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本书以数控编程和加工技术为主线, 旨在培养学生数控编程基础知识, 提高其编程能

力及编程技术的全面性。 从结构体系上讲, 本书包括数控编程基础(第 1 章、 第 2 章)、
手工编程(第 3 章、 第 4 章)、 宏程序编程(第 5 章)、 自动编程(第 6 章)及仿真加工技术(第
7 章)。

数控编程基础(第 1 章、 第 2 章)主要讲解数控编程的基础知识及常用编程指令的使用

方法和注意事项。 每一条编程指令都通过实例进行讲解, 图文并茂。
手工编程(第 3 章、 第 4 章)则是在编程基础的学习之后, 教学生如何分析零件图、 制

作加工工艺文件、 手写程序。 每一道例题都从工厂企业实际加工出发, 考虑粗加工、 半精加

工、 精加工。
宏程序编程(第 5 章)主要以仅依靠 G 代码无法实现编程的非圆曲线曲面为对象, 讲解

宏程序编程的编程方法。 选择的实例均来自企业的实际项目。
自动编程(第 6 章)主要向学生讲解工艺、 形面复杂零件的编程, 该类零件无法依靠手

工编程完成, 而必须借助于自动编程技术。
仿真加工技术(第 7 章)用于验证手工编程或自动编程所得程序是否正确, 并从机床安

全角度考虑, 向学生讲解仿真加工系统的构建。
全书每一道例题及练习题均配有仿真加工视频, 向学生展示加工过程的完整情况, 帮助

学生理解程序的内容; 每一章开头均有章前导读, 帮助学生快速了解本章主要内容; 每一道

例题均从实际加工出发, 考虑到粗加工、 半精加工、 精加工。
本书由内蒙古科技大学韩军、 常瑞丽主编, 其中第 3 章、 第 4 章、 第 5 章、 第 6 章、 第

7 章由韩军编写完成; 第 1 章、 第 2 章由常瑞丽编写完成。 编写过程中, 编者得到了熊凤

生、 李贞杰、 姚晟、 曹龙凯等研究生的大力支持与帮助, 并参考了大量国内外书籍、 期刊及

资料, 在此一并表示感谢。
由于作者水平有限, 书中难免存在疏漏和不妥之处, 敬请广大读者批评指正。

编　 者

2022 年 1 月



1　　　　

第 1 章　 数控编程基础 (1)………………………………………………………………………
　 　 1. 1　 数控编程流程及方法 (1)………………………………………………………………
　 　 1. 2　 坐标系统 (5)……………………………………………………………………………
　 　 1. 3　 数控编程程序及程序段格式 (9)………………………………………………………
　 　 1. 4　 主要功能指令 (11)……………………………………………………………………
　 　 1. 5　 数控加工主要内容 (15)………………………………………………………………
　 　 思考与练习题 (18)……………………………………………………………………………
第 2 章　 基本指令 (19)……………………………………………………………………………
　 　 2. 1　 常用准备功能(G)指令 (20)……………………………………………………………
　 　 2. 2　 车削常用指令 (30)……………………………………………………………………
　 　 2. 3　 铣削常用指令 (42)……………………………………………………………………
　 　 2. 4　 孔加工固定循环指令 (45)……………………………………………………………
　 　 思考与练习题 (52)……………………………………………………………………………
第 3 章　 数控车削编程与加工 (55)………………………………………………………………
　 　 3. 1　 数控车削基础 (56)……………………………………………………………………
　 　 3. 2　 数控车削加工工艺 (57)………………………………………………………………
　 　 3. 3　 阶梯轴数控车削编程与加工 (65)……………………………………………………
　 　 3. 4　 轴类零件环形槽数控车削编程与加工 (74)…………………………………………
　 　 3. 5　 螺纹数控车削编程与加工 (79)………………………………………………………
　 　 3. 6　 盘套类零件数控车削编程与加工 (86)………………………………………………
　 　 思考与练习题 (92)……………………………………………………………………………
第 4 章　 数控铣削编程与加工 (94)………………………………………………………………
　 　 4. 1　 数控铣削基础 (94)……………………………………………………………………
　 　 4. 2　 数控铣削加工工艺 (97)………………………………………………………………
　 　 4. 3　 凸台轮廓零件数控铣削编程与加工 (104)……………………………………………
　 　 4. 4　 型腔类零件数控铣削编程与加工 (109)………………………………………………
　 　 4. 5　 槽类零件数控铣削编程与加工 (115)…………………………………………………
　 　 4. 6　 孔类零件数控铣削编程与加工 (117)…………………………………………………
　 　 4. 7　 综合类零件数控铣削编程与加工 (125)………………………………………………
　 　 思考与练习题 (129)…………………………………………………………………………



2　　　　

第 5 章　 宏程序编程 (132)………………………………………………………………………
　 　 5. 1　 宏程序编程基础 (132)…………………………………………………………………
　 　 5. 2　 数控车削宏程序编程 (138)……………………………………………………………
　 　 5. 3　 数控铣削宏程序编程 (143)……………………………………………………………
　 　 5. 4　 孔加工宏程序编程 (147)………………………………………………………………
　 　 思考与练习题 (153)…………………………………………………………………………
第 6 章　 自动编程 (155)…………………………………………………………………………
　 　 6. 1　 车削自动编程 (155)……………………………………………………………………
　 　 6. 2　 铣削自动编程 (169)……………………………………………………………………
　 　 思考与练习题 (189)…………………………………………………………………………
第 7 章　 仿真加工技术 (191)……………………………………………………………………
　 　 7. 1　 车削仿真加工 (192)……………………………………………………………………
　 　 7. 2　 铣削仿真加工 (200)……………………………………………………………………
　 　 思考与练习题 (208)…………………………………………………………………………
参考文献 (209)……………………………………………………………………………………



1　　　　

第 1 章
数控编程基础

通过本章的学习, 学生应掌握数控编程的基础内容。

本
章
主
要
内
容

数控编程流程及方法
数控编程流程

数控编程方法
手工编程

自动编程{
{

坐标系统

机床坐标系

编程坐标系

工件坐标系

■

■

■

■■

■■

数控编程程序及程序段格式
数控编程程序格式

数控编程程序段格式{

主要功能指令

准备功能指令

辅助功能指令

主轴功能指令

刀具功能指令

进给功能指令

■

■

■

■
■
■

■
■
■

数控加工主要内容

零件图分析

加工工艺分析

数控加工程序单编制

■

■

■

■■

■■

■

■

■

■
■
■
■
■
■
■
■
■■

■
■
■
■
■
■
■
■
■■

1. 1　 数控编程流程及方法

数控编程是将零件加工的工艺顺序、 运动轨迹与方向、 工艺参数(如主轴转速、 进给

量、 背吃刀量等)以及辅助动作(如换刀、 变速、 切削液开关等), 按动作顺序, 用数控机床

的数控装置所规定的代码和程序格式, 编制成加工程序, 再将程序输送给数控装置, 从而控

制数控机床自动加工的过程。



2　　　　

1. 1. 1　 数控编程流程

一般来讲, 数控编程流程的主要内容包括: 分析零件结构尺寸及精度要求、 数控加工工

艺分析及制订、 数值计算、 编制数控程序、 仿真加工、 数控程序输入数控机床、 程序校验与

试切等。 数控编程流程如图 1-1 所示。

图 1-1　 数控编程流程

1. 分析零件结构尺寸及精度要求

首先要分析零件的材料、 形状、 尺寸、 精度、 批量、 毛坯形状和热处理要求等, 以便确

定该零件是否适合在数控机床上加工, 或适合在哪种数控机床上加工。 同时, 要明确加工的

内容和要求, 如哪些面需要加工, 哪些面不需要加工。
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2. 数控加工工艺分析及制订

在分析零件的基础上, 进行工艺分析, 确定零件的加工方法(如采用的工装夹具、 装夹

定位方法)、 加工路线(如对刀点、 换刀点、 进给路线)及切削用量(如主轴转速、 进给速度

和背吃刀量)等工艺参数。 数控加工工艺分析与制订是数控编程的前提和依据, 而数控编程

就是将数控加工工艺内容程序化的过程。 制订数控加工工艺时, 要合理地选择加工方案, 确

定加工顺序、 加工路线、 装夹方式、 刀具及切削参数等; 同时, 还要考虑所用数控机床的指

令功能, 充分发挥机床的效能; 尽量缩短加工路线, 正确地选择对刀点、 换刀点, 减少换刀

次数, 并使数值计算方便; 合理选取起刀点、 切入点和切入方式, 保证切入过程平稳; 避免

刀具与非加工面的干涉, 保证加工过程安全可靠等。

3. 数值计算

根据零件图上的几何尺寸、 确定的工艺路线及设定的坐标系, 计算零件粗、 精加工运动

的轨迹, 得到刀位数据。 对于形状比较简单的零件(如由直线和圆弧组成的零件)的轮廓加

工, 要计算出几何元素的起点、 终点、 圆弧的圆心、 两几何元素的交点或切点的坐标值, 这

种数值计算因计算量小通常由人工完成。 对于形状比较复杂的零件(如由非圆曲线、 曲面组

成的零件), 需要用直线段或圆弧段逼近, 根据加工精度的要求计算出节点坐标值, 这种数

值计算一般要用计算机来完成。

4. 编制数控程序

根据加工路线、 切削用量、 刀具号码、 刀具补偿量、 机床辅助动作及刀具运动轨迹, 按

照数控系统使用的指令代码和程序段的格式编写零件加工的程序单。

5. 仿真加工

程序编写完成后正式投入使用前, 一般要进行仿真加工, 数控仿真加工包括几何仿真与

物理仿真。 几何仿真用于检验数控加工程序是否有过切或欠切, 可用几何图形、 图像或动画

的方式显示加工过程, 从而检验零件的最终几何形状是否符合要求, 同时也可以检查数控加

工过程中刀具、 刀柄等与工件、 夹具等是否存在碰撞干涉。 物理仿真通过仿真切削过程中的

力、 温度等物理量, 可以对加工过程中的受力状态、 热力耦合、 残余应力、 刀具磨损等进行

分析, 从而为加工过程控制、 切削参数优化等提供参考, 并可以对加工后的工件变形与质量

进行分析。

6. 数控程序输入数控机床

把编制好的程序单上的内容记录在控制介质上, 通过手工输入或通信传输送入数控机

床。 简单程序可直接通过键盘输入, 但务必保证输入的正确性。

7. 程序校验与试切

经过仿真加工后的数控程序输入数控机床后, 必须经过校验和试切才能正式使用。 校验

的方法是直接将控制介质上的内容输入数控系统中, 让机床空运行, 以检查机床的运动轨迹

是否正确。 在有 CRT 图形显示的数控机床上, 用模拟刀具与工件切削过程的方法进行检验
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更为方便, 但这些方法只能检验运动轨迹是否正确, 不能检验被加工零件的加工精度。 因

此, 必须要首件试切, 当发现首件加工精度不符合要求时, 分析误差产生的原因, 找出问题

所在, 并加以修正, 直至试切达到零件图纸加工精度的要求为止。

1. 1. 2　 数控编程方法

数控编程方法一般分为手工编程和自动编程两种。

1. 手工编程

手工编程流程如图 1-2 所示。 手工编程从分析零件图样、 确定加工工艺过程、 数值计

算、 编写零件加工程序单、 制作控制介质到程序校验都是人工完成。 它要求编程人员不仅要

熟悉数控指令及编程规则, 而且还要具备数控加工工艺知识和数值计算能力。 对于加工形状

简单、 计算量小、 程序段数不多的零件, 采用手工编程较容易, 而且经济、 及时。 对于形状

复杂的零件, 特别是具有非圆曲线及曲面组成的零件, 用手工编程就有一定困难, 出错的概

率增大, 有时甚至无法编出程序, 必须用自动编程的方法编制程序。

图 1-2　 手工编程流程

2. 自动编程

自动编程流程如图 1-3 所示。 自动编程是利用计算机专用软件来编制数控加工程序。
编程人员只需根据零件图样的要求, 使用数控语言, 由计算机自动地进行数值计算及后

置处理, 编写出零件加工程序单, 加工程序通过直接通信的方式送入数控机床, 指挥机床

工作。 自动编程使得一些计算烦琐、 手工编程困难或无法编出的程序能够顺利地完成, 适用

于复杂零件的程序编制。 目前运用较为广泛的自动编程软件有 UG、 PRO / E、 Mastercam、
Powermill 等。

此为试读,需要完整PDF请访问: www.ertongbook.com
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图 1-3　 自动编程流程

1. 2　 坐标系统

1. 2. 1　 机床坐标系

机床坐标系是数控机床安装调试时便设定好的固定坐标系, 设有固定的坐标原点, 用户

不能更改。 图 1-4 所示的右手直角笛卡尔坐标系, 大拇指的方向为 X 轴的正方向, 食指的

方向为 Y 轴的正方向, 中指的方向为 Z 轴的正方向。 绕着 X 轴旋转的是 A 轴, 根据右手大

拇指指向 X 轴的正方向, 弯曲的四指就是旋转轴的正方向。 同理, 绕着 Y 轴旋转的是 B 轴,
绕着 Z 轴旋转的是 C 轴。
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图 1-4　 右手直角笛卡尔坐标系

在确定机床坐标轴时, 一般先确定 Z 轴, 然后确定 X 轴, 最后确定其他轴, 具体确定

方法如表 1-1 所示。 几种典型机床的坐标系如图 1-5 所示。
表 1-1　 坐标轴确定方法

坐标轴类别 说明

Z 轴

　 与主轴轴线平行的坐标轴即为 Z 轴, 与主轴轴线平行且刀具远离工件的方向

为+Z 方向。 如果机床上有几个主轴, 则选一垂直于工件装夹卡面的主轴作为

主要的主轴

X 轴

　 X 轴是水平的、 平行于工件的装夹卡面且垂直于 Z 轴。 对于工件旋转的机床

(如车床), X 轴的方向是在工件的径向上, 且远离旋转中心的是+X 方向。 对

于刀具旋转的机床(铣床), 若 Z 轴是垂直的, 当从刀具向立柱看时, X 轴正方

向指向右, 若 Z 轴是水平的, 当从主轴向工件方向看时, X 轴正方向指向右

Y 轴
　 Y 轴垂直于 X、 Z 轴, Y 轴的正方向根据 X 和 Z 轴的正方向, 按右手直角坐

标系来判断(普通数控车床没有 Y 轴方向的移动)

旋转运动 A、 B
和 C 轴

　 A、 B 和 C 相应地表示其轴线平行于 X、 Y 和 Z 轴的旋转运动。 A、 B 和 C 轴

的正方向按照右手螺旋定则的方式确定



7　　　　

图 1-5　 几种典型机床的坐标系

(a)前置刀架数控车床; (b)后置刀架数控车床; (c)三轴数控铣床; (d)六轴加工中心

1. 2. 2　 编程坐标系

编程坐标系是编程人员根据零件图样及加工工艺等在图纸上建立的坐标系, 在此坐标系

下完成程序编制工作。 在确定编程坐标系时, 坐标轴方向要与机床坐标系的坐标轴方向一

致。 编程原点应尽量选择在零件的设计基准或工艺基准上。 如图 1-6 所示, 数控车削工件

时编程原点一般选在轴线的右端面(图 1-6(a)), 数控铣削工件时编程原点一般选在工件上

表面或下表面正中(图 1-6(b))。

图 1-6　 编程坐标系

(a)车削编程坐标系; (b)铣削编程坐标系
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1. 2. 3　 工件坐标系

机床坐标系的建立保证了刀具在机床上的正确运动, 编程坐标系保证了零件加工程序的

编制, 而实际加工中刀具的运动轨迹往往是相对被加工工件描述的, 因此机床操作人员还应

根据编程坐标系在工件上建立工件坐标系。 工件坐标系的坐标轴应该是与机床坐标系相对应

的, 数控车床加工零件的工件原点一般选在工件右端面与 Z 轴的交点上, 如图 1-7 所示;
数控铣床加工零件的工件原点应选在对称中心上或工件外轮廓的某一角上, 便于坐标值的计

算, 对于 Z 轴方向的原点, 一般设定在工件上表面, 如图 1-8 所示。 工件坐标系设定好之

后, 在工件坐标系中执行程序使刀具相对于工件运动, 加工成合格的工件。

图 1-7　 数控车床工件坐标系

　

图 1-8　 数控铣床工件坐标系

工件坐标系的设定方法有以下两种。

1. G54 ～G59 指令选择工件坐标系

可以在 G54 ～ G59 指令中选择一个作为当前工件坐标系, 是在加工前设定好的坐标系,
该方法又称零点偏置法。 这 6 个工件坐标系的坐标原点在机床坐标系中的坐标值(称为零点

偏置值)必须在程序运行前, 从“零点偏置”界面输入。 一般用于需要建立不止一个工件坐标

系的场合。 选择好工件坐标系后, 若更换刀具, 则结合刀具长度补偿指令变换 Z 向坐标即

可, 不必更换工件坐标系。

2. G92(G50)指令设置工件坐标系

用 G92(G50)指令设置工件坐标系的格式如下:
G50 X— Z—; (数控车床)
G92 X— Y— Z—; (数控铣床, 加工中心)
两种坐标系都是在程序中设定的坐标系, XYZ 的坐标值为刀位点在工件坐标系中的当前

(初始)位置。 G92 指令一般为数控铣床及加工中心设定工件坐标系, G50 指令为数控车床设

定工件坐标系。 使用该指令工件坐标系的原点可设定在相对于刀具起始点的某一符合加工要

求的空间点上。 G92 对刀具的起始点有严格要求, 若刀具当前点不在 G92(G50)所设定的起

始点处, 则加工原点与程序原点不一致, 加工出的产品就会有误差或报废, 甚至出现危险。
因此, 执行该指令时, 刀具当前点必须恰好在对刀点上, 即 G92(G50)所指定的工件坐标系

坐标值上。 在执行对刀操作找到工件坐标原点后, 还需多一步定位刀具至程序起始点的操
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作, 相对前一种工件坐标系设定方法较麻烦。
需要补充说明的是如果是大批量加工, 夹具位置在机床上相对固定, 则可以使用 G54 ～

G59 选择工件坐标系。 在工件坐标系设定页面中设定好每个坐标系原点在机床坐标系中的位

置, 直接使用相应代码调用即可(如 G54 就是 1#工件坐标系)。 但要注意这 6 个 G 代码是模

态 G 代码, 而 G54 是开机后的默认值, 也就是说开机后默认使用的就是 G54 所代表的工件

坐标系。 单件或小批量加工, 由于几乎每次加工的工件坐标系都不一样, 因此 G54 ～ G59 指

令用起来反而烦琐, 这时通常使用 G92 指令。

1. 3　 数控编程程序及程序段格式

1. 3. 1　 数控编程程序格式

数控加工程序是由若干程序段构成的。 程序段则是按照一定顺序排列、 能使数控机床完

成某特定动作的一组指令。 而每个指令都是由地址字符和数字所组成, 如 G01 表示直线插

补指令、 M03 表示主轴顺时针旋转指令、 X80. 0 表示 X 向的位移、 F300 表示刀具进给量等。
依靠这些指令, 使刀具按直线或圆弧运动, 控制主轴的旋转、 启停, 切削液的开关, 自动换

刀装置和工作台自动交换装置的动作等。 若干程序段组成一个加工零件的完整程序:
　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　O100; 本段及以下为准备程序段内容

N001 G50 X150 Z200;
N002 M04 S600 M07 T0101;
N003 G42 G00 X76 Z46.;
N004 G01 X74 F0.2; 本段及以下为加工程序段内容

N005 Z38 58;
N006 G02 X90 Z12 R23;
N007 X118 Z12 R43;
N008 G01 X119;
N009 G40 G00 X150 Z200 M09; 本段及以下为结束程序段内容

N010 M05;
N011 M30;
一个完整的程序必须由三部分组成, 即准备程序段、 加工程序段和结束程序段。
1)准备程序段

准备程序段是程序的准备部分, 必须位于加工程序段的前面, 一般包括以下内容:
(1) 程序号, 不同的数控系统程序号书写有所不同, 如 FUNAC 系统采用字母 O 加若干

位数字, SIEMENS 系统采用%加若干位数字, 有的数控系统可以没有程序号;
(2) 确定尺寸编程输入方式 G90(绝对尺寸)或 G91(增量尺寸);
(3) 工件坐标系的建立 G92 或 G54 ～ G59 中的任一个;
(4) 刀具选取 T—或 T— D—;
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(5) 主轴转速与旋转方向 S—、 M03(正转)或 M04(反转);
(6) 打开切削液 M07 或 M08, 两种不同性质切削液;
(7) 刀具快速定位 G00 X— Y— Z—; 按照系统设定的速度运动;
(8) 用 G41 / G42 指令建立刀具半径补偿方式;
(9) 用 G43 / G44 指令建立刀具长度补偿方式。
2)加工程序段

加工程序段是根据具体要加工零件的加工工艺, 按刀具切削点位轨迹编写的程序段。
3)结束程序段

结束程序段一般包括以下内容:
(1)刀具快速回退到程序起点;
(2)主轴停转 M05;
(3)切削液关闭 M09;
(4)取消刀具补偿 G40 或 G49;
(5)程序结束代码 M02(光标停在程序末尾)或 M30(光标返回程序头位置)。

1. 3. 2　 数控编程程序段格式

程序段是由地址、 符号、 数字等组成的。 其中, 地址由有特定意义的字母表示; 符号为

数字前面的正负号, 正号可以省略。 在常用的数控系统中, 程序段格式一般如下:
N— G— X— Y— Z— A— B— C— I— J— K—(或者 R—)T— D—(或者 H—)S— M— F—;
N 表示程序段的顺序号, 如 N010, 有的数控系统可以省略程序段的顺序号。
G 表示准备功能指令, 一般范围是 G00 ～ G99, 但有的数控系统不限于该范围。 主要是

控制刀具的走刀方式、 补偿方式及加工环境的设定等, 是最重要的部分。
X、 Y、 Z、 A、 B、 C 为刀具的位移数据, 未发生改变的坐标分量可省略。
I、 J、 K 为圆弧的圆心相对于圆弧起点的增量坐标值, 与 G90 和 G91 方式无关。 R 表示

圆弧的半径, 当圆弧大于 180°时, R 用负值表示。 注意: 在程序中, R 与 I、 J、 K 只能取其

中一种, 当用 R 表示圆弧半径时, 则不能用 I、 J、 K 表示圆心的相对位置, 反之亦然。 R 不

能表示整圆切削, 整圆切削只能用 I、 J、 K 编程, 因为经过同一点, 半径相同的圆有无

数个。
T 表示所选用的刀具, 范围是 T00 ～ T99。 其中, T00 表示空刀, T01 ～ T99 表示刀具在

刀具库中的编号。 其常与 M06 配合使用, 表示换刀操作。 有的控制系统 T 后面有 4 位数字,
其前两位表示刀具的编号, 后两位表示刀具的补偿地址。

H 或 D 表示刀具的补偿地址, 在地址中存放的是刀具半径补偿量或刀具长度补偿量。
S 表示主轴转速指令, 用整数表示, 单位是 r / mm 或 m / min。
M 表示辅助功能指令, 主要作用是控制机床或系统的辅助动作, 如机床主轴的启停、

切削液的开关、 主轴的旋转方向、 子程序结束等。
F 表示刀具进给指令, 单位为 mm / min 或 mm / r。
; 表示程序段结束的标志符, 数控系统不同, 结束标志符也不尽相同, 有的数控系统是

直接以〈Enter〉键表示程序段的结束。
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1. 4　 主要功能指令

1. 4. 1　 准备功能指令

准备功能指令又称 G 代码指令, 是使数控机床准备好某种运动方式的指令, 如快速定

位、 直线插补、 圆弧插补、 刀具补偿、 固定循环等。 G 代码由地址 G 及其后的两位数字组

成, 有 G00 ～ G99 共 100 种, 有的数控系统不限于该范围。 G 代码指令有模态(续效)指令与

非模态指令(非续效)之分, 模态指令一旦被执行, 则一直有效, 直到被同组的其他指令注

销为止; 非模态指令只在所使用的本程序段中有效, 程序段结束时, 该指令功能自动被取

消。 不同的数控系统, G 代码的功能可能会有所不同, 表 1-2 为 FANUC 系统和 SIEMENS 系

统常用的准备功能指令。 具体操作时, 编程人员应以数控机床配置的数控系统说明书为准。
表 1-2　 常用准备功能指令

G 代码 FANUC 系统 SIEMENS 系统

G00 快速定位 快速定位

G01 直线插补(切削进给) 直线插补(切削进给)

G02 圆弧插补(顺时针) 圆弧插补(顺时针)

G03 圆弧插补(逆时针) 圆弧插补(逆时针)

G04 暂停 暂停

G17 XY 平面选择 XY 平面选择

G18 ZX 平面选择 ZX 平面选择

G19 YZ 平面选择 YZ 平面选择

G32 螺纹切削 —

G33 — 恒螺距螺纹切削

G40 刀具补偿注销 刀具补偿注销

G41 刀具补偿———左 刀具补偿———左

G42 刀具补偿———右 刀具补偿———右

G43 刀具长度补偿———正 —

G44 刀具长度补偿———负 —

G49 刀具长度补偿注销 —

G50 主轴最高转速限制 —

G54 ～ G59 工件坐标系设定 零点偏置

G65 宏程序调用 —

G70 精加工循环 英制
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