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(87) Abstract

j The invention concerns a method and a device for moulding a container provided with a packaging label. The technical field of the

invention is the manufacture of a plastic container by moulding. The method for moulding a container equipped with a packaging label I

(1b) which is inserted in the mould (93) before injection, consists in forming the label and making integral at least two edges of the label,
then setting the formed label on a male die (91) of the mould.
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procédé de fabrication par moulage d’un récipient équipé d’une étiquette (1b) d’habillage qui est introduite dans le moule (93) avant

injection, on forme I’étiquette et on solidarise au moins deux bords de 1'étiquette, puis on dépose I’étiquette formée sur une empreinte male
I (91) du moule.
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PROCEDE ET DISPOSITIF DE FABRICATION D'UN
RECIPIENT EQUIPE D'UNE ETIQUETTE

————— p— — — — — v e dep e T AMEED YRTRS il e S
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La présente invention est relative a un procedeé et un dispositif de
fabrication par moulage d'un recipient eéquipé d'une étiquette
d'habillage.

Le domaine technique de l'invention est celui de la fabrication
par moulage d'un récipient en matiere plastique.

L'invention s'applique particulierement a un procédé de
fabrication d'emballages en matiere plastique qui sont revétus d'une
etiquette sur une partie d'au moins une de leur face, particulierement
d'une de leur face externe ; l'invention concerne plus particuliérement
des emballages tels que des boites, des pots, des bouteilles ou des tubes
(par exemple destines a recevotr des produits gazeux, liquides ou pateux
notamment des produits alimentaires tels que du yaourt) dont le corps
ou la structure sensiblement monobloc peut comporter une paroi
formant un fond, et comporte une ou plusieurs parois latérales
s'étendant par exemple selon une surface de revolution d'axe
perpendiculaire au plan du fond, tel qu'un cylindre ou un tronc de céne
; l'invention s'applique plus particulierement a de tels emballages ou
recipients de relativement petites dimensions, c'est-a-dire dont la plus
grande dimension est inférieure a un metre, par exemple de I'ordre de 5
a 30 cm.

L'invention s'applique a ce type d'emballage obtenu par moulage,
généralement par 1njection de matieres plastiques, dans un moule
comportant au moins deux parties mobiles |'une par rapport a 1'autre :
une partie femelle ou matrice comportant au moins une empreinte en
creux correspondant a la forme externe du récipient a tabriquer, et une
partie male ou poingon comportant au moins une empreinte en relief
correspondant a la face interne du recipient a fabriquer.

L'invention s'applique a de tels emballages dont 1'étiquette est
solidarisee au corps en matiere plastique, par adhérence obtenue par un
surmoulage de l'etiquette, c'est-a-dire en introduisant |'étiquette dans le
moule préalablement a 1'introduction dans le moule de la matiére
plastique destinée a former le corps de l'emballage ; 1'étiquette est de

\

forme adaptée a la forme finale de |'emballage et est généralement
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obtenue a partir d'une feuille de papier ou de matiére plastique tel que
du polypropylésie particuliérement, qui est découpée selon la forme
voulue, et revetue de motifs par tous procédés d'impression connus.

Habituellement, avant chaque cycle de moulage, une etiquette
plane (c'est-a-dire disposée a plat) est transférée, par exemple par un
systeme de pinces et/ou de ventouses, généralement A partir d'un
magasin contenant une pile d'étiquettes, jusqu'au moule, selon deux
techniques principales :

- une premiere technique utilise un outil (ou mandrin) de
transftert qui est de forme adaptée pour pouvoir pénétrer i 'intérieur de
la matrice du moule ; l'étiquette initialement plane est disposée autour
du mandrin et est simultanément déformée pour épouser la forme
externe du mandrin ; l'étiquette ainsi déformée est maintenue au
contact de la face externe du mandrin par application de forces
électrostatiques ou bien par création d'une dépression (par aspiration
d'air) sur la face externe du mandrin de transfert, c'est-i-dire sous
I'étiquette ; aprés déplacement du mandrin de transfert portant
l'étiquette du magasin de stockage jusqu'a l'intérieur de la cavité ou
empreinte de la matrice, les moyens (électrostatiques ou par depression)
de maintien de l'étiquette sur le mandrin sont désactivés ; 1'étiquette
qui tend a reprendre sa forme initiale plane, du fait de la relative
raideur du ou des matériaux la constituant, se désolidarise du mandrin
de transfert et vient au contact et épouse une partie au moins des faces
de la cavité du moule formant l'empreinte ; aprés retrait du mandrin
hors de la cavité et pénétration du poingon (ou noyau) dans celle-ci, la
matiere plastique est introduite dans l'espace situé entre le poincon et la
matrice ainsi que dans l'espace situé entre le poingon et l'étiquette, qui
est alors plaquee contre les parois de la matrice sous l'effet des forces
que la matiere plastique 1njectée exerce sur elle ;

- le brevet FR2627744 (GIZEH SARL) décrit une autre technique
de fabrication automatique de récipient avec étiquette d'habillage qui
utilise pour le transfert des etiquettes du magasin au moule, deux pinces
rotatives qui roulent l'étiquette en forme de cornet, l'étiquette ainsi
roulee étant saisie par une pince de transfert qui insére 1'étiquette dans
la matrice du moule ; le roulage en cornet de 1'étiquette par les pinces
rotatives est obtenu en amenant les extrémités libres des étiquettes en

recouvrement, l'eétiquette roulée en cornet étant ensuite pincée au
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niveau du recouvrement de ses extrémites libres par la pince de transfert
qui introduit l'etiquette ainsi roulee dans la matrice.

Ces techniques connues ont pour inconvénient de nécessiter
généralement d'équiper la matrice de moyens d'aspiration pour
maintenir en place l'étiquette dans l'empreinte jusqu'au moment de
['injection de la matiere plastique.

Un autre inconvenient des procédes dans lesquels on utilise un
mandrin de transfert, est le manque de précision dans le positionnement
de l'etiquette sur le mandrin, et dans la déformation de l'étiquette
pendant et apres sa mise en place sur le mandrin de transfert ; cet
inconvenient n'est pas resolu par le brevet francgais sus cite ; i1l en
resulte par consequent un manque de precision concernant le
positionnement de l'etiquette dans la cavitée du moule, ce qui conduit a
la tabrication de récipients detectueux du fait du défaur de
positionnement de l'étiquette.

Un autre inconvénient important est que la manipulation et le
positionnement precis de l'étiquette par des pinces ou ventouses est
impossible avec des etiquettes de tres faible épaisseur, par exemple
d'epaisseur inférieur a 80 microns ; en effet, des étiquettes aussi minces
sont tres tragiles et difficiles a manipuler, ayant tendance a se déformer
et/ou se deplacer de maniere non controlée sous l'effet de leur propre
poids ou sous l'effet des contraintes mécaniques (que l'on recherche
géeneralement a minimiser) provoquées par le contact mécanique des
etiquettes avec les organes de manipulation, ou encore sous l'effer de
torces electrostatiques ; en outre, leur faible épaisseur occasionne une
raideur faible, qui peut etre insuftisante pour permettre a 1'étiquette de
se desolidariser spontanement du mandrin ou autre moyen de transfert,
ce qui peut empecher ou tout au moins rendre plus difficile leur
positionnement et leur maintien dans la cavité de la matrice ou bien qui
necessite a cet etfet de leur appliquer des efforts de maintien par des
moyens annexes tels que les moyens électrostatiques ou pneumatiques
(par aspiration). '

Or 1l est interessant dans certains cas et notamment pour réduire

les cotlts d'utiliser des étiquettes dont l'épaisseur est de 1'ordre de 10 a

40 microns.
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L'objectif de l'invention est donc de proposer un procede et un
dispositif de fabrication automatisé d'emballages ou récipients intégrant
une etiquette, qui soient améliorés.

Un objectit primordial poursuivi par 'invention est de proposer
de tels procédés et les dispositifs de mise en oeuvre correspondants qui
permettent d'assurer des temps de cycle de fabrication d'emballages les
plus courts possible ; en effet la durée d'injection (qui peut varier de
quelques secondes a quelques minutes selon les dimensions de
l'emballage notamment) est pénalisée par le (c'est-a-dire augmentée du)
temps de transtert de 1'étiquette dans le moule, qui lors de 1'utilisation
d'un mandrin peut étre supérieur a 5 secondes.

De ce point de vue notamment, les systémes de transfert
d'étiquettes du magasin au moule qui utilisent des organes tels que
mandrins ou pinces, outre le fait qu'ils conduisent 3 des réalisations
mécaniques complexes et coliteuses (qui doivent au surplus étre adaptées
a la géométrie de chaque étiquette et donc étre interchangeables pour
pouvoir permettre la fabrication de plusieurs formes ou tailles de
recipients différents), augmente le temps de cycle et ralentit le rythme
de tabrication.

Les dispositifs de transfert qui comportent des moyens
electrostatiques de maintien de 1'étiquette sur un mandrin par exemple
ont l'inconvénient, du fait de I'utilisation de tensions électriques pour
taire adhérer les étiquettes par effet électrostatique sur les parties
réceptrices des moyens de transfert, d'entrainer des perturbations
clectromagnétiques sur le fonctionnement du dispositif, et sont en outre
incompatibles avec des films de faible épaisseur.

En outre, les dispositifs connus de transfert ne permettent pas ou
sont 1nadaptes au positionnement des bords libres de 1'étiquette en vis-
a-vis de fagon précise, c'est-a-dire bord a bord, et ce qui entraine un
désagrément tant esthétique que du point de vue de la tragilite du
recipient obtenu.

Les problemes sus cités sont encore accrus lorsque l'on souhaite
utiliser les moules a plusieurs empreintes ; en effet 1'utilisation de tels
moules provoque des contraintes de conception (et d'utilisation)
supplémentaires du fait de l'encombrement réduit qui est laissé libre

entre deux empreintes consécutives pour assurer le transfert des

, . L . \
etiquettes jusque dans le moule, et conduit a concevoir des systémes
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complexes de transfert, le plus souvent au détriment du temps de
transfert de 1'étiquette du magasin jusqu'a la cavite du moule.

Conformement a un premier aspect, l'tnvention consiste a former
une etiquette selon sa forme deéefinitive ou bien selon une forme
intermédiaire non plane, qui est donc tridimensionnelle ou volumique,
a solidariser, par soudure et/ou par collage de préférence, au moins
deux bords libres de l'etiquette (ou bien deux parties de celle-ci, par
exemple deux petites zones - dites ponctuelles - de 1'etiquette situées au
voisinage de bords libres de celle-ci), par exemple dans une
configuration bord a bord ou bien avec une zone de recouvrement des
bords libres, puis a déposer l'étiquette ainsi préformée sur une
empreinte male (ou poingon) du moule.

En d'autres termes l'invention consiste a proposer un procédé de
fabrication par moulage d'un récipient equipé d'une étiquette
d'habillage du recipient qui est roulée avant d'étre introduite dans le
moule, caracterisé en ce que on stabilise I'étiquette a sa forme définitive
ou bien a une forme (non plane) intermeédiaire, par exemple a une forme
roulée en cylindre ou en tronc de cone, en solidarisant (de préférence en
collant ou en soudant) au moins deux parties de l'etiquette entre elles,
puis on engage l'etiquette formeée ou prétormée (par exemple roulée)
stabilisée autour d'une empreinte male (ou poingon) du moule, puis on
rapproche le poingon de la matrice, le poingon servant de support de
|'étiquette, et on injecte la matiere plastique.

Grace au fait que l'on dépose l'etiquette sur le poingon et non
dans la matrice, le temps de cycle de tabrication peut étre réduit, pour
plusieurs raisons, dont les effets peuvent le cas échéant se cumuler :

- 11 est d'une part possible de déposer l'etiquette en "temps
masque" c'est-a-dire simultanément a 1'opération de retrait de la matrice
du récipient tabrique lors d'un cycle de fabrication precédent ;

- 1l est d'autre part possible de n'engager que partiellement
I'étiquette (autour du poingon) a l'aide d'un premier organe de
transfert, et de poursuivre l'opération d'engagement par un deuxiéme
organe de transfert ; cette operation d'engagement final peut consister
en un simple mouvement linéaire de translation d'une butée, selon 1'axe
longitudinal (de révolution pour un poingon tronconique) du poingon,
pour pousser l'etiquette selon cet axe ; cette opération ne nécessite donc

pas d'activer, n1 de désactiver des moyens mécaniques, pneumatiques ou
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clectrostatiques de préhension de 1'étiquette par l'organe de transfert
et/ou de maintien de l'étiquette sur le poingon ; en outre, le retour
(selon un axe de retour) des organes de transfert pour aller saisir une
nouvelle etiquette préformée, ne nécessite pas de mouvement de
degagement des organes par rapport au poincon selon un axe différent
de 1'axe de retour :

- Ce gain de temps ainsi qu'un positionnement precis de
I"étiquette sur le poingon sont en outre favorisés par le fait que
I"étiquette préformée est plus raide, selon au moins une direction de
I"espace, et donc moins sujette i des déformations, que le teuillet a plat
formant |'ébauche d'étiquette, c'est-a-dire ['étiquette non préformée et
non solidarisée ; grace a cette raideur "intrinseque” de 1'étiquette
formée, qui est plus élevée que la raideur du feuillet d'étiquette a plat
(non solidarisée), il devient possible d'utiliser des étiquettes de plus
faible épaisseur.

Grace au fait que 1'on peut se passer de moyen ¢lectrostatique de
maintien de l'étiquette sur le noyau (poincon), il est possible de déposer
I"étiquette préformée sur des empreintes miles trés rapprochees 1'une de
I'autre d'un moule multi empreintes : cette possibilité est également
tavorisée par le fait que l'étiquette préformée est de dimension plus
reduite (selon au moins une direction de l'espace) que 1'ébauche
d'étiquette "a plat"” ;

En effet, dans le cas de moules multi-empreintes l'espace libre
entre deux empreintes juxtaposées et/ou le pas d'écartement entre les
empreintes, est généralement inférieur aux dimensions A plat de
I"etiquette ; dans ce «cas notamment, l'utilisation de forces
clectrostatiques pour "enrouler" 1'étiquette présentée "3 plat", autour
du poingon n'est pas envisageable.

Selon des modes préférentiels de réalisation de I'inventjon -

- on deforme et/ou on plie l'étiquette préformée de maniére i
I'écraser pour la mettre a plat et & la stocker ainsi écrasée : on déforme
ensuite a nouveau et/ou on ouvre ou bien on expanse, par exemple par
souttlage, I'étiquette préalablement formée et écrasée, pour lui redonner
une forme proche de sa forme définitive qui lui a été initialement

donnée, et la transférer ainsi reformée dans le moule, en la deposant sur

le poingon ;
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- en d'autres termes, on stocke a plat et/ou en pile |'étiquette
préalablement roulee (ou formeée) et solidarisée (par au moins deux
zones ou bords) et aplatie, dans un magasin, puis on extrait I'étiquette
du magasin, puis on fait passer l'etiquette de la configuration
(ou forme) roulee et aplatie a une contfiguration roulée et non aplatie,
de pretérence en l'expansant par souftlage ;

- pour transféerer l'étiquette dans le moule, on dépose ou on
engage, de préeference en partie seulement, 1'étiquette préformée (roulée
expansee) autour d'un poin¢con ou noyau du moule, et on effectue la
mise en place finale de l'etiquette autour du poingon par un organe de
poussée (tel qu'un vérin) qui est mobile par rapport a I'organe de
transfert (tel qu'un veérin) ; cect permet de diminuer le temps du cycle
total de fabrication du recipient en provocant un déplacement de retour
de l'organe (ou des organes) de transtert vers le magasin de préférence
selon une seule direction (ou axe) de retour puisqu'un dégagement de
|'organe de poussée n'est pas nécessaire ;

- lors de 'opération de formage ou roulage de l'étiquette préalable
au stockage a plat de celle-ct, on colle ou on soude 2 bords libres de
['etiquette I'un a 1'autre, avec un recouvrement desdits 2 bords libres ou
bien sans recouvrement, c'est-a-dire bord a bord,

- on utilise des eétiquettes en papiler, en polypropylene, en
polyéthylene, en PVC ou ABS d'épaisseur inférieure ou égale a 80
microns, par exemple inferieure ou éegale 50 microns ;

- le temps total de transtert de l'etiquette d'une position d'attente
a l'extérieur du moule jusqu'a la position de mise en place sur le
poingon, incluant le temps de retour, peut étre inférieur ou égal a 5
secondes, de préference inférieur ou égal a 3 secondes, par exemple de
l'ordre de 1 a 2 secondes.

Selon un autre aspect, l'invention consiste a proposer un
dispositif de fabrication par moulage d'un récipient et d'insertion d'une
etiquette d'habillage dans le moule, caracterisé en ce qu'il comporte un
moyen de transfert et/ou de depot sur une empreinte male du moule,
d'une etiquette préformée dont 2 zones (ou bords) ont été
prealablement solidarises 1'un a l'autre.

Selon des modes pretérentiels de realisation, le dispositif

comporte:
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- un moyen ou magasin de stockage a plat et/ou en pile
d'étiquettes roulées, formées et aplaties ou écrasées, et/ou

- un moyen de remise en forme de préférence par expansion d'une
etiquette d'un état (ou forme) roulé et aplati jusqu'a un état (ou forme)
roulé et non aplati, et/ou

- un moyen d'expansion de l'étiquette roulée aplatie par souftlage,
qui comporte de préférence plusieurs buses d'orientation différentes :

- alternativement, l'expansion peut é&tre obtenue par le
deploiement (radial) d'une structure mécanique articulée, qul repousse
par l'intérieur les parois latérales de 1'étiquette ;

- le dispositif peut comporter en outre au moins un moyen, tel
qu'une ventouse, de préhension pneumatique d'une étiquette par
contact sur une face externe de 1'étiquette formée expansée ;

le dispositif peut comporter un moyen de transfert du magasin au
moule et de pose sur le poingon, de 1'étiquette extraite du magasin et
expansee, et de préférence le dispositif comporte un moyen distinct de
poussée de l'étiquette préalablement partiellement engagée autour du
polngon ;

le dispositif peut comporter un magasin de stockage en pile
éequipe d'un  moyen  permettant l'introduction d'etiquettes
(prealablement formées solidarisées et pliées) en partie superieure de la
ptle ; le magasin peut étre équipé d'un moyen situé en partie 1nférieure
de la pile et permettant l'extraction (de préférence une 3 une), des
etiquettes formées solidarisées et pliées ;

les moyens de transfert de I'étiquette expansée peuvent comporter
plusieurs moyens de préhension par contact sur la face externe de
l'étiquette, tels que des ventouses.

Les avantages procurés par l'invention seront mieux compris au
travers de la description suivante qui se référe aux dessins annexés qul
illustrent sans aucun caractére limitatif des modes preférentiel de mise
en oeuvre de l'invention.

La figure 1 illustre en vue i plat un morceau de feuillet destiné i
constituer une étiquette de forme tronconique telle que celle
représentée figure 2 a 4 particuliérement.

La tigure 2 tllustre en vue en perspective schématique 1'étiquette

formée en forme de manchon tronconique.
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Les figures 3 et 4 illustrent respectivement en vue de profil et en
vue de dessus une eétiquette conforme a celle de la figure 2
postérieurement a l'opeéeration de solidarisation de ses bords libres et
d'ecrasement.

La figure 3 est une vue selon III - III de la figure 4

La figure 5 1llustre en vue en coupe par un plan longitudinal un
récipient tronconique muni d'un fond et équipé sur sa face externe
d'une etiquette epousant la forme tronconique de ses parois latérales.

Les figures 6 a 9 1llustrent schematiquement, en vue latérale, les
etapes successives d'extraction d'une etiquette formée et pliée d'un
magasin contenant une pile d'etiquettes identiques.

Les figures 10 a 16 1llustrent des opérations successives
d'expansion d'une étiquette formee, solidarisée, pliée permettant de lui
redonner sa forme initiale et/ou definitive ; les figures 11, 14 et 16 sont
des vues selon XI, XIV, XVI, des vues 10, 13 et 15 respectivement.

Les figures 17 a 20 illustrent schematiquement en vue latérale une
partie des moyens de transfert d'etiquettes expansées dans un dispositif
de fabrication de récipient conforme a l'invention permettant
'engagement d'une étiquette expansée autour du noyau d'un moule.

Les figures 21 a 30 illustrent des etapes successives d’extraction
simultanée de trois étiquettes d’un magasin, d’expansion de ces
etiquettes et de leur depot sur un support intermédiaire de transfert ;
les figures 21, 23, 25, 27, 30 sont des vues de dessus schématiques du
magasin et du support intermédiaire ; les figures 22, 24, 26 et 29 sont
des vues latérales schématiques selon XXII, XXIV, XXVI, XXIX des
figures 23, 25, 27, 30 respectivement ; la figure 28 est une vue latérale
schematique dans une position ou eétape intermédiaire entre celles
tllustréees figures 26 et 29.

Les figures 31 et 32 1illustrent une variante de réalisation des
moyens de stockage, de deéstockage et de dep6t des étiquettes manchon
sur un support temporaire intermediaire.

La figure 32 est une vue latérale et est une vue selon XXXII de la
vue 31 qui est une vue de dessus.

Les figures 33 a 36 1illustrent en vue latérale schématique les
moyens et les opérations successives de transfert d’étiquettes manchon
du support intermédiaire 404 ou elles ont ete disposées conformément

aux opeérations decrites en relation avec les figures 21 a 32, jusqu’au
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moule, par un support mobile de transfert recevant plusieurs etiquettes,
permettant de transférer stmultanément neuf étiquettes jusqu’au moule.

Par référence aux figures 1 et 4 particuliérement, ["étiquette
formée 1b de forme tronconique selon un axe 6 de revolution, est
obtenue a partir d'un feuillet 1a découpé selon deux bords 2 et 4 en arc
de cercle et selon deux bords 3 et 5 rectilignes symétriques par rapport
a un axe 9 sur lequel peuvent étre placés les centres des arcs de cercle
selon lesquels sont tracés les bords 2 et 4 ; le feuillet 1a deplié ou a plat
de la figure 1 a ainsi une forme de quadrilatére curviligne doté d'un axe
de symeétrie 9.

Par reterence a la figure 2 particuliérement, une partie au moins
3a (respectivement 5a) des bords rectilignes 3 et 5 libres du feuillet 1a
tormant 1'ébauche d'étiquette représentée figure 1, peuvent étre
solidarisées entre elles par collage ou soudage (dans le cas ou le feuillet
est en matiere plastique particuliérement), afin de solidariser les bords
libres 3 et 5, dans une configuration bord a bord par exemple ; le
rapprochement des bords 3 et 5 du feuillet résulte du roulage de
I"ébauche d'étiquette représentée figure 1 jusqu'a obtenir un manchon
1b ou etiquette formée représentée figure 2, de forme tronconique d'axe
6 sur lequel les lignes 7 et 8 représentées en pointillées sur la figure 1
constituent des genératrices de l'étiquette formée tronconique 1b ; les
generatrices 7,8 peuvent étre les lignes de pliage selon laquelle
I'etiquette 1b formeée peut étre écrasée pour obtenir ['étiquette 1c
(representée figure 3 et 4) apres application d'un effort d'écrasement de
part et d'autre de l'étiquette selon les fleches 10 ; il en résulte que dans
cet etat d'etiquette solidarisée, formée et écrasée ou pliée, 1'étiquette 1c
est essentiellement constituée de deux parties identiques 1d et le en
regard l'une de 1'autre, chaque partie ayant a plat la forme représentée
figure 4.

Par retéerence a la figure 5, 1'étiquette dans sa forme représentée
tigure 2, qui est sensiblement sa forme définitive, est destinée i équiper
la face externe des parois latérales 131 d'un récipient 13 de forme
tronconique d'axe 12 de révolution qui peut étre équipé d'un fond 132,
les parois latérales 131 se prolongeant a proximité du fond 132 par des
ailettes 133 formant un pied, seule la partie supérieure (située au dessus
du fond 132) du récipient 13 étant destiné i recevoir le produit pour

lequel est prévu cet emballage. Comme illustré sur cette figure 5, le
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bord intérieur 4 de 1'étiquette 1b peut dans la configuration représentée
en traits pleins s'étendre au-dessus du pied 133 de l'emballage 13, ou
bien dans la configuration représentée en traits pointillés s'étendre
jusqu'au pied 133 de I'emballage.

Par reference aux figures 6 a 9, un magasin de stockage
d'etiquettes prealablement formées, solidarisées et pliées qui sont
repéerees 100, 103, 104, est constitue de parois latérales 14 de préférence
verticale, d'une paroi de tfond 15, par exemple horizontale et fixe, et
d'une paroi 16 supérieure, par exemple pourvue d'un lest, qur est
montée coulissante, de préférence verticalement, grace a la présence
d'un guide 17 de coulissement, cec: atin de déplacer vers le bas (au fur
et a mesure de l'extraction par la partie basse du magasin de stockage
des etiquettes pliees qu'il contient) la pile d'etiquettes 100,104 restant
dans celui-ci.

Comme 1illustré sur ces figures, qui decrivent des opeérations
successives d'extraction du magasin de l'etiquette 103 formeé, pliée,
située en partie inferieure de la pile d'étiquettes 100 contenues dans le
magasin, une premiere eétape repreésentée figure 6, consiste en un
positionnement en regard d'une ouverture 18 prevue dans la paroi 15 de
fond du magasin, d'une ventouse 19 montée a l'extrémité de la tige (ou
du piston) 20 d'un verin 21 de prehension ; ce vérin 21 est monté
mobile a l'extrémité de la tige (ou piston) 22 d'un deuxieme vérin 23

permettant de deplacer le vérin 21 en translation horizontale selon la
fleche 27.

Dans l'opération repreésentee figure 7, le verin 21 est actionné de
sorte que la ventouse 19 se deplace en translation verticale ascendante
selon la fléche 24 jusqu'a venir au contact de la tace inférieure de
|'étiquette formee, pliee, repéree 103, qui est situee a la base de la pile
d'etiquettes contenues dans le magasin, et ceci au travers de l'ouverture
18 prevue dans la paroi de fond 15 du magasin.

Dans l'opération représentée schématiquement figure 8, un
mouvement inverse suivant la fleche 25 de la ventouse 19 a laquelle
adhere 1'étiquette 103 située en partie inférieure de la pile, provoque un
commencement d'extraction de l'etiquette 103 hors du magasin ; cette
extraction est poursuivie par un mouvement de déplacement horizontal
suivant la fleche 26 de la tige 22 supportant le vérin 21 jusqu'a

extraction totale de 1'étiquette 103 formee, pliee.
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Cette etiquette peut alors subir les opérations schématiquement
représentées aux figures 10 3 16 qui lui sont appliquées successivement
pour lui permettre de retrouver par expansion une forme proche de sa
torme d'origine (c'est-a-dire avant son pliage) et qui correspond a une
torme proche de sa forme définitive lorsqu'elle équipe l'emballage,
laquelle forme lui permettra ensuite d'étre introduite dans moule par
engagement autour du poingon comme représenté aux figures 17 i 20.

Par retérence aux figures 10 a 16, le dispositif conforme 3
l'tnvention peut comporter des moyens de déploiement ou expansion
d'une étiquette préalablement formée, solidarisée et pliee, de son état
plié ou écrasé jusqu'a un état déplié, préalablement 3 son dépot sur le
noyau du moule.

Par réference aux figures 10 et 11 particuliérement, ces moyens
permettant le deploiement ou dépliement de [I'étiquette peuvent
comporter essentiellement un premier vérin 30 susceptible de déplacer
selon un axe vertical et par l'intermédiaire d'une tige 32, une ou
plusieurs ventouses 33 et 34 solidaires de la tige 32 ; en outre des
ventouses 31 sont rendues solidaires du corps du vérin 30 par deux tiges
ou bras 37 dont la partie inférieure est incurvée symeétriquement et en
tonction de la forme i donner a I'étiquette ; 1'étiquette est présentée au
poste de déploiement sous sa forme pliée repérée 1c par le vérin 21
(précédemment décrit par référence aux figures precedentes) qui est
equipé d'une ventouse 19 i laquelle adhére |'étiquette pliee 1c par sa
face inférieure.

Le dispositif comporte en outre des moyens de soutflage 35 de
préterence équipés de plusieurs buses 35a par exemple regulierement
reparties et aptes a provoquer de jets d'air radiaux comme illustré figure
16 particulierement, le long d'un axe suivant lequel le moyen de
soutflage 35 peut étre déplacé grice i un vérin 36, lequel axe correspond
a I'axe longitudinal 6 de 1'étiquette a 1'état déployé.

Par rétérence aux figures 10 et 11, lorsque 1'étiquette est présentée
devant le poste de déploiement par un mouvement de translation
suivant la fleche 26 imprimee par le vérin 21 de transfert, 1'étiquette est
ainsi presentée en regard des moyens de ventouses 31, 33, 34 . dans une

premiere étape correspondant a la figure 12, les ventouses 33 et 34

solidaires de la tige 32 sont déplacées suivant un mouvement de
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translation verticale descendant 38 par le verin 30 jusqu'a venir au
contact de la face supérieure 1d de 1'étiquette a 1'etat ecrasé lc.

Dans l'étape suivante representee figures 13 et 14, les ventouses
33 et 34 étant rendues solidaires par aspiration de la face supérieure de
['étiquette, sont mues selon un mouvement de retour de la tige 32, c'est-
a-dire un mouvement 39 vertical ascendant par le verin 30, et les
ventouses 31 laterales sont activées pour tavoriser l'adherence a celle-ci
des parois latérales de l'etiquette 1b qui tend a se deployer sous 1'effet
de 1'effort de traction exercée par les ventouses 34 et 33, les parois de
|'étiquette pouvant venir au contact des portions 37 de bras incurvé
servant de support aux ventouses 31 laterales ; dans cette étape, la
ventouse 19 equipant le vérin 21 est désactivee atin de lacher la zone
d'étiquette a laquelle elle adhérait precédemment.

Dans l'etape suivante correspondant a la représentation des
figures 15 et 16, les moyens de souttlage 35 equipes de buses de
soufflage d'air 35a sont deplacés suivant la fleche 50 et selon un
mouvement par exemple horizontal de translation par le verin 36, pour
venir se positionner sensiblement selon l'axe 6 longitudinal de
|'étiquette en partie au moins déployee 1b, a l'intérieur de celle-ci1, pour
souffler les jets d'air par les orifice 35a et tavoriser ou partaire ainsi le
déploiement de l'étiquette, pour que celle-ci reprenne sa forme 1nitiale
et/ou définitive, particulierement sa forme tronconique ou cylindrique
d'axe longitudinal 6.

Par reéference aux figures 17 a 20, les moyens de transfert
conforme a l'invention sont destinés a permettre de positionner et
d'engager autour d'une empreinte male 91 d'une partie d'un moule 93
formant un poingon, l'étiquette formeée 1b ; dans le mode de réalisation
schématique illustré sur ces figures, l'empreinte male 91 est de forme
tronconique de surface extérieure 92 ayant pour axe de revolution un
axe 90, et est terminée par une face avant 94 perpendiculaire a 1'axe 90 ;
dans la configuration representée a la figure 17, |'etiquette déeployée 1b
est amenée en regard de I'empreinte male 91 du moule 93, c'est-a-dire de
sorte que son axe longitudinal 6 soit sensiblement dans le prolongement
de 1'axe longitudinal 90 de 1'empreinte male 91, son extrémite
longitudinale la plus grande 1g étant placée au voisinage de la face avant

ou extrémité longitudinale 94 de |'empreinte male 91.
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Le dispositif de transfert comporte un premier vérin 43
susceptible de déplacer parallélement aux axes 6,90, deux vérins 40 et 44
par l'intermédiaire d'un élément formant une tige ou piston 43a ; le
verin 40 est susceptible de déplacer selon un axe vertical des ventouses
41 et 42 qui sont solidaires de la tige 40a du vérin 40 : cela permet le
deplacement des ventouses 41, 42 selon un mouvement radjal par
reférence aux axes longitudinaux 6,90 ; le vérin 44 est susceptible de
déplacer une butée 45 rendue solidaire de la tige 44a du vérin 44, selon
un mouvement de translation parallele aux axes 6,90.

Dans une premiere étape de transfert, les moyens de transfert
representés figure 17 supportant l'étiquette 1b formeée, solidarisée,
deployée sont déplacés par des moyens traditionnels non représentés de
sorte que l'etiquette 1b soutenue par les ventouses 41, 42 solidaires de la
tige 40a, soit placée dans le prolongement, (en tace) de I'empreinte mile
91 sur laquelle elle doit étre déposée.

Dans l'étape suivante correspondant a la figure 18, le vérin 43 est
active pour provoquer un déplacement suivant la fléche 46 des vérins
40, 44 et correlativement de 1'étiquette 1b tenue par les ventouses 41,
42, c'est-a-dire un déplacement axial selon l'axe commun 6,90 de
I"etiquette et de I'empreinte male 91 du poincon, jusqu'a un engagement
partiel au moins de l'étiquette autour du poincon comme représenté sur
cette figure.

A l'étape suivante correspondant a la figure 19, les ventouses 41
et 42 sont désactivées et sont rétractées radialement selon la fleche 47
sous l'effet du vérin 40, tandis que l'étiquette 1b est engagee plus
completement autour de l'empreinte male 91 du novyau par action du
verin 44 deplagant selon la fléche 48 la butée 45, par contact (et appuie)
de celle-ci avec l'extrémité longitudinale arriére 1f de ['etiquette 1b.

Dans l'etape finale de dégagement illustrée figure 20, ['étiquette
b déployée étant déposée et complément engagée sur 'empreinte male
91, les moyens de transfert 43, 40, 44 particuliérement sont degages
selon la fleche 49 jusqu'a une position dans laquelle ils peuvent étre
deplacés pour aller saisir une nouvelle étiquette.

Bien qu'il soit préférable de stocker 1'étiquette sous la forme
ecrasée (pliée) illustrée figures 3 et 4, il peut dans certains cas étre
envisagé de stocker des étiquettes tronconiques sous leur forme dite

définitive (c'est-a-dire déployée) illustrée figure 2.
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Les figures 21 a 30 1illustrent des operations successives de
destockage des étiquettes en forme de tube ou de manchon écrasé ou
aplati, hors de trois magasins, les opérations d’expansion des étiquettes
et de pose sur un support intermediaire qui est equipé de neuf organes
coniques aptes a recevoir chacun un manchon ou tube.

Le chariot 499 sur lequel sont fixés les magasins 400, 401, 402, se
deplace (fleche A figure 21) vers la premiere rangée (2 gauche) de cones
403 d’axe vertical, de mise en forme, equipant le support intermédiaire
404 en tforme de plaque carree.

Les trois prehenseurs pneumatiques 405, 406, 407 equipant chacun
des magasins 400, 401, 402, sont actionnés pour prendre un tube aplati
du magasin, lors du déplacement selon la fleche B figure 22.

Les préhenseurs reviennent (fleche C figure 24) a leur position
d’origine tout en maintenant le vide, ce qui provoque |’expansion des
trois manchons 408.

Trois cones 403 de preformage sont ameneés (fleche D figure 26) a
I’intérieur des trois manchons 408 respectivement disposés dans le
prolongement de chacun des trois cones, par action d’un verin 409
equipant le support 404.

[La mise sous vide des prehenseurs 405 a 407 pneumatiques
(ventouses) est arrétée, et la rangee des trois cones de préformage
revient, sous |’action du vérin 409, a sa position d’origine, chaque cOne
403 de la rangée portant un manchon 408.

Le chariot 499 sur lequel sont fixés les magasins, se déplace
(fleche E figure 28) vers une autre rangee de cones de mise en forme et
un nouveau cycle de préhension et de destockage de tubes et de mise en
forme recommence par des mouvements successifs selon les fléches B
figure 29, puis C figure 24, D figure 26 et E figure 28.

Dans la variante de realisation du dispositif de destockage et de
mise en forme d’étiquettes 1llustre figures 31 et 32, une zone de
transfert central est équipée du support intermédiaire de transfert 404
muni des cOnes 403, et de part et d’autre de cette zone de transfert, est
prévue une zone de remplissage de magasin accessible 2 un opérateur.

Par référence i ces figures 31 et 32, chacun des deux chariots 499a
et 499b est respectivement mu par un moteur 420a, 420b, entrainant en
rotation une vis sans fin 421a, 421b, chaque chariot 499 se deplacant sur

des glissieres 422 par I’intermédiaire de patins 423.
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Comme illustre figure 32 particulierement, les structures coniques
403 equipant le support 404 peuvent étre montées mobiles par rapport a
la plaque 404 par le vérin 409, selon une translation selon ’axe vertical
424 comme décrit préecédemment, et également selon une rotation selon
ledit axe 424, ce qui permet dans ce cas par rotation de la forme conique
403, d’orienter I’étiquette en forme de manchon posée sur cette
structure 403, afin que la soudure de I’étiquette soit disposée dans une
position angulaire prédéterminée.

Par réterence aux figures 33 a 36, les moyens mobiles de transfert
de plusieurs étiquettes comportent un robot 200 muni d’une poutre ou
bras 201 d’axe longitudinal 202, par exemple horizontal, laquelle poutre
201 supporte un bras 203 mobile en translation selon ledit axe 202.
lequel bras 203 porte un deuxiéme bras 500 qui est monté mobile par
rapport au bras 203b selon un axe 204 horizontal, par exemple paralléle
a I’axe 202 ; le deuxieme bras 500 recoit une plaque support 205 munie
de neuf alvéoles, qui sert a transférer neuf étiquettes en forme de
manchon, du support intermédiaire 404 ou elles ont été disposées
conformément aux étapes décrites ci-dessus, jusqu’au moule équipant la
presse 300 d’injection ; a la figure 33, trois positions correspondant 3
des etapes successives de déplacement sont illustrées : dans la position
du bras 203 repéré 203a, celui-ci supporte la plaque 205 dans une
position ou elle est en regard des empreintes mile et femelle du moule
equipant la presse 300 ; par un mouvement de translation selon la fléche
F, ce bras 203 se déplace jusqu’a la position repérée 203b, dans laquelle
par une rotation reperee par la fleche G selon 1’axe 204, la plaque passe
de la position 205b a la position 205c selon une rotation de 90° : une
translation ultérieure selon la fléche H ameéne le bras 203 dans la
position repéree 203c dans laquelle la plaque 205 repérée 205d, est en
regard du support intermédiaire 404 portant les neuf manchons 408 3
transferer dans le moule équipé de neuf poincons et matrices.

A cet effet, comme 1llustré particuliérement en figure 34, la
plaque 205d est munie d’alvéoles ou cavités 206, dont les parois 207 ont
une forme susceptible d’épouser sensiblement la forme externe d’une
étiquette en forme de manchon, lesquelles parois 207 peuvent &tre mises

\

en dépression grace a une source de vide reliée a la plaque 205d par une

canalisation 208 schématiquement et partiellement représentée.
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Dans ’opération suivante, le support intermédiaire 404 et les
manchons 408 qu’il porte, se déplacent verticalement selon la fleche I
sous 1’action du vérin 450 jusqu’a ce que les manchons 408 soient loges
dans les cavités 206 de la plaque 205d, ce qui correspond a la position
tllustrée figure 35 ; la mise en dépression des parois 207 est activée pour
assurer le maintien des étiquettes dans les alveoles 206.

Consécutivement, un mouvement selon la fleche ] figure 35 du
support 404 sous [’action du verin 450, amene le support 404 dans la
position illustrée figure 36 ; dans cet état, la plaque 205 est ensuite
déplacée par les bras 203 et 500 qu: la soutiennent selon les fleches K, L
et M successivement, le bras 203 passant successivement des positions
repérées 203c a 203d puis 203e sur cette figure 36, c’est-a-dire selon des
mouvements inverses de ceux illustrés schématiquement ftigure 33 ; ceci
permet de transférer simultanement les neuf étiquettes en forme de
manchon maintenues pneumatiquement sur la plaque alvéolee 205 et
jusqu’a les positionner en regard des poingons 302 du moule 301 situé
dans la presse 300 equipee des colonnes 303.

La structure de stockage de transtert comportant le magasin
mobile 499, les préhenseurs 405 a407, le support intermediaire 403, 404

et la plaque alvéolée 205, a notamment pour avantage d’étre utilisable

avec tous types de robots 200 existants dans le commerce.
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- 18 -
REVENDICATIONS
1. Un procédé de moulage par 1njection d'un récipient

(13) éqgquipé d'une étiquette (1lb) d'habillage qui est

introduite dans un moule (93) avant 1njection, dans

lequel on forme 1'étiquette et on solidarise au moins

deux bords de l1l'étiquette, et dans lequel on transfere

1'étigquette formée sur une empreinte male (91) du moule

par des moyens mobiles, caractérisé en ce qu’on transfere

et on dépose 1l'étiquette formée sur ladite empreinte male
(91) par des moyens (40 a 45, 205) mobiles de préhension
pneumatique par contact sur une face externe de
1'étiquette formée, ladite étiquette ayant une épalsseur
inférieure ou égale a 80 mlcrons.
2. Le procédé suivant la revendication 1 dans lequel on
utilise des étiquettes d'épaisseur inférieure ou égale a
50 mlicrons.
3. Le procédé suivant la revendication 1 ou 2 dans
lequel:

- on stocke d’une maniere sélectionneée dans le
groupe comprenant a plat, en pile, et une combinalson des

deux, l'étiquette (1c¢,100,103,104) 15 préalablement

formée, solidarisée et aplatie, dans un magasin,

- on extrait l'étiquette du magasin,

- on fait passer 1l'étiquette d’une configuration

aplatie (le) a une configuration non aplatie (1lb), avant

de la transférer dans le moule.

4 Le procédé selon l'une quelconque des revendications

1 & 3, dans lequel on transfére simultanément plusieurs
(tiquettes par lesdits moyens mobiles de préhension.
5. Le procéedé sulvant 1 'une quelconque des

N

revendications 1 a 4 dans 1legquel, pour transferer

l'étiquette dans le moule, on engage en partie
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1'étiquette formée (1lb) et expansée autour d'un poincgon

du moule, puilis on effectue une mise en place finale de

l1'étiquette autour du polng¢on par un organe (45) de
poussee.
6. Le procédé selon l'une quelconque des revendications

1 & 5 dans lequel, lors d’une opération sélectionnée dans

le groupe comprenant formage et roulage de 1'étiquette,

on assemble au moins deux parties de bords (3,5) 1libres

de 1l'étiquette ensemble.
7 . Le procédé selon l'une quelconque des revendications

1 a 6 dans lequel on utilise des étiquettes dans un

matériau sélectionné dans le groupe comprenant papier et
polypropylene.
8. Un dispositif de moulage par 1injection d'un récipilent

(13) et d'insertion d'une étiquette d'habillage dans un

moule (93), qui comporte des moyens (10, 13, 11) mobiles

de transfert et de dépdbt sur une empreinte male (91) du
moule, d'une étiquette préformée (lb) dont deux zones ont

été préalablement solidarisées, caractérisé en ce due

lesdits moyens mobiles de transfert et de dépdt sur

ladite empreinte méle (91) comportent des moyens (40 a

45, 205) mobiles de préhension pneumatique par contact

sur une face externe de 1l'étiquette formeée, ladite

étiquette ayant une épaisseur inférieure ou égale a 80

microns.

9. Le dispositif selon la revendication 8 quili comporte

en outre:

- un magasin (14,15,16) de stockage d’une manilere

sélectionnée dans le groupe comprenant a plat et en pile,

d'étiquettes formées et aplaties,
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- un moyen de remlise en forme d'une étiguette d'un
état (le) formé et aplati jusqu'a un état (1lb) formé et
non aplati.

10. Le dispositift selon 17 une gquelcongque des
revendications 8 et 9 quil comporte un moyen (35)
d'expansion de l'étiquette formée et aplatie.

11. Le dispositif suivant 1l'une quelcongue des
revendications 8 a 10 dans lequel lesdits moyens mobiles
de préhension pneumatique comportent un support (205)
mobile de transfert équipe de plusieurs organes (206) de
maintien d'une étiquette (408) formée, expansée, pour
transférer simultanément plusieurs étiquettes dans un
moule multil-empreintes.

12. Le dispositif selon la revendication 11 équipé d’au
moins trois organes 206 de maintien d'une étiquette.

13. Le dispositif selon 1'une des revendications 11 et
12 dans lequel ledit support (205) mobile de transfert
d'étiquettes comporte plusieurs alvéoles (200) 1dentiques
aptes a recevoir chacune une partie substantielle de
l'étiquette (408) expansée.

14. Le dispositif suivant 1la revendication 13 dans
lequel le support (205) mobile de transfert est
déplacable en translation et en rotation par un robot
(201, 203) selon au moins deux axes.

15. Le dispositif suivant la revendication 13 dans
lequel le support (205) mobile de transfert est
déplacable en translation et en rotation par un robot
(201, 203) selon trolis axes.

16. Le dispositif selon 1 'une gquelconque des
revendications 8 a 15, qui comporte

-~ un moyen d'engagement partiel sur un polngon de

l1'étiquette expansée,
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—~ un  moyen (45) de poussée de l1'étiquette
préalablement partiellement engagée autour du poincon

(91, 93).
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