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cation d’objets en une matidre thermoplastique qui du procéds, I soit appliqué par la pression de cette
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Aprés I'Injection mentionnée ci-dessus, le moule la matiére du film est une matiére thermoplastique.
est évidemment ouvert et 'objet terminé estsortide 40 Dans de tels cas, I"encre se vaporise lorsqu’elie
celui-ci. est chauffée, & travers le film, par la matiére thermo-

La matiére thermoplastique destinés & étre injec- plastique pendant l'injection de cette derniére.
tée dans le moule est évidemment choisle en fonction Le film lui-méme étant également chauffs, cette
des qualités physiques et chimiques que doit avoir encre vaporisée diffuse assez rapidement dans la
I'objet, etle choix de cette matiére détermine évidem- 45  matiére de ce film.
ment la température 4 laquelle elle est injectée dans Mals dés la fin de l'opération d'injection, la tem-
le moule. pérature du film diminue, et cette diffusion de I'encre

Ce choix détermine également, dans une cer- s'amréte ou au molns se ralentit trés fortement.
taine mesure, {e choix de [a matiére du film. Pratiquement, cette diffusion rapide ne dure que

Cette derniére matiére doit en effet 8tre choisie 50  quelques secondes. Pendant cette faible durée, elle
de maniére qu'elle puisse se lier fortement a la se produit uniquement dans une direction perpendi-
matiére Injectée dans le moule, pour que le film por- culaire & la surface du fllm, et sur une profondeur,
tant le motif décoratif ne se détache pas de I'objet, depuis cette surface, qui n'excéde pas quelques
méme longtemps apras la fabrication de celui-ci, dizaines de micrométres.

Cette lialson peut avantageusement étre obtenue &5 Le motif décoratif formé par cette encre aprés
en choisissant la matiére du film de maniére que ses cette diffusion est donc identique, & un retoumement
molécules soient capables de se lier chimiquement & de 180° prés, & celul qui avait été imprimé sur je
celles de la matiére injectée pendant que cette der- papier, etil est parfaitement visible méme sila matidre
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cher la déformation de l'objet. Cette condition est Einflihren des erwZhnten Trégers so ausgefiihrt wird,
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gegen das Innere der erwdhnten Form zugekehrt,
gegen eine Wand der erwdhnten Form gedriickt wird,

Revendications 45 und das erwdhnte Einspritzen ausgefihrt wird, wenn
der erwahnte thermoplastische Werkstoff eine Tem-

1. Procédé de fabrication d'un objet en une peratur gleich oder iiber seiner Schmelztemperatur
matiére thermoplastique comportant un motif décora- hat, dadurch gekennzeichnet, dass es welters
tif, ledit procédé comprenant I'impression dudit motif umfasst vor dem erwhnten Einspritzen das Einfih-
sur une face d'un support & I'aide d’'une encre trans- 50  ren eines Films in die erwdhnte Form, derart, dass der
férable susceptible de se séparer dudit support en erwahnte Film wenigstens wahrend des erwahnten
réponse & un échauffement, I'introduction dudit sup- . Einspritzens gegen die. erwdhnte Seite des erwihn-
port, aprés ladite impression, dans un moule ayantla ten Tragers gedriickt wird, wabel der erwahnte Film-
forme et les dimensions dudit objet, et I'injection, aus einem Werkstoff besteht, der sich mit dem
aprés ladite introduction, de ladite matidre themmo- 55 erwdhnten thermoplastischen Werkstoff verbinden
plastique dans ledit moule, fadite introduction dudit kann, wahrend leteterer auf der Temperatur ist, dle er
support étant réalisée de manigére que, au moins pen- wahrend des erwéhnten Einspritzens hat, und der die
dant ladite injection, ledit support soit appliqué contre Transfer-Tinte festhalten kann, wenn sich dlese vom
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Shor @eCnipcse) aY SQurlg ade eampéaiure samplg Gegenstandes hat, und nach dem erwéhnten Etnfﬂh-
d'emploi de I'objet, 'épaisseur du film doit &tre choisie ren das Einspritzen des thermoplastischen Werkstof-
aussi faible que possible, de maniére 4 nepasempsd- 40 fes In die erwihnte Form, wobei das erwdhnis
cher la déformation de l'objet. Cette condition est Einflihren des erwdhnten Tragers so ausgefiihrt wird,
cependant généralement tras facile & satisfaire. dass der erwdhnte Trager mit der erwdhnten Seite

gegen das Innere der erwdhnten Form zugekehrt,
gegen eine Wand der erwd@hnten Form gedriickt wird,

Revandications 45 und das erwahnte Einspritzen ausgefGhrt wird, wenn
der erwdhnte thermoplastische Werkstoff eine Tem-
1. Procédé de fabrication d'un objet en une peratur gleich oder iber seiner Schmelztemperatur
matigre thermoplastique comportant un motif décora- hat, dadurch gekennzeichnet, dass es weiters
tif, ledit procédé comprenant I'impression dudit motif umfasst vor dem erwdhnten Einsprizen das Einflh-
sur une face d'un support 2 'aide d’'une encre trans- 50  ren eines Films in die erwéhnte Form, derart, dass der
férable susceptible de se séparer dudit support en erwéhnte Film wenigstens wahrend des erwéhnten _
réponse a un échauffement, I'introduction dudit sup- . Einspritzens gegen die erwdhnte Seite des erwdhn- Lo
port, aprés ladite impression, dans un moule ayant!a ten Trégers gedriickt wird, wobel der erwdhnte Film-
forme et les dimensions dudit objet, et I'injection, aus einem Werkstoff besteht, der sich mit dem
aprés ladite introduction, de ladite matidre thermo- 85  erwihnten thermoplastischen Werkstoff verbinden
plastique dans ledit moule, ladite introduction dudit kann, wahrend letzterer auf der Temperatur ist, die er
support étant réalisée de maniére que, au moins pen- wahrend des erwdhnten Einspritzens hat, und der die
dant iadite injection, ledit support soit appliqué contre Transfer-Tinte festhalten kann, wenn sich diese vom



selected for the film the speed of this diffusion becones so slow that,

even if an object manufactured according to the present nethod is sonetines
submtted to a tenperature of 50 to [eEPb29etfoeBeffect of this diffusion on
t he decorative -8- design will still be inperceptible two to three years

after manu ' il d be noted that if the object
manuf acturgﬁé%ﬁf‘%’%&g&, Emf@éhgﬁﬁﬁhod is not intended to be deforned,
i.e. i f thpgadtbdhesWemstbtiRiFRas eavdnhiesFimRékr i al is hard at the normal use
tenper at ure @f vérdarre®hdck Ahsprich @, dadirdhlgaidss of the filmcarrying the

decor at i vezeishhdtdassd erdhn®iITatasmesatliniefbaeel Y5 But i f this object nust be
easi | y def Dinteady| dig auf Geundider Edaéirmiung edadgft,t her nopl astics plastics material is
fl exi bl e atndt Hess rder Firh aus @inbre rperneastisehenf t he obj ect, the thickness of the
fil m shoul WetkstofSledstebtt ed as thin as possible so as not to i npede deformation
of the obj ect3: Veriahren pash Anspiugin2.idedumhgekesr- general |y very easy to fulfill.

- 9- 'CLAI Mszeichnelidapsyler erwéhniatoamenlagiischegVerle ol ect of t herno- plastics

mat eri al h&9f 4ag epvahatensriims pipe Shpssh-Hfrte disighd met hod conprising printing said
desi gn ont eAeribeRsdhabt 3 support using a transferable ink able to separate
fromsaid support in response to heating, introducing said support, after
said pri nt#ﬁ into a nmould having the shape and di nensi ons of said object,
and i nj ect 8‘:" after said introduction, sai"fl thernoplastics material into

sai d moul d, S3jéh 'd%I$&9H&LJnBQn etsogjhgmgy_pport being carried out so that, at
| east duri,ggicéq,;agfﬂ;,rua%é 1a08bcors eSifPRQt IS applied against a wall of said
moul d Wi t hygRddbompiisig bt sdidldadidndtto b e 4NSi de of the nould, and said
i nj ection Peigpsh Geig'd %sfgug,emaﬁ,g tS&psafeNeLO- plastics material is at a
t enper at ur gonPékiitupgeft inbBhsdlto HeBig, hdodudig! t1 Ng poi nt, characterized by the
fact that gald dupiokt r $ofNihting %o a RRlI@R&Igai d i njection, introducing into
sai d noul dthéstizpé Sid dimensiods ofsdikbdbiver; ardddct- at | east during said injection,
sai d fil m ing at@Eaiddsirotgtion)sdid heimdplasticem®f sai d support, said film being of
a mat eri al teddbinte stidmindd) ekid ibteodllidtiont af seddsuppottheraTopl astics nmaterial while the
| atter is keingicérdedogtnothatatlraet dudnghaidinjeelion,ng said injec- tion and able to
retai n sai #hidsuppediieenlisdagaing awalof seldimpuidnk separates from said support in
response tWthiseld fagaitysped|iacing éhe Insislp of heymauld,t her.nopl astics material, through
sai d fil mawsald inpctioskeing gpreed qubhile 3aid fhst-hod according to claim 1, '
char act er | PUIpslifp Matprialspt p tamparatucepaunl prgee-j 530 subl i nabl e ink able to
vapori ze i ’r"?%‘ 8 eiting pp! é?‘ﬂa%ﬁ%q W%vefaﬁd that said filmis of
t her mopl astRtddy 'E%’F‘P es: ."’°I\7E‘f:1 cB8¥ding to claim2, characterized by
the fact t$§FS Lieadmoul afiip g Sunamapayrdidha) of said filmhas a Shore-D
har dness ﬁi url %ész} njection, stld ilm 9xappled

ngg t'shid fa o s&g&e ai&fﬁm hgofa 35

material able to bond ltself to sald thermoplastics ma-

terial while the latter is at the temperature it has during

said injection and able to retain said transferable ink

when said ink separates from said support in res-

ponse to its being heated by said thermoplasticsma- 40

terial, through said film, during sald injection.

2, Method according to claim 1, characterized by

the fact that said ink is a sublimable ink able to vapor-

ize in response to said heating, and that salid film is of

thermoplastics material. 45

3. Method according to claim 2, characterized by
the fact that said thermoplastics material of said film
has a Shore-D hardness greater than or equal to 50.
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