
(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】
熱可塑性プラスチック中間フィルムに配置されている１又は２以上のアンテナ線を備えた
合わせ窓ガラスを製造する方法であって、アンテナ線（２、３、４）を合わせ窓ガラスの
中間フィルム（４３）と同じ熱可塑性ポリマーの接着コーティング（３２）を備えた一時
的な支持シート（２４）上の所望の位置に配置して、熱と圧力を適用してそこに固定し、
この一時的支持シート（２４）を用いて合わせ窓ガラス（１）を形成するガラス板のうち
の一方（４０）の上へ移し、そしてこの一時的支持シート（２４）を取り除いてから、ガ
ラス板（４０、４１）と中間フィルム（４３）とを通常のやり方で更に処理して合わせ窓
ガラス（１）を製造することを特徴とする方法。
【請求項２】
前記熱可塑性接着コーティングを備えた一時的支持シートの上に配置したアンテナ線を、
加熱された加圧ローラーを用いてこのシートに固定することを特徴とする、請求項１記載
の方法。
【請求項３】
前記アンテナ線（２、３、４）を前記接着コーティング（３２）を備えた一時的支持シー
ト（２４）の上で揃え、配置されるべきアンテナ線の部分の端部に電圧を印加することで
加熱し、そして当該一時的支持シート（２４）の接着コーティング（３２）へ押し込むこ
とを特徴とする、請求項１記載の方法。
【請求項４】
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前記アンテナ線（２、３、４）を加熱するための当該アンテナ線の接触を方向変更及び保
持ローラー（１３、３５）を通しての直接の電気伝導によって行うことを特徴とする、請
求項３記載の方法。
【請求項５】
前記アンテナ線（２、３、４）を、前記一時的支持シート（２４）の接着コーティング（
３２）へ埋め込む前に、アンテナ端子ラグ（５、１６、１７）に接続することを特徴とす
る、請求項１から４までのいずれか一つに記載の方法。
【請求項６】
前記端子ラグ（１６、１７）を、超音波振動するようにした道具（１８、１９）を使って
摩擦溶接により前記アンテナ線（２、３、４）に溶接することを特徴とする、請求項５記
載の方法。
【請求項７】
前記アンテナ端子ラグ（５）を、前記アンテナ線（２、３、４）を前記一時的支持シート
（２４）の熱可塑性接着コーティング（３２）へ埋め込む前に加熱するための当該アンテ
ナ線の接触のために利用することを特徴とする、請求項５又は６記載の方法。
【請求項８】
直径が１５～５０μｍである、好ましくはタングステンの、複数のアンテナ線（２、３、
４）を、２～５ｍｍの間隔で前記一時的支持シート（２４）へ同時に固定することを特徴
とする、請求項１から７までのいずれか一つに記載の方法。
【請求項９】
表面を黒くしたアンテナ線（２、３、４）を使用することを特徴とする、請求項１から８
までのいずれか一つに記載の方法。
【請求項１０】
前記アンテナ線（２、３、４）をエンドレスの一時的支持シート（２４）へエンドレスの
線として配置して固定し、これから前もって製作したアンテナ構成部品を作るための個別
の部分（３７）を、最初に当該アンテナ線（２、３、４）を電気エネルギーにより切断し
、次にこの位置において当該一時的支持シートを機械的な孔あけ工具又は切断工具によっ
て部分的又は完全に切断することで切り離すことを特徴とする、請求項１から９までのい
ずれか一つに記載の方法。
【請求項１１】
前記アンテナ線をガラス板の上へ移すために、前記一時的支持シート上に配置した熱可塑
性接着コーティングを軟化させるのに十分な温度まで当該ガラス板を予熱することを特徴
とする、請求項１から１０までのいずれか一つに記載の方法。
【発明の詳細な説明】
【０００１】
【産業上の利用分野】
本発明は、アンテナ電線を熱可塑性中間フィルムに配置した合わせ窓ガラス（ｌａｍｉｎ
ａｔｅｄ　ｇｌａｓｓ　ｐａｎｅ）を製造する方法に関する。
【０００２】
【従来の技術及び発明が解決しようとする課題】
アンテナ線を熱可塑性中間フィルムに配置した合わせ窓ガラスを製造する知られている方
法では、アンテナ線を、後に中間フィルムを形成する熱可塑性プラスチックシートの上に
、所望の幾何学的配置でもって配置し、このシートを加熱して軟化させ、そしてアンテナ
線をこの軟化したシートへ押し込む。この種の方法は、例えば、ドイツ国特許発明第２０
４３７０６　号明細書に記載されている。
【０００３】
合わせ窓ガラスのための接着フィルムとしての用途があり、一般にポリビニルブチラール
のシートである熱可塑性シートは、非常に軟質且つ柔軟であって、そしてそれらの形状安
定性が低いために取り扱うのが困難である。合わせ窓ガラスを製造するためにシートを取
り扱う際に、シート上に載せられるアンテナ線はシートから容易に引き離されることがあ
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り、そのためアンテナ線は所望の配置から局部的に移動して離れ、極端な場合には切断す
る。使用する線が細くなればなるほど、これらの難題はより深刻になる。
【０００４】
熱可塑性中間フィルムに配置された加熱電線を有する合わせガラスの電気加熱窓ガラスを
製造することについては、加熱線をフレームに平行に取り付け、合わせ窓ガラスにしよう
とする２枚のガラス板のうちの一方へこのフレームとともに直接載せ、そしてそれらを中
間フィルムの材料と同じ材料の溶液を振りかけてガラス上での位置に固定し、溶媒の蒸発
後にガラスと加熱線を覆って薄い表皮を形成する方法が、ＤＥ　１４　９６　０４０号明
細書から知られている。この方法は、アンテナ線を埋め込んだ合わせ窓ガラスを製造する
のには適当でない。
【０００５】
ＤＥ　３０　０１　５５４号明細書からは、電線を中間フィルムと同じ基礎材料のプラス
チックフィラメントの周りにらせん状に巻きつけて、電線をこうして巻きつけたフィラメ
ントを中間フィルムに押し込む、合わせガラスの中間フィルムに細い電線を配置する方法
が知られている。このやり方で何本かの線を互いに平行に配列する場合には、対応する数
の周りに巻きつけられたプラスチックフィラメントを熱可塑性プラスチック中間フィルム
の上にぴんと張らなくてはならない。一方、この場合に電線の均一な配置を確保すること
は困難である。また一方で、軟質中間フィルムの後の必要な取扱いの際及びしばしば観測
される中間フィルムの収縮現象の際に、このフィルムは変形して、その結果電線の配置が
所望のパターンから外れることになりかねない、という危険がある。最後に、電線は常に
三次元的であり、らせん状に巻かれた形態にあるので、電線を厳密に直線的に配列するこ
とは、この方法では不可能である。
【０００６】
本発明の目的は、１又は２以上の非常に細いアンテナ線を配置した中間フィルムを有する
合わせ窓ガラスを製造する方法を提供することであって、この方法は、合わせ窓ガラスを
更に処理加工する間にアンテナ線が変形しあるいは破壊する危険を可能な限りなくすもの
であり、合わせ窓ガラスの通常の製造プロセスに問題なく統合することができるものであ
り、そして極めて細くて従って大部分は目に見えないアンテナ線を有する合わせ窓ガラス
を製造するのに特に適したものである。
【０００７】
【課題を解決するための手段及び作用効果】
本発明によれば、この目的は、アンテナ線を合わせ窓ガラスの中間フィルムと同じ熱可塑
性ポリマーの接着フィルムを備えた一時的な支持シート上の所望の位置に配置して、熱と
圧力を適用して固定し、この一時的な支持シートを利用して合わせ窓ガラスを構成するガ
ラス板のうちの一方の上へ移し、そしてこの一時的な支持シートを取り除いてから、ガラ
ス板と中間フィルムとを通常のやり方で更に処理して合わせ窓ガラスを製造することで達
成される。
【０００８】
本発明による処置によって、細い線自体を処理して所望の位置に配置する処理工程は、合
わせ窓ガラスを製造するのに必要な処理工程から完全に切り離される。それらは、例えば
、合わせ窓ガラスの製造工場では適用するのに適さない、特別な機器を用いた、この目的
のために特に適当な環境において実施することができる。このようにして、一方では、一
時的な支持シート上のアンテナ線の配置に関して高い精度を達成することができ、それは
また、接着フィルムを含めたアンテナ線は硬質のガラス板の上へ移されて同時にその熱可
塑性接着フィルムで固定されるため後の変形が防止されるので、ガラス板の上へ移された
後も変わらずにそのままである。他方では、合わせ窓ガラス製造工場における一時的な支
持シートの取扱いは、アンテナ線それ自体を取り扱うのよりもかなり簡単であり、そのた
めこの方法は全体として、より良好な結果をもたらし、そして合わせ窓ガラスの製造プロ
セスにより容易に適応させることができる。
【０００９】
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本発明による方法は、直径がわずか１５～５０μｍの複数の極めて細い線を平行に配列し
て且つ直線状に揃えて合わせ窓ガラスに埋め込む場合に特に適している。従来の方法では
、合わせ窓ガラス内のこの種の細い線を、それ自体が合わせ窓ガラスの外部に導かれて端
子エレメントにつながれる金属箔ストリップに接続するのが困難であるのに対し、本発明
による方法にあっては、そのような金属箔ストリップをガラス板の上に配置する前のアン
テナ線にもっとはるかに簡単なやり方で接続することができる。また、この処理工程を実
際の合わせガラスの製造からアンテナの構成部品を組み立てる先行の製造工程に移すこと
は、実際の合わせ窓ガラスの製造プロセスをかなり簡単にすることにも寄与する。
【００１０】
本発明による方法は、例えば、熱可塑性プラスチック接着フィルムを備えた一時的な支持
シートの上に配置したアンテナ線を、加熱された加圧ローラーでこのフィルムに押しつけ
て押し込み、そして固定することで実施することができる。
【００１１】
この新しい方法の態様のもう一つの形態によれば、アンテナ線を熱可塑性プラスチック接
着剤を被覆した一時的支持シート上に配置して固定することは、アンテナ線を一時的支持
シートの上にぴんと張り、そして熱可塑性プラスチック接着フィルムへ押し込む前に電圧
を印加して加熱することで実施される。この方法は、ここでは、一時的な支持シートの上
へアンテナ線を当てる前に引っ張られアンテナ線を用いて、最初に金属箔ストリップをア
ンテナ線へ摩擦溶接により恒久的に導電接続し、そして合わせ窓ガラスにおいてアンテナ
端子ラグとして働くこれらの金属箔ストリップを、アンテナ線を一時的支持シートの熱可
塑性プラスチック接着フィルムへ埋め込む際に加熱するため電圧を印加するためにアンテ
ナ線を接触させるのに利用するようなやり方でもって実施することができる。
【００１２】
【実施例】
本発明の更に詳しいことと利点は、特許請求の範囲の記載と、以下において図面を参照し
てなされる本発明の態様の好ましい例の説明とから明らかになろう。
【００１３】
図１は、車室に一番近い側から見た合わせガラスの風防（フロントガラス）１の横の部分
を示しており、このフロントガラスは直線の、相互に平行な３本のアンテナ導線２、３、
４を備えている。これらのアンテナ導線２、３、４は、合わせ窓ガラスを形成する２枚の
ガラス板の間に、すなわちこれらのガラス板を一緒に結合する熱可塑性中間フィルム内に
位置している。３本のアンテナ導線２、３、４は、直径が約２０μｍの非常に細いタング
ステン線からなり、相互の間隔は約２～５ｍｍである。アンテナの能力が不利な影響を受
けなければ、これらのアンテナ線は極めて細く且つまたそれらの表面は黒くされているの
で、それらは実質的に目には見えない。
【００１４】
アンテナ線２、３、４は、一端で金属箔ストリップ５に導電接続される。金属箔ストリッ
プ５は４５°折り曲げられ、合わせ窓ガラスの周囲面の外へ出される。フロントガラス１
には、縁に沿って、例えば車室の方に向く側に、焼付仕上げ塗装の装飾フレーム６が施さ
れており、これは取り付けられた状態において結合用接着剤が見えるのを隠し、同時に結
合用接着剤を紫外線から保護する。アンテナ線２、３、４はフロントガラスの横の縁に基
本的に平行に延びている。
【００１５】
３本のアンテナ線２、３、４とそれらに接続された金属箔ストリップ５は、熱可塑性プラ
スチック中間フィルムが配置される、２枚のガラス板のうちの一方のものの表面へ、合わ
せ窓ガラスを製造する前に一時的な支持シートを用いて、前もって製作された構成部品の
形をして適用される。
【００１６】
前もって製作されたアンテナ構成部品の製造は、図２に例示した装置と同様の装置を用い
て行われる。この装置は、３本の電線コイルのための適当な支持装置１０、１１、１２を
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含み、それらから電線２、３、４が送りだされて転向ローラー１３により水平の方向に向
きを変えられる。水平に引っ張られた線は、最初に摩擦溶接ステーション１５を通過する
。ここでは、それらがおのおの、予め決められた間隔で、これらの線の方向を横切る方向
に配向された２枚の金属箔ストリップ１６、１７の間にはめ込まれ、そしてこれらのスト
リップに溶接される。このために、金属箔ストリップ１６、１７とそれらの間にあるアン
テナ線２、３、４は二つの金属のあご１８、１９の間で加圧される。これらのあごのうち
の一方は、適当な超音波伝送器につながれて超音波振動するようにされる。この摩擦溶接
処理により、これらのタングステン線は銅に埋め込まれ、非常に良好な電気伝導が得られ
る。
【００１７】
２枚の金属箔ストリップ１６、１７の代わりに、耐引裂性のプラスチック材料の外被（シ
ース）を前もって施されていて、アンテナ線に溶接されるこれらの導体の金属の舌のみが
露出されている用意された導電性ストリップを特に有利に使用することができる。この舌
は、好ましくは、導電性ストリップの折り曲げられた部分が摩擦溶接操作を行う前にアン
テナ線を囲い込むように、折り重ねられる。
【００１８】
このようにして予め決められた間隔で端子ラグ５を備えつけたアンテナ線は、次に加圧ス
テーション２２で一時的支持シート２４へ取り付けられる。この一時的支持シート２４は
、アンテナ線のための移送平面の下で回転する保管ロール２５からエンドレスバンドとし
て送り出され、そして方向変更ロール２６の周りを回って実際の加圧ステーション２２へ
供給される。この加圧ステーションはテーブル２７と上部加圧プレート２８を含んでいる
。上部加圧プレート２８には、その下面に弾性緩衝層２９が設けられ、そしてこの緩衝層
はその下面に、加圧プレートが支持バンド２４の表面にくっつくのを防ぐ分離用の箔３０
を備えている。
【００１９】
一時的な支持シート２４には、その上面に、合わせ窓ガラスの熱可塑性プラスチック中間
フィルムが作られる熱可塑性プラスチック接着材料と同じ材料の薄いコーティング３２が
施される。一時的支持シート２４の上を、すなわち層３２の下を、直接コーティングする
適当な分離剤が、この層３２の一時的支持シートへの強過ぎる結合を防止する。
【００２０】
二つの端子ラグ５の間にあるアンテナ線の部分を加圧ステーション２２内に配置したなら
直ぐに、アンテナ線と一時的支持シート２４の移送を中断する。次に、加圧ステーション
２２の前方端部と後方端部にある二つの端子ラグ５に適当なやり方で適当な電圧を印加す
る。この電圧は、二つの端子ラグの間のアンテナ線を約８０～１５０　℃の温度に加熱す
るのに十分なものである。次いで加圧プレート２８をテーブル２７の上へ下ろす。それに
よりアンテナ線２、３、４を熱可塑性プラスチック層３２に埋め込み、同時に端子ラグ５
への電流の供給を停止する。次いで、アンテナ線２、３、４と端子ラグ５を備えつけた一
時支持シート３４を方向変更ローラー３５の周りを回って前方へ送ることができるように
、加圧プレート２８を持ち上げる。
【００２１】
加圧ステーション２２でアンテナ線を一時的支持シート２４へ接着して固定している間に
、摩擦溶接ステーションでは次のアンテナ線の部分について端子ラグの製作が同時に行わ
れる。
【００２２】
次に、このようにして製造されたエンドレスバンド３４は、図３に示すように、各端子ラ
グ５の付近で個別の部分３７に分割される。これらの部分は、おのおの前もって製作され
たアンテナ構成部品を構成し、そしてこれは即座に、アンテナ線２、３、４をガラス板の
上に配置して固定するのに適当なものになる。
【００２３】
有利には、エンドレスバンドを個別の部分３７に分けるのは二段階で行われ、すなわち金
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属線を切断する第一の工程と、一時的支持シートを切断するかあるいは、例えば、これら
の部分３７を後に手で切り離すことが可能であるように孔をあけて十分に弱くする第二の
工程とでもって行われる。特に比較的硬いタングステンからなり、切断工具の切断用の刃
先を急速に鈍らせるアンテナ線を切断するためには、例えば電気切断法が申し分ないもの
であることが分かっている。この方法では、短い間隔をあけて配置した二つの電極を通し
てアンテナ線に電流を導き、こうしてこれらの電極間のアンテナ線の部分を溶融させる。
次いで、この位置で、第二の工程において切断工具又は孔あけ工具を用いて一時支持シー
トの切断又は孔あけを行う。
【００２４】
アンテナ端子の領域部分を図４に図示した合わせ窓ガラス１の製造について言えば、手順
は次のとおりである。まず最初に、２枚の単一のガラス板４０と４１を一緒に曲げてから
、通常のやり方で注意深く清浄にする。ガラス板４０の車室の方に向く面には、曲げ操作
の間に焼き付けられた装飾フレーム６が端部に施されている。このガラス板４０の、中間
フィルム４３と接触させようとする面には、このガラス板の横の端部に平行に、端子ラグ
５がガラス板の上方の端部域にくるようにして、前もって製作されたアンテナ構成部品３
７を配置する。端子ラグ５は、最初はアンテナ線に垂直に、すなわち一般にガラス板の上
部の縁に平行に延びている。次に、一時的支持シート２４を適当な手段でもって、例えば
一時的支持シートの上を案内される加熱された圧力ローラーにより、加熱する。この熱と
圧力の作用を受けて、熱可塑性プラスチック接着コーティング３２が軟化し、そしてアン
テナ線２、３、４と一緒にガラス板４０の表面に結合する。次に、一時的支持シート２４
をガラス表面から引き剥がす。
【００２５】
とは言うものの、この手順は、アンテナ線が取り付けられるガラス板４０を、アンテナ構
成部品３７を適用する前に、最初に熱可塑性プラスチックの接着コーティング３２を軟化
させるのに必要な温度まで加熱し、次いでアンテナ構成部品３７をガラス板４０の意図す
る位置に配置して押しつけるというものでもよい。この場合には、接着コーティングを軟
化させるのに必要な熱は高温のガラス表面との直接の接触によって供給され、最初に説明
した場合におけるように一時的支持シートを通して供給する必要はない。アンテナ構成部
品３７を押しつけた直後に、一時的支持シートそのものをガラス表面から引き剥がすこと
ができる。
【００２６】
次に、最初はその全長にわたって、アンテナ線に対して垂直に延びている端子ラグ５を、
例えばそれがアンテナ線に接続された部分に対して直角になって、端子ラグが今度はガラ
ス板４０の縁を越えて突き出すようにして、アンテナ線の直ぐ近くで折り曲げる。次に、
ガラス板４０を、中間フィルム４３を構成する熱可塑性プラスチックシート及びガラス板
４１と一緒に重ねて、この積層した集成体を、熱と圧力を適用して通常のやり方でもって
結合させて最終の合わせ窓ガラスを形成する。
【００２７】
最後の処理工程では、端子ラグ５の合わせ窓ガラスの縁から突き出している部分をガラス
板４０の周囲面を回して曲げ、ガラス板４０の周囲面と装飾コーティング６を保持してい
る端部領域とに結合させる。端子ラグ５の端部には、端子エレメント４４を、例えば既に
はんだ付けしておくことができる。アンテナ端子エレメント４４を含めた端子ラグ５の結
合は、この目的のために必要なら追加の突き出し４５を設けることができる装飾フレーム
６の領域で都合よく行われる。
【００２８】
端子ラグ５は合わせ窓ガラスの外側から部分的に見えるので、この領域で、ガラス板４１
には装飾コーティング６の塗料に適合した適当な塗料を塗布すること、あるいは端子ラグ
５自体を適宜着色することが賢明であろう。
【図面の簡単な説明】
【図１】本発明に従って細いアンテナ線を備えた風防（フロントガラス）の部分図である
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。
【図２】一時的支持シート上に前もって製作したアンテナの構成を作るための装置の斜視
図である。
【図３】連続的に製造された一時的支持バンドから切り離した後の一時的支持シートとと
もにある前もって製作したアンテナ導線を示す斜視図である。
【図４】アンテナ端子接続領域におけるフロントガラスの拡大部分斜視図である。
【符号の説明】
１…合わせ窓ガラス
２、３、４…アンテナ線
５…金属箔ストリップ
１３…転向ローラー
１６、１７…金属箔ストリップ
１８、１９…加圧用のあご
２４…一時的支持シート
３２…接着コーティング
３５…方向変更ローラー
３７…アンテナ構成部品
４０、４１…ガラス板
４３…中間フィルム
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【 図 ３ 】 【 図 ４ 】
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