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任务1 FANUC 0I系统编程指令
介绍

• 【任务描述】

• 本任务以数控车床编程指令为主要内容，
对常用编程指令和编程技巧进行详细的讲
解与演示，要求在学习过程中，能够根据
实际加工需求，选择合理的加工刀具、运
用正确的对刀方法，合适的加工参数，以
达到图纸所要求的技术需求。



任务1 FANUC 0I系统编程指
令介绍

• 【任务目标】

• （1）了解数控车床编程指令的含义；

• （2）掌握数控车床常用指令的编程方法；

• （3）根据加工需求，能够合理的选择编程
指令；

• （4）熟练掌握数控车床编程指令在复杂零
件加工中的应用；



任务1 FANUC 0I系统编程指
令介绍

• 一、FANUC 0i系统数控车床指令含义
• 程序名：0（字母）---- 后面可由4位数指定（0~9999），

如：O0102
• 程序段：N---G---X---Z---M---S---T---F---
• N：顺序号，为了识别各程序段所加的编号，如：N10、N2

0、N30
•    G：准备功能，反映了刀具的移动加工等功能, 如：G0

1、G02、G03
•    X、Z：坐标，刀具在坐标系中的坐标。如：X100 Z100、
•    M：辅助功能，主轴、冷却等。如：M08、M06、M00
•    T：刀具功能。如：T01、T02
•    S： 主轴功能。如：S600、S1200
•    F：进给速度。如：F100、F50
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任务1 FANUC 0I系统编程指令
介绍

• 二、FANUC 0i系统数控车床指令说明

• 1.快速定位指令 G00 

• 定义：G00指令表示刀具或工作台以最快速
度运动到下一个目标位置，运动过程中可
通过系统上的按键档位控制加速和减速，
该指令对刀具或工作台的运动轨迹不做要
求。其指令格式：指令格式：G00 X（U）_ 
Z(W)_；



任务1 FANUC 0I系统编程指
令介绍

• 　  当用绝对值编程时，X、Z后面的数值是
刀具刀位点在工件坐标系的坐标如图4-1。当
用相对值编程时，U、W后面的数值则是现在
点与目标点之间的距离与方向。　例：G00 
U10 W20；            

• 注意：因为X轴和Z轴的进给速率不同，因此
数控机床执行快速运动指令时两个轴的合成
运动轨迹有可能不是直线，所以在应用G00指
令时，操作者一定要注意避免刀具和工件及
夹具发生碰撞。



任务1 FANUC 0I系统编程指令
介绍

•  

•                                     

•                                    图4-1 G00定位示意图



任务1 FANUC 0I系统编程指
令介绍

• 2.直线插补指令G01 

• 定义: G01指令表示机床刀具以一定的进给
速度沿直线从当前所在的坐标位置移动到
指定的坐标位置。

• 　指令格式：G01 X（U）_ Z(W)_ F   ；

• 　  X（U）--X轴终点的绝对（相对）坐标

• 　　Z(W) --Z轴终点的绝对（相对）坐标



任务1 FANUC 0I系统编程指
令介绍

•   其中F是切削进给率或进给速度，单位为
mm/r或mm/min，即每转进给量和每分钟进
给量。选用何种进给量取决于该指令前面
的设置。使用G01指令时可以采用绝对坐标
编程，也可采用相对坐标编程。当采用绝
对坐标编程时，数控系统在接受G01指令后，
刀具将移至坐标值为X、Z的点上如图4-2；
当采用相对坐标编程时，刀具移至距当前
点的距离为U、W值的点上。



任务1 FANUC 0I系统编程指令
介绍

• 　例：

•  G01 X60.0Z7.0；(绝对编程)

•      G01 U20.0 W-25.0(相对编程)



任务1 FANUC 0I系统编程指令
介绍

• 3.圆弧插补指令G02
• 圆弧顺时针插补指令是指刀具在平面内按给定的F进给速度作顺时

针圆弧插补运动，用于加工零件的圆弧轮廓如图4-3。
• 顺时针圆弧插补的指令格式：G02 X(U)__Z(W)__ R__ F__；
•                           G02 X(U)__Z(W)__ I__  K__ F__；
• G02—顺时针圆弧插补指令
• 　　X(U)--X轴终点的绝对（相对）坐标
• 　　Z(W)--Z轴终点的绝对（相对）坐标
• 　　R--圆弧半径
• 　　I--圆心与圆弧起点 X 轴坐标值的差值
• 　　K--圆心与圆弧起点 Z 轴坐标值的差值
• 　　F--切削进给速度



任务1 FANUC 0I系统编程指
令介绍

• 程序： G02 X60 Z-20.0 R20 F300  ； 或  G02 X60 Z-20.0 
I35 K-6 F300； 



任务1 FANUC 0I系统编程指令
介绍

• 4.圆弧插补指令G03
• G03—逆时针圆弧插补指令（圆弧的起点到终点刀具运动

轨迹与顺时针方向相反）
• 　　X(U)--X方向切削终点的绝对（相对）坐标
• 　　Z(W)--Z方向切削终点的绝对（相对）坐标
• 　　R--圆弧半径
• 　　I--圆心与圆弧起点 X 轴坐标的差值
• 　　K--圆心与圆弧起点 Z 轴坐标的差值
• F--切削进给速度                            
• 逆时针圆弧插补的指令格式：G03 X(U)__Z(W)__ R__ F_

_；
• 程序： G02 X60 Z-20.0 R20 F300  ；如图4-4
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令介绍



任务1 FANUC 0I系统编程指令
介绍

•  5.暂停指令G04
• G04指令用于暂停进给。
•    格式：G04 P或G04 X(U)
• G04--暂停进给，该指令可以使刀具作短时间的无进给加工，在设置

的时间过后，自行启动加工。常在镗孔时使用，也可用刀具加工拐角
轨迹的控制。

•    P--P后用整数表示，单位：毫秒
• X(U)--X后用整数表示，单位：秒   （注：此处的X表示的是时间值）
•  例：利用暂停G04进行切槽加工。对槽的外圆柱面粗糙度有要求，编

写加工程序如下。
• N060 G00 X16        快速定位
• N070 G01 X20 F80；  以进给速度切削到X20处
• N080 G04 X0.24；      暂停0.24s
• N090 G00 X16         快速定位
• :G04为非模态指令，只在本程序段中才有效。



任务1 FANUC 0I系统编程指
令介绍

• 6.回机械零点 G28

• 指令功能：从起点开始，以快速定位速度
到达X（U）、Z（W）指定的机械零点。 

• 　　      指令格式：G28  X（U） 
Z（W）

• 其中：X（U）：表示X轴坐标的机械坐标

•       Z（W）：表示Z轴坐标的机械坐标

•  



任务1 FANUC 0I系统编程指
令介绍

• 7.刀尖半径补偿 G40，G41，G42
• 一般数控装置都有刀具半径补偿功能，为编制程序提供了

方便。有刀具半径补偿功能的数控系统编制零件加工程序
时，不需要计算刀具中心运动轨迹，而只按零件轮廓编程。
使用刀具半径补偿指令，并在控制面板上手工输入刀尖圆
弧半径，数控装置便能自动地计算出刀具中心轨迹，并按
刀具中心轨迹运动。即执行刀具半径补偿后，刀具自动偏
离工件轮廓一个刀具半径值，从而加工出所要求的工件轮
廓。 

• 刀尖圆弧半径补偿是通过G41、G42、G40代码及T代码指定
的刀尖圆弧半径补偿号，加入或取消半径补偿。



任务1 FANUC 0I系统编程指
令介绍

•      G41：刀具半径左补偿，即站在第三轴指向上，
沿刀具运动方向看，刀具位于工件左侧时的刀具半径
补偿。

•       G42：刀具半径右补偿，即站在第三轴指向上，
沿刀具运动方向看，刀具位于工件右侧时的刀具半径
补偿。

•  G40：刀具半径补偿取消，即使用该指令后，使G4
1、G42指令无效

•                



任务1 FANUC 0I系统编程指令
介绍

• 8.MSFT 指令

•  M 是数控车床机床编程时的准备功能指令。

• M00 程序暂停   执行M00后，机床所有动作均被切断，
重新按程序启动按键后，再继续执行后面的程序段。

• M03 主轴正转启动            M04 主轴反转启动

• M05 主轴停止转动            M07 切削液打开              
M08 切削液打开

• M09 切削液停止     M30程序结束并返回程原点    
M02 程序结束

• M98 调用子程序 

• M99 子程序结束



任务1 FANUC 0I系统编程指令
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任务1 FANUC 0I系统编程指令
介绍

• 例：G50 S3000 表示最高转速限制为3000r/min。
• b、恒线速控制
•       编程格式 G96 S～
•       S后面的数字表示的是恒定的线速度：m/min。
•       例：G96 S150 表示切削点线速度控制在150 m/min。
• c、恒线速取消
•      编程格式 G97 S～
•      
• S后面的数字表示恒线速度控制取消后的主轴转速，如S未指

定，将保留G96的最终值。
• 例：G97 S3000 表示恒线速控制取消后主轴转速3000 r/min。



任务2 FANUC 0I系统编程指

令应用

• 【任务描述】

• 本任务以数控车床编程指令应用为主要内
容，对常用编程指令和编程技巧进行详细
的讲解与演示，要求在学习过程中，能够
根据实际加工需求，选择合理的加工刀具、
运用正确的对刀方法，合适的加工参数，
编制合理的加工程序，以达到图纸所要求
的技术需求。



任务2 FANUC 0I系统编程指

令应用

• 【任务目标】

• （1）理解数控车床编程指令的技巧；

• （2）掌握数控车床常用指令的编程方法；

• （3）根据加工需求，能够合理的编制出加
工程序。；

• （4）熟练掌握数控车床编程指令在复杂零
件加工中的应用；



• 一、轴向切削循环G90
• 定义：为了简化编程，FANUC 0i系统提供了只用
一个程序段完成快速移动定位、直线，最后快速
移动返回起点的单次加工循环的G指令：

• 加工一个轮廓需要四个动作：
• （1）快速进刀（相当于G00指令）
• （2）切削进给（相当于G01指令）
• （3）退刀（相当于G01指令）
• （4）快速返回（相当于G00指令）
• 单一形状固定循环指令用一个程序段完成上述 ① 
～ ④的加工操作。如图4-5。

任务2 FANUC 0I系统编程指
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                                  图4-5 G90轨迹示意图
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•  

•                                  图4-6 G90圆锥轨迹示意图             
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• 加工程序：
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• 二、端面切削循环 G94

• 格式：G94 X(U)_ Z(W)_ F_；（端面切削）
如图4-7

• G94  X（U）__  Z（W）__  R__  F__；（锥
度端面切削） 如图4-8

•        X：切削终点 X 轴绝对坐标； 

•        U：切削终点与起点 X 轴绝对坐标的
差值； 

•        Z：切削终点 Z 轴绝对坐标； 

•        W：切削终点与起点 Z 轴绝对坐标的
差值； 

任务2 FANUC 0I系统编程指
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•  循环过程：

• （1）、 Z 轴从起点快速移动到切削起点； 

• （2）、从切削起点直线插补（切削进给）到切
削终点； 

• （3）、Z 轴以切削进给速度退刀（与①方向相
反），返回到 Z 轴绝对坐标与起点相同处； 

• （1）、X 轴快速移动返回到起点，循环结束。 

• G94 为模态指令，指令的起点和终点相同，轴
向（Z 轴）进刀、径向（X 轴或 X、Z 轴同时）
切削，实现端面或锥面切削循环。
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• 编制程序：以图4-7为例
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• 编制程序：以图4-8为例

任务2 FANUC 0I系统编程指
令应用



任务2 FANUC 0I系统编程指
令应用



• 三、径向切槽加工 G75
• G75指令是径向切槽的循环指令，是G00，G01指令的综合

应用，虽然G01、G00指令也可以切槽，但是加工槽的时候，
用G00和G01指令太过烦琐，容易出错，修改不方便，G75
指令的运用减少了G00、G01编程的不足，大大缩短数控程
序的步骤，提高了编程效率。

• （1）指令格式：
• 外径切削循环功能适合于在外圆面上切削沟槽或切断加工

如图4-9
• 格式： G75 R （退刀量）
• G75X（槽深）P（每次循环削量）F-表示进给量
• 以此图为例：当刀具选用标准切槽车刀车宽4mm切槽时。
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• 例题1 切槽刀宽5mm如图4-9

• O0003

• T0101

• M03 S600

• G00 X55. Z-100.

• G75 R2.

• G75 X40. P2. F0.1

• G00 X100. Z100.

• M30                                                                
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•                                     图4-9 切槽
零件图
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• 应用说明：

• 当切槽刀宽和被加工的槽宽一致时且槽的
精度要求不高是，用上述G75指令加工外圆
面的沟槽和切断时比较方便，如被加工槽
宽比切槽刀宽时，就需要应用另一种G75指
令比较方便。

任务2 FANUC 0I系统编程指
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