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主要内容 

◆配置机床附加轴 

◆数控系统伺服优化 

项目2-6  PLC调试 

SINUMERIK 828D数控系统连接与调试 
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一、828D数控系统调试顺序 

项目3-1  数控系统调试 

SINUMERIK 828D数控系统连接与调试 
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828D数控系统调试顺序 

项目3-1  数控系统调试 

SINUMERIK 828D数控系统连接与调试 

◇数控系统硬件连接检查 
◇工具软件安装 
◇加载标准数据 
◇语言、口令、时间设置 
◇配置MCP及外围设备 
◇配置驱动 
◇NC轴分配 
◇NC机床数据配置 
◇驱动优化 
◇创建数据管理 
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二、828D数控系统调试内容 

项目3-1  数控系统调试 

SINUMERIK 828D数控系统连接与调试 
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1．数控系统硬件连接检查 

项目3-1  数控系统调试 

SINUMERIK 828D数控系统连接与调试 

（1）PPU接口连接   
1）PPU通过Drive CLIQ接口与驱动电源模块、电机模块（书本型）
连接，或与Combi 驱动器模块接口连接，或与集线器DM20的连接，
或与轴控制扩展模块NX10的连接 
2）PPU通过Profinet接口与PP72/48 I/O模块、机床操作面板MCP之
间的连接 
3）PPU通过X1接口与24V直流电源的连接 
4）PPU通过X122接口与OFF1、OFF3使能信号的连接 
5）PPU通过X143接口与手轮的连接 
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1．数控系统硬件连接检查 

项目3-1  数控系统调试 

SINUMERIK 828D数控系统连接与调试 

（2）驱动器接口连接 
1）驱动器380V电源输入接口连接 
2）驱动器伺服电机电源输出接口连接 
3）驱动器与PPU之间Drive CLIQ接口X200连接 
4）驱动器电机编码器反馈接口X202/X203连接 
5）驱动器24V直流电源接口X24连接 
6）驱动器EP使能接口X21连接 
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1．数控系统硬件连接检查 

项目3-1  数控系统调试 

SINUMERIK 828D数控系统连接与调试 

（3）PP72/48接口 
1）24V直流电源接口X1连接 
2）Profinet接口X2连接 
3）输入输出信号接口X111/X222/X333连接 
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1．数控系统硬件连接检查 

项目3-1  数控系统调试 

SINUMERIK 828D数控系统连接与调试 

（4）MCP机床操作面板接口 
1）与PPU或与PP72/48连接接口Profinet连接 
2）用户专用的输入接口X51、X52、X55（如用于HHU手轮轴选、
倍率等输入信号）和输出接口X53、X54连接 
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1．数控系统硬件连接检查 

项目3-1  数控系统调试 

SINUMERIK 828D数控系统连接与调试 

（4）MCP机床操作面板接口 
1）与PPU或与PP72/48连接接口Profinet连接 
2）用户专用的输入接口X51、X52、X55（如用于HHU手轮轴选、
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2．工具软件安装 

项目3-1  数控系统调试 

SINUMERIK 828D数控系统连接与调试 

安装828D Toolbox工具软件： 
✔调试数据 
✔PLC 编程工具 
✔StartUp-Tool 驱动调试软件 



Unrestricted © Siemens AG 2017 

3.加载标准数据 

项目3-1  数控系统调试 

SINUMERIK 828D数控系统连接与调试 

（1）标准数据加载步骤   

根据数控机床工艺范围如数控车床、数控铣床加载标准数据，以
适合加工工艺要求 

加载标准数据实际上是对系统进行出厂设置 
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3.加载标准数据 

项目3-1  数控系统调试 

SINUMERIK 828D数控系统连接与调试 
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3.加载标准数据 

项目3-1  数控系统调试 

SINUMERIK 828D数控系统连接与调试 

（1）标准数据加载步骤   
当数控系统加载标准数据出现报警画面，并提示“首次开机调试
成功！”，表明标准数据加载完成 
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3.加载标准数据 

项目3-1  数控系统调试 

SINUMERIK 828D数控系统连接与调试 
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3.加载标准数据 

项目3-1  数控系统调试 

SINUMERIK 828D数控系统连接与调试 

（2）标准数据加载完成系统特征 
1）机床操作面板MCP上所有按键不起作用，按键指示灯全部不亮 
2）系统恢复至英文菜单 
3）数控系统当前访问等级：钥匙开关0 
4）系统中无PLC程序 
5）各轴机床数据MD30130=0、MD30240=0，表示各轴输出方式、
编码器无效 
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3.加载标准数据 

项目3-1  数控系统调试 

SINUMERIK 828D数控系统连接与调试 
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3.加载标准数据 
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4．数控系统初始设置 

项目3-1  数控系统调试 

SINUMERIK 828D数控系统连接与调试 

 
1）将语言设置为用户熟悉的语言，如简体中文 
2）为了方便调试将口令设置为“SUNRISE”，获得制造商权限 
3）设置正确时间：年、月、日、小时、分钟、秒 
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4．数控系统初始设置 

项目3-1  数控系统调试 

SINUMERIK 828D数控系统连接与调试 
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5．配置附加轴 

项目3-1  数控系统调试 

SINUMERIK 828D数控系统连接与调试 

 
数控系统加载标准数据后已经根据机床类型通过参数MD20070
（通道内有效的机床轴号）配置了主轴和进给轴数量，如铣床数
控系统加载标准数据时配置3个进给轴和1个主轴 
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5．配置附加轴 

项目3-1  数控系统调试 

SINUMERIK 828D数控系统连接与调试 
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5．配置附加轴 

项目3-1  数控系统调试 

SINUMERIK 828D数控系统连接与调试 

 
如果需要配置附加轴： 
☆需要修改授权 
☆设置轴机床数据MD20070[4]=5 
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5．配置附加轴 

项目3-1  数控系统调试 

SINUMERIK 828D数控系统连接与调试 
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6．配置MCP及外围设备 

项目3-1  数控系统调试 

SINUMERIK 828D数控系统连接与调试 

 
1）正确设置MCP拨码开关位置。S2拨码开关7、9、10 开关拨至 
ON；第一块 PP72/48D PN拨码开关S1中1、4、9、10 开关拨至 ON，
第二块 PP72/48D PN拨码开关S1中4、9、10 开关拨至 ON 
2）设置系统参数：MD12986[6]=-1（激活MCP），MD12986[0]=-1
（激活第一块 PP72/48D PN）， MD12986[1]=-1（激活第二块 
PP72/48D PN） 
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6．配置MCP及外围设备 

项目3-1  数控系统调试 

SINUMERIK 828D数控系统连接与调试 

 
3）编写数控系统PLC程序之控制面板子程序NC_MCP、机床操作面
板手动控制子程序NC_JOG_MCP部分，在主程序中调用子程序，将
程序下载至数控系统，启动PLC程序 



Unrestricted © Siemens AG 2017 

6．配置MCP及外围设备 

项目3-1  数控系统调试 

SINUMERIK 828D数控系统连接与调试 
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7．配置驱动 

项目3-1  数控系统调试 

SINUMERIK 828D数控系统连接与调试 

 
按照图示步骤进入驱动配置界面，按照提示进行驱动配置 
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7．配置驱动 

项目3-1  数控系统调试 

SINUMERIK 828D数控系统连接与调试 
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7．配置驱动 

项目3-1  数控系统调试 

SINUMERIK 828D数控系统连接与调试 

 
驱动配置完成后，系统加载了OFF1、OFF3使能控制信号，检查控
制单元参数r722，bit1=1，bit2=2，表示系统具备了轴脉冲使能和轴
控制使能信号 
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7．配置驱动 

项目3-1  数控系统调试 

SINUMERIK 828D数控系统连接与调试 
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8.NC轴分配 

项目3-1  数控系统调试 

SINUMERIK 828D数控系统连接与调试 

驱动配置完成后，针对机床各轴通过参数设定进行轴分配 

参数号 参数含义 设定值示例 

MD30110 给定值: 驱动器号 / 模块号 

参数位 SP X Y Z 

[0] 1 2 3 4 

MD30130 给定值：输出类型 

参数位 SP X Y Z 

[0] 1 1 1 1 

MD30220 实际值: 驱动器号 

参数位 SP X Y Z 

[0] 1 2 3 4 

MD30240 编码器类型 

参数位 SP X Y Z 

[0] 1 4 4 4 

注：1-增量
编码器；4-

绝对编码器  

MD31020 编码器每转脉冲数 

参数位 SP X Y Z 

[0] 2048 512 512 512 

[1] 2048 2048 2048 2048 
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7．配置驱动 

项目3-1  数控系统调试 

SINUMERIK 828D数控系统连接与调试 
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[0] 1 2 3 4 

MD30240 编码器类型 

参数位 SP X Y Z 

[0] 1 4 4 4 

注：1-增
量编码器；
4-绝对编
码器  

MD31020 编码器每转脉冲数 

参数位 SP X Y Z 
[0] 2048 512 512 512 

[1] 2048 2048 2048 2048 
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9.NC机床数据配置 

项目3-1  数控系统调试 

SINUMERIK 828D数控系统连接与调试 

参数号 参数含义 参数设定说明 

MD31030 丝杠螺距 进给轴丝杠实际导程 

MD31050 齿轮箱分母 电机端齿轮齿数（减速比分母） 

MD31060 齿轮箱分子 丝杠端齿轮齿数（减速比分子） 

MD32100 
电机正转（出厂设定） 

电机反转 
1 

-1 

MD34200 绝对值编码器位置设定 接近开关作为主轴定向信号 
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10．设置机床参考点 

项目3-1  数控系统调试 

SINUMERIK 828D数控系统连接与调试 
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11．驱动优化 

项目3-1  数控系统调试 

SINUMERIK 828D数控系统连接与调试 
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12．机床数据备份 

项目3-1  数控系统调试 

SINUMERIK 828D数控系统连接与调试 



Unrestricted © Siemens AG 2017 

项目小结 

◆828D数控系统调试步骤 

◆828D数控系统调试内容 

项目3-1  数控系统调试 

SINUMERIK 828D数控系统连接与调试 


