
BeiJing Starfire Control Technology Co.,Ltd 北京斯达峰控制技术有限公司 

SF-2300S&SF-2310S 切割机数控系统说明书（V2.0）                                      技术支持 QQ:1908817881 
 

目录 

SF-2300S& SF-2310S 快速使用指南 ......................................................................................................................... 3 

第一章系统操作面板 ................................................................................................................................................ 3 

第二章开机主界面 .................................................................................................................................................... 4 

第三章切割流程 ........................................................................................................................................................ 5 

自动切割加工流程简图 ............................................................................................................................................ 5 

第一节 选择加工图形 .............................................................................................................................................. 5 

3.1.1 图库功能 ......................................................................................................................................................... 6 

3.1.2 加工文件选取 ................................................................................................................................................. 6 

3.1.3 零件选项功能 ................................................................................................................................................. 8 

第二节 设置加工参数 .............................................................................................................................................. 9 

第四章 加工过程处理 ............................................................................................................................................ 11 

4.1 暂停操作 ........................................................................................................................................................... 11 

4.2 暂停后移动移动穿孔位置或切割位置 ............................................................................................................ 11 

4.3 原轨迹回退加工 ............................................................................................................................................... 12 

4.4 断点恢复和断电恢复 ....................................................................................................................................... 13 

4..5 选段功能 ........................................................................................................................................................... 14 

4.6 厚板的边缘穿孔 ............................................................................................................................................... 15 

第五章 接线定义 .................................................................................................................................................... 16 

5.1 输入输出诊断和定义 ...................................................................................................................................... 16 

5.2 脚号和常开常闭修改 ...................................................................................................................................... 18 

5.3 电机方向修改 .................................................................................................................................................. 19 

5.4 电机接线定义 .................................................................................................................................................. 19 

5.5 差分驱动接法 .................................................................................................................................................. 19 

5.6 共阳驱动接法 .................................................................................................................................................. 19 

5.7 松下伺服接法 .................................................................................................................................................. 19 

第六章 系统与调高器连接定义 ............................................................................................................................ 16 

6.1 与 SF-25G 调高器连接定义 ............................................................................................................................ 16 

6.2 与 SF-25C 调高器连接定义 ............................................................................................................................ 18 

6.3 与 SF-30A 调高器连接定义 ............................................................................................................................ 19 

附录一 SF-2300S& SF-2310S 升级软件操作说明 ................................................................................................ 19 



BeiJing Starfire Control Technology Co.,Ltd 北京斯达峰控制技术有限公司 

SF-2300S&SF-2310S 切割机数控系统说明书（V2.0）                                      技术支持 QQ:1908817881 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



BeiJing Star

SF-2300S&SF-
 

SF-230

第一章系统操

 

       

【F1】-

【PgUP】

【PgDn】

【F↑】

【1】　

  方向键

 

强电开

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

rfire Control

-2310S 切割机数

300S& SF-23

操作面板 

           S

-【F8】: 功

】：在代码界

】：在代码界

】：加速键；【

　【9】：数字

： 移动割枪

 回车键，

  ESC 退出

开关建：230

 空格键

 Technology 
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SF-2

2310S 火焰/

SF-2300S   

功能键，在不

界面是向上翻

界面是向下翻

【F↓】：减速

字键，按屏幕

枪或上下左右

，用来确认输

出键：用来退

300对应的是数

键，主界面按

Co.,Ltd

书（V2.0）   

2300S& S

/等离子数控

  
            

不同界面下，

翻页键； 

翻页键； 

速键； 

幕提示打开关

右移动光标；

输入数值或选

退出当前界面

数字键 2310 对

按一次进入自

            

 SF-2310S

控系统快速

    
             

，有相应提示功

关闭相应输出

；        

选择项目；  

面或取消选择

对应的是单独

自动加工界面

            

0S 快速使

速使用流程：

           S

示功能； 

； 

             

择； 

独按键，按下

面； 

           技

使用指南 

： 

 SF-2310S 

          

下按键系统打
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系统开机后

在主界面下

【F1】：图库

【F2】：文件

【F3】：零件

【F4】：参数

【F5】：诊断

【F6】：图形

【F7】：手动

【G】： 设置

【X】： 设置

【F】： 设置

【T】： 设置

【N】： 在切

: 开

：暂
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后主界面如图

，按【F1】 

库，进入可选

件，进入可选

件选项， 对加

数，所有参数

断， 输入输出

形放大，放大

动，手动移动

置切割模式，

置手动移动速

置自动切割速

置预热延时。

切割运行开始

开始启动切割 

暂停或停止切

 Technology 
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图一所示： 

 -【F8】分别

选择常使用的

选择本机文件

加工零件进行

数可在此设置

出诊断、系统

大图形,查看穿

动机床，系统

，可选火焰，

速度。 

速度。 

。 

始前，可以设

 

切割 

Co.,Ltd

书（V2.0）   

第二

 

别对应以下功

的 24 种图形库

件、 U 盘文件

行镜像、旋转

置。 

统设置、清空

穿孔点，以及

统坐标清零，

，等离子，演

设置割缝大小

            

二章 开机

图一

功能： 

库，大多都有

件、文件编辑

转、加工起点

空存储文件、

及切割信息显

，回参，选择

演示三种模式

小。 

 

 

 

            

机主界面 

一 

有片尺寸和孔

辑、文件导入

点、旋转校正

、参数还原、

显示。 

断点。 

式。 

           技

孔尺寸两种。

入导出等操作

正、缩放比例

、I/O 自定义等

北京斯达峰

技术支持 QQ:1

 

。 

作。 

例、选段等。

义等。 
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自动切割加

第一节 选
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加工流程简

选择加工图形
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简图

形 

Co.,Ltd
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第三

            

第三章 切割

            

割流程 

           技

北京斯达峰

技术支持 QQ:1

峰控制技术有限

1908817881 
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   本系统

3.1.1 图库功

系统主界

图形零件的选

目前本

键确图形参数界

按方向键

排料。按【F

编辑后的图形

3.1.2 加工文

主界面按 【

rfire Control

-2310S 切割机数

统可以选择从系

功能 

界面按【F1】键

的选取 

系统提供了

确认，确认后面 

向键【↑】【↓

F6】提交修改

图形。 

文件选取 

【F2】，进入文

 Technology 

数控系统说明书

系统图库选择

键进入图库 功

24 个图形单

后进入图形参数

↓】【←】【→】

改后的参数，

文件管理界面

Co.,Ltd

书（V2.0）   

择加工图形和从

功能主画面 

单元，按方向键

数界面 

】可移动高亮

，按【F7】确

面 

            

从U盘或存储区

键【↑】【↓】【

亮光标、修改

确认切割当前

            

区调入用户加工

】【←】【→】可移

改图形参数，

前图形，确认

           技

工图形 

移动高亮光标

，按【F1】-【

认后系统自动

北京斯达峰

技术支持 QQ:1

 

标、选择需要

 

【F4】选择图

动返回到开机

峰控制技术有限

1908817881 

要的图形，

图形方式，旋转

机主界面，并

限公司 

旋转、

并显示
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如下图所示是代码界面。 

 

【F1】本机文件：进入硬盘文件列表，如图所示，系统列出文件清单 

【F2】U 盘文件：显示 U盘目录 

【F3】编辑文件：编辑当前光标处文件 

【F4】删除文件：删除当前光标处文件 

【F5】复制到 U盘：把当前光标处文件复制到外部 U 盘 

【F6】新建文件夹：在根目录下可以新建文件夹 

【F7】确认：确认当前光标处加工文件，并退出到主见面。 

  

读取 U 盘文件 

 

 

在文件管理界面下，按【F2】进入 U盘文件界面， 在该界面下，【F5】功能 自动从“ 复制到 U 

盘” 变为“ 复制到本机”。 在选择到相应的切割代码文件后，按下【F5】系统会把该文件自动保存 

到内部文件。 
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编辑当前文件 

 

在文件界面下，把光标移动到需要编辑的文件名处，按下【F3】编辑文件。 

在编辑代码时，按【F1】可在当前编辑行的后面插入一行，按【F2】则删除当前编辑行。按【F3】新建一个文

件，按【F4】新建一个文件夹。 

3.1.3 零件选项功能 

主界面按【F3】，进入零件选项界面 

 

【F2】：旋转校正，可使用钢板校正功能和手动旋转功能 

钢板校正：进入旋转校正界面后，移动割枪至板材加工开始位置，按【F1】设起点，系统坐标自动清零，

然后移动割枪到钢板同侧板边另一角，按【F2】设终点，系统自动旋转图形。校正完成后，系统提示是否返回

到起点，如果按下【ENTER】 键，则系统会返回到校正的起点处，如果按下【ESC】 则系统没有任何操作，返

回到图形界面。 

【F3】：排料， 对加工零件进行简单排料； 

【F4】：缩放比例，设置加工零件缩放比例； 
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【F5】：穿孔

【F6】：代码

【F7】：图形

【X】： 图形

【Y】： 图形

第二节 设

3.2.1 加工前

切割模

切割速度

手动速度

割    缝

预热延

3.2.2 主界面

【F1】：回退

【F2】：前进

【F3】：回参

【F4】：选穿

【F5】：图形

【F6】：减少

【F7】：增加

 

3.2.3 开始加

选取好加工零

rfire Control

-2310S 切割机数

孔点，选择从

码编辑； 

形还原，取消

形以 X轴镜像

形以 Y轴镜像

设置加工参数

前需要设置如

式[G]    按

度[F]     按

度[X]     按

缝[N]     按

时[T]     按

面下按

退，割嘴沿轨

进，割嘴沿切

参，割嘴返回

穿孔点； 

形放大； 

少延时，减少

加延时，增加

加工 

零件，并且完

 Technology 

数控系统说明书

从任意穿孔点

消所有操作，

像； 

像； 

数 

如下参数： 

按动键盘

按下键盘   

按下键盘   

按下键盘   

按下键盘   

进入加

轨迹原路返回

切割轨迹前进

回出发点，即

少预热时间，

加预热时间，

完成加工参数

Co.,Ltd

书（V2.0）   

点开始加工；

，还原图形到

 

键，切割

 键，

  键，

  键，更

  键，更

加工界面 

回（此时只空

进（此时只空

即当前工件的

，跳过剩余的

，每次增加 1

数设置后，在

            

； 

到原始状态； 

 

割模式在火焰

，更改数值改

，更改数值改

，更改数值改变

更换后面数值

 

空行，不切割

空行，不切割

的起点； 

的预热时间，

15 秒。 

在主界面下按

            

 

 

焰，等离子，

改变切割速度

改变切割速度

变割缝大小，

值改变预热延

）； 

）； 

注意：系统并

按下 键，

           技

，演示间切换

，按回车确认

，按回车确认

，按回车确认

延时，按回车

并不记忆预热

，系统界面如

北京斯达峰

技术支持 QQ:1

换； 

认 

认 

认 

车确认 

热时间。 

如下图： 

峰控制技术有限

1908817881 

限公司 
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此时，按

至此，系统开

     加工过
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按下

开始自动工作

过程中可按

 Technology 

数控系统说明书

系统开始

作！ 
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始自动加工，按

随时调整

            

，按下

整加工速度。

            

系统退出加

。点按 10%加减

           技

加工，回到主

减速，长按 1

北京斯达峰

技术支持 QQ:1

 

主界面 

1%加减速。 

峰控制技术有限

1908817881 

 

限公司 
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本章介

4.1 暂停操作

加工过

【F1】：回退

【F2】：前进

【F3】：回参

【F4】：选穿

【F5】：图形

【F6】：增加

【F7】：结束

注意：按

时，按

按

修改完

4.2 暂停后移

暂停后

rfire Control

-2310S 切割机数

介绍加工过程

作 

过程中，出现

退，割嘴沿轨

进，嘴沿切割

参，割嘴返回

穿孔点； 

形放大； 

加延时，增加

束延时，结束

：按【F7】结束

结束延时（

  

完成后 继

移动移动穿孔

后，移动割枪

 Technology 

数控系统说明书

程中需要进行

现断火，断弧

轨迹原路返回

割轨迹前进；

回出发点，即

加预热时间，

束预热时间，

束预热延时，

（同时记忆），

箭头选择要

继续加工。 

孔位置或切割

枪，再按启动

Co.,Ltd

书（V2.0）   

第四章

行的处理进行

弧，或其他需

回割； 

； 

即当前工件的

，每次增加 1

，跳过剩余的

，此时只结束

，开始穿孔加

要修改的速度

 

割位置 

动后，出现如

            

四章 加工过

行介绍 

需要暂停的情

的起点； 

10 秒； 

的预热时间； 

束当前延时，

加工 

度，输入要修

如下界面 

            

过程处理 

情况下，按下

 

，不会记录到

改的数值，按

           技

 

键，系

到系统，如需

按 确

北京斯达峰

技术支持 QQ:1

系统停止工作

 

需记忆当前时

确认。 

峰控制技术有限

1908817881 

，界面如下：

 

时间为系统预

限公司 

： 

热延
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按

 

1）原路返回 

以最高速

作）。建议：预

2）切割返回 

先穿孔 ，

3) 偏移切割 

先穿孔，

注意：2)和3

正常的做

4.3 原轨迹回

在加工

rfire Control

-2310S 切割机数

 箭

 

速度返回到调整

：预热后，再按

 

，再以切割速度

 

，将当前坐标调

3）在操作前，

做法应该是，先

回退加工 

中因未割透，

 Technology 

数控系统说明书

箭头选择对应

整起点，在此等

按【穿孔】键

度沿直线从当前

调整为暂停时的

，应充分预热

先预热（火焰情

，需原轨迹回

Co.,Ltd

书（V2.0）   

应功能，按

等待进一步的操

，则系统从断

当前位置到调整

的坐标，按原轨

（火焰情况），

情况），再按【

回退时,可按

            

执行对应动

的操作；此时可

断点位置开始

整起点，不停顿

原轨迹继续加工

，因为一但选择

【启动】键做

按如下方法处

            

动作 

可按相应的强电

始继续加工。

顿按原轨迹继续

工 ，以实现转移

择了操作，马上

做选择。 

处理： 

           技

电功能键（如点

。 

续加工 ，有点象

移穿孔的功能 

上就穿孔 。 

北京斯达峰

技术支持 QQ:1

 

点火，预热穿孔

象外延穿孔 ，

能 。 

 

峰控制技术有限

1908817881 

 

孔 ，开切割氧

，使穿孔点更光

限公司 

氧等操

光滑； 
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按【F1】

按【F2】

遇 G00

在回退过

回退后

回退到指

    待预

在

在等

以上操作可反

4.4 断点恢复

4.4.1.断点恢

在系统人

论关机

1） 自动恢复

rfire Control

-2310S 切割机数

按键

】键系统执行

】键在回退的

键，重复

（到达一个穿

过程中，遇

的操作 

指定位置后，

预热好了，再

火焰情况下，

等离子情况下

反复进行，直

复和断电恢复

点恢复 

统人为暂停或因

与否。 

复，断电开机

 Technology 

数控系统说明书

键，使正在运

行原轨迹回退

的基础上，原

复上述过程，

穿孔点）时回

G00（到达一

， 

再按穿孔键，

，割枪升，开

下，引弧开，

直到取得预期

复 

因加工中停电

机后，系统会

Co.,Ltd

书（V2.0）   

运行的系统降

退，回退速度

原轨迹前进。

，直到合适为

回退 

一个穿孔点）

，开始加工；

开切割氧，割

，待引弧结束

期效果为止。

电时,系统会

会如下图出现

            

降速停，系统

度在参数　速

。在回退的过

为止。 

）系统暂停，

； 

割枪降，系统

束后，系统继

。 

会自动保存当

现提示 

            

统显示“暂停

速度　回退速

过程中，如果

，操作者可选

统继续运行；

继续运行； 

当前割枪位置为

           技

停”标记，并

速度中设置。

果未达到了需

选择是继续回退

； 

 

为一个断点。

北京斯达峰

技术支持 QQ:1

 

并提示如下图

。 

需要的位置，

回退，还是前进

。这个断点会

峰控制技术有限

1908817881 

图。 

，可再按【暂停

进； 

会永久保存，

限公司 

暂停】

，不
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选择断点恢复，按【启动】键，系统开始断点恢复。 

 

2）进入手动方式，只要当前程序没有变化，可按【F6】找断点功能，回到主界面再按【启动】键，系统开始断

点恢复。 

不论是断点恢复还是断电恢复，都不得改变，旋转角度，缩放比例(这些条件系统会自动保存，不受开关机

影响)。否则系统可能找不到断点。 

4.5、 选段功能 

4.5.1、启动选段功能 

选段功能指定系统 ，从程序中任意段（或某一个穿孔点）启动加工 。 

按【F4】选择选穿孔点功能，则系统显示如下图： 

 

 

此时：直接输入穿孔点号，按回车确认后，系统将自动将割枪定位到穿孔点处 

按启动从当前点开始切割 
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4.6、厚板的边缘穿孔    

1) 自动加工中,对厚板加工时需使用边缘穿孔法。 

2) 边缘穿孔的方法是：在穿孔前将割枪移动到钢板最近的边缘。 

3) 开始预热，当预热结束后，按【启动】键，割枪沿直线和选定的切割速度切割到穿孔点，再继续切割加工。 

4) 采用边缘穿孔时，首先将参数中控制菜单中的边缘穿孔选择改成 1（表示选择有效）。这样每到穿孔时，首

先系统提示如下图 

 

 

   当前位置穿孔 

系统原位置穿孔 ，常用在内孔上 ； 

选边缘穿孔 

1） 操作者可按【↑】【↓】【←】【→】键，调整割枪的位置到钢板的外沿，开始预热； 

2） 当预热结束后，按【启动】键，割枪沿直线距离和选定的切割速度到穿孔点，再继续切割加工。 

不穿孔 

不穿孔，系统从当前穿孔位置直接运行。空行到下一穿孔点，出现新的穿孔提示。 
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第五章 接线定义 

5.1、输入输出接口诊断和定义 

 

以上是系统输入画面，上图中，【序号】即是插头上标的脚号，【常开常闭】是该信号的默认状态。当输入脚号

是高电平是输入状态为红色，低电平时是绿色。 

5.1.1 输入原理 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

+24 +5V

去系统输入外部输入
输入端

R R
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5.1.2 默认输入定义  （２５芯针插座） 

25 芯脚号 说明 25 芯脚号 说明 

1 X 轴正限位  5 有线手控盒 X+ 

14 X 轴负限位 18 有线手控盒 X- 

2 Y 轴正限位 6 有线手控盒 Y+ 

15 Y 轴负限位 19 有线手控盒 Y- 

3 等离子测弧 7 有线手控盒启动 

16 外接急停键 20 外接枪升 

4 外接暂停键/驱动报警 8 外接枪降 

17 外接启动键 21 等离子定位/割枪碰撞检测 

    

12,24 24V 电源 13,25 24V 电源地 

 

 

上图中，【序号】即是插头上标的脚号，【常开常闭】是该信号的默认状态。按【↑】【↓】键移动光标位置，按

【1】打开输出，输出脚为低电平，状态为绿色。按【0】关闭该输出，输出脚为高电平，状态为红色。 
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5.1.3 输出原理 

 

5.1.4 默认输出定义  （２５芯孔插座） 

25 芯插座 说明 25 芯插座  

1 燃气和预热氧并接端口  5 火焰自动调高 

14 切割氧 18 备用 

2 割枪升 6 备用 

15 割枪降 19 等离子自动调高 

3 火焰点火 7 备用 

16 等离子起弧 20 备用 

4 喷水   

17 高压预热氧   

    

12,24 24V 电源 13, 25 24V 电源地 

 

5.2、脚号和常开常闭修改   

 

+24V+5V 

系统输出锁存

外
部
中
间
继
电
器 
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1) 在诊断界面下，按【IO 定义】键，输入密码 1928，进入 IO 定义界面。 

2) 上图为 IO 定义界面，按【→】【←】【↑】【↓】移动光标，按【PgUp】【PgDn】键更改序号和常开常闭状态，

设置完毕后，按【保存】键。 

3) 恢复出厂值：按此键可将序号恢复为出厂状态（密码：1928）。 

 

 

5.3、修改电机方向   

 如果机床运行方向和系统坐标显示方向不一致，可修改电机方向。 

 

上图中，按【↑】【↓】移动光标，按【Enter】键切换方向，设置完毕后按【保存】键。 

5.4 电机接线定义 

电机 1 
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针脚号 说明 

1 X1 方向+ 

6 X1 方向- 

2 X1 脉冲+ 

7 X1 脉冲- 

3 Y1 方向+ 

8 Y1 方向- 

4 Y1 脉冲+ 

9 Y1 脉冲- 

5 5V 电源+ 

 

电机 2 

针脚号 说明 

1 X2 方向+ 

6 X2 方向- 

2 X2 脉冲+ 

7 X2 脉冲- 

3 Y2 方向+ 

8 Y2 方向- 

4 Y2 脉冲+ 

9 Y2 脉冲- 

5 5V 电源+ 
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5.5 差分驱动器接法 

 

` 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

驱动器 

DIR+ 

DIR‐ 

CP+ 

CP‐ 

电源 

接步进电机 

驱动器 

DIR+ 

DIR‐ 

CP+ 

CP‐ 

电源 

接步进电机 

X 轴 DIR+ 
1 

X 轴 DIR- 
6 

X 轴 CP- 
2  X 轴 CP+ 

7 
Y 轴 DIR+ 3 
Y 轴 DIR- 

8 
Y 轴 CP+ 

4 
Y 轴 CP- 9 

5V+ 5 



BeiJing Starfire Control Technology Co.,Ltd 北京斯达峰控制技术有限公司 

SF-2300S&SF-2310S 切割机数控系统说明书（V2.0）                                      技术支持 QQ:1908817881 
 

5.6 共阳驱动器接法 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

驱动器 

V+ 

DIR 

CP 

电源 

接步进电机 

驱动器 

V+ 

DIR 

CP 

电源 

接步进电机 

X 轴 DIR+ 
1 

X 轴 DIR- 
6 

X 轴 CP- 
2  X 轴 CP+ 

7 
Y 轴 DIR+ 

3 
Y 轴 DIR- 

8 
Y 轴 CP+

4 
Y 轴 CP- 9 

5V+ 5 
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5.7 松下伺服接法 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

松下 A4/A5 

5 SING1 

6 SING2 

3 PULS1 

4 PULS2 

电源 

接电机 

松下 A4/A5 

5 SING1 

6 SING2 

3 PULS1 

4 PULS2 

电源 

接电机 

X 轴 DIR+ 
1 

X 轴 DIR- 
6 

X 轴 CP- 
2  X 轴 CP+ 

7 
Y 轴 DIR+ 

3 
Y 轴 DIR- 

8 
Y 轴 CP+ 

4 
Y 轴 CP- 9 

5V+ 5 
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第六章 数控与调高接线定义 

6.1  SF-2300S 数控与 SF-HC25G 调高器接法 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

接开关电源 24V+ 接开关电源 24V- 

2 
割枪升信号 

15 
割枪降信号 

16 
起弧信号 

19 
自动调高信号 

..

数控系统 25 芯输出口 

3 
起弧成功信号 

..

数控系统 25 芯输入口 

24V+ 

24V- 

0 - OK 

DOWN 

UP 

AUTO 

ARC 

25G 调高器接线盒 7芯端子 
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6.2  SF-2300S 数控与 SF-HC25C3 调高器接法 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

接开关电源 24V+ 

接开关电源 24V- 

2 
割枪升信号 

15 
割枪降信号 

16 
起弧信号 

19 
自动调高信

号

..

数控系统 25 芯输出

口

3 
起弧成功信

号

..

数控系统25芯输入口 

24V+ 

AUTO 

UP 

DOWN 

24V- 

调高器接线盒 8芯端子 

ARC 

ARC-OK 

OUTPUT2 
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6.3  SF-2300S 数控与 SF-HC30A 调高接法 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

2 
割枪升信号 

15 
割枪降信号 

16 
起弧信号 

19 
自动调高信号 

... 

数控系统 15 芯输出口 

1 
 

9 
 

2 
 

10 
调高自动信号 

3 
 

11 
 

4 
 

12 
割枪升信号 

5 
 

13 
割枪降信号 

6 
割枪升信号 

14 
接开关电源 24V+ 

7 
接开关电源 24V+ 

15 
接开关电源 24V- 

8 
接开关电源 24V- 

调高盒 15 芯插头 

24V- 

分压板 J1 端子 

V 

ST 

24V+ 
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附录 1：S

功能： 

    系统可通

具体操作如下

1.升级文件 

将升级文

2.操作步骤 

插入 U

打开电

系统会

3.升级结束 

若程序升

若程序升

4.启动新程序

关断电

注意： 

如升级不成功

1） U 盘

2） 升级

3） 如在

可首先检

当排除升

如多次尝

 

 

rfire Control

-2310S 切割机数

SF-2300S

通过 U 盘，实

下： 

文件 STARTC

盘后用，手

电源，给系统

会自动执行升

升级成功，系

升级失败，系

序 

电源，拔出 U

功，请先检查

必须是 FAT 或

级文件的名字

在升级过程中

检查升级文件

升级文件和

尝试仍然升级

 Technology 

数控系统说明书

S&SF-2310

实现程序升级

NC.EXE 复制

手指按住系统

统上电，系统

升级操作。 

系统会提示

系统会提示

盘，重新打

查如下因素：

或 FAT32 的格

字必须为 STAR

，没有出现

件的名字是否

U盘这两项因

级失败，请您

Co.,Ltd

书（V2.0）   

0S 升级软

级。       

制到 U盘中。

前面板上的

的屏幕出现升

“升级成功！

“升级失败！

开电源即可启

 

格式。建议最

RTCNC.EXE。

完成过程的提

否正确、U盘

因素后，可以

您致电北京斯

            

软件操作说

           

 

     升级键

升级界面后，

”，并且蜂鸣

”，并且蜂鸣

启动新程序，

最好采用 FAT

 

提示，而直接

盘格式是否正

以按照具体的

斯达峰控制技

            

说明 

          

键。 

，松开按升级

鸣器会响一声

鸣器会连续响

，开机后屏幕

T格式。 

接回到升级主

正确； 

的操作步骤再

技术有限公司

           技

        

级键。  

声。 

响。 

幕将显示新程

主界面，或因

再次进行升级

司客服部 电话

北京斯达峰

技术支持 QQ:1

程序的版本号

因其他意外导

级操作； 

话:010-8879

峰控制技术有限

1908817881 

号。 

导致升级失败

97100 ！ 

限公司 

败。 


