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1.1    屏幕划分 

1 2 3 4 7

5

8

9

6

13

14

15

11

10

12

 

符号说明
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1.2    操作区域 

参数 程序加工 诊断通讯

操作区域

执行

零件程序

手动控制

编辑程序参数 编制零件程序 数据读入/读出 报警显示

开机调试

 

操作区域转换 

屏幕亮度调节 
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1.3    最重要的软件功能  

  

 
 

 

 
 

   

    

 

  

      

   

 

    

 
 

*
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1.4    计算器 

使用符号

计算举例 

°
°

√
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软键 

 

 

 

举例

举例 

°
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°

 

举例 
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确认
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1.5    基本原理 

坐标系

+Z

+Y

+X
+Z

+X

机床坐标系(MCS)

+Z

+X

工件坐标系(WCS)
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X

Z

W

W

工件装夹

⎯

X
机床

X
工件

Z
工件

M W

Z

工件

机床

举例：G54

当前工件坐标系
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说明 

操作步骤

坐标轴未回参考点

坐标轴已经到达参考点

…
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  3 

前言

 

 

 

3.1    输入刀具参数及刀具补偿参数—“参数”操作区 

功能

操作步骤 

 

 

SINUMERIK 801  3-1
 



 
 

软键 
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注意：

 



 
   

3.1.1    建立新刀具 

操作步骤 

 

…
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3.1.2    刀具补偿参数 

操作步骤 
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3.1.3    对刀—确定刀具补偿值 

功能

前提条件

过程
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操作步骤 
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3.2    输入/修改零点偏置值—“参数”操作区 

功能

操作步骤 

 

 

软键 
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3.2.1    计算零点偏置值 

前提条件

X机床

M

Z机床

工件

零点偏置Z=?

F

长度2

实际位置 Z

F-刀架参考点

M-机床零点

W

W-工件零点

操作步骤 
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3.3    编程设定数据—“参数”操作区 

功能

操作步骤 

 

 

软键 
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SINUMERIK 801  3-11
 



 
 

3.4    R 参数—“参数”操作区 

功能 

操作步骤 
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前言

4.1    JOG 运行方式—“加工”操作区 

功能

 

 

操作步骤 

…
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 注意： 

 

 

 

 

参数

SINUMERIK 801  4-3
 



 
 

软键 
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4.1.1    手轮的选通 

操作步骤 
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4.2    MDA 运行方式(手动输入)—“加工”操作区 

功能

 
 注意： 
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!

 

操作步骤 

 

 

   



 
   

参数

软键 
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功能

前提条件

 

 

 

 

操作步骤 
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参数

软键 
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5.1    选择和启动零件程序—“加工”操作区 

功能

操作步骤 
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5.2    程序段搜索—“加工”操作区 

操作步骤

 

 

搜索结果
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5.3    “停止”、“中断”零件程序—“加工”操作区 

功能

操作步骤 

5-6  SINUMERIK 801
   



 
   

5.4    “中断”之后的再定位—“加工”操作区 

使用复位键终止加工 

功能 JOG

 

 
 
 

•  

操作步骤                           

 

 

 

• 

操作步骤     

                  

  搜索
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  搜索
 

确认
 

 
 

 

说明： 

• 

• 

    

• 
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使用程序停止键中终加工 

功能

操作步骤： 

 

说明： 

• 
• 

注意： 
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功能

操作步骤

 

软键 
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6.1    输入新程序—“程序”操作区 

功能

操作步骤 

 

 

…
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6.2    零件程序的编辑—“程序”运行方式 

功能

操作步骤 

 

 

软键 
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注意：

  说明： 
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6.3    辅助编程 

功能

6.3.1    垂直菜单 

功能

操作步骤
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6.3.2    循环 

功能

操作步骤 
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6.3.3    轮廓 

功能

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

软键
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附加功能 
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圆心及终点
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1 2 
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举例 DIAMON 
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G2/G3

1  2 

举例 DIAMON-G23 
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6.3.4    软键的用户设定 
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7.1    通过 RS232 接口进行数据传送—“通讯”操作区 

功能

通讯工具
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文件类型
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操作步骤 

 
   

软键 
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7.2    诊断和开机调试—“诊断”操作区 

功能

操作步骤 

   

软键
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 注意： 
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软键

  说明： 
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 注意： 

  
!

 

 
 注意： 

 
 

 

SINUMERIK 801  7-7
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软键 

   

 userdef  
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8.1    NC 编程基本原理 

8.1.1    程序结构 

结构和内容

 

程序名 

  说明： 
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8.1.2    字结构及地址 

功能/结构

 

 

字

地址 值

   举例: G1

字

地址 值

X-20.1

字

地址 值

F300
      说明: 直线

插补
运行

 X轴位移
 或终点位置:
 -20.1 毫米

 进给率:
 300 毫米/分钟

 

扩展地址
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8.1.3    程序段结构 

功能 

字顺序

程序段号说明

可被跳跃的程序段

注释

SINUMERIK 801  8-3
 



 
 

编程举例
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8.1.4    字符集 

字母

数字

可打印的特殊字符

不可打印的特殊字符
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8.1.5    指令表 
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SINUMERIK 801  8-7
 



 
 

±

±

±

±
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±

±

±

±
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8.2    尺寸系统 

8.2.1    绝对和增量位置数据：G90，G91 

功能

编程

G90 绝对尺寸 G91 增量尺寸

Z

X

W

Z

X

W

 

绝对位置数据输入 G90

增量位置数据输入 G91

G90 和 G91 编程举例
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8.2.2    公制尺寸/英制尺寸：G71，G70 

功能

编程

编程举例

说明

 

 

 

 

SINUMERIK 801  8-13
 



 
 

8.2.3    半径/直径数据尺寸：G22，G23 

功能

编程

X

Z

W

横向坐标轴

纵向坐标轴

X

Z

W

横向坐标轴

纵向坐标轴

直径数据尺寸 半径数据尺寸

G 23 G 22

D 40 D 30 D 20
R 20 R 15 R 10

说明

编程举例
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8.2.4    可编程的零点偏置：G158 

功能

X
工件

Z
工件

W

原工件

偏移后的工件

零偏X...Z...

X

Z

当前

当前

 

G158 零点偏移

取消偏移

编程举例
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8.2.5    工件装夹—可设定的零点偏置：G54…G57，G500，G53 

功能

编程 

X机床 X
工件

Z
工件

M W

比如

Z

G54

工件

仅在Z轴方向给出偏移量!

机床

编程举例
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8.3    坐标轴运动 

8.3.1    快速线性移动：G0 

功能

 

M W

X

Z

P1 
P2

编程举例

说明
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8.3.2    带进给率的线性插补：G1 

功能

M W

X

W

Z

编程举例
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8.3.3    圆弧插补：G2，G3 

功能

 

 

 

 

X

Z

G2 G3

顺时针方向 逆时针方向

G 2/G 3 和圆心坐标(+终点坐标): G 2/G 3 和半径(+终点坐标):

G 2/G 3 和张角(+圆心坐标):

终点 X ,Z

起始点 X ,Z
圆心 I, J

Z

X
终点 X ,Z

起始点 X ,Z

Z

X

如 G2 X ...Z...I...K ... 如G 2X...Z...CR=...

起始点 X ,Z

Z

X

如 G2 A R =... I...K ...

张角 AR

圆弧半径 CR

圆心 I, K

G 2/G 3 和张角(+终点坐标):

起始点 X ,Z

Z

X

如 G2 A R =... X ...Z...

张角AR

终点 X, Z
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编程举例

40
30

I

Z

X

终点

圆心

      起始

K

50

33

40

编程举例

40
30

I

Z

X

终点

圆心

      起始

K

50

33

40
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编程举例

30
Z

X

终点

圆心

      起始

50

1050

40

编程举例

30
Z

X

终点

圆心

  起始点

40

1050I

K
33

40

圆弧尺寸公差
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8.3.4    通过中间点进行圆弧插补：G5 

功能

…

说明：

 

编程举例

注意： 

 
 

8-22  SINUMERIK 801
   



 
   

8.3.5    恒螺距螺纹切削：G33 

功能

 

 

 

 

 

外螺纹

内螺纹

右旋螺纹或左旋螺纹

注释：

终点 起始点 主轴编码器零标志

SF=...

偏置

螺纹长度

螺距

螺距: I 或 K
(整个G33程序段
螺距值不变)

右旋螺纹或左旋
螺纹(M3/M4)

可以有其它的
起始点
(用于加工多头
螺纹)

侧视图 正视图

SINUMERIK 801  8-23
 



 
 

X

Z

X

Z

X

Z

X

Z

锥角小于45度

锥角大于45度

螺距:

螺距: K

螺距:

I

I

编程:

G33  Z... K...

G33  Z... X... K...

G33  Z... X... I...

G33  X... I...

(螺距K,因为Z轴位移较大)

(螺距I,因为X轴位移较大)

螺距:

圆柱螺纹

锥螺纹

端面螺纹

K

起始点偏移 SF=

注意：

编程举例

多段连续螺纹
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G33第2个程序段

G33第3个程序段

G33第1个程序段

N10 G33 Z... K...
SF=...
N20 Z.... X.... K...
N30 Z.... X... K...

X

Z

 

轴速度

说明 注意：
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8.3.6    返回固定点：G75 

功能

编程举例

注释：

8.3.7    回参考点：G74 

功能

编程举例

注释：
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8.3.8    进给率 F 

功能

编程

注释：

进给率 F 的单位

G94 和 G95 
 

 

编程举例

注释：

说明
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8.3.9    准确定位/连续路径加工：G9，G60，G64 

功能

编程

准确定位 G60，G9

 

 

X

Z

G601

G602*“粗准停”*“精准停”

 

编程举例
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注释：

连续路径加工 G64

S

X

Z

以进给速度 F 2
进行程序段转换

以进给速度 F 1
进行程序段转换

F 2 大于 F 1

编程举例
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进给率

编程进给率F

F1

N1

G60 准确定位

N2 N3 N5 N6 N7 N8 N9 N10 N11 N12 程序段行程

无法达到编程的速度,因为程序段行程太短

G64 连续路径加工

N4

8.3.10    暂停：G4 

功能

编程

编程举例

注释

8-30  SINUMERIK 801
   



 
   

8.4    主轴运动 

8.4.1    主轴转速 S，旋转方向 

功能

说明

编程举例

8.4.2    主轴转速极限：G25，G26 

功能

编程

说明

编程举例
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8.4.3    主轴定位：SPOS 

功能

编程

编程举例
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8.5    特殊切削功能 

8.5.1    恒定切削速度：G96，G97 

功能

编程

注释：

M WD2
D1

X (横向坐标轴)

D1 x SD1=D2 x SD2=Dn x SDn=常数

SD=主轴转速

D1, D2 =直径

快速移动运行

转速上限 LIMS=

取消恒定切削速度 G97
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编程举例

说明

8.5.2    倒圆，倒角 

功能

编程

倒角 CHF=

等分角

倒角

X

Z

N10 G1 ...CHF=...

N20 G1 ...

编程举例
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倒圆 RND=

X

Z

RND=...

倒圆
N50 G1 ...RND=...

N60 G3 ...

X

Z

RND=...

倒圆

N10 G1 ...RND=...

N20 G1 ...

直线/直线 直线/圆弧

倒圆编程举例

说明
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8.6    刀具和刀具补偿 

8.6.1    一般说明 

功能

 

W

F

T2
F

F-刀架参考点

M

M-机床零点

W-工件零点
T1
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8.6.2    刀具 T 

功能

 

 

编程

说明

编程举例
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8.6.3    刀具补偿号 D 

功能

说明

编程

T1

T2

T3

T6

-*

D1

D1

D1

D1

D1

D2 D3 D9

D2

D2 D3

T9 D1 D2

说明

编程举例

补偿存储器内容
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刀具参数

F

长度1

长度2刀尖P

(X)

(Z)(切削刃)

车刀

Z

X

所有其它数
值置零

DP1

DP3

5xy

长度1

刀具参数

DP4

磨损量尺寸
按要求

作用

G18: X向长度1
Z向长度2

长度2

F - 刀架参考点

Z

X

其它所有数
值置零

DP1

DP3

5xy

长度1

刀具参数

DP4

磨削量尺寸
按要求

作用

G18: X向长度1
Z向长度2

长度2

DP1

DP3

5xy

长度1

DP4 长度2

D1

D2

切槽刀

长度2
(切削刃2=D2)

刀尖P

D1:

D2 :

F -

长度2

D1: 长度1

(X )

刀尖P

(切削刃1=D1)

刀架参考点

D2: 长度1

(X )

(Z)

(Z )
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长度1

长度2

刀尖P

(X)

(Z)

(切削刃 )

P

R - 刀尖半径

S -刀尖圆心位置

车刀

Z

X

Z

X

Z

X

P=S

1 2 3 4 5 6

7 8 9

刀尖位置  DP2:

P

所有其它数
值置零

D P1 5xx

长度 1

刀具参数

D P4

磨损量
尺寸
按要求

长度2

D P2 1...9

D P6 半径

F  - 刀架参考点

F

S S
S S

S

S

S

S

S

D P3

R

刀具参数DP2给定刀尖位置，位置值可以为1到9：

说明：
参数“长度1”和“长度2”与刀尖
位置1-8中的P点相关但在位
置9中与S点相关（S=P）

作用

G18：
X向长度1
Z向长度2
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所 有其 它数 
值 置零 

F - 刀架参考点

D P 1 

刀 具参 数

D P 3 

2 x y 

长度  1

作用

G17：  
Z 向长度 1

G18：

磨 损量 尺寸 
按 要求 

长度 1

F

车刀

中心孔钻削

M F

Z

X
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8.6.4    刀尖半径补偿：G41，G42 

功能

注意：

M

刀尖半径

编程

注释：

G42

G41

进行补偿
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S

S

S

R

P1

补偿刀具
位移

P0  -起始点

起始轮廓:直线

P1 -轮廓起始点R -刀尖半径

起始轮廓:圆弧

G42

MP

圆弧半径

S

P1

补偿刀具
位移

切线

P0  -起始点

G42
R

说明

编程举例
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8.6.5    拐角特性：G450，G451 

功能

编程

S

过渡圆弧
(半径 = 刀尖半径)

     交点外角 外角G450 G451

S

  内角     交点

S S

圆弧过渡 G450

交点 G451
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8.6.6    取消刀尖半径补偿：G40 

功能

编程

R

P1

结束时轮廓:直线

R - 刀尖半径

结束时轮廓:圆弧
     

G40

P1切线

S

P2 - 程序段G40终点

P2

P1 -最后程序段(如G42)终点

S

P2

MP

圆弧半径
R

G40

编程举例
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8.6.7    刀尖半径补偿中的几个特殊情况 

变换补偿方向

G41，G41 或 G42，G42 重复执行 

变换补偿号 D

通过 M2 结束补偿

临界加工情况

B

编程的轮廓

R

B < R

碰撞

R - 刀尖半径
B - 轮廓位移

解决办法: 在此情况下G450换为G451

S

S
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8.6.8    刀尖半径补偿举例 

S

S

W

Z

X

S
S

45

R
5
5

R
3
0

R
2
0

5203084020

S

S

S

R20

编程举例
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8.7    辅助功能 M 

功能

  说明： 

 

 

编程

作用

编程举例
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8.8    计算参数 R 

功能

编程

说明

赋值

±

±

注释：

给其它的地址赋值
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参数的计算

编程举例：R 参数

R R1 22 2+

编程举例：坐标轴赋值
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8.9    程序跳转 

8.9.1    标记符—程序跳转目标 

功能

程序举例

8.9.2    绝对跳转 

功能

编程

AWL
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N10
...
...

N20 GOTOF MARKE0
...
...

...

...

...

N50 MARKE0:  R1 = R2+R3

跳转到标记符MARKE1N51
...
...

; 跳转到标记符MARKE0

GOTOF MARKE1

G0  X...   Z...
程序运行
顺序

...

MARKE2:     X... Z...

N100      M2   ;程序结束
      MARKE1:     X... Z...

跳转到标记符MARKE2N150 GOTOB MARKE2

8.9.3    有条件跳转 

功能

编程

AWL  

比较运算 
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比较运算编程举例

编程举例

注释：
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8.9.4    程序跳转举例 

任务

°

°

R5

20

50

R4 = 11 ( 点 数 )
X

Z

R1

R6

R2

点10

点11

点3

点2

点1
R3

R3

R3

编程举例

说明
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8.10    子程序 

应用

结构

程序结束

M2

M2

N20 X...Z...

N10 R1=34 ...

L10

N20    L10  ;调用

N80 L10  ;调用

N21 ...

主程序

子程序

返回

返回

MAIN123

...

...

...

...

...

...

...

...

...

...

...

顺序

调用

调用

子程序程序名
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注意：

子程序调用

程序重复调用次数 P… 

嵌套深度

注释：

第一级 第二级 第三级 第四级

主程序

子程序

子程序

子程序

说明
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  9 

序言

9.1    标准循环概述 

9.1.1    循环概况 

参数使用

计算参数

调用/返回条件



 
 

9.1.2    循环中的故障报警及其处理 

循环故障处理

 

循环报警
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9.2    钻削，沉孔加工—LCYC82 

功能

调用

G0
G1
G4

R101

R103+R102
R103

R104
X 

Z

前提条件

参数 

说明 

R101

R102

R103
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R104

R105

时序过程

 

 

 

 

举例：

 

102 

Z 

X 

75 

 

9-4  SINUMERIK 801
   



 
   

9.3    深孔钻削—LCYC83 

功能

调用

R101

第二次钻深

第一次钻深
   R110

G1

G0

etc.

G4

实际钻深之前
的前置量

注释:
图中只画出了第一次钻深所留出的、实际钻深之前的前置量距离,
但实际上每次钻深之前都留有一个前置量.

R104

下一次钻深

G0

G1

G0

G0

...

G4

G4

每次钻深
均重复此
过程

R103 + R102
R103

前提条件
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参数 

说明 

R101

R102

R103

R104

R105

R107 R108

R109

R110

R111
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R127

时序过程
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举例 

 

9-8  SINUMERIK 801
   



 
   

9.4    带补偿夹具内螺纹切削—LCYC840 

  说明： 

 

 

功能

调用

X

Z
G0

G33

G33

R101

R103
R103+R102

R104

前提条件

参数 
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说明 

R101-R104

R106

R126

时序过程

 

 

 

 

举例

56

15

Z

X
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9.5    镗孔—LCYC85 

功能

调用 

X

G0

G1

G4

R101

R103+R102
R103

R104

Z

前提条件

参数 

说明 

参数 R101 - R105

R107

R108
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时序过程

 

 

 

 

举例

102

77

Z

X
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9.6    切槽循环—LCYC93 

功能

调用

R118

R101

R108

R116

R114

R116 R115
R100

R117

X

Z

前提条件

参数 

°

说明 

R100

R101
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R105

R106

R107

R108

切槽形状

R114

R115

R116

R117

R118

 
R119

9-14  SINUMERIK 801
   



 
   

时序过程

 

 

 

 

 

 

举例 

X 

Z

 倒角
    2mm

起始点(95, 60)R108=10

20°
20°

30

47 mm

举例说明
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9.7    退刀槽切削循环—LCYC94 

功能

调用

    E 型
    F 型

X

Z

用于加工具有一
个加工面的工件

用于加工具有两个
相互垂直加工面的
工件

X

Z

R101

R100

前提条件

参数

说明 

R100

R101
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R105

R107

TND 3

刀尖
半径

理论刀尖
位置

P

TND 4

TND 2TND 1

+X

+Z

时序过程

 

 

 

 

举例
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9.8    毛坯切削循环—LCYC95 

功能

调用

留下精加工余量
后的轮廓

X

Z

1

2
3

4
5

      原轮廓

进刀

1 进刀
2 粗切削
3 剩余角
   切削
4 退刀
5 返回

前提条件 

 

 

 

参数
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说明 

R105
 

 

 

R106 

R108

R109

R110

R111
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R112

轮廓定义

轮廓编程举例 

 P8(35,120)

P0 = 轮廓编程起始点
P8 = 编程终点

 P0(100,40)

X

Z

P1(85,40)

P2(85,54)

P3(77,70)

P4(67,70)

P5(62,80)

P6(62,96)

P7(50,120)

时序过程
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起始点

举例

 

 

°
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9.9    螺纹切削—LCYC97 

功能

调用

X

Z

R103 R101

R109R110

R111 R100 = R102

            外螺纹

螺距、进刀角和精加工
余量参数

R104 R106

参数

说明 

R100 R101
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R102 R103

R104

R105 

R106

R109 R110 

R111

R112 

°

R113

R114

纵向螺纹和横向

螺纹的判别

时序过程
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举例 

X

Z

35

M42x2

×
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