich aus den Versuchsergebnissen.
Die Flichenheizung mit der Heizschicht mit elektriéch leitendem Kunststoff heizt schneller
auf und verbraucht weniger Strom als die herkémmliche Sitzheizung.

Durch die Erfindung wird somit eine Flichenheizung geschaffen, die vollflichig Warme abge-
ben kann, was auch bei einer Bauart mit einer aus einzelnen u.U. beabstandeten Streifen be-
stehenden Heizschicht besser als beim Stan der Technik gewihrleistet werden kann, sich eine
Druckbelastung einer Unterlage, wie z.B. eines Sitz-Schaumkdrpers reversibel anpafit und zu
keinem Feuchtigkeits- oder Luftstau bei Benutzung fithrt.

Zwar ist die vorliegende Erfindung dem Grunde nach nicht auf das Heizen von Polstergegen-
standen beschrinkt, jedoch sind die Anwendungen der erfindungsgeméBen Flichenheizung als
Sitz- oder Matratzenheizung fiir oder in einen/einem Sitz, insbesondere Fahrzeugsitz, eine/ei-
ner Matratze besonders bevorzugt und vorteilhaft, so daf darauf gerichtet ein gesonderter
Schutz gerechtfertigt ist. Der Flexibilitat der Heizschicht kommt dabei besondere Bedeutung

Zu.

Nachfolgend wird noch eine weitere bevorzugte Ausgestaltung der Erfindung anhand des in
der Fig. 7a gezeigten Ausfilhrungsbeispiels unter Bezugnahme auf diese Zeichnung naher er-
lautert.
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Analog zur Fig. 1aa und ab ist im Schnitt ein Teil einer Flichenheizung 1 gezeigt, die als Sitz-
heizung 4 wie in der Fig. 2aa und ab eingesetzt werden kann. Diese Flichenheizung 1 enthélt
als Triger 8 ein Polyester- oder Polyamidgewebe mit beispielsweise eine MaschengroBe von
ca. 5 mm, d.h., einem Geflecht oder Gitter, bei dem benachbarte quasi parallele Materialstrén-
ge einen Abstand von etwa 5 mm haben. Die Struktur des Trigers 8 sowie sein Material ist
nicht auf die vorstehenden Angaben beschrénkt, sondern kénnen von Fachleuten ohne weite-
res entsprechend den insbesondere mechanischen Anforderungen gewihit werden, d.h. auch
andere Materialien oder Materialkombinationen sowie Dicken der Materialstréange und andere
MaschengroBen sind anwendungsbedingt auswihlbar.

Der Triger 8 ist durch Besprithen, Tauchen, Walzen oder anderweitig mit einer Schicht aus
elektrisch leitfihigem Kunststoff gemdB der vorliegenden Erfindung, auch wie in den ibrigen
Unterlagen angegeben, versehen. D.h., daB die Materialstringe des Polyester- oder Polyamid-
gewebes vollstindig mit dem elektrisch leitfihigen Kunststoff umgeben oder ummantelt sind,
der somit die Heizschicht 7 bildet.

Als weitere Besonderheit sind in das Polyester- oder Polyamidgewebe, d.h. in den Tréger 8,
beispielsweise im Abstand von 5 bis 10 cm stromfithrende Silber- oder Kupferdrihte einge-
webt, die in Analogie zum ersten Ausfiihrungsbeispiel gemi$ der Fig. 1aa und ab die Kontak-
tenden 9 und 10 von Stromzuleitungsdréhten 11 bzw. 12 bilden. Da durch das Bespriihen,
Tauchen, Walzen oder anderweitige Aufbringen (mit) der Schicht aus elektrisch leitfahigem
Kunststoff gemiB der vorliegenden Erfindung auch die Silber- oder Kupferdrihte, d.h. die
Kontaktenden 9 und 10 mit dem elektrisch leitfihigen Kunststoff umgeben oder ummantelt
sind, ist fiir einen optimalen elektrischen Kontakt dazwischen gesorgt. Der Abstand der Sil-
ber- oder Kupferdrihte als Kontaktenden 9 und 10 der Stromzuleitungsdrihte 11 bzw. 12 ist
nicht auf den angegebenen Wertebereich beschrénkt, sondern kann vielmehr von Fachleuten
ohne weiteres entsprechend den insbesondere mechanischen und elektrischen Anforderungen
gewihlt werden, d.h. auch andere Materialien oder Materialkombinationen sowie Dicken der
Kontaktenden 9 und 10 und andere Abstéinde sind anwendungsbedingt auswihibar.

Bevorzugt, aber nicht beschréinkend verlaufen die Kontaktenden 9 und 10 in dem Fall, daB} es
sich bei der Flichenheizung 1 um eine Sitzheizung 4 handelt, insbesondere in einer Richtung
etwa 90° zur Fahrtrichtung eines Fahrzeuges (nicht gezeigt). Grundsitzlich kénnen die Kon-

taktenden 9 und 10 in Form der Silber- oder Kupferdrihte aber in jeglicher Langs- oder Quer-

richtung verlaufen.
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Eine besonders bevorzugte Materialzusammensetzung fiir die Heizschicht 7, d.h. fiir den elek-

trisch leitfihigen Kunststoff ist:

- 300 g Kautschuk, der bei der Herstellung als Granulat, im vorliegenden Fall als feinster
Staub, verwendet wird,

- 300 g Tetrahydro-Furan,

- 165 g Graphit, und

- 300 g eines Polyurethans, wie beispielsweise und mit Vorzug 4715 Lupranol der Firma
BASF.

Dies ergibt eine Gesamtmenge von 1065 g. Fiir andere Mengen sind die Anteile entsprechend

auszurechnen.

Vorzugsweise Anteile der einzelnen Komponenten der Materialzusammensetzung fiir die
Heizschicht 7, d.h. fiir den elektrisch leitfdhigen Kunststoff sind:
ca. 20 - 35 %, vorzugsweise ungefihr 25 - 30 %, besonders bevorzugt etwa 28 % eines

Kautschuks oder insbesondere mechanisch und/oder elektrisch gleich oder dhnlich wir-
kenden Materials,

- ca. 20 - 35 %, vorzugsweise ungefihr 25 - 30 %, besonders bevorzugt etwa 28 % Te-
trahydro-Furan oder eines insbesondere mechanisch und/oder elektrisch gleich oder dhn-
lich wirkenden Materials,

- ca. 5-25 %, vorzugsweise ungefihr 10 - 20 %, besonders bevorzugt etwa 15 % Graphit
oder eines insbesondere mechanisch und/oder elektrisch gleich oder dhnlich wirkenden
Materials, und

- ca. 20 - 35 %, vorzugsweise ungefihr 25 - 30 %, besonders bevorzugt etwa 28 % eines
Polyurethans, wie beispielsweise und mit Vorzug 4715 Lupranol der Firma BASF, oder
cines insbesondere mechanisch und/oder elektrisch gleich oder #hnlich wirkenden Materi-

als.

Eine weitere Ausgestaltungsmoglichkeit der Erfindung wird nachfolgend noch erléutert.
Durch Messung der Verinderung der Leistungsaufnahme der Heizschicht 7 kann auf beson-
ders einfache und vorteilhafte weise eine Sitzbelegungserkennung realisiert werden. Diese
Sitzbelegungserkennung funktioniert sowohl dazu, um festzustellen, ob tiberhaupt jemand auf
dem Sitz sitzt, als auch dazu, insbesondere das Gewicht des Insassen festzustellen, der auf
dem Sitz sitzt. Dieser Aspekt der vorliegenden Erfindung ist einerseits besonders vorteilhaft
in Verbindung mit der Flichenheizung, und kann andererseits aber auch getrennt davon als al-
leinige Sitzbelegungserkennung mit einem Aufbau und Merkmalen analog denen, die fiir die

Flichenheizung in den gesamten vorliegenden Unterlagen offenbart sind, eingesetzt werden,
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welche Sitzbelegungserkennung somit auch fiir sich alleine schutzwiirdig ist und ggf. Be-

standteil von gesonderten Schutzrechtsanmeldungen und Schutzrechten sein kann.

Insoweit vorstehend auf eine Sitzheizung Bezug genommen wurde, ist fiir die vorliegenden
Unterlagen speziell die Anwendung der entsprechenden Technik insbesondere fiir Spiegel und
besonders bevorzugt fiir Aussenspiegel von Kraftfahrzeugen im Rahmen der Erfindung als

wesentlich anzusehen.

Die vorliegende Erfindung wurde vorstehend anhand von Ausfithrungsbeispielen naher erliu-
tert, auf die die Erfindung jedoch nicht beschrinkt ist. Sémtliche Modifikationen, Variationen
und Substitutionen der vorstehend erlduterten und in den Zeichnungen wiedergegebenen
Merkmale sind im Bereich des fachménnischen Wissens von der vorliegenden Erfindung um-
fafit. Zur Erfindung gehoren insbesondere alle Gestaltungsmdglichkeiten, die im Rahmen der
zugehorigen Anspriiche liegen. Insbesondere sind auch die aufgezeigten Verwendungen der
erfindungsgeméifen Heizeinrichtungen offenbart und ggf. als gesondert schutzwlirdig anzuse-

hen.
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Heizeinrichtung und Verfahren zu deren Herstellung sowie heizbarer Gegenstand und

Verfahren zu dessen Herstellung

Anspriiche

Heizeinrichtung mit einer Schicht mit elektrisch leitfahigem Kunststoff, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Schicht (6) mit elektrisch leitfihigem Kunststoff zumindest ein-
seitig wenigstens bereichsweise eine Hafteigenschaft aufweist.

Heizeinrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, da die Schicht (6) mit
elektrisch leitfihigem Kunststoff zumindest einseitig wenigstens bereichsweise ein Haft-
mittel (9) zur Bereitstellung der Hafteigenschaft aufweist.

Heizeinrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, da die Schicht (6) mit
elekirisch leitfihigem Kunststoff beidseitig wenigstens bereichsweise ein Haftmittel (9)

aufweist.

Heizeinrichtung nach Anspruch 2 oder 3, dadurch gekennzeichnet, da$§ das Haftmittel

(9) ein Kleber oder ein Schaummaterial ist.

Heizeinrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, da8 die Schicht (6) ein Kle-
beband ist.

. Heizeinrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB3 die Schicht (0) eine

Haftmittelschicht ist.

Heizeinrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, dafl die Haftmittelschicht
eine Klebeschicht ist.

. Heizeinrichtung nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,

daB die Schicht (6) mit elektrisch leitfihigem Kunststoff und ggf. das Haftmittel (9) zu-

mindest im wesentlichen oder bereichsweise transparent ist/sind.
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Heizeinrichtung nach einem der Anspriiche 2 bis 8, dadurch gekennzeichnet, daf} das
Haftmittel (9) aushértbar ist.

Heizeinrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, dafl das ausgehértete Haft-
mittel (9) bei Temperaturerhshung zumindest im wesentlichen ausgehértet bleibt.

Heizeinrichtung nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
daB der elektrisch leitfihige Kunststoff Polyurethan enthélt.

Verfahren zum Herstellen einer Heizeinrichtung, die eine Schicht mit elektrisch leitfdhi-
gem Kunststoff enthlt, dadurch gekennzeichnet, daf zumindest auf eine Seite (7, 8)
der Schicht (6) mit elektrisch leitfihigem Kunststoff ein Hafimittel (9) aufgebracht wird.

Verfahren nach Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet, da8 auf beide Seiten (7, 8) der
Schicht (6) mit elektrisch leitfihigem Kunststoff ein Haftmittel (9) aufgebracht wird.

Verfahren nach Anspruch 12 oder 13, dadurch gekennzeichnet, dafl die Heizeinrichtung
(2) in Bégen oder als Bandmaterial gefertigt wird.

Verfahren nach Anspruch 14, dadurch gekennzeichnet, daBl eine gewiinschte Form der
Heizeinrichtung (2) aus Bogen oder Bandmaterial ausgeschnitten oder ausgestanzt wird,
bevor die Heizeinrichtung (2) mittels ihres Haftmittels (9) mit einem Gegenstand (1) ver-
bunden wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 12 bis 15, dadurch gekennzeichnet, daf3 das Haft-
mittel (9) nach dem Aufbringen auf die Schicht (6) mit elektrisch leitfahigem Kunststoff
mit einer abziehbaren Schutzlage bedeckt wird.

Verfahren zum Herstellen einer Heizeinrichtung, die eine Schicht mit elektrisch leitfhi-
gem Kunststoff enthilt, dadurch gekennzeichnet, daf} ein Haftmittel (9) mit elektrisch
leitfihigem Kunststoff vermischt wird, und daB das mit dem elektrisch leitfdhigen Kunst-
stoff vermischte Haftmittel als Schicht (6) auf eine Oberfliche aufgebracht wird.

Heizbarer Gegenstand mit einer Heizeinrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 11, da-
durch gekennzeichnet, daB die Schicht (6) mit elektrisch leitféhigem Kunststoff einsei-
tig wenigstens bereichsweise eine Hafteigenschaft aufweist, mittels der die Schicht (6)
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mit elektrisch leitfdhigem Kunststoff mit zumindest einem Bestandteil des Gegenstandes
(1) verbunden ist.

Heizbarer Gegenstand mit einer Heizeinrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 11, da-
durch gekennzeichnet, dafl die Schicht (6) mit elektrisch leitfdhigem Kunststoff beidsei-
tig wenigstens bereichsweise eine Hafteigenschaft aufweist und andere Bestandteile des
Gegenstandes (1) mittels der Hafteigenschaft der Heizeinrichtung (2) verbunden sind.

Heizbarer Gegenstand nach Anspruch 18 oder 19, dadurch gekennzeichnet, daf die
Schicht (6) mit elektrisch leitfdhigem Kunststoff mittels der Hafteigenschaft nur in einem
Bereich des anderen Bestandteils bzw. der anderen Bestandteile des Gegenstandes (1)

vorhanden ist.

Heizbarer Gegenstand nach Anspruch 18 oder 19, dadurch gekennzeichnet, daf die
Schicht (6) mit elektrisch leitfdhigem Kunststoff zumindest im wesentlichen tiber eine
gesamte Fliche des anderen Bestandteils des Gegenstandes (1) vorhanden ist.

Verfahren zum Herstellen eines heizbaren Gegenstandes, der eine Heizeinrichtung mit ei-
ner Schicht mit elektrisch leitfdhigem Kunststoff enthilt, dadurch gekennzeichnet, daf3
auf der Schicht (6) mit elektrisch leitfdhigem Kunststoff wenigstens bereichsweise zu-
mindest auf einer Seite (7, 8) eine Hafteigenschaft hergestellt wird, und dafl die Schicht
mit ihrer Seite (7, 8) mit der Hafteigenschaft dann an zumindest einem anderen Bestand-

teil des Gegenstandes (1) angebracht wird.

Verfahren nach Anspruch 22, dadurch gekennzeichnet, daB3 auf der Schicht (6) mit elek-
trisch leitfadhigem Kunststoff wenigstens bereichsweise auf beiden Seiten (7, 8) je eine
Hafteigenschaft hergestellt wird, und daf die Schicht (6) mit jeder ihrer Seiten (7, 8) mit
der Hafteigenschaft dann jeweils an einem anderen Bestandteil des Gegenstandes (1) an-
gebracht wird, um die beiden anderen Bestandteile zu verbinden.

Verfahren nach Anspruch 22 oder 23, dadurch gekennzeichnet, daf} die Hafteigenschaft
auf der Schicht (6) mit elektrisch leitfdhigem Kunststoff vollflichig hergestellt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 22 bis 24, dadurch gekennzeichnet, daf die jewei-
lige Hafteigenschaft auf der Schicht (6) mit elektrisch leitfdhigem Kunststoff durch Auf-
bringen von Haftmittel (9) auf die entsprechende Seite (7, 8) der Schicht (6) mit
elektrisch leitfihigem Kunststoff hergestellt wird.
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Verfahren zum Herstellen eines heizbaren Gegenstandes, der eine Heizeinrichtung mit ei-
ner Schicht mit elektrisch leitfihigem Kunststoff enthélt, dadurch gekennzeichnet, daB}
zunichst ein Hafimittel (9) mit elektrisch leitfihigem Kunststoff vermischt wird, daf
dann das mit dem elektrisch leitfihigen Kunststoff vermischte Haftmittel (9) auf einen er-
sten Bestandteil des Gegenstandes (1) aufgebracht wird, und daB8 danach der erste Be-
standteil mittels des Haftmittels (9) mit dem eingemischten elektrisch leitfdhigen

Kunststoff mit einem zweiten Bestandteil des Gegenstandes (1) verbunden wird.

Verfahren nach Anspruch 25 oder 26, dadurch gekennzeichnet, da das Haftmittel 9)
nach dem endgiiltigen Kontakt mit dem jeweiligen anderen Bestandteil des Gegenstandes
(1) ausgehértet wird.

Heizeinrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 11, dadurch gekennzeichnet, daf$ die
Schicht (6) mit elektrisch leitfihigem Kunststoff eine Dicke von wenigstens etwa 0,05

mm hat.

Heizeinrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 11 oder Anspruch 28, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Schicht (6) mit elektrisch leitfihigem Kunststoff eine Dicke von hoch-
stens etwa 0,3 mm hat.

Heizeinrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 11 oder Anspruch 28, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Schicht (6) mit elektrisch leitfihigem Kunststoff eine Dicke von mehr
als etwa 0,3 mm und insbesondere von ungeféhr 1,2 mm hat.

Heizbarer Gegenstand nach einem der Anspriiche 18 bis 21, dadurch gekennzeichnet,
daB die Schicht (6) mit elektrisch leitfihigem Kunststoff eine Dicke von wenigstens etwa
0,05 mm hat.

Heizbarer Gegenstand einem der Anspriiche 18 bis 21 oder Anspruch 31, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Schicht (6) mit elektrisch leitfihigem Kunststoff eine Dicke von
hoéchstens etwa 0,3 mm hat.

Heizbarer Gegenstand nach einem der Anspriiche 18 bis 21 oder Anspruch 31, dadurch
gekennzeichnet, daf die Schicht (6) mit elektrisch leitfdhigem Kunststoff eine Dicke von
mehr als etwa 0,3 mm und insbesondere von ungeféhr 1,2 mm hat.
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Verfahren nach einem der Anspriiche 12 bis 17, dadurch gekennzeichnet, daB die
Schicht (6) mit elektrisch leitfdhigem Kunststoff im Sprith- oder Tauchverfahren oder
durch Walzenauftrag hergestellt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 22 bis 27, dadurch gekennzeichnet, dal} die
Schicht (6) mit elektrisch leitfihigem Kunststoff im Spriih- oder Tauchverfahren oder
durch Walzenauftrag hergestellt wird.

Flichenheizung mit einem Triger und einer Heizschicht, die elektrisch leitfdhigen Kunst-
stoff enthilt, dadurch gekennzeichnet, daf die Heizschicht (7) durch einen flexiblen
Film gebildet ist, und daB der Triger (8) flexibel ist.

Flichenheizung nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
daB der Triger (8) eine Schicht, insbesondere ein Gewebe oder ein Flies, vorzugsweise

ein natiirliches oder synthetisches Faservlies ist.

Flichenheizung nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
daB die Heizschicht (7) Polyurethan, Einkomonenten-Polyurethan, vernetztes
Einkomponenten-Polyurethan, einen PU-Schaum, UV-bestindiges und/oder hydro-
lysefihiges oder dampfdurchidssiges Kunststoffmaterial enthilt, und/oder daB3 der elek-
trisch leitfihige Kunststoff der Heizschicht Graphit, vorzugsweise in Pulverform enthélt.

Flichenheizung nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
daB Kontaktenden (9, 10) von Stromzuleitungsdréhten (11, 12) in der Heizschicht (7)
oder zwischen dem Triger (8) und der Heizschicht (7) mit letzterer in Kontakt sind.

Flichenheizung nach Anspruch 39, dadurch gekennzeichnet, daf} die Kontaktenden (9,
10) der Stromzuleitungsdréhte (11, 12) mittels der Heizschicht (7) selbst an letzterer be-
festigt sind.

Flichenheizung nach Anspruch 39, dadurch gekennzeichnet, daf die Kontaktenden (9,
10) der Stromzuleitungsdréhte (11, 12) mit der Heizschicht (7) und/oder dem Tréger (8)
verniht oder verklebt sind.

Flachenheizung nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
daB die Heizschicht (7) durch Spriichen, Walzen oder Streichen auf dem Trager (8) direkt
gebildet ist.
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Flichenheizung nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
daB die Heizschicht (7) mit dem Tréger (8) verklebt, verndht oder verschweif}t ist.

Flichenheizung nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
daf} der Triger (8) ein Formteil (6) aus einem elastischen Material ist.

Flichenheizung nach Anspruch 44, dadurch gekennzeichnet, daf3 das Formteil (6) ein
Sitzpolster eines Sitzflichenteils (3) oder einer Riickenlehne (16) oder ein Polster eines

Sitz- oder Liegemobels, insbesondere eine Matratze, ist.

Fliachenheizung nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
daB eine manuell und/oder elekirisch/elektronisch betdtigbare und/oder automatische
Stromsteuerung (13) vorgesehen ist, die mit einer Stromquelle (14) verbindbar ist und an
die Stromzuleitungsdrihte (11, 12) angeschlossen sind, deren Kontaktenden (9, 10) mit
der Heizschicht (7) in Kontakt sind.

Fliachenheizung nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
da der Trager (8) durch ein Gewebe gebildet ist, das vorzugsweise ein Polyester- oder

Polyamidgewebe ist und/oder eine Maschengrofie von etwa 5 mm hat.

Flichenheizung nach Anspruch 47, dadurch gekennzeichnet, dall Kontaktenden (9 und
10) von Stromzuleitungsdrihten (11 bzw. 12) in das Gewebe eingewebt sind und vor-
zugsweise einen Abstand von 5 bis 10 cm haben und/oder aus Silber- oder Kupferdrihten
gebildet sind.

Flichenheizung nach Anspruch 47 oder 48, dadurch gekennzeichnet, daB der Triger (8)
durch Bespriithen, Tauchen, Walzen oder anderweitig mit der Heizschicht (7) versehen
ist, d.h. mit einer Schicht aus elektrisch leitfihigem Kunststoff, so dal} vorzugsweise der
Triger (8) und/oder die Kontaktenden (9 und 10) vollstindig mit dem elektrisch leitfahi-
gen Kunststoff umgeben oder ummantelt sind.

Fliichenheizung nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
daB die Materialzusammensetzung fiir die Heizschicht (7), d.h. fiir den elektrisch leitféhi-
gen Kunststoff enthilt:
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- ca. 20 - 35 %, vorzugsweise ungefihr 25 - 30 %, besonders bevorzugt etwa 28 %
eines Kautschuks oder insbesondere mechanisch und/oder elektrisch gleich oder
dhnlich wirkenden Materials,

- ca. 20 - 35 %, vorzugsweise ungefihr 25 - 30 %, besonders bevorzugt etwa 28 %
Tetrahydro-Furan oder eines insbesondere mechanisch und/oder elektrisch gleich
oder dhnlich wirkenden Materials,

- ca. 5-25%, vorzugsweise ungefihr 10 - 20 %, besonders bevorzugt etwa 15 %
Graphit oder eines insbesondere mechanisch und/oder elektrisch gleich oder &hn-
lich wirkenden Materials, und

- ca. 20 - 35 %, vorzugsweise ungefihr 25 - 30 %, besonders bevorzugt etwa 28 %
eines Polyurethans, wie beispielsweise und mit Vorzug 4715 Lupranol der Firma
BASF, oder eines insbesondere mechanisch und/oder elektrisch gleich oder dhn-

lich wirkenden Materials.

Heizbarer Gegenstand, dadurch gekennzeichnet, dafl eine Flichenheizung (1) nach ei-
nem der vorhergehenden Anspriiche enthalten ist.

Heizbarer Gegenstand nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der Gegenstand ein Sitzflichenteil (3) oder eine Riickenlehne (16) oder ein
Polster eines Sitz- oder Liegem6bels, insbesondere eine Matratze, ist, und dall vorzugs-
weise die Heizschicht an Oberschenkel-GesdB-Partien und/oder Riickenpartien eines Nut-

zers anatomisch angepalt ist.

Heizbarer Gegenstand nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Heizschicht (7) in der Ebene des Sitzfléchenteils (3) bzw. der Riicken-
lehne (16) oder des Polsters eines Sitz- oder Liegemébels, insbesondere eine Matratze,
anatomisch geformt ist, indem sie nur gem#B anatomischen Vorgaben vorhanden oder

elektrisch leitfahig ist.

Heizbarer Gegenstand nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekenn-
zeichnet, daB} die Heizschicht (7) zur anatomisch angepaliten Wérmeabgabe ein entspre-
chendes Dickenprofil aufweist.

Heizbarer Gegenstand nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der Gegenstand eine gepolsterte Verkleidung (23) insbesondere eines Fahr-
zeuges (K) ist.
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Heizbarer Gegenstand nach Anspruch 55, dadurch gekennzeichnet, daf} die Flachenhei-
zung (1) des Gegenstandes zu einer iiber seine Fléche unterschiedlichen Wirmeabgabe

ausgelegt ist.

Heizbarer Gegenstand nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Heizschicht (7) zur iiber ihre Fliche unterschiedlichen Wérmeab gabe in
ihrer flachigen Ausbreitung und/oder in ihrer Dicke profiliert ist.

Verfahren zur Herstellung einer Flichenheizung, wobei eine Heizschicht mit elektrisch
leitfihigem Kunststoff mit einem Tréiger verbunden wird, dadurch gekennzeichnet, dafl
die Heizschicht (7) durch zunsichst Auftragen eines elektrisch leitfdhigen, insbesondere
schiumenden oder Schaum-Kunststoffmaterials auf den Tréger (8) und dann Aushérten
des Kunststoffmaterials auf dem Triger (8) gebildet wird.

Verfahren nach Anspruch 58, dadurch gekennzeichnet, dafl vor dem Auftragen des
elektrisch leitfahigen insbesondere schdumenden oder Schaum-Kunststoffmaterials auf
den Triéger (8) zunichst Kontaktenden (9, 10) von Stromzuleitungsdréhten (11, 12) auf
der Seite des Trigers (8) angeordnet werden, auf der dann das Kunststoffmaterial aufge-
tragen wird.

Verfahren zur Herstellung einer Flichenheizung, wobei eine Heizschicht mit elektrisch
leitfihigem Kunststoff mit einem Tréger verbunden wird, dadurch gekennzeichnet, daf3
die Heizschicht (7) aus einem elekirisch leitfahigen insbesondere schdumenden oder
Schaum-Kunststoffimaterial hergestellt und dann auf dem Tréger (8) angeordnet wird.

Verfahren nach Anspruch 60, dadurch gekennzeichnet, da die Heizschicht (7) nach
dem Anordnen auf dem Triger (8) mit letzterem verrutschsicher verbunden wird.

Verfahren nach Anspruch 61, dadurch gekennzeichnet, da die Heizschicht (7) mit dem
Triger (8) verniht, verklebt oder verschweiit wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 58 bis 62, dadurch gekennzeichnet, daf} als
Kunststoffmaterial elektrisch leitfahiges Polyurethan verwendet wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 58 bis 63, dadurch gekennzeichnet, daf3 Kontak-
tenden (9, 10) von Stromzuleitungsdréhten (11, 12) an der Heizschicht (7) und/oder dem
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Triger (8) angebracht werden, so daB sie in dem Verbund von Trager (8) und Heizschicht
(7) mit letzterer in Kontakt sind.

Verfahren nach Anspruch 64, dadurch gekennzeichnet, dafl die Kontaktenden (9, 10)
von Stromzuleitungsdrihten (11, 12) mit der Heizschicht (7) und/oder dem Tréger (8)

verndht oder verklebt werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 58 bis 65, dadurch gekennzeichnet, daf} die Heiz-
schicht (7) bei oder nach ihrer Herstellung in ihrer Flachenform und/oder Dicke profiliert

wird.

Verfahren zur Herstellung einer Flichenheizung, wobei eine Heizschicht mit elektrisch
leitfihigem Kunststoff mit einem Tréiger verbunden wird, dadurch gekennzeichnet, dafl
ein Gewebe als Triger (8) hergestellt wird, daB8 Kontaktenden (9 und 10) von Stromzulei-
tungsdrihten (11 bzw. 12) in das Gewebe gleichzeitig oder nachtrachlich eingewebt wer-
den, und daB dann eine Heizschicht auf den Tréger (8) und die Kontaktenden (9 und 10)
aufgebracht wird.
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Fig. 3b - Fig. 3¢
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