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第一节 概述

第二章 数控编程基础

第二节 编程基础知识

第四节 数控编程工艺处理

第三节 惯用准备功效指令编程办法

第五节 编程中数值计算

第六节 自动编程简介

教案 2
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第一节 概述 教案 2

    数控编程内容：分析图样并拟定加工工艺过程、
数值计算、编写零件加工程序、制作
控制介质、程序校验和试切削。
数控编程环节：
1.分析图样、拟定加工工艺过程
2.数值计算
3.编写零件加工程序
4.制作控制介质
5.程序校验和试切削
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一.数控编程基本概念

二.数控编程内容和环节

从零件图样到制成控制介质所有过程称为数控编程。
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第二节 编程基础知识 教案 2

1． 程序构成
　　零件加工程序由程序号和若干个程序段构成。每个程序号由程序号
地址码和程序编号构成；每个程序段又由程序段号和若干个指令字组
成，每个指令字由字母、符号、数字构成。 

2． 程序段格式

　　程序段长短、字数和字长都是可变，字排列顺序没有严格要求，
不需要字及与上一程序段相同续效字能够不写。
程序段普通格式为：
 N—      G—    X—  Y—  Z—… F— 　　S—       T—  　 M—；
程序段号 准备功效    尺寸  　进给功效  主轴转速 刀具功效 辅助功效

3．主程序和子程序

一.程序结构
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第二节 编程基础知识 教案 2

1.坐标轴命名 

坐标轴采用右手直角笛卡尔坐标系进行命名。
1）坐标轴命名要求

二.数控机床坐标系
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第二节 编程基础知识 教案 2

2） 机床坐标系拟定办法

（１）Z轴（２）X轴 （３）Y轴 （４）A、B、C转向 （５）附加坐标
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第二节 编程基础知识 教案 2

2. 工件坐标系与编程坐标系
（1） 机床坐标系与机床原点及机床参考点
（2） 编程坐标系
（3） 工件坐标系与工件原点
（4） 机床坐标系与工件坐标系关系

机床原点设置（车床） 机床参考点（车床）
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第二节 编程基础知识 教案 2

3.绝对坐标系与相对坐标系
（1）绝对坐标系：
    所有坐标值均从坐标原点计量坐标系。所用编程指令称为
绝对指令。绝对坐标惯用X、Y、Z代码表示。
（2）增量坐标系：
    运动轨迹终点坐标值相对于起点计量坐标系，其坐标原点
是移动。所用编程指令称为增量指令。增量坐标惯用U、V、W代
码表示。
例：如图加工直线AB，
    在绝对坐标系中表示B点坐标值：
    XB＝30，YB＝50；
    在增量坐标系中表示B点坐标值为：
    UB＝20，VB＝30
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第二节 编程基础知识 教案 2

4.最小设定单位与编程尺寸表示法
 （1）最小设定单位：
      数控系统能实现最小位移量，又称脉冲当量（0.01～0.0001㎜）。
      编程时，所有编程尺寸都应转换成与最小设定单位相相应数量。
 （2）编程尺寸有两种表示法：
    1） 以最小设定单位为最小单位来表示；
    2） 以毫米为单位，以有效位小数来表示。
  例：X=524.295㎜，Y=36.52㎜，最小设定单位为0.01㎜，
      则：
         1） 法表示：X52430  Z3652

         2 ）法表示：X524.30  Z36.52
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第二节 编程基础知识 教案 3

    程序段中指令字可分为尺寸字和功效字（功效指令），功效指令
可分为：准备功效G指令、辅助功效M指令，以及F、S、T指令。

1.准备功效G指令

（1）准备功效Ｇ指令：使机床或数控系统建立起某种加工方式指令。
（2）模态代码（续效代码）：该代码在一个程序段中被使用后就始终有效，
     直到出现同组中其它任一G代码时才失效。
（3）非模态代码（非续效代码）：只在有该代码程序段中有效代码。
     G指令通常位于程序段中尺寸字之前。
   例 N010  G90  G00  X16  S600  T01  M03；
      N020  G01  X8   Y6  F100；
      N030       X0    Y0；

三.功效指令简介
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第二节 编程基础知识 教案 3

2.辅助功效M指令 

（1）程序停止指令（M00）    

（2）选择停止指令（M01）
（3）程序结束指令（M02）     

（4）与主轴相关指令（M03、M04、M05）
（5）换刀指令（M06）            

（6）与切削液相关指令（M07、M08、M09）
（7）运动部件夹紧与松开（M10、M11）
（8）程序结束指令（M30）

3. F、S、T指令

                  用进给速度指令用字母F及其后面若干位数字来
                  表示，单位为mm/min或mm/r。
                  用字母S及其后面若干位数字来表示，单位为r/min              

                  在自动换刀数控机床中，该指令用以选择所需刀
                  具号和刀补号。

（1）进给速度指令。

（2）主轴转速指令。

（3）刀具号指令。
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第三节 惯用准备功效指令编程办法 教案 3

1.绝对坐标指令与增量坐标指令（G90、G91）

   G90—绝对坐标指令  

   G91—增量坐标指令
例 编制图中移动量。
绝对尺寸指令：G90  G01  X30  Y50；   

增量尺寸指令：G91  G01  X20  Y30；
或 G01  U20  V30；

2.坐标系设定指令（G92）

例  设置图中工件坐标系
坐标系设定指令：G92  X400  Z200；
3.坐标平面选择指令（G17、G18、G19）
G17、G18、G19指令分别表示在XY、ZX、YZ

坐标平面内进行加工。其中，G17可缺省。 200
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一.与坐标系相关指令
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第三节 惯用准备功效指令编程办法 教案 3

1.快速点定位指令（G00）
G00使刀具以点位控制方式从其所在点以最快速度移动到坐标系另一点。
书写格式:  Ｇ００  Ｘ___Ｙ__Ｚ___

                

                     

                    目的点坐标

2.直线插补指令（G01）
    G01用以指令两个坐标(或三个坐标)以联动方式，按程序段中要求
进给速度F，插补加工出任意斜率直线。
书写方式：ＧＯ１　Ｘ＿＿Ｙ＿＿Ｚ＿＿Ｆ＿＿
　　　　　　　　　　　　　　　
　　　　　　　　　　　　　　　　　　进给速度
　　　　　　　　　　目的点坐标

二. 运动控制指令
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第三节 惯用准备功效指令编程办法 教案 3
  

(1)XY平面圆弧  (2)XZ平面圆弧  (3)YZ平面圆弧 

3.圆弧插补指令（G02、G03）
   G02表示顺时针圆弧插补；G03表示逆时针圆弧插补。
 (1) 圆弧顺、逆方向判断：沿垂直于要加工圆弧所在平面坐标轴从正
向往负向看，刀具相对于工件转动方向是顺时针用G02，反之用G03。
 (2) 书写格式为：

_
__

_
__

03

02
17 F

JI

R

YX

G

G

G

þ
ý
ü

î
í
ì

þ
ý
ü

î
í
ì

_
__

_
__

03

02
18 F

KI

R

ZX

G

G

G

þ
ý
ü

î
í
ì

þ
ý
ü

î
í
ì

_
__

_
__

03

02
19 F

KJ

R

ZY

G

G

G

þ
ý
ü

î
í
ì

þ
ý
ü

î
í
ì

第14页第14页



第三节 惯用准备功效指令编程办法 教案 3
  

  

例 编出加工图所表示零件程序。
 1.使用绝对值且R方式：
O0100

N0010  G92  X0  Y0；
N0020  G90  G17  G00  X40  Y-40  S600 T01  M03；
N0030  G01  X-80  Y-40  F200；
N0040  G01  X-80  Y-20；
N0050  G02  X-40  Y20  R40  F100；
N0060  G03  X20  Y80  R60；
N0070  G01  X40  Y80  F200；
N0080            Y-40；
N0090  G00  X0  Y0  M02；
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第三节 惯用准备功效指令编程办法 教案 3
  

  

   2.使用增量值且I、J方式：
     O0200

     N0010  G92  X0  Y0；
     N0020  G91  G17  G00  X40  Y-40  S600  T01  M03；
     N0030  G01  X-120  Y0  F200；
     N0040       X0     Y20；
     N0050  G02  X40  Y40  I40  J0  F100；
     N0060  G03  X60  Y60  I0  J60；
     N0070  G01  X20  F200；
     N0080             Y-120；
     N0090  G00  X-40  Y40  M02；

  4.暂停(延迟)指令（G04）

    书写格式为：
              G04  10
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以上内容仅为本文档的试下载部分，为可阅读页数的一半内容。如要下载或阅读全文，请访
问：https://d.book118.com/898142071027006110
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