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Description

Titre de I'invention : Procédé de fabrication par moulage d'un

récipient présentant au moins une surface a double courbure sur
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laquelle est appliquée une étiquette.

Domaine technique

L'invention concerne le domaine de la conception et de la réalisation des emballages,
et en particulier des emballages pour produits alimentaires réalisés en injection
plastique.

Plus précisément, dans ce domaine de I’injection plastique, I'invention se rapporte a
un procédé de fabrication d'un récipient ou contenant présentant au moins une surface

a double rayon de courbure sur laquelle est positionnée une étiquette de type IML.

Technique antérieure

Dans le domaine des emballages pour produits alimentaires, il est connu de revétir la
surface externe (et parfois interne, on parle alors d'impression recto-verso) des ré-
cipients avec des informations, telles que des mentions obligatoires (fabricant, déno-
mination du produit, DLC, quantité, liste des ingrédients,...), et des effets décoratifs
(logos, photo produit, illustration, conseil d’utilisation, communication marketing,....).

L'utilisation de procédés sérigraphiques pour I'impression sur des surfaces a simple
courbure, c'est-a-dire des surfaces susceptibles d'€tre développées dans un plan, telles
que les surfaces cylindriques ou coniques, est bien connue.

La tampographie permet également le marquage de supports de toutes formes.

Les récipients peuvent également &tre revétus d'une étiquette informative et dé-
corative.

Pour ce faire, il est connu d'appliquer par manchonnage des étiquettes sous forme de
manchon sur des récipients obtenus par injection plastique par exemple, ou bien de
coller une étiquette imprimée sur le récipient.

Selon une autre approche, cette €tiquette peut €tre appliquée avantageusement par un
procédé dit IML (In Mold Labelling) dans lequel 1'étiquette, qui se présente sous la
forme d'un film plastique, est placée dans le moule de fabrication, puis la maticre
plastique, chauffée a 1'état fluide, est injectée dans le moule de telle sorte que 1'étiquette
puisse recouvrir au moins en partie la face externe de 1'emballage.

Les figures 1 et 2 illustrent le principe de surinjection IML pour la décoration de r¢é-
cipients présentant une ou plusieurs surfaces développables.

Les feuilles destinées a former 1'étiquette sont découpées au format développé des
surfaces a décorer et ces formats ainsi réalisés sont appliqués sur les parois du moule

d’injection avant fermeture de ce dernier, puis injection du matériau plastique. Pour
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que les objets ainsi réalisés ne présentent pas de défaut, les prérequis a cette
technologie sont d’avoir des surfaces développables permettant la parfaite application
de ces étiquettes de film plastique et également que le flux d’écoulement du matériau
permette le plaquage de 1’étiquette sur les faces de I’objet sans passage de matiere
plastique sur la surface externe de 1’étiquette (orientée du coté de la paroi du moule).
Cette anomalie occasionnerait non seulement un défaut dans 1’habillage de 1’objet mais

également une discontinuité de matiere dans les parois.
Les figures 1 et 2 montrent ainsi des étiquettes découpées aux dimensions des

surfaces développées de deux types de récipients, avant formage dans le moule
d'injection, et les deux récipients habillés avec leur étiquette.

Cependant, certains contenants présentent des surfaces dites non-développables a
double rayon de courbure qui présentent notamment un premier rayon dans une
direction X et un deuxieme rayon de courbure dans une deuxi¢me direction Z perpen-
diculaire a la direction X, comme illustré sur la figure 3.

Le procédé IML se révele toutefois peu fiable pour la réalisation d'impressions sur
des surfaces a courbure double au vu des défauts qui ont été constatés avec les
solutions de I’art antérieur. Ainsi, il a été constaté en certaines occasions la présence de
matiere injectée sur la surface externe de 1'étiquette ainsi que des discontinuités dans la
paroi, une fois I'étiquette solidarisée a la paroi a double courbure du récipient ce qui
induit une altération des propriétés barricres de 1'emballage (barricre O, notamment) et

donc des risques sur la conservation du produit emball€.

Présentation de I’invention

L’invention ne présente pas ces problémes li€s aux solutions de 1’art antérieur.

En effet, I’invention concerne un procédé de fabrication par moulage d'un récipient
dont au moins une paroi latérale, présentant une surface externe a double courbure, est
recouverte par au moins une étiquette d'habillage, le procédé comprenant :

- une étape de mise en place d'une étiquette en un emplacement prédéterminé a
l'intérieur de la cavité d'un moule de formage ouvert, en contact avec la surface
moulante dudit moule, I'emplacement prédéterminé correspondant a ladite paroi a
double courbure du récipient a obtenir,

- une ¢étape de fermeture du moule,

- une étape d'injection d'une matiere plastique fondue dans la cavité du moule fermé
et de distribution de la matiere sur la face interne de 1'étiquette orientée vers la cavité
du moule par le biais de canaux de distribution ménagés sur la surface moulante du
moule et débouchant en regard de la face interne de 1'étiquette, jusqu'a ce que la
matiere plastique fondue remplisse la cavité et fusionne avec 1'étiquette de telle sorte a

former le récipient a obtenir,
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- une étape d'ouverture du moule et de retrait dudit récipient formé hors dudit moule.

L'invention propose ainsi une technique permettant d'appliquer une étiquette par le
procédé IML sur une surface extérieure d'une paroi a double courbure d'un récipient.

Plus précisément, il a été congu et mis au point un procédé de fabrication selon lequel
on introduit directement dans un moule de formage, une étiquette réalisée dans un
matériau spécifique. L'étiquette est placée dans le récipient a obtenir par fusion
partielle de sa face intérieure et a pour fonction d'assurer la décoration de la totalité ou
d'une partie du récipient.

Cette étiquette IML est en polypropylene, par exemple, et est d'abord disposée en
contact avec la surface moulante du moule, a 1'endroit correspondant a la paroi a
double courbure du récipient a obtenir.

De facon avantageuse, des canaux de distribution de la maticre plastique fondue sont
ménagés sur la surface interne du moule de telle sorte que la mati¢re est d'abord
apposée en plusieurs points espacées de la face interne de I'étiquette orientée vers la
cavité du moule, puis s'écoule sur la totalité la face interne de sorte que 1'étiquette
devienne solidaire de la face externe de la paroi du récipient.

Ces canaux de distribution débouchent en regard de 1'étiquette (c'est-a-dire en frontal)
et non pas latéralement (en regard de la tranche de 1'étiquette) et constituent des points
de distribution de la maticre le long de la face interne de 1'étiquette

Sous l'effet de la pression du flux de matiere plastique fondue qui est dirigée de
maniere frontale sur la face interne de 1'étiquette, 1'étiquette est plaquée contre la paroi
de l'empreinte du moule de telle sorte qu'il n'y ait pas de matiere injectée sur la surface
externe de 1'étiquette, ni de discontinuité dans la paroi une fois celle-ci solidarisée a la
paroi a double courbure du récipient, 1'étiquette épousant les formes de la surface a
double rayon de courbure.

Il n'y a ainsi pas de risque de bréche entre I’intérieur et I’extérieur de I’emballage
(barriere O, préservée), et de risque pour la conservation du produit emballé dans le
récipient.

L'invention est applicable a divers types de récipients et d'emballages, notamment
mais non exclusivement les récipients et emballages pour produits alimentaires du type
solide ou liquide.

Elle peut étre appliquée a tout autre objet de consommation présentant au moins une
surface a double rayon de courbure.

Selon un aspect particulier de l'invention, les canaux de distribution de matiere
plastique sur la face interne de l'étiquette sont répartis au niveau de la base de la
surface moulante, sur la périphérie de cette derniere, et la distribution de la matiere
plastique fondue par le biais desdits canaux est réalisée au voisinage du bord inférieur

de 1'étiquette situé du co6té de la base de la surface moulante de telle sorte que la
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matiere est d'abord apposée en plusieurs points espacées de la face interne de
l'étiquette, puis s'écoule sur la totalité de ladite face interne pour que I'étiquette
devienne solidaire de la surface externe de ladite au moins une paroi latérale du
récipient.

Selon un aspect particulier de l'invention, 1'injection de la matiere plastique fondue
dans la cavité du moule est réalisée au niveau du fond du moule de telle sorte a former
dans un premier temps le fond du récipient a obtenir, les canaux de distribution de la
matiere plastique fondue s'étendant depuis le fond du moule jusqu'a la surface
moulante dudit moule de telle sorte a former dans un deuxieme temps la ou les parois
latérales dudit récipient a obtenir habillé par au moins une €tiquette.

Selon un aspect particulier de l'invention, le moule comprend, au niveau de la base de
la surface moulante du moule, une gorge de réception du bord inférieur de 1'étiquette
configurée pour maintenir en position cette derniere au cours de 1'étape de distribution
de la matiere plastique fondue sur la face interne de 1'étiquette.

Selon un aspect particulier de l'invention, le bord inférieur du récipient présentant sur
sa périphérie des nervures espacées dont la forme correspond aux canaux de dis-
tribution ménagés sur la surface moulante du moule de fabrication.

L'invention concerne également un dispositif de fabrication d'un récipient suivant le
procédé tel que décrit précédemment, comprenant un moule sur la surface moulante
duquel sont ménagés des canaux de distribution d'une matiere plastique fondue, lesdits
canaux de distribution étant configurés de telle sorte a déboucher en regard de la
surface interne moulante dudit moule sur laquelle est destinée a venir se positionner au
moins une €tiquette d'habillage du récipient a obtenir.

Selon un aspect particulier de l'invention, les canaux de distribution de matiere
plastique sont répartis au niveau de la base de la surface moulante du moule, sur la pé-
riphérie de cette dernicre.

Selon un aspect particulier de l'invention, la base de la surface moulante du moule
comprend une gorge de réception du bord inférieur de 1'étiquette destinée a venir se po-

sitionner sur la surface moulante dudit moule.

Breve description des figures

D'autres buts, caractéristiques et avantages de 1'invention apparaitront plus clairement
a la lecture de la description suivante, donnée a titre de simple exemple illustratif, et
non limitatif, en relation avec les figures, parmi lesquelles :

[fig.1] d€ja décrite en relation avec I’art antérieur, illustre le principe de surinjection
IML pour la décoration de récipients présentant une ou plusieurs surfaces déve-
loppables;

[fig.2] d€ja décrite en relation avec I’art antérieur, illustre également le principe de
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surinjection IML pour la décoration de récipients présentant une ou plusieurs surfaces

développables;
[fig.3] d€ja décrite en relation avec I’art antérieur, illustre de fagon schématique le

principe d'une surface a double rayon de courbure;

[fig.4] illustre plusieurs exemples de récipients comprenant une ou plusieurs surfaces
a double courbure sur une partie desquelles est apposée une étiquette par le procédé de
fabrication conforme a l'invention;

[fig.5] comprend plusieurs vues de détails référencées a) a f) qui montrent en partie le
procédé de fabrication de l'invention;

[fig.6] illustre deux vues en perspective d'un récipient, prenant ici la forme d'un bol,
obtenu par le procédé de fabrication de 1'invention;

[fig.7] est une vue de dessus d'une empreinte d'un moule de formage permettant la
mise en ceuvre de 1'invention;

[fig.8] est une vue en coupe du moule de la figure 7 montrant une étiquette dont le
bord inférieur est logé dans une gorge de retenue du moule.

Description détaillée de I'invention

Une problématique que se propose donc de résoudre l'invention est donc de pouvoir
habiller des surfaces non développables d'un récipient par des étiquettes de type IML.

La figure 6 illustre deux vues en perspective d'un récipient 1, prenant ici la forme
d'un bol, obtenu par le procédé de fabrication de 'invention qui sera décrit en détail par
la suite.

Le corps de récipient 1 comporte une paroi latérale 12 a double courbure et une paroi
de fond, ou fond 11 de récipient.

Le récipient 1 rigide est en maticre plastique appropriée en fonction de 1'utilisation
finale envisagée, tel que par exemple en polypropyléne ou en polyéthyléne haute
densité.

La surface extérieure de la paroi latérale 12 du récipient 1 est apte a recevoir une
étiquette 2 solidarisée au récipient 1 par le procédé de fabrication dit IML (« pour
« In-Mold Labelling » en anglais) de l'invention.

La figure 7 est une vue de dessus d'une empreinte d'un moule 3 de formage
permettant la mise en ceuvre de l'invention et dimensionné pour fabriquer le récipient 1
de la figure 6.

Le moule 3 a la forme du contenant a fabriquer, en I'occurrence la forme du bol de la
figure 6 dont la paroi latérale 12 présente un double rayon de courbure.

Le moule 3 présente une surface moulante 31 a double courbure correspondant a la
paroi latérale 12 a double courbure du récipient 1 a obtenir (figure 6), et un fond 32.

Cette surface moulante 31 est circulaire dans cet exemple.



[0054]  Comme cela est visible sur la figure 8, I'étiquette 2 qui est destinée a habiller le
récipient 1 vient se positionner contre la surface moulante 31 du moule 3, sur tout ou
partie de sa périphérie selon que 1'étiquette 2 habille partiellement ou en totalité la
paroi latérale 12 a double courbure du récipient 1.

[0055]  Des canaux 33 de distribution de matiere plastique sur la face interne 21 de I'étiquette
2 sont répartis sur le pourtour de la base de la surface moulante 31 a double courbure
du moule 3.

[0056] A labase de la surface moulante 31 a double courbure du moule 3 s'étend une gorge
311 périphérique de réception du bord inférieur de 1'étiquette 2 qui est positionnée sur
la surface moulante 31 périphérique du moule 3 (figure 8).

[0057]  Dans cet exemple particulier, les canaux 33 de distribution de la matiere plastique
fondue s'étendent depuis le fond 32 du moule 3 jusqu'a la surface moulante 31.

[0058]  Dans certain cas, les canaux ne s'étendent pas depuis le fond 32 du moule mais
depuis n’importe quelle hauteur de la face moulante 31.

[0059]  La figure 5 comprend plusieurs vues de détails référencées a) a f) qui montrent en
partie le principe de fabrication par injection IML de l'invention.

[0060]  Par ce procédé, une étiquette 2 est apposée sur le pourtour ou une partie du pourtour
de la surface extérieure de la paroi latérale 12 du récipient 1 par un processus de
moulage IML par injection consistant a injecter du matériau chauffé et liquide dans le
moule 3.

[0061]  L'étiquette 2 est formée en utilisant un film souple de plastique en polypropyléne
(PP) par exemple ou bien une matieére compatible avec le matériau injecté formant
1’objet final, et est découpée suivant une forme de développement donnée. Elle est
donc pré-formée a plat, c'est-a-dire découpée au format développé de la surface a
couvrir par I’IML et sa face extérieure est préalablement imprimée avec diverses in-
formations (fabricant, dénomination du produit, ingrédients, quantité nette de produit,
logo, ...).

[0062]  L'étiquette 2 constituée par le film IML est placée dans I'empreinte du moule 3 ouvert
et est formée de telle sorte que la face externe de 1'étiquette 2 soit mise en contact avec
la surface moulante 31 du moule 3 (figure 8). A ce stade 1'étiquette 2 peut ne pas €tre
plaquée completement contre cette surface interne 31, des plis pouvant subsister. Le
bord inférieur de 1'étiquette 2 est disposé€ dans la gorge 311 périphérique de maintien
de I'étiquette 2 en position.

[0063]  Onreferme le moule 3 et la matiere plastique fondue est ensuite injectée dans la
cavité du moule 3 refermé de sorte a ce que la maticre plastique fondue destinée a
former les parois du récipient 1 et le film destiné a former 1'étiquette 2 fusionnent
pendant le processus de moulage par injection du récipient 1.

[0064] Comme cela est visible sur les vues de détails référencées b) a f) de la figure 5, la
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matiere plastique M est, dans l'exemple illustré, injectée par le fond du moule 3 dans la
cavité de moulage et forme d'abord le fond 11 du récipient 1, puis remonte sur les
surfaces latérales du moule 3 en étant guidée par les canaux 33 de distribution pour
napper frontalement la face interne 21 de 1'étiquette 2.

La maticre plastique remplie ainsi la cavité en déformant le film IML par extension
de ce film souple en le faisant ainsi épouser la surface moulante 31 a double courbure,
sans risque de passage de maticre plastique sur la face externe de I’'IML, et sans risque
de discontinuité dans la paroi puisque la base de I’ étiquette est parfaitement maintenue
pendant la phase de début du nappage de la paroi a double courbure, grice au points
d’ancrage de la matiere plastique visibles sur la vue de détail référencée e) de la figure
5.

La maticre plastique M fusionne ainsi avec 1'étiquette 2 et, pendant le refroi-
dissement, se solidifie en prenant la forme du moule 3 de manicre a ce que l'étiquette 2
et le récipient 1 forment un seul tout.

Le film de 1'étiquette 2 se trouve ainsi fusionné avec la mati¢re plastique du récipient
1 et recouvre la surface extérieure du récipient 1, formant ainsi une étiquette 2 porteuse
d’informations (fabricant, dénomination du produit, ingrédients, quantité nette de
produit,...).

Ainsi, de fagon avantageuse, la maticre plastique M est dirigée au travers de canaux
33 de distribution spécifiques intégrés aux parois du moule 3, la matiere plastique M
s'écoulant par le biais de ces canaux 33 dans la cavité de moulage, c'est-a-dire dans le
volume libre existant pour fabriquer le récipient 1.

Du fait de la mise en ceuvre de ces canaux 33 de distribution de la matiere plastique
M, cette derniere est d'abord apposée sur plusieurs zones ou points d'ancrage
espacé(e)s de la face interne 21 de I'étiquette, puis cette face interne 21 exposée dans la
cavité libre du moule est recouverte par le flux de maticre a I'état plastique si bien que
'étiquette 2 devient solidaire d'une face externe d'une paroi du récipient 1.

Comme cela est visible sur les vues référencées b) a f) de la figure 5, la matiere
plastique M est dirigée sur la face interne 21 de 1'étiquette de manicre frontale, a
proximité du bord inférieur de I'étiquette 2, et plaque cette dernicre contre la surface
interne 31 du moule 3

La distribution de matiere plastique M est donc réalis€e par une série de canaux 33 de
distribution espacés, qui s'étendent depuis le fond 32 du moule jusqu'a la base de la
surface moulante 31 en double courbure du moule 3 et débouchent en regard de cette
surface moulante 31 et de la face interne 21 de I'étiquette, au-dessus de la gorge 311
périphérique de maintien de 1'étiquette 2.

L'étiquette 2 est appuyée a force contre la surface moulante 31 du moule 3 par le flux

de maticre plastique M injectée et aucune quantité de maticre plastique M injectée n'est
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refoulée sur la face externe de 1'étiquette 2.

Cette alimentation matiere sur 1'étiquette 2 est réalisée de maniere frontale et non pas
latérale ce qui dégraderait 1'étiquette 2 et pourrait créer des passages de matiere du
mauvais coté de 1'étiquette 2, ce qui n'est pas souhaitable.

L'étiquette 2 épouse ainsi les formes de la surface a double rayon de courbure et
habille ainsi le récipient 1.

La vue référencée a) de la figure 5 est une vue de détail du récipient 1 de la figure
montrant la paroi de fond du récipient 1 et la partie inférieure de 1'étiquette 2 IML,
entre lesquelles s'étendent des nervures 13 espacées sur la périphérie du récipient 1 et
dont la forme correspond aux canaux 33 de distribution ménagés sur le pourtour de la
base de la surface moulante 31 a double courbure du moule 3.

Pour des raisons de clarté, 1'étiquette 2 de recouvrement est uniquement visible sur
les vues référencées €) et f) de la figure 5 et illustrée schématiquement par des
hachures.

Le procédé de l'invention permet la pose d'une étiquette ou de plusieurs étiquettes sur
le pourtour complet d'un récipient ou sur une partie du pourtour (sur 240° par
exemple).

La figure 4 illustre plusieurs exemples de récipients 1 comprenant une ou plusieurs
surfaces a double courbure sur une partie desquelles est apposée une étiquette 2 par le
procédé de fabrication de l'invention décrit précédemment. Ces récipients 1 prennent la
forme d'une barquette ou d'un bol par exemple.

Un récipient selon I'invention présente de nombreux avantages.

Ainsi, le récipient respecte les normes d'hygicne alimentaire, est simple de
conception et peut étre obtenu a moindre cofit par rapport aux solutions de 1'art
antérieur.

Le procédé d'étiquetage en moule est avantageux puisque 1'étiquetage et le moulage
du récipient sont effectu€s en une seule opération.

Par ailleurs, un tel récipient est 100% recyclable car fabriqué en un unique matériau
(PIML est de la méme nature que la matiere plastique M).

L’IML permet une communication directe sur I’emballage primaire.



[Revendication 1]

[Revendication 2]

[Revendication 3]

Revendications

Procédé de fabrication par moulage d'un récipient (1) dont au moins une
paroi latérale (12), présentant une surface externe a double courbure, est
recouverte par au moins une étiquette (2) d'habillage, le procédé
comprenant :

- une étape de mise en place d'une étiquette (2) en un emplacement pré-
détermin€ a l'int€rieur de la cavité d'un moule (3) de formage ouvert, en
contact avec la surface moulante (31) dudit moule, I'emplacement pré-
déterminé correspondant a ladite paroi (12) a double courbure du
récipient (1) a obtenir,

- une étape de fermeture du moule (3),

- une étape d'injection d'une matiere plastique (M) fondue dans la cavité
du moule (3) fermé et de distribution de la matiere plastique (M) sur la
face interne (21) de 1'étiquette (2) orientée vers la cavité du moule (3)
par le biais de canaux (33) de distribution ménagés sur la surface
moulante (31) du moule (3) et débouchant en regard de la face interne
(21) de I'étiquette (2), jusqu'a ce que la matiere plastique (M) fondue
remplisse la cavité et fusionne avec 1'étiquette (2) de telle sorte a former
le récipient (1) a obtenir,

- une étape d'ouverture du moule (3) et de retrait dudit récipient (1)
formé hors dudit moule (3).

Procédé de fabrication selon la revendication 1, caractérisé en ce que les
canaux (33) de distribution de matiere plastique (M) sur la face interne
(21) de I'étiquette (2) sont répartis au niveau de la base de la surface
moulante (31), sur la périphérie de cette dernicre, et la distribution de la
matiere plastique (M) fondue par le biais desdits canaux (33) est réalisée
au voisinage du bord inférieur de 1'étiquette (2) situé du co6té de la base
de la surface moulante (31) de telle sorte que la matiere plastique (M)
est d'abord apposée en plusieurs points espacées de la face interne (21)
de 1'étiquette (2), puis s'écoule sur la totalité de ladite face interne pour
que 1'étiquette (2) devienne solidaire de la surface externe de ladite au
moins une paroi latérale (12) du récipient (1).

Procédé de fabrication selon la revendication 2, caractérisé en ce que
l'injection de la matiere plastique (M) fondue dans la cavité du moule
(3) est réalisée au niveau du fond du moule (3) de telle sorte a former
dans un premier temps le fond du récipient (1) a obtenir, les canaux (33)

de distribution de la matiere plastique (M) fondue s'étendant depuis le



[Revendication 4]
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[Revendication 6]

[Revendication 7]

[Revendication 8]
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fond du moule (3) jusqu'a la surface moulante (31) dudit moule (3) de
telle sorte a former dans un deuxieme temps la ou les parois latérales
(12) dudit récipient (1) a obtenir habillé par au moins une étiquette (2).
Procédé de fabrication selon la revendication 2 ou 3, caractérisé en ce
que le moule comprend, au niveau de la base de la surface moulante
(31) du moule (3), une gorge (311) de réception du bord inférieur de
l'étiquette (2) configurée pour maintenir en position cette derniere au
cours de I'étape de distribution de la mati¢re plastique (M) fondue sur la
face interne de 'étiquette (2).

Récipient obtenu par le procédé de fabrication selon 1'une des reven-
dications 1 a 4, le bord inférieur du récipient (1) présentant sur sa pé-
riphérie des nervures (13) espacées dont la forme correspond aux
canaux (33) de distribution ménagés sur la surface moulante (31) du
moule (3) de fabrication..

Dispositif de fabrication d'un récipient (1) suivant le procédé de 1'une
des revendications 1 a 4, comprenant un moule (3) sur la surface
moulante (31) a double courbure duquel sont ménagés des canaux (33)
de distribution d'une matiere plastique (M) fondue, lesdits canaux (33)
de distribution étant configurés de telle sorte a déboucher en regard de la
surface interne moulante (31) dudit moule (3) sur laquelle est destinée a
venir se positionner au moins une étiquette (2) d'habillage du récipient
(1) a obtenir.

Dispositif selon la revendication 6, caractérisé en ce que les canaux (33)
de distribution de matiere plastique (M) sont répartis au niveau de la
base de la surface moulante (31) a double courbure du moule (3), sur la
périphérie de cette dernicre.

Dispositif selon la revendication 7, caractérisé en ce que la base de la
surface moulante (31) a double courbure du moule (3) comprend une
gorge (311) de réception du bord inférieur de 1'étiquette (2) destinée a

venir se positionner sur la surface moulante (31) dudit moule (3).
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[Fig. 2]
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[Fig. 3]
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[Fig. 7]
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