
 巧士科技 CO2-6040  安裝操作說明書 

安全注意事項 

★在操作設備之前，用戶務必認真閱讀本說明書及相關的操作手冊，嚴格遵守 

操作規程，非專業人員不得開機使用。 

★本設備使用四類雷射器(強雷射輻射)，雷射輻射可能會引起以下事故： 

①點燃周邊的易燃物。 

②雷射加工過程中，因加工物件的不同可能會產生輻射或有毒氣體。 

③雷射輻射的直接照射會引起人體傷害。設備使用場所必須配備消防器材

，嚴禁在工作台及設備周圍堆放易燃、易爆物品，同時務必保持通風良

好，非專業操作人員禁止接近本設備。 

★加工物件及排放物應符合當地的法律、法規要求。 

★雷射加工可能存在風險，用戶應慎重考慮被加工物件是否適合雷射作業。 

★雷射設備內部有高壓或其他潛在的危險，非廠商專業人員嚴禁拆卸。 

★設備在開機狀態下，必須有專人值守，嚴禁擅自離開。人員離開前必須切斷 

所有電源。 

★設備在工作時，嚴禁打開任何端蓋。 

★雕刻機及其相關聯的其他設備都必須安全接地，方可開機操作。 

★嚴禁在設備中放置任何不相干的全反射或漫反射物體，以防雷射反射到人體 

或易燃物品上。 

★在設備工作過程中，操作員必須隨時觀察設備的工作情況，如出現異常狀況 

應立即切斷所有電源，並積極採取相應措施。 

★設備所處環境應乾燥，無污染、無震動、無強電、強磁等干擾和響。工作環境

溫度5-40℃，工作環境濕度5-95%(無凝水)。 

★設備應遠離對電磁干擾敏感之電氣設備，可能對其產生電磁干擾。 

★設備工作電壓：AC220V。當電壓不穩時，嚴禁開機。因使用不當或不 遵守

以上各項規則引起的任何損失，廠商概不負責。 

聲   明 

1、此說明書內容由於產品升級改進等原因，可能會與實際產品有差異。 

2、此說明書內容可能會有變動，恕不提前通告。 

3、此說明書中的圖示因產品改進等原因，可能會與購買的產品有所不同，以購

買的實物為準。 

 



第一章 機器外觀及隨機配件 

 

1.1 機器外觀(因機型不同，外觀會有差異，具體以實物為准)。 

1.2 隨機配件(以實際物為準)除雕刻機主機外，隨機配件應包含以下配件選購配

件除外：移動工作架、水管、氣管、風機、軟體、電源線、列印線(USB線)、

排煙管。 

 

第二章 機器的安裝及調試 

 

  完整的工作系統由雷射雕刻機主機、風機、氣流、水流、水箱、排煙管、資料

傳輸線等組成。根據工作需要用戶自行配置電腦、印表機、掃描儀等。 

1、安裝水管 

  請事先準備好一水桶，大小以能沒過水管為宜。往水桶內注入純淨水(水平

面至少高過水流)拿出水管，上有水嘴的部位。把雕刻機後面顯示進水管的水管

插接到藍色水嘴上後，把出水管和安裝有水管的進水管一起浸到水桶裡然後插

上水泵電源，讓水從出水管自然流出，此時可以看見水逐漸充滿雷射管，出水

管口水流順暢，說明水流工作正常。為保證雷射管冷卻水流正常，日常維護過

程中，應注意水及水管的清潔。 

2、安裝氣管 

  雕刻機的進氣管與氣流的吹氣孔連接接上電源保證出風口出氣正常。空氣

壓縮機在系統中的作用十分重要，高壓氣體通過氣管從雷射頭出光口噴出，一

方面可以保證聚焦鏡片的清潔，另外還起到防止材料被雷射引燃的作用。用戶

在日常維護中，應注意氣管不能打折或破損，否則吹風異常可能會引起燃燒。 

3、安裝排煙管 

  排煙管插到風機的出風口，並用鎖緊扣固定好把煙管的另一端引向窗外。 

4、安全接地 

  本雷射雕刻機使用的雷射管為四類雷射器，使用時，要遵守《安全注意事

項》，對用戶安全接地提出嚴格的要求，安全地線對地電阻應小於5Ω。 

 

請用戶注意： 

接地不良會導致設備的高故障率，同時可

能引發事故！！！本公司對由此引起的故障及

事故不承擔任何責任和義務！！！ 



5、雕刻機與電腦連接先把電源線連接220V插座然後把USB線(或者列印線)分別連

接雕刻機和電腦。 

6、雕刻機操作面板說明(如圖F2-1) 

 

F2-1 

然後將工作平台上的固定物除掉後，調整焦距(如圖F2-2) 

 

F2-2 

打開雕刻機電源開關，重定位正常後雕刻機即可使用。 

 



第三章 光路調整及準直標準 

 

1、光路調整雕刻機出廠前，技術人員已經將光路調整好，並固定了。但在運輸過

程中難免會有光路偏移的情況，現將調整光路的方法介紹如下，將所有電源線

連接好並通電，打開雕刻機電源，此時機器開始復位並回到最近一次定位點，

表明機器運轉正常，打開雷射電源，開始調整光路。(如圖F3-1) 

 

F3-1 

  先調整雷射管位置，將多層調光紙粘在1號鏡架上，然後按控制面板上的“

測試開關”鍵，在調光紙上打一個點，觀察光點是否在鏡片的中央，如不在中

央，通過調節雷射管的位置使之在鏡片中央。再調整1號反射鏡，把橫樑移至離

1號鏡片最近處打上一個點，再移到最遠處打一個點，通過調整鏡片背後的三顆

螺絲對鏡片角度進行調整(順時針旋轉上方的螺絲，使光點下移；順時針旋轉下

方左側的螺絲，使光點右移；順時針旋轉下方右側的螺絲，使光點左移。)，使遠

處這個光點與第一個光點重合即可。 

  調整好1號反射鏡後，再調整2號反射鏡，同樣將雷射頭(3號鏡架)移至最靠

近2號鏡片的一端打一個光點，再移到最遠處打一個光點，將遠處的光點調整到

與第一個光點重合即可。 

  注意：以上光點的位置，一定要打在鏡片的中央為最佳，絕對不能打。 

  在邊緣處。如果打在邊緣處，請繼續調整鏡架，直到打在中央為止。最後

檢查一下，雷射頭位於不同頂點處時，光點是否重合，如果不重合，請用上面

的方法重新調整光路，直到重合為止。調整好以後，我們再看看這個光點是否

打在雷射頭入光孔中央，如果不是，請關閉雷射電源，調整雷射管的位置，如

果是左右偏移，則偏向哪方，就往哪方調，比如：偏左，就把雷射管朝左的方

向調整一點；偏右，則把雷射管向右調整一點。如果是上下偏移，就朝相反方

向調整，即偏上，則將雷射管向下調整一點；偏下，則向上調整一點。 

  注意：以上調整，只是針對雷射管負極端(出光端)而言，如果要調整雷射

管正極端來達到相同的效果，則方向是相反的。 



2、光路準直標準：雕刻機在使用中，有可能會發生光路偏移，導致無光或光路不

正現象，這時請參照以下方法將光路調整正確： 

第一步： 

  先保證從雷射管發出的光束入射在1＃反射鏡的中心。 

第二步： 

  在2＃反射鏡前貼上多層雙面膠調光紙(或其他能打出標記的物體)，將橫樑

移至最靠近雷射管的位置，按“測試開關”(控制適當的光強)，打上一個標記(

特別注意：為防止雷射輻射傷人，請先用一塊紙板測試出光斑的大概位置，然

後再進行調整)。 

 

第三步： 

  逐漸將橫樑移至離雷射管最遠的位置，按測試開關，打上一個標記。 

 

 



第四步： 

  如果兩個標記不重合，調整1＃反射鏡，使這兩個標記中心重合。 

第五步： 

  反復第二步至第四步，直至兩個標記中心完全重合。 

第六步： 

在3＃反射鏡前貼上雙面膠調光紙(或其他能打出標記的物體)，將小車(雷

射頭)移至最靠近2＃反射鏡的位置，按測試開關(控制適當的光強)，打上一個

標記。 

 

第七步： 

  逐漸將雷射頭(小車)移至離2＃反射鏡最遠的位置，按點射(最好先用一塊

透明板，先測出光斑的大概位置，以防傷人)，打上一個標記。 

 



第八步： 

  如果兩個標記不重合，調整2＃反射鏡，使這兩個標記中心重合。 

第九步： 

  反復第六步至第八步，直至兩個標記中心完全重合。 

第十步： 

  在3＃反射鏡前面的入光孔上貼上雙面膠調光紙，點射，打上標記。如果

處在中心，則合格。 

第十一步： 

  若雷射未落在入光孔的中心，如下圖： 

 

在本例中，落點偏上和偏外。 

上下偏差：只能將雷射管抬高或降低。 

裡外偏差：只能將雷射管向裡或向外調整。 

在本例中，必須降低雷射管(此處指雷射管低壓端)，全部重新調整。 

 

注意： 

  1.以上的工作，操作人員必須經過專業培訓後方可進行。 

  2.調整時必須注意安全，防止雷射輻射傷人。 



第四章 日常維護與常見故障 

 

機器的穩定正常工作，與平時的正確操作和日常維護是密不可分的。下面

將介紹一下日常維護與常見故障分析： 

 

A 日常維護 

 

1、冷卻水的更換(建議每星期清洗水箱與更換循環水一次)冷卻水的水質及水溫直

接影響雷射管的使用壽命，建議使用純淨水，並將水溫控制在35℃以下。如超

過35℃需更換冷卻水，或向水中添加冰塊降低水溫，(建議用戶選擇冷卻機，

或使用兩個水箱)。注意：機器工作前一定保證雷射管內充滿冷卻水。 

2、清洗水箱首先關閉水流電源，拔掉進水口水管，讓雷射管內的水自動流入水箱

內，取出水流，清除水流上的污垢。將水箱清洗乾淨，更換好循環水，把水流

插上進水管管口後放回水箱，把出水管也放回水箱，整理好各接頭。把水流通

電，並運行2-3分鐘(使雷射管充滿循環水)。 

3、風機的清潔風機長時間的使用，會使風機裡面積累很多的固體灰塵，讓風機產

生很大雜訊，也不利於排氣和除味。當出現風機吸力不足排煙不暢時，首先關

閉電源，將風機上的入風管與出風管卸下，除去裡面的灰塵，然後將風機倒立

，並拔動裡面的風葉，直至清潔乾淨，然後將風機安裝好。 

4、鏡片的清潔(建議每天工作前清潔，設備須處於關機狀態)在前面機器介紹中，

已經講到雕刻機上有3塊反射鏡與1塊聚焦鏡(1號反射鏡位於雷射管的出光口處

，也就是機器的左上角，2號反射鏡位於橫樑的左端，3號反射鏡位於雷射頭的

頂部，聚焦鏡位於雷射頭下部可調節的鏡筒中)，雷射是通過這些鏡片反射、

聚焦後從雷射頭發射出來。鏡片很容易沾上灰塵或其他的污染物，造成雷射的

損耗或鏡片損壞，1號、2號及3號鏡片清洗時勿須取下，只需將蘸有清洗液(丙

酮或無水酒精)的棉棒小心地沿鏡片中央向邊緣旋轉式擦拭。聚焦鏡需要從鏡

架中取出，用同樣的方法擦拭，擦拭完畢後原樣裝回即可。注意：鏡片應輕輕

擦拭，不可損壞表面鍍膜；擦拭過程應輕拿輕放，防止跌落；聚焦鏡安裝時請

務必保持凹面向下。 

5、軌道的清潔(建議每半個月清潔一次，關機操作)軌道的清潔：首先把雷射頭移

動到最右側(或左側)，用幹棉布擦拭直到光亮無塵，再加上少許潤滑油(可採用

縫紉機油)，將雷射頭左右慢慢推動幾次，讓潤滑油均勻分佈即可。 

注意：清潔軌道請準備—乾棉布、潤滑油。 



6、光路的檢查雷射雕刻機的光路系統是由反射鏡的反射與聚焦鏡的聚焦共同完成

的，在光路中聚焦鏡不存在偏移問題，但三個反射鏡是由機械部分固定的，偏

移的可能性較大，雖然通常情況下不會發生偏移，但建議用戶每次工作前務必

檢查一下光路是否正常。詳解請參照第三章《光路準直標準》。 

 

B常見故障分析 

 故障現象 分析方法 處理方法 

1 開機無動作 

1.檢查機器是否通電 將各連接線重新拔插。 

2.主機板參數是否正確 
參數軟體使用說明， 

更正參數 

2 工作時一直出光 主板參數是否正確 
參數軟體使用說明， 

更正雷射參數 

3 開機復位不正常 主板參數是否正確 

參數軟體使用說明，更正

復位極性或X軸、Y軸方

向極性 

4 
機器工作中雷射斷

斷續續 

1.檢查循環是否順暢 
清潔水箱與水流，疏通水

管 

2.電源電壓是否穩定 為輸入電源添加穩壓器 

5 
電腦傳送數據，機

器不工作 

1.檢查數據發送端口是

否選擇正確 
選擇正確端口 

2.是否打開雕刻機電源

開關 
打開電源開關 

3.檢查是否接地 接好地線 

4.驅動程式是否安裝 安裝USB驅動程式 

6 工作中無雷射 
1.查看光路是否偏移 

參照光路準直標準或培訓

員指導方法 

2.檢查水循環 保證水循環順暢 

7 無法檢測雷射設備 電腦或USB通訊故障 更換電腦或USB線 



第五章保固期條例 

 

1、保固期期： 

  本產品自購買日起，整機保固期一年(耗材除外)。光學鏡片及雷射管為耗材無

保固期。 

2、保固期條款： 

  本保固期條款是以巧士科技所銷售的產品為保固期對象。下列情形需視具體

情況酌情收費： 

1)非設備質量原因而引起維修服務的； 

2)超過保固期期限的； 

3)無法出示或私自塗改保固期卡； 

4)未按合同規定履行約定義務的； 

5)未經本公司同意，私自進行拆裝、改造、維修產品的； 

6)未按《使用說明書》中所規定的事項操作(如：接地等)。 

7)未使用本公司提供的配件。 

8)自然災害、火災、偷盜等不可抗力。 

9)由於煙塵、化學品以及其他類似的因素引發的損壞。 

10)非本公司指定的維修部門拆動修理造成的損壞。 

★因人為因素或不可抗拒力引起設備故障的。本公司只對所售產品本身承擔應盡的法

律義務，但不承擔由於使用本公司產品而引起的其他責任。 

 

雷射雕刻切割軟體操作使用說明 

 

巧士雷射雕刻切割軟體包括三種軟體類型，一種是Coredraw直接輸出的軟體(以下簡

稱：Coreldraw-laser)，一種是WinsealXP。其中雕刻工藝品主要用到Coreldraw-laser這

款軟體。



第一章 軟體的安裝與啟動 

 

1.1 Coreldraw-laser的特點主要用於運動控制，是雷射運動控制的重要組成部分，通過

電腦對雷射雕刻機的有效控制，根據用戶的不同要求完成加工任務，具有以下功能

和特點： 

1.Coreldraw-laser是安裝於Coreldraw的一個插件模組，直接利用了Coreldraw的強大

的繪圖編輯功能，如：縮放、旋轉。 

2.支持Coreldraw所支持的幾乎所有的檔格式，包括向量格式(如：PLT，AI)和點陣

圖格式(如：BMP)。 

1.2 環境要求： 

1.CPU586以上，建議PIII或PIV以上 

2.記憶體，建議使用1G以上 

3.Windows2000/XP/7/8/10 

4.支持Coreldraw9及以上的版本，建議用CoreldrawX3或者X41.3安裝與啟動 

1.3 安裝： 

1.3.1.安裝Coreldraw-laser前保證電腦已經安裝了Coreldraw，若沒有安裝，則先安裝

Coreldraw到您的電腦。 

1.3.2.先把橙色的加密鎖插到電腦主機的USB介面中，打開雷射雕刻機電源開關，

電腦會彈出“找到新設備(如圖F3-2)”點擊“取消”按鈕打開光碟裡的

，單擊選擇“安裝程式”單擊“確定”後軟體將自動安裝，單擊

“下一步”至雕刻機軟體和雕刻機驅動安裝完畢！ 

打開 軟體圖示，彈出Coreldraw主介面如下圖所示 

 



第二章 Coreldraw-Laser的使用說明 

 

2.1 雕刻機參數設置： 

A.如圖F3-2所示打開Coreldraw-Laser工具條中的屬性設置按鈕(如圖F3-2) 
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彈出“雷射雕刻機屬性”設置對話方塊(如圖F3-3) 
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該設置對話方塊，雕刻機在出廠前已經設置好，用戶無需再更改。對於光碟

軟體打不開的用戶，請參照此圖設置好您的雕刻機參數即可，設置好後，點擊“確

定”並關閉雕刻機軟體，然後再啟動該軟體，雕刻軟體就會註冊雷射雕刻機(如圖

F3-12) 
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屬性裡各項設置進行說明： 

1.控制版型號： 

若主板型號選擇錯誤，雕刻機就會是展示性工作(速度極慢) 

2.邏輯解析度： 

該機的邏輯解析度是1000dpi，邏輯解析度設置錯誤，雕刻輸出的尺寸

會與圖形的實際尺寸不符。比方若把1000dpi的雕刻機設置成2000dpi，實際

雕刻後的尺寸就會放大一倍！ 

3.最高速度： 

該機的最高實際速度為400mm/s 

4.原點的位置： 

該機機械部分設計的原點是左上原點 

5.不勾選“雷射頭為水平(垂直)運動模式： 

若勾選後，雕刻機繪圖儀為水平(垂直)運動模式 

6.主板驗證碼： 

主板驗證碼是雕刻機控制板的身份證，驗證碼在雕刻機的主板上。若不

填或者填寫錯誤，雕刻機就會註冊失敗，無法工作。(注明：利用光碟安裝

軟體的客戶，無需再次輸入驗證碼。光碟已寫入)完成以上兩項設置，點擊

”確定“關閉雕刻軟體，再重新啟動軟體，雕刻機即可正常工作了！ 

7.頁面原點/頁面尺寸 

頁面原點是實際雕刻幅面的起始座標點。頁面尺寸是實際幅面大小。 

8.雕刻線程優先順序設置 

取代為“僅空閒時執行”此項設置，意思指雕刻機軟體雕刻時，不和任

何程式搶資源，不影響任何程式的流暢運行，僅在電腦空閒的時候才執行。

注：如果電腦上運行的程式太多，雕刻機頻繁停下來等待雕刻資料，就要適

當提高優先順序別，關閉電腦上的其他程式。 



9.逆程補償 

修正雷射雕刻機雙向雕刻的精度，優化雙向雕刻效果雕刻機在出廠前機

械部分已經校調好。但雙向雕刻時受機械精度、雷射開關延時等的影響，一

般從左往右和從右往左雕刻不一定能很好的對齊，可以通過軟體的這個逆程

補償值來調整。如圖F3-4、F3-5所示： 
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注：逆程補償值一般不要操過3，可以通過調整機械部分同步帶張力和軟體逆程補償

值兩種方式共用，使雙向雕刻的誤差接近為 0。 



10.磨合機械特性使雷射雕刻機雕刻更順暢： 

新機器，未經磨合的軌道高速雕刻時可能會出現如文字雕刻比劃歪扭，

圓邊框看起來不圓、方邊框邊線不直等現象。可以通過磨合軌道來改善。磨

合雷射雕刻機的軌道時，需要設置X軌總長、Y軌總長。這樣才能磨合整個

軌道，而不是只磨合軌道的局部。該機軌道X軌道總長600mm，Y軌總長

400mm。我們拿X軌來舉例：小車在橫樑上跑動的最大範圍，即X軌總長。

如圖F3-6所示： 
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注：使用磨合功能養護雷射雕刻機 

1.機器使用一段時間後，要給雕刻機機械部分上些潤滑油，可以通過磨合功能，

讓X/Y軌各來回跑100圈，這樣潤滑油能均勻佈滿機械部件表面，效果更好。 

2.對於一些隻雕刻小東西的用戶，機器上潤滑油後，使用磨合功能，讓X軌道跑

300-500個來回，這樣能延長機械部分的使用壽命。雕刻小東西，機械部分長

期只磨損一部分軌道，這一小部分磨損的軌道如果出現凹槽，機械部分就不能

用了，所以借上潤滑油養護機器的時候，磨合一下X軌道的其他部位，使軌道

更加接近均勻磨損。均勻磨損的軌道理論上等於沒有磨損。 

B.設置Coreldraw-Laser的資料傳輸方式打開如圖F3-7所示按鈕 
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彈出如圖F3-8所示對話框 
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注1 雕刻區域、切割區域：所有頁、當前頁、選定的。 

如果只想雕刻(或切割)CorelDRAW頁面的一部分圖，那麼選定這部分圖

，並設置雕刻區域(或切割區域)為選定的即可。 

注2 CorelDRAW輸出HP-GL/2(PLT)圖形資料時，有一個十分有意義的選項： 

保留(或刪除)圖形重疊區功能。這個功能，有時候會十分有用。 

何謂圖形重疊區呢？ 

請看F3-9圖所示：若選擇刪除HP-GL/2(PLT)圖形重疊區，那麼左圖會以

右圖的樣式切割，也就是說：用戶畫的是左圖，但切割是按右圖切割(切

割輸出與用戶繪製的圖不一樣)。這個功能可簡化作圖，降低作圖難度。 
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注3 對於清掃雕刻而言，圖元步長越大，雕刻解析度越低，但雕刻效率會越

高。同樣的雷射功率下，圖元步長越大，雕刻深度就越淺。 

但對於切割而言，圖元步長控制切割曲線時的曲線解析度，圖元步長越

大，切割曲線時的解析度越低，切口的光滑度越差。 

如果用戶勾選了“切割加工時取代圖元步長=1步”，那麼不管圖元步長

設置為多少，切割時都會以像素步長=1步進行切割。 



C.瞭解雕刻管理器 

排好版，點擊雕刻或者切割按鈕如下圖所示後，最後會彈出如圖F3-10、F3-

11.所示的雕刻管理器 
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下面對雕刻管理器裡各項設置進行說明： 

1.旋轉：方便材料放置有時也可改善雕刻效果對於橫放材料不能放進，豎著

可以放進的材料，使用此功能。 

2.鏡像：即雕刻反圖反字，一般印刷版和雕刻印章用到此功能。 

3.風格：指雕刻機如何執行加工任務，一般有三種風格： 

雕刻：即清掃方式，工作於分行掃描模式，可分為陽刻、陰刻。雕

刻工作於點陣掃描格式； 

切割：即把待雕刻圖形的輪廓切割出來，不處理輪廓內部。切割可

用於輪廓輸出、打孔、勾邊、割字、雷射描圖、雷射標記等

。切割方式工作於向量格式； 

打標：打標與切割方式類似，但打標方式，不但描繪出輪廓，還會

對輪廓內部填充。打標方式工作於向量格式。 

對於切割模式，很多客戶反映一條直線，雕刻機怎麼會來回切割兩次？ 

下圖F3-13就來說明雕刻機來回切割兩次的原因： 
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在CorelDRAW中作圖並使用PLT資料進行切割時，用戶有時會發現切

割出來的尺寸不對，這主要是有兩個原因造成的：其一，CorelDRAW輸出

PLT資料時，取代解析度是1016dpi，而雕刻機並不是1016dpi的，而是

1000dpi的，那麼切割出來的尺寸會偏大。解決辦法很簡單，就是設置

CorelDRAW輸出PLT資料時，使用和雕刻機一樣的解析度即可。其二，用

戶設計切割用的圖形時，沒有注意到線條的粗細！如圖F3-14所示： 
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4.陰刻(陽刻) 

  陽刻出來的效果是圖文凸起的，陰刻出來的效果是圖文凹下的。 

5.邊線外刻 

該功能僅陽刻時有效，主要用於對刻制印章或類似的雕刻作業邊線外

刻有什麼作用呢？其一，在大尺寸材料上雕刻小尺寸印章，比方在42mm

的材料上刻40mm的印章，如果邊線外不刻掉，那麼40mm的印章，邊線就

會粗了1mm，這顯示是不行的。其二，在方的材料上雕刻圓或者其他形狀

的印章，邊線外雕刻一點，作為裁剪參考線，方便裁剪。 

6.定位邊框 

該功能限定把圖形雕刻在指定形狀的邊框內主要有兩個作用： 

1- 雕刻時，需要什麼形狀的印章，就選擇什麼形狀的定位邊框。 

2- 確定位置預覽時，雷射雕刻機走什麼樣的邊框！位置預覽是為了

在雕刻前，預先知道雕刻機會把圖形雕刻到什麼位置，什麼區域

內。比方用戶選擇了方形定位邊框，位置預覽時，雷射雕刻機會

走方形邊框，並在材料上畫出一個方形來，表示雕刻時會把圖形

雕刻在這個方形內。 

7.定位模式 

該功能控制雷射雕刻機如何定位，共有四種：左上，中心，水平中心

，垂直中心。左上定位模式：雷射頭定位到圖形的左上角，是最通用的定

位模式，也是最簡單的定位模式如圖F3-15 

 

F3-15 



中心定位模式： 

雷射頭定位到圖形的中心，而雕刻時，雷射頭再跑到圖形的左上

角開始雕刻。這個需要材料尺寸、圖形尺寸來共同決定，一般不採用

這個定位方式。 

水平中心定位模式： 

雷射頭定位到圖形的水平中心位置，雕刻時雷射頭再跑到圖形的

左上角開始雕刻，如圖F3-16 
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垂直中心定位模式： 

雷射頭定位到圖形的垂直中心位置，雕刻時雷射頭再跑到圖形的

左上角開始雕刻，如圖F3-17 
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8.水平定位、垂直定位： 

該功能把雷射雕刻機的雷射頭定位到指定的位置雷射頭定位到指定位

置，但雕刻時不一定是從定位點開始雕刻，還得看選用了那種定位模式。

如果選擇左上定位模式，則定位點就是雕刻的起始位置。如果是中心定位

模式、水平中心定位元模式、垂直中心定位模式，那麼定位點只是一個參

考點，而不是雕刻的起始位置。 

9.不回原點： 

該功能能控制雷射雕刻機雕刻前是否回原點(重新對位)，雕刻結束是

否也回原點。根據需要選擇是否“不回原點”。比方用戶希望雕刻完後雕

刻機釋放馬達，解鎖軌道，方便取放材料，那麼就不選擇“不回原點”，

如果用戶的雕刻是大量作業，要講究效率，那就選擇“不回原點”，因為

雕刻前、雕刻後都回原點，比較浪費時間。 



10.釋放馬達： 

該功能解鎖雷射雕刻機的繪圖儀軌道，使軌道可以自由移動釋放馬達

的作用有：方便取放材料。手動定位。比如：加旋轉台的情況下，需要

手動把雷射頭挪動到旋轉滾軸上。 

11.任務方式： 

該功能主要用於大量自動化輸出和分層輸出，是雷射雕刻機的高級功

能任務方式有兩種：一是交互會話任務，二是分層輸出任務。雷射加工

時有兩種情況：一種是雷射雕刻機完成一個任務後，用戶希望雷射雕刻

機停一會兒(比如用戶取放材料)，然後雷射雕刻機再進行下一個任務，這

種情況下，選擇交互會話任務，就如同雕刻機和用戶之間有一個會話過

程。另一種情況是用戶希望雕刻機把若干個任務合成為一個任務，比方

用戶要在材料上雕刻若干個小牌子，然後再讓雕刻機把這些小牌子一個

個切割好，這種情況下，用戶就要做兩個圖(層)，一個是雕刻圖(層)，一

個是切割圖(層)。用戶依次把雕刻圖(層)和切割圖(層)發送給雷射雕刻機

，雷射雕刻機就自動合成這些圖層為一個任務，這就是分層輸出任務方

式。詳細操作說明請參看下一節1.4.3中“雕刻軟體的高級應用”。 

12.圖元步長： 

該功能用於分割雷射雕刻機的解析度，提高雕刻效率，有時候也能方

便作圖。修改圖元步長就是修改雷射雕刻機的解析度，圖元步長越大，

雷射雕刻機的解析度越低，雕刻效率越高。 

圖元步長與雕刻效果的關係：同樣的雷射功率下，圖元步長越小，雕

刻深度越深，底板越平整。一般情況下，圖元步長設置為2就可以。 

13.重複雕刻： 

該功能控制一個雕刻任務輸出多少次重複雕刻主要有三個作用： 

1、雷射功率不夠，雕刻深度不能滿足要求時，設置重複雕刻次數為2

或更大，讓雷射雕刻機多雕刻幾次，加深雕刻深度； 

2、雷射切割時，材料厚度大，雷射一次不能切透材料，設置重複雕

刻次數為2或更多，進行多次切割，就能切透材料； 

3、工藝品大量雕刻時，設置重複雕刻次數為要雕刻的個數即可。重

複雕刻的內部機制就是交互會話式多工，當雕刻完一次後，雷射

雕刻軟體會詢問用戶是否還要繼續雕刻，如果不想繼續雕刻，取

消即可。 

14.雷射強度： 

這個功能暫時無效。 



15.輸出邊界線： 

控制雷射雕刻機是否輸出圖形的邊界線，這是非常有用，非常重要的

功能(*重要內容)如圖F3-18所示，想把圖案雕刻到材料中心，用戶設計用

於雕刻的圖三(帶有邊界線)，但用戶只想把圖案雕刻到材料的中心，並不

想雕刻邊界線，就不用勾選“輸出邊界線”即可。 
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重要提示： 

1、邊界線必須是矩形(長方或正方形)。 

2、邊界線的粗細請設置為0.01mm.如果邊界線太粗，就會引入誤差

，因為CorelDRAW計算尺寸，是從線條的中心線計算。 

3、邊界線必須是實線，不能使用虛線、點線、點劃線等等，否則

雕刻軟體無法正確識別邊界線。 

16.位置預覽： 

可在雕刻前預覽圖形將雕刻到什麼區域，在執行位置預覽功能前，請

先選擇好定位邊框。位置預覽就是在材料上畫出一個邊框--用戶選擇了什

麼樣的定位邊框，位置預覽時雕刻機機在材料上畫什麼樣的邊框。觀察位

置預覽畫出的邊框，就可以瞭解到定位是否符合要求，如不符合要求，修

改定位資料，直到符合要求位置即可。 

17.保存參數、提取參數： 

用戶可保存無限多個雕刻參數，使用某參數時，只要提取參數即可。

雕刻參數就是定位座標、雕刻速度、陰刻陽刻、鏡相與否等等與雕刻相

關的一系列資料。 

18.單向刻： 

與單向雕刻相對應的是雙向雕刻，單向雕刻的逆程誤差為0：因為單

向雕刻時，逆程是不雕刻的，單向雕刻的效果理論上是最好的，但效率

只有雙向雕刻的一半。 

19.換軸刻： 

換軸刻就是交換X軸和Y軸的功能一般情況下不要使用此項功能，因

為Y軸是支撐軸和負重軸，不適合於高速運動。 



20.雕刻到文件： 

創建雕刻刀路檔，簡化雷射雕刻作業(*重點內容)在雕刻管理器中，

若勾選上雕刻到檔，就可以創建刀路檔。創建刀路檔與實際雕刻，操作

過程完全一樣，所不同的是：實際的雕刻是把雕刻資料送到任務列去排

隊等候雕刻，而創建刀路檔，是把刀路數據保存成檔。比如用戶有

ABCDE...等多個圖，其實都是雕刻在同一塊材料上(只不過雕刻的位置不

同)，就可創建一個刀路檔： 

1)勾選上“雕刻到檔”，並選擇任務方式為“分層輸出”。 

2)裝入第一個圖到雕刻管理器，並設置好第一個圖的定位、速度等雕

刻參數，然後點“添加任務”，就會彈出刀路檔保存視窗，請求

用戶保存該刀路檔(假設該刀路檔被用戶保存為A.EGV) 

3)裝入第二個圖到雕刻管理器，設置好定位、速度等雕刻參數後，點

“添加任務”彈出存檔視窗，這時保存為A.EGV，軟體就會在

A.EGV中添加一層，此時A.EGV就成了兩層的刀路文件； 

4)以此類推，把所有的圖都保存進A.EGV。這樣，用戶就創建了一個

多層的刀路檔A.EGV。 

在雕刻軟體中，可以直接導入刀路檔進行雕刻。如圖F3-19所示為如

何導入刀路文件 
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使用雷射刀路檔的主要作用： 

1、有現成的刀路檔，不懂軟體的，也可輕鬆完成雕刻任務。 

2、刀路檔是可重複使用的。尤其適合於大量加工。要大量加工或

者要經常加工的，創建刀路檔備用是最好的方式； 

3、刀路檔可以共用。 

4、刀路檔可以作為特殊檔的備份。 



21.重新定位： 

該功能使雕刻機復位到原點，並重新校準定位正常情況下，雕刻機

軟體都會自動跟蹤雷射雕刻機的雷射頭，但有些情況下是無法跟蹤的，

比如用戶釋放馬達後，手動移動了雕刻機的繪圖儀，雕刻軟體就無法自

動跟蹤這種情況，使用“重新定位”功能，讓雷射雕刻軟體自己校準跟

蹤位置即可。 

2.2 雕刻輸出 

  在Coreldraw導入或者排好版面，點擊“檔”-“導入(Ctrl+I)，導入您需要

的版面，如圖F3-20所示 
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  調整圖像大小到您要求的尺寸，點擊雕刻按鈕 ，軟體彈出資料傳輸設

置對話方塊，選擇好相應的設置，點擊“確定”這時會彈出雕刻管理器如圖

F3-21所示 
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  可依雕刻材料不同，把雕刻速度更改一下。單擊“雕刻”，雕刻機就會

接收到指令，進行雕刻了。切割功能和雕刻功能的做法基本一致，請參考雕

刻功能進行設置。 

2.3 雕刻軟體的高級應用 

用戶工作過程中，有雕刻、切割要同時在一塊材料上完成的作業，本節

給予詳細介紹，如圖F3-22所示，假使用戶要把六隻熊貓雕刻出來，然後再把

雕刻好的六隻熊貓沿綠線切割下來： 
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第一步： 

先擺放好6隻熊貓的位置，使用CorelDRAW的群組功能，組合6隻熊

貓為一個整體，這樣就建立了一個有6隻熊貓的雕刻層，如圖F3-23所示： 
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第二步： 

我們再畫切割線，並把畫好的切割線，也用CorelDRAW的群組功能

，組合成一個整體，切割線粗細請設置為0.01mm.這樣就建立了一個切割

層(兩個群組：雕刻層是一個群組，切割層是另一個群組)，如圖F3-24中

的6個綠圓圈所示(切割線不一定要使用綠顏色，什麼顏色都可以) 

 

F3-24 

第三步： 

點擊CorelLASER插件工具條上的 按鈕，進入CorelDRAW資料

傳輸設置窗口，並按圖F3-25所示進行設置 
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第四步： 

在CorelDRAW中選定“雕刻層”即6隻熊貓，然後點擊CorelLASER

工具條中的雕刻按鈕 ，進入雷射雕刻管理器，設置好雕刻參數如：速

度、定好材料的位置等。再點擊“添加任務”把雕刻層發送給雷射雕刻

機。如圖F3-26所示： 
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注：此款與PLT分色式分層輸出不同：分色式是把每層資料設定好後，統一發送

資料。我們這款軟體是設定好一層資料馬上發送一層。 



第五步： 

在CorelDRAW中選定“切割層”，然後點擊CorelLASER工具條中的

切割按鈕 ，進入雷射雕刻管理器，把切割層發送給雷射雕刻機，如圖

F3-27所示： 
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注： 

1、若用戶添加完所有圖層後，忘記了勾選“並雕刻”，雷射雕刻機不會馬上雕

刻，而是待命狀態。如何讓處於待命的雷射雕刻機進入工作狀態呢？點擊

CorelLASER工具條中的啟動按鈕 即可。 

2、在WinsealXP中進行分層雕刻的方法與CorelDRAW中分層雕刻的方法類似，

所不同的是，CorelLASER工具條中有個資料傳輸設置，可以預先設定一下

雕刻參數，而WinsealXP沒有預設雕刻參數功能，需要在雕刻管理器中設置

。以上方式，完整展示了CorelDRAW中分層雕刻的方法。 



2.4 影像照片的雕刻處理 

首先，把一副照片導入CorelDRAW裡，點擊“點陣圖”--“轉換為點陣圖

”並按圖F3-28進行設置 
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設置好後，導出該圖片，導出的格式為WindowsBitmap，然後打開

這款軟體，點擊“檔”--打開圖像--選擇剛才保存的圖像--打開--點雕刻

按鈕 --設置好雕刻速度、定位元等參數--點雕刻即可。注：影像雕刻時，應

注意選擇陰刻還是陽刻，如果用於雕刻影像的材料是黑色，雷射打上去後發

白，則應陽刻。若材料為白色，雷射打上去後發黑，則應陰刻。進行影像雕

刻時，一般速度不宜過快，因為雷射工作於打點模式，雕刻機每一步都可能

開關雷射，雷射電源的回應速度可能跟不上。 

2.5 在CorelDRAW裡雕刻文字 

一些對CorelDRAW操作不很熟悉的用戶，他們在CorelDRAW裡雕刻文字

時，會遇到一些麻煩。如何在CorelDRAW裡輕鬆完成文字的雕刻呢？簡單一

句話就是：把文字轉換成曲線即可。如圖F3-29、F3-30所示： 
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第三章 定位 

 

  客戶可以根據紅光所在位置參考放置雕刻材料。具體方法是，材料的左上角

，對準紅光光點即可。 

如果需要調整定位點，請單擊雕刻管理器裡面的上移、下移、左移、右移來

控制雷射頭雕刻位置，通常情況下，定位點設置在雕刻平台右上角部分，也可以

通過拖動雕刻管理器右半部分的圖形來實現更改位置(如圖A)拖動這個圖形，雕

刻機會隨之而動，根據自己實際需要，設置好定位點後，可以通過保存參數如圖

B所示，定好座標點以後(注意：要在雕刻機平台這個座標點上做好標記)排版時，

直接“提取參數”即可。 

 

  

A     B 



第四章 常見問題及解決方法 

 

1、處理雷射雕刻軟體偵測到的通訊異常，如下圖： 

 

2、問題：開機不復位、亂刻、錯位。原因：未接地線或地線未接好。 

解決：按要求接好地線。 

3、問題：雕刻深度不均勻。原因：水循環系統沒起作用，光路沒調好。 

解決：關機等待5分鐘，重啟水循環直到出水管有水流出，再開機調光。 

4、問題：開機沒有電壓。原因：機器右側保險絲已斷開。 

解決：更換備用保險絲。 

5、問題：雕刻深度太淺。原因：雷射光束不在鏡片中心位置或鏡片太髒。 

解決：調節雷射光路，清理鏡片。 

6、問題：刻字模糊。原因：鏡片放反或焦距不對。 

解決：將鏡片放正，調整到規定焦距。 

7、問題：機器放電、打火。原因：接線不正常、空氣太潮濕、接線端有灰塵。 

解決：接好地線，清理灰塵，通風乾燥。 

★ 如出現其他問題，請撥打公司技術服務熱線。 
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