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内容概要

本书是Peter Smid先生出版的畅销书《数控编程手册》（CNC Programming Handbook）的姊妹篇，主
要讲述有关数控宏程序的内容。
其目的是帮助读者使用宏程序进行数控编程，并了解什么是宏程序、如何开发宏程序、如何有效地使
用宏程序等。
书中也涉及了有关CNC编程的其他几个问题。
  　书中提供了所有通用FANUC数控系统的宏程序实例，其目的不仅是作为讲解编程技巧的实例，更
重要的是作为实用宏程序的基础帮助读者方便容易地使用这些宏程序。
各种不同控制器所使用的宏程序在编程方法上是一致的，只是在使用的语法上有差异。
学习FANUC宏程序对读者学习其他控制器的宏程序有很大的帮助。
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作者简介

Peter Smid是数控技术领域畅销书《数控编程手册》的作者，他是一位专业顾问、教育家和演讲家，在
工业和教学领域中具有多年实际经验。
在工作中，他搜集了CNC和CAD/CAM在各个层面上应用的大量经验并向制造业及教学机构提供计算
机数控技术、编程、CAD/CAM、先进制造、加工、安装以及许多其他相关领域的实际应用方面的咨
询。
他在CNC编程、加工以及企业员工培训方面有着广阔的工业背景，数百家公司从他渊博的知识中获益
。
 
  　Smid先生长年与先进制造公司及CNC机械销售人员打交道，并且致力于大量技术院校和机构的工
业技术规划以及机械加工厂的技术培训，这更扩展了他在CNC和CAD/CAM培训、计算机应用和需求
分析、软件评估、系统配置、编程、硬件选择、用户化软件以及操作管理领域的专业和咨询技能。
 
　  多年以来，Smid先生在美国、加拿大和欧洲的大中专院校给成千上万的老师和学生传授过数百个
用户化程序，同时也给大量制造公司、个体机构和个人授过课。
 
  　他活跃于各种工业贸易展、学术会议、机械加工厂以及各种研讨会，包括提交论文、会议报告以
及为许多专业机构做演讲。
他还发表了大量CNC和CAD/CAM方面的文章和内部参考资料。
作为CNC行业和教学领域的专家，他撰写了数万页高质量的培训材料。
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媒体关注与评论

前言20多年来，CNC机床的控制系统已经拥有了远远超出处理手工编写的零件程序所必需的许多功能
。
多年来，传统的编程方式已经被少数几家数控系统制造商所控制。
从起初的FANUC FAPT系统到目前的联机编程系统如MAZAK公司的MAZATROL系统，这种方式已经
很成功地用在CNC车床甚至CNC铣床上。
 然而，大多数传统的编程系统提供了大量有利于各种零件编程的方法，但它不提供最具有柔性
的CAD/CAM系统，也就是人们常说的CAM编程。
大多数CAM系统提供脱机CNC编程，它们一般采用图形交互式刀具轨迹生成及其他功能的组合产生
高质量的数控程序。
基于此，CAM系统已经成为目前最流行的编程方式。
 基于各自的优点和不可避免的缺点，传统上CNC用户选择下列三种编程方式之一进行零件程序的开发
：手工编程、联机传统类型的编程、CAM软件编程，使用宏程序编程为程序开发提供了一种新的方式
，并可以作为其他编程方式的补充。
 本手册的目的并非对各种编程方式进行比较，而是提醒人们注意已被经常使用的零件程序的另一种开
发方式——宏程序。
 在CNC编程中使用宏程序方式并不能代替其他的编程方式，实际上它属于手工编程的范畴，作为手工
编程的扩充，提供更为高级的编程方式，本手册主要讲述有关数控宏程序的内容。
其目的是帮助作者使用宏程序开发数控程序，并了解什么是宏程序、如何开发宏程序、如何有效地使
用宏程序等。
本手册提供了几乎涵盖所有通用FANUC控制系统的宏程序实例。
所有不同的控制器所使用的宏程序在编程方法上是一致的，只是在使用的语法上有差异。
学习FANUC宏程序对读者学习其他控制器的宏程序有很大的帮助。
 数控编程人员和服务工程师会发现本手册是在生产环境下使用的很好的培训教材和参考工具书。
同时也为帮助作者进一步探究宏程序在数控编程中的深入、广泛使用提供了工具式的帮助。
 　         彼得·斯密德（Peter Smid）
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编辑推荐

《FANUC数控系统用户宏程序与编程技巧》适用于数控专业编程人员、数控工程技术人员和工程师学
习、查阅和参考。
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