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PROCEDE POUR DEPOSER DES FILMS FONCTIONNELS SUR DES
SUBSTRATS TELS QUE DES PLAQUES DE VERRE, ET MACHINE DE
PELLICULAGE POUR LA MISE EN GUVRE DE CE PROCEDE

La présente invention porte sur un procédé et sur
une machine de pelliculage permettant de déposer au moins
un film fonctionnel sur au moins une partie d’une face ou
des deux faces de substrats plans ou cintrés.

Entre autres, la présente invention concerne la
protection de surfaces fragiles de substrats de types
plaques, afin de ne pas les abimer par choc, rayures, etc.
lors de leur transport du site de production vers un site
d’utilisation ou de montage ainsi que lors dudit montage.

En particulier, la présente invention concerne la
protection de surfaces de plaques de verre, notamment de
verre dont au moins une face a regu un traitement, par
exemple par 1l’application d’une couche fonctionnelle, qu’il
faut maintenir en 1l’'état pendant toute la manipulation et
le transport depuis le lieu de fabrication jusqu’au site de
montage oli la plaque doit la plupart du temps &tre découpée
pour les différentes dimensions de vitres a poser.

Actuellement, on protége les plagques de verre [de
type pleine longueur float (plf) ou découpe largeur float
(d1f)] par des films en matiére plastigque, auto-collants,
pelables, que 1l’on applique sur lesdites plaques qui
défilent horizontalement les unes & la suite des autres,
lesdites plagues étant écartées entre elles d’une faible
distance, de l‘ordre de 20 & 25 mm. Cette méthode de
protection est assez malcommode.

En effet, les dimensions des films disponibles
dans le commerce et celles des plaques ou plateaux de verre

gsont telles qu’il est souvent nécessaire d’utiliser deux
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bobines de film au lieu d’une, les deux films se recouvrant
dans la région médiane de la plaque.

De plus, dans le cas ou l’on ne souhaite pas
protéger les bords de la plaque, on peut indiquer que, si
l’on sait démarrer le pelliculage & une distance d’un
premier bord transversal de la plaque, on ne peut pas en
pratique arréter le pelliculage & une distance donnée du
bord opposé ou a la limite de ce bord. Dans ces
conditions, l’on est contraint de coller le film sur la
plague suivante puis de découper le £film entre les deux
plaques. Il en vrésulte que ce pelliculage est une
opération qui demande du temps.

Un autre inconvénient majeur du procédé actuel
est qu’il conduit nécessairement & revétir la totalité ou
la quasi-totalité de la plagque ( en tout cas, comme on l'a
évoqué ci-dessus, jamals en réservant les quatre bordures
de la plaque). Comme les plaques, en particulier les
plaques de verre, sont destinées la plupart du temps a étre
découpées sur le lieu de montage pour constituer les vitres
4 poser, l’opérateur est contraint de retirer le film avant
d’appliquer sa molette de découpe. La plagque n’est donc
pas effectivement protégée jusqu’au moment méme de la pose,
les risques d’abimer la surface du verre pendant la découpe
et la pose n’étant pas négligeables.

Aingi, 1l’actuel procédé de pelliculage n'’est
donc pas satisfaisant car i1l ne prend pas en compte les
différents aspects suivants :

(1) le pelliculage (ou filmage) devrait permettre de
réserver n’importe ol sur la surface de la
plague des zones non recouvertes, afin notamment
de faciliter le travail ultérieur de découpe de
la plaque, les emplacements de ces zones non

recouvertes pouvant si on le souhaite &tre
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prévus a l’avance en fonction de la destination
des plagues, ce, pour des séries de plaques

préparées en atelier ou en usine ;

(2) le pelliculage devrait pouvoir é&tre effectué
dans des temps Dbeaucoup plus courts , si
possible en temps masqué ; en effet, cette

opération de pelliculage s’intégre dans une
chaine de fabrication, la machine de pelliculage
devant avantageusement 8tre une machine
automatique, assurant directement 1’application
parfaite du film, sans bulles d’air et sans
opération manuelle de découpe du £film comme
c’est le cas avec le procédé connu ; et
(3) les plagues devraient avantageusement pouvoir
étre présentées au pelliculage non plus
horizontalement mais verticalement ou légérement
inclinées par rapport a la verticale, afin de
diminuer 1’'encombrement au sol.
La présente invention permet de répondre a
l’objectif (1) précité et, dans des modes de réalisation
avantageux de celle-ci, aux objectifs (2) et (3).

La présente invention a donc d’abord pour objet
un procédé pour déposer au moins un f£ilm fonctionnel sur au
moins une partie d’une face ou des deux faces de substrats
plans ou cintrés, caractérisé par le fait que 1l’on améne
les substrats un a un dans une station de pelliculage pour
les faire défiler dans celle-ci selon leur plan ou plan
moyen, un ensemble applicateur de film comprenant au moins
un axe qui est perpendiculaire au sens de défilement et
paralléle au plan de défilement et sur lequel est montée au
moins une bobine de film, étant disposé dans ladite station
de pelliculage, et que, dans cette derniére, on améne
l’amorce du film de chacune des bobines a &étre appliquée et

maintenue sur une face du substrat & un emplacement choisi,
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on provoque le déroulement de la ou des bobines de film en
vue de l’application du film en laize(s) sur le substrat en
défilement, puis on découpe le ou les films a un moment
choigi, et on maintient la nouvelle amorce du £ilm pour
qu’elle soit préte a étre appliquée a 1l’emplacement choisi
sur le méme substrat, ou sur un substrat suivant,

la largeur de bande de chacune des bobines et leur
emplacement sur les axes étant choisis en fonction des
régions des substrats & recouvrir par les films.

On fait avantageusement défiler successivement
les substrats selon leur plan ou plan moyen, en les amenant
au cours de leur défilement un & un dans la station de
pelliculage.

Le déroulement des bobines est provoqué par le
défilement du subgstrat et/ou par une commande du
déroulement de la bobine.

Conformément & un premier meode de réalisation du
procédé selon 1’ invention, on utilise un ensemble
applicateur comportant un axe sur lequel au moins une
bobine de film est montée, permettant ainsi d’appliquer sur
une face du substrat autant de bandes ou laizes paralléles
& la direction de défilement du substrat qu’il y a de
bobines, le début et 1la fin de chague bande é&tant
positionnés de fagon précise sur ledit substrat, lesdites
bandes étant espacées l'une de l’autre, et 1l’application
des bandes pouvant é&tre arrétée et reprise sur un méme
substrat au cours de son défilement.

Conformément & un second mode de réalisation du
procédé selon 1’invention, on utilise un ensemble
applicateur comportant au moins deux axes paralléles,
chague axe portant au moins une bobine, au moins une bobine
portée par un axe étant en position décalée par rapport a
au moins une bobine portée par 1l’axe wvoisin, permettant

aingi d’appliquer sur une face du substrat autant de bandes
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ou laizes paralléles & la direction de défilement de
substrat qu’il y a de bobines, le début et la fin de chaque
bande étant positionnés de fagon précise sur ledit
substrat, lesdites ©bandes pouvant se chevaucher selon
l’emplacement de deux bobines voisines sur leurs deux axes,
et l’application des bandes pouvant étre arrétée et reprise
sur un méme substrat au cours de son défilement.

Ainsi, cette technique de filmage par laizes avec
recouvrement ou non permet d’accéder, si nécessaire, & un
margeage en périphérie d’une plaque de verre sans découpe
ultérieure du film pour la mise en cuvre dans un chassis
vitré avec parclose, sans film pincé sous la parclose qui
ne permet plus de décacheter le film de la vitre aprés
pose.

Les techniques traditionnelles de filmage
imposent une découpe en extrémité de verre, ce qui impose
une reprise pour le margeage avec un outil coupant qui en
général wvient rayer la surface du verre.

La protection par film peut par ailleurs
permettre d’éviter de déposer des intercalaires de
protection nécessaires pour les phases de transport et de
manutention.

On peut faire passer les substrats dans la
station de pelliculage verticalement ou dans une position
légérement inclinée par rapport a la verticale, ou encore
horizontalement.

On peut utiliser un film fonctionnel pelable,
adhésivé, partiellement adhésivé, adhésivé sur des zones
pré-découpées, ou de type décalcomanie. Le film
fonctionnel peut par ailleurs étre choisi parmi les films
de protection, les films décoratifs, les £films comportant
des informations et les films de renforcement mécanique.

Les films utilisables sont notamment des films

bien connus de 1l’homme du métier, non polluants, ayant une
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tenue aux intempéries ou aux UV, tels que les films en PET,

polyéthyléne basse densité, polypropyléne éventuellement

revétu d'une couche adhésive acrylique, les filws
acryliques, etc.. Ces films, laissés en place lors de la
pose, pourront utilement constituer des supports

d’informations (conditions de pose ou d’entretien) et/ou
des supports publicitaires.

On peut réaliser le revétement de plagques de
verre, en particulier de plaques de verre monolithique,
feuilleté ou pour vitrages multiples, présentant sur au
moins une face wune couche fonctionnelle, telle gu’une
couche anti-salissures, une couche anti-bris, un £ilm de
surfacage, lesdites plaques de verre étant planes ou a
faces courbes ou cintrées, lesdites plagues étant destinées
4 former des vitres ou & étre découpées pour obtenir des
vitres ou é&tant destinées 3 former des pare-brise ou des
vitres d’automobiles.

En particulier, on peut réaliser le revétement de
plagques de verre planes destinées & é&tre découpées pour
former des vitres, caractérisé par le fait que l’on réalise
1l’application de laizes de film protecteur pelable selon le
premier mode de réalisation précité, afin que les zones non
revétues sgoient disposées selon un guadrillage, chaque zone
revétue par une laize correspondant au clair de vue d’une
vitre, et les zones non revétues étant destinées a
permettre la découpe directe du verre formant les bordures
des vitres destinées & é&tre introduites dans les feuillures
des chissis et a étre cachées a la vue par des parcloses.

Dans le cas ol 1l’on effectue le revétement de
substrats cintrés, on peut avantageusement choisir un f£ilm
dont les caractéristiques de capacité d’allongement
permettent gson application sur  toutes les régions
d’application prévues et/ou qu’on régle la largeur des

bobines et, par conséquent, des laizes en fonction du rayon
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de courbure, la largeur des laizes étant d’autant plus
faible gqgue le rayon de courbure est faible.
Le procédé selon 1la présente invention peut

également comprendre les opérations consistant a

- définir pour chacun des substrats, en fonction de sa
destination et sur au moins une face externe de celui-
ci, la ou les régions devant recevoir un film et la ou
les régions ne nécessitant pas d’étre revétues par le
film ;

- faire passer lesdits substrats successivement dans la
station de pelliculage et commander pour chacun d’eux
l’application de film dans les régions destinées a
recevolir un tel f£ilm ; et

- recueillir les substrats ainsi revétus.

En particulier, on peut réaliser par calcul
informatisé une optimisation du positionnement du £ilm sur
les différents substrats de la succession de substrats en
fonction de la dimension des substrats et de la position
relative des régions devant &tre revétues et des régions
ne devant pas &tre revétues.

On peut réaliser l’optimisation é&également en
fonction de 1’équipage des bobines et des différentes
bobines que ledit équipage est susceptible de recevoir.

La présente invention porte également sur une
machine de pelliculage pour la mise en euvre du procédé
tel que défini ci-dessus, caractérisée par le fait qu’elle
comprend
- une structure de support et de transfert successif des

substrats a protéger, suivant leur plan ou leur plan
moyen ;

- un ensemble applicateur de film comprenant au moins un
axe perpendiculaire au sens de défilement prévu des

substrats et paralléle au plan de défilement, axe sur
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lequel au moins une bobine de £film est susceptible
d’étre montée de telle sorte que l’amorce du film wvienne
s’appliquer contre la face du substrat & revétir lors du
transfert de celui-ci, ledit ensemble é&étant apte &
recevoir pour chaque substrat en cours de transfert le
nombre de bobines nécessaire et de largeur de bande
choisie pour former sur chaque substrat le revétement en
laizes prévu, lesdites bobines étant également au moins
en partie ajustables en hauteur pour former sur chaque
substrat le revétement en laizes prévu ;

- des moyens pour commander & chagque moment voulu
l’application sur le substrat de 1l’amorce du film d’une
bobine ; et

- des moyens de coupe de la bande en fin d’application a
chaque moment +wvoulu, des moyens étant prévus pour
maintenir la nouvelle amorce formée aprés la coupe de la
bande afin qu’elle =soit préte & étre & nouveau
appliquée.

Un ensemble applicateur de film peut comporter un
ou deux axes distincts paralléles entre eux, chagque axe
portant au moins une bobine.

Les bobines peuvent étre activables
individuellement ou par groupes de bobines.

L’ensemble applicateur du film peut étre mobile
en approche ou éloignement des substrats & revétir, ledit
ensemble applicateur pouvant étre déplagable en translation
pour s’ajuster aux dimensions du substrat ou de la hauteur
de margeage du f£ilm.

Les bobines peuvent é&étre montées de telle sorte
gque leur amorce vienne s’appliquer contre la face du
substrat & revétir aprés passage sur un rouleau

applicateur.
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A chaque rouleau applicateur peut étre associée
une buse d’aspiration escamotable disposée en aval dudit
rouleau du cbté opposé au substrat, de telle sorte que
l’amorce soit aspirée contre ladite Dbuse pour Etre
maintenue préte & é&tre appliquée contre le substrat, la
désactivation de ladite aspiration commandant 1l’application
contre le substrat de 1l’amorce du £ilm notamment par une
face adhésive de celui-ci ou du fait de son caractére
électrostatique.

Le moyen de découpe du film peut &tre constitué
par un £fil chaud escamotable lorsqu’il n’est pas en
service, monté du cbté opposé au substrat.

A chaque bobine peut &tre associé un rouleau
d’application du film contre le substrat aprés la découpe
dudit £ilm.

Chagque bobine peut faire partie d’un module
d’application de film comportant un rouleau de tension du
film déroulé de la bobine avant passage sur le rouleau
applicateur, un dispositif de chargement d’une nouvelle
bobine de film et de reboutage automatique du £film é&tant
avantageusement intégré audit module.

Au moins un axe de l’ensemble applicateur peut
&tre apte & recevoir différents Jjeux de bobines de
différentes largeurs de bande.

La présente invention porte é&galement sur des
plaques, notamment plaques de verre monolithique,
feuilletées, revétues de couches fonctionnelles, telles que
vitres, plaques & découper pour former des vitres, pare-
brise, comportant en outre sur au moins une de leurs faces
un film fonctionnel appliqué dans des régions délimitées
suivant des laizes, lesdites laizes pouvant présenter des

bordures qui se chevauchent.
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Les couches fonctionnelles peuvent é&tre des
couches anti-salissures, des couches anti-bris, des films
de surfacage,..

‘ Lesdites plaques peuvent avoir été obtenues par
le procédé tel que défini ci-dessus.
Pour mieux illustrer 1l’objet de 1la présente
invention, on va en déduire ci-aprés, a titre indicatif et
non limitatif, un mode de réalisation particulier avec
référence au dessin annexé.
Sur ce dessin
- la Figure 1 est un schéma fonctionnel d’une machine de
pelliculage selon l’invention, vue de face ;

- la Figure 2 est wune vue schématique en élévation
latérale partielle de la machine de la Figure 1 ; et

- la Figure 3 est, & plus grande échelle, une vue
schématique dans un plan horizontal, d‘un module
d’application du film protecteur pelable.

Si l'’on se référe aux Figures 1 et 2, on peut
voir gque l’on a représenté un schéma général d’une machine
de pelliculage selon 1’invention quil comporte un chissis 1
de support et de transfert de plagues de verre 2, le
chidssis 1 présentant a l’avant un plan d’appui 3 & coussin
d’air incliné vers l’arriére d'un angle de 1l’ordre de 6°
par rapport a la verticale. Le transfert des plaques 2
s’effectue par un systéme d’entrainement par courroies ou
galets.

La machine comporte également un dispositif 4
applicateur de Dbandes horizontales de film 5. Le
dispositif 4 comporte une poutre 6 ayant la méme
inclinaison que les plagques 2 qui sont transférées devant
lui.

Sur la poutre 6, sont montés & des hauteurs

différentes plusieurs modules d’application comportant
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chacun un rouleau applicateur 7 comme représenté sur la
Figure 3.

Les rouleaux  applicateurs 7 supérieur et
inférieur, sont réglables en hauteur en fonction des marges
horizontales inférieure et supérieure non protégées que
l’on veut réserver sur les plaques de wverre 2. Dans
l’exemple représenté, le rouleau inférieur est réglable sur
une plus faible course.

Les rouleaux intermédiaires sont au nombre de
trois ; ils ne sont pas réglables dans 1’exemple
représenté, leur écartement étant fixé 3 1l’avance.

Si l'’on se référe a la Figure 3, on peut voir que
sur un rouleau applicateur 7, on a fait passer le film 5
dont la surface externe 5a est celle qui est adhésive,

ledit film étant déroulé & partir d’une bobine 8 et passant

sur un rouleau embarreur 92 de tension du f£ilm. I1 est

ainsi constitué un bout libre 10 de film 5 qui est présenté
face & la plaque 2 & protéger par les bandes de £film (la
plague 2 est ici un double wvitrage) qui est transféré
devant lui.

Le bout libre 10 est maintenu face a la plaque 2
par une buse d’aspiration 11 en aval du rouleau applicateur
7. Cette buse 11 est escamotable lorsqu’elle n’est pas en
service, le bout libre 10 étant alors libéré pour venir
s’appliquer contre la plagque 2.

Egalement, en aval de la buse 11, sont prévus
successivement wun £fil chaud 12 de découpe du film,
également avec possibilité d’escamotage, et un rouleau 13
d’application aprés découpe du film, dont le r8le est
d’éliminer toutes bulles d’air entre film et plaque.

Des contre-rouleaux 14 sont montés en regard des

rouleaux 7 et 13 pour favoriser l’application du film.
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Le module d’application de 1la Figure 3 est
capable de recevoir des bobines de hauteurs différentes.
Le dispositif d’aspiration est congu et dimensionné pour
accepter ces variations de hauteur. Ce module peut é&tre
monté sur un rail pour s’ajuster aux dimensions de la
plagque de verre ou de la hauteur de margeage du film.

Un cycle de laminage sur pelliculeuse verticale
pourrait étre décrit comme suit :

Etape 1: Le bout du film est pris par la bande aspirante ;
le vide est fait sur la ventouse ; le verre est chargé sur
le convoyeur avant la cellule de détection des bords de
verre ; les rouleaux d’application sont reculés ;

Etape 2: avance du verre ; le bord avant est détecté par
la cellule ;

Etape 3: avance du verre de la distance « cellule/bord du
film » ;

Etape 4: mise en pression des rouleaux sur le verre ;
arrét du vide

Etape 5: recul du verre pour collage du début du f£ilm
Etape 6: avance du verre (laminage du f£ilm) ; détection du
bord arriére pour la cellule

Etape 7: avance du verre ; recul du module

Etape 8: avance du bord arriére du verre devant le fil
coupant ; aspiration du film par la ventouse

Etape 2: coupe du film avec le f£il chaud

Etape 10: recul du fil chaud

Etape 11: évacuation du verre, fin du laminage avec le

petit rouleau

Il est bien entendu que de nombreux modes de
réalisation et variantes pourront étre prévus sans que l’on

s’ écarte pour autant du cadre de la présente invention.
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REVENDICATIONS

1 - Procédé pour déposer au moins un film
fonctionnel (5) sur au moins une partie d’une face ou des
deux faces de substrats (2) plans ou cintrés, caractérisé
par le fait que 1l’on améne les substrats un & un dans une
station de pelliculage pour les faire défiler dans celle-ci
selon leur plan ou plan moyen, un ensemble (4) applicateur
de film comprenant au moins un axe qui est perpendiculaire
au sens de défilement et paralléle au plan de défilement et
sur lequel est montée au moins une bobine (8) de film (5),
étant disposé dans ladite station de pelliculage, et que,
dans cette derniére, on améne 1l’amorce (10) du film (5) de
chacune des bobines (8) a étre appliquée et maintenue sur
une face du substrat (2) & un emplacement choisi, on
provogque le déroulement de la ou des bobines (8) de film en
vue de 1l’application du film (5) en laize(s) sur le
substrat (2) en défilement, puis on découpe le ou les films
(5) & un moment choisi, et on maintient la nouvelle amorce
(10) de film pour gqu’elle soit préte a étre appliquée &
l’emplacement choigi sur le méme substrat, ou sur un
substrat suivant,
la largeur de bande de chacune des bobines et leur
emplacement sur les axes étant choisis en fonction des
régions des substrats a recouvrir par les films.

2 — Procédé selon la revendication 1, caractérisé
par le fait qu’on utilise un ensemble applicateur (4)
comportant un axe sur lequel au moins une bobine (8) de
film (5) est montée, permettant ainsi d’appliquer sur une
face du substrat (2) autant de bandes ou laizes paralléles
4 la direction de défilement du substrat (2) qu’il y a de
bobines (8), le début et la fin de chaque bande é&tant
positionnés de fagon précise sur ledit substrat, lesdites
bandes étant espacées l’une de 1’autre, et l’application
des bandes pouvant étre arrétée et reprise sur un méme

substrat (2) au cours de son défilement.
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3 - Procédé selon la revendication 1, caractérisé
par le fait qu’on utilise un ensemble applicateur (4)
comportant au moins deux axes paralléles, chagque axe
portant au moins une bobine (8), au moins une bobine (8)
portée par un axe étant en position décalée par rapport a
au moins une bobine (8) portée par 1l’axe voisin, permettant
ainsi d’appliquer sur une face du substrat autant de bandes
ou laizes paralléles & la direction de défilement de
substrat qu’il y a de bobines (8), le début et la fin de
chague bande étant positionnés de fagon précise sur ledit
substrat (2), lesdites bandes pouvant se chevaucher selon
l’emplacement de deux bobines voisines sur leurs deux axes,
et l’application des bandes pouvant &tre arrétée et reprise
sur un méme substrat au cours de son défilement.

4 - Procédé selon l’une des revendications 1 & 3,
caractérisé par le fait que l’on fait passer les substrats
(2) dans la station de pelliculage verticalement ou dans
une position 1lé&gérement inclinée par rapport & la
verticale.

5 - Procédé selon l’une des revendications 1 & 3,
caractérisé par le fait que l’on fait passer les substrats
(2) horizontalement dans la station de pelliculage.

6 - Procédé selon l’une des revendications 1 & 5,

caractérisé par le fait que l’on wutilise un film

fonctionnel pelable, adhésivé, partiellement adhésivé,
adhésivé sur des zones pré-découpées, ou de type
décalcomanie.

7 - Procédé selon l’une des revendications 1 3 6,

caractérisé par le fait que 1l’on wutilise un film
fonctionnel choisi parmi les films de protection, les films
décoratifs, les films comportant des informations et les
films de renforcement mécanique.

8 - Procédé selon l’une des revendications 1 & 7,
caractérisé par le fait que l’on réalise le revétement de
plagques de wverre, en particulier de plaques de wverre

monolithique, feuilleté ou pour vitrages multiples,
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présentant sur au moins une face une couche fonctionnelle,
telle gu’une couche anti-salissures, une couche anti-bris,
un film de surfacage, lesdites plaques de verre é&tant
planes ou a faces courbes ou cintrées, lesdites plaques
étant destinées & former des vitres ou & étre découpées
pour obtenir des vitres ou étant destinées & former des
pare-brise ou des vitres d’automobiles.

9 - Procédé selon la revendication 8, dans lequel
on réalise 1le revétement de plaques de verre planes
destinées & &tre découpées pour former des vitres,
caractérisé par le fait que 1l’on réalise 1l’application de
laizes de film protecteur pelable de la maniére définie &
la revendication 2 afin gque les zones non revétues soient
disposées selon un quadrillage, chagque zone revétue par une
laize correspondant au clair de vue d’une vitre, et les
zoneg non revétues étant destinées & permettre la découpe
directe du verre formant les bordures des vitres destinées
a étre introduites dans les feuillures desg chéssis et &
étre cachées a la vue par des parcloses.

10 - Procédé selon 1la revendication 8, dans
lequel on effectue le revétement de substrats cintrés,
caractérisé par le fait que l’on choisit un film dont les
caractéristiques de capacité d’allongement permettent son
application sur toutes les régions d’application prévues
et/ou qu‘on ré&gle la largeur des bobines et, par
conséquent, des laizes en fonction du rayon de courbure, la
largeur des laizes étant d’autant plus faible que le rayon
de courbure est faible.

11 - Procédé selon l’un des revendications 1 &
10, caractérisé par le fait qu’il comprend les opérations
consistant a :

- définir pour chacun des substrats, en fonction de sa
destination et sur au moins une face externe de celui-
ci, la ou les régions devant recevoir un film et la ou

les régions ne nécessitant pas d’étre revétues par le

film ;
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- faire passer lesdits substrats successivement dans la
station de pelliculage et commander pour chacun d’eux
l’application de film dans 1les régions destinées a
recevoir un tel film ; et

- recueillir les substrats ainsi revétus.

12 - Procédé selon la revendication 11,
caractérisé par le fait que 1l’on réalise par calcul
informatisé une optimisation du positionnement du film sur
les différents substrats de la succession de substrats en
fonction de la dimension des substrats et de la position
relative des régions devant &tre revétues et des régions
ne devant pas étre revétues.

13 - Procédé selon la revendication 12,
caractérisé par le fait que 1l’on réalise 1’optimisation
€galement en fonction de 1’équipage des bobines et des
différentes bobines que ledit é&guipage est éusceptible de
recevoir.

14 - Machine de pelliculage pour la mise en cuvre
du procédé tel gque défini & l’une des revendication 1 &
13, caractérisée par le fait qu’elle comprend
- une structure (1) de support et de transfert successif

des plaques & protéger, suivant leur plan ou leur plan
moyen ;

- un ensemble (4) applicateur de film comprenant au moins
un axe perpendiculaire au sens de défilement prévu des
substrats et paralléle au plan de défilement, axe sur
lequel au moins une bobine (8) de film est susceptible
d’étre montée de telle sorte que 1l’amorce du film (5)
vienne s’appliquer contre la face du substrat (2) a
revétir lors du transfert de celle-ci, ledit ensemble
(4) étant apte & recevoir pour chagque substrat (2) en
cours de transfert le nombre de bobines (8) nécessaire

et de largeur de bande choisie pour £former sur chaque
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substrat (2) le revétement en laizes prévu, lesdites
bobines (8) étant également au moins en partie
ajustables en hauteur pour former sur chaque substrat
(2) le revétement en laizes prévu ;

- des moyens pour commander & chaque moment voulu
l’application sur le substrat de 1’amorce (10) du film
(5) d’une bobine ; et

- des moyens de coupe de la bande en fin d’application a
chaque moment voulu, des moyens é&tant prévus pour
maintenir la nouvelle amorce formée aprés la coupe de la
bande afin gu’elle soit préte & étre & nouveau
appliquée.

15 — Machine selon la revendication 14,
caractérisée par le fait qgu’un ensemble (4) applicateur de
film comporte un ou deux axes distincts paralléles entre
eux, chaque axe portant au moins une bobine.

16 — Machine selon l’une des revendications 14 ou
15, caractérisée par le fait que 1les bobines sont
activables individuellement ou par groupes de bobines.

17 - Machine selon l’une des revendications 14 &
16, caractérisée par le fait que l’ensemble applicateur de
film est mobile en approche ou éloignement des substrats a
revétir, ledit ensemble applicateur pouvant étre déplagable
en translation pour s’ajuster aux dimensions du substrat ou
de la hauteur de margeage du film.

18 - Machine selon l’une des revendications 14 &
17, caractérisée par le fait que les bobines (8) sont
montées de telle sorte que leur amorce (10) vienne
s’appliquer contre la face du substrat (2) & revétir aprés
passage sur un rouleau applicateur (7).

19 - Machine selon 1la revendication 18,
caractérisée par le fait qu’d chaque rouleau applicateur

(7) est associée une buse d’aspiration (11) escamotable
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disposée en aval dudit rouleau (7) du cbté opposé au
substrat (2), de telle sorte que 1l’amorce (10) soit aspirée
contre ladite buse (11) pour étre maintenue préte & é&tre
appliquée contre le substrat (2), la désactivation de
ladite aspiration commandant 1’application contre Ile
substrat de l’amorce (10) du film (5) notamment par une
face adhésive de celui-ci ou du fait de son caractére
électrostatique.

20 - Machine selon l’une des revendications 14 &
19, caractérisée par le fait que le moyen de découpe du
film (5) est constitué par un f£il chaud (12) escamotable
lorsqu’il n’est pas en service, monté du cbté opposé au
substrat (2).

21 - Machine selon l’une des revendications 14 &
20, caractérisée par le fait qu’a chaque bobine (8) est
associé un rouleau (13) d’application du film (5) contre le
substrat (2) aprés la découpe dudit film (5).

22 - Machine selon l’une des revendications 14 &
21, caractérisée par le fait que chague bobine (8) fait
partie d’'un module d’application de £film comportant un
rouleau de tension (9) du f£ilm (5) déroulé de la bobine (8)
avant passage sur le rouleau applicateur (7), un dispositif
de chargement d’une nouvelle bobine de film et de reboutage
automatique du £film étant avantageusement intégré audit
module.

23 - Machine selon 1l’une des revendications 14 &
22, caractérisée par le fait qu’au moins un axe de
1’ensemble applicateur (4) est apte & recevoir différents
jeux de bobines (8) de différentes largeurs de bande.

24 - Plaques, notamment plaques de verre
monolithique, feuilletées, revétues de couches
fonctionnelles, telles que vitres, plagques & découper pour

former des vitres, pare-brise, comportant en outre sur au
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moins une de leurs faces un film fonctionnel appliqué dans
des régions délimitées suivant des laizes, lesdites laizes
pouvant présenter des bordures qui se chevauchent.

25 - Plagques =selon la revendication 24,
caractérisées par le fait qu’elles ont été obtenues par le

procédé tel que défini & l’une des revendications 1 & 13.



WO 2004/085135 PCT/FR2004/000705

112

\:/1(.)' . (24

6 1
W | 5 :
7~ L2
{ e H 5
1Q QO
—— ©
FIG.
[4
& | “

75l FGE2




PCT/FR2004/000705

WO 2004/085135

2/2

FIG.3



	Abstract
	Bibliographic
	Description
	Claims
	Drawings

