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VITRAGE CHAUFFANT, PROCEDE POUR SA FABRICATION
ET DISPOSITIF DE MISE EN CEUVRE DE CELUI-CI

Domaine technique de 1'invention

La présente invention concerne un vitrage chauffant par effet
joule, un procédé pour sa fabrication et un dispositif pour la mise
en oeuvre de celui-ci. Un tel vitrage, dont le chauffage est assu-
ré par le passage d'un courant électrique dans un conducteur, per-—
met de remédier au défaut de visibilité provoqué par le givrage et
1'embuage des fenétres de véhicules circulant par temps froid. Il
est cependant utilisable dans d'autres domaines, notamment dans le
batiment. Il comporte sur au moins une de ses faces une succession
de plages (B) non conductrices de 1'électricité alternant avec des
plages (A), rendues conductrices par le dépdt par CVD (dépdt chimi-
que en phase vapeur) d'une couche de SnO2 , en contact avec une sour-
ce de courant de chauffage, les plages (A) et (B) étant, dans les
conditions normales, toutes deux transparentes.

On sait que les vitrages chauffant habituels, notamment ceux
utilisés pour la vitre arriere des automobiles, comportent. un réseau
de fils ou rubans conducteurs de 1'électricité incorporés au verre
ou appliqués a la surface de celui-ci, ce réseau dégageant une cha-
leur suffisante, lorsqu'il est relié aux bornes de la batterie du
véhicule, pour faire fondre le givre recouvrant ladite vitre et 1lui
rendre ainsi, aprés un certain temps, sa transparence normale. Bien
entendu, cette action de dégivrage se manifeste, en premier lieu au
voisinage immédiat de la zone conductrice, les zones intermédaires
restant encore opaques un certain temps apres l'application du cou~
rant. Came ces zones conductrices sont elles-mémes généralement opa-
ques (c'est notamment le cas lorsqu'elles sont constituées de rubans
de peinture métallisée), un tel dégivrage partiel est insuffisant,
dans un premier temps, pour assurer une vision globale convenable
a travers le vitrage; en fait, le vitrage n'offrira une vision gé-
nérale suffisante qu'au moment ol les zones dégivrées se seront no-
tablement étendues de part et d'autre des bandes conductrices.
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Technique antérieure

On a cherché a remédier a cet inconvénient, soit en amincissant
considérablement et en rapprochant fortement les unes des autres les
zones conductrices (cas d'un réseau trés serré, noyé dans le verre,
de fils conducteurs d'une épaisseur de l'ordre du m), soit en ap-
pliquant sur le verre une couche conductrice uniforme transparente
(cas du Aépdt, par exemple, d'une pellicule conductrice d'oxyde d'é-
tain de quelques m d'épaisseur), ces solutions procurant alors un
chauffage pratiquement homogéne du vitrage et un désembuage ou dé-
givrage uniforme de celui-ci. Cependant, un tel reméde présente un
défaut grave 1ié au fait que, 3 puissances égales, la montée globale
en température d'un vitrage a couwche conductrice uniforme se fait
beaucoup plus lentement que celle des zones privilégides situées au
voisinage immédiat des bandes conductrices d'un ‘vitrage chauffant
classique. Il en résulte que, bien qu'un vitrage & couche conductri-
ce homogéne se dégivre uniformément, il ne devient suffisamment trans—
parent pour une vision efficace qu'aprés une période de mise sous
tension relativement longue. Ceci étant} un vitrage chauffant de ty-
pe courant soumis aux mémes conditions fournit, par comparaison, plus
rapidement une alternance (aspect "zébré") de plages dégivrées coin-
cidant avec les zones conductrices et de plages encore gelées; ce-
pendant, comme on 1l'a déja dit, pour qu'on puisse bien voir a tra-
vers ce type de vitrage en cours de dégivrage, il faut attendre que
les plages dégivrées se soient suffisamment étalées et débordent de
part et d'autre du ruban chauffant. .

Campte tenu du fait qu'il n'est guére possible, dans le domai-
ne de 1l'automobile, d'augmenter considérablement la puissance élec-
trique consommée et, par cela, la vitesse de dégivrage -(les puissances
admises pour le dégivrage d'une lunette arriére sont de l'ordre de
50 a 250 W), il a été imaginé pour pallier les inconvénients préci-
tés de faire se concentrer le chauffage sur certaines portions, trans-
parentes, du vitrage anti-buée, ces portions, une fois clarifiées,
fournissant une pluralité de motifs transparents dont 1l'ensemble as-
sure une visibilité utile suffisante & travers ce vitrage partiel-
lement dégivré. '
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Ainsi, le brevet FR No 2.075.352 décrit un vitrage chauffant
comprenant trois plages transparentes électroconductrices alternant
avec des plages non conductrices (voir page 2, lignes 22-30 et fig.
1). Quoiqu'il ne soit pas spécifiquement indiqué dans cette référen-
ce que la transparence des zones conductrices seules donne une vi-
sion suffisante a travers le vitrage, cela parait assez évident de
par la disposition de ces zones a la fig. 1 du dessin.

En ce qui concerne la fabrication des plages conductrices trans—
parentes, la référence ci—dessus mentionne la technique de d&pdt de
1'oxyde de bismuth recouvert d'or par évaporation sous vide.

Ie brevet FR No 1.116.234 décrit le dépdt, par pulvérisation,
d'une couwche de Sn0, sur une feuille de verre chauffée de maniére
a constituer sur celle-ci une pellicule transparente conductrice de
1'électricité (voir p.l, col.2, lignes 20-26). Cette application,
illustrée a la p.4, col.l, second paragraphe et a la fig. 3 se fait
au moyen de pistolets projetant horizontalement une solution de pul-
vérisation contre la feuille de verre orientée verticalement et per-
pendiculairement aux Jjets pulvérisés et se déplacant latéralement
dans le champ de projection de ceux—ci, 1l'opération se répétant, par
va-et-vient, jusqu'a obtention de 1'épaisseur désirée.

De plus, il est indigqué p.5, col.l, lignes 16-24, que les ex-
trémités du pare-brise (constituées par la feuille de verre) ne com-
portent pas de dépdt celui-ci ayant été enlevé partiellement par "ef-
fagage".

Une troisiéme référence, le brevet WSP No 2,833,902, concerne
le dépdt de couches de Sn0, sur des plaques de verre par pulvérisa-
tion de solution de composés organiques d'étain. Ce procédé est il-
lustré par la fig. 4 ou on voit un jeu de quatre buses de pulvéri-
sation projetant une solution de composé d'étain sur un substrat chauf-
fé se déplacant en regard de ces buses. Cependant, il faut relever -
que, d'apres le dessin de la fig. 3 de ce mfme brevet, les traces
de projection des deux rangs superposés de buses se recoupent 1'une
1l'autre (cela est évidemment nécessaire pour 1'obtention d'une cou-
che homogéne sur la surface entiére de la plagque) ce qui ne peut en
aucune fagon convenir pour déposer des bandes conductrices camme on
désire le faire dans 1'invention.

Une quatrieme référence, le brevet FR No 1.165.645, concerne
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le dépdt de couches conductrices transparentes dont la transmission
ne dépasse pas 72% (voir p.4, Exemple 4). Ces couches sont obtenues
par le dépdt de pellicules métalliques transparentes sur des supports
transparents, ces pellicules pouvant comprendre de l'or, de 1l'argent,
du cuivre, du fer, du nickel ou d'autres métaux.

Le brevet USP No 3,475,588 concerne des vitrages dégivrants com-
prenant une succession de plages chauffantes jointives, chacune de
ces zones pouvant &tre chauffées selon un programme indépendant. Il
ne s'agit donc pas 1a d'un vitrage comprenant une alternance de pla~
ges conductrices et non conductrices came dans 1'invention.

Le brevet FR 1.531.506 décrit des vitrages conducteurs qui peu-
vent, soit comporter des résistances opaques, soit comporter des zo-
nes conductrices ,transpérentes indépendantes recouvrant la quasi to-
talité de la surface du vitrage (voir p.3, col.2 en haut et fig. 5).
Cette disposition n'est pas avantageuse car elle se rapproche par
trop de la solution ou tout le vitrage est chauffant, solution dont
les inconvénients ont été décrits plus haut.

Une septiéme référence, le brevet USP No 2,564,677, décrit la
préparation de films conducteurs iridescents d'oxydes sur des subs-
trats par atomisation de solution de sels.' I1 ne semble pas que cet-
te derniére référence contienne des données applicables & la fabri-
cation de vitrages du type de celui de 1l'invention en raison du man-

que de transparence de tels dépdts iridescents.

Description de 1'invention

le vitrage de l'invention constitue également une solution nouvel~
le intéressante au probléme posé ci-dessus. Ce vitrage est caracté-
risé par le fait que 1le ramortr global du total des surfaces (A)/(B)
est inférieur & 1/2 et, notamment, compris entre 1/8 et 1/2. Bien
entendu, les plages conductrices (A) sont, comme dans l'art antérieur,
en contact avec une source de courant de chauffage, c'est-a-dire
qu'une extrémité de celles—ci est relié a l'une des bornes de ladi-
te source et l'autfe extrémité est reliée a l'autre de ces bornes.
A la température ambiante, les plages (A) et (B) sont toutes deux
transparentes et, ainsi lorsqu'il s'agit de dégeler le vitrage le
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rapport superficiel global (A) /(B) est choisi de maniére telle que
1'éclaircissement des zones (A) seules permette une vision généra-
le suffisante a travers le vitrage. Par vision générale suffisante,
on veut dire une vision telle que 1l'automobiliste puisse déceler sans
ambiguité les bords de la route et des obstacles éventuels lorsqu'il
fait de la marche arriere ou, dans le trafic, la présence d'autres

véhicules derriére lui.

Caractéristiques préférées de 1'invention

De préférence, la transparence (transmission de la lumiére) des
plages (A) ne sera pas inférieure aux 70-80 % de 1la transparence des
plages (B).

Mis a part les critéres ci-dessus, la disposition et la surfa-
ce relative des zones (A) et (B) en fonction l'une de l'autre seont
choisies suivant les besoins et les exigences fonctionnelles auxquels
le vitrage de 1l'invention sera soumis. ILe plus souvent, les zones
(A) seront constituées de bandes corductrices transparentes de lar-
geur constante ou non disposées parallelement les unes aux autres
sur 1'une ou les deux faces du vitrage. Dans ce dernier cas, les ban-
des de l'une des faces peuvent étre perpendiculaires aux bandes de
l'autre face, 1l'ensemble constituant alors une grille chauffante.
Cependant, toutes sortes d'autres variantes sont possibles, y com-
pris celle oi un jeu de bandes conductrices est superposé, sur une
méme face, & un autre jeu, ceux-ci étant électr.juement séparés 1'un
de 1l'autre par une couche transparente isolante. De fagon générale,
le rapport superficiel (A)/(B) ne dépassera pas, environ 1/2 si on
veut réellement assurer un désembuage ou dégivrage rapide des zones
(A) sans consommer trop de courant. De méme, la forme des plages
(A)/(B) peut €tre quelconque pourvu que l'ensemble soit conforme aux
exigences ci-dessus. La matiére des bandes conductrices doit donc
étre a la fois transparente et suffisamment conductrice. Comme tel-
le matiére, on utilise l'oxyde d'étain déposé par réaction en phase
vapeur (CVD). En effet, la conductibilité de ce dernier, particuli-
érement lorsqu'il est déposé par CVD, convient particuliérement bien

car elle posséde une résistivité spécifique (() e 1l'ordre de U 3-
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1074 N.cm environ, cette résistivité diminuant encore lorsque la ma-
tiére s'échauffe au passage d'un courant électrique. Ainsi, si on
admet que, dans le cas d'une couche homogéne de SnO2 déposée par CVD
de 0,5 a 1 um d'épaisseur, on a des valeurs de Rg= 1 a 20 (ce qui
est bien le cas, d'aprés les domnées de la demande de brevet suis-
se de la requérante No 7033/79) et que, d'autre part, une vitre ar-
riére d'automobile est 2. fois plus largé que haute, on aura, pour
une telle vitre munie d'une telle couche, une consommation sous 12
volt d'environ 75 a 150 W ce qui correspond bien aux normes de puis-
sances admises généralement. Aussi, dans une forme d'exécution de
la présente invention, on a réalisé un vitrage chauffant comprenant
des bandes horizontales de SnO, dont la surface totale constituait
le quart de la surface utile du vitrage et dont 1'épaisseur était
de l'ordre de 2 & 5 um. Un tel vitrage dissipait une puissance élec—
trique de l'ordre de 50 & 100 W et, aprés givrage, les zones recou-
vertes de SnO2 retrouvaient leur clarté beaucoup plus rapidement que
le vitrage uniforme témoin mentionné ci-dessus. les zones recouver—
tes de Sn02 avaient une transparence excellente et ne constituaient
en aucune facon une géne a la visibilité a travers le vitrage car
elles se remarquaient a peine. Il est entendu qu'on peut, si dési-
ré, réaliser un vitrage dont le rapport superficiel zone (A)/zone
(B) est de 1/8 ou méme moins au lieu de 1/4 comme ci-dessus, 1'épais-
seur du Sn0, des zones (A) étant alors de 4 a 8 M (pour une méme dis-
sipation d'énergie). On obtient alors un vitrage dont les zones chauf-
fées se dégivrent encore plus rapidement qué dans ie cas sus-mention-
né. n ne peut cependant pas réduire indéfiniment le rapport (A)/(B)
car, alors, l'effet de visibilité globale fourni par le "zébre" dé-
gelé obtenu devient insuffisant (motifs transparents trop fins par
raport é 1l'ensenble) et, par ailleurs, si les cquches de SnO2 sont
trop épaisses, elles perdent leur transparence ce qui nuit a 1l'ef-
fet optique général du vitrage dans les conditions normales. D'au-
tre part, on ne peut pas no: plus trco augmenter le rapport (A)/(B)
car, alors, on se rapproche exagérément de la limite constituée par
la couche uniforme dont le dégivrage est trop lent. De fagon générale,
on préfére avoir des épaisseurs de Sn0, conductrices d'au moins 0,5
.

Comme on l'a vu plus haut, on peut réaliser le vitrage de 1'in-
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vention grace aux techniques habituelles de dépdt par CVD du SnO2
sur le verre; on préfere cependant utiliser une technique de CWD ins-—
pirée de la méthode générale décrite en détail dans les demandes de
brevet suisse Nos 1412/79 et 7033/79 de la requérante ainsi que dans
la demande de brevet allemand DOS 2.123.274. Comme dans cette der-
niére, 1l'élément fondamental du dispositif de revétement est une bu-
se a tuyéres concentriques disposée a proximité immédiate de la pla-
que de verre et projetant sur celle—ci, a chaud, des courants gazeux
des réactifs (dilués dans un gaz porteur), la réunion de ces réac-
tifs donnant lieu a la formation du SnO2 qui se dépose sur ladite
plague. Celle-ci étant mobile transversalement par rapport aur jets
de gaz, le dépdt affecte la forme d'un ruban transparent adhérant
parfaitement au verre et de largeur déterminée par les dimensions
de la tuyére et plus particuliérement, par celles de 1l'enceinte d'as-
piration des gaz ayant réagi entourant ladite buse, le rayon de dis-
persion sur la plagque de verre des gaz issus de cette buse et, par-
tant, la largeur desdites plages conductrices produites par la réac-
tion étant justement déterminée par le fonctionnement de cette as-
piration. Bien entendu, les paramétres opératoires (vitesse 4&'écou-
lement des flux gazeux, concentration des réactifs, etc... Jjouent
également un rOle concernant les dimensions et les propriétés des
zones conductrices). Cependant, cette méthode par (VD ne permet gué-
re de dépasser, lors d'une seule passe, une épaisseur de 0,8 a l/um.
En conséguence, on peut soumettre les zones de la plaque de verre
destinée a devenir conductrice a plusieurs passes successives de dé-
pdt du revétement conducteur transparent, le nombre de passes étant
essentiellement fonction de 1'épaisseur finale désirée. En résumé,
le procédé pour fabrigquer le vitrage de 1'invention suivant lequel
on fait arriver simultanément sur la plaque, au moyen d'un dispositif
de projection, des courants de gaz réactifs dont 1l'union engendre
la formation d'un dépdt transparent conducteur, est caractérisé par
le fait que, des aprés leur mélange au contact de la plaque et for-
mation du dépdt transparent sur celle—ci, on élimine les gaz ayant
réagi en les aspirant dans une région immédiatement proche dudit dis-
positif de projection de manieére que ces gaz ne s'étalent pas sans
contréle sur la plaque et de fagon a maintenir nette et franche la
limite entre les zones (A) et (B).
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Description des dessins

Le dessin annexé illustre le procédé de 1'invention. La Fig. 1
représente schématiquement un dispositif de revé‘tement par CVD com-
prenant un jeu de tuyeres dlsposees de- manlere a permettre la réa-
lisation d'un vitrage suivant l'mventlon. ' '

La Fig. 2 represente schématiquement, partlellement en perspecti-
ve, une plaque de verre pourvue de zones conduqtrlces (a).

Le dispositif représenté comprend trois busés 1, 2 et 3 (il pour-
rait y en voir plus de trois, bien entendu), chacune de celles—ci
comprenant deux tuyeres comentriqués désignées respectivement par
les lettres a et b. L'ensemble des tuyéres centrales marquées a est
relié par une 'tuyauter'iéi générale 4 de distribution & un récipient
barboteur 5 contenant 1'un des réactifs 6 permettant la formation
de la couche transparente conductrice; en l'occurence il s'agit de
SnCl,. Les tuyéres b sont reliées par un circuit de distribution 7
a un récipient 8 contenant un autre réactif 9, en l'occurence du métha—

‘nol aqueux. Par ailleurs, le dispositif coxrprend encore des conduites

d'amenée de gaz porteur, 'respectivement 10 et 11, plongeant dans les
liquides reactlfs, ce gaz étant destiné a véporiser une partie de
ceux—ci, et des enceintes d'evacuatlon, respectlvement 12 13 et 14,
ces enceintes (ou conduites) recueillant les sous—proou1ts de la réac-
tion de revétement, en l'occurence du Hcl; et ‘les dirigeant vers une
cheminée d'évacuation 15. Le présent dispositif est disposé A pro-
ximité immédiate d‘une plaque de verre 16 & revétir de Sn0,, cette
plagque étant supportee par des rouleaux 1’7 de manidre 3 assurer son
déplacement perpendiculairement & l'ecoulement des flux de gaz. Comme
on 1'a indiqué au dess:".nr,: les enceintes 12, 7137 et 14 entourent étroi-
tement les buses 1, 2 et 3, ,respecti\iement, et leur dimension, de
méme que la dépression d'aspiration qui régne au sein de celles—ci,
déterminent le champ de dispersion sur la plaque 16 des gaz issus
desdites buses et, par cela, la largeur desdites pléges conductri-
ces. N .

Le présent dispositif fonctionne conmé, suit : ILa feuille de ver-
re 16 est chauffée 3 une température prédéterminée, par exemple 500
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a 600°C au moyen d'un four non représenté au dessin, et progressi-
vement acheminée, par les rouleaux 17, en regard de la sortie des
buses 1, 2 et 3. Par les conduites 10 et 11 on intrcduit, suivant
un débit pr-éétabli, un gaz porteur, par exemple un mélange H2/N2'
de maniére que, par barbotage, il entralne, sous forme de vapeurs,
les réactifs 6 et 9, ceux-ci débouchant simultanément des orifices
a et b de chacune des tuyéres. Ces gaz sont projetés sur la plaque
et, au contact de celle-ci, ils réagissent suivant la réaction

SnCl 4t 2H20 —_— SnO2 + 2HC1

le SnO, se déposant sous forme de rubans sur la plaque 16 et le HCl
formé étant entrainé de maniere contrSlée, en compagnie du gaz por-
teur et des produits n'ayant pas réagi, dans la cheminée d'évacua-
tion 15. En raison de la position concentrique des enceintes d'éva-
cuation autour des buses, les gaz en contact avec la plague 16 ne
peuvent s'étaler librement sur la plaque au deld des limites impo-
sées par les dimensions de 1'embouchure desdites enceintes qui les
capture. I1 résulte de cette disposition la formation de dépdSts de
SnO, dont 1'empreinte est bien marquée et les bords nets et francs
avec un minimum de diffusion sur les zones (B).

Lors d'une passe unique telle que décrite ci—dessus, il se for—
me des rubans de Sn02 d'environ 0,5 & 0,8 am d'épaisseur. Pour réa-
liser 1le vitrage suivant 1l'invention, on effectuera plusieurs pas-
ses, par exenple en faisant repasser la plagque, en arriére, puis de
nouveau en avant, le nombre de fois nécessaire pour que les bandes
conductrices acquiérent 1'épaisseur et la conductibilité choisies.

Bien entendu, en variante, on peut travailler en continu & con-
dition de disposer de plusieurs rampes de buses placées, 1l'une apres
l'autre, dans le sens de déplacement de la plagque a revétir. Un tel
agencement, quoique non représenté au dessin, est facilement compris,
en imaginant deux ou plusieurs ensembles de disp- sitifs tels que celuil
du dessin placés cOte a cOte de maniére que le dépdt de chacune des
buses successives se superpose au dépdt fourni par la buse qui 1la
précéde. Ou, en d'autre termes, on parvient a un résultat équiva:ant
en faissant passer la plagque quatre fois en regard du dispositif du

dessin ou en la faisant passer une fois en regard d'une batterie de
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quatre unités semblables, celle-ci étant disposées de maniére que
la trace de chaque unité se superpose a celle des autres.

La Fig. 2 représente la plaque de verre 16 recouverte de 3 ban—
des conductrices (A) aux bords nets de matiére conductrice transpa-—
rente 18 obtenue suivant 1l'invention, ces bandes alternant avec des
zones non conductrices (B). L'épaisseur de cette matiére, dans la
pratique de quelques am,  est fort’erhent exagérée au dessin pour des
raisons d'illustration évidentes.

Possibilité d'application industrielle
L'exemple qui suit illustre 1'invention de fagon détaillée :

On a construit un appareil similaire & celui représenté au des-
sin mais comportant 8 buses espacées de 5 cm par rangée et 5 rangée
successives de buses. Ies orifices des buses, toutes placées dans
le méme plan, avaient un diametre de 5 mm, la tuyere intérieure (a)
ayant 2 mm. Chacune des buses était entourée d'une conduite (ou en-
ceinte) cylindrique d'aspiration coaxiale avec la buse et d'un dia-
métre de 12 mm. Ces conduites, dont 1l'embouchure inférieure dépassait
l'orifice des buses d'environ 1 mm., aboutissaient, par leur extré-~
mité opposée, a la cheminée d'évacuation laquelle était équipée de
turbines d'aspiration conventionmnelles (non représentées au dessin).
L'alimentation des buses a été effectuée, é&galement camme représen-—
té schématiquement au dessin, au moyen des réactifs suivants :

a) SnCl, (tuyéres intérieures (a); gaz porteur N,/H, (60:40)
au débit de 200 1/h; débit de SnCl, 2 ml/min. '

b) solution aqueuse & 1 % de HF (tuyeres extérieures b); gaz
porteur NZ/H2 (60:40) , débit 300 1/h; débit du réactif 1 ml/min. les
différents débits étaient réglés par des vammes placées sur les con-
duites d'amenées des gaz porteurs.

On a procédé au dépdt du Sn0, sur une plagque de verre de 4 cm
d'épaisseur, chauffée a 600°C et se déplagant a 8,5 m/min. en regard
et parallélement au plane d'ouverture des buses. Les conditions de
dépot étaient les suivantes : température des buses : 130°C; vites-—
se d'aspiration du HC1 formé : 500 1/h.
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On a obtenu les résultats suivant: : largeur des plages recti-
lignes 15 mm; épaisseur @épdt 2,5 um, résistivité = 10~362.cm; résis-
tance globale du vitrage Rp = (.4 Q.

On a ainsi obtenu un vitrage d'environ 30 cm de hauteur présen—
tant 5 bandes conductrices de surface globale représentant environ
1/4 de la surface totale du verre.

Aprés avoir appliqué sur ses extrémités latérales une bande de
peinture conductrice, on a soumis une plaque de ce vitrage (60X30)
a un test de givrage et dégivrage standard de la maniére suivante :

A -15°C, on a pulvérisé de l'eau sur la plaque, de manieére a
la recouvrir d'une couche de givre épaisse et absolument opaque. Puis
on a relié les bandes de peinture conductrice latérales aux bornes
d'une source de courant continu de 12 V et on a constaté qu'a -15°,
les zones conductrices devenaient claires en approximativement 1 min,
ce qui permettait d'avoir une vision générale suffisante a travers
le vitrage.

I1 est encore & noter que le vitrage de 1'invention peut éga-
lement &tre réalisé a partir d'une plaque de verre recouverte, par
exemple par la méthode décrite dans la demande CH 1412/79, d'une cou-
che homogéne de SnO, conductrice, une partie de cette couche étant
ensuite éliminée, de manieére a ménager une alternance de zones con-
ductrices et non conductrices. Pour éliminer partiellement la cou-
che de Sn02, on peut utiliser les moyens habituels, notamment un dis-
que ou un rouleau a polir en feutre muni d'une pite abrasive, par
exemple une pate diamantée.
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REVENDICATIONS

1. Vitrage chauffaht par effet joule comportant sur au moins
une de ses faces une succession de plages (B) non conductrices de
1'électricité alternant avec des plages (A) rendues conductrices,
par le dépot, par WD, d'une cowhe de SnO, en contact avec une sour—
ce de courant de chauffage, les plages (B) et (B) étant, dans les
conditions normales, - toutes deux transparentes, céractérisé par le
fait que le rapport de surfaces global'(A) /(B) est compris entre 1/8
et 1/2. 7 ; .

2. Vitrage suivant 1la revendication 1, caractérisé par le fait
gue la transparence des zones (A)* n'est pas inférieure a 70% Vde cel-
les des zones (B). - '

3. Vitrage suivant la revendicatioﬁ 4, caractérisé par le fait
que les zones (A)' sont des bandes paralléles horizontales ou verti-
cales. S -

4. Vitrage suivant la re:vendicati'onsj 1, caractérisé par le fait
que le SnO >, des zones (A) présente une re51st1v1te de 10'3 a 10'4!"1
can et une epalsseur de 0,525 M 7 '

5. Procédé pour fabrlquer le vitrage suivant la revendication
1, suivant lequel on fait arriver mmultz_menent sur la. plaque, au
moyen d'un dispositif de projection, des courants de gaz réactifs
dont 1'union engend’rer':la formation d'un dépdt ‘transparent conductéur,
caractérisé par le fait que, dés aprés leur 7nélar}ge au contact de
la plaque et formation du dépdt transparent sur celle-—ci, on élimi-
ne les gaz ayant réagi en les aspirant dans une région immédiatement
proche dudit dispositif de projection de maniére que ces gaz ne s'é-
talent pas sans contrSle sur la plagque et de 'fagon a maintenir net-
te et franche la limite entre les zones (A) et (B).

6. Procédé suivant la revendication 5, caractérisé par le fait
qu'on effectue des dépdts successifs superposés en faisant repasser
le vitrage plusieurs fois en regérd du dispositif de projection des—
dits gaz. 7 ' . ' '

7. Procédé suivant a revendication 5, caractérisé par le fait
qu'on fait passer la plague en regard de plusieurs dispositifs de
projection desdits géz, ces 'dispositifs étant agencés successivement,
par rapport au sens de déplacement de la pléque, de maniére que les
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traces des dépdts successifs fournis par ces dispositifs se super-—
posent.

8. Dispostifs pour mettre en oeuvre le procédé suivant la re-
vendication 5, comprenant, disposés cOte-a-cOte, un jeu de buses de
projection par chacune desguelles on fait arriver simultanément sur
la plague des courants de gaz réactifs dont 1l'union engendre la for-
mation dudit d@épdt transparent conducteur, caractérisé par le fait
qu'il comporte, entourant chacunes des buses et & proximité immédia-
tes de celle—ci, des enceintes d'aspiration des gaz ayant réagi, les
dimensions de ces enceintes déterminant le rayon de dispersion sur

la plaque des gaz issus desdites buses et, par cela, la largeur des-
dites plages conductrices.
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