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Description

[0001] La présente invention concerne une glace pour
dispositif d’éclairage de véhicule, par exemple pour pha-
re avant ou arrière de véhicule automobile.
[0002] De manière connue, les dispositifs d’éclairage
montés sur des véhicules tels que des automobiles ne
sont pas parfaitement étanches. De fait, sous certaines
conditions, ils sont sujets à des phénomènes de conden-
sation se produisant à l’intérieur de la cavité qu’ils déli-
mitent. Ces phénomènes peuvent se traduire par l’appa-
rition d’une buée sur la face interne de la glace du dis-
positif d’éclairage.
[0003] Cette buée dégrade alors substantiellement
l’apparence extérieure du dispositif d’éclairage, ce qui
est inacceptable aussi bien pour les constructeurs que
pour les possesseurs des véhicules correspondants.
[0004] Aussi, afin de remédier à ce problème, il est par
exemple envisageable d’enduire la face interne des gla-
ces de ces dispositifs de vernis hydrophobe ou hydro-
phile, ou encore de disposer d’une surface enduite d’un
vernis hydrophile à un autre emplacement dans le dis-
positif d’éclairage de façon à capter l’humidité qui y rè-
gne.
[0005] Ces solutions présentent toutefois des incon-
vénients. En effet, ce vernis a à son tour pour effet de
dégrader l’apparence du dispositif d’éclairage. En outre,
ces vernis présentent une efficacité limitée et ne prévien-
nent pas à eux seuls la formation de buées de conden-
sation sur les glaces. Par ailleurs, ces vernis ont une
tenue dans le temps qui n’est pas satisfaisante, et ont
un coût élevé. Une solution mettant en oeuvre une tex-
turation est décrite dans les document US2010/0279068
et WO2007/053242. L’invention vise donc à améliorer la
situation.
[0006] A cet effet, l’invention concerne une glace pour
dispositif d’éclairage de véhicule, caractérisée en ce
qu’elle comporte, sur au moins une région d’au moins
une face de la glace, une texturation microscopique con-
férant à ladite région un comportement super-hydropho-
be. Ainsi, il n’est plus nécessaire d’enduire les glaces de
vernis, qui est une technique difficile à maîtriser et donc
engendrant un taux de rebuts et des retours importants,
et dont la mise en oeuvre repose sur des installations
chères et volumineuses.
[0007] En outre, les propriétés hydrophobes des gla-
ces sont obtenues de manière moins onéreuse. Par
ailleurs, du fait que ces propriétés découlent de seules
propriétés géométriques de la glace, la tenue dans le
temps de ces propriétés est améliorée et le comporte-
ment super-hydrophobe de la glace n’est pas sujet à des
phénomènes de saturation pouvant se produire pour des
vernis.
[0008] Selon un aspect de l’invention, la texturation mi-
croscopique comprend une pluralité de plots en saillie
par rapport à la dite face.
[0009] Selon un autre aspect de l’invention, les plots
présentent une forme correspondant sensiblement à une

forme du groupe constitué par : une forme de cylindre,
une forme de champignon, une forme effilée, une forme
de tronc de cône ou de tronc de pyramide, une forme de
sphéroïdes agrégés. Deux plots voisins sont situés à une
distance l’un de l’autre comprise entre 5 mm et 50 mm,
avantageusement entre 40 mm et 50 mm, et valant pré-
férentiellement 45 mm. Ceci a notamment pour effet de
minimiser les phénomènes d’empalement des gouttes
sur les plots. Les plots présentent une hauteur comprise
entre 5 et 50 mm, avantageusement entre 25 mm et 50
mm, et valant préférentiellement 30 mm. Les plots pré-
sentent un diamètre compris entre 5 et 50 mm, avanta-
geusement entre 10 mm et 20 mm, et valant de préférence
15 mm. Ceci a également pour effet de prévenir les effets
d’empalement des gouttes d’eau sur les plots, et contri-
bue donc à la bonne hydrophobie de la région de la glace
présentant la texturation.
[0010] Dans un mode de réalisation, les plots sont à
double échelle, c’est-à-dire avec des structures de plots
primaire recouverts de plots secondaires.
[0011] Dans un mode de réalisation, la texturation mi-
croscopique est venue de matière avec ladite région de
la face de la glace. Du fait que l’interface entre la textu-
ration et la glace ne présente pas d’interstice, les phé-
nomènes d’immixtion de buée entre la texturation et la
glace sont ainsi empêchés.
[0012] Selon une réalisation particulière, ladite face est
une face interne de la glace.
[0013] En outre, selon un autre aspect de l’invention,
au moins ladite texturation microscopique est réalisée à
partir de polycarbonate ou de polyméthacrylate de mé-
thyle. La texturation microscopique présente ainsi une
bonne tenue mécanique et une susceptibilité limitée aux
agents chimiques pouvant être présents dans l’eau ré-
gnant au sein des dispositifs d’éclairage de véhicule.
[0014] L’invention concerne également un procédé de
fabrication d’une glace telle que définie ci-dessus, carac-
térisé en ce qu’il comprend une étape au cours de la-
quelle, sur une face de ladite glace, on forme au moins
une région comprenant une texturation microscopique
conférant à ladite région un comportement super-hydro-
phobe.
[0015] Selon un aspect de l’invention, le procédé com-
prend une étape au cours de laquelle, dans une région
d’une surface d’un moule, on réalise au moins une tex-
turation microscopique complémentaire d’une textura-
tion microscopique adaptée pour conférer à une surface
un comportement super-hydrophobe, et on forme simul-
tanément ladite glace et la ou les régions de la glace
comprenant une texturation microscopique par moulage
dans ledit moule. Du fait que la glace et la ou les régions
super-hydrophobes sont formées simultanément, on li-
mite le nombre d’étapes à réaliser pour obtenir une glace
selon l’invention.
[0016] Dans un mode de réalisation alternatif, le pro-
cédé comprend une étape au cours de laquelle on obtient
une glace, puis on forme, sur une face de ladite glace,
ladite région par usinage par un faisceau laser ou un
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faisceau d’ions. Ceci permet d’obtenir de façon simple
et fiable une glace super-hydrophobe. En outre, ce pro-
cédé présente l’avantage de pouvoir être mis en oeuvre
sur des glaces au cours de la vie de ces dernières.
[0017] Par ailleurs, l’invention concerne un dispositif
d’éclairage de véhicule, caractérisé en ce qu’il comprend
une glace telle que définie ci-dessus.
[0018] Dans un mode de réalisation, le dispositif
d’éclairage comprend une cavité délimitée par ladite gla-
ce, le dispositif d’éclairage comprenant en outre des
moyens d’évacuation débouchant dans ladite cavité pour
l’évacuation de condensats situés dans ladite cavité, le
comportement super-hydrophobe de la texturation favo-
risant l’évacuation des condensats. La présence des
moyens d’évacuation permet alors de limiter de façon
générale la formation de condensation sur la glace du
fait de l’accumulation d’humidité dans le dispositif d’éclai-
rage.
[0019] Selon un autre aspect de l’invention, les
moyens d’évacuation comprennent un orifice d’évacua-
tion débouchant dans ladite cavité et un circuit d’aspira-
tion connecté audit orifice d’évacuation. Ceci permet
d’évacuer de façon fiable, robuste et peu onéreuse les
condensats de la cavité.
[0020] L’invention sera mieux comprise à la lecture de
la description détaillée qui va suivre, donnée uniquement
à titre d’exemple, et faite en référence aux Figures an-
nexées, sur lesquelles :

- La Figure 1 illustre un dispositif d’éclairage selon
l’invention ;

- Les Figures 2a à 2c illustrent différentes formes de
plots d’une glace selon l’invention ; et

- Les Figures 3a et 3b illustrent deux modes de réali-
sation d’un procédé de fabrication d’une glace selon
l’invention ; et

- La Figure 4 illustre un moule employé dans le mode
de réalisation du procédé de la Figure 3b.

La Figure 1 illustre une vue de profil d’un dispositif d’éclai-
rage 2 selon l’invention.
[0021] Le dispositif d’éclairage 2 est destiné à être in-
tégré à un véhicule, par exemple une voiture, et est des-
tiné à projeter un faisceau lumineux à l’écart du véhicule
pour améliorer la visibilité du conducteur, signifier l’inten-
tion du conducteur d’effectuer un virage, etc.
[0022] Le dispositif d’éclairage 2 est préférentiellement
compris dans le groupe formé par : un projecteur princi-
pal de véhicule, un feu de route, un feu de croisement,
un feu antibrouillard, un feu de signalisation diurne, un
indicateur de direction, un feu arrière, un dispositif de
signalisation latérale (également dénommé en langue
anglais, sidemarker/side reflex).
[0023] Le dispositif d’éclairage 2 comprend une source
de lumière 4, des moyens de mise en forme du faisceau
lumineux issu de la source de lumière 4, par exemple un
réflecteur 6 ou une lentille de projection, ou une combi-
naison de réflecteurs et/ou de lentilles, un boîtier 8 et une

glace 10.
[0024] La source de lumière 4 et le réflecteur 6 sont
couplés l’un à l’autre pour former et orienter le faisceau
lumineux généré par le dispositif d’éclairage 2. Le réflec-
teur 6 est fixé à une paroi arrière du boîtier 8 (au sens
de la direction d’émission du faisceau lumineux). La sour-
ce de lumière 4 est engagée à travers cette paroi ainsi
qu’à travers le réflecteur 6.
[0025] Le boîtier 8 et la glace 10 sont fixés l’un à l’autre
et délimitent entre eux une cavité intérieure 12 du dispo-
sitif 2.
[0026] Le boîtier 8 est par exemple réalisé à partir de
métal ou de matière plastique.
[0027] La glace 10 présente une face interne 14 orien-
tée en direction du boîtier 8 et délimitant la cavité 12,
ainsi qu’une face externe 16 orientée à l’écart du dispo-
sitif 2. La glace 10 est translucide de façon à autoriser le
passage du faisceau lumineux généré par la source 4 et
le réflecteur 6.
[0028] Préférentiellement, la glace 10 est réalisée à
partir de polycarbonate, d’acronyme PC, tel que par
exemple du Makrolon® AL 2447 commercialisé par la
société Bayer, ou encore du polyméthacrylate de méthy-
le, d’acronyme PMMA.
[0029] Selon l’invention, la glace 10 comporte, sur au
moins une région 18 d’une face de la glace 10, une tex-
turation microscopique 20 (Figures 2a à 2c) conférant à
ladite région un comportement super-hydrophobe. Un
comportement super-hydrophobe correspond à une pro-
priété d’une surface selon laquelle l’angle de contact θ
(Fig. 2a) entre ladite surface et une goutte d’eau est su-
périeur ou égal à 150°. Ceci se traduit par le fait que la
goutte d’eau n’accroche pas à la surface en question et
y ruisselle sans mouiller la surface. A noter qu’un com-
portement hydrophobe correspond à une propriété d’une
surface selon laquelle l’angle de contact θ (Fig. 2a) entre
ladite surface et une goutte d’eau est supérieur ou égal
à 90°.
[0030] Préférentiellement, comme illustré en Figure 1,
la texturation microscopique 20 se situe sur la face inter-
ne 14 de la glace 20. Ceci a notamment pour effet d’éviter
la formation d’une buée de condensation sur la face in-
terne de la glace 10, ce qui dégrade fortement l’appa-
rence du dispositif 2.
[0031] En outre, préférentiellement, la texturation mi-
croscopique 20 est venue de matière avec la face cor-
respondante de la glace 10. En d’autres termes, il y a
continuité de matière entre la texturation microscopique
20 et la face de la glace portant cette texturation 20. Ceci
a notamment pour effet que l’interface entre la texturation
et la glace ne comprend pas d’interstice dans lequel l’hu-
midité pourrait s’immiscer, ce qui limiterait l’efficacité de
la texturation.
[0032] En outre, la texturation microscopique 20 est
préférentiellement réalisée à partir du même matériau
que le reste de la glace 10, c’est-à-dire de polycarbonate
ou de polyméthacrylate de méthyle.
[0033] En référence aux Figures 2a à 2c, la texturation
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microscopique 20 comprend une pluralité de plots 22 en
saillie par rapport à la glace 10.
[0034] Les plots 22 présentent une forme correspon-
dant sensiblement à une forme du groupe constitué par :
une forme effilée (Fig. 2a), une forme de cylindre (Fig.
2b), une forme de champignon (Fig. 2c), une forme de
tronc de cône ou tronc de pyramide, une forme de sphé-
roïdes agrégés.
[0035] Plus précisément, la forme de cylindre des plots
présente une section transversale circulaire, polygonale,
par exemple carrée, rectangulaire ou encore hexagona-
le. En outre, un plot 22 en forme de champignon com-
prend une première portion de forme cylindrique s’éten-
dant à partir de la glace 10, par exemple de section cir-
culaire ou carrée, surmontée d’une deuxième portion
sensiblement arrondie destinée à être au contact de
gouttes d’eau. En outre, la forme effilée correspond par
exemple à une forme conique ou pyramidale dont la base
est au contact de la glace 10.
[0036] Les plots 22 présentent une hauteur h comprise
entre 5 mm et 50 mm, avantageusement entre 25 mm et
35 mm, et valant préférentiellement sensiblement 30 mm.
En outre, les plots 22 présentent un diamètre d compris
entre 5 mm et 50 mm, avantageusement entre 10 mm et
20 mm, et valant préférentiellement sensiblement 15 mm.
A noter que le diamètre d est mesuré dans le plan local
de la glace 10.
[0037] En outre, les plots 22 d’une région 18 sont ré-
gulièrement distribués au sein de cette région 18. Cha-
que plot 22 présente ainsi plusieurs plots 22 voisins. Pré-
férentiellement, la distance p séparant deux plots 22 voi-
sins, ou pas p des plots, est comprise entre 5 mm et 50
mm, avantageusement entre 40 mm et 50 mm, et vaut
préférentiellement sensiblement 45 mm.
[0038] Par exemple, dans l’exemple des Figures 2a à
2c, les plots 22 sont disposés sensiblement selon un ar-
rangement matriciel comprenant des lignes et des co-
lonnes au sein desquelles les plots 22 sont régulièrement
espacés. Dans cette configuration, chaque plot 22 pré-
sente ainsi quatre plots 22 voisins.
[0039] Préférentiellement, les dimensions d’un plot 22
donné observent une et/ou l’autre des propriétés
suivantes :

- le rapport entre la hauteur h et le diamètre d d’un
plot est sensiblement égal à 2,

- le rapport entre la hauteur h d’un plot et le pas p est
sensiblement égal à 3.

[0040] Ceci a pour effet d’assurer une bonne homogé-
néité de l’effet super-hydrophobe sur l’ensemble de la
surface de la région 18.
[0041] Préférentiellement, au sein d’une région 18
donnée, tous les plots 22 présentent sensiblement la mê-
me forme et les mêmes dimensions. Les plots d’une ré-
gion 18 donnée vérifient donc tous l’une et/ou l’autre des
conditions ci-dessus.
[0042] Toujours selon l’invention, dans une réalisation

particulière, la glace 10 comprend plusieurs régions com-
prenant chacune une texturation microscopique 20 con-
férant à la région correspondante un comportement su-
per-hydrophobe. Par exemple, toujours en référence à
la Figure 2, la glace 10 comprend deux régions 18, 182.
Chacune de ces régions comprend une texturation mi-
croscopique 20 telle que décrite ci-dessus.
[0043] Dans certains modes de réalisation de cette va-
riante, les plots 22 des texturations 20 de régions diffé-
rentes présentent des dimensions différentes d’une ré-
gion à l’autre, ces dimensions demeurant sensiblement
identiques au sein d’une même région.
[0044] Le choix des dimensions des plots 22 au sein
de la texturation d’une région donnée est par exemple
réalisé en fonction de critères tels que l’impact de la pré-
sence de la texturation sur les propriétés du faisceau
lumineux obtenu, ainsi que le rendu esthétique percep-
tible à l’oeil nu par un observateur de la glace du projec-
teur. En outre, le choix de l’emplacement de la ou des
régions présentant une texturation microscopique 20 est
réalisé en fonction des zones dites « froides » sur la glace
du projecteur, dans lesquelles la condensation est sus-
ceptible de se former, en fonction de la géométrie du
projecteur et de la glace, de la disposition des différents
éléments à l’intérieur du boitier du projecteur, du nombre
et de l’emplacement des ventilations, du nombre et du
type de sources lumineuses ainsi que de leur répartition.
Ces zones froides sont déterminées par simulation ther-
mique ou par l’observation de projecteurs en conditions
d’utilisation réelles.
[0045] Dans certains modes de réalisation, la ou les
régions 18 pourvues d’une texturation microscopique 20
s’étendent sur une surface maximale de la face interne
14 de la glace 10, par exemple sur une surface corres-
pondant à plus de 75% de la surface totale de la face
interne de la glace 10.
[0046] Toujours selon l’invention, conjointement à la
glace 10 comprenant au moins une région à comporte-
ment super-hydrophobe, le dispositif d’éclairage 2 com-
prend des moyens d’évacuation 24 configurés pour éva-
cuer les condensats se formant dans la cavité 12.
[0047] En référence à la Figure 1, les moyens d’éva-
cuation 24 comprennent un orifice d’évacuation 26 mé-
nagé à travers l’une des parois du boîtier 8. Par exemple,
l’orifice d’évacuation 26 est ménagé dans la partie infé-
rieure de la paroi arrière du boîtier 8. En outre, les moyens
d’évacuation 24 comprennent de manière subsidiaire un
circuit d’aspiration 28 connecté à l’orifice d’évacuation
26.
[0048] Lors du fonctionnement du dispositif d’éclairage
2, une partie de l’humidité présente dans la cavité 12 se
condense sous forme de gouttes 12 sur la face interne
14 de la glace 10. Les gouttes condensées sur la ou les
texturations 20 n’accrochent pas à la région correspon-
dante du fait du comportement super-hydrophobe de la
région associée, et, du fait de la gravité, ruissellent en
direction de la partie inférieure du dispositif 2. Parallèle-
ment, le circuit d’aspiration 28 génère une dépression
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dans la cavité 12 et évacue l’humidité de la cavité 12, ce
qui prévient l’accumulation d’humidité dans la cavité 12
et limite ainsi la formation de gouttes sur la glace 10 par
condensation.
[0049] Un procédé de fabrication d’une glace 10 au
cours duquel on forme sur une face de la glace au moins
une région 18 va maintenant être décrit en référence à
la Figure 3 a.
[0050] Au cours d’une étape initiale S1, on obtient une
glace de dispositif d’éclairage 2, par exemple par un pro-
cédé connu tel que le moulage.
[0051] Au cours d’une étape S2, on forme, dans au
moins une région d’une face de la glace, une texturation
microscopique 20 telle que décrite ci-dessus et conférant
à la région correspondante un comportement super-hy-
drophobe. La texturation microscopique 20 est formée
par usinage par faisceau laser, ou encore par faisceau
d’ions.
[0052] Alternativement, en référence aux Figures 3b
et 4, au cours de l’étape initiale S1, dans au moins une
région d’une surface d’un moule M, on réalise une tex-
turation microscopique 20’ complémentaire d’une textu-
ration microscopique 20 décrite ci-dessus. Par exemple,
le moule M est réalisé en acier.
[0053] Puis, au cours de l’étape S2, on forme simulta-
nément la glace 10 et la ou lesdites régions 18 de la glace
comprenant une texturation microscopique 20 complé-
mentaire de la texturation microscopique 20’ par moula-
ge en utilisant le moule M.
[0054] D’autres modes de réalisation sont envisagea-
bles.
[0055] En particulier, la description ci-dessus a été
donnée dans le cas d’une ou plusieurs régions 18 pour-
vues d’une texturation microscopique 20 agencées sur
la face interne 14 de la glace 10. Toutefois, on envisage
également des modes de réalisation dans lesquels seule
la face externe 16 de la glace 10 comporte une ou plu-
sieurs régions 18, ou encore des modes de réalisation
dans lesquelles les faces interne 14 et externe 16 de la
glace 10 comportent chacune au moins une texturation
microscopique 20.

Revendications

1. Glace (10) pour dispositif d’éclairage de véhicule (2)
qui comporte, sur au moins une région (18, 182) d’au
moins une face (14, 16) de la glace (10), une textu-
ration microscopique (20) conférant à ladite région
un comportement super-hydrophobe, ladite textura-
tion microscopique (20) comprenant une pluralité de
plots (22) en saillie par rapport à la dite face (14, 16),
caractérisée en ce que deux plots (22) voisins sont
situés à une distance (p) l’un de l’autre comprise
entre 5 mm et 50 mm, les plots (22) présentant une
hauteur (h) comprise entre 5 mm et 50 mm et les plots
(22) présentant un diamètre (d) compris entre 5 mm
et 50 mm.

2. Glace selon la revendication 1, caractérisée en ce
que les plots (22) présentent une forme correspon-
dant sensiblement à une forme du groupe constitué
par : une forme de cylindre, par exemple de section
circulaire ou polygonale, une forme de champignon,
une forme effilée, une forme de tronc de cône ou de
tronc de pyramide, une forme de sphéroïdes agré-
gés.

3. Glace selon la revendication 1 ou 2, caractérisée
en ce que deux plots (22) voisins sont situés à une
distance (p) l’un de l’autre comprise avantageuse-
ment entre 40 mm et 50 mm, et valant préférentiel-
lement sensiblement 45 mm

4. Glace selon l’une quelconque des revendications 1
à 3, caractérisée en ce que les plots (22) présentent
une hauteur (h) comprise avantageusement entre
25 mm et 35 mm, et valant préférentiellement sensi-
blement 30 mm

5. Glace selon l’une quelconque des revendications 1
à 4, caractérisée en ce que les plots (22) présentent
un diamètre (d) compris avantageusement entre 10
mm et 20 mm, et valant préférentiellement sensible-
ment 15 mm

6. Glace selon l’une quelconque des revendications
précédentes, caractérisée en ce que la texturation
microscopique (20) est venue de matière avec la fa-
ce (14, 16) de la glace (10).

7. Glace selon l’une quelconque des revendications
précédentes, caractérisée en ce que ladite face
(14, 16) est une face interne (14) de la glace.

8. Glace selon l’une quelconque des revendications
précédentes, caractérisée en ce qu’au moins ladite
texturation microscopique (20) est réalisée à partir
de polycarbonate ou de polyméthacrylate de méthy-
le.

9. Procédé de fabrication d’une glace selon l’une quel-
conque des revendications précédentes, caractéri-
sé en ce qu’il comprend une étape au cours de la-
quelle, sur une face de ladite glace, on forme au
moins une région (18) comprenant une texturation
microscopique (20) conférant à ladite région un com-
portement super-hydrophobe.

10. Procédé de fabrication selon la revendication 9, ca-
ractérisé en ce qu’il comprend une étape (S1) au
cours de laquelle, dans une région d’une surface
d’un moule (M), on réalise une texturation microsco-
pique complémentaire (20’) d’une texturation mi-
croscopique (20) adaptée pour conférer à une sur-
face un comportement super-hydrophobe, et on for-
me simultanément ladite glace (10) et ladite région
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(18, 182) de la glace comprenant une texturation mi-
croscopique par moulage dans ledit moule (M).

11. Procédé de fabrication selon la revendication 9, ca-
ractérisé en ce qu’il comprend une étape (S1) au
cours de laquelle on obtient une glace, puis on forme
(S2), sur une face (14, 16) de ladite glace (10), ladite
région par usinage par un faisceau laser ou un fais-
ceau d’ions.

12. Dispositif d’éclairage de véhicule (2), caractérisé en
ce qu’il comprend une glace (10) selon l’une quel-
conque des revendications 1 à 8.

13. Dispositif d’éclairage de véhicule selon la revendi-
cation 12, caractérisé en ce qu’il comprend une
cavité (12) délimitée par ladite glace (10), le dispositif
d’éclairage comprenant en outre des moyens d’éva-
cuation (24) débouchant dans ladite cavité pour
l’évacuation de condensats situés dans ladite cavité,
le comportement super-hydrophobe de la texturation
favorisant l’évacuation des condensats se formant
dans ladite cavité (12).

14. Dispositif d’éclairage de véhicule selon la revendi-
cation 13, caractérisé en ce que les moyens d’éva-
cuation (24) comprennent un orifice d’évacuation
(26) débouchant dans ladite cavité et un circuit d’as-
piration (28) connecté audit orifice d’évacuation (24).

Patentansprüche

1. Glasscheibe (10) für Beleuchtungsvorrichtung eines
Fahrzeugs (2), die in mindestens einem Bereich (18,
182) mindestens einer Fläche (14, 16) der Glasschei-
be (10) eine mikroskopische Texturierung (20) auf-
weist, die dem Bereich ein superhydrophobes Ver-
halten verleiht, wobei die mikroskopische Texturie-
rung (20) mehrere Noppen (22) aufweist, die in Be-
zug auf die Fläche (14, 16) vorstehen, dadurch ge-
kennzeichnet, dass zwei benachbarte Noppen (22)
in einem Abstand (p) voneinander angeordnet sind,
der zwischen 5 mm und 50 mm beträgt, wobei die
Noppen (22) eine Höhe (h) aufweisen, die zwischen
5 mm und 50 mm beträgt, und wobei die Noppen (22)
einen Durchmesser (d) aufweisen, der zwischen 5
mm und 50 mm beträgt.

2. Glasscheibe nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Noppen (22) eine Form aufwei-
sen, die im Wesentlichen einer Form der Gruppe ent-
spricht, die gebildet ist aus: einer zylindrischen Form,
beispielsweise mit kreisförmigem oder polygonalen
Querschnitt, einer pilzartigen Form, einer sich ver-
jüngenden Form, einer Form eines Kegelstumpfes
oder Pyramidenstumpfes, einer Form von aggregier-
ten Sphäroiden.

3. Glasscheibe nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass zwei benachbarte Noppen (22)
in einem Abstand (p) voneinander angeordnet sind,
der vorteilhafterweise zwischen 40 mm und 50 mm
liegt und vorzugsweise im Wesentlichen 45 mm be-
trägt.

4. Glasscheibe nach einem der Ansprüche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, dass die Noppen (22) eine
Höhe (h) aufweisen, die vorteilhafterweise zwischen
25 mm und 35 mm liegt und vorzugsweise im We-
sentlichen 30 mm beträgt.

5. Glasscheibe nach einem der Ansprüche 1 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, dass die Noppen (22) ei-
nen Durchmesser (d) aufweisen, der vorteilhafter-
weise zwischen 10 mm und 20 mm liegt und vorzugs-
weise im Wesentlichen 15 mm beträgt.

6. Glasscheibe nach einem der vorhergehenden An-
sprüche, dadurch gekennzeichnet, dass die mi-
kroskopische Texturierung (20) einstückig mit der
Fläche (14, 16) der Glasscheibe (10) ist.

7. Glasscheibe nach einem der vorhergehenden An-
sprüche, dadurch gekennzeichnet, dass die Flä-
che (14, 16) eine Innenfläche (14) der Glasscheibe
ist.

8. Glasscheibe nach einem der vorhergehenden An-
sprüche, dadurch gekennzeichnet, dass mindes-
tens die mikroskopische Texturierung (20) aus Po-
lycarbonat oder Polymethylmethacrylat hergestellt
ist.

9. Herstellungsverfahren einer Glasscheibe nach ei-
nem der vorhergehenden Ansprüche, dadurch ge-
kennzeichnet, dass es einen Schritt aufweist, bei
dem auf einer Fläche der Glasscheibe mindestens
ein Bereich (18) gebildet wird, der eine mikroskopi-
sche Strukturierung (20) aufweist, die dem Bereich
ein superhydrophobes Verhalten verleiht.

10. Herstellungsverfahren nach Anspruch 9, dadurch
gekennzeichnet, dass es einen Schritt (S1) auf-
weist, bei dem in einem Bereich einer Oberfläche
eines Formteils (M) eine komplementäre mikrosko-
pische Strukturierung (20’) einer mikroskopischen
Strukturierung (20) erstellt wird, die geeignet ist, um
einer Oberfläche ein superhydrophobes Verhalten
zu verleihen, und durch Formen in dem Formteil (M)
gleichzeitig die Glasscheibe (10) und der Bereich
(18, 182) der Glasscheibe gebildet wird, der eine mi-
kroskopische Strukturierung aufweist.

11. Herstellungsverfahren nach Anspruch 9, dadurch
gekennzeichnet, dass es einen Schritt (S1) auf-
weist, bei dem eine Glasscheibe erhalten wird, und
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dann auf der Fläche (14, 16) der Glasscheibe (10)
der Bereich durch Laserstrahl- oder Ionenstrahlbe-
arbeitung gebildet wird (S2).

12. Leuchtvorrichtung eines Fahrzeugs (2), dadurch
gekennzeichnet, dass sie eine Glasscheibe (10)
nach einem der Ansprüche 1 bis 8 aufweist.

13. Leuchtvorrichtung eines Fahrzeugs nach Anspruch
12, dadurch gekennzeichnet, dass sie einen Hohl-
raum (12) aufweist, der durch die Glasscheibe (10)
begrenzt ist, wobei die Leuchtvorrichtung ferner Ab-
laufmittel (24), die in den Hohlraum münden, für das
Ablaufen von Kondenswasser aufweist, die in dem
Hohlraum angeordnet sind, wobei das superhydro-
phobe Verhalten der Texturierung das Ablaufen des
Kondenswassers begünstigt, das sich in dem Hohl-
raum (12) bildet.

14. Leuchtvorrichtung eines Fahrzeugs nach Anspruch
13, dadurch gekennzeichnet, dass die Ablaufmit-
tel (24) eine Ablauföffnung (26), die in den Hohlraum
mündet, und einen Absaugkreislauf (28) aufweisen,
der mit der Ablauföffnung (24) verbunden ist.

Claims

1. Outer lens (10) for a vehicle lighting device (2), said
outer lens including, in at least one region (18, 182)
of at least one face (14, 16) of the outer lens (10), a
microscopic texture (20) that confers a super-hydro-
phobic behaviour on said region, said microscopic
texture (20) comprising a plurality of pads (22) that
protrude with respect to said face (14, 16), charac-
terized in that two neighbouring pads (22) are lo-
cated at a distance (p) from each other comprised
between 5 mm and 50 mm, the pads (22) having a
height (h) comprised between 5 mm and 50 mm and
the pads (22) having a diameter (d) comprised be-
tween 5 mm and 50 mm.

2. Outer lens according to Claim 1, characterized in
that the pads (22) have a shape that substantially
corresponds to one shape from the group made up
of: a cylindrical shape, for example of polygonal or
circular cross section, a mushroom shape, a tapered
shape, a frusto-conical or frusto-pyramidal shape,
and a shape formed by aggregating spheroids.

3. Outer lens according to Claim 1 or 2, characterized
in that two neighbouring pads (22) are located at a
distance (p) from each other advantageously com-
prised between 40 mm and 50 mm, and preferably
substantially equal to 45 mm.

4. Outer lens according to any one of Claims 1 to 3,
characterized in that the pads (22) have a height

(h) advantageously comprised between 25 mm and
35 mm, and preferably substantially equal to 30 mm.

5. Outer lens according to any one of Claims 1 to 4,
characterized in that the pads (22) have a diameter
(d) advantageously comprised between 10 mm and
20 mm, and preferably substantially equal to 15 mm.

6. Outer lens according to any one of the preceding
claims, characterized in that the microscopic tex-
ture (20) is made of the same material as and inte-
grally formed with the face (14, 16) of the outer lens
(10).

7. Outer lens according to any one of the preceding
claims, characterized in that said face (14, 16) is
an internal face (14) of the outer lens.

8. Outer lens according to any one of the preceding
claims, characterized in that at least said micro-
scopic texture (20) is produced from polycarbonate
or polymethyl methacrylate.

9. Process for manufacturing an outer lens according
to any one of the preceding claims, characterized
in that it comprises a step in which, in a face of said
outer lens, at least one region (18) comprising a mi-
croscopic texture (20) that confers a super-hydro-
phobic behaviour on said region is formed.

10. Manufacturing process according to Claim 9, char-
acterized in that it comprises a step (S1) in which,
in a region of a surface of a mould (M), a microscopic
texture (20’) that is complementary to a microscopic
texture (20) that is suitable for conferring a super-
hydrophobic behaviour on a surface is formed, and
said outer lens (10) and said region (18, 182) of the
outer lens comprising a microscopic texture are si-
multaneously formed by moulding in said mould (M).

11. Manufacturing process according to Claim 9, char-
acterized in that it comprises a step (S1) in which
an outer lens is obtained, and then, on a face (14,
16) of said outer lens (10), said region is formed (S2)
by machining with a laser beam or an ion beam.

12. Vehicle lighting device (2), characterized in that it
comprises an outer lens (10) according to any one
of Claims 1 to 8.

13. Vehicle lighting device according to Claim 12, char-
acterized in that it comprises a cavity (12) bounded
by said outer lens (10), the lighting device further-
more comprising removing means (24) that open on-
to said cavity, for removing condensates located in
said cavity, the super-hydrophobic behaviour of the
texture promoting removal of condensates that form
in said cavity (12).
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14. Vehicle lighting device according to Claim 13, char-
acterized in that the removing means (24) comprise
a removing orifice (26) that opens onto said cavity
and a pumping circuit (28) connected to said remov-
ing orifice (24).
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