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简介 
 
 

 
内嵌 HMI 

 
 

高级 HMI 

         

 
 
适用范围 若非特别声明 本操作者指南适用于 SINUMERIK 

840D/840Di/810D 控制系统 
 
如何使用本手册 本手册是一本操作者指南 介绍了所有主要的编程步骤  

 
目的是为操作者提供一些快速的帮助并帮助记忆 尤其是一

些不常用的命令 或提供对各种参数的快速参考  
 
因此 本指南的文字很少  
 
首先熟悉一下下面的符号 以便在后面出现时可以更好地理

解  
 
 
 
符号  
 

 
提供提示或背景信息 

 

 
屏幕显示  

 

 
通过软键进行的操作  

 

 
通过操作者键盘进行的输入  

 
 通过机器的控制面板进行的输入  
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章节列表 
 
                 

 
 
 操作者控制系统  1 
 

 设置  2 
 

 人工控制的操作  3 
 

 零件编程  4 
 

 管理数据  5 
 

 自动模式  6 
 

 警报和消息  7 
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1. 操作者控制系统 
 

1.1 长条型操作者面板 OP 010 上按键的功能 1-10 

1.2 长条型操作者面板 OP 010C 上按键的功能 1-11 

1.3 长条型操作者面板 OP 010S 上按键的功能 1-12 

1.4 长条型操作者面板 OP 012 上按键的功能 1-13 

1.5 长条型操作者面板 OP 015 上按键的功能 1-14 

1.6 操作者面板上按键的功能 1-15 

1.7 外接机器控制面板上按键的功能 1-17 

1.9 操作区 1-22 

1.10 操作原则 1-23 
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1.1 长条型操作者面板 OP 010 上按键的功能 
 
 

 
内嵌 HMI 

 
 

高级 HMI 

         

 
 

 

 
 
 

 
A 显示屏 

B 字母数字小键盘 
 更正/光标键 

1 机器区域键 

2 回调 

3 软键栏 水平方向  

4 ETC 键 菜单展开  

5 区域切换键 

6 软键栏 垂直方向  
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1.2 长条型操作者面板 OP 010C 上按键的功能 
 
 

 
内嵌 HMI 

 
 

高级 HMI 

         

 
 

 
 

 
 
 
 

 
A 显示屏 

B 字母数字小键盘 
 更正/光标键 

2 机器区域键 

2 回调 

3 软键栏 水平方向  

4 ETC 键 菜单展开  

5 区域切换键 

6 软键栏 垂直方向  
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1.3 长条型操作者面板 OP 010S 上按键的功能 
 
 

 
内嵌 HMI 

 
 

高级 HMI 

         

 
 

 
 

 
 

 
A 显示屏 

1 机器区域键 

2 回调 

3 软键栏 水平方向  

4 ETC 键 菜单展开  

5 区域切换键 

6 软键栏 垂直方向  
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1.4 长条型操作者面板 OP 012 上按键的功能 
 
 

 
内嵌 HMI 

 
 

高级 HMI 

         

 
 

 
 

 
  

 

 
A 显示屏 

B 字母数字小键盘 
 更正/光标键 

C 鼠标和鼠标键 

1 机器区域键 

2 回调 

3 软键栏 水平方向  

4 ETC 键 菜单展开  

5 区域切换键 

6 软键栏 垂直方向  
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1.5 长条型操作者面板 OP 015 上按键的功能 
 
 

 
内嵌 HMI 

 
 

高级 HMI 

         

 
 

 
 

 
 

 
A 显示屏 

1 机器区域键 

2 回调 

3 软键栏 水平方向  

4 ETC 键 菜单展开  

5 区域切换键 

6 软键栏 垂直方向  
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1.6 操作者面板上按键的功能 
 
 

 
内嵌 HMI 

 
 

高级 HMI 

         

 

 
按键符号的含义 
 

 
   

机器 操作区 

 
   

返回跳转 

 
   

软键展开 

 
   

区域切换 

 
   

确认警报 

 
   

切换通道 

 
   

信息 

 
   

选择窗口 

 
      

移动光标 

 
    

向上翻页 

 
   

删除字符 

 
   

空格 

 
   

选择键 

 
   

编辑/撤销 

 
   

换档 

 
   

行尾 

机器 

菜单选择 

报警取消 

通道 

帮助 

下一个窗口 

选择 

插入 

向上翻页 

退格 
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1.6 操作者面板上按键的功能 
 
 

 
内嵌 HMI 

 
 

高级 HMI 

         

 
 

   
向上翻页 

 
   

输入 接受  

 
   

概要警报 

 
   

客户 

 
    不久后提供 

程序 

 
    不久后提供 

工具偏置 

 
    不久后提供 

程序管理 

 
 

 
拥有双重功能的按键  
   

 
  * 

使用 Shift 键切换 

 
   

Ctrl 键 

 

 
组合键 
   

 
    +   

跳转到程序开头 

 
    +   

跳转到程序结尾 

 
    +  Q   +  

启动 PCU 重置 

  

输入 

报警 

自定义 

程序 

偏置 

程序管理器 

下一个窗口 

输入 

向下翻页 
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1.7 外接机器控制面板上按键的功能 
 
 

 
内嵌 HMI 

 
 

高级 HMI 

         

 
 

Machine control panel for turning machines

Machine control panel for milling machines

1 4 2 3 5 6 7 8

1 4 2 3 5 6 7 8

 
 

  
 1 紧急停按钮 

  
 2 模式和机器功能 

 
 

 Jog  
颠簸 

 
 MDA  

MDA 

 
 Auto  

自动 

 
 Teach In  

训练 

微动 

示教 

自动 

车床的机器控制面板 

铣床的机器控制面板 
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1.7 外接机器控制面板上按键的功能 
 
 

 
内嵌 HMI 

 
 

高级 HMI 

         

 
 

 Repos  
重新定位 

 
 Ref Point  
 

参照点 

 3 增量行进 
 

 4 程序控制 
 

 
 Reset  

重置 

 
 Single Block  

单个块 

 
 Cycle Start  

NC 停止 

 
 Cycle Stop  
 

NC 开始 

 5 车床的轴键 
 

 
 +X ... Z  

轴键 带方向  

 
 Rapid  

快速横向行进禁用 

 
 WCS MCS  
 

MCS/WCS 

  铣床的轴键 
 

 
 X  ... 9th Axis   

轴键 

 
 +  ...  

方向键 

 
 Rapid  

快速横向行进禁用 

 
 WCS MCS  
 

MCS/WCS 

  

重新定位 

参考点 

复位 

单个程序段 

循环开始 

循环停止 

快进 

第 9 个轴 

快进 
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1.7 外接机器控制面板上按键的功能 
 
 

 
内嵌 HMI 

 
 

高级 HMI 

         

 
 6 心轴控制 

 
 

  

心轴禁用 

 

 Spindle Stop  

心轴停止 

 

 Spindle Start  
 

心轴启动 

 7 进料控制 
 

 

  

进料/快速横向行进禁用 

 

 Feed Stop  

进料停止 

 

 Feed Start  
 

进料开始 

 8 键开关 
 

 9 增量键 
 

 VAR  
 

可变的增量尺寸 

 
  1  10  100  

  1000  10000  

预设的增量尺寸 

  

主轴停止 

主轴启动 

进给停止 

进给开始 

可变 
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1.8 图形用户界面 
 
 

 
内嵌 HMI 

 
 

高级 HMI 

         

 
 

M0
M0
M0

H0.000000
H0.000000
H0.000000

M0
M0

+ X     900.000    mm    0.000 
- Y    -156.000    mm    0.000 
+ Z     230.000    mm    0.000 

Auto

MDA

JOG

REPOS

REF

.

.

i

Machine Jog  
Channel reset
Program aborted 3

1

2
4

5

6

MCS  Position                                        Repos offset

11

13

11

Machine

16

Parameter Program

14

Services Diagnosis

G0 G91

Preselected tool: 11
ç

Tool

ç

11

Feedrate mm/min
Actual              3000.00      0.0%
Set                   3000.00 

11
15

Auxiliary functions

7
8

9

12
>

1017  
 

 
1 操作区 
 
2 通道状态 
 
3 程序状态 
 
4 通道和模式组 
 
5 警报和消息行 
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1.8 图形用户界面 
 
 

 
内嵌 HMI 

 
 

高级 HMI 

         

 

 
6 模式 
 
7 程序名称 
 
8 通道操作消息 
 
9 通道状态显示 
 
10 与菜单栏有关的信息 
 
11 工作窗口和 NC 显示 
 
12 包含操作者注释的对话框行 
 
13 焦点 
 
14 水平方向的软键栏 
 
15 垂直方向的软键栏 
 
16 回调 
 
17 等等  
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1.9 操作区 
 
 

 
内嵌 HMI 

 
 

高级 HMI 

         

 
 
 控制系统中的标准功能分为以下几个操作区  

 
 
 

                    

Operating areas

MACHINE

PROGRAM

SERVICES

DIAGNOSIS

START-UP

PARAMETERS

Execution
of part program/
manual control

Development
and adaptation
of part programs

Reading in/out
programs and data

Alarm displays,
service displays

Adaptation of NC
data to machine,
system settings

Editing
data for programs/
tool management

 
 
 

    

按 Area changeover 区域

切换 键时 主菜单中的操

作区将出现在水平方向的软键

栏中 您可以使用该键从任意

菜单切换到主菜单  

操作区 

零件程序的执

行/手动控制 

编辑程序数据/
工具管理 

零件程序的开

发和改编 

读入/读出程序

和数据 

警报显示 服

务显示 

 
将 NC 数据改

编 为 机 器 数

据 系统设置 

菜单选择 

机器 

服务 

程序 

参数 

启动 

诊断 
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1.10 操作原则 
 
 

 
内嵌 HMI 

 
 

高级 HMI 

         

 
 
 对于内嵌 HMI 和高级 HMI 在所有操作区和菜单中提供了功

能完全相同的一组按键和软键 操作原则  
 

 

 
区域切换   

 

 
 

从任意菜单切换回控制系统的

主菜单  

 

 
软键  
 

 
   

水平方向的软键  
这些按键将每个操作区细分为

更详细的级别 每个水平方向

的菜单项分配给垂直方向的菜

单栏/软键  
 

 
   

垂直方向的软键  
分配当前所选的水平方向软键

的功能  
 

菜单选择 
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1.10 操作原则 
 
 

 
内嵌 HMI 

 
 

高级 HMI 

         

 

 
在菜单窗口中导航  
 

 
 

 

切换菜单窗口  
将焦点切换到所选的菜单窗

口  
 

      
 
 

在菜单窗口中滚动  
向下或向上滚动一页  

 
   

  

在菜单窗口中定位光标  
将光标置于菜单窗口中所需的

点  
 

 

下一个窗口 

向上翻页 向下翻页 
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1.10 操作原则 
 
 

 
内嵌 HMI 

 
 

高级 HMI 

         

 

 
在目录树中导航  
 

 
   

选择目录/文件  
将光标置于所需的目录/文件

上  
 

 
 

打开/关闭目录  
打开或关闭所选的目录  
 

 
 

关闭目录  
关闭所选的目录  
 

 
 

打开文件  
打开所需的文件 例如 如果

要在 ASCII 编辑器中编辑文件

此时编辑器会自动打开  
 

 
 

选择文件 高级 HMI  
选择所需的文件  
 

 
 

选择多个文件 高级 HMI  
按住 Shift 和 向下光标

键  
 

 
 

选择块的开头  
 

 
 或  

按住 向上光标 或 向下光

标 键时 将选中相邻的文

件  
 

输入 

输入 

选择 
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1.10 操作原则 
 
 

 
内嵌 HMI 

 
 

高级 HMI 

         

 
 

 
取消选择选取的文件  

 
 

取消所有选择  
 

 

 
编辑输入/值  
 

  如果要编辑输入/值 相应的键

总是自动显示在输入字段的右

侧 提供的输入字段如下  
 

 
 

1. 选项字段 单选按钮或复选

框  
激活或禁用选项字段  
 

 
 

2. 输入字段  
切换到输入模式  
 
通过数字小键盘输入值或文字

例如文件名 类型等  
 

 
 如果先将光标置于输入字段

将自动切换到输入模式  
 
 

 
一定要使用 Input 输入

键确认输入 输入的值将被接

受  

选择 

插入

选择 

插入 

输入 
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1.10 操作原则 
 
 

 
内嵌 HMI 

 
 

高级 HMI 

         

 

  
您可以使用 Toggle 切

换 键选择多个默认值中的

一个  
 

  3. 选择列表 高级 HMI  
显示预选的可能值  
 

 
 

 

打开选择列表  

 
  

将光标置于所需的值上  
 

 
 

 
一定要使用 Input 输入

键确认输入 输入的值将被接

受  
 
 

 
切换到选择列表中的下一个

值 而不显示整个列表  
 

选择 

插入 

选择 

输入 
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1.10 操作原则 
 
 

 
内嵌 HMI 

 
 

高级 HMI 

         

 

 
确认/取消输入  
 

 
OK

 

确认输入  
保存输入并退出当前菜单 将

自动返回主调菜单  
 

 
Cancel

 

取消输入 
拒绝输入并退出当前菜单 将

自动返回主调菜单  
 

 
 

拒绝输入并退出当前菜单 将

自动向上移动一级  
 

 
 

清除当前输入 但是仍在当前

菜单中  
 

 

插入 

取消 
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1.10 操作原则 
 
 

 
内嵌 HMI 

 
 

高级 HMI 

         

 
 使用鼠标操作   

 
如果您安装了鼠标 操作如下

所述  
 

 1 单击  1 单击可以  
• 激活菜单窗口  
• 将光标置于所需的输入字段

上  
• 选择目录  
• 激活软键  
• 激活/禁用单选按钮/复选

框  
• 激活输入字段  
• 打开选择列表  
 

 2 多次单击  2 多次单击可以  
• 接受值/输入  
• 打开目录  
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2. 设置 
 

2.1 逼近参照点 2-32 

2.2 输入工具偏置 2-33 

2.3 计算工具偏置 2-34 

2.4 输入/更改零偏置 2-35 

2.5 起始方法/确定零偏置 2-37 

2.6 对设置数据编程 2-38 
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2.1 逼近参照点 
 
 

 
内嵌 HMI 

 
 

高级 HMI 

         

 
 

 
小心  
如轴未置于安全位置 请将轴置于安全的位置  
一定要遵照轴在机器上直接移动  
只要轴未被参照 软件限制开关未生效 应忽略实际值的

显示  
 

 
Machine

 
 

选择 Machine 机器 操

作区  

 
Jog

 或 
MDA

 
 

选择 Jog 颠簸 或

MDA  

 

 Ref Point  
 

选择 Ref 参照点 机器

功能  

 
 +X

 ... Z  
车床  
横向行进轴  

 X
 ... 9th Axis  

铣床  
选择轴并 
 

 +  ...  
横向行进轴  

 
Feed Stop  

在到达参照点之前停止轴  

 
 
 

机器 

微动 

参考点 

第 9 个轴 

进给停止 
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2.2 输入工具偏置 
 
 

 
内嵌 HMI 

 
 

高级 HMI 

         

 
 

 
Parameter

 
 

选择 参数 Parameter
操作区  

 Tool
offset  

 

选择 Tool offset 工具偏

置 菜单  

 

 

 选择所需的功能  

 T no.
+  
T no.
-  

 

选择工具 工具编号  

 D no.
+  
D no.
-  

 

选择工具边缘 工具边缘编

号  

 
Delete

 
 

删除工具/工具边缘  

 
Go to

 
 

查找工具 

 
Overview...

 
 

列出现有工具  

 
New...

 
 

创建新工具/工具边缘  

 

 
 输入新值  

 

参数 

刀具补偿 

D 编号 + 

刀具编号 + 

刀具编号 - 

D 编号 - 

删除 

转到 

概述 

新建 
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2.3 计算工具偏置 
 
 

 
内嵌 HMI 

 
 

高级 HMI 

         

 
 

 
Parameter

 
 

选择 参数 Parameter
操作区  

 Tool
offset  

 

选择 Tool offset 工具偏

置 菜单  

 

 

 将光标置于所需的工具参数

上  
 

 

 
Determine
compensa.  

 

选择轴并输入参照值  

 
Calculate

 
 

所选工具参数的当前位置和参

照值将自动计算  

 

参数 

刀具补偿 

确定补偿 

计算 
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2.4 输入/更改零偏置 
 
 

 
内嵌 HMI 

 
 

高级 HMI 

         

 
 

 
Parameter

 

选择 参数 Parameter
操作区  
 

 Zero
offset  

选择 Overview of settable 
zero offsets 可设置零偏置概

要 菜单  
 

 
 

Axes +
 

Axes –
 

选择零偏置  
切换到下一个轴或上一个轴的

已定义零偏置  
 

 
Offsets

  
Rotation,
scal., mirr.  

更改当前显示的零偏置的显示

模式 显示内容是绝对偏置或

成比例的旋转 缩放或镜像

值  
 

 

 
 输入/更改零偏置   

 
Basic ZOs

 

显示所有已定义的基本零偏

置  
 

 
Sett. ZOs

 

显示所有已定义的可设置零偏

置  
 

 

参数 

零偏 

旋转 缩

放 镜像 偏置 

轴 s - 

轴 s + 

基本零偏 

设置零偏 
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2.5 输入/更改零偏置 
 
 

 
内嵌 HMI 

 
 

高级 HMI 

         

 

 
 将光标置于所需的字段上 然

后输入/更改值  
 

 

 
请注意  
零偏置的更改在输入时会更新  
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2.5 起始方法/确定零偏置 
 
 

 
内嵌 HMI 

 
 

高级 HMI 

         

 
 

 
Machine

 

选择 Machine 机器 操

作区  
 

 
Jog  

选择 Jog 颠簸 模式  
 
 

   
 

Scratching
 

选择活动级别 活动零偏置和

活动工具  
 

 
 

使用光标选择将横向行进的

轴  
 

 
   X  +  

 

将轴向工件横向行进 输入所

需的设定位置 然后使用

Input 输入 确认 偏置

将会计算  
 

 
OK

 

使用 OK 确定 所有

值将输入所选的零偏置   
 

 

 
请注意  
偏置的计算总是参照当前工件的坐标系 (WCS)  
 

 
 

 

为了考虑工具的几何形状 将

光标置于将横向行进的轴的

Geometry + wear 几何形

状 + 磨损 列 并使用

Toggle 切换 键选择计

算工具偏置的方法  
 

机器 

原始 

确定 

微动 

输入 
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2.6 对设置数据编程 
 
 

 
内嵌 HMI 

 
 

高级 HMI 

         

 
 

 
Parameter

   
 

选择 参数 Parameter
操作区  
 

 Setting
data  

 

选择 Setting data 设置数

据 菜单  

 

 
 使用设置数据定义操作状态  

 Work area
limit.  

 

• 更改工作区限制  

 Jog
data  

 

• 更改颠簸数据  

 Spindle
data  

 

• 更改心轴数据  

 Feedrate
DRY  

• 更改 DRY 测试模式的空载

运行进料速率  
 

 Starting
angle  

 

• 更改螺纹切削的起始角  

 
Misc.

 
 

• 显示其它设置数据  

 Protection
zones  

 

• 选择保护区的级别  

 
 

参数 

设置数据 

微动数据 

工作区限制 

主轴数据 

空运行进

给率 

起始角 

保护区 

其它 
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2.6 对设置数据编程 
 
 

 
内嵌 HMI 

 
 

高级 HMI 

         

 
 

   
 

将光标置于所需的字段上 然

后更改值 或 
 

 
 

 

使用 Toggle 切换 键选

择一个新值  

 
 

选择 
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3. 人工控制的操作 
 

3.1 颠簸/颠簸增量模式 3-42 

3.2 MDA 模式 3-44 

3.3 训练模式 3-45 
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3.1 颠簸/颠簸增量模式 
 
 

 
内嵌 HMI 

 
 

高级 HMI 

         

 
 

 
Machine

 
 

选择 Machine 机器 操

作区  

 
Jog

 
 

选择 Jog 颠簸 模式  

 

 
参照点逼近 将禁用  

 
 +X

... Z  
车床  
横向行进轴  
 

 X
 ... 9th Axis  

 

铣床  
选择轴并 
 

 +  ...  
 

横向行进  

 

 
横向行进速度存储在 设置数据 中  

 
 

 
 

如果需要 使用禁用设置速

度  

 
Rapid  

如果需要 随快速横向行进移

动轴  
 

 

机器 

微动 

第 9 个轴 

快进 
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3.1 颠簸/颠簸增量模式 
 
 

 
内嵌 HMI 

 
 

高级 HMI 

         

 
 

  选择/输入横向行进位置的增

量值 增量  
 

 
1

... 
10000

 

以定义的增量横向行进轴 或 
 

   

 
VAR  

以所选的增量值横向行进轴  
 

 

 
Inc

 

 

 +  .bzw..  
输入所需的增量  
 

 
 

增量 

可变 
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3.2 MDA 模式 
 
 

 
内嵌 HMI 

 
 

高级 HMI 

         

 
 

 
Machine

 
 

选择 Machine 机器 操

作区  

 
MDA

 
 

选择 MDA 模式  

 

 
在 Teach In 训练 模式下 只能在尚未执行的程序中

插入块  
 

 
 输入 NC 块 一个或多个连续

的程序块  
 

 
 

 

确认输入  

 
 

Cycle Start  
 

执行 NC 块  

 

 
MDA-Prog.
sichern  

 

将程序保存在 MDA 缓冲区

中  

 

 
如果没有输入程序名称 程序会自动使用 OSTORE.MPF
内嵌 HMI 或 MDAX.MPF 高级 HMI 作为名称存储在 

MDA 缓冲区中 
 

机器 

MDA-程序 
sichern 

输入 

循环开始 
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3.3 训练模式 
 
 

 
内嵌 HMI 

 
 

高级 HMI 

         

  

 
Machine

 
 

选择 Machine 机器

操作区  
 

 
MDA

 
 

选择 MDA 模式  

 
Teach In  

 

选择 Teach In 训练

子模式  

 

 
在 Teach In 训练 模式下 只能在尚未执行的程序中

插入块  
 

 1. 人工定位  
 

  

+X
... Z  

车床  
横向行进轴  
 

  

X
 ... 9th Axis  

 

铣床  
选择轴并 

 +  ...  
横向行进  

 
Cycle Start  

 

保存位置值  

 

 
轴名称和横向行进路径显示在 Teach In program 训练程

序 窗口中  
 
 

机器 

示教 

第 9 个轴 

循环开始 
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3.3 训练模式 
 
 

 
内嵌 HMI 

 
 

高级 HMI 

         

 
 

 
2. 人工输入坐标  
 

  • 输入横向行进位置的坐标

并 
• 在 MDA program MDA 
程序 窗口中输入其它函

数 先决条件 其它函数

等  
  
  内嵌 HMI 

 
Delete
block  

 

删除当前块  

 Insert
block  

 

在当前块之前插入空行  

 Save
block  

 

保存新的轴位置和其它函数  

  
 

Cycle Start  
执行输入的程序块并在当前块

窗口中显示  
 
  高级 HMI 
  通过键盘输入和删除块  

位置将在输入时自动保存  
 

 
 

删除程序段 

保存程序段 

插入程序段 

循环开始 
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4. 零件编程 
 

4.1 选择/启用工件/零件程序 4-48 

4.2 打开/编辑零件程序 4-49 

4.3 创建新工件/零件程序 4-51 

4.4 执行工件/零件程序 4-52 

4.5 复制/粘贴 重命名 删除 启用 4-53 

4.6 加载/卸载程序 高级 HMI  4-55 
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4.1 选择/启用工件/零件程序 
 
 

 
内嵌 HMI 

 
 

高级 HMI 

         

 
 

 
Program

 
 

选择 Program 程序 操

作区  

 
 选择工件/零件程序  

 
 
Work-
pieces  

 

选择级别  
• 工件 

 Parts
programs  

 

• 零件程序 

 Sub-
routines  

 

• 子例程 

 Standard
cycles  

 

• 标准周期 高级 HMI  

 User
cycles  

 

• 用户周期 

 Clip-
board  

 

• 剪贴板 

 

 
 
 

将光标置于目录树中所需的文

件上  
 

程序 

零件程序 

工件 

标准循环 

子例程 

剪贴板 

用户循环 
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4.2 打开/编辑零件程序 
 
 

 
内嵌 HMI 

 
 

高级 HMI 

         

 
 

 
Program

 
 

选择 Program 程序 操

作区  

  

 

 打开零件程序  

  将光标置于目录树中所需的文

件上  
 

 

 

 在 ASCII 编辑器中打开程序  
 

 
 

 

按 Input 输入 键  

 

 

 调用自由轮廓编程  
 

 Support
 

New
contour  

 

按软键 Support 支持

和 New contour 新轮

廓  

程序 

支持 

新建轮廓 

输入 
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4.2 打开/编辑零件程序 
 
 

 
内嵌 HMI 

 
 

高级 HMI 

         

  

 

 编辑零件程序  

 
Overwrite

 

在插入和改写模式之间切换  
 

 Mark
block  

标记块的开头  
 
 

 

         
Copy
block  

将块保存到剪贴板上  
 

 

         
Delete
block  

删除块  
 
 

 Insert
block  

粘贴剪贴板上的块  
 

 Search/
go to ...  

按照块编号 文件开头 文件

结尾定位 或搜索字符串  
 

 

         
Search

 

输入搜索字符串  
 
 

 

                  
Substitute

 

输入替换字符串  
 
 

 

                  
Continue
search  

继续搜索出现的下一个字符

串  
 

 

         
Go to ...

 

输入块编号  
 
 

 Save
file  

保存零件程序  
 
 

 Close
editor  

关闭文本编辑器  
 
 

  
 

覆盖 

搜索/转到 

搜索 

替换 

删除程序段 

标记程序段 

复制程序段 

插入程序段 

继续搜索 

转到 

保存文件 

关闭编辑器 
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4.3 创建新工件/零件程序 
 
 

 
内嵌 HMI 

 
 

高级 HMI 

         

 
 

 
Program

 
 

选择 Program 程序 操

作区  

 

 
Work-
pieces  
Parts
programs  
Sub-
routines  

 

选择 Workpieces 工

件 Parts programs
零件程序 或

Subroutines 子例

程  

  打开目录  
 

 
New ...

 

输入工件名称 主程序或子例

程 并 
 

 

  
 

选择 File type 文件类

型  

 
  高级 HMI  

  
 

选择键 
• 文本编辑器 
• 激活交互式编程 

 
 
 
 
 

新建 

程序 

工件 

零件程序 

子例程 

选择 
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4.4 执行工件/零件程序 
 
 

 
内嵌 HMI 

 
 

高级 HMI 

         

 

 
Program

 
 

选择 Program 程序 操

作区  

 

 

 
 

   
Work-
pieces  

选择工件  
 
在工件概要中使用光标标记所

需的工件  
 

 
   

Selection
 

选择工件  
 

 
  

Parts
programs  

选择零件程序  
 
在零件程序概要中使用光标标

记所需的工件  
 

 
Selection

 

选择零件程序  
 

 
 

 
 

开始执行工件/零件程序  

 

 
Clip-
board  

 

您也可以直接从剪贴板运行零

件程序  

 
 

程序 

工件 

选择 

零件程序 

选择 

剪贴板 
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4.5 复制/粘贴 重命名 删除 启用 
 
 

 
内嵌 HMI 

 
 

高级 HMI 

         

 
 

 
Program

 
 

选择 Program 程序 操

作区  

 

 
 选择级别并将光标置于目录树

中所需的文件上  
 

 
 Manage

programs  

高级 HMI  
选择 Manage programs 管

理程序  
 

 

 
 复制/粘贴程序  

 
 

Copy
 

 

选择源文件  

 
Paste

 
 

将源文件保存在目标目录中   

 

  
如果需要 使用 Toggle 切

换 键选择文件类型  
 

 

 
 为程序重命名  

 
 

Rename
 

 

按 Rename 重命名 软

键并输入新名称  

 

  
使用 Toggle 切换 键选

择文件类型  
 

程序 

管理程序 

粘贴 

复制 

重命名 

选择 

选择 
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4.5 复制/粘贴 重命名 删除 启用 
 
 

 
内嵌 HMI 

 
 

高级 HMI 

         

 
  删除程序  

 

 
Delete

 
 

将程序从目录中删除  

  
通过 Select 选择 键选

择多个文件  
 

 

 
 

 
更改启用状态  

 Change
enable  

设置 (x) 或取消 (  ) 启用状

态  
 

 
 

删除 

更改启用

状态 

选择 
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4.6 加载/卸载程序 高级 HMI  
 
   

 
高级 HMI 

         

 
 

 
Program

 
 

选择 Program 程序 操

作区  

 

 

 将光标置于目录树中所需的文

件上  
 

 
Load

 
 

将程序加载到 NC 内存中  

 
Unload

 
 

将程序保存到硬盘上  

  

 
请注意  
在激活 Load 加载 时 程序会自动从硬盘上删除 在

激活 Unload 卸载 时 程序会自动从 NC 内存中删

除  
 
 
 
 

程序 

卸载 

装载 
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5. 管理数据 
 

5.1 转移数据 内嵌 HMI  5-58 

5.2 转移数据 高级 HMI  5-61 

5.3 创建新文件/目录 高级 HMI  5-63 

5.4 加载/卸载程序 高级 HMI  5-64 

5.5 复制/粘贴 删除 高级 HMI  5-65 

5.6 目录/文件/存档属性 高级 HMI  5-66 
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5.1 转移数据 内嵌 HMI  
 
 

 
内嵌 HMI 

           

 
 

 
Services

 
 

选择 Services 服务 操

作区  

 

 
 读出数据  

 
 

Data out
 

 

选择 Data out 数据输

出 菜单  

  选择接口  
 RS-232-

user  
 

• RS-232 用户 

 RS-232-
printer  

 

• RS-232 打印机 

 RS-232-
PG/PC  

 

• RS-232-PG/PC 

 
NC-Card

 
 

• NC 卡 

 

 
 将光标置于目录树中所需的文

件上  
 

 

 
Start

 
 

开始 Data out 数据输

出  

 
Stop

 
 

中断 Data out 数据输

出  

 
 

服务 

RS-232- 
用户 

数据输出 

RS-232- 
打印机 

NC 卡 

停止 

开始 
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5.1 转移数据 内嵌 HMI  
 
 

 
内嵌 HMI 

           

 
 

 
 读入数据  

 
 

Data in
 

 

选择 Data in 数据输入

菜单  

  选择接口  
 RS-232

user  
 

• RS-232 用户 

 RS-232-
PG/PC  

 

• RS-232-PG/PC 

 
NC-Card

 
 

• NC 卡 

 

 
 将光标置于目录树中所需的文

件上  
 

  使用 NC 卡时读入/读出数

据  
Start 开始 后 将出现

Create archive 创建存

档 窗口 输入新名称并使

用 OK 确定 确认 新

目录将创建  
 
 

数据输入 

NC 卡 

RS-232- 
用户 
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5.1 转移数据 内嵌 HMI  
 
 

 
内嵌 HMI 

           

 

 
Start

 
 

按照现有路径组织数据  
 

 
 

存档文件的路径/工件 
 
将所有文件均存储在该目录

中 无论存档路径如何  
 

 
 

存档文件的路径/工件 
 
将所有文件均存储在剪贴板

中 无论存档路径如何  
 

 
 

读入剪贴板 
 

 
OK

 
 

开始 Data in 数据输

入  

 
Stop

 
 

中断 Data in 数据输

入  

开始 

确定 

停止 
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5.2 转移数据 高级 HMI  
 
   

 
高级 HMI 

         

 

 
Services

 
 

选择 Services 服务 操

作区  
 

 
  读出数据  

 
 

Data out
 

 

选择 Programs/data 程序/
数据 菜单  
 

 

 
 在目录树中选择数据  

 
 

 
 选择目标区域  

 
RS-232

 
 

• RS-232 接口 

 
PG

 
 

• 编程设备 

 
Diskette...

 
 

• 软盘驱动器 

 
Archive...

 
 

• Archive 存档 在硬盘

驱动器上 

 
NC Card

 

• NC 卡 

 

 
 开始转移  

 
Start

 
 

开始磁盘/存档的数据转移 软

键标签更改为 Stop 停

止  
 

服务 

数据输出 

软盘 

存档 

NC 卡 

开始 
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5.2 转移数据 高级 HMI  
 
   

 
高级 HMI 

         

 
 

 
 读入数据  

 
 

Data in
 

 

选择 Programs/data 程序/
数据 菜单  
 

 

 
 在目录树中选择数据  

 
 

 
 选择源区域  

 
RS-232

 
 

• RS-232 接口 

 
PG

 
 

• 编程设备 

 
Diskette...

 
 

• 软盘驱动器 

 
Archive...

 
 

• Archive 存档 在硬盘

驱动器上 

 
NC Card

 

• NC 卡 

 

 
 开始转移  

 
Start

 
 

开始磁盘/存档的数据转移 软

键标签更改为 Stop 停

止  
 

 
数据转移自动开始 您可以随时再次按该软键中断数据转

移  

数据输入 

软盘 

开始 

NC 卡 

存档 



02.01 5. 管理数据 

 Siemens AG 2001. 保留所有权利 5-63 

SINUMERIK 840D/840Di/810D 简短操作指南 (BAK) – 02.01 版 

 
5.3 创建新文件/目录 高级 HMI  
 
   

 
高级 HMI 

         

 

 
Services

 
 

选择 Services 服务 操

作区  
 

 Manage
data  

 

选择 Manage data 管理数

据 菜单  

 

 
New...

 
 

输入程序名称并选择程序类

型  
 

  
通过选择 End 软键 可以

在 Name 名称 和

Type of file 文件类型

区域之间切换  
 

 
OK

 
 

新文件/目录将创建  

 
 

服务 

新建 

管理数据 

确定 
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5.4 加载/卸载程序 高级 HMI  
 
   

 
高级 HMI 

         

 

 
Services

 
 

选择 Services 服务 操

作区  
 

 Manage
data  

 

选择 Manage data 管理数

据 菜单  

 

 
 将光标置于目录树中所需的文

件上  
 

 

 
Load

 
 

将文件从硬盘驱动器加载到 
NC 内存中  

 
Unload

 
 

将文件从 NC 内存卸载到硬盘

驱动器上  

 
 
 

服务 

管理数据 

装载 

卸载 
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5.5 复制/粘贴 删除 高级 HMI  
 
   

 
高级 HMI 

         

 

 
Services

 
 

选择 Services 服务 操

作区  
 

 Manage
data  

 

选择 Manage data 管理数

据 菜单  

 

 
 将光标置于目录树中的源文件

上  
 

 

 
 复制/粘贴程序  

 
Copy

 
 

选择目标目录  

 Programs
data  

 

关闭目标窗口  

 
Paste

 
 

将源文件复制到目标目录中  

 
Clipboard

 
 

复制到剪贴板或从剪贴板复

制  

 
Diskette

 
 

复制到软盘或从软盘复制  

 

 

 删除程序  

 
Delete

 
 

删除所选的文件  

 
 

服务 

管理数据 

程序数据 

复制 

粘贴 

剪贴板 

软盘 

删除 
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5.6 目录/文件/存档属性 高级 HMI  
 
   

 
高级 HMI 

         

 

 
Services

 
 

选择 Services 服务 操

作区  
 

 Manage
data  

 

选择 Manage data 管理数

据 菜单  

 

 
 将光标置于目录树中所需的文

件上  
 

 

 
Properties

 
 

选择 Properties 属性

菜单  

 

 
 • 为文件重命名 

• 转换文件类型 
• 更改文件/目录的访问权限 
• 显示所有文件的内容 
 

 

 
访问级别只能由相应的访问权限更改  

 
 
 

服务 

属性 

管理数据 
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6. 自动模式 
 

6.1 选择工件/程序 6-68 

6.2 开始/停止/取消执行程序 6-69 

6.3 重新定位 − 中断后重新定位 6-70 

6.4 过量存储 6-72 

6.5 显示程序级别 6-73 

6.6 程序更正 6-74 

6.7 通过 RS-232 执行 内嵌 HMI  6-75 

6.8 从硬盘加载/卸载程序 高级 HMI  6-76 

6.9 从硬盘执行 高级 HMI  6-77 
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6.1 选择工件/程序 
 
 

 
内嵌 HMI 

 
 

高级 HMI 

         

 
 
 

 
Machine

 
 

选择 Machine 机器 操

作区  

 
AUTO

 
 

选择 Automatic 自动

模式  

 

 
Program
overview  

 

选择 Programs overview
程序概要 菜单  

 
   

Work-
pieces  

   
Parts
programs  

   
Sub-
routines  

   
Standard
cycles  

   
User cycles

 

使用光标在工件/零件程序/子
例程概要以及标准周期和用户

周期中选择所需的工件/零件程

序/子例程或所需的周期  
 

 
   

Selection
 

选择工件/零件程序  
 

 
 Change

enable  
 

设置 (x) 或取消 (  ) 启用状

态  

 
 
 
 

机器 

零件程序 

自动 

程序概要 

工件 

子例程 

标准循环 

用户循环 

选择 

更改启用

状态 
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6.2 开始/停止/取消执行程序 
 
 

 
内嵌 HMI 

 
 

高级 HMI 

         

 
 

 
Machine

 
 

选择 Machine 机器 操

作区  

 
AUTO

 
 

选择 Automatic 自动

模式  

 

 
请检查  
当前没有任何警报   
程序已选择  
激活进料启用  
激活心轴启用  

 
 

Cycle Start  
 

开始执行零件程序  

 
Cycle Stop  
 

停止执行零件程序  

 
Reset  

 

取消执行零件程序  

 

 
通过 Cycle Stop 周期停止 中断的零件程序可以使用

Cycle Start 周期开始 继续执行  
 
通过 Reset 重置 中断的零件程序可以按 Cycle Start
周期开始 从头开始处理  

 

机器 

自动 

循环开始 

复位 

循环停止 
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6.3 重新定位 − 中断后重新定位 
 
 

 
内嵌 HMI 

 
 

高级 HMI 

         

 
 

 
程序中断后 Cycle Stop 周期停止 您可以在人

工模式下将工具移离轮廓 控制系统会保存中断点的坐标

将显示轴的横向行进路径差异  
 

 
Machine

 
 

选择 Machine 机器 操

作区  

 
Jog

 
 

选择 Jog 颠簸 模式  

 
 

Repos  
 

程序中断后重新定位  

  车床  
 +X

... Z  
将轴横向行进到中断点  

  铣床  
 X

 ... 9th Axis  
 

选择轴并 

 +  ...  
 

将轴横向行进到中断点  

 

 
小心  
禁止超过中断点 激活进料禁用开关  

 
 

机器 

微动 

重新定位 

第 9 个轴 
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6.3 重新定位 − 中断后重新定位 
 
 

 
内嵌 HMI 

 
 

高级 HMI 

         

 

 
Machine

 
 

选择 Machine 机器 操

作区  

 
AUTO

 
 

选择 Automatic 自动

模式  

 
 

Cycle Start  
 

继续加工  

 

机器 

自动 

循环开始 
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6.4 过量存储 
 
 

 
内嵌 HMI 

 
 

高级 HMI 

         

 
 

 
Machine

 
 

选择 Machine 机器 操

作区  

 
AUTO

 
 

选择 Automatic 自动

模式  

 
  单块的过量存储  

 
Single Block  
 

程序自动在下一个块的边界停

止   

 
  没有单块的过量存储  
 

Cycle Stop  
 

停止执行零件程序  

 

 
Overstore

 
 

输入值和要执行的函数  

 
 

Cycle Start  
 

运行输入的块  

 

机器 

自动 

存储过多 

循环开始 

循环停止 

单个程序段 
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6.5 显示程序级别 
 
 

 
内嵌 HMI 

 
 

高级 HMI 

         

 
 

 
Machine

 
 

选择 Machine 机器 操

作区  

 
AUTO

 
 

选择 Automatic 自动

模式  

 

 
Program
level  

 

显示主程序和子例程的块编号

以及相应的轮次计数 (P)  
 

 Current
block  

 

显示当前程序的块  

 

 
按 Program level 程序级别 软键自动更改 current 
block 当前块  级别或更改为该级别  

 
 

机器 

自动 

程序级别 

当前程序段 
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6.6 程序更正 
 
 

 
内嵌 HMI 

 
 

高级 HMI 

         

 
 

 
Machine

 
 

选择 Machine 机器 操

作区  

 
AUTO

 
 

选择 Automatic 自动

模式  

 

 
控制系统检测到零件程序中的系统错误 零件程序的执行自

动中断   
 

 
Correct
program  

 

更正有错误的程序块  
 

 
 

 
 

继续加工  

 

机器 

自动 

纠正程序 
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6.7 通过 RS-232 执行 内嵌 HMI  
 
 

 
内嵌 HMI 

           

 
 

 
Machine

 
 

选择 Machine 机器 操

作区  

 Program
overview  

 

选择 Programs overview
程序概要 菜单  

 
 Execution

from extern. 
 

选择 Execution from 
external source 从外部源执

行 菜单  
 

 
 将光标置于目录树中所需的文

件上  
 

 
 

Cycle Start  
 

通过 RS-232 开始执行  
 
执行的块将出现在当前块窗口

中  
 

 
此外 可以在 Services 服务 操作区开始执行  
您可以在 Services 服务 操作区中更改转移参数 转

移将记录在错误日志中   
 
 

机器 

程序概要 

从外部源执

行 

循环开始 
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6.8 从硬盘加载/卸载程序 高级 HMI  
 
   

 
高级 HMI 

         

 
 

 
Machine

 
 

选择 Machine 机器 操

作区  

 Program
overview  

 

选择 Programs overview
程序概要 菜单  

 
 

 
 将光标置于目录树中所需的文

件上  
 

 

 
Load

 
 

将程序加载到 NC 内存中  

 
Unload

 
 

将程序保存到硬盘上  

 

 
请注意  
在激活 Load 加载 时 程序会自动从硬盘上删除 在

激活 Unload 卸载 时 程序会自动从 NC 内存中删

除   
 
 

机器 

程序概要 

装载 

卸载 



02.01 6. 自动模式 

 Siemens AG 2001. 保留所有权利 6-77 

SINUMERIK 840D/840Di/810D 简短操作指南 (BAK) – 02.01 版 

 
6.9 从硬盘执行 高级 HMI  
 
   

 
高级 HMI 

         

 
 

 
Machine

 
 

选择 Machine 机器 操

作区  

 Program
overview  

 

选择 Programs overview
程序概要 菜单  

 
 

 
 将光标置于目录树中所需的文

件上  
 

 
 

Cycle Start  
 

按 Cycle Start 周期开

始 键  

 

 
Execution
fr. hard disk 

 

开始/取消读入和执行  

 

 
程序仍使用 Execution from hard disk 从硬盘执行 存

储  
 
 

机器 

程序概要 

从硬盘执行 

循环开始 



6. 自动模式 02.01 

6-78  Siemens AG 2001. 保留所有权利 
SINUMERIK 840D/840Di/810D 简短操作指南 (BAK) – 02.01 版 

 



 Siemens AG 2001. 保留所有权利 7-79 

SINUMERIK 840D/840Di/810D 简短操作指南 (BAK) – 02.01 版 

7. 警报和消息 
 

7.1 警报/消息 7-80 

7.2 警报/消息 7-81 
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7.1 警报/消息 
 
 

 
内嵌 HMI 

 
 

高级 HMI 

         

 
 

 
Diagnosis 

 
 

选择 Diagnosis 诊断

操作区  

 

 
 显示警报  

 
Alarms 

 
 

使用 alarm number 警报编

号 date 日期

explanation 说明 和

cancel criterion 取消条

件 显示警报  
 

  删除警报  
 

 

 
 

关闭后重新打开控制系统  

 

 
 

按 Reset 重置  

 
 

 

按 Acknowledge alarm 确

认警报  

 
Cycle Start  
 

警报使用 Cycle-start 周期

开始 取消  

 
 

 

警报使用 Recall 回调

取消  

 
 

诊断 

报警 

报警取消 

循环开始 
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7.2 警报/消息 
 
 

 
内嵌 HMI 

 
 

高级 HMI 

         

 
 

 
 显示消息  

 
Messages 

 
 

显示 PLC 错误消息和 PLC 操
作消息  

 

 
小心  
PLC 错误消息一定要确认  

 

 
 显示警报日志  

 Alarm 
log  

 

显示出现的警报和消息的完整

日志  

 Display 
new  

 

更新警报日志  

 

 
 高级 HMI 

 Acknowledge
HMI alarm  

 

选择并删除 HMI 警报  

 
 

消息 

显示新的 

报警日志 

确认 HMI  
警报 
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