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基于宏程序形状基本相同的系列零件
车削加工编程

大连机车技师学院 (辽宁116021) 邓广云

随着数控加T技术的不断发展，宏程序在数控

铣床加T．编程中得到广泛应用。如板式函数曲线凸

轮轮廓的加T，排孔、矩阵孔及沿圆周均布的孑L加

T_等，都可以方便地使用。既简化了数控程序，又

解决了传统方法编程的局限性问题。但是由于宏程

序编程方面有着很大的局限性，在数控车床加T中

很少应用，经过长期不断地进行对数控车床加T．T

艺研究和试验，成功地总结在数控车削加丁中的编

程方法。即对形状基本相同的系列零件进行数控车

削加T_的编程方法，并获得了成功，收到良好的

效果．

1．回转类数控车削加工工件的一般编程方

法特点

(1)回转类数控加丁T件的一般编程方法优点：

回转类数控加T^丁件的一般编程方法优点是一个加

TT件用一个同定的数控程序。这是单件加T及T

件几何形状不同的T．件，或者T件几何形状相同但

不成系列的T件加T时常用的做法。其优点是数控

加丁程序简单直观、容易编制、柔性好及T-艺调整

方便。

(2)回转类数控加TT件的一般编程方法缺点：

回转类数控加T-T件的一般编程方法，对于回转类

系列产品的工件，缺点是重复性的T作比较多，尤

其是同系列产品不断增加、同系列零件种类多。用

传统编程方法会大量地增加数控加丁=程序数量及编

程的工作量。生产中经常又是单件小批量的生产的

情况下每次调用程序及对刀会浪费一定的T时，降

低了生产效率。
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2．基于宏程序对系列零件进行数控车削加

工的编程方法的优点

(1)基于宏程序对系列零件进行数控车削加工

的编程方法一个系列的T件可以只用一个数控程序

来完成。有益于数控加工程序的管理，如程序的存

储为传输等非常方便，并有效地节约数控系统的储

存空间。

(2)对于一个T件的多次装夹，或改换同系列

的T件，可免除对刀T作，尤其是同一系列的_T．件

单件小批量加T更换频繁时，优点更为突出，从而

提高效率。

(3)可降低对数控操作加工人员的技能要求，

减少操作人员对加工质量的影响。

3．回转类系列加工工件要求

(1)对于回转类系列加T丁件虽然种类繁多，

各部尺寸有很多差异。但是同类系列加工T件的基

本要求必须是几何形状却完全相同或基本相同，以

保证各部尺寸变量正确赋值及加工丁艺路线的统一。

(2)对于回转类系列加工T件的几何尺寸差异

不宜过大，并且各加T尺寸精度及表面粗糙度要统

一，各部加丁．余量基本相同。这样可以保证车削数

控加工丁艺相同。

4．数控车削加工中的工艺要求

(1)选择车削数控加工工艺路线要基本相同：

在保证数控车削系列加丁T件要求基础上来完成车

削数控加TT艺路线统一，刀具相同及切削用量也

基本相同，



(2)T件局部不同结构部位的丁艺处理：对于

T件局部不同结构的加工部位可单独编写一段程序

单独调用。

5．系列工件对应尺寸变化分析及解决方案

在传统的数控编程中一般只利用常量编程，即

所有的数字均为常量，如程序段：G0l x100．o Y200．o

A30．o F100，o M03 slooo：它们在程序运行中所有的都

是确定的数值，不可变化。

我们可利用数控机床白带的变量编程功能即宏

程序编程，可将常量用变量来取代，而变量在程序

中进行必要地赋值，从而来改变程序中变化的

数值。

以发那科系统机床为例，程序段：x100．o Y200．o

A30．o F100．o sl000将局部变量进行赋值}}l=100；#2=

200；#3=30；}}4=100；I}5=1000；而可改写为G0l x#1 Y#2

A#3 F}}4 M03 s{f5；这两条程序是等效的。

(1)零件几何信息输入赋值：首先对该系列的

工件几何信息的变量地址进行统一规划。每个不同

丁件的所有相对应尺寸进行赋值变量地址全部逐一

规划。例如某T件的最大外径D可设为#7，总高度

，，为#ll等等。注意的是一旦统一规划完毕不要随意

更改．避免m现不必要的错误；其次规划每个T件

几何信息，T艺信息的赋值开始的程序段号，为该

丁件几何信息，T艺信息进行赋值。在同系列诸多

的加T．T件的图样中对应的尺寸可以根据工艺要求

先规划好宏变量的地址的分配，及准确调用运

算等。

(2)T艺参数的运算及处理：对每个不同T件

的所有相对应未注尺寸进行解算。为了数控编程的

方便，根据T-艺需要应对T件T-艺尺寸进行计算并

赋值，如解封闭环及编程中需要的一些间接尺寸确

定等。完善在编程中获得T艺尺寸等几何信息二计

算m一些点的坐标，如换刀点和起刀点等。

6．数控加工宏程序的编制

数控加T宏程序的编制是以宏变量作为数控加

T程序的尺寸字来代替常规编程常量尺寸字。在留

有加_T．余量的粗车编程中，减少加工余量尺寸变量

的数量及计算，运用坐标系的变换来完成。这里以

船用拉伸器液压缸为例(见图1)。

M

数控加T宏程序组成如图2所示。数控加T宏

程序主要由引导程序、赋值引导程序、赋值程序、

运算程序、T序引导程序、

工序加工程序和结束程序

组成。

(1)引导程序：引导

程序是由主变量(T件图

号后四位)、丁序变量及跳

转语句构成：它是完成工

件加工的重要部分。加T

前必须设定，其主变量及

工序变量必须输入正确。

主变量：在这里设定主

变量为}}100=口口口口(T

‘ 鱼3型ll-l!眵隧!眵 I生¨L

件图号后四位数字)如图号为PBDl20一MOTOR—

PQ0200544l，则#100=544l：

图2程序结构示意图
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工序变量：在这里设定工序变量为#l，可以加

T工序序号来确定T序变量 如#l=l则为第一道T

序(或2、3、4等)。

跳转语句：GOT0888，它是无条件跳转到N888

程序段，参数赋值引导程序。

(2)赋值引导程序：赋值引导程序是由N888引

导的，并根据群100的数值直接跳转的对应的参数赋

值程序。如果#100没有相应的变量(图号)，将由

GOT0999语句转移到结束程序。

(3)参数赋值程序：参数赋值程序是由1二件若

干个工件的工艺尺寸的全部坐标值的变量值组成。

是系列T件的基本几何参数值的汇总。如这里由IF

[#100EQ54J41]GOT0544l引导语句完成，转移到赋

值程序中的N544l程序段进行逐一赋值。最后C0一

T0666结束并同一跳转到公共运算程序部分。

(4)公共运算程序：公共运算程序是根据参数

赋值程序部分的工艺参数值来计算出的数控编程一

些必要的数据变量。以N666开始进行逐一计算，完

成所需的坐标字运算后，G07r01000跳转到段号

N1000进入到T序引导程序。

(5)加TT序引导程序：加T丁序引导程序是

根据#l T序变量的值来选择加工T序的，进入T序

加T程序。若是第二道丁序，则由IF[#lEQ2]G0．

T02转移到N2段号开始加工。

(6)T序加工程序：加T程序的组成是有由若

干个丁序加_T．程序组成。可按工件以T序号来确定，

它对应着工序变量#l的数值内容T序，加T程序多

少有T件T序决定，它们之间关系是独立的，每次

加_T由T序变量#l的数值确定。N1、N2、N3⋯等分

别是#l变量确定的某一道T序加T程序开始的程序

段号，而每个T序加T．程序结束段程序为GOT0999

跳转到结束程序。

(7)结束程序：结束程序是由一些变量的初始

化语句加上加T程序结束指令组成。

7．数控加工宏程序编制时工件坐标系处理

(1)系列T件数控加T的工件原点：传统的数

控车床加T编程习惯于将T件原点放到T件的右端

面，由于T件的长度不同，T件原点很难统一。丁

件数控加T的T件原点应放到T件的左端面上，这

样统一系列T件长度方向的基准。

(2)丁件坐标系的处理：由于统一了系列T件

长度方向的基准，对于编程习惯于原点放到T件的

右端面是很不习惯的。这个问题可以在程序中给定

坐标系G54 z方向的偏移量△z，#5222=△z即可

解决。

8．新工件的增加

新T件的增加可以将要增加的图号按后4位号

按格式填写到赋值引导程序中，并在参数赋值程序

中按图号建立赋值程序段对其进行赋值以GOT0666

结束。MW
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