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升级前准备： 

1、 打开现有 SC2000S 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、 如有疑问或者其它异常问题，请致电本公司技术/服务人员。 

开始升级:  

3、 打开 SC2000S_V1.0.501.4，并启动 MainApp.exe。 

 
4、 软件会自动检测板卡硬件程序，自动提示硬件升级。 

 

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
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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扩展板，软件还会继续提示升级。用

户按提示点击“确定”即可。 

 

5、  打开软件开始---关于，可查看对应版本信息，确认升级完成。 

1）如果用户使用的是 MCC3721NC-A 卡，则对应硬件版本号为：56091；

同时调高器版本会自动升级到：70552 

2）如果用户使用的是 MCC3721H 卡，则对应硬件版本号为：36091；同

时调高器版本会自动升级到：70552 

3）如果用户使用的是 MCC3723-F 卡，则对应硬件版本号为：16091；用

户需手动升级 FTC10/FTC10C调高器版本到：92551，升级文件在软件包

Update文件夹中，如下图： 

 

6、 全部提示及告警解除后即可开始加工。 
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一、 更新内容说明： 

1、优化穿孔数量从三级穿孔变更为五级穿孔，可更好满足中高功率各种

穿孔工艺需求。 

 
 

2、将运行参数从加工控制栏移至图层参数中，方便用户操作。 
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3、功率/频率曲线新增线性和平滑两种方式，并且功率/频率曲线支持单

独或者同时使用，可满足不同用户使用习惯。 

 
 

 
 

4、图层参数中图层数量显示仅显示当前实际使用的轮廓颜色，不再全部

显示。 
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5、新增匈牙利语（Magyar）和日语（Japan）。 
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6、新增烤机测试功能。 

 
 

7、新增长出光测试功能。 
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8、自定义输出控制按键从加工控制栏移至高级菜单栏，方便用户操作。 

 

 

9、将排样结果从加工控制栏移至排样界面，方便用户操作。 
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10、 优化电容寻边提升寻边精度，精简寻边参数。且使用三点快速寻边时

系统会按照板材尺寸自动长边寻 2 个点短边寻 1 个，点以保证寻边精

度。 
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11、 电容寻边功能新增圆盘寻中。 
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附录一：SC2000S_V1.0.401.16 程序更新说明 

二、 更新内容说明： 

1、软件新增竖屏界面，当电脑使用显示方向为“纵向”（建议显示器分辨

率:1080*1920 及以上），打开软件会自动进入竖屏界面。 
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2、软件对参数配置—调高器参数进行精简，去除冗余选项，使用户配置

调高器选项更简明。（注意：使用 SC2000 软件版本升级此版本后，需

重新设置调高器选项，否则可能会导致调高器选项无效） 

    

参数精简前                         参数精简后 

 

3、新增点射时长参数，设置点射时长后可精准控制激光点射出光时间。

如无需精准控制点射时间，可设置时长 0，长按“激光”按键出光，松

开后关光。 

 
 

（TIPS：竖屏模式下，点射时长需使用“精准出光”按键控制） 
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4、MCC3723-F控制卡 W轴新增“变频电机”卷料功能，进入自动卷料设置

平台类型为：“变频电机”，并启用 W轴采集外置编码器功能。 

 
 

5、自动卷料新增“卷料轴回零”功能（注：该功能仅支持“第四轴控制”和

“扩展轴控制”），启用该功能后用户可记录卷料轴零点，以及返回卷料

轴零点。 

如关闭此选项则为：

MCC3721NC-A 控制卡

扩展轴有效。 
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6、无限卷料新增“载入图形自动旋转”功能，启用该选项后系统会对导入图

形自动旋转。 

  

  

设置此输入，可通过

外设触发对应 DI端口

进行卷料轴回零。 
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                       不启用图形旋转 

 

                       启用图形旋转 

 

   7、优化软限位报警，以及启用软限位后 X/Y单轴回原。 
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附录二：SC2000S_V1.0.401 程序更新说明 

一、更新内容说明： 

1、 新增 MCC3723-F卡第四轴（即 W轴）电动调焦、交换平台、自动卷料/无

限卷料功能，如图 

 

 

1）、第四轴电动调焦参数设置，如图 
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启用第四轴电动调焦                  电动调焦调试界面 

 

        
          第四轴电动调焦参数设置界面 

电动调焦脉冲当量和正负

焦行程设置 

电动调焦脉变焦速度和空

移速度设置 

电动调焦脉冲回原参数设

置，其中正/负焦点范围由

回原方向、返回距离和最

大行程这三组参数决定 
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2）、第四轴交换平台设置，如图 

    

        

      3）、第四轴自动卷料/无限卷料设置，如图 

            

    

交换平台幅面及

交换速度设置 交换平台脉冲当

量设置 

交换平台回原参

数量设置 

自动卷料/无限卷

料脉冲当量设置 

自动卷料单次卷

料长度及卷料速

度设置 
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2、更改 MCC3721NC-A卡“电动调焦”功能参数配置名称，由原“第四轴控制” 

更改为“扩展轴控制”。如图       

                  

          

电动调焦参数更改前                        电动调焦参数更改后 

 

“扩展轴电动调焦”相关参数配置及注意事项如下： 

 

注意事项： 

1．软件“电机每转运行距离”参数需与电动调焦切割头导程/丝杆螺距一致，

否则会导致切割头实际焦点位置不准。 

2．软件“电机每转脉冲数”和“电机运行方向” 参数需与电动调焦切割头驱

动器参数一致，否则会导致调焦异常。 

  

电动调焦手动

调试界面 

电动调焦参数

设置界面 
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3．需要根据电动调焦切割头正确设置软件“轴限位类型”、“轴回原方向”、“轴

原点偏移”等参数，否则会导致切割头无法正确回到零焦位。 

4．“空移速度”即为变焦速度，“轴最大行程”即为切割头正/负最大焦距行程，

需根据电动调焦切割头实际情况合理设置。 

 

   3、优化扩展轴电动调焦参数精度，可设置到小数点后三位，使扩展轴电动调

焦变焦更精准。 
 

4、更改 MCC3721NC-A卡“交换平台”能参数配置名称，由原“第四轴”更改

为“扩展轴控制”。如图              

                
 

交换平台参数更改前                       交换平台参数更改后 

 

  5、更改 MCC3721NC-A卡“自动卷料”能参数配置名称，由原“第四轴”更改

为“扩展轴控制”。如图        

            
 

自动卷料参数更改前                         自动卷料参数更改后 

 

6、图层新增闪电穿孔功能，启用后可设置闪电穿孔结尾激光功率和频率。 
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7、 图层新增穿孔除渣功能，启用后可设置除渣相关工艺参数。 

 
 

9、图层新增起刀和收刀功能，启用后可设置起刀和收刀参数。 
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10、图层新增薄板和厚板振动抑制功能，当启用薄板抑制时，建议厚板抑制参 

数设置为 0。（参数范围 0—90，当参数设置为 0 时表示不启用抑制功能，

值越大抑制效果越好，跟随响应越慢。） 

 
 

11、运行参数新增无痕微连功能，启用后微连处会按照设置的占空比出光。 
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12、系统分析菜单新增加工报告功能。选中加工统计中需要导出报告的文件

后，点击“生产加工报告单”按键即可生成加工报告单，用户可通过“打印”

按键保存并打印报告单。 

       

                             加工报告统计界面 
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                                生成加工报告单 

13、软件设置新增法语（French）、意大利语（Italian）、波兰语（Polish）、 

越南语（Vietnamese）、土耳其语（Turkdili）。 

 
 

14、参数配置激光器选择“锐科--电脑串口”新增红光 IO设置，正确设置板

卡对应的输出口后即可通过软件或者手柄控制激光器红光。 
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15、优化自动巡边参数及算法，自动巡边更精准。 

 

 

16、新增加工开始前自动巡边功能，进入“运行参数”中启用该功能。 

出边检测容差值，值越大出边越

多也越精准，值越小越容易出现

检测不到边甚至误检测情况。参

数范围（1--10） 

出边后边缘交点补偿参数，用户

需要根据实际巡边情况设置。 
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17、新增批量加工功能，进入“高级”菜单栏中启用该功能。（Tips:用户可根

据实际需求配置启用 DI输入口，触发启动 DI可加工对应文件。） 

 
 

18、排样功能中新增“仅排样选中零件”功能，启用此选项后“高级排样”功能

会只针对用户选中的零件进行排样，没有选中的零件不会参与本次排样。 
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19、MCC3721H 和 MCC3721NC-A 集成调高器新增带膜标定功能。（Tips:当带膜标

定无法达到碰板条件时，用户可通过减小信号变化系数和信号最大偏差值来

校正碰板门限。值越小越容易碰板，太小的值可能导致误触发碰板告警，请

谨慎修改，一般建议使用默认值。） 

 


