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前　　言

　　本标准等同采用ＩＳＯ４３４３：２０００《工业自动化系统　机床数值控制　ＮＣ处理器输出　后置处理命

令》。

本标准等同翻译ＩＳＯ４３４３：２０００。

为便于使用，本标准做了下列编辑性修改：

———用“本标准”代替“本国际标准”。

———删除了ＩＳＯ４３４３：２０００的前言。

———删除了规范性引用文件中的引导语，用ＧＢ／Ｔ１．１—２０００中６．２．３规定的引导语代替。

———对于ＩＳＯ４３４３：２０００引用的其他国际标准中有被等同采用为我国标准的，本标准用引用我国

的国家标准代替对应的国际标准，其余未有等同采用为我国标准的国际标准，在本标准中均直

接引用。

本标准修订并代替ＧＢ／Ｔ１１２９２—１９８９《数字控制机床的数控处理程序输出２０００型记录辅元素

（后置处理命令）》（ｅｑｖＩＳＯ４３４３：１９７８），与前一版本相比，主要技术变化如下：

———内容进行全面的调整，更系统规范，逻辑性更强。

———从后置处理器命令的一般结构开始描述，然后通用语言，各类加工及测量、测绘等语言逐一说

明，极大地丰富了数控系统在机床行业的应用。并可以拓展至相关领域。

———增加了机床类型。

———增加了测量及测绘等相关类型。

本标准附录Ａ、附录Ｂ为规范性附录。

本标准由中国机械工业联合会提出。

本标准由全国工业自动化系统与集成标准化技术委员会（ＳＡＣ／ＴＣ１５９）归口。

本标准起草单位：北京机床研究所、北京凯恩帝数控技术有限责任公司。

本标准主要起草人：梁若琼、杨洪丽、张莉彦。

本标准所代替标准的历次版本发布情况为：

———ＧＢ／Ｔ１１２９２—１９８９。
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引　　言

　　一般用途的数值控制处理器的输出是用来作为后置处理的输入信息，这个信息称为ＣＬＤＡＴＡ，最

初来自于切削刀具库的数据。

ＣＬＤＡＴＡ提供了一种通用语言，可以将加工信息从数值控制处理器传递到后置处理器，而该通用

语言被转换成了为专用数值控制设备所需要的具体格式。ＧＢ／Ｔ１２１７７则给出了ＣＬＤＡＴＡ记录的逻

辑和物理结构。

本标准根据命令字以及与命令字相关的参数来定义了一个标准的后置处理器词汇表。该词汇表的

编码采用了由ＧＢ／Ｔ１２１７７给出的２０００型（整数型后置处理命令）和２００００型（文字型后置处理命令）

的ＣＬＤＡＴＡ记录。

在后置处理术语元素和后置处理命令元素之间，ＣＬＤＡＴＡ记录有一对一的关系。这个标准的附录

Ｂ给出的整数代码数字是用来表达２０００型ＣＬＤＡＴＡ记录关键词的代码数字。附录Ｂ给出的关键词

的名字是用来表达２００００型ＣＬＤＡＴＡ记录关键词的名字。

数值控制已被应用到许多类型的机械，但是本标准所定义的语言最初是用于数值控制机床的，因而

用本语言描述的词汇“ｔｏｏｌ”和“ｐａｒｔ”分别是指加工元素和工艺元素，许多本词汇表的词汇也同样来自金

属加工术语。

Ⅷ
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工业自动化系统

机床数值控制　犖犆处理器输出

后置处理命令

１　范围

本标准用数值控制软件定义了一系列后置处理语句的元素。这些后置处理语句用２０００型和

２００００型ＣＬＤＡＴＡ记录或其他等效形式编码。

凡采用国际标准数值控制编程语言的处理器能够产生符合本标准的后置处理命令的刀具位置数据

（ＣＬＤＡＴＡ）记录。

每个后置处理器能够采用本标准定义的后置处理命令的ＣＬＤＡＴＡ记录作为输入。

本标准没有描述以下内容：

ａ）　这些语句被处理的机制；

ｂ）　记录这些输入语言语句的介质；

ｃ）　输出机床控制数据的介质及格式；

ｄ）　一个零件程序中语句的顺序。

２　规范性引用文件

下列文件中的条款通过本标准的引用而成为本标准的条款。凡是注日期的引用文件，其随后所有

的修改单（不包括勘误的内容）或修订版均不适用于本标准，然而，鼓励根据本标准达成协议的各方研究

是否可使用这些文件的最新版本。凡是不注日期的引用文件，其最新版本适用于本标准。

ＧＢ／Ｔ８８７０　机床数字控制点位、直线运动和轮廓控制系统的数据格式（ＧＢ／Ｔ８８７０—１９８８，ｅｑｖ

ＩＳＯ６９８３１：１９８２）

ＧＢ／Ｔ１２１７７　工业自动化系统　机床数值控制　ＮＣ处理器的输出　文件结构和语言格式

（ＧＢ／Ｔ１２１７７—２００８，ＩＳＯ３５９２：２０００，ＩＤＴ）

ＧＢ／Ｔ１２６４６　数字控制机床的数控处理程序输入基本零件源程序参考语言（ＧＢ／Ｔ１２６４６—１９９０，

ｅｑｖＩＳＯ４３４２：１９８５）

ＧＢ／Ｔ１９６６０—２００５　工业自动化系统与集成　机床数值控制　坐标系和运动命名（ＩＳＯ８４１：

２００１，ＩＤＴ）

３　坐标系

３．１　零件程序参考

ＧＢ／Ｔ１９６６０—２００５是定义ＣＬＤＡＴＡ坐标系的基础。

在ＣＬＤＡＴＡ中，坐标系的参考轴是ｘ、ｙ和ｚ轴。坐标系是指相对零件坐标系的刀具上的参考点

（通常是刀尖中心）。ＣＬＤＡＴＡ能够定义下列位置及方向：

ｘ　平行于Ｘ轴的尺寸；

ｙ　平行于Ｙ轴的尺寸；

ｚ　平行于Ｚ轴的尺寸；

ｉ　刀具轴矢量在Ｘ轴方向的分量；

ｊ　刀具轴矢量在Ｙ轴方向的分量；
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