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1 、一种数控机床系统中实现倒行运动控制的方法，其特征在于，所述的系统中设直有历

史运动记录缓冲区，所述的方法包括正常运动控制处理操作、倒行运动控制处理操作和正行

运动控制处理操作，所述的正常运动控制处理操作包括以下步骤:

(11)系统根据用户操作信息进入正常加工运行模式;

( 12) 系统进行指令读取操作;

(13)系统判断该指令是否为运动指令;

(14)如果是，则系统将该运动指令发送到数控机床系统的运动控制模块，并将该运动

指令存储到历史运动记录缓冲区;

(1 5)如果否，则系统根据该指令进行其它处理;

( 16) 返回上述步骤( 12);

所边的倒行运动控制处理操作包括以下步骤:

( 21)系统根据用户操作信息进入反向加工运行模式;

(22)系统在历史运动记录缓冲区中进行反向读取运动指令操作;

(23 )系统将读取的运动指令的方向反向，并发送到数控机床系统的运动控制硬件模块;

(24)系统根据用户操作判断是否需要退出反向加工运行模式;

(25 )如果是，则退出反向加工运行模式;反之，则返回上述步骤(22 );

所述的且行运动控制处理操作包括以下步骤:

(31)系统根据用户操作信息进入正向加工运行模式;

(32)系统在历史运动记录缓冲区中进行正向读取运动指令操作;

(33 )系统将读取的运动指令发送到数控机床系统的运动控制硬件模块;

(34) 返回上述步骤(32 )。

2、根据权利要求1 所述的数控机床系统中实现倒行运动控制的方法，其特征在于，所述

的历史运动记录缓冲区中设直有首数据位置指针、读数据位直指针和写数据位直指针，所述

的将该运动指令存储到历史运动记录缓冲区，包括以下步骤:

( 141 )如果历史运动记录缓冲区中尚未存储有任何记录，则将首数据位直指针、读数据

位置指针和写数据位置指针均指向同一记录单元;

( 142) 系统将运动指令中的信息写入所述的写数据位直指针所指向的记录单元中;

( 143) 如果该历史运动记录缓冲区中所有记录单元均写满，且该写数据位直指针与所述
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的首数据位直指针所指向的记录单元相同，则将首数据位直指针向逻辑正方向移动一个记录

单元;

(144)系统将所述的读数据位直指针指向所述的写数据位直指针所指向的记录单元;

( 145 )系统将所边的写数据位直指针向逻辑正方向移动一个记录单元。

3、根据权利要求 2 所述的数控机床系统中实现倒行运动控制的方法，其特征在于，所边

的系统在历史运动记录缓冲区中进行反向读取运动指令操作，包括以下步骤:

(221 )如果所述的读数据位置指针所指向的记录单元为所述的首数据位直指针所指向的

记录单元的在逻辑负方向上的下一个单元，且该读数据位直指针最近一次是沿逻辑负方向越

过首数据位直指针，则系统退出反向加工运行模式;

(222 )系统进行数控机床加工倍率调整;

(223 )系统从所述的读数据位直指针所指向的记录单元中读取运动指令中的信息;

(224)系统将所述的读数据位直指针向逻辑负方向移动一个记录单元，并返回。

4、根据权利要求3 所边的数控机床系统中实现倒行运动控制的方法，其特征在于，所述

的系统在历史运动记录缓冲区中进行正向读取运动指令操作，包括以下步骤:

(321 )如果所述的写数据位直指针所指向的记录单元为所述的读数据位直指针所指向的

记录单元的逻辑正方向的下一个单元，且该读数据位置指针并非最近一次是沿逻辑负方向越

过写数据位直指针，则系统退出正向加工运行模式;

(322)系统进行数控机床加工倍率调整;

(323 )系统将所述的读数据位置指针向逻辑正方向移动一个记录单元"

(324)系统从所述的读数据位直指针所指向的记录单元中读取运动指令中的信息，并返

田。

5、根据权利要求2 至 4 中任一项所述的数控机床系统中实现倒行运动控制的方法，其特

征在于，所述的运动指令中的信息包括轴信息、各单轴运动脉冲数和运动方向信息。

6、根据权利要求5 所述的数控机床系统中实现倒行运动控制的方法，其特征在于，所边

的运动指令中的信息还包括数控机床输出端口开关动作信息.

7、根据权利要求1 至 4 中任一项所述的数控机床系统中实现倒行运动控制的方法，其特

征在于，所述的系统中设置有主指令缓冲区，所述的革统进行指令读取操作，包括以下步骤:

( 121 )系统判断所述的主指令缓冲区中是否存在未读取指令;

( 122) 如果否，则退出正常加工运行模式;

( 123 )系统进行数控机床加工倍率调整;
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( 124) 系统从所述的主指令缓冲区中读取指令。

8、根据权利要求 1 至 4 中任一项所述的数控机床系统中实现倒行运动控制的方法，其特

征在于，所述的用户操作信息为数控机床上的手轮操作控制信息或者控制命令操作信息。

9、根据权利要求 1 至 4 中任一项所述的数控机床系统中实现倒行运动控制的方法，其特

征在于，所述的历史运动记录缓冲区的空间大小 L根据以下公式确定:

L = nxax (hx3600x 1000) IT;

其中， n 为单轴运动脉冲指令脉冲数及运动方向所占据的字节数， a 为轴数， h 为系统预

设的可支持自动倒行最大运动小时数， T 为数控机床的控制周期毫秒数。
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益主笠主运

本友明涉及数控机床系统领域，特别涉及数控机床系统运动控制技术领域，具体是指一

种数控机床系统中实现倒行运动控制的方法。

莹莹韭垄

制造业是国民经济的基础产业，制造业的水平高低是衡量一个国家工业发达程度的重要

标志。数控机床质量水平的高低，关系着国家制造业水平的高低。

在现有技术中，经常会利用数控机床系统进行相应的切割或者焊接等操作。在利用数控

机床系统进行高压水射流切割机作业时，有时由于所切割材料厚度的材质局部太辱，或预设

加工速度太大等原因，会遇到切割一段轨迹未切透，需要再次切割的问题。如果当前数控指

令(如G代码指令)对应的是一条较长的轨迹，而未切透的只是这条指令的后半部分，则如

果停止机床然后使用断点继续功能进行再切割，就要从当前轨迹的起始点开始进行重新切割，

由于水切割机床使用的喷嘴是易损且昂贵的部件，这种重新切割的方法显得不经济。

另外，有时数控机床系统的操作人员并不确切得知道是从哪条数控指令开始出现的问题，

采用断点继续不能一次性准确确定应从哪条指令开始进行断点加工.此时使迫切需要一种能

够将数控机取人当前位直沿历史加工轨迹进行倒行加工的控制方法。

牟盟且圣

本发明的目的是克服了上述现有技术中的缺点，提供一种能够在数拉机府运动控制系统

中实现精确的倒行运动、处理过程简单方使、操作过程快捷高效、工作性能稳定可靠、适用

范围较为广泛的数控机床系统中实现倒行运动控制的方法.

为了实现上述的目的，本发明的数控机床系统中实现倒行运动控制的方法如下:

该数控机床系统中实现倒行运动控制的方法，其主要特点是，所述的系统中设置有历史

运动记录缓冲区，所述的方法包括正常运动控制处理操作、倒行运动控制处理操作和正行运

动控制处理操作，所述的正常运动控制处理操作包括以下步骤:

( 11 )系统根据用户操作信息进入正常加工运行模式;
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( 12) 系统进行指令读取操作;

(13)系统判断该指令是否为运动指令;

(14)如果是，则系统将该运动指令发送到数控机床系统的运动控制模块，并将该运动

指令存储到历史运动记录缓冲区;

(1 5)如呆否，则系统根据该指令进行其它处理;

(1 6)返回上述步骤( 12);

所述的倒行运动控制处理操作包括以下步骤:

( 2I)系统根据用户操作信息进入反向加工运行模式;

(22)系统在历史运动记录缓冲区中进行反向读取运动指令操作;

(23 )系统将读取的运动指令的方向反向，并发送到数控机床系统的运动控制硬件模块;

(24)系统根据用户操作判断是否需要退出反向加工运行模式;

(25 )如果是，则退出反向加工运行模式;反之，则返回上述步骤(22 );

所述的正行运动控制处理操作包括以下步骤:

( 3I)系统根据用户操作信息进入正向加工运行模式;

(32)系统，在历支运动记录缓冲区中进行正向读取运动指令操作;

(33)系统将读取的运动指令发送到数拉机床系统的运动控制硬件模块;

(34)返回上述步骤(32 )。

该数控机床系统中实现倒行运动控制的方法中的历史运动记录缓冲区中设直有首数据位

直指针、读数据位直指针和写数据位直指针，所述的将该运动指令存储到历史运动记录缓冲

区，包括以下步骤:

( 141 )如果历史运动记录缝冲区中尚未存储有任何记录，则将首数据位置指针、读数据

位直指针和写数据位直指针均指向同一记录单元;

( 142) 系统将运动指令中的信息写入所述的写数据位置指针所指向的记录单元中;

( 143)如果该历史运动记录缓冲区中所有记录单元均写满，即该写数据位直指针与所述

的首数据位置指针所指向的记录单元相同，则将首数据位直指针向这辑正方向移动一个记录

单元;

( 144) 系统将所述的读数据位直指针指向所述的写数据位置指针所指向的记录单元;

( 145) 系统将所述的写数据位直指针向逻辑正方向移动一个记录单元。

该数控机床系统中实现倒行运动控制的方法中的系统在历史运动记录缓冲区中进行反向

读取运动指令操作，包括以下步骤:
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(221 )如果所述的读数据位直指针所指向的记录单元为所述的首数据位直指针所指向的

记录单元的逻辑负方向的τ一个单元，且该读数据位直指针最近一次是沿逻辑负方向越过首

数据位直指针，则系统退出反向加工运行模式;

(222 )系统进行数控机床加工倍率调整;

(223 )系统从所述的读数据位直指针所指向的记录单元中读取运动指令中的信息;

(224)系统将所述的读数据位直指针向逻辑负方向移动一个记录单元，并返回。

该数控机床系统中实现倒行运动控制的方法中的系统在历史运动记录缓冲区中进行正向

读取运动指令操作，包括以下步骤:

(321 )如果所述的写数据位直指针所指向的记录单元，为所边的读数据位直指针所指向的

记录单元的逻辑正方向的下一个单元，且该读数据位直指针并非最近一次是沿逻辑负方向越

过写数据位直指针，则系统退出正向加工运行模式;

(322 )系统进行数控机床加工倍率调整;

(323 )系统从所述的读数据位直指针所指向的记录单元中读取运动指令中的信息;

(324)系统将所述的读数据位置指针向逻辑正方向移动一个记录单元，并返回。

该数控机床系统中实现倒行运动控制的方法中的运动指令中的信息包括轴信息、各单轴

运动脉冲数和运动方向信息。

该数控机床系统中实现倒4币运动控制的方法中的运动指令中的信息还可以包括数控机床

输出端口开关动作信息。

该数控机床系统中实现倒行运动控制的方法中的系统中设直有主指令缓冲区，所述的系

统进行指令读取操作，包括以下步骤:

( 121 )系统判断所述的主指令缓冲区中是否存在未读取指令;

( 122) 如果否，则退出正常加工运行模式;

( 123)系统进行数控机床加工倍率调整;

( 124) 系统从所述的主指令缓冲区中读取指令.

该数控机床系统中实现倒行运动控制的方法中的用户操作信息可以为数控机床上的手轮

操作控制信息或者控制命令操作信息。

该数控机床系统中实现倒行运动控制的方法中的历史运动记录缓冲区的空间大小 L根据

以下公式确定:

L = nxax (hx3600x 1000 )厅;

其中， n 为单轴运动脉冲指令脉冲数及运动方向所占据的字节数， a 为轴数， h 为系统预
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设的可支持自动倒行最大运动小时数，T 为数控机床的控制周期毫秒数。

采用了该发明的数控机床系统中实现倒行运动控制的方法，由于其采用在数控机床系统

中内直的历史运动记录缓冲区将正常加工运行模式下的运动指令信息记录下来，并在系统进

入反向加工运行模式时依逻辑负方向逐一从历史运动记录缓冲区中将运动指令中的信息取出

反向后，控制数控机床运动，在系统进入正向加工运行模式时依逻辑正方向逐一从历史运动

记录缓冲区中将运动指令中的信息取出，控制数控机取运动，从而在数控机床运动控制系统

中实现了精确的倒行运动拉制，不仅实现过程简单方便，而且操作过程快捷高效，实际运行

情况下准确可靠，能够较好的满足数控系统(如高压水射流切割系统)中进行精确倒行运动

的控制要求，不仅可运用到高压水射流切割行业，也可运用到其它数控行业领域中，适用范

围较为广泛，为数控机床系统运动控制技术的进一步发展奠定了坚实的基础.

旦旦远盟

图 1 为本发明的数控机床系统中实现倒行运动控制的方法在正常加工运行模式下的工作

渍，手呈图.

图 2 为本发明的数控机床系统中实现倒行运动控制的方法在反向加工运行模式下的工作

流程图.

图 3 为本发明的数控机床系统中实现倒行运动控制的方法在且向加工运行模式下的工作

2点手呈图.

具体实施方式

为了能够史清楚地理解本友明的技术内容，特举以下实施例详细说明。

首先对数控机床技术领域中的几个名词进行解释:

断点继续一一数控控制软件的一项功能，执行该功能，系统从上次加工中断处开始继

续执行。

数控运动脉冲指令一一数控控制软件发往运动控制卡的运动指令脉冲信息，包括轴信

息，各单轴脉冲数及运动方向，其中运动方向用正负号表示，在本发明的方法中，要求其所

占内存大小不变.

加工倍率一一-当前加工速度与正常加工速度的比，称为加工倍率。

手轮一一手摇脉冲发生器的简称，一种数控和品输入设备，通过脉冲计数，数控控制

计算机将获得的手轮本次计数值与上次计数值之差，作为机庇运动的一种控制输入信号。

逻辑正方向-一-指历史运动记录缓冲区中先存入数据到后存入数据的在缓冲区里排列
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的逻辑方向。

逻辑负方向一一指历史运动记录缓冲区中先存入数据到后存入数据的在缓冲区里排列

的逻辑方向的反方向。

请参阅图 1 至图 3 所示，该数控机床系统中实现倒行运动控制的方法，其主要特点是，

所述的系统中设直有历史运动记录缓冲区，所述的方法包括正常运动控制处理操作、倒行运

动控制处理操作和正行运动控制处理操作，所述的正常运动拉制处理操作包括以下步骤:

( 11 )系统根据用户操作信息进入正常加工运行模式，该用户操作信息可以为数控机床

上的手轮操作控制信息或者控制命令操作信息;

( 12) 系统进行指令读取操作;该数控机床系统中设直有主指令缓冲区，所述的系统进

行指令读取操作，包括以下步骤:

(a) 系统判断所述的主指令缓冲区中是否存在未读取指令;

(b) 如果否，贝IJ退出正常加工运行模式;

(c) 系统进行数控机床加工倍率调整;

(d) 系统从所述的主指令缓冲区中读取指令;

(13)系统判断该指令是否为运动指令;

(14)如果是，则系统将该运动指令发送到数控机床系统的运动控制模块，并将该运动

指令存储到历史运动记录缓冲区;该历史运动记录缓冲区中设置有首数据位直指针、读数据

位直指针和写数据位置指针，所述的将该运动指令存储到历史运动记录缓冲区，包括以下步

骤:

(a) 如果历史运动记录缓冲区中尚未存储有任何记录，则将首数据位置指针、读数

据位置指针和写数据位直指针均指向同一记录单元;

(b) 系统将运动指令中的信息写入所述的写数据位置指针所指向的记录单元中，该

运动指令中的信息包括有轴信息、各单轴运动脉冲数和运动方向信息，同时，该运动

指令中的信息还可以包括数控机床输出端口开关动作信息;

(c) 如果该历史运动记录缓冲区中所有记录单元均写满，且该写数据位置指针与所

述的首数据位直指针所指向的记录单元相同，则将首数据位置指针向逻辑正方向移动

一个记录单元;

(d) 系统将所述的读数据位置指针指向所述的写数据位直指针所指向的记录单元;

(e) 系统将所述的写数据位直指针向逻辑正方向移动一个记录单元;

(1 5)如果否，则系统根据该指令进行其它处理;

9
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(1 6)返回上述步骤( 12 );

所述的倒行运动控制处理操作包括以下步骤:

(21 )系统根据用户操作信息进入反向加工运行模式;

(22)系统在历史运动记录缓冲区中进行反向读取运动指令操作，包括以下步骤:

(a) 如果所述的读数据位置指针所指向的记录单元为所述的首数据位直指针所指向

的记录单元的逻辑负方向的下一个单元，且该读数据位置指针最近一次是沿逻辑负方

向越过首数据位直指针，则系统退出反向加工运行模式;

(b) 系统进行数控机床加工倍率调整;

(c) 系统从所述的读数据位置指针所指向的记录单元，中读取运动指令中的信息;

(d) 系统将所述的读数据位置指针向逻辑负方向移动一个记录单元，并返回;

(23 )系统将读取的运动指令的方向反向，并发送到数控机床系统的运动控制模块;

(24)系统根据用户操作判断是否需要退出反向加工运行模式;

(25 )如果是，则退出反向加工运行模式;反之，则返回上述步骤(22 );

所述的正行运动控制处理操作包括以下步骤:

(31 )系统根据用户操作信息进入正向加工运行模式;

(32)系统在历史运动记录缓冲区中进行正向读取运动指令操作，包括以下步骤:

(a) 如果所述的写数据位直指针所指向的记录单元为所述的读数据位直指针所指向

的记录单元的逻辑正方向的下一个单元，且该读数据位置指针并非最近一次是沿逻辑

负方向越过写数据位置指针，则系统退出正向加工运行模式;

(b) 系统进行数控机床加工倍率调整;

(c) 系统将所述的读数据位直指针向逻辑正方向移动一个记录单元;

(d) 系统从所述的读数据位置指针所指向的记录单元中读取运动指令中的信息，并

返回;

(33 )系统将读取的运动指令发送到数控机床系统的运动控制模块;

( 34) 返回上述步骤 (32 )。

其中，所述的历史运动记录缓冲区的空间大小 L根据以下公式确定:

L =nxax (hx3600x 1000 )厅;

其中， n 为单轴运动脉冲指令脉冲数及运动方向所占据的字节数， a 为轴数， h 为系统预

设的可支持自动倒行最大运动小时数， T 为数控机床的控制周期毫秒数。

在实际使用当中，为了实现本发明的上述功能，需要在数控机床系统的控制软件中开辟
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一块内存，其数据结构是一个环形缓冲区，该缓冲区的每个单元可存储一个完整的数控运动

脉冲指令的脉冲方向和脉冲数信息，软件设计时可以根据运动控制卡的运动控制周期，估算

出一个运动期望最长时间要使用多大的缓冲区，并留适当余量，以此确定该缓冲区的大小。

软件设定三个位置指针，分别指向上述缓冲区当前首数据位置，读数据位直和写数据位

置，最初这三个位直指针指向同一单元.

该环形缓冲区用于存储系统在正常运行模式下运行时运动控制系统产生出来的数控运动

脉冲指令，存储时软件在写指针位直存储一个单元的数据后，将读指针位直指向当前写指针

位直，并将写指针往逻辑正方向移动一个单元的位直。当缓冲区数据满时，此.时如再写入新

数据，则将覆盖历史最早数据，并要往逻辑正方向移动首数据指针一个单元。

程序进入反向读历史运动记录缓冲区模式时，则从该缓冲区读指针所指位直读出一个运

动元指令，将其数控运动脉冲指令方向反向，发送到运动控制卡，然后往逻辑负方向移动读

指针一个单元，如果倒行运动一直执行下去，则直至读数据位直指针越过倒行缓冲区首数据

位直，则系统将停止倒行，并处于停顿状态，软件可在界面上提示用户。

如果程序进入读历史运动记录缓冲区正行模式时，向逻辑正方向移动读指针一个单元，

如果缓冲区读指针位置小于写指针逻辑位直，则从读位直读出运动指令，直接发送至运动控

制卡。否则脱离读历史运动记录缓冲区，进入正常状态运行。

如果在倒行模式运行过程中当中退出倒行模式，而倒行缓冲区正向还有指令未能执行，

此时系统将自动正向执行历史运动记录缓冲区的数控运动脉冲指令，直至最后一个指令，然

后进入正常状态运行.

因此，数拉机床在正常运行时系统按照国1 所示的流程远行，在倒行加工时系统按照图

2 所示的流程运行，脱离倒行加工时系统按照图3 所示的流程运行，读完历史运动记录缓冲

区，系统又继续按照圈1 所示的流程远行.

为了能够平稳地控制加工倍卒，需要对加工倍率的变化进行平滑处理，可以在程序控制

的情况下，采用从当前加工倍率下开始逐渐接近目标加工倍率的方法，直至以目标加工倍率

稳定加工;也可以在手轮引导机床加工的模式下，通过手轮摇动速度控制加工速度的目的，

建立手轮脉冲计数值历史数据，使用历史数据的平均值控制进给倍卒，手轮历史数据将定时

刷新。通过这种方式，就可以平稳地控制加工速度。

对于历史运动缓冲区所占内存大小的估算，可以按照以下方法进行:

设目标控制系统的控制周期为T，单位为毫秒，期望可支持自动倒行运动时间为h，单位

为小时，单轴运动脉冲指令脉冲数及方向可用n 个字节存储，轴数为a，则缓冲区大小计算
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其中， L 的单位为字节.

以 n=2. a=3 、 h=0.5 、 T=2.5 为例，代入上式，则可计算出:

L =4320000 字节。

采用本发明的方法，其操作方式如下:

在机床加工过程中遇到需要倒行运动进行加工时，通过数控机床控制系统软件界面操作

让机床进入手轮倒行工作模式，机床将停止下来，手轮倒摇，则机床沿原轨迹路线倒行加工;

手轮沿正方向摇动，则机床沿正行方向进行为口工;手轮摇动得越快，机床加工速度越快，手

轮停止，则加工停止，加工速度变化平滑;如用户在操作界面上改变操作方式，离开手轮引

导工作模式，则加工程序正常运行，沿正行方向加工。

同时，还可以有另一种倒行操作方式，在数控机床控制系统软件界面上加上命令操作按

钮，一个为正行加工命令按钮，一个为倒行加工按钮。在机床处于加工过程中，如用户需要

倒要加工，可以点击倒行加工按钮，此时系统会以程序设定的方式，自动倒行加工，期间不

需要前选手轮方式那样摇动手轮。如果用户倒行加工至不再需要倒行加工时，可以按正行加

工按钮，此时系统将自动正行加工。如用户需暂停或停止加工等标准数拉指令，可以在软件

界面上发相应指令(通常是菜单或按钮方式)。

在本发明的方法中，为了建立历史运动记录缓冲区，需要占用一定的内存，考虑到一般

加工现场加工工人能比较及时发现需要倒行加工的情况，因此‘不需要太大的倒行量，一般几

十兆内存就足够了，对当前主流计算机的大内存来说，是完全可以接受的。

同时，在本发明的方法中，还可以记录相应输出端口的开闭动作，由于在高压水射流切

割行业中，切不透材料的情况通常是不规则的，在读历史运动录缓冲区模式中要目测发现缺

陷并控制切割，此时手动控制开闭各个阅门就可以了，不需要自动控制阀门控制输出端口自

动开闭，也就是不需要记录输出端口的开闭动作，在这种情况下可以不记录输出端口的开闭

动作。

采用了主边的数控机床系统中实现倒行运动控制的方法，由于其采用在数控机床系统中

内直的历史运动记录缓冲区将正常加工运行模式下的运动指令信息记录下来，并在系统进入

反向加工运行模式时依逻辑负方向远一从历史运动记录後冲区中将运动指令中的信息取出反

向后，控制数控机床运动，在系统进入正向加工运行模式时依逻辑正方向边一从历史运动记

录缓冲区中将运动指令中的信息取出，控制数控机床运动，从而在数拉机床运动控制系统中
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实现了精确的倒行运动控制，不仅实现过程简单方便，而且操作过程快捷高效，实际运行情

况下准确可靠，能够较好的满足数控系统(如高压水射流切割系统)中进行精确倒行运动的

控制要求，不仅可运用到高压水射流切割行业，也可运用到其它数控行业领域中，适用范围

较为广泛，为数控机床系统运动控制技术的进一步发展奠定了坚实的基础。

在此说明书中，本发明已参照其特定的实施例作了描述。但是，很显然仍可以作出各种

修改和交换而不背离本发明的精神和范围。因此，说明书和附图应被认为是说明性的而非限

制性的。
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进入反向读历史运动记录缓冲区模式

否

加工倍率调整

从缓冲区当前读位置读出一条数控运动脉冲指

令

将脉神指令反向后发到运动控制卡

往逻辑负方向移动读指针一个记录单元

退出反向读历史运动记录缓冲区模式

图 2
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进入正向读历史运动记录缓冲区模式

加工倍率调整

往逻辑正方向移动读指针一个记录单元

从缓冲区当前读位置读出一条数控运动脉冲指

令

将数控运动脉冲指令发到运动控制卡

退出正向读历史运动记录缓冲区模式

图 3
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