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引    言 

当代的数控机床正朝着高速化、功能复合化、控制智能化、体系开放化、驱动并联化、绿色化、极

端化的趋势发展。数控机床人机界面的好坏直接影响人的工作效率和操作舒适性。本标准规定了机床数

控系统人机界面的设计原则、设计流程以及设计要求。通过标准实施，将促进机床数控系统人机界面向

着更加人性化、高科技化的方向发展。 
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机床数控系统  人机界面 

1 范围 

本标准规定了机床数控系统硬件人机界面以及软件人机界面的技术要求。 

本标准适用于机床数控系统人机界面的设计。 

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）或修订版均不适合于本标准，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/T 3168 数字控制机床 操作指示形象化符号（neq GB/T 3168-1993,ISO 2972:1979） 
GB/T 16273-2-1996 设备用图形符号 机床通用符号 
GB 5226.1-2008机械电气安全 机械电气设备 第 1部分：通用技术条件 
GB/T 26220-2010 工业自动化系统与机床 机床数值控制 数控系统通用技术条件 
GB/T 14081-2010信息处理用键盘通用规范 

3 术语和定义 

下列术语和定义适用于本文件。 

3.1 

机床数控系统  numerical control system of machine tool 
采用数值控制方式控制机床加工功能的控制系统。 
注 1：改写 GB/T 26220—2010，定义 3.1。 
注 2：机床数控系统一般包含硬件装置和相应的软件。机床数控系统主要由数控装置（也称控制单元)、驱动装置（电
动机的驱动单元和电动机、传感器）等组成。数控装置是机床数控系统的主要部分，主要包括微处理器、运动

（位置）控制器、存储器、输入/输出（I/O）接口与通信、人机界面（显示与键盘）、操动按钮（按键）等硬件
（和/或电路）以及相应的控制软件。 

注 3：机床数控系统有多种分类方法。根据功能的不同，机床数控系统通常分为简易型、高性能型和普及型三种；

根据应用工艺的不同，可分为专用和通用数控系统两种；根据反馈控制形式的不同，可分为开环控制和闭环控

制两种；根据加工控制方式的不同，可分为点位控制、直线控制和轮廓控制三种。[JB/T 11989—2014，定义
2.1.3] 

3.2 

人机界面  human-machine interface（HMI） 

机床数控系统与外部操作实体（如操作者通过网络、其他信息处理设备和控制装置）之间进行信息

交互的媒介，由硬件人机界面和软件人机界面组成。 
注1：改写GB/T 18759.1-2002，定义4.3.2。 

3.3 

硬件人机界面  hardware human-machine interface 
硬件人机界面包含显示屏和各种组件的整体布置，主要包括显示系统、操作系统及辅助系统，其中

显示装置包括显示屏，操作系统包括按钮、旋钮、手柄等，辅助装置包括工作台、安全防护罩等。 
3.4 

软件人机界面  software human-machine interface 
机床数控系统供用户观察、修改和设置内部软件过程及数据的人机交互界面。 

4  人机界面功能与结构 
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4.1  概述 

机床数控系统的人机界面可以根据用户的特定需求按照制造商提供的软件功能给予满足。图 1为典
型的数控系统人机界面组成结构图。 

 
图 1 数控系统人机界面的典型组成 

4.1  硬件人机界面 

硬件人机界面主要包括数控装置的控制面板，如显示屏、按钮、旋钮、手柄等。控制面板的人机界

面主要分成显示系统、操作系统。显示系统包括指示灯、显示仪表；操作系统包括控制按钮、选择开关

等，是操作者获得有关机床信息，发出控制指令的主要途径。 

4.2  软件人机界面 

数控系统的软件人机界面主要包括软件的结构、软件界面的形式、图标字体、界面图元。它的作

用是接受用户命令，向数控系统提供数据输入，完成对数控系统运行的控制，同时组织数控系统的输出，

向用户提供系统运行的信息。 

5  硬件人机界面技术要求 

5.1  显示装置 

数控系统通过显示装置为操作人员提供必要的信息。根据系统所处的状态和操作命令的不同，显示

的信息可以是正在编辑的程序、正在运行的程序、机床的加工状态、机床坐标轴的指令/实际坐标值、

加工轨迹的图形仿真、故障报警信号等。此部分的人机交互主要通过软件系统来实现。 

显示器的设计应放在显眼的位置，应在操作者处于正常操作位置的视线之内，以标准视线的水平方

向±30°，垂直方向±25°～30°内的区间为好。 

5.2  NC键盘 

NC键盘分为标准键盘按键和功能按键两个部分。应符合 GB/T 14081-2010信息处理用键盘通用规
范。 

5.2.1  标准键盘 

标准键盘按键是一般具有标准化的字母、数字和符号，主要用于零件程序的编辑，参数输入的操

作及管理。 

5.2.1.1  按键内容的优先级 

数字、字母和符号根据使用需求，分成 1-5不同优先级。列表如下： 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

数控装置 

显示屏 

控制面板 

手摇单元 

操作者 
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表 1 按键内容优先级 

类别 内容 优先级 说明 

数字 0~9 1级  

字母 A~Z 1级  

方向键 上下左右 1级  

辅助键 

Space   Backspace   Cancel   

Del   Enter   Alt  Shift   

PgUp   PgDn   Ctrl 

1级  

Home  End  Tab 2级  

CapsLock   Insert 3级  

符号 

%   .   -   ；  / 1级 常规 G代码编程使用 

#   +   *   =   ^   [   ] 1级 宏程序编程使用 

&  |   ~   ！  <  > 2级 宏程序编程使用，但有特定

的字母缩写可以替代 

（  ） 2级 Fanuc系统和 Cam软件程序

注释使用，在华中系统上编

辑这类程序时需要。 

\   _   ： 2级 退出到操作系统时，输入路

径、文件名使用 

,   ?   {   } 3级 C语言或其他编程软件使用 

”   `   ‘   @   $ 4级 很少用到 

 
注：优先级由按键使用的可能性、使用频率和使用强度三方面需求确定； 

5.2.1.2  选取原则 

精简的NC键盘，必需包括上表中优先级为1级的按键。 

对于精简的全键盘，必需包括上表中优先级为1级的按键，同时根据面板布局和应用需要选取优先

级为2级的按键。 

对于全功能的全键盘，必需包括上表中优先级为1级和2级的按键，同时根据面板布局和应用需要选

取优先级3级和4级的按键。 

5.2.1.3  布局 

字母键的布局采用符合数控机床操作的按键布局，出现频率高的字母则安排在按钮的首按上，而出

现频率低的字母则就需要多按一个键，如下图所示： 

 

XA YB ZC NO 

MD SH TR % 

IU JV KW 

GE FQ PL 
Space 

空格 
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图 2 字母键盘按键布局 

数字键的布局建议使用计算器的按键布局方式，如下图所示。 

 

图 3 数字键盘按键布局 

5.2.1.4  Shift键功能 

Shift键功能为上下档切换、字母大小写切换。该按键需要带指示灯。 

有如下几种工作模式： 

1）按下后，持续有效，直到再次按下Shift键，切换成另一种状态； 

2）按下后，一次有效，自动恢复到下档/大写状态 

3）按住有效 

4）按一次“shift”键，为一次有效；快速按两次“shift”键，为持续有效。 

若无特殊要求，系统默认为第一种工作模式。 

5.2.2  功能按键 

功能按键一般用于系统的菜单的操作，此按键一般根据软件界面的主菜单决定。设计要求如下： 
a) 建议按钮字符应色调鲜明、清晰。 
b) 功能按键上建议中文说明。 

5.3  机床操作面板 

这些按钮用于直接控制机床的动作或加工过程，如启动、暂停零件程序的运行，手动进给坐标轴，

调整进给速度等，如下表所示。 
a) 控制开关，如选择开关的上方建议用形象符号表示出控制效果的变化，控制方向与实际效果
应趋向一致； 

b) 指示灯，用于引导操作者进行正确的操作，宜放在操作开关的上方。指示灯颜色应符合
GB/T5226.1-2008表 2规定，例如红色按扭用于发出危险或警报信号；黄色用于发出警告信号；
绿色表示安全，可进行操作等； 

c) 按扭的颜色应符合 GB/T5226.1-2008表 2规定，例如白色按扭用于启动，黑色按扭用于点动、
正反转控制，红色按扭用于紧急停止等； 

a) 急停按扭建议放在易于触到的位置，但不要放在操作者正常操作时手经常移动的方向上，以
防被意外移动； 

b) 每一按扭上方建议标出操作的形象符号； 
c) 对于同一控制对象的按扭可排在一组，并标出控制对象的形象符号，以便区别控制对象； 
d) 若系统教大，按扭较多，宜按控制对象分区排列，留明显分界，并标出控制对象的形象符号，

7 8 9 

4 5 6 

1 2 3 

0   
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间距不小于按扭间距离的两倍； 
e) 按扭间的距离宜在 12.5~25mm，防止误操作。 

表 2 机床操作面板按钮 

序号 符号 说明 

1  

 

手动进给 

2  

 

手动快速移动 

3  

 

修调倍率按钮 

4  

 

增量 

5  

 

增量倍率按键 

6  

 

主轴正转 

7  

 

主轴反转 

8  

 

主轴停止 

9  

 

主轴点动 

10  

 

主轴定向 
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11  

 

机床锁住 

12  

 

Z轴锁住 

13  

 

回参考点 

14  

 

超程解除 

15  

 

急停 

16  

 

进给修调波段开关 

17  

 

修调波段开关 

18  

 

主轴速度修调 

19  

 

程序启动 

20  

 

程序停止 

6  软件人机界面技术要求 

用户可根据需要设置操作按键的功能及与之对应的显示方式和设定显示画面的结构和内容。 

6.1  软件界面组织结构 

数控系统软件必须包括但不限于以下六种界面： 
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图 4 数控系统软件人机界面组织结构 

a) 开机界面 
开机界面必须包含数控系统产品 LOGO，以及显示开机状态。 

b) 位置界面 
位置界面必须显示机床加工的绝对位置、综合位置、位置程序； 

c) 程序界面 
程序界面必须包含程序选择、编辑的功能； 

d) 刀补界面 
刀补界面必须包含刀偏、刀具测量的功能； 

e) 设置界面 
设置界面必须包含设置坐标系、参数、权限的功能； 

f) 诊断界面 
诊断界面必须包含 PLC、报警历史、输入输出、版本信息的功能。 

6.2  图标 

数控系统人机界面图标必须符合 GB/T 3168、GB/T 16273-2-1996的规定。另外，根据数控系统的
功能，可以在此基础上增加图标，具体如下表所示： 

表 3 图标符号 

序号 图形符号 说明 

1  

 

程序选择 

2  

 

程序编辑 

3  

 

任意行 

4  

 

程序校验 

5  

 

程序停止 

6  

 

重运行 

开机界面

位置 程序 刀补 设置 诊断
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7  

 

断点 

8  

 

工位切换 

9  

 

后台新建 

10  

 

保存 

11  

 

后台保存 

12  

 

编辑允许 

13  

 

编辑禁止 

14  

 

指定行号 

15  

 

当前行 

16  

 

载入程序 

17  

 

删除 

18  

 

返回断点 

19  

 

重对刀 
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20  

 

查找 

21  

 

重命名 

22  

 

复制 

23  

 

粘贴 

24  

 

放大 

25  

 

缩小 

26  

 

擦除 

27  

 

图形参数 

28  

 

当前位置 

29  

 

偏置输入 

30  

 

记录 

31  

 

分中 

32  

 

参数 
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33  

 

PLC 

34  

 

固定循环 

35  

 

日志 

36  

 

补偿 

37  

 

示波器 

38  

 

索引 

39  

 

分类 

40  

 

口令 

41  

 

设备配置 

42  

 

系统参数 

43  

 

显示参数 

44  

 

加工信息 

45  

 

文件管理 
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46  

 

通讯 

47  

 

系统升级 

48  

 

登录 

49  

 

修改口令 

50  

 

注册 

51  

 

刀补 

52  

 

刀库 

53  

 

长度测量 

54  

 

校准测头 

55  

 

正文 

56  

 

坐标 

57  

 

状态显示 

58  

 

输入输出 
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59  

 

梯图监控 

60  

 

报警历史 

61  

 

报警显示 

62  

 

返回 

63  

 

增加行 

64  

 

插入行 

65  

 

移动 

6.3  字体 

软件人机界面的字体建议符合以下要求： 
a) 英文和数字适宜使用 Arial 和 Cambria 字体，中文适宜使用宋体和黑体（如下图所示），由于
机床显示器分辨率要小于传统显示器，在显示字母或图形时容易产生“锯齿”，因此应尽量减

少斜体字的使用。 

 
图 3 Arial字体与 Cambria字体 

b) 字体的大小。字体大小选择范围最小字母为 5mm，最大为 20mm； 
c) 字的间距。字跟字之间的距离最小为 1mm，最大为 5mm之间（如下图所示）； 

A    a             A    a 
B    b             B    b 
C    c             C    c 
1234567890        1234567890 
（Arial字体）      （Cambria字体） 
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图 4 以 Arial字体为例所示的字体大小和间距 

 
d) 字体的方向设计应遵循人的视觉习惯，即水平方向上从左向右，垂直方向上从上向下。 

 

 
 
 


