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(57) Hauptanspruch: Spritzgießsystem, Folgendes umfas-
send:
eine Spritzgießvorrichtung (10);
ein Fördermittel (40), das dazu eingerichtet ist, ein durch die
Spritzgießvorrichtung (10) produziertes Formteil (14) zu be-
fördern;
ein Prüfmittel, das dazu eingerichtet ist, das durch das För-
dermittel (40) beförderte Formteil (14) zu prüfen;
ein Förderpositionsdetektionsmittel (20), das dazu eingerich-
tet ist, eine Position eines Förderteils des Fördermittels (40)
zu detektieren, und
Datenspeichermittel (12, 34, 18), die dazu eingerichtet sind,
Daten zu speichern,
wobei das Datenspeichermittel (12) Folgendes speichert:
Spritzgießdaten, wenn die Spritzgießvorrichtung (10) das
Formteil (14) produziert; und
eine Information zu einer ersten Position des Förderteils, die
eine durch das Förderpositionsdetektionsmittel (20) detek-
tierte Position des Förderteils, wenn das produzierte Form-
teil (14) durch das Fördermittel (40) aufgenommen wird, ist,
wobei die Spritzgießdaten und die Information zur ersten Po-
sition des Förderteils in Zuordnung zueinander als ein Satz
gespeichert werden und mehrere Sätze der Spritzgießdaten
und der Information zur ersten Position in dem Datenspei-
chermittel (12) gespeichert werden,
wobei das Datenspeichermittel (34) Folgendes speichert:
Prüfdaten bezüglich des Formteils (14), wenn ein Formteil
(14) durch das Prüfmittel geprüft wird; und
eine Information zu einer zweiten Position des Förderteils,
die eine durch das Förderpositionsbestimmungsmittel (20) ...
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Beschreibung

ALLGEMEINER STAND DER TECHNIK

Gebiet der Erfindung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Spritz-
gießsystem und insbesondere ein Spritzgießsystem,
das eine Spritzgießvorrichtung, eine zum Befördern
von durch die Spritzgießvorrichtung produzierten
Formteilen eingerichtete Fördervorrichtung und eine
zum Prüfen der von der Fördervorrichtung beförder-
ten Formteile eingerichtete Prüfvorrichtung umfasst.

Beschreibung des Standes der Technik

[0002] Um ein fehlerhaftes Teil unter Formteilen zu
erkennen, die durch eine Spritzgießvorrichtung er-
zeugt werden, muss jedes Formteil als fehlerfrei oder
als fehlerhaft bestimmt werden. Ob ein Formteil feh-
lerfrei oder fehlerhaft ist, kann durch direktes Über-
prüfen des Formteils durch eine visuelle Erfassung
mit dem menschlichen Auge oder durch Verwen-
dung von Maschinen bestimmt werden. Anstatt ei-
ner solchen direkten Überprüfung kann die Qualität
eines Formteils alternativ durch Überprüfen physika-
lischer Größen, wie etwa eines Einspritzdrucks, ei-
ner Einspritzgeschwindigkeit, einer Position und ei-
ner Temperatur beim Produzieren eines Formteils in
der Spritzgießvorrichtung bestimmt werden.

[0003] Insbesondere kann ein Formteil direkt geprüft
werden, um die Qualität durch Messen der physika-
lischen Größe, wie etwa Größe oder Gewicht des
Formteils, um herauszufinden, ob der Messwert in-
nerhalb eines zulässigen Bereichs liegt oder nicht,
und durch visuelles Überprüfen des Erscheinungs-
bilds des Formteils durch einen Vision-Sensor oder
durch das menschliche Auge bestimmt werden.

[0004] JP H03- 207 616 A offenbart eine Formteil-
Prüfvorrichtung, in der eine Spritzgießvorrichtung die
Qualität eines Formteils automatisch bestimmt. In der
Formteil-Prüfvorrichtung wird das Gewicht eines bei
jedem Schuss der Spritzgießvorrichtung extrahierten
Formteils automatisch gemessen. Die Qualität des
Formteils wird durch Abrufen der Messwerte des Ge-
wichts zusammen mit mehreren überwachten Grö-
ßen, wie einem primären Druck, einem sekundären
Druck und einer primären Einspritzzeit, bestimmt.

[0005] JP 2002-46146 A offenbart eine Spritzgieß-
vorrichtung zum Spritzgießen eines Steckverbinder-
gehäuses als ein Gießharzprodukt und ein För-
derband zum Aufnehmen und Fördern der aus
der Spritzgießvorrichtung herausgefallenen Gieß-
harzprodukte.

[0006] Gemäß der in JP H03- 207 616 A offenbar-
ten Technik wird ein Formteil unmittelbar nach dem

Spritzgießen durch die Spritzgießvorrichtung einer di-
rekten Prüfung unterworfen. Somit wird die Bezie-
hung zwischen den Spritzgießdaten der Spritzgieß-
vorrichtung und der Qualität eines durch die Prü-
fung gemessenen aktuellen Formteils durch Sam-
meln der durch die Prüfung erhaltenen Prüfdaten und
der Spritzgießdaten zum Produzieren eines Form-
teils in Zuordnung zueinander als ein Satz klarge-
macht. Durch Rückmelden der Beziehung zwischen
den Spritzgießdaten und den Prüfdaten wird eine
Verbesserung der Qualität der Formteile erleichtert.
Es kann sich jedoch die Zykluszeit durch die für die
Prüfung erforderliche Zeit erhöhen, da die Prüfung
unmittelbar nach dem Produzieren eines Formteils
durch die Spritzgießmaschine durchgeführt wird. Ob-
wohl die Prüfung direkt nach dem Spritzgießen durch-
geführt wird, wenn ein Formteil nicht ausreichend
verfestigt ist, kann sich außerdem der Zustand des
Formteils zu dem Zeitpunkt, zu dem das Formteil voll-
ständig verfestigt ist, geändert haben.

[0007] Gemäß der in JP 2002-46146 A offenbarten
Technik wird ein durch die Spritzgießvorrichtung pro-
duziertes Formteil durch das Förderband zu einem
Prüfplatz der Prüfvorrichtung gefördert, um einer Prü-
fung unterworfen zu werden. Dies kann Schwierigkei-
ten verursachen, wenn die Ergebnisse der Prüfung
durch die Prüfvorrichtung und die Spritzgießdaten der
Spritzgießvorrichtung, wenn ein Formteil produziert
wird, in Zuordnung zueinander gespeichert werden,
da die Prüfung eines Formteils ab dem Zeitpunkt, zu
dem ein Formteil produziert wird, um eine Zeitdauer,
bis das Formteil durch das Förderband zum Prüfplatz
befördert wird, verzögert wird und separat an einem
unterschiedlichen Platz ausgeführt wird.

[0008] DE 696 07 097 T2 beschreibt eine Anlage
zum Gießen von Kunststoffprodukten, wobei gegos-
sene Produkte von mehreren Gießmaschinen auf ein
gemeinsames Förderband in bestimmten Bandzonen
ausgeworfen werden.

[0009] US 2006 / 0 012 064 A1 beschreibt ein Sys-
tem und Verfahren zur Qualitätskontrolle von Gieß-
produkten, wobei die Produkte mittels eines Förder-
bands transportiert werden.

[0010] US 6 622 101 B1 beschreibt ein Verfahren zur
Qualitätskontrolle von maschinell hergestellten Pro-
dukten.

KURZDARSTELLUNG DER ERFINDUNG

[0011] Es ist eine Aufgabe der vorliegenden Erfin-
dung, ein Spritzgießsystem bereitzustellen, das in
der Lage ist, Spritzgießdaten einer Spritzgießvorrich-
tung während des Produzierens eines Formteils und
Prüfdaten einander zuzuordnen, um die Qualität von
Formteilen selbst dann zu kontrollieren, wenn sich ein
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Zeitpunkt des Prüfens eines Formteils von demjeni-
gen des Produzierens eines Formteils unterscheidet.

[0012] Erfindungsgemäße Spritzgießsysteme finden
sich in den unabhängigen Patentansprüchen 1 und
2. Vorteilhafte Weiterbildungen finden sich in den ab-
hängigen Patentansprüchen 3 und 4.

[0013] Ein Spritzgießsystem gemäß der vorliegen-
den Erfindung umfasst: eine Spritzgießvorrichtung;
ein Fördermittel, das dazu eingerichtet ist, ein durch
die Spritzgießvorrichtung produziertes Formteil zu
befördern; ein Prüfmittel, das dazu eingerichtet ist,
das durch das Fördermittel beförderte Formteil zu
prüfen; ein Förderpositionsdetektionsmittel, das da-
zu eingerichtet ist, eine Position eines Förderteils des
Fördermittels zu detektieren, und ein Datenspeicher-
mittel, das dazu eingerichtet ist, Daten zu speichern,
wobei das Datenspeichermittel Folgendes speichert:
Spritzgießdaten, wenn die Spritzgießvorrichtung das
Formteil produziert; und eine Information zu einer ers-
ten Position des Förderteils, die eine durch das För-
derpositionsdetektionsmittel detektierte Position des
Förderteils, wenn das produzierte Formteil durch das
Fördermittel aufgenommen wird, ist, wobei die Spritz-
gießdaten und die Information zur ersten Position des
Förderteils in Zuordnung zueinander als ein Satz ge-
speichert werden und mehrere Sätze der Spritzgieß-
daten und der Information zur ersten Position in dem
Datenspeichermittel gespeichert werden, wobei das
Datenspeichermittel Folgendes speichert: Prüfdaten,
wenn ein Formteil durch das Prüfmittel geprüft wird;
und eine Information zu einer zweiten Position des
Förderteils, die eine durch das Förderpositionsbe-
stimmungsmittel detektierte Position des Förderteils,
wenn das Formteil durch das Prüfmittel geprüft wird,
ist, wobei die Prüfdaten und die Information zur zwei-
ten Position des Förderteils in Zuordnung zueinander
als ein Satz gespeichert werden und mehrere Sätze
der Prüfdaten und der Information zur zweiten Posi-
tion des Förderteils in dem Datenspeichermittel ge-
speichert werden, und wobei das Datenspeichermit-
tel einen Satz der Spritzgießdaten und der Informati-
on zur ersten Position des Förderteils und einen Satz
der Prüfdaten und der Information zur zweiten Posi-
tion des Förderteils, von denen die Information zur
ersten Position und die Information zur zweiten Posi-
tion des Förderteils eine Differenz aufweisen, die ei-
nem vorbestimmten Abstand zwischen einer Aufnah-
meposition, an der das Formteil durch das Fördermit-
tel aufgenommen wird, und einer Prüfposition, an der
das Formteil durch das Prüfmittel geprüft wird, ent-
spricht, jeweils aus den mehreren Sätzen der Spritz-
gießdaten und der Information zur ersten Position des
Förderteils und den mehreren Sätzen der Prüfdaten
und der Information zur zweiten Position des Förder-
teils extrahiert und die in dem extrahierten Satz der
Spritzgießdaten und der Information zur ersten Posi-
tion enthaltenen Spritzgießdaten und die in dem ex-
trahierten Satz der Prüfdaten und der Information zur

zweiten Position enthaltenen Prüfdaten in Zuordnung
zueinander speichert.
Diese Ausgestaltung macht es möglich, die Spritz-
gießdaten und die Prüfdaten sicher einander zu-
zuordnen, um Formteile selbst dann zu kontrollie-
ren, wenn sich ein Zeitpunkt des Produzierens eines
Formteils und ein Zeitpunkt des Prüfens des Form-
teils voneinander unterscheiden.

[0014] Ein Spritzgießsystem gemäß der vorliegen-
den Erfindung umfasst: eine Spritzgießvorrichtung;
ein Fördermittel, das dazu eingerichtet ist, ein durch
die Spritzgießvorrichtung produziertes Formteil zu
befördern; ein Prüfmittel, das dazu eingerichtet ist,
das durch das Fördermittel beförderte Formteil zu
prüfen; ein Zeitdetektionsmittel, das dazu eingerich-
tet ist, die aktuelle Zeit zu detektieren; und ein Da-
tenspeichermittel, das dazu eingerichtet ist, Daten zu
speichern, wobei das Datenspeichermittel Folgendes
speichert: Spritzgießdaten, wenn die Spritzgießvor-
richtung ein Formteil produziert; und eine Informati-
on zu einer ersten Zeit, die eine durch das Zeitde-
tektionsmittel detektierte Zeit, wenn das produzierte
Formteil durch das Fördermittel aufgenommen wird,
ist, wobei die Spritzgießdaten und die Information
zur ersten Zeit in Zuordnung zueinander als ein Satz
gespeichert werden und mehrere Sätze der Spritz-
gießdaten und der Information zur ersten Zeit in dem
Datenspeichermittel gespeichert werden, wobei das
Datenspeichermittel Folgendes speichert: Prüfdaten,
wenn ein Formteil durch das Prüfmittel geprüft wird;
und eine Information zu einer zweiten Zeit, die ei-
ne durch das Zeitbestimmungsmittel detektierte Zeit,
wenn das Formteil durch das Prüfmittel geprüft wird,
ist, wobei die Prüfdaten und die Information zur zwei-
ten Zeit in Zuordnung zueinander als ein Satz gespei-
chert werden und mehrere Sätze der Prüfdaten und
der Information zur zweiten Zeit in dem Datenspei-
chermittel gespeichert werden, und wobei das Da-
tenspeichermittel einen Satz der Spritzgießdaten und
der Information zur ersten Zeit und einen Satz der
Prüfdaten und der Information zur zweiten Zeit, von
denen die Information zur ersten Zeit und die Informa-
tion zur zweiten Zeit eine Differenz aufweisen, die ei-
ner Bewegungszeit entspricht, die zum Bewegen zwi-
schen einer Aufnahmeposition, an der das Formteil
durch das Fördermittel aufgenommen wird, und einer
Prüfposition, an der das Formteil durch das Prüfmittel
geprüft wird, erforderlich ist, jeweils aus den mehre-
ren Sätzen der Spritzgießdaten und der Information
zur ersten Zeit und den mehreren Sätzen der Prüf-
daten und der Information zur zweiten Zeit extrahiert,
wobei die Bewegungszeit basierend auf einem Ab-
stand zwischen der Aufnahmeposition und der Prüf-
position und einer Fördergeschwindigkeit des Förder-
mittels erhalten wird, und die in dem extrahierten Satz
der Spritzgießdaten und der Information zur ersten
Zeit enthaltenen Spritzgießdaten und die in dem ex-
trahierten Satz der Prüfdaten und der Information zur
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zweiten Zeit enthaltenen Prüfdaten in Zuordnung zu-
einander speichert.
Diese Ausgestaltung macht es möglich, die Spritz-
gießdaten und die Prüfdaten sicher einander zu-
zuordnen, um Formteile selbst dann zu kontrollie-
ren, wenn sich ein Zeitpunkt des Produzierens eines
Formteils und ein Zeitpunkt des Prüfens des Form-
teils voneinander unterscheiden.

[0015] Das Prüfmittel kann eine Prüfvorrichtung, die
dazu eingerichtet ist, das Formteil zu prüfen, und
ein Bewegungsmittel, das dazu eingerichtet ist, das
Formteil zu bewegen, umfassen, wobei das Bewe-
gungsmittel das Formteil von der Prüfposition zur
Prüfvorrichtung bewegen kann und die Prüfvorrich-
tung das durch das Bewegungsmittel bewegte Form-
teil prüfen kann und die Prüfdaten erhält.

[0016] Das Bewegungsmittel kann ein Roboter sein.

[0017] Diese Ausgestaltung macht es möglich, ei-
ne Prüfung selbst dann zuverlässig durchzuführen,
wenn eine Prüfvorrichtung kaum in der Lage ist, eine
Prüfung auf einer Fördervorrichtung durchzuführen,
wie etwa beim Messen des Gewichts und der Größe
des Formteils.

[0018] Ein Spritzgießsystem gemäß den obenge-
nannten Aspekten der Erfindung kann Spritzgießda-
ten einer Spritzgießvorrichtung während des Produ-
zierens eines Formteils und Prüfdaten einander zu-
ordnen, um die Qualität der Formteile selbst dann zu
kontrollieren, wenn sich ein Zeitpunkt des Prüfens ei-
nes Formteils von dem des Produzierens eines Form-
teils unterscheidet.

Figurenliste

[0019] Die vorstehenden und weitere Aufgaben und
Merkmale der Erfindung werden aus der folgenden
Beschreibung der Ausführungsformen im Zusam-
menhang mit den beigefügten Zeichnungen ersicht-
lich, wobei

Fig. 1 eine Ansicht ist, die eine Ausgestaltung
eines Spritzgießsystems gemäß einer Ausfüh-
rungsform der Erfindung zeigt;

Fig. 2A eine Ansicht ist, die eine Speicherstruk-
tur von Daten in jedem Speichermittel zeigt und
in einem Spritzgießdaten-Speichermittel gespei-
cherte Sätze von Spritzgießdaten und Aufnah-
mepositionsdaten zeigt;

Fig. 2B eine Ansicht ist, die eine Speicherstruk-
tur von Daten in jedem Speichermittel zeigt und
in einem Prüfdaten-Speichermittel gespeicher-
te Sätze von Prüfdaten und Prüfpositionsdaten
zeigt;

Fig. 2C eine Ansicht ist, die in einem Speicher-
mittel gespeicherte Sätze von Daten zeigt;

Fig. 3 eine Ansicht ist, die eine Ausgestaltung
eines Spritzgießsystems gemäß einer Ausfüh-
rungsform der Erfindung zeigt;

Fig. 4A eine Ansicht ist, die eine Speicherstruk-
tur von Daten in jedem Speichermittel zeigt und
in einem Spritzgießdaten-Speichermittel gespei-
cherte Sätze von Spritzgießdaten und Aufnah-
mezeitdaten zeigt;

Fig. 4B eine Ansicht ist, die eine Speicherstruk-
tur von Daten in jedem Speichermittel zeigt und
in einem Prüfdaten-Speichermittel gespeicherte
Sätze von Prüfdaten und Prüfzeitdaten zeigt;

Fig. 4C eine Ansicht ist, die in einem Speicher-
mittel gespeicherte Sätze von Daten zeigt; und

Fig. 5 eine Ansicht ist, die eine Ausgestaltung
eines Spritzgießsystems gemäß einer Ausfüh-
rungsform der Erfindung zeigt.

AUSFÜHRLICHE BESCHREIBUNG DER
BEVORZUGTEN AUSFÜHRUNGSFORMEN

(Erste Ausführungsform)

[0020] Fig. 1 ist eine Ansicht, die eine Ausgestaltung
eines Spritzgießsystems gemäß einer Ausführungs-
form zeigt.

[0021] In einer Spritzgießvorrichtung 10, die eine
herkömmliche bekannte Spritzgießvorrichtung sein
kann, führt eine Formwerkzeug-Spannvorrichtung ein
Spannen des Formwerkzeugs und ein Schließen des
Formwerkzeugs aus, und dann wird durch einen Zy-
linder oder eine Schnecke einer Einspritzvorrichtung
ein Harzmaterial in ein Formwerkzeug eingespritzt,
um ein Formteil 14 zu produzieren. Das produzierte
Formteil wird nach dem Öffnen des Formwerkzeugs
durch eine Auswerfervorrichtung aus dem Formwerk-
zeug ausgeworfen und außerhalb der Spritzgießvor-
richtung 10 aufgenommen. In dieser Ausführungs-
form wird das Formteil 14 von der Spritzgießvorrich-
tung 10 aufgenommen und auf eine Aufnahmeposi-
tion A einer Fördereinrichtung 40 gesetzt, wie nach-
stehend beschrieben.

[0022] Die Spritzgießvorrichtung 10 umfasst ein
Spritzgießdaten-Speichermittel 12 und ein Speicher-
mittel 18. Das Spritzgießdaten-Speichermittel 12
speichert Spritzgießdaten zum Produzieren eines
Formteils in der Spritzgießvorrichtung 10, und das
Speichermittel 18 speichert Sätze von Spritzgießda-
ten und Prüfdaten.

[0023] Die Fördereinrichtung 40 läuft in Fig. 1 im
Uhrzeigersinn, und die Oberseite der Fördereinrich-
tung 40 bewegt sich in der Figur von der linken Sei-
te zur rechten Seite. Das aufgenommene und auf die
Formteil-Aufnahmeposition A der Fördereinrichtung
40 gesetzte Formteil 14 wird durch die Fördereinrich-
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tung 40 innerhalb einer Zeitspanne zur rechten Seite
befördert.

[0024] Das durch die Fördereinrichtung 40 von der
Formteil-Aufnahmeposition A beförderte Formteil 14
wird zu einer Formteil-Prüfposition B transportiert.
Das Formteil 14 wird an der Formteil-Prüfposition B
einer Prüfung unterworfen, indem es durch eine an
der Prüfvorrichtung 30 bereitgestellte Kamera 32 ab-
gebildet wird. Die Ergebnisse der Prüfung werden als
Prüfdaten in dem in der Prüfvorrichtung 30 bereitge-
stellten Prüfdaten-Speichermittel 34 gespeichert.

[0025] Die Bezugsziffer 20 bezeichnet ein Positions-
detektionsmittel, das eine Position eines Förderteils
der Fördereinrichtung 40 unter Verwendung eines an
der Fördereinrichtung 40 angebrachten Gebers oder
dergleichen detektiert. Eine durch das Positionsde-
tektionsmittel 20 zu detektierende Position des För-
derteils ist eine Drehposition eines um die Förderein-
richtung gespannten Bandes, das das Förderteil der
Fördereinrichtung 40 ist. Die Position wird beispiels-
weise basierend auf einer an einem Teil des Bandes
hinzugefügten Referenzmarkierung detektiert. Somit
ist die Position des Förderteils keine Position des auf
das Förderteil gesetzten Formteils 14.

[0026] Wenn ein Formteil 14 nach dem Spritzgie-
ßen und nach dem Auswerfen aus der Spritzgieß-
vorrichtung 10 durch die Fördereinrichtung 40 aufge-
nommen wird, dann detektiert das Positionsdetekti-
onsmittel 20 zu diesem Zeitpunkt eine Position des
Förderteils als eine erste Position des Förderteils
und übermittelt die Information zur ersten Position
des Förderteils an das Spritzgießdaten-Speichermit-
tel 12. Das Spritzgießdaten-Speichermittel 12, an das
die Information zur ersten Position des Förderteils
übermittelt wurde, speichert die übermittelte Informa-
tion zur ersten Position des Förderteils in Zuordnung
zu den Spritzgießdaten bezüglich des Formteils 14
als einen Satz. Diese Schritte werden jedes Mal wie-
derholt, wenn das Formteil spritzgegossen und durch
die Fördereinrichtung 40 aufgenommen wird.

[0027] Das durch die Fördereinrichtung 40 beförder-
te Formteil 14 wird einer Prüfung, wie einer Ausse-
hensprüfung und einer Größenprüfung, unterworfen,
die auf einer Bildverarbeitung durch die Kamera 32
der Prüfvorrichtung 30 an einer Formteil-Prüfposition
B basiert. Das Positionsdetektionsmittel 20 detektiert
eine Position des Förderteils zu dem Zeitpunkt der
Prüfung des Formteils 14 durch die Prüfvorrichtung
30 als eine zweite Position des Förderteils und über-
mittelt die Information zur zweiten Position des För-
derteils an ein Prüfdaten-Speichermittel 34. Das Prüf-
daten-Speichermittel 34, an das die Information zur
zweiten Position des Förderteils übermittelt wurde,
speichert die übermittelte Information zur zweiten Po-
sition des Förderteils in Zuordnung zu den Prüfdaten
bezüglich des Formteils als einen Satz. Diese Schrit-

te werden jedes Mal wiederholt, wenn das Formteil
14 durch die Prüfvorrichtung 30 befördert und an der
Formteil-Prüfposition B geprüft wird.

[0028] Hierbei wird ein Abstand zwischen der Form-
teil-Aufnahmeposition A und der Formteil-Prüfpositi-
on B vorab eingestellt. Ein Satz von Daten wird von
jedem der in dem Spritzgießdaten-Speichermittel 12
gespeicherten Sätze der Spritzgießdaten und der In-
formation zur ersten Position des Förderteils und den
in dem Prüfdaten-Speichermittel 34 gespeicherten
Sätzen der Prüfdaten und der Information zur zwei-
ten Position des Förderteils derart extrahiert, dass ei-
ne Differenz zwischen der Information zur ersten Po-
sition des Förderteils und der Information zur zwei-
ten Position des Förderteils einem vorbestimmten
Abstand zwischen der Formteil-Aufnahmeposition A
und der Formteil-Prüfposition B entspricht, und die
extrahierten Sätze von Daten werden in dem Spei-
chermittel 18 gespeichert.

[0029] Die Fig. 2A, Fig. 2B und Fig. 2C zeigen je-
weils eine Speicherstruktur von Daten in jedem der
Speichermittel gemäß dieser Ausführungsform. Die
Fig. 2A zeigt in dem Spritzgießdaten-Speichermittel
12 gespeicherte Sätze von Spritzgießdaten und Auf-
nahmepositionsdaten (die Daten der ersten Position
des Förderteils). Zum Beispiel werden die Spritzgieß-
daten M0(1), M1(1), ... Mm(1) zum Zeitpunkt, wenn
die Anzahl an Schüssen 1 ist, in Zuordnung zu P1
(1), die die Aufnahmepositionsdaten P1 in diesem
Augenblick sind, gespeichert. Wenn die Anzahl an
Schüssen 2 ist, werden die Spritzgießdaten M0(2),
M1(2), ... Mm(2) in Zuordnung zu P1(2), die die Auf-
nahmepositionsdaten P1 in diesem Augenblick sind,
gespeichert. Es werden ebenfalls danach die Spritz-
gießdaten und die Aufnahmepositionsdaten gespei-
chert und die Spritzgießdaten M0(N), M1(N), ... Mm
(N) zu dem Zeitpunkt, wenn die Anzahl an Schüssen
N ist, werden in Zuordnung zu P1(N), die die Aufnah-
mepositionsdaten P1 in diesem Augenblick sind, ge-
speichert.

[0030] Die Fördereinrichtung 40 wird jedes Mal be-
trieben, wenn das Formteil 14 durch die Förderein-
richtung 40 aufgenommen wird, oder wird immer
mit einer konstanten Geschwindigkeit betrieben. Die
Prüfvorrichtung 30 führt die Prüfung durch, während
das Formteil 14 zur Formteil-Prüfposition B befördert
wird. Die Fig. 2B zeigt im Prüfdaten-Speichermittel
34 gespeicherte Sätze der Prüfdaten und Prüfposi-
tionsdaten (die Daten der zweiten Position des För-
derteils). Die durch die Prüfung erhaltenen Prüfdaten
T0(1), T1(1), ... werden in Zuordnung zu P2(1), die
die Prüfpositionsdaten P2 in diesem Augenblich sind,
gespeichert. Ebenfalls werden die Prüfdaten T0(2),
T1(2), ... in Zuordnung zu P2(2), die die Prüfpositi-
onsdaten P2 sind, gespeichert. Es werden ebenfalls
danach die Prüfdaten und die Prüfpositionsdaten ge-
speichert, und die Prüfdaten T0(N), T1(N), ... werden
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in Zuordnung zu P2(N), die die Prüfpositionsdaten P2
in diesem Augenblick sind, gespeichert.

[0031] In dieser Ausführungsform wird ein Abstand
zwischen der Formteil-Aufnahmeposition zum Zeit-
punkt des Produzierens und Aufnehmens des Form-
teils und der Formteil-Prüfposition zum Zeitpunkt des
Prüfens des Formteils durch Messung oder derglei-
chen bei fünf Schüssen vorab eingestellt und durch
Verwendung der Anzahl der Schüsse ausgedrückt.
Somit werden ein P1(1) umfassender Satz von Spritz-
gießdaten und ein P2(6) umfassender Satz von Prüf-
daten extrahiert und in dem Speichermittel 18 ge-
speichert. Die Fig. 2C zeigt in dem Speichermittel 18
gespeicherte Sätze von Daten. Wenn die Anzahl an
Schüssen 1 ist, werden als Daten die Spritzgießda-
ten M0(1), M1(1), ... Mm(1) und die entsprechenden
Prüfdaten T0(6), T1(6) in Zuordnung zueinander als
ein Satz gespeichert. Wenn die Anzahl von Schüssen
2 ist, werden als Daten ebenfalls die Spritzgießda-
ten M0(2), M1(2), ... Mm(2) und die entsprechenden
Prüfdaten T0(7), T1(7) in Zuordnung zueinander als
ein Satz gespeichert. In gleicher Weise werden da-
nach die Spritzgießdaten und die Prüfdaten gespei-
chert, und die Spritzgießdaten M0(N), M1(N), ... Mm
(N) werden in Zuordnung zu entsprechenden Prüfda-
ten T0(N+5), T1(N+5) als Daten gespeichert, wenn
die Anzahl von Schüssen N ist.

[0032] Um bei Erhalten dieser Daten die Aufnahme-
positionsdaten (erste Position des Förderteils) und
die Prüfpositionsdaten (die zweite Position des För-
derteils) genau zu detektieren, ist es wünschenswert,
die Fördereinrichtung 40 zum Zeitpunkt des Aufneh-
mens des Formteils und zum Zeitpunkt des Prüfens
des Formteils vorübergehend zu stoppen.
Obwohl diese Ausführungsform eine Ausgestaltung
einsetzt, in der das Spritzgießdaten-Speichermittel
12 und das Speichermittel 18 in der Spritzgießvor-
richtung 10 bereitgestellt werden und das Prüfda-
ten-Speichermittel 34 in der Prüfvorrichtung 30 be-
reitgestellt wird, ist die Ausgestaltung nicht darauf
beschränkt, und das Spritzgießdaten-Speichermittel
12, das Speichermittel 18 und das Prüfdaten-Spei-
chermittel 34 können an jedem Teil des gesamten
Spritzgießsystems bereitgestellt werden. Anstatt das
Spritzgieß-Speichermittel 12, das Speichermittel 18
und das Prüfdaten-Speichermittel 34 separat bereit-
zustellen, kann außerdem ein Steuermittel, das die
Spritzgießvorrichtung 10, die Fördereinrichtung 40
und die Prüfvorrichtung 30 zentral steuert, bereitge-
stellt werden, um die Spritzgießdaten und die Prüfda-
ten in Zuordnung zueinander als einen Satz in dem
Steuermittel zu speichern. Alle Spritzgießdaten, Prüf-
daten, die erste Position des Förderteils und die zwei-
te Position des Förderteils können in der Spritzgieß-
vorrichtung 10 erhalten werden, um die Spritzgießda-
ten und die Prüfdaten in Zuordnung zueinander als
einen Satz in der Spritzgießvorrichtung 10 zu spei-
chern. Alle Spritzgießdaten, Prüfdaten, die erste Po-

sition des Förderteils und die zweite Position des För-
derteils können in der Prüfvorrichtung 30 erhalten
werden, um die Spritzgießdaten und die Prüfdaten in
Zuordnung zueinander als einen Satz in der Prüfvor-
richtung 30 zu speichern.

[0033] Die Fig. 3 ist eine Ansicht, die eine Ausge-
staltung eines Spritzgießsystems gemäß dieser Aus-
führungsform zeigt. Gemäß der ersten Ausführungs-
form werden die Spritzgießdaten und die Prüfdaten
einander zugeordnet, indem eine Differenz zwischen
der ersten Position und der zweiten Position des För-
derteils verwendet wird. Diese Ausführungsform un-
terscheidet sich von der ersten Ausführungsform da-
durch, dass die Spritzgießdaten und die Prüfdaten
einander zugeordnet sind, indem eine Differenz zwi-
schen einer ersten Zeit, zu der das Formteil 14 von
der Spritzgießvorrichtung 10 aufgenommen und auf
die Fördereinrichtung 40 gelegt wird, und einer zwei-
ten Zeit, zu der die Prüfvorrichtung 30 die Prüfung
des Formteils 14 ausführt, verwendet wird. Die Be-
schreibung derselben Ausgestaltung wie das Spritz-
gießsystem der in Fig. 1 gezeigten ersten Ausfüh-
rungsform wird in der folgenden Beschreibung nicht
wiederholt.

[0034] Wenn das Formteil 14 nach dem Spritzgie-
ßen und nach dem Auswerfen aus der Spritzgieß-
vorrichtung 10 durch die Fördereinrichtung 40 aufge-
nommen wird, dann detektiert ein Zeitdetektionsmit-
tel 22 die Zeit als eine erste Zeit und übermittelt die
Information zur ersten Zeit an das Spritzgießdaten-
Speichermittel 12. Das Spritzgießdaten-Speichermit-
tel 12, an das die Information zur ersten Zeit über-
mittelt wurde, speichert die Spritzgießdaten bezüg-
lich des Formteils 14 in Zuordnung zu der Informati-
on zur ersten Zeit. Diese Prozesse werden jedes Mal
wiederholt, wenn das Formteil 14 spritzgegossen und
durch die Fördereinrichtung 40 aufgenommen wird.

[0035] Das durch die Fördereinrichtung 40 beförder-
te Formteil 14 wird einer Prüfung, wie einer Ausse-
hensprüfung und einer Größenprüfung, unterworfen,
die auf einer Bildverarbeitung durch die Kamera 32
der Prüfvorrichtung 30 an einer Formteil-Prüfposition
B basiert. Das Zeitdetektionsmittel 22 detektiert die
Zeit, zu der das Formteil 14 durch die Prüfvorrich-
tung 30 geprüft wird, als eine zweite Zeit und über-
mittelt die Information zur zweiten Zeit an das Prüfda-
ten-Speichermittel 34. Das Prüfdaten-Speichermittel
34, an das die Information zur zweiten Zeit übermit-
telt wurde, speichert die übermittelte Information ent-
sprechend dem Formteil und die übermittelte Infor-
mation zur zweiten Zeit in Zuordnung zueinander als
ein Satz. Diese Prozesse werden jedes Mal wieder-
holt, wenn das Formteil 14 durch die Prüfvorrichtung
30 befördert und an der Formteil-Prüfposition B ge-
prüft wird.
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[0036] Ein Abstand zwischen der Formteil-Aufnah-
meposition A und der Formteil-Prüfposition B wird
vorab erhalten und eine Bewegungszeit, die zum
Bewegen zwischen der Formteil-Aufnahmeposition
A und der Formteil-Prüfposition B erforderlich ist,
wird basierend auf dem erhaltenen Abstand und der
Fördergeschwindigkeit der Fördereinrichtung 40 er-
halten. Ein Satz von Daten wird von jedem der in
dem Spritzgießdaten-Speichermittel 12 gespeicher-
ten Sätze der Spritzgießdaten und der Information zur
ersten Zeit und den in dem Prüfdaten-Speichermittel
34 gespeicherten Sätzen der Prüfdaten und der In-
formation zur zweiten Zeit derart extrahiert, dass ei-
ne Differenz zwischen der ersten Zeit und der zwei-
ten Zeit der Bewegungszeit zwischen der Formteil-
Aufnahmeposition A und der Formteil-Prüfposition B
entspricht, und die extrahierten Sätze von Daten wer-
den in dem Speichermittel 18 gespeichert.

[0037] Die Fig. 4A, Fig. 4B und Fig. 4C zeigen je-
weils eine Speicherstruktur von Daten in jedem der
Speichermittel gemäß dieser Ausführungsform. Die
Fig. 4A zeigt in dem Spritzgießdaten-Speichermittel
12 gespeicherte Sätze von Spritzgießdaten und Auf-
nahmezeitdaten (die Daten der Zeit, zu der das Form-
teil 14 aufgenommen wird). Zum Beispiel werden die
Spritzgießdaten M0(1), M1(1), ... Mm(1) zu der Zeit,
wenn die Anzahl an Schüssen 1 ist, in Zuordnung zu
t1(1), die die Aufnahmezeitdaten t1 in diesem Augen-
blick sind, gespeichert. Wenn die Anzahl an Schüs-
sen 2 ist, werden die Spritzgießdaten M0(2), M1(2), ...
Mm(2) in Zuordnung zu t1(2), die die Aufnahmezeit-
daten t1 in diesem Augenblick sind, gespeichert. Es
werden ebenfalls danach die Spritzgießdaten und die
Aufnahmezeitdaten gespeichert, und die Spritzgieß-
daten M0(N), M1(N), ... Mm(N) zu der Zeit, wenn die
Anzahl an Schüssen N ist, werden in Zuordnung zu t1
(N), die die Aufnahmezeitdaten t1 in diesem Augen-
blick sind, gespeichert.

[0038] Die Fördereinrichtung 40 wird jedes Mal be-
trieben, wenn das Formteil 14 durch die Förderein-
richtung 40 aufgenommen wird, oder wird immer
mit einer konstanten Geschwindigkeit betrieben. Die
Prüfvorrichtung 30 führt die Prüfung durch, während
das Formteil 14 zur Formteil-Prüfposition B befördert
wird. Die Fig. 4B zeigt im Prüfdaten-Speichermittel
34 gespeicherte Sätze der Prüfdaten und Prüfzeitda-
ten (die Daten der Zeit, zu der das Formteil 14 geprüft
wird). Die durch die Prüfung erhaltenen Prüfdaten T0
(1), T1(1), ... werden in Zuordnung zu t2(1), die die
Prüfzeitdaten t2 in diesem Augenblich sind, gespei-
chert. Ebenfalls werden die Prüfdaten T0(2), T1(2), ...
in Zuordnung zu t2(2), die die Prüfpositionsdaten t2
sind, gespeichert. Es werden ebenfalls danach die
Prüfdaten und die Prüfzeitdaten gespeichert, und die
Prüfdaten T0(N), T1(N), ... werden in Zuordnung zu
t2(N), die die Prüfzeitdaten t2 in diesem Augenblick
sind, gespeichert.

[0039] In dieser Ausführungsform wird eine Bewe-
gungszeit, die zum Bewegen zwischen der Formteil-
Aufnahmeposition zur Zeit des Produzierens und des
Aufnehmens des Formteils und der Formteil-Prüfpo-
sition zur Zeit des Prüfens des Formteils erforder-
lich ist, vorab durch Messung oder dergleichen bei
fünf Schüssen vorab eingestellt und durch Verwen-
dung der Anzahl der Schüsse ausgedrückt. Somit
werden ein t1(1) umfassender Satz von Spritzgießda-
ten und ein t2(6) umfassender Satz von Prüfdaten ex-
trahiert und in dem Speichermittel 18 gespeichert. Die
Fig. 4C zeigt einen in dem Speichermittel 18 gespei-
cherten Satz von Daten. Wenn die Anzahl an Schüs-
sen 1 ist, werden als Daten die Spritzgießdaten M0
(1), M1(1), ... Mm(1) und die entsprechenden Prüfda-
ten T0(6) in Zuordnung zueinander als ein Satz ge-
speichert. Wenn die Anzahl von Schüssen 2 ist, wer-
den als Daten ebenfalls die Spritzgießdaten M0(2),
M1(2), ... Mm(2) und die entsprechenden Prüfdaten
T0(7), T1(7) in Zuordnung zueinander als ein Satz
gespeichert. In gleicher Weise werden danach die
Spritzgießdaten und die Prüfdaten gespeichert, und
die Spritzgießdaten M0(N), M1(N), ... Mm(N) werden
in Zuordnung zu entsprechenden Prüfdaten T0(N+5),
T1(N+5) als Daten gespeichert, wenn die Anzahl von
Schüssen N ist.

[0040] Obwohl diese Ausführungsform eine Ausge-
staltung einsetzt, in der das Spritzgießdaten-Spei-
chermittel 12 und das Speichermittel 18 in der Spritz-
gießvorrichtung 10 bereitgestellt werden und das
Prüfdaten-Speichermittel 34 in der Prüfvorrichtung 30
bereitgestellt wird, ist die Ausgestaltung nicht dar-
auf beschränkt, und das Spritzgießdaten-Speicher-
mittel 12, das Speichermittel 18 und das Prüfdaten-
Speichermittel 34 können an jedem Teil des gesam-
ten Spritzgießsystems bereitgestellt werden. Anstatt
das Spritzgieß-Speichermittel 12, das Speichermit-
tel 18 und das Prüfdaten-Speichermittel 34 separat
bereitzustellen kann außerdem ein Steuermittel, das
die Spritzgießvorrichtung 10, die Fördereinrichtung
40 und die Prüfvorrichtung 30 zentral steuert, bereit-
gestellt werden, um die Spritzgießdaten und die Prüf-
daten in Zuordnung zueinander als einen Satz in dem
Steuermittel zu speichern. Alle Spritzgießdaten, Prüf-
daten, die erste Position des Förderteils und die zwei-
te Position des Förderteils können in der Spritzgieß-
vorrichtung 10 erhalten werden, um die Spritzgießda-
ten und die Prüfdaten in Zuordnung zueinander als
einen Satz in der Spritzgießvorrichtung 10 zu spei-
chern. Alle Spritzgießdaten, Prüfdaten, die erste Zeit
und die zweite Zeit können in der Prüfvorrichtung
30 erhalten werden, um die Spritzgießdaten und die
Prüfdaten in Zuordnung zueinander als einen Satz
in der Prüfvorrichtung 30 zu speichern. Eine solche
Ausgestaltung ähnelt der ersten Ausführungsform.

[0041] Wenn aus irgendeinem Grund eine Situation
auftritt, in der die Fördereinrichtung 40 zwischen der
Aufnahmeposition, an der das Formteil 14 spritzge-
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gossen und durch die Fördereinrichtung 40 aufge-
nommen wird, und der Prüfposition, an der das Form-
teil 14 in der Prüfvorrichtung 30 geprüft wird, stoppt,
können die Spritzgießdaten und die Prüfdaten einan-
der zugeordnet werden, indem die Zeitdauer, wäh-
rend der die Fördereinrichtung 40 gestoppt wird, ge-
messen wird und die gemessene Zeitdauer von der
Bewegungszeit abgezogen wird.

[0042] Die Fig. 5 ist eine Ansicht, die eine Ausge-
staltung eines Spritzgießsystems gemäß dieser Aus-
führungsform zeigt. In dieser Ausführungsform wird
ein Roboter 36, der ein Bewegungsmittel ist, an der
Position bereitgestellt, an der die Prüfvorrichtung in
der ersten und zweiten Ausführungsform bereitge-
stellt wird. Wenn das Formteil 14 zur Prüfposition
(B) befördert wird, transportiert der Roboter 36 das
Formteil zur Prüfvorrichtung 30. Die Prüfvorrichtung
30 führt die Prüfung an der Position (C) durch, zu der
das Formteil 14 transportiert wird. Die weitere Aus-
gestaltung ähnelt derjenigen der ersten und zweiten
Ausführungsform.

[0043] Die Ausgestaltung gemäß dieser Ausfüh-
rungsform ist insbesondere dann wirkungsvoll, wenn
die Prüfung schwerlich auf der Fördereinrichtung
40 ausgeführt werden kann, wie z.B. wenn eine
Gewichtsmessvorrichtung oder Größenmessvorrich-
tung als die Prüfvorrichtung 30 verwendet wird. Das
Formteil 14, das durch die Prüfvorrichtung 30 geprüft
wurde, kann auf die Fördereinrichtung 40 zurückge-
legt werden oder kann an einen anderen Ort trans-
portiert werden.
Die Prüfvorrichtung 30 gemäß den obengenannten
Ausführungsformen kann verschiedene Arten von
Vorrichtungen umfassen, die in der Lage sind, die
Qualität des Formteils 14 zu prüfen, wie etwa Vorrich-
tungen zum Messen des Gewichts eines Formteils,
Vorrichtungen zum Messen der Größe eines Form-
teils und Vorrichtungen zum Erfassen von Bildern ei-
nes Formteils unter Verwendung von Vision-Syste-
men.

[0044] Gemäß einer beliebigen der Ausführungsfor-
men kann ein Prozess des Speicherns eines Sat-
zes der Spritzgießdaten und der Prüfdaten in dem
Speichermittel 18 bei jedem Schuss oder jedes Mal,
wenn die Prüfung des Formteils abgeschlossen ist,
ausgeführt werden. Alternativ kann der Prozess des
Speicherns von Daten bei jeder vorbestimmten An-
zahl von Schüssen, beispielsweise nach jeweils 100
Schüssen, um die Daten für 100 Schüsse zu spei-
chern, durchgeführt werden, oder kann zu jeder vor-
bestimmten Zeit durchgeführt werden, beispielswei-
se zu jeder Stunde, um die Daten für eine Stunde zu
speichern. Der Prozess des Speicherns von Daten
kann ebenfalls nach Abschluss einer vorbestimmten
Anzahl von Spritzgießprozessen durchgeführt wer-

den, um die Daten für die Anzahl von abgeschlosse-
nen Spritzgießprozessen zu speichern.

Patentansprüche

1.  Spritzgießsystem, Folgendes umfassend:
eine Spritzgießvorrichtung (10);
ein Fördermittel (40), das dazu eingerichtet ist, ein
durch die Spritzgießvorrichtung (10) produziertes
Formteil (14) zu befördern;
ein Prüfmittel, das dazu eingerichtet ist, das durch
das Fördermittel (40) beförderte Formteil (14) zu prü-
fen;
ein Förderpositionsdetektionsmittel (20), das dazu
eingerichtet ist, eine Position eines Förderteils des
Fördermittels (40) zu detektieren, und
Datenspeichermittel (12, 34, 18), die dazu eingerich-
tet sind, Daten zu speichern,
wobei das Datenspeichermittel (12) Folgendes spei-
chert:
Spritzgießdaten, wenn die Spritzgießvorrichtung (10)
das Formteil (14) produziert; und
eine Information zu einer ersten Position des Förder-
teils, die eine durch das Förderpositionsdetektions-
mittel (20) detektierte Position des Förderteils, wenn
das produzierte Formteil (14) durch das Fördermittel
(40) aufgenommen wird, ist,
wobei die Spritzgießdaten und die Information zur
ersten Position des Förderteils in Zuordnung zuein-
ander als ein Satz gespeichert werden und mehre-
re Sätze der Spritzgießdaten und der Information zur
ersten Position in dem Datenspeichermittel (12) ge-
speichert werden,
wobei das Datenspeichermittel (34) Folgendes spei-
chert:
Prüfdaten bezüglich des Formteils (14), wenn ein
Formteil (14) durch das Prüfmittel geprüft wird; und
eine Information zu einer zweiten Position des För-
derteils, die eine durch das Förderpositionsbestim-
mungsmittel (20) detektierte Position des Förderteils,
wenn das Formteil (14) durch das Prüfmittel geprüft
wird, ist,
wobei die Prüfdaten und die Information zur zweiten
Position des Förderteils in Zuordnung zueinander als
ein Satz gespeichert werden und mehrere Sätze der
Prüfdaten und der Information zur zweiten Position
des Förderteils in dem Datenspeichermittel (34) ge-
speichert werden, und
wobei das Datenspeichermittel (18) einen Satz der
Spritzgießdaten und der Information zur ersten Posi-
tion des Förderteils und einen Satz der Prüfdaten und
der Information zur zweiten Position des Förderteils,
von denen die Information zur ersten Position und die
Information zur zweiten Position des Förderteils ei-
ne Differenz aufweisen, die einem vorbestimmten Ab-
stand zwischen einer Aufnahmeposition (A), an der
das Formteil (14) durch das Fördermittel (40) aufge-
nommen wird, und einer Prüfposition (B), an der das
Formteil (14) durch das Prüfmittel geprüft wird, ent-
spricht, jeweils aus den mehreren Sätzen der Spritz-
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gießdaten und der Information zur ersten Position des
Förderteils und den mehreren Sätzen der Prüfdaten
und der Information zur zweiten Position des Förder-
teils extrahiert und die in dem extrahierten Satz der
Spritzgießdaten und der Information zur ersten Posi-
tion enthaltenen Spritzgießdaten und die in dem ex-
trahierten Satz der Prüfdaten und der Information zur
zweiten Position enthaltenen Prüfdaten in Zuordnung
zueinander speichert.

2.  Spritzgießsystem, Folgendes umfassend:
eine Spritzgießvorrichtung (10);
ein Fördermittel (40), das dazu eingerichtet ist, ein
durch die Spritzgießvorrichtung (10) produziertes
Formteil (14) zu befördern;
ein Prüfmittel, das dazu eingerichtet ist, das durch
das Fördermittel (40) beförderte Formteil (14) zu prü-
fen;
ein Zeitdetektionsmittel (22), das dazu eingerichtet
ist, die aktuelle Zeit zu detektieren; und
Datenspeichermittel (12, 34, 18), die dazu eingerich-
tet sind, Daten zu speichern,
wobei das Datenspeichermittel (12) Folgendes spei-
chert:
Spritzgießdaten, wenn die Spritzgießvorrichtung (10)
ein Formteil (14) produziert; und
eine Information zu einer ersten Zeit, die eine durch
das Zeitdetektionsmittel (22) detektierte Zeit, wenn
das produzierte Formteil (14) durch das Fördermittel
(40) aufgenommen wird, ist,
wobei die Spritzgießdaten und die Information zur
ersten Zeit in Zuordnung zueinander als ein Satz ge-
speichert werden und mehrere Sätze der Spritzgieß-
daten und der Information zur ersten Zeit in dem Da-
tenspeichermittel (12) gespeichert werden,
wobei das Datenspeichermittel (34) Folgendes spei-
chert:
Prüfdaten, wenn ein Formteil (14) durch das Prüfmit-
tel geprüft wird; und
eine Information zu einer zweiten Zeit, die eine
durch das Zeitbestimmungsmittel (22) detektierte
Zeit, wenn das Formteil (14) durch das Prüfmittel ge-
prüft wird, ist,
wobei die Prüfdaten und die Information zur zweiten
Zeit in Zuordnung zueinander als ein Satz gespei-
chert werden und mehrere Sätze der Prüfdaten und
der Information zur zweiten Zeit in dem Datenspei-
chermittel (34) gespeichert werden, und
wobei das Datenspeichermittel (18) einen Satz der
Spritzgießdaten und der Information zur ersten Zeit
und einen Satz der Prüfdaten und der Information zur
zweiten Zeit, von denen die Information zur ersten
Zeit und die Information zur zweiten Zeit eine Diffe-
renz aufweisen, die einer Bewegungszeit entspricht,
die zum Bewegen zwischen einer Aufnahmeposition
(A), an der das Formteil (14) durch das Fördermit-
tel (40) aufgenommen wird, und einer Prüfposition
(B), an der das Formteil (14) durch das Prüfmittel ge-
prüft wird, erforderlich ist, jeweils aus den mehreren
Sätzen der Spritzgießdaten und der Information zur

ersten Zeit und den mehreren Sätzen der Prüfdaten
und der Information zur zweiten Zeit extrahiert, wo-
bei die Bewegungszeit basierend auf einem Abstand
zwischen der Aufnahmeposition (A) und der Prüfposi-
tion (B) und einer Fördergeschwindigkeit des Förder-
mittels (40) erhalten wird, und die in dem extrahierten
Satz der Spritzgießdaten und der Information zur ers-
ten Zeit enthaltenen Spritzgießdaten und die in dem
extrahierten Satz der Prüfdaten und der Information
zur zweiten Zeit enthaltenen Prüfdaten in Zuordnung
zueinander speichert.

3.  Spritzgießsystem nach Anspruch 1 oder 2,
wobei das Prüfmittel eine Prüfvorrichtung (30), die
dazu eingerichtet ist, das Formteil (14) zu prüfen, und
ein Bewegungsmittel, das dazu eingerichtet ist, das
Formteil (14) zu bewegen, umfasst,
wobei das Bewegungsmittel das Formteil von der
Prüfposition (B) zur Prüfvorrichtung (30) bewegt, und
wobei die Prüfvorrichtung (30) das durch das Bewe-
gungsmittel bewegte Formteil prüft und die Prüfdaten
erhält.

4.  Spritzgießsystem nach Anspruch 3, wobei das
Bewegungsmittel ein Roboter (36) ist.

Es folgen 5 Seiten Zeichnungen
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