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La présente invention concerne un
procédé de fabrication d'un panneau de photopiles solaires for-
mant une batterie photoé&lectrique et comportant une pluralité de
photopiles raccordées entre elles électriquement et aboutissant
3 des connexions de sorties &lectriques immergées dans un strati-
fié comportant notammeht une premiére pellicuie d'une premiére
substance thermoplastique transparente, un film central en une
substance thermoplastique soudable 5 ladite premiére substance,
ledit film comportant des é&videments dans lesquels sont disposées
lesdites photopiles, une face active &tant tournée vers ladite
pellicule transparente, une seconde pellicule d'une seconde sub-
stance thermoplastique soudable a la substance dudit film, ledit
procédé comportant notamment une phase de soudage au cours de
laguelle de la chaleur est appliquée.

La présente invention concerne egalement un moyen de mise en
oeuvre de.cette fabrication et les panneaux obtenus par ce procédé.

On sait que les photopiles solaires sont utilisé@es générale-
ment disposées en batteries se présentant sous forme de panneaux
sur lesquels lesdites photopiles sont fixées les unes 3 proximité
des autres en une mosalque régulire et sont réunies &lectrique~
ment en série, en paralldle ou, le plus souvent, selon une combi-
naison série-parallégle & 1l'aide de languettes métalligues souples
par exemple.

Les problémes qui apparaissent le plus souvent dans la réalisa-
tion de tels panneaux concernent soit leur efficacité, soit leur
échauffement, soit encore le prix de revient de leur reallsatlon.

En effet, il est 1mportant gu'un panneau conserve ses qualités
en durée, ce qui 1mpose que l'état de surface du semiconducteur
utilisé, notamment du silicium, reste stable et, pour- cela, que
les photopiles soient protégées vis—-a-vis de 1'atmosphére. Il
est donc nécessaire que le panneau reste etanche, notamment &
l'air et & 1'humidité.

I1 est &galement important gu'il puisse évacuer la fraction
d'énergie qui n'a pas &té transformée en énergie &lectrique et
qui apparait sous forme thermique, car un échauffement prononcé
diminue l'efficacité des photopiles.

Enfin, le colit de panneaux solaires de dimensions suffisantes

pour que la puissance fournie soit intéressante est &leveé.
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Ce cofit dépend de la valeur du matériau semiconducteur utilisé,
de celle des supports mécaniques et, surtout, du temps de mani-
pulation df@ au soin & apporter & la réalisation. - '

Quelgues types de panneaux solaires sont déja appar&s sur
le marché. La Demanderesse a décrit dans le brevet 2 349 959
un procédé dé rdalisation d'un panneau comportant deux feuilles
rigides extérieures dont l'une au moins est transparente et i
1'intérieur dugquel on insdre les photopiles,dans les évidements
d'un film central  en un matériau thermoplastique disposé entre
deux éléments latéraux thermoplastiques dont 1l'un au moins est
transparent, soudablé, d'une part, audit film et,d'autre part,
auxdites feuilles rigides. On effectue sur ce stratifié un trai-
tement comportant une phase de collage & chaud.

Ce procédé qui est trés superleur a ce que 1l'on faisait
précédemment présente l'lnconvenlent principal d'étre coliteux.

La présente invention remédie 3 cet inconvénient, elle prend
en considération les qualités de résistance.des matiéres plas-—
tigues modernes. ' ' '

' La présente invention concerne, en effet, un procédé de fabri-
cation d'un panneau de photopiles solaires formant une batterie
photoélectrique et comportant une pluralité de photopiles raccor-
dées entre elles électriquement et aboutissant & des connexions
de sorties electrlques immergées dans un StratlflePT?%§%%E% une
premi&re pellicule d'une premiére substance thermoplastique trans-~-
parente, un film central en une substance-thermopldstique’sou—'
dable 3 ladite ?remiére substance, ledit film comportant des
évidements dans lesguels sont disposées lesdites photopiles, une
face active &tant tournée vers ladite pellicule transparente,
une seconde pellicule d'une seconde substance thermoplastique
soudable 3 la substance dudit film, ledit procédé comportant
notamment une phase de soudage au cours de laquelle de la cha-
leur est appliquée, procédé notamment remarquable en ce que le-
dit stratifié comporte un &lément rigide unique disposé& a 1l'ex-
térieur de ladite premidre pellicule, ledit &lément &étant trans-
parent et soudable a ladite premiére pellicule et en ce que ledit
stratifié comporte au moins une feuille métallique souple dis-
posée 3 l'extérieur de ladite seconde pellicule et soudable &
celle~ci et une couche en matidre plastique disposée & 1'exté-

rieur de ladite feuille et soudable a celle-ci.
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Un tel procédé selon l'invention présente de nombreux avan-—
tages. En effet, les matiére plastiques &tant bon marché, le gain

en cofit est certain. Par ailleurs, la présence de la feuille mé-

.tallique rend parfaitement,étanche le produit obtenu et améliore

la conductibilité thermique, ce qui signifie gque; d'une part,
l'ensemble du panneau est bien prot&gé contre les agents atmos-
phériques et que, d'autre part, les photopiles sont mieux refroi-
dies. Enfin le panneau obtenu est moins pesant, donc plus maniable
et plus facile & installer. 7

Avantageuzement, ledit &lément rigide tranéparent est en verre
la premi&re substance thermoplastique et/ou le film central et/
ou la seconde substance thermoplastigue étant, par ailleurs, de
préférence, une résine synthétique du type polyvinylbutyral.

- Les gualitds de stabilité aux rayonnements ultra-violets
et de soudabilité, notamment au verre,du polyvinylbutyral sont
connues et ont &té expérimentés par la Demanderesse. '

Préférentiellement, la feuille métallique est une couche
laminaire d'aluminium ou d'un alliage & base d'aluminium.

Ce métal, en effet, peut se laminer jusquia une épaisseur
de quelques centiémes de millimétre oft il présente une grande
souplesse tout en restant encore parfaitement &tanche.

De plus, ce métal est réfléchissant, caract@ristique qui
présente dans ce cas un gi;'ahd intérét : en effet, les rayonne-
ments ayant traversé_l'épaisseur du pahneau sans &tre absorbés
au voisinage de la jonction semiconductrice des ?hotopiles sont
alors réfléchis par la feuille d'éluﬁiniﬁmrou d'alliage d'alumi-

nium ettraversent de nouveau les photopiles et sont au moins

-partiellement convertis en courant au niveau de ladite jonction.

-

Ceci conduit 3 une amélioration sensible du rendement du panneau.
Un tel avantage est particuliérement inté&ressant pbur la ré-

injection des rayonnements infra-rouges ayant traversé le panneau

solaire. En effet, pour éviter un &chauffement des photopiles di

& ces rayonnements, il peut 8tre utile de remplacer la couche

_uniforme de prise de contact sur la face des photopiles opposée

3 la face active, dite face arridre, par une grille métallique
ne recouvrant qu'une partie de la surface totale de ladite face
arriére : dans ces conditions, lesdits rayonnements traversent '
alors le panneau mais la présence de la feuille d'aluminium ou

d'alliage d'aluminium permet la réinjection dans les photopiles
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oli ils sont au moins partiellement convertis en ccurant. Cet
avantage est notamment sensible dans le cas oli, par exemple, pour
permettre une meilleure utilisation de la surface totale du pan-
neau, celui-ci est constitué de photopiles carrées.

De préférence, la couche en matidre plastigque peut é&tre en
chlorure de polyvinyle, mat@riau ré€sistant présentant 1'avantage,

entre autres, d'étre soudable & d'autres matériaux plastigues.
Avantageusement, le stratifié comporte &galement, entre la

feuille métalliqgue et ladite couche en matiére plastique, un

réseau maillé de fibres étirées constituant un tissu l&che ou
filet. ' - _

Le réseau maillé a pour but de renforcer la résistance de
la feuille métallique, notamment la résistance a l'allongement,
de manidre & &viter dans ladite feuille liappérition de.fissures
méme microscopiques engendréés[par des efforts importants, fis-.
sures qui;rendraientrperméable ladite feuille. De plus, ce réseau
maillé rend l'ensemble de. la seconde pellicule thermoplas%ique,
de la feuille de métal et de la coﬁche extérieure en matiére
plastique pratiguement indéchirable. En fait, le réseau maillé
confére a cet ensemble une ténacité supérieure'é celle gue peut

lui donner une couche pelliculaire en matidre synthétique. Les

photopiles sont donc ainsi parfaitement protégées.

Ledit réseau maillé peut &tre obtenu 3 partir d'une matiére
synthétiqué thermoplastique, poiyestér ou polyamide par exemple,
ou bien encore i partir de fibres de verre,rde'carbone ou de bore.

Avantageusement, on peut séparer ce procé&dE en deux &tapes.
Au cours d'uherpremiére étape on crée, d'abord, par 1amfiage a
chaud, un sous-ensemble comportant au moins la couche en plas-
tique, la feuille métalligue et ladite seconde pellicule et
éventuellement, le r&seau maillé&, puis, au cours d'une seconde
étape, on dispose contre ce sous-ensemble ainsi laminé, ledit
film central comportant dans des évidements les cellules photo-
électriques réunies en réseau, ladite premiére pellicule et
ledit 8iément rigide transparent et on effectue le soudage de
l'ensemble. o o '

Cette séparation du procé&dé en deux étapes est extrémement
avantageuse ; l'utilisation du SOus—ensemblérlaminé et sa mise
en place sont beaucoup plus simples que celles d'un grand nocmbre
d'éléments libres -les uns par rapport aux autres. On peut fabri-
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guer le sous-ensemble laminé préalablement, et méme le faire
fabriquer 8 l'extérieur. Comme il est souple on peut le stocker
en rouleau. )

La présente invention concerne également un moyen pour la
mise en oeuvre du procédé selon 1'invention, caractérisé en ce
gue ledit moyen est constitué par un sous- ensemble laminé, com-
portant au moins une pellicule de polyv1ny1butvral, une feullle
d'aluminium, une couche de matiére plastique, n notamment une cou-
che de chlorure de polyvinyle et, dventuellement, entre la couche
d'aluminium et ladite couche de matiére plastique, un réseau maillé

notamment en fibres étirées.

La présente invention concerne, en outre, les panneaux solaires

réalisés par le procédé selon 1'invention et comportant un &lé-
ment rigide et transparent, une premiére pelllcule d'une sub-
stance thermoplasthue transparente, des photopiles dont une face
active estrtournee vers ledit é&lément transparent et dont les
flancs et la face arridre sont environnés

- d'une substance thermoplastigue soudée 5 e feuille
de métal et, éventuellement entre ladite feuille de métal et la
dite couche de matiére plastique, un réseau maillé en fibres
étirées.

La description gui va suivre, en regard des dessins annexés,
fera bien comprendre comment 1'invention peut &tre réalisée.

La figure 1 est une vue de dessus partielle d'un panneau
de photopiles obtenu par le procédé selon 1l'invention.

La figure 2 représente une coupe schématique suivant la
ligne II-II de ce méme panneau. '

La figure 3 est une vue plus détaillée du sous—ensemble
stratifié selon l'invention.

Les figures 4 et 5 représentent deux dispositifs de réali-
sation de panneaux solaires & partir du procédé selon l'inven-
tion. , '

Il est & noter que, sur les figures, certaines dimensions
sont augmentées ou ré&duites de manidres disproportionnées et
exagérées, ceci afin de rendre le dessin plus clair.

Conformément aux figures 1 et 2, le panneau 1 réalisé par
le procédé selon 1'invention est constitué de photoplles 2
reliées &lectriquement entre elles par les languettes de con-
nexion 3 et & l'extérieur par au moins une languette de con-

nexion 3a.
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Ces photopiles 2 sont disposées dans les évidements 4 d'un
film thermoplastiqﬁe 5 qui peut &tre avantageusement transparent.
Ledit film 5 est inséré entre deux pellicules thermoplastiques
6 et 7. La premiére pellicule 6 qui recouvre les faces antérieures
des photopiles 2, dites “faces actives", parce qu'elles sont sou-
mises aux rayonnements solaires, est donc transparente et avanta-
geusement constituée par le mémermatériau que le film 5. Elle
est recouverte, sur sa face extérieure, par un &lément rigide 8
également transparent.

La seconde pellicule 7 recouvre les faces postérieures, dites
faces arriéres, des photopiles 2, lesdites faces arriéres étant
généralement pourvues d'une plage de contact les couvrant au
moins partiellement. '

Cette pellicule 7 est avantageusement constituée par le ma-
tériau utilisd pour la réalisation du film 5 et de la pellicule
6. Elle représente la premi&re couche d'un sous-ensemble laminé
9 conforme & l'invention. ’ -

Outre cette pelllcule 7, ledit sous-ensemble 9 comporte suc-
cessivement une feuille métallique 10 et une couche d'une matiére
plastique 11, ladite feuille métallique 10 et la couche de matiédre
plastique 11 &tant avantageusement séparées par un tissu l&che
12 ayant pour but, d'une part, de rendre le sous-ensemble 9 pra-
tiquement indéchirable et, d'autre part, de le raidir légérement.

L'élément rigide et transparent 8 peut &tre matiére plastique,

_par exemple en polymé&tacrylate de méthyle, en verre ou en sub-

stancesvitrocristallines.

Avantageusement les les pellicules thermoplastiqueé 6 et 7
ginsi que le film 5 sont formés de la méme substance, cette sub-
stance &tant par exemple une résine synthétique telle que le
chlorure de polyvinyle, une polyoiéfine, une résine acrylique, un -
silane ou, de préférence, le polyvinylbutyral.

La feuille métalligue 10 devant &tre réfléchissante, on choi-
sit un métal tel que l'aluminium ou un alliage 3 base d'aluminium.

Dans ce cas, il est avantageux, pour des raisons d'adhérence, de

‘réaliser la couche plastique 11 en chlorure de polyvinyle.

Comme le montre la figure 3, le tissu léche 12 est avanta-
geusement constitué d'un réseau & larges mailles de fibres éti-

rées 13.
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Lors de 1l'opération de laminage du sous—-ensemble 9, lesdites
fibres 13 péné&trent dans la couche plastique 11 et se fixent a
celle-ci ; elles pénégrent également dans la feuille m&tallique
10 de faible épaisseur et formée d'un matériau relativement mal-
léable. ‘

Lesdites fibres 13 peuvent étre des fibres synthétiques poly-
ester ou polyamide, ou encore des fibres de verre, de carbone ou
de bore ; elles seront avantageusement en une matlere connue com-
mercialement sous le nom de "aylon"

Les différentes pellicules ou .couches plastiques ont avan-—
tageusement une &paisseur comprise entre 0,03 mm et 1,5 mm.

Pour obtenir le panneau de photopiles ci-dessus décrit, il
est préférable de diviser la mise en oeuvre du procédé en deux
étapes. ,

La premiére étape cbnsiste 3 créer le soﬁs—ensemble laminé
9 puis, dans la seconde étape, on dispoéé sur ledit sous-ensemble
la portion active du panneau constituée des photopiles insérées
dans un film thermoplastique, puis une pellicule thermoplastigue
et 1'élément rigide transparent. '

En ce qui concerne la réalisation du sous—-ensemble laming,
on a noté que la température de formage optimale des matiéres
plastiques est d'environ 200° C, température au voisinage de
laquelle le matériau utilisé& pour la réalisation de la feuille
métallique a également de bonnes caractéristiques de formage.

Le laminage dudit sous—ensemble est obtenu par les méthodes
communément employées dans la réalisation de stratlfles plastique~
métal. Ces méthodes peuvent inclure l'utilisation d'adhe51fs
mais, en general, on préfére le soudage mécanigue dit thermo-
soudage 3 une température et une pression convenablement déter-
minédes. Cependant, s'il faut un adhésif pour coller les inter-
faces plastique-métal, on choisira avantageusement une résine
époxyde. .

Pour faciliter le soudage avec ou sans adh&sif, on applique
avantageusement une pression qui peut 8tre exercée par tous les
moyens appropriés, rouleaux, huile, gazﬂcomprimé, ~te, Cette
opération de pression peuf 8tre effectuée au cours de la phase
thermique et notamment & la fin de celle-ci.

Pendant 1' operatlon de lamlnage du stratifiég, il est néces-

saire d'ellmlner les gaz occlus dans et entre les différentes
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couches : c'est pourquoi, on applique pendant au moins une partie
du traitement, un vide grossier ou, plus exactement, une pression

subahmospherlque. Ce v1de grossier peut étre appllque avant la

phase thermigue et/ou pendant celle-ci, notamment & son début.

Les figures 4 et 5 représentent deux dispositifs permettant
1 assemblage des ‘divers é&léments constltuant un panneau solaire.
Il va de soi gque de tels dispositifs peuvent gégalement &tre uti-
lisés pour la réalisation du sous-ensemble stratifié précédem-—

"ment cité.

La figure 4 représente une enceinte 20, un autoclave par
exemple, dans laquelle on a disposé, d'une part, la plaque de
verre 21, la premidre pellicule thermoplastique 22 et le f£ilm

23 dans lequel sont insérées les photopiles 24, puis, d'autre

‘part, la seconde pellicule 25 la ‘feuille métallique 26, le tissu

lache 27 et la couche plasthue 28 formant le sous-ensemble 29.
' L'ensemble 30 ainsi- constitué est posé sur le siége 31, qui

' peut &tre une série de rouleaux facilitant la translation et il

peut &tre chauffé & 1'aide des rampes figurées en 32 et 33.

La tubulure 34 traversant une paroi de l'enceinte 20 permet
d'amener du gaz dans celle-ci'ou d'en &vacuer.

A la périphérie de l'ensemble 30 et s'appuyant sur lui, est
disposée une chambre 35 reliée & au moins une tubulure 36 par
laquelle du gaz peut &tre introduit ou &vacué. Cette chambre .
peut, par exemple, &tre une poche soﬁple_dané laquelle on fait

le vide : cette poche a, alors, une forme homéomorphe & un anneau

Vcreux dans lequel on a prathue unecalgnee. Les bords de cette

saignée s appulent - la perlpherle de 1! ensemble 30 Aventuelle-

ment par l'intermédiaire de joints non représentés sur la figure
gui assurent 1'é&tanchéité.

La premidére &tape de réalisation de l'assemblage du panneau
consiste 3 créer d'abord, par 1'intermédiaire de la tubulure 34,

- un vide grossier dans l'enceinte 20 et, par 1'intermédiaire de

la tubulure 36, un vide gr0551er dans la chambre 35 correspon-

-~

dant & une pression dlfferente de celle ex1stant dans ladite

enceinte 20 et 1l'on commence ensuite & augmenter progre551vement

-~

la température. on soume?,par exemple,l enceinte 20 3 une pression

inférieure & 1000 pascals, 400 notamment, la chambre 35 &tant

-~

portée 3 une pression de l'ordre de 2000 pascals et 1l'on augmente
la température de 6° C/mn.
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De manigre 3 &liminer les gaz occlus, l'ensemble est maintenu

-~

quelque temps & une température t, inférieure & la température

de soudage. '

On augmente ensuite la pression dans 1l'enceinte 20 en mainte-
nant le vide dans la chambre 35 et 1'on augmente &galement 1la
température de chauffage. .

Si le film central et les peliicules thermoplastiques sont
en polyvinylbutyral, la température tl est de l'ordre de 60° C,
la pression dans l'enceinte 20 peut &tre &levée jusqu'a la pres-
sion atmosphérique et la température de chauffage est augmentée
progressivement & 100° C, puis 120° C, 140° C, etc. Il est pré-
férable de ne pas dépasser la température -de 200° C. A partir de
100° C, on a cassé le vide dans 1la chambré 36. Lorsque la tempé-
rature nécessaire est atteinte, on refroidit ensuite 1l'ensemble
progressivement. )

La figure 5 représente une autre forme de mise en oeuvre du
procédé. L'ensemble 40, constitué de la feuille de verre 41, des
pellicules thermoplastiques 42 et 43,du film central 44, des pho-
topiles 45 qui y sont insérées, de la feuille métallique 46 et de
la couche plastique 47 avec son réseau maillé 48, est introduit au
moyen de rouleaux 49 dans l'enceinte 50 close 3 ses extrémités par
les cloisons amovibles 5l1a et 51b. )

L'ensemble peut &tre chauffé par des éléments 52, 53a, 53b, et
l'enceinte peut &tre mise sous vide grossier par l'intermé&diaire
de la tubulure 54. 7

Sur l'ensemble 40 vient s'appuyer une presse 55 commandée par
1'axe 56. ' '

On crée d'abord dans l'enceinte 50 un vide grossier que l'on
aménie & une valeur inférieure & 1000 pascals puis on él&ve la
température jusqu'a 60° C, puis 80° C. 7

A ce moment la presse 55 est descendue sur 1l'ensemble 40
par l'action de l'axe 56 et, sous son action, le soudage commence
pendant que la température monte. Avant que la tempé&rature n'ait
atteint son maximum, on a remonté la presse 55. 7

La derniére opération consiste & refroidir progressivement
l'ensemble dans un caisson voisin 57. '
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= REVENDICATIONS -

1.- Procédé de fabrication d'un panneau de photopiles solziresz
fcrmant une batterie photoélectrique et comportant une pluralizé
de photopiles raccordées entree€lles &lectriquement et aboutis-
sant & des connéxions de sorties électriques immergées dans un
stratifié comportant notamment ﬁne“premiére pellicule d'une pre-
midre substance thermoplastique transparente, un film central en
une susbtance thermoplastique soudable a8 ladite premi&re sub-
stance, ledit film comportant des évidements dans lesquels sont
disposées lesdites photopiles, une face active étant tournée vers
ladite pellicule transparente, une seconde pelllcule d'une seconde
substance thermoplastique soudable 3 la substance dudit £ilm,
ledit procé&dé comportant une phase de soudage au cours de laquelle
de la chaleur est appliquée, caractérisé en ce que ledit strati-
fié comporte un &lément rigide-unique disposé & l'extérieur de
ladité premiére pellicule, ledit &lément &tant transparent et

-

soudable a8 ladite premi&re pelllcule et en ce que 1ed1t stratifid

=~

comporte au moins une feuille metalllque souple dlsposee a l'ex-

=

térieur de ladite seconde pellicule et soudable 3 celle-ci et une
couche en matiére plastique disposée i l'extérieur de ladite
feuille et soudable & celle-ci. o

2.- Procédé selon la revendication 1, caractérisé en ce cue
ladite matidre rigide et transparente est du verre.

3.~ Procédé selon 1l'une quelconque des revendiéations 1 eé 2,
caractérisé en ce que ladite premidre substance thermoplusthue.
est du polyvinylbutyral. '

4.- Procédé selon 1'une quelconaue des revendications 1 3§ 3,
caractérisé en ce que ledit film est en pelyvinylbutyral.

5.- Procédé selon l'une quelconque des revendications 1 3 4,
caractérisé en ce que ladite seconde pellicule est du polyvinyl-
butyral. 7 )

6.- Procé&dé selon 1l'une quelconque des revendications 1 & 5,
caractérisé en ce que ladite feuille métallique est de l'alumi-
nium. 7 ' '

7.~ Procédé selon 1'une quelconque des revendications 1 & 5,
caractérisé en ce que ladite feuille metalllque est faite d'un
alliage 3 base d'aluminium.

8.~ Procédé selon 1'une queléonque des revendications.l1 3 ~

4

est du chlorure de polyvinyle.
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9.- Proc&dé selon l'une guelcongue des revendications 1 a 8,
caractérisé en ce que ledit sﬁratifié'comporte également entre
ledit métal et ladite ceuche, un réseau maillé de fibres étirées.

10.- Procédé selon la revendication 9, caractérisé& en ce que
ledit réseau maillé est principalement en une matiére synthétique
thermoplastigque. )

11.- Procédé selon la revendication 10, caractérisé en ce que
la matiére synthétique'constituént le réseau maillé est un poly-
ester. '

12.~ Procédé selon la revendication 10, caractérisé en ce que
la matiére synthétique constituant le réseau maillé est un poly-
amide.

13.~ Procé&dé selon la revendication 9, caractérisé en ce que
ledit réseau maillé est principalement en fibres de verre.

14.- Procédé selon la revendication 9, caractérisé en ce que
ledit réseau maillé est'prindipalement en fibres d'un matériau
choisi dans une série compértant'notamment le carbone et le bore.

15. Procédé selon l'une.quelconque des revendications 1 & 14,
caractérisé en ce gue, au cours d'une premiére étape on crée,
d'abord, par laminage & chaud un sous-ensemble comportant au moins
la couche en matidre plastique, la feuille métallique et ladite
seconde pellicule, puis en ce gue au cours d'une seconde &tape,
on dispose contre ce sous-ensemble ainsi laminé, ledit film cen-
tral comportant dans des évidements les cellules-photoéléctriques
réunies en réseau, ladite premiére peilicule et ledit &lément
rigide transparent et en ce quelbh effectue le soudage de l'en-
semble. 7 )

16.—- Procé&dé selon la revendicatioh 15, caractérisé en ce que
le sous-ensemble est laminé dans une enceinte dans lagquelle a
6té préalablement créé un vide d'une valeur inférieure a 1000
pascals, ladite emceinte étant ensuite portée progressivement a
une température au plus &gale & 200° C et & la pression atmosphé-
rigque normale avant d'é&tre refroidie lentement.

17.- Procédé selon la revendication 15, caractérisé en ce que
le soudage du sous?ensemble laminé avec le film central; la pre-
midre pellicule et 1'élément rigide transparent ést effectué dans
une enceinte dans laguelle a &té préalablement cré&é un vide d'une
valeur inférieure & 1000 pascals, ladite enceinte, portée progres-
sivement 3 une température au plus égale & 200° C et & la pression

atmosphérique normale, &tant ensuite refroidie lentement.
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18.- Moyen pour la mise en oeuvre du procédé selon l'une des
revendications 15 & 17, caract@risé en ce gu'il est constitué par
un laminé comportant une pellicule de polyvinjlbutyrall une feuille
d'alumlnlum, une couche de chlorure de polyv1nyle. ,

19.~- Moyen selon la revendication 18, caractérisé en ce qu'il
comporte, entre la couche d'aluminium et la couche de chlqrﬁfe'de
polyvinjle, un réseau maillé de fibres étirées thermoplastigques.

20.- Moyen selon la revendicétion'18, caractérisé en ce qu'il
comporte, entre la couche d'aluminium et la couche de chlorure de
polyvinyle,un réseau maillé de fibres &étirées de verre. '

21.- Moyen selon 1a’revendication 18, caractérisé en ce qu'il
comporte, entre la couche d'aluminium et la couche de chlorure de
polyvinyle,un réséau maillé de fibres &tirées d'un matériau choisi
dans une série comportant notamment le carbone et le. bore. '

- 22.- Panneau solaire caractérisé en ce gu'il comporte un &1&-
ment rlglde et transparent, des cellules dont une face active est
tournée vers ledit &lément transoarent et dont les flancs et la
face arrigre sont environnés d'une substance thermoplasthue soudée
d une feuille de métal, elle-méme soudée a4 au moins une couche de
matidre plastique et en ce qu'il est réalisé par le procédé selon
l'une des revendications 1 3 17. ' '

23.- Panneau solaire selon la revendication 22, caractérisé en

ce gu'il coﬁporte, entre ladite. feuille de métal et ladite couche

de matiére plastique, un réseau maillé de'fibres étirées thermo-

’ plasthues.

24 .~ Panneau solaire selon la revendication 22, caracterlse en
ce qu 11 comporte ‘entre ladite feuille de métal et ladite couche
de matiére plastique, un réseau maillé de fibres de verre.

25.- Panneau solaire selon la revendication 22, caractérisé en
ce gu'il comporte, entre ladite feuille de métal et ladite couche
de matiére plastique, un réseau maillé de fibres d'un matériau
choisi dans une série comportant notamment le carbone et le bore.-

26.~ Panneau solaire selon l'une des revendlcatlons 22 & 25
caractérisé en ce que ledit élément rigide et transparent est en
verre, les substances thermoplastiques en polyvinylbutyral, la
feuille métallique en aluminium et la couche plastique en éhlorufe

de polyvinyle.
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