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“华中”与“FANUC”数控系统“G76”指令使用的异同
①
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摘　要 : 　以编程示例的方式 ,对国产的武汉“华中”数控系统与日本“FANUC”数控系统的螺纹切

削复合循环指令 G76 进行对比 ,明确二者之间的区别与联系 ,避免使用时出现错误.
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　　随着我国社会主义市场经济和现代制造技术

的迅速发展 ,社会及企业对技能人才的知识与技能

结构提出了更新、更高的要求 ,数控技术和设备也

在与时俱进. 这些都对学习和掌握数控技术应用知

识的人提出了挑战.

尽管国内外有许多生产数控系统的厂家 ,但我

国目前常用的是以下两种 :一是国内教育系统大力

推广的、汉字化功能强大的武汉华中数控系统 ;二

是高品质、高可靠性、高性价比的日本 FANUC 数控

系统. 预计在今后很长一段时间内这二种数控系统

会在工厂中共存 ,这就要求学校在培养学生的时

候 ,既要教他们华中系统又要教他们 FANUC 系统

的编程方法.

剖析这两种系统所使用的指令 ,我们会发现 ,

它们之间尽管有区别 ,但也有许多相似之处 ,正是

这种似是而非的表象 ,往往使用户混淆二者 ,致使

所编程序中出现错误 ,尤其值得提出的是螺纹切削

复合循环指令 G76 ,地址相对繁多 ,更容易出现这

种现象.

为此 ,现将武汉华中数控系统与日本 FANUC

0i MATE TB 数控系统的螺纹切削复合循环指令的

区别与联系作如下对比 :

1 　使用每个数控系统螺纹加工指令
之前都应明确的相关工艺知识

　　(1)保证适当螺纹切削导入长度与切出长度.

(2)选择合理的主轴转速.

(3)保证螺纹毛坯面加工到螺纹实际大径(小径) .

①外螺纹实际大径计算公式为 :

D实 = D - 0. 2165 ×P

②内螺纹实际小径计算公式为 :

D实 = D - 1. 299 ×P

其中 , D 为公称大径 ; P 为螺距.

(4) 常用螺纹切削的进给次数与背吃刀量见

表 1 ,其中背吃刀量为直径量.

(5) 单边牙深计算公式 :牙深 = 0. 6495 ×P.

2 　举例说明各系统螺纹切削复合循
环指令的使用区别

　　假定如下图所示 ,图 1 已经加工到外螺纹实际

大径 ,图 2 已经加工到内螺纹实际小径 ,现根据不

同的系统要求写出该图螺纹段切削程序.

表 1 　常用螺纹切削的进给次数与背吃刀量

公制螺纹 mm

螺距 1. 0 1. 5 2. 0 2. 5 3. 0 3. 5 4. 0

牙深 0. 649 0. 974 1. 299 1. 624 1. 949 2. 273 2. 598

背 1 0. 7 0. 8 0. 9 1. 0 1. 2 1. 5 1. 5

吃 2 0. 4 0. 6 0. 6 0. 7 0. 7 0. 7 0. 8

量 3 0. 2 0. 4 0. 6 0. 6 0. 6 0. 6 0. 6

及 4 0. 16 0. 4 0. 4 0. 4 0. 6 0. 6

切 5 0. 1 0. 4 0. 4 0. 4 0. 4

削 6 0. 15 0. 4 0. 4 0. 4

次 7 0. 2 0. 2 0. 4

数 8 0. 15 0. 3

9 0. 2
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图 1 　待加工外螺纹

图 2 　待加工内螺纹

2. 1 　武汉华中”世纪星”车床数控系统螺纹切削指

令格式

　G76C(c) R(r) E(e) A(a) X(x) Z(z) I(i) K(k) U(d)

V( △dmin ) Q( △d) P(p) F(l)

(1)说明各地址字含义 :

c 为精整次数 ; r 为 Z向退尾长度 ;e 为 X 向退

尾长度 ;a 为刀尖角度 ;x ,z 在绝对编程时为有效螺

纹终点的坐标 ,增量值编程时为有效螺纹终点相对

于循环起点的有向距离 ;i 为螺纹两端半径差 ;k 为

螺纹单边高度 ; d 为精加工余量 ,半径值 ; △dmin 为

单边最小切削深度 ; △d 为单边第一次切削深度 ;p

为主轴基准脉冲外距离切削起始点的主轴转角 ; l

为螺纹导程.

(2)指令示例 :假定 3 号刀为刀尖角为 60 度的

螺纹刀.

图 1 螺纹段切削程序为 :

…

T0303

M03S300

G00X25Z5

G76C1R - 1E1. 5A60X18. 0515Z - 22I0K0.

974U0. 05V0. 05Q0. 4P0F1. 5

G00X100

Z100

…

注 :其中 X = 20 - 2 ×0. 6495 ×1. 5 = 18. 0515

k = 0. 6495 ×1. 5 = 0. 97425≈0. 974

P0 为单头螺纹 ,若为双头螺纹则为 P180 ,三头

为 P120 ,多头螺纹切削时应注意区别导程与螺距.

图 2 螺纹段切削指令程序为 :

…

T0303

M03S300

G00X10Z5

G76C1R - 1E - 1. 5A60X20Z - 16I0K0. 974U0.

05V0. 05Q0. 4P0F1. 5

G00Z100

X100

…

2. 2 　日本 FANUC 0i MATE TB 数控系统的螺纹切

削指令格式

　　G76P(m) (r) (α) Q( △dmin ) R(d)

G76X(或 U) Z(或 W) R(i) P(k) Q( △d) F(L)

(1)说明各地址字含义 :

m为精加工重复次数 (1～99) ; r 为倒角量 ,当

螺距由L 表示时 ,可以从 0. 0L 到 9. 9L 设定 ,单位

为 0. 1L ,即 r 值实际上是从 00 到 99 之间的一个两

位数 ;α为刀尖角度 ; △dmin 为最小切深 ,用半径值

指定 ;d 为精加工余量 ; X , Z 为绝对编程时有效螺

纹终点的坐标 ,U ,W 为增量值编程时有效螺纹终

点相对于循环起点的有向距离 ; i 为螺纹半径差 ,

如果 i = 0 ,可以进行普通直螺纹切削 ;k 为螺纹高 ,

此值用半径规定 ; △d 为第一刀切削深度 ,半径值 ;

L 为导程.

(2) 指令示例 :假定 3 号刀为刀尖角为 60 度

的螺纹刀.

图 1 螺纹段切削程序为 :

…

T0303

M03S300

G00X25Z5

G76P021260Q60R0. 06

G76X18. 0515Z - 22R0P974Q400F1. 5

G28U10W10

…

注 :其中 X ,k 值同华中程序注释相同 ,所不同

的是 FANUC 0i MATE TB 数控系统中地址字 P ,Q
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后跟的数值不带小数点 ,为符合 FANUC 系统小数

点编程的原则才在该值基础上乘以 1000 ,也有的

FANUC数控系统的地址 R 后所跟数值也可不带小

数点.

图 2 螺纹段切削指令程序为 :

…

T0303

M03S300

G00X10Z5

G76P021260Q60R0. 06

G76X20Z - 16R0P974Q400F1. 5

G28U - 2W10

…

注 : FANUC数控系统对于多头螺纹的加工 ,可

将螺纹加工起点 Z坐标按螺距偏移.

以上各程序段在切削螺纹前都已事先切出螺

纹退刀槽 ,但上述两系统的螺纹切削复合循环指令

在使用时没槽也完全可以 ,因为华中系统有 r ,e ,

FANUC系统有 r ,如果没有它们 ,就必须有螺纹退

刀槽.

3 　结束语

通过以上对比 ,我们应对华中与 FANUC 数控

系统的螺纹切削复合循环指令有了清楚的认识 ,尽

管同样是使用 G76 指令 ,但其地址字却相差悬殊 ,

只有透彻地掌握了这二者间的异同 ,才能在使用这

两种系统的时候 ,熟练地编出合理的螺纹切削段程

序 ,以适应社会及企业对数控技能人才的要求.
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