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机床电气控制系统

数控平面磨床的加工程序要求

1 范围

本标准规定了数控平面磨床应基本具备的加工程序,同时规定了加工程序及程序名确定的要求。
本标准适用于包括数控卧轴矩台平面磨床、数控卧轴圆台平面磨床、数控立轴矩台平面磨床、数控

立轴圆台平面磨床、数控龙门平面磨床在内的数控平面磨床。

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。

GB5226.1—2008 机械电气安全 机械电气设备 第1部分:通用技术条件(IEC60204-1:2005,

IDT)

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

GB15760—2004 金属切削机床 安全防护通用技术条件

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 术语和定义

GB/T8129—1997界定的以及下列术语和定义适用于本文件。

3.1
横向进给 transversefeed
机床刀具相对于工件作Z轴方向(卧轴平面磨床)或Y 轴方向(立轴平面磨床)的进给运动(参见附

录A),又称为进出运动。

3.2
纵向进给 longitudinalfeed
机床刀具相对于工件沿X 轴线方向(参见附录A)的进给运动,又称为左右运动。

3.3
垂直进给 verticalfeed
机床刀具相对于工件作Y 轴方向(卧轴平面磨床)或Z轴方向(立轴平面磨床)的进给运动,又称上

下运动。

3.4
单向进给 one-wayfeed
机床作横向方向运动,进和出的运动为一个周期,机床磨头(主轴)作垂直方向运动向工件进给一个

设定的进给量。
同样,机床作纵向方向运动,左和右的运动为一个周期,机床磨头(主轴)作垂直方向运动向工件进

1

GB/T26678—2011




