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(57) Abstract: The present invention relates to glazing (100) which comprises at least one pane (101-1), a light-impermeable masking
layer (103) which is attached on one side of the pane (101-1), and a metal-based functional layer (105) which is at least partially attached
on the light-impermeable masking layer (103), wherein at least one edge region (107-3) of the metal-based functional layer (105) is
arranged over the light-impermeable masking layer (103), the light-impermeable marking layer (103) is formed on the basis of a glass
frit and at least 50 % of the surface of the pane (101-1) is covered by the metal-based functional layer (105).

(57) Zusammenfassung: Die vorliegende Erfindung betrifft eine Verglasung (100), welche mindestens eine Scheibe (101-1), eine
lichtundurchléssige Maskierungsschicht (103), welche auf einer Seite der Scheibe (101-1) aufgebracht ist, und eine metallbasierte Funk-
tionsschicht (105), welche zumindest teilweise auf der lichtundurchlissigen Maskierungsschicht (103) aufgebracht ist, umfasst, wobei
zumindest ein Randabschnitt (107-3) der metallbasierten Funktionsschicht (105) iiber der lichtundurchlissigen Maskierungsschicht
(103) angeordnet ist, die lichtundurchlissige Maskierungsschicht (103) auf Basis einer Glasfritte gebildet ist und mindestens 50 % der
Oberflache der Scheibe (101-1) von der metallbasierten Funktionsschicht (105) bedeckt sind.
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Verglasung mit metallbasierter Funktionsschicht

Die vorliegende Erfindung liegt auf dem technischen Gebiet der Scheibenherstellung und betrifft
eine Verglasung mit einer metallbasierten Funktionsschicht sowie ein Verfahren zum Herstellen
der erfindungsgemafen Verglasung. Des Weiteren betrifft die Erfindung die Verwendung der er-

findungsgemaRen Verglasung.

Verglasungen in Geb&uden und Fahrzeugen werden zunehmend mit groRflachigen, elektrisch
leitféhigen und fur sichtbares Licht transparenten Schichten versehen, die bestimmte Funktionen
zu erflllen haben. Diese Schichten sind in aller Regel metallbasiert, d.h. weisen zumindest eine
Schicht aus einem metallischen Material auf, und werden gemeinhin als Funktionsschichten be-

zeichnet.

Beispielsweise werden aus Grinden der Energieeinsparung und des Komforts an Verglasungen
hohe Anforderungen beziglich ihrer warmeisolierenden Eigenschaften gestellt. So ist es win-
schenswert, einen hohen Warmeeintrag durch Sonneneinstrahlung zu vermeiden, was zu einem
uberméRigen Aufheizen des Innenraums fihrt und wiederum hohe Energiekosten fir die notwen-
dige Klimatisierung zur Folge hat. Abhilfe schaffen elektrochrome Schichten, bei denen die Licht-
durchlassigkeit und damit der Warmeeintrag aufgrund der Sonneneinstrahlung durch Anlegen
einer elektrischen Spannung gesteuert werden kann. Elektrochrome Schichten sind in der Fach-
welt wohlbekannt und haben bereits vielfach Eingang in die Patentliteratur gefunden, wobei le-
diglich beispielhaft auf EP 0867752 A1, US 2007/0097481 A1 und US 2008/0169185 A1 verwie-

sen wird.

Bekannt ist auch die Verwendung von Warmestrahlung reflektierenden Schichten (Low-E-Schich-
ten). Eine Low-E-Schicht reflektiert einen erheblichen Teil der einfallenden Sonnenstrahlung, vor
allem im Infrarotbereich, was im Sommer zu einer verringerten Erwérmung des Innenraums fihrt.
Die Low-E-Schicht verringert auRerdem die Aussendung von langwelliger Warmestrahlung einer
erwdrmten Scheibe in den Innenraum hinein, wenn die Low-E-Schicht auf der dem Innenraum
zugewandten Oberflache einer Scheibe aufgebracht ist. Im Winter wird bei niedrigen AuRentem-
peraturen die Abstrahlung der Warme des Innenraums an die &uere Umgebung verhindert. Low-
E-Schichten beispielsweise auf Basis von Niob, Tantal, Nickel, Chrom, Zirkonium oder Legierun-
gen daraus, sind dem Fachmann wohlbekannt, beispielsweise aus US7592068 B2, US7923131
B2 und W02004076174 A1.
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Eine andere Anwendung von Funktionsschichten zielt darauf ab, das Sichtfeld einer Fahrzeug-
scheibe frei von Eis und Beschlag zu halten. Bekannt sind elektrische Heizschichten, die durch
Anlegen einer elektrischen Spannung eine gezielte Erwarmung der Fahrzeugscheibe bewirken
(siehe z.B. WO 2010/043598 A1).

Bei einer weiteren Anwendung wird die Funktionsschicht als Flachenantenne in Kraftfahrzeugen
eingesetzt. Dazu wird die Funktionsschicht mit einer Koppelelektrode galvanisch oder kapazitiv
gekoppelt und das Antennensignal im Randbereich der Scheibe zur Verfliigung gestellt. Das von
der Flachenantenne ausgekoppelte Antennensignal wird einem Antennenverstarker zugeflhrt,
der in Kraftfahrzeugen mit der metallischen Karosserie verbunden ist, wodurch ein hochfrequenz-
technisch wirksames Bezugspotenzial flr das Antennensignal vorgegeben wird. Derartige Fla-
chenantennen sind beispielsweise aus DE 10106125 A1, DE 10319606 A1, EP 0720249 A2,
US 2003/0112190 A1 und DE 19832228 C2 bekannt.

In der DE 10 2017 003 621 A1 ist eine Verbundscheibe offenbart mit einer elektrisch leitenden
Struktur, welche elektrisch leitend mit zumindest einer zwischen der AuRenscheibe und der In-

nenscheibe der Verbundscheibe angeordneten Lichtquelle verbunden ist.

In WO 2019/120849 A1 ist eine Verbundscheibe offenbart, umfassend eine AuRenscheibe und
eine Innenscheibe, die durch mindestens eine Zwischenschicht miteinander verbunden sind, ein
Funktionselement, das zwischen AuRenscheibe und Innenscheibe angeordnet ist, wobei zwi-
schen AuRenscheibe und Funktionselement eine metallische Schutzschicht angeordnet ist. Die
Schutzschicht ist unmittelbar oder lediglich Gber einen Abdeckdruck an der innenseitigen Ober-

flache der AuRenscheibe angeordnet.

US 2017/0210096 A1 offenbart eine Fahrzeugverbundverglasung, welche aus zwei Glasschei-
ben besteht, die mittels einer thermoplastischen Zwischenfolie verbunden sind, wobei die Vergla-
sung ein System aus leitfahigen Schichten umfasst, das auf eine der Scheiben aufgebracht ist,
und am Rand derselben Scheibe ein im Wesentlichen opakes Maskierungsband in Kontakt mit
der Glasscheibe umfasst, wobei das System aus leitfahigen Schichten mindestens teilweise das
Maskierungsband bedeckt, wobei die Verglasung auch Busbars zur elektrischen Versorgung in
Kontakt mit dem Schichtsystem in dem Teil umfasst, der das Maskierungsband bedeckt, wobei
das Maskierungsband aus einer Einheit von durch Kathodenzerstdubung gebildeten Schichten
besteht.
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Das Herstellen einer metallbasierten Funktionsschicht auf einer Scheibe ist in aller Regel mit
einem hohen Aufwand und meist mit einer langen Prozessdauer verbunden. Erschwerend kommt
hinzu, dass es in vielen Féllen erforderlich ist, einen bestimmten Bereich der Scheibe gezielt von
der Funktionsschicht auszunehmen. Wenn die metallbasierte Funktionsschicht am Scheibenrand
(Scheibenkante) freiliegt, tritt haufig eine starke Korrosion auf, was insbesondere bei Verbund-
scheiben in unerwiinschter Weise zur Folge hat, dass Feuchtigkeit zwischen die beiden laminier-
ten Einzelscheiben eintreten kann. Um dies zu vermeiden, ist es Ublich, den Randbereich einer
Scheibe zu entschichten. Dies erfordert zuséatzliche Schritte bei der industriellen Fertigung von
Scheiben mit metallbasierten Funktionsschichten, welche die Herstellung verteuern. Zudem wird

die Flache der metallbasierten Funktionsschicht verringert.

Demgegenuber besteht die Aufgabe der vorliegenden Erfindung darin, eine verbesserte Vergla-
sung mit einer Scheibe und einer metallbasierten Funktionsschicht zur Verfigung zu stellen, mit
der diese Nachteile vermieden werden kénnen, wobei es in wesentlicher Weise darum geht, die
metallbasierte Funktionsschicht vor Korrosion zu schitzen. Die Verglasung mit Scheibe und me-
tallbasierter Funktionsschicht soll in der industriellen Serienfertigung einfach und kostenguinstig
herzustellen sein. Zudem soll das Verfahren zur Herstellung der Verglasung in géngigen Herstel-

lungsverfahren von Scheiben einfach und kostengiinstig einsetzbar sein.

Diese und weitere Aufgaben werden nach dem Vorschlag der Erfindung durch eine Verglasung
und deren Herstellung gemaR den nebengeordneten Patentansprichen gelést. Vorteilhafte Aus-

gestaltungen der Erfindung ergeben sich aus den Unteransprtchen.

ErfindungsgemaR ist eine Verglasung gezeigt. Die Verglasung umfasst mindestens eine Scheibe,

bevorzugt eine Glasscheibe.

Auf einer Seite der Scheibe ist eine lichtundurchlassige Maskierungsschicht aufgebracht, welche
in einem insbesondere umlaufenden Randbereich der Scheibe Uber einen die lichtundurchlassige
Maskierungsschicht begrenzenden (Schicht-)Randabschnitt verfigt. Die Maskierungsschicht ist

bevorzugt nicht vollflachig, sondern teilflachig auf die Scheibe aufgebracht.

Ferner umfasst die Verglasung eine metallbasierte Funktionsschicht, welche gleichermafien in
einem Randbereich der Scheibe Uber einen die metallbasierte Funktionsschicht begrenzenden
(Schicht-)Randabschnitt verfligt. Die metallbasierte Funktionsschicht ist zumindest teilweise auf

der lichtundurchlassigen Maskierungsschicht aufgebracht. Die metallbasierte Funktionsschicht
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kann vollstandig auf der Maskierungsschicht angeordnet sein. Alternativ ist es méglich und vor-
gesehen, dass die metallbasierte Funktionsschicht nur teilweise auf der Maskierungsschicht an-
geordnet ist, so dass die metallbasierte Funktionsschicht auch einen Abschnitt aufweist, der nicht

auf der Maskierungsschicht angeordnet ist.

Der Begriff "Randabschnitt" bezeichnet einen Abschnitt bzw. Teil des Rands einer Schicht.

Wesentlich hierbei ist, dass (im Randbereich der Scheibe) zumindest ein Randabschnitt der me-
tallbasierten Funktionsschicht Gber der lichtundurchlassigen Maskierungsschicht angeordnet ist.
Mit anderen Worten, mindestens ein Randabschnitt der metallbasierten Funktionsschicht befindet
sich in senkrechter Sicht durch die Scheibe (Ebene der Scheibe) in Uberdeckung zur Maskie-
rungsschicht. Demnach erstreckt sich die metallbasierte Funktionsschicht, dort wo sie Uber der
Maskierungsschicht angeordnet ist und einen Randabschnitt aufweist, nicht bis Uber die lichtun-

durchléssige Maskierungsschicht hinaus.

Die vorliegende Erfindung beruht auf der Gberraschenden Erkenntnis, dass durch Aufbringen der
metallbasierten Funktionsschicht auf der Maskierungsschicht die Korrosion der metallbasierten
Funktionsschicht im Randbereich der Scheibe deutlich vermindert werden kann. Die metallba-
sierte Funktionsschicht steht im korrosionsgeféhrdeten Bereich nicht direkt mit der Scheibe in

Kontakt, sondern ist durch die Maskierungsschicht von der Scheibe getrennt.

Erfindungsgeman ist die lichtundurchléssige Maskierungsschicht auf Basis einer Glasfritte gebil-
det, wodurch der technische Vorteil erreicht wird, dass eine Korrosion der metallbasierten Funk-

tionsschicht besonders wirksam unterdriickt werden kann.

Erfindungsgemaf ist mindestens ein Randabschnitt der metallbasierten Funktionsschicht (in
senkrechter Sicht durch die Scheibe) in Uberdeckung zur Maskierungsschicht angeordnet.
Grundsatzlich ist méglich, dass der Randabschnitt der metallbasierten Funktionsschicht gegen-
Uber einem Randabschnitt der Maskierungsschicht rlickversetzt ist, d.h. die metallbasierte Funk-
tionsschicht erstreckt sich nicht bis zum Randabschnitt der Maskierungsschicht. Besonders vor-
teilhaft ist es, wenn ein Randabschnitt der metallbasierten Funktionsschicht und ein Randab-
schnitt der lichtundurchldssigen Maskierungsschicht (im Randbereich der Scheibe) deckungs-
gleich angeordnet sind, d.h. in senkrechter Sicht durch die Scheibe lGbereinanderliegen, so dass
einerseits die metallbasierte Funktionsschicht relativ gro? ausgebildet und andererseits eine kor-

rosionsbedingte Degradation deutlich vermindert werden kann.
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Die metallbasierte Funktionsschicht ist groRRflachig auf der Scheibe aufgebracht. Die metallba-
sierte Funktionsschicht ist auf einer Oberflache der Scheibe angeordnet und bedeckt bzw. Uber-
deckt die Oberflache der Scheibe vollsténdig oder teilweise, jedoch erfindungsgemaf grol3fla-
chig. Der Ausdruck "groRflachig" bedeutet, dass mindestens 50% der Oberflédche der Scheibe
von der metallbasierten Funktionsschicht bedeckt bzw. Uberdeckt sind. Somit erstreckt sich die

metallbasierte Funktionsschicht (iber mindestens 50 % der Oberflache der Scheibe.

Bevorzugt sind mindestens 60%, besonders bevorzugt mindestens 70%, ganz besonders bevor-
zugt mindestens 75%, insbesondere bevorzugt mindestens 90% der Oberflache der Scheibe von

der Funktionsschicht bedeckt bzw. Uberdeckt.

Die Maskierungsschicht ist auf einer Seite der Scheibe aufgebracht. Die Maskierungsschicht
kann direkt, d.h. unmittelbar, auf die Scheibe aufgebracht sein, wobei gleichermaRen mdglich ist,
dass mindestens eine weitere Schicht aus einem anderen Material als die Maskierungsschicht

zwischen der Maskierungsschicht und der Scheibe angeordnet ist.

Die metallbasierte Funktionsschicht ist zumindest teilweise auf der Maskierungsschicht aufge-
bracht. Die metallbasierte Funktionsschicht kann direkt, d.h. unmittelbar, auf der Maskierungs-
schicht aufgebracht sein, wobei gleichermafien méglich ist, dass mindestens eine weitere Schicht
aus einem anderen Material als die Maskierungsschicht und die metallbasierte Funktionsschicht
zwischen der Maskierungsschicht und der metallbasierten Funktionsschicht angeordnet ist. Be-
vorzugt ist die metallbasierte Funktionsschicht direkt, d.h. unmittelbar, also ohne Zwischen-

schicht, zumindest teilweise auf der Maskierungsschicht aufgebracht.

Die Maskierungsschicht und die metallbasierte Funktionsschicht kénnen jeweils aus einer Einzel-
schicht bzw. Lage aus einem selben Material bestehen, wobei gleichermalen mdglich ist, dass
sie jeweils aus mehreren Einzelschichten bzw. Lagen aus zumindest zwei verschiedenen Mate-
rialien bestehen. Die Maskierungsschicht und die metallbasierte Funktionsschicht kdnnen somit
jeweils aus einer Einzelschicht bzw. Lage aus einem selben Material bestehen. Alternativ kénnen
die Maskierungsschicht und die metallbasierte Funktionsschicht jeweils aus mehreren Einzel-
schichten bzw. Lagen aus zumindest zwei verschiedenen Materialien bestehen. Wie eingangs
dargestellt, ist es gangige Praxis eine metallbasierte Funktionsschicht in Form eines Schichten-

systems aus voneinander verschiedenen Einzelschichten auszubilden.
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Wie bei in der Praxis eingesetzten Verglasungen Ublich, insbesondere bei Windschutzscheiben
von Kraftfahrzeugen, weist die erfindungsgemaie Verglasung in einem Randbereich eine vor-
zugsweise streifenférmige lichtundurchlédssige Maskierungsschicht (z.B. Schwarzdruck) auf, die
zur Maskierung von ansonsten durch die Scheibe erkennbaren Strukturen dient. Insbesondere
bei Fahrzeugen dient der Maskierungsstreifen zum Maskieren einer Kleberaupe zum Einkleben
der Verglasung in die Fahrzeugkarosserie, so dass ein harmonischer Gesamteindruck entsteht.
Andererseits dient der Maskierungsstreifen als UV-Schutz fir das verwendete Klebematerial.
Dauernde Bestrahlung mit UV-Licht schadet dem Klebematerial und wirde die Verbindung der

Verglasung mit der Fahrzeugkarossiere im Laufe der Zeit I6sen.

Die lichtundurchléssige Maskierungsschicht kann grundsatzlich mit einem beliebigen geeigneten
Verfahren auf die Scheibe aufgebracht sein. Bevorzugt wird die lichtundurchlassige Maskierungs-
schicht durch Streichen, Rollen, Sprihen oder im Druckverfahren, vorzugsweise mittels Sieb-
druck, auf die Scheibe aufgebracht. Dies sind géngige Methoden in der industriellen Serienferti-
gung von Scheiben und ermdéglichen, dass die lichtundurchladssige Maskierungsschicht schnell

und gleichmaRig auf die Scheibe aufgebracht werden kann.

Die lichtundurchlassige Maskierungsschicht ist vorzugsweise umlaufend in einem Randbereich
der Scheibe angeordnet. Bevorzugt wird die lichtundurchlassige Maskierungsschicht im Druck-
verfahren, insbesondere Siebdruckverfahren, auf die Scheibe aufgebracht. Hierbei wird die
Druckfarbe auf die Scheibe gedruckt und anschlieRend beispielsweise bei bis zu 700 °C getrock-
net bzw. eingebrannt. Die vorzugsweise streifenférmige Maskierungsschicht kann insbesondere
in Punkte verschiedener GréRe Ubergehen. Diese sogenannten Siebdruckpunkte sollen den op-

tisch massiven Eindruck des schwarzen Siebdruckrands auflésen.

Die lichtundurchlassige Maskierungsschicht wird vorzugsweise in einem (beispielsweise umlau-
fenden) Randbereich der Scheibe aufgebracht, was den Vorteil mit sich bringt, dass eine Korro-
sion oder Veranderung der im Randbereich hierauf angeordneten metallbasierten Funktions-

schicht im (beispielsweise umlaufenden) Randbereich der Scheibe verhindert wird.

Die lichtundurchlassige Maskierungsschicht ist vorzugsweise in Form eines Schwarzdrucks oder
Abdeckdrucks ausgebildet. Dies sind auch gangige Bezeichnungen flr die Maskierungsschicht.
Das Material der lichtundurchléssigen Maskierungsschicht kann auch Uber andere gangige Ap-
plikationsverfahren wie beispielsweise Streichen, Rollen, Sprihen und dergleichen auf die

Scheibe aufgebracht und anschlieRend eingebrannt werden.
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Die lichtundurchlassige Maskierungsschicht ist wie oben beschrieben auf Basis einer Glasfritte
gebildet. Sie enthalt oder besteht vorzugsweise aus elektrisch nicht-leitenden Material. Beispiels-
weise besteht die Maskierungsschicht aus einer gedruckten und eingebrannten (insbesondere
keramischen) Paste, bevorzugt eine Siebdruckpaste, beispielsweise eine schwarz eingeférbte
Siebdruckpaste. Derartige lichtundurchléssige Maskierungsschichten auf Basis einer Glasfritte
sind im industriellen Fertigungsprozess leicht zu integrieren und kostengunstig herzustellen. Dem
Fachmann sind die flr eine solche Maskierungsschicht tGblicher Weise eingesetzten Materialien
(z.B. keramische Siebdruckpasten) aus der industriellen Fertigung von Verglasungen, insbeson-
dere Windschutzscheiben von Kraftfahrzeugen, wohlbekannt, so dass hier nicht ndher darauf

eingegangen werden muss.

GemaR einer vorteilhaften Ausgestaltung der erfindungsgeméien Verglasung weist die Maskie-
rungsschicht eine Dicke von 4 um bis 40um, bevorzugt von 5 um bis 25 um auf, wodurch ein

wirksames Unterbinden der Korrosion erreicht werden kann.

GemaR einer vorteilhaften Ausgestaltung der erfindungsgemaRen Verglasung erstreckt sich die
lichtundurchléssige Maskierungsschicht bis zu einem Rand (Kante) der Scheibe, auf welche die
lichtundurchlassige Maskierungsschicht aufgebracht ist. Dementsprechend kann sich die metall-
basierte Funktionsschicht bis zur Kante der Scheibe erstrecken, was den besonderen Vorteil mit
sich bringt, dass die metallbasierte Funktionsschicht besonders grofliflachig ausgebildet werden
kann. Zudem kann in besonders vorteilhafter Weise auf ein Entfernen der metallbasierten Funk-
tionsschicht im Randbereich der Scheibe verzichtet werden, wodurch sich die Herstellung der

erfindungsgemafen Verglasung erheblich vereinfacht und Kosten eingespart werden kénnen.

Die metallbasierte Funktionsschicht kann grundséatzlich in beliebiger Weise ausgebildet sein. Vor-
zugsweise handelt es sich um eine elektrisch leitfahige und fir sichtbares Licht transparente Be-

schichtung.

Die metallbasierte Funktionsschicht ist eine Einzelschicht oder ein Schichtaufbau aus mehreren
Einzelschichten mit einer Gesamtdicke von beispielsweise kleiner oder gleich 2 um, bevorzugt
kleiner oder gleich 1 um. Vorteilhaft weist die metallbasierte Funktionsschicht eine Dicke von 80

nm bis 1000 nm, insbesondere von 80 nm bis 600 n, bevorzugt von 140 nm bis 400 nm, auf.



10

15

20

25

30

WO 2022/129202 PCT/EP2021/085946

8

Im Sinne vorliegender Erfindung bedeutet "transparent”, dass die Gesamttransmission der
Scheibe und insbesondere der Verglasung den gesetzlichen Bestimmungen fur Windschutz-
scheiben und vordere Seitenscheiben entspricht und flr sichtbares Licht bevorzugt eine Durch-
l&ssigkeit von mehr als 70% und insbesondere von mehr als 75% aufweist. FUr hintere Seiten-
scheiben und Heckscheiben kann "transparent” auch 10% bis 70% Lichttransmission bedeuten.
Entsprechend bedeutet "opak" eine Lichttransmission von weniger als 15%, vorzugsweise weni-

ger als 5%, insbesondere 0%.

Beispielsweise enthalt eine transparente, elektrisch leitféahige Funktionsschicht mindestens ein
Metall, beispielsweise Silber, Nickel, Chrom, Niob, Zinn, Titan, Kupfer, Palladium, Zink, Gold,
Cadmium, Aluminium, Silizium, Wolfram oder Legierungen daraus, und/oder mindestens eine
Metalloxidschicht, bevorzugt Zinn-dotiertes Indiumoxid (ITO), Aluminium-dotiertes Zinkoxid
(AZO), Fluor-dotiertes Zinnoxid (FTO, SnO2:F) oder Antimon-dotiertes Zinnoxid (ATO, SnO2:Sb).
Solche Funktionsschichten sind beispielsweise aus DE 20 2008 017 611 U1 und EP 0 847 965
B1 bekannt. Sie bestehen beispielsweise aus einer Metallschicht wie einer Silberschicht oder
einer Schicht aus einer silberhaltigen Metalllegierung. Typische Silberschichten weisen bevorzugt
Dicken von 5 nm bis 15 nm auf, besonders bevorzugt von 8 nm bis 12 nm. Die Metallschicht kann
zwischen mindestens zwei Schichten aus dielektrischem Material vom Typ Metalloxid eingebettet
sein. Das Metalloxid enthalt bevorzugt Zinkoxid, Zinnoxid, Indiumoxid, Titanoxid, Siliziumoxid,
Aluminiumoxid oder dergleichen sowie Kombinationen von einem oder mehreren daraus. Das
dielektrische Material kann auch Siliziumnitrid, Siliziumcarbid, Aluminiumnitrid sowie Kombinati-

onen von einem oder mehreren davon enthalten.

Transparente, elektrisch leitfahige Funktionsschichten haben beispielsweise einen Flachenwider-
stand von 0,1 Ohm/Quadrat bis 200 Ohm/Quadrat, besonders bevorzugt von 1 Ohm/Quadrat bis
50 Ohm/Quadrat und ganz besonders bevorzugt von 1 Ohm/Quadrat bis 10 Ohm/Quadrat.

Beispielsweise dient die transparente, elektrisch leitfédhige Funktionsschicht als Antennenschicht

(Flachenantenne).

Beispielsweise ist die metallbasierte Funktionsschicht eine Funktionsschicht mit Sonnenschutz-
Wirkung. Eine solche Schicht mit Sonnenschutzwirkung weist reflektierende Eigenschaften im
Infrarot-Bereich und damit im Bereich der Sonneneinstrahlung auf, wodurch ein Aufheizen des

Innenraums eines Gebdudes oder Kraftfahrzeugs infolge von Sonnenstrahlung vorteilhaft ver-
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mindert wird. Solche Funktionsschichten mit Sonnenschutzwirkung sind dem Fachmann wohlbe-
kannt und enthalten typischerweise zumindest ein Metall, insbesondere Silber oder eine silber-
haltige Legierung. Die Schicht mit Sonnenschutzwirkung kann eine Abfolge mehrerer Einzel-
schichten umfassen, insbesondere zumindest eine metallische Schicht und dielektrische Schich-
ten, die beispielsweise zumindest ein Metalloxid enthalten. Das Metalloxid enthalt bevorzugt Zin-
koxid, Zinnoxid, Indiumoxid, Titanoxid, Siliziumoxid, Aluminiumoxid oder dergleichen sowie Kom-
binationen von einem oder mehreren daraus. Das dielektrische Material enthélt beispielsweise
Siliziumnitrid, Siliziumcarbid oder Aluminiumnitrid. Schichten mit Sonnenschutzwirkung sind bei-
spielsweise bekannt aus DE 102009006062 A1, WO 2007/101964 A1, EP 0 912 455 B1, DE 199
27683 C1, EP 1218 307 B1 und EP 1 917 222 B1.

Die Dicke einer Funktionsschicht mit Sonnenschutzwirkung kann breit variieren und den Erfor-
dernissen des Einzelfalls angepasst werden, wobei eine Schichtdicke von 10 nm bis 5 um und
insbesondere von 30 nm bis 1 um bevorzugt ist. Der Flachenwiderstand einer Schicht mit Son-
nenschutzwirkung betrégt bevorzugt von 0,35 Ohm/Quadrat bis 200 Ohm/Quadrat, bevorzugt
0,5 Ohm/Quadrat bis 200 Ohm/Quadrat, ganz besonders bevorzugt von 0,6 Ohm/Quadrat bis
30 Ohm/Quadrat, und insbesondere von 2 Ohm/Quadrat bis 20 Ohm/Quadrat. Die Funktions-
schicht mit Sonnenschutzwirkung weist beispielsweise gute infrarotreflektierende Eigenschaften

und/oder besonders niedrige Emissivitaten (Low-E) auf.

Die Funktionsschicht kann beispielsweise auch eine elektrisch beheizbare Schicht sein, durch
welche die Scheibe mit einer Heizfunktion versehen wird. Solche beheizbaren Schichten sind
dem Fachmann an sich bekannt. Sie enthalten typischerweise eine oder mehrere, beispielsweise
zwei, drei oder vier elektrisch leitfahige Schichten. Diese Schichten enthalten oder bestehen be-
vorzugt aus zumindest einem Metall, beispielsweise Silber, Gold, Kupfer, Nickel und/oder Chrom,
oder einer Metalllegierung und enthalten bevorzugt mindestens 90 Gew. % des Metalls, insbe-
sondere mindestens 99,9 Gew. % des Metalls. Solche Schichten weisen eine besonders vorteil-
hafte elektrische Leitféahigkeit bei gleichzeitiger hoher Transmission im sichtbaren Spektralbereich
auf. Die Dicke einer Einzelschicht betragt bevorzugt von 5 nm bis 50 nm, besonders bevorzugt
von 8 nm bis 25 nm. Bei einer solchen Dicke wird eine vorteilhaft hohe Transmission im sichtbaren

Spektralbereich und eine besonders vorteilhafte elektrische Leitfahigkeit erreicht.

Die Funktionsschicht kann beispielsweise auch eine elektrisch schaltbare oder regelbare Funkti-

onsschicht sein, beispielsweise in Form eines SPD-(suspended particle device), PDLC-(polymer
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dispersed liquid crystal), elektrochromen oder elektrolumineszenten Funktionselementes. Derar-

tige Funktionselemente sind dem Fachmann an sich bekannt.

In einer besonders bevorzugten Ausfihrungsform umfasst die metallbasierte Funktionsschicht

eine oder mehrere Silberschichten oder mindestens eine Indium-Zinnoxid-Schicht.

Die metallbasierte Funktionsschicht wird durch an sich bekannte Verfahren abgeschieden, bei-
spielsweise durch magnetfeldunterstitzte Kathodenzerstédubung, was besonders vorteilhaft im
Hinblick auf eine einfache, schnelle, kostenglnstige und gleichméagige Beschichtung der Scheibe
ist. Die Kathodenzerstdubung erfolgt in einer Schutzgasatmosphére, beispielsweise aus Argon,
beziehungsweise in einer Reaktivgasatmosphéare, beispielsweise durch Zugabe von Sauerstoff,
einem Kohlenwasserstoff (beispielsweise Methan) oder Stickstoff. Die Funktionsschicht kann
aber auch durch andere, dem Fachmann bekannte Verfahren aufgebracht werden, beispiels-
weise durch Aufdampfen oder chemische Gasphasenabscheidung (chemical vapour deposition,
CVD), durch Atomlagenabscheidung (atomic layer deposition, ALD), durch plasmagestitzte Gas-

phasenabscheidung (PECVD) oder durch nasschemische Verfahren.

In einer vorteilhaften Ausflhrungsform der erfindungsgemaien Verglasung enthélt oder besteht
die Scheibe aus nichtvorgespanntem, teilvorgespanntem oder vorgespanntem Glas, bevorzugt
Flachglas, Floatglas, Quarzglas, Borosilikatglas, Kalk- Natron-Glas. Alternativ enthélt oder be-
steht die Scheibe aus klaren Kunststoffen, bevorzugt starre klare Kunststoffe, insbesondere Po-
lyethylen, Polypropylen, Polycarbonat, Polymethylmethacrylat, Polystyrol, Polyamid, Polyester,
Polyvinylchlorid und/oder Gemische davon. Geeignete Glaser sind beispielsweise aus EP
0847965 B1 bekannt.

Die Dicke der Scheibe kann breit variieren und den Erfordernissen des Einzelfalls angepasst
werden. Beispielsweise wird eine Scheibe mit einer Standardstarke von 1,0 mm bis 25 mm ver-
wendet. Beispielsweise betréagt die Dicke von 0,5 mm bis 15 mm, insbesondere von 1 mm bis 5

mm. Die GroRe der Scheibe kann breit variieren und richtet sich nach der Verwendung.

Die Scheibe kann eine beliebige dreidimensionale Form aufweisen. Bevorzugt ist die Scheibe

planar oder leicht oder stark in eine Richtung oder in mehrere Richtungen des Raumes gebogen.

Bei einem Biegeprozess wird die Scheibe beispielsweise mit der Maskierungsschicht und der

darauf aufgebrachten metallbasierten Funktionsschicht im erhitzten Zustand in eine oder mehrere
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Richtungen des Raumes gebogen. Die Temperatur, auf die die Scheibe erhitzt wird, betrégt be-
vorzugt von 500°C bis 700°C. Es versteht sich, dass zeitlich vor oder nach dem Biegeprozess

weitere Temperaturbehandlungsschritte der Scheibe erfolgen kénnen.

Die Scheibe kann farblos oder geféarbt sein.

Die erfindungsgeméafe Verglasung dient vorzugsweise der Abtrennung eines Innenraums von
einer dulBeren Umgebung. Die Verglasung umfasst mindestens eine Scheibe. Die Verglasung
kann grundséatzlich beliebig ausgebildet sein, insbesondere als Isolierverglasung, bei der mindes-
tens zwei Scheiben durch mindestens einen Abstandhalter in einem Abstand zueinander ange-
ordnet sind, oder als thermisch vorgespanntes Einscheibensicherheitsglas oder als Verbund-

scheibe.

Bevorzugt ist die Verglasung als Verbundscheibe ausgebildet und umfasst eine erste Scheibe mit
AuBenseite und Innenseite sowie eine zweite Scheibe mit Innenseite und AuRenseite, welche
durch mindestens eine thermoplastische Zwischenschicht (Klebeschicht) fest miteinander ver-
bunden sind. Die erste Scheibe kann auch als AuRenscheibe oder Innenscheibe, die zweite
Scheibe dementsprechend als Innenscheibe oder Auenscheibe bezeichnet werden. Die Ober-
flachen bzw. Seiten der beiden Einzelscheiben werden von auen nach innen Ublicherweise als
Seite |, Seite II, Seite 11l und Seite IV bezeichnet.

Die Maskierungsschicht und somit auch die metallbasierte Funktionsschicht kénnen grundséatz-
lich auf jeder Oberflache der Scheibe angeordnet sein, vorzugsweise jedoch auf einer innenlie-
genden Oberflache, also Seite Il und/oder Seite IIl. Die metallbasierte Funktionsschicht weist so-
mit vorteilhaft keinen Kontakt zur Atmosphére auf und ist im Inneren einer Verbundscheibe durch

die thermoplastische Zwischenschicht vor Beschadigungen und Korrosion geschuitzt.

Die Erfindung betrifft somit auch eine Verbundscheibe welche eine erste Scheibe mit AuRenseite
und Innenseite und eine zweite Scheibe mit Innenseite und AuRenseite umfasst, wobei die In-
nenseite der ersten Scheibe und die Innenseite der zweiten Scheibe zueinander weisen und die
beiden Scheiben durch mindestens eine thermoplastische Zwischenschicht fest miteinander ver-
bunden sind, wobei eine lichtundurchlédssige Maskierungsschicht auf der Innenseite der ersten
Scheibe aufgebracht ist, eine metallbasierte Funktionsschicht zumindest teilweise auf der licht-
undurchlassigen Maskierungsschicht aufgebracht ist, zumindest ein Randabschnitt der metallba-

sierten Funktionsschicht Uber der lichtundurchlassigen Maskierungsschicht angeordnet ist, wobei
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die lichtundurchléssige Maskierungsschicht auf Basis einer Glasfritte gebildet ist, und wobei min-
destens 50 % der Oberflache der ersten Scheibe von der metallbasierten Funktionsschicht be-
deckt sind.

Die thermoplastische Zwischenschicht enthélt oder besteht aus mindestens einem thermoplasti-
schen Kunststoff, bevorzugt Polyvinylbutyral (PVB), Ethylenvinylacetat (EVA) und/oder Polyethy-
lenterephthalat (PET). Die thermoplastische Zwischenschicht kann aber auch beispielsweise Po-
lyurethan (PU), Polypropylen (PP), Polyacrylat, Polyethylen (PE), Polycarbonat (PC), Polymethyl-
metacrylat, Polyvinylchlorid, Polyacetatharz, GieBharz, Acrylat, fluorinierte Ethylen-Propylen, Po-
lyvinylfluorid und/oder Ethylen-Tetrafluorethylen, oder ein Copolymer oder Gemisch davon ent-
halten. Die thermoplastische Zwischenschicht kann durch eine oder mehrere Ubereinander an-
geordnete thermoplastische Folien ausgebildet werden, wobei die Dicke einer thermoplastischen

Folie beispielsweise von 0,25 mm bis 1 mm betragt.

In einer bevorzugten Ausfuhrungsform einer als Verbundscheibe ausgebildeten erfindungsgema-
Ren Verglasung erstreckt sich die thermoplastische Zwischenschicht bis zum Randabschnitt der

metallbasierten Funktionsschicht.

In einer weiteren bevorzugten Ausflihrungsform einer als Verbundscheibe ausgebildeten erfin-
dungsgemafen Verglasung ist die thermoplastische Zwischenschicht auf der metallbasierten

Funktionsschicht angeordnet.

Die Erfindung erstreckt sich weiterhin auf ein Verfahren zum Herstellen der erfindungsgeméfen
Verglasung. Obige Ausfuhrungen im Zusammenhang mit der Verglasung gelten gleichermafen

fur das erfindungsgemafe Verfahren.

Das Verfahren umfasst das Bereitstellen einer Scheibe und Aufbringen einer lichtundurchlassigen
Maskierungsschicht auf einer Seite der Scheibe, sowie das Aufbringen einer metallbasierten
Funktionsschicht auf der lichtundurchldssigen Maskierungsschicht, derart, dass zumindest ein
Randabschnitt der metallbasierten Funktionsschicht Gber der lichtundurchlassigen Maskierungs-
schicht angeordnet ist. Das Aufbringen der metallbasierten Funktionsschicht erfolgt derart, dass
mindestens 50 % der Oberflache der Scheibe von der metallbasierten Funktionsschicht bedeckt
sind. ErfindungsgemaR ist die lichtundurchldssige Maskierungsschicht auf Basis einer Glasfritte

gebildet.
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GemaR einer vorteilhaften Ausgestaltung des erfindungsgeméfRen Verfahrens wird die metallba-
sierte Funktionsschicht so ausgebildet, dass ein Randabschnitt der metallbasierten Funktions-
schicht und ein Randabschnitt der lichtundurchlassigen Maskierungsschicht deckungsgleich an-

geordnet sind.

GemaR einer weiteren vorteilhaften Ausgestaltung des erfindungsgemaien Verfahrens wird die
lichtundurchlassige Maskierungsschicht so ausgebildet, dass sie sich bis zu einer Kante der

Scheibe erstreckt, auf welcher die lichtundurchléssige Maskierungsschicht aufgebracht ist.

GemaR einer weiteren vorteilhaften Ausgestaltung des erfindungsgeméfien Verfahrens werden
eine erste Scheibe mit AuRenseite und Innenseite und eine zweite Scheibe mit Innenseite und
AuBenseite, wobei die Innenseiten der beiden Scheiben zueinander weisen, durch mindestens
eine thermoplastische Zwischenschicht fest miteinander verbunden, wobei die Maskierungs-

schicht auf der Innenseite der ersten Scheibe aufgebracht wird.

Die Erfindung betrifft somit auch ein Verfahren zur Herstellung einer Verbundscheibe mit den
Schritten:

- Bereitstellen einer ersten Scheibe mit einer Auenseite und einer Innenseite und Aufbrin-
gen einer lichtundurchlassigen Maskierungsschicht auf der Innenseite der ersten Scheibe;

- Aufbringen einer metallbasierten Funktionsschicht zumindest teilweise auf der lichtun-
durchléssigen Maskierungsschicht, derart, dass zumindest ein Randabschnitt der metallbasierten
Funktionsschicht Uber der lichtundurchlassigen Maskierungsschicht angeordnet ist und mindes-
tens 50 % der Oberflache der ersten Scheibe von der metallbasierten Funktionsschicht bedeckt
sind,

- Bereitstellen einer thermoplastischen Zwischenschicht und einer zweiten Scheibe mit ei-
ner Innenseite und einer Au3enseite,

- Bilden einer Stapelfolge, in der die thermoplastische Zwischenschicht zwischen der ersten
Scheibe und der zweiten Scheibe angeordnet ist und die Innenseite der ersten Scheibe und die
Innenseite der zweiten Scheibe zueinander weisen,

- Verbinden der Stapelfolge durch Lamination,

wobei die lichtundurchlassige Maskierungsschicht auf Basis einer Glasfritte gebildet ist.

Demnach dient das erfindungsgemale Verfahren zum Herstellen einer Verglasung vorzugsweise
der Herstellung einer Verbundscheibe. FUr die Herstellung einer Verbundscheibe werden min-

destens zwei Scheiben bevorzugt unter Einwirkung von Hitze, Vakuum und/oder Druck durch
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mindestens eine thermoplastische Klebeschicht miteinander verbunden (laminiert). Es kénnen an
sich bekannte Verfahren zur Herstellung einer Verbundscheibe verwendet werden. Es kénnen
beispielsweise sogenannte Autoklavverfahren bei einem erhdhten Druck von etwa 10 bar bis 15
bar und Temperaturen von 130 °C bis 145 °C Uber etwa 2 Stunden durchgeflhrt werden. An sich
bekannte Vakuumsack- oder Vakuumringverfahren arbeiten beispielsweise bei etwa 200 mbar
und 130 °C bis 145 °C. Die beiden Scheiben und die thermoplastische Zwischenschicht kénnen
auch in einem Kalander zwischen mindestens einem Walzenpaar zu einer Verbundscheibe ver-
presst werden. Anlagen dieser Art sind zur Herstellung von Verbundscheiben bekannt und verfi-
gen normalerweise Uber mindestens einen Heiztunnel vor einem Presswerk. Die Temperatur
wahrend des Pressvorgangs betragt beispielsweise von 40 °C bis 150 °C. Kombinationen von
Kalander- und Autoklavverfahren haben sich in der Praxis besonders bewahrt. Alternativ kénnen
Vakuumlaminatoren eingesetzt werden. Diese bestehen aus einer oder mehreren beheizbaren
und evakuierbaren Kammern, in denen die erste Scheibe und die zweite Scheibe innerhalb von
beispielsweise etwa 60 Minuten bei verminderten Driicken von 0,01 mbar bis 800 mbar und Tem-

peraturen von 80°C bis 170°C laminiert werden kénnen.

Die erfindungsgemaRe Verglasung wird vorzugsweise in Gebduden, insbesondere im Zugangs-
oder Fensterbereich, als Einbauteil in Mébeln und Geréaten, oder in Fortbewegungsmitteln fir den
Verkehr auf dem Lande, in der Luft oder zu Wasser, insbesondere in Zigen, Schiffen und Kraft-
fahrzeugen beispielsweise als Windschutzscheibe, Heckscheibe, Seitenscheibe und/oder Dach-

scheibe verwendet.

Die verschiedenen Ausgestaltungen der Erfindung kénnen einzeln oder in beliebigen Kombinati-
onen realisiert sein. Insbesondere sind die vorstehend genannten und nachstehend zu erlautern-
den Merkmale nicht nur in den angegebenen Kombinationen, sondern auch in anderen Kombi-
nationen oder in Alleinstellung einsetzbar, ohne den Rahmen der vorliegenden Erfindung zu ver-

lassen.
Die Erfindung wird nachfolgend anhand von Ausfuhrungsbeispielen naher erldutert, wobei Bezug
auf die beigeflgten Figuren genommen wird. Es zeigen in vereinfachter, nicht malstabsgetreuer

Darstellung:

Fig. 1 eine Querschnittansicht durch eine Verglasung nach dem Stand der Technik;
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Fig. 2 eine Querschnittansicht durch eine Verglasung mit einer lichtundurchl&ssigen
Maskierungsschicht;
Fig. 3 eine weitere Querschnittansicht durch eine Verglasung mit einer lichtundurchlés-
sigen Maskierungsschicht; und
Fig. 4 ein Blockdiagramm eines Verfahrens zum Herstellen einer erfindungsgemafen

Verglasung.

Fig. 1 zeigt eine Querschnittansicht durch eine Verglasung 100 nach dem Stand der Technik. In
dieser Anordnung befindet sich eine metallbasierte Funktionsschicht 105 auf der Scheibe 101-1.
Ein Randbereich 115 der Scheibe 101-1 ist ohne die metallbasierte Funktionsschicht 105 ausge-
bildet.

Die metallbasierte Funktionsschicht 105 wird von einer thermoplastischen Zwischenschicht 109
Uberdeckt, die einen direkten Kontakt der metallbasierten Funktionsschicht 105 mit korrosiven
Substanzen, wie beispielsweise Salzwasser verhindert. Die thermoplastische Zwischenschicht
109 ist zu diesem Zweck sowohl auf der metallbasierten Funktionsschicht 105 als auch im Rand-
bereich 115 angeordnet. Auf der thermoplastischen Zwischenschicht 109 ist eine weitere Scheibe

101-2 angeordnet und mit dieser verbunden, so dass eine Verbundscheibe erzeugt wird.

Allerdings ist es aufwéndig, die metallbasierte Funktionsschicht 105 durch die thermoplastische
Zwischenschicht 109 zu umgeben, da hierzu entsprechende Prozessschritte ausgefihrt werden
mussen. Insbesondere wird hierzu der Randbereich 115 der metallbasierten Funktionsschicht
105 nach dem Auftragen auf die Scheibe 101-1 wieder entfernt, bevor die thermoplastische Zwi-

schenschicht 109 angeordnet wird.

Fig. 2 zeigt eine Querschnittansicht durch eine erfindungsgeméaie Verglasung 100 mit einer
lichtundurchlassigen Maskierungsschicht 103. Die lichtundurchlassige Maskierungsschicht 103
absorbiert Licht und weist daher einen schwarzen Farbeindruck auf. Die lichtundurchlassige Mas-
kierungsschicht 103 erstreckt sich bis zu einem Rand bzw. Kante 107-1 der Scheibe 101-1. Die
Kante 107-1 bildet das Ende der Flache der Scheibe 101-1.

Die lichtundurchlassige Maskierungsschicht 103 weist beispielsweise eine Dicke von 4 um bis 40

pm, bevorzugt von 5 um bis 25 um auf.
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Die Maskierungsschicht 103 ist beispielsweise durch ein Email mit einer feuerfesten Glasfritte
gebildet, die bei einer Temperatur von 500 - 700°C vor einer Anwendung vorgeheizt wird. Nach
einer Beschichtung der Scheibe 101-1 mit der metallbasierten Funktionsschicht 105 schmilzt die-
ses Email nicht erneut wahrend einer weiteren Warmebehandlung bei einer Temperatur von 500
- 700°C, so dass eine Wechselwirkung zwischen Email und Beschichtung verhindert wird. Im
Allgemeinen wird zunachst ein Email-Druck aufgebracht, der anschlieRend auf eine Temperatur
zwischen 500 - 700°C geheizt wird. Danach wird die metallbasierte Funktionsschicht 105 aufge-

bracht und es erfolgt ein erneutes Heizen und Biegen bei einer von 500 - 700°C.

Auf der schwarzen lichtundurchléassigen Maskierungsschicht 103 ist die metallbasierte Funktions-
schicht 105 angeordnet, die sich ebenfalls bis zur Kante 107-1 der Scheibe 101-1 und bis zum
Randabschnitt 107-2 der lichtundurchlassigen Maskierungsschicht 103 erstreckt. Die Maskie-
rungsschicht 103 und die metallbasierte Funktionsschicht 105 sind daher in diesem Bereich de-
ckungsgleich und schlieRen beide mit der Kante 107-1 der Scheibe 101-1 ab. Die metallbasierte
Funktionsschicht 105 weist beispielsweise eine Dicke von 80 nm bis 600 nm, bevorzugt von 140

nm bis 400 nm, auf.

Die metallbasierte Funktionsschicht 105 umfasst beispielsweise eine oder mehrere Silberschich-
ten oder eine oder mehrere Indium-Zinnoxid-Schichten. Die metallbasierte Funktionsschicht 105
kann als Infrarotschutzschicht (Infrared Reflective-IRR) oder als LowE-Schicht ausgebildet sein,

die Warmestrahlung bei Raumtemperatur reflektiert.

Auf der metallbasierten Funktionsschicht 105 ist eine thermoplastische Zwischenschicht 109 an-
geordnet, die sich ebenfalls bis zum Randabschnitt 107-3 der metallbasierten Funktionsschicht
105 erstreckt. Daher ist auch die thermoplastische Zwischenschicht 109 in diesem Bereich de-
ckungsgleich zu den darunterliegenden Schichten 103 und 105. Die thermoplastische Zwischen-
schicht 109 ist beispielsweise aus Polyvinylbutyral (PVB) oder Ethylen-Vinylacetat-Copolymer
(EVA) gebildet.

Auf der thermoplastischen Zwischenschicht 109 ist eine weitere Scheibe 101-2 angeordnet. Die
thermoplastische Zwischenschicht 109 ist mit der Scheibe 101-2 verbunden, so dass die gesamte
Verglasung 100 eine Verbundscheibe bildet. Die Scheiben 101-1 und 101-2 umfassen beispiels-

weise nichtvorgespanntes, teilvorgespanntes oder vorgespanntes Glas, bevorzugt Flachglas,
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Floatglas, Quarzglas, Borosilikatglas, Kalk- Natron-Glas, und weisen bevorzugt eine Dicke von

0,5 mm bis 15 mm, besonders bevorzugt von 1 mm bis 5 mm auf.

In diesem Aufbau der Verglasung 100 weist die metallbasierte Funktionsschicht 105 ein nicht
abgedecktes offenes Ende auf, das einen freiliegenden korrosionsgefahrdeten Bereich 111 bildet.
Da jedoch die metallbasierte Funktionsschicht 105 durch die Maskierungsschicht 103 hinterlegt
ist, kann keine insbesondere lichtinduzierte Korrosion der metallbasierten Funktionsschicht 105
stattfinden. Da die darunterliegende Maskierungsschicht 103 eine unterschiedliche chemische
und topologische Oberflache aufweist, wird eine Korrosion der metallbasierten Funktionsschicht

105 verhindert, wie beispielsweise beim Auftreffen von Salzwasser.

Fig. 3 zeigt eine weitere Querschnittansicht durch eine Verglasung 100 mit der lichtundurchlas-
sigen Maskierungsschicht 103. Wird die Verglasung 100 einer korrodierenden Substanz, wie bei-
spielsweise Salzwasser, in dem korrosionsgefahrdeten Bereich 111 ausgesetzt, so findet in dem
Bereich 113-1, in dem die metallbasierte Funktionsschicht 105 direkt auf der Scheibe 101-1 an-
geordnet ist, eine Korrosion der metallbasierten Funktionsschicht 105 statt. Ist jedoch die metall-
basierte Funktionsschicht 105 im Bereich 113-2 mit der lichtundurchlassigen Maskierungsschicht

103 hinterlegt, so kann eine Korrosion in diesem Bereich 113-2 wirksam verhindert werden.

Fig. 4 zeigt ein Blockdiagramm eines Verfahrens zum Herstellen einer erfindungsgemafen Ver-
glasung 100. Im Schritt S101 wird eine Scheibe 101-1 bereitgestellt und eine Maskierungsschicht
103 auf die Scheibe 101-1 bis zur Kante 107-1 der Scheibe 101-1 aufgebracht. Danach wird in
Schritt S102 die metallbasierte Funktionsschicht 105 mit einem freiliegenden, korrosionsgefahr-
deten Bereich 111 auf der lichtundurchlassigen Maskierungsschicht 103 angeordnet. Hierbei wird
die metallbasierte Funktionsschicht 105 auf der lichtundurchlassigen Maskierungsschicht 103 so
ausgebildet, dass der Randabschnitt 107-3 der metallbasierten Funktionsschicht 105 Gber der
lichtundurchléssigen Maskierungsschicht 103 angeordnet ist, d.h. in senkrechter Sicht durch die
Scheibe 101-1 in Uberlapp zur Maskierungsschicht 103. Die metallbasierte Funktionsschicht 105
kann insbesondere bis zur Kante 107-1 der Scheibe 101-1 und somit dem Randabschnitt 107-2
der lichtundurchlassigen Maskierungsschicht 103 aufgebracht werden. Anschlielend wird in
Schritt S103 die thermoplastische Zwischenschicht 109 aufgebracht, die sich ebenfalls bis zur
Kante 107-1 und den Randabschnitten 107-2 und 107-3 erstreckt. Im optionalen Schritt S104 wird
eine weitere Scheibe 101-2 mit der thermoplastischen Zwischenschicht 109 auflaminiert, die de-

ckungsgleich zur Scheibe 101-1 ist.
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Im Allgemeinen muss der freiliegende korrosionsgefahrdete Bereich 111 der metallbasierten
Funktionsschicht 105 auf der Scheibe 101-1 nicht durch weitere Materialien umschlossen oder
eingeschlossen werden. Wenn die metallbasierte Funktionsschicht 105 auf der lichtundurchlas-
sigen Maskierungsschicht 103 angeordnet wird, kann eine Korrosion der metallbasierten Funkti-
onsschicht 105 verhindert werden, obwohl der korrosionsgeféhrdete Bereich 111 seitlich nicht
abgedeckt oder eingeschlossen ist. In diesem Fall korrodiert die metallbasierte Funktionsschicht
105 weit weniger als in dem in Fig. 1 gezeigten Aufbau. In diesem Fall kann bei einem Herstel-
lungsverfahren der Scheibe 101-1 auf die vorherige Entfernung von Randabschnittbereichen der
metallbasierten Funktionsschicht 105 verzichtet werden, so dass die Herstellung der Scheibe

prozesstechnisch vereinfacht wird.
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Bezugszeichenliste

100
101-1
101-2
103
105
107-1
107-2
107-3
109
111
113
115

Verglasung

Scheibe, erste Scheibe

Scheibe, zweite Scheibe

lichtundurchlassige Maskierungsschicht

metallbasierte Funktionsschicht

Kante der (ersten) Scheibe 101-1

Randabschnitt der lichtundurchléassigen Maskierungsschicht 103
Randabschnitt der metallbasierten Funktionsschicht 105
thermoplastische Zwischenschicht
korrosionsgefahrdeter Bereich

Bereich

Randbereich
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Patentanspriiche

1. Verglasung (100), welche umfasst:

- mindestens eine Scheibe (101-1)

- eine lichtundurchlassige Maskierungsschicht (103), welche auf einer Seite der Scheibe
(101-1) aufgebracht ist,

- eine metallbasierte Funktionsschicht (105), die zumindest teilweise auf der lichtundurch-
lassigen Maskierungsschicht (103) aufgebracht ist,

wobei zumindest ein Randabschnitt (107-3) der metallbasierten Funktionsschicht (105) Uber der
lichtundurchlassigen Maskierungsschicht (103) angeordnet ist,

wobei die lichtundurchlassige Maskierungsschicht (103) auf Basis einer Glasfritte gebildet ist,
und wobei mindestens 50 % der Oberflache der Scheibe (101-1) von der metallbasierten Funkti-
onsschicht (105) bedeckt sind.

2. Verglasung (100) nach Anspruch 1, bei welcher der Randabschnitt (107-3) der metallba-
sierten Funktionsschicht (105) und ein Randabschnitt (107-2) der lichtundurchlassigen Maskie-

rungsschicht (103) deckungsgleich angeordnet sind.

3. Verglasung (100) nach Anspruch 1 oder 2, bei welcher sich die lichtundurchléassige Mas-
kierungsschicht (103) bis zu einer Kante (107-1) der Scheibe (100-1) erstreckt, auf welcher die
Maskierungsschicht (103) aufgebracht ist.

4. Verglasung (100) nach einem der Anspriche 1 bis 3, bei welcher die metallbasierte Funk-
tionsschicht (105) unmittelbar auf der lichtundurchlassigen Maskierungsschicht (103) angeordnet

ist.

5. Verglasung (100) nach einem der Anspriche 1 bis 4, bei welcher mindestens 60 %, be-
vorzugt mindestens 70 %, besonders bevorzugt mindestens 75 %, ganz besonders bevorzugt
mindestens 90 % der Oberflache der Scheibe (101-1) von der metallbasierten Funktionsschicht
(105) bedeckt sind.

6. Verglasung (100) nach einem der Anspriiche 1 bis 5, bei welcher die lichtundurchlassige
Maskierungsschicht (103) in einem umlaufenden Randbereich der Scheibe (101-1) aufgebracht

ist.
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7. Verglasung (100) nach einem der Anspriche 1 bis 6, bei welcher die metallbasierte Funk-
tionsschicht (105) dazu ausgebildet ist, Warmestrahlung bei Raumtemperatur zu reflektieren

und/oder auftreffendes Infrarotlicht zu reflektieren oder zu absorbieren.

8. Verglasung (100) nach einem der Ansprlche 1 bis 7, bei welcher die metallbasierte Funk-
tionsschicht (105) eine oder mehrere Silberschichten oder mindestens eine Indium-Zinnoxid-

Schicht umfasst.

9. Verglasung (100) nach einem der Ansprtiche 1 bis 8, welche eine erste Scheibe (101-1)
mit AuBenseite und Innenseite und eine zweite Scheibe (101-2) mit Innenseite und AulRenseite
umfasst, wobei die Innenseite der ersten Scheibe (101-1) und die Innenseite der zweiten Scheibe
(101-2) zueinander weisen und die beiden Scheiben (101-1, 101-2) durch mindestens eine ther-
moplastische Zwischenschicht (109) fest miteinander verbunden sind, wobei die lichtundurchlas-

sige Maskierungsschicht (103) auf der Innenseite der ersten Scheibe (101-1) aufgebracht ist.

10. Verglasung (100) nach Anspruch 9, bei welcher sich die thermoplastische Zwischen-
schicht (109) bis zum Randabschnitt (107-3) der metallbasierten Beschichtung (105) erstreckt.

11. Verfahren zum Herstellen einer Verglasung (100), mit den Schritten:

- Bereitstellen einer Scheibe (101-1) und Aufbringen (S101) einer lichtundurchlassigen
Maskierungsschicht (103) auf einer Seite der Scheibe (101-1);

- Aufbringen (S102) einer metallbasierten Funktionsschicht (105) zumindest teilweise auf
der lichtundurchlassigen Maskierungsschicht (103), derart, dass zumindest ein Randabschnitt
(107-3) der metallbasierten Funktionsschicht (105) Uber der lichtundurchlassigen Maskierungs-
schicht (103) angeordnet ist und mindestens 50 % der Oberflache der Scheibe (101-1) von der
metallbasierten Funktionsschicht (105) bedeckt sind,

wobei die lichtundurchlassige Maskierungsschicht (103) auf Basis einer Glasfritte gebildet ist.

12. Verfahren zum Herstellen einer Verglasung (100) nach Anspruch 11, bei welchem die
metallbasierte Funktionsschicht (105) so ausgebildet wird, dass der Randabschnitt (107-3) der
metallbasierten Funktionsschicht (105) und ein Randabschnitt (107-2) der lichtundurchlassigen

Maskierungsschicht (103) deckungsgleich angeordnet sind.
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13. Verfahren zum Herstellen einer Verglasung (100) nach Anspruch 11 oder 12, bei welchem
die lichtundurchléssige Maskierungsschicht (103) so ausgebildet wird, dass sie sich bis zu einer
Kante (107-1) der Scheibe (100-1) erstreckt, auf welcher die lichtundurchlassige Maskierungs-
schicht (103) aufgebracht ist.

14. Verfahren zum Herstellen einer Verglasung (100) nach einem der Anspriche 11 bis 13,
bei welchem eine erste Scheibe (101-1) mit einer AuRenseite und einer Innenseite und eine
zweite Scheibe (101-2) mit einer Innenseite und einer AuRenseite, wobei die Innenseite der ers-
ten Scheibe (101-1) und die Innenseite der zweiten Scheibe (101-2) zueinander weisen, durch
mindestens eine thermoplastische Zwischenschicht (109) fest miteinander verbunden werden,
wobei die lichtundurchlédssige Maskierungsschicht (103) auf der Innenseite der ersten Scheibe
(101-1) aufgebracht wird.

15. Verwendung der Verglasung nach einem der Anspriche 1 bis 10 in Gebduden, insbeson-
dere im Zugangs- oder Fensterbereich, als Einbauteil in Mébeln und Geréten, oder in Fortbewe-
gungsmitteln flr den Verkehr auf dem Lande, in der Luft oder zu Wasser, insbesondere in Zlgen,
Schiffen und Kraftfahrzeugen beispielsweise als Windschutzscheibe, Heckscheibe, Seiten-

scheibe und/oder Dachscheibe
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