
西门子6ES7231-0HF22-0XA0代理直销

产品名称 西门子6ES7231-0HF22-0XA0代理直销

公司名称 浔之漫智控技术（上海）有限公司

价格 .00/件

规格参数 品牌:西门子
型号:模块
产地:德国

公司地址 上海市松江区广富林路4855弄88号3楼

联系电话 158****1992 158****1992

产品详情

     1．坐标轴及运动方向的规定     数控机床
的坐标轴和运动方向，应有统一的规定，并共同遵守。这样将给数控系统和机床的设计、程序编制和使用维修带来极大的便利。  
   (1)直线进给和圆周进给运动坐标系 机床的一个直线进给运动或一个圆周进给运动定义一个坐标轴。标准规定采用右手直角笛卡
儿坐标系，即直线进给运动用直角坐标系X、Y、Z表示，常称为基本坐标系。 X、Y、Z坐标的相互关系用右手定则确定。围绕X、Y
、Z轴旋转的圆周进给坐标轴分别用A、B、C坐标表示，其正向根据右手螺旋定则确定，如图2-3所示。        为方便数控加
工程序的编制以及使程序具有通用性，目前国际上数控机床的坐标轴和运动方向均已标准化。标准规定，在加工过程中无论是刀具移
动，工件静止，还是工件移动，刀具静止，一般都假定工件相对静止不动，而刀具在移动，并同时规定刀具远离工件的方向作为坐标
轴的正方向。     (2)机床坐标轴的确定方法     1) Z坐标
规定平行于机床主轴(传递切削动力)的刀具运动坐标为Z坐标，取刀具远离工件的方向为正方向(+Z)。    
对于刀具旋转的机床，如铣床、钻床、镗床等，平行于旋转刀具轴线的坐标为Z坐标。
而对于工件旋转的机床，如车床、外圆磨床等，则平行于工件轴线的坐标为Z坐标。     2) X坐标 规定X坐标轴为水平方向，且
垂直于Z轴并平行于工件的装夹面。对于工件旋转的机床(如车床、外圆磨床等)，X坐标的方向是在工件的径向上，且平行于横向滑座
。同样，取刀具远离工件的方向为X坐标的正方向。对于刀具旋转的机床(如铣床、镗床等)则规定：当Z轴为水平时，从刀具主轴后端
向工件方向看，向右方向为X轴的正方向；当Z轴为垂直时，面对刀具主轴向立柱方向看，向右方向为X轴的正方向。     3)
Y坐标 Y坐标垂直于X、Z坐标。在确定了X、Z坐标的正方向后可按右手定则确定Y坐标的正方向。     4) A、B、C坐标 A、B、C
坐标分别为绕X、Y、Z坐标的回转进给运动坐标，在确定了X、Y、Z坐标的正万向后，可按右手螺旋定则来确定A、B、C坐标的正方
向（图2-3）。     (3)编程坐标系 工件与刀具是一对相对运动，在数控编程时，为了方便，一律假定工件固定不动，全部用刀具
运动的坐标系编程。这样，即使在编程人员不知道刀具移近工件还是工件移近刀具的情况下，也能编制正确的程序。     2．
机床坐标系与工件坐标系     (1)机床坐标系与机床原点    
机床坐标系是机床上固有的坐标系，并设有固定的坐标原点，其坐标和运动方向视机床的种类和结构而定。    
机床坐标系的原点也称机床原点、机械原点。它是机床上的一个固定点，亦是工件坐标系的基准点，由机床制造厂确定。    
(2)工件坐标系与工件原点     工件坐标系是编程人员在编程时使用的，是由编程人员以工件图样上的某一点为原点所建立的坐
标系，编程尺寸都按工件坐标系中的尺寸确定。故工件坐标系也称编程坐标系。工件坐标系的原点也称工件原点、编程原点。它是可
以用程序指令设置和改变的。在一个零件的全部加工程序中，根据需要，可以一次或多次设定或改变工件原点。    
(3)机床坐标系与工件坐标系的关系     机床坐标系与工件坐标系的关系如图2-4所示。一般说来，工件坐标系的坐标轴与机床坐
标系相应的坐标轴相平行，方向也相同，但原点不同。在加工中，工件随夹具在机床上安装后，要测量工件原点与机床原点之间的坐
标距离，这个距离称为工件原点偏置，这个偏置值需要预存到数控系统中。在加工时，工件原点偏置值能自动加到工件坐标系上，使
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数控系统按机床坐标系确定加工时的坐标值。        3．**坐标系和增量(相对)坐标系     (1)**坐标系
在坐标系中，所有的坐标点均以固定的坐标原点为起点确定坐标值，这种坐标系称为**坐标系（图2－5a）。    
(2)增量(相对)坐标系 在坐标系中，运动轨迹(直线或圆弧)的终点坐标值是以起点开始计算的，这种坐标系称为增量(相对)坐标系。增
量坐标系的坐标原点是移动的，坐标值与运动方向有关（0图2－5b）。    
    1．程序的构成     一个完整的零件加工程序由程序号(名)和若干个程序段组成，每个程序段由若干个指令字组成，每个
指令字又由字母、数字和符号组成。例如：     O0001；程序名     N10 G92 X0 Y0 Z200.0；     N20 G90 G00 X50.0
Y60.0 S300 M03；     N30 G01 X10.0 Y50 .0 F150 ；     ⋯⋯     N110 M30；程序结束指令    
2．程序段格式     程序段格式是指一个程序段中指令字的排列顺序和表达方式。在国际标ISO6983-I-1982和我国的GB8870-1988
标准中都作了具体规定。目前数控系统广泛采用的是字地址程序段格式。     字地址程序段格式由一系列指令字或称功能字组
成，程序段的长短、指令字的数量都是可变的，指令字的排列顺序没有严格要求。各指令字可根据需要选用，不需要的指令字以及与
上一程序段相同的续效指令字可以不写。这种格式的优点是程序简短、直观、可读性强、易于检验、修改。字地址程序段的一般格式
如下：        3．主程序和子程序     零件数控加工程序可由主程序和子程序组成。在一个加工程序中，如果有几个连
续的程序段在多处重复出现，则可将这些重复使用的程序段按规定的格式独立编号成子程序，输入到数控系统的子程序存储区中，以
备调用。程序中子程序以外的部分便称为主程序。在执行主程序的过程中，如果需要，可调用子程序，并可以多次重复调用。   
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