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内容概要

　  《数控车宏程序编程实例精讲》全部采用实例形式，针对数控车削中的常见型面，包括外圆、端
面、割槽、切断、螺纹、非圆曲线型面、梯形螺纹和变距螺纹等数控加工问题，进行宏程序编程的详
细讲解，编排时注重工艺和编程相结合、编程思路和操作步骤相结合、单型面编程和综合实例相结合
，循序渐进，由浅入深，通过大量实例引导初学者逐步提高宏程序的编程技能和水平。
全书实例程序中的语句都有详细的注释和重要提示，且所有实例均通过FANUC数控系统仿真和实际运
行。
　  《数控车宏程序编程实例精讲》可以作为高职、中职院校数控技术课程的实践教材，也可用于数
控技术进阶培训教材、数控编程操作用书和自学教材。
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章节摘录

版权页：插图：（1）本实例增加精车程序后，程序编写的逻辑性就略微复杂些了，这也是宏程序的
难点所在。
宏程序不像常规G、M代码那样作简单的叠加，而是考虑相互间的逻辑是否合理。
（2）在宏程序编程中，粗车和精车的共同点是它们刀具轨迹是一样的，都是工件轮廓的偏移；而区
别之处在于：在粗加工时，工件轮廓向外平移精车余量的值；而在精加工，把工件轮廓移回了原处。
（3）本例中的GOTO（绝对跳转）也可以用IF⋯GOT0⋯条件跳转来替换，它们都是用来改变控制的
流向，同时本实例可以编写WHILE⋯DO循环操作格式的精加工程序。
（4）本例中运用了#104号变量，使循环跳出到N30，否则就会出现死循环，即无限地循环下去。
在宏程序中有时要及时结束循环，就必须设置好变量以及控制语句，使逻辑更加的合理。
（5）前两个实例使用的#100等变量都属于公共变量，在编制宏程序时要注意变量的种类及特性，不可
乱用。
局部变量、系统变量和公共变量有各自的运用要求。
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编辑推荐

《数控车宏程序编程实例精讲》编辑推荐：实例内容丰富，讲解详细系统，经过FANUC数控系统仿真
验证。
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