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前　　言

　　ＧＢ／Ｔ１９９０３《工业自动化系统与集成　物理设备控制　计算机数值控制器用的数据模型》等同采

用ＩＳＯ１４６４９。ＧＢ／Ｔ１９９０３计划先制订以下几个部分：

第１部分：概述和基本原理（ＩＳＯ１４６４９１）

第１０部分：通用工艺数据（ＩＳＯ１４６４９１０）

第１１部分：铣削用工艺数据（ＩＳＯ１４６４９１１）

第１２部分：车削用工艺数据（ＩＳＯ１４６４９１２）

第１１１部分：铣削刀具（ＩＳＯ１４６４９１１１）

第１２１部分：车削刀具（ＩＳＯ１４６４９１２１）

部分之间的空档留作标准的进一步补充制订之用。

本部分为ＧＢ／Ｔ１９９０３的第１２部分。

本部分是首次制订。

本部分等同采用ＩＳＯ１４６４９１２：２００５《工业自动化系统与集成　物理设备控制　计算机数值控制器

用的数据模型　第１２部分：车削用工艺数据》（英文版）。

本部分等同翻译ＩＳＯ１４６４９１２：２００５。

为便于使用，本部分作了如下编辑性修改：

———删除了ＩＳＯ１４６４９１２：２００５的前言和引言；

———删除了ＩＳＯ１４６４９１２：２００５第２章规范性引用文件中的引导语，用 ＧＢ／Ｔ１．１—２０００中的

６．２．３规定的引导语代替；

———无部分号的ＩＳＯ１４６４９改为ＧＢ／Ｔ１９９０３；

———无部分号的ＩＳＯ１０３０３改为ＧＢ／Ｔ１６６５６；

———索引部分按汉语拼音顺序排序，并保留了原英文索引。

在ＩＳＯ１４６４９１２：２００５中引用的其他国际标准，对于未被等同采用为我国标准的，在本部分中均被

直接引用。

本部分的附录Ａ为规范性附录，附录Ｂ、附录Ｃ、附录Ｄ、附录Ｅ为资料性附录。

本部分由中国机械工业联合会提出。

本部分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。

本部分起草单位：北京发那科数控工程有限公司、华中科技大学、武汉华中数控股份有限公司。

本部分主要起草人：梁若琼、彭芳瑜、罗忠诚。
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引　　言

　　现代制造企业的生产设备常常分布在国内外，这些设备往往由不同的生产厂家提供。在加工制造

过程中，需要在各工场和设备之间传输大量信息。当今，数字通信标准已解决了通过全球网络可靠地传

输信息的技术问题。对于机械加工而言，通过ＧＢ／Ｔ１６６５６系列标准（ＳＴＥＰ标准）可以使产品数据的

描述标准化，这为机械制造企业在整个加工过程中采用标准化数据提供了可能。但是，妨碍实现标准化

数据的原因是企业中使用的ＣＮＣ机床采用的数据格式。目前大多数ＣＮＣ机床仍采用 ＧＢ／Ｔ８８７０

（ＩＳＯ６９８３）标准规定的“Ｇ和 Ｍ 代码”语言编程，数控程序通常是由ＣＡＤ／ＣＡＭ 系统生成的。然而用

ＧＢ／Ｔ８８７０（ＩＳＯ６９８３）标准编程存在一些不足：首先，所用语言针对的是刀具中心轨迹对机床轴的编

程，而不是对零件加工工艺过程的编程；第二，该标准规定的程序语义在多数场合会产生歧义；第三，

ＣＮＣ制造厂商往往会扩充编程语言，但这种扩充超出了ＧＢ／Ｔ８８７０（ＩＳＯ６９８３）标准规定的范围，不具

有互换性。

ＧＢ／Ｔ１９９０３是在 ＣＡＤ／ＣＡＭ 系统和 ＣＮＣ 机床之间的一种新的数据传输模型，用来取代

ＧＢ／Ｔ８８７０（ＩＳＯ６９８３）标准。它利用工步（Ｗｏｒｋｉｎｇｓｔｅｐ）面向对象的原理，通过规定加工工艺过程而不

是刀具的运动，来克服ＧＢ／Ｔ８８７０（ＩＳＯ６９８３）标准存在的不足。工步相应于高层的加工特征及相关的

工艺参数，ＣＮＣ系统将工步转换成轴运动和刀具操作。ＧＢ／Ｔ１９９０３的一个主要优点是它利用来自

ＧＢ／Ｔ１６６５６标准的数据模型。由于ＧＢ／Ｔ１９９０３标准提供了范围广泛的制造过程模型，因而，它也可

以作为所有其他信息技术系统之间双向和多向数据交换的基础。

ＧＢ／Ｔ１９９０３是一种面向对象的编程用的信息和语境保存方法，它代替数据变成简单的开关指令

或直线和圆弧运动。由于它面向对象和特征，并描述工件的加工操作，而不是描述机床轴的运动，因而

它能在不同的机床或控制器上运行。新的数据模型如在ＮＣ控制器上运用，它的兼容性将省去通过后

置处理器的所有数据适配工作。如果在这种控制器中采用ＧＢ／Ｔ８８７０（ＩＳＯ６９８３）的老的ＮＣ程序，相

应的解释程序应能并行处理不同类型的ＮＣ程序。

从使用ＧＢ／Ｔ８８７０（ＩＳＯ６９８３）编程到基于可移植的特征编程有一个渐进的过程。ＧＢ／Ｔ１９９０３的

早期使用者一定会支持手动或通过程序输入传统的“Ｇ和 Ｍ代码”数据，正如现代控制器既支持命令行

界面又支持图形用户界面那样。随着开放式体系结构控制器的日益普及，这种做法会更加容易实现。

在整个生命周期内，在产品数据的共同领域里，ＧＢ／Ｔ１９９０３与 ＧＢ／Ｔ１６６５６是协调一致的。

ＧＢ／Ｔ１９９０３．１—２００５的图１表示ＧＢ／Ｔ１９９０３、ＧＢ／Ｔ１６６５６和ＣＮＣ制造厂之间关于实现方法和软件

开发标准的不同领域。
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工业自动化系统与集成　物理设备控制

计算机数值控制器用的数据模型

第１２部分：车削用工艺数据

１　范围

ＧＢ／Ｔ１９９０３的本部分规定了车削用工艺数据所需的专用数据元素。它与ＧＢ／Ｔ１９９０３．１０中描述

的通用工艺数据一起，描述了车削用计算机数值控制器和编程系统（例如：ＣＡＭ 系统或车间级编程系

统）之间的接口。它可用于各式机床的车削操作，包括车床和车削中心。在本部分中，涵盖了传统车削

加工的特征和操作数据模型，包括仅有Ｘ轴和Ｚ轴的运动。对于包含ｃ轴的复杂加工的特征和操作将

在以后的部分或在单独的文件中涉及。同样，ＧＢ／Ｔ１９９０３的本部分也不包括像铣削、磨削、轮廓切削

或者放电加工那样的其他工艺。这些工艺将会在ＧＢ／Ｔ１９９０３系列的其他部分描述。

本部分描述的车削模型主要内容，是定义代表车削操作的加工特征和工艺过程的专用工艺数据类

型。这个模型不包括表示方法、可执行对象和所有通用工艺的基本类型。具体信息参见ＧＢ／Ｔ１６６５６

系列标准的基本原理和ＧＢ／Ｔ１９９０３．１０。加工数据的描述使用ＩＳＯ１０３０３１１：２００４定义的ＥＸＰＲＥＳＳ

语言，数据编码使用ＧＢ／Ｔ１６６５６．２１—２００８。

２　规范性引用文件

下列文件中的条款通过ＧＢ／Ｔ１９９０３的本部分的引用而成为本部分的条款。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部分，然而，鼓励根据本部分达成

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

部分。

ＧＢ／Ｔ１６６５６．２１—２００８　工业自动化系统与集成　产品数据表达与交换　第２１部分：实现方法：

交换结构的纯文本编码（ＩＳＯ１０３０３２１：２００２，ＩＤＴ）

ＧＢ／Ｔ１９９０３．１—２００５　工业自动化系统与集成　物理设备控制　计算机数值控制器用的数据模

型　第１部分：概述和基本原理（ＩＳＯ１４６４９１：２００３，ＩＤＴ）

ＧＢ／Ｔ１９９０３．１０—２００６　工业自动化系统与集成　物理设备控制　计算机数值控制器用的数据模

型　第１０部分：通用工艺数据（ＩＳＯ１４６４９１０：２００４，ＩＤＴ）

ＧＢ／Ｔ１９９０３．１１—２００８　工业自动化系统与集成　物理设备控制　计算机数值控制器用的数据模

型　第１１部分：铣削用工艺数据（ＩＳＯ１４６４９１１：２００４，ＩＤＴ）

ＩＳＯ１０３０３１１：２００４　工业自动化系统与集成　产品数据表达与交换　第１１部分：描述方法：ＥＸ

ＰＲＥＳＳ语言参考手册

ＩＳＯ１０３０３２２４：２００１　工业自动化系统与集成　产品数据表达与交换　第２２４部分：应用协议：利

用加工特征的工艺规划中的机械产品定义（简称ＡＰ２２４）

ＩＳＯ１４６４９１２１：２００５　工业自动化系统与集成　物理设备控制　计算机数值控制器的数据模型　

第１２１部分：车床用刀具

３　术语和定义

ＧＢ／Ｔ１９９０３．１０—２００６确立的以及下列术语和定义适用于ＧＢ／Ｔ１９９０３的本部分。

１

犌犅／犜１９９０３．１２—２００８／犐犛犗１４６４９１２：２００５




