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CNC銑床程式書寫 (輪廓)
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1. %
2. O9999
3. N1
4. G17 G40 G49 G80
5. G91 G28 Z0.
6. G91 G28 X0. Y0.
7. T    M6
8. M3 S1600
9. G90 G00 G54 X0. Y0.   
10. G43 H Z30.
11. M8
12. Z5.
13. G01 X  F200
14. G41 D01 Y__
15. G1 Z__
16.路徑點書寫
17. G0 Z10.
18. G91G28 Z0.
19. G91G28 X0. Y0.
20. G40
21. G49
22. M5
23. M9
24. M0

1. 檔頭
2. O9999 程式號碼
3. 第一段程式
4. XY平面、取消補正、取消補正、取消刀長補正、取消鑽孔循環
5. G91相對座標、G28原點賦歸、Z0. 相對座標
6. G91相對座標、G28原點賦歸、X0. Y0. 相對座標
7. 刀具、換刀
8. 主軸正轉、轉速
9. G90 絕對座標、快速移動、檢查工作座標。
10. 刀長補正、H 補正、工件位置上方(Z軸定位點)

11. 開切削劑
12. 工件上方 5mm

13. 直線切削、加工定位點、切削速度
14. 左補正、補正號碼、 Y__ 值
15. Z軸下深到工件深度
16. 程式路徑點書寫
17. 銑削完成後提刀至工件表面
18. G91相對座標、G28原點賦歸、Z0. 相對座標
19. G91相對座標、G28原點賦歸、X0. Y0. 相對座標
20. 取消刀具半徑補正
21. 取消刀具長度補正
22. 主軸停止
23. 關閉切削劑
24. 程式結束

手寫程式頭、尾

在圖面上定
義工作座標



鑽孔固定循環 表
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鑽孔循環 G98及G99差別
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鑽孔循環 G98及G99復歸

2021/3/4 5



應用範例G98
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應用範例G99

2021/3/4 7



CNC銑床程式書寫 (G81)
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1. %
2. O9999
3. N1
4. G17 G40 G49 G80
5. G91 G28 Z0.
6. G91 G28 X0. Y0.
7. T    M6
8. M3 S1000 
9. G90 G00 G54 X0. Y0.   
10. G43 H  Z30.
11. M8
12. X___  Y___
13. G98 G81 Z__ R__ F__
14.路徑點書寫
15. G80
16. G91G28 Z0.
17. G91G28 X0. Y0.
18. G40
19. G49
20. M5
21. M9
22. M0

1. 檔頭
2. O9999 程式號碼
3. 第一段程式
4. XY平面、取消補正、取消補正、取消刀長補正、取消鑽孔循環
5. G91相對座標、G28原點賦歸、Z0. 相對座標
6. G91相對座標、G28原點賦歸、X0. Y0. 相對座標
7. 刀具、換刀
8. 主軸正轉、轉速
9. G90 絕對座標、快速移動、檢查工作原點
10. 刀長補正、H  補正、工件位置上方(Z軸定位點)

11. 開切削劑
12. 鑽削第一個點
13. 絕對座標、點鑽孔循環、Z 軸加工深度、R值、進給率
14. 程式路徑點書寫
15. 取消鑽孔循環
16. G91相對座標、G28原點賦歸、Z0. 相對座標
17. G91相對座標、G28原點賦歸、X0. Y0. 相對座標
18. 取消刀具半徑補正
19. 取消刀具長度補正
20. 主軸停止
21. 關閉切削劑
22. 程式結束
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CNC銑床程式書寫 (G73)
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1. %
2. O9999
3. N1
4. G17 G40 G49 G80
5. G91 G28 Z0.
6. G91 G28 X0. Y0.
7. T    M6
8. M3 S1000 
9. G90 G00 G54 X0. Y0.   
10. G43 H  Z30.
11. M8
12. X___  Y___
13. G98 G73 Z__ R__ Q __ F__ 
14.路徑點書寫
15. G80
16. G91G28 Z0.
17. G91G28 X0. Y0.
18. G40
19. G49
20. M5
21. M9
22. M0

1. 檔頭
2. O9999 程式號碼
3. 第一段程式
4. XY平面、取消補正、取消補正、取消刀長補正、取消鑽孔循環
5. G91相對座標、G28原點賦歸、Z0. 相對座標
6. G91相對座標、G28原點賦歸、X0. Y0. 相對座標
7. 刀具、換刀
8. 主軸正轉、轉速
9. G90 絕對座標、快速移動、檢查工作原點
10. 刀長補正、H 補正、工件位置上方(Z軸定位點)

11. 開切削劑
12. 鑽削第一個點
13. 絕對座標、高速啄鑽循環、Z 軸加工深度、R值、鑽削次數、進給率
14. 程式路徑點書寫
15. 取消鑽孔循環
16. G91相對座標、G28原點賦歸、Z0. 相對座標
17. G91相對座標、G28原點賦歸、X0. Y0. 相對座標
18. 取消刀具半徑補正
19. 取消刀具長度補正
20. 主軸停止
21. 關閉切削劑
22. 程式結束
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CNC銑床程式書寫 (G83)
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1. %
2. O9999
3. N1
4. G17 G40 G49 G80
5. G91 G28 Z0.
6. G91 G28 X0. Y0.
7. T    M6
8. M3 S1000 
9. G90 G00 G54 X0. Y0.   
10. G43 H  Z30.
11. M8
12. X___  Y___
13. G98 G83 Z__ R__ Q __ F__ 
14.路徑點書寫
15. G80
16. G91G28 Z0.
17. G91G28 X0. Y0.
18. G40
19. G49
20. M5
21. M9
22. M0

1. 檔頭
2. O9999 程式號碼
3. 第一段程式
4. XY平面、取消補正、取消補正、取消刀長補正、取消鑽孔循環
5. G91相對座標、G28原點賦歸、Z0. 相對座標
6. G91相對座標、G28原點賦歸、X0. Y0. 相對座標
7. 刀具、換刀
8. 主軸正轉、轉速
9. G90 絕對座標、快速移動、檢查工作原點
10. 刀長補正、H 補正、工件位置上方(Z軸定位點)

11. 開切削劑
12. 鑽削第一個點
13. 絕對座標、啄鑽循環、Z 軸加工深度、R值、鑽削次數、進給率
14. 程式路徑點書寫
15. 取消鑽孔循環
16. G91相對座標、G28原點賦歸、Z0. 相對座標
17. G91相對座標、G28原點賦歸、X0. Y0. 相對座標
18. 取消刀具半徑補正
19. 取消刀具長度補正
20. 主軸停止
21. 關閉切削劑
22. 程式結束

手寫程式頭、尾
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CNC銑床程式書寫 (G84)
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1. %
2. O9999
3. N1
4. G17 G40 G49 G80
5. G91 G28 Z0.
6. G91 G28 X0. Y0.
7. T    M6
8. M3 S1000 
9. G90 G00 G54 X0. Y0.   
10. G43 H  Z30.
11. M8
12. X___  Y___
13. G98 G84 Z__ R__ F__
14.路徑點書寫
15. G80
16. G91G28 Z0.
17. G91G28 X0. Y0.
18. G40
19. G49
20. M5
21. M9
22. M0

1. 檔頭
2. O9999 程式號碼
3. 第一段程式
4. XY平面、取消補正、取消補正、取消刀長補正、取消鑽孔循環
5. G91相對座標、G28原點賦歸、Z0. 相對座標
6. G91相對座標、G28原點賦歸、X0. Y0. 相對座標
7. 刀具、換刀
8. 主軸正轉、轉速
9. G90 絕對座標、快速移動、檢查工作原點
10. 刀長補正、H  補正、工件位置上方(Z軸定位點)

11. 開切削劑
12. 鑽削第一個點
13. 絕對座標、右螺旋攻牙循環、Z 軸加工深度、R值、進給率
14. 程式路徑點書寫
15. 取消鑽孔循環
16. G91相對座標、G28原點賦歸、Z0. 相對座標
17. G91相對座標、G28原點賦歸、X0. Y0. 相對座標
18. 取消刀具半徑補正
19. 取消刀具長度補正
20. 主軸停止
21. 關閉切削劑
22. 程式結束

計算f值
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CNC銑床程式書寫 (G85)
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1. %
2. O9999
3. N1
4. G17 G40 G49 G80
5. G91 G28 Z0.
6. G91 G28 X0. Y0.
7. T    M6
8. M3 S1000 
9. G90 G00 G54 X0. Y0.   
10. G43 H  Z30.
11. M8
12. X___  Y___
13. G98 G85 Z__ R__ F__
14.路徑點書寫
15. G80
16. G91G28 Z0.
17. G91G28 X0. Y0.
18. G40
19. G49
20. M5
21. M9
22. M0

1. 檔頭
2. O9999 程式號碼
3. 第一段程式
4. XY平面、取消補正、取消補正、取消刀長補正、取消鑽孔循環
5. G91相對座標、G28原點賦歸、Z0. 相對座標
6. G91相對座標、G28原點賦歸、X0. Y0. 相對座標
7. 刀具、換刀
8. 主軸正轉、轉速
9. G90 絕對座標、快速移動、檢查工作原點
10. 刀長補正、H 補正、工件位置上方(Z軸定位點)

11. 開切削劑
12. 鑽削第一個點
13. 絕對座標、絞孔循環、Z 軸加工深度、R值、進給率
14. 程式路徑點書寫
15. 取消鑽孔循環
16. G91相對座標、G28原點賦歸、Z0. 相對座標
17. G91相對座標、G28原點賦歸、X0. Y0. 相對座標
18. 取消刀具半徑補正
19. 取消刀具長度補正
20. 主軸停止
21. 關閉切削劑
22. 程式結束
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