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内容概要

　　《轻松掌握FANUC宏程序：编程技巧与实例精解》是一本让你轻松实现从入门到精通FANUC数
控宏程序编程的书籍。
《轻松掌握FANUC宏程序：编程技巧与实例精解》是实用性非常强的数控技术用书，详细介绍了
以FANUC0I系统为蓝本的B类宏程序的基础知识、数控车削加工宏程序编程和数控铣削加工宏程序编
程相关知识。
全书内容采用&ldquo;实例法&rdquo;由浅入深，由易到难，循序渐进的模块化方式编写，共分56个模
块，先介绍相关入门基础知识导入学习，然后精选102道典型例题详细讲解以期重难点突破，最后精心
设计了200余道针对性思考练习题供强化练习巩固提高（附参考答案），完全符合科学的学习模式。
　　《轻松掌握FANUC宏程序：编程技巧与实例精解》可供数控行业的工程技术人员、从事数控加工
编程及操作人员使用，也可作为各类大中专院校或培训学校的数控相关专业师生使用，还可作为各类
数控竞赛和国家职业技能鉴定数控高级工、数控技师、高级技师的参考书。
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章节摘录

版权页：插图：1.1 概述（1）用户宏程序的概念在一般的程序编制中程序字为常量，一个程序只能描
述一个几何形状，当工件形状没有发生改变但是尺寸发生改变时，只能重新编程，灵活性和适用性差
。
另外在编制如椭圆等没有插补指令的公式曲线加工程序时，需要逐点算出曲线上的点，然后用直线或
圆弧段逼近，如果零件表面粗糙度要求很高则需要计算很多点，程序庞大且不利于修改。
利用数控系统提供的宏程序功能，当所要加工的零件形状不变只是尺寸发生了一定变化的情况时，只
需要在程序中给要发生变化的尺寸加上几个变量和必要的计算公式，当加工的是椭圆等非圆曲线时，
只需要在程序中利用数学关系来表达曲线，然后实际加工时，尺寸一旦发生变化，只要改变这几个变
量的赋值参数就可以了。
这种具有变量，并利用对变量的赋值和表达式来进行对程序编辑的程序叫宏程序。
数控系统供应商提供的宏程序称为系统宏程序，用户不能修改只能使用，如循环指令G70、G81等。
客户自行编制的宏程序称为用户宏程序，可以修改、存储等。
平常说的宏程序就是指用户宏程序。
宏程序可以较大地简化编程，扩展应用范围。
宏程序适合图形类似只是尺寸不同的系列零件的编程，适合刀具轨迹相同只是位置参数不同的系列零
件的编程，也适合抛物线、椭圆、双曲线等没有插补指令的曲线编程。
（2）宏程序编程的基本特征普通编程只能使用常量，常量之间不能运算，程序只能顺序执行，不能
跳转。
宏程序编程与普通程序编制相比有以下特征。
①使用变量可以在宏程序中使用变量，使得程序更具有通用性，当同类零件的尺寸发生变化时，只需
要更改宏程序主体中变量的值就可以了，而不需要重新编制程序。
②可对变量赋值可以在宏程序调用命令中对变量进行赋值或在参数设置中对变量赋值，使用者只需要
按照要求使用，而不必去理解整个宏程序内部的结构。
③变量间可进行演算在宏程序中可以进行变量的计算和算术逻辑运算，从而可以加工出非圆曲线轮廓
和一些简单的曲面。
④程序运行可以跳转在宏程序中可以改变控制执行顺序。
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编辑推荐

《轻松掌握FANUC宏程序:编程技巧与实例精解》一书非常适合数控宏程序的初学者，让读者在一个
个的实例练习中逐步掌握宏编程的基本技能。
语言轻松幽默、容易理解。
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