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智能制造

哈斯系统加工中心的程序格

式与三菱、法那科系统等大同小

异，很容易上手，给操作者带来

了很大便利。不过在使用过程中

也发现，正是一些细小的差别导

致了哈斯系统与其他数控系统的

走刀路径不同，而这些细节差别

又不易发现，很有迷惑性，有时

很长时间排查不出问题所在。下

面列出哈斯系统与其他数控系统

的三个差异。

1. 快速移动指令的走法不同

数控机床的快速移动指令G0

有两种移动方式：各轴均按最快

速度移动和各轴同时到达终点。

当各轴均按最快速度移动时，由

于每个轴移动的距离不同，各轴

不能同时到达终点，运动轨迹呈

折线。当按照各轴同时到达终点

的方式移动时，系统进行插补运

算，保证各轴同时到达终点，运

动轨迹是一条直线。形象地说，

就是走折线和走直线的差别。这

两种方式在三菱、法那科系统中

是可设置的（三菱系统的1 0 8 6

号参数G0I n t p，法那科系统的

1401#1参数LRP），系统默认的

是直线运动，实际使用时也是直

线运动比较方便。然而在哈斯系

统中是不可设置的，哈斯系统的

G0指令只能走折线。这就导致

了有时同一个数控程序在其他机

床上加工都正常，在哈斯系统上
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摘要：哈斯系统加工中心与其他系统（如三菱、法那科等）在一些细节方面有所差异，而这些差异很有迷惑性。本文提出三

点差异值得哈斯机床操作者注意。

图 8

图 9

输的难题，在实际加工中有一定

的指导意义。
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却发生刀具与工件碰撞的现象。例如，在加工图1所示工件上的两个孔

时，钻头要从A点快速移动到B点，其他机床上直线运动未出现问题（见

图1b）。可是在哈斯系统上执行时，G0却是走了一条折线，会与左上角

的凸块发生碰撞（见图1c）。

2. 镜像指令不同

哈斯系统的镜像指令是G101，三菱、法那科系统的镜像指令是

G51.1，仅仅是指令代码的不同并没有本质上的影响。真正的区别是哈

斯的镜像指令有很大限制，即只能关于坐标轴镜像，而不能关于平行

于坐标轴的直线镜像。具体地说，在三菱、法那科系统中可以写G51.1 

X25，而在哈斯系统中不能写G101 X25，只能写G101 X0。也就是说

后面的数值只能是0，这就对编程造成了很大的不便。当镜像前后的

坐标数值一样时，哈斯系统不能正确处理。例如，假设铣刀当前位于

X30Y40，执行如下程序：

G1 Y10

G51.1(G101) X0

X30

Y40

这个程序在三菱、法那科系统中的走刀路径是正确的，如图2a所

示。而在哈斯系统中，刀具只是从起点x30y40走到y10，然后又沿原路

返回到y40，就好像镜像指令不存在一样。产生这个问题的原因是镜像

前后的x坐标都是30，哈斯系统不能正确处理这种情况。如果操作者不

了解哈斯这一特性，将会非常困惑，难以排查问题所在。

 （a）三菱、发那科系统走刀路径                                  （b）哈斯系统走刀路径

图2 镜像指令差异

3. 倒角和圆角指令数值单位无法设置

数控程序的两行移动指令间可以插入倒角和圆角指令，格式是在

第一行的后面写上“ , C _”或

“ , R _”。例如当前铣刀位于

x0y0，执行下述程序段的走刀路

径如图3所示。

 

图3 倒角指令走刀路径

G1Y40,C10

X40

哈斯系统的倒角、圆角指

令有两处与三菱、法那科等系

统不同。在三菱、法那科系统

中，两段移动指令既可以是直线

（G1），也可以是圆弧（G2，

G3），而在哈斯系统中，只能是

直线（G1）。还有一处是哈斯系

统的倒角、圆角指令中的数值必

须带小数点，否则单位是微米。

例如上述程序段，在哈斯系统中

必须写成“ ,C10.”才能走出图

3所示效果，如果不加修改小数

点，则实际上是C0.01，倒角小

得看不出来。

哈斯系统的上述差异很有

迷惑性且隐蔽。如果操作者不了

解，轻则导致困惑不解、生产停

滞，重则发生碰撞、工件报废。

这些差异值得注意。
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图1 快速移动指令差异

                          （a）将钻孔工件                 （b）其他机床走刀路径    （c）哈斯机床走刀路径       


