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前　　言

　　本标准等同采用ＩＳＯ６５８２：１９８３《造船　机器数字控制　ＥＳＳＩ格式》（英文版）。

本标准等同翻译ＩＳＯ６５８２：１９８３。

为便于使用，本标准做了下列编辑性修改：

———本“国际标准”一词改为“本标准”；

———用小数点“．”代替作为小数点的逗号“，”；

———删除国际标准的前言。

本标准的附录Ａ、附录Ｂ为规范性附录。

本标准由中国船舶工业集团公司提出。

本标准由全国海洋船标准化技术委员会船舶基础分技术委员会归口。

本标准起草单位：长江船舶设计院。

本标准主要起草人：李朝晖、曾志刚、章鸣。
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引　　言

　　“ＥＳＳＩ格式”最先由挪威奥斯陆工业研究中心提出，广泛应用于数控绘图机和火焰切割机，同时也

被生产绘图机、火焰切割机及控制器的其他设备生产商所采用。数控设备的技术进步大大扩展了机器

的加工功能。但由于采用了互不兼容的不同的“ＥＳＳＩ格式”，不同的设备生产商之间缺乏协同性。这种

各自为战的发展策略导致了不同用户之间数据交换和通信的困难。

为避免在数据交换时发生错误，常用的方法是数控绘图机和数控制造机器双方都采用相同的物理

控制带（纸带、磁带等），而这种控制带应包含能同时适用于这两类机器的代码，因此要特别注意以确保

针对特定机型的代码或加工功能不会被其控制器所忽略掉。这类问题在不采用“ＥＳＳＩ格式”的控制系

统中同样存在，因此在本标准中不予规定。

通信和数据交换在未来造船工业中将变得越来越重要，本标准将为采用“ＥＳＳＩ格式”的数控机床创

造一个统一的平台。

本标准将能保证不同来源的程序和控制器的兼容性，使硬件制造商、程序员以及数控机床用户之间

能更好地通信。

“ＥＳＳＩ格式”可用于基于穿孔卡片、穿孔纸带、磁带等介质的数据码交换，建议采用标准数据码。

若技术进步需要或未来采用标准与本标准发生冲突，本标准将推出修订版。

附录Ａ和附录Ｂ是本标准的完整构成部分。
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１　范围

本标准详细描述了ＥＳＳＩ格式，作为协调系统设计的指导性标准，它致力于减少所需程序的种类，

提高编程技术的统一性，促进造船工业中数控绘图仪和火焰切割机之间程序的可交换性。

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／Ｔ８１２９　工业自动化系统　机床数值控制　词汇（ＧＢ／Ｔ８１２９—１９９７，ｉｄｔＩＳＯ２８０６：１９９４）

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

ＩＳＯ８４１：２００１，ＩＤＴ）

３　字

３．１　格式分类中各类字的长度没有特别规定。

３．２　只有在三轴机床中，地址字符应放在字的最前面。

３．３　尺寸字应采用增量坐标（虽然通过功能８１和８２可采用绝对坐标），同时应包含下述数字量：

ａ）　所有线性增量应由含代数符号的数字表示以指示方向；

ｂ）　除在各轴方向上均为零的数字只需插入代数符号外，所有程序块都应有表示每个增量的

数字。

３．４　非尺寸字应包含：机器功能（辅助功能）最多由３个无符号数组成（见附录Ｂ）。

４　程序块

４．１　程序块中各指令最大字符数应符合附录Ａ的规定。

４．２　每个程序块应由下列字符之一结束：

ａ）　ＬＦ（换行）；

ｂ）　ＣＲ（回车）；

ｃ）　ＬＦ和ＣＲ。

当控制带同时使用这两个字符（ＬＦ和ＣＲ）时，控制器若只需其中一个字符就会忽略掉另一个。另

外，第一个程序块应由这（些）字符开始。

４．３　若有初始化程序块，例如需要自动倒带或自动代码检测时，则该模块应由一个特殊字符引导（在

ＩＳＯ中是％，在ＥＩＡ打孔码中是ＥＯＲ）。

５　地址

５．１　在不同的程序块格式中，轴地址由无符号数组成（见附录Ｂ）。
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