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数控车床简化编程技巧 

浙江盾安阀门有限公司 (诸暨 311835) 赵 敏 

1．运用工件坐标系偏移和调用子程序的方法 

实现连续加工产品 

我们通常在棒料上加工如图1所示的产品，以 

前的做法是：当程序结束加工完一个产品时，再 

把料往外拉出 ，拉 出长 

度以刀架或刀头 为定位 

装置 ，再加工下一个产 

品。这样 仅增加 了操 

作 员工的劳动强度，而 

且生产效率低 ，为解决 

这种情 况，我们可以运 

用工作坐标 系偏移结合 

图1 台阶轴 

调用子程序来实现一次加工多个产品。 

在配有FANUC 0i系统的机床上，在加工此产 

品前 ，首先通过机床面板上的offset键 ，在机床工 

件坐标系G55、G56、G57、G58、G59中分别输 

入 “z 33” (切断刀宽度为3mm) “Z一66” 、 

“z 一99”
、 

“Z 132”
、 “Z一165”，分别按软 

件 “测量”设置好工件坐标系以后，然后编程，如 

表 所示。 

经过加工验证，以上这种方法适 『1 

用干长度比较短，产品相对简单、用 JL 

刀数量少的产品，如图2所示垫片类 ll 

的产品。加工这类产品因为产品简 

单，换刀次数少，生产效率较高。 图2 垫片 

2．合理运用M99 跳段／、G98实现多个产品 

连续加工 

为了进一步提高生产效率，使一人同时操作多 

台机床，降低用工成本，提高数控车床的 自动化程 

度，实践证明应用 “／M99”能让程序反复 自动运 
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行。当想让程序加工完一个产品停止的时候，我们 

可以把机床操作面板上的 “／”按钮打开，这样程 

序就运行结束。M99的运用如图3所示。 

表 1 

主程序 子程序 

O0001 O0002 

MO3 S1200 TO101： M03 S1200 TO10l： 

G54； G(ⅪX32．O： 

M98POO02 z Z0： 

G55： G01X0．F0．1： 

M98P0002； G0OWO．5： 

G56； X32．O： 

M98P0O02： G71U2 RO．5： 

G57： G71P1 Q2 U0．1 W0．2 F0．1： 

M98P0OO2： NIG()nX18．0： 

G58： Z0．5： 

M98PO002： G0lZ0．FO．05： 

G59： X20．OW．1．0： 

M98P0O02： Z一1O．0： 

GO0X40： X18．0： 

ZlO0： X2O．OW 。200． 

M05： N2Z一3O．O： 

M30： G70P1Q2； 

M 03$800 T0202： 

G0OX32．O： 

Z一3O．O： 

G00X0 F0．05： 

G0OZlOO．O： 

M99； 

r—一 N0020-．． 

选择程序 I N0030⋯ _  

跳过开关断} ⋯ j选择程序 
一

／N0015 M99 P0020； I跳过开关通 

N0170 M02⋯ 

图3 主程序flflM99循环 

例如在FANUC 0i系统中加工如 图1所示的产 

品，程序如下： 



O)0001l G；98 Z0．5； 

T0101； (机械拉料器) G01Z0．； 

G01X33．0FI500l X20．w_1．0l 

M68I (夹具松开) z一10．1 

G04X1 l (暂停1S) X26．0； 

G01 Z一10．0， (开始拉料) X28．0W-1．0； 

X15．0 N2Z一30．0l 

Z33．0； (棒料向外拉33ram) G70P1Q2l 

M69； (夹具夹紧) G00X3Z．O； 

)《：33．0； Z100．i 

M 03$1500 T0202 l M03S1200T'0303 I 

(2号刀是外圆刀) (3号刀是切断刀) 

G00X32．O G d00X32．0； 

Z0．t Z-．30．0； 

G0IX0．F100{ G01X0．F50l 

G00W 0．2； G00X32．0； 

X32．0 l Z100．OMO5； 

G71U2R0．5。 ／M[99； 

G71P1Q2U0．5W0．2F100； M30l 

N1G00X18．0l 

运用该方法注意事项 ： 

(1)在此程序一开始必指定G98(每分钟进 

给量)，因为拉料器是在主轴停止的状态下工作 

的。 

(2)机床面板的 “／”必须关上，当需要程序 

停止时，把机床面板的 “／”打开程序跳过M99执 

行M30，这时机床停止。 

3．图样尺寸直接输入编程 

图样尺寸直接输入编程可以原样使用加工图样 

(见图4)上所标注的直线角度倒角值和拐角R值 

进行编程 ，此外还可以在任意角度的直线和直线 

间，插入倒角或拐角尺。 

P( z1)起点 

图 4 

使用图样直接图形尺寸编程能很大程度上减少 

编程人员在编程时的计算负担，从而能大大提高编 

程效率。在FANUC 0／系统中图样尺寸直接输入编 

程和普通编程对比，如表2所示。 

表 2 

图样直接输入编程 普通编程 

X (X3)Z (Z3)，C (C1)； GO1X (X2)Z (Z2) 

X (X6)Z (Z6)，R (R2)； X (X4)Z(Z4) 

X (X8)Z (Z8)l X (X5)Z(Z5) 

或者 G03X (X7)Z (Z7) 

， A (A1)，C (C1)； R2 

X (X6)Z (Z6)，A (A2)， G01X ( )Z (Z8) 

R (R2)； 

X (X8)Z (2：8)； 

具体编程方法有无角度编程和有角度编程。 

无角度编程要指定一条直线，可指定1个,n2个 、 

z、 。在仅指定了1个时，直线必须由下一个程序 

段的指令定义 ；有 

角度编程是在指定 

一 条直线的角度、 

倒 角 或 倒 圆 值 

时 ，分别用下述带 

有逗号 “，”的指 

令来指定 。下面以 

图5所示的零件进行 

说 明，具体程序如 

表3所示。 

表 3 

图5 圆锥轴 

第一种方法 第二种方法 

0oo0l OOo0l 

M03 Sl500TI'0101： M O3 Sl500 TOlO1： 

G0OXO．ZO．5 t G00XO．ZO．5 t 

GO1ZO．F0．1 z GO1ZO．F0．1t 

X3O．0，Cll X30．0，A,90．0，C1； 

Z-15．O，R3．O s Z一15．0，A180．0，R3．0； 

X5O．O z X50．0，A,90．O； 

X71．O Z--74．0，R10．0t A170．0，R10．O t 

X150．0 Z-9O．O，R7．5．0； X150．0 Z90．O，A1 12．0，R7．5．0I 

Z—l50．O。 Z-150．O，A180．0； 

GO0X152．0 Z1o0．O GO0X152．0 Z100．O 

M05t MO5， 

M30。 M30， 

(1)尺寸直接输入的指令只有在存储器运行 

下才有效。 

(2)下面的G代码不能用于与图样尺寸直接输 

入的指令相同的程序段中，也不能用来定义连续的 

图形图样尺寸直接输入的程序段之间：00组中的G 

代码 (G04除外)，01组的G00 G01、G33以外的G 

代码，10组的G代码 (钻孔用固定循环)，16组的G 
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基于ZigBee GSM技术的通信网络 

智能控制系统设计 
广州数控设备有限公司 (广东 51 0530) 于亚芹 

随着计算机技术和无线通信网络技术的发展， 

远程监控系统和自动化控制系统在工业领域得到 

了广泛的应用。本文结合ARM9处理器功能强大、 

GSM技术永远在线、接入范围广以及ZigBee无线 

自组织网络技术等优点，设计了一种基于嵌入式 

ARM—Li rlI1x平台的通信网络系统，实现对远程系 

统的状态监测 、信息采集和智能控 

制。 

1．系统体系结构及主要功能 

系统 主要 由智能 控制 模块 、 

ZigBee无线通信网络、GSM通信模 

块、ARM中央控制平台和以太网通 

信模块等部分组成 ，其体系结构如 

图1所示。 

其中，智能控制模块主要由各种传感器模块组 

成。传感器可以根据需要而设定，比如温湿度数字 

传感器、红外探测器、烟感燃气探测传感器等。各 

智能控制模块通过ZigBee数据传输与ARM中央控 

制平台实现无线连接，组成一个星形网状无线智能 

控制网络。ARM控制器通过GSM和以太网实现与 

『c 无线 NoR FLASH NAND FLASH SDRAM 通信 AM29LV320DB K9F5608U0C HY57V56l620BT—H 
3e 3 r j￡ 

l智能控制 无线 l 

CC2520模块l— 通信 sPI总线 磐 台 CC
2520 

智能控制 无线通 jt 儿 I t 
CC2520模块r 信模块 太网通信模块I cD液晶别l电据羼 II GsM通信 

I DM9000A ll显示模块 Il复位模块I l模块Tc35 1 

智能控制 无线 纛 s接口 瑶 CC2520模块r 通信 

图1 系统硬件结构框图 

代码 (平面选择)，G22、G23。 

(3)倒角／拐角尺有效的情况下 (参数CCR 

(NO．8134#2)= “1”)，不能同时使用两功能。 

将参数CRD (NO．3453#0)设定为l时，图样尺寸 

直接输入有效 (此时，倒角和拐角 无效)。 

(4)单段序段运行中，利用连续的图样尺寸 

直接输入指令，通过下一个程序段来决定上一个程 

序段的终点时，在上一个程序段的终点，机床不会 

i芏单程序段停止方式下停止，而是在进给保持方式 

下停止。 

(5)计算交点时 ，由两条直线构成的角度差 

在±l。之间时，会有报警 (PS0058)发出，倒角 

和拐角尺将被忽略。 

(6)在一个仅指定了角度指令的程序段后面 

的程序段中，必须指定坐标指令值 (绝对指令)和 
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角度指令值。 

NI X
一 ⋯ A R

一

； N2，A
一 ； 

N3X
—

Z
～ ，

A
一 ； 

除坐 标指 令值 外 ，在N 3程 序段 中 必须指 

定角度指令 。没有指 定上述指令时 ，会有报警 

(PS0056)发出。此外，坐标指令值若非绝对指 

令，也会有报警 (PS0312)发出。 

(7)刀尖半径补偿中，只有图样尺寸直接输 

入角度指令的程序段，视为没有移动的程序段。有 

关没有移动的程序段连续时的补偿细节，请参阅刀 

尖半径补偿功能。 

(8)在连续的图样尺寸直接输入指令中，如 

果指令之间存在两个或更多个没有移动的程序段， 

则会有报警 (PS0312)出发。MW 

(收稿日期：20111218) 


