
9. G-code
Typowy proces skomputeryzowanego wytwarzania przedmiotu składa się z faz:

• projektowania wspomaganego komputerowo (CAD), 

• przetwarzania projektu na plan sterowania maszyn (CAM) i 

• właściwego wykonania (CNC).

Efektem drugiego etapu jest powstanie tzw. G-kodu – jest to zestaw instrukcji w uniwersalnym stan-
dardzie (ISO, DIN, PN) rozumianym przez większość maszyn. Rolą urządzenia sterowanego jest inter-
pretacja tych instrukcji i fizyczne ich wykonanie – dla przykładu instrukcja G28 (powrót do pozycji
HOME), wykonana zostanie niezależnie od miejsca w jakim urządzenie aktualnie się znajduje.

Podstawowe komendy G-kodu można podzielić na grupy: funkcje przygotowawcze G, funkcje po-
mocnicze M i inne. Komentarze należy umieszczać w nawiasach okrągłych lub za średnikiem. Należy
mieć na uwadze, że nie wszystkie urządzenia  tolerują wszystkie komendy, a czasem wymagają ko-
mend niestandardowych (np. $H w GRBL rozpoczyna proces zerowania maszyny). 

Na dalszych stronach najważniejsze polecenia G-kodu, a na końcu przykładowy program frezowa-
nia wraz z komentarzami.

Zadanie 9.1 

Przeanalizować  przykładowy  kod  (patrz  Dodatek,  na  końcu  instrukcji)  przy  użyciu  symulatora
(nraynaud.github.io/webgcode/, na zajęciach: skrót na Pulpicie G-code viewer).

Zadanie 9.2

Istnieje wiele programów, które przerabiają modele, grafiki czcionki na instrukcje w G-kodzie, to
zadanie ma na celu wykonanie instrukcji ręcznie. 

 Zaprojektować  trzy  pierwsze  litery  nazwiska
przy  użyciu  linii  prostych  oraz  łuków (nie  muszą
być piękne) lub zainspirować się grafiką. Następnie
napisać program frezowania. Wysokość liter wynosi
około 3 cm. Prędkość wrzeciona: 2000, posuw 100
mm/min. Przetestować program w symulatorze.

https://nraynaud.github.io/webgcode/


W poniższych opisach przyjęto, że program pisany jest na frezarkę, ale należy pamiętać, że może
kody mogą być wykorzystane w wiertarkach, tokarkach, ploterach tnących/piszących, drukarkach 3D
itd.

G0

Ruch nastawczy, powoduje przemieszczenie wrzeciona z maksymalną prędkością i niezależnie od
prędkości poszczególnych osi. Oznacza to, że oś, która ma do pokonania najkrótszą drogę, skończy
ruch przed innymi, nie można więc liczyć na to, że ruch będzie linią prostą. Po G0 powinny wystąpić
namiary docelowe osi. Jeśli oś nie występuje w poleceniu, nie wykonuje żadnego ruchu.

Przykłady:

G0 X103 Y83
G0 X10 Y-11
G0 Z10

Spowoduje  ruch  wrzeciona  na  podane  pozycje  (przy  programowaniu
absolutnym)  lub  o  podane  wartości  (programowanie  przyrostowe).
Pozostałe osie nie wykonują ruchu.

G1

Ruch roboczy, powoduje przemieszczenie wrzeciona z zadaną prędkością (parz F). Oznacza to, że
niezależnie od maksymalnych prędkości osi prędkość wrzeciona – jako wypadkowa składowych wy-
niesie maksymalnie tyle ile zadano. Ruch będzie linią prostą niezależnie od drogi jaką mają do pokona-
nia poszczególne osie. Po G1 powinny wystąpić  namiary osi. Jeśli oś nie występuje, pozostaje tam
gdzie była.

Przykłady:

G1 X103 Y83
G1 X10 Y-11
G1 Z10

Interpolacja  liniowa. Spowoduje ruch wrzeciona na podane pozycje (przy
programowaniu  absolutnym)  lub  o  podane  wartości  (programowanie
przyrostowe). Pozostałe osie nie wykonują ruchu. Droga będzie linią prostą.

G2/G3 (płaszczyzna XY)

Ruch roboczy, powoduje wykonanie łuku z obecnego miejsca
do zadanego (X, Y) z podaniem odległości od punktu środkowego
(I, J) lub średnicy (R).

G2 oznacza wykonywanie łuku zgodnie z ruchem wskazówek
zegara, natomiast G3 – przeciwnie do ruchu wskazówek zegara.

Przed wywołaniem komendy należy ustalić płaszczyznę w ja-
kiej wykonywany będzie ruch przy użyciu komendy: G17 (zazwy-
czaj domyślne, płaszczyzna XY), G18 (XZ), G19 (YZ), co deter-
minuje  parametry  interpolacji  (co  wykracza  poza  zakres  tej  in-
strukcji).



Przykłady:

G2 X121 Y95 I9 J0

Interpolacja kołowa (wykonanie łuku) z obecnego punktu do punktu zadanego (względnie lub 
bezwzględnie) – względem punktu środkowego podanego jako odległość od punktu 
początkowego parametrami I i J. Zgodnie z rucham wskazówek zegara

G3 X21 Y13 I-12 J-5

Jak wyżej – tym razem łuk w kierunku przeciwnym do wskazówek zegara.

G2 X74 Y15 R50

Łuk z podaniem punktu końcowego i średnicy. Nie wszystkie obrabiarki takie polecenie umieją 
zinterpretować.

G20/G21 

Programowanie w calach (G20) lub programowanie w milimetrach (G21). Dotyczy to nie tylko G0-
G3 ale również F czy R.

G90/G91 

Programowanie bezwzględne (G90) – wszystkie pozycje podawane są względem punktu zerowego
obrabiarki lub programowanie przyrostowe (G91) – obrabiarka interpretuje polecenia jako ruch wzglę-
dem obecnego położenia.

Przykład:

G90 (bezwzględnie) G91 (względnie)

– zerowanie maszyny – 
G0 X10 Y10 ;idź na pozycję 1

– wiercenie – 
G0 X30 Y20 ;idź na pozycję 2 

– wiercenie – 
G0 X50 Y30 ;idź na pozycję 3

– koniec programu – 

– zerowanie maszyny – 
G0 X10 Y10 ;idź na pozycję 4

– wiercenie – 
G0 X20 Y10 ;idź na pozycję 5

– wiercenie – 
G0 X20 Y10 ;idź na pozycję 6

– koniec programu – 



M2

Koniec programu.

M3/M4/M5

M3 powoduje uruchomienie wrzeciona zgodnie z ruchem wskazówek zegara (lub reguła prawej
ręki), M4 – w kierunku przeciwnym. Przed uruchomieniem wrzeciona należy ustawić jego prędkość
obrotową, patrz: S.

M5 – powoduje wyłączenie wrzeciona.

F

Ustaw prędkość posuwu w mm lub calach na minutę.

S

Ustaw prędkość wrzeciona na ilość obr/min.

https://en.wikipedia.org/wiki/G-code
http://www.numeryczny.pl/?p=678
https://wiki.shapeoko.com/index.php/G-Code#Using_the_Work_Coordinate_Systems
https://nraynaud.github.io/webgcode/
https://www.behance.net/gallery/13340413/Circle-Typeface
http://www.helmancnc.com/heidenhain-absolute-and-incremental-workpiece-positions-with-example/
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Dodatek

(Komentarze - pomijane przez obrabiarkę)
G21 (Jednostki: mm)
G90 (Programowanie bezwzględne)
G0 Z   1.000 (Szybki ruch na pozycję 1 w osi Z)

S6000 (Ustaw prędkość wrzeciona na 6000 obr/min)

G0 X 103.580 Y  83.238 (Szybki ruch na pozycję...)
M3 (Uruchom wrzeciono)
G0 Z   0.500 (Szybki ruch na pozycję...)
F150 (Ustaw prędkość skrawania na 150 mm/min)
G1 Z  -3.000 (Ruch w linii prostej do punktu...)
F400 (Ustaw prędkość skrawania na 400 mm/min)
G1 X 103.580 Y  95.238 (Ruch w linii prostej do punktu...)
G2 X 121.580 Y  95.238 I   9.000 J   0.000 (Ruch kołowy zgodnie ze wskazówkami zegara)
G1 X 121.580 Y  83.238 (Ruch w linii prostej do punktu...)
G2 X 103.580 Y  83.238 I  -9.000 J   0.000 (Ruch kołowy zgodnie ze wskazówkami zegara)
F150 (Ustaw prędkość skrawania na 150 mm/min)
G1 Z   0.500 (Ruch w linii prostej do punktu...)
G0 Z   1.000 (Szybki ruch na pozycję...)

G0 X  93.913 Y  83.238 (Szybki ruch na pozycję...)
G0 Z   0.500 (Szybki ruch na pozycję...)
G1 Z  -3.000 (Ruch w linii prostej do punktu...)
F400 (Ustaw prędkość skrawania na 400 mm/min)
G2 X  75.913 Y  83.238 I  -9.000 J   0.000 (Ruch kołowy zgodnie ze wskazówkami zegara)
G1 X  75.913 Y  95.238
G2 X  93.913 Y  95.238 I   9.000 J   0.000 (Ruch kołowy zgodnie ze wskazówkami zegara)
G1 X  93.913 Y  83.238
F150 (Ustaw prędkość skrawania na 150 mm/min)
G1 Z   0.500 (Ruch w linii prostej do punktu...)
G0 Z   1.000 (Szybki ruch na pozycję...)

G0 X 133.092 Y  79.625 (Szybki ruch na pozycję...)
G0 Z   0.500 (Szybki ruch na pozycję...)
G1 Z  -3.000 (Ruch w linii prostej do punktu...)
F400 (Ustaw prędkość skrawania na 400 mm/min)
G1 X 133.092 Y  20.897 (Ruch w linii prostej do punktu...)
G2 X 102.486 Y  14.364 I -16.000 J   0.000 (Ruch kołowy zgodnie ze wskazówkami zegara)
G3 X  76.717 Y  13.872 I -12.780 J  -5.716 (Ruch kołowy przeciwnie do wskazówek zegara)
G2 X  47.028 Y  13.872 I -14.845 J   5.970 (Ruch kołowy zgodnie ze wskazówkami zegara)
G3 X  21.050 Y  13.872 I -12.989 J  -5.224 (Ruch kołowy przeciwnie do wskazówek zegara)
G2 X  19.122 Y  14.245 I  -0.928 J   0.373 (Ruch kołowy zgodnie ze wskazówkami zegara)
G1 X  19.122 Y  79.625 (Ruch w linii prostej do punktu...)
G2 X 133.092 Y  79.625 I  56.985 J   0.000 (Ruch kołowy zgodnie ze wskazówkami zegara)
F150 (Ustaw prędkość skrawania na 150 mm/min)
G1 Z   0.500 (Ruch w linii prostej do punktu...)
G0 Z   1.000 (Szybki ruch na pozycję...)
M5 (Wyłącz wrzeciono)
G0 X   0.000 Y   0.000 (Szybki ruch na pozycję...)
M2 (Program end)

plik dostępny na stronie: https://github.com/PMKrol/WTDAutomatyka/raw/main/Dodatek.ngc

na zajęciach: plik Dodatek.txt na Pulpicie

https://github.com/PMKrol/WTDAutomatyka/raw/main/Dodatek.ngc
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