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de la feuille de matiere plastique située a 1’opposé des conducteurs forme une des faces extérieures de la vitre terminée, les con-
ducteurs électriques sont, conformément a 1’invention, formés en garnissant la surface de la feuille de matiere plastique (2; 27; 2") a
exposer a I’injection par I’arriere avec au moins un fil métallique (4).
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Procédée pour fabriquer une vitre en matiére plastique
avec une structure de conducteurs électrigues
et vitre en matiere Elastigue avec_ﬁ}ls nogés

L'invention se rapporte a un procédé pour fabriquer une
vitre en matiere plastique pourvue d'une structure de
conducteurs électriques Novyes, présentant les
caractéristigues du préambule de la revendication 1
ainsi qu'a une vitre en matiere plastique
correspondante suivant la revendication indépendante
14 .

Dans la construction automobile, on réduit sans cesse
les poids des carrosseries. Alnsi par exemple, les
vitres de verre sont remplacées par des vitres en
matieres plastiques, de préférence en polycarbonates
(PC) ou en polyméthylméthacrylate (PMMA). Il existe
aussl déja des composites hybrides en vitres de verre
et de matiere plastique. En particulier, on recherche
des solutions, pour remplacer aussi des vitres de verre
pourvues de fils de chauffage ou d'antenne incorporés

par des vitres en matieres plastiques.

Le brevet US-A-5.525.401 décrit un procédé pertinent et
une fenétre de véhicule en matieére plastique, dans
lesquels, lors de la fabrication de celle-ci, on dépose
par sérigraphie une structure électriquement
conductrice sur une surface d'un mince film de matiere
plastigque initialement plan. Apres le durcissement du
motif de sérigraphie, quil peut également comprendre une
bande périphérique opaque en forme de cadre, le film
imprimé peut étre déposé dans un moule de moulage par
injection, dans lequel 11 peut prendre une forme
spatiale incurvée. Alors, sa face 1mprimée  est
assemblée a un substrat en matiere plastique, qui est
injecté dans le moule. Dans le produit fini, 1la
structure conductrice est enfermée entre le film et le

corps de la vitre et est protégée contre tout dommage.
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Sur le marché, on ne dispose cependant pas de pates de
sérigraphie applicables en production industrielle sur
des surfaces de matiére plastique, et qul présentent
une bonne conductibilité électrique du niveau
nécessaire pour le chauffage. En outre, les structures
de conducteurs réalisables par la sérigraphie
conventionnelle sont visuellement trés apparentes sl on

les compare aux faibles épaisseurs de fils de chauffage

disponibles.

La demande DE-A1-199 27 999 décrit une vitre feuilletée
en matiére plastique composée de deux films de PC
relativement minces situés a l'extérieur et d'une
couche de remplissage ("corps de la vitre"), également
en PC, assemblant ceux-ci 1l'un a -l'autre. Un -
revétement électrique conducteur est ‘imprimé sur la
face intérieure d'un des deux films. Pour réaliser un
raccordement électrique extérieur de la couche
conductrice, le film concerné est traversé par un

contact & fiche saillant vers 1l'extérieur, qui est en

contact électrique intérieurement avec 1la couche. Les

faces extérieures des deux films sont pourvues de

revétements anti-griffes.

.o demande DE-A1-35 06 011 décrit un procédé pour
fabriquer une vitre en matiere plastique a chauffage
électrique, dans laquelle de fins fils sont laminés ou
pressés dans la surface d'un corps de vitre préfabriqué
et cette surface est ensuite a nouveau lissée par
pressage. La matiére du corps de vitre dolt enrober
entiérement les fils de chauffage. Enfin, on colle sur
les deux faces du corps de vitre d'environ 1 mm
d'épalsseur des feuilles de recouvrement en
polyuréthanne réticulé d'environ 0,3 mm d'épaisseur a
l'aide de couches de colle polyurethanne
thermoplastiques. Les propriétés d'auto-cicatrisation

de celles~-ci améliorent la résistance a l'usure et aux

PCT/FR02/03266
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griffures des faces extérieures de la vitre. Pour 1la
mise en contact électrique des fils noyés dans 1la
couche de noyau, 11 est prévu des bandes métalliques

minces.

La demande EP-Al-7 857 divulgue une vitre feulilletée
transparente pourvue d'une trame de fils électriguement
conductrice, qui est lamellée essentiellement a partir
d'une vitre rigide en verre ou en matiére plastique (PC
ou PMMA) et d'une ébauche lamellée relativement mince
composée d'une feuille externe mécaniquement résistante
et d'une feuille intermédialre thermoplastique adhésive
garnie des fils appliqués ou 1incorporés. La vitre
feuilletée terminée est utilisable principalement comme
vitre chauffante de véhicule. Sa feuille externe est de
préférence fabriquée en un polyuréthanne durcissant a
la chaleur d'une épaisseur d'environ 0,5 mm, sa surface
présentant des Propriétés d'auto-cicatrisation en
présence d'actions mécaniques. La feuille intermédiaire
est au contraire fabriquée en un polyuréthanne

thermoplastique avec une épaisseur d'environ 0,05 mm

seulement. Les fils sont appliqués apres la fabrication

de 1'ébauche lamellée sur la face libre de la feuille

intermédiaire. Ensuite, 1'ébauche lamellée est
assemblée par collage avec la vitre rigide en verre ou
en matiere plastique (PC, PMMA) par calandrage et

éventuellement séjour ultérieur dans un autoclave.

On connait en outre par le brevet DE-C2-42 (01 620 un
dispositif pour déposer des fils minces sur une feuille
de matiere plastique, qui est prévue pour étre 1insérée
dans une vitre feuilletée, et qui en particulier forme
elle-méme la feullle adhésive pour 1l'assemblage en
surface de deux vitres de verre. De telles wvitres
feuilletées sont utilisées dans des véhicules modernes,
comme vitres de <chauffage et/ou d'antenne, dans
lesquelles les fils doivent chaque fois étre

électriquement reliés a des raccords extérieurs.

PCT/FR02/03266
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Un autre cas d'application de vitres transparentes avec
des fils NOoyes est décrit dans le brevet
DE-C2-42 27 032. Le vitrage de fenétres de batiments
décrit 1ci comprend de fins fils métalliques paralleles
logés dans une vitre multiple, sur lesquels se
réfléchissent des rayonnements radar. Cette application

ne nécessite aucun raccord électrique extérieur.

La présente invention a pour objet de révéler un autre
procédé pour fabriquer une vitre en matiere plastique
avec une structure de conducteurs noyée ainsi qu'une
vitre en matiere plastique, quli peut étre fabriquée en

particulier par le proceédé.

Conformément a 1l'invention, cet objectif est atteilnt,
en ce quil concerne le procédé, par les CafaCtéristiques
de la revendication 1. Les caractéristiques de 1la
revendication 14 présentent une vitre correspondante en
matiere plastique. Les caracteéristiques des
revendications secondalres respectivement subordonnées
aux revendications indépendantes indiquent des

perfectionnements avantageux de ces objets.

Au moins un fil ou une pluralité de fils sont ainsi
appliqgués directement sur une telle feuille de matiere
plastique relativement mince et solide ou intégrés dans
la surface de <celle-ci, dont 1la surface située a
l'opposé des fils forme une des faces extérieures de la
vitre terminée. Une structure de conducteurs suivant 1la
présente 1invention peut aussli étre produite en posant
un fil individuel suivant une disposition,
respectivement une trame de fils, prédéterminée, par
exemple en boucles, méeandres et analogues.
Naturellement, on peut aussi, pour réaliser une trame
comportant plusieurs trongons paralleles, poser sur la
face de la feuille un fil d'abord sinueux avec des

courbes de jonction situées a l'extérieur ou a
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l'intérieur de la face de la feullle et ensuite couper
les courbes de jonction, pour relier ensuite les
extrémités des fils par un montage en paralléle a

l1'aide de barrettes collectrices.

La face de la feuille, garnie du ou des fil(s), est
ensuite soumise a une 1njection par l'arriére, dans un
moule, avec la masse formant le corps de vitre. Une
couche de colle séparée entre la feuille et le corps de
vitre est supprimée. Naturellement, on combine toujours
des matieres plastiques, quili se lient étroitement et
durablement 1l'une a 1l'autre 1lors de 1l'injection du
corps de vitre. De préférence, aussi bien la feuille
que la matiere additionnelle pour le corps de vitre
sont constituées de polycarbonate. La feuille et le
corps de vitre peuvent cependant ne pas étre constitués
de la méme matiere. On peut en outre utiliser du PMMA
et d'autres matériaux appropriés et éventuellement
combiner ceux-cl, dans la mesure ou les matériaux de la
feuille et du corps de vitre sont compatibles, donc
qu'lls peuvent étre liés solidement et durablement 1'un
a 1l'autre par 1l'opération d'injection. Dans le cas
optimal, la fusion de surface de la masse injectée a
l'arriere avec la feuille donne naissance a un
composite pratiquement homogene a partir de la feuille

et du corps de vitre.

Comme dans d'autres vitres avec des fils 1incorporés,
ceux-cl peuvent également, dans les vitres décrites
icl, servir de résistances de chauffage, de conducteurs
d'antenne, de conducteurs pour une boucle d'alarme en

cas de bris et/ou aussi a des fins de blindage ou de

décoration.

L'étendue de la face garnie de fils dans 1le produit
fini (donc éeventuellement chauffante ou servant
d'antenne) peut étre déterminée librement. On peut par

exemple - hormis une pose sur toute la surface - ne
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garnir qu'une partie de la surface de la feuille avec
des fills. En outre, sur une seule et méme feuille,
différents "champs fonctionnels" (chauffage, antenne,
etc.) peuvent étre garnilis de fils, qui ne doivent pas
absolument étre raccordés électriquement 1les uns aux
autres, mals qul peuvent étre reliés électriquement
vers l'extérieur séparément l1l'un de l'autre, selon les

besoins.

On peut méme employer une surface de feuille plus
petite que la surface totale de la vitre. Ladite
surface totale n'est alors déterminée que par le corps
de vitre, quili s'étend sur au moins un cdété au-deld de
la feuille, respectivement forme un prolongement lisse
de la face extérieure de la feuille. Des transitions de
la feuille au corps de vitre dans la face extérieure de
la vitre sont a peilne perceptibles visUéllement, méme
dans des prototypes, par suite de 1la fusion de 1la
matiere 1injectée par l'arriére a chaud sous haute
pression avec la feuille, en particulier aussi avec son
aréte de coupe située dans la face. On pourrait aussi
imaginer de prevolr deux ou plus de deux portions de
feuille sur une seule et méme face de la vitre. Le cas

echéant, les champs fonctionnels différents précités

peuvent ainsi étre disposés sur des feuilles
individuelles, qui sont assemblées par l'arriére & un
corps de vitre commun par 1injection a l'arriére et sont
situées dans la méme face extérieure de la vitre

terminée.

On peut decouper pratiquement a volonté le contour de
la portion de feuillle, non seulement de forme
polygonale, mais aussi ronde, elliptique, etc. En
principe, une portion de feuille relativement petite
pourrait étre disposée au milieu de la face de 1la
vitre. Compte tenu des raccordements électriques

necessaires, on posera de préférence au moins une

partie de 1la surface jusqu'a proximité du périmétre

PCT/FR02/03266



10

15

20

25

30

35

WO 03/026869

CA 02461341 2004-03-22
PCT/FR02/03266

extérieur de la vitre, si les raccords ne doivent pas
étre situés dans la face de la vitre. On peut aussi
imaginer de ne pas couper un bord, respectivement une
aréte de feuille, sulvant un tracé lisse, mais de 1lui
donner une structure (par exemple en dents de scie,
ondulée, 1rréquliere de type "ligne brisée"), si cela
ne dégrade pas la surface lisse de la face extérieure
de la feuille, et en méme temps peut servir pour

camoufler la transition vers le corps de vitre.

En outre, on peut aussil, par la technique décrite ici,
garnir de fils deux feuilles de recouvrement et
injecter le corps de vitre entre celles-ci. En
l'occurrence, différentes zones de la surface de 1la
vitre peuvent également étre garnies de fils. Une telle
vitre a chauffage sur les deux faces montée dans des
véhicules pourrait par exemple servir aussi bien pour
éliminer rapidement la buée sur la face intérieure que
pour faire fondre la glace sur la face extérieure, ce
dernier aspect étant surtout nécessaire dans la zone de
repos des essule-glaces. Particuliérement pour cette
glerniére disposition, 11 est recommandé de ne prévoir
et de ne soumettre a une injection par l'arriere gu'une
bande relativement étroite de feuille garnie de f£fils
sur la face extérieure de la vitre, car dans cette
région du bord de la vitre, la transition de la feuillle
au corps de vitre peut étre recouverte, respectivement
masquée, par exemple par un cadre coloré opaque. Le
cadre coloré peut étre disposé sur la méme face de la
vitre que 1ladite transition, ou bien sur 1la face
opposée de la vitre, le cas échéant méme sur la face de
la feuille située a 1l'intérieur. Dans cette derniere
variante, 1la matiere du cadre coloré doit cependant
étre choisie de maniere telle qgu'elle puisse étre
assemblée sans difficultés a 1la masse de matiere
plastique injectée ultérieurement. Méme avec un cadre

coloré se terminant exactement a&a la transition, 1la
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transition est masquée de manieére suffisante sur le

plan visuel.

En général, la feuille peut étre pourvue, sur sa face
située plus tard a 1l'intérieur, d'un revétement de
protection contre la chaleur (réflechissant les IR), en

plus du garnissage de fils. S'il est preévu deux

feuilles de recouvrement, une d'elles peut étre garnie
des fils et 1l'autre peut étre dotée d'un revétement de

protection contre la chaleur.

Pour la pose des fils, on peut faire appel a un des
procédés connus de pose de fils. De preférence, pour
réaliser la disposition désirée de pose des fils, on se
sert d'une téte de pose pilotée par un robot programmé,
4 guider au-dessus de la face de 1la feuille, qui
imprime ou integre les fils de facgon coritinue dans la
surface de la feuille sous une légere pression et avec
un appoint de chaleur. Si 1les fils eux-mémes sont
chauffés, ils pénétrent alors aisément dans la feuille

uniguement sous une trés faible pression. Si 1l'on

dispose d'une téte de pose a mouvement spatial, on peut

alors poser les fils méme sur la surface libre de la
feuille, éventuellement incurvée en sphére, dquil se
trouve déja dans le moule. Comme dans 1'état de la
technique, les fils peuvent aussi étre posés en ligne
droite, en arcs, sous forme d'ondulations, selon les
besoins du dessin. Les fils disponibles ont une
épaisseur comprise entre 5 et 500 pm avec une stabilite
mécanique suffisante. La plupart du temps, les fils se
composent de tungsténe, mais on emploie aussi des fils
d'autres matiéres. En raison de leur falble épailsseur,
les fils ne sont pratiquement pas perceptibles
visuellement dans la vitre montée, d'autant plus que la
plupart du temps des réflexions et la dispersion de la

lumiére sont minimisées par un revétement approprie.
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Le cas échéant, on peut aussi nover le ou les fil(s)
dans la surface de la feuille en faisant appel a des
ondes ultrasonores; la chaleur nécessaire, qui permet
la pénétration des fils dans la surface de la feuille,
est alors produite directement dans le matériau de la

feuille.

Etant donné que la feullle est a nouveau chauffée dans
le moule d'injection jusque dans le domaine plastique
de la matiere, le fil ou 1les fils peu(ven)t é&tre
posé(s) sur une portion de feuille plane, qui est
amenée dans le moule a sa configuration de surface
définitive. En variante, la portion de feuille pourrait
aussi recevoilr déja sa forme intermédiaire ou
définitive de fa¢on thermique-plastique avant son
introduction dans le moule d'injection, le cas échéant

aussi avant la pose des fils.

De méme, des barrettes dites "collectrices", avec
lesquelles plusieurs fils placés parallélement peuvent
étre mis en contact électrique en commun a proximité du
bord de la vitre, doivent étre posées sur la surface
concernée et mises en liaison conductrice avec le fil
ou les fils avant 1l'injection par l'arriére sur la
feuille, comme cela est bien connu par 1l'état de 1la

technique.

S'il faut prévoir pour les fils des raccords
extérieurs, on peut préparer ceux-ci avant l'injection
par l'arriere. On peut le cas échéant préparer des
raccords a fiches, de fagon connue en soi, qui sont
également noyés lors de l'injection du corps de vitre.
Ils restent accessibles de l'extérieur, de manieére
telle que des lignes électriques (d'alimentation et/ou
d'antenne) puissent étre ultérieurement mises en

contact avec les fils noyés au moyen de fiches.
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Dans une variante, on peut étendre le ou les fil(s)
dans un moule d'injection adéquat uniquement sur une
face plane ou courbe (convexe) de la feuille, auquel
cas 1l1s s'étendent au moins d'un cbété sur la surface de
feuille garnie, et les fixer par la matiére injectée du
corps de vitre, auquel cas 1ils pénétreront également
dans la surface de 1la feuille au plus tard lors du

chauffage du moule.

Le méme effet peut étre obtenu lorsque le fil ou les
fils sont menés lors de la pose au-dessus de la face de
la feuille a garnir et y sont fixés provisoirement par
d'autres moyens. A cet effet, il est possible de
découper une face de feuille d'abord plus grande que

nécessaire en soi et d'enlever plus tard par des moyens

appropriés les excédents de feuille non nécessaires, A

sans découper en méme temps les trongons de fil qui
dépassent (extrémités libres, boucles). Ces options ne
peuvent pas étre reéalisées en cas d'impression de

motifs par sérigraphie.

En particulier, mails pas exclusivement dans les cas qui
précedent, les fils peuvent continuer & sortir vers
l'extérieur hors de la vitre terminée (dans au moins
une aréte frontale), afin d'y étre 1le cas échéant
raccordes électriquement a l'extérieur de la face de la

vitre.

Les fils 1ntéegrés ou appliqués sont dans tous les cas
noyes entre la feuille et la matiére injectée a
l'arriere, ce qui condult, par rapport aux solutions
connues avec des fils noyés ©plus intérieurement,
respectivement plus profondément, dans le lamellé, a
l'avantage que les fils se trouvent & présent trés preés
de la surface a chauffer de 1la feuille mince. On
compense ainsil la mauvaise conductibilité thermique des
matieres plastiques utilisées, et on atteint de maniére

satisfaisante de courtes durées de chauffage.

PCT/FR02/03266
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Pour obtenir un chauffage superficiel aussi homogéne
que possible, on pose les fils a des distances
relativement faibles. On minimise ainsi en méme temps
les hétérogéneités de 1l'allongement thermique de 1la

matiere plastique dans la face.

La feullle peut avolr une épailsseur comprise entre 0,1
et 1 mm ou davantage, de préférence entre 0,2 et
0,7 mm. L'épaisseur du corps de vitre sera comprise
entre 1,5 et 8 mm, le cas échéant encore davantage,

selon 1'étendue superficielle du produit fini et

l'application envisagée. Ses dimensions sont
déterminées par la cavité du moule d'injection. Bien
entendu, cette méme cavité peut aussi convenir - de
fagon bien connue en sol1 - pour le fag¢onnage direct

d'autres accessoires de la vitre, par ' exemple des
éléments de fixation, des lampes, etc., sur la masse
injectée a l'arriere, respectivement sur le corps de

vitre.

Les faces extérieures llbres de la feuille et du corps
de vitre sont, de fagon usuelle, pourvues de
revétements anti-griffes; la feuille peut naturellement
étre revétue de facon correspondante déja avant la pose
des fils, de préférence lorsqu'elle s'étend sur toute

la face extérieure de la vitre.

D'autres details et avantages de l'objet de 1l'invention
résultent du dessin d'un exemple de réalisation et de

sa description détaillée qui suit.

Dans les dessins, qul représentent de facon simplifiée
et sans échelle particuliere des fragments de vitres en

matiere plastique, la

Fig. 1 1llustre une premiere forme de réalisation,

dans laquelle une feuillle de recouvrement

PCT/FR02/03266
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prévue sur une seule face est garnie de fils
orientés parallelement les uns aux autres; la

Fig. 2 montre une deuxieme forme de réalisation, dans
lagquelle deux feuilles de recouvrement sont
garnies de fils dans des portions de surface
différentes de part et d'autre du corps de
vitre; et 1la

Fig. 3 1llustre une troisieme forme de réalisation,
dans laquelle une feuille est garnie de fils et
une seconde feuille est pourvue d'un revétement

de protection contre la chaleur.

Une vitre en matiere plastique 1 suivant la figure 1 se
compose essentiellement d'une mince feuille de matiere
plastique 2 et d'un corps de vitre 3 solidement et

durablement assemblé a cette derniére .par injection

arriere dans un moule d'injection. - L'interface,
respectivement le joint d'assemblage, entre la feuille
et le corps de vitre n'est montrée ici gque dans un but
d'1llustration. Dans le produit réel, elle est a peine

perceptible, parce que la matiere du corps de vitre se

fond dans la face de la feuille lors de 1l'injection
arriére. Dans la surface de la feuille 2 orientée vers
le joint d'assemblage sont insérés un certain nombre de
fins fils 4 placés parallelement 1l'un a l'autre a des
distances relativement faibles. 1Ils sont entiérement
noyés dans la matiere de la feuille de matiere
plastique 2, sans percer la surface libre de celle-ci.
Les fils 4 sont en réalité Dbeaucoup plus fins que 1la
feuille. La matiere plastique injectée du corps de
vitre 3 gomme toutes les 1négalités de la face
intérieure de la feuille. La feuille et 1le corps de
vitre ont 1ci la méme étendue superficielle. Un
revétement anti-griffes n'est pas représenté ici.
Celui-ci1 peut étre appliqué sur 1la face 1libre de 1la
feuille déja avant la pose des fils, mais sur le corps

de vitre naturellement seulement apres sa

PCT/FR02/03266
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solidification avant ou aprés la reprise hors du moule

d'injection.

On remarquera encore une fois que, dans les exemples de
réalisation, il est certes toujours question d'une
pluralité de fils, mais que l'on peut aussi reéaliser
une trame de fils avec un seul fil, avec des trongons

de fil orientés parallélement comme cela est illustre.

Dans la vitre en matiére plastique 1' représentée dans
la figure 2, les deux faces du corps de vitre 3 sont
pourvues de feuilles 2 et 2', qul a leur tour
présentent toutes deux des fils incorporés 4. Dans
cette réalisation, les fils 4 ne sont pas entierement
noyés dans la matiére des feuilles mais, dans le "Joint
d'assemblage" entre les feuilles et le corps de vitre
formé par injection, ils pénétrent légérement dans ce
dernier. En outre, la feuille 2' est plus petite que la
surface totale de la vitre, de sorte gqu'a une
transition 5, 1la surface du corps de vitre 3 se
raccorde a plat a la surface de la feullle 2'. oJSur

1'autre face de 1la vitre 1', la feuille complete 2

n'est garnie de fils que sur une partie de sa face

située a l'intérieur. Sur sa face extérieure, 11 est
prévu un revétement opaque 6 dans la zone dans laquelle
se trouve la transition 5 et ou les faces de la feuillle
garnies de fils se recouvrent. Le revétement 6 masque

aingi visuellement ces zones dans le sens de la vision

traversante.

Si une telle vitre est employée dans un véhicule, par
exemple en guise de lunette arriére, la feuille plus
petite 2' peut alors étre placée sur la face située a
1'extérieur a 1'état monté, ou ses fils 4 serviront de
champ de chauffage pour le dégivrage d'une plage de
repos pour les essuie-glaces. En méme temps, les fils 4
de 1la feuille 2 située & 1l'intérieur forment Ile

chauffage superficiel usuel pour 1'élimination de la
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buée sur la face intérieure de la méme vitre. Les

b

champs de chauffage obtenus sont formés chaque fols a

proximité de la surface a chauffer sélectivement, de

facon a assurer un chauffage rapide des surfaces de la

vitre.

En troisieme  variante, la figure 3 montre la
combinaison du corps de vitre 3 avec une feuille 2°
garnie de fils 4 (comme dans la figure 2) et avec une
seconde feuille de recouvrement 2" qui porte, de facgon
connue en soi, un revétement transparent 7 sur toute la
surface, protégeant contre la chaleur, en particulier
réfléchissant les infrarouges, sur sa face tournée vers

le corps de vitre. Ce dernier peut avoir non seulement

la fonction passive précitée, mais aussi - de fagon
connue en soi - étre employé comme. chauffage de
surface.

Dans tous les exemples de réalisation, 11 peut é&tre
prévu des raccords extérieurs suivant 1l'état de la
technique connu, la ou l'on en a besoin. On ne doit pas
v revenir plus en détail 1ici, parce que les moyens

correspondants peuvent &tre considérés comme connus.
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REVENDICATIONS

Procédé pour fabriquer une vitre en matiére plastique
pourvue de conducteurs électriques noyés, dans lequel
les conducteurs sont associés a une surface d'une
feuille de matiére plastique, qui recoit
ultérieurement une 1injection par 1l'arriére d'une
autre couche de matiére plastique en vue de former un
corps de vitre, dans lequel la matiére de la feuille
de matiére plastique et la matiére plastique injectée
sont directement assemblées matériellement 1l'une a
l'autre, dans lequel 1la surface de la feuilille de
matiére plastique située a 1'opposé des conducteurs
forme une des faces extérieures de la vitre terminée,
et dans 1lequel 1les conducteurs électriques sont
formés en garnissant la surface de 1la feuille de
matiére plastique a exposer a 1l'injection par

l'arriére avec au moins un fil métallique.

Le procédé suivant la revendication 1, dans lequel 1la

vitre en matiére plastique est une vitre de fenétre.

Le procédé suivant la revendication 1 ou 1la
revendication 2, dans 1lequel le ou 1les fils sont
imprimés au moins en partie dans la surface de la
feuille de matiére plastique sous l'action de la

chaleur.

Le procédé suivant 1/ une quelconque des
revendications 1 a 3, dans lequel le ou les fils sont
appliqués ou étendus sur la surface de la feuille de

matiere plastique dans le moule d'injection.
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Le procédé suivant 1 "une quelconque des
revendications 1 a 4, dans 1lequel on utilise une
feuille de matiére plastique thermoplastique d'une

épalsseur comprise entre 0,1 et 1 mm.

Le procédé suivant 1 'une quelconque des
revendications 1 a 5, dans lequel on utilise wune
feuille de matiere plastique thermoplastique en
polycarbonate (PC) ou en polyméthylméthacrylate (PMM
A) .

Le procédé sulvant 1 "une quelconqgue des
revendications 1 &a 6, dans lequel 1la feuille de
matiére plastique est pourvue d'un revétement anti-
griffes avant sa mise en place dans le moule

d'injection.

Le procédé suivant 1 'une quelconqgque des
revendications 1 a 7, dans lequel le fil ou les fils
sortent vers l'extérieur par au moins une aréte de 1la

vitre.

Le procédé suivant 1'une guelconqgue des
revendications 1 a 8, dans leguel des éléments de
contact pour constituer des raccords électriques
extérieurs pour le fil ou les fils sont noyés dans 1la
matieére plastique lors de l'injection par l'arriére

sur la feuille de matiére plastique.

Le procédé suivant 1 'une quelcongque des
revendications 1 a 9, dans lequel des barrettes

collectrices sont déposées sur la feuille de matiéere

plastique avant l'injection par l'arriére, en vue de
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réaliser des raccords électriques extérieurs des fils

déposés, et sont é€lectriquement raccordées aux fils.

Le procédé suilvant la revendication 9 ou 10, dans
lequel, en guise d'éléments de  contact, des
connecteurs a fiches sont enrobés avec la matiére
plastique par 1injection, d'une maniére telle qu'ils
solent accessibles sur la face extérieure de la vitre
de matiére plastique terminée pour l'enfichage de

lignes de raccordement.

Le procédé suivant 1'une quelcongque des
revendications 1 a 11, dans 1lequel la feuille de
matiére plastique est plus petite que 1la surface
totale de 1la vitre, de telle sorte que, 1lors de
l'injection par l'arriere, la matiére injectée soit
injectée sur la paroi du moule a cb6té de la feuille
de matieére plastique et forme un prolongement lisse
de 1la face extérieure de 1la feuille de matiére

plastique.

Le procédé sulvant 1 "une quelconqgque des
revendications 1 a 12, dans 1lequel 1la feuille de
matiere plastique n'est garnie de £fils gue sur une

partie de 1l'étendue de sa surface.

Le procédé suivant 1 'une quelconque des
revendications 1 a 13, dans lequel des fils prévus
comme résistances de chauffage sont déposés sur la

feuille de matiere plastique avec des distances

mutuelles de 20 mm au maximum, de préférence de 10 mm

au maximum.
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Vitre de matiére plastique avec un corps de vitre,
gui est durablement assemblé matériellement, par
injection a l'arriére, a une mince feuille de matiére
plastique pourvue d'une structure de conducteurs
électriques sur une face, dont la surface située a
l'opposé de la structure de conducteurs forme une des
faces extérieures de la vitre lorsque celle-ci est
terminée, dans 1laguelle la structure de conducteurs
électriques est formée par au moins un fil métallique
posé sur ou dans la surface de la feuille de matiére

plastique soumise a l'injection par l'arriere.

La vitre de matiere plastique suivant la
revendication 15, dans laguelle la feuille de matiére
plastique est plus petite que la surface totale de la
vitre et la face extérieure de la feuille devient la
face extérieure du corps de vitre de fag¢on lisse dans

une transition.

La vitre de matiére plastique suivant la
revendication 15 ou 16, dans laquelle seule une
partie de 1la surface de 1la feuille de matiéere

plastique est garnie de fils.

La vitre de matiere plastique suivant 1 'une
quelconque des revendications 15 a 17, dans laquelle
il est prévu sur la seconde face du corps de vitre

une autre feuille de matiere plastique.

La vitre de matiere plastique suivant la
revendication 18, dans laquelle 1l'autre feuillle de
matiére plastique est é&galement garnie de fils au

moins sur une partie de l'étendue de sa surface.
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La vitre de matieére plastique suivant 1'une
quelcongque des revendications 15 a 19, comprenant
plusieurs feuilles de matiére plastique garnies de
fil, sur une ou sur ses deux faces, les structures de

conducteurs respectives formant des €léments

fonctionnels électriques distincts.

La vitre de matiére plastique  suivant 1'une
quelconque des revendications 15 a 20, dans laquelle
au moins une feuille de matiére plastique est pourvue
d'un revétement transparent de protection contre la

chaleur.

La vitre de matiere plastique  suivant 1'une
quelconque des revendications 15 a 21, dans laquelle
ses faces libres sont pourvues d'un revétement anti-

griffes.

La vitre de matiere plastigque  suivant 1'une
quelconque des revendications 15 a 22, dans laquelle
sa face est recouverte au moins en partie par une
couche colorée opague dans le sens de la vision

Craversante.

La vitre de matiére plastique suivant 1 'une
quelconque des revendications 15 a 23, dans laquelle
11 est prévu, le long du bord de la face de la vitre,
un cadre opaque, dqul se compose d'une couche colorée
et/ou d'une piéce de forme séparée, assemblée a 1la

face de la vitre.

La vitre de matiére plastique suivant 1 'une
quelconque des revendications 15 a 24, dans laquelle

une transition, située dans sa face extérieure, entre



26 .

CA 02461341 2009-09-21

-20 -

une feuille et 1le corps de vitre est masquée ou
recouverte, dans le sens de 1la vision traversante,

par une couche colorée opaque et/ou par un cadre.

La vitre de matiére plastique sulvant les
revendications 23, 24 ou 25, dans laquelle la couche
colorée opaque est disposée sur la surface de 1la
feuille de matiere plastique garnie de fil et située

a l'intérieur.
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