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Vitrage chauffant électrique.

& un vitrage chauffant électrique pourvu de conducteurs
chauffants cuits sur Fune de ses surfaces est muni d'une
couche de protection en une peinture céramique isolante
de I'électricité et durcissant par cuisson qui couvre le coté
supérieur et les cbtés latéraux des bandes collectrices d’ali-
mentation (3). Les trongons finals (7) des conducteurs
chauffants qui se trouvent en dessous de la couche de
protection (4) sont élargis, de sorte que la section transver-
sale déterminant la résistance électrique est plus élevéee

W™ dans les trongons finals qu’elle ne I'est sur I'ensemble des
trongons chauffants proprement dits. Une couche (12) coin-
cidant avec la couche de protection (4) peut étre disposée
en dessous des bandes collectrices (3) directement sur la
surface du vitrage (1). En dessous de 'endroit prévu pour la

M~ jonction soudée a I'élément de connexion électrique (14), la
couche (12) présente une lacune (16) de sorte qu'a cet

° endroit la bande collectrice (3) est reliée directement & la
surface du verre.
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VITRAGE CHAUFFANT ELECTRIQUE

La présente invention concerne un vitrage chauffant
électrique comportant des conducteurs chauffants €troits disposés sur
une surface entre des bandes collectrices d'alimentation de courant et
faits d'une composition électriquement conductrice imprimée et cuite et
une couche de protection du genre €mail ou glacure en une peinture cé-
ramique isolante de 1'€lectricité durcissant par cuisson déposée sur
les bandes collectrices de fagon & déborder leur contours.

Un vitrage chauffant é€lectrique de ce type est déerit
dans la demande de brevet allemand publiée 0OS 16 90 298. Dans le vitra-
ge chauffant décrit, la couche de recouvrement, qui doit €galement ser-
vir de couche de protection pour 1les conducteurs €&lectriques, est
disposée non seulement sur les bandes collectrices, mais aussi sur les
conducteurs chauffants é€troits. La couche de protection est appliquée
sous la forme d'ume pate imprimable au moyen d'un procédé d'impression
sur la couche conductrice €lectrique précédemment imprimée et séchée,
et est cuite en méme temps que cette derniére couche, au cours d'un
seul et méme traitement thermique.

Dans 1les vitrages chauffants connus, 1les conducteurs
chauffants dé€bouchent dans les bandes collectrices sans transition et
en conservant leur largeur. A la rigueur, un arrondi peu important est

prévu aux endoits précis des débouchés des conducteurs chauffants.



10

15

20

25

30

35

0070771

Lorsque 1les bandes collectrices sont recouvertes d'une

- 2 -

couche de protection cuite, les zones de débouchés proprement dites des
conducteurs chauffants dans les bandes collectrices sont aussi recou-
vertes par cette couche de protection qui s'étend latfralement par des-
sus le bord de délimitation des bandes collectrices de courant et ne
sont dés lors plus accessibles de 1'extérieur. Au cas ol des endroits
affaiblis provoqués par le procédé de sérigraphie utilis€ sont aiasi
présent dans les zones de ces débouchés, ces vitrages chauffants défec—
tueux sur ce point ne peuvent plus E€tre corrigés. Ces endroits affai-
blis peuvent donner 1lieu, lors d'une utilisation ultérieure des
vitrages chauffants, 3 des surchauffes locales et le cas &chfant, méme
d des interruptions des conducteurs en ces endroits.

Dans des v;trages chauffants dans lesquels ies conduc-
teurs chauffants sont pourvus d'une couche de wétal appliquée par
galvanoplastie, ces couches de protection cuites du type &mail ne peu-
vent €tre appliquées qu'avant la galvanoplastie, de sorte que les cou~-
ches de m&tal ne peuvent s'étendre que Jjusqu'au bord de 1a couche
protectrice des bandes collectrices. On s'en contente lorsqu'il est né-
cessaire d'appliquer une couche de protection efficace sur les bandes
conductrices. I1 en est en particulier ainsi lorsque les bandes collec-
trices sont disposfes prés du pourtour du vitrage dans la zone qui sert
au montage du vitrage dans la baie de la carrosserie, et que la fixa-
tion du vitrage s'effectue par collage. Les matidre adhfsives ou les
couches de fond utilisfes ont en effet une influence défavorable sur
les bandes collectrices. Dans le cas des vitrages chauffants comportant
8 la fois des conducteurs chauffants renforcés par galvanoplastie et
des bandes collectrices pourvues d'une couche de protection cuite, les
difficultés suscitfes par des endroits affaiblis éventuels dans la zone
de transition entre les conducteurs chauffants et les bandes collectri-
ces s'aggravent, parce que la sectlon transversale des conducteurs
chauffants est augmentée par le d€épdt de métal 3 partir du bord de dé-
limitation de 1a couche de protection.

L'invention a pour but de procurer un vitrage chauffant
qul présente des bandes collectrices d'alimentation de courant pourvues
d'une couche de protection de type &mail et qui satisfasse aux exigen-
ces imposées par une fiabilité€ durable.

L'invention réside dans le fait que les trongons finals

des conducteurs chauffants se trouvant en dessous de la couche de pro-

tection sont flargis au point que la résistance électrique des conduc-
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teurs chauffants soit plus faible dans les trongons finals qu'elle ne
1'est sur l'ensemble des trongons chauffants proprement dits.

Suivant 1'invention, des zones de transition wvoulues
sont donc prévues dans les trongons finals des conducteurs chauffants,
pour autant qu'ils se trouvent en dessous de la couche de protection.
On évite ainsi dans cette zone de transition des endroits affaiblis qui
pourraient entrafner une surchauffe ou méme une destruction des conduc-
teurs chauffants en ces endroits.

Les trongons finals des conducteurs chauffants sont de
préférence agencés d'une manidre telle qu'ils s'élargissent sur une
distance qul est supérieure 8 la distance de laquelle 1la couche de pro-
tection dépasse les bandes collectrices. On peut ainsi €liminer unme
Eéventuelle influence nui;ible lors d'un déplacement de la couche de
protection résultant des tolérances d'impression.

Selon une caractéristique avantageuse de 1'invention, en
dessous des bandes collectrices et directement sur la surface du verre
est disposée une autre couche faite d'une peinture opaque durcissant &
la cuisson qul coIncide avec la couche de protection disposée sur les
bandes collectrices. Cet agencement & 1'avantage que méme du cbté du
vitrage qui est visible de 1l'extérieur aprés montage, une bande de
pourtour ininterrompue d'une seule piéce formant encadrement est
prégente.

D'autres caractéristiques de 1l'invention ressortent de
la description suivante de deux formes d'exécution d'un vitrage chauf-
fant donnée avec référence aux dessins annexés dans lesquels :

- la figure 1 est une vue fragmentalre d'un vitrage
chauffant conforme 3 1'invention ;

- 1la figure 2 est une vue en coupe sulvant la ligne II-
I1 de 1la figure 1 d'une premiére forme d'exécution d'un vitrage chauf-
fant collé dans la baie de fenBtre d'une carrosserie

- la figure 3 est une vue en coupe suivant la ligne ITI-
I11 de la figure 1 d'une deuxidme forme d'exéfcution &galement collée
dans la baie de fenétre d'une carrosserile.

Les vitrages chauffants s'utilisent en premier lieu com-
me lunette arriére dans les vé€hicules automobiles. Les conducteurs
chauffants 2 sont disposés sur la surface du vitrage 1 tournfe vers
1'intérieur de 1'habitacle sous la forme de bandes &troites d'une lar-
geur d'environ 0,4 3 1,2 mm. Les conducteurs chauffants 2 se raccordent

8 leurs extrémnités & des bandes collectrices 3 relativement larges.

v



10

15

20

25

30

35

_ 4 - - 0070771

Aprés montage du vitrage, les conducteurs chauffants 2 sont hzhiteelle-
ment disposés horizontalement et les bandes collectrices 3 sont dicnpo-
sées le long des deux cdtés essentiellement verticaux.

Une bande 4 d'une largeur d'environ 1 3 3 cm est dispo-
s€e le long du pourtour du vitrage et est falte d'une matidre céramique
opaque durcissant par cuisson. Cette bande 4 est appliqufe en tant que
couche de protection 4 sur les bandes collectrices 3 et est plus large
que ces dernid@res. Dans sa fonction de couche de protection coiffante,
la bande 4 peut se limiter quant 3 sa superficie, aux deux bandes col-
lectrices 3. Dans le cas représenté, la bande 4 a cependant la forme
d'un encadrement fermé disposé tout le long de la périphérie du vitrage
1 et fournit en outre, 3 1'extérieur de conducteurs d'alimentation de
courant 3, le long du pouétout du vitrage 1, une zone opaque destinfe 3
dissimuler les limites de la couche d'adh&sif qui normalement ne sont
pas tout 3 fait réguliéres et 3 arréter les rayons UV contenus dans la
lumiére du jour qui ont un effet défavorable sur 1a couche d'adhésif.

L'€largissement des conducteurs chauffants dans leurs
trongons finals 7 dfébute & une distance B du bord de délimitation 6 des
bandes collectrices 3, 1la distance B ayant une longueur de 4 3 8 um et
valant dés lors au moins environ le double de 1a distance A qui indique
pour sa part, la mesure de laquelle 1la couche de protection 4 dépasse
des bandes collectrices 3 vers le champ chauffant. La distance A est de
1'ordre de 1 3 3 mm ce qui, dans le cadre des tolérances d'impression,
garantit que les bandes collectrices soient en tout cas complétement
recouvertes.

Les trongons finals 7 des conducteurs chauffants
s'€largissent de mani@re progressive jusqu'@ une largeur maximum C &
1'endroit du débouché dans la bande collectrice 3, la distance C &tant
de 1'ordre du décuple de la largeur des conducteurs chauffants.

La figure 2 illustre en détail la disposition des cou-
ches dans un vitrage chauffant dont les conducteurs chauffants 2 sont
pourvas d'une couche de métal 15 appliquée par galvanoplastie. La cou-
che de métal 15 s'€tend jusqu'au bord de d€iimitation 5 de la couche de
recouvrement 4. La hauteur H des conducteurs chauffants métallisés 2
est alnsl supérieure 3 1la hauteur h des bandes collectrices 3 exempt de
couche dé&posée par galvanoplastie. L'€largissement des conducteurs
chauffants dans leurs trongons finals 7 sert dans ce cas aussi 3 &viter

une chute soudaine de la conductibilité €lectrique & 1'endroit de tran-

sition oli se termine le dépdt de métal 15. A 1'endroit od le dépdt de
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métal 15 se termine et od la couche de protection 4 dfhute, 12 section
transversale des conducteurs chauffants est accrue par des dimensions
en largeur augmentfes de waniére correspondante, jusqu'd une valeur de
section de préférence au moins égale 3 celle du trongon renforcé par le
dépbt ® wétal.

La couche de protection 4, qui dépasse latéralement de
quelques millim@tres les bandes collectrices 3, protége ces derniéres
contre une attaque par la couche de fond 9 qui est prévue pour amélio-
rer 1'adhésivité de 1la couche d'adhésif 10. La couche d'adhésif 10 re-
lie la vitre 1 au chissis de fenétre 11 de la carrosserie prévue pour
recevolr ce vitrage 1.

La figure 3 illustre une forme d'exécution dans laquelle
les conducteurs chauffanfé 2 sont faits éimplement d'une composition
conductrice de métal imprimée et cuite, en particulier d'une composi-
tion conductrice d'argent; et dans laquelle une autre couche 12, qui
coIncide avec la couche de protection &4, est disposée en dessous des
bandes collectrices 3, directement sur la surface du vitrage 1.

Aux endroits ot les €1€ments de connexion €lectriques 14
sont soudés sur les bandes collectrices 3, 1a couche de protection 4
présente une lacune 13, de sorte qu'd cet endroit, 1la surféce de 1la
bande collectrice 3 est dégagfe. Une lacune 16 d'égale grandeur est
€galement prévue en dessous de la lacune 13 dans la couche 12 disposée
sur la surface du verre. A 1'intérieur de cette lacune 16; c'est-3-dire
en dessous de l'endroit de soudure pour 1'élément de connexion €lectri-
que 14, la matiére conductrice 3 base d'argent durcie par cuisson qui
forme les bandes collectrices 3 est relife directement & la surface du
verre. On évite ainsi une influence défavorable sur la jonction soudée
entre la bande collectrice et 1'€lément de connexion &lectrique 1l4. I1
s'est en effet avéré que dans certaines conditions, 1'op€ration de sou-
dage peut étre rendue plus difficile par le fait que les constituants
de 1a couche se trouvant en dessous de l1l'endroit de soudure diffusent
dans les bandes collectrices 3, ce qui influence par exemple la mouil-
1abilité du conducteur d'alimentation de courant 3 par la soudure.

Pour la fabrication de la forwe d'exfcution représentée
sur la figure 2, on procéde de la maniére suivante :

on commence par fabriquer un pochoir de sérigraphie qui
corresponde 3 la disposition des conducteurs chauffants 2 et des bandes
collectrices 3 3 iwprimer sur la surface de la vitra 1, les zones de

transition entre les conducteurs chauffants et les bandes collectrices
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Etant réalisfes conformfment aux données précitées (7 ; B ; C). La fa-
brication du pochoir de sérigraphie s'effectue par exe-~ple cunforwTrent
au procédé décrit dans le brevet US 3 553 833.

On utilise le pochoir de sérigraphie ainsi réalisé pour
imprimer le wvitrage 1 & 1'aide d'une piate 3 cuire conductrice de
1'électricité. Aprés 1'impression de 1a pite & cuire, on fait sécher le
vitrage imprim€é 3 une tewpérature d'environ 80°C pendant 5 & 10 minu—
tes.

On applique ensuite sur le vitrage 1 ainsi préparé, au
cours d'une deuxiéme opfration d'impression, 1la couche de recouvrement
ou de protection 4 en forme d'encadrement, et ce €galement par sérigra-
phie d'une maniére correspondant 3 celle utilisfe pour la préparation
du pochoir de sérigraphié ayant servi 3 1'impression des conducteurs
électriques. Lors de la préparation ou de la confection de ce deuxiéme
pochoir de sérigraphie, 11 faut prendre soin de ménager, sur chacune
des deux bandes collectrices 3, une lacune 13 qui dégage la bande col-
lectrice 3, de telle sorte que les €l&ments de connexion €lectrique 14
pour les ciZbles d'alimentation puissent par la suite &tre soudés en ces
endroits. De plus, des ouvertures de contact 7 doivent subsister dans
ia couche de protection 4 afin d'établir un contact avec les bandes
collectrices dans le bain de galvanoplastie. A titre de pdte pour
l'impression; on peut utiliser dans cette deuxiéme opération
d'impression par exemple la peinture céramique durcissant 8 la cuisson
14 710/80 392 de la soci&té DEGUSSA.

Aprés 1'impression de la couche de protection 4, on fait
aussl 3 nouveau sécher cette couche imprimée. On chauffe ensuite le vi-
trage 1 3 sa température de bombage ou de trempe, on le bombe le cas
échéant 3 la forme souvhaitée, puls on le soumet & une trempe thermique
par un refroidissewment brusque.

Aprés la trempe, on soumet le vitrage & un processus de
galvanoplastie en é&tablissant un contact au niveau des ouvertures de
contact 17 et en déposant une couche de cuivre et une couche de nickel
15 dans les bains de galvanoplastie correspondants. La galvanoplastie
s'effectue conformément au proc&dé décrit dans le brevet US 3 553 833
déjad cité.

Pour l1la réalisation d'une forme d'exécution telle que
représentée sur la figure 3, on procéde fondamentalement de 1la facgon

décrite plus haut. A la différence du procédé utilis€ dans la premiére

opération d'impression, on imprime cependant dans ce cas—ci la couche

w

&
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en forme d'encadrement 12. On peut 3 cet effet utiliser le wfwe pochoir
de sérigraphie que celui qui doit servir ultérieurement 3 irpriver la
couche de protection 4 sur les bandes collectrices 3. On utilise 1a mé-
me pelnture céramique durcilssant 3 la cuisson pour la couche 12 et pour

la couche de protection 4.



10

15

20

25

30

35

-1 - 0070771

REVENDICAT TONS

1. Vitrage chauffant é€lectrique comportant des conduc-
teurs chauffants étroits disposés sur une surface entre des bandes col-
lectrices d'alimentation de courant et faits d'une matiére durcissant
par cuisson, conductrice d'é€lectricité, imprimfe et cuite, et une cou—
che de protection du geﬁre €mail ou glagure en une peinture céramique
isolante de 1'€lectricité durcissant par cuisson qui recouvre les ban-
des collectrices d'alimentation de courant, caractérisé en ce que les
trongons finals (7) des conducteurs chauffants (2) sont €&largis au
point que la résistance €lectrique des conducteurs chauffants (2) soit
plus faible dans 1les trongons £finals (7) qu'elle ne 1'est sur
1'ensembie des trongons ;quffants proprement dits.

2. Vitrage chauffant €lectrique selon la revendication
1, caractéris€ en ce que la longueur (B) des trongons finals é€largis
(7) des conducteurs chauffants (2) est supérieure 3 la distance (A) de
laquelle 1la couche de protection (4) dépasse les bandes collectrices
3).

3. Vitrage chauffant &lectrique selon une des revendica-
tions 1 et 2, caractérisé€ en ce que la longueur (B) des trongons finals
élargis (7). des conducteurs chauffants est d'environ 4 & 8 mm, la dis-
tance (A) de laquelle 1a couche de protection (4) dépasse latéralement
les bandes collectrices (3) €tant de 1 3 3 mm.

4. Vitrage chauffant €lectrique selon une des revendica-
tions 1 3 3, caractérisé en ce que les trongons finals (7) des conduc—
teurs chauffants (2) s'élargissent de maniére progressive jusqu'd la
largeur maximum (C) au niveau du d€bouché dans les bandes collectrices
(3). _

5. Vitrage chauffant €lectrique selon une des revendica—
tions 1 3§ 4, caractérisé en ce que des lécunes (13) sont prévus dans la
couche de protection (4) pour y loger des €1éments de connexion €lec-
trique (14). :

6. Vitrage chauffant €lectrique selon une des revendica—
tions 1 é 5, caractérisé en ce que la couche de protection (4) est fai-
te d'une peinture opaque durcissant 3 1a cuisson et est disposée tout
au long de 1la périph€érie du vitrage (1l).

7. Vitrage chauffant €lectrique selon une des revendica-
tions 1 3 6, caractéris€ en ce qu'en dessous de la bande collectrice
(3), c'est-d-dire directement sur la surface du verre est disposée une

-

autre couche (12) faite d'une peinture opaque durcissant & la cuisson

o

>
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gqul coTncide avec la couche de protection.

8. Vitrage chauffant &lectrique selon la reveundication
7, caractérisé en ce que les lacunes (16) sont prévues dans la counche
(12) et coTncident avec les lacunes (13) de 1la couche de protection
(4) .

9. Vitrage chauffant €lectrique selon une des revendica-
tions 1 8 8, caractéris€é en ce que les conducteurs chauaffants (2) sant
pourvus d'une couche de métal (15) appliquée par galvanoplastie
jusqu'au bord (5) de la couche de protection (4) disposfe sur les ban-
des collectrices (3).

10. Vitrage chauffant €lectrique selon la revendication
9, caractérisé en ce que la section transversale des trongons finals
(7) non recouverts de métél des conducteurs chauffants (2) est au moins
égale 3 la section transversale des conducteurs chauffants métallisés
(2).

11. Procédé pour fabriquer un vitrage chauffant €lectri-
que selon une des revendications 1 3 10, caractéris€ en ce que les di-
verses couches (12, 3, 4) sont imprimées chacune par sérigraphie et 1a
couche suivante (3, &) est imprimée chaque fois sur la ¢ouche précéden-
te aprés le séchage de celle-ci, toutes les couches (12, 3, 4) étant
cuites simultanément lors du chauffage du vitrage négesssaire pour le
processus de bombage et/ou de trempe.

12. Procédé selon la revendication 11, caractérisé en ce
qu'apré@s cuilsson des couches imprimées, les parties des conducteurs
chauffants (2) non couvertes sont pourvues, par galvanoplastie, d'une

couche de métal (15) comme du cuivre et du nickel.
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