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前  言

  GB/T8870《自动化系统与集成 机床数值控制 程序格式和地址字定义》分为两个部分:
———第1部分:点位、直线运动和轮廓控制系统的数据格式;
———第2部分:辅助功能的编码(1~8类)[技术报告]。
本部分为GB/T8870的第1部分,第2部分为技术报告正计划发布。
本部分使用翻译法等同采用ISO6983-1:2009《自动化系统与集成 机床数值控制 程序格式和地

址字定义 第1部分:点位、直线运动和轮廓控制系统的数据格式》。
本部分按照GB/T1.1—2009给出的规则起草。
与本部分中规范性引用的国际文件有一致性对应关系的我国文件如下:
———GB/T8129—1997 工业自动化系统 机床数值控制 词汇(ISO2806:1994,IDT)。
本部分与GB/T8870—1988相比,在结构上进行调整如下:
———通常使用的准备(G)和辅助(M)功能代码在统一标准进行编组(见附录E);
———地址索引中增加轴索引(见6.2.1);
———对于现存的编程方法规定了新的数据格式,螺旋线插补(见7.3);暂停(见13章);螺纹切削

(见11章)。
本部分作下列编辑修改:
———删除了ISO6983-1:2009的前言和引言,将适用的内容转为本部分的引言。
———增加附录NA(资料性附录)“永久未指定代码的特殊应用”,以指导使用。
本部分代替GB/T8870—1988《机床数值控制 点位、直线运动和轮廓控制系统的数据格式》。
本部分的某些内容可能涉及专利。本部分的发布机构不承担识别这些专利的责任。
本部分由中国机械工业联合会提出。
本部分由全国自动化系统与集成标准化技术委员会(SAC/TC159)归口。
本部分起草单位:北京机床研究所、北京化工大学、北京航天数控系统有限公司、北京发那科机电有

限公司、广州数控设备有限公司、广州市诺信数字测控设备有限公司。
本部分主要起草人:梁若琼、杜瑞芳、许文娟、张莉彦、邵国安、沈烈。
本部分所代替标准的发布情况为:
———GB/T8870—1988。
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引  言

  GB/T8870描述的是在不同的数据存储介质里对于机床控制程序的一个字地址编程格式。例如:
穿孔纸带、磁性介质、通用串行总线(USB)棒、硬盘、软盘、随机存取存储器(RAM)等,或由远程数据源

提供。GB/T8870涵盖可变程序段格式,不包括机械设计。

GB/T8870适用于机械/机床数值控制(NC)的控制程序的程序格式分类。而且同样用于各种几

何分类和机械间的交互对话。
用GB/T8870的程序格式分类一般基于“G代码编程”或“ISO编程”。
按照GB/T8870的要求不能保证不同的机械/机床之间的机械控制程序的互换性。附录D中阐述

了一些附加考虑的要求,以保证它们的互换性。
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自动化系统与集成 机床数值控制
程序格式和地址字定义

第1部分:点位、直线运动和轮廓
控制系统的数据格式

1 范围

GB/T8870的本部分对机床数值控制中所用的点位、直线运动和轮廓控制系统的数据格式提出了

要求和建议,有助于协调系统设计,使零件加工图所要求的程序种类最少,从而促进程序编制技术的统

一,并且在型号、加工工艺、功能、尺寸和精度等相同分类的数控机床间,使其输入程序具有互换性。希

望用一个简单的格式对单纯的数值控制机械的编程,对更复杂的机械只是做系统的有步骤的延伸。
本部分不适用于造船工业专用的火焰切割机和绘图机的数值控制。它们的相关格式(“ESSI格

式”)在ISO6852中说明。

2 规范性引用文件

下列文件对于本文件的应用是必不可少的。凡是注日期的引用文件,仅注日期的版本适用于本文

件。凡是不注日期的引用文件,其最新版本(包括所有的修改单)适用于本文件。

ISO2806 工业自动化系统 机床数值控制 词汇(Industrialautomationsystems—Numerical
controlofmachines—Vacabulary)

3 术语和定义

ISO2806界定的术语和定义适用于本文件。

4 程序格式

加工程序由数据程序段组成,包括控制系统的命令组,程序段由若干个字组成,每一个字是控制系

统的一个具体指令。
“程序段结束”字符用来终止每个数据程序段,并置于第一个数据程序段之前。
“程序开始”字符应置于包括“程序段结束”字符在内的所有控制数据之前,并建议将其作为“绝对重

置停止”字符。
所有字母、数字和专用字符应符合附录A。打印加工程序时可打印出这些字符。附录A中的“非

打印”字符,除LF/NL(程序段结束)字符外,控制装置予以忽略。
如果存在任一组字符,处理时与本部分要求不一致时,则该组字符应在括号内(控制暂停—控制恢

复),但其中不能含有“:”或“%”字符。这组字符可以显示,例如用于指导操作者。
需要识别加工程序时,该识别标志应紧接在“程序开始”字符之后,第一个“程序段结束”字符之前。

如果识别标志中有字母时,则全部识别标志应在括号内。需要识别的是加工程序号,必须放置在紧跟第

一个“程序段结束”字符之后的位置,如果程序号大于系统的存储和显示能力时,则显示最低有效数字。
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