
 
 

 

HF 线切割编控一体化系统 
 

HF SOFT 系列通用及特种功能简易说明 
 
 

 

 
 
 
 

 
微信技术支持 

 

 
 

访问 HF 官方网站  WWW.HGDSOFT.COM  获取最新软件和查阅功能介绍 



 

 

 

 

 

以下将混合 V10/X10 简易介绍 HF 通用和特种功能 

HF 系列软件分为“底层式”和“桌面式”两种软件或系统安装方式。 

 

HF 系列软件包含： 

① HF 线切割编控一体化系统（简称：HF） 

② HF 砂线机编控一体化系统（简称：HF-ABR） 



③ HF 工业自动化智能控制系统（简称：HF-IA） 

④ HF 自动编程传输系统（简称：HF-P） 

 

申明： 

在 www. hgdsoft.com 官网中我们将提供 V10 和 X10 软件下载，如果您的硬件设备之一“软件

狗”标签具有“V10”或者“X10”标识，则可以升级 HF 软件至最新 V10/X10 版本。请勿无标

识强行升级或者运行，如导致软件狗损坏且不享受售后服务。 

 

什么是 HF 底层式控制系统： 

PC 不需要安装 Windows 或 Linux 或 Unix，PC 开机后直接进入 HF 控制系统工作 

 

特点： 

开机快速直接进入 HF 软件 

专业控制工作由 HF 系统独立完成 

底层式运行稳定、功能强大和快捷 

GHOST 安装和恢复极速完成（1 秒） 

硬盘移植性极强，可同一硬盘适用于其他 PC 端 

固态硬盘轻量级携带，进行技术支持极为方便 

底层式 HF 软件可自升级，简单易懂，实时生效 

 



       

（开机）                                           （直进） 

 

一、HF 界面 

 

1、 “退出” – 退出软件 

2、 “全绘编程” – 绘图和后置生成加工代码 

3、 “加工” – 进行代码加工 

4、 “异面合成” – 异面体合成 

5、 “系统设置” – 基本系统参数设置 

6、 “其它功能” – 其它综合性处理和操作功能 



7、 “系统信息” – 软件使用说明和介绍 

 
 

二、“全绘编程”界面 

 

“全绘编程”包含各种绘图功能，对于直线、圆弧、抛物线均有高精度的数学模型处理。 

 



 

HF“全绘编程”的图形编程精度和处理能力大大高于 CAD 图形编程中对于小圆弧的绘图方

式。需要注意的是，CAD 对于小圆弧采用直线逼近的绘图方式，并且精度计算小于 HF 的计算

方式，而 HF 直接采用真实圆弧处理的方式以及大精度底层处理。HF 的全绘编程让加工数据发

送更加连轴同步，工件也更加精准和圆滑。 

“全绘编程”包含键盘快捷键指向： 

“取交点”：1 “取轨迹”：2 “消轨迹”：3 “消多线”：4 

“删辅线”：5 “清屏”：6 “返主”：7 “显轨迹”：8 

“全显”：9 “显向”：A “移图”：B “满屏”：C 

“缩放”：D “显图”：E “作点”：F “作线”：G 

“作原”：H “单切圆”：I “二切圆”：J “三切圆”：K 

“公切线”：L “回退”：M “转加工”：N “其它”：O 

“绘直线”：P “绘圆弧”：Q “常用线”：R “列表线”：S 

“变图形”：T “变图块”：U “修正”：V “变轨迹”：W 

“排序”：X “倒圆边”：Y “引入线和引出线”： “调图”：0 



Z 

“执行 1”：F9 框选图形 “执行 2”：F10 框选图形 

“2NC 库 1”：F5 框选图形 “2NC 库 2”：F6 框选图形 

可在“全绘编程”界面进行快捷键操作。 

 

 

A、“2NC 库 1”和“2NC 库 2”：快速生成 2NC 代码 

 

“全绘编程”界面右下角处 

“2NC 库 1”为“执行全部轨迹线”， “2NC 库 2”为“执行引线内轨迹线” 

 



 

 

 

“执行”时的各类参数，在点击“执行”时可立刻同步当前设置。 

 

 

“执行”：开始生成加工 G 代码 

“取消”：退出 2NC 库 

“另存 H^F”：另存当前电参数文件 



“切割参数”：进入制造参数，切割次数，偏离量，过切量等 

 

 

材料数据库各项内容。当具有材料数据库时，可通过选择“材料”，输入“工件厚度”数值，输

入“粗糙度”数值，瞬间调取“制造参数”和“电参数”，仅需点击“执行”就可以开始加

工。 

 

 

“电参数”每项内容均可以独立修改，“SG”为开始切割时的首次电参数。“+”可调取已保存

的“电参数”文件。 

 

 



“切割参数”（制造参数）：每项内容均可独立修改，当通过材料数据库调取时该内容将自动呈

现。 

 

“2NC 库”无论是否具有“材料数据库”，均可以人为设置“切割次数”，‘’切割参数”、

“电参数”，并一键开始生成加工代码，仅需点击“切割”。 

 

“2NC 库”可快速调取切割参数和电参数，并可实时显示当前选择的文件内容和历史文件内

容。可以在点击“生成 G 代码并加工”后自动生成 G 代码后并调取代码到加工界面。且切割次

数参数和电参数一次性配置完成。 

 

“2NC 库”能极速和快捷的为用户处理方式 2NC 代码，并实现一键开始加工。 

所有数据可以修改，点击执行后所有数据开始生效。并且加工图形和加工电参数全部自动完

成，仅需点击切割。 

“S”按键可实时查看加工情况。“保存文件”可根据用户喜好选择文件时自动生成还是属于自

定义的文件名保存。 

 

 

1、“引入线和引出线” 



 

 

“块改补偿 f 值”： 

 

该功能需要在 D 选项中设置全局利用的“间隙补偿 f”值，否者无法使用。如果存在“全局间隙

补偿 f”值，则将在屏幕下面显示。同时，该 D 选项 f 存在值后“执行 1”或“执行 2”将跳过



f 值输入内容，但会呈现。 

 

 

利用鼠标框选所需系数修改图形的引入线，要求输入 f 值。 

需要了解的是：该 f 值的+-输入仅仅是切换当前图形的引入线同侧还是异侧。 

距离：如果输入 f 为-2，则引入线箭头向对侧移动，改变效果如下 

改变前：       改变后：  

   

 



 

请注意该 f 值为间隙补偿 f 值，且该 f 值为你所选择图形的 f 值，和全局 f 不冲突，在输入完成

后自动转换为系数带入。 

输入 f 值的目的在于更加方便的理解和直接使用，但最终 f 值将表现为系数。 

该功能应用于不同图形使用不同间隙补偿在全绘编程中就可以修改。 

 

“全局 f 值”关闭 3 种方式：（保证“全局 f 值”不干扰下一次工作） 

（1）手动重置“全局 f 值”为 0；（2）退出软件自动关闭；（3） “全局 f 值”时且进入过后

置。 

 

思维导图： 

全局 f 值为正时，所有图形按照同侧补偿；全局 f 值为负时，所有图形按照异侧补偿。逻辑同理

为后置时的 f 值输入效果。 

“块改补偿 f 值”中的+-仅仅是切换方向。 

 



特例情况： 

当修改某图引线 f 值为 0 后，再次修改 f 值可以任意输入+-f 值，查看箭头方向后再做出需要的

+-f 修改。 

 

 

“块批量引线”： 

 

根据提示选择已存在引线的图形 

 



 

再框选相同图形所存在的块区域 

 

 

自动生成相同切入和走向的引线。（如果选择的块区域图形和已存在引线图形有极小区别，则将

自动容补引线长度） 



 

“块引线消除”：  

 

选择需要删除引线的块区域，自动删除块内所有图形引线。 

 

 



框选后引线删除完成 

 

 “取消上一步”：  

取消上一步生成或取消引线的操作，恢复到上一步操作之前。 

“缩放”： 

 

“全绘编程”界面中图形界面单击鼠标（左或右键），或点击按键 D 即可快速进入“缩放”。 

 



 

 

 

鼠标左键框选局部放大范围，右键框选局部缩小范围，即可立刻实现。双击鼠标（或 ESC）立

即退出。 

综合功能说明： 



鼠标（左+左）框选=放大 

鼠标（右+右）框选=缩小 

鼠标（左+左）原地点击=退出 

鼠标（右+右）原地点击=退出 

鼠标（左+右）原地点击=满屏 

鼠标（右+左）原地点击=满屏 

以上鼠标键的组合中完全不使用键盘，且单手可以完成放大、缩小、退出、满屏，的所有功

能。极大的加快了图形处理速度和操作流畅性。 

 

“移图”： 

 

“全绘编程”界面中↑↓←→按键，或点击按键 B 即可快速进入“移图” 

 



 

在“移图”中可使用方向键（或鼠标靠边）进行移图。 

 

2、“过切：尖角” 

 

“全绘编程”-“修整”-“过切：尖角”，请在使用该功能之前加入引入线，可框选处理单一图



形，也可批量处理多个图形。 

 

” 

过切：尖角，仅适用于凸模（一次切割） 

 

“直线过切”生成如下图例： 



 

“直线过切”需引入线和切入方向在同一直线方向，适用于直角外形。 

 “三角过切”生成如下图例： 

 

“三角过切” 需引入线和切入方向在同一直线方向，可用于非直角外形。 

 



3、“右碰边侧滑返回” 

 

“系统设置”中设置“全绘编程右碰边退出”为“ON”时，在全绘编程分支栏目按钮选择菜单

中，鼠标右碰最右侧边框则返回到主界面。该方式在习惯使用后可以加快图形绘制处理能力。 

 

4A、“调图” 



 

包含： 

“调轨迹线 HGT”：调取 HGT 格式的轨迹线图 

“调辅助线 HGN”：调取 HGN 格式的辅助线图 

“调（轨辅）双图”：调取某个 HGT 文件后自动调取与之同名的 HGN 文件，例如调取

SDJ.HGT 后自动调取 SDJ.HGN，并自动满屏显示。 

“调 DXF 文件”：调取 DXF 格式文件，且兼容所有格式 

“调 CAD 字库”：需存在 HF 专用字库 

“调国际数符”：需存在 HF 专用字库 

“调 AUTOP 图”：调取 DAT 格式文件 

“<清屏>”：清屏，可在调图界面实时清屏 

 

4、“调图”-“调 DXF 文件” 

调图中无论调取的是 HGT、HGN、DXF 文件，调取完成后图形都将自动满屏显示 



 

鼠标任意键/回车键：向下执行 

 

 

鼠标任意键/回车键：“全部调取” 

鼠标任意键在选择“调取 DXF”时可以一键式快捷直达目标文件位置。 



如果我们调取其他软件生成的 DXF 文件，可以使用“自动合并排序”快速处理图形。 

 

 

调取其他软件生成的 DXF 文件，“排序”中使用“自动合并排序”将自动完成合并同类线段和

自动排序。 

 



 

举例：外部 DXF 文件未“自动合并排序”时的情况 

 

 

举例：外部 DXF 文件使用过“自动合并排序”时的情况 

 



经过对比我们发现：使用过“自动合并排序”的外部 DXF 文件已经变得有序和规则。 

 

4B、“调 CAD 字库”: 

 

 

 



 

 

 

 

 

4C、“存图”: 



“存“轨辅”双图“：在保存 HGT 文件的同时自动辅助线保存为同名的 HGN 文件 

“F9=USB”:在存储本机和 U 盘之前快速切换（无需手动输入盘符和路径等） 

 

F9=USB，F9 切换可实现存储到本地还是 U 盘的功能 

 

 



F9=USB，存储到 U 盘时，界面右下角将显示 USB 小标志 

 

 

USB 有效（U 盘存储），输入的文件名将存储到 U 盘 

 

5、“全功能消”: 

全功能消中，可以框选图形，批量删除被选择的图形；也可以鼠标左键点击轨迹线将轨迹线变

为辅助线；也可以鼠标右键直接删除轨迹线或者辅助线。 



 

 

 

框选需要被完全删除的图形 

 



 

Delete 键确认删除 

 

 

也可以变轨迹线为复制线，或直接删除轨迹线或辅助线 

全功能消，可对所有线条进行删除处理，方便快捷的框选方式让处理图形更加顺手 



 

6、“变图块”-“位移”: 

 

调取 HGT 图形 

 

 



将图形调整到合适位置 

 

 

先“取图块”框选需要被阵列的图形，再选择“位移” 

 

 



输入“循环次数”，输入 X 或 Y 方向位移值（当 X=0 则表示整个选取内容 X 值不发生变化，

Y=正则表示图形向上阵列（负为向下阵列）） 

举例图形向右阵列，X=0，Y=25 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

再“取图块”，选择“位移”，方法同上。通过“位移”我们可以实现单个和多个图形的批量

阵列，实际操作中使用 1-2 次，阵列图形即可完成。 

 



 

当操作完成，通过“位移”实现的阵列图形完成 

 

 

通过“显向”，我们会发现 1-6 排图形顺序均为从左到右。如果实际切割中需要以最短线路进

行，请参考“定向排序” 



 

“排序”-“定向排序”: 

 

选择“排序”-“定向排序” 

 

 



框选需要被排序的图形，（举例：第二排图形顺序原始为从左到右） 

 

 

指定排序方向：（1）向右；（2）向左；（3）向上；（4）向下 

当我们 2,4,6 排图形执行操作后，得到图形 

 



此时，所有图形均按照最短线路完成。 

 

 

“执行 1”、“执行 2”： 

 

 

“执行 1”=执行全部轨迹线（全部图形）： 



 

执行全部轨迹线（全部图形） 

 

图形传输至生成，后置即可生成需要的加工代码。 

 

“执行 2”=执行引线内轨迹线（全部图形）： 



 

执行引线内轨迹线（全部图形） 

 

 

图形传输至生成，后置即可生成需要的加工代码。 

 



F9=执行全部轨迹线（框选的图形）： 

 

按下 F9 时，框选需要被选择的图形（无论是否具有引线） 

 

 

被框选的图形传输至生成，后置即可生成需要的加工代码。 



 

F10=执行引线内轨迹线（框选的图形）： 

 

按下 F10 时，框选需要被选择的图形（图形需要具有引线） 

 

 



被框选的图形传输至生成，后置即可生成需要的加工代码。 

 

HF 切割次数参数说明 

一、多次切割参数界面 

 

1、 过切量(mm)： 

过切量=0，切割至图形终点后直接延引出线到引出线终点。 

过切量<0，切割至图形终点后继续延第 N 刀轨迹向前切割给定长度，后延引出线到引出线

终点。 

过切量>0，切割只图形终点后继续延第 N 刀轨迹向前切割给定长度，后直接回到引出线终

点。 

2、凸模台阶宽(mm)： 

台阶宽=0，无台阶。 

台阶宽>0，按给定参数生成对应台阶。 

台阶宽<0，适用于切割次数=3，5，7 时。此时切割台阶只按照台阶最后一刀参数切割至终



点。 

3、第 1 次偏离量~第 N 次偏离量（最大为 7）： 

 为保证多次切割精度，多次切割在 G 代码生成时，将根据引入方向按顺序以补偿修正后的

切割图形为基准进行等距变换，等距变换的距离为偏离量。偏离量的正负决定是否跟引入线同

侧。 

 一般情况下，N 次切割第 N 次偏离量应当为 0。第 N 次偏离量针对加工图形非台阶部分，

若该次设置不等于 0 时，需确保第 N 次台阶偏离量与之相匹配。 

4、1 高频组号~N 高频组号： 

 此项设置与第 1 次偏离量~第 N 次偏离量相对应。多次切割时根据此处设定的组号发送对应

组号的电参数。 

 

基础图形： 

 

我们需要建立简单的思维模式： 

首先：所有参数以基准线为基础 



第 1 刀偏离量和第 2 刀偏离量或第 3 刀偏离量，均以基准线为准偏离。 

过切量为引入线走到距离基准线多少距离后开始继续切割 

台阶宽为台阶的宽度（线段长度） 

数据的正负值是以基准点为准（以引入线方向）向同侧还是侧有数值 

三个知识点掌握后即全面了解了运用方式 

 

示例参数是为了图形显示更加明显，实际中请根据加工需求设置 

默认一般为：第 N 次偏离量=0；从 N 到“第 1 次偏离量”依次间隔递增 0.02 

5、2NC 示例 1： 

 圆（0，0，1）：切割次数=3，过切量=0.2，台阶宽=0.5，台阶第 3 刀偏离量=0，第 1 刀

偏离量=0.2，第 2 刀偏离量=0.1，第 3 刀偏离量=0。 

 该示例为一般情况下多次切割参数示范，实际切割需根据工艺条件进行参数修正。 

 

 



 

6、2NC 示例 2： 

 圆（0，0，1）：切割次数=3，过切量=0.2，台阶宽=0.5，台阶第 3 刀偏离量=0,第 1 刀偏

离量=0.2，第 2 刀偏离量=0.1，第 3 刀偏离量=0.05。 

 此项示例为切割第 3 刀偏离量不等于 0 且台阶第 3 刀偏离量=0 时的示范，仅供参考。 

 



 

 

7、2NC 示例 3： 

 圆（0，0，1）：切割次数=3，过切量=0.2，台阶宽=0.5，台阶第 3 刀偏离量=0,第 1 刀偏

离量=0.2，第 2 刀偏离量=0.1，第 3 刀偏离量=-0.05。 

 此项示例为切割第 3 刀偏离量小于 0 且台阶第 3 刀偏离量=0 时的示范，仅供参考。 



 

 

 

 

 

 



三、“加工”界面 

加工界面主页面和分支页面以及跳转均可以使用快捷键，极大提高操作人员的操机速度。 

当 G 代码包含 M10-17 组号，切割中加工界面左上角实时显示例如 M11 等组号信息。 

 

 

 



 

快捷键： 

“补”：Q “控”：P “图”：M “效率”：N 

“高频”：I “电机”：J “泵”：R “丝”：S 

“ON/OFF”：O “变频-”：-或 K “变频+”：+或 L “电”：R 

 

“电” ：电参数发送 

 

“电”（快捷键 R）:点击即进入电参数发送界面，完成回到加工界面。 



 

该界面可通过以下方式切换三种模式： 

（3）发送电参数（不可修改） 

（4）发送电参数（可修改） 

（1） 进入电参数主界面 



 

“S” ：MRP 机械坐标 

 

加工界面，S 键进入；S 键退出 

 



“补” ：即时补偿功能（三种功能）。 

-“相同切次丝补”、-“自定义即时丝补”、-“不同切次丝补” 

可以在不重新绘图和重新生成 G 代码的情况下实时修改下一图需要加入的补偿。需要注意的是，

如果使用了即时丝补，则 G 代码和没有做即时丝补的 G 代码文件内容不同。因此，如果多次即时

丝补需要在之前已经做过的补偿基础上考虑补偿系数。 

 

 

按键 6 可直接进入切割次数参数配置 



 

实时补偿可通过 1-4 选择 

 

 

“补”-“相同切次丝补”： 

加工图所有图形根据当前模式的切割次数参数或选择 OCC 文件进行即时丝补，切次相同。 

 



 

“补”-“自定义即时丝补”： 

根据凹模留刀长度、台阶余量、凹模台阶高度和宽度参数做即时丝补。 

 

 

“补”-“不同切次丝补”： 

根据加工图中不同图形的切割次数和总补偿系数定义 OCC（后置切割次数参数文件）的即时丝

补。 

 



“补”-灵活多变的处理方式： 

（1） 可以在后置中生成固定次数的 G 代码，“相同切次丝补”中调用 OCC 后“开始修正轨迹”

实现和原本 G 代码不同切割次数的 G 代码。 

（2） 可以在后置中生成固定次数的 G 代码，“不同切次丝补”中调用 OCC 后“开始修正轨迹”

实现每个图形切割次数的不同。 

（3） 不同切次的 G 代码可以在后置中生成，也可以在“补”中利用相同切次的 G 代码调整为相

同切次的 G 代码。 

（4） 相同切次的 G 代码可以在后置中生成，也可以在“补”中利用相同切次的 G 代码调整为不

同切次的 G 代码。 

（5） 相同或者不同切割次数的 G 代码只要在后置中生成过，通过“补”均可以转变为不同切割

次数和相同切割次数。 

（6） 甚至，你可以在丝补时只考虑等待切割的图形次数，调用与其适配的 OCC 文件来实现切

割次数的改变，而不考虑已经切割完成或其他未切割的图形次数。 

（7） 利用 OCC 的适配，将可以对加工调取的 G 代码实现你需要的丝补和次数转变。 

 

综上所述：实时“补”配合 OCC 的使用可以实现实时需求的无限制转换。 

（1） 全局相同切次 → 全局另相同切次 

（2） 全局相同切次 → 分图不同切次 

（3） 分图不同切次 → 全局相同切次 

（4） 分图不同切次 → 分图另不同切次 

HF 的丝补功能满足全局和分图式的任意切割次数转变需求 

 

 “补”可以执行的要求： 

丝补图形需满足在 HF 软件中的“全绘编程”中制作并生成 G 代码。 



即时丝补需暂停符有效或切割中人工暂停并定位图形起点再开始即时丝补。 

 

“补”-“应用螺距 MRP”： 

 

“应用螺距 MRP”为“NO”时，说明“读盘自动螺距 MRP”未开启，此时无法应用 MRP 但可

以实时修正轨迹。 

 



 

“应用螺距 MRP”为“老 MRP”时，说明“控”-“读盘自动螺距 MRP”为开，本次实时修正

轨迹中使用旧螺距的 XY 值（不实时检测下位机信号）。 

 

 

“应用螺距 MRP”为“新 MRP”时说明“控”-“读盘自动螺距 MRP”为开，本次实时修正轨



迹中使用新螺距的 XY 值（实时检测下位机信号）。 

 

“补”需注意内容： 

如果手动编辑 G 代码或复制 G 代码的文件名正好和“全绘编程”中后置生成的 G 代码文件名相

同，则丝补将按照后置 G 代码文件名和对应的原始代码（BNC）嵌套动作，因此将产生丝补图形

错误。非 HF 全绘编程后置生成的 G 代码为什么不可以丝补？因 G 代码为补偿后的数据内容，经

过处理和舍位等计算，生成无冗余和数据代码。如将 G 代码直接进行丝补将出现图形冗余和不连

贯的数据丢失问题。如果点击“补”出现 BNC 丢失，则是因为非 HF 全绘编程方式后置生成的 G

代码。如果点击“补”出现非图形开始点，则需要定位图形开始点才能进入“补”。 

 

 

无论选择何种方式的丝补，点击“开始修正轨迹”，即将全自动开始计算和补偿，完成后自动回到

加工界面，即可开始新的切割。 

“后置”生成不同切次的 G 代码方法请查阅“后置”G 代码生成说明。 

 



“空走” ： 

实时显示“空走最高设置速度”，MAX:******。空走除了满足步进电机，在伺服电机空走时自动

执行开始时匀速提速、中间全速空走、结束时匀速降速，保证了伺服电机在空走时的全功能稳定

状态。 

 

 



 

 

 

 



 

 

“空走-“通用模式”： 

 

“通用模式”下空走中不进行碰边检测。 

 



“空走-“碰边模式”： 

 

X9 版本中“通用模式”下空走中进行碰边检测。 

 

“空走”拥有三种模式： 

正向空走/反向空走：暂停符有效情况下，空走中 M00 暂停；暂停符无效情况下，空走中 M00

不暂停，进行全程空走。 

正向单段/反向单段：仅仅走一段代码。 

正向 N 段/反向 N 段：根据设置的 N 数，走 N 数有效段（M00 非有效段）。 

N 段延时：N 段输入后可输入段间延时时间，回车或 0 不延时。该功能适用于利用激光干涉仪测

量每段误差值并在“其它功能”中“螺距格式转换”中一键生成螺距格式文件 AME。 

“空走速度”：修改空走最高速度，实时修改实时生效。 

“空走”功能可以实时快捷的调整速度和走段个数，快捷和效率化以及个性化工作。 

 



 

其中，当使用 N 段空走功能时，在输入 N 段数字后将提示输入“DELAY(S)”，默认回车为不使

用。如果输入秒数数值，则在空走每一段后自动延时并继续。该功能主要用于触发“雷尼绍激光

干涉仪”的测量，并可以配合“其他功能”中“螺距格式转换”将所有数值和测量自动转换为

AME 格式螺距文件，并一键应用。 

 



 

 

 

“空走”拥有两种模式： 

（1）通用模式：普通空走 

（2）碰边模式：空走中检测到碰边信号后即刻暂停 



 

“读盘”： 

（1）G 代码 

（2）3B 

（3）G 代码变换 

（通讯角度）：可根据机械反馈角度进行自动角度输入和调取 G 代码。机械厂家可参考通讯协议

自定义下位机设计。 

 

（4）3B 变换 

（5）（高频参数）+（G 代码） 

（6）其它功能 

（7）修正螺距 



 

 

 

 

修正螺距包括：XY 编辑，UV 编辑，XY 读取，UV 读取，XY 保存，UV 保存，AME 导入，AME

导出。AME 导入，AME 导出为批量导入导出*.AME 格式的螺距参数文件。 



（1）XY 保存：如果输入 111,则保存到 XYUV\XY-111.AME 文件中。 

（2）XY 读取：是择已经保存过的某个.AME 文件实时变化为本次 XY 的螺距参数。 

（3）AME 导入：将某个地方（例如 U 盘）下所有 AME 文件全部导入到本机 XYUV 目录。 

（4）AME 导出：将本机 XYUV 目录中所有 AME 文件全部导出到某个地方，例如 U 盘。 

以上功能可以极大方便机床厂家调试不同螺距补偿机床。 

 

“螺距自动测试修正”： 

可在非画图基础上直接使用激光干涉仪对螺距进行误差测量。 

 

包含“测试”和“应用”两种功能。一般情况下应先试用“测试”再使用“应用”。“执行”过程

中也可以使用 ESC 键取消。 



 

使用螺距测试，配合激光干涉仪获得误差数据。 

 

 

在有数据的基础上，开始一键修正螺距。 

 



 

“螺距数据”： 

 

 

 

螺距 XYUV 编辑可编辑无限制 N 段 



 

其中（5）可以选择高频参数后同时选择加工 G 代码，一次性完成加工所需要配置。如果（5）中

不选择 H^F 文件则按照目前默认已设置高频参数配置文件发送参数。高频参数文件实时调取实

时使用，提高工作效率和人机结合度。 

 

 

“检查”-“显加工单”： 



 

亮显 M10-M17 组号内容，便于分段和识别参数 

 

“检查”-“模拟轨迹”： 

 

模拟轨迹中实时显示该轨迹内包含的组号，便于用户了解本次切割中组号情况 

 



“检查”-“计算导轮”： 

 

每一个功能均含有“代入”功能，可将计算结果直接代入到“导轮参数”中。 

 

 



 

 

 

 



 

 

 

计算出结果后，可通过“代入”直接传输至“参数” 

 

“检查”-“检查光栅”： 



 

 

“移轴”： 

 

移轴中将显示上一次移轴内容，例如 LOD:+X 1 和本次移轴内容，例如 NEW:+X 100 。 

同时数据发送中将显示“Send”，如果大量数据持续发送中， “Send”将持续存在或闪烁提示。 



 

 

“一键回正”：记录手动移轴中所有的 XYUV 数字，在回正中以先进后出的方式发送。 

 

“水泵”“丝桶” ：水泵和丝桶开关，可独立控制每项（“控”中打开“泵丝”控制）（需要扩展

卡引脚）。如在“控”中已打开选项则在加工界面显示按钮，点击切割时自动开水泵和丝桶。 

“定位 ：暂停符有效将在“定位”按钮上显示红色小点，无效则显示黑色小点，可实时查看。 

  

  

“RTS” ：正向或反向切割工件剩余时间（分钟），以当前切割效率计算，RTS 略有浮动，但基

本精准。可以让用户脱离切割值守，而在需要时间内再次切入工作。 

“蓝色波形条” ：根据设置切割最快速度显示当前效率占比，实时了解设置和加工效率。 

“控” ：“分控中心”（SUB X9 分控中心） 

加工界面 P 键进入“分控中心”，也可以按钮选择进入。 

“SUB”: SUB>>显示为“分控中心”5 以后功能为关闭（OFF）状态，加工界面可以实时查询



SUB 状态。举例：当“切完自反向空走”置为开（ON）状态，SUB.将显示为 SUB-6，以此类推。

同时，SUB 可以提供“分控中心”组合功能显示，例如 S5S7. 

 

“测量”: 钼丝碰边方式的普通对中对边，如想取得更好的精度要求，请使用数显方式。对中对

边时高频电源输出的负载电阻值需要大于 510 欧。 

 

 



 

 

“测量”包含第一代 “对中对边”和第二代的“对中对边” 

“测量”第二代包含：“外形找角”、“外形分中”、“找边”、“找内中心”、“旋转工件坐

标系” 

“找内中心”包含：“圆孔分中”、“沟槽内分中”、“三点找空圆心”、“三点找实圆心” 

 

“外形找角”： 



 

 

 

 



 

 

 

 



 

 

 

“外形找角”包含 P0、P1、P2、P3 四种模式，每一种模式均有相应的钼丝和工件的摆放位置。 

P0、P1、P2、P3 红点处为钼丝初始位置。 

“X 轴位移”是 X 轴运动最长路线长度，“Y 轴位移”是 Y 轴运动最长路线长度。 



 

“外形分中”： 

 

 

 

 



 

 

 

“外形分中”包含 M0、M1、M2、M3 四种模式，每一种模式均有相应的钼丝和工件的摆放位

置。使用该功能时，钼丝位置大约摆放至工件中心（不需要精准）。 

M0、M1、M2、M3 红点处为钼丝初始位置。 



“工件宽度”为工件的实际宽度，“移动距离”为钼丝向工件垂直移动的距离。 

 

 

“找边”： 

 

 



 

 

 

 



 

红点处为钼丝初始位置。 

 

“找内中心” 

 

“找内中心”分为“圆孔分中”、“沟槽内分中”、“三点找空圆心”、“三点找实圆心” 



 

“找内中心”-“圆孔分中”： 

 

 

 

红点处为钼丝初始位置。 



 

“找内中心”-“沟槽内分中”： 

 

 

 

红点处为钼丝初始位置。 



 

“找内中心”-“三点找空圆心”： 

 

红点处为钼丝初始位置。 

 

“找内中心”-“三点找实圆心”： 



 

红点处为钼丝初始位置。 

 

“旋转工件坐标系”： 

 

可实时显示 G 代码文件图形 



 

可“全自动通讯角度” 

 

 

可“自定义旋转角度” 

 



“工件坐标切换”： 

 

 

 

 



 

“工件坐标切换”可对不同工件的机械坐标进行移动，方便 1-10 工件之间的及时坐标切换。 

 

四、“加工”-“参数” 主界面 

 

 



 

“计算器”可在通过计算结果后通过“代入”传输至“导轮参数”中。 

 

 

 



 

同时“参数”界面包含“参数加锁”，保护重要参数，防止误操作更改。加锁后“XYUV 四轴参数”

和“其它参数”点击将出现“开锁：0000”提示。输入 0000 则可以进入，输入 6666 则永久解

锁，永久解锁后也可以利用“参数加锁”重新加锁。 

 

四、（1）“测机床限位和报警信号” 

“加工”-“参数”-“其它参数”-“测机床限位和报警信号” 



 

该功能低电平有效，且对限位信号和报警信号均采用同一端口设置，外接线路可合并统一。 

如需模拟测试请在加工中短接并口 P10 和 P8 接口，如信号发生则将显示“测到报警或限位信

号”，且切割自动暂停。 

（注：V9 版本该功能和早期 V7 存在端口不同，请按照最新设置需求规划） 

 

五、“加工”-“参数”-“Z 轴台面或自旋转”  （3D 立体加工） 

以下举例为“加工”-“参数”-“其它参数”-“第五输出口或 Z 轴参数”-“多次切割”设置后

回到加工界面的界面。 



 

 

以下举例为“加工”-“参数”-“其它参数”-“第五输出口或 Z 轴参数”-“Z 轴台面或自旋转” 

设置后回到加工界面的界面。 

 



 

 

我们发现加工界面图形文件“Z 轴台面或自旋转”相对于“多次切割”在 XY 显示上多出 Z 轴数

值，图形过渡线部分（Z 轴）由直线变为圆弧。 

设置如下图：“加工”-“参数”-“其它参数”-“第五输出口或 Z 轴参数”-“Z 轴台面或自旋转” 

 



请注意：“第五轴脉冲当量”为电机每一步脉冲发送数，即“Z 轴脉冲当量”=“最小刻度旋转角

度”，无论电机类型是伺服还是细分均需要按照电机物理规则设置。同时需要说明的是 Z 轴物理

硬件为旋转头，且 Z 轴旋转是以 360 度为基础，因此无论伺服和细分如何物理设计，均需要满足

每格旋转度数满足被 360 度整除。 

举例： 

电机每格 1 度，共 360 格，脉冲当量 1，则满足要求。 

电机每格 1.5 度，共 240 格，脉冲单量 1.5，则满足要求。 

电机每格 1.5 度，共 200 格，脉冲当量 1.5，则不满足要求。 

计算公式=360°/总共刻度 是否等于电机每格度数 

正常情况下，我们设置脉冲当量为 1，360°/总格 的每格度数为无余数。图形设计中基于脉冲为

1 的情况下可以不用考虑计算单位，仅需考虑图形中 Z 轴长度。例如 Z 轴长度为 10，则 Z 轴旋

转度数为（最小每格度数*长度） 

 

具体请查考“Z 轴度数对应脉冲计算”文档。 

Z 轴设计完成后需要制作串口参数接收机，请参考“串口参数发送协议”文档。 

“Z 轴台面或自旋转”已超越平面（锥体）转为 3D 立体设计，绘图工艺需要考虑 Z 轴角度旋转

设计，请设计人员基于立体旋转图形的空间要求设计单个或多个图形组合进行加工。 

 

“加工”-“参数”-“加工图形旋转角度”（正常模式或-90°模式）  

-90°模式需和调图中图形旋转度数区分，区别如下： 

-90°模式仅相当于屏幕旋转，XY 的切入方向依然以不旋转的 XY 方向为准，这适用于特殊要求下

的观看方式。 

调图中图形旋转度数为图形旋转，基于 XY 方向的切入点也同时变化。 

 



 

（正常显示模式） 

 

 

（-90°/2D 模式） 



正常和-90°的显示模式将可以配合机床 XY 的方向实时有效的判断走向和定位图形。 

 

六、“行程超限报警（读盘时）” 

 

 



 

 

 

X 和 Y 的最大行程（默认 9999cm），H 的最大高度（默认 9999cm） 

当读取 NC 文件时，如果发现 X 或者 Y 或者 H 值大于最大设置的有效值则出现“报警”提示。 



 

七、“控”主界面 

 

 

 

 



 
 

“分控中心”已升至第三代控制，其功能针对企业级用户使用，众多功能为工业自动化方案和机

械手等高级方式，操机更加简单，受到企业用户的特别喜爱。 

 

“CR”可一键对有分控中心的设置进行清除。第几页标志可表示当前所在页，也可以表示哪一页

存在设置。 

 

1、 延时 ：对于 TAC 图形的第一刀切割完成设置延时时间。 

2、 高频组号和参数 ：设置高频参数（右侧显示已经默认选择组号类型）。 

1-7 类 15 种不同类型的参数。 



 

同时“高频组合和参数”包含锁定保护，防止误操作修改类类型。 

 

第一类： 

 

第二类： 



 

第三类： 

 

第四类： 



 

第五类： 

 

第六类： 



 

第七类： 

 

 

（8） 串口发送参数（ASC 码）设置：（三个选项） 



 

     【1】（串口功能关闭）不送 ASC 码。 

     【2】串口送 ASC 码参数（Z 轴送参数）。 

  【3】串口送 ASC 码参数（Z 轴送脉冲）。←适合 Z 轴台面或自旋转 

 

 



 

如果串口功能打开，不修改和可修改的送当前组号参数中将显示串口打开状态。 

 

 

送某一组号的参数（不修改）界面 

 



 

  上图为“加工”-“参数”-“其它参数”-“第五输出口或 Z 轴参数”-“Z 轴台面或自旋转” 

【3】串口送 ASC 码参数（Z 轴送脉冲）+“Z 轴台面或自旋转”：则 Z 轴发送脉冲，高频参

数通过串口发送。如果需要 Z 轴按照度数旋转则需要配合加工图形进行，请参考“五” -“加

工”-“参数”-“Z 轴台面或自旋转”。 

 

串口通讯协议请参考“串口参数发送协议”文档。 

Z 轴旋转设计请参考“Z 轴度数对应脉冲计算”文档。 

 

3、 泵丝控制 ：ON 为打开水泵和丝桶开关，并加工界面显示该控制按钮，点击切割也将自动打

开水泵和丝桶开关，OFF 为关。 



 

 

4、 电子手轮 ：P 键进入（也可以在加工界面连续两次 P 键直接快速进入默认选项），（右侧显示

已经默认选择电子手轮模式），也可以通过按键更改默认。 

 

无论是点击还是快捷键使用，都将体现电子手轮的直达效果。 



 

 

 

 

“普通模式”：普通通用模式。 

“容错模式”：解决外部磁场和电子干扰模式。 



“容错模式”将完全解决电磁和外部硬件脉冲干扰形成的干扰数据，保证轴数据完全正常。 

 

“一键回正”：在电子手轮移动后，可通过“一键回正”方式将钼丝回到使用之前的位置。 

 

5、 G00 保护|空走 ：输入选择项为 0、1、2。 

选项 0 为 G00=0 执行时暂停（需暂停符有效）； 

选项 1 为 G00 执行时保护，不允许切割； 

选项 2 为 G00 执行时自动空走后自动开始切割； 

 

G00=2 的设置不仅仅可以实现自动空走后自动开始切割，在某些小需求下，例如自动空走不

多的情况下，可以将图形分解，分别设置引入引出线，让 G00 实现“自动空走”的效果。 

 

选项 1 为 G00 执行时保护，不允许切割。 

G00 保护将极大解决误切割的出现，提醒用户误操作已经发生。 

 



选项 2 为 G00 执行时自动空走后自动开始切割。 

 

G00=2 使得工件切割工艺更加符合人机贴合。 

更强大的图形内段空走请使用（X9）图形内段空走。 

 

X9 分控中心： 

X9 分控中心拥有许多强大的自动化控制能力，不仅仅可以极大的提高生产效率，同时不同功

能的组合控制让加工轻易直达工业自动化。 

 

6、 （X9）切完自反向空走 ：ON 有效时，切割完成自动沿加工路线空走回到起点。 



 

适配单图和复合图形，自动 M00 不暂停自动空走回到起点。适合大工件长时间无人值守工

作并自动回到原点，极大节省时间并方便重新开始。 

 

7、 （X9）切完直线回原点 ：ON 有效时，切割完成自动以直线空走（最近路线）回到起点。 

 



适配单图和复合图形，自动 M00 不暂停自动直线回到起点。适合大工件长时间无人值守工

作并自动回到原点，极大节省时间并方便重新开始。 

 

8、 （X9）切完关系统（机床） ：图形切割完成后自动关闭高频，关闭机床，关闭电脑。 

 

ESC 可以实时暂停关机，同时切完关系统（机床）设置取消。 

 

9、 （X9）自动重复切割 ：图形切割完成自动回到起始切割点重复切割。 



 

（1）自动重复切割 ：ON/OFF   ON 为自动重复切割状态打开   OFF 为关闭 

（2）重复切割次数 ：最大输入 999，为图形重复切割需要的次数。 

（3）已经重复次数 ：加工中途可以暂停回到该处查看已经完成次数。 

（4）重复准备信号 ：ON/OFF   ON 为自动重复切割需要 HF 软件接收到信号才能继续重

复；OFF 为关闭，不需要信号响应自动重复切割。 

（5）信号等待时间  ：输入 1-9（数字对应分钟单位），最大设置 99 分钟，当重复准备信号

有效（ON）则切割完成时等待设置秒数，超过时间自动取消重复切割功能（保护工作）。 

（6）暂停符是否有效 ：M00 设置 ON/OFF 状态。 

 

“自动重复切割”可以利用重复信号的设置开关实现两种加工模式： 

（1）自动重复自动切割，无需外部硬件设备的参与，可利用于大量重复图形的连续切割。 

（2）结合机械手连接式自动上下料与自动重复切割。 

 

 



 

“联机机械手”：自动上下料 

           

已联机机械手品牌: 

FANUC、KUKA、EPSON、YASKAWA、SCHUNK、SOMMER、RORZE。 

机械手可根据“串口参数发送协议”自定义接收和回应信号，同时自定义 PLC 编程。 

 

“无联机机械手”：自动重复切割 

 

按上图举例： 

1 作为第一次图形的切入线，也将是以后重复切割图形的切入线。 

6,7,8 作为为下一个图形切割的过渡线，完成 8 后将开始从 1 执行，及重复切割该图形。 



如果需要 50 个图形，则在“重复切割次数”中输入 50。 

 

须知：自动重复切割功能可以结合 G00 开关做相应工作，如果 G00 状态设置存在暂停功能，

则自动重复切割中暂停后需要人工继续，因此请根据需求严格设置。 

 

10、 （X9）多图自动连续切割 

 

（1）多图自动连续切割 ：ON/OFF    ON 为状态打开   OFF 为关闭 

（2）图件 1 - 图件 5 ：图形 G 代码文件。 

（3）参数 1 - 参数 5 ：对应图形 G 代码加工时的参数文件。 

多图自动连续切割也可以配合 HF 软件 Z 轴旋转功能，一次性加工完成立体复杂图形。也可

以应用于普通图形的组合式加工。 

注意：开始切割时的图形需为设置的 G 代码文件首图件，也可以结合 G00 开关做相应工作。 

 

11、 （X9）图形内段空走： 



 

 

 

“图形内段空走”功能已经从一代升级为二代控制，由一代最多支持 55 段空走设置升级到最

多支持 1045 段空走，且功能更加多样，配置更加灵活多变和控制能力更强。 



 

“图形内空走段”可以让任意图形的 G 代码（单图或复合图）任意段完成自动空走，满足快

速、各种绕过需求；甚至可以根据该功能，不使用暂停有效和 G00=2 的组合功能从开始切割

到结束一次性完成，而不需要人工干预。 

（1）图形内段设置 ：ON/OFF    ON 为状态打开   OFF 为关闭 

（2）显示 G 代码 ：显示当前加工界面已调取 G 代码，分色显示当前已设置空走段号，以便

查询需要设置段数。 



 

 

 

当显示 G 代码时出现？号则代表该 G 代码文件缺失 N 序号，可以在“其他功能”-“编辑文

本文件”中使用“重新排 N 序”。完成“重新排 N 序”再次重新在加工界面调取 G 代码。 

 



（3）调取配置 ：调取该图形已经保存的配置文件，方便返回加工后即刻工作。 

（4）输入段号 ：请严格从小到大输入段号，输入完成空回车结束输入。 

（5）删除上一步 ：删除上一次输入的段号数字。 

（6）清空全部段号 ：清空全部已经输入的段号内容。 

（7）G00 设置= ：切割选择项为 0、1、2。 

选项 0 为 G00 执行时暂停； 

选项 1 为 G00 执行时保护，不允许切割； 

选项 2 为 G00 执行时自动空走后自动开始切割。 

（8）保存设置 ：保存已经输入的段号内容。 

（9）退出到加工 ：退出到加工界面。 

注意：段号数设置是使用者强制命令，因此请输入时认真核对段号数，并按照要求从小到大

顺序输入。 

 

12、 “图末 0.5mm 处暂停” 

 



“图末 0.5mm 处暂停”分为 X1、X5、X10 共三个档位，每一个档位为“0.5mm”的倍数。 

该功能适用于自由设置单图和复合图形中每个图形末尾处自动暂停（不包含图形引出线距离）。 

当开关打开，并在切割中触发物理距离，则自动无提示切割暂停。 

举例： 

三个图形，当第一个图形“图末 0.5mm 处暂停”生效并暂停后，可转入“分控中心”设置“图

末 0.5mm 处暂停”档位，该档位即为下一个图形末尾处暂停开关设置。 

如果第一个图形“图末 0.5mm 处暂停”还未实现暂停（即物理距离未发生），则调整的档位

既是第一个图形。 

综合： 

“图末 0.5mm 处暂停”对未发生的物理距离生效。 

“图末 0.5mm 处暂停”某个图形已经生效，则调整的是下一个图形。 

“图末 0.5mm 处暂停”如未发生变化，则统一对所有图形使用相同倍率距离。 

“图末 0.5mm 处暂停”自动失效情况为所有内容已经完成或重新调图或关闭该功能。 

 

“图末 0.5mm 处暂停”功能适用于快捷灵活设置下的的废料固定和下料，可以自由灵活的设

置距离末尾暂停，同时满足无引入引出线的图形，也满足非闭合图形的需求。需要注意的是，

每一种格式 G 代码文件具有自己的工艺要求，该功能请勿与 TAC 或 TA1 或&2NC 在逻辑上

混淆。 

 

13、 工作时长： 



 

统计丝使用时间，以“小时”为单位，换丝后点击按钮则重新从 0 开始统计。 

重置统计需要输入权限，默认权限密码 111 

 

14、 自动变频值/效率： 

 



 

输入变化时变频值值（0=关闭该功能） 

 

 

输入的数值将呈现在按钮右侧 



 

同时，在加工界面，变频值底色将改变，方便用户和普通模式区别。 

介绍： 

（自动变频值/效率）可根据工件不同厚度而自动调整变频值直至稳定加工，适用于坡型和急

剧高低不同工件。可让用户面对类似工件加工的时候无需人工干预和不停调整变频值。该功能

适用于 1-255 变频值范围功能。 

 

该功能具有三种底层控制能力： 

（1） 持续短路：持续增加变频值（变慢）至短路信号消失。 

（2） 间歇性短路：变频值变慢一次（+10）后检测短路，并持续检测直到短路信号消失。 

（3） 工件高到低：变频值会根据效率值的变化为快后自适应加快变频值，并自判断是否需要

保持。 

以上控制均在短路测等时间内，超出短路测等时间则按照默认方式回退。 

 

15、 加工完成定到 1 段： 



 

SUB 分控中心中请设置“加工完成定到 1 段”=ON 

 

 

当“加工完成定到 1 段”开关为 ON 时，在加工界面的“加工”按钮的前方将出现绿色小方

块，便于用户了解该状态是否有效。 



当一个工件加工完成出现“加工暂停或完成”时，将自动重新定位到图形的第一段，用户可以

直接开始切割。 

 

16、 钼丝一键回垂直： 

 

 



 

该功能通过和下位机通讯获取机械坐标，点击按钮后自动开始将钼丝垂直。，可多次和实时的

进行操作和校对。 

 

17、 加工 M 组号前延时： 

 



值为 0 时：功能关闭（不延时）；有效数值为 1-9。 

加工中组号发送（电参数发送）前延时，空走不延时。 

全局有效：开关有效时（1-9），即使重启软件该功能也将实时有效。 

 

18、 读盘自动螺距 MRP： 

 

当该功能为 ON 时：读取 2NC 文件后自动获取下位机的机械 XY 值，并自动螺距应用。 

下位机超时等待 10 秒，如果超时需人工输入 XY 值。 

 

19、 加工延时 PLC 退进： 



 

 

 

连续切割时长[N]：点击切割后连续工作的时长（秒） 

每次延时时间[D)：HF 软件暂停后的等待时间（秒） 

工作特性：不断高频 



当开关设置为 ON 时，点击切割将开始 3 秒后（举例）自动暂停，并向并口（LPT）10 角发

送一次低电平信号。PLC 接收到低电平信号即刻根据其自定义编程内容回退 N 步，再前进 N

步。切割中将一直重复以下动作（切割-暂停-切割）。 

注意，PLC 相应信号后并电机运动后的整体时间请小于 D 时设置，可以通过调试获取最佳时

间长。 

 

20、 全自动脱丝和穿丝： 

 

 



 

当开关为 ON 时：加工走到 M00 时将向机械发送要求脱丝信号，在接到机械已脱丝信号后，

G00 自动空走完成。完成 G00 自动空走后向机械发送要求穿丝信号，在接到机械已穿丝信号

后自动开始正常切割。 

介绍：在该功能界面，也可以人工要求机械脱丝或者穿丝。 

通讯协议请参考“全自动脱丝穿丝协议” 

 

21、 机械手上料/下料： 



 

 

 

机械手上料下料适用于某时独立的上料或下料需求。 

该通讯为单向通讯，不需要机械发回已动作信号。 



 

同时需注意的是，该功能和 X9 中“自动重复切割”中工件完成后的机械手上下料通讯不同，

“自动重复切割”中的机械手和 HF 系统存在双向通讯。因此可通过 PLC 编程让机械手识别

两种不同的信号请求即可。 

 

22、 防氧化工作模式： 

 

防氧化工作模式可解决工件防氧化（电解）的工艺需求 

功能为 ON 时：切割中空载时触发并口报警信号后自动开始空走，且空走中检测碰边信号，

如有碰边信号则开始自动切割。且下一个图形的起点处 M00 不暂停继续切割。 

“防氧化工作模式”整体逻辑为，切割空载时触发并口报警信号后，自动正向空走中检测碰边

信号，一旦发生自动开始继续切割。 



“防氧化工作模式”依然支持 G00 功能的多样性，G00=0 时切割到暂停符时停止；G00=1

时 G00 切割保护需要手动空走；G00=2 时切割到 G00 时自动空走。 

 

23、 分控中心组合式（例） 

 

5（G00 保护|空走=2），7（切完直线回原点=ON） 

以上配置将在工件切割完成后自动从结束点以直线方式空走回到图形切割起点。节省大量切割完

成后的回置操作时间。 

 

干涉判断：SUB 分控中心会自动判断选择干涉，如果多选或无效组合将提示并自动重置选择。 

 

七、“SUB X9 分控中心”接口和信息互联 

（1）“分控中心”G00 和暂停符的组合设置全局有效，灵活使用，可见即可设。 

（2）“分控中心”将极大提高企业自动化和专业处理，满足了专业和 S 级工作要求。 

（3）“分控中心”部分包含多种设备、人机交换、机械手、Z 轴等接口定义和交互信息，接口



和信息发送定义请严格按照要求设置和准备设备，防止误发误接，详情请咨询设备企业。 

 

八、“图” 

 

HF 新版本中采用线粒加速引擎显示模式，“加工”界面显示图形以及“图”中缩小放大图形

时图形显示速度极大幅度提高。 

 

九、“全绘编程”和“后置” 



 

 

 

 



 

“调 DXF 文件”：3，绝对坐标调取，无论基于 CAD 的画图基准点如何超大，也可以自动调

入并显示，调取完成后将自动满屏显示图形。兼容所有格式的 DXF 文件导入。 

 

 

 



“排序”-“取消重复线”：过滤基于 CAD 制作无法肉眼识别的重复线。 

“后置”：G 代码、3B 式、3B 组号式、一般锥度、变锥锥度加工单生成。 

 

  

“-  -”状态时：保存完 2NC 代码需人工进入加工界面调取 G 代码。 

 

 

“-AUTO-”状态时：保存完 2NC 代码自动调取并等待加工。 



 

后置主界面不仅可以独立使用保存 G 代码的菜单选择，也可以通过快捷保存模块，直接选择

需要保存的 G 代码格式类型。 

 

 

“切割次数”:不同切割次数切换时，高频组号自动 1-7 排序。 

 



 

输入内容时定位颜色显示，准确和直观确认位置 

 

 

“保存当前切割参数 OCC”：将切割参数内容保存为自定义文件名的 OCC 文件。 

 



 

当切割次数为 1 时，将自动保存为 0.OCC 文件。 

 

 

“切割次数配置文件”：实时调取已保存“切割次数”配置内容，实时调取实时生成。例如“切

割次数配置文件”输入 1，则将调取 1.OCC 配置文件。 



不同切割次数的配置内容可以保存为不同名称的 OCC 文件以便后期实时调用、修改和保存。 

 

 

调用 1.OCC 文件后切割次数及配置内容将显示。 

 

切割参数 OCC 文件可在“后置”切割次数设置和多种“丝补”中快捷使用。善于利用 OCC 配

置将提高工作效率和自动化处理。 

 

“是否 M 组号前+M01”：该功能打开后保存的 G 代码相应位置会自动存在 M01（清角符

代码），同时使用该功能请在“加工”-“参数”中打开“清角符延时”功能。 



 

 

 

点击“是否 M 组号前+M01”后将变为“M 组号前+M01 有效”，且左下角将文字提示。 

 



 

M01 自动生成功能打开后将在后置主界面出现“M01+M1*”提示，便于用户知晓状态。 

 

 

使用“是否 M 组号前+M01”功能后请在“加工”-“参数”中打开“清角符延时”功能。 

该功能可以在机械多次切割且切割不同次数时纠正出现的短路现象。 



 

“切割自定义”：凸模留刀长度、台阶余量、凹模台阶、手动暂停符仅第 1 切有效。 

 

“手动暂停符仅第 1 切有效”：ON/OFF 

点击 ON、OFF 之间切换，且状态无论退出软件或软件运行一直保持有效。 

通常该功能应用于凹模的固定和取废料两处需求处的暂停（&2NC）。全绘编程图形中手动加

入暂停符，凹模无台阶情况下的手动暂停符处提醒固定废料，第一刀割完后暂停处提醒取下废

料。 

加入报警符方法：“全绘编程”-“修正”-“截断：轨迹线”-“其它”-“报警符”。 



 

当“手动暂停符仅第 1 切有效”为 ON 时，G 代码保存处将显示【手动 M00 仅第 1 切：开】。

为 OFF 时，显示【手动 M00 仅第 1 切：关】。 

当“手动暂停符仅第 1 切有效”为 ON 时，多次切割 G 代码中仅存在第 1 刀手动报警符，其

余刀数中无手动报警符。 

如果工作中需要在该状态之前切换，请在 G 代码保存处下方留意提示状态。 



 

“手动暂停符仅第 1 切有效”功能在“补”中改变不同图形切割次数后， 依然保持有效。 

 

“生成平面 G 代码加工单”： 

 

多种 G 代码模式存盘： 



（1） 通用加工单存盘。 

（2） 通用加工单第一刀割完暂停存盘。 

（3） 自动延时加工单存盘。 

（4） 自动延时第一刀割完暂停存盘。 

（5） 通用不同切割次数加工单存盘。 

 

HF 线切割 G 代码生成有独特处理模式，生成的 G 代码配合高频参数让工件更加圆滑和细腻。 

 

（5）“通用不同切割次数加工单存盘”： 

 

选择“通用不同切割次数加工单存盘”，根据要求可选项为 2NC、&2NC、TAC、TA1 

 



 

显示本切割图中包含多少个独立图形 

按照切割顺序输入每个独立图形的 OCC 文件（切割次数参数） 

 

 

OCC 输入完成后，确认操作。（确认输入的 OCC 是否有误） 



 

 

输入文件名，保存文件。 

 

 

2NC 保存完毕后，转入加工，调取 2NC 文件，显示如上（每个独立图形切割次数不同）。 



 

“生成平面 G 代码加工单”可根据工作要求生成不同情况 G 代码，可以实现多种不同的 M00

处理、暂停、延时，自定义延时时间等 G 代码。同时 HF 软件生成的 G 代码包含专利型处理

模式，生成的代码配合高频参数使用让工件更加圆滑和精细。 

 

“生成 3B 式代码加工单”： 

 

可生成 3B 加工单并可传输单板机。 

 

“生成 3B 组号式代码加工单”： 



 

可生成 3B 加工单并可传输单板机。 

 

“生成一般锥度加工单”： 

 

 



 

 

&.3NC“第一刀割完暂停加工单存盘” 

 

“全绘编程”中对图形引入线末位加入报警符，选择第 2 个点。选择“第一刀割完暂停加工单

存盘”，加工界面调取该 G 代码文件，即可在第一刀完成后暂停。 



 

“生成变锥锥度加工单”： 

 

 

 

 



&.4NC“第一刀停存盘” 

 

“全绘编程”中对图形引入线末位加入报警符，选择第 2 个点。选择“第一刀停存盘”，加工

界面调取该 G 代码文件，即可在第一刀完成后暂停。 

 

十、“异面合成” 



 

根据上下表面图形名（HGT）段数或区间合成异面体 

可选“切割次数”、“加工单第一刀暂停存盘”、“生成 HGT 图形”。 

 

在绘图界面制作上下异形的两个图形：例如 

 



 

 

举例：分别为 T1.HGT 和 T2.HGT。 

T1 为整圆，T2 为直角方形。 

区间的意思：默认的段数 

因此我们得出，T1 和 T2 的区间不相等。 

 

当上表面图形和下表面图形均为一个图形时，或都为线段相同的图形，则直接使用区间合成的

默认方式生成 5NC 代码即可。（请提前设置切割次数） 

 

“切割次数”： 



 

 

“异面合成方式：按区间合成”： 

 

当 T1 和 T2 因为区间不相等时，显示立体图或加工单存盘时俊辉出现错误提示。此时，我们

可以使用“按长度合成”或“将线段处理为区间”。 



 

“异面合成方式：按长度合成”： 

 

当 T1 和 T2 因为区间不相等时，可使用“异面合成方式：按长度合成” 

 

“异面合成方式：将线段处理为区间”： 

选择“将线段处理为区间后将展示上图形和下图形，可切换查看。 



 

 

 

因 T1 区间数为 1（图形段数 1），因此我们可以将 T2 设置为 1 个区间。 

选择“前括号”定位切割开始点（ESC 取消选择），再选择“后括号”定位切割开始点（ESC

取消选择）。 



 

此时，我们将会发现 T2“前括号”和“后括号”重叠，表示为开始点和结束点为同一个地方，

且区间数为 1。这样就保证了 T2 和 T1 的区间数相同。 

（实际操作中区间数可根据两个图形需同步多少区间数而自行设置） 

 

 



显示立体图后，我们将发现图形已经可以有效，点击“保存加工单”即可。 

 

 

可根据显示要求“绕 X 轴转角”、“ 绕 Y 轴转角”、 “ 绕 Z 轴转角”不同角度显示立体图形。 

 

“异面合成”拥有 3 种功能： 

（1）相同区间数直接使用：按区间合成 

（2）不同区间数使用：按长度合成 

（3）不同区间数使用：将线段处理为区间 

 

在实际的处理中可以满足不同需求和图形特点进行异面合成的处理。可以根据上表面或者下

表面的区间数的不同，将两个图形区间数同步。 



 

加工界面调取 5NC 文件，可选择“平面”或“立体”显示 

 

&.5NC“加工单第一刀暂停存盘” 

 

“全绘编程”中对图形引入线末位加入报警符，选择第 2 个点。选择“加工单第一刀暂停存



盘”，加工界面调取该 G 代码文件，即可在第一刀完成后暂停。 

 

“异面合成”斜齿： 

 

在上表面图形和下表面图形中，我们仅需将两个图形的引入点起点相同，且引入线终点分别位

于两个齿尖的相同点。 

 

“异面合成”-（3D+2D 一体化设计）： 



 

所有文件配置完成后，选择“3D+2D 一体化设计” 

 

 

初始化界面： 

 



思维导图： 

图 1，图 2，….均表示为有多少个异面图形，例如首页中 3D=4。 

直身属于异面体的一部分。 

两个理解部分： 

（1）是先割异面体后割直身？还是先割直身再割异面体？ 

（2）直身用上表面的图形还是下表面的图形？ 

 

直割面： 1 上表面图形为直身 / 2 下表面图形为直身 / 0 取消或重置  

先（斜直）：1 先切割斜体（异面体） / 2 先切割直身 / 0 取消或重置 

（制造参数）当表格中有 .  时：为无设置（使用 0.OCC 参数） 

（点参数）当表格中有 .  时：为无设置（使用默认电参数） 

一次切割（表格中有 .  时=没选用制造参数=0.OCC），但具有电参数时，第一刀电参数为选

用的电参数文件中的 M11 内容。 

 

 



可批量配置所有异面，或单独配置某个异面。配置完成后，如开关为开，退出后将显示

“3D+2D” 

 

 

加工单存盘（6NC） 

 



 

调取 6NC 的类型文件 

 

 

说明：新型的 6NC 代码文件在文件中包含 M 组号后的电参数。 

如 M 组号后不包含电参数内容，则按照系统默认 M 组号参数发送电参数。 

 

（3D+2D 一体化设计）可以满足所有对于异面体中不同图形的切割次数不同，电参数的不同



的设计。 

 

十一、“其它功能” 

 

 

 



 

以下仅展示个别内容说明，其它为常用使用方式。 

（1）“设置系统语言” ： 可在简体中文、繁体中文、英文之间切换系统语言。 

 

选择（1）设置系统语言 

 



 

HF 软件在没有导入具有语言包的情况下将无其他语言显示 

 

 

通过“导入”选择 U 盘（或硬盘上）最新版本的 FHGD-E.EXE 文件，然后将开始全自动导入

英文语言软件。 



 

 

导入完成后即可发现本身中文以及导入的标准英文语言已经存在。 

通过按钮的选择，可在三种语言之前进行任意切换。 

 

（2）“编辑文本文件” ： 2 种编辑模式和 N 序号自动排序 



 

编辑文本功能中拥有两种编辑模式 

重新排 N 序：2NC 的 G 代码在人为插入代码（例如 M11）或者人为修改 N 段序号后，在利

用该功能后都将自动重新排列 N 序列号。且无论是否 N 序号是否正确，都将重新正确排列。 

当使用该功能后发现错误 N 序号后将作出文字提示。 

显示文本：可在文本修改前或者修改后查看文件内容，以便了解代码内容或者 N 序号是否正

确排列。 

编辑模式 2：可以编辑普通文本内容，也可以双文本文件内容比对和进行内容的复制和粘贴。 

双文本模式：在“编辑模式 2”中首先第一个文本文件，键盘 Alt+F6 快捷进入“Split 

Windows”模式，也可以通过鼠标点击“View”（或 ALT 键移动选项到 View），再鼠标点击

“Split Windows”。此时，将光标移动至第二文本模式下，通过“File-Open”打开新的文

件。此时，双文本显示将出现。 

如何复制粘贴：鼠标左键按住从左向右拖动，选择需要被复制的内容（变灰色），Ctrl+C 开始

复制。鼠标点击需要被粘贴的位置，Ctrl+V 开始粘贴。 

同时也可以通过键盘 Shift+方向键选择某排（变灰色），Ctrl+C 开始复制，Ctrl+V 开始粘贴。 



（4）“文件和文件夹” ： 

 

 

（5）“IGES 转 HGT 图形” ： IGES 文件转换为 HGT 图形文件。 

（6）“G 代码自定义转换” ：自定义 G 代码内容，转换原始 HF(G 代码)为自定义代码格式

G 代码，提供已转换 G 代码导出到不同数控中心实时加工的完整解决方案。 

需要了解的是：“G 代码自定义转换”也可以转换任何格式的文本内容为需求对象的文本内容，

且被转换的文本内容需要包含可以识别的文本信息。 



 

 

 

编辑 2DP 自定义文件，选择原始 G 代码，选择自定义格式（2DP），开始转换。支持显示查

询原始和已转换 G 代码文件，复制 G 代码文件到任意位置和 U 盘。 

注意：“G 代码自定义转换”中“编辑自定义格式”所属输入内容请勿与前部内容冲突，例如



{ 转换为 } ，而后 } 转换为 { ，实际得到的数据为 { 和 } 不发生改变。 

 

（8）“3B 代码传控制器” ： 

 

 

 



 

 

 

（9）“G 代码转 HGT 图形” ：转换慢走丝、中走丝、快走丝软件生成的 G 代码为 HGT 图

形文件。 

 

（G）“加工图形导出” ：因加工图件直接读取 U 盘 G 代码，而本机文件并不存在，使用该

功能可以导出加工图形为 G 代码文件并保存。 

 

（I）“GHOST 备份和调回” ：底层式下的实时 HF 系统 GHOST 备份和调回。 

具有三个主要特点：（1）具有备份和恢复的能力；（2）操作极其简单；（3）速度极快 



 

 

（J）“底层配置清除” ：因个别原因导致的 WIN 系统启动需要的底层 AUTOEXEC.BAT 和

CONFIG.SYS 文件被植入不正常文件而导致的系统内存工作异常。该功能将直接清除底层配

置，还原干净底层。设置后需重新启动计算机。 

 

（K）“底层驱动配置” ：底层系统启动设置配置，软件运行更加快速和稳定。设置后需重新

启动计算机。 



 

 

 

ISA-USB 在底层式软件中默认为#5，同时为了扩展用户的应用范围，且包含了 4 种方案，用

户可根据情况自行选择。 

ISA-USB 为底层配置中包含支持 ISA 类型（黑色插槽）的 USB 热插拔卡。 



PCI-USB 为底层配置中包含支持 PCI 类型（白色插槽）的 USB 热插拔卡。 

 

（L）“鼠标选择式复制文件” ：利用文件浏览选择方式快速复制文件。 

 

选择需要被复制的文件 

 



 

进入文件需要被粘贴到的目录，选择“退出查询”，自动复制完成。 

 

（M）“控制卡 XYUVZ 坐标值” ：因个别原因导致的加工界面无法进入，或者无法正常切

割，或者控制卡无坐标记忆，利用该功能记录 XYUVZ 坐标，重新“HF 系统初始化”或重新

安装 HF 软件后，利用加工界面定位功能精准定位需要开始切割位置。 



 

 

（N）“U 盘盘符检测” ： 

 

 



 

 

 

在“系统设置”中有“检测到的 U 盘盘符”，方便用户知道 U 盘路径。 

“U 盘盘符检测”后所有文件浏览器右上角将显示例如“U 盘（F）”的内容，方便用户调取

U 盘文件。 



 

（O）“HF 字库安装” ：  

 

 

（P）“时间设置” ：查看和设置本机时间，识别主机电池是否掉电从而引起的 BIOS 设置丢

失，也可设置本机日期和时间。 



 

请根据列出的日期格式或时间格式输入 

 

（Q）“设置 HF 退出关机” ：设置退出 HF 软件后是否自动关机。 

（V）“HF 软件升级”：适合底层式的 HF 软件升级。 

 



“HF 软件升级”前的注意事项： 

①旧软件“加工”中图形已经加工完成，因“HF 软件升级”会自动清空“加工”（初始化） 

②旧软件“全绘编程”中图形已经保存，因“HF 软件升级”会自动清空“全绘编程”（初始

化） 

③如需人为存档“加工”-“参数”信息内容，可拍照存档备用。但“HF 软件升级”中会自动

保留原旧软件中的“参数”信息，因此该项仅供需要额外备档的用户参考。 

④“HF 软件升级”升级到最新 V9 或 X9 版本的 HF 软件，仅支持软件狗带有 V9 或 X9 标识

的软件狗，否者无法升级或升级后无法启动 HF 控制系统。 

 

“HF 软件升级”： 

存储介质需存在 HF 软件官方 FHGD-C.EXE（FHGD-E.EXE）安装包。 

存储介质可以是硬盘或 U 盘，如果是硬盘需提前复制安装包至硬盘。 

U 盘方式：插入 U 盘（HF-USB 卡端口），路径中盘号选择相应 U 盘盘号。 

硬盘方式：路径中盘号选择硬盘盘号。 

选择安装包后全自动升级，升级中请耐心等待，升级需要时间约为 1-2 分钟。请在步骤中按

照提示拔出 U 盘，升级完成将自动关机（拔出 U 盘），重新开机进入新的版本即刻呈现。 

提示：利用“HF 软件升级”可以将本机中文更新为英文或者繁体版本，但如果降级更新而降

级软件不包含“HF 软件升级”功能，则将在更新后的版本中无法使用“HF 软件升级”功能。 

 

（R）“G 代码配文双向导入”：G 代码配套文件导入导出。 



 

“G 代码配合文件双向导入导出”：将 2NC/TAC/TA1 配套的“图形段内空走“配置文件（.ACF）

以及可以实现“实时补偿”的 G 代码底层数据（.BCD）等其他一系列文件整体导出到存储设

备或导入到加工电脑。极大方便用户不需要重新“全绘编程”再“后置”处理，可及时调取

G 代码加工和进行“控”功能使用。 

 

（S）“串口双向通讯检测”：适用于本机和下位机串口 ASC 码互通双向传输检测。 



 

 

（T）“文件批量导入导出”：适用于大量文件本机导出和外部导入。 

 

支持导入导出类型为

2NC,3NC,4NC,5NC,NC,CNC,BBB,3B,ISO,HGT,HGN,DXF,DAT,TAC,TA1 等共计 18 种格式



文件 

 

（U）“全数据导入压缩包”：将 HF 软件目录中软件和所包含数据完整植入 ZIP 压缩包。 

 

可完整将 HF 软件工作目录及所包含的所有工作文件植入压缩包。同时其中包含了电机类

型，电参数等所有本机 HF 软件运行内容。可作为软件和数据备份和 PC 数据移植以及传送

HF 云端。 

 

（2-3）“螺距 RTL 格式转换”： 



 

该功能适用于“雷尼绍”激光干涉仪的测量数据（RTL）自动转换为 HF 的螺距文件

（AME）。并可以在“加工”-“读盘”-“螺距”中直接应用或者编辑。需要注意的是，“雷

尼绍”测量中的每段长和测量次数需要和“螺距补偿”格式相对应。且，可以利用“空走”

中 N 段延时来触发激光干涉仪的测量。 

 

（2-4）“螺距 REN 格式转换”： 



 

该功能适用于“雷尼绍”激光干涉仪的测量数据（REN）自动转换为 HF 的螺距文件

（AME）。并可以在“加工”-“读盘”-“螺距”中直接应用或者编辑。需要注意的是，“雷

尼绍”测量中的每段长和测量次数需要和“螺距补偿”格式相对应。且，可以利用“空走”

中 N 段延时来触发激光干涉仪的测量。 

 

（2-5）“工件计数统计”： 



 

6 种使用功能，后台控制，当为开时将无论何时均有效，关闭也需到该功能能中关闭，否者

将一直有效。 

“工件计数统计”拥有“后台开关”、“工件计数统计”、“导出计数日志”、“设计本机名

称”、“清空所有日志”、“时间轴查询日志”、“月日标查日志”。 

首次进入权限密码：111 

清空日志权限密码：000111 

 

说明： 

“工件计数统计”可统计日志所有记录的工件起始加工时间和完成时间以及文件名称。 

“导出计数日志”可导出日志利用其他数据库录入软件统计和导入数据库。 

“设计本机名称”可设置本机名称，个性化的查询和识别每一个日志的机床不同归属，在导

出日志时也将是同名本机名的 LOG 日志。 

 “清空所有日志”可全部清空日志，以免日志累积；建议用户在一段时间后清空一次日

志。 



 “时间轴查询日志”可根据输入需要查询的“起始日期”和“结束日期”查询该时间段内

的已完成加工的工件计数。 

 “月日标查日志”使用日历翻阅方式快捷选择月份，同时将同步显示该月的工件计数。 

 

 

 



 

 

 

（2-6）“加工读盘 3B/已开”或“加工读盘 3B/已关”： 

 

 



当显示“加工读盘 3B/已开”时： 

 

 

当显示“加工读盘 3B/已关”时： 

 

两个区别在于，“加工读盘 3B/已开”或“加工读盘 3B/已关”，在加工界面读盘中是否显示



调取 3B 功能。 

 

（2-7）“外部 3B 转 HF 格式 3B”： 

 

 

 



 

 

可将其他软件的 3B 文件转换为 HF 软件可解析的 3B 文件。 

如果在“加工”-“读盘”-“3B”中选择 3B 格式文件出现“执行有错”，可尝试使用该功

能进行转换。 

 

（2-8）“2NC 设置 A 轴旋转”： 



 

 

 

 



 

可在 2NC 基础上编辑（添加）A 轴旋转度数。 

保存为 XYA 格式文件后，加工界面调取 XYA 格式文件即可 XYA 轴联动加工。 

 

（W）“加工”：转加工主界面。 

（X）“全绘编程”：转全绘编程主界面。 

 

十二、慢走丝 G 代码转换 

举例，慢走丝 G 代码（2D1.2NC） 



 

“加工”中调取由慢走丝直接生成的 SZ.2NC 代码后显示界面如上，显示线条不连接。 

解决方案如下： 

 

选择“其他功能”-“G 代码转 HGT 图形” 

 



 

选择已有 G 代码加工单，给出要存 HGT 文件名，G 代码中圆心代表（2），执行后将生成名为

Z1.HGT 的图形文件。 

在“全绘编程”中调取 Z1.HGT 图形进行处理 

 

需要说明的是如果慢走丝生成 G 代码为单次切割，则可以直接进行后置处理。如果慢走丝生



成的为多次切割，则需要对多出的线条进行处理。处理完成后“后置”，按照正常要求生成 G

代码。 

 

 

调取 Z1.2NC，我们将发现经过慢走丝生成 SZ.2NC 转换后并后置生成的 Z1.2NC 符合正常要

求，则可以开始加工。 

十三、“系统设置” 



 

 

（2）MODBUS 或 ASC 的传输协议设置 

 当在“系统设置”中设置 COM（串口）为 MODBUS 或者 ASC 时，将通过该协议方式

发送数据。 

例如：当为 MODBUS 时，“高频组号和参数”中的（7）设置选择将出现“串口 MODBUS”

遵循。 



 

 

（5）“全绘编程侧边缩回”： 

打开该功能在“全绘编程”中分支栏目中鼠标指针右靠边即退出该栏目，在习惯该操作后可

大量减少操作步骤和快速应用绘图能力。 

（6）“MDC 模式（制造数据状态）”： 

打开该功能在“加工”-“读盘”中选择加工文件后将通过串口（COM1）发送 MDC 数据 



 

具体接收方式和参数内容请参考“MDC 串口参数发送协议” 

 

十四、HF 特点 

 

HF 软件在设计之中就已经考虑加工环境噪音，人机结合度，大脑信息接收量等诸多信息量综



合对人脑的干扰和困扰。软件界面简洁干净，让人脑信息接收量保持在极小干扰状态，对于一

人一机，一人多机等情况下加工条理明确，思维清晰，极大保证工作的正确性。 

据多年研究发现，人机操作在界面杂乱和接收信息量太多的情况下，外加环境噪音干扰，会极

大的增加操作人员的烦躁情绪和误操作的发生。因此，HF 软件不仅在强大软件本身功能的同

时，也将“最大降低操机烦躁情绪”作为设计中的重点。 

 

十五、G 代码转换的必要性 

每一种机械系统所生成的 G 代码均有国际标准格式，但也有专属于功能上的扩展代码，因此

在慢走丝和其他系统之间利用 G 代码的转换和识别并不是最优选择。同时，因为 G 代码仅是

原始数据的优化简约内容，如同清晰图像缩小后再放大将变为模糊图像。因此推荐利用原始的

DXF 文件在 HF 系统中进行后置处理，如果 CAD 等软件有无法处理的截断等，也可以在 HF

系统中进行处理并后置生成 G 代码。 

 

十六、G 代码文字备注 

HF 软件 G 代码可以添加中英文两种文字作为备注 

具体使用方法为三种 

（1） 在有效 G 代码数据后添加“两个空格”一个’符号，‘符号后备注内容，支持中文和英

文备注。且只能在有效 G 代码数据后添加。 

例如一段 G 代码内容为： 

N0016 G03 X  -19.8910 Y   -1.5903 I  -21.8200 J    0.0000 

添加备注后为： 

N0016 G03 X  -19.8910 Y   -1.5903 I  -21.8200 J    0.0000  ‘G03 运动轨迹 

（2） M1*方式备注 

直接在一段有效 G 代码数据内容前一排添加 



N0016 G03 X  -19.8910 Y   -1.5903 I  -21.8200 J    0.0000 

变为 

M12  ‘开始第二个图形切割 

N0016 G03 X  -19.8910 Y   -1.5903 I  -21.8200 J    0.0000 

（3） 在整个 G 代码结束后一排添加完整备注 

N0991 M02 

变为 

N0991 M02 

‘该工件为 A203 工件 

‘割 1 修 2 

…… 

G 代码的备注可以通过 UG 等软件生成并自定义备注格式，也可以通过 UG 等软件添加备注后自

动调整 N 排序数字，以便工作中分辨段号。 

添加备注后的 G 代码可以在“加工”暂停时-“检查”-“显示 G 代码”完整显示内容，但需要注

意的是，实时加工中如有效 G 代码数据后添加的备注可能因较长无法显示，但可以采用 M1*的

备注方式有效显示。 

 

十七、硬件和接入方法 

1、 ISA 和 PCI 区别 



 

ISA 控制卡（分为步进电机和伺服电机两种 ISA 卡） 

 

 

PCI 控制卡（步进电机卡） 

 

2、 电子手轮和电子手轮采集卡 

HF 电子手轮采集卡接线说明 

本采集卡选配“西门子数控系统 YF003 电子手轮”，电源供电：DC5V±5%；脉波输出：

100PPR；电子手轮插头为 232-15 孔。定义为： 

手轮线脚 信号 项目 接手轮采集卡

（针） 

1 +5V 编 

码 

1 

2 0V  GND 2 



14 A 器 14 

15 B 15 

 OFF  

轴 

选 

择 

 

7 X 7 

8 Y 8 

9 U（Z） 9 

3 V（4） 3 

10 *1 倍 

率 

10 

11 *10 11 

12 *100 12 

13 COM 公共脚 13 

用户也可根据输出电压值（DC5V）和输出脉波（100PPR）选型。 

 

 

注：采集卡（输入）232-15 插座（针）                  插入电脑串行口 

电子手轮（输出）232-15 插头（孔） 

HF 电子手轮采集卡功能需在 HFV9.0 系列版本中使用。 

（1）电子手轮 



 

购买标准： 

4 档位（X，Y，Z，4），3 档倍数（X1，X10，X100） 

传输标准：数控机床、CNC 加工中心 

（2）电子手轮采集卡 

 

接入方法： 

电子手轮端头（15 针）接入电子手轮采集卡端口（15 针）。 

电子手轮采集卡接入脉冲圆线。 

电子手轮采集卡（9 针）端头接入计算机串口。 



HF 软件“电子手轮”中设置串口 COM1 或 COM2。 

 

十八、中断加工控制稳定性的知识篇 

（1）中断对于加工的重要性： 

中断（IRQ）控制对于工业加工数据的发送和跟踪起到非常重要的作用。例如 WINDOWS 系

统，硬件的中断号（IRQ）不仅仅分配给唯一硬件设备，也将分配给主板设备和其他插入硬件，

因此在实际加工中 WINDOWS、LINUX 将自动在相同中断号（IRQ）的设备中间循环检测和判断

响应，这也将导致加工中控制卡数据发送瞬间停顿和导致数据的发送和接收丢失。而在整个的加

工时间段，WINDOWS 和 LINUX 则会将上述检测进行无数次的循环，则加工数据的丢失将会累

加最后导致工件精度的丢失，同时也会因为瞬间暂停的时间累加导致加工时间延长。同时，如果

和控制卡相同中断号的主板其他设备和其他插入硬件因为系统和硬件问题导致 WINDOWS 和

LINUX 的循环检测中无法及时响应则将导致更加严重的加工短路、数据丢失和延时问题。因此，

工业控制的中断对于加工显得尤为重要。 

（2）底层中断控制为什么优秀： 

基于底层中断的工业控制中断唯一性，底层系统没有对于中断（IRQ）的循环检测和时间浪

费，因此底层控制无 WINDOWS、LINUX 上述内容的中断影响。底层中断的工业控制无

WINDOWS、LINUX 的需要 CPU 多线程等待响应的问题，更无 WINDOWS、LINUX 多种内核

程序的 CPU 算力浪费，也无 WINDOWS、LINUX 日益锁定无驱动签证的硬件内部锁定。

WINDOWS、LINUX 正因为多线程的等待响应从而无法保证工作的唯一性。 

硬件工作原理： 

正向流程： 软件→ 操作系统→ 主板→ 控制卡 → 机床 

反向流程： 机床→ 控制卡 → 主板 → 操作系统 → 软件 

因此我们则会发现，操作系统在整个控制流程中占有绝对的控制权利，所有一切的控制权限

（RING0、RING1、RING2、RING3）均需要通过操作系统赋予。而底层控制中全部拥有最高权



限的 RING0 等级，并且无任何 WINDOWS、LINUX 中断、线程、算力浪费、内核控制、资源臃

肿、硬件签证等等问题。 

（3）航空航天操作系统： 

航空航天采用底层控制方式，每一次接收和运行都毫无浪费的直接通过最高权限（RING0）

直达运行软件，无内存其他运行库和程序干扰，从而保证实时、精准、错误率极低的 S 级要求。

S 级要求保证了工作的唯一性，在发送，处理，接收的线性流程中不受到其他干扰，保证了整个

流程的完整和严密性。 

（4）HF 软件采用底层控制： 

在保证稳定性和加工精度上，HF 软件使用 S 级控制方式让硬件和软件通讯保证直达效果，

摒弃了 WINDOWS 和 LINUX 上所有带来的不良表现。S 级控制方式无内存运行库和程序干扰，

保证了工作的专业和唯一性，同时也保证了线性流程处理的严密和稳定性。HF 软件使用底层 S

级控制，自容错软件运行和 CPU 浮点计算，支持单核和多核 32/64 位高频率 CPU，支持所有硬

盘（包括电子硬盘、HD、SATA、固态），支持所有容量内存（包括 4-36G 内存），支持无线鼠标

键盘（需主机底层支持）。使用 ISA-USB 或者 PCI-USB 卡，让所有 USB 设备底层无缝连接，即

插即用使用 USB 设备的读取和存储能力。 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

十九、HF 线切割编控一体化安装说明 



V9/X9 软件狗仅适合 V9/X9 系列软件升级，低版本软件狗请勿跨版本升级 

如本机已运行过其他版本，请重启计算机后再安装（升级）软件或安装后及时重启计算机再运行 

主板安装 HF 控制卡或其他硬件设备时请断电插拔 

底层式： 开机直接进入 HF 软件 

桌面式： 桌面点击快捷键进入 

双系统式： 开机有系统选择菜单 

请根据以上内容确定你的软件方式： 

 

底层式安装： 

解压缩下载的底层软件压缩包得到 GHO 文件，等待后续使用。 

如果分区内容已经完成过，仅需跳转到 2，一次性就可以完成安装。 

U 盘 WINPE 启动（非 HF-USB 卡端口） 

1. 使用分区软件（例如 DiskGenius），选择硬盘进行“快速分区” 

 

保持分区表类型“MBR”，第一分区选择“FAT32”，容量“20G”，默认为主分区。 



其他分区形式可任意设置或者不分，建议第二分区选择“FAT32”。 

 

2. 使用 WINPE 内置 GHO 还原工具 

 

选择顺序为：Local  -  Partition  -  From Image 

 



 

选择本地 GHO 文件（HF 底层 GHO） 

 

 

选择硬盘后向 C 区恢复 GHO 镜像。 

数秒完成后重启电脑，开机即可进入 HF 线切割系统。首次需输入系统码，请拨打 023-



68218121 语音获取。 

（底层 HF 线切割系统已内置 USB 热插拔功能，主板插入 ISA/PCI-USB 卡后重新开机即可在

HF 中即插即用。） 

 

桌面式安装： 

1. 确认 WINME/98SE 系统已经安装完成。 

2. 软件升级注意：如果电脑开机运行过 HF 软件，为避免新旧驱动冲突从而导致 HF 硬件损

坏，请重启计算机，再执行以下步骤。 

3. 将下载解压缩的“FHGD-C.EXE”（或 FHGD-E.EXE）和“快捷安装”（或 SETUP）复制到

HF 工作电脑任意位置。 

4. 点击“快捷安装” （或 SETUP）后任意键确认，HF 即将开始全自动安装，安装完成将出

现提示，并在桌面创建快捷方式。 

5. 重新启动计算机。 

6. 点击桌面“HF 驱动安装”（仅第一次安装需要）检查设备是否完整，显示“INSTALL OK”

表示硬件完整，如其他表示缺少硬件。 

7. 点击“HF90”快捷方式即可进入 HF 软件（日常工作仅需运行“HF90”）。请参看“HF 软

件系统参数设置”。 

 

双系统式（或底层式）HF 软件升级： 

首先确认解压缩电脑安装有解压缩软件（WINRAR/WINZIP/360ZIP） 

解压缩官方软件压缩包 

鼠标右键点击 FHGD-C.EXE（或 FHGD-E.EXE），选择“解压缩到 FHGD-C\E” 



 

进入 FHGD-C 目录（或 FHGD-E 目录），全部复制所有，粘贴至 HF 工作电脑 HF 软件目录

中（默认为 C:\HF90），粘贴时选择全部覆盖。 

重新启动 HF 工作电脑，新的软件即将呈现。请参看“HF 软件系统参数设置”。 

 

双系统安装方法： 

（1） U 盘 WINPE 启动，选择“DiskGenius 分区工具”。



 

（2） 选择需要执行硬盘，选择“快速分区”。 

 

分区表类型:MBR 

分区数目：3 



高级设置： 

1：FAT32  20G 

2：NTFS   **** 

3：NTFS   **** 

配置完成后“确定”，即将开始自动分区。 

完成分区后将 SYS.GHO 以及 WIN10X32.GHO 复制到 E 区，这将提高后面操作对于系统恢复

的速度。也可以通过选择 U 盘上相应文件操作，但速度相对较慢。 

（3） 桌面选择“U 启动 PE 装机工具”，其他 WINPE 中请选择相同作用工具。选择“还原

分区” 

 

选择分区 C，浏览 SYS.GHO，确定执行。 

 



 

选择分区 D，浏览 WIN10X32.GHO，确定执行。 

 

 

选择分区 D，浏览 WIN10X32.GHO，确定执行后将出现以上界面。查看参数“√添加引导：C

【推荐】”，确定。 

两个 GHO 还原完成后自动重启计算或手动重启计算机。 

（4） 重启计算机将自动进入 WIN10 系统。 



安装 EasyBCD，运行 EasyBCD，选择“添加新条目”，类型“Windows 95/98/me”,默认名

称“Microsoft Windows 9x”可修改为“HF WEDM”，然后执行“添加条目”。 

 

选择“编辑引导菜单”，“倒计时”修改为需要菜单选择时间，保存设置。如下图 

 

（5） 重启计算机，将出现双系统菜单。 



 

此刻你可以选择任意需要启动的系统。请参看“HF 软件系统参数设置”。 

 

HF 软件系统参数设置： 

进入软件后需要设置的内容如下 

（1） 软件主界面-“系统参数”-“不可随意更改的选项”-“内置卡跳线” 

 



 

如为 PCI 则无需修改 

如为 ISA 卡，请查看 ISA 卡跳线（9-13），并在该处将跳线设置为相同。 

 

（2）加工参数： 

 



选择-“加工”-“参数” 

 

设置相关内容，例如短路测等时间、空走速度、加工厚度等等适合本机床的参数内容。 

 

 

“XYUV 四轴参数”选择电机类型，包括电机是否取反。 



完成以上设置内容后，退出软件，再重新进入软件，设置生效。 

 

HF 软件自升级： 

请查看前部相应内容。 

 

底层式系统： 

软件维护和重置 轻量级（固态硬盘-极轻量级） 

软件升级方式 3 种（WINPE-GHO，软件自升级，底层 GHO） 

软件进入方式 开机直进 

软件退出方式 退出自动关机 

底层 GHO 恢复 3 秒 

底层自升级 1-2 分钟 

软件稳定性 稳定 

底层中断 优秀 

内存大小 无限 

CPU 无限 

硬盘 无限 

鼠标键盘 无线，有线 

USB 热插拔 ISA-USB 卡（PCI-USB）支持 

 

十八、HF 控制卡和扩展卡原理图 

HF 控制卡： 



 

 

1、ISA 型内置卡控制线路引脚说明 

HF25（孔） 



1 XA （方向信号）：还可以分为细分的方向 dp，（高电平反转，低电平正转）；伺服的+dp（正转） 

2 XB （脉冲信号）：还可以分为细分的脉冲 cp，（高电平不发，低电平发）；伺服的-dp（反转） 

3 XC （脱/锁信号）：还可以分为细分的脱机，低电平脱机，高电平锁紧，伺服也一样 

4 XD 

5 XE 

6 YA （方向信号）：还可以分为细分的方向 dp，（高电平反转，低电平正转）；伺服的+dp（正转） 

7 YB （脉冲信号）：还可以分为细分的脉冲 cp，（高电平不发，低电平发）；伺服的-dp（反转） 

8 YC （脱/锁信号）：还可以分为细分的脱机，低电平脱机，高电平锁紧，伺服也一样 

9 YD 

10 YE 

11 12V- 

12 PJD2 

13 12V+ 

14 UA 

15 UB 

16 UC 

17 VA 

18 VB 

19 VC 

20 TK1 ( TK0, TK1，TK2 为停机控制。TK0,TK1 常开触点。TK0,TK2 常闭触点) 

21 TK0 

22 PJD1 ( PJD0， PJD1，PJD2 为高频控制。PJD0，PJD1 常开触点。PJD0，PJD2 常闭触

点) 

23 PJD0 



24 PM- (PM+，PM-为取样电压) 

25  PM+ 

HF 9（针） 

1  12V- 

2  ZA 

3  ZB 

4  ZC 

    5   12V+ 

    6 

7  TK0 

8  TK1 

9  TK2   

 

 

2、PCI 型内置卡控制线路引脚说明 

HF25（孔） 

1  XA （方向信号）：还可以分为细分的方向 dp，（高电平反转，低电平正转）；伺服的+dp（正转） 

2  XB （脉冲信号）：还可以分为细分的脉冲 cp，（高电平不发，低电平发）；伺服的-dp（反转） 

3  XC （脱/锁信号）：还可以分为细分的脱机，低电平脱机，高电平锁紧，伺服也一样 

4  XD 

5  XE 

6  YA （方向信号）：还可以分为细分的方向 dp，（高电平反转，低电平正转）；伺服的+dp（正转） 

7  YB （脉冲信号）：还可以分为细分的脉冲 cp，（高电平不发，低电平发）；伺服的-dp（反转） 

8  YC （脱/锁信号）：还可以分为细分的脱机，低电平脱机，高电平锁紧，伺服也一样 



9  YD 

10 YE 

11 12V- 

12 PJD2 

13 12V+ 

14 UA 

15 UB 

16 UC 

17 VA 

18 VB 

19 VC 

20 TK0 

21 TK1 ( TK0, TK1，TK2 为停机控制。TK0,TK1 常开触点。TK0,TK2 常闭触点) 

22 PJD1 ( PJD0， PJD1，PJD2 为高频控制。PJD0，PJD1 常开触点。PJD0，PJD2 常闭触点) 

23 PJD0 

24 PM- (PM+，PM-为取样电压) 

25 PM+ 

HF 15（针） 

  1  TK0   

2  TK1* 

3  TK2* 

4  TK0* (TK0*, TK1*，TK2*为报警控制。TK0*,TK1*常开触点。TK0*,TK2*常闭触点) 

5  ZB 

6  ZA 



7  ZC 

8  12V- 

9  TK2 

10 TK1 

11 12V+ 

12 

13 

14  PM-* ( PM+*，PM-*为外接取样电路) 

15  PM+* 

特别提示：12V-不能与 PM-短接，12V 电源由外部设备提供。 

 

 

HF 控制卡有关说明： 

①Xa-Xe、Ya-Ye、Ua-Uc、Va-Vc 分别为控制各轴步进电机的输出信号，Za-Zc 为功能

扩展输出信号。每路高电平时，输出电流可达 15mA。 

②12V+、12V-为外部设备提供的 12V 电源引入脚。 

③TK0、TK1、TK2 为停机控制继电器 J2 的三个触点：TK0 与 TK1 为常开触点、TK0

与 TK2 为常闭触点。一般不允许直接控制机床,需经中间继电器隔离,防止高压和大电流进入内置

卡。另三个触点 TK0*、TK1*、TK2*用于停机报警 TK0*与 TK1*为常开触点、TK0*与 TK2*为常

闭触点。 

④PJD0、PJD1、PJD2 为高频控制继电器 J1 的三个触点：PJD0 与 PJD1 为常开触点、

PJD0 与 PJD2 为常闭触点。 

⑤PM-、PM+为取样电压。正常切割时，两端电压 4V~6V 之间。对中时，钼丝与工件

未接触时，两端电压约为 0.6V (高频脉冲电源输出负载电阻为 510 欧姆左右)。（特别提示：12V-

不能与 PM-短接，12V 电源由外部设备提供） 



由计算机通过 ISA 或 PCI 总线向内置卡的接口控制电路发出控制指令，经接口控制电路控制

各输出接口工作状态，接口输出通过光耦将信号送给外部功率驱动电路，并将计算机电源与外接

机床设备电源隔离，有效保护了计算机。 

在设计对中电路时，考虑到对中时，高频脉冲电源并入后有阻值，故要求高频脉冲电源输出负载

电阻为 510 姆欧以上 。在切割加工时，高频控制继电器吸合，停止时释放，利用其一组触点控

制高频电源、对中电路的切换。因对中电路的 12V 电源由外部设备提供，而 PM-经过 J1 的触点

及 100 欧电阻与三极管相连，如和 12V-短接，则会造成卡内器件损坏。（故重申：12V-不能与

PM-短接。） 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



HF 扩展卡： 

 

 

 

 



 

HF 使用小技巧： 

（1）不同图形不同切割次数后置中仅能 10 次 OCC 配置，大于 10 次可以在生成相同切割次

数调取 G 代码后在切割需要调整切割次数的图形时使用 OCC 实时改变。 

（2）电机移轴或空走无法响应或颤轴，请在“加工”-“参数”-“XYUV 四轴参数”中选择

对应的电机类型。 

（3）G00 设置步进可以通过“加工”-“参数”-“其他参数”-“G00 功能”选择，也可以通

过“加工”-“控”-“G00 保护|空走”设置（快捷键 P,5） 

（4）空走，电子手轮，加工在实际测试中请按照先正确“加工”，再“空走”，再“手轮”

的方式进行测试。 

（5）Z 轴不走，请在加工界面参数-其它参数-第五输出口或 Z 轴参数，普通 Z 轴请设置为“Z

轴控制导轮摆动”和对应的轴类型；Z 轴旋转请设置为“Z 轴台面或自旋转”和对应的轴类型。 

（6）按钮侧滑返回如何打开，请在“系统设置”中设置“全绘编程右碰边退出”为“ON”

时，在全绘编程分支栏目按钮选择菜单中，鼠标右碰最右侧边框则返回到主界面。该方式在习

惯使用后可以加快图形绘制处理能力。 

（7）多个相同图形需要相同的引入线可以先画出某一个图形的引入线，然后使用“批量引入

线”框选一次性全部批量生成。 

（8）多个不同图形的间隙补偿 f 值不同（方向和大小），可使用“块改补偿 f 值”功能实现不

同图形的 f 值不同。 

（9）加工中电流值不稳定时，请检查高频器硬件设备。 

（10）CAXA 绘制齿轮时请设置精度为 0.001，生成的 DXF 文件请使用“自动合并排序”优

化线段。 

 

 



以上说明基于目前最新版本的简易介绍，具体操作设置和流程需在使用中不断掌握。HF 软件

一 直 在 不 断 的 更 新 发 展 和 增 强 专 业 功 能 和 自 动 化 处 理 。 欢 迎 您 访 问 HF 官 方 网 站

www.hgdsoft.com 升级 HF V9 和更新本说明文档至最新版本。 

 

 

 

 

HF 官方: 

http: www.hgdsoft.com 

TEL: 023-60306314 / 60306313 / 60306312 / 60306311 

使用中请验证软件和硬件正版合法性，维护你的合法权益 

 

技术服务手机：15334546620  （微信同号） 
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