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DESCRIPCION
Un calentador tipo placa y un método para la fabricacién del mismo.
Campo Tecnoldgico

La presente invencién consiste en un calentador, y mas especificamente, un calentador tipo placa y un método para su
fabricacion.

Técnica anterior

Los calentadores tipo placa convencionales, los cuales generan calor cuando se les aplica electricidad, no solamente son
limpios y no causan contaminacién del aire, sino que su temperatura puede ajustarse facilmente y no generan ruido. Estos,
por lo tanto, se usan ampliamente en alfombras y camas, colchones de cama, edredones eléctricos y mantas, y equipos de
calefaccion para uso residencial en apartamentos, viviendas residenciales en general, etc. Ademas, se usan también en
calentadores para edificios comerciales tales como oficinas y tiendas, calentadores industriales para talleres, almacenes, y
barracones, y en otros diversos calentadores para uso industrial, en equipamiento agricola tales como invernaderos y
sistemas de secado para productos de agricultura, y varios sistemas anticongelantes, tales como dispositivos para el
derretimiento de nieve y prevencion de congelamiento en las calles y estructuras de estacionamiento. También tienen
aplicaciones para uso recreativo, para proteccion contra el frio, equipos electrodomésticos del hogar, dispositivos para
prevenir formaciones de vapor de agua en espejos y cristales, asistencia médica, cria de animales, etc.

La Figura 1 es un diagrama que muestra la estructura de un calentador tipo placa de acuerdo con la técnica anterior. Con
referencia a la Figura 1, el calentador consiste esencialmente en multiples lineas de calentamiento en forma de escalera
(11) configurada a intervalos regulares mediante las cuales ocurre el calentamiento (11). Las peliculas conductoras de
corriente (12) a ambos lados de las lineas de calentamiento (11) suministran electricidad, y la pelicula transparente (13)
cubre todas las lineas de calentamiento (11) y las peliculas conductoras de corriente (12). En este caso, la pelicula
transparente (13) se configura de tal manera que cubre ambas partes tanto superior como inferior de las lineas de
calentamiento (11) y la pelicula conductora de corriente (12).

En el dispositivo de la técnica anterior de la Figura 1, las lineas de calentamiento (11) se hacen de carbono, y la pelicula
conductora de corriente (12) se proporciona en forma de una delgada pelicula hecha de cobre o plata. La pelicula
conductora de corriente (12) y las lineas de calentamiento (11) se pegan la una a la otra usando un adhesivo conductor. La
pelicula transparente (13) se hace de polietileno (PET).

El método de fabricacion del calentador tipo placa mostrado en la Figura 1 es de la siguiente manera.

Primero, una impresora que usa tinta conductora (el material de calentamiento) se usa para imprimir las lineas de
calentamiento (11), las cuales se configuran en un patron de escalera, sobre la pelicula transparente de PET.

Luego, un conductor adhesivo se usa para pegar la delgada pelicula conductora de corriente (12) hecha de cobre o plata de
tal manera que se conecten los extremos de las lineas de calentamiento (11) adyacentes.

Después de esto, una pelicula transparente (13) se pega a la superficie de las lineas de calentamiento (11) y a la pelicula
conductora de corriente (12) usando un método de laminado en seco, especificamente un método de adhesion y
cohesionado.

En la modalidad del calentador tipo placa mostrado en la Figura 1, el calentador se configura de tal manera que se genera
calor por las lineas de calentamiento (11) configuradas en un patrén de escalera. Sin embargo, los calentadores tipo placa
de la técnica anterior tienen esencialmente la forma de calentadores tipo linea, en vez de calentadores tipo placa que
proporcionan calefaccién en toda la superficie. Especificamente, el calor se genera solamente en las lineas de
calentamiento (11) a las cuales se les aplica un material de calentamiento, en vez de generar calor en toda la superficie del
calentador.

Por lo tanto, los calentadores en los cuales el calor se genera solamente en las lineas de calentamiento (11) tienen la
desventaja de una brusca disminucion del efecto de calefaccion.
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Ademas, en la técnica anterior, debido a limitaciones en la propia resistencia eléctrica de la pelicula conductora de corriente
y concerniente al fendmeno de rapida carbonizaciéon del adhesivo conductor usado en la pelicula conductora de corriente
(12), no se ha hecho posible generar temperaturas de 50 °C o superiores en las areas de calefaccion o usar tales equipos
de calefaccién por largos periodos. En consecuencia, en calentadores de la técnica anterior, es preferible usar tramos de
alambre més gruesos para secciones de aproximadamente 1 metro o menos, conectados mediante soldadura o adhesién
para poder conectar los elementos de calentamiento uno con el otro.

En la técnica anterior, ademas, la conduccion de electricidad y calefaccién eran solamente posibles en las areas en las
cuales los elementos de calentamiento estuviesen impresos, era necesario generar temperaturas relativamente altas para
transmitir calor por todo el dispositivo, lo que tiene como resultado una sobrecarga de las areas conductoras de corriente y
la pelicula conductora de corriente. En consecuencia, debido al fendmeno de carbonizacién del adhesivo conductor usado
en la pelicula conductora de corriente, hay un rapido decrecimiento en el funcionamiento y un alto riesgo de fuego como
resultado del calentamiento de la pelicula conductora de corriente o del componente conductor impreso.

Ademas, en la técnica anterior, la conexion debia realizarse usando tramos gruesos de alambre a longitudes especificas
(aproximadamente 40 cm-100 cm) o mas, lo cual hace la conexién extremadamente compleja en proyectos de construccion
de gran area, tales como colocar losas en cemento, requiriendo asi una gran cantidad de personal de obra.

En la técnica anterior, ademas, por mucho que los rayos infrarrojos se emitan solamente en las areas de conduccion
impresas, la cantidad real de radiacion con respecto al area total que se va a calentar se reduce a la mitad. Cuando el
método de la técnica anterior se usa tal cual, como las areas en las que el calor se genera y no se genera, estan claramente
separadas, esto conlleva a que la calefaccion uniforme sea inalcanzable, y por lo tanto es necesario cubrir el elemento de
calentamiento con un conductor térmico que pueda fiablemente conducir el calor. Ademas, como no hay manera de
procesar la corriente inducida generada en el elemento de calentamiento, el problema de dafio causado por la electricidad
estatica tiene que ser tolerado. Adicionalmente, como la placa conductora de corriente es larga en area, genera una
relativamente larga cantidad de ondas electromagnéticas.

Finalmente, los intentos de arreglar la pelicula conductora de corriente en su lugar usando un adhesivo, requiere el uso de
una pelicula que sea lo mas gruesa posible, debido a esta adhesion.

La EP 0 409 393 describe una estera de calentamiento con un elemento que consiste en una capa de compuesto de grafito
carbono y glicol de polietileno intercalados entre laminas de peliculas de plastico, una de las cuales tiene una tira de
conduccién para conectar una corriente eléctrica a través de la capa.

Objetivo de la invencion

El objetivo de la presente invencion consiste en solucionar los problemas de la técnica anterior discutidos anteriormente,
proporcionando un calentador tipo placa en el cual el calor puede generarse uniformemente por toda la superficie del
calentador y un método para su fabricacion.

Descripcion de la invencién

Lo siguiente es una explicacion de la presente invencién con referencia a las figuras adjuntadas, las cuales muestran
ejemplos funcionales de preferencia de la presente invencion, con el objetivo de explicar la invencion con suficiente detalle
de manera que una persona que posea conocimiento general en el campo tecnolégico de la invencion pueda usar la
informacién técnica de la presente invencion para facilimente poner en practica la invencion.

En lo siguiente, se describe un calentador tipo placa de superficie completa en el cual el calor se genera por toda la
superficie, en contraste con los calentadores tipo placa que tienen elementos de calentamiento con configuraciones de tipo
de linea.

Con el objetivo de alcanzar el propésito anterior, el calentador tipo placa de la presente invencion comprende un
componente superior compuesto por una primera cobertura externa y una primera capa intermedia unidas y un componente
inferior compuesto por una segunda cobertura externa y una segunda capa intermedia unidas, con un elemento de
calentamiento que se coloca entre dicho componente superior y el componente inferior y alambres que se laminan sobre las
superficies de dicho elemento de calentamiento.



10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

ES 2522282 T3

El método para la fabricacion del calentador tipo placa de la presente invencidbn comprende una etapa en la cual un
componente superior y un componente inferior se componen por coberturas externas unidas y capas intermedias que se
fabrican, una etapa en la cual un elemento de calentamiento se aplica a la parte superior de toda la superficie del antes
mencionado componente inferior, y una etapa en la cual alambres conductores usados para suministrar energia eléctrica se
unen mediante laminado a los extremos del antes mencionado elemento de calentamiento, y del antes mencionado
componente inferior al cual el elemento de calentamiento se ha aplicado y al que se une el antes mencionado componente
superior.

En consecuencia, la presente invencién proporciona un calentador tipo placa y un método para la fabricacién de un
calentador tipo placa de acuerdo con las reivindicaciones adjuntadas.

Breve descripcién de los dibujos
La Figura 1 es un diagrama que muestra la estructura de un calentador tipo placa de la técnica anterior:

La Figura 2 es un diagrama que muestra una vista en planta de un calentador tipo placa de acuerdo con un ejemplo
funcional de la presente invencién;

La Figura 3a es un diagrama que muestra la estructura de un calentador tipo placa de acuerdo con un ejemplo funcional
de la presente invencién;

La Figura 3b es un diagrama final de terminacién de fabricacion que muestra un calentador tipo placa de la presente
invencion; y.

La Figura 4 es un diagrama que muestra un ejemplo de aplicaciéon de un calentador tipo placa de acuerdo con un
ejemplo funcional de la presente invencion.

Explicacion de los numeros referentes a los componentes principales de la invencion:

100: Componente superior

101: Primera cobertura externa
102: Primera capa intermedia
200: Componente inferior

201: Segunda cobertura externa
202: Segunda capa intermedia
300: Compuesto de carbono
400: alambre

Descripcion detallada de la invencién

La Figura 2 muestra una vista en planta de un calentador tipo placa de acuerdo con un ejemplo funcional de la presente
invencion, la Figura 3a es un diagrama que muestra la estructura del calentador tipo placa, y la Figura 3b es un diagrama
final de terminacién de fabricacion del calentador tipo placa.

Lo siguiente es una explicacion con referencia a las Figuras 2, 3a, y 3b.

El calentador tipo placa de acuerdo con los ejemplos funcionales de la presente invencion comprende un componente
superior (100) que comprende una primera cobertura externa (101) y una primera capa intermedia (102) unidas, un
componente inferior (200) compuesto por una segunda cobertura externa (201) y una segunda capa intermedia (202)
unidas, un compuesto de carbono (300) colocado entre el componente superior (100) y el componente inferior (200), y
alambres (400) termoadheridos por fusion a la superficie de la capa generadora de calor (300).

En este caso, el compuesto de carbono (300) convierte la energia eléctrica a energia térmica, por tanto emitiendo rayos
infrarrojos lejanos.

Ademas, la primera capa intermedia (102) y la segunda capa intermedia (202) actian como los componentes primarios
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blogueando la electricidad proveniente del compuesto de carbono generador de calor (300) y manteniendo la forma original
del dispositivo, asi constituyendo un tipo de material aislante para mejorar la impresion del compuesto de carbono (300).

Por otro lado, la primera cobertura externa (101) y la segunda cobertura externa (201) actian como los componentes
secundarios bloqueando la electricidad que provienen del compuesto de carbono (300) y manteniendo la forma original del
dispositivo, y forman una cobertura externa de un material de una clase de poliolefina cuya superficie es imprimible.

Finalmente, los alambres (400) se fijan en el lugar en la pelicula conductora de corriente (alambre conductor de corriente)
solamente por laminado sin usar un adhesivo. Los alambres (400) que pueden ser tiras planas de un material conductor, tal
como cobre o pueden ser alambres trenzados que se prensan a una forma sustancialmente plana.

En el método para la fabricacion del calentador tipo placa de esta invencion, primero, se fabrican el componente superior
(100) compuesto por la primera cobertura externa (101) y la primera capa intermedia (102) y el componente inferior (200)
compuesto por la segunda cobertura externa (201) y la segunda capa intermedia (202). En este caso, la primera cobertura
externa (101) y la segunda cobertura externa (201) por un lado y la primera capa intermedia (102) y la segunda capa
intermedia (202) en el otro, lo cual constituyen los componentes superior e inferior respectivamente, se componen de los
mismos materiales, por lo que en la siguiente explicacion, solamente se describen la primera cobertura externa y en la
primera capa intermedia.

En la primera cobertura externa (101), teniendo en cuenta la resistencia al calor y las propiedades de retencion de calor y
estabilidad dimensional, las peliculas de resina compuestas de polietileno (PET), polipropileno (PP), nailon, o materiales
similares los cuales no muestren deformacion a temperaturas de 150 °C o menos, se seleccionan como peliculas debido a
su durabilidad, resistencia al calor, transparencia, propiedades de impresion, etc. Estas peliculas se usan como la cobertura
externa de la porciéon méas externa del calentador tipo placa, y se pueden imprimir logos y esléganes de publicidad en la
parte posterior de estas peliculas.

Ademas, la segunda capa intermedia (102) no se encuentra en los calentadores tipo placas o calentadores tipo linea
convencionales. En los calentadores tipo placas o calentadores de linea convencionales, la pelicula de cobertura externa se
une directamente a la capa generadora de calor sin una capa intermedia usando un adhesivo (laminado en seco),
provocando numerosos problemas con respecto al aislamiento y a las propiedades de retencion de calor del propio
calentador y teniendo como resultado severos problemas con la estabilidad, y debido a estos problemas con la estabilidad
eléctrica, existe un constante riesgo de incendio.

Con el objetivo de remediar estas fallas, mejoradas las propiedades de aislamiento eléctrico y las propiedades de retencion
de calor, y aumento de estabilidad en consideracion con los problemas vinculados con los métodos existentes de laminado
en seco, los materiales no tejidos, tales como el polietileno, el polipropileno, el papel o tejidos de algodén se seleccionan
para su uso como la primera capa intermedia (102). Estos materiales se usan frecuentemente en un ancho de alrededor de
50 cm hasta 200 cm, y tienen que mostrar ninguna deformacién a temperaturas de 150 °C.

Como se menciona anteriormente, la primera cobertura externa (101) y la primera capa intermedia (102) se unen para
fabricar el componente superior (100), siendo la resina usada para unirlos una resina de poliolefina que tiene un punto de
fusion de 100 °C-170 °C, y la resina se derrite a 300 °C y la revestimiento por extrusion se lleva a cabo individualmente, o en
combinacion, para unir y fabricar el componente superior (100).

Usando el método descrito anteriormente, el componente inferior (200) se une a, y se fabrica entonces a partir de la
segunda cobertura externa (201) y la segunda capa intermedia (202).

Por otro lado, el método de revestimiento por extrusion usado en unir la cobertura externa y la capa intermedia (laminado
por extrusion) difiere completamente del método de laminado en seco que se usa en la técnica anterior para adhesion, en la
fabricacion de todos los calentadores tipo placa o calentadores tipo linea.

Como se menciona anteriormente, después de fabricar el componente superior (100), el cual se compone por la cobertura
externa (101) y la capa intermedia (102) y el cual puede llevar logos de compafiias o esléganes impresos en su superficie, y
el componente inferior (200), el cual se apoyaria en el suelo durante el uso y no portaria ningln eslogan en absoluto, un
material de compuesto de carbono (en una forma endurecida) se posiciona en la superficie del componente inferior (200), y
un segundo compuesto de carbono (300), en consideracion con su conductividad y propiedades de generacion de calor, se
lamina por medio de impresién por rotograbado de acuerdo con el requerimiento de que el tamafio de la malla del rodillo de
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impresién por rotograbado tiene que ser de 80# - 150#, y el ancho de la superficie de impresion de malla se ajuste a 50 cm -
200 cm de manera que se conforme con el ancho de la calefaccion.

El método de impresion usado convencionalmente en la fabricacién de calentadores ha sido el método de impresion por
serigrafia, y debido a que la impresién por laminado es imposible por el método de impresion por serigrafia, se usa tinta de
alta viscosidad, y después de imprimir por el método de impresion por serigrafia, la cobertura externa se une mediante el
método de laminado en seco. Sin embargo, el grado de conductividad y la cantidad de calor se tiene que ajustar por medio
de la viscosidad, y es muy dificil llevar a cabo tales ajustes de una manera precisa. En consecuencia, el tipo de producto
fabricado puede ser solamente simple.

Si el método de impresién por rotograbado se usa con el objetivo de compensar estos problemas, como es el caso de la
presente invencion, la concentracion del material de compuesto de carbono (300) y el grosor de las ldminas se toma en
consideracion, y laminaciones simples o multiples pueden llevarse a cabo de acuerdo con los requerimientos del cliente y de
la aplicacion en cuestion. Los ajustes mdas precisos pueden realizarse ajustando el tamafio de la malla del rodillo de
impresion. Un factor importante en este caso es que con un tamafio de malla de 80 o inferior, la tinta dejara borrones,
haciendo muy dificil la fabricacién precisa del producto, mientras que a un tamafio de malla de 150 o superior, la tinta no
ofrecera suficiente cobertura, haciendo imposible la fabricacion del producto. En consecuencia, en el método de impresion
por rotograbado de la presente invencion, la fabricacion se tiene llevar a cabo en todos los casos con un tamafio de malla de
80# - 150#. Esto se hace de manera que se pueda ajustar la conductividad y cantidad de calor como se necesite bajo
cualquier condicion.

Como se ha discutido anteriormente, un vez se complete la fabricaciéon del componente superior (100) y el componente
inferior (200), al cual se aplica el compuesto de carbono (300), el componente superior (100) y el componente inferior (200)
se unen para completar el calentador tipo placa, y un producto terminado de placa cobre, opcionalmente teniendo huecos
taladrados en este para enterrar el alambre conductor de corriente eléctrica o los alambres trenzados conductores de
corriente (400) que tienen un didmetro total de 2 a 3 mm, o mas, preferentemente 2 - 2.3 mm, compuesto por 10 0 mas
hebras de alambre de cobre delgado torcido, los cuales se unen a los extremos, 0 si es necesario en el medio, del laminado
compuesto de carbono (300), derretido con la resina de poliolefina, y unido y completado mediante el método de laminado
por extrusion .

En la presente invencion, con el objetivo de solucionar la desventaja de los existentes calentadores tipo placa (linea),
especificamente los problemas que resultan de la adhesion a la pelicula conductora de corriente usando un conductor
adhesivo, se fijan alambres (400) en el lugar solamente por laminado, sin usar un adhesivo, y para este propésito, alambres
eléctricos que tienen un diametro total de 2 hasta 3 mm o mas (alambre de tira plano o alambre fino trenzado (torcido)) se
procesan para comprimirlos hasta una forma tan plana como sea posible y luego se usan. Se procesan hasta conseguir una
forma plana con el objetivo de lograr que la superficie se adhiera a todo lo ancho de la superficie de la aplicacion del
compuesto de carbono (300), o durante la fabricacion, para reducir a un minimo cualquier area sobresaliente de la superficie
con el objetivo de mantener una apariencia estéticamente agradable.

Como se ha discutido anteriormente, el ancho total se puede ajustar dependiendo de la aplicacidn en cuestion.
Especificamente, mediante el ajuste del grosor de los alambres (400), un producto puede fabricarse teniendo un ancho de
construccion minimo de 1 metro o mas (hasta 100 metros o mas) sin realizar cortes.

Aunqgue el ancho del calentador tipo placa debe ser largo, si se usa en casos donde se requieren altas temperaturas,
pueden usarse alambres que tenga un grosor mas amplio. Cualquier corriente alterna (AC) o corriente directa (DC) puede
usarse como voltaje de trabajo, con un intervalo de voltaje de 6 V hasta 400 V preferentemente. Ademas, la conductividad
es de 0-107 la resistencia eléctrica es de 0-900 Q, el grosor de aplicacion del compuesto de carbono es de 10-100 um, el
ancho del calor generado es de 50-200 cm, y el por ciento de radiacion infrarroja lejana es de 87.5 %.

La composicién aproximada del compuesto de carbono (tinta conductora de radiacion infrarroja lejana) del calentador tipo
placa de la presente invencion es 30.4 % de resina de polimero de uretano, 15.6 % de polvo conductor (tales como un
polimero de carbono), 4 % de aditivos (tales como un adhesivo), y 50 % de solvente de diluir (tales como agua o un
diluyente).

La Figura 4 muestra un ejemplo de una aplicaciéon del calentador tipo placa de acuerdo con un ejemplo funcional de la
presente invencion. Otros tamafios pueden fabricarse como se expone a continuacion en la presente invencion.

Como se muestra en la Figura 4, si el ancho total (A) del calentador tipo placa es de 100 cm, y la porcién que genera el calor
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cuando se aplica corriente (B) es de 45 cm, y la parte que no genera calor cuando se aplica corriente (C) es de 47 cm,
permite dejar un ancho de 1.5 cm para la porcién restante (D), la cual no conduce corriente ni genera calor.

En casos donde solo se requiere la mitad de todo el ancho, el producto puede recortarse por el medio (E) y usarse, sin esto
representar problemas de ningun tipo desde un punto de vista eléctrico.

En la presente invencidén, como se plantea anteriormente, ya que la corriente y el calor se generan facilmente por toda la
superficie, en comparacion con calentadores tipo linea, toda la superficie puede calentarse de manera uniforme usando la
mitad de cantidad de calor, por lo que no hay desperdicio de ningun tipo, y el alambre, el cual es el &rea de conduccién de la
corriente, puede fabricarse con un fino grosor segln se requiera por la aplicacién y el area de la superficie en cuestién.

Adicionalmente, debido a que no se usa adhesivo en el alambre, la posibilidad de ocurrencia del fenémeno de carbonizacién
se disminuye con el paso del tiempo, y como es posible ajustar el grosor de los alambres, no existe riesgo de incendio como
resultado de la calefaccion.

Debido a que la invencion puede usarse sin requerir cortar o conectar, la operacion es simple y facil, y comparado con los
calentadores tipo linea, el calor y la radiacién infrarroja lejana generada puede incrementarse por un factor de 2
aproximadamente basado en el total del area de la superficie.

Ademas, debido a que no se requieren otros conductores termoeléctricos, es posible usar la invencién, tal cual, en pisos
cubiertos con papel laminado, y en casos donde se genera corriente inducida en el calentador, esta corriente puede
eliminarse completamente usando proteccion y poniendo a tierra el dispositivo.

La generacién de ondas electromagnéticas es también relativamente baja, y el compuesto de carbono absorbe ondas
electromagnéticas sin recibir dafio virtualmente.

Como se usa resina de poliolefina en lugar de un adhesivo en el laminado por extrusion, el grosor de la pelicula de cobre
conductora de corriente se puede seleccionar basados en la aplicacion y en los requerimientos en cuestién, y productos de
un amplio ancho también pueden fabricarse (con anchos de hasta 5 veces méas grande que aquellos mostrados por los
calentadores tipo linea de la técnica anterior).

El carbono en el compuesto de carbono usado en el calentador tipo placa de la presente invenciéon se conoce por tener
numerosas aplicaciones y propiedades, y proporciona ventajas no solo de la emision de calor, sino también de radiacion
infrarroja lejana, con efectos tales como la absorcion de ondas electromagnéticas, desodorizacion, adsorcién de metales
pesados, generacion de radiacion infrarroja lejana, ajuste de humedad, eliminacidon de bacterias, prevencion de efectos de
quimicos de la agricultura y acidificacion, y la produccion de aniones.

Cuando el carbono se usa como una substancia generadora de calor como lo descrito anteriormente, puede usarse energia
eléctrica débil para obtener una alta cantidad de calor por via intermedia de un elemento de calentamiento con resistencia
eléctrica, asi permitiendo su uso en aplicaciones energéticas orientadas al futuro. Por ejemplo, la invencion puede aplicarse
en areas tales como el cultivo de arroz y la siembra de vegetales, etc., en secado (accidén bactericida de secado por
infrarrojo lejano y una restauracion del 80 % de la forma original de rehumidificacion después de secado), cultivo de hongos,
cria de animales, construccion de camas (camas médicas y pisos acolchonados), construccién (materiales de calefaccion), y
productos de comida (procesamiento de comida para el hogar como carne rostizada y pescado), etc.

La Tabla 1 siguiente muestra una tabla comparativa del consumo energia de acuerdo con los materiales de calefaccién
individuales en el uso de un calentador tipo placa de acuerdo con un ejemplo funcional de la presente invencion.

Tabla 1
Consumo eléctrico a |Panel Gas Calentador |LPG Calentador
altas horas de Ia |eléctrico |ciudad tipo placa
noche
Costos de calefaccion en won 1,818 (5,998) 3,472 1,970 3,348 3,455 1,441 (4,754)
coreano por metro cuadrado (11,456) |(6,500) |(11,050) (11,400)
(won/pyong)
Consumo mensual 102 kw 167 kw 13m° 17 litros 12 kg 69.3 kw
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La tabla anterior se basa en la operacion de 8 horas por dia por un periodo de 30 dias, con la temperatura externa
mantenida a 0 °C y la temperatura en el interior a 22 °C.

Como puede verse en la Tabla 1, en caso de usarse el calentador tipo placa, el costo de la calefaccion por metro cuadrado
puede disminuirse notablemente, y comparado con el consumo de electricidad mensual a altas horas en la noche usando
las mismas unidades, una disminucion de casi la mitad puede alcanzarse.

Ya que en la presente invencién proporciona un calentador tipo placa que tiene una estructura de calefaccién en toda la
superficie, tiene el efecto de hacer posible incrementar la cantidad de calor o la radiacion infrarroja lejana generada.

Ademas, como la presente invencion incluye la union de una pelicula conductora de corriente mediante el método de
laminado por extrusion en lugar de usar el método adhesivo, esto tiene el efecto de hacer posible la fabricacién de productos
que tienen un amplio ancho.

Aplicabilidad industrial

El calentador tipo placa de esta invencion se usa ampliamente en alfombras y camas, colchones de cama, edredones
eléctricos y mantas, y equipos de calefaccién para uso residencial en apartamentos, viviendas residenciales en general, etc.
Ademas, se usan también en calentadores para edificios comerciales tales como oficinas y tiendas, calentadores
industriales para talleres, almacenes, y barracones, y en otros diversos calentadores para uso industrial, en equipamiento
agricola tales como invernaderos y sistemas de secado para productos de agricultura, y varios sistemas anticongelantes,
tales como dispositivos para el derretimiento de nieve y prevencién de congelamiento en las calles y estructuras de
estacionamiento. También tienen aplicaciones para uso recreativo, para proteccion contra el frio, equipos electrodomésticos
del hogar, dispositivos para prevenir formaciones de vapor de agua en espejos y cristales, asistencia médica, cria de
animales, etc.
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Reivindicaciones

1.

Un calentador tipo placa, que comprende:

un componente superior (100) que comprende una primera cobertura externa (101) y una primera capa intermedia
(102);

un componente inferior (200) que comprende una segunda cobertura externa (201) y una segunda capa intermedia
(202);

un elemento de calentamiento (300) colocado entre el componente superior (100) y el componente inferior (200); y
alambres conductores (400) laminados sobre la superficie de ambos extremos del elemento de calentamiento
(300), caracterizado porque dicha primera cobertura externa (101) y dicha primera capa intermedia (102) se
encuentran unidas por medio de una resina de poliolefina usando un proceso de revestimiento por extrusion;

dicha segunda cobertura externa (201) y dicha segunda capa intermedia (202) se encuentran unidas por medio de
una resina de poliolefina usando un proceso de laminado por extrusion;

y por el elemento de calentamiento (300) que comprende una primera capa de compuesto de carbono, en una
forma endurecida, colocado entre el componente superior (100) y el componente inferior (200) y una segunda capa
de compuesto de carbono laminada sobre la primera capa de compuesto por medio de impresién por rotograbado;
los alambres conductores (400) que se termoadhieren por fusibn a ambos extremos de la segunda capa de
compuesto de carbono mediante laminado, sin adhesivo, de manera que cuando se pase electricidad por el
alambre conductor, todas las capas de compuesto de carbono se calientan.

El calentador tipo placa de la reivindicacion 1, en el cual el compuesto de carbono se compone de una mezcla de
una resina de polimero de uretano, un polvo conductor, aditivos, y un diluyente solvente.

El calentador tipo placa de la reivindicacién 1, en el cual la primera capa intermedia y una segunda capa intermedia
se componen de un material no tejido, papel, o algodén.

El calentador tipo placa de la reivindicacion 1, en el cual la primera cobertura externa y la segunda cobertura
externa se seleccionan de polietileno, polipropileno, y nailon.

Un método para la fabricacién de un calentador tipo placa, caracterizado por

fabricar un componente superior (100) que comprende una primera cobertura externa (101) y una primera capa
intermedia (102);

fabricar un componente inferior (200) que comprende una segunda cobertura externa (201) y una segunda capa
intermedia (202);

unir dicha primera cobertura externa (101) y dicha primera capa intermedia (102) por una resina de poliolefina
usando un proceso de revestimiento por extrusion;

unir dicha segunda cobertura externa (201) y dicha segunda capa intermedia (202) por una resina de poliolefina
usando un proceso de laminado por extrusion;

aplicar un elemento de calentamiento (300) que comprende una primera capa de compuesto de carbono, en una
forma endurecida, colocado entre el componente superior (100) y el componente inferior (200) y aplicar una
segunda capa de compuesto de carbono laminada sobre la primera capa de compuesto mediante impresién por
rotograbado;

pegar alambres conductores (400) mediante termoadherencia por fusién a ambos extremos de la segunda capa de
compuesto de carbono por laminado, sin un adhesivo, de manera que cuando se pase electricidad por el alambre
conductor, todas las capas de compuesto de carbono se calientan; y

unir el componente inferior al cual el elemento de calentamiento se ha aplicado, al componente superior.

El método para la fabricacion de un calentador tipo placa de acuerdo con la reivindicacion 5, en el cual la unién de
la cobertura externa y la capa intermedia se lleva a cabo mediante laminado por extrusion usando una resina de
poliolefina que tiene un punto de fusion desde 100 °C a 170 °C.

El método para la fabricacién de un calentador tipo placa de acuerdo con la reivindicacion 5, en el cual el laminado
por rotograbado se lleva a cabo usando una malla de rodillo de impresion por rotograbado con tamafio de 80# a
150#.
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El método para la fabricacion de un calentador tipo placa de acuerdo con la reivindicacion 5, en el cual la unién de
los alambres se lleva a cabo mediante termoadherencia por fusion usando resina de poliolefina.

El método para la fabricacién de un calentador tipo placa de acuerdo con la reivindicacion 5, en el cual el grosor de
los alambres se ajusta a la fabricacién de productos que tienen un ancho de 1 metro o mas sin realizar cortes.

El método para la fabricacién de un calentador tipo placa de acuerdo con la reivindicacion 5, en el cual el proceso
de laminado que se usa es laminado por extrusion.

El calentador tipo placa de la reivindicacion 1, en el cual los alambres son tiras planas o alambres trenzados, los
cuales se presionan hasta conseguir una forma plana.

El calentador tipo placa de la reivindicacion 4, en el cual la primera cobertura externa y la segunda cobertura
externa se seleccionan de polietileno, polipropileno, y peliculas de nailon.

El calentador tipo placa de la reivindicacion 12, en el cual se aplica una impresién a la primera cobertura externa.

El calentador tipo placa de la reivindicacion 1, en el cual los alambres son alambre plano o un alambre trenzado
prensado hasta lograr una forma plana.

El calentador tipo placa de la reivindicacién 14, en el cual los alambres consisten en un alambre trenzado que
tienen un diametro total de 3 mm o mas, prensado hasta lograr una forma plana.
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