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一、排版工具箱 

 

1、刻繪、雕刻常用工具箱． 

 

a. 新建：創建一個新文檔。 

b. 打開：打開一個已存在的文檔。 

c. 保存：保存當前文檔。 

d. 剪切：剪切所選擇的內容並送入剪貼板。 

e. 複製：複製選定內容並送入剪貼板。 

f.  粘貼板：插入剪貼板中內容。 

g. 撤銷：取消上次操作。 

h. 重複：重複已撤銷的最後一個操作。 

i.  圖像轉換：將圖像轉換成曲線。 

j.  版面大小：修改用戶定義的版面大小。 

k. 列印：列印當前文檔。 

l.  預覽列印：按列印效果顯示。 

m. 刻繪輸出：把當前文檔送到刻字機輸出。 

n. 重畫：重新刷新顯示整個視窗。 

o. 關於：顯示程式資訊，版本號和著作權。 

 

2、 縮放工具箱． 

a. 放大兩倍：以遊標所在位置為中心，將版面放大兩倍。 

b. 縮小兩倍：以遊標所在位置為中心，將版面縮小兩倍。 

c. 拉框放大：將矩形框所選中的區域放大到整個版面。 

d. 移動：將遊標所在的位置移動到視窗中心。 



e. 整頁顯示：將整個版面的內容顯示在視窗中。 

f.   上一次：恢復到上一次顯示狀態。 

g. 下一次：重複最後一次取消的顯示狀態。 

 

3、字體工具箱． 

                        

a. 語言選擇。 

b. 字體組：選擇相應的字體組。 

c. 字體名：選擇字體名稱。 

d. 字體類型：選擇合適的字體類型。 

e. 字體高度：選擇字體的高度。 

f.   字體寬度：選擇字體的寬度。 

g. 絕對字型大小：使選中的文字的大小與設定值盡可能一

致。 

h. 文字加框：給所選的文字加一外框。 

i.   文字屬性：修改文字的屬性，如傾斜、旋轉等。 

j.   快速錄入：進入文字塊的快速錄入狀態。 

 

4、狀態工具箱 

a. 選擇：進入選擇狀態。 

b. 文字輸入：進入文字輸入狀態。 

c. 節點編輯：進入節點編輯狀態。 

d. 圖庫 I：顯示或隱藏圖庫。 

e. 圖庫 II：顯示或隱藏圖庫。 

f.   繪圖工具箱：顯示或隱藏繪圖工具箱。 

g. 表格工具箱：顯示或隱藏表格工具箱。 

h. 調色板：顯示和修改顏色對應表。 

i.   排版工具箱：顯示或隱藏排版工具箱。 

j.  對齊工具箱：顯示或隱藏對齊工具箱。 



k. 組合成圖形：將所選中的物件組合成一個圖形。  

l.   分割成圖形：將所選中的物件分割成一個圖形。 

m. 分解：將選中的文字塊按需求分解為獨立的文   

字單元。 

                                                   

5、雕刻工具箱 

（1）機械雕刻： 

 

a. 計算 2D 路徑：計算 2D 雕刻時刀走的路徑。 

b. 計算 3D 路徑：計算 3D 雕刻時刀走的路徑。 

c. 計算割字路徑：計算割字時刀走的路徑。（僅適用於割字  

       軟體）  

d. 刪除雕刻路徑：全部或部分刪除物體的雕刻路徑。 

e. 檢查錯誤。 

f.   雕刻輸出：把當前的文檔送到雕刻機輸出。 

g. 保存雕刻路徑：將計算好的雕刻路徑存為 G 代碼。 

 

 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 
二、 機械雕刻的基礎知識 

本章適用於機械雕刻、機械印章雕刻的應用，雷射雕刻機的

用戶可跳過此章節。 

第一節   刀具雕刻中的基本概念 

1、圖形路徑 

圖形路徑是描述各種圖形、文字的輪

廓。各種設計的資料，如圖形、文字，不

能直接用來雕刻，必須讓電腦根據刀具的

形狀，計算出真正的雕刻時刀具的軌跡

後，才能送到雕刻機雕刻輸出，才可以雕

刻出設計的圖形。如圖 F2-1所示，“文泰”        F2-1 

二字的圖形路徑。         

    2、雕刻（刀具）路徑 

雕刻路徑也稱為刀具路

徑，是在加工工件時，實際

刀具中心（刀尖）所走過的

路徑（PATH）。 

通過前面章節介紹的排               F2-2 

版操作，可以在文泰雕刻軟體的排版編輯中排版出各種版面結

果。這些排版結果只能稱為設計結果，是圖形路徑，不能直接送

到雕刻機上加工輸出，必須將這個結果計算為雕刻（刀具）路徑

後才能送到雕刻機上進行雕刻輸出。如圖 F2-2所示，“文泰”二字

的 2D雕刻路徑。請注意圖中箭頭的方向。 

 

第二節   刀具補償 

 

要計算雕刻路徑，首先要瞭解刀具補償的概念。直接排版的

結果是理論上的理想結果，並不能用來直接加工。從實際加工的

角度看，排版的資料是刀具中心位置精確資料，它們是按照刀具

的半徑為零計算的結果，但實際加工中刀具半徑並不為零，如要



精確地加工出設計的結果，就必須考慮刀具的半徑，在雕刻刀具

路徑過程中計算刀具半徑對加工的影響，稱之為刀具補償。 

文泰雕刻軟體在計算雕刻路徑的選

項中會讓使用者選擇是否考慮刀具補償，

缺省是考慮刀具補償。 

以雕刻圓為例，假如理想的加工刀具

刀刃的半徑為零，這樣按圓形路徑來加工

設計的圓形，可以得到與設計一致的雕刻

成品。但是實際的刀具半徑並不是零，實際中必        F2-3 

須考慮刀具的半徑，我們把糾正刀具半徑對加工的影響稱之為刀

具補償。 

假設我們設計想切割得到一個半徑為 10mm的圓，雕刻使用的

刀具的刀刃的半徑為 0.5mm，雕刻加工的深度為 1mm，如果不考慮

刀具補償，按實際圓的圖形路徑走刀雕刻，那麼雕刻後得到的圓

的半徑僅為 9.5mm，比設計預期得到的少 0.5mm。為此，要得到

10mm的圓，我們必須把刀尖的實際路徑（PATH）向外延擴 0.5mm，

走一個 10.5mm 圓的軌跡，才能通過雕刻得到設計的結果。如圖

F2-3 所示。A 示意為設計的圓的軌跡；B 示意為不補償雕刻得到

的結果；C示意為補償後刀具的軌跡。 

也就是說，在實際雕刻加工中必須考慮刀具本身物理尺寸所

帶來的誤差（俗稱躲刀），我們把計算刀具補償後生成的路            

徑，簡稱為刀具路徑（或雕刻路徑）。一定要區分刀具路徑和圖

形路徑，如果刀具的半徑為零時，兩者是完全重合的。 

 

第三節   計算刀具雕刻路徑 

 

在文泰雕刻軟體中按照使用者選擇的刀具，根據刀具的參

數，在指定的排版物件上生成此次加工的刀具走刀路線（刀具路

徑），這個過程被稱為計算雕刻路徑，計算雕刻路徑生成的結果稱

為刀具路徑，或雕刻路徑。 

文泰雕刻軟體分為 2D雕刻軟體，3D雕刻軟體，割字軟體，

它們分別生成 2D 雕刻路徑，3D 雕刻路徑，割字路徑。這三種雕



刻路徑的描述將在下面介紹。 

為提高加工效率，文泰雕刻軟體提供換刀雕刻加工功能，在

計算 2D雕刻路徑中為主雕刻方式，二次加工方式。在計算 3D雕

刻路徑中為銑底和 3D立體字。 

實際中，如果加工的物件比較大，使用者可以在計算 2D 雕

刻路徑中的主雕刻路徑上先選擇刀刃較寬的刀具，即所謂粗刀，

加工大區域的圖形，這個過程被工業上稱為"粗加工"。 

粗加工設置完成後，可以在二次加工中選擇細小刃寬的刀具

用來加工小區域的圖形，它也被稱為"精加工"。 

除了以上為提高加工效率，分別用粗刀和細刀將主雕刻方

式，二次加工方式設為粗加工和細加工外，實際工作中還可以有

另外的組合使用方法，例如設定主雕刻方式為水準銑底，二次加

工設定為勾邊，這樣的組合加工得到的雕刻結果的周邊輪廓會非

常光潔。 

     

第四節   2D刀具雕刻路徑 

 

在 2D 加工路徑中，根據刀具的路徑生成方式的不同，可分

為環形切割和直線切割: 

環形路徑：生成刀具路徑時，按環的生成方向，加工時由外

而內逐層加工。 

直線路徑：生成刀具路徑時，用平行直線的形式生成路徑，

加工時一行一行平行的方式走刀。直線路徑分

為： 

水準路徑，豎直路徑，正向 45 度路徑，反向 45

度路徑。 

在2D加工路徑中按走刀路線的形式分又分為以下銑底方式： 

 水平銑底 

 縱向銑底 

 正向 45度銑底 

 反向 45度銑底 

 環形銑底 



 勾邊 

水準銑底 

雕刻路徑計算中按水準方向計算刀具半徑補償，計算出雕刻

機實際雕刻時的走刀路徑。在雕刻加工時雕刻機的走刀是一行一

行進行雕刻的。 

縱向銑底 

雕刻路徑計算中按縱向方向計算刀具半徑補償，計算出雕刻

機實際雕刻時的走刀路徑。在雕刻加工時雕刻機的走刀是沿豎直

方向進行雕刻的。 

正向 45 度銑底 

雕刻路徑計算中按正向 45 度方向計算刀具半徑補償，計算

出雕刻機實際雕刻時的走刀路徑。在雕刻加工時雕刻機的走刀是

沿正向 45度方向進行雕刻的。 

反向 45 度銑底 

雕刻路徑計算中按反向 45 度方向計算刀具半徑補償，計算

出雕刻機實際雕刻時的走刀路徑。在雕刻加工時雕刻機的走刀是

沿反向 45度方向進行雕刻的。 

環形銑底 

雕刻路徑計算中按環形計算刀具半徑補償，計算出雕刻機實

際雕刻時的走刀路徑。在雕刻加工時雕刻機的走刀路徑是以環的

形式表現，沿環形由內逐層向外加工進行雕刻加工。 

勾邊 

雕刻路徑計算中自動區分內外輪廓，計算刀具半徑補償，計

算出雕刻機實際輪廓勾邊時的走刀路徑。勾邊可以同上面其它的

銑底方式組合使用完成設計的成品雕刻。 

 

第五節   3D刀具雕刻路徑 

 

3D 雕刻：又稱 3D 清角路徑。3D 雕刻是相對於 2D 而言，落

刀的深度可以調整，從而可以實現提刀和清角等功能。 

    如果加工的刀具為錐形尖刀的話，理論上刀尖的尺寸為零。

由於刀尖的深度可以控制（提刀控制），這樣可以加工到所有的區



域。 

3D雕刻路徑可以通過 3D聯動，實現自動清理文字、圖形的

角落，實現雕刻中的提筆和清角。3D雕刻可以雕刻出精美的具有

強烈立體感效果的漢字、圖像。文泰雕刻軟體提供 3D雕刻換刀雕

刻功能。如果加工的物件中有較大面積的區域，可先使用粗刀進

行 2D銑底，再使用細刀 3D雕刻加工細節部分。這樣組合既能提

高效率，又能夠增加細刀的耐用性。 

 

第六節   一個完整的成品加工過程 

 

1、設定排版幅面。 

2、原始設計資料輸入，包括： 

(1)利用文字錄入功能輸入文字。 

(2)利用圖形繪製功能，繪製必要的圖形，如直線、圓弧、

圓、連續線、矩形、圓角矩形、多邊形和曲線，產生

圖形資料。 

(3)讀取圖庫中的資料。 

(4)用圖形資料交換功能接受其它系統的設計資料。 

(5)用掃描器輸入的圖像資料。 

3、 使用文泰雕刻軟體進行排版，或利用節點編輯修圖，生

成合乎設計要求的資料。 

4、 仔細核實已經排好的結果，確保無誤。 

5、 通過 2D、3D、割字等計算雕刻的刀具路徑。 

計算雕刻路徑時需要仔細核定使用刀具的參數，如果刀具參

數有誤，加工結果肯定不能滿足要求。 

圖形和文字排版結果須先按照刀具和加工方式的定義產生

雕刻路徑，之後才能送到雕刻機中雕刻輸出。如果排版的資料不

作有效的組合在一起，或有非閉合區域，就可能無法產生正確的

加工雕刻路徑，對圖形組合的工作是由圖形工具完成的，在實際

圖形組合的區域大小對加工刀具路徑優化有很大的影響。 

6、 雕刻輸出：在雕刻輸出中要仔細核實電腦輸出埠是否設

置正確，如使用 COM1 還是 COM2，或者是 LPT1 等。設置埠不



對肯定雕刻機不能工作。如果設置埠為 COM1 或 COM2，還要將

其埠參數設置正確，如串列傳輸速率，停止位元，資料位元等。

一次設置正確後，今後就不用再重新設置，除非重新安裝系統。 

 

第七節   如何生成刀具雕刻路徑 

 

把設計好的排版結果轉化為可在雕刻機上加工的刀具路

徑，是所有排版設計的最終目的，必須生成雕刻刀具路徑後才能

到雕刻機上雕刻輸出。 

雕刻刀具路徑的生成是在功能表中"高級功能"項選擇計算 2D

雕刻路徑、計算 3D雕刻路徑、計算割字路徑等。或使用計算雕刻

路徑的快速鍵，如圖 F2-4所示； 

1、計算 2D雕刻路徑快速鍵 

2、計算 3D雕刻路徑快速鍵 

3、計算割字雕刻路徑快速鍵              F2-4 

4、刪除已生成的雕刻路徑                  

5、雕刻輸出 

6、生成 G代碼、HPGL格式的雕刻路徑檔 

 

第八節   雕刻加工生成刀具路徑的基本過程 

 

1、 選取需要要生成雕刻路徑的排版物件。一般帶有區域相

互包含、交叉的圖案須進行圖形組合。 

2、 選擇雕刻方式。按照雕刻效果的要求選擇 2D 或 3D 方式

進行刀具路徑生成的工作，一般加工深度淺，立體感要求不強，

請使用 2D方式加工，而要求有一定的加工深度圖形精細立體感強

時一定使用 3D方式加工。 

3、選擇雕刻路徑中的銑底方式。若要求加工圖形精細，可

根據雕刻材料的材質使用水準銑底，縱向銑底，正向 45度銑底，

反向 45度銑底，若要求加工效率高請使用環形銑底。 

4、選擇刀具。在 2D加工中若加工的圖案少，最好使用單刀

加工；若圖形較大，圖形要求精細，請使用兩種刀具，大的刀具



加工大區域的圖案，細小的刀具加工精細部分的圖案。為提高加

工效率，在保證加工精度的前提下選用刀具時應盡可能大，但是

這種大是以“能夠加工圖面上所有大面積圖案區域”為前提的。 

    3D雕刻路徑是經嚴格計算的，在實際加工中所使用的刀具必

須同計算時選取的刀具參數一致，否則將會影響加工的效果。 

5、文泰雕刻支持多層下刀，這樣可以輕而易舉加工一些較

厚的材料，在多層加工時只要用刀準確就不會影響加工精度。 

 

由此可見，對刀具的準確定義和使用是能否充分利用雕刻機

雕刻加工精美成品的重要前提，若刀具定義不準確，必將大大影

響加工的精度。 

 

第九節   雕刻中應注意的細節 

 

1、雕刻刀具選擇，注意刀具的刃角和刃寬對加工效果和加

工效率的影響，如果刀具的刃角和刃寬大則加工的速度快，但加

工的圖形不精細；刀具的刃角和刃寬小則加工的圖形精細，但雕

刻加工的速度慢，刀具的耐用性也相對較差。 

2、按照加工結果要求來選擇加工方式—2D雕刻、3D雕刻或

切割，若進行圖案雕刻，選擇 2D或 3D雕刻，生成的加工路徑為

雕刻路徑。若進行切字和加工沙盤模型的牆面，選擇“割字”，

生成的路徑為切割路徑。 

3、按照加工效果的要求選取路徑生成方式，2D 路徑適用於

平面雕刻，加工的效果不具備很強的立體感，加工精細程度和加

工深度成反比。3D路徑具有“清角”的“雕刻動作”，加工效果

具有很強的立體感，加工圖形精細，加工精細程度與圖案精細和

刀具參數的準確性有直接關係，加工深度只影響立體效果不影響

加工的精細程度，加工深度越深立體感越強。 

4、按照加工精細程度、材質的紋路選擇雕刻加工路徑形

式——水準銑底，縱向銑底，正向 45度銑底，反向 45度銑底，

這些雕刻路徑產生的加工精細度高，加工面光潔。環形銑底路徑

加工速度快，效率高，但加工效果與其他相比遜色一些。 



5、實際加工中要充分考慮加工效果和加工效率之間的關

係，靈活應用粗刀、細刀和 3D立體雕刻等方式，大面積的繪圖區

域雕刻使用大刀具進行加工，小面積繪圖區域或或要體現效果的

應使用小刀具進行精細加工。 

綜上所述，實際雕刻加工中對刀具使用的準確是成功的關

鍵。 

割字主要用於製作大型標牌，在實際使用中除刀具要求外，

如果有組合圖形請注意其中的內外關係。 

 

第十節   刀具參數的定義 

 

文泰雕刻系統中使用的刀具分為四類，分

別為平底尖刀，中心尖刀，直刀，球底刀，它

們統一存放在文泰雕刻系統的刀具庫中。為使

操作者使用方便，系統在刀具庫定義了一批常

用刀具，在實際應用中用戶可以隨時向刀具庫

中增加新的刀具。 

１、平底尖刀   形狀見圖 F2-5所示。        F2-5 

由於其刃部為錐形，底部為平底，所以稱

為平底尖刀，其特性參數有三項，刃角 A、刃寬

W2和刃的頂部直徑 W1。刃角 A為刀具刃部錐形

的角度，刃寬 W2為刀具刃部尖端的直徑，刃的

頂部的直徑 W1為刀具柄部的直徑，刃的頂部直

徑通常為刀柄的直徑，通用雕刻機使用的刀具

刀柄直徑有兩種：6MM 和 3MM，即通常所說

的 6毫米刀和 3毫米刀。平底尖刀的定義就是在刀具     F2-6 

的名稱下給出上述三個參數的數值定義。其中的刃高參數 H1僅為

參考值，它不需用戶定義，它提示用戶定義實際雕刻深度時不得

大於該刃高。 

２、中心尖刀   形狀見圖 F2-6所示。 

由於其刃部為錐形，底部為尖利，所以稱為中心尖刀，其特

性參數有二項，刃角 A和刃的頂部直徑 W1。刃角為刀具刃部錐形



的角度（是與中心線的夾角），刃的頂部直徑通常為刀柄的直徑，

中心尖刀的定義就是在刀具的名稱下給出上述二個參數的數值定

義。（可以將其視為特殊的平底尖刀）。其中的刃高參數 H1僅為參

考值，它不需用戶定義，它提示用戶定義實際雕刻深度時不得大

於該刃高。 

3、柱刀 (直刀)   形狀見圖 F2-7所示。 

由於其刃部為一柱形所以稱為柱刀，柱刀的特

性參數有兩項，刃高 H1 和刃寬 W1。刃高 H1 為刀

具刃部的高度，刃寬 W1 為刀具刃部的直徑，柱刀

的定義就是在其名稱下給出上述兩個參數的數值

定義。柱刀一般用於切割，由於其結構特點的限制

柱刀直徑不能太小，在常規下柱刀直徑最小為

0.8MM，再小的耐用性就較差。 

4、球底尖刀     形狀見圖 F2-8所示        F2-7 

由於其刃部為錐形，底部為球面，所以

稱為球底尖刀，其特性參數有四項，刃角 A、

刃寬 W2、刀柄直徑 W1和球面高度 H1。刃角         

A 為刀具刃部錐形的角度（同平底尖刀的定

義），刃寬 W2為刀具刃部尖端的直徑，刀刃

頂部的直徑 W1 為刀具柄部的直徑，球面高

度 H1 為球面最低處到截斷球面的平面高

度。刃  的頂部直徑通常為刀柄的直徑。球底尖刀的定     F2-8 

義就是在刀具的名稱下給出上述四個參數的數值定義。 

 

三、計算機械刀具雕刻路徑 

 

本章節適用於機械雕刻、機械印章雕刻、雷射雕刻的用戶可

跳過此章節。 

 

文泰雕刻系統可以處理二種雕刻物件：選中物件，整個版

面，缺省是對整個版面的物件進行計算雕刻路徑。雕刻刀具路徑

的生成是在功能表中“高級功能”項選擇計算 2D雕刻路徑、計算



3D雕刻路徑、計算割字雕刻路徑等，或選擇快捷圖示“    ”

進入計算 2D 雕刻路徑，“  ”進入計算 3D 雕刻路徑，

“   ”進入計算割字雕刻路徑。 

 

 

第一节 2D刀具雕刻路徑 

 

用滑鼠左鍵 

按一下 2D 雕刻快

捷圖示，進入計算

2D 雕刻路徑對話

方塊，如圖 F3-1

所示。 

在此對話

方塊內需要設

定的參數如下

（印章軟體的

排版結果不用理會                    F3-1 

該對話方塊的參 

數設置）: 

1．陰圖：指

雕刻後的文字或圖

形凹陷在雕刻材料

內，俗稱陰字或陰

圖； 

2．陽圖：指雕

刻去掉材料表面多

餘的部分，凸出被雕               F3-2 

刻的文字或圖形，俗稱陽字或陽圖。             

如果選擇陽圖，還須設置“陽圖外接矩形定義”參數，用滑

鼠左鍵按一下“陽圖外接矩形定義”按鈕，彈出如圖 F3-2所示的

對話方塊。對話方塊中所列出的四個參數分別為雕刻的陽圖物件



周邊向左、向上、向右、向下的清底範圍。 

3．雕刻深度：表示定義好雕刻機的工作原點後，雕刻刀尖

從原點計算起，到刻下去的底部平面的 垂直距離。                                         

4．刀具補償：在雕刻刀具路徑過程中計算刀具半徑對加工

的影響，選擇方框內有對勾表示刀具補償有效 

5．雕刻方式：表示雕刻機雕刻加工時被選用的雕刻方式。

雕刻方式可以是水準銑底，縱向銑底，正向 45 度銑底，反向 45

度銑底，環形銑底，勾邊中的一種。 

6．重複百分率：表示在以銑底方式雕刻的過程中前一刀與

後一刀之間走的路徑有重複的部分，重複百分率表示重複的程

度，值越大，重複越多，精確度越高，但加工的速度也越慢。（該

值選擇範圍為 1%-99%之間） 

7．刀具參數：刀具參數中列出了當前使用刀具的名稱。具

體參數。要更換刀具，請選擇“刀具選擇”項。              

8．刀具選擇：

用滑鼠左鍵點擊“刀

具選擇 ”，可以進                    

入刀具庫，在刀具庫

中保存了多種刀具

的參數，方便使用時

選用。用戶還可以在

這裡定義增加新的

刀具入刀具庫。如圖

F3-3 所示進入刀具

庫。 

(1)文泰雕刻系 

統中使用的刀具分

為四類，分別為平底                 

尖刀，中心尖刀，直                F3-3 

刀，球底刀，它們統一存放在文泰雕刻系統的刀具庫中。使用者

在使用時可以任意挑選其中一種，系統在刀具庫定義了一批常用

刀具，在實際應用中用戶也可以隨時向刀具庫中增加新的刀具。 



(2)刀具參數欄內顯示了當前選擇的刀具的參數。如果用戶修

改了刀具參數欄內的參數後，等於定義了一把新刀具，這時如果

按“確認”鍵生效，則計算雕刻路徑會按照這個新的刀具參數去

計算，使用時如果要修改刀具參數，務必要仔細核實實際使用的

刀具。 

(2)增加刀具：按照新的刀具規格，修改“刀具參數”欄內的 

參數為 刀徑 6.00毫米，角度 15度，如圖 F3-4所示。 

                       F3-4 

用滑鼠左鍵點

擊“增加刀具”，彈

出如圖 F3-5 所示的

對話方塊。 

系統自動根據

刀具參數設定名稱，               F3-5 

用戶還可以自行定義名稱、編號，如可以定義以上刀具名稱為：

#3中心尖刀: 刀徑[6.00]角度[15.00] 

(4)刪除刀具：在“刀具名稱”中選擇要刪除的刀具名稱，用

滑鼠左鍵點擊“刪除刀具”鍵，被選中的刀具從刀具庫中被刪除。 

9．二次加工方式：用滑鼠左鍵按一下“二次加工”左邊的選擇

框，選擇框變為“√”表示二次加工有效，它表示雕刻機在第一

F3-5 

次雕刻加工完成後再進行二次加工。進行二次加工的方式可以是

水準銑底，縱向銑底，正向 45度銑底，反向 45度銑底，環形銑

底，勾邊中的一種。 

如果二次加工需要選擇不同的刀具，可在二次加工的欄內

“選擇刀具”項中選擇二次加工的刀具，具體方法同上。如果使用

的是同一把刀進行二次加工，可以不再進行選擇刀具。 

“重複百分率”的設置是設置二次加工時刀具的重複參數，缺



省與第一次加工的參數相同。 

10．“分層雕刻”的參數：表示每次進刀的最大深度，它可

以通過多次雕刻去雕刻質地較硬的材質，完成較深的雕刻深度。

如總雕刻深度為 10毫米，設定每次雕刻深度為 2毫米，則這個雕

刻加工將通過 5次雕刻最後完成。 

11．鑲嵌路徑：是指按照能夠鑲嵌被加工物件相反的加工結

果。例如鑲嵌的對象為陽圖，其相反的加工對象為陰圖，那麼這

次的鑲嵌雕刻路徑將會使該陽圖的輪廓小於陰圖相應的輪廓，使

得加工後的陽圖能夠嵌入相反的陰圖中。相反，如果鑲嵌路徑的

物件為陰圖，其相反的加工對象便為陽圖，那麼這次的鑲嵌雕刻

路徑將會使該陰圖的輪廓大於陽圖相應的輪廓，使得加工後的陰

圖能夠使相反的陽圖嵌入。 

鑲嵌路徑有效表示將生成的是鑲嵌的雕刻路徑。 

由於原始設置的資料可能不滿足有些計算的條件，如：曲線

不閉合，兩條曲線重合，曲線自交等，可能會導致計算雕刻路徑

的結果不正確。文泰雕刻軟體會自動檢測有關錯誤，但還是希望

使用者在正式雕刻輸出之前，再仔細放大檢查核實一下被計算出

的雕刻路徑,以防萬一。 

 

第二節   3D刀具雕刻路徑 

 

3D雕刻能夠實現在雕刻加工中的提筆和清角的功能。文泰雕

刻軟體支援使用多刀進行 3D加工雕刻，如先使用粗刀進行 2D清

銑大片空白區域，再使用細刀進行 3D 雕刻和清角。選擇用粗刀

2D銑底，文泰雕刻軟體會自動根據刀具的參數自動最大效率地將

空白區域銑掉，不須用戶再去預先設定銑底區域。未被粗刀銑掉

的精細部分，可以使用細刀去實現 3D清角和提筆，最終完成全部

加工圖案。所以在 3D雕刻時選擇適當的加工刀具，可以高效率地

雕刻出精美的具有立體效果的圖案，有筆鋒的漢字。選擇什麼樣

的刀具最適合，需要雕刻加工的實踐經驗。 

 

 



3D 雕刻的設置參數： 

用滑鼠左鍵按一下 3D 雕刻快捷圖示，進入計算 3D 雕刻路

徑對 

話窗，如右圖

所示： 

1、陰圖：

指雕刻後的文

字或圖形凹陷

在雕刻材料

內，俗稱陰字

或陰圖。                                

2、陽圖： 

指雕刻去掉材

料表面多餘的部                   

分，凸出被雕刻                     

的文字或圖形，俗

稱陽字或陽圖。如

果選擇陽圖，還須

設置“陽圖外接

矩 形 定 義 ” 參

數，用滑鼠左鍵按

一下“陽圖外接

矩 形 定 義 ” 按

鈕，彈出如上圖所示的對話方塊。對話方塊中所列                   

出的四個參數分別為雕刻的陽圖物件周邊向左、向上、向右、向

下的清底範圍。 

3、雕刻深度：為雕刻加工的總深度，單位毫米。表示定義

好雕刻機的工作原點後，雕刻刀尖從原點計算起，到刻下去的最

底部平面的垂直距離。 

4、刀具補償：在雕刻刀具路徑過程中計算刀具半徑對加工

的影響，選擇方框內有對勾表示刀具補償有效。 

5、粗刀銑底：左邊的方框為選擇框，有對勾表示選中有效。



如果加工的物件中有較大面積的區域，可選擇該項有效，雕刻先

用粗刀進行 2D銑底，再使用細刀 3D雕刻加工細節部分。這裡定

義的銑底方式同前面介紹的 2D雕刻路徑的完全相同，請參考前面

的章節。  

這裡所指的粗刀只是相對而言的。 

6、重複百分率：同 2D雕刻定義，表示在以粗刀銑底過程中

前一刀與後一刀之間走的路徑有重複的部分，即兩條相鄰的刀具

路徑間實際上有一定的覆蓋，重複百分率表示重複的程度，值越

大重複越多，精確度越高，但加工的速度也越慢。就是說若要提

高底面的平整度可以加大該數值，若要提高加工速度可適當降低

該數值。（該值選擇範圍為 1%-99%之間）。 

7、刀具選擇：包括粗刀銑底刀具選擇和 3D雕刻刀具選擇。

其定義方法同計算 2D雕刻路徑中的刀具選擇方法，請參考第一節

計算 2D 雕刻路徑。 

8、孤島加工方式：3D 雕刻雕刻較大的閉合輪廓時會留下一

些“孤島”，文泰雕刻軟體中可以使用水準銑底，縱向銑底，正

向 45度銑底，反向 45度銑底的方法清除這些“孤島”，進行清

除銑底時，應定義其“重疊百分率”，重疊百分率的概念同 2D

銑底中的定義。 

9，“分層雕刻”的參數，表示每次進刀的最大深度，它可

以通過多次雕刻去雕刻質地較硬的材質，完成較深的雕刻深度。

即對材料質地較硬，需要加工深度較深的加工物件通過這樣的方

法去一層一層地完成雕刻加工。 

如總雕刻深度為 10 毫米，設定每次雕刻深度為 2 毫米，則

這個雕刻加工將通過 5次雕刻最後完成。 

10、鑲嵌路徑：是指按照能夠鑲嵌被加工物件相反的加工結

果。例如鑲嵌的對象為陽圖，其相反的加工對象為陰圖，那麼這

次的鑲嵌雕刻路徑將會使該陽圖的輪廓小於陰圖相應的輪廓，使

得加工後的陽圖能夠嵌入相反的陰圖中。相反，如果鑲嵌路徑的

物件為陰圖，其相反的加工對象便為陽圖，那麼這次的鑲嵌雕刻

路徑將會使該陰圖的輪廓大於陽圖相應的輪廓，使得加工後的陰

圖能夠使相反的陽圖嵌入。 



鑲嵌路徑有效表示將生成的是鑲嵌的雕刻路徑。 

刀具每層加工深度由於材料不同而有差異。 

在實際使用中若加工材料較軟，實際加工深度，或刀具的每次深

度只要低於刀具允許的加工深度，同時低於該加工材料允許的一

次下刀極限。材料允許的一次下刀極限既同加工材料有關，也同

雕刻機本身的主軸有關。 

"每層深度"的值可以不變。 

實際中加工有機玻璃圖案，常規狀態下雕刻機在有機玻璃上一次

可吃刀一般為 8MM 深度； 

加工金屬材料的情況就不同了，常規狀態下雕刻機在銅上一次可

吃刀 1MM 深度，假如想加工深度超過 1MM，就必須設置"每層深

度"的值，因為雕刻機在正常的情況下無法一次完成加工工作，通

常這種情況"每層深度"的值取正常狀態下一次可吃刀的最大深度

值。 

第三节  經驗總結 

 

綜上所述，操作者在排版完成後須首先計算雕刻路徑，在計

算雕刻路徑中主要進行以下工作： 

1、 根據加工效果要求選取“2D”或“3D”方式加工，即生

成的刀具路徑為 2D 或 3D，當加工深度大，要求立體感強，使用

3D 加工；當加工深度淺、立體感不強，使用 2D 加工。根據加工

精度要求選取“橫切”或“環切”方式加工，當加工精度要求

高、底面平整請使用橫切方式。 

2、定義加工總深度，文泰雕刻軟體在加工深度大的圖案是

刀具可分層加工，每層雕刻深度在選取各種路徑使用的刀具時進

行定義。在 2D加工中加工深度只進行刀具的補償運算，不產生 Z

軸的控制，而 3D加工中加工深度用來控制 Z 軸的運動。 

3、根據要加工的圖形和現有的刀具，為 2D 雕刻路徑和 3D

清角路徑選取刀具。若要多層加工請編輯刀具的每層的加工深

度，若要提高加工底面的平滑度請提高刀具的重複百分率，這些

工作分別在 2D、3D、割字的計算雕刻路徑的對話方塊中完成。 

4、在滿足加工要求的前提下，儘量首選大角度的刀具，刃



寬較寬的刀具。 

5、計算完雕刻路徑後，應先檢查所做圖形中是否有錯誤存

在。文泰雕刻系統為廣大使用者提供了自動檢查錯誤的功能。首

先，將所做的圖形全部選中，然後，用滑鼠左鍵點擊“高級功能”

下的 

“檢查錯誤”一項，或點擊

雕刻工具箱重的查錯快捷圖

示， 彈出如圖 F3-8所示的

窗口。用滑鼠左鍵點擊“確

認”，系統會自動查找錯

誤。 

 

 

                                          F3-8 

  
四、計算雷射雕刻路徑 

 

    本章內容僅適用於雷射雕刻，機械雕刻印章的用戶可跳

過此章，直接閱讀第二十一章“機械雕刻輸出”部分。 

 

文泰雷射雕刻系統

可以處理兩種雕刻物

件：一是選中的物件，二

是整個版面，缺省則是對

整個版面的物件進行計

算雕刻路徑。雕刻刀具路

徑的生成是在功能表中

“高級功能”項選擇計

算雷射雕刻路徑或選擇

快捷圖示“ ”來完成

的。 

用滑鼠左鍵按一下



雷射雕刻快捷圖

示，進入計算雷射雕

刻路徑對話方塊，如

圖 F4-1 所示。在此

對             

話框內需要設定的

參 數 如 下 ：          

F4-1 

１、陰刻：指雕

刻後的文字或圖形凹陷在雕刻材料內，俗稱陰字或陰圖。 

２、陽刻：指雕刻去掉材料表面多餘的部分，凸出被雕刻的

文字或圖形，俗稱陽字或陽圖。如果選擇陽圖，還應設置“陽圖

外接矩形定義”參數，用滑鼠左鍵點擊“陽圖外接矩形定義”按

鈕”，彈出如圖 F4-2 所示的對話方塊。其中所列出的四個參數分

別為雕刻的                 F4-2 

陽圖對象周邊向上、下、左、右的清底範圍。（印章軟體的排版結

果生成的雕刻路徑可以不理會這個對話方塊的參數設置）。 

３、走筆速度：表示定義好雷射雕刻機的工作原點後，雷射

雕刻的走速。通常數值限制在 1-15之間，其數值越小，表示走速

就越慢；數值越大，走速就越快。 

４、刀具補償：在雷射雕刻路徑中計算雷射速對實際加工的

影響，選擇方框內有“√”表示補償有效（補償值通常很小）。 

５、雕刻方式：表示雷射雕刻機雕刻加工時被選用的雕刻方

式，雕刻方式可以是水準清掃，縱向清掃，正向 45 度清掃，反向

45度清掃，環形清掃，勾邊中的任意一種。 

６、解析度：表示計算雕刻路徑的精度。如圖 F4-1的文字方

塊中的數值為 1016，是指計算雕刻路徑的解析度達到每英寸間

1016條線。 

７、清掃間隔：在確定解析度的基礎上，表示在雷射雕刻的

過程中前一雷射光束與後一雷射光束之間的線數。 

８、單向清掃：表示雷射雕刻機只從左向右進行清掃。 

９、雙向清掃：表示雷射雕刻機先從左向右進行清掃，然後



再從右向左進行清掃。 

１０、“多次雕刻”的參數：表示雷射雕刻的重複次數，它

可以通過多次重複去完成較深的雕刻。雷射重複清掃，但不能控

制雕刻的具體深度。 

由於原始設置的資料可能不滿足有些計算的條件，如：曲線

不閉合，兩條曲線重合，曲線自交等，可能會導致計算雕刻路徑

的結果不正確。文泰雕刻軟體會自動檢測有關錯誤，但還是希望

使用者在正式雕刻輸出之前，再仔細放大檢查核實一下被計算出

的雷射雕刻路徑,以防萬一。 

 

五、雕刻輸出 

 

系統有兩種輸出方式：即直接雕刻機輸出和生成 G代碼檔。 

巧士科技 CNC雕刻機：當雕刻路徑生成後，由隨身碟將該檔

送到雕刻機來驅動雕刻機進行雕刻工作。 

文泰雕刻軟體生成的雕刻刀具路徑檔為國際標準 G 代碼檔。 

 

第一節   直接雕刻輸出 

 

雕刻路徑已計算完畢，如圖 F5-1所示。 

按一下圖示“ ”，系統彈出如圖 F5-2所示對話方塊。（此

對話方塊既適用於機械雕

刻、機械印章的雕刻輸出， 

同時也適用於雷射雕刻輸

出）                

 



         F5-1                         F5-2 

在雕刻輸出對話方塊中的參數設置如下：    

1、雕刻設備:指系統支援的雕刻機的種類，用戶可按一下下

拉箭頭，選擇自己使用的雕刻設備名稱，雷射雕刻機的用戶通常

選擇“支援 HPGL指令刻字機”。                           

2、連接埠：埠設置非常重要，如果埠置不對，雕刻機 

將不能正常工作。一般的電腦有四個埠，即 COM1、COM2、LPT1

和 LPT2，首先必須確認電腦是使用哪一個埠控制雕刻機，然後在

對話方塊中選擇相應的埠，選擇埠的方法同選擇雕刻設備的方法

相同。 

3、設置：按一下"設置"按鈕，可以進行埠的參數設置，建議 

用戶不要輕易修改這裡參數，只有當雕刻機不能工作或希望增添

使用一台新品牌的雕刻機時才需要修改這裡參數。按一下“設置”

後彈出對話方塊。如圖 F5-3所示。    

                          F5-3 

 

（1） 設置埠：用來設置埠參數。 

埠是用來選擇資料輸出埠，如果選擇了串列通訊口，必須要



設置以下參數：傳輸數率、資料位元、校驗、停止位、流式控制

的選擇等與雕刻機同樣的串列通訊口的參數設置完全一致。 

 

（2）設置

雕刻機：用來

設置雕刻機的

雕 刻 指 令 參

數。如右圖所

示。          

   “抬刀命

令”指在往雕

刻機傳送抬命

令時，後面跟

的資料個數是

否包括縱向參

數。                        

   “落刀命

令”指在往雕刻機

傳送落刀命令時，後

面所跟的資料個數

是否包括縱向參數。 

   “ Z 軸方向”

正、負值表示原點以

下為正值或負值。 

   “抬刀距離”表

示抬刀移動時刀尖

離開物體表面的距

離，以免劃傷物體表

面。                                

   “雕刻時刀具自                

轉”可選擇沿刀具順時針或逆時針方向走動。 

（2） 幅面和原點：用來定義雕刻機雕刻幅面的大小和座標 



的參數。如圖 F5-5所示    

“最大寬度”和“最大長度”分別指雕刻機能夠雕            

刻加工的最大寬度和長度。 

   “解析度”指雕刻機本身的精度。                                         

   “座標原點”和“前進方向”分別指座標的起始位置和 X

軸、Y軸的方向。 

（4）命令設置：用來設置雕刻機的指令集。有關具體雕刻機

指令集的設置請與經銷商或文泰公司聯繫。 

4、材質大小：指實際雕刻時所使用的材料的大小，單位為毫

米。 

5、實際大小：指排版操作時設置的排版版面的大小，也就是

使用者在進入排版軟體時設置的版面大小。 

6、起始位置：指雕刻機開始雕刻的原點位置。實際雕刻中，

以該起始位置為原點計算，必須保證版面內的排版內容所覆蓋區

域的實際寬、高都要小於材質大小。假如實際排版的大小同材質

大小相同，但雕刻的起始位置設在材質中間，實際的雕刻肯定不

能雕刻出全部內容。 

7、自動複製：系統缺省情況下“自動複製”參數是無效的，當

用滑鼠按下"自動複製"按鈕時，自動複製功能才起作用，具體方

法為在份數框中輸入要複製雕刻物件的數量，在水準間隔和豎直

間隔框中輸入每個物件之間相隔的距離，文泰雕刻軟體會自動按

設定的參數複製雕刻物件。（在選擇複製份數時要考慮材質大小所

能容納的極限）。 

8、       

    第一個圖示代表鏡像，即輸出時整版內容將沿水準方向鏡

像，此功能在雕刻印章時非常有用。 

    第二個圖示代表旋轉，選擇旋轉，輸出時整版內容做 90度旋

轉。 

9、版面預覽：修改了起始位置，材質大小等參數後，按一下

版面預覽可以看到修改參數後顯示的輸出結果。 

10、機械雕刻、機械印章雕刻：按一下預覽窗口左上角的“雕 

刻”按鈕，系統彈出如圖 F5-6所示窗口。 



在 F5-6的選擇刀具框中，顯示了此次雕刻作業中所使用的刀

具，如果使用者在計算雕刻路徑時使用了不同的刀具，這裡就會

顯示出這些刀具名稱，通過選擇這裡的刀具，按一下“開始”，

系統就會自動按被選擇刀具的雕刻路徑去雕刻輸出。 

按一下“取消” 按鈕，則結束當前的雕刻輸出。    

按一下預覽視窗右上角的“關閉”按鈕，返回主介面。 

11、雷射雕刻、雷射印章雕刻：彈出如圖 F5-7 所示的對話

方塊。 

    12、參數設置

完成後，按一下

“雕刻輸出”按

鈕，可得到如 F5-8

所示的對話方塊。

其主要功能如下： 

(1) 當 前 座

標：僅為了雕

刻輸出所使



用。因此，在這裡不能改變它。                      

(3)紅框：表示實際排版版面的大小。 

(3) 白框：表示材質大小。                   

(4) 原點 X、原點 Y：表示排版版面的中心距材質坐上角的距 

離，即雷射雕刻輸出時所定位的原點。 

(5) 保存原點設置：將定位原點的數值保存起來。 

(6) 讀入原點：將設置好的原點讀進去。 

(7) 走筆速度：表示雷射掃描的速度。 

(8) 步長：表示一個雷射光束與下一個雷射光束之間的距離。 

(9) 鍵盤移動：通過鍵盤的方向鍵來移動目標。 

工作區域為雷射雕刻機的最大加工幅面，如果按下測試鍵，

則雷射雕刻出現該排版版面的外輪廓，雷射的光強依照設置參數。 

13、雷射雕刻的定位方法： 

(1)通過數位精確定位目標：在原點 X、原點 Y的輸入框中， 

輸入所需的數位即可。 

(2)通過滑鼠拖動來移動排版的目標。 

(3)選中圖 F5-8中的“鍵盤移動”，通過鍵盤的方向鍵移動

目標。 

 

 

第二节 G代碼檔

輸出 

 

有些雕刻機只能

接受檔形式，然後由雕

刻機的控制程式將該

檔送到雕刻機來驅動

雕刻機進行雕刻工

作。文泰雕刻軟體可以生成這樣的檔，即 G代碼檔，檔的尾碼名

為 XXXXX。                   

按一下“ ”圖系統彈出如上圖所示對話方塊。   

設置參數定義如下： 



1、檔案格式可以選擇：G代碼，2DHPGL格式，3DHPGL格式，

緊縮 G代碼等。 

2、變為折線精度：曲線變為折線的最大誤差。 

3、原點位置：確定在版面上的位置。 

4、水準方向：X軸為水平方，還是以 Y軸為水準方向。 

5、Z軸方向：選擇“正”表示 Z軸向下為正，選擇“負”表

示 Z軸向上為正。 

6、抬刀距離：雕刻輸出時刀具抬起的高度。 

7、資料精度：指輸出資料的小數點位元數，小數點位數越多，

表示輸出的精度越高。 

8、檔案名：指要輸出生成的檔案名稱，按一下“查找”按鈕，

可以流覽選擇不同的路徑和檔。 

9、按一下“確認”按鈕，將計算結果以 G代碼方式存入文字

檔中。可以用 WINDOWS的附件下的記事本或寫字板來閱讀該檔，

下面為一個示範檔的部分內容： 

N0 G0 X21.36 Y76.94 Z-5.00 

N1 G1 X21.36 Y76.94 Z0.00 

N2 G1 X21.79 Y77.38 Z2.00 

N3 G1 X21.79 Y77.38 Z2.00 

N4 G1 X51.80 Y77.72 Z2.00 

N5 G1 X51.80 Y77.72 Z2.00 

N6 G1 X51.80 Y77.72 Z2.00 

N7 G1 X52.15 Y77.54 Z2.00 

N8 G1 X52.20 Y77.14 Z2.00 

N9 G1 X52.20 Y77.14 Z2.00 

N10 G1 X52.20 Y77.14 Z2.00 
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