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内容概要

　　《SIEMENS数控技术应用工程师——SINUMERIK 840D/810D数控系统NC高级编程与Shop
Turn应用教程》围绕SIEMENS SINUMERIK
840D/810D数控系统，详细介绍了系统的操作技能、NC编程指令及加工应用，包括系统操作基础
、SIEMENS
840D的变量编程、标准循环应用、同步动作编程等NC高级编程的技能，同时也通过一些应用实例阐
述了在SIEMENS
840D数控系统中如何应用Shop Turn以及Cimatron E实现加工。
《SIEMENS数控技术应用工程师——SINUMERIK
840D/810D数控系统NC高级编程与Shop Turn应用教程》侧重SINUMERIK
840D/810D数控系统的数控程序编制、高级功能指令应用的介绍，图文并茂，实用性强。

　　《SIEMENS数控技术应用工程师——SINUMERIK 840D/810D数控系统NC高级编程与Shop
Turn应用教程》是有关SIEMENS数控技术的一本非常实用的职业技术培训教材，适用于SINUMERIK
840D/810D系统的操作人员、编程与工艺人员，也可供大专院校数控专业、机电一体化专业的师生参
考。
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编辑推荐

SIEMENS SINUMERIK 840D／810D系列数控系统在国内的应用越来越普遍，尤其是高端数控机床广泛
采用SIEMENS 840D／8 10D数控系统。
由陈先峰等编著的《SIEMENS数控技术应用工程师——SINUMERIK 840D/810D数控系统NC高级编程
与Shop Turn应用教程》内容分为12章，并结合工程实践以及技术培训经验编写而成的，理论精简，文
字通俗，叙述到位；结合大量图形详尽地分析并配以相应的操作步骤，做到了图文并茂。
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