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Description

[0001] L’invention a trait au domaine de l’éclairage et
de la signalisation lumineuse, notamment pour les véhi-
cules automobiles. Plus précisément, l’invention a trait
au domaine des dispositifs lumineux, notamment de vé-
hicule automobile, comprenant un boîtier et une glace
de fermeture dudit boîtier.
[0002] Le document de brevet publié JPH10109587 A
montre un dispositif d’éclairage de véhicule comprenant
une résistance électrique de dégivrage disposée sur la
glace et reliée à une borne métallique pour connexion à
une alimentation électrique.
[0003] Le document de brevet publié US
2014/0332518 A1 divulgue une glace de projecteur de
véhicule automobile, comprenant sur sa face intérieure
un revêtement conducteur électriquement destiné à ser-
vir de résistance électrique de dégivrage de la glace.
Pour ce faire, le revêtement forme une ou plusieurs pistes
métalliques déposées sur la glace. Des électrodes mé-
talliques sont disposées à deux extrémités opposées de
la zone des pistes métalliques de manière à permettre
une distribution homogène du courant d’alimentation
pour le dégivrage vers les différentes pistes. Les élec-
trodes sont fixées et connectées aux pistes métalliques
par brasure ou par un adhésif conducteur. Chacune de
ces électrodes est à distance des bords de la glace et
est destinée à être connectée à une alimentation électri-
que. Cet enseignement ne précise cependant pas de
quelle manière cette connexion est réalisée.
[0004] Le document de brevet publié DE 20 2012 005
908 U divulgue également une glace de projecteur pour
véhicule automobile. La glace comprend, sur sa face ex-
térieure cette fois-ci, un revêtement conducteur électri-
quement en vue de former une résistance électrique de
dégivrage de ladite glace. Le revêtement forme une cou-
che en apparence continue et comprenant des nanotu-
bes de carbone. Un vernis de protection est déposé sur
le revêtement conducteur électriquement en vue de le
protéger. Le raccordement électrique du revêtement
conducteur électriquement n’est pas détaillé dans cet en-
seignement. De plus, cet enseignement se limite spéci-
fiquement à un revêtement conducteur électriquement
disposé sur la face extérieure de la glace, en vue de son
dégivrage en hiver.
[0005] Le document de brevet publié US
2007/0181565 A1 divulgue, similairement aux docu-
ments susmentionnés, une glace de projecteur pour vé-
hicule automobile, comprenant un revêtement conduc-
teur électriquement en vue de former une résistance
électrique de dégivrage de ladite glace. Le revêtement
comprend une piste conductrice électriquement formant
des zigzags. Les pistes se terminent par un connecteur
disposé sur la face intérieure d’une portion de renvoi de
la glace. Une fiche peut alors être connectée au connec-
teur en vue de l’alimentation électrique de la résistance
de dégivrage. Cet enseignement est intéressant en ce
qu’il prévoit les mesures nécessaires au branchement

électrique de la résistance de dégivrage. Ces mesures
sont toutefois limitées à une résistance électrique sous
forme de piste formant des zigzags et se terminant par
deux terminaisons à alimenter. Ces pistes sont généra-
lement visibles. De plus, le connecteur requiert la pré-
sence d’une portion de renvoi de la glace et le branche-
ment se fait nécessairement à l’intérieur du boîtier.
[0006] L’invention a pour objectif de proposer une so-
lution palliant au moins un inconvénient de l’état de l’art,
plus particulièrement de l’état de l’art susmentionné. Plus
précisément encore, l’invention a pour objectif de propo-
ser une solution de dégivrage d’une glace de dispositif
lumineux qui soit performante, économique et pratique.
[0007] L’invention a en particulier pour objet une glace
de dispositif lumineux, notamment de véhicule automo-
bile, comprenant : une portion principale en matériau
plastique transparent ; au moins deux bords supérieurs,
inférieurs et/ou latéraux, dits de fixation, destinés à coo-
pérer avec les bords d’un boîtier du dispositif lumineux ;
un revêtement conducteur électriquement formant une
résistance électrique de dégivrage ; au moins deux élec-
trodes reliées électriquement au revêtement
conducteur ; remarquable en ce que les électrodes sont
en matériau thermoplastique conducteur électriquement
et situées sur lesdits bords de fixation.
[0008] Les bords comprenant les électrodes sont des
bords supérieur et inférieur et/ou des bords latéraux.
[0009] Les électrodes peuvent assurer le contact de la
glace avec le boîtier.
[0010] Selon un mode avantageux de l’invention, les
électrodes sont surmoulées par le matériau plastique
transparent.
[0011] Selon l’invention, chacune des électrodes com-
prend un connecteur destiné à assurer une alimentation
électrique.
[0012] Selon l’invention, chacun des connecteurs
comprend au moins une broche électrique faisant saillie
de l’électrode comprenant ledit connecteur, et un dispo-
sitif d’engagement avec une fiche, ledit dispositif étant
en matériau isolant électrique et ladite ou lesdites bro-
ches étant surmoulées par le matériau de l’électrode de
manière être reliées électriquement avec ladite électro-
de. La ou les broches électriques s’étendent avantageu-
sement dans le matériau des électrodes.
[0013] Selon un mode avantageux de l’invention, cha-
cun des dispositifs d’engagement comprend un anneau
entourant la ou les broches correspondantes, ledit an-
neau comprenant des moyens d’engagement mécani-
que avec la fiche.
[0014] Selon un mode avantageux de l’invention, le
matériau des électrodes comprend une matrice polymè-
re de type résine thermoplastique, préférentiellement du
polycarbonate, et un matériau de charge conducteur
électriquement, préférentiellement du type fibres, résine
et/ou particules.
[0015] En particulier, la résine thermoplastique est
choisie dans le groupe comprenant : polycarbonate, po-
lyamide, polyéthylène, polyéthylène téréphtalate, poly-
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butylène téréphtalate, polyphtalamide, poly(acide acryli-
que).
[0016] En particulier, les charges sont choisies dans
le groupe comprenant : nano particules, sulfure de zinc,
particules à base de carbone, cuivre et alliage de cuivre
(laiton)
[0017] Selon un mode avantageux de l’invention, cha-
cun des dispositifs d’engagement est surmoulé sur l’élec-
trode correspondante.
[0018] Selon un mode avantageux de l’invention, le
matériau des électrodes présente une résistivité de sur-
face inférieure ou égale à 104 Ω/cm2.
[0019] Selon un mode avantageux de l’invention, le
revêtement conducteur électriquement recouvre les
électrodes, préférentiellement sur une face intérieure de
ladite glace. Le recouvrement s’étend sur plus de 80%
de la longueur de l’électrode.
[0020] Selon un mode avantageux de l’invention, le
revêtement conducteur électrique est un vernis compre-
nant des oxydes métalliques, préférentiellement des oxy-
des métalliques transparents, avec un coefficient de
transmission d’au moins 90% dans les longueurs d’on-
des du domaine visible, conducteurs qui sont composés
des oxydes suivants, pris seuls ou en combinaison
parmi : oxyde de zinc dopé à l’aluminium AZO ; oxyde
d’indium étain ITO ; oxyde de zirconium ZrO2 ; oxyde de
tantale Ta2O5 ; oxyde d’étain dopé à l’antimoine ATO.
oxydes d’indium et d’étain. Alternativement, le revête-
ment conducteur électrique est à base de matière orga-
nique électriquement conductrice, notamment du poly-
sulfure de phénylène ou du Pedot :PSS. On rappelle que
le Pedot:Pss est un mélange de deux polymères qui sont
le poly(3,4-éthylènedioxythiophène) (PEDOT) ; et le po-
lystyrène sulfonate) de sodium (PSS).
[0021] Avantageusement, le revêtement conducteur
électriquement forme un film continu recouvrant au
moins 30% de la surface de la portion principale de la
glace.
[0022] On notera que le revêtement couvre de préfé-
rence toute l’étendue de la surface intérieure de la glace
transparente. il peut aussi n’est couvrir qu’une partie :

- si la forme de la glace empêche de réaliser le dépôt
dans certaines zones, en fonction des techniques
de dépôt retenues ;

- si l’on souhaite restreindre le dépôt aux zones de la
glace dans lesquelles le phénomène de condensa-
tion se produit en situation de fonctionnement réel
du dispositif d’éclairage et/ou signalisation auquel
est destinée ladite glace, zones pouvant être déter-
minées par simulation thermique ou par observation
lors des phases de mise au point du dispositif d’éclai-
rage et du véhicule dans lequel il est intégré.

[0023] Selon un mode avantageux de l’invention, cha-
cune des électrodes s’étend sur au moins 25% de la lon-
gueur du bord la comprenant.
[0024] Selon un mode avantageux de l’invention, cha-

cune des électrodes s’étend sur l’épaisseur du matériau
plastique transparent adjacent à ladite électrode.
[0025] Avantageusement, chacune des électrodes
présente un profil avec un ressaut en contact, par cohé-
sion, avec le matériau transparent.
[0026] L’invention a également pour objet un dispositif
lumineux, notamment de véhicule automobile,
comprenant : un boîtier formant une cavité ouverte ; une
glace fixée au boîtier et refermant la cavité ; au moins un
module lumineux dans la cavité ; remarquable en ce que
la glace est conforme à l’invention. Le dispositif est avan-
tageusement un projecteur.
[0027] L’invention a également pour objet un procédé
de réalisation d’une glace de dispositif lumineux, notam-
ment de véhicule automobile, remarquable en ce que la
glace est selon l’invention et par les étapes suivantes :
(a) injection du matériau plastique transparent dans un
moule; (b) injection du matériau thermoplastique conduc-
teur électriquement dans le moule en vue de réaliser les
électrodes (10).
[0028] Selon un mode avantageux de l’invention, l’éta-
pe (b) est réalisée alors que le matériau plastique trans-
parent est solidifié.
[0029] Selon une variante, les deux étapes d’injection
ont inversées.
[0030] Les mesures de l’invention sont intéressantes
en ce qu’elles permettent de réaliser de manière perfor-
mante et économique l’alimentation électrique de la fonc-
tion de dégivrage de la glace d’un dispositif lumineux. En
effet, le fait de placer les électrodes au niveau des bords
de fixation présente un premier avantage de les disposer
dans des zones non visibles depuis l’extérieur. De même,
dans le cadre de glaces bicolore, avec zone centrale
transparente et collerette périphérique opaque, les élec-
trodes sont situées dans la zone opaque.
[0031] Cela présente également un deuxième avanta-
ge de pouvoir réaliser une liaison électrique vers l’exté-
rieur du dispositif. Les connecteurs et fiches de con-
nexion peuvent alors être disposés en dehors de la zone
visible depuis l’extérieur. Le fait de réaliser les électrodes
en matériau thermoplastique permet de les réaliser par
injection lors de l’injection de la matière transparente. Le
coût de production de la glace peut alors être réduit.
[0032] D’autres caractéristiques et avantages de la
présente invention seront mieux compris à l’aide de la
description et des dessins parmi lesquels :

- La figure 1 est une vue en coupe suivant un plan
longitudinal et vertical d’un boîtier de dispositif lumi-
neux, avec un glace conforme à l’invention ;

- La figure 2 est une vue du boîtier de la figure 1 suivant
la coupe II-II.

[0033] Les figures 1 et 2 illustrent un exemple de réa-
lisation d’un dispositif lumineux conforme à l’invention.
La figure 1 est une vue en coupe longitudinale verticale
lorsque le dispositif est en position normale de montage
sur un véhicule. La figure 2 est une vue suivant la coupe
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II-II.
[0034] En référence à la figure 1, le dispositif lumineux
2 comprend un boîtier 4 formant une cavité 41 avec une
ouverte, ladite ouverture étant couverte par la glace 6.
Le boîtier 4 est avantageusement en matériau plastique.
Il peut être constitué de plusieurs éléments fixés les uns
aux autres. La glace est transparente et avantageuse-
ment réalisée en matière plastique comme notamment
du polycarbonate (PC). La glace 6 comprend une portion
principale 61 destinée à être traversée par les rayons
lumineux d’un ou plusieurs modules lumineux disposés
dans la cavité du boîtier 4. Elle comprend également des
bords supérieurs et inférieurs 62 destinés à coopérer
avec des bords correspondants 42 du boîtier 4.
[0035] La portion principale 61 de la glace 6 comprend,
avantageusement sur sa face intérieure, un revêtement
conducteur électriquement 8, apte à former une résis-
tance électrique de dégivrage et/ou désembuage de la
glace 6. Ce revêtement est avantageusement un revê-
tement continu sous forme d’un vernis comprenant un
matériau de charge conducteur électriquement, comme
par exemple des oxydes d’indium-étain. L’oxyde d’in-
dium-étain (ou oxyde d’indium dopé à l’étain ou ITO pour
l’appellation anglaise « Indium tin oxide ») est un mélan-
ge d’oxyde d’indium(III) (In2O3) et d’oxyde d’étain (IV)
(SnO2), dans la proportion massique typique de 90 % du
premier et 10 % du second. Ce composé est incolore et
transparent en couches minces. La caractéristique prin-
cipale de l’oxyde d’indium-étain est sa combinaison de
conductivité électrique et de transparence optique.
D’autres matériaux de charge conducteurs peuvent être
envisagés. Le vernis comprend avantageusement une
matrice polymère transparente à base d’acrylique ; ou à
base de polyester ; ou à base de polymères comme du
polycarbonate.
[0036] Le revêtement conducteur électriquement a
une conductivité thermique supérieure à 10 W.m-1.K-1.
On appelle conductivité thermique, l’énergie quantité de
chaleur transférée par unité de surface et de temps sous
un gradient de température de 1 kelvin par mètre.
[0037] Il peut être déposé avec une épaisseur compri-
se entre 1 et 5mm, préférentiellement entre 2 et 3mm.
[0038] Toujours en relation avec la figure 1, on peut
observer que la glace 6 comprend des bords supérieur
et inférieur 62 coopérant avec des bords correspondants
42 du boîtier 4. Ces bords, supérieur et inférieur, 62 com-
prennent des électrodes 10 noyées dans la matière plas-
tique formant la glace 6. On peut également observer
que le revêtement conducteur électriquement 8 s’étend
verticalement jusqu’à recouvrir les électrodes 10. Ces
dernières sont en effet positionnées au niveau des bords
62 de manière à présenter librement leurs faces internes,
ces dernières pouvant alors être en contact direct avec
le revêtement conducteur électriquement 8.
[0039] Les électrodes sont réalisées en matériau ther-
moplastique conducteur électriquement. Ce matériau
peut comprendre une matrice thermoplastique, comme
notamment du polycarbonate (PC) ou du polyéthylène

haute densité (PE-HD), et un matériau de charge assu-
rant la conduction électrique, comme notamment du noir
de carbone. Le matériau de charge peut également être
une résine ou des fibres. De tels matériaux sont connus
en soi de l’homme de métier. Leur résistivité surfacique
peut être comprise entre 101 et 104 Ω/cm2. On peut citer
à titre d’exemple, c’est-à-dire de manière non limitative,
le matériau suivant : ESD C 1002 de la société RTP®.
Ce matériau comprend une base de poly butylène té-
réphtalate (PBT) et des fibres de verre. Il présente une
résistivité de surface inférieure à 106 Ω/cm2. Toujours à
titre d’exemple non limitatif, on peut également citer le
matériau suivant : PRE-ELEC® PE 1202 de la société
PREMIX®.
[0040] Toujours à la figure 1, plus précisément à la
zone représentée de manière agrandie dans un cercle,
on peut observer les détails de positionnement d’une des
électrodes 10 par rapport à la matière de la glace qui est
surmoulée. L’électrode 10 présente une section avec un
profil avec un ressaut sur lequel le matériau plastique
transparent est surmoulé. Un connecteur 12+14 est dis-
posé sur l’électrode 10. Il comprend une ou plusieurs
broches électriques 12 faisant saillie de l’électrode 10 et
reliées électriquement avec ladite électrode 10. Il com-
prend également un dispositif 14 d’engagement avec une
fiche (non représentée). Ce dernier peut être formé par
une paroi annulaire en matériau isolant et surmoulée sur
l’électrode 10. La paroi annulaire entoure les broches 12.
Des moyens d’engagement mécanique peuvent être pré-
vus sur la paroi annulaire, en vue d’assurer une retenue
de la fiche (non représentée). Ce qui vient d’être décrit
pour le bord inférieur 62 du dispositif 2 vaut également
pour le bord opposé supérieur 62. Sur ce dernier, le con-
necteur est disposé sur sa face interne contrairement à
celui du bord inférieur qui est sur la face externe de l’élec-
trode. Le connecteur peut être disposé, au choix, sur la
face interne ou sur la face externe de l’électrode.
[0041] La figure 2 est une vue selon la coupe II-II de
la figure 1, c’est-à-dire une vue arrière de la glace 6. On
peut constater l’étendue du revêtement conducteur 8 sur
essentiellement toute la largeur de la glace, depuis un
des bords supérieurs et inférieur 62 jusqu’au bord opposé
62. On peut également observer que chaque électrode
10 s’étend transversalement suivant le bord correspon-
dant 62.
[0042] Dans la représentation de la figure 2, les élec-
trodes 10 sont disposées sur les bords supérieur et in-
férieur 62, de manière à générer un courant suivant une
direction essentiellement verticale le long du revêtement
conducteur 8. Il est toutefois entendu que les électrodes
10 peuvent, de manière alternative ou complémentaire,
être disposées sur les bords latéraux 63. Dans ce cas,
le courant parcourant le revêtement conducteur 10 sera
orienté essentiellement horizontalement. Encore de ma-
nière alternative, il est envisageable de prévoir une élec-
trode sur un bord supérieur ou inférieur 62 et une autre
électrode sur un bord latéral 63, le courant étant alors
essentiellement oblique. En d’autres termes, différentes
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configurations des électrodes sont possibles sur les
bords 62 et 63, pour autant qu’elles permettent de faire
circuler un courant le long du revêtement conducteur 8.
[0043] La réalisation de la glace qui vient d’être décrite
peut être opérée comme suit. Dans un moule dédicacé
avec plusieurs zones d’injection, on injecte d’abord le
matériau conducteur électriquement dans la ou les zones
correspondant aux électrodes. Le moule est ensuite con-
figuré pour pouvoir injecter de la matière dans la zone
restante correspondant au reste de la glace. On injecte
alors le matériau transparent dans le moule, recouvrant
et surmoulant ainsi les électrodes. De préférence, afin
d’éviter des traces de refusion visibles par un observa-
teur extérieur, le matériau transparent est injecté en pre-
mier puis on injecte les électrodes quand elles sont dasn
un polymère teinté opaque. Avantageusement, la
deuxième injection est réalisée alors que le matériau de
la première injection est solidifié afin d’assurer une co-
hésion optimale entre les deux matériaux. Une fois les
matériaux injectés refroidis, on peut ouvrir le moule et
sortie la glace ainsi formée.
[0044] L’injection peut comprendre une étape supplé-
mentaire consistant à injecter le dispositif d’engagement
avec une fiche du connecteur. Ce dispositif est avanta-
geusement en matériau isolant électriquement, c’est-à-
dire différent de celui des électrodes. Cette étape sup-
plémentaire d’injection peut alors avoir lieu après l’injec-
tion du matériau conducteur électriquement. Elle peut se
faire avant, pendant ou après l’injection du matériau
transparent.
[0045] Le revêtement conducteur électriquement est
ensuite appliqué en dehors du moule, notamment par
pulvérisation ou projection.

Revendications

1. Glace (6) de dispositif lumineux (2), notamment de
véhicule automobile, comprenant :

- une portion principale (61) en matériau plasti-
que transparent ;
- au moins deux bords supérieurs, inférieurs
et/ou latéraux (62, 63), dits de fixation, destinés
à coopérer avec les bords d’un boîtier (4) du
dispositif lumineux (2) ;
- un revêtement conducteur électriquement (8)
formant une résistance électrique de
dégivrage ;
- au moins deux électrodes (10) reliées électri-
quement au revêtement conducteur (8) ;

caractérisé en ce que
les électrodes (10) sont en matériau thermoplastique
conducteur électriquement et situées sur lesdits
bords de fixation (62), chacune des électrodes (10)
comprend un connecteur (12, 14) destiné à assurer
une alimentation électrique et chacun des connec-

teurs comprend au moins une broche électrique (12)
faisant saillie de l’électrode (10) comprenant ledit
connecteur, et un dispositif d’engagement (14) avec
une fiche, ledit dispositif (14) étant en matériau iso-
lant électrique et ladite ou lesdites broches (12) étant
surmoulées par le matériau de l’électrode de maniè-
re à être reliées électriquement avec ladite électrode
(10).

2. Glace (6) selon la revendication 1, caractérisée en
ce que les électrodes (10) sont surmoulées par le
matériau plastique transparent.

3. Glace (6) selon la revendication 1 ou 2, caractérisée
en ce que chacun des dispositifs d’engagement (14)
comprend un anneau entourant la ou les broches
correspondantes (12), ledit anneau comprenant des
moyens d’engagement mécanique avec la fiche.

4. Glace (6) selon l’une des revendications 1 à3, ca-
ractérisée en ce que le matériau des électrodes
(10) comprend une matrice polymère, préférentiel-
lement du polycarbonate, et un matériau de charge
conducteur électriquement, préférentiellement du
type fibres, résine et/ou particules.

5. Glace (6) selon l’une des revendications 1et 3 et se-
lon la revendication 4, caractérisée en ce que cha-
cun des dispositifs d’engagement (14) est surmoulé
sur l’électrode correspondante (10).

6. Glace (6) selon l’une des revendications 1 à 5, ca-
ractérisée en ce que le matériau des électrodes
(10) présente une résistivité de surface inférieure ou
égale à 104 Ω/cm2.

7. Glace (6) selon l’une des revendications 1 à 6, ca-
ractérisée en ce que le revêtement conducteur
électriquement (8) recouvre les électrodes (10), pré-
férentiellement sur une face intérieure de ladite gla-
ce.

8. Glace (6) selon l’une des revendications 1 à 7, ca-
ractérisée en ce que le revêtement conducteur
électrique (8) est un vernis comprenant des oxydes
métalliques, préférentiellement des oxydes d’indium
et d’étain.

9. Glace (6) selon l’une des revendications 1 à 8, ca-
ractérisée en ce que chacune des électrodes (10)
s’étend sur au moins 50% de la longueur d’un des
bords (62).

10. Glace (6) selon l’une des revendications 1 à 8, ca-
ractérisée en ce que chacune des électrodes (10)
s’étend sur l’épaisseur du matériau plastique trans-
parent adjacent à ladite électrode.
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11. Dispositif lumineux (2), notamment de véhicule auto-
mobile, comprenant :

- un boîtier (4) formant une cavité ouverte ;
- une glace (6) fixée au boîtier et refermant la
cavité ;
- au moins un module lumineux dans la cavité ;

caractérisé en ce que
la glace (6) est conforme à l’une des revendications
1 à 10.

12. Procédé de réalisation d’une glace (6) de dispositif
lumineux (2), notamment de véhicule automobile,
caractérisé en ce que la glace (6) est selon l’une
des revendications 1 à 10 et par les étapes
suivantes :

(a) injection du matériau plastique transparent
dans un moule;
(b) injection du matériau thermoplastique con-
ducteur électriquement dans le moule en vue de
réaliser des électrodes (10).

13. Procédé selon la revendication 12, caractérisé en
ce que l’étape (b) est réalisée alors que le matériau
transparent est solidifié.

Patentansprüche

1. Scheibe (6) einer Beleuchtungseinrichtung (2), ins-
besondere für ein Kraftfahrzeug, umfassend:

- einen Hauptabschnitt (61) aus transparentem
Kunststoff;
- mindestens zwei obere, untere und/oder seit-
liche Ränder (62, 63), Befestigungsränder ge-
nannt, die dazu bestimmt sind, mit den Rändern
eines Gehäuses (4) der Beleuchtungseinrich-
tung (2) zusammenzuwirken;
- einen elektrisch leitfähigen Überzug (8), der
einen elektrischen Widerstand zum Enteisen bil-
det;
- mindestens zwei Elektroden (10), die elek-
trisch mit dem leitfähigen Überzug (8) verbun-
den sind;

dadurch gekennzeichnet, dass
die Elektroden (10) aus einem elektrisch leitfähigen
Thermoplast sind und an den Befestigungsrändern
(62) gelegen sind, jede der Elektroden (10) einen
Steckverbinder (12, 14) umfasst, der dazu bestimmt
ist, eine elektrische Versorgung zu gewährleisten,
und jeder der Steckverbinder mindestens einen
elektrischen Kontaktstift (12) umfasst, der aus der
den Steckverbinder umfassenden Elektrode (10) he-
rausragt, und eine Eingriffseinrichtung (14) mit ei-

nem Stecker, wobei die Einrichtung (14) aus elek-
trisch isolierendem Material ist und der oder die Kon-
taktstifte (12) durch das Material der Elektrode so
aufgeformt sind, dass sie mit der Elektrode (10) elek-
trisch verbunden sind.

2. Scheibe (6) nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Elektroden (10) durch den trans-
parenten Kunststoff aufgeformt sind.

3. Scheibe (6) nach Anspruch oder 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, dass jede der Eingriffsvorrichtun-
gen (14) einen Ring umfasst, der den oder die ent-
sprechenden Kontaktstifte (12) umgibt, wobei der
Ring Mittel zum mechanischen Eingriff mit dem Ste-
cker umfasst.

4. Scheibe (6) nach einem der Ansprüche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, dass das Material der
Elektroden (10) eine Polymermatrix, bevorzugt Po-
lycarbonat, und ein elektrisch leitfähiges Füllmateri-
al, bevorzugt vom Faser-, Harz- und/oder Partikel-
typ, umfasst.

5. Scheibe (6) nach einem der Ansprüche 1 und 3 und
nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dass
jede der Eingriffseinrichtungen (14) auf die entspre-
chende Elektrode (10) aufgeformt ist.

6. Scheibe (6) nach einem der Ansprüche 1 bis 5, da-
durch gekennzeichnet, dass das Material der
Elektroden (10) einen spezifischen Oberflächenwi-
derstand kleiner oder gleich 104 Q/cm2 aufweist.

7. Scheibe (6) nach einem der Ansprüche 1 bis 6, da-
durch gekennzeichnet, dass der elektrisch leitfä-
hige Überzug (8) die Elektroden (10) bedeckt, be-
vorzugt auf einer Innenseite der Scheibe.

8. Scheibe (6) nach einem der Ansprüche 1 bis 7, da-
durch gekennzeichnet, dass der elektrisch leitfä-
hige Überzug (8) ein Lack ist, der Metalloxide um-
fasst, bevorzugt Indium- und Zinnoxide.

9. Scheibe (6) nach einem der Ansprüche 1 bis 8, da-
durch gekennzeichnet, dass sich jede der Elektro-
den (10) über mindestens 50 % der Länge eines der
Ränder (62) erstreckt.

10. Scheibe (6) nach einem der Ansprüche 1 bis 8, da-
durch gekennzeichnet, dass sich jede der Elektro-
den (10) über die Dicke des an die Elektrode angren-
zenden transparenten Kunststoffs erstreckt.

11. Beleuchtungseinrichtung (2), insbesondere für ein
Kraftfahrzeug, umfassend:

- ein Gehäuse (4), das eine offene Kavität bildet;
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- eine Scheibe (6), die an dem Gehäuse befes-
tigt ist und die Kavität verschließt;
- mindestens ein Leuchtmodul in der Kavität;

dadurch gekennzeichnet, dass die Scheibe (6) ei-
nem der Ansprüche 1 bis 10 entspricht.

12. Verfahren zur Ausführung einer Scheibe (6) für eine
Beleuchtungseinrichtung (2), insbesondere für ein
Kraftfahrzeug, dadurch gekennzeichnet, dass die
Scheibe (6) gemäß einem der Ansprüche 1 bis 10
ist, und durch die folgenden Schritte:

(a) Spritzen des transparenten Kunststoffs in ei-
ne Form;
(b) Spritzen des elektrisch leitfähigen Thermo-
plasts in die Form, um Elektroden (10) auszu-
führen.

13. Verfahren nach Anspruch 12, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Schritt (b) ausgeführt wird, wenn
das transparente Material verfestigt ist.

Claims

1. Outer lens (6) for a luminous device (2), in particular
for a motor vehicle, said outer lens comprising:

- a main portion (61) made of transparent plastic
material;
- at least two upper, lower and/or lateral edges
(62, 63), referred to as fastening edges, intended
to interact with the edges of a housing (4) of the
luminous device (2);
- an electrically conductive coating (8) forming
a defrosting electrical resistor;
- at least two electrodes (10) that are electrically
connected to the conductive coating (8);

characterized in that
the electrodes (10) are made of electrically conduc-
tive thermoplastic material and located on said fas-
tening edges (62), each of the electrodes (10) com-
prises a connector (12, 14) that is intended to allow
electrical power to be supplied and each of the con-
nectors comprises at least one electrical pin (12) that
protrudes from the electrode (10) comprising said
connector, and a device (14) for engaging with a
plug, said device (14) being made of an electrical
insulator material and said one or more pins (12)
being over-moulded by the material of the electrode
so as to be electrically connected to said electrode
(10).

2. Outer lens (6) according to Claim 1, characterized
in that the electrodes (10) are over-moulded by the
transparent plastic material.

3. Outer lens (6) according to Claim 1 or 2, character-
ized in that each of the engaging devices (14) com-
prises a ring encircling the one or more correspond-
ing pins (12), said ring comprising means for me-
chanically engaging with the plug.

4. Outer lens (6) according to one of Claims 1 to 3,
characterized in that the material of the electrodes
(10) comprises a polymer matrix, preferably polycar-
bonate, and an electrically conductive filler, prefer-
ably fibres, resin and/or particles.

5. Outer lens (6) according to one of Claims 1 and 3
and according to Claim 4, characterized in that
each of the engaging devices (14) is over-moulded
onto the corresponding electrode (10).

6. Outer lens (6) according to one of Claims 1 to 5,
characterized in that the material of the electrodes
(10) has a surface resistivity lower than or equal to
104 Ω/cm2.

7. Outer lens (6) according to one of Claims 1 to 6,
characterized in that the electrically conductive
coating (8) covers the electrodes (10), preferably on
an interior face of said outer lens.

8. Outer lens (6) according to one of Claims 1 to 7,
characterized in that the electrically conductive
coating (8) is a varnish containing metal oxides, pref-
erably tin and indium oxides.

9. Outer lens (6) according to one of Claims 1 to 8,
characterized in that each of the electrodes (10)
extends over at least 50% of the length of one of the
edges (62).

10. Outer lens (6) according to one of Claims 1 to 8,
characterized in that each of the electrodes (10)
extends over the thickness of the transparent plastic
material adjacent to said electrode.

11. Luminous device (2), in particular for a motor vehicle,
said device comprising:

- a housing (4) forming an open cavity;
- an outer lens (6) fastened to the housing and
closing the cavity;
- at least one luminous module in the cavity;

characterized in that
the outer lens (6) is according to one of Claims 1 to
10.

12. Process for producing an outer lens (6) for a lumi-
nous device (2), in particular for a motor vehicle, said
process being characterized in that the outer lens
(6) is according to one of Claims 1 to 10 and by the
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following steps:

(a) a step in which the transparent plastic mate-
rial is injected into a mould;
(b) a step in which the electrically conductive
thermoplastic material is injected into the mould
with a view to producing electrodes (10).

13. Process according to Claim 12, characterized in
that step (b) is carried out once the transparent ma-
terial has solidified.
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