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- plunger ¢tan be larger. Further, with an Injection nmachine having a fixed
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tinued until the tine just before the nold arrangement 10 i s opene

rerovab of a cold nolded article. The pl asticizing and netering step (III)
whi ch is conmrenced upon the nozzl e passage interruption (i) can be
continued at the longest until the nozzle passage interruption is rel eased,
that is, the nozzle passage is opened (11) for a next shot cycle. The

pl asticizing and netering operation can thus be continued at the |ongest by
atim®B[err] in a shot cycle time (T), where [err] is a relatively short
time fromthe time when the injection 35 is commenced to the tinme when the
nozzl e passage interruption (lI) is effected and includes a substantially
shorter time of the first pressure-holding step (1) by the injection
pIunge£ (21), following the injection. Tables | and 11 bel ow show
operational steps of injection nolding carried out in a shot cycle, each
usi ng a conventional injection apparatus and an I njection apparatus of the
Invention (Figures 1 and 2). These appa- ratuses have the sane nold
arrangenent as that for producing plastic VHS half cases (four cases and
two 4@s cases per unit), respectively. The conventional apparatus involved
in Table Il has a nozzle shut-off valve for preventing the material from

| eaki ng out of the nozzle, while the apparatus of the present invention Is
not provided with such a nozzle shut- off valve. Such | eaking is prevented
due to a conbination of the materi al Bfozen at the forward end of the
nozzl e passage by the nold cooling and the material being sucked back. The
ot her conventional apparatus involved 45 in Table | has no shut-off valve.
Referring to Tables | and 11, the plasticizing and netering steps (111)
according to the present invention for a next shot cycle are carried out
for about 8.5 sec. (Table 1) and about 11 sec. (Table II) respectively,
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the present invention attains a surprising effect that

nmol di ng productivity can be considerably Increased within a limt due to
the nold cooling capability in spite of the fact that the injection machine
performance is allowed to be considerably |ower with the effect that the 35
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J al is enhanced and the nachi ne cost



consi derably reduced, conpared with the prior art. Further, the above .
surprising effects of the present invention are enhanced as the thickness
of a nolded article is increased,gsogspesdpe thicker article requires a

| onger duration of the material pressure-holding steps. 40 45 50 65 7 EP
0389646 Bl [err] EP 0389646. B1 [err] EP 0389 646 Bl Clains 5 1. A
process for injection nolding an article, conprising the steps of heating,
pl asticizing and nmetering a plastic material for a first article within a
body (22) of an in- jection machine (20) having an’injection plunger (21)
and cgmmunicating via a nozzle passage (50) with a mold cavity (11) having
a gate defined |°n a nol dﬁar:,qarsggmeng (goxg Bnjgcti ng the gregergd terial
by means of tHeu|njectiod pfurgér (£1)st kv odgh<t he Roz#l e+ passage~10

(50) towards tjhe jnold cavity (JI1); exerting_a Iirst. external nomﬂng
pressure on tHe-ljnjected material by means of the injection plungef (21) so
as torconpact {tkg injected #at-eri-al ~w+ hi-n t-he-nozzle passage (-50% {and the
ndl d cavity (J1);] interrupting the nozzle passage at a location refgote from
thé gate using | ve neans {40); -whi-l e sai d~first hol ding presgurgeiis being
exerted, so a§ td forma closed space conprising the nold cavity {11) 15
and a portion [ofijt he nozzl e. passage..(50) .bet.ween the cavi.iy.and tne¢ val ve
means ¥ 40) ; uﬁon sai d nozzl e passage interrupt exerting a $ecpnd
hol di ng pressyréfon the portion.ef the.cenpact¥®d [fraterial-in sgidflosed
space; and whi{l e{the nozzl e passage (50) is ingeflf upted, heati g,

B

pl asticizing dné|metering furtheF prastic ra- Ee ar im tThe™machi he body
(22) for a sulsgquent article, and ¢ooling t heg d_arrangenent (fp) to
f\-deze 20 of solidify conpactej material £nflt he mol d ¢ vity pnpder said
second hol dind prlessure to -provide {he first 4ﬂt | e, -€hara terizeH in that
nterruptidn by fpe valve

the closed spqcg|formed upon said npzz| e}|passage i
nmeans (40) is of |fi xed vol une (XY dhd th cond“holdlng préessure] | s an
interpal presqueg exerted by that pprtio OE t heZconpact ed teria_ itself

in said fixed|cldse space (X), .the Second holding pressure bkeing [2p
autonatlcally and conti nuou | y dé¢creaSed”as the gonpacted teri§ in the
n

nol d caV|tyHccntracts dusing eoelling. 2. ~A proceffs accordi ng to aim 1,
characteriz@d|ipfthat the ipterngl hol ding pressiife step_is|of |dnper dur-
ati on% han £hd external hol i ng| pressure step. 3l 3. ‘A procgss adcprding to

Claim?2, chardctérized i that [ he step ef heatillg,~ pl-asti ¢cijzing-ahd
metering the | | r, S S S
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further material Is of substantially the sane duration as |
pressure:step. 4. A process according to any one of CI ai ns “Eﬁiﬁ‘l“iﬂ“““ ‘“‘
characterized in that the cooling gploaige b grONENC

nozzl e passage interruption. 5. A process accor di ng to any one of Clains 1
to 4, characterized in that the first, external pressure is a non-stepped
pressure. 6. A process according to any one of Cainms 1 to 4, characterized
in that the first, external pressure is a 40 st epped pressure. 7. A
process according to any one of the preceding clains, wherein the forward

part of the R%@s@fcﬁﬁjﬁ&i@ﬁﬁol&nﬁg érﬁbﬁ-%dcoﬁ-)briél‘ngl?ﬁ’é stépdper mold (15). 45 8. A
process accor di Nafidg, dlsBiéiing/and mBRFITRAGE fidsticRateral ol ¥Rt akticielwithih by (25 bishas 2
step of suCKjegtign Miadhine (20) KEInG & iRbctib P FIBHGBH (P ahd bomisicalla vid d HORAS padsdigs!(50)Math DY
mechani cal | ya M@aamdy (D) hvinh,a gaid)defina@ inelhdid @rafdenieltg10y] 0sed space (X) before
the nol d arr anganedtihg thd pteted maeadl Biméans SraRElnjestibngtunger (ZIp throagh the hexzib passagei | e
sai d nzzl e @o)towsrdsdre mald aawvity(pi);i on i s mai ntai ned thereby to rel ease the hot
mat-eri al from cosxpdiod a fost, extethal hoidind'prisssare ersthe injected rokterigl by meddls af the idfection plunger
chef act er i ze@1)isa a¢ foapmpact the injectgrbmatérialwithin thdroziianassage (50) antl thatmold-oavity 11k i S
frozen by the cdubirwptingsthe ndzele passabeat a lagagjennemete frandbhe gefe usingyalvyymeans (0K whileozen
| ocal porti oteidfisstheldingnrespure la bejro exenind, 396p tprformp spesq caIPRTiEing tha mgld §‘EJ’B¥<§1H9
back s¥ep i sand@pprtian efdhejiprzlg RpsteasSPihervesn the pqviteand thevalve mepss WOk, 10,
process accor di n‘g"'t ?"tﬂ%?ﬁ’g"agﬁ H&F’&E‘P@rﬁ"i’@'ﬁ? 3 5909 5?""?91’?‘?%’2 ral 3‘° B%fgg"afﬁ 5“’
interrupti on“"t"‘é’a

nterior o %"" SPF %’Q ¥ ?"b’\" WI zen
: oE:aI 18|or t T ot%'ti] !fgis;“r:p °b°ge$ér j%'g%?evr eéj:'&g% rran %tggi%

that/tehot esu 681

sequent arti ¢ e dhﬁra&bm&] ﬁ%tu’%tn @%&V@nﬁahp&gmﬁ h3be Egsségbﬁtemlwtgﬁgy @b Ldve! ©-
12. Appar at Ugedn@ (40} iS'rfikddvalimé X éﬂd oy preSSUrdds dndntétHal praSsutelakétfeli bPMat
machi ne (20) pdpfmief thé bdnpadtediRdidbial el dﬁiﬂxaa dicde Spad/ (X, Bk con@ FoldirfGprdsbiird 6bing
heat edzspl ast atonfatically and coitihéublpdecletded BOIhB totipadted dtéital ifthb imdkd Qavitpdbniratiseifirigo N

pl unger (21)coafinganged for axial novenment within the cylinder; a hollow
extension (30) form ng a nozzle passage (50) fromthe machi ne body (22); a
nol d (10) 2deh quqga@ré'awbtqai((' 1, chargptapizeddn thaldhe internplihalding presspregter [sef iaggetdipl ed
with the inj %}l?t‘ﬂ@h“ﬁam'@ﬂlhﬁ'é'"ﬂE’eﬁs"@éte&s to communi cate wi th the machine

body (@2) Vi the Nozz ol he
T et on o e B e e e
pressure throu nozz omar d a val ve
(40) arranpgeA p.atesaaécaeag oy bmbﬁmsrﬂmt &naraaatzea 'ﬁ(ﬂiat mawmgme;r I8 baninievieadt O
t he nozzl e pén saidiH2zié pdssage ttertuptns upt t he comuni cati on between the body
(22) afid the nol d cavity (11) and to forma closed space conprising a
portion of- tAeroprse agcerdin tesany ene & Glaimed| ta detharapterizedip|thpt thafirat\pxiariel preseureisiad
cavity 15  non-stepped pEa§surhat t he | nj ecti on machine is available to comence
a nDIdlng op rat|on f secon | r e _ sed
sace jyor SuckpiaetsdReckiy B &7 SEA Bl i BLAL RAE bk b sl 3 >0
passage port| e vaI ve (40) and the nold cavity (11) so that it is of
fixed vol anea (,r&)ass &dacrdivgo ay dné Ofthd précading diirs) @hdréietha GrwdrEpeplas tha gezzie pgsage0
cause a predet&mmw&domﬁﬁemﬁldas).the I njected material to be conpacted in
said fixed cl osed space >? so that the said portion of the conpacted

nat er i 4l é-xe’f\t’fgcezi)acm"d'"g taflaimd; WW&'P"H@)?‘HPHU“’HP&'E@W §tep of gugling beeeptm%?'gh nst
the nol d. 13remmﬂ-pe'ﬂat't!s°t%%waﬂﬁ Wﬂ‘efﬂaQFW aztza"d@ﬂb?ﬂé@ttet °WP "ﬂ‘ﬁ sp

furth npf} Bgiwre to ramove the, Poal
(Z(r)) ::tdct?or?ﬂgﬁ{j‘teguﬁl!?f‘ ﬁ%f%&e % gp %‘é’&é‘* g}‘m%"t 4. Appar at ug ve
accor di ngel 0 Qoegéact&dmméiaﬁmﬂém&b@m aﬁta%ea?pacto.t StreRdtimatelial btifd dafGsTroen

heater®(17; byltﬁa cdoffg of the hBid arrt@e.ﬁamab)ya.taemmea flozdAllobal PdrtidniEméIiRY By Hedl tert

the gate of &d?ﬁnyrmbugd aflep saldNURRINGHabiCs tehIE SUdietdd biit fus(Befdie 8 filither MjedtioRstb OF

Claim 14, characterized In that the volunme of ,said portion

10. Aprocess according to Claim 9, characterized in that the npzzle passage interruption is released so that
the mold cavity (11) communicates with the interior of- the machine body (22) for the next injection before

% the frozen local portion melts.

11. A process according to Claim 10, characterized in that the hot plasticized material metered for the sub-
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of the nozzl e passage (50) defined by the vaI ve (40) when th ozzI e

passage i5 interrupted is substan- tially the sane as that o wmn""'l””m
cavity (11). 30 Patentanspruche 1. gparsaeése®r zum Sprtzgi egBe

Artikels, das die Schritte des: Erwirnens, Plastizierens und DOSI erend

el nes Kunststg 5 Jrggle|§Bt§ia§tgntﬁffetq§@aléﬁg$'u¥a?&ftllelr}ﬁb%eg?él%e' nes Korpers (22)

el ner Spritzma I ne ( el'nem wobei die

Spr i t zmasc . NppalaRs fofinje&idn MdBRgauaestompridii®) Mt el nem For m Hohi raum (11)

I n Ver bi ndung st editinjectiét mazhine(20)lcompiisiiga bddg (22) defiiny £dylinaer fértétbividea hdated plastio
Stag hag K> material for forming a firdcanti@d@r i t zens des doslerten Materials mttels des
Spritzkol bens ( 21gn injastigtphoiger () arsngediforakibiaisiventenOyithinitheckytinddlr; | N Ri cht ung des
For m Hohl rauns ( lalRollowrextenéien(80) &irmiog a nozele enssagex§02 frevethe MattiredodydR2); auf das

ei ngespritzte Natamdid(i0)dpfininglagautet)Bpviigiazatel the ineld] 0)bsing coupled withdhe injection ma-

ei ngespri t zt eshipai3) sags to pommunigatp witlethe maphinerbgdy @ﬁl"&éhﬁa@@'ﬁ!ﬁ)ﬁsﬂn ¢pOheosthat axial

For m Holai r aunBovermantofihe injectien p&mqsm)iwwqdw@emwcm'am body1imder pressedroualn
el ner Stelle, ‘“V\E?zéﬂéa*%t‘!!fa he.mold eaviys an unter Vor- wendung el ner
Venti | ei nri cht un "(’9{ ﬁb" '&?F‘”HF'B‘F%%W 8‘?}? f: °" 'ﬁ%f!? g@

°é'h°

so dag el n ge¥8h{PBde s )
§ on macg\me¢ val ?:gg de |f;'peratl n fo ?l%

und el nen AbstHAT °F ° p'

der Vern®ileinri 3 hatt

Hal t edr ucks %ﬂi%%e X nt. %lgé if “ XQ;\? lﬁgﬂﬁ::%’o:::
schl ossenen R@H " ki ﬁ& U&é‘s g@ emﬁél:'ﬁadmatena
plastizi ere”%‘*“ befif SR s o &r( m&seh Hottio B?tﬁ@e%ﬁvbécﬂﬁ MaFiE Gerts 22

fO el -, ,nen Fgligsad hbilieg pressard taungd MaGelachl ag (50) unterbrochen Ist,
und-—KI énl ens der FormAnordnung (10) zur Erstarrung oder Verfestigung von

ver di cht et & Apereius adcording RoPiaim 48 theracterizedhin that Eiturthenserhiriess d-iok tupor mold, (10 @r-den
ersten Arti kepngeddewnsigamefthe yalfe{#d) and formingdportian gémmaemetsm daB der

geschl osse }‘é{a vvelrsiher Fe sen urhch agu %e@ ﬂ q{] |

Vont i | ok gl ierostatepd e e S hasten 17 6] lams
dgp Izwel tn(ra Hafne° f ﬁﬁ%° ?%?‘J":Sp;‘tﬂ?ae‘ﬁ C%&'er von dagﬁAbschmtt des
verdl| cht et g5 Mi&rﬁﬁé ado&dﬁy@@ﬁ..ﬁ P, Cléind 13 or BRI fal SrlrabtBrizBP b Anfreeon Sidportion

geschl ossenencs tawB2zAebhssasd (50) derined B84 valle 4o;w®hm nhajetpagbagakinauhﬂem substan-und
EP O 389646 Rually the same as that of the mold cavily'(11§.11111 Liii ill I! fortl aufend

abninrrt, w hrend das verdichtete Material sich Im FormHohI raum I m

Ver | auf des Kf I hl ens zusanmmenzi eht. 2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch
.gekennzei cPatestansimictber Schritt des Internen Haltedrucks linger 5

dauert als der Schritt des externen Hal tedrucks. 3. Verfahren nach Anspruch
2, dadygch?- g eVeefphronquntfindizgiefen giner\rtil@lsides die Sghelde gesivar nens, Pl asti zi erens und
Dosl erens des welErwirarns Ripstizipransund H?%ﬁ'éﬁt‘?sl'@w &hﬁmersveahg@e'u'aﬂbﬂ eiRgs o
der Schritt dffEpers{23pinyr$prifEmaschine(20)mit einem pritzholbey 21}, weheldie $rsizmagshine.fhetginen
Anspr f che | @’@“m@ ):H'" o fivore-Hehirawp ("H@gv‘m“!d“%ﬁi"ﬁcﬂ'ﬁ’ jefnen JiceinekFoRg-ong

bel _Df sendur ?ssl o RSl o sse@ar’r}ir@csmck

der&hspef | Ch%?ay ﬁ,{lterﬁﬁgi g,g gs%rg ,.g m&&f luQ%HQl Hfitbis gﬁ%&ﬁﬁ:

eln nicht ab
Druck Ist. 7.¢44 Q{, ' GRdichER; nacEAmT nem der vorangegangenen Ansprlc e, dadurch

bis 4, dadur qpm
gekennzei chn et ARRbriithens @b BlsBndliRhibssdPan einer SteiRSwéiihk F6 Sidf Eritferht fRE uMést Ver-
ei ner hMilen MMfemsmeﬁﬂuahnc&&ky (46 Slahvend der efbte Ha\(edrﬁcnfgaﬁab &USGHUbIANNA oLl eil ,
dadur ch gekengesehlossvnariRaurdl Gdtdet wird] @t embH Horh-GIBhiraint @) uha Bihént Absdhaitt désf Dilsendurch-
lasses (50) zwischen dem Hohlraum und der Ventileinrichtung (40) einschlieltt;
' Ausilbens eines zweiten Haltedrucks auf den Abschnitt des verdichteten Materials in dem ge-
schlossenen Raum bei der DiisendurchlaRunterbrechung und
Erwérmens, Plastizierens und Dosierens von weiterem Kunststoff im Maschinenkdrper (22) fiir ei-
nen Folgeartikel, wihrend der DiisendurchiaR (50) unterbrochen ist, und Kiihlens der Form-Anordnung
(10) zur Erstarrung oder Verfestigung von verdichtetem Material im Form-Hohlraum unter dem zweiten
Haltedruck, um den ersten Artikel zu schaffen, umfalt,
dadurch gekennzeichnet, da} der geschlossene Raum, welcher bel DiisendurchlaBunterbre-
chung durch die Ventileinrichtung (40) gebildet wird, ein festes Volumen (X) hat und daB der zweite Hal-
tedruck ein interner Druck ist, der von dem Abschnitt des verdichteten Materials ausgeiibt wird, der sich
in dem feststehenden, geschlassenen Raum (X) befindet, wobei der zweite Haitedruck automatisch und
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gens von heliem Material, das i n der heilen AnguBf orm ( 15) verbI el bt,

el nschil eSt durch nechanl sche- Ausdehnung (31, 32) des Vol UMHWH““"IIII”“I
geschl ossenen Rauns (X), ehe di e Feppageeediung (10) geoff

netwi rd, umden Form I ng zu entfernen, aberwahrend die

L SeTal S i Pk e Af feiiiag Aaip ool ot i

dadur ch gekennze"i'm dnl3 ein ortlicher Abschnltt -des hel gen Materials
am St eg dup.chveffredhdeh RRspFlRA 1At YaREnHZbINABL, (dhA) Hor Schritdes MdrmBF HARAAEKs inhéH
und dmlg der &Huért @8 ddr Bcifitt des exfrnen Haltebiiueiide Abschnitt durch zeitweilig

auf gebrachte Widrnme geschnol zen wi rd, nachdem der Rucksaugschritt be- endet
lit, aber &erYaahrersnach Ansprugie?, dedursh gqumwﬁn?tz@&mfsmﬂﬁldegﬁrwﬁweﬂslB'aSﬂV'eM%mlﬂen
nach Ans pr uc hPalerefgdag welkerenMateriply lmwepaitichen genaugylangesiapent g der Sehuitt depieernendiehung
auf gehoben vth‘H"c"éo dm 3 der Form Hohlraum (11) mt dem Inneren des

Maschi ren kﬁ)_r F\?e'i‘éhr‘f@al éJlen{ de es ﬁlchehl% s% Edﬁ:h %ei?lnnz?ch{le% Fy’ffimﬁ b‘;‘ ?chﬁt} 3/ % 'kgljﬂp dung

steht, ehe "dgf en nsc
An§pr uch 10, cfa@‘ﬁrc ge ennzel C ne#%p &ae ‘das heiie plastizierbe Mterial,

des fOr des Fekigman tackathentlddsAmpiichd 11k, 4, dedurdegeRstinkdichhetdakl GéreRSextefieDrick g
gl ei chwerti g dicht abgésiufteMonuekiitht ung zum Spri t zgi sBen von Art bkel n, wobel die
Vorricifung aus: 40 ei ner Spritzmaschine z( mt ei nem Kf r per
(22), der efneYerfahren nagleinamtendyisprdphed bisd) *i'?ésm@ekﬁwﬂchﬂ%rﬂa grstor eyferne Pryok pin
For mung el nesab@ysfierPrapiistic el s begrenzt ei nem Spritzkol ben (21), derzum

ﬁﬁr Eﬁ j:_lr C\Z :’ %ttglkgrﬁn ﬁgﬁ ;:qen %\%% n %enzﬁyeﬁf aduraﬁengzeuchzelésf%& geg ‘S’ g e{]ree '}']e -
urc

Di hsen- Erner di e ei nen Hohiraum
(11) nmit e&nararfaﬁragndalegﬁsaﬂzﬁ 7 mmbmlgenanﬁzeliﬁﬁetr\dém@deMueﬁa leinSPSdhiitt B3 Rubksae
(20) kr af t schyens@inteizan Matadkd, as inider HaBER Angalferni (15)aerbldibt) eibXoaldROHurch [ecHanischo )
mt dem Ma- Shiadeheung@1p32) dfsValpmens daéagelsdhloskenegn RataiéX), esexdigfoem-duordiungl{10) gebff-
Axi al besegungnetide, Wpden Forknlingze entfe(nad, pbat wihrend die RiisentuschidBurniarirechiiiaanireshteiDelten k
ab dem Kor perwi@mﬂﬁdmhdmgiéﬂMatpmwalgewemmmiﬁseﬂ cht ung des For m 50

g?glgrgﬁmsegn[l%f r| tt nd el nem Ve 3‘%@%692 I‘? eI ne vom
Di sendur chi aI 8 e’ "mr e,ﬁ, m'ﬁ ?;Qﬁ F
U

(22) urfd dem ggtr&‘fgg l:f: :f ﬁ;h ?r[ el nen gesc ossenen

Raum zu bi | den wWel ¢ r e| nen schn endurchl asses (50) neben dem
For m Hohi r s meuam‘erdﬁax mﬁrmmmnmménue)chmam DasenduichlEKuntefbfochling aigeRoben
Spri t zmaschi ndrdzsbrdaSderFomn-Hetliraan (1onhitden Ignrened Maschitdnkrpers (22) fiireiie ndittisteldin-

zur Ver f £i gungspetiung in Verirdurigstehty etiectensrstarct refiche Alaehnikasctingiztn Schl i ef Ben des
Ventil s (40 ‘?ebl i1 dte, geschl ossene Raum 12 nur durch den

Df | sendur cHt 2Yessaeniach Ansprygh, 10,gaduoh gekanmreiciret: %H’WWWPF"&MH?‘HE?”“’““
begrenzt wi r d ol8sgtipldesigst wird, ﬂ"Y’%’?P‘E@"eW"U‘?Péﬁ“WgsW!?F fHHEt das Ventil (40)

dep Df I sengurg &k:ﬁtg‘ng(z%ms 6ok bdnGdiceln WBb&i ald V¥iHoRturd'a @tbn eines -
rEestd Mt a ' ZnSer
vobvesta e e o amageus snen

ver di cht et en Mat eineilspritiolan21) Hefium @Redkabifer Atidkseivegung mnemanedéstm«rsu@]esidﬁéi
gegen di e Forigg zu dringen. 13. Vorrichtung nach Anspruch 12, dadurc

gekennzei chnet, dingr Edhian Eegateiubg(38)) weltliaceinas vbre Magihinériképer((22) Jaustehandénshiserdi €
st romalb¥ar t swirchie® (50) Bildgt:40) angeor dneti st und ei nenAbschni tt des

Dusendur chl asses ein@Oforipi(10) aiie. eine) Hahiraun/ (i Y mit éiveomBfeqizegtensinegbeiidis Fofr (100wit der
Anspruch 13, Stamesching/2Rckmitsehiissionearbundpnibtsiaeit sip dler diri Dilspnduichipé (Gl dem Mat 8)
zum nonent aneshirmntiipeitas) is Verbigdunig ptehs, sedal duschele Axjalbewgauny deg Seriizkolpris (31) der er-

el nschi | est . wasmte\fypsistafiypiarRyuckab HermmiGirpar dureh dep Dﬂsm@pah\a& Pindureh indRightung des Foren

14, dadbr ch d‘&“k%’ §\‘\‘l%‘HPF gt wirdiypd qas ol u- 1 des Abachm tts des
mggfﬂur chl asv?e%l?ng elg zum%usﬁ?urcl#% (50 angeordne ist, um: dleqlerbm%?mg zwscﬁen em KarperF(ZZ)

und dem Form-Hohiraum (11) zu unterbrechen und um einen geschiossenen Raum zu bilden, weicher

einen Abschnitt des Dilsendurchlasses (50) neben dem Form-Hohlraum und den Form-Hohlraum (1 1)um-

&5 fadt, so daB die Spritzmaschine zum Starten eines Formvorgangs fiir einen zweiten Artikel zur Verﬁlgung
steht,

dadurch gekennzeichnet, daB der beim SchiieRen des Ventils (40) gebildete, geschiossene Raum
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dur chl al & unt er br bchen st, imwesentlichen gleich demdes Form Hoh| ra

(11) jst: Revendications ;> '201. Procede de noul age pal‘lﬂ“lﬂﬂ l“ lm tmlle
article conprenant | es etapes sui vauéBchauffage
| € dosage d' une matlbre pI asthue pour un premer articlé bl"Inte- rieur

d 22 hi
0 e 2 B “‘%’W%d *°*"a'”““'%.9§3& e
cavit6 de mg%@@ i35 eH yeschiosse-

di sposi tif soda dIeserAbsl‘.hni aQﬁJIsEUldeﬁHte f RalddruB0Yy €N
du piston A Lils d,m;m ,ed,g{gg,eage " aj ut age en direction de |la
cavite du nmoul e 11) appl ication d une premlre pl’eSSI on externe de

mai nti en <1&r vbreichwmg @sdh Aospruch €2; tadu@igekennegichdet, def se des peiteck@ieing kaiftelAoguBfopr 15K | n
de conpact er alfeeistadicstromabwirts worVenti(40) ahgeotdnet istund einendébsphuitides Plsgndurehisases 60) et
de | a cavito6bitlet noul e (11); i0i nterruptlon du: passage d' aj utage en un

endr oi o el Qi ne de | ouyverture t| on

é.n ung aeﬁhtAgs cg i enm sle inr%nﬂréﬁ
éli@cr 62renun é‘g ZURMpRD W 'Hﬁﬂ '"T ‘3{?% u?ge"“%a’l ﬁgz parti en

d u pas s aggsd vagrittiuihg Gadh AQdprch 13, Andpfuch ¥ bJe?AﬁBruLl?ﬁ dHavEK GokdrinkdiBhRdt, dé Badevolu4 0) ;
niH dSEBBdRhitts s DBSEhduRchlabdes {50}/ @r vl el VePQO)DEGertlt iid) Wenl Bor Disen-
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11). 65 14
(11). 13. Appareil selon la revendication 12, oaracténsé en ce qu'il comprend en outre un moule a canal chaud (15)

monté en aval de la vanne (40) et formant une partie du passage d’ajutage (50).

i quee

14. Appareil selon I'une des revendications 12 ou 13, caractérisé en ce qu'il comprend un chauffage (17 ; 18)
50 pour chauffer instantanément une partie du matériau prés de Fouverture du moule.

15. Appareil selon I'une des revendications 12, 13 ou 14, caractérisé en ce que le volume de ladite partie du
passage d’ajutage (50) défini par la vanne (40) quand le passage d'ajutage est interrompu est sensible-
ment le mé@me que celui de la cavité de moulage (11).
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