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※说明：1、SC1000_V1.0.108SP2 数控软件正式上线。本次软件更新新增功能较

多，建议用户仔细阅读本更新说明。在更新前请务必做好系统参数与切割工艺

参数的保存。 

2、如果用户使用的软件版本低于 SC1000V1.0.107SP2，请务必第一步先

将程序更新至 SC1000V1.0.107SP2。更新方法可以参考 SC1000V1.0.107SP2 更新

说明。 

3、如果用户使用的软件版本高于或等于 SC1000V1.0.107SP2，可以直接

更新。 

升级前准备： 

1、 打开现有 SC1000 程序，将系统参数导出并保存，避免参数丢失，保存

完后可将现有程序删除。 

2、 从奥森迪科公司网站 http://www.au3tech.com/page106.html 下载最新

的程序 SC1000_V1.0.108SP2，解压备用。 

3、 如有疑问或者其它异常问题，请致电本公司技术人员。 

开始升级: 

4、 打开 SC1000_V1.0.108SP2，并启动 MainApp. exe。 

  
5、 软件会自动检测板卡硬件程序，自动提示硬件升级。 

http://www.au3tech.com/page106.html
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点击确定，等待硬件升级完成后，重启软件。 

软件重启后，会继续提示“调高器版本过低，无法正常加工。点击确定后

自动对硬件进行升级”。按提示点击“确定”进行调高器程序升级。 

如果客户机床配置有电动切割头或拓展板，软件还会继续提示升级。用户

按提示点击“确定”即可。 

6、打开软件开始---关于，可查看对应版本信息，确认升级完成。对应硬

件版本号为：36033 

  
7、全部提示及告警解除后即可开始加工。 

 

一、 更新内容说明： 

1、 新增炸开微连功能。 

使用此功能后，会将图形上的微连点炸开。加工过程中经过微连点时切割

头会上抬，跨过微连点后再进行跟随切割。 
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在一些特殊场合需要使用微连，同时又要保证连接点没有爆点，可以使

用此功能进行优化。 

2、 新增 Z 轴双软下限位功能。 

现在 Z 轴可以设置双软下限位了，配合交换平台高低台面设置，使软

限位保护更加准确可靠。默认交换台回原后启用第一软下限位，交换

后启用第二软下限位。 

添加微连的效果 使用炸开微连的效果 
炸开微连后再添加

引线的效果 
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3、 新增点动切割功能 

新增点动切割功能，应用于将一些边角余料手动切掉的场合，非常方

便。使用方法如下： 

1） 在图层-点动图层中设置点动切割工艺参数。 
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2） 选择点动切割选项。 

  

3） 按手柄前、后、左、右方向键，系统会根据点动图层工艺，点动

速度进行切割，当松掉手柄按键时，点动切割功能关闭。 

4、 可以支持球杆仪机床圆度测量 

 
5、 增加比例阀气体校正功能，用户在配置比例阀时输出气压更加精准。 

系统会根据设置参数生

成运动轨迹 

 



 

Copyright ©  AU3TECH RESEARCH PTY LTD 

7 SC1000_V1.0.108SP2 程序更新说明                              文档版本： V1.00 

2019 年 1 月 21 日  

  

注：此功能在高级-参数配置-辅助气体页面下，只对配置成比例阀控
制的气体类型有用。 

6、 增加了对 DXF 文件中文字的识别与支持。 

   

 

注：如果 CAD 里面采用的单线字体，导入软件后仍然会以标准宋体
字轮廓显示，方便加工。 

7、 增加了对 CAD 图层颜色的识别，用户可以在 CAD 中将需要标刻的图

形用不同颜色区分出来，导入 SC 切割软件后，会被自动分配到不同图

层，方便加工。具体步骤如下： 

步骤一：启用“图形颜色读取”功能。在高级—软件设置—启用颜色

读取勾选。 

勾选启用气压校正功能 

使用方法： 

1、 设置气压校正的点数。 

2、 选中“电压”栏里面的数值然后点

击“设置电压”DA 端口输出相应

数值的电压给比例阀。 

3、 将比例阀显示的数值写入到对应

“电压”栏右侧的“气压”栏里面 

备注：想要精准校正某个范围的气压可

以手动修改“电压”栏里面的数值。 

CAD 文字 

软件转化并能

显示和加工 
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步骤二：在 CAD 作图时，将需要打标或者做其他工艺处理的图形用不

同的颜色表示。 

 

 

         SC 软件会自己区分不同颜色的图形并把他们按图层顺序放置 

（注意 CAD 图形颜色目前与 SC 软件并非一一对应） 

步骤三：用户可以通过鼠标右键选择“选择同一图层轮廓”，并把此图

勾选“启用图形颜色读取” 

CAD 中绘制的图形，并设

置需要的颜色 

SC 软件会自动区分这些

颜色，并把他们按图层顺

序放置 
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层的所有图形设置到对应需要的工艺图层中去。 

 

8、 增加了对恩耐光纤激光器 I/O 控制方式的支持。 

 

 

9、 自定义输入信号可以由用户设置滤波时间了，在一些复杂的环境中，

用户可以根据实际情况设置每一路自定义输入信号的滤波时间，减少

误触发。 

选择激光器类

型与控制方式 
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10、   输入输出中增加了流程输出选项。用户可以配置加完后需要打开

的输出口以及输出口持续时间，在与其他自动化上下料动作配合时非

常方便。 

 

 

二、 各类功能优化说明： 

1、 补偿后图形进行复制和阵列等操作后现在可以正确的展示补偿。 

对应板卡啊输

入信号，滤波

时间最大可设

置 1000ms 

可以配置加完

后需要打开的

输出口以及输

出口持续时间 
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2、 修改调高器/扩展板参数并写入，现在会主动提示参数是否写入成功。

避免有些时候参数并未正确写入导致的参数偶尔恢复问题。 

 
3、 在未启用软限位，且 Z 轴坐标因机械打滑等原因出现负坐标时，软

件会主动提示“调高器坐标异常告警”，此时软件会进入暂停状态。用

户可排查原因后，将调高器回原即可解除。 
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4、 修复了极少数图形在导入软件后图形显示有偏差的问题。 

 

5、 手动合并相连线取消了合并精度限制。客户可根据实际需要设置合

并精度。 

 
6、 全面兼容锐科激光器新的通讯协议。配锐科 6 月份以后出厂的激光 

器不会再提示“激光器通讯异常报警”。 

 

7、 排序效率以及对各种加工图形的处理进行了大幅优化与提升。 

 

 

8、 修正了配 A-CUTTER 系列电动切割头偶尔提示“电动头通讯异常”的     

问题。 

 

9、 增强了参数保护机制。修复了运行参数偶尔会初始化问题。 

 

合并前 

 

合并后 
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10、 对穿孔过程中点停止的动作进行了保护，现在 Z 轴会先回安全位后，   

XY 轴再回停靠点。 

 

11、 对蛙跳功能进行了优化和改进。在 Z 速跟随速度较低的情况下也能            

准确蛙跳到位。 

 

12、 关闭了排样功能，用户可以联系本公司商务人员获取其他独立排版 

软件. 


