The ﬁresent invention relates to a method for processing workpieces in
an automatic manufacturing systemwith digitally controlled processing

devi ces 10, the workpi eces bei ng nBRIAEMSSORT pal | ets, on which data relating
to the workpieces and their processing are stored electronically.

Furt her norgeschistbungvention relates to an automati c manufacturing system
with digitally controlled processing devices, with control units
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cal | ed ugie ipgien Retenspejchern Bhgesipicherten Diaten Inderf Arbeitsspeicher seines Datenverarbeitungsgerétes
et 41, Die Steuereinheit 30 der Bearbeitungseinrichtung 10 kann nun (iber die Schnittstelle zum Handhabungs-
gerét 12 direkt die Bezeichnung des benbtigten Werkstiicks 35 aufrufen, worauf das Handhabungsgerat 12
das betreffende Werkstiick aus dem Palettenmagazin holt und der Bearbeitungseinrichtung 10 zufiihrt. Das
45 dem Handhabungsgerét 12 zugeordnete Datenverarbeitungsgerét 41 liest mit einem Lesekopf wéhrend der
Obergabe des Werkstiicks 35 die im Datenspeicher 39 gespeicherten Daten und leitet diese an die Steuerein-
heit 30 weiter, wobei anhand der mitgefiihrten NC-Programm-Bezeichnung aus den in der Steuereinheit 30
gespeicherten NC-Programmen das fir die Bearbeitung des Werkst{icks 35 benbttigte NC-Programm ausge-
sucht und zur Steuerung der Bearbeitungseinrichtung 10 eingesetzt wird.
80 Grundsétzlich in gleicher Weise kann mit den fiir die Bearbeitung der Werkstlicke benétigten Werkzeugen
verfahren werden.
Das Werkstiick 35, das nach seiner Bearbeitung in der Bearbeitungseinrichtung 10 einer cder mehreren
weiteren Bearbeitungseinrichtungen zuzufiihren ist, kann zwischenzeitlich magaziniert werden. Das Werk-
stlick 35 kann aber auch zunéchst wieder an den Messplatz 7 oder einen anderen Messplatz beférdert werden,
55  wo es erneut vermessen wird und die neuen Messdaten in den Datenspeicher 39 an seiner Palette 36 einge-
lesen werden. Auch in dieser Phase kénnen im Datenspeicher 39 zusétzliche, z.B. die Weiterbearbeitung des
Werkstiicks 35 betreffende Daten gespeichert werden.
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data ¥n the data stores, for exanple data which indicate the state of the
5. Automatische Fertlgungsanlage nach einem der Anspriiche 2 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass fiir die

Datentibertragung ein drahtloses Trigerfrequenzsystem vorgesehen ist.

6. Automatische Fertigungsanlage nach einem der Anspriiche 2 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass Da-
50 tenspeicher mit energiefreier Speicherung eingesetzt und Einrichtungen vorgesehen sind, mit denen die
Energie, welche die Datenspeicher fiir die Dateniibertragung bendtigen, vom Datenverarbeitungsgerét

auf den jeweils angesteuerten Datenspeicher drahtlos Gbertragen wird.

7. Automatische Fertigungsanlage nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, dass fiir die Energielibertra-
&5 gung ein induktives Wechselfeld vorgesehen ist. '

8. Automatische Fertigungsanlage nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dass der Messplatz (7) zur
Bestimmung geometrischer Daten der auf den Paletten (36) aufgespannten Werkstiicke (35) bzw. Werk-
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4. Automatic manufacturing system according to Claim 2, characterized in that each data-processing device

{32, 41) comprises a reading head, a writing head and a control and evaluation device controlling the read-
ing cycle and the writing cycle.

5. Automatic manufacturing system according to one of Claims 2 to 4, characterized in that a wireless carrier
frequency system is provided for the data transmission.

6. Automatic manufacturing system according to one of Claims 2 to 5, characterized in that data stores with
56 energy-free storage are used and devices are provided by which the energy, which the data stores require
for the data transmission, is transmitted by wireless from the data-processing device to the respectively

controlled data store.
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handl i ng devéuiRpotr Eidderth 388 Icdd@ tofusihdlf® (1) &%@ﬁl&bd%ﬁ cﬂ%ﬁtﬁ@@) £ohfhhontss fidi-

suppl yi ng t hadupllefefot U@&Q&ﬁ%uﬁ&‘-‘suwe% Ipalbtik 38) @iritned, TaqueddPeivent etrhfmewdaan ge
of tools as M&dispositis wusinaga{10) aeéine pedioNBIAHISS bti30r I6bqidiiésies pidces (85)iréstent IGrs 98t  UP
for the pre-lagjdépsdcament 2 auvarstinaaliationgle Gbridation Wwhad Risidge ctifplot@n lkpquedainiésdy or
t ool s, char ammewandeddd) prdsentesiiuné mémaim tie dotindes das laqudiieort feet npinodees @i gnand denbre e S
(T0) and at devifférmntepmgiammesidusinags, é7de que leepalatiek(36)cleEnidceSB5) ebaallbsidasoutiioednt ar e
mount ed i ndi Roucyuesl qeynér_mpqus ide données (39) électroniques dans lesquelles on peut mémoriser des données
pour l'identification des pidces et des outils et des données pour la commande du cycle de fabrication
45 automatique, en ce que les appareils de manipulation (12) et le poste de mesure (7) sont équipés d'ap-
pareils de traitement de données (32, 41) appropriés pour la lecture des données mémorisées, et en ce
que les appareils de traitement de données sont reliés pour communication aux unités de commande (30)
respectivement affectées des dispositifs d’'usinage (10).

5 3. |Installation de fabrication automatique selon la revendication 2, caractérisée en ce qu’ll est prévu des mé-
moires de données (39) qui permettent de modifier iles données mémorisées pendant I'opération de fa-
brication.

4. Installation de fabrication automatique selon la revendication 2, caractérise en ce que chaque appareil

55 de traitement de données (32, 41) présente une téte de lecture, une téte d’écriture et un dispositif de
commande et d’analyse commandant le cycle de lecture et le cycle d’écriture.

5. [Installation de fabrication automatique selon I'une quelconque des revendications 2 & 4, caractérisée en
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char act er i zegavalllarit 8idoncbrt\éldctdsPborred dé ddhhads (D148 PAdteS Y38 & /Buf Uhe MisPrdded M) hd-Or
the data tr amégsne cbrtiént dés moyers oliTa trafemiEBion duisrbtotole i donnBéscin pRsiceole dé Behnésd ONe
of Cl akns 2 Gel'appareillda canthianté BEAu diBpdskitd'usihagel10) cencers. Wi t h ener gy-free
storage are used and devices are provided by which the energy, which the
data stores require for the data transm ssion, is transmtted by wrel ess
frOm t he dat a- processing device to the respectlvely controll ed data store.

* C L M S * 3 7. Automatic nmanufacturing system according

to Cl#&m 6, characterized in that an inductive alternating field is
provided for the energy transm ssi-on. 8  Automatic manufacturing system
according to Claim 2, characterized in that for determ ning geonetric
data of the workpieces (35) clanped on the pallets (36) or tools, the
measurjng device (7) is equipped with a data-processing device (32) havi ng
a read”ng head and writing head and cooperating with the data store (39) of
the pallets (36). 9. Automatic manufacturing system according to
Claim 2, characterized in that the data-processing device (41) associ ated
wi th each handling device (12) is connected to a reading and witing device
coopergting with the data stores (39) of the pallets (.36) and at a uniform
junction (24) contains neans for transcribing the data programonto the
data program of the control unit (30) of the respective processing device
(10).
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