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Monsieur le Ministre
de I’Economie Nationale et des Classes Moyennes

Service de la Propriété Indusirielle

H

LUXEMBOURG

Demande de Brevet d’Invention

L Requéte
La société dite: SOCIETA' ITALIANA VETRO - SIV - S,p.A., ‘o
66050 San Salvo (Chieti), Italie, représentée par
Monsieur Charles Munchen, conseil en brevets & Luxembourg, @
...... agissant en qualité de mandataire .
dépose. ce . C1Nq février 1900 quatre-vingts ®
2 "15‘00 .. ...... heures, au Ministére de I'iconomie Nationale et des Classes Moyennes, & Luxembourg :
1. la présente requéte pour Pobtention d’'un brevet d'invention concernant :
' @
~Procéds de fabrication de plagues thermiques"”,
déclare, en assumant la responsabilité de cette déclaration, que T'(es inventeur(s) est (sont):
,,,,, Messieurs Ciro PAUDICE, Corso Nuova Italia, %3, Yasto,
».Via Polonia, 655G, Termoli, Italie
2. la délégation de pouvoir, datée de San Salvo le 28 janvier 1980
3. 1a desc:;iption en langue frgncai se de Yinvention en deux exemplairés;
4, . t planches de dessin, en deux exemplaires ;
5. la quittance des taxes versées au Bureau de ’Enregisirement 2 Luxembourg,
te .5 Tévrier 1980
revendigue pour la susdite demande de brevet la priorité d'une (des) demande(s) de
® .brevet d'invention asposeer en ... Jt2lie
e .0 . février 1979 sous 1e no 19.925 A/79 ®
au nom de la dénosante ®

€lit domicile pour lui (elle) et, si désigné, pour son mandataire, 2 LuXembOUTE ... R

1la, boulevard Prince-Henri 10

sollicite la délivrance d’un brevet d’invention pour 1’7b)'et décrit et représenté dans les annexes

ances, — avec ajo; ent de cette délivrance & ... mois.
g.rdatgire/f2mn
J

Tlterekhe..,

IL Procés-verbal de Dépdt

susmentig

La susdite demande de brevet d'invention a été déposée au Ministére de I'fconomie Nationale
et des Classes Moyennes, Service de la Propriété Industrielle 2 Luxembourg, en date du:

5 février 1980

Pr. le Ministre
de TEconomie Nationale et des Classes Moyennes,
p. &f

., a
- b g; S
A Tl e >
A 58007 s, i =,

(1) Nom, prénom, firme, adresse — (3) 5'il ';q, lieu ﬁ:éia;}ése_ ¥ par .:» agissant en qu 'ité/ze/ mandataire — (3) date du

dépdt en toutes letires — (4) titre de Iinven 7 ,15)‘ Axgp_l_t_!s\ adresses — (6) brevet, Lertitipat d’addition, modéle d'utilité
— (7) pays — (8) date — (9) déposant origina: “{1* adesse — (11) 6, 12 ou 18 mois,
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¢ . trois
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La présente invention est relative & un procédé de fa-
brication de plagues thermiques. Par la désignation de "plaques
thermiques" on entend les glaces arridre de voitures, les vitres
pour hublots de navires, les fenétres de trains ou avions, les
pare-brises de véhicules en général et aussi les vitrines ou les
vitres pouvant &tre destinées aux usines, magasins et habitations.

Les plaques thermiques sont constitudes, comme on le
sait d'ailleurs, par une vitre de sécurité pourvue, au moins sur
1'un des deux cbtés, de bandes électroconductibles dans le but
de chauffer la vitre méme; afin d'obtenir la suppression du ter-
nissement et/ou le dégivrage.

On sait que ._lesdites plaques thermiques sont en géné-
ral obtenues & 1l'aide d'impression par sérigraphie de vernis ou
encres, composés de "fritte", c'est-a-dire d'un liant et d'un mé-
tal conducteur, opportunément mélangés entre eux, de facon & ob-
tenir les valeurs de résistance électrique voulues et, par consé-
quent, de puissance répéndue.

Afin de modifier le chauffage dans certaines parties
-des plaques de verre, l'on procéde généralement comme suit :

a) en effectuant des renforts galvaniques, par exemple
avec du cuivre, sur les bandes mémes, en graduant lesdits ren-
forts sur 1l'épaisseur et la distribution des bandes susmention-~
nées ; ou alors

b) en modifiant directement la largeur ou l'épaisseur des
bandes mémes.

Dans tous ces cas, il faut faire face 3 des problémes
et inconvénients nombreux.

Ils sont surtout les suivants :

1) 1'application du circuit électrique sur le chéissis
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graphique est laborieuse, du moment que sur la diapositive, par
lagquelle, & l'aide de la méthode photographique directe, l'on ob-
tient l'impression sur gélatine (photosensible) du circuit élec-~
trique voulu, il faut changer le plus possible avec continuité
et précision la section de lignes nécessairement étroites (0,4 &
0,8 mm) ;

2) au moment de 1'impression et de la cuisson ultérieure,
en correspondance des lignes plus étroites ou des points de pas-
sage d'une. section a une autre, on constate facilement qu'il y a
des interruptions de circuit, dues par exemple & 1'évaporation
du solvant, qui laisse découverte une zone sans métal conducteur,
en engendrant ainsi des écarts ;

3) la réduction de section ou m&me les points singuliers
peuvent causer des coups de puissance répandue, donc, un excés de
chaleur et en conséquence une interruption du circuit pendant son
fonctionnement ;

4) lorsque, pour des exigences esthétiques ou fonctionnelles
particuliéres, wune accumulation de filaments est rendue nécessai-
re, ce fait cause une surchauffe de la zone intéressée, d moins de
recourir & des fils de section plus larges, solution non seulement
peu appréciée esthétiquement, mais aussi devenant dangereusement
réductrice de la transparence de la vitre ;

5) une gradation non précisée dans la variation de la lar-
geur détermine des degrés pouvant toucher 1l'oeil en causant des
troubles ;

6) dans les zones ol la résistance doit descendre & des

valeurs basses, il est nécessaire d'augmenter de beaucoup la sec-~

tion du filament, ce qui engendre des zones désagréables du pofijp
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de vue esthétique.

Pour éviter ces inconvénients, la demanderesse a su trou-

ver une excellente solution, c'est-i-dire celle d'agir sur la ré-

sistivité du filament le long de son dégagement.

En tenant compte de la formule R = Fé dans laguelle R
représente la résistance de la bande conductrice, on comprend ai-
sément que celle-ci est destinde 3 augmenter en raison inverse
de 1l'augmentation de la section s et en raison directe de la résis-
tivité f: la longueur 1 restant constante par la force des choses.

D'autre part, nous savons par la formule P = RIZ, gqu'a
égalité d'intensité du courant I, la puissance P répandue- aug-
mente localement avec la résistance R, 13 ol diminue la section
du filament.

La but de cette invention est donc d'obtenir une varia-
tion voulue de la puissance répandue tout en maintenant en méme
teﬁps constante la valeur de la section de chaque filament le
long de son dégagement, par simple augmentation des valeurs de
résistivité dans les zones préférentielles.

Le procédé de fabrication de Plagques thermiques suivant
l'invention s'inspire de 1'idée de solution susmentionnée et con-
siste en le placement, au moins sur un c8té des prlaques en verre
de sécurité, de bandes électro-conductibles présentant, toutes
ou une partie, des zones pouvant répandre des buissances différen-
tes entre elles, puisque constituées le long de leur propre déga-
gement de vernis ayant une différente composition et résistivité,

Ce placement se réalise de préférence, mais non exclusi-

vement, par 1'impression sérigraphique, & l'aide d'un chassis 3 j

fils en polyester nus ou bien recouverts de métal et réalisé d'ap
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des procédés bien connus, sur lequel sont placés, par des doseurs
appropriés, en bande disposée en paralléle aux fils du chéssis et
en dehors de la zone a sérigraphier, des quantités établies &
1l'avance, comprenant deux ou plusieurs genres de vernis sérigra-
phiques a différentes résistivités.

Ensuite, avec une spatule ou raclette, maniée
dans le sens transversal par rapport aux fils du ch&ssis, l'on
passe & l'impression sérigraphique du circuit qui, d'aprés ce que
l'on vient d'expliquer, sera constitué par des filaments présen-
tant différentes résistivités, dans les zones en correspondance
desquelles les vernis de caractéristiques diverses ont été dépo-
sés sur le ché&ssis.

La phase de dépdt des vernis sur le chassis de la part
des doseurs est favorablement contrdlable, c'est pourquoi des
zones de superposition des différents vernis, dont la longueur
peut avoisiner presque zéro ou n'importe quelle autre valeur,
peuvent se réaliser.

Dans ces zones, les deux vernis ayant différentes résis-
tivités, en se mélangeant entre eux donnent naissance & des parties
et & des valeurs de résistance intermédiaires entre les deux va-
leurs adjacentes. Ceci permet, en phase de chauffage, de régler
d'une fagon graduelle la valeur du gradient de température le
long du filament, en évitant des coups imprévus de puissance.

Le procédé de fabrication de plagues thermiques suivant
l'invention offre de nowbreux avantages.et précisément :

1) s'il se sert du procédé d'impression sérigraphique, il
demande une préparation plus simple du chéssis pour/1l'impression,

avec pour conséquence une réduction des cofits ; /]
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2) il permet de rendre parfaite la largeur des bandes,
afin que le processus d'impression soit de toute tranquillité,
sans les conséquences d'interruption typique des méthodes tradi-
tionnelles avec la sensible réduction des écarts qui s'ensuit ;

’

3) il permet une amélioration de 1'aspect esthétique du
circuit ;
4) il permet une plus grande fiabilité du produit dans le

temps, contre la corrosion du brouillard salin, les abrasions

accidentelles, ainsi de suite -

5) il ne demande pas, 1& oll il est nécessaire de faire des
parties de filaments & basse puissance, de recourir & des élar-
gissements des sections qui pourraient nuire, en relation & la
baisse de puissance voulue et & l'inclinaison méme de la glace
arriére, & la visibilité et par conséquent a la sécurité ;

6) il peut se servir de combinaisons possibles innombra-
bles de vernis conducteurs que 1l'on peut obtenir par mélange en
proportions diverses, & 1l'aide de doseurs disposés convenable-
ment mais de toute fagon en nombre élevé, permettant d'obtenir
n'importe quel profil thermigque voulu, sans annuler 1'esthétique

ou pire encore, le caractére fonctionnel et 1'assurance d'un
circuit électrique ;

7) il permet d'atteindre, par le contrdle de la résisti-
vité P, des valeurs de puissance répandue bien au—délé de celles
que 1l'on pourrait obtenir par des systdmes traditionnels.

D'autres détails et particularités de 1'invention res-
sortiront de la description donnée ci-aprds & titre non limitatif
et avec référence aux dessins annexés qui illustrent sommairement

les diverses phases du procédé suivant 1'invention, lorsqu'il/s
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sert de la méthode sérigraphique.

Sur ces dessins :

La figure 1 représente une vue frontale d'un chissis
sérigraphique connu T, dans lequel les fils f sont reportés sur
la gélat;ne photosensible, auquel‘ on assigne la t&che de rece-
voir sur elle les vernis Vie Vo Yy, préalablement préparés et
fournis avec des résistivités différentes et déposés par des
doseurs appropriés sur une bénde en dehors de la zone Z & séri-
graphier.

La figure 2 est semblable & la figure 1, mais, en plus,
elle montre au-dessous des vernis déposés, une spatule ou raclet-—
te S, en état de se déplacer le long de la direction F, c'est—a-
dire dans la direction transversale par rapport & celle des fila-
ments E du circuit reportés sur le chassis T, ce qui met en oeu-
vre, par un seul mouvement, l'opération d'impression sérigraphique.-

La figure 3 montre sur un diagramme, & 1'échelle agran-
die, une bande électroconductible ou filament E, ainsi obtenu et
caractéristique pour son uniformité de section et aussi parce
qu'en mesure de permettre toutefois un saut de puissance répandue
P, montré sur le diagramme gui reproduit ladite puissance en or-
donnée sous A et le dégagement de la bande électroconductible,
avec des zones ayant des vernis divers, en abscisse B.

La figure 4 montre enfin une glace arridre chauffée I,
que l'on obtient par le procédé suivant 1l'invention, qui se pré-
sente avec les filaments E du circuit, tous & section constante,
mais en état de permettre le dégagement de la puissance répandue

comme démontré en partie sur la figure 3 et comme reporté de
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veau au-dessous de la glace arriére L.

Pour mieux comprendre les dessins et ensuite le procédé,
il faut en outre se rappeler que les fils f du tissu sérigraphique
peuvent en réalité former n'importe quels angles avec les fila-
ments E du circuit.

I1 doit &tre entendu que 1'invention n'est en aucune
fagon limitée au mode de réalisation décrit ci-dessus et gue bien
des modifications peuvent y &tre apportées sans sortir du cadre
du présent brevet.

REVENDICATIONS

1. Procédé de fabrication de plagues thermiques, carac-
térisé en ce qu'il comprend le placement, au moins d'un coté des
plaques en verre de sécurité, de bandes électroconductibles ayant,
toutes ou en partie, des zones pouvant dégager des forces diffé-
rentes entre elles, puisque constituées 1le long de leur propre
dégagement de vernis de composition et résistivité diverses.

2. Procédé de fabrication de plagues thermiques suivant
la revendication 1, caractérisé en ce que le placement des bandes
électroconductibles sur les plaques en verre de sécurité est de
préférence effectué & 1'aide de la méthode bien connue d'impres-
sion sérigraphique.

3. Procédé de fabrication de plaques thermigues suivant
l'une ou l'autre des revendications 1 et 2, caractérisé en ce que,
pour obtenir une composition et résistivité différentes dans les
vernis utilisés, on doit munir ces derniers d'une teneur différente

en métal conducteur, de préférence en argent.

4. Procédé de fabrication de plaques thermigues suiv?ﬁ
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l'une ou l'autre des revendications 2 et 3, caractérisé en ce que,
dans la méthode d'impression sérigraphique, dont on se sert, on
emploie un chassis préparé d'une facon connue avec un tissu ayant
des fils en polyester nus ou recouverts de métal, on verse les ver-
nis d'abord sur une bande en dehors de la zone qu'il faut sérigra-
phier et parallélement aux fils du chassis, avec des doseurs ap-
propriés, les quantités étant fixées d'avance de deux ou de plu-
sieurs vernis conductibles & résistivités diverses, et ensuite on
déplace une spatule ou raclette dans le sens transversal aux fils
du chdssis, afin que le placement des bandes €lectroconductibles
se fasse en méme temps et rapidement.

5. Procédé de fabrication de plaques thermiques suivant
la revendication 4, caractérisé en ce que, dans la méthode 4d'im-
pression sérigraphique dont on se sert, les fils en polyester nus
ou recouverts de métal forment le tissu du chassis employé peuvent
forﬁer toutes sortes d'angles avec les filaments du circuit.

6. Procédé de fabrication de plagues thermiques suivant
l'une ou l'autre des revendications 4 et 5, caractérisé en ce que,
dans la méthode 4'impression sérigraphique dont on se sert, 1la
phase ol l'on dépose des vernis sur le chassis avec des doseurs
est efficacement contrdlable, et elle permet ainsi la création de
zones de superposition des différents vernis, dont la longueur
peut approcher de valeurs prés de zéro ou de n'importe quelles
autres valeurs, ce qui donne naissance & des mélanges de deux ver—
nis contigus avec parties et valeurs de résistivité intermédiaires
entre deux valeurs adjacentes, ce qui permet aussi pendant la pha-
se de chauffage, de régler graduellement la valeur du gradient

thermique le long des filaments sans des coups de puissance % ré-



10
vus.

7. Procédé de fabrication de plaques thermigues suivant
la revendication 6, caractérisé en ce que, par l'emploi d'innombra-
bles combinaisons possibles de vernis conductibles, gu'on peut ob-
tenir en les mélangeant dans des proportions diverses, avec des do-
seurs opportunément disposés et en nombre élevé, il permet aussi
d'obtenir toute sorte de profil thermique voulu, et des variations
de couleur wméme minimales entre une partie et 1l'autre des bandes
conductibles, difficilement perceptibles, de fagon que l'assurance
d'avoir un circuit électrique soit garantie et son esthétique

sauvegardée,

8. Plaque thermigue, telle décrite ci-dessus et/ou telle
qu'obtenue par le procédé de fabrication suivant 1'une guelcongue
des revendications 1 & 7. .

9. Plaque thermique suivant la revendication 8, caracté-
risée en ce qu'elle présente G2s bandes électroconductibles ayant
le long de leur dégagement des rééistivités diverses dans les
différentes zones et des variazions de résistivités graduelles
dans les passages entre toutes les zones, ces bandes ayant leur
section maintenue constante le long de leur dégagement.

10. Plaque thermigue suivant la revendication 9, caracté-
risée en ce qu'elle présente d:s bandes électrodonductibles ayant
des variations de couleur seulsment trés pédles le long de leur
propre dégagement.

11. Plaque thermique suivant la revendication 9, carac-
térisée en ce qu'elle présente des bandes é&lectroconductibles yant
n'importe quel profil thermiqus voulu, tout le long de le ropre

dégagement.
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12. Procédé, tel que décrit ci-dessus, et/ou tel qu'il-
lustré sur les dessins en annexe.

13. Plaque thermique, telle qu'obtenue selon le Procédé

suivant la revendication 12.

Jde gescription

: revendication:
escriptif
Luxembourg, ie
dataire :
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