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一．系统操作面板介绍

菜单选择键

数字键区

编辑键区

光标区热键区

控制键区

字母键区

菜单返回键
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按键 功能

<MENU SELECT>
调用主菜单

<SELECT>
选择键

<HELP>
帮助键。在任意位置可调用帮助

<INPUT>
相当于电脑回车键

菜单扩展键  扩展水平软键栏。

菜单返回键  跳入上一层菜单。

<PAGE UP>
在菜单画面中向上翻阅

<PAGE DOWN>
在菜单画面中向下翻阅

<ALARM CANCEL>
删除带此符号的报警
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按键 功能

<END>
在菜单画面或表格中将光标移至
最后一个输入栏
<BACKSPACE>
向左删除一个字符

<TAB>
使光标缩进多个字符位

<SHIFT>
同 Windows 的 Shift 键

<DEL>
删除键

<INSERT>
插入键

<ALARM>
调用"诊断"操作区域

<PROGRAM>
调用“程序管理器”操作区域

<OFFSET>
调用“参数”操作区域

<PROGRAM MANAGER>
调用“程序管理器”操作区域

<MACHINE>
调用“Machine（加工）“操作区域
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二．如何设置口令

按键 MENU-SELECT

调试

当前访问等级：钥匙开关 0，按键-口令

常用快捷键，与 Windows操作方式相同
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设置口令
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口令密码：SUNRISE

设置成功后，就是制造商访问等级
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三. 手动界面功能介绍

1.按下 进入加工界面

2.按下 进入手动模式

①输入刀具号

②输入刀补号

②按下启动键 ，开始换刀

手动换刀
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① 输入主轴转速

② 选择旋转方向,按选择键 切换

③ 按下启动键 ，主轴开始旋转

主轴手动旋转

   

① 选择零偏，按选择键 切换

② 按下启动键 ，主轴开始旋转

手动选择零偏

② 填入需要执行的 M代码，例如 M5

③  按下启动键 ，激活 M功能

手动激活 M功能
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② 点击扩展键

相对坐标系功能 ① 出现 “实际
值 REL”
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四．手动分中

方式 A:计算法

1.按下 进入加工界面

2.按下 进入手动模式

3.将轴先移动到第一个边

机械坐标MCS
不含任何偏置

工件坐标WCS
含有零偏，刀补等偏置
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②确定零偏生效

① 确定 WCS 生效

如果不是，

请按右下角切换

位置不同，可能

需要先按返回键

③点击设置零偏

按下 X=0，
将 X 轴工件
坐标置为零
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4. 先将 X 轴移动到另一边

② 计算结束后点击接收

点击返回

① 按面板上“=”号调出计算器
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① 在面板上点击
② 选择零偏
③ 选择 G54...G57

即可看到分中后的数据
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--------------------------------------------------------------------------------------------------

方式 B，向导法

1.按下 进入加工界面

2.按下 进入手动模式

①点击“测量工件”

②点击“矩形凸台”



828D 台群简易操作手册-第16页

注意！如果有“刀沿不存在”，
需要在 MDA 模式执行“T1D1”

激活”T1D1”

① 在矩形凸台四边 P1,P2,P3,P4

各点保存一下。

② 点击 ，保存数据。
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五. 手动对刀

1.按下     进入加工界面

2.按下     进入手动模式

②点击手动长度

①点击测量刀具
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① 输入要对刀长的刀号

按启动键 换刀

②参考点选择固定点
③DZ为量具的直径

④找固定的位置对刀（例如虎
钳），对刀结束后，点击设置长度

在 和

都可以看到刀具长度。
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六. 执行加工程式

1.点击 进入程序管理

2.选择存储的介质 NC/USB/User CF

使用 或 打开类型为
MPF/SPF 的加工程序
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打开程序后可在此界面修改程序，修改完成后

点击 ，系统自动跳转到加工模式

进入加工界面后，

点击启动键 运行程序
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七. 如何删除程序

按键 PROGRAM-MANAGER（程序管理器）

例如需要删除零件程序中的程序：11111.MPF，找到对应程序，

向右按键
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选择删除

提示是否需要删除程序
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确认即可，程序中的 11111.MPF被删除
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八. 程序控制

1.按下     进入加工界面

2.按下     进入自动模式

如图所示可以勾选以下功能，对正在运行的程序进行控制。

③勾选后，状态栏会显示

②用 键勾选

①点击程序控制按
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九. 程序段搜索

程序段搜索可以搜索程序，断点执行。

①.点击程序段搜索

②点击查找模式，
选择不计算

③点击搜索文本

④点击启动搜索

根据提示再点击 启动程
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十. 程序中添加高速高精

高速高精可以方便的设置加工侧重的方向。

平衡表面质量、精度、速度之间的关系。

打开需要加工的 NC 程序（建
议光标放在转速下一栏）
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用 选择模式

选择好之后点击右下角接收。

①.点击其它

②点击高速设置

粗加工（一
颗倒三角）

半精加工（两
颗倒三角）

精加工（三颗
倒三角）

Advanced Surface（第一代高速高
精）；Top Surface（第二代高速高

精，推荐使用第二代）

轴公差要比程序公差
大，可使用标准值

设置完成
点击接收
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如下图程序中出现 CYCLE832 高速高精的语句

如需更改高速高精可找到此行程序向右 ，再次进入

高速高精界面重新修改在接收即可


