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前言

　　这是一本让你轻松实现从入门到精通华中数控宏程序编程的书。
　　你是数控编程学习人员，你是数控加工从业人员，那你懂宏程序吗？
⋯不懂？
⋯你会用宏程序吗？
⋯不会？
太难？
⋯你对宏程序的应用了解全面吗？
⋯了解一部分，不全面？
⋯你OUT（落伍）了！
　　什么是宏程序？
　　先看下面的例题：某光轴零件，其尺寸在图1中用“φ30×40”表示，这是常量形式，如图2所示
是用符号“”表示，图3则是用数控机床认识的符号“#1×#2”表示，不难理解，其实仅是用不同的表
示符号进行了置换而已。
　　设工件坐标原点在工件右端面与轴线的交点上，数控车削精加工路线为A→B，可编制加工程序分
别为“G01X30Z-40”、“G01X〔D〕Z〔-L〕”和“G01X〔#1〕Z〔-#2〕”，其中“G01X〔#1〕Z
〔-#2〕”就是一个宏程序语句，符号“#1”、“#2”就是变量！
　　定义有了：含有“#”（变量）符号的程序就叫宏程序！
很简单的！
　　比较一下，“G01X30Z-40”只能加工出“φ30×40”的圆柱面；“G01X〔D〕Z〔-L〕”数控机
床无法识别；而“G01X〔#1〕Z〔-#2〕”，若令#1=30、#2=40，可加工出“φ30×40”的圆柱面，若
令#1=12、#2=10，则可加工出“φ12×10”的圆柱面⋯⋯仅改变变量的值即可加工出不同直径和长度
的外圆柱面！
　　⋯⋯　　宏程序给你带来什么？
　　宏程序的典型应用：　　（1）定制专属固定循环指令　　重复出现的相同结构、形状相似、尺
寸不同的系列产品，还有如大平面铣削等典型的循环动作均可轻松实现一条指令调用宏程序完成期望
动作，将重复或复杂的问题简单化，还可设为专用G指令方便调用。
　　（2）实现曲线插补　　一般数控系统仅提供了直线插补和圆弧插补，运用宏程序可实现公式曲
线的插补功能，椭圆、双曲线、抛物线、正弦曲线等非圆曲线尽在掌握，可大大拓展数控系统插补指
令。
　　关于宏程序能给你带来的改变，也许从下图能有所了解。
　　⋯⋯　　本书为你提供什么？
　　（1）教练式教学，学习轻松简单　　好的教学方式等于成功的一半。
　　本书章节布局合理，全部采用模块化编写，可从头至尾、从易到难、由浅入深地学习，也可单独
学习研究某一章节。
　　每一小节按“基础知识”、“例题讲解”、“思考练习”三部曲方式安排，完全符合科学有效的
教练式教学模式。
先精细化介绍基础知识，对所涉知识了然于胸，然后精选具有代表性的题目作为例题详细讲解，作为
示范以例导学，最后安排大量练习题，采用一课多练的方式，检验并强化巩固所学知识。
　　（2）活学活用，从入门到精通　　“熟读唐诗三百首，不会作诗也会吟。
”　　本书打造了“一图一表”（一幅几何参数模型图、一张变量处理表）的特色例题讲解模式，生
动形象，大大提高学习效率，入门从此变得轻松简单。
同时提供海量针对性的习题，在不断练习的过程中逐渐学以致用、举一反三，俗话说“曲不离口、拳
不离手”，熟才能生巧，只有大量地强化练习方能真正将知识纳为己用，精通则不再遥远。
　　（3）现学现用，不懂也能用　　“临阵磨枪，不快也光。
”　　本书亦可作为宏程序编程手册式书，章节模块化可单独查询学习，使用方便；每节例题采用模
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板式编写，可以“拿来主义”不求甚解直接套用。
　　君不见各种数控竞赛中宏程序大显身手，这是它高贵的一面；君不见它能像固定循环一样使编程
和加工工作变得简单快捷，这是它普通的一面。
驾驭它，你就能“高人一等”！
毋庸置疑，宏程序是数控加工编程的高级内容，有人称它为“数控编程金字塔的塔尖”，以形容它的
高度与难度，通过本书的学习，它将高度犹存，难度不在。
　　还等什么？
Let’sgo！
　　编著者
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内容概要

　　这是一本让你轻松实现从入门到精通华中数控宏程序编程的书。

　　本书是实用性非常强的数控技术用书，详细介绍了华中数控系统宏程序的基础知识、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“实例法”，由浅入深，由易到难，采用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70余道典型例题详细讲解以期重难点突破，最后精心设
计了180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。

　　本书可供数控行业的工程技术人员、从事数控加工编程及操作的人员使用，也可供各类大中专院
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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