
数控铣床基本编程指令    
与简单程序编写



一、有关坐标和坐标系的指令 

（1）、绝对值编程G90与增量值编程G91

格式：：    G90  G   XG90  G   X——   Y    Y ——  Z   Z ——  

                 G91 G   X                 G91 G   X——   Y   Y——  Z  Z——    

注意:铣床编程中增量编程不能用U、W.

如果用,就表示为U轴、W轴.



注意：铣床中X轴不再是直径.

例：刀具由原点按顺序向1、2、3点移动时用G90、G91指
令编程。



（2）、工件坐标系设定G92

格式：G92 X_ Y_ Z_ 

  X、Y、Z、为当前刀位点在工件坐标系中的坐标。

G92G92指令通过设定刀具起点相对于要建立的工件坐标指令通过设定刀具起点相对于要建立的工件坐标

原点的位置建立坐标系。原点的位置建立坐标系。

此坐标系一旦建立起来，后序的绝对值指令坐标位此坐标系一旦建立起来，后序的绝对值指令坐标位

置都是此工件坐标系中的坐标值。置都是此工件坐标系中的坐标值。



说明

　G92 设置加工坐标系

G92 X X2  Y Y2 Z Z2 

则将工件原点设定到距刀具起
始点距离为X= -X2，Y= -Y2 ，
Z= -Z2 的位置上。
  



（3）、工件坐标系选择 G54-G59 



说明

1、G54～G59是系统预置的六个坐标系，可根据需
要选用。

2、该指令执行后，所有坐标值指定的坐标尺寸都
是选定的工件加工坐标系中的位置。1～6号工件
加工坐标系是通过CRT/MDI方式设置的。

3、G54～G59预置建立的工件坐标原点在机床坐标
系中的坐标值可用MDI方式输入，系统自动记忆。

4、使用该组指令前，必须先回参考点。

5、G54～G59为模态指令，可相互注销。



选择机床坐标系

（4）、G53 --选择机床坐标系

    编程格式：G53 G90 X～ Y～ Z～ ；　

 G53 指令使刀具快速定位到机床坐标系中的指定位置上，

式中X、Y、Z后的值为机床坐标系中的坐标值。

    例：G53  X-100 Y-100 Z-20

 G53为非模态指令,只在当前程序段有效.

（5）、G52 –局部坐标系设定

    编程格式：G52  X～ Y～ Z～ ；

式中X、Y、Z后的值为局部原点相对工件原点的坐标值。



几个坐标系指令应用举例
如图所示从A-B-C-D行走路线



编程如下

N01 G54 G00 G90 X30.0 Y40.0   快速移到G54中的A点

N02 G59                     将G59置为当前工件坐标系 

N03 G00 X30.0 Y30.0          移到G59中的B点

N04 G52 X45.0 Y15.0   在当前工件坐标系G59中建立局部坐标系G52

N05 G00 G90 X35.0 Y20.0      移到G52中的C点

N06 G53 X35.0 Y35.0          移到G53（机械坐标系）中的D点

……



二、坐标平面选定

坐标平面选择 G17，G18，G19 

格式：  G17
             G18

              G19

X

Y

Z

G17

G18
G19



    G17—— XY平面，

       G18—— ZX平面，

        G19—— YZ平面。

坐标平面选择指令是用来选择圆弧插补的
平面和刀具补偿平面的。

  G17、G18、G19为模态功能，可相互注销，G17为缺省
值。

X

Y

Z

G17

G18
G19



三、 参考点控制指令

（1）、自动返回参考点 G28

格式： G28  X _ Y _ Z _

其中，X、Y、Z 为指定的中间点位置。



说明：

执行G28指令时，各轴先以G00的速度快移到程
序指   令的中间点位置，然后自动返回参考点。

在使用上经常将XY和Z分开来用。先用G28 Z...
提刀并回Z轴参考点位置，然后再用G28 X...Y...
回到XY方向的参考点。 

在G90时为指定点在工件坐标系中的坐标；在
G91时为指令点相对于起点的位移量



G28指令前要求机床在通电后必须 (手动) 返
回过一次参考点。

使用G28指令时，必须预先取消刀具补偿。

G28为非模态指令。



 参考点控制指令（G29）

（2）、自动从参考点返回G29

格式： G29  X _ Y _ Z 

          其中，X、Y、Z 为指令的定位终点位置。



四、 有关单位的设定
1、尺寸单位选择G20，G21，G22

格式： G20   英制

            G21   公制       尺寸输入制式

            G22   脉冲当量

 线性轴 旋转轴

英制(G20) 英寸 度

公制(G21) 毫米 度

脉冲当量(G22) 移动轴脉冲当量 旋转轴脉冲当量

这3个G代码必须在程序的开头坐标系设定之前用单独的程
序段指令或通过系统参数设定。程序运行中途不能切换。



五、  基本编程指令
11、快速定位指令、快速定位指令G00G00

格式：格式：G00  X_Y_Z_G00  X_Y_Z_

    其中，X、Y、Z、为快速定位终点，在G90时为终

点在工件坐标系中的坐标；在G91时为终点相对于

起点的位移量。（空间折线移动）



说明：

1、G00 一般用于加工前快速定位或加工后快速退刀。

2、为避免干涉，通常的做法是：不轻易三轴联动。
一般先移动一个轴，再在其它两轴构成的面内联动。

如：进刀时，先在安全高度Z上，移动（联动）X、Y       
轴，再下移Z轴到工件附近。

        退刀时，先抬Z轴，再移动X-Y轴。



直 线 插 补 指 令（G01）

2、直线进给指令G01 

格式： G01  X _Y_ Z_ F_

  其中，X、Y、Z为终点，

在G90时为终点在工件坐标系中的坐标；

在G91时为终点相对于起点的位移量。

 



说明：

（1） G01指令刀具从当前位置以联动的方式，
按程序段中F指令规定的合成进给速度，按合
成的直线轨迹移动到程序段所指定的终点。

（2）实际进给速度等于指令速度F与进给速度
修调倍率的乘积。

（3）G01和F都是模态代码，如果后续的程序
段不改变加工的线型和进给速度，可以不再书
写这些代码。

（4）G01可由G00、G02、G03或G33功能注销。 



F 

F 

指令格式：

或

（1）

圆弧插补指令

3、圆弧进给指令 G02 :顺时针圆弧插补

                         G03 :逆时针圆弧插补



圆  弧  插  补 指 令（G02/G03）

（2）指令参数说明：

圆弧插补只能在某平面内进行。

G17代码进行XY平面的指定，省略时就被
默认为是G17

当在ZX（G18）和YZ（G19）平面上编程
时，平面指定代码不能省略。



G02/G03判断：

    G02为顺时针方向圆弧插补，G03为逆时针方向圆
弧插补。顺时针或逆时针是从垂直于圆弧加工平
面的第三轴的正方向看到的回转方向。

平面圆弧插补



终点
X

起点

K

I

Z
圆心

终点
Y

起点
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J

X
圆
心

 

终点
Z

起点

J

K

Y
圆
心

  I，J，K分别表示X，Y，Z 轴圆心的坐标减去
圆弧起点的坐标，如下图所示。某项为零时可以
省略。



起点

 

当圆弧圆心角小于180°时，R为正值，当圆
弧圆心角大于180°时,R为负值。

整圆编程时不可以使用R，只能用I、J、K。

F为编程的两个轴的合成进给速度。



（3）编程算法



圆弧AB：

绝对:  G17G90 G02 X xb Y yb R r1 F f; 

或 G17G90 G02 X xb Y yb I(x1-xa) J (y1-ya) F f ;
  

增量:  G91G02 X (xb-xa)Y (yb-ya) R r1 F f ;

或 G91G02 X(xb-xa)Y(yb-ya)I(x1-xa)J(y1-ya)F f ;



（4）编制圆弧程序段

大圆弧AB

 每段圆弧可有四个程序段表示

G17 G90 G03 X0 Y25 R-25 F80

•G17 G90 G03 X0 Y25 I0 J25 F80

•G91 G03 X-25 Y25 R-25 F80

•G91 G03 X-25 Y25 I0 J25 F80



小圆弧AB

G17 G90 G03 X0 Y25 R25 F80

•G17 G90 G03 X0 Y25 I-25 J0 F80

•G91 G03 X-25 Y25 R25 F80

•G91 G03 X-25 Y25 I-25 J0 F80



例2 、 整圆编程

要求由A点开始，实现逆时针圆弧插补并返回A点。

O X

Y

A
R30

G90  G03  X30  Y0  I-40  J0  F80

G91  G03  X0   Y0   I-40  J0  F80



（5）G02/ G03 实现空间螺旋线进给

格式：G17  G02(G03) X... Y... R... Z... F...

或     G18  G02(G03)  X... Z... R... Y... F...

         G19  G02(G03) Y... Z... R... X... F...

即在原G02、G03指令格式程序段后部再增加一个与加工平
面相垂直的第三轴移动指令，这样在进行圆弧进给的同时
还进行第三轴方向的进给，其合成轨迹就是一空间螺旋线。

X 、Y 、Z为投影圆弧终点,第3坐标是与选定平面垂直的轴
终点.



如下图所示轨迹

G91 G17 G03 X -30.0  Y30.0  R 30.0 Z10.0 F100

或：

G90 G17 G03 X0  Y 30.0  R 30.0  Z 10.0  F100

起点

终点



六、基本指令编程举例

如图所示零件

以φ30的孔定位

精铣外轮廓

暂不考虑刀具补偿



程序单（1）

%0001                           

G92 X150.0 Y160.0 Z120.0          

G90 G00 X100.0 Y60.0             

         Z-2.0 S100 M03          

    G01 X75.0 F100

         X35.0

    G02 X15.0 R10.0

    G01 Y70.0

    G03 X-15.0 R15.0

    G01 Y60.0

    G02 X-35.0 R10.0

        G01 X-75.0 

主程序号

建立工件坐标系，编程零点w    

快进到X=100，Y=60

Z轴快移到  Z= -2，主轴

直线插补至 X= 75，Y= 60，

直线插补至 X= 35，Y= 60

顺圆插补至 X=15，Y=60

直线插补至 X=15，Y=70 

逆圆插补至 X= -15，Y=70 

直线插补至 X= -15，Y=60

顺圆插补至 X= -35，Y=60

直线插补至 X= -75，Y=60

程
序
头

程
序
主
干



程序单（2）

 G09 Y0                      

        X45.0                   

        X75.0 Y20.0              

        Y65.0                   

   G00 X100.0 Y60.0

       Z120.0                  

       X150.0Y160.0 

   M05 M30 

直线插补至 X= -75，Y=0处

直线插补至 X= 45，Y=45

直线插补至 X= 75，Y=20

直线插补至 X=75，Y=65，轮廓完

快速退至 X=100，Y=60的下刀处

快速抬刀至 Z=120的对刀点平面

快速退刀至对刀点

程序结束，复位。 

程
序
尾

程
序
尾

返回上层


