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内容概要

　　《数控车/铣宏程序的开发与应用》详细介绍了数控车铣用发那科系统宏程序的开发与应用，主要
内容为：宏程序概述，变量，系统变量，变量的赋置，变量的置换、运算和变量的函数，改变宏程序
执行流向的控制指令，宏程序的格式和宏程序的间接赋值，宏程序的手动输入方法和变量值的显示，
数控车/铣用直线或单圆弧逼近非圆曲线轮廓宏程序的开发，单圆弧等误差逼近非圆曲线纯计算宏程序
的开发，双圆弧等误差逼近非圆曲线纯计算宏程序的开发，非圆曲线的逼近计算、数据转换和加工的
“一条龙式”宏程序，历届全国数控技能大赛中加工非圆曲线宏程序的应用，数控车/铣用若干通用宏
程序，局部变量、公共变量和系统变量的综合应用举例。
　　《数控车/铣宏程序的开发与应用》内容由简单到复杂，程序解释详尽，非圆二次曲线“可限定误
差、先算后干、数据自动存储和加工自动提取”的“一条龙式”宏程序是作者首创，既适合初级数控
人员学习，又适合中高级数控应用人员提高。
　　《数控车/铣宏程序的开发与应用》适用于数控大赛的备考选手、中高职院校数控专业师生，数控
工艺员和操作员学习使用。
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圆车刀往复粗车端面梯形槽的专用宏程序14.1.5 用装35°刀片的对称外圆车刀往复粗车端面槽的通用
宏程序14.2 用牛鼻刀螺旋铣削内锥面的通用宏程序及其应用14.2.1 螺旋顺铣内锥面的通用宏程序14.2.2 
螺旋顺铣内锥面通用宏程序的应用实例14.2.3 螺旋逆铣内锥面的通用宏程序14.2.4 螺旋顺/逆铣内锥面的
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削沿圆周均布放射形半圆槽的非极坐标通用宏程序的应用14.8.3 铣削沿圆周均布放射形半圆槽的极坐
标通用宏程序第15章 局部变量、公共变量和系统变量的综合应用举例附录A FANUC 0i系统有关变量和
宏程序的报警表附录B 程序号索引
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章节摘录

　　宏程序用于加工只是其用途之一。
宏程序的用途之二是用于数控机床的许多先进功能，包括加工计时、加工工件计数、刀具寿命（俗称
刀具耐用度）管理、半自动对刀、全自动对刀和自动检测工件等。
当然，半自动对刀、全自动对刀和自动检测工件等还要配备相应的硬件，如检测器等。
宏程序的第三个用途是可以用它来做一些杂事。
例如计算1到1000的累加值；找出一组数中最大或最小的数；把某些国家年月日的写法改编成中国的习
惯写法（如把18092012改成20120918）；自动清空所有公共变量等。
这个用途不是宏程序的主要用途，属于用户可用的"其他用途"。
宏程序还有第四个用途，即数控加工用的固定循环指令以及加工中心用的自动换刀指令实际上都是调
用某个宏程序。
这类宏程序是（系统）生产厂家编好的，用户不可修改，而且大多是不能显示的。
在上述四个用途中，前三个是机床（系统）的用户可以做的，所以这部分宏程序称为用户宏程序。
本书只研究用户宏程序，而且重点是研究用于加工的用户宏程序。
1.4宏程序在数控加工程序中的地位 在现代数控加工中，宏程序的重要性到底怎么样，它的地位有多高
，以下分数控车削和数控铣削（含用加工中心加工）两部分进行阐述。
在企业中，数控车削程序现在多数还是以手工编制为主，自动编程为辅。
甚至许多小企业中，数控车削程序全部用手工编制。
如果车削零件的回转轮廓是非圆曲线，而且只能手工编程，那么不用宏程序就无法加工。
还有一种情况不用宏程序很难加工，那就是车削大螺距异形（剖面）螺旋槽。
在普通车床上车削这种螺旋槽是粗车时一刀一刀地切除大部分余量，精车用成形刀车加工，不但效率
低，对操作工的技能要求也很高，而且车出的表面质量不好。
如果用数控车床加工，在多数场合可用标准车刀，粗车时分层分刀（即每层又分许多刀）切削，精车
可分刀切削（可分多次进刀），切削线速度较高，加工质量和效率可显著提高。
但是，这种效果只有用宏程序才能达到。
虽然车削非圆曲线轮廓零件时可用自动编程，但数控工艺员不能完全依赖自动编程。
况且，即使有自动编程条件且会自动编程，在车削大螺距异形螺旋槽时，自动编程也无能为力。
因此，不会编制和使用宏程序的数控工艺员不能算是合格的数控工艺员。
数控铣削（包括用加工中心加工）与数控车削的情况有点不一样。
数控铣床一般都配备可进行自动编程的计算机（当然包括相应的软件）。
有些企业所加工的零件上的要素主要是平面、二维曲面和孔（需钻和镗），三维曲面不多，还是以手
工编程为主，只有遇到三维曲面加工时才借助计算机进行自动编程。
另一些企业所加工的零件上的要素主要是三维曲面，当然以自动编程为主，手工编程（包括手工编制
宏程序）为辅。
还有个别的三维（加工）要素很难用自动编程手段来解决，笔者就曾遇到过这种情况。
一批美国海上油井用40CrMo材质的大件上要加工0.5in的NPT锥螺纹（以前称为布锥螺纹），在数控立
铣床上用丝锥作刚性攻螺纹攻不到底。
若等进口的整体硬质合金NPT螺纹铣刀采购回来再加工会耽误交货期。
因此，只能改用单齿小螺纹刀来铣齿（借用了现成的小螺纹车刀）。
这种情况下，用手工编制这个零件的铣削NC程序不现实，用自动编程则异常困难（甚至不知道是否
可能），最后用一个不长的宏程序就可铣削完成，解决了燃眉之急。
总之，无论对数控车削还是数控铣削，宏程序都很重要。
同时也要看到，宏程序在数控程序中只占有一定的地位，不是万能的，既不能代替手工编制的大
量NC程序，更不能代替自动编制的大多数用于三轴甚至三轴以上联动的NC程序，但是也决不能忽视
它。
有些情况下，不用宏程序要么编程很麻烦，要么编出来的程序很长，甚至会出现不用宏程序就无法加
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工的现象。
总之，宏程序在数控加工程序中占有一席之地。
比较而言，数控铣削比数控车削用宏程序的机会要更多些。
这主要是因为非圆曲线轮廓零件和带有大螺距异形螺旋削槽的零件在车削加工零件中所占的比例不大
。
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