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宏程序在数控铣削加工中的运用+

陶 俊
(盐城工学院实验教学部，江苏盐城224003)

摘要：宏程序由于允许使用变量、并对变量进行赋值，同时又可以进行算术和逻辑运算及条

件转移，故在数控铣削加工中采用该程序，使得编制同样的程序更加方便、简捷，并进一步地

提高了工作效率。
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对一些相对复杂的零件采用宏程序进行数控

铣削加工编程，一直是数控加工过程中的一个难

点。笔者通过长期的实践，摸索出了一些经验做

法，使得宏程序在实习教学和实际加工中取得了

良好的效果‘卜3|。

1概述

1．1定义：

在程序中使用变量，通过对变量进行赋值的

处理方法，达到程序功能，这种使用变量的程序叫

做宏程序。

1．2类型

宏程序可分为A类宏程序和B类宏程序。A

类宏程序是以G65 Hxx P#xx Q#xx R#xx的格式输

入的，而B类宏程序则是以直接的公式和语言输

入的，和c语言很相似，在FANUC 0i系统中应用

比较广，具体格式如下：

(1)A类宏程序格式

例：⋯

N40 G90 G00 X#l Y确[2

N50 000 Z转F#4

N80 G65 H02 P#3 Q#3 R1

⋯(#3=#3+1计数)

(2)B类宏程序格式
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例：⋯

N40 G90 COO X#1 Y#2；

N50 COO Z#3 F#4；

N80#3=#3+1；(计数)

本文主要讲述B类宏程序的运用

2变量

2．1 表示方法：

变量可以用“撑”和跟随其后的变量序号来表

示，即：

#i(江1，2，3，⋯)，其中，

玳表变量符；
i表示变量序号。

2．2变量类型

变量类型可分为系统变量和用户变量，用户

变量又可分为局部变量和公共变量(详见表1)。

2．3引用

将跟随在一个地址后的数值用一个变量来代

替。

例：F50用F#1代替，

G03用G#2代替，

z一100用z一#3代替。

变量可以用表达式来表示，但表达式必须放
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表1变量类型

Table 1 Variance Types

类型 变量号 功能

系统变量 #1 000以上
用于存贮系统内部运算数据的变量。

例如：刀具当前位置和补偿值等

害局部变量。淼翼， 禚磊蓊篙勰麓黧●
茎公共变量#。1保00持。#型19，9弓磊誊蓉磊要塞雾!胄声萎耋絮旱蓑苛鼗；毒羔黧蛊耋覆瘩，

中括号内。中括号在表达式中最多可用5层。

例：G01X[#4+梢]F#6

G02X[[[群7+#8]／#9]／#10]Y5 F#1

2．4赋值

指将一个数据赋于一个变量。

例：舵=13

“圯”代表变量

“=”代表数值符号，起语句定义作用

“12”代表数据

在实际运用中还应注意以下3点：

(1)一个赋值语句只能给一个变量值。

例：#=1；撑2=1；这样赋值是正确的，#l=

轮=1这样的赋值就是错误的。

(2)可以多次给变量赋值，新变量值取代原

变量值。

例：#1=#l+1舵=#3+私；

(3)赋值号“=”两边的内容是不可互换的。

一般形式：变量=表达式；

赋值语句具有运算功能，它的运算规律与数

学运算规律一致。

3转移和循环指令

3．1无条件转移(GOTO语句)

格式：GOTOn“n”为顺序号

功能：无条件跳转到顺序号为n的程序段

例：⋯

N30 G90G54)(50 Y50：

N40 GOT080

N50 G01X一10 F】00

N80 G01 Y10

3．2条件转移(IF语句)

格式：IF[条件表达式]GOTO n“n”为顺序号

功能：当条件表达式满足时，程序跳转到顺序

号为“n”的程序段执行，否则顺序执行以下语句。

例：⋯

N30 G90G54X20 Y一20：

N40#1=0：

N50 IF[#1GTl00]GOT070；

N60#1=#l+撑2

N70 COO Z20：

3．3循环(WHILE语句)

(1)格式

WHILE[条件表达式]DOra

ENDm

(2)功能当满足条件表达式时，执行DOm到

ENDm间的程序段；否则，转到ENDm后的程序段

执行。

’例⋯⋯

WHILE[#2LE500]D01；

稻=30／SIN[轮]；

舵=舵+10；

ENDl；

G00 Z50：

4应用

编写图1中椭圆内腔的精加工程序。

4．1 图样

由图样可知：

椭圆内轮廓：长半轴：28 mm；短半轴：18 mm；

深度：5 mm。

4．2工艺分析

(1)坯件选择86 mm x 86 mm×30 mm；

(2)设备：FANUC 0i系统数控铣床；

(3)工装：精密平口钳；

(4)刀具：616高速钢直柄立铣刀；
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(5)工件坐标系：G54XO Y0为工件中心，z0

为工件上表面；

(6)下刀点：X15，Y0。

4．3程序分析

(1)变量赋值：#1=0(椭圆切削起点角度)

(2)插补运动：Gl X[28COS[}≠1]]Y18[SIN

[#1]]

(3)变量递增：#l=#1+0．1

(4)条件建立：IF[#1LE360]GOTO 80

4．4程序清单

00026

N10 G 17(、54 G90 G80

N20 M03 S500

参考文献：

N30 G【)o X30 Y 15 Z50

N40 G00 X15 YO Z3

N50 Gol Z一5 F80

N60 G1 X20

N70#1=0

N80 G1X[28COS[#1]]Y[18SIN[#1]]

N90#l=#1+0．5

N100 IFr#l LE360 1 GOT080

NllO GO Z50

N120 M30

5小结

(1)适用范围，适用于形状及位置按规律变

化的零件。

(2)宏程序与普通程序相比，它能简化一些

复杂的计算，特别是对椭圆等一些用常量很难编

程的零件，用宏程序就显得很简单(见表2)。
表2宏程序与普通程序的区别

Table 2 Differents between Macro—program and

common program

宏程序 普通程序

可以使用变量，并可给变量赋值 只能使用常量

变量间可以进行运算 常量间不能进行运算

程序运行可以进行跳转 程置是2512霞嚣行'

(3)由于在宏程序编写时，变量的设置是一

个难点，所以一定要根据图样找出加工对象的变

化规律，确定引起坐标值按一定规律变化的参数，

从而进行变量设置。
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The Application of Macro——Program in CNC Milling Machining

TA0 Jun

(Department of Laboratory Teaching Mangement of Yancheng Institute of Technology，Jiangsu Yancheng 224003，China)

Abstract：Because of the use of variables and variable assignment，arithmetic and logical operations and conditions of the transfer

in acer procedure，the procedure is used in the CNC miHing．It makes the same procedure mole convenient and simpler．Further·

more，it improves work efficiency．
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