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Werkzeuge / Spannung
 Gewindebohrer/ former fest eingespannt Gewindebohrer/-former fest eingespannt

 Bei Maschinen ohne geregelte Spindel sollte ein 
Längenausgleichsfutter zur Kompensation vonLängenausgleichsfutter zur Kompensation von 
Drehzahlschwankungen oder anderen 
Einflussgrößen des Werkzeuges oder der 
Maschine verwendet werden.

Zyklen

 Zyklus 206 – Gewindebohren 
Steigung ergibt sich aus Verhältnis F/S

 Zyklus 207 – Gewindebohren GS y
Steigung über Parameter definierbar

 Zyklus 209 – Gewindebohren mit Spanbruch

Quelle: EMUGE-Franken Homepage
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Programmierung Zyklus 206

 Gewindesteigung kann nicht direkt programmiert 
werden. 

Formel:

 Bei Maschinen ohne geregelte Spindel sollte ein 
Längenausgleichsfutter zur Kompensation von g g p
Drehzahlschwankungen oder anderen 
Einflussgrößen des Werkzeuges oder der 
Maschine verwendet werden.
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Programmierung Zyklus 207

 Gewindesteigung kann direkt programmiert 
werden.

 Bei Maschinen ohne geregelte Spindel sollte ein 
Längenausgleichsfutter zur Kompensation von 
Drehzahlschwankungen oder anderen g
Einflussgrößen des Werkzeuges oder der 
Maschine verwendet werden.
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Programmierung Zyklus 209

 Gewindesteigung kann direkt programmiert 
werden.

 Der Parameter Q257 definiert die Zustellung bei Der Parameter Q257 definiert die Zustellung, bei 
der der erste Spanbruch durchgeführt wird.

 Die Distanz, um die das Werkzeug beim 
Spanbruch zurückzieht, ergibt sich aus:p , g
Q239 (Gewindesteigung) * Q256 (Rückzug bei 
Spanbruch)

 Beim Zyklus 209 können Sie auch einen 
Startwinkel für das Gewinde angeben (Q336).

 Der Rückzugsvorschub kann durch den Q403
(Faktor Drehzahl) bis auf Faktor 10 erhöht 

d d b i B d f f 0 0001 ktwerden, oder bei Bedarf auf 0,0001 gesenkt 
werden.

 Bei Maschinen ohne geregelte Spindel sollte ein 
Längenausgleichsfutter verwendet werdenLängenausgleichsfutter verwendet werden.
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Programmstruktur:
Meist erfordert das Gewindebohren bzw formen eineMeist erfordert das Gewindebohren bzw. –formen eine 
Vorbereitung am Werkstück:
 Anzentrieren und Anfasen
 Bohren des Gewindekernlochs Bohren des Gewindekernlochs
 Gewindebohren bzw. –formen

Struktur:Struktur:
 Anzentrieren
 CALL LBL…
 Vorbohren Vorbohren
 CALL LBL…
 Gewinde

CALL LBL CALL LBL…
M30
LBL…
B b i i iBearbeitungspositionen
LBL0 (beendet das Unterprogramm)
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Werkzeuge

 Gewindefräser unterscheiden sich
 in der Form
 i d A hl d f ti d in der Anzahl der zu fertigenden 

Gewindegänge
 in ihrer Anwendung

Zyklen

 Zyklus 262 Gewindefräsen Zyklus 262 – Gewindefräsen
 Zyklus 263 – Senkgewindefräsen
 Zyklus 264 – Bohrgewindefräsen

Z kl 265 H li B h i d f ä Zyklus 265 – Helix-Bohrgewindefräsen
 Zyklus 262 – Außengewindefräsen

Quelle: EMUGE-Franken Homepage
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Voraussetzungen

 Die Zyklen 262, 263, 264 und 267 sind nur mit 
rechtsdrehenden Werkzeugen verwendbar.

 Für den Zyklus 265 können Sie rechts- und Für den Zyklus 265 können Sie rechts- und 
linksdrehende Werkzeuge einsetzen.

 Die Arbeitsrichtung ergibt sich aus folgenden 
Eingabeparametern: g p
 Vorzeichen der Gewindesteigung Q239

+ = Rechtsgewinde
– = Linksgewinde

 Fräsart Q351
+1 = Gleichlauf
–1 = Gegenlauf
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Programmierung Zyklus 262

 Über den Q355 (Nachsetzen) geben Sie an, wie 
viele Gänge das Gewindefräswerkzeug hat:

 Die Arbeitsrichtung ergibt sich aus dem 
Vorzeichen der Gewindesteigung und demVorzeichen der Gewindesteigung und dem 
Vorzeichen der Fräsart.



MW M-TS/ Dez 2014Senkgewinde-Fräsen

Programmierung Zyklus 263 1. Anfasen2. Gewindefräsen

 Senken und Gewindefräsen mit einem Zyklus
 Stirnseitig senken  Q356 = 0 (Senktiefe)
 M G i d ti f i t W k bhä i Max. Gewindetiefe ist vom Werkzeug abhängig.
 Gewindetiefe mindestens um ein Drittel der 

Gewindesteigung kleiner sein als die Senktiefe.



MW M-TS/ Dez 2014Bohrgewinde-Fräsen

Programmierung Zyklus 264

 Gewindefräsen ins volle Material
 Ablauf: Bohren  Stirnseitig senken 

GewindefräsenGewindefräsen
 Max. Gewindetiefe ist vom Werkzeug abhängig.
 Gewindetiefe mindestens um ein Drittel der 

Gewindesteigung kleiner sein als die SenktiefeGewindesteigung kleiner sein als die Senktiefe.

Quelle: EMUGE-Franken
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Programmierung Zyklus 265

 Gewindefräsen ins volle Material
 Ablauf: Gewindefräsen  Stirnseitig senken 
 G i d i d h li fö i f ä t d it d Gewinde wird helixförmig gefräst und mit der 

Stirnschneide das Material innerhalb des 
Gewindes entfernt.
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Programmierung Zyklus 267

 Ablauf: Stirnseitig senken  Gewindefräsen
 Erforderlicher Versatz für das Senken Stirnseite 

sollte vorab ermittelt werdensollte vorab ermittelt werden.
 Vorzeichen des Zyklusparameters Gewindetiefe 

legt die Arbeitsrichtung fest.
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Programmierung

 Ältere HEIDENHAIN-Steuerungen besitzen oft 
noch keine Gewinde-Fräszyklen

 Fräsweg eines Gewindefräsers lässt sich über Fräsweg eines Gewindefräsers lässt sich über 
eine Helixbahn programmieren

 Programmierung:
 Taste C (Circle = Kreis) Taste C (Circle  Kreis)
 Taste P (Polarkoordinaten)
 Winkel eingeben, z. B. CP IPA+360
 Drehrichtung angeben Drehrichtung angeben, 

z. B CP IPA+360 DR+
 Nach der Drehrichtung mit der Pfeiltaste 

nach links und Linearachse Z eingeben, g ,
z. B. CP IPA+360 IZ-5 DR+

Während der Fräser einen Vollkreis fräst, stellt 
die Steuerung in Z -5 mm zu.
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Kein M2 / M30
St END PGMSteuerung muss END PGM
lesen  Rücksprung
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Vielen Dank für Ihre 
Aufmerksamkeit

Bei Fragen:
Tel. +49 8669 31 – 3103

Email 3103@heidenhain.de


