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  )CNC) 1برنامه نويسي تراش  : هشتمجلسه 
 G 1( كدهاي مقدماتي( 

  حل مثال 

  
G كدهاي مقدماتي   

  
برخلاف .  مطرح خواهند شدCNCهاي تراش   كدهاي مقدماتي قابل استفاده در ماشينGدر اين بخش 

 CNCاش هاي تر باشد در ماشين  دارد حركت ميZ و Y و X كه ابزار در سه محور اصلي CNCهاي فرز  ماشين
 در امتداد محور Z در امتداد عمود بر محور ماشين و محور Xمحور .  حركت داردZ و Xابزار فقط در دو محور 

 مقدماتي كه در اين بخش مورد استفاده قرار مي گيرند در جدول زير آورده شده اند كدهاي G .باشد ماشين مي
  .كه در ادامه به شرح هريك مي پردازيم

  
  CNCماتي مورد استفاده در ماشينها تراش  كدهاي مقدG-جدول

  نوع كد  كاربرد  كد

G00 مقيد  برداري حركت سريع ابزار براده  

G01  مقيد  صورت خطي برداري به حركت سريع ابزار براده  

G02  اي  صورت دايره برداري به حركت كند ابزار براده(SW) مقيد  

G03  اي  صورت دايره برداري به حركت كند ابزار براده(CCW)  مقيد  

G04  غيرمقيد  زمان توقف ماشين  

G20  مقيد  عنوان واحد محور مختصات دهنده واحد اينچ به نشان  

G21  مقيد  عنوان واحد محور مختصات دهنده واحد متريك به نشان  
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G28  غيرمقيد  برداري به نقطه مرجع بازگشت اتوماتيك ابزار براده  

G29  غيرمقيد  ز نقطه مرجع به نقطه قبليبرداري ا بازگشت اتوماتيك ابزار براده  

G40   لغوكننده كدهايG41 و G42 مقيد  

G41  مقيد  كننده شعاع ابزار در حركت از چپ به راست تصحيح  

G42  مقيد  كننده شعاع ابزار در حركت از راست به چپ تصحيح  

G70 مقيد  سيكل پرداخت  

G71 مقيد  سيكل تراشكاري  

G72 مقيد  سيكل روتراشي  

G74 مقيد  كاري در فواصل بلند  سوراخسيكل  

G75 غيرمقيد  سيكل شيار تراشي  

G76 غيرمقيد  سيكل پيچ تراشي  

G90 مقيد  دهنده سيستم مختصات مطلق نشان  

G91 مقيد  دهنده سيستم مختصات نسبي نشان  
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G98 مقيد  برداري خط در دور ميزان پيروي يا نرخ براده  

G99  مقيد  خطي در دقيقهبرداري  ميزان پيشروي يا نرخ براده  
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G كدهاي مقدماتي   
G00برداري  حركت سريع ابزار براده  

  :باشد فرم كلي اين دستور به اين صورت مي
N- G00 X- Z-  

  
شود كه بخواهيم ابزار  برداري بوده و از آن در مواقعي استفاده مي اين كد مربوط به حركت سريع ابزار براده

برداري به محل عمليت تراشكاري نزديك و يا دور شود و يا  ن برادهبرداري يك حركت سريع خطي بدو براده
 ابزار را به سرعت از محل برش ، به وسيله اين كدهمچنين در مواقعي كه خواسته باشيم ابزار را تعويض كنيم

  .نمائيم دور مي
  .گيرد  مورد استفاده قرار ميG03 و يا G01 ،G02 يا بعد از كدهاي ، قبل اين كد اغلب

 به دو صورت حركت ؛خط تحت كنترل در آورد را در يك X ،Z اين كد در يك برنامه بخواهد دو محور ر اگ
صورت جداگانه بر روي هر محور انجام   به از ماشين ها حركت مورد نظردر بعضي. قابل انجام خواهد بود

 مورد نظر حركت كرد قطهطور مستقيم به ن  سريع بهگيرد، يعني پس از اينكه در يكي از محورها با حركت مي
  در ابتدا موتورها در هر دو محور با آخريني ديگر،ها  ماشيندر بعضي. دهد محور بعدي اين كار را انجام مي

 درجه داشته باشيم سپس 45شود يك حركت در مسير  كنند كه اين باعث مي سرعت شروع به حركت مي
  .گيرد  انجام ميصورت خطي مستقيم در يكي از محورها باقيمانده مسير به

  .نبايد از اين كد براي براده برداري استفاده شود، چرا كه باعث شكستگي ابزار براده برداري مي گردد
  

N15 G90 G00 X1 Z0 
  

  .رود  ميX1 و Z0اي با مختصات  در مثال فوق ابزار از محل استقرار فعلي با حركت سريع به نقطعه
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G كدهاي مقدماتي   
G01صورت خطي برداري به ار براده حركت كند ابز  

  :به اين صورت است) كد(فرم كلي اين دستور 
N- G01 X- Z- F-  

  
كنيم كه بخواهيم  از اين فرمان در مواقعي استفاده مي. باشد برداري مي اين كد براي حركت خطي ابزار براده

. صورت خطي داشته باشيم بهبرداري از قطعه كار را از يك موقعيت مكاني به موقعيت مكاني ديگر  عمل براده
 Z و Xدر اين كد مقادير . رود كار مي تراشي به هايي مانند گرد تراشي، روتراشي و مخروط اين كد در عمليات

باشد را،  برداري با ميزان پيشروي مي  سرعت انتقالي ابزار كه همان نرخ برادهFمختصات نقطه پاياني و مقدار 
تواند دو محور را تحت كنترل در آورد كه اين امر  يد بوده و همزمان ميصورت مق اين كد به. سازد مشخص مي

  .شود باعث تراشيده شدن يك مخروط مي
  : مثال

G01 Z-2.5 F0.01  
 اينچ بر دور عمليات برش را از نقطه استقرار اوليه به 0.01در اين مثال ابزار با يك حركت كند يا نرخ پيشروي 

  .دهد  انجام ميZ-2.5نقطه 
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G كدهاي مقدماتي   
G02    هـاي سـاعت     اي در جهـت عقربـه       صـورت دايـره     برداري بـه     حركت كند ابزار براده

(CW)  
  :فرم كلي اين كد به اين صورت است

FK- J- Z- X- G02N- 
 F R- Z- X- G02N- 

عي استفاده صورت كند بوده و از آن در مواق  بهXZبرداري در صفحه  اي ابزار براده اين كد براي حركت دايره
اي داشته  صورت دايره ديگر بهبرداري از قطعه كار را از يك موقعيت مكاني  شود كه بخواهيم عمل براده مي

اي بستگي كامل به  برداري بر روي مسير دايره  سرعت انتقالي ابزار براده، در فرزكاريG02همانند كد . باشيم
  . داردFبرداري يا ميزان عدد  نرخ براده
نقطه . باشد  انتهايي و مختصات مركز آن نسبت به نقطه شروع احتياج مي، نقاط ابتدايي؛دن هر كمانبراي تراشي
 و X و با وارد كردن مقادير هاي قبل باشد شده در بلوك همان مسير پيموده دتوان صورت اتوماتيك مي شروع به

Zشود و مقادير   در اين كد مشخصات نقطه پاياني داده ميI و Kباشد  مختصات مركز كمان نسبت به شروع مي .
 كه براي ساده كردن  مقدار شعاع كمان استR عدد ، در فرم نوع دوم)شود مختصات توجه به نسبي بودن(

  .شود دستور نوع اول از اين فرم استفاده مي
دايره  عموماً در تراشكاري، تراشيدن يك ربع كمان مطرح است كه با توجه به چرخش قطعه كار يك نيم

  . شدتراشيده خواهد
  :مثال

  F0.012  Z-1  X2  G01  N05 
K0  I-1  Z0  X0  G02  N10  
  R0-5  Z0  X0  G02  N10  

 را (X2, Z-1)نقطه  اينچ بر دور تا 0.012برداري   ابزار حركت كند با نرخ برادهG02در اين مثال قبل از كد 
در مرحله بعد ابزار يك حركت . شدبا اين مختصات همان مختصات نقطه شروع كمان مي. دهد انجام مي

برداري قبلي انجام   با نرخ براده(X0, Z0)هاي ساعت از نقطه  اي در جهت عقربه صورت دايره برداري به براده
 تغيير برابر يك اينچ داريم، پس Xدر اين مثال از نقطه شروع كمان نسبت به مركز در راستاي محور . دهد مي

 K براي نقطه شروع نسبت به مركز نداريم پس مقدار Z تغيير در راستاي محور  است همچنين- 1 برابر iمقدار 
  .برابر صفر است
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G كدهاي مقدماتي   
G03    هـاي سـاعت      اي در خـلاف عقربـه       صـورت دايـره     برداري به    حركت كند ابزار براده

(CCW)  
  

  :فرم كلي اين كد به اين صورت است
  

F-K- J- Z- X- G03N- 
 F- R- Z- X- G03N- 

  
در اين . باشد صورت كند و در جهت خلاف عقربه ساعت مي برداري به اي ابزار براده اين كد براي حركت دايره

برداري و يا عدد  اي بستگي كامل به نرخ براده برداري بر روي مسير دايره كد نيز سرعت انتقالي ابزار براده
باشد با اين تفاوت كه در اين كد   ميG02 همانند كد تمام مواردي كه در اين كد آورده شده. دارد Fمربوط به 

به مختصات نقاط در هر صورت براي ايجاد كمان در اين كد نيز . جهت حركت را دقيقاً برخلاف كد قبلي داريم
 كه براي مشخص K و Iمقادير . شروع و پايان كمان و همچنين مختصات مركز نسبت به شروع، احتياج داريم

  . ربط دارندZ و Xترتيب به محورهاي  به نقطه شروع هستند بهمختصاتمركز كمان نسبت كردن مختصات كردن 
  

G03 X2 Z-1 I0 K-1 F0.012  
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  : در شكل زير به تصوير كشيده شده استG03 و G02تفاوت دو كد 
 

 

 

G كدهاي مقدماتي   
G04هاي محوري براي يك مدت زمان مشخص  توقف تمام حركت  

  : صورت استفرم كلي اين كد به اين
N- G04 P-  

كه اسپيندل همچنان به حركت دوراني ؛ در حاليشوند هاي محوري متوقف مي  حركت،هنگام عمل كردن اين كد
كاري و جاهايي كه صيقلي نمودن  اين كد بيشتر در عمليات سوراخ.  اوليه ادامه خواهد دادRPMخود با همان 

 برحسب P مدت زمان توقف را پس از حرف .گيرد ه قرار ميسوراخ ايجاد شده داراي اهميت باشد، مورد استفاد
  .توان وارد نمود ثانيه مي

. كند مي حركت تمام محورها را متوقف (MCU) واحد كنترل ماشين ،شود مواجه ميوقتي كه ماشين با اين كد 
  :دهند كار خود ادامه مي اسپيندل، واحد روانكار و بقيه دستورات معين به

G04 P2  
  .شد ثانيه متوقف خواهد 2حركت مته در جريان برش به مدت ال در اين مث

 ثانيه متوقف شده و اين توقف مربوط به محور 2كاري براي مدت زمان  مته در حين انجام عمليات سوراخ
  .دهد همچنان به چرخش ادامه ميباشد درحالي كه اسپيندل  حركتي مته مي
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Gاتي  كدهاي مقدم  
G20عنوان مبناي محورهاي مختصات  انتخاب واحد اينچ به  

  :فرم كلي اين كد به اين صورت است
  

N- G20  
  

اي كه به ماشين  ر اندازهگردد و از اين پس ه با استفاده از اين كد سيستم واحدها تبديل به سيستم اينچي مي
  .باشد ياين كد از كدهاي مقيد م. دوشمي  خوانده  كد برحسب اينداده شد،

N15 G20 
 

G كدهاي مقدماتي   
G21محورهاي مختصاتعنوان واحد  انتخاب واحد متريك به   

  :فرم كلي اين كد به اين صورت است
N- G21  

و مقادير را برحسب استاندارد ط به فواصل شود تا كليه اطلاعات مربو ماده ميبا استفاده از اين كد ماشين آ
  .باشد دريافت كند متر مي متريك كه عموماً برحسب ميلي

N5 G90 G21 G40 

  
G كدهاي مقدماتي   

G28برداري به نقطه مرجع  بازگشت اتوماتيك ابزار براده  
  :صورت زير است فرم كلي اين كد به

  
N- G29 X- Y- Z- يا N- G29  

  
  مزبور كداساس كار به اين گونه است كه با استفاده از.  مي شودبراي تعويض اتوماتيك ابزار از اين كد استفاده

ريق يك نقطه واسطه به نقطه مرجع تعريف شده در ابتدا شود تا از ط به ابزار از پيش تعيين شده اجازه داده مي
 مختصات نقطه Z,Y,Xمقادير . شود صورت اتوماتيك و يا دستي تعويض مي برگردد سپس در اين نقطه ابزار به

  :شود  مقدار وارد نمي نداريم و اينY محور CNCهاي تراش  البته در ماشين. كند واسطه را تعيين مي
  

N30 G28 X4 Z0.5 M09  
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G كدهاي مقدماتي   
G29برداري از نقطه مرجع به نقطه قبلي  بازگشت اتوماتيك ابزار براده  

  :فرم كلي اين كد به اين صورت است
  

N- G29 X- Y- Z-و يا N- G29   
  

اين كد هميشه . شود اري از نقطه مرجع به نقطه قبلي استفاده ميبرد  براي بازگشت اتوماتيك ابزار برادهG29كد 
 و تعويض ابزار، براي برگشتن ابزار به موقعيت برش استفاده مي شود اگر خواسته G28بلافاصله پس از كد 

 عبور كند با دادن مختصات اين نقطه نيز (intermediate Point)باشيم در اين برگشت ابزار از يك نقطه ديگر 
  .انجام مي دهيمن را آگردد   مشخص ميZ,Y,Xبا مقادير كه 

  . وجود نداردY محور CNCهاي تراش  توجه داشته باشيد كه در ماشين
N50 G29 X2.25 Z0.1  
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مثالحل   
 

 
 

 


