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内容概要

　　FANUC（发那科）数控系统是目前国内应用广泛的数控系统之一。
FANUC Oi系列数控系统作为新一代的数控系统，具有性价比高，人机界面友好，控制功能丰富，应
用面广等特点，在实际生产中被广泛采用。
　 　　数控加工技术较传统加工技术而言，其技术性要求较高，不仅要求数控编程和加工人员具备基
本的机械加工工艺和装备知识，还要求掌握一定的数控技术理论，具有较强的数控编程能力和熟练的
数控机床操作能力。
　　《FANUC Oi数控铣削加工编程与操作》以FANUC Oi Mate MC数控铣削系统为对象，介绍了数控
加工的基本编程指令和较为实用的固定循环指令等，并结合数控编程的需要介绍了数控铣床的基本操
作知识。
计算机辅助编程作为现实生产中应用广泛的CAM编程手段，是数控编程人员必须掌握的编程方法，
《FANUC Oi数控铣削加工编程与操作》基于MastercamX3软件为工具，介绍了计算机辅助编程的基本
原理和方法，并对计算机软件后置处理自动生成的数控加工程序的结构特点、修改方法做了详细的叙
述。
作为全面了解数控铣削加工程序的需要，典型零件数控铣削加工案例分析是值得阅读的章节。
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章节摘录

版权页：   插图：   （1）程序暂停（M00）和计划暂停指令（M01）。
M00／M01指令均是用于程序暂停的，但它们还是略有区别的。
 M00指令称为程序暂停指令，当程序执行到M00指令时，数控系统停止自动运行，暂时停止执行当前
程序，在程序暂停执行期间，系统保存暂停前的所有模态信息，仅停止主轴、冷却液，当按下“循环
启动”按钮，系统继续执行后续程序。
 M01指令称为选择暂停指令，又称计划停止指令。
其功能与MOO相似，不同的是M01的执行与否与操作面板上的“选择停”按键有关，当按下选择暂停
按键，则M01在程序中的功能与MOO相同，否则，程序不执行暂停，M01被跳过执行。
 暂停指令使系统暂时停止自动运行，主要用于加工过程中需要停止机床运行的操作工作，如进行工件
尺寸的测量、工件装夹位置的变换、手动变速、排屑等。
对于不需每上一工件都执行的暂停，如工件尺寸的抽检等，可以使用选择暂停指令M01。
 （2）主轴启动与停止指令（M03、M04、M05）。
主轴启动指令包括主轴正、反方向旋转指令M03和M04，主轴停止指令M05。
 M03指令控制主轴启动并正转，应用广泛，几乎每一个程序都要用到。
 M04指令控制主轴启动并反转。
 M05指令控制主轴停止运转。
 M03／M04指令与程序段中的其他指令同时开始执行，M05指令则是在程序段中的所有指令执行完成
后才执行主轴停转的。
由于M02和M30均具有主轴停转的功能，所以有的程序不出现M05指令，这取决于各人的编程习惯。
 （3）程序结束指令（M02、M30）。
M02指令常称为程序结束指令，M30指令常称为程序结束并返回指令。
在过去使用纸带记录和运行数控程序时，M02仅表示程序执行结束，但纸带并不倒带，纸带处于程序
执行完成的状态，下一次执行该指令时必须首先将程序纸带倒带，回到程序开始处。
M30指令则表示程序执行完成后纸带倒带回到程序开始处，如果加工同一个零件，则只需按下循环启
动按钮，就可以立即执行程序。
近年来，数控系统的程序均是记录在计算机的存储器中，其不存在纸带倒带，而程序的光标（又称指
针）在CNC系统中返回程序开头非常迅速，所以现代的数控机床及其CNC数控系统的M02和M30的功
能往往设计成功能相同。
 在FANUC 0i系统中，可以通过参数（参数号3404的第4、第5位）设置M02和M30指令在主程序结束后
是否自动返回程序的开头，如果返回程序开头，则加工下一个零件时，只需按下循环启动按钮即可立
即执行程序加工。
如果不返回程序开头，则加工下一个零件时，必须先按下复位按钮，使光标回到程序开头，再按下循
环启动按钮执行程序。
由于M02、M03在程序结束后的动作可以由系统参数设置，因此使用时要注意各自机床的默认设置情
况。
 数控系统执行到程序结束指令时，机床的主轴、进给、冷却液等全部停止，所有模态参数取复位状态
。
 （4）冷却液开关指令（M08、M09）。
在金属切削加工过程中，经常要用到冷却液，由于数控机床属于自动化加工的机床，因此大部分数控
机床的冷却液的开和关可以用程序进行控制。
最常用的冷却液控制指令是M08和M09。
 M08指令控制冷却液的开启。
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编辑推荐

《FANUC Oi数控铣削加工编程与操作》由陈为国、陈昊编著，数控加工技术较传统加工技术而言，
其技术性要求较高，不仅要求数控编程和加工人员具备基本的机械加工工艺和装备知识，还要求掌握
一定的数控技术理论，具有较强的数控编程能力和熟练的数控机床操作能力。
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