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对 G72 指令在数控车床加工编程方法的研究，分析了

数控车床各种沟槽的不同加工方法，比较了 G72、G73 和

G75 指令加工沟槽的特性，分析了编程加工时的注意事项。

结合加工实例，阐明了G72 指令在数控车削复杂沟槽零件时

的编程方法和技巧。G72 加工复杂沟槽的独特效能证明，熟

练掌握和灵活运用编程指令，是提高加工效率的重要途径。

一、引言

FANUC系统数控车床在生产加工中已得到广泛使用，

零件编程加工时，常用循环指令：G71、G72 和 G73 指令，

使用时比较简单实用。在生产加工中 , 沟槽加工也是数控

车常见的加工方法之一，加工中会遇到各种形状的沟槽。

在 FANUC 数控系统中，切削沟槽常使用 G75 循环指令，

但是 G75 只适合切削简单的直沟槽。当加工需一次完成斜

槽或者槽肩和槽根处有倒角、倒圆角的复杂槽型时 ,G75 指

令就不再适合，无法加工了。G73 指令可加工复杂沟槽，

但由于加工时刀具是沿工件表面轮廓层层深入加工，空行

程很多，加工效率极低。宏程序也可加工复杂沟槽 , 但编

程复杂，使用不方便。G72 指令却可以简单方便完成复杂

沟槽加工。

二、G72 指令沟槽加工

FANUC-0i 系统数控车床 G72 代码指令是端面复合

循环加工指令 , 主要用于盘类零件的加工，是轴向进给，

径向切削的端面的加工循环指令。G72 指令的功能，根据

加工工件、刀具不同，加工范围也不同。在实际生产中，

通常采用切削刃平行与轴线的 90°偏刀，对轴向尺寸精度

相对要求较高、径向尺寸精度要求较低，零件轮廓外形是

单调递增或单调递减，直径相差较大的盘套类零件毛坯进

行车削加工。内孔则采用刀刃平行于轴线的镗孔刀，加工
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长度短、直径差大的零件端面。从指令定义上理解它与沟

槽加工无任何关系。但是 G72 指令切削方向与沟槽的切削

方向相同 , 而且它可以进行曲面轮廓的描述加工。同样

对于内环槽的加工也可以采用循环指令。综合以上特点 , 

G72 指令正符合复杂沟槽加工需求，因此可选用 G72 指令

加工沟槽。      

1. 沟槽加工刀具选择

沟槽加工刀具不能使用外圆车刀 , 而选择切槽刀。切

槽刀一般使用在切断或切槽的加工，且切槽刀的 2 个刀尖

都可加工工件，它具有轴向切削强度差，径向切削性能好

的特点。切断刀的宽度与刀具的强度、切削时的切削阻力

有关。刀具宽度较大时，刀具强度增大，轴向切削性能较好，

但径向切削阻力大。刀具宽度较小时，轴向切削性能差，

径向切削力小。所以切槽刀在加工时应选择较合适的宽度，

以满足加工需要。

2. 沟槽加工的编程轨迹选择

G72 指令粗加工切削轨迹路线是从右到左，退刀至工

件端面的安全处。精车路线是从左到右，自大直径到小直径，

只有这样可加工因大直径差预留的轴向加工余量。精、粗

加工编程由于加工起终点不同，粗、精加工圆弧指令程序

的顺逆圆正好相反。且系统规定精加工程序的第一个程序

段只能沿 Z 方向进刀，不能出现 X 轴的运动指令。G72 指

令加工时可使用 2 个刀尖正反两个方向加工沟槽，编程和

加工既简单又方便，减少了加工时间、提高了生产效率。

3. 沟槽加工退刀量选择

用 G72 指令编写零件切槽加工时，Z 轴方向是不能有

退刀量，并且不留精车 Z 向的余量，因此 G72 指令中的 R

值和第二行中 W 值必须为 0。在编写精车轮廓时，由于切

断刀是左右 2 个刀尖加工，对刀是以左刀尖对刀，加工沟

槽时，槽右侧则由右刀尖加工，这样必须考虑切槽刀的宽度，
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加工长度减去刀具的宽度。

4. 切削用量选择

加工时背吃刀量的大小选用一定要慎重，由于采用切

断刀加工，背吃刀量过大，残留余量就较大，精加工时轴

向切削力大，刀具加工时会变形甚至损坏，影响加工质量。

背吃刀量过小，加工效率就低。应根据不同的加工材料和

刀具，选择合理的背吃刀量。由于是选用切断刀加工，应

选用较小的进刀速度和合理的切削速度。下面就形状复杂

沟槽零件加工，应用 G72 代码指令编写程序进行介绍。

图 加工特殊形状零件图

三、G72 加工特殊形状零件

加工特殊形状零件图所示，由于是非单调递增的轮廓，

大家首先考虑使用 G73 来编制加工程序。但 G73 指令加工

过程，由于加工时刀具是沿工件表面轮廓运动，空行程很多，

加工效率极低，再加上 G73 运行轨迹方式是采用切槽刀的

副刀刃来加工，这样就暴露了切槽刀本身结构上强度差的

问题，所以这样加工造成每刀的背吃刀量必须很小，极大

地影响了加工效率。使用 G72 指令加工时，刀具几乎没有

空行程，特别是 G72 的运行轨迹完全符合切槽刀所擅长的

切削方式，提高了零件加工效率。

1. 加工刀具和切削用量选择

为了保证刀具的强度，车刀不易过长，比槽深

3mm ～ 5mm 即可。装刀时保证主刀刃与工件轴线垂直 , 

即主刀刃与工件外圆平行。加工零件材料为硬铝 LY12，加

工刀具：切槽刀（刀宽 4 毫米），转速：粗车 550r/min，

精车 750r/min，进给量：粗车 0.05mm/r，精车 0.05mm/

r，背吃刀量：2mm。

2. 加工程序                     

O0003                程序名

M03 S550;           主轴正转 转速 550r/min            

T0404 M08;         选择 4 号刀，4 号刀偏，开启

冷却液

G00 X72;             刀具快进到达循环起始刀点

Z1;

G72 W2 R0;         复合循环指令 Z 方向每次进

刀 2mm，退刀量为 0

G72 P8 Q9 U1 W0 F0.05;      加工从序号8～9，

X 向加工余量 1mm，Z 向加工余量 0

N8 G00 Z-34;         快速定位至精加工 Z 向起点

G01 X68 F0.05;

X64 W2;

X44;

W0.5;

G02 X63.5 W4.38 R13; 

G01 W5;                          

X44 W2.613;              
精加工零件轨迹

W1.02;

X63.5 W2.613;

W5;

G02 X44 W4.38 R13;

G01 W5.5;

X38 W3

N9 G01 X72;              

M03 S750;            主轴正转 转速 750r/min

G70 P8 Q9;           精加工工件轨迹

G00 X100;            X 向返回安全点

Z250;                 Z 向返回安全点

M05;                 主轴停

M09;                 冷却液关

M30;                 加工结束返回程序起始点

四、结语

在数控机床加工过程中，由于加工对象复杂多样，特

别是轮廓曲线的形状及位置千变万化，加上材料不同、批

量不同等多方面因素的影响，在对具体零件制定加工方案

时，应该进行具体分析和区别对待，灵活处理。通过上述

的编程和加工分析 , 可清楚地看到 , 任何一个零件的加工

可以有很多的方法。熟练掌握和运用指令，不但可以加工

常规或非常规的各种形状、结构零件，甚至能创造性地运

用到一些特殊零件上，解决一些较难的加工问题。IM


