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前  言

  本标准按照GB/T1.1—2009给出的规则起草。
本标准由中国机械工业联合会提出。
本标准由全国机床数控系统标准化技术委员会(SAC/TC367)归口。
本标准起草单位:武汉华中数控股份有限公司、华中科技大学、广州数控设备有限公司、沈阳高精数

控智能技术股份有限公司、北京航空航天大学、珠海市怡信测量科技有限公司、科德数控股份有限公司、
成都广泰实业有限公司、北京精雕科技集团有限公司、北京北一机床股份有限公司、浙江中控研究院有

限公司、沈阳飞机工业(集团)有限公司、上海电气自动化集团、南京锐普德数控设备股份有限公司、西门

子数控(南京)有限公司。
本标准主要起草人:蒋荣良、金健、毛勖、邹捷、张玉洁、吴文江、高连生、邵志强、黄志良、张松涛、

董大鹏、邓敏、朱艳菊、何江涛、潘再生、杜宝瑞、陶益民、程颖民、姚坚。
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引  言

  本标准的制定,完善了机床数控系统编程代码体系,扩充了代码内容和涵义,统一了机床数控系统

编程代码使用要求,能够有效改善机床数控系统程序的兼容性、互换性和可移植性,对于提高机床数控

系统加工效率和应用水平具有重要的意义。

Ⅳ

GB/T38267—2019



机床数控系统 编程代码

1 范围

本标准规定了机床数控系统编程代码格式及内容,包括:程序格式及要求、功能代码、插补编程和机

床上电缺省状态。
本标准适用于机床数控系统。其他用途的数控系统可参照本标准。

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。

GB/T8129—2015 工业自动化系统 机床数值控制 词汇

GB/T13000—2010 信息技术 通用多八位编码字符集(UCS)

3 术语和定义

GB/T8129—2015界定的以及下列术语和定义适用于本文件。为了便于使用,以下重复列出了

GB/T8129—2015中的某些术语和定义。

3.1
程序 program
控制数控机床完成零件加工的代码序列的集合。

3.2
编程代码 programmingcode
按照规定的语言和格式书写的指令,用于控制数控机床执行设定的轨迹及动作。

3.3
程序段 block
(数控)程序中为了实现一种操作的一组指令字的集合。
注1:各程序段由程序段结束字符分开。

注2:在定位系统中,一个程序段包括位置的坐标值及完成该操作的辅助功能指令。

[GB/T8129—2015,定义3.3.2]

3.4
字符 character
用于表示、组织或控制数据的一组元素符号。
注:字符可按表1分类。
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