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(54) Spannvorrichtung

(67) Spannvorrichtung (1) zum Festspannen eines zu &
bearbeitenden, insbesondere plattenférmigen, FIG.1 ity
Werkstiicks (W), mit ’
- einem Maschinenrahmen (2),

- wenigstens einem, relativ zum Maschinenrahmen
(2) bewegbaren und mit dem Maschinenrahmen (2)
verbindbaren Spannmittel (3), und

- wenigstens einer Positioniervorrichtung (4) zum
Positionieren des wenigstens einen Spannmittels
(3) relativ zum Maschinenrahmen (2), wobei die
Positioniervorrichtung (4) eine Vielzahl von einzeln
aktivierbaren Leuchtdioden (5) aufweist, wobei
durch zumindest eine aktivierte Leuchtdiode (5)
zumindest ein Soll oder Istparameter (P) fiir das
wenigstens eine Spannmittel (3) anzeigbar ist,
wobei die Vielzahl von Leuchtdioden (5) derart
ausgebildet ist, Licht (L) wenigstens zweier
unterschiedlicher VWellenldngen im sichtbaren
Wellenlangenbereich zu emittieren.
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft eine Spannvorrichtung zum Festspannen eines zu be-
arbeitenden, insbesondere plattenférmigen, Werkstlicks, mit einem Maschinenrahmen, wenigs-
tens einem, relativ zum Maschinenrahmen bewegbaren und mit dem Maschinenrahmen verbind-
baren Spannmittel, und wenigstens einer Positioniervorrichtung zum Positionieren des wenigs-
tens einen Spannmittels relativ zum Maschinenrahmen, wobei die Positioniervorrichtung eine
Vielzahl von einzeln aktivierbaren Leuchtdioden aufweist, wobei durch zumindest eine aktivierte
Leuchtdiode zumindest ein Soll- oder Istparameter flr das wenigstens eine Spannmittel anzeig-
bar ist. Zudem betrifft die Erfindung eine Bearbeitungsmaschine fiir die Holzbearbeitung, insbe-
sondere eine CNC-Bearbeitungsmaschine, mit einer Bearbeitungsvorrichtung zum Bearbeiten ei-
nes, insbesondere plattenférmigen, Werkstlicks und einer solchen Spannvorrichtung.

[0002] Bei der Bearbeitung von Werkstiicken, meist plattenférmigen Werkstlicken aus Holz oder
holzbasierten Materialien, kommen seit vielen Jahren Spannvorrichtungen zum Einsatz, mit de-
nen das Werkstiick méglichst exakt und sicher relativ zum Maschinengehause positioniert wird.
Um die Spannmittel am Maschinengehause entsprechend genau zu positionieren, kommen Po-
sitioniervorrichtungen zum Einsatz, die vor allem die manuelle Positionierung der einzelnen
Spannmittel erleichtern.

[0003] Beispielsweise ist aus der DE 94 03 212 U1 eine Werkstiickauflage mit von Hand positio-
nierbaren Saugspannern bekannt, wobei an Schienen je ein Leuchtband angeordnet ist, an de-
nen die einzurichtende Position der darauf anzuordnenden Saugspanner optisch anzeigbar ist.
Die Leuchtbander bestehen jeweils aus einer Reihe von punktférmigen Lichtquellen, insbeson-
dere Leuchtdioden. Eine unterschiedliche Leuchtintensitat kann zur Signalisierung der Lage die-
nen.

[0004] Die DE 203 08 354 U1 zeigt eine Risthilfe an einem Konsolentisch eines CNC-Bearbei-
tungszentrums, wobei eine Justieranzeigevorrichtung aus einem Leuchtband aus hintereinander
angeordneten Leuchtdioden besteht. Durch einen einzelnen Leuchtpunkt oder durch eine Hell/
Dunkel-Grenze zwischen aktivierten und nicht aktivierten Leuchtpunkten kann eine entlang der
Justieranzeigevorrichtung anzufahrende Position angezeigt werden. Die Saugspanner werden
von Hand in Langsrichtung des Aufspannbalkens verschoben.

[0005] Die DE 10 2010 030 417 B3 zeigt eine Anzeigeeinrichtung zum Anzeigen von Rustpositi-
onen von Werkstlickauflageelementen an einer Tragstruktur einer Werkstlickauflage einer ma-
schinellen Anlage zum Bearbeiten von Werkstlicken. Mittels der Anzeigemuster kénnen zusaiz-
lich zu den Ristpositionen auch weitere Informationen bzw. Anweisungen an den Monteur Uber-
geben werden. Beispielsweise kdnnen die LED-Leuchten mit unterschiedlichen Farben aufleuch-
ten. Jeder Farbe ist z. B. eine bestimmte Bauform, Bauhéhe oder Ahnliches eines Werkstiickauf-
lageelementes zugeordnet, sodass der Monteur anhand der Farbe der LED-Leuchten auch auf
die Art des zu montierenden Werkstiickauflageelementes riickschlieBen kann. Diese gattungs-
fremde Schrift zeigt aber ein aufwéndiges Ristsystem, da das Anzeigeelement nacheinander
handisch in verschiedene, definierte Anzeigepositionen relativ zu der Tragstruktur angeordnet
werden muss. Das heift, bis sich alle Werkstiickauflageelemente an ihrer jeweils richtigen Posi-
tion befinden, muss das Anzeigeelement mehrmals zwischen den Kennungen (a bis k) bewegt
werden. Es kann also nicht auf einem Blick Gberprift werden, ob sich alle Werkstiickauflageele-
mente tatsachlich in der richtigen Position befinden, sondern nur fiir jene Reihe (a bis k), wo sich
gerade das Anzeigeelement befindet. Die DE 10 2010 030 417 B3 zeigt also nur ein einziges,
umstandlich zu bewegendes Anzeigeelement und davon separate Werkstlickauflageelemente.

[0006] Die EP 2 992 993 A1 zeigt eine Vorrichtung und ein Verfahren zur Positionierung eines
Spannelements. Die Soll-Position des Spannelements erfolgt liber eine Anzeige mit einem Licht-
signal. Dieses Lichtsignal kann sowohl zur Anzeige der Position als auch zur Anzeige der zu
positionierenden SpannelementgréBe verwendet werden. Die Anzeige der Soll-Position erfolgt
zusétzlich, indem ein Teil der Lichtsignale periodisch aufleuchtet.
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[0007] Die Aufgabe der vorliegenden Erfindung besteht darin, eine zum Stand der Technik alter-
native oder verbesserte Spannvorrichtung zu schaffen. Insbesondere soll die Positionierung ver-
einfacht werden. Die Handhabung soll vor allem intuitiver erfolgen kénnen.

[0008] Dies wird durch eine Spannvorrichtung mit den Merkmalen von Anspruch 1 gelést. Dem-
nach ist erfindungsgeman vorgesehen, dass die Vielzahl von Leuchtdioden derart ausgebildet
ist, Licht wenigstens zweier unterschiedlicher Wellenlangen im sichtbaren Wellenlangenbereich
zu emittieren. Das heifl3t, mit der Vielzahl von Leuchtdioden kann Licht in zumindest zwei, vor-
zugsweise in beliebig vielen, unterschiedlichen Farben emittiert werden. Mit diesen unterschied-
lichen Farben kann eine zuséatzliche Information beim und fiir das Positionieren der Spannmittel
angegeben werden. Anders ausgedriickt kann mit den wenigstens zwei unterschiedlichen Wel-
lenlangen ein bestimmter Soll- oder Istparameter angezeigt und veranschaulicht werden.

[0009] Gemal einem bevorzugten Ausfihrungsbeispiel ist vorgesehen, dass der zumindest eine
Soll- oder Istparameter eine Sollposition des wenigstens einen Spannmittels und/oder eine Soll-
gréBe des wenigstens einen Spannmittels und/oder eine Sollausrichtung des wenigstens einen
Spannmittels und/oder einen Spannstatus des wenigstens einen Spannmittels und/oder einen
Spannmitteltyp und/oder einen Maschinenstatus reprasentiert. Im Speziellen bilden die Sollposi-
tion, die SollgréBe, die Sollausrichtung und der Spannmitteltyp einen Sollparameter. Der Spann-
status und der Maschinenstatus bilden jeweils einen Istparameter.

[0010] Der Sollparameter Spannmitteltyp gibt an, welcher Typ von Spannmittel verwendet wer-
den soll. Grundséatzlich werden die Spannmittel (im Speziellen die Spannelemente) in Saugspan-
ner und in Rahmenspanner (oder Klemmspanner) unterteilt. Mit den Saugspannern werden die
Werkstlicke angesaugt und dadurch fixiert. Mit den Rahmenspannern erfolgt ein horizontales o-
der vertikales Klemmen der Werkstlicke. Zu jeden dieser Saugspanner und Rahmenspanner gibt
es jeweils wieder Untergruppen, wobei sich diese jeweils in der Form und in der GréBe (z. B.
SollgréBe der Auflageflache) unterscheiden. Meist werden in etwa finf bis flinfzehn verschiedene
Spannmitteltypen verwendet. Jedem Spannmitteltyp wird eine eigene, unterscheidbare Farbe zu-
geordnet. Die Zuordnung kann bereits durch den Hersteller der Spannvorrichtung erfolgen oder
kann durch einen Benutzer der Spannvorrichtung individuell festgelegt und eingestellt werden.

[0011] Der Sollparameter Sollausrichtung gibt an, in welcher Richtung die Auflageflache des
Spannmittels ausgerichtet sein soll. Das hei3t, wenn die Auflageflache langlich ausgebildet ist,
so gibt die Sollausrichtung an, ob die Auflageflache parallel zur Maschinenlangsachse oder recht-
winkelig zur Maschinenlangsachse ausgerichtet sein soll.

[0012] Der Soll- oder Istparameter Spannstatus gibt an, ob das Spannmittel beispielsweise offen,
geklemmt oder angesaugt vorliegt. Es stellt also einen Istparameter dar. Hier kbnnen, wenn not-
wendig, auch entsprechende Sensoren vorhanden sein. Im Speziellen kann der Spannstatus drei
verschiedene Werte einnehmen. Ein erster Wert des Spannstatus kann der Wert ,Spannmittel
nicht positioniert” sein. Dieser wird zum Beispiel durch die Farbe Rot reprasentiert. Das heif3t, an
einer bestimmten Stelle der Spannvorrichtung fehlt noch ein Spannmittel. Ein zweiter Wert des
Spannstatus kann der Wert ,Spannmittel fixiert* sein. Dies wird zum Beispiel durch die Farbe
Gelb reprasentiert. Das heif3t, das Spannmittel ist an der bestimmten Stelle positioniert und fixiert.
Ein dritter Wert des Spannstatus kann der Wert ,Werksttick geklemmt* sein. Dies wird zum Bei-
spiel durch die Farbe Griin reprasentiert. Das heiBt, das Spannmittel ist am Maschinengehduse,
beispielsweise durch Saugen oder Klemmen, fixiert und das Werkstlck ist fest angesaugt (im
Falle eines Vakuumsaugers bzw. Saugspanners) oder geklemmt (im Falle eines Rahmenspan-
ners). Somit wird fiir einen Benutzer durch dieses Ampelschema sofort ersichtlich, ob an einer
bestimmten Stelle ein Spannmittel Gberhaupt fehlt, ob es nur positioniert und fixiert ist und ob das
Werkstlick bereits festgeklemmt ist.

[0013] Der Istparameter Maschinenstatus gibt an, ob die gesamte Bearbeitungsmaschine (oder
zumindest ein Teilbereich der Bearbeitungsmaschine, z. B. ein bestimmtes Feld der Spannvor-
richtung) bereit fir eine Bearbeitung ist. Dieser Maschinenstatus kann zwei Werte einnehmen,
namlich zum einen ,Maschine blockiert oder ,Feld blockiert” zum anderen ,Maschine bereit* oder
LFeld bereit’. Der erste Wert kann zum Beispiel durch Blinken oder durch eine Farbe (z. B. Rot)
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signalisiert werden, der zweite Wert kann durch ein durchgehendes Leuchten oder durch eine
Farbe (z. B. Griin) signalisiert werden. Das heif3t, erst wenn alle Spannmittel an der vorgesehenen
Position fixiert sind, wird der Maschinenstatus der gesamten Bearbeitungsmaschine oder zumin-
dest eines bestimmten Feldes der Spannvorrichtung auf ,bereit* geschaltet. Dies signalisiert dem
Benutzer, dass er in der Maschinensteuerung vom Spannmodus (kann auch Riistmodus genannt
werden) in den Bearbeitungsmodus schalten kann. Dieses Umschalten kann gegebenenfalls
auch automatisch erfolgen. Der Maschinenstatus kann z. B. auch eine Stérung, eine program-
mierte Pause oder einen notwendigen Benutzereingriff (z. B. das Herausnehmen eines abge-
schnittenen Teil) durch entsprechende verschiedene Farben anzeigen bzw. reprasentieren. Dies
kann auch (nur) im jeweiligen Arbeitsfeld angezeigt bzw. signalisiert werden.

[0014] Bevorzugt ist vorgesehen, dass nur einer dieser Soll- oder Istparameter durch (unter-
schiedliche) Farbwiedergabe angezeigt wird. Es kann also vorgesehen sein, dass die Sollposition
durch die Ansteuerung und das Aufleuchten einer Leuchtdiode (oder mehrerer Leuchtdioden) an
einer bestimmten Stelle angezeigt wird, unabhéngig davon, in welcher Farbe die Leuchtdiode
leuchtet. Wenn diese Leuchtdiode zuséatzlich (oder eine benachbarte Leuchtdiode) in einer be-
stimmten Farbe leuchtet, zeigt das den Spannmitteltyp (z. B. die Sollgr63e des Spannmittels) an.
Ein Blinken der Leuchtdiode kann die Sollausrichtung oder den Spannstatus anzeigen. Das heif3t,
in diesem Fall dient die Farbe nur der Information tber den Spannmitteltyp. Natiirlich kann aber
auch jeder andere Soll- oder Istparameter mittels der Farbgebung angezeigt werden. Bevorzugt
ist vorgesehen, dass jeder dieser Soll- oder Istparameter durch ein eigenstandiges und unter-
scheidbares Signal angezeigt wird (z. B. durch Blinken, durch die Farbe, durch die Position, akus-
tisch, magnetisch, usw.).

[0015] Sichtbares Licht liegt in einem Wellenlangenbereich zwischen 380 und 780 nm (Nanome-
ter). Um eine mit dem Auge sichtbare und ausreichende Unterscheidung von Licht wenigstens
zweier unterschiedlicher Wellenlangen zu ermdéglichen, ist bevorzugt vorgesehen, dass sich die
Wellenlangen um wenigstens 10 nm, vorzugsweise um wenigstens 20 nm, besonders bevorzugt
um wenigstens 30 nm, voneinander unterscheiden. Das heif3t, eine Leuchtdiode der Vielzahl von
Leuchtdioden kann beispielsweise Licht in einem Bereich um etwa 620 nm emittieren (orange
Farbe), wahrend zumindest eine andere Leuchtdiode Licht mit einer Wellenlange von etwa 530
nm emittiert (griine Farbe). Der Abstand sollte so gro3 gewéhlt werden, dass mit dem menschli-
chen Auge eindeutig eine Unterscheidung méglich ist.

[0016] Es sei auch angeflhrt, dass die von einer bestimmten Leuchtdiode (zu einem bestimmten
Zeitpunkt) emittierte Wellenlange nicht konstant und nicht eindeutig sein muss. So kann die von
einer bestimmten Leuchtdiode emittierte Wellenldnge in einem etwa 1 bis 10 nm breiten Bereich
liegen bzw. in diesem schwanken.

[0017] Beziglich der Bauweise der Spannvorrichtung ist bevorzugt vorgesehen, dass die Spann-
mittel mehrere Spannelemente, vorzugsweise Vakuum-Spannsauger, umfassen. Bevorzugt sind
zwischen drei und zwanzig Spannelemente vorgesehen.

[0018] Es kann vorgesehen sein, dass die Spannelemente direkt am Maschinengehause an-
bringbar sind. Bevorzugt ist allerdings vorgesehen, dass die Spannelemente indirekt ber Kon-
solen am Maschinengeh&use angebracht werden. Solche Konsolen sind bevorzugt als im Quer-
schnitt profilférmige, langliche Trager ausgebildet. Die Konsolen sind entlang der der Maschinen-
langsachse (entspricht der ersten Richtung) am Maschinenrahmen bewegbar. Meist umfassen
Spannvorrichtungen zwei bis zehn, vorzugsweise parallel zueinander angeordnete, Konsolen.

[0019] Bevorzugt ist weiters vorgesehen, dass die Spannmittel mehrere Konsolen umfassen,
welche in einer ersten Richtung relativ zum Maschinenrahmen bewegbar und am Maschinenrah-
men festlegbar sind. Das hei3t, auch die Konsolen bilden Spannmittel. Es ist also vorgesehen,
dass sowohl die Spannelemente als auch die Konsolen Spannmittel bilden. Das bedeutet, dass
die Spannelemente und die Konsolen jeweils (oder auch nur eine der beiden Komponenten) mit-
tels der Positioniervorrichtung positioniert werden kénnen.

[0020] Es ist vorgesehen, dass die Vielzahl von einzeln aktivierbaren Leuchtdioden der Positio-
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niervorrichtung an dem wenigstens einen Spannmittel und/oder am Maschinenrahmen angeord-
net ist. Bevorzugt ist vorgesehen, dass die Vielzahl von einzeln aktivierbaren Leuchtdioden der
Positioniervorrichtung am Spannmittel in Form der Konsole angeordnet ist. Bevorzugt ist an jeder
Konsole jeweils eine Vielzahl von einzeln aktivierbaren Leuchtdioden der Positioniervorrichtung
angeordnet. Dagegen ist am Spannmittel in Form der Spannelemente keine Vielzahl von einzeln
aktivierbaren Leuchtdioden angeordnet. Alternativ - bevorzugt zusatzlich - kann vorgesehen sein,
dass eine Vielzahl von einzeln aktivierbaren Leuchtdioden (konkret ein LED-Streifen) am Maschi-
nenrahmen angeordnet ist. Uber diese Leuchtdioden kénnen die einzelnen Konsolen richtig am
Maschinenrahmen platziert werden.

[0021] Besonders bevorzugt ist vorgesehen, dass die Spannelemente in einer zweiten Richtung
relativ zu den Konsolen bewegbar und an den Konsolen festlegbar sind. Bevorzugt sind die Span-
nelemente entlang der Konsole (also rechtwinkelig zur Maschinenldngsachse) bewegbar.

[0022] Die Vielzahl von Leuchtdioden kann an sich beliebig angeordnet sein, solange die Leucht-
dioden flr einen Benutzer gut ersichtlich angeordnet sind. Bevorzugt ist vorgesehen, dass die
Vielzahl von Leuchtdioden entlang einer geraden Linie angeordnet ist. Bevorzugt sind die Leucht-
dioden entlang einer horizontalen geraden Linie angeordnet.

[0023] Weiters ist bevorzugt vorgesehen, dass die einzelnen Leuchtdioden der Vielzahl von
Leuchtdioden in regelmaBigen Abstédnden zueinander angeordnet sind.

[0024] Gemal3 einem bevorzugten Ausflihrungsbeispiel ist vorgesehen, dass die Vielzahl von
Leuchtdioden in Form eines LED-Streifens ausgebildet ist. Wenn dieser LED-Streifen zur Positi-
onierung der Spannelemente dient, kann der LED-Streifen (von oben) in das Profil einer Konsole
eingelassen werden, um die Ablesbarkeit zu verbessern. Um den LED-Streifen vor Staub und
Spanen zu schitzen, sollte der LED-Streifen flachenbiindig mit der Konsolenoberflache abschlie-
Ben. Dies kann beispielsweise durch einen transparenten Abdeckstreifen erzielt werden. Alterna-
tiv und bevorzugt ist vorgesehen, dass der LED-Streifen in eine transparente und elastische Um-
hiillung eingegossen ist. Vor allem fir einen einfacheren Transport ist dieser LED-Streifen auf-
rollbar.

[0025] Besonders bevorzugt ist vorgesehen, dass an jeder Konsole ein LED-Streifen angeordnet
ist, sodass Uber diesen LED-Streifen jeweils Soll- oder Istparameter fiir die an dieser Konsole
angeordneten Spannelemente anzeigbar sind.

[0026] Zusatzlich (oder alternativ) kann vorgesehen sein, dass am Maschinengehause, vorzugs-
weise nur, ein LED-Streifen angeordnet ist, sodass lber diesen LED-Streifen jeweils Soll- oder
Istparameter fiir die am Maschinengehause angeordneten Konsolen anzeigbar sind.

[0027] GemafR einer Variante der Ausbildung der Leuchtdioden ist vorgesehen, dass die Leucht-
dioden - vorzugsweise jede der Leuchtdioden - der Vielzahl von einzeln aktivierbaren Leuchtdio-
den derart ausgebildet sind, jeweils Licht nur einer bestimmten Wellenlange zu emittieren. Das
heiBt, die Leuchtdioden sind derart ausgebildet, dass sie jeweils in nur einer Farbe aufleuchtet,
wobei verschiedene Leuchtdioden der Vielzahl von einzeln aktivierbaren Leuchtdioden in wenigs-
tens zwei unterschiedlichen Farben aufleuchten. Diese verschiedenen Leuchtdioden sollten még-
lichst nahe beieinander angeordnet sein (Maximalabstand etwa 5 mm), um praktisch an jeder
Stelle der Positioniervorrichtung eine entsprechende Anzeige eines Soll- oder Istparameters zu
ermdglichen.

[0028] Fir eine einfachere Herstellung ist geman einer anderen (bevorzugten) Variante der Aus-
bildung der Leuchtdioden vorgesehen, dass die Leuchtdioden - vorzugsweise jede der Leuchtdi-
oden - der Vielzahl von einzeln aktivierbaren Leuchtdioden derart ausgebildet sind, Licht wenigs-
tens zweier, vorzugsweise dreier, unterschiedlicher Wellenlangen zu emittieren. Das heif3t, jede
Leuchtdiode kann so angesteuert werden, dass sie -je nach Ansteuerung - in unterschiedlichen
Farben aufleuchten kann.

[0029] Besonders bevorzugt ist hierzu vorgesehen, dass die Leuchtdioden - vorzugsweise jede
der Leuchtdioden - der Vielzahl von einzeln aktivierbaren Leuchtdioden als RGB-Leuchtdioden
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(Rote, griine, blaue Leuchtdioden) ausgebildet sind. Diese sogenannte RGB-LEDs sind abgelei-
tet von dem Begriff des RGB-Farbraumes. Derartige Leuchtdioden werden in einem LED-Ge-
hause miteinander so kombiniert, dass sich ihr Licht gut mischt. Durch entsprechende Ansteue-
rung der einzelnen Leuchtdioden kann das emittierte Licht von auBBen als weil3 oder in einer sons-
tigen gewlinschten Farbe erscheinen. Zur besseren Lichtmischung kénnen zuséatzliche optische
Komponenten wie ein Diffusor eingesetzt werden. Bei dieser Kombination von einzelnen Leucht-
dioden in einem gemeinsamen LED-Gehause ist durch eine entsprechende Ansteuerung der ein-
zelnen Leuchtdioden auch andersfarbiges Licht herstellbar. Auch flieBende Farbibergange sind
moglich.

[0030] Bevorzugt ist vorgesehen, dass die Spannvorrichtung eine Steuer- oder Regeleinheit zum
Steuern oder Regeln der Positioniervorrichtung aufweist. Insbesondere ist vorgesehen, dass mit
dieser Steuer- oder Regeleinheit die einzeln aktivierbaren Leuchtdioden ansteuerbar sind. Das
heiBt, mit der Steuer- oder Regeleinheit kann jede Leuchtdiode einzeln angesteuert (und aktiviert)
werden, sodass die jewelilige Leuchtdiode aufleuchtet oder nicht aufleuchtet.

[0031] Besonders bevorzugt ist vorgesehen, dass - vor allem wenn jede Leuchtdiode als RGB-
Leuchtdiode ausgebildet ist - jede Leuchtdiode von der Steuer- oder Regeleinheit derart ansteu-
erbar ist, dass sie Licht in einer bestimmten, von der Steuer- oder Regeleinheit vorgegebenen
Wellenlange emittiert. Diese Ansteuerung kann basierend auf einem in der Steuer- oder Re-
geleinheit hinterlegten Ansteuerungsschema oder -programm erfolgen. Dieses Schema oder Pro-
gramm kann in Abh&ngigkeit der Form eines auf der Spannvorrichtung festzuspannenden Werk-
stlicks - vorzugsweise automatisch - erzeugt werden.

[0032] Bevorzugt ist vorgesehen, dass mit der Steuer- oder Regeleinheit zum Steuern oder Re-
geln der Positioniervorrichtung mehrere LED-Streifen gleichzeitig ansteuerbar sind.

[0033] Die Steuer- oder Regeleinheit zum Steuern oder Regeln der Positioniervorrichtung kann
in signaltechnischer Verbindung mit einer Gbergeordneten Maschinensteuerung stehen. Bevor-
zugt ist vorgesehen, dass Steuer- oder Regeleinheit zum Steuern oder Regeln der Positionier-
vorrichtung in die Maschinensteuerung integriert ist.

[0034] Es kann vorgesehen sein, dass die Vielzahl von einzeln aktivierbaren Leuchtdioden in
Form einer Millimeter-Skala angeordnet und ausgebildet ist. Das hei3t, die Milimeter-Skala selbst
dient zur Anzeige einer genauen Position und es kénnen mit dieser Millimeter-Skala unterschied-
liche Farben angezeigt werden.

[0035] Bevorzugt ist allerdings vorgesehen, dass benachbart zur, vorzugsweise oberhalb der,
Vielzahl von einzeln aktivierbaren Leuchtdioden eine, vorzugsweise selbst Leuchtdioden aufwei-
sende, Millimeter-Skala angeordnet ist. Das heif3t, es ist einerseits ein LED-Streifen mit den far-
bigen Leuchtdioden und andererseits eine eigenstéandiger LED-Streifen in Form einer beleucht-
baren Millimeter-Skala, vorzugsweise oberhalb, vorgesehen. Bevorzugt sind der LED-Streifen mit
den farbigen Leuchtdioden und der LED-Streifen mit der Millimeter-Skala parallel zueinander und
horizontal ausgerichtet. Diese beiden LED-Streifen kénnen separat oder gemeinsam angesteuert
werden. Es ist mdglich, dass die Millimeter-Skala und die Vielzahl von einzeln (farbig) aktivierba-
ren Leuchtdioden in einem gemeinsamen, flexiblen Hille integriert sind und somit einen gemein-
samen LED-Streifen bilden.

[0036] Mit der Millimeter-Skala ist eine besonders genaue und Ubersichtliche Positionierung der
Spannmittel méglich. Bevorzugt ist vorgesehen, dass die Millimeter-Skala eine Vielzahl von je-
weils einen Millimeter voneinander beabstandeten, parallel zueinander ausgerichteten Millime-
terstrichen aufweist. Besonders bevorzugt ist vorgesehen, dass - bis auf jeden flinften oder jeden
zehnten Millimeterstrich - die einzelnen Millimeterstriche die gleiche Lange aufweisen.

[0037] Wenn eine solche Millimeter-Skala vorhanden ist, kann vorgesehen sein, dass die Striche
der Millimeter-Skala einzeln ansteuerbar sind und gegebenenfalls auch einzeln derart ansteuer-
bar sind, dass sie Licht unterschiedlicher Wellenlangen emittieren kénnen. Bevorzugt ist aller-
dings vorgesehen, dass zusatzlich zur Millimeter-Skala (welche dann bevorzugt nur zur Anzeige
der Sollposition dient) ein weiterer LED-Streifen angeordnet ist, Giber welchen zusatzliche Infor-
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mationen (wie Spannmitteltyp, Sollausrichtung, Spannstatus) anzeigbar sind.

[0038] Schutz wird auch begehrt fir eine Bearbeitungsmaschine, insbesondere CNC-Bearbei-
tungsmaschine, mit einer Bearbeitungsvorrichtung zum Bearbeiten eines, insbesondere platten-
férmigen, Werkstiicks und einer erfindungsgemaBen Spannvorrichtung.

[0039] Um die Bearbeitung eines Werkstlicks bei an der Spannvorrichtung festgespanntem
Werkstlick durchzufiihren, kann bevorzugt vorgesehen sein, dass die Bearbeitungsvorrichtung
zumindest ein Bearbeitungswerkzeug, beispielsweise einen Fraser, aufweist, wobei die Bearbei-
tungsvorrichtung mitsamt dem Bearbeitungswerkzeug relativ zum Maschinenrahmen der Spann-
vorrichtung bewegbar ist, vorzugsweise am Maschinenrahmen bewegbar gelagert ist.

[0040] Bevorzugt ist vorgesehen, dass eine solche Bearbeitungsmaschine eine Maschinensteu-
erung aufweist. Durch ein in der Maschinensteuerung hinterlegtes Programm wird dann in einem
Bearbeitungsmodus das Werkstlick in Abhéngigkeit von vorgegebenen CAD-Daten (CAD = Com-
puter-aided Design) bearbeitet (CAM = computer-aided manufacturing).

[0041] Weitere Einzelheiten und Vorteile der vorliegenden Erfindung werden anhand der Figu-
renbeschreibung unter Bezugnahme auf die in den Zeichnungen dargestellten Ausfihrungsbei-
spiele im Folgenden naher erlautert. Darin zeigen:

[0042] Fig. 1 perspektivisch eine CNC-Bearbeitungmaschine mit einer Bearbeitungsvor-
richtung und einer Spannvorrichtung,

[0043] Fig. 2a eine Konsole samt Spannelementen in einer Seitenansicht mit einem LED-
Streifen,

[0044] Fig. 2b einen Querschnitt durch die Konsole geman Fig. 2a,

[0045] Fig. 3a eine Konsole samt Spannelementen in einer Seitenansicht mit einem LED-
Streifen und einer separaten Millimeter-Skala,

[0046] Fig. 3b einen Querschnitt durch die Konsole geman Fig. 3a,
[0047] Fig. 4 bis 6 die einzelnen Spannelemente aus Fig. 2a im Detail,
[0048] Fig. 7 bis 9 die einzelnen Spannelemente aus Fig. 3a im Detail,
[0049] Fig. 10 + 11 perspektivisch zwei unterschiedliche Spannmitteltypen und

[0050] Fig. 12 die Konsole samt Spannelementen wie in Fig. 3a mit zusatzlich dargestell-
tem Werkstick.

[0051] In Fig. 1 ist perspektivisch und schematisch eine Bearbeitungsmaschine 6, insbesondere
eine CNC-Bearbeitungsmaschine, zum Bearbeiten eines, insbesondere plattenférmigen, Werk-
stlicks W dargestellt. Das Werkstiick W ist hier nicht dargestellt. Die Bearbeitungsmaschine 6
weist eine Bearbeitungsvorrichtung 7 und eine Spannvorrichtung 1 auf. Das Werkstiick W liegt
im festgespannten Zustand auf der Spannvorrichtung 1 auf und wird an dieser fixiert. Die Bear-
beitungsvorrichtung 7 weist zumindest ein (hier nicht dargestelltes) Bearbeitungswerkzeug (z. B.
Fraser, Schleifer, Bohrer, usw.) auf. Die Bearbeitungsvorrichtung 7 ist in einer ersten Richtung X
(entspricht der Maschinenlangsachse) entlang der Spannvorrichtung 1 bewegbar, wobei Giber das
Bearbeitungswerkzeug das Werkstlick W bearbeitbar ist.

[0052] Die Spannvorrichtung 1 weist einen Maschinenrahmen 2, mehrere Spannmittel 3 und eine
Positioniervorrichtung 4 auf. Die Spannmittel 3 sind als Konsolen 3.1 und als Spannelemente 3.2
ausgebildet. Die Konsolen 3.1 (in diesem Fall sechs an der Zahl) sind als profilférmige Trager
ausgebildet und sind am Maschinenrahmen 2 befestigbar. Die Konsolen 3.1 sind in der ersten
Richtung X entlang dem Maschinenrahmen 2 bewegbar. Die Spannelemente 3.2 (vorzugsweise
als Vakuum-Spannsauger ausgebildet) sind tiber die Konsolen 3.1 indirekt am Maschinenrahmen
2 befestigt. Die Spannelemente 3.2 (in diesem Fall zwdlf an der Zahl) sind in der zweiten Richtung
Y entlang der Konsolen 3.1 bewegbar. Die zweite Richtung Y ist rechtwinkelig zur ersten Richtung
X.
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[0053] Die Positionierung der Spannmittel 3 am Maschinenrahmen 2 erfolgt tber eine Positio-
niervorrichtung 4. Die Positioniervorrichtung 4 weist eine Konsolen-Positioniervorrichtung 4.1
und/oder eine Spannelement-Positioniervorrichtung 4.2 auf. Jede Positioniervorrichtung 4 weist
eine Vielzahl von, vorzugsweise regelmaBig voneinander beabstandeten, Leuchtdioden 5 auf.
Besonders bevorzugt ist die Vielzahl von Leuchtdioden 5 in Form eines oder mehrerer LED-Strei-
fen ausgebildet.

[0054] Die Konsolen-Paositioniervorrichtung 4.1 zur Positionierung der Konsolen 3.1 ist in diesem
Fall an einer Seitenflache des Maschinerahmens 2 angeordnet, sie kann aber auch an der Ober-
seite des Maschinenrahmens 2 angeordnet sein. In Abh&angigkeit wenigstens eines Gber die Kon-
solen-Positioniervorrichtung 4.1 angezeigten Soll- oder Istparameters P werden die einzelnen
Konsolen 3.1 entlang dem Maschinenrahmen 2, vorzugsweise handisch, in der ersten Richtung
X verschoben und entsprechend fixiert.

[0055] Die Spannelement-Positioniervorrichtung 4.2 zur Positionierung der Spannelemente 3.2
ist in diesem Fall an einer Seitenflache einer Konsole 3.1 angeordnet, sie kann aber auch an der
Oberseite der Konsole 3.1 angeordnet sein. Bevorzugt ist vorgesehen, dass an jeder Konsole 3.1
eine Spannelement-Positioniervorrichtung 4.2 angeordnet ist (nicht dargestellt). In Abhangigkeit
wenigstens eines Uber die Spannelement-Positioniervorrichtung 4.2 angezeigten Soll- oder Ist-
parameters P werden die einzelnen Spannelemente 3.2 entlang den Konsolen 3.1, vorzugsweise
handisch, in der zweiten Richtung Y verschoben und entsprechend fixiert.

[0056] Mit dieser Positioniervorrichtung 4 ist es also moglich, dass ein Bediener praktisch mit
einem Blick erkennt, ob sich alle Spannmittel 3 (Konsolen 3.1 sowie Spannelemente 3.2) am
richtigen Platz befinden.

[0057] Die Bearbeitungsmaschine 6 weist eine schematisch dargestellte Maschinensteuerung 8
auf. In die Maschinensteuerung 8 ist eine Steuer- oder Regeleinheit 9 zum Steuern oder Regeln
der Positioniervorrichtung 4 integriert (kbnnen auch separat voneinander ausgebildet sein). Von
der Maschinensteuerung 8 oder von der Steuer- oder Regeleinheit 9 sind CAD-Daten des zu
bearbeitenden Werkstlicks W abrufbar. In Abhangigkeit dieser Daten sind die Leuchtdioden 5 der
Positioniervorrichtung 4 von der Steuer- oder Regeleinheit 9 ansteuerbar und entsprechend akti-
vierbar. Es werden also entsprechend Steuersignale S zum Anzeigen wenigstens eines Soll- oder
Istparameters P an die Positioniervorrichtung 4 Gbermittelt.

[0058] In den nachfolgenden Figuren ist jeweils eine Spannelement-Positioniervorrichtung 4.2
dargestellt. Zur Vereinfachung wird aber immer allgemein eine Positioniervorrichtung 4 beschrie-
ben, zumal sémtliche Funktionen und technischen Merkmale auch sinngeman auf eine Konsolen-
Positioniervorrichtung 4.1 Gbertragbar sind und fir diese gelten.

[0059] Fig. 2a zeigt in einer Seitenansicht eine Konsole 3.1 mit drei verschiedenen, auf der Kon-
sole 3.1 angeordneten Spannelementen 3.2. Alle drei dargestellten Spannelemente 3.2 sind als
Vakuum-Spannsauger ausgebildet. Jeder dieser drei dargestellten Spannelemente 3.2 bildet ei-
nen anderen Spannmitteltyp, was bereits durch die unterschiedliche Form und SpanngréBe der
Auflageflache A erkennbar ist. Zudem wird der Spannmitteltyp durch ein Identifikationsmittel 10
signalisiert. Jeder dieser drei Identifikationsmittel 10 weist eine andere Farbe auf. Diese unter-
schiedliche Farbe ist durch die unterschiedliche Schraffierung der Identifikationsmittel veran-
schaulicht. Positioniervorrichtung 4 ist als LED-Streifen ausgebildet. Zu den Details der Positio-
niervorrichtung 4 und der einzeln aktivierbaren Leuchtdioden 5 wird in den weiter unter beschrie-
benen Fig. 4, 5 und 6 eingegangen.

[0060] In Fig. 2b ist ein Querschnitt durch eine Konsole 3.1 samt daran angeordnetem Spann-
element 3.2 dargestellt. Die Oberseite des Spannelements 3.2 bildet eine Auflageflache A (kann
auch als Ansaugflache bezeichnet werden) fir ein Werkstiick W. Es ist erkennbar, dass die Po-
sitioniervorrichtung 4 einen, vorzugsweise flexiblen, LED- Streifen aufweist, welcher in einer Ver-
tiefung der profilférmigen Konsole 3.1 angeordnet ist. Das Spannelement 3.2 selbst weist einen
Sockel 12 und einen Spannkopf 13 auf. Uber den Sockel 12 ist das Spannelement 3.2 an der
Konsole 3.1 gefliihrt verfahrbar. Der Spannkopf 13 weist die Auflageflache A auf. Bevorzugt ist
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vorgesehen, dass der Spannkopf 13 am Sockel 12, vorzugsweise um eine vertikale Achse, dreh-
bar gelagert ist. Durch eine Drehung des Spannkopfs 13 relativ zum Sockel 12 kann die Ausrich-
tung der Auflageflache A entsprechend der Sollausrichtung geandert werden. Bevorzugt sind
zwei oder vier Standard-Sollausrichtungen vorgesehen, die sich jeweils durch eine 180°-Drehung
oder durch eine 90°-Drehung voneinander unterscheiden. An jeder dieser Standard-Sollausrich-
tungen kann der Spannkopf 13 am Sockel 12, vorzugsweise l6sbar, einrasten.

[0061] Fig. 3a zeigt in einer Seitenansicht wiederum eine Konsole 3.1 mit drei daran angeordne-
ten Spannelementen 3.2 mit Identifikationsmitteln 10. In diesem Fall weist die Positioniervorrich-
tung 4 eine Millimeter-Skala fiir die exakte Positionierung der einzelnen Spannelemente 3.2 und
eine (darunter angeordnete) Vielzahl von einzeln aktivierbaren Leuchtdioden 5 auf, mit welchen
andere Soll- oder Istparameter P auBBer der Sollposition anzeigbar sind. Zu den Details der Posi-
tioniervorrichtung 4, der Spannelemente 3.2 und der einzeln aktivierbaren Leuchtdioden 5 wird in
den weiter unter beschriebenen Fig. 7, 8 und 9 eingegangen. Die Millimeter-Skala kann - je nach
Ausflihrung - selbst Leuchtdioden aufweisen, um zumindest einzelne Millimeter-Striche hervor-
zuheben.

[0062] Fig. 3b zeigt die Konsole 3.1 gemaB Fig. 3a in einem Querschnitt.

[0063] Fig. 4 zeigt jenes Spannelement 3.2 im Detail, welches in Fig. 2a ganz links dargestellt
ist. Am Spannelement 3.2 ist ein Identifikationsmittel 10 angebracht, welches den Spannmitteltyp
reprasentiert. Dieses Identifikationsmittel 10 ist in diesem Fall farbig und kreisférmig ausgebildet.
Die Schraffierung von links unten nach rechts entspricht einer bestimmten Farbe, mithin einer
wahrnehmbaren elektromagnetischen Strahlung mit einer Wellenlange im sichtbaren Bereich.
Dieses Identifikationsmittel 10 kann auf das Spannelement 3.2 zum Beispiel aufgedruckt oder
aufgeklebt sein. An der Konsole 3.1 ist eine Positioniervorrichtung 4 mit einer Vielzahl von einzeln
aktivierbaren Leuchtdioden 5, vorzugsweise in Form eines flexiblen LED-Streifens, angebracht.
Wie in Fig. 4 ersichtlich ist, sind in diesem Bereich insgesamt vierzehn Leuchtdioden 5 aktiviert.
Dies ist dadurch ersichtlich, dass die Leuchtdioden 5 schraffiert dargestellt sind. Die restlichen
Leuchtdioden 5 (ohne Schraffierung) sind in diesem Fall nicht aktiviert und emittieren daher aktiv
kein Licht. In der Darstellung geman Fig. 4 sind die aktivierten Leuchtdioden 5 jeweils mit einer
Schraffierung von links unten nach rechts oben dargestellt. Diese Schraffierung veranschaulicht,
dass das von diesen Leuchtdioden 5 emittierte Licht L dieselbe Wellenlange aufweist. Konkret
kénnen diese Leuchtdioden 5 also zum Beispiel blau leuchten (Wellenlangenbereich zwischen
430 und 490 nm). Die von den Leuchtdioden 5 emittierte Wellenlange signalisiert, welcher Spann-
mitteltyp in diesem Bereich der Konsole 3.1 anzubringen ist. Mithin gibt die emittierte Farbe an,
welcher Soll- oder Istparameter P in Form eines Spannmitteltyps anzuwenden ist. Da am in Fig.
3 dargestellten Spannelement 3.2 ein Identifikationsmittel 10 mit derselben Farbe (veranschau-
licht durch dieselbe Schraffierung von links unten nach rechts oben) angebracht ist, stimmt der
tatséchlich angebrachte Spannmitteltyp mit dem durch die Positioniervorrichtung 4 durch den
Soll- oder Istparameter P vorgegebenen Spannmitteltyp Uberein. Es ist also der korrekte Typ des
Spannelements 3.2 angebracht.

[0064] Zusatzlich gehen aus der Positioniervorrichtung 4 noch weitere Informationen hervor. Die
Leuchtdioden 5 sind in einem bestimmten Bereich aktiviert. Die Lange dieses Bereichs gibt an,
dass genau oberhalb das Spannelement 3.2 positioniert werden soll. Zudem sind in diesem Be-
reich vier Leuchtdioden 5 inaktiv, dazwischen ist eine einzelne Leuchtdiode 5 aktiv. Diese eine
Leuchtdiode 5 gibt die Zentralposition Z der Auflageflache A des Spannelements 3.2 an. Am
Spannelement 3.2 ist ein korrespondierendes Zentralpositions-ldentifikationsmittel 11, vorzugs-
weise in Form eines Pfeils, angebracht. Wenn dieses Zentralpositions-ldentifikationsmittel 11 ge-
nau mittig oberhalb der einzelnen, die Zentralposition Z bestimmenden Leuchtdiode 5 angebracht
ist, stimmt neben dem Spannmitteltyp und dem Anbringbereich des Spannelements 3.2 auch die
Position und Ausrichtung der Auflageflache A des Spannelements 3.2. Durch Blinken der aktiven
Leuchtdioden 5 kann zuséatzlich eine weitere Information signalisiert werden. So kann durch Blin-
ken signalisiert werden, dass das Spannmittel noch nicht fixiert ist. Sobald die Fixierung erfolgt
ist, hért dann das Blinken auf.
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[0065] Beim Ausfiihrungsbeispiel geman Fig. 4 betragt der Abstand zwischen den Mittelpunkten
benachbarter Leuchtdioden 5 in etwa 5 mm. Um eine genauere Positionierung zu ermdglichen,
kédnnen auch zwei benachbarte Leuchtdioden 5 die Zentralposition Z bestimmen. Wenn dem so
ist, soll das Spannelement 3.2 so positioniert werden, dass das Zentralpositions-Identifikations-
mittel 11 genau zwischen die beiden benachbarten Leuchtdioden 5 gerichtet ist. Dadurch wird
eine Positioniergenauigkeit bzw. Auflésung von 2,5 mm erreicht.

[0066] Fig. 5 zeigt jenes Spannelement 3.2 im Detail, welches in Fig. 2a in der Mitte dargestellt
ist. Die Auflageflache A dieses Spannelements 3.2 ist kleiner, es weist also eine andere SollgréBe
auf. Durch das Identifikationsmittel 10 wird der Spannmitteltyp (und/oder die SollgréBe) signali-
siert. In diesem Fall weist das Identifikationsmittel 10 eine andere Farbe auf, was durch die
Schraffierung von rechts unten nach links oben erkennbar ist. Passend dazu sind (in diesem Fall
siebzehn) Leuchtdioden 5 der Positioniervorrichtung 4 aktiviert und emittieren Licht L mit einer
bestimmten Wellenlange. Die Wellenldnge des emittierten Lichts L dieser Leuchtdioden 5 stimmt
im Wesentlichen mit der Wellenlange Uberein, welche von der Farbe des Identifikationsmittels 10
am Spannelement 3.2 ausgeht (siehe selbe Schraffierung). Konkret kénnen diese Leuchtdioden
5 also zum Beispiel rot leuchten (Wellenlangenbereich zwischen 640 und 780 nm). Auch bei die-
ser Variante signalisiert wieder eine einzelne Leuchtdiode 5 die Zentralposition Z der Auflagefla-
che A.

[0067] Um eine eindeutige Unterscheidung zu ermdglichen, ist bevorzugt vorgesehen, dass sich
die Wellenlangen (z. B. zwischen den in Fig. 2a ganz links aktivierten Leuchtdioden 5 und die in
Fig. 2a in der Mitte aktivierten Leuchtdioden 5) um wenigstens 10 nm, vorzugsweise um wenigs-
tens 20 nm, besonders bevorzugt um wenigstens 30 nm, voneinander unterscheiden. So kann
mit einem Blick erkannt werden, dass durch die eindeutig unterschiedliche Farbe ein anderer Soll-
oder Istparameter P (in diesem Fall Spannmitteltyp) signalisiert wird.

[0068] Fig. 6 zeigt jenes Spannelement 3.2 im Detail, welches in Fig. 2a ganz rechts dargestellt
ist. Durch das Identifikationsmittel 10 wird der Spannmitteltyp (und/oder die SollgréBe) signali-
siert. In diesem Fall weist das Identifikationsmittel 10 wiederum eine andere Farbe auf, was durch
die vertikale Schraffierung erkennbar ist. Passend dazu sind (in diesem Fall finfzehn) Leuchtdi-
oden 5 der Positioniervorrichtung 4 aktiviert und emittieren Licht L mit einer bestimmten Wellen-
lange. Die Wellenldnge des emittieren Lichts L dieser Leuchtdioden 5 stimmt im Wesentlichen
mit der Wellenldnge Uberein, welche von der Farbe des |dentifikationsmittels 10 am Spannele-
ment 3.2 ausgeht (siehe selbe Schraffierung). Konkret kénnen diese Leuchtdioden 5 also zum
Beispiel gelb leuchten (Wellenldngenbereich zwischen 570 und 600 nm). Die einzelne aktive
Leuchtdiode 5 gibt wiederum die Zentralposition Z der Auflageflache A des Spannelements 3.2
an. Am Spannelement 3.2 ist ein korrespondierendes Zentralpositions-ldentifikationsmittel 11 an-
gebracht.

[0069] Fig. 7 zeigt jenes Spannelement 3.2 im Detail, welches in Fig. 3a ganz links dargestellt
ist. In diesem Fall weist die Positioniervorrichtung 4 eine Millimeter-Skala und eine Vielzahl von
Leuchtdioden 5 auf. Die (horizontal angeordnete) Millimeter-Skala dient zur Feinpositionierung
der Spannmittel 3. Hier kbnnen zum Beispiel bestimmte Millimeterstriche beleuchtet sein (nicht
veranschaulicht), Giber welche dann die Positionierung tber das Zentralpositions-ldentifikations-
mittel 11 erfolgt. Hier kann eine Auflésung von 0,5 mm fiir die Feinpositionierung erreicht werden,
indem zwei benachbarte Millimeterstriche beleuchtet werden. Die separat unterhalb der Millime-
ter-Skala angeordneten Leuchtdioden 5 signalisieren den Anbringbereich und den Spannmittel-
typ. Die (in diesem Fall sieben) aktivierten Leuchtdioden 5 leuchten in einer bestimmten Farbe
(siehe Schraffierung), welche mit der Farbe des am Spannelements 3.2 angebrachten Identifika-
tionsmittels 10 Ubereinstimmt. Der durch die Wellenlange der Leuchtdioden 5 signalisierte Soll-
oder Istparameter P entspricht also hier dem Spannmitteltyp. Die beiden ganz rechts erkennbaren
Leuchtdioden 5 sind nicht aktiviert. Die ganz rechts dargestellte Leuchtdiode 5 ist aktiviert und
leuchtet in einer anderen Farbe, emittiert also Licht L mit einer anderen Wellenlange als die an-
deren Leuchtdioden. Diese eine Leuchtdiode 5 signalisiert den Soll- oder Istparameter P Sollaus-
richtung. In einem Vergleich mit Fig. 4 ist erkennbar, dass in Fig. 7 und in Fig. 4 derselbe Spann-
mitteltyp (selbe GréRe und selbe Form) verwendet wird. Die Ausrichtung des Spannkopfs 13 ist
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aber um 180° verdreht. Die einzelne andersfarbig leuchtende Leuchtdiode 5 signalisiert in Fig. 7
also, wie das Spannelement 3.2 (im Speziellen dessen Spannkopf 13) ausgerichtet sein soll.

[0070] Fig. 8 zeigt jenes Spannelement 3.2 im Detail, welches in Fig. 2a in der Mitte dargestellt
ist. Hier wird von den (in diesem Fall sieben) Leuchtdioden 5 wiederum Licht L mit einer anderen
Wellenlange (siehe Schraffierung von links oben nach rechts unten) emittiert, welche mit der
Farbe des am Spannelement 3.2 angebrachten Identifikationsmittels 10 im Wesentlichen Uber-
einstimmt. Die Auflageflache A des Spannelements 3.2 weist eine andere (kleinere) SollgréBe
auf.

[0071] Fig. 9 zeigt jenes Spannelement 3.2 im Detail, welches in Fig. 2a ganz rechts dargestellt
ist. Wiederum geben die aktivierten Leuchtdioden 5 den Anbringbereich und den Spannmitteltyp
an.

[0072] In Fig. 10 ist perspektivisch ein Spannelement 3.2 in Form eines Saugspanners darge-
stellt. Es ist erkennbar, dass in der Auflageflache A eine Vielzahl von Saugléchern ausgebildet
ist, mit welchen ein Werkstlick W an die Auflageflache A angesaugt und somit festgespannt wer-
den kann.

[0073] Fig. 11 zeigt in einer perspektivischen Darstellung ein Spannelement 3.2 in Form eines
vertikalen Rahmenspanners. Das Werkstiick W zwischen dem Klemmkopf 14 und dem Klemm-
sockel 15 eingespannt werden.

[0074] Die in den Fig. 10 und 11 dargestellten Spannelemente 3.2 entsprechen also unterschied-
lichen Spannmitteltypen, welche aber jeweils an einer Konsole 3.1 liber eine entsprechende Be-
festigungsvorrichtung anbringbar sind.

[0075] Im Folgenden seien noch beispielhaft Ablaufschritte beschrieben, die mit einer Bearbei-
tungsmaschine 6 samt Spannvorrichtung 1 durchgefiihrt werden kdnnen.

[0076] Wenn (Ober die Bearbeitungsmaschine 6 ein neues Werkstlick W bearbeitet werden soll,
wird zun&chst an der Maschinensteuerung 8 der Spannmodus eingeschaltet. Dies bedeutet, dass
keine Bearbeitung stattfindet, sondern dass eben ein neues Werkstliick W an der Spannvorrich-
tung 1 angebracht werden soll. Das festzuspannende Ausgangs-Werkstiick (Rohling) hat be-
kannte MaBe, wobei aus diesem Ausgangs-Werkstlick ein End-Werkstlick mit einer bestimmten
Form herausgearbeitet werden soll. Die Form dieses End-Werkstiicks basiert auf CAD-Daten. In
Abhangigkeit dieser CAD-Daten werden dann Uber die Steuer- oder Regeleinheit 9 die einzelnen
Leuchtdioden 5 der LED-Leuchtstreifen angesteuert. Zunéchst werden die Konsolen 3.1 entspre-
chend der auf der Konsolen-Positioniervorrichtung 4.1 angezeigten Soll- oder Istparameter P po-
sitioniert und fixiert. Dann werden die Spannelemente 3.2 entsprechend der Soll- oder Istpara-
meter P (Spannmitteltyp, Sollausrichtung) positioniert und fixiert (Spannstatus wird entsprechend
angezeigt). Sobald alle Spannmittel 3 (Konsolen 3.1 und Spannelemente 3.2) die richtige Position
relativ zum Maschinengehduse 2 eingenommen haben und jeweils den Spannstatus ,fixiert* ha-
ben, kann Ober die LED- Leuchtstreifen der Maschinenstatur ,bereit* angezeigt werden. Dies sig-
nalisiert dem Benutzer, dass er in der Maschinensteuerung auf Bearbeitungsmodus weiterschal-
ten kann. In diesem Bearbeitungsmodus wird dann von der Bearbeitungsvorrichtung 7 das Werk-
stick W basierend auf den CAD-Daten bearbeitet. Nach der Bearbeitung wird das fertige Werk-
stlick W wieder von der Spannvorrichtung 1 gelést und es kann wieder ein neuer Zyklus beginnen.

[0077] Bei groBen Werkstiicken W kann sich die gesamte Bearbeitungsmaschine 6 entweder im
Spannmodus oder im Bearbeitungsmodus befinden. Vor allem bei kleineren Werkstliicken W kann
die Spannvorrichtung 1 auch in wenigstens zwei Felder unterteilt werden. Dadurch ist ein Pen-
delbetrieb mdglich. Das heif3t, wahrend in einem Feld die Bestlickung mit den Spannmitteln 3
erfolgt, wird im anderen Feld die Bearbeitung des Werkstlicks W mit der Bearbeitungsvorrichtung
7 durchgefiihrt. Uber die Leuchtdioden kann dabei entsprechend signalisiert werden, dass sich
das eine Feld z. B. durch gelbe Leuchtdioden im Spannmodus befindet, wahrend sich das andere
Feld z. B. durch griine Leuchtdioden im Bearbeitungsmodus befindet.

[0078] Ein weiteres Ausflhrungsbeispiel ist in Fig. 12 gezeigt. Die Stellung der Spannelemente
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3.2 entspricht dabei jener der Fig. 3a. Zusatzlich ist auf der Auflageflache A ein Werkstiick W
angeordnet. Das Werkstlck W hat eine bestimmte Breite B (in diesem Fall eine Breite B von etwa
230 mm) und eine bestimmte Lange (rechtwinkelig zur Blattebene gesehen). Wenn die Lange
von der Breite abweicht, so kann es vorkommen, dass das Werkstiick W in einer falschen Orien-
tierung auf den Auflageflachen A der Spannelemente 3.2 angeordnet sein kann. Um eine solche
falsche Orientierung oder eine falsche Platzierung entlang einer Achse (X oder Y) zu verhindern,
kann Ober die Millimeter-Skala (oder Uber die Vielzahl von Leuchtdioden 5) angezeigt werden, in
welchem Bereich das Werkstlick W zu platzieren ist. In diesem Fall leuchtet die Millimeter-Skala
nur im gesamten Bereich M. Das Werkstick W ist also korrekt platziert. Wenn das Werkstlick W
falsch platziert ware (z. B. um 90° falsch ausgerichtet), so wiirde dies einem Bediener aufgrund
des nicht mit der Breite B zusammenpassenden Bereichs M auffallen. Ein Bediener kdnnte also
das Werkstlick W noch entsprechend richtig positionieren (drehen) bzw. verschieben. In diesem
Fall bildet der Bereich M einen Soll- oder Istparameter P, wobei dieser Soll- oder Istparameter P
eine Sollposition und/oder Sollausrichtung des Werkstlicks W auf den Spannmitteln 3 reprasen-
tiert.

[0079] Die Grundidee der vorliegenden Erfindung liegt jedenfalls darin, dass durch in unter-
schiedlichen Farben leuchtende Leuchtdioden 5 einer Positioniervorrichtung 4 wenigstens ein
Soll- oder Istparameter P fiir ein Spannmittel 3 signalisiert wird, welcher fiir einen Benutzer
schnell und méglichst intuitiv erkennbar ist. Dadurch kann das Bestiicken der Spannvorrichtung
1 mit den Spannmitteln 3 schneller, genauer und mit weniger Fehlern erfolgen.
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BEZUGSZEICHENLISTE:

1 Spannvorrichtung

2 Maschinenrahmen

3 Spannmittel

3.1 Konsolen

3.2 Spannelemente

4 Positioniervorrichtung

4.1 Konsolen-Positioniervorrichtung
4.2 Spannelement-Positioniervorrichtung
5 Leuchtdioden
Bearbeitungsmaschine
Bearbeitungsvorrichtung

Maschinesteuerung

© 00 N o

Steuer- oder Regeleinheit zum Steuern oder Regeln der Positioniervorrichtung
10  Identifikationsmittel

11 Zentralpositionis-ldentifikationsmittel
12 Sockel

13 Spannkopf

14 Klemmkopf

15  Klemmsockel

Soll- oder Istparameter

Licht

erste Richtung

zweite Richtung

Steuersignal

Auflageflache

Zentralposition

Werkstlick

Breite

ZT W sSND>®m< X T

beleuchteter Bereich der Millimeter-Skala
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Anspriiche

1.

10.

Spannvorrichtung (1) zum Festspannen eines zu bearbeitenden, insbesondere plattenférmi-
gen, Werkstiicks (W), mit
- einem Maschinenrahmen (2),
- wenigstens einem, relativ zum Maschinenrahmen (2) bewegbaren und mit dem Ma-
schinenrahmen (2) verbindbaren Spannmittel (3), und
- wenigstens einer Paositioniervorrichtung (4) zum Positionieren des wenigstens einen
Spannmittels (3) relativ zum Maschinenrahmen (2), wobei die Positioniervorrichtung
(4) eine Vielzahl von einzeln aktivierbaren Leuchtdioden (5) aufweist, wobei durch zu-
mindest eine aktivierte Leuchtdiode (5) zumindest ein Soll- oder Istparameter (P) flir
das wenigstens eine Spannmittel (3) anzeigbar ist,
dadurch gekennzeichnet, dass die Vielzahl von Leuchtdioden (5) derart ausgebildet ist,
Licht (L) wenigstens zweier unterschiedlicher Wellenlangen im sichtbaren Wellenlangenbe-
reich zu emittieren.

Spannvorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die Spannmittel (3)
mehrere Konsolen (3.1) umfassen, welche in einer ersten Richtung (X) relativ zum Maschi-
nenrahmen (2) bewegbar und am Maschinenrahmen (2) festlegbar sind.

Spannvorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dass die Spannmittel (3)
mehrere Spannelemente (3.2), vorzugsweise Vakuum-Spannsauger, umfassen.

Spannvorrichtung nach Anspruch 2 und 3, dadurch gekennzeichnet, dass die Spannele-
mente (3.2) in einer zweiten Richtung (Y) relativ zu den Konsolen (3.1) bewegbar und an den
Konsolen (3.1) festlegbar sind.

Spannvorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass die
Vielzahl von Leuchtdioden (5) entlang einer geraden, vorzugsweise horizontal ausgerichte-
ten, Linie angeordnet ist.

Spannvorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass die
Leuchtdioden (5) - vorzugsweise jede der Leuchtdioden (5) - der Vielzahl von einzeln akti-
vierbaren Leuchtdioden (5) derart ausgebildet sind, jeweils Licht (L) nur einer bestimmten
Wellenlange zu emittieren oder dass die Leuchtdioden (5) - vorzugsweise jede der Leucht-
dioden (5) - der Vielzahl von einzeln aktivierbaren Leuchtdioden (5) derart ausgebildet sind,
Licht (L) wenigstens zweier unterschiedlicher Wellenlangen zu emittieren.

Spannvorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, dass die Leuchtdioden (5) -
vorzugsweise jede der Leuchtdioden (5) - der Vielzahl von einzeln aktivierbaren Leuchtdio-
den (5) als RGB-Leuchtdioden ausgebildet sind.

Spannvorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass die
Positioniervorrichtung (4) eine, vorzugsweise eine Vielzahl von Leuchtdioden (5) aufwei-
sende, Konsolen-Positioniervorrichtung (4.1) zur Positionierung der Konsolen (3.1) und/oder
eine, vorzugsweise eine Vielzahl von Leuchtdioden (5) aufweisende, Spannelement-Positi-
oniervorrichtung (4.2) zur Positionierung der Spannelemente (3.2) aufweist.

Spannvorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, dass die Konsolen-Positio-
niervorrichtung (4.1) zur Positionierung der Konsolen (3.1) am Maschinenrahmen (2), vor-
zugsweise an einer Seitenflache des Maschinenrahmens (2), angeordnet ist, wobei in Ab-
hangigkeit wenigstens eines (Ober die Konsolen-Positioniervorrichtung (4.1) angezeigten
Soll- oder Istparameters (P) die einzelnen Konsolen (3.1) entlang dem Maschinenrahmen
(2), vorzugsweise handisch, in der ersten Richtung (X) verschiebbar und am Maschinenrah-
men (2) fixierbar sind.

Spannvorrichtung nach Anspruch 8 oder 9, dadurch gekennzeichnet, dass die Spannele-
ment-Positioniervorrichtung (4.2) zur Positionierung der Spannelemente (3.2) an wenigstens
einer, vorzugsweise an jeder, Konsole (3.1) angeordnet ist, wobei in Abhangigkeit wenigs-
tens eines Uber die Spannelement-Positioniervorrichtung (4.2) angezeigten Soll- oder Istpa-
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rameters (P) die einzelnen Spannelemente (3.2) entlang der wenigstens einen Konsole (3.1),
vorzugsweise handisch, in der zweiten Richtung (Y) verschiebbar und an der wenigstens
einen Konsole (3.1) fixierbar sind.

Spannvorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 10, dadurch gekennzeichnet, dass der
zumindest eine Soll- oder Istparameter (P)

- eine Sollposition des wenigstens einen Spannmittels (3) und/oder

- eine SollgréBe des wenigstens einen Spannmittels (3) und/oder

- eine Sollausrichtung des wenigstens einen Spannmittels (3) und/oder

- einen Spannstatus des wenigstens einen Spannmittels (3) ist und/oder

- einen Spannmitteltyp und/oder

- einen Maschinenstatus und/oder

- eine Sollposition oder Sollausrichtung des Werkstiicks (W)
reprasentiert.

Spannvorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 11, dadurch gekennzeichnet, dass die
Vielzahl von einzeln aktivierbaren Leuchtdioden (5) in Form einer Millimeter-Skala angeord-
net und ausgebildet ist oder dass benachbart zur, vorzugsweise oberhalb der, Vielzahl von
einzeln aktivierbaren Leuchtdioden (5) eine, vorzugsweise selbst Leuchtdioden aufwei-
sende, Millimeter-Skala angeordnet ist.

Spannvorrichtung nach Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet, dass die Millimeter-Skala
eine Vielzahl von jeweils einen Millimeter voneinander beabstandeten, parallel zueinander
ausgerichteten Millimeterstrichen aufweist.

Spannvorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 13, dadurch gekennzeichnet, dass die
Vielzahl von einzeln aktivierbaren Leuchtdioden der Positioniervorrichtung (4) an dem we-
nigstens einen Spannmittel (3), vorzugsweise an jeder Konsole (3.1), und/oder am Maschi-
nenrahmen (2) angeordnet ist.

Bearbeitungsmaschine (6) fiir die Holzbearbeitung, insbesondere CNC-Bearbeitungsma-
schine, mit einer Bearbeitungsvorrichtung (7) zum Bearbeiten, insbesondere Frasen, eines,
insbesondere plattenférmigen, Werkstlicks (W) und einer Spannvorrichtung (1) nach einem
der Anspriiche 1 bis 14.

Bearbeitungsmaschine nach Anspruch 15, dadurch gekennzeichnet, dass die Bearbei-
tungsvorrichtung (7) zumindest ein Bearbeitungswerkzeug, beispielsweise einen Fraser, auf-
weist, wobei die Bearbeitungsvorrichtung (7) mitsamt dem Bearbeitungswerkzeug relativ
zum Maschinenrahmen (2) der Spannvorrichtung (1) bewegbar ist, vorzugsweise am Ma-
schinenrahmen (2) bewegbar gelagert ist.

Hierzu 10 Blatt Zeichnungen
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