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Effektive Mehrfachaufspannung beim Frasen

1 Mehrfachaufspannung
1.1 Grundlagen zur Mehrfachaufspannung
1.2 Mehrfachaufspannung in der Anwendung
1.3  Mehrfachaufspannung mit SINUMERIK Operate

2 Praxis an Mazak VTC 530C mit SINUMERIK 828D

3 Zusammenfassung
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Grundlagen zur Mehrfachaufspannung SIEMENS
Ineffektive Ausnutzung des Bearbeitungsraums mit einer Aufspannung in der ,,A?%W-{y{orwa
Maschine.
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Grundlagen zur Mehrfachaufspannung SIEMENS
Lineare Anordnung mehrerer Schraubstécke im Maschinenraum fuhrt zu besserer ,,A?%W-{y{orwa
Ausnutzung des Maschinenraums.
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Grundlagen zur Mehrfachaufspannung SIEMENS
Der Vorteil mehrerer Spannmittel im Bearbeitungsraum geht durch die Multiplikation ,h?%w-\zy{orwa
an Werkzeugwechseln verloren.
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Mehrfachaufspannung in der Anwendung SIEMENS

Manuelle Programmierung zur Optimierung der Bearbeitungsreihenfolge ist im G- ""30"‘“"“7{‘"”/'}‘1
Code aufwandig umzusetzen.

Herkdmmliche Bearbeitung der Bauteile ohne Optimierung der Werkzeugwechsel

Bauteil #1 Bauteil #2 Bauteil #3
1. Werkzeugwechsel Bohren 4. Werkzeugwechsel Bohren 7. Werkzeugwechsel Bohren 3 Bauteile x 3 Werkzeuge
2. Werkzeugwechsel Fasen 5. Werkzeugwechsel Fasen 8. Werkzeugwechsel Fasen =

3. Werkzeugwechsel Gewinde 6. Werkzeugwechsel Gewinde 9. Werkzeugwechsel Gewinde 9 Werkzeugwechsel

Optimierte Bearbeitung (Anordnung und Reduzierung der Werkzeugwechsel)

Bauteil #1 Bauteil #2 Bauteil #3
1. Werkzeugwechsel Bohren Bohren Bohren 3 Bauteile x 3 Werkzeuge
2. Werkzeugwechsel Fasen Fasen Fasen =
3. Werkzeugwechsel Gewinde Gewinde Gewinde 3 Werkzeugwechsel
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Mehrfachaufspannung in der Anwendung SIEMENS
Optimierungen der Werkzeugwechsel kann auf3erhalb von einer CAD/CAM- ,h?w“;fyfo,&k
Umgebung nur aufwandig realisiert werden.

1 *** Programm SINUMERIK 3x Milling 48 |; *%** VORSCHUB PARAMETER **% 94 NO720 51326 M3 M99 M8

2 N0OO10 G17 G90 G64 Gh4 49 N0O360 R62=524 ;Z-VORSCHUB 85 NO730 GO X115. ¥35.

3 e e o e ke e v e e e ok ok o o v o o ok ok o v o e ok ok ok e o e e ok ok o o o e o e ok ok e e e e e ke e e ok o 50 F=R62 95 NOT740 <0 Z100.

4 NOQ20 ; TOl1 DRILL DB.5 VHM 51 NO370 GO0 X265. ¥35. 87 NO750 MCALL CYCLESB1(100.,0,2.,,5.75)

5 N0OO30 TO01 - - 52 NO3BO GO z100. 98 NO760 X115. ¥Y35. F=R62

6 NOO40 M6 53 N0390 s85243 M3 M99 M8 89 NOT770 X185. Y35.

7 NOO50 MSC ("DRILL D8.5 VHM") 54 NO400 GO X265. ¥35. 100 NO780 X185. Y-35.

5 NOO60 MSG ("SM-DRILL") 55 NO410 GO Zz100. 101 NO790 X115. Y-35.

3 e e o e ke e v e e e ok ok o o v o o ok ok o v o e ok ok ok e o e e ok ok o o o e o e ok ok e e e e e ke e e ok o 56 NO420 MCALL CYCLES1({100.,0,2.,,32.554) 102 NOB0O0 MCALL

10 NDO70 MSG ("SM-DRILL ESP.AUFM.: RO. LO. ") 57 N0430 ¥265. ¥Y35. F=R62 103 NOB10 GO Z2.

11 | ; ekkkkrkkkdkdkkdkkdrkkkdk ko k ok kk ko d ok ok dkk ok ok k ok ok dkk ko kkkkkk ok k 58 N0O440 X335. Y35. 104 ; hkkkkkhkkkkkkkkkhhkhhkhhkhhhhkhhhhhhdhkdhhkhhhhkdkhhhhkhhhhhhk
12 ; *%** VORSCHUB PARAMETER **¥% 59 NOA50 X335. Y-35. 105 N0820 MSG ("SM-CENTERDRILL ESP.AUFM.: RO. LO. ")
13 NOOBO R62=524 ;Z-VORSCHUB 60 NO460 X265. Y-35. 106 | ; khkkkkkkkkhkhhkhhkdkhhhkhhhhhhhhkhhhhdhdh bk hhhhdhdhhhhhhhhhk
14 F=R62 61 N0O470 MCALL 107 ; *%%* VORSCHUB PARAMETER **%

15 NOO90 G0 X-35. ¥Y35. 62 N0O4BO GO Z2. 108 NOB30 R62=159 ;Z-VORSCHUB

16 NO100 GO Z100. 63 NO490 ; TO1 CENTERDRILL D12 HSS 109 F=R62

17 NO110 S5243 M3 M99 M8 64 NO500 TO1 110 NOB40 GO X265. ¥35.

18 N0120 GO X-35. ¥35. 65 NO510 M6 111 NOB50 GO Z100.

1% NO130 GO Z100. 66 N0O520 MSG ("CENTERDRILL D12 HSS") 11z NOB60 51326 M3 M99 M8

20 NO140 MCALL CYCLES1(100.,0,2.,,32.554) 67 N0O530 MSG ("SM-CENTERDRILL") 113 NOB70 GO X265. ¥35.

21 |[N0O150 ¥X-35. ¥35. F=R6E2 68 | ; e e e e o o e e e o o e e o o o e e e e o o e e e o o e e o o e o e e o e o e e o e e e e e e e e e e e e ok 114 NO880 G0 Z100.

22 NO1e60 X35. ¥35. 69 N0O540 MSG ("SM-CENTERDRILL ESP.AUFM.: RO. LO. ") 115 N0890 MCALL CYCLES1 (100.,0,2.,,5.75)

23 |[N0O170 X35. ¥-35. 70 |; khhkkkkkhkkkkkhkkhkkkkhkkhkkkhkhkkkkhkhhkkkhkkhkkkhhkhhkkkhkhhkkkhkhhkk 11 N0O900 X265k. Y35. F=RE2

24 NO18BO X-35. Y-35. 71 ; *%% YVORSCHUB PARAMETER **% 117 N0O910 X335. ¥Y35.

25 N0O190 MCALL 72 NO550 R62=159 ;Z-VORSCHUB 118 N0920 X335. Y-35.

26 NO200 GO Z2. 73 F=R62 119 [NO930 X265. Y-35.

27 ; kkdkkkkkdkdkdkkkkkkk ok hkdhkkkd ko ko ko ko ko k ke ko ko ko ko kk 74 NO560 GO X-35. ¥35. 120 N0O940 MCALIL

28 N0O210 MSG ("SM-DRILL ESP.AUFM.: RO. LO. ") 75 NO570 GO Z100. 121 N0950 GO Z2.

29 |; dkkk kbbb bk kb kb kb kb kb ke ke o 76 NOEB0O 81326 M3 M99 MO 122 NO960 H T3 M10

30 ; *%%* YVORSCHUB PARAMETER *** 77 IN0590 GO X-35. ¥35. 123 N0O970 TO03

31 N0220 R62=524 ;Z-VORSCHUB 78 NO600 GO Z100. 124 NO980 Mé

32 F=R62 79 N0610 MCALL CYCLES1(100.,0,2.,,5.75) 125 N0990 TO01 ; WZ-VORWAHL

33 N0O230 GO X115. ¥35. 80 N0O620 X-35. ¥35. F=R62 126 N1000O MSG ("M10")

34 NO240 GO Z100. 81 NO630 X35. ¥Y35. 127 N1010 MSG ("SM-THREAD M10")

35 N0O250 85243 M3 M99 M8 82 NO&40 X35. Y-35. 125 ; khkkhkkkkhAkhhkhhkhhkhkhAk kA hhhhhhhh kA hhhhhhhhhhhdhhhhhhhhhhhx
36 NO260 GO X11b. ¥35. 83 NO650 X-35. ¥Y-35.

37 NO270 GO Z100. 84 NO660 MCALL

38 NO280 MCALL CYCLES1(100.,0,2.,,32.554) 85 NO670 GO Z2.

39 N0O290 X115. ¥35. F=R6&62 86 | ; khkkhkkkkhkkhkkkkhkhhkhkkhkkhkkkhhkkk

40 NO300 X185. ¥35. 87 NO6B0 MSG ("SM-CENTERDRILL ESE oo H H

1 NO310 X185, ¥-35. inseermaeniaiietin [\ LIf\wandige, zur schnellen Anderung direkt an der
42 N0O320 ¥115. ¥-35. 89 ; *%% VORSCHUB PARAMETER **% St 0 G C A

43 N0O330 MCALL 30 NO690 R62=159 ;Z-VORSCHUB g fI bI - d g b

43|N0330 MoALL 20 N0650 euerung untiexiole, ode Ausgabe

45 | ; dkkk kbbb bk kb kb kb kb kb ke ke o 82 |[NOT700 GO X115. ¥35.

46 N0O350 MSG ("SM-DRILL ESP.AUFM.: RO. LO. ") 83 NO710 GO Z100.

47 | dkkk kbbb bk kb kb kb kb kb ke ke o a4 NOT20 81326 M3 M99 MB
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Mehrfachaufspannung in der Anwendung
Unter ShopMill steht die Funktion ,Mehrfachaufspannung*“ zur Verfiigung.
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Automatische Optimierung und
Reduktion der Werkzeugwechsel

ermaoglicht effektive Bearbeitung
mehrerer Bauteile im Maschinenraum.




Mehrfachaufspannung mit SINUMERIK Operate SIEMENS

ShopMill erméglicht ein komfortables und prozesssicheres Multiplizieren von ,,A?%W-{y{orwa
Bearbeitungsprogrammen.

NC/WKS/MULTI_CLAMPING/MC_LIN_3TIM_MC_3X/MC3

12 Clamping 1 G54 :

& Face milling v T=ALU_DG63 F=0.25/t U=450m X0=-52.5 Y8=-52.5 Build
./~ CONTOUR_OUTSIDE_R L
+/|_ POCKET DOUN_F —
+/[ POCKET_RIGHT_F Find
+/|_ POCKET_TOP_F s
+ 1 POCKET_LFFT_F - —

12 Clamping 1 G54 a

2 Seftings Block centered G17 SC2 RP108 Down—cut I

(% Circular pocket vvv  T=ALU_D12_R1.5 F=0.85/t U=550m X0=0 Y0=0 Copy

& Clamping 2 G55

2 Settings Block centered G17 SC2 RP108 Down—cut _

(% Circular pocket vvv T=ALU_D12_R1.5 F=0.85/t U=550m X0=0 Y0=0 | Paste

& Clamping 3 G56

2 Settings Biock centered G17 SC2 RP166 Down—cut _

(% Circular pocket vvv  T=ALU_D12_R1.5 F=0.85/t U=550m X0=0 Y0=0 Cut

& Clamping 1 G54 T

&2 Settings Block centered G17 SC2 RP160 Down—cut "l =)

- e e e - =

nc| Mari— Simu— | uc Ex-
J ous lation 'EL ecute
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Mehrfachaufspannung mit SINUMERIK Operate

Die Funktion Mehrfachaufspannung befindet sich im Programmmanager mit
anschlieliender Menierweiterung.

761854 MCP:Feedrate Ouerride 8%

Name

= B3 Uorkpieces
= EMULTI_CLAMPING
= EMC_A_AXIS_3_TIMES
CONTOUR_ARXIS
MC
MC3
MC1_MCD
- B MC2
-[E MC2_MCD
- B MC_3_TIMES_A_RAXIS
-E MC_MCD
PREPARING_105X185_A_AXIS
TASCHE_RAXIS
& EMC_LINEAR_3_TIMES
: MC_3TIMES_LINEAR
= I TEMP

(v

DIR
WPD

MPF
UPD

NC/Workpieces/MULTI_CLAMPING.WPD/MC_A_AXIS_3_TIMES.UPD

NG
GLOBAL NC

Length Date

20.81.2619
28.81.2819
28.81.2019

78278  B4.12.2018
57369 @5.12.2018
57393 @5.12.2018
255 B5.12.2018
57841 21.01.2019
255 B5.12.2018
16712  21.81.2819
254 B5.12.2018
2239  04.12.2018
76569 B4.12.2018
28.81.2819

16672 04.12.2818
22.81.2619

¢ ouse | § 0 wer

Time
08:44:37 AM
08:44:49 AM
68:46:31 AM
88:34:42 AM
#8:48:38 AM
11:17:85 AM
11:16:23 AM
07:24:49 AM
11:22:28 AM
#7:25:22 AM
69:02:18 AM
09:36:34 AM
#8:35:24 AM
08:44:49 AM
#3:19:21 PM
18:41:48 AM

Free: 5.9 MB

 sHare

&%
| e
=1 E

|

1| =
[ —

Archive

Preview
window

Search

Multiple
clamping

Properties

Delete

SIEMENS
lingenuity for life

SIEMENS

Name

85/66/19
151!51’!‘1 %

Length Date Time

=
=
=]

@- =1 Part programs
@ (1 Subprograms
o =3 Workpieces
=- 1 FORMENBAU
= B MULTL T opang

~ B MJ Number of clampings
o Test | First work offset

Save new program under:
Name MC3

Multiple clamping

03/29/19 7:67:28 AM

NC/Workpieces/MULTI_CLAMPING.WPD/MC_LIN_3TIM_MC_3X.LP

03/29/19 7-07-19 AM I
95/06/19 1:15:86 PM
03/29/19 7:07:29 AM

: I
3 6:51 PM

LSS
21:48 AM

I

I

X

Die Auswahl der Funktion ,Mehrfachaufspannung® erfolgt im Programmmanager und anschlieender Menuerweiterung.
Darin werden die Anzahl der Aufspannungen sowie die Nullpunktverschiebung definiert.
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Mehrfachaufspannung in der Anwendung

Die Anordnung mehrerer Aufspannungen ist von der zu produzierenden Losgril3e
abhangig.

Flachspannsysteme, Eigenbausysteme oder mehrere Schraubstocke

Langs-Mehrfachaufspannungen

Wendespanner
(vertikale Frasmaschine, Vorbereitung der Rundachse(n) erforderlich)

Plattenturm
(horizontale Frasmaschine, Vorbereitung der Rundachse(n) erforderlich)

Frei verwendbar © Siemens AG 2019
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http://www.wocken.com/index.php/wocken/silver.econtent/catalog/wocken/katalog/zerspanung/doppelspannsystem/doppelspannsystem_typ_ds_m_mechanisch_betaetigt/hilma_doppelspannsystem_mechanisch__2

Mehrfachaufspannung mit SINUMERIK Operate
Der CUST_CLAMP definiert die Schaltbedingung ftr die Rundachse bei der

Anwendung von Rotations-/Wendespannern.

« Der Einsatz von Wende-/Rotationsspanner erfordert die
Einbindung einer 4. Achse (=Rotationsachse).

* CUST_CLAMP definiert die Schaltbedingung der
Rundachse

« Erzeugt aus Einzelwerkstlickprogrammen ein
ablauffahiges Mehrfachaufspannungsprogramm.

* Nur eine Taktung der Rundachse, um Werkstlick in
richtige Bearbeitungsposition zu bringen; kein
Schwenken mit CYCLE 800!

- Anderungen erfordern Eingreifen in PLC.

Frei verwendbar © Siemens AG 2019

701054 MCP:Feedrate Override 8%

LTLomplie cycles
B2 Cycles
E=User cycles
MHOME
TIME
E=Manufacturer cycles
ASUP
CUST_832
CUST_CLAMP
CUST_MEACYC
CYCPE1MA
CYCPE_MA
L6
L71
L72
M_BLOCK_SEARCH

E M2 CLNT OPT1
NC/OEM cycles

Mach. s Drive
data | = NC | EEE system

A MD

DIR
SPF
SPF
DIR
SPF
SPF
SPF
SPF
SPF
SPF
SPF
SPF
SPF
SPF
SPF

Lt}

19521
18300

1147
4854
1491
15568
2738
3811
15721
2736
2994
9165
1044

SIEMENS
lingenuity for life

21.81.2019
21.81.2019
21.81.2019
03.12.2018
13.12.2018
21.81.2019
21.81.2019
28.12.2017
09.87.2018
09.87.2018
11.87.2018
09.87.2018
09.87.2018
09.87.2018
11.07.2818

e |LE o SR

82:06:56 PM
11:57:19 AM
81:45:27 PM
09:30:19 AM
89:17:45 AM
83:53:57 PM
83:55:12 PM
88:36:22 AM
84:23:28 PM
84:23:22 PM
84:21:28 PM
84:23:26 PM
84:23:27 PM
84:23:29 PM
04:43:89 PM

Free: 5.9 MB

= Optim./

B

test

New

Open
Mark
Copy
Paste

Cut

>



Mehrfachaufspannung mit SINUMERIK Operate

CUST_CLAMP.spf*

SIEMENS

Il/\g«ehuf\ty for Ufa

1
I

- Edit | | | |

E

I

E
1

I
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F ((_ACT==1) OR (_ACT==2))
MSG( "AUFSPANNUNG "<<_ACT)Y
Goo RAL = DC(0)Y

NDIF

1

G556 Gb5571

F ((_ACT==3) OR (_ACT==4)) v

MSG( "AUFSPANNUNG "<<_ACT)Y
GO0 RAL = DC(180)1
NDIF

G558 G5591
F ((_ACT==5) OR (_ACT==6)) v

SIEMENS Q| M ® SIEMENS
NC/CMA.DIR/CUST_CLAMPSPF NC/_C_Hﬂ.Dl_R/_CUST_GLHT"‘lF’.SPF _
GA0 RA1 = DC(270)9

ENDIF ¢
; VERSION: ©4.07.70.05 ;DATE: 2017-10-117 q
;CHANGE : ©4.05.01.00 ;DATE: 2011-05-11 iy —
; Machine Manufacturer Cycle for multiple-uorkpiece clampingf :IF ACT==7 OR _ACT==8 1
e 1 ;GB8 A = DC(270)1
| '"
; NPV Number of the 1st uvork offsety _NV=_NPV+_ACT - calculate the number of the actual uork offse
: @ = G5001 o
; -1 ) ) o SIEMENS N10 G[8]1=_NV : here is no calculation allouedq
; _PREV Number of the previous clamping position e e e e e s 1
; _ACT Number of the actual clamping position ([ISACNERNGI(EI LMY Ry : :"
f _NEXT Number of the mext clamping position (-1|. ypxt Number of the next clamping position (-1 = nd{
R C T LR EEEEEEEEREEE S RETY
I_JEF INT _N ; helper variablef DEF INT _NV ; helper variablef L T e T R P PP PR 1
S e LR P P T TP PP ; ENDY
;G554 G@5551 .6554  GS5551 Lol 1

Jild

=
=]
o

Build
group

Find

Mark

Dienstleister.

*Erkundigen Sie sich bei ihrem
Maschinenlieferanten oder



Mehrfachaufspannung mit SINUMERIK Operate SIEMENS

In einer Spannsituation konnen identische oder unterschiedliche Bauteile bearbeitet

Iug,eo\uify for Ufe
werden.
Gleiche Programme Unterschiedliche Programme
SIEMENS 9115-;"'1885-;}?1 % e SIEMENS
Name Type Length Date Time Select _ Name Tupe Length Date Time
& 1 Part programs DIR 03/29/19 7:07:28 AM program =- 3 Part programs DIR 83/29/19 7:07:28 AM
= £ Subprograms DIR 83/29/19 7:07:19 AM " & c1Subprograms DIR 63/29/19 7:07-19 AM
& 3 Workpieces DIR 85/06/19 1:15:06 PM = 3 Uorkpieces DIR 05/06/19 1:15:06 PM
& £1 FORMENBAU WPD 83/29/19 7:07:29 AM = £ FORMENBAU WPD 03/29/19 7:07:29 AM
B chan Multiple clamping e B enu Multiple clamping e
- 3| No. WO Name PM
=B 1 654 MC_3TIM_LIN_MC_3X.MPF 5 PM B MC_3TIM_LIN_MC_3X.MPF
=-ETEST| 2 G55 MC_3TIM_LIN_MC_3X.MPF 18 AM = ETEST| 2 G55 NC/Uorkpieces/TESTLJPD/TESTMPF
3 G56 MC_3TIM_LIN_MC_3X MPF 3 G56
I
Delete
entry
I
Delete
all
I
X
Cancel

NC/UWorkpieces/MULTI_CLAMPING.WPD/MC_LIN_3TIM_MC_3X.UP Free: 6.4 MB NC/UWorkpieces/MULTI_CLAMPING.WPD/MC_LIN_3TIM_MC_3X.UP
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Praxis an der Mazak VTC 530C mit SINUMERIK 828D SIEMENS
Iugfx«uf\ty‘for(n‘fa
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Zusammenfassung SIEMENS
Il«\g«%ui\'yfor(ift

Aus Sicht des Anwenders muss beachtet werden: Vorteile fur den Anwender:

Nur in ShopMill, keine G-Code Programmierung Reduzierte Anzahl an Werkzeugwechseln reduziert die

Keine Marken/Wiederholungen, Nebenzeiten - Maximierung der Hauptzeiten

Nullpunktverschiebungen oder Effektive Ausnutzung der nutzbaren Spannflache auf
Koordinatentransformationen im Programm dem Maschinentisch

Im Ausrdumzyklus (Kontur frasen, Tasche) darf der Reduzierter Programmieraufwand

Parameter ,Startpunkt® nicht auf ,manuell” gesetzt

Komfortables und prozesssicheres Multiplizieren

werden. .
von Bearbeitungsprogrammen

Mehrfachaufspannung auch unter CAD/CAM
maoglich



Produziert durch SIEMENS
Iug,ev\uf\ly«for&‘fe.

Digital Experience and Application Center Erlangen

Frauenauracher Stral3e 80
91056 Erlangen

siemens.de/cnc4you
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