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(54)
D’ESSUIE-GLACE

(67)  Flanc (1) pour lafabrication d’un dispositif d’em-
ballage d’au moins un balai d’essuie-glace, ledit flanc (1)
étant de forme allongée et comprenant au moins deux
zones longitudinales (2, 3) adjacentes articulables entre
elles via une ligne de pliage longitudinale (4), chaque
zone longitudinale (2, 3) étant destinée a former une face
longitudinale du dispositif d’'emballage, au moins une des
zones longitudinales (2, 3) étant en outre articulée a cha-
cune de ses extrémités longitudinales a une zone d’ex-
trémité (21, 22;31, 32), via une ligne de pliage transver-
sale (5, 6;7, 8), chaque zone d’extréemité (21, 22 ;31, 32)
étant apte a former une face d’extrémité sensiblement
transversale du dispositif d’emballage, ledit flanc (1)
étant caractérisé en ce qu’il comprend, du coété d’au
moins une de ses extrémités longitudinales, des moyens
d’amortissement longitudinal (11), situés au niveau de la
ligne de pliage longitudinale (4), et écartés longitudina-
lement et/ou s’étendant jusqu’a un point écarté longitu-
dinalement de la ou des lignes de pliage transversale(s)
(5, 6;7 ,8) de I'extrémité longitudinale correspondante du
flanc (1).

FLANC POUR LA FABRICATION D’UN DISPOSITIF D’EMBALLAGE D’AU MOINS UN BALAI
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Description

[0001] La présente invention concerne un flanc pour
la fabrication d’un dispositif d’emballage d’au moins un
balai d’essuie-glace, ainsi qu’un dispositif d’emballage
d’au moins un balai d’essuie-glace, fabriqué a partir dudit
flanc. Elle a également pour objet un procédé de fabri-
cation du dispositif d’'emballage. L’invention s’applique
tout particulierement mais non exclusivement a 'embal-
lage de balai(s) d’essuie-glace alame courbe al'état libre
au repos.

[0002] Unvéhicule automobile estcourammentéquipé
d’un systéme d’essuie-glace pour assurer un essuyage
du pare-brise et éviter que la vision qu’'a le conducteur
de son environnement ne soit perturbée. Un tel systéme
comprend généralement un ou deux balais d’essuie-gla-
ce qui portent des lames d’essuyage réalisées en une
matiere élastique. Ces lames, positionnées pour l'une
devant le conducteur et pour 'autre devant le passager,
frottent contre le pare-brise et évacuent 'eau en I'ame-
nant en dehors de leur champ de vision.

[0003] Il existe aujourd’hui une nouvelle génération de
balais d’essuie-glace dont la particularité est d’étre dé-
pourvue de structures a palonniers, contrairement aux
balais a lame droite communément employés. Ce nou-
veau type de balai, appelé balai plat ou « flat bade »,
dispose toujours d’'une lame racleuse souple, mais I'ar-
mature externe chargée de la supporter estici remplacée
par une structure flexible qui est directement intégrée a
la lame. L’ensemble est agencé de maniere a ce qu'au
repos, la lame présente longitudinalement une forme
concave dans son plan sagittal, mais qu’au contactd’'une
surface a essuyer, ladite lame soit en mesure de se re-
dresser par déformation élastique de sa structure flexible
afin d’épouser au mieux ladite surface tout au long de
son déplacement.

[0004] Du fait précisément de sa forme incurvée, un
tel balai d’essuie-glace a lame courbe peut présenter au
repos un encombrement bien supérieura son homologue
a structure a palonniers et lame droite. Il est ainsi sou-
haitable d’utiliser un dispositif d’'emballage de forme al-
longée qui permet de redresser le balai dans une position
droite de maniere a réduire 'encombrement du balai.
[0005] Il estconnu a cet effet d’utiliser pour la fabrica-
tion du dispositif d’emballage un flanc comprenant deux
zones longitudinales adjacentes articulables entre elles
via une ligne de pliage longitudinale, chaque zone lon-
gitudinale étant destinée a former une face longitudinale
du dispositif d’emballage. Au moins une des zones lon-
gitudinales est en outre articulée a chacune de ses ex-
trémités longitudinales a une zone d’extrémité, via une
ligne de pliage transversale. Chaque zone d’extrémité
est apte a former une face d'extrémité sensiblement
transversale du dispositif d’emballage. Le dispositif
d’emballage est alors fabriqué en pliant le flanc le long
de laligne, puis en solidarisant les zones longitudinales,
par exemple a I'aide d’un rabat longitudinal adhésif relié
a l'une des faces longitudinales, de maniére a former un
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contour transversalement fermé comprenant les faces
longitudinales du dispositif d’emballage. La fabrication
du dispositif d’emballage s’achéve en rabattant par plia-
ge les zones d’extrémité du flanc en direction du contour
transversalement fermé, de maniére a former les faces
d’extrémité transversales du dispositif d’emballage.
[0006] Un dispositif d’'emballage fabriqué a partir d’'un
tel flanc a pour inconvénient d’étre fragile vis-a-vis d’'un
impact extérieur. En particulier, lors d’'une chute du dis-
positif d’emballage ou d’'un choc du dispositif avec un
objet extérieur, spécialement au niveau des extrémités
longitudinales du dispositif, il y a un risque de rupture du
dispositif d’emballage et le balai peut étre endommageé.
[0007] La présente invention vise a remédier a ces in-
convénients, en proposant un flanc pour la fabrication
d’'un dispositif d’'emballage adapté en particulier a 'em-
ballage de balai(s) d’essuie-glace a lame courbe, mais
également a I'emballage de balai(s) d’essuie-glace a pa-
lonniers, ledit flanc permettant de fabriquer un dispositif
d’emballage présentant une bonne résistance aux
chocs, en particulier aux chocs subis au niveau d’une
extrémité transversale du dispositif, typiquement lors
d’une chute du dispositif d’emballage.

[0008] L’invention a ainsi pour objet un flanc pour la
fabrication d’un dispositif d’emballage d’au moins un ba-
lai d’essuie-glace, ledit flanc étant de forme allongée et
comprenant au moins deux zones longitudinales adja-
centes articulables entre elles via une ligne de pliage
longitudinale, chaque zone longitudinale étant destinée
aformer une face longitudinale du dispositif d’emballage,
au moins une des zones longitudinales étant en outre
articulée a chacune de ses extrémités longitudinales a
une zone d’extrémité, via une ligne de pliage transver-
sale, chaque zone d’extrémité étant apte a former une
face d’extrémité sensiblement transversale du dispositif
d’emballage.

[0009] Le flanc selon linvention comprend, du cété
d’au moins une de ses extrémités longitudinales, des
moyens d’amortissement longitudinal, situés au niveau
de la ligne de pliage longitudinale, et écartés longitudi-
nalement et/ou s’étendant jusqu’a un point écarté longi-
tudinalement de la ou des lignes de pliage transversa-
le(s) de l'extrémité longitudinale correspondante du
flanc.

[0010] Dans la présente invention, on entend par
moyens d’amortissement des moyens configurés pour
atténuer les effets d’'un choc, en particulier en cas de
chute. lls peuvent étre configurés pour absorber une par-
tie des efforts résultants du choc, par exemple en auto-
risant une déformation élastique et/ou plastique du dis-
positif. lls peuvent par exemple étre congus pour se dé-
former par écartement ou compression d’'une partie du
dispositif. lls peuvent étre formés par amincissement, af-
faiblissement ou évidement localisé du flanc.

[0011] Ainsi, avantageusement, la présence de ces
moyens d’amortissement permet une déformation longi-
tudinale du dispositif d’'emballage sous I'effet d’'un impact
extérieur, ce qui réduit fortement les risques de rupture



3 EP 3 061 696 A1 4

du dispositif d’emballage.

[0012] Les moyensd’amortissement sont de préféren-
ce situés sur la ligne de pliage longitudinale.

[0013] Les moyens d’amortissement peuvent en par-
ticulier étre disposés au moins en partie au-dela d’un
plan transversal de jonction sensiblement orthogonal a
la ligne de pliage longitudinale et passant sensiblement
par les extrémités transversales de la ou des lignes de
pliage transversale(s) de I'extrémité longitudinale corres-
pondante du flanc, i.e. de la ou des lignes de pliage trans-
versale(s) située(s) du cété desdits moyens d’amortis-
sement et adjacente(s) a la ligne de pliage longitudinale.
Les moyens d’amortissement peuvent en particulier
s’étendre depuis une extrémité longitudinale du flanc et
au-dela du plan transversal de jonction. lls peuvent éga-
lement étre disposés dans une zone d’extrémité longitu-
dinale du flanc, par exemple a proximité d’'une extrémité
longitudinale du flanc, et a distance du plan transversal
de jonction.

[0014] Le flanc peut comprendre des moyens d’amor-
tissement du c6té de chacune de ses extrémités longi-
tudinales.

[0015] Lesdits moyens d’amortissement peuventcom-
prendre une ou plusieurs fentes, orifices, rainures et/ou
encoches.

[0016] Chaque zone longitudinale peut étre articulée
a chacune de ses extrémités longitudinales a une zone
d’extrémité, via une ligne de pliage transversale.
[0017] Conformément a un premier mode de réalisa-
tion, les moyens d’amortissement comprennent au
moins une fente qui s’étend depuis une ou chaque ex-
trémité longitudinale du flanc, le long de la ligne de pliage
longitudinale, etau-dela d’un plan transversal de jonction
sensiblement orthogonal alaligne de pliage longitudinale
etpassantsensiblement par les extrémités transversales
de la ou des lignes de pliage transversale(s) de I'extré-
mité longitudinale correspondante du flanc.

[0018] La ou chaque fente peut présenter un contour
périphérique en forme de U, de C, de V ou de O.
[0019] Une fente peut s’étendre sur la ligne de pliage
longitudinale depuis chaque extrémité longitudinale du
flanc.

[0020] Une des zones longitudinales peut étre articu-
lée via une autre ligne de pliage longitudinale a un rabat
longitudinal, et au moins une fente peut s’étendre sur
ladite autre ligne de pliage longitudinale, depuis une ou
chaque extrémité longitudinale du flanc, et au-dela d’un
plan transversal de jonction sensiblement orthogonal a
ladite autre ligne de pliage et passant sensiblement par
les extrémités transversales de la ligne de pliage trans-
versale de I'extrémité longitudinale correspondante du
flanc.

[0021] Conformément a un deuxiéme mode de réali-
sation, les moyens d’amortissement comprennent, du
c6té d’une ou de chaque extrémité longitudinale du flanc,
au moins un orifice situé sur la ligne de pliage longitudi-
nale et a distance d’un plan transversal de jonction sen-
siblement orthogonal a la ligne de pliage longitudinale et
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passant sensiblement par les extrémités transversales
de la ou des lignes de pliage transversale(s) de I'extré-
mité longitudinale correspondante du flanc.

[0022] La ou chaque ligne de pliage longitudinale peut
comprendre deux, quatre ou six orifices d’amortisse-
ment.

[0023] L’orifice, ou chaque orifice, peut étre de section
circulaire, ovale, rectangulaire ou carrée.

[0024] L’orifice ou au moins un des orifices peut étre
relié a au moins une rainure, qui s’étend de préférence
dans une direction sensiblement transversale.

[0025] La ou chaque rainure peut étre sensiblement
parallele a la ligne de pliage transversale la plus proche.
[0026] Lorsqu’il y a plusieurs rainures, celles-ci peu-
vent étre sensiblement paralléles.

[0027] La ou chaque rainure peut s’étendre sensible-
ment sur toutes la dimension transversale de la ou des
zones longitudinales.

[0028] Au moins une des rainures peut déboucher sur
une face longitudinale externe d’'une ou de plusieurs zo-
ne(s) longitudinale(s).

[0029] Chaque orifice peut étre relié a une unique rai-
nure située d’'un seul cbté de la ligne de pliage longitu-
dinale, sur une zone longitudinale, ou a deux rainures
situées de part et d’autre de l'orifice, sur deux zones lon-
gitudinales.

[0030] Le flanc peut étre réalisé en un matériau plas-
tique, de préférence transparent ou translucide, et de
préférence en un matériau plastique rigide. Le matériau
peut ainsi étre choisi parmi le poly(téréphtalate d’éthyle-
ne) (courammentappelé PET), le poly(chlorure de vinyle)
(PVC) ou encore le polypropyléne (PP). Le flanc peut
également étre réalisé en carton.

[0031] Lesdites au moins deux zones longitudinales
peuvent comprendre des ouvertures configurées de ma-
niére a ce qu’elles forment aprés fabrication du dispositif
d’emballage un passage pour un élément d’accroche du
dispositif d’emballage. Les ouvertures sont par exemple
en forme de « trous européens » ou bien toute autre for-
me permettant le passage de I'élément d’accroche.
[0032] Le flanc peut comprendre uniquement deux zo-
nes longitudinales.

[0033] Les lignes de pliage transversales peuvent
avoir une forme incurvée dont les convexités sont orien-
tées I'une vers l'autre, de maniére a ce que le dispositif
d’emballage présente aprées fabrication deux faces lon-
gitudinales incurvées convexes et deux faces transver-
sales incurvées concaves.

[0034] L’invention a également pour objet un dispositif
d’emballage pour au moins un balai d’essuie-glace, le
dispositif d’emballage étant fabriqué a partir d’'un flanc
décrit ci-dessus.

[0035] Le dispositif d’emballage peut contenir au
moins un balai d’essuie-glace, en particulier au moins un
balai d’essuie-glace a lame courbe.

[0036] L’invention a enfin pour objet un procédé de fa-
brication d’un dispositif d’emballage d’au moins un balai
d’essuie-glace, au moyen d’un flanc décrit ci-dessus, de
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préférence unique, le procédé comprenant des étapes
de pliage, voire de collage et/ou soudage.

[0037] L’invention sera mieux comprise et d’autres dé-
tails, caractéristiques et avantages de l'invention appa-
raitront a la lecture de la description suivante faite a titre
d’exemple non limitatif et en référence aux dessins an-
nexés dans lesquels :

- la figure 1 est une vue de face en position plane
dépliée d’'un flanc selon l'invention pour la fabrication
d’un dispositif d’emballage d’au moins un balai d’es-
suie-glace, conformément a un premier mode de
réalisation ,

- la figure 2A est une vue de détail d’'une premiére
extrémité longitudinale ou de la partie haute du flanc
de la figure 1 ;

- la figure 2B est une vue de détail d’'une deuxiéme
extrémité longitudinale ou de la partie basse du flanc
de la figure 1 ;

- lafigure 3 est une vue de détail de la partie basse
d’un flanc selon l'invention, conformément a un
deuxiéme mode de réalisation ;

- lafigure 4 est une vue de détail de la partie basse
d’'unflancselonlinvention, conformémenta une pre-
miére variante du deuxiéme mode de réalisation ;

- lafigure 5 est une vue de détail de la partie basse
d’un flanc selon l'invention, conformément a une
deuxieme variante du deuxieme mode de
réalisation ;

- lafigure 6 est une vue de détail de la partie basse
d’unflanc selon l'invention, conformément a une troi-
siéme variante du deuxiéme mode de réalisation ;

- la figure 7 est une vue d’'un dispositif d’emballage
fabriqué a partir du flanc de la figure 1 ;

- lafigure 8A estune vue de détail de I'extrémité basse
d’'un dispositif d’emballage selon l'invention, fabri-
qué a partir d’'un flanc selon le premier mode de réa-
lisation, le dispositif d’emballage étant en position
normale ;

- lafigure 8B estune vue de détail de I'extrémité basse
d’un dispositif d’emballage selon l'invention, fabri-
qué a partir d’'un flanc selon le premier mode de réa-
lisation, le dispositif d’emballage étant en position
déformée ;

- lafigure 9A estune vue de détail de I'extrémité basse
d’'un dispositif d’emballage selon l'invention, fabri-
qué a partir d’'un flanc selon le deuxieme mode de
réalisation, le dispositif d’'emballage étant en position
normale ;

- lafigure 9B estune vue de détail de I'extrémité basse
d’un dispositif d’emballage selon l'invention, fabri-
qué a partir d’'un flanc selon le deuxieme mode de
réalisation, le dispositif d’'emballage étant en position
déformée.

[0038] Tel quiillustré a la figure 1, un flanc 1 selon l'in-
vention pour la fabrication d’un dispositif d’emballage
d’au moins un balai d’essuie-glace comprend au moins

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

deux zones longitudinales 2, 3 articulées entre elles par
une ligne de pliage longitudinale 4. A titre d’exemple, la
figure 1 montre un flanc muni de seulement deux zones
longitudinales 2, 3, ce qui conduira a la fabrication d’'un
dispositif d’emballage muni de deux faces latérales lon-
gitudinales, par exemple une face avant 2’ et une face
arriere 3’ reliées par des arétes 4’ et 10’ (figure 7). On
peut toutefois concevoir un flanc d’emballage 1 compre-
nant plus de deux zones longitudinales, la pluralité de
zones longitudinales définissant alors pour le dispositif
d’emballage une fois fabriqué un profil longitudinal poly-
gonal.

[0039] Au moins une zone longitudinale 2, 3, et de pré-
férence les deux, est articulée a chacune de ses extré-
mités longitudinales a une zone d’extrémité 21, 22; 31,
32, viaune ligne de pliage transversale 5, 6; 7, 8, a savoir
deux zones d’extrémités supérieures 21, 31 et deux zo-
nes d’extrémité inférieures 22, 32. Les deux zones d’ex-
trémité supérieures 21, 31 sont destinées a former une
face d’extrémité sensiblement transversale du dispositif
d’emballage, les deux zones d’extrémité inférieures 22,
32 étant destinées a former l'autre face d’extrémité sen-
siblement transversale du dispositif d’'emballage.
[0040] Leslignesde pliagetransversales 5, 6,7, 8 peu-
vent étre courbes, notamment en forme d’arc de cercle,
et leurs convexités peuvent étre orientées l'une vers
l'autre, de maniére a ce que le dispositif d’emballage pré-
sente apres fabrication des faces longitudinales avant 2’
et 3’ incurvées convexes et deux faces transversales 21’,
31 incurvées concaves (figure 7).

[0041] Chaque zone longitudinale 2,3 peut compren-
dre dans sa partie supérieure une ouverture 2A, 3A, de
maniére a ce que les ouvertures 2A, 3A forment aprés
fabrication du dispositif d’'emballage un passage 2A’ pour
un élément d’accroche du dispositif d’emballage (figure
7).

[0042] Leflanc1comprendavantageusementun rabat
longitudinal 9 qui est adjacent a une zone longitudinale
2 et qui est articulé via une deuxieme ligne de pliage
longitudinale 10 a cette zone longitudinale 2. Les lignes
de pliage longitudinales 4, 10 sont ici sensiblement pa-
ralléles.

[0043] Lazonelongitudinale 2 estbordée parleslignes
de pliage transversales 4, 5, 6, 10 qui lui imposent sa
forme, etla zone longitudinale 3 estbordée par les lignes
de pliage 4, 7, 8, ainsi que par une bordure longitudinale
libre 13. Les zones longitudinales 2, 3 ont globalement
la méme forme. Les zones d’extrémité 21, 22, 31, 32 ont
également globalement la méme forme.

[0044] Lerabatlongitudinal 9 estavantageusementun
rabat qui permet lors de la fabrication du dispositif d’'em-
ballage de faire adhérer par adhésif, collage, soudage,
une face de ce rabat 9 sur une portion d’'une face de la
zone longitudinale 3, de préférence de sorte que les li-
gnes 10, 13 soient sensiblement confondues. Le dispo-
sitif d’'emballage présente alors un contour transversa-
lement fermé comprenant les faces longitudinales 2’, 3’
du dispositif d’emballage.
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[0045] Conformémenta linvention, le flanc 1 est muni,
du c6té d’au moins une de ses extrémités longitudinales,
de moyens d’amortissement longitudinal situés au ni-
veau de la ligne de pliage longitudinale 4, et écartés lon-
gitudinalement (et/ou s’étendant jusqu’a point écarté lon-
gitudinalement) de la ou des lignes de pliage transver-
sale(s) 5, 6, 7, 8 de I'extrémité longitudinale correspon-
dante du flanc 1.

[0046] Dans un premier mode de réalisation, tel qu’il-
lustré sur les figures 1, 2A et 2B, les moyens d’amortis-
sement comprennent une fente 11, traversante ou non,
qui s’étend depuis chaque extrémité longitudinale du
flanc 1, le long de la ligne de pliage longitudinale 4, et
au-dela (i.e. du coté des zones longitudinales 2, 3) d’un
plan transversal de jonction P sensiblement orthogonal
a la ligne de pliage longitudinale 4 et passant sensible-
ment par les extrémités transversales E des lignes de
pliage transversale(s) 5, 6, 7, 8 de I'extrémité longitudi-
nale correspondante du flanc 1.

[0047] Ainsi,ducbté del'extrémité supérieure ou haute
duflanc 1, lafente 11 s’étend le long de la ligne de pliage
longitudinale 4 depuis I'extrémité longitudinale supérieu-
re du flanc 1 etjusqu’en dessous du plan P sensiblement
orthogonal a la ligne de pliage longitudinale 4 et passant
sensiblement par les extrémités transversales E des li-
gnes de pliage transversales 5, 7 de I'extrémité supé-
rieure du flanc 1 (figure 2A).

[0048] De la méme fagon, du coté de I'extrémité infée-
rieure ou basse du flanc 1, la fente 11 s’étend le long de
la ligne de pliage longitudinale 4 depuis I'extrémité lon-
gitudinale inférieure du flanc 1 et jusqu’au-dessus du plan
P sensiblement orthogonal a la ligne de pliage longitudi-
nale 4 et passant sensiblement par les extrémités trans-
versales E des lignes de pliage transversales 6, 8 de
I'extrémité inférieure du flanc 1 (figure 2B).

[0049] La fente 11 peut présenter différentes formes,
et peut notamment présenter un contour périphérique en
forme de U, de C, de V ou de O par exemple. La ou
chaque fente 11 peut avoir une dimension longitudinale
comprise entre 0,5 et 10 mm, et de préférence entre 1
et 5 mm.

[0050] Grace a la présence des fentes 11, un jeu est
créé au niveau des zones d’extrémité 21, 22, 31, 32 du
flanc 1 et par suite au niveau des faces d’extrémité trans-
versales du dispositif d’emballage, ce qui permet de créer
un amortissement au niveau des fentes 11 en cas de
choc ou de chute du dispositif d’'emballage.

[0051] Les moyens d’amortissement comprennent
avantageusement, a au moins une extrémité longitudi-
nale du flanc 1, et de préférence aux deux extrémités
longitudinales du flanc 1, une autre fente 12 s’étendant
sur la deuxieme ligne de pliage longitudinale 10, depuis
une extrémité longitudinale du flanc 1, et au-dela du plan
transversal de jonction P. On obtient ainsi un meilleur
amortissement, car un jeu est disposé a chaque extré-
mité transversale du flanc 1, et par suite a chaque extré-
mité transversale du dispositif d’emballage. Laoules fen-
tes 12 s’étendant sur la deuxiéme ligne de pliage longi-
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tudinale 10 sont avantageusement de mémes dimen-
sions longitudinales et transversales que la ou les fentes
11 s’étendant sur la premiére ligne de pliage longitudi-
nale 10.

[0052] Les moyens d’amortissement peuvent égale-
ment comprendre, sur la bordure longitudinale 13 du
flanc 1 opposée au rabat longitudinal 9, un évidement
(encoche) 14 qui s’étend depuis au moins une extrémité
longitudinale du flanc 1, et au-dela du plan transversal
de jonction P. L’évidement 14 est avantageusement sen-
siblement de méme dimension longitudinale que les fen-
tes 11 et 12, et a sensiblement pour dimension transver-
sale la moitié de la dimension transversale des fentes
11, 12, formant ainsi sensiblement une demi-fente. Lors
de la fabrication du dispositif d’emballage, I'évidement
14 vient avantageusement se superposer sur une partie
de la fente 12 correspondante située du c6té du rabat
longitudinal 9 et située a la méme hauteur, ce qui contri-
bue a un meilleur amortissement du dispositif d’embal-
lage une fois fabriqué.

[0053] Dans un deuxieme mode de réalisation, qui
peut se combiner au premier mode de réalisation, les
moyens d’amortissement longitudinal comprennent,
dans une portion d’extrémité longitudinale du flanc 1, et
de préférence dans deux portions d’extrémité longitudi-
nale du flanc 1, a savoir une portion d’extrémité supé-
rieure et une portion d’extrémité inférieure du flanc 1, au
moins un orifice 15, et de préférence plusieurs, situé(s)
sur la ligne de pliage longitudinale 4 et a distance du plan
transversal de jonction P tel que défini ci-dessus. Le ou
les orifices 15 permettent de créer des zones d’amortis-
sement sous la forme de soufflets.

[0054] Les moyens d’amortissement comprennent en
outre avantageusement au moins un orifice 16, et de
préférence plusieurs, situé(s) sur la deuxiéme ligne de
pliage longitudinale 10 et a distance du plan transversal
de jonction P. Le ou les orifices 16 sont de préférence
situés a méme hauteur que le ou les orifices 15 et pré-
sentent de préférence les mémes dimensions longitudi-
nales et transversales.

[0055] Tel qu'illustré sur les figures 3 a 6, les orifices
15, 16 sont de forme circulaire, mais on peut envisager
d’autres formes, en particulier des orifices rectangulai-
res, carrés, ou en forme de losange ou d’ellipse.

[0056] Les moyens d’amortissement peuvent égale-
ment comprendre, sur la bordure longitudinale 13 du
flanc 1 opposée au rabat longitudinal 9, au moins un évi-
dement (encoche) 17, etde préférence plusieurs, situé(s)
a distance du plan transversal de jonction P passant par
les extrémités transversales de la ligne de pliage trans-
versale 4, et de préférence a méme hauteur que le ou
les orifices 16 situé(s) sur la deuxiéme ligne de pliage
longitudinale 10. L’évidement 17 est avantageusement
sensiblement de méme dimension longitudinale que les
orifices 15 et 16, et a une dimension transversale sensi-
blement égale a la moitié de la dimension transversale
des orifices 15 et 16, formant ainsi sensiblement un demi-
orifice. Lors du pliage du flanc 1 pour la fabrication du
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dispositif d’'emballage, I'évidement 17 vient se superpo-
ser avec une partie de l'orifice 16 correspondant situé du
c6té du rabat longitudinal 9 et de méme hauteur, ce qui
contribue a un meilleur amortissement du dispositif d’em-
ballage une fois fabriqué.

[0057] Dans une variante de ce deuxieme mode de
réalisation, au moins un des orifices 15, 16, et/ou au
moins un des évidements 17, est relié a au moins une
rainure (ou fente traversante) 18 qui s’étend de préfeé-
rence dans une direction sensiblement transversale (fi-
gure 4). La présence de chaque rainure 18 permet de
renforcer I'effet d’'amortissement en formant des soufflets
d’amortissement de plus grandes dimensions transver-
sales dans le dispositif d’'emballage une fois fabriqué.
[0058] Chaque rainure 18 est avantageusement sen-
siblement paralléle a la ligne de pliage transversale la
plus proche (figures 5 et 6). Chaque orifice 15, 16 peut
étre relié a une unique rainure située d’un seul cété de
la ligne de pliage longitudinale 4, sur une zone longitu-
dinale 2, 3, ou de préférence a deux rainures 18 situées
de part et d’autre de l'orifice 15, 16, sur deux zones lon-
gitudinales 2, 3 ou sur le rabat longitudinal 9 et sur la
zone longitudinale 3 adjacente au rabat 9. Dans la va-
riante illustrée a la figure 6, les rainures 18 s’étendent
sensiblement sur toute la dimension transversale des zo-
nes longitudinales 2, 3. Chaque rainure 18 située dans
le rabat longitudinal 9 peut également s’étendre sur une
grande partie de la dimension transversale du rabat 9.
[0059] Les rainures 18 peuvent étre formées sur une
des faces ou sur les deux faces des zones longitudinales
2, 3. Les orifices 15, 16 ont par exemple un diametre
compris entre 0.5 et 5 mm, et de préférence entre 1 et 3
mm.

[0060] Le flanc 1 décrit ci-dessus est utilisé pour la
fabrication d’un dispositif d’emballage d’au moins un ba-
lai d’essuie-glace, tel que représenté a la figure 7. La
fabrication du dispositif d’emballage peut comprendre les
étapes suivantes :

- une étape de pliage du flanc 1 le long de la ligne de
pliage longitudinale 4, de maniére a faire adhérer
une face du rabat 9 sur une portion d’'une face de la
zone longitudinale 3, de préférence de sorte que les
lignes de pliage longitudinales 10, 13 soient sensi-
blement confondues,

- une étape de solidarisation du rabat 9 a la bordure
13, par exemple par collage (la colle peut étre déja
présente sur le rabat 9 ou rapportée sur celui-ci), le
dispositif présente alors un contour transversale-
ment fermé comprenant les faces longitudinales 2’,
3’ du dispositif d’emballage, et

- une étape de pliage des zones d’extrémité 21, 22,
31, 32 duflanc 1 vers l'intérieur du contour transver-
salement fermé, de maniére aformer les faces trans-
versales 21°, 31’ du dispositif.

[0061] La figure 8A montre au repos, dans une confi-
guration normale, non déformée, I'extrémité basse d’un
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dispositif fabriqué a partir d’un flanc selon le premier mo-
de de réalisation. Lorsque I'extrémité basse du dispositif
est soumise a un choc, la zone située autour de la fente
11’ va se déformer, préservant ainsi le dispositif et son
contenu. La figure 8B illustre I'extrémité basse du dispo-
sitif dans sa position déformée, la fente 11’ ayant adopté
une forme plus ouverte, par exemple en V.

[0062] Delamémefagon,lafigure 9A montre aurepos,
dans une configuration normale, non déformée, I'extré-
mité basse d’un dispositif fabriqué a partird’'un flanc selon
le deuxiéeme mode de réalisation. Lorsque I'extrémité
basse du dispositif est soumise a un choc, la zone située
autour des orifices 15’ va se déformer, par exemple par
compression, préservant ainsi le dispositif et son conte-
nu. La figure 9B illustre I'extrémité basse du dispositif
dans sa position déformée.

[0063] Le dispositif d’emballage est adapté a 'embal-
lage de balai(s) d’essuie-glace, et tout particulierement
a 'emballage de balai(s) a lame courbe de type « flat
blade ». On utilise préférentiellement pourle flanc unma-
tériau rigide, par exemple un matériau plastique choisi
parmi le poly(téréphtalate d’éthyléne) (PET), le po-
ly(chlorure de vinyle) (PVC) ou encore le polypropyléne
(PP). Le flanc peut également étre réalisé en carton. Le
flanc a par exemple une épaisseur comprise entre 0.1 et
1mm, etde préférence comprise entre 0.2 mmet 0,6 mm.

Revendications

1. Flanc (1) pour la fabrication d’un dispositif d’embal-
lage d’au moins un balai d’essuie-glace, ledit flanc
(1) étant de forme allongée et comprenant au moins
deux zones longitudinales (2, 3) adjacentes articu-
lables entre elles via une ligne de pliage longitudinale
(4), chaque zone longitudinale (2, 3) étant destinée
a former une face longitudinale (2’, 3’) du dispositif
d’emballage, au moins une des zones longitudinales
(2, 3) étant en outre articulée a chacune de ses ex-
trémités longitudinales a une zone d’extrémité (21,
22;31, 32), via une ligne de pliage transversale (5,
6,7, 8),chaque zone d’extrémité (21,22;31, 32) étant
apte a former une face d’extrémité (21’, 31’) sensi-
blement transversale du dispositif d’emballage, ledit
flanc (1) étant caractérisé en ce qu’il comprend, du
c6té d’au moins une de ses extrémités longitudina-
les, des moyens d’amortissement longitudinal (11,
15), situés au niveau de la ligne de pliage longitudi-
nale (4), et écartés longitudinalement et/ou s’éten-
dant jusqu’a un point écarté longitudinalement de la
ou des lignes de pliage transversale(s) (5, 6;7, 8) de
I'extrémité longitudinale correspondante du flanc (1).

2. Flanc (1) selon la revendication 1, caractérisé en
ce qu’ilcomprend des moyens d’amortissement (11,
15) du c6té de chacune de ses extrémités longitudi-
nales.
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Flanc (1) selon la revendication 1 ou 2, caractérisé
en ce que lesdits moyens d’amortissement (11, 15)
comprennent une ou plusieurs fentes (11), orifices
(15), rainures et/ou encoches.

Flanc (1) selon I'une des revendications 1 a 3, ca-
ractérisé en ce que chaque zone longitudinale (2,
3) est articulée a chacune de ses extrémités longi-
tudinales a une zone d’extrémité (21, 22;31, 32), via
une ligne de pliage transversale (5, 6;7, 8).

Flanc (1) selon I'une des revendications 1 a 4, ca-
ractérisé en ce que les moyens d’amortissement
(11, 15) comprennent au moins une fente (11) qui
s’étend depuis au moins une extrémité longitudinale
duflanc (1), le long de la ligne de pliage longitudinale
(4), et au-dela d’un plan transversal de jonction (P)
sensiblement orthogonal a la ligne de pliage longi-
tudinale (4) et passant sensiblement par les extré-
mités transversales (E) de la ou des lignes de pliage
transversale(s) (5, 6, 7, 8) de I'extrémité longitudi-
nale correspondante du flanc (1).

Flanc (1) selon la revendication 5, caractérisé en
ce qu’une fente (11) s’étend sur la ligne de pliage
longitudinale (4) depuis chaque extrémité longitudi-
nale du flanc (1).

Flanc (1) selon la revendication 6, caractérisé en
ce qu’une des zones longitudinales (2, 3) est articu-
lée via une autre ligne de pliage longitudinale (10) a
un rabat longitudinal (9), et en ce qu’au moins une
fente (12) s’étend sur ladite autre ligne de pliage lon-
gitudinale (10), depuis une ou chaque extrémité lon-
gitudinale du flanc (1), et au-dela d’un plan transver-
sal de jonction (P) sensiblement orthogonal a ladite
autre ligne de pliage (10) et passant sensiblement
par les extrémités transversales (E) de la ligne de
pliage transversale (5, 6) de I'extrémité longitudinale
correspondante du flanc (1).

Flanc (1) selon I'une des revendications 1 a 7, ca-
ractérisé en ce que les moyens d’amortissement
(11, 15) comprennent, du c6té d’au moins une ex-
trémité longitudinale du flanc, au moins un orifice
(15) situé sur la ligne de pliage longitudinale (4) et a
distance d’un plan transversal de jonction (P) sensi-
blement orthogonal a la ligne de pliage longitudinale
(4) et passantsensiblement par les extrémités trans-
versales (E) de la ou des lignes de pliage transver-
sale (5, 6, 7, 8) de I'extrémité longitudinale corres-
pondante du flanc (1).

Flanc (1) selon la revendication 8, caractérisé en
ce que lorifice (15), ou chaque orifice (15), est de
section circulaire, ovale ou rectangulaire.

10. Flanc (1) selon la revendication 8 ou 9, caractérisé
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1.

12.

13.

14.

15.

16.

17.

18.

19.

en ce que l'orifice (15) ou au moins un des orifices
(15) estrelié a au moins une rainure (18), qui s’étend
de préférence dans une direction sensiblement
transversale.

Flanc (1) selon la revendication 10, caractérisé en
ce que la ou chaque rainure (18) est sensiblement
paralléle a la ligne de pliage transversale (5, 6, 7, 8)
la plus proche.

Flanc (1) selon I'une des revendications 8 a 11, ca-
ractérisé en ce que chaque orifice (15) est relié a
une unique rainure (18) située d’un seul coté de la
ligne de pliage longitudinale (4), sur une zone longi-
tudinale (2, 3), ou a deux rainures (18) situées de
part et d’autre de l'orifice (15), sur deux zones lon-
gitudinales (2, 3).

Flanc (1) selon I'une des revendications 1 a 12, ca-
ractérisé en ce qu’il estréalisé en un matériau plas-
tique, de préférence transparent ou translucide.

Flanc (1) selon I'une des revendications 1 a 13, ca-
ractérisé en ce que lesdites au moins deux zones
longitudinales (2, 3) comprennent des ouvertures
(2A, 3A) configurées de maniere a ce qu’elles for-
ment apres fabrication du dispositif d’emballage un
passage pour un élément d’accroche du dispositif
d’emballage.

Flanc (1) selon I'une des revendications 1 a 14, ca-
ractérisé en ce qu’il comprend uniqguement deux
zones longitudinales (2, 3).

Flanc (1) selon la revendication 15, caractérisé en
ce que les lignes de pliage transversales (5, 6, 7, 8)
ont une forme incurvée dont les convexités sont
orientées 'une vers l'autre, de maniére a ce que le
dispositif d’emballage présente aprés fabrication
deux faces longitudinales incurvées convexes et
deux faces transversales incurvées concaves.

Dispositif d’emballage pour au moins un balai d’es-
suie-glace, caractérisé en ce qu’il est fabriqué a
partir d’'un flanc (1) selon I'une des revendications 1
a 16.

Dispositif d’emballage selon la revendication 17, ca-
ractérisé en ce qu’il contient au moins un balai d’es-
suie-glace.

Procédé de fabrication d’'un dispositif d’emballage
d’au moins un balai d’essuie-glace, au moyen d’un
flanc (1) selon 'une des revendications 1 a 16, de
préférence unique, et comprenant des étapes de
pliage, voire de collage.
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