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(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】
　２つのガラス板と、
　２つの前記ガラス板の間に挟まれた中間膜と、
　前記中間膜に沿うように設けられ、電流が流れると発熱する電熱線と、
　２つの前記ガラス板の間において、前記ガラス板の厚み方向から前記電熱線に結合され
、前記電熱線に電力を供給する第１導電部材とを有し、
　前記第１ガラス板及び前記第２ガラス板は、それぞれソーダライムガラスであり、少な
くとも一方の厚みが１．０ｍｍ～１．６ｍｍであり、
　前記中間膜の厚みは、０．３ｍｍ～２．０ｍｍであり、
　前記電熱線と前記第１導電部材との結合部の厚みが０．１６ｍｍ～０．４０ｍｍである
ことを特徴とする合わせガラス。
【請求項２】
　２つの前記ガラス板の一方と前記中間膜とは、その周縁部に厚み方向に貫通する切欠部
を有し、
　２つの前記ガラス板の他方は、前記切欠部に対応する部分に露出した支持面を有し、
　前記第１導電部材に一端が結合されると共に、他端が前記支持面上に延び、他端におい
て外部から電力の供給を受ける第２導電部材を更に有することを特徴とする請求項１に記
載の合わせガラス。
【請求項３】
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　前記第１導電部材は、当該合わせガラスの互いに向いあった各辺に沿うように一対設け
られ、
　前記電熱線は、一対の前記第１導電部材間を延び、一対の前記第１導電部材を互いに接
続することを特徴とする合わせガラス。
【請求項４】
　第１ガラス板及び第２ガラス板と、
　前記第１ガラス板及び第２ガラス板の間に、前記第１ガラス板側から順に配置された第
１中間膜、第２中間膜及び第３中間膜と、
　前記第１中間膜と前記第２中間膜との間に介装され、端子部を有するデバイスと、
　前記第１中間膜と前記第２中間膜との間に介装され、前記端子部に第１はんだを介して
厚み方向に接続された金属薄片である第１配線部材とを有し、
　前記第１ガラス板及び前記第２ガラス板は、それぞれソーダライムガラスであり、少な
くとも一方の厚みが１．０ｍｍ～１．６ｍｍであり、
　前記端子部、前記第１はんだ及び前記第１配線部材の結合部において、前記第１配線部
材は、厚みが０．０５ｍｍ～０．１０ｍｍ、幅が３ｍｍ～１５ｍｍであり、前記第１はん
だは厚みが０．０１ｍｍ～０．２０ｍｍであり、
　前記結合部における前記端子部、前記第１はんだ及び前記第１配線部材の合計の厚みが
０．１６ｍｍ～０．４０ｍｍであることを特徴とする合わせガラス。
【請求項５】
　前記端子部、前記第１はんだ及び前記第１配線部材の結合部において、前記第１配線部
材の幅に対する前記端子部、前記第１はんだ及び前記第１配線部材の合計の厚みが、６．
６％以下であることを特徴とする請求項４に記載の合わせガラス。
【請求項６】
　前記第１配線部材は、端部において１つの金属薄片が突出するように互いに偏倚して積
層された複数枚の金属薄片を有し、前記１つの金属薄片が突出した端部に前記第１はんだ
が配置されていることを特徴とする請求項４又は請求項５に記載の合わせガラス。
【請求項７】
　前記第１配線部材の前記第１はんだが設けられた側と相反する側の端部に、第２はんだ
を介して厚み方向に接続された薄片状の第２配線部材を有し、
　前記第１配線部材、前記第２はんだ及び前記第２配線部材の結合部において、前記第１
配線部材は、厚みが０．０５ｍｍ～０．１０ｍｍ、幅が３ｍｍ～１５ｍｍであり、前記第
２はんだは厚みが０．０１ｍｍ～０．２０ｍｍであり、前記第１配線部材、前記第２はん
だ及び前記第２配線部材の合計の厚みが０．１６ｍｍ～０．４０ｍｍであることを特徴と
する請求項４～請求項６のいずれか１つの項に記載の合わせガラス。
【請求項８】
　前記第１配線部材、前記第２はんだ及び前記第２配線部材の結合部において、前記第１
配線部材の幅に対する前記第１配線部材、前記第２はんだ及び前記第２配線部材の合計の
厚みが、６．６％以下であることを特徴とする請求項７に記載の合わせガラス。
【請求項９】
　前記端子部は、前記デバイスの側縁に薄片状に突設されていることを特徴とする請求項
４～請求項８のいずれか１つの項に記載の合わせガラス。
【請求項１０】
　前記第２中間膜は、前記デバイス受容するべく、前記デバイスに対応する形状に形成さ
れた貫通孔を有することを特徴とする請求項９に記載の合わせガラス。
【請求項１１】
　前記第２中間膜は、前記第２ガラス板側から見た際に前記端子部及び前記配線を視認不
能に隠蔽するように、可視光線透過率が調節されていることを特徴とする請求項１０に記
載の合わせガラス。
【請求項１２】
　前記第１中間膜は、前記第１ガラス板側から見た際に、前記デバイス、前記端子部及び
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前記配線を視認不能に隠蔽するように、可視光線透過率が調節されていることを特徴とす
る請求項４～請求項１１のいずれか１つの項に記載の合わせガラス。
【請求項１３】
　前記第１中間膜、前記第２中間膜及び前記第３中間膜は、それぞれ厚みが０．３ｍｍ～
１．０ｍｍであることを特徴とする請求項４～請求項１２のいずれか１つの項に記載の合
わせガラス。
【請求項１４】
　前記第１中間膜、前記第２中間膜及び前記第３中間膜は、それぞれポリビニルアセター
ル樹脂、エチレン酢酸ビニル樹脂、ポリビニルブチラール樹脂、及びポリウレタン樹脂か
らなる群から選ばれる少なくとも１種を含むことを特徴とする請求項４～請求項１３のい
ずれか１つの項に記載の合わせガラス。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は、２枚のガラス板の間にデバイスを封入した合わせガラスに関する。
【背景技術】
【０００２】
　合わせガラスにおいて、２枚のガラス板の間にデバイスを挟み込んだものがある。デバ
イスには、例えば、有機ＥＬ（Electro Luminescence）シートや、無機ＥＬシート、液晶
フィルム、シート状ＬＥＤといった表示デバイスや、太陽電池モジュール、調光シート（
Suspended Particle Device Sheet: SPD）が含まれる（例えば、特許文献１）。有機ＥＬ
シートを合わせガラスに封入したものは、ディスプレイとして機能すると共に、明るさを
変更可能な照明装置として機能することができる。また、太陽電池モジュールを合わせガ
ラスに封入したものは、開口部を発電装置として使用することができる（例えば、特許文
献２）。これらの合わせガラスは、平板状又は曲げガラスとして形成され、自動車や船舶
、航空機、建築物等に使用される。デバイスには、同じくガラス板間に一端が配置された
配線が接続され、配線を介してデバイスは外部装置に接続されている。また、２枚のガラ
ス板間に電熱線を挟んだ合わせガラスがある（例えば、特許文献３）。このような合わせ
ガラスは、電熱線に通電し、発熱させることによってガラス板表面の曇りを防止すること
ができる。電熱線の端部は、２枚のガラス板間から外部に延出し、外部電源の端子が接続
される。
【先行技術文献】
【特許文献】
【０００３】
【特許文献１】特開２００５－７８９９２号公報
【特許文献２】特開２００２－３１９６９４号公報
【特許文献３】特表２０１０－５００７０３号公報
【発明の概要】
【発明が解決しようとする課題】
【０００４】
　これらの合わせガラスは、２枚のガラス板間にデバイス、配線及び中間膜を挟み、真空
バッグやニップロールを使用した予圧着工程と、オートクレーブによる加圧加熱工程とを
経ることによって、互いに接着された状態に形成される。しかしながら、デバイス及び配
線部材を挟み込んだ合わせガラスでは、予圧着工程及び加圧加熱工程においてガラス板に
割れが生じ易いことが確認されている。この割れは、ガラス板の板厚が薄いほど発生し易
くなり、特にガラス板の厚みが１．６ｍｍ以下の場合に顕著になる。
【０００５】
　一方、特許文献３に係る合わせガラスのように、デバイスの配線等の接続部を２枚のガ
ラス板間の外部に配置することによって、配線等の接続部に起因した割れを防ぐことがで
きる。特許文献３に係る合わせガラスでは、２枚のガラス板の一方の縁部に切り欠きを形
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成し、他方のガラス板の内面を露出させ、切り欠きによって露出した面にデバイスの配線
の端部を配置している。しかしながら、このような手法ではデバイスの配線等の接続部を
２枚のガラス板の外方に引き出さなければならず、接続部が多い場合には接続構造が複雑
になると共に、接続作業が煩雑になる。また、切り欠きが小さい場合には各接続部の接続
作業が困難になり、一方切り欠きが大きい場合には合わせガラスの外観が損なわれると共
に耐久性が損なわれる。
【０００６】
　本発明は、以上の背景を鑑みてなされたものであって、デバイスを封入した合わせガラ
スにおいて、配線構造や接続作業を煩雑化させることなく、製造工程におけるガラス板の
割れを抑制することを課題とする。
【課題を解決するための手段】
【０００７】
　上記課題を解決するために、２つのガラス板（１０３、１０４）と、２つの前記ガラス
板の間に挟まれた中間膜（１０６）と、前記中間膜に沿うように設けられ、電流が流れる
と発熱する電熱線（１１０）と、２つの前記ガラス板の間において、前記ガラス板の厚み
方向から前記電熱線に結合され、前記電熱線に電力を供給する第１導電部材（１１１）と
を有し、前記第１ガラス板及び前記第２ガラス板は、それぞれソーダライムガラスであり
、少なくとも一方の厚みが１．０ｍｍ～１．６ｍｍであり、前記中間膜の厚みは、０．３
ｍｍ～２．０ｍｍであり、前記電熱線と前記第１導電部材との結合部の厚みが０．１６ｍ
ｍ～０．４０ｍｍであることを特徴とする。
【０００８】
　この構成によれば、電熱線と第１導電部材との結合部が２枚のガラス板間に配置される
ため、結合部が２枚のガラス板の外部に露呈せず、結合構造が簡素になる。特に、電熱線
が複数本設けられ、電熱線と第１導電部材との結合部が複数形成されるような場合に有効
である。また、電熱線と第１導電部材との接合部は、合わせガラスとして中間膜を介して
互いに結合される２枚のガラス板間に挟持されるため、結合構造が安定し、断線等の不良
が抑制される。
【０００９】
　また、電熱線と第１導電部材との結合部の厚みを０．１６ｍｍ～０．４０ｍｍとしたこ
とによって、電気抵抗を抑制しつつ、合わせガラスの製造工程における真空プレス処理若
しくはニップロールによる予圧着工程において発生する割れを抑制することができる。本
願の発明者らは、合わせガラスの製造工程における真空プレス処理若しくはニップロール
による予圧着工程において発生する割れの原因を調査したところ、電熱線及び第１導電部
材の結合部が割れの起点となっていることを発見した。そして、結合部の厚みを上記の範
囲とすることで、割れを抑制できることを確認した。
【００１０】
　上記の発明において、２つの前記ガラス板の一方と前記中間膜とは、その周縁部に厚み
方向に貫通する切欠部（１２０）を有し、２つの前記ガラス板の他方は、前記切欠部に対
応する部分に露出した支持面（１２１）を有し、前記第１導電部材に一端が結合されると
共に、他端が前記支持面上に延び、他端において外部から電力の供給を受ける第２導電部
材（１１２）を更に有するとよい。
【００１１】
　この構成によれば、切欠部を形成し、第１導電部材から切欠部に到る第２導電部材を設
けたため、外部電源から第１導電部材に電力を供給する接続線は第２導電部材に接続すれ
ば良く、接続構造が簡素になる。
【００１２】
　上記の発明において、前記第１導電部材は、当該合わせガラスの互いに向いあった各辺
に沿うように一対設けられ、前記電熱線は、一対の前記第１導電部材間を延び、一対の前
記第１導電部材を互いに接続するとよい。
【００１３】
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　この構成によれば、電熱線を直線状に配置することが可能になり、電熱線の配置が容易
になると共に、屈曲に伴う断線等を避けることができる。また、電熱線のレイアウト自由
度が向上するため、電熱線の配置密度を調整して、所望の発熱領域を形成することができ
る。
【００１４】
　本発明の他の側面によれば、本発明に係るデバイス（２）を封入した合わせガラス（１
）は、第１ガラス板（３）及び第２ガラス板（４）と、前記第１ガラス板及び第２ガラス
板の間に、前記第１ガラス板側から順に配置された第１中間膜（６）、第２中間膜（７）
及び第３中間膜（８）と、前記第１中間膜と前記第２中間膜との間に介装され、端子部（
１３）を有するデバイスと、前記第１中間膜と前記第２中間膜との間に介装され、前記端
子部に第１はんだ（２１）を介して厚み方向に接続された金属薄片である第１配線部材（
１８）とを有し、前記第１ガラス板及び前記第２ガラス板は、それぞれソーダライムガラ
スであり、少なくとも一方の厚みが１．０ｍｍ～１．６ｍｍであり、前記端子部、前記第
１はんだ及び前記第１配線部材の結合部において、前記第１配線部材は、厚みが０．０５
ｍｍ～０．１０ｍｍ、幅が３ｍｍ～１５ｍｍであり、前記第１はんだは厚みが０．０１ｍ
ｍ～０．２０ｍｍであり、前記結合部における前記端子部、前記第１はんだ及び前記第１
配線部材の合計の厚みが０．１６ｍｍ～０．４０ｍｍであることを特徴とする。
【００１５】
　この構成によれば、デバイス及び配線を中間膜と共に挟み込んだ合わせガラスにおいて
、製造工程における割れを抑制することができる。本願の発明者らは、合わせガラスの製
造工程における真空プレス処理若しくはニップロールによる予圧着工程において発生する
割れの原因を調査したところ、第１はんだを介した端子部と第１配線部材との結合部が割
れの起点となっていることを発見した。第１配線部材は、通常、細く（幅が狭く）形成さ
れる一方、抵抗を小さくするために所定の厚さを必要とするため、厚さの変化が大きくな
る（先鋭となる）。特に、第１配線部材と端子部との結合部においては第１はんだが存在
し、厚みの変化が大きくなる。そのため、ガラス板は、第１はんだを介した端子部と第１
配線部材との結合部に対応する部分に応力が集中し易い。上記構成のように、第１はんだ
を介した端子部と第１配線部材との結合部の厚み及び第１配線部材の幅を設定することに
よって、結合部における厚さの変化が小さくなり、ガラス板に応力が集中し難くなる。こ
れにより、ガラス板の割れを抑制することができる。
【００１６】
　上記の発明において、前記端子部、前記第１はんだ及び前記第１配線部材の結合部にお
いて、前記第１配線部材の幅に対する前記端子部、前記第１はんだ及び前記第１配線部材
の合計の厚みが、６．６％以下であることが好ましい。
【００１７】
　以上の構成によれば、前記端子部、前記第１はんだ及び前記第１配線部材の結合部の厚
み変化が小さくなり、結合部に応力が集中し難くなる。
【００１８】
　上記の発明において、前記第１配線部材は、端部において１つの金属薄片が突出するよ
うに互いに偏倚して積層された複数枚の金属薄片を有し、前記１つの金属薄片が突出した
端部に前記第１はんだが配置されていることが好ましい。
【００１９】
　以上の構成によれば、第１配線部材は、第１はんだが配置される部分を薄肉に形成しつ
つ、他の部分においては断面積を大きくして電気抵抗を低減することができる。
【００２０】
　上記の発明において、前記第１配線部材の前記第１はんだが設けられた側と相反する側
の端部に、第２はんだ（２２）を介して厚み方向に接続された薄片状の第２配線部材（１
９）を有し、前記第１配線部材、前記第２はんだ及び前記第２配線部材の結合部において
、前記第１配線部材は、厚みが０．０５ｍｍ～０．１０ｍｍ、幅が３ｍｍ～１５ｍｍであ
り、前記第２はんだの厚みが０．０１ｍｍ～０．２０ｍｍであり、前記第１配線部材、前
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記第２はんだ及び前記第２配線部材の合計の厚みが０．１６ｍｍ～０．４０ｍｍとなるよ
うにしてもよい。
【００２１】
　以上の構成によれば、第１配線部材、第２はんだ及び前２配線部材の結合部において厚
みが大きくなるため、この部分の厚さを上記範囲内に設定することで、結合部がガラス板
に与える局所的な応力を小さくすることができる。
【００２２】
　上記の発明において、前記第１配線部材、前記第２はんだ及び前記第２配線部材の結合
部において、前記第１配線部材の幅に対する前記第１配線部材、前記第２はんだ及び前記
第２配線部材の合計の厚みが、６．６％以下であることが好ましい。
【００２３】
　以上の構成によれば、第１配線部材、第２はんだ及び第２配線部材の結合部の厚み変化
を小さくして、結合部が第１及び第２ガラス板に与える局所的な荷重を小さくすることが
できる。
【００２４】
　上記の発明において、前記端子部は、前記デバイスの側縁に薄片状に突設されていても
よい。また、前記第１中間膜、前記第２中間膜及び前記第３中間膜は、それぞれ厚みが０
．３ｍｍ～１．０ｍｍであることが好ましい。
【００２５】
　上記の発明において、前記第２中間膜は、前記デバイスを受容するべく、前記デバイス
に対応する形状に形成された貫通孔（２５）を有することが好ましい。
【００２６】
　以上の構成によれば、デバイスが貫通孔に受容され、デバイスが第１及び第２ガラス板
に応力を加え難くなる。
【００２７】
　上記の発明において、前記第２中間膜は、前記第２ガラス板側から見た際に前記端子部
及び前記配線を視認不能に隠蔽するように、可視光線透過率が調節されていてもよい。
【００２８】
　以上の構成によれば、第２中間膜が、第２ガラス板側から見て、デバイスを視認可能に
する一方、配線を視認不能にするため、合わせガラスの見栄え（美観）が向上する。
【００２９】
　上記の発明において、前記第１中間膜は、前記第１ガラス板側から見た際に前記デバイ
ス、前記端子部及び前記配線を視認不能に隠蔽するように、可視光線透過率が調節されて
いてもよい。
【００３０】
　以上の構成によれば、第１中間膜が端子部及びデバイスの背面を隠蔽するため、第１ガ
ラス板側から見た際の合わせガラスの見栄え（美観）が向上する。
【００３１】
　上記の発明において、前記第１中間膜、前記第２中間膜及び前記第３中間膜は、それぞ
れポリビニルアセタール樹脂、エチレン酢酸ビニル樹脂、ポリビニルブチラール樹脂、及
びポリウレタン樹脂からなる群から選ばれる少なくとも１種を含むことが好ましい。ポリ
ビニルアセタール樹脂は、ポリビニルブチラール（ＰＶＢ）を含み、エチレン酢酸ビニル
はエチレン酢酸ビニル共重合体（ＥＶＡ）を含む。
【発明の効果】
【００３２】
　以上の構成によれば、デバイスを封入した合わせガラスにおいて、配線構造や接続作業
を煩雑化させることなく、製造工程におけるガラス板の割れを抑制するができる。
【図面の簡単な説明】
【００３３】
【図１】第１実施形態に係る有機ＥＬパネルを介装した合わせガラスの分解斜視図
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【図２】第１実施形態に係る有機ＥＬパネルを示す斜視図
【図３】第１実施形態に係る有機ＥＬパネルを介装した合わせガラスの加圧加温接着前の
断面図
【図４】図３のIV部を拡大して示す図
【図５】第１実施形態に係る有機ＥＬパネルを介装した合わせガラスの加圧加温接着後の
断面図
【図６】第２実施形態に係る調光デバイスを介装した合わせガラスの分解斜視図
【図７】第３実施形態に係る調光シートを介装した第３実施形態に係る合わせガラスの分
解断面図
【図８】第３実施形態に係る調光シートの断面図
【図９】第４実施形態に電熱線を介装した合わせガラスの平面図
【図１０】第４実施形態に電熱線を介装した合わせガラスの要部を示す平面図
【図１１】図１０のXI－XI断面図
【発明を実施するための形態】
【００３４】
　以下、図面を参照して、本発明の実施形態について説明する。実施形態に係る合わせガ
ラス１は、内部にデバイスとしての有機ＥＬパネル２を封入しており、車両や航空機、船
舶、建築構造体等の窓やルーフウインドウとして使用される。
【００３５】
　図１に示すように、第１実施形態に係る合わせガラス１は、第１ガラス板３と、第２ガ
ラス板４と、有機ＥＬパネル２と、有機ＥＬパネル２に接続された配線５と、第１中間膜
６と、第２中間膜７と、第３中間膜８とを有している。第１ガラス板３及び第２ガラス板
４は、ソーダライムガラスであり、平滑な表面を有する公知のフロート板ガラスである。
第１ガラス板３及び第２ガラス板４は、透明ガラスや紫外線や赤外線等の任意の波長を吸
収するガラスであってよい。また、第１ガラス板３及び第２ガラス板４の外面に、公知の
反射防止層や、赤外線反射層、紫外線反射層等をコーティングやシートの貼付によって形
成してもよい。第１ガラス板３及び第２ガラス板４の少なくとも一方の厚みは、例えば０
．５ｍｍ～２．５ｍｍであり、好ましくは１．０ｍｍ～１．６ｍｍである。本実施形態で
は、第１ガラス板３及び第２ガラス板４の厚みは、それぞれ１．５ｍｍとなっている。な
お、他の実施形態では、第１ガラス板３及び第２ガラス板４の少なくとも他方の厚みを、
例えば２．０ｍｍ以上４．０ｍｍ以下としてもよい。以下、各部材についての厚みは、第
１ガラス板３及び第２ガラス板４の厚み方向、すなわち、合わせガラス１の積層方向にお
ける長さをいう。
【００３６】
　図２は、有機ＥＬパネル２を示している。有機ＥＬパネル２は、有機ＥＬを封入した公
知のパネルであってよく、厚みが０．３ｍｍ～１．０ｍｍの長方形のシート状に形成され
ている。有機ＥＬパネル２は、一対の対辺のそれぞれの両端部に突出した薄片状の端子部
１３を有している。端子部１３は、その厚みが０．０５ｍｍ～０．１５ｍｍであり、有機
ＥＬパネル２に比べて薄く、有機ＥＬパネル２の下面に連続するように配置されている。
各端子部１３の表面には、導電性パターンの一端である端子１４が露出している。
【００３７】
　有機ＥＬパネル２の端子部１３の端子１４には、配線５が接続されている。配線５は、
薄片状（箔状）かつ帯状に形成された導電体を有する第１配線部材１８及び第２配線部材
１９と、第１配線部材１８と端子１４とを接続する第１はんだ２１と、第１配線部材１８
と第２配線部材１９とを接続する第２はんだ２２とをから構成されている。第１配線部材
１８及び第２配線部材１９は、例えば銅箔やアルミニウム箔等の金属薄片であり、その表
面にめっき処理した被膜や絶縁性被膜を有してもよい。第１配線部材１８及び第２配線部
材１９は、その結合部において厚みが０．０５ｍｍ～０．１０ｍｍ、幅（短手方向におけ
る長さ）が３ｍｍ～１５ｍｍに形成されている。第１はんだ２１及び第２はんだ２２は、
厚みが０．０１ｍｍ～０．２０ｍｍであることが好ましい。第１配線部材１８及び第２配
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線部材１９は、絶縁性被膜を有する場合は、絶縁性被膜を含んで、厚さ、幅及び長さが上
記の数値範囲内に設定される。
【００３８】
　図４に示すように、第１配線部材１８は、それぞれ厚みが０．０３ｍｍ～０．１０ｍｍ
である短冊状の複数枚の銅箔１８ａ、１８ｂ（本実施形態では２枚）を重ね合せることに
よって形成されている。銅箔１８ａ、１８ｂは、表面にめっき層を有していてもよい。２
枚の銅箔１８ａ、１８ｂは、長手方向にずらして（偏倚して）重ね合わされ、端部１８ｃ
において１つの銅箔１８ａが他の銅箔に対して突出し、段部が形成されている。すなわち
、第１配線部材１８は、端部１８ｃにおいて銅箔１枚分の厚みを有し、中央部では銅箔複
数枚分の厚みを有するようになっている。第１配線部材１８は、端部１８ｃ、すなわち銅
箔が１枚になっている部分において第１はんだ２１及び第２はんだ２２と結合している。
２枚の銅箔１８ａ、１８ｂを重ね合わせた第１配線部材１８は、銅箔１８ａのみが突出し
て第１又は第２はんだ２１、２２との接合部となる端部１８ｃの厚みが０．０５ｍｍ～０
．１０ｍｍに形成されている。これにより、第１配線部材１８の本体部分の断面積を大き
くして電気抵抗を低減しつつ、第１及び第２はんだ２１、２２と積層される端部の厚さを
薄くすることができる。なお、第１配線部材１８の端部１８ｃは、第１はんだ２１及び第
２はんだ２２が設けられるため、電気が導通可能な断面積は十分に確保される。なお、他
の実施形態では、第１配線部材１８を、０．０５ｍｍ～０．１０ｍｍの厚みを有する１枚
の銅箔としてもよい。
【００３９】
　第１はんだ２１を介して第１配線部材１８と端子部１３とが接続された第１接続部２３
は、第１配線部材１８の端部１８ｃ、第１はんだ２１及び端子部１３の厚みの合計が０．
１６ｍｍ～０．４０ｍｍとなっている。また、第１接続部２３において、第１配線部材１
８の端部１８ｃの幅に対して、第１配線部材１８の端部１８ｃ、第１はんだ２１及び端子
部１３の合計の厚みが、６．６％以下となるように設定されている。
【００４０】
　第２はんだ２２を介して第１配線部材１８と第２配線部材１９とが接続された第２接続
部２４は、第１配線部材１８の端部１８ｃ、第２はんだ２２及び第２配線部材１９の厚み
の合計が０．１６ｍｍ～０．４０ｍｍとなっている。また、第２接続部２４において、第
１配線部材１８の端部１８ｃ及び第２配線部材１９のうち小さい方の幅に対して、第１配
線部材１８の端部１８ｃ、第２はんだ２２及び第２配線部材１９の合計の厚みが、６．６
％以下となるように設定されている。
【００４１】
　第１中間膜６、第２中間膜７、及び第３中間膜８は、熱可塑性樹脂からなるシート部材
であり、本実施形態ではポリビニルブチラール（ＰＶＢ）から形成されている。なお、他
の実施形態では、ポリビニルアセタール樹脂、エチレン酢酸ビニル共重合体（ＥＶＡ）や
ポリウレタン樹脂から形成してもよい。第３中間膜８は、厚みが０．３ｍｍ～１．０ｍｍ
であり、可視光線透過率が７０％以上の透明中間膜である。第１中間膜６及び第２中間膜
７は、厚みがそれぞれ０．３０ｍｍ～０．８０ｍｍであり、ポリビニルブチラールと共に
顔料が分散され、可視光線透過率が第３中間膜８よりも低く設定されている。第１中間膜
６及び第２中間膜７は、可視光線透過率が１０％以下、好ましくは１％以下である。本実
施形態では、第１～第３中間膜６、７、８は、それぞれ０．３８ｍｍである。
【００４２】
　図１に示すように、第１中間膜６、第２中間膜７及び第３中間膜８は、第１ガラス板３
及び第２ガラス板４の全面にわたって延在するように、第１ガラス板３及び第２ガラス板
４と同様の外形に形成されている。第２中間膜７は、有機ＥＬパネル２に対応する部分に
、四角形状の厚み方向に貫通する貫通孔２５を有している。貫通孔２５は、有機ＥＬパネ
ル２と同形に形成されており、有機ＥＬパネル２を受容可能となっている。一方、第２中
間膜７は、端子部１３及び配線５と重なるようになっている。
【００４３】
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　図１及び図３に示すように、合わせガラス１は、第１ガラス板３、第１中間膜６、第２
中間膜７、第３中間膜８、第２ガラス板４の順に積層され、有機ＥＬパネル２及び配線部
材は第１中間膜６と第２中間膜７との間に介装されている。有機ＥＬパネル２は、第２中
間膜７の貫通孔２５内に受容されるように配置され、端子部１３が第１中間膜６と第２中
間膜７との間に介装されている。有機ＥＬパネル２の外縁は、貫通孔２５の孔縁に接触し
ていることが好ましい。図３に示すように、有機ＥＬパネル２は凹凸を有するため、上記
のように単に積層した状態では、第１中間膜６、第２中間膜７及び第３中間膜８との間に
隙間を有している。
【００４４】
　図３に示す状態から、公知の予圧着及び加圧加温接着（真空プレス及びニップロール、
オートクレーブ）を行うことによって、有機ＥＬパネル２と各中間膜６～８との間の隙間
が排除され、図５に示すような一体に結合された合わせガラス１が形成される。加圧加温
接着工程において、昇温されて軟化した各中間膜６～８が有機ＥＬパネル２と各中間膜６
～８との間の隙間に進入すると共に、真空（減圧）によって隙間内の空気が除去される。
【００４５】
　図５に示すように、合わせガラス１は、有機ＥＬパネル２が第２中間膜７の貫通孔２５
と、透明である第３中間膜８及び第２ガラス板４を介して、外部から視認可能となってい
る。一方、端子部１３、第１配線部材１８及び第２配線部材１９は、第２ガラス板４側が
低可視光線透過率の第２中間膜７に覆われているため、第２ガラス板４側から見て視認不
能となっている。また、有機ＥＬパネル２の第１ガラス板３側は、低可視光線透過率の第
１中間膜６によって覆われているため、有機ＥＬパネル２は視認不能となっている。
【００４６】
　本実施形態では、有機ＥＬパネル２を、第２中間膜７の貫通孔２５に受容したため、有
機ＥＬパネル２が第１ガラス板３及び第２ガラス板４に偏荷重を加え難くなる。そのため
、有機ＥＬパネル２に起因する第１ガラス板３及び第２ガラス板４の割れが発生し難くな
っている。
【００４７】
　また、本実施形態では、第１接続部２３及び第２接続部２４の厚みを０．１６ｍｍ～０
．４０ｍｍとしたため、各接続部２３、２４において、配線５が第１及び第２ガラス板３
、４に偏荷重を加え難くなり、すなわち各接続部２３、２４において第１及び第２ガラス
板３、４の配線５に対応する部分に応力が集中し難くなり、第１及び第２ガラス板３、４
に割れが発生し難くなる。また、第１接続部２３及び第２接続部２４の厚みを０．１６ｍ
ｍ以上とすることによって、電気抵抗を低減し、必要な電流の導通を可能にすることがで
きる。特に、第１接続部２３において、第１配線部材１８ａの幅に対して、第１配線部材
１８の端部１８ｃ、第１はんだ２１及び端子部１３の合計の厚みを６．６％以下とするこ
とで、単位長さ当りの厚みの変化率が小さくなり（すなわち、第１接続部２３が形成する
凸部が鈍くなり）、各接続部２３、２４において、第１及び第２ガラス板３、４に局所的
な荷重が加わり難くなる。同様に、第２接続部２４において、第１配線部材１８ａ及び第
２配線部材１９のうちの小さい方の幅に対して、第１配線部材１８ａ、第２はんだ２２及
び第２配線部材１９の合計の厚みを６．６％以下とすることで、単位長さ当りの厚みの変
化率が小さくなり、各接続部２３、２４において、第１及び第２ガラス板３、４に局所的
な荷重が加わり難くなる。
【００４８】
　第１実施形態に係る合わせガラス１の変形例として、第１ガラス板３を公知の濃色ガラ
ス板（プライバシーガラス、可視光線透過率が５％以下）とし、第１中間膜６の可視光線
透過率を７０％以上としてもよい。この場合にも第１ガラス板３側から見た際に、有機Ｅ
Ｌパネル２を視認不能とすることができる。
【００４９】
　次に、第２実施形態に係る合わせガラス３０について説明する。図６に示すように、合
わせガラス３０は、合わせガラス１と比べて、第１中間膜６と調光デバイス５０及び配線
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５との間に第４中間膜３１を有する点と、第１中間膜６の可視光線透過率が７０％以上で
ある点と、調光デバイス５０に設けられた端子部１３の位置が異なる。合わせガラス３０
の他の構成は、合わせガラス１と同様であるため、同一の符号を付して説明を省略する。
第４中間膜３１は、第１～第３中間膜６～８と同様の熱可塑性樹脂からなるシート部材で
あり、本実施形態ではポリビニルブチラール（ＰＶＢ）から形成されている。第４中間膜
３１は、厚みが０．３０ｍｍ～０．８０ｍｍであり、ポリビニルブチラールと共に顔料又
は染料が分散され、可視光線透過率が１０％以下、好ましくは１％以下となるように形成
されている。
【００５０】
　図６に示すように、第４中間膜３１は、調光デバイス５０に対応する部分に、四角形状
の厚み方向に貫通する貫通孔３２を有している。貫通孔３２は、調光デバイス５０と同形
に形成されており、調光デバイス５０は、貫通孔２５及び貫通孔３２に嵌合する。調光デ
バイス５０の側壁の厚み方向における中間部には、厚さ０．１ｍｍの薄片状の端子部１３
が側壁と垂直に突設されている。端子部４２の構成は、第１実施形態の端子部１３と同様
であり、図示しない端子が形成され、第１配線部材１８が第１はんだ２１を介して結合さ
れている。端子部４２及び配線５は、第４中間膜３１と第２中間膜７との間に挟まれて、
外部から隠蔽されている。
【００５１】
　次に、図７及び図８を参照して第３実施形態に係る調光シート７２が介装された合わせ
ガラス７０について説明する。図７及び図８に示すように、合わせガラス７０は、第１ガ
ラス板７３と、第２ガラス板７４と、デバイスとしての調光シート７２と、調光シート７
２に接続されたフレキシブルハーネス７５と、第１中間膜７６と、第２中間膜７７と、第
３中間膜７８とを有している。合わせガラス７０は、第１ガラス板７３、第１中間膜７６
、調光シート７２、第２中間膜７７、第３中間膜７８、第２ガラス板７４の順で積層され
ている。
【００５２】
　第１及び第２ガラス板７３、７４は、第１実施形態の第１及び第２ガラス板３、４と材
質及び厚さ等が同様のものであってよい。第１～第３中間膜７６～７８は、第１実施形態
の第１～第３中間膜６～８と材質及び厚さ等が同様のものであってよい。本実施形態では
、第１及び第２ガラス板７３、７４は、透明ガラスであり、第１及び第３中間膜７６、７
８は透明なポリビニルブチラールから形成され、第２中間膜７７は紫外線を吸収可能なポ
リビニルブチラールから形成されている。例えば、第２中間膜７７は、鉄やチタン等の市
外線を吸収する成分を含むポリビニルブチラールから形成され、紫外線透過率が５０％以
下であることが好ましい。
【００５３】
　合わせガラス７０を構成する各層の厚みは、例えば、第１ガラス板７３が２．１ｍｍ、
第２ガラス板７４が１．３ｍｍ、第１中間膜６７が０．３８ｍｍ、第１中間膜６７が０．
３８ｍｍ、第２中間膜６８が０．７６ｍｍ、第３中間膜６８が０．３８ｍｍに設定される
。
【００５４】
　調光シート７２は、公知のものであってよく、厚みが０．３ｍｍ～１．０ｍｍである。
調光シート７２は、一対の対辺のそれぞれの両端部に突出した薄片状の端子部８３を有し
ている。端子部８３は、例えば表面に接着層を有する銅箔であり、その厚みが０．０５ｍ
ｍ～０．１５ｍｍである。端子部８３は、調光シート７２に比べて薄く、調光シート７２
の下面に連続するように配置されている。端子部８３の上面には、可撓性を有する薄片状
の導電部材であるフレキシブルハーネス７５がはんだ８５を介して接続される。フレキシ
ブルハーネス７５は、厚みが０．３ｍｍ～１．０ｍｍである。また、はんだ８５は、厚み
が０．０１ｍｍ～０．２ｍｍであってよい。端子部８３、はんだ８５、フレキシブルハー
ネス７５は、合わせガラス７０の厚み方向において、記載の順序で互いに積層されて結合
されている。端子部８３、はんだ８５、フレキシブルハーネス７５の結合部は、第１及び
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第２ガラス板７３、７４の間に配置され、第１及び第２中間膜６７、６８によって挟まれ
ている。
【００５５】
　次に、図９～図１１を参照して第４実施形態に係る防曇装置１０１が介装された合わせ
ガラス１００について説明する。図９～図１１に示すように、合わせガラス１００は、第
１ガラス板１０３と、第２ガラス板１０４と、デバイスとしての防曇装置１０１と、防曇
装置１０１に接続されたリード線１０５と、中間膜１０６とを有している。防曇装置１０
１は、複数の電熱線１１０と、各電熱線に接続された一対の第１バスバー１１１と、第１
バスバー１１１とリード線１０５とを接続する第２バスバー１１２とを有している。合わ
せガラス１００は、第１ガラス板１０３、中間膜１０６、防曇装置１０１、第２ガラス板
１０４の順で積層されている。
【００５６】
　第１ガラス板１０３、第２ガラス板１０４及び中間膜１０６の材質及び厚さは、第１実
施形態と同様のものであってよい。第１ガラス板１０３及び第２ガラス板１０４は、同様
の形状を有し、略長方形に形成されている。第１ガラス板１０３及び第２ガラス板１０４
の大きさは、任意に設定することができる。第１ガラス板１０３及び第２ガラス板１０４
の大きさは、例えば縦１２００ｍｍ以下、横１６００ｍｍ以下であることが好ましい。
【００５７】
　第１ガラス板１０３及び第２ガラス板１０４は、所定の曲率を有して湾曲していてもよ
い。例えば、曲率は１０００ｍｍ～１００００ｍｍの範囲に設定されてもよい。なお、第
１ガラス板１０３及び第２ガラス板１０４の曲率は、全ての領域において均一でなくても
よく、部分毎に変化していてもよい。
【００５８】
　第２ガラス板１０４の上側縁（上辺）及び下側縁（下辺）のそれぞれには、切欠部１２
０が形成されている。切欠部１２０は、第２ガラス板１０４の主面と正対する側から見て
、円弧状に切り欠かれた部分であり、第２ガラス板１０４を厚み方向に貫通している。切
欠部１２０の円弧状の側縁部は、例えば曲率が１３０ｍｍ以上である。切欠部１２０の円
弧状の側縁において、第２ガラス板１０４の上側縁又は下側縁から最も内方に凹んだ部分
の長さは約１５ｍｍである。
【００５９】
　各切欠部１２０は、第２ガラス板１０４の上側縁及び下側縁の左右方向（幅方向）の任
意の位置に形成される。各切欠部１２０は、第２ガラス板１０４の上側縁及び下側縁の左
右方向（幅方向）の両端部から５０ｍｍ以上距離を置いた位置に形成されることが好まし
い。第２ガラス板１０４の上側縁に形成される切欠部１２０と、下側縁に形成される切欠
部１２０とは、左右方向において互いに対応する位置に形成されてもよく、互いに対応し
ない独立した位置に形成されてもよい。
【００６０】
　中間膜１０６は、各切欠部１２０に対応する部分が切除されている。中間膜１０６が切
除されることによって第１ガラス板１０３は各切欠部１２０に対応する部分が露出し、支
持面１２１を形成する。
【００６１】
　防曇装置１０１の一対の第１バスバー１１１は、それぞれ２枚の薄板１２５を積層する
ことによって形成されている。薄板１２５は、銅及び錫めっきを含み、１２４℃の融点を
有する低融点はんだとして機能する。薄板１２５の厚みは、０．０５～０．１０ｍｍであ
り、幅が５ｍｍ～２０ｍｍである。第１バスバー１１１は、中間膜１０６と第２ガラス板
１０４との間に配置されている。一方（下側）の第１バスバー１１１は第２ガラス板１０
４の下側縁近傍を左右方向に延び、他方（上側）の第１バスバー１１１は第２ガラス板１
０４の上側縁近傍を左右方向に延びている。各第１バスバー１１１は、各切欠部１２０と
重ならないように配置されている。
【００６２】
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　電熱線１１０は、例えばタングステンから形成されている。電熱線１１０は、例えば密
度が１９．２５ｇ／ｃｍ３、線径が０．０１５～０．０３０ｍｍに形成されている。複数
の電熱線１１０は、それぞれ一端（上端）が上側の第１バスバー１１１に結合され、他端
（下端）が下側の第１バスバー１１１に結合されている。電熱線１１０の端部は、第１バ
スバー１１１を構成する２枚の薄板１２５の間に挟み込まれ、溶融する薄板１２５によっ
て結合されている。薄板１２５は、合わせガラス１００を形成する際のオートクレーブの
熱によって少なくとも一部が溶融し、電熱線１１０と結合する。
【００６３】
　本実施形態では、各電熱線１１０は、互いに平行に、上下に直線状に延びている。他の
実施形態では、各電熱線１１０は、湾曲部や屈曲部等の様々なパターンを形成しながら延
びていていもよい。
【００６４】
　各第２バスバー１１２は、それぞれ２枚の薄板１２６を積層することによって形成され
ている。なお、２バスバー１１２は、１枚の薄板１２６を折り畳むことによって薄板１２
６を２枚積層させてもよい。薄板１２６は、銅及び錫めっきを含み、１２４℃の融点を有
する低融点はんだとして機能する。薄板１２５の厚みは、０．０５～０．１０ｍｍであり
、幅が５ｍｍ～２０ｍｍである。第２バスバー１１２は、一端において１枚の薄板１２６
が切除され、１枚のみの厚さを有する。第２バスバー１１２は、１枚の薄板１２６によっ
て構成された端部において、第１バスバー１１１に厚み方向から重ねられ、結合されてい
る。すなわち、第１バスバー１１１及び第２バスバー１１２は、合わせガラス１００の厚
み方向から互いに重ねられ、互いに結合されている。第１バスバー１１１と第２バスバー
１１２の結合部は、合わせガラス１００を形成する際のオートクレーブの熱によって少な
くとも一部が溶融し、互いに結合している。
【００６５】
　第１バスバー１１１及び第２バスバー１１２の結合部では、第１バスバー１１１の２枚
の薄板１２５と第２バスバー１１２の薄板１２６との合計の厚みを有する。また、第２バ
スバー１１２が、第１バスバー１１１の電熱線１１０を挟み込んだ部分に結合されている
場合には、結合部は、第１バスバー１１１の２枚の薄板１２５と、１本の電熱線１１０と
、第２バスバー１１２の薄板１２６との合計の厚みを有する。
【００６６】
　第２バスバー１１２の他端は、第１ガラス板１０３と第２ガラス板１０４との間から切
欠部１２０に突出し、第１ガラス板１０３の支持面１２１に接着剤により、接合されてい
る。第２バスバー１１２の切欠部１２０に位置する他端には、電力源に接続されたリード
線１０５の端部に設けられた端子１３１がはんだ１３２によって結合されている。はんだ
１３２は、鉛はんだや無鉛はんだ等の公知のはんだであってよい。
【００６７】
　切欠部１２０には、シール材１３３が充填され、第２バスバー１１２の端部及びリード
線１０５の端子１３１は、シール材１３３によって覆われる。シール材１３３は、ポリウ
レタンやシリコーン樹脂等の公知の樹脂であってよい。シール材１３３は、第２ガラス板
１０４の表面と面一となる平面と、第１ガラス板１０３の端面と面一となる平面とを形成
するように成形される。
【００６８】
　合わせガラス１００の製造手順について説明する。最初に、第１ガラス板１０３の内面
上に中間膜１０６を積層し、中間膜１０６の上面上に複数の電熱線１１０を配列する。次
に一対の第１バスバー１１１を配置し、２つの薄板１２５の間に電熱線１１０の端部を挟
み込む。なお、最初に第１バスバー１１１の１枚の薄板１２５を中間膜上に配置し、その
上に電熱線１１０の端部を配置し、その次にもう１枚の薄板１２５を配置して２枚の薄板
１２５の間に電熱線１１０を挟み込むようにしてもよい。次に、第２バスバー１１２の薄
板１２６の１枚のみで形成された端部を第１バスバー１１１の適所に厚み方向から積層し
、他端を切欠部１２０に対応する部分に配置する。第１バスバー１１１と第２バスバー１
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１２が積層された部分は、このときに熱を加えて互いに結合させてもよい。次に、第２ガ
ラス板１０４を中間膜１０６の上に積層し、中間膜１０６と第２ガラス板１０４との間に
、電熱線１１０、第１バスバー１１１、第２バスバー１１２を挟み込む。
【００６９】
　次に、第１ガラス板１０３、中間膜１０６、電熱線１１０、第１バスバー１１１、第２
バスバー１１２及び第２ガラス板１０４からなる積層体を予圧着する。予圧着工程では、
真空バッグの中に積層体を配置し、最初に室温（２５℃）で○分間、真空引き（－７５０
ｍｍＨｇ）を行い、次に１１０℃で７０分間、真空引き（－７５０ｍｍＨｇ）を行う。
【００７０】
　次に、予圧着工程を経た積層体のオートクレーブを行う。オートクレーブは、１３５℃
、－９．５気圧で行う。オートクレーブにより、第１バスバー１１１の薄板１２５及び第
２バスバー１１２の薄板１２６は、少なくとも１部が溶解し、第１バスバー１１１の薄板
１２５同士の結合、第１バスバー１１１の薄板１２５と各電熱線１１０との結合、第１バ
スバー１１１の薄板１２５と第２バスバー１１２の薄板１２６との結合が形成される。第
１バスバー１１１と各電熱線１１０との結合部は、合わせガラス１００の厚み方向から互
いに重なっているため、オートクレーブによる圧着によって第１ガラス板１０３及び第２
ガラス板１０４の間で挟持され、結合が確実に行われる。同様に、第１バスバー１１１と
第２バスバー１１２との結合部は、合わせガラス１００の厚み方向から互いに重なってい
るため、オートクレーブによる圧着によって第１ガラス板１０３及び第２ガラス板１０４
の間で挟持され、結合が確実に行われる。
【００７１】
　また、オートクレーブによって、中間膜１０６が軟化するため、電熱線１１０、第１バ
スバー１１１及び第２バスバー１１２は中間膜１０６にめり込み、中間膜１０６内に埋没
する。
【００７２】
　次に、第２バスバー１１２の他端を切欠部１２０において支持面１２１に接着剤によっ
て接合する。そして、支持面１２１に結合された第２バスバー１１２に、リード線１０５
の端子１３１をはんだ１３２によって結合する。そして、シール材１３３を切欠部１２０
に充填し、第２バスバー１１２及び端子１３１を覆う。
【実施例】
【００７３】
　（有機ＥＬパネル）
　合わせガラス１を、実施例１として以下のように作製した。合わせガラス１は、第１実
施形態と同様の構成を有する。第１ガラス板３及び第２ガラス板４は、ソーダライムガラ
スであり、フロート法によって厚さ１．３ｍｍ（偏差０．１ｍｍ）に形成した。第１ガラ
ス板３及び第２ガラス板４は、縦８２０ｍｍ×横１１６０ｍｍに切断した。第１～第３中
間膜６～８は、積水化学社のSlec Film（商品名、ポリビニルブチラール）の厚さ０．３
８ｍｍものを使用した。有機ＥＬパネル２は、厚みを０．３ｍｍとし、端子部１３は厚み
を０．１ｍｍとした。第１配線部材１８は、厚さ０．０５ｍｍの２枚の銅箔１８ａ、１８
ｂを重ねて形成され、中央部の厚さ０．１ｍｍ、両端部の厚さ０．０５ｍｍ、幅６．０ｍ
ｍ、長さ７０ｍｍとした。第２配線部材１９は、厚さ０．１ｍｍの銅箔と、その両面に設
けられた各０．０５ｍｍの絶縁被膜を有する銅箔であって、全体で厚さ０．２ｍｍ、幅６
．０ｍｍ、長さ１２０ｍｍとした。第２配線部材１９の第２はんだ２２が設けられる部分
は、絶縁被膜を除去して厚さを０．１ｍｍとした。
【００７４】
　第１はんだ２１及び第２はんだ２２は、Ｐｂ／Ｂｉ系の低融点はんだであり、加熱温度
２３０℃ではんだ付けを行った。第１はんだ２１の厚さは０．１５ｍｍとし、第２はんだ
２２の厚さは０．１５ｍｍとした。これにより、第１接続部２３は、第１配線部材１８の
端部１８ｃ、第１はんだ２１及び端子部１３の合計の厚さが０．３０ｍｍであり、第１配
線部材１８の端部１８ｃの幅に対する合計の厚さの割合が５．０％となる。第２接続部２
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ｍｍであり、第１配線部材１８及び第２配線部材１９の小さい方の幅に対する合計の厚さ
の割合が５．０％となる。
【００７５】
　実施例２として、上記の実施例１と第１配線部材１８の構成のみが異なるものを作製し
た。実施例２では、第１配線部材１８は、０．１０ｍｍの１枚の銅箔から形成され、中央
部及び両端部の厚さが共に０．１０ｍｍとなっている。これにより、第１接続部２３は、
第１配線部材１８、第１はんだ２１及び端子部１３の合計の厚さが０．３５ｍｍであり、
第１配線部材１８の幅に対する合計の厚さの割合が５．９％となる。第２接続部２４は、
第１配線部材１８、第２はんだ２２及び第２配線部材１９の合計の厚さが０．３５ｍｍで
あり、第１配線部材１８及び第２配線部材１９の小さい方の幅に対する合計の厚さの割合
が５．９％となる。
【００７６】
　比較例として、上記の実施例１と第１配線部材１８の厚さのみを相違させた比較例１を
作製した。比較例１の第１配線部材１８の厚さは０．３ｍｍとした。第１接続部２３は、
第１配線部材１８、第１はんだ２１及び端子部１３の合計の厚さが０．５５ｍｍであり、
第１配線部材１８の幅に対する合計の厚さの割合が９．２％となる。
【００７７】
　実施例１、２及び比較例１は、接着するために、真空バッグを用いた真空プレス（予圧
着）を行った。真空プレスは、上記の構成の実施例１の積層体又は比較例１の積層体を真
空バッグに挿入し、真空バッグ内を－０．９６ＭＰａに減圧することによって行った。実
施例１、２及び比較例１をそれぞれ８枚ずつのサンプルを真空プレス処理し、割れが生じ
たサンプルの数を計数したところ、実施例１及び実施例２の構成では８枚処理して割れが
０枚、比較例１の構成では８枚処理して割れが６枚であることが確認された。
【００７８】
　以上の実施例１、２及び比較例１について、第１～第３中間膜６～８を、積水化学社の
Slec Film EN（商品名、エチレン酢酸ビニル共重合体）の厚さ０．３８ｍｍに置換したも
のを作製し、同条件で真空プレスを行ったところ、同じ結果が得られた。
【００７９】
　（調光シート）
　調光シート７２を含む合わせガラス７０について、以下の表１に示すように、実施例１
１～１３、比較例１４～１６、参考例１７を作成した。合わせガラス７０は、第３実施形
態と同様の構成を有する。第１ガラス板７３及び第２ガラス板７４は、ソーダライムガラ
スであり、フロート法によって形成し、厚さは以下の表１に記載のようにした。表１の各
例の第１ガラス板３及び第２ガラス板４は、縦８２０ｍｍ×横１１６０ｍｍに切断した。
【００８０】
　第１～第３中間膜７６～７８は、積水化学社のSlec Film（商品名、ポリビニルブチラ
ール）であり、第１中間膜７６の厚さは０．３８ｍｍ、第２中間膜７７の厚さは０．７６
ｍｍ、第３中間膜７８の厚さは０．３８ｍｍとした。
【００８１】
　調光シート７２の厚みは０．４ｍｍとした。調光シート７２の端子部８３の幅は１５ｍ
ｍとし、厚みは表１に記載のようにした。フレキシブルハーネス７５及びはんだ８５の厚
み及び幅は、表１に記載のようにした。
【００８２】
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【表１】

【００８３】
　各例１１～１７の積層体は、互いに接着するために真空バッグを用いた真空プレス（予
圧着）を行った。真空プレスは、表１に記載の各積層体を真空バッグに挿入し、真空バッ
グ内を－０．９６ＭＰａに減圧することによって行った。各例１１～１７をそれぞれ８枚
ずつのサンプルを真空プレス処理し、第１ガラス板７３及び第２ガラス板７４の少なくと
も一方に１枚でも割れが生じたサンプルを割れ有り、割れが１枚も生じなかったものを割
れ無しとした。
【００８４】
　結果、ガラス板の一方である第２ガラス板７４の厚みが１．０ｍｍ～１．６ｍｍの範囲
内であり、かつ端子部８３、はんだ８５及びフレキシブルハーネス７５の結合部における
厚みが０．４ｍｍ以下である実施例１１～１３では割れが確認されなかった。一方、端子
部８３、はんだ８５及びフレキシブルハーネス７５の結合部における厚さが０．４ｍｍよ
り大きい比較例１４、１５では割れが確認された。また、はんだ８５の厚みが０．３ｍｍ
となる比較例１６でも割れが確認された。なお、参考例１７では、第１ガラス板７３及び
第２ガラス板７４の両方の厚みを２．１ｍｍとしたため、割れは確認されなかった。
【００８５】
　（防曇装置）
　防曇装置１０１を含む合わせガラス１００について、以下の表２に示すように、実施例
２１～２５、比較例２６、２７、参考例２８を作成した。合わせガラス１００は、第４実
施形態と同様の構成を有する。第１ガラス板１０３及び第２ガラス板１０４は、ソーダラ
イムガラスであり、フロート法によって形成し、厚さは以下の表２のとおりである。表１
の各例の第１ガラス板３及び第２ガラス板４は、縦９０３ｍｍ×横５４３ｍｍに切断した
。
【００８６】
　中間膜１０６は、積水化学社のSlec Film（商品名、ポリビニルブチラール）であり、
厚さは０．７６ｍｍとした。
【００８７】
　電熱線１１０は、タングステンワイヤであり、直径は表２に記載のようにした。第１バ
スバー１１１及び第２バスバー１１２は、銅及び錫めっきを含む薄板１２５、１２６から
構成した。第１バスバー１１１は、２枚の薄板１２５を積層して構成し、第２バスバー１
１２は端部が１枚の薄板１２６から構成されるようにした。これにより、第１バスバー１
１１及び第２バスバー１１２の結合部は３枚の薄板１２５、１２６によって形成される。
第１バスバー１１１及び第２バスバー１１２の厚みは同じであり、全て幅は１０ｍｍとし
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た。なお、比較例２７及び参考例２８は、結合部における第２バスバー１１２の薄板１２
６を６枚とし、結合部における第１バスバー１１１及び第２バスバー１１２の合計枚数を
８枚にした。
【００８８】
【表２】

【００８９】
　実施例２１～２５、比較例２６～２７、参考例２８は、接着するために、真空バッグを
用いた真空プレス（予圧着）を行った。真空プレスは、表１に記載の各積層体を真空バッ
グに挿入し、真空バッグ内を－０．９６ＭＰａに減圧することによって行った。実施例１
１～１３、比較例１１～１３、参考例１１をそれぞれ８枚ずつのサンプルを真空プレス処
理し、第１ガラス板１０３及び第２ガラス板１０４の少なくとも一方に１枚でも割れが生
じたサンプルを割り有り、割れが１枚も生じなかったものを割れ無しとした。
【００９０】
　結果、ガラス板の一方である第２ガラス板７４の厚みが１．０ｍｍ～１．６ｍｍの範囲
内であり、かつ電熱線１１０、第１バスバー１１１及び第２バスバー１１２の結合部にお
ける厚みが０．４ｍｍ以下である実施例２１～２５では割れが確認されなかった。一方、
電熱線１１０、第１バスバー１１１及び第２バスバー１１２の結合部における厚さが０．
４ｍｍより大きい比較例２６、２７では割れが確認された。なお、参考例２８では、第１
ガラス板７３及び第２ガラス板７４の両方の厚みを１．８ｍｍとしたため、電熱線１１０
、第１バスバー１１１及び第２バスバー１１２の結合部における厚さが０．４ｍｍより大
きくても割れは確認されなかった。
【００９１】
　以上で具体的実施形態の説明を終えるが、本発明は上記実施形態に限定されることなく
幅広く変形実施することができる。例えば、デバイスとして、有機ＥＬパネル２の代わり
に、有機又は無機ＥＬシートや、液晶フィルム、シート状ＬＥＤ、太陽電池セルを適用す
ることができる。その場合には、それぞれのデバイスにおいて、厚みが大きくなるデバイ
スを受容可能なように、第２中間膜７に貫通孔２５を形成すればよい。第１ガラス板３、
第２ガラス板４及び第３中間膜８は、使用状態に応じて可視光線透過率、紫外線透過率及
び色調を調整してよい。例えば、第３中間膜８を可視光線透過率が１０％の以下の黒色と
し、外部から有機ＥＬパネル２や第１ガラス板３側が視認できないようにしてもよい。
【符号の説明】
【００９２】
　１、３０、４０、７０、１００…合わせガラス、２…有機ＥＬパネル（デバイス）、３
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…第１ガラス板、４…第２ガラス板、５…配線、６…第１中間膜、７…第２中間膜、８…
第３中間膜、１３…端子部、１４…端子、１８…第１配線部材、１９…第２配線部材、２
３…第１接続部、２４…第２接続部、２５…貫通孔、３１…第４中間膜、３２…貫通孔、
５０、７２…調光シート（デバイス）、７３…第１ガラス板、７４…第２ガラス板、７５
…フレキシブルハーネス、７６…第１中間膜、７７…第２中間膜、７８…第３中間膜、８
３…端子部、８５…はんだ、１００…ガラス、１０１…防曇装置（デバイス）、１０３…
第１ガラス板、１０４…第２ガラス板、１０５…リード線、１０６…中間膜、１１０…電
熱線、１１１…第１バスバー（第１導電部材）、１１２…第２バスバー（第２導電部材）
、１２０…切欠部、１２１…支持面、１２５…薄板、１２６…薄板、１３１…端子、１３
２…はんだ、１３３…シール材

【図１】 【図２】
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