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内容概要

本书采取指令讲解与实例剖析并重的手法，翔实地讲述了SINUMERIK 802D系统典型指令的功能及其
应用范围和应用中的注意事项，多种编程思路及其实思路及其实际效果对比以及该数控系统特有的指
令用法，旨在引领读者学习和体会西门子数控系统丰富的功能和内涵，避免在使用中出现常见的问题
和错误。
本书主要内容包括:SINUMERIK 802D系统简介，铣削加工基本编程指令，SINUMERIK 802D系统面板
操作，工艺循环指令的应用，编辑示例，实例编程解析。
    本书可供使用西门子数控系统的工程技术人员及操作人员、大中专院校和各类职业学校数控专业师
生以及各种数控技能大赛的选手阅读参考。
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章节摘录

插图：第一章 SlNUMERIK 802D系统简介一、SINUMERIK 802D产品在中国市场的应用背
景SINUMERIK 802系列产品是从1997年开始进入中国市场的，包括SINUMERIK 802S、802D、802C
、802Se和802Ce。
其中802D是于1999年推出的一款全数字式的数控系统，作为一款在中国市场上处于中端位置的数控产
品，包括了车床和铣床版本。
可以应用于各种金属切削机床，如车床、铣床、加工中心以及各种专用机床。
2003年，SINUMER—IK 802D的系统软件版本从1.0升级到了2.0。
从2004年第一届全国数控大赛开始，西门子SINUMERIK 802D数控系统就一直是全国数控大赛指定的
比赛专用数控系统之一。
二、SINUMERIK 802D的产品特点数控系统的硬件中最核心的部件称为PCU——面板控制单元（Panel
Control Unit），相当于数控系统的心脏。
SINUMERIK 802D PCU的全部硬件就是一个操作面板，PCU模块内包含了人机界面、NC、PLC以及通
信功能。
由于NC、PLC、HMI以及通信功能全部在一个控制单元上运行，所以无需用户组装，使用极为方便。
相同的硬件和软件既可以控制车床，也可以控制铣床，因此具有设计简单、节约空间、高质量和高可
靠性的特点。
在面板控制单元正面、显示屏幕的右上方配有PC卡插槽，既可以用来备份当前机床的试车数据，也可
以将其他型号和配置完全相同的机床的试车数据直接传人当前机床的数控系统中，以达到简单、快速
、批量调试机床的目的。
802D的10.4英寸TFT大屏幕薄型液晶显示器，使用了无需风扇进行散热的长寿命背景光源，还可以升
级为彩色显示屏。
系统内部使用闪存芯片代替了以往的硬盘存储加工程序，并且不需要依靠电池来保持加工程序的存储
。
因而整个802D的系统硬件都具有非常良好的维护性。
802D系统的调试过程也很简单。
标准的802D系统配置适用于车削及铣削的加工。
系统的调试所需的工具主要是标准的PC机，西门子公司会随同数控系统向用户提供用于系统调试的软
件工具包，用于PLC的编程、驱动器的调试及参数优化、用户报警文本及在线帮助的生成、数控系统
和PC机之间的数据通信等。
配合前面提到的PC卡，不仅可以备份全部数据，更可以简单、快捷地进行批量调试。
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编辑推荐

《精通SINUMERIK 802D数控铣削编程》特点：深入浅出——讲解特殊指令和循环指令编程；内容丰
富——功能指令讲解与实例剖析并重；生动易学——给出不同编程思路的效果对比；源于实践——作
者使用西门子数控系统多年。

Page 6



第一图书网, tushu007.com
<<精通SINUMERIK 802D数控�>>

版权说明

本站所提供下载的PDF图书仅提供预览和简介，请支持正版图书。

更多资源请访问:http://www.tushu007.com

Page 7


