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www.3wcad.comwww.3wcad.comwww.3wcad.comwww.3wcad.com 激光切割是激光雕刻机极其重要的一种作业模式，中大幅面的激光雕刻

机的主要作业模式，就是切割。现在的中小型激光雕刻机，基本都号称

是“既能雕刻，也能切割”，是否果真如此呢？这篇教程，就是比较具体

详细描述激光切割工艺的，既可作为激光切割学习教程，也可作为购机

参考资料。
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第一章：激光雕刻与激光切割概论第一章：激光雕刻与激光切割概论第一章：激光雕刻与激光切割概论第一章：激光雕刻与激光切割概论

激光雕刻机主要有两种作业模式：雕刻、切割。激光雕刻，以象素行扫描的方式工作，每扫描一行象素，就雕

刻一行象素。象素扫描，可以逐行扫描：就是一幅图的每一行都扫描；也可以隔行扫描：就是一幅图中，每隔几行

扫描一行。我们拿 1000dpi 的激光机来说，一幅 40mm高的图，有 1575 行象素，如果逐行扫描，激光机要来回跑

1575 次。如果隔一行扫描一行，那么激光机只要来回跑 1575 / 2 = 788 次，如果隔两行扫描一行，那么激光机只

要来回跑 525 次。所以，隔行扫描模式，可大大提高激光机的工作效率。在我们的激光机软件中，就有个象素步长

的参数，其意义就是多少个象素等价于激光雕刻机的一步，也就是合并多少个象素为一个象素！与其他激光机的扫

描间隔，在雕刻效率上是一样的，但原理上却有一定的差别。隔行扫描方式，跳过的象素行，是否是图形的重要细

节行呢？如果恰好跳过了图形重要的细节象素行，则雕刻出来的图，细节就丢失了。我们采用象素合并方案，就可

在合并象素的算法里，尽可能保留图形的细节行，所以在理论上有先天的优势！

提
示
�
不管多么昂贵的激光雕刻机，其扫描雕刻的原理都是差不多的：雕刻效果的好坏，与轨道精度、激光系统的性

能关系最大，而在雕刻软件的设计上，虽可做一定的改良，但很难起到立竿见影的效果，比方我们把传统的隔行扫

描方案，改良为象素合并方案。流行的一个说法是：大幅面的激光机的雕刻效果，不如中小幅面的激光机的雕刻效

果，所以大幅面激光机，主要用于切割。几万元激光机的雕刻效果，反而不如万元以下的激光机的雕刻效果，这是

不是有些纳闷？其实原因也很简单，因为大幅面的激光机，使用的是比较沉重的运动部件，运动惯量非常大，而运

动惯量越大，运动精度的控制就越不容易，外加一些用户又不会设置回程补偿等参数，盲目雕刻。

而激光切割相比激光雕刻，就复杂得多！首先，激光切割是以不规则的曲线运动为主，大多数时候是两轴联动

的运动方式，所以，在运动控制上要比激光雕刻复杂得多。其次，激光切割对于工艺过程的要求，比较复杂。何谓

工艺过程呢？比方切割一个由多个小图块组成的复杂图形，先切哪些图块，后切哪些图块，不封闭的曲线，与封闭

的曲线，先切谁……，诸如这种要求，就是激光切割的工艺过程。激光切割运动控制的复杂性，加上激光切割工艺

过程的复杂性，使激光切割系统的设计，具有相当的复杂性。

在我们的控制板出现以前，激光切割是大幅面激光机的专有功能，而一些中小型激光机乃至激光刻章机，虽然

也号称具备切割功能，但事实上只能切几个简单的轮廓，遇到复杂的图形，就错位、乱切，而至于切割工艺的安排

功能，完全就没有。而激光机的制造者和经销者，完全就避开这些关键因素，反复地强调多快的切割速度、多深的

切割深度，多少W的激光管。而用户购买激光切割机时，也是盲目的，只考虑速度、深度、激光管功率。

激光切割工艺过程相比深度、速度，更加重要！激光切割工艺过程相比深度、速度，更加重要！激光切割工艺过程相比深度、速度，更加重要！激光切割工艺过程相比深度、速度，更加重要！

在我们进入激光机行业之前，中小型激光机只具有简单的轮廓输出功能，这是激光切割进入到中小型激光机的

雏形！但自我们正式把激光切割普及到中小型激光雕刻机领域之后，如今所有的中小型激光机，都号称既能雕刻也

能切割，果真如此吗？并非如此，因为在我们编写这份教程之前，基于我们的主板和软件制造的激光雕刻机，其切

割工艺的实现也是有些捉襟见肘的，但我们的主板和软件，完善地解决了一个长期以来存在的问题：中小型中小型中小型中小型

激光机切割复杂图形，经常性地错位、乱切激光机切割复杂图形，经常性地错位、乱切激光机切割复杂图形，经常性地错位、乱切激光机切割复杂图形，经常性地错位、乱切！

1、增大象素步长，可成倍提高工作效率，但是，理论上象素步长越大，雕刻精度就越低，底纹质量也

会越差！

2、有时增大象素步长，反而可提升雕刻效果。精度下降，为什么雕刻效果反而提升呢？举个例子来说

明：比方某材料受热影响大，太密集的扫描，则可能导致雕刻出来的文字笔画，有扭曲现象，因为

激光的热影响，导致文字笔画受热扭曲。如果增加象素步长，则可以起到明显改善的作用。所以这

种情况下，就会有“精度下降但雕刻效果反而更好”的事情。
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第二章：激光切割的两种工艺介绍第二章：激光切割的两种工艺介绍第二章：激光切割的两种工艺介绍第二章：激光切割的两种工艺介绍

我们前文说到，在我们编写这份教程之前，基于我们的主板和软件制造的激光雕刻机，其切割功能也是有些捉

襟见肘的，但我们解决了一个长期以来存在的问题：中小型激光机切割复杂的图形，经常性地错位、乱切：用户切

割十几次，也很难切割出一个完整的、合格的。所以当时中小型激光机用户是别无所求，只要切割时不错位，就是

用户们至高无上的追求！但我们却一举完善地解决了这个问题，使得中小型激光机的切割功能，有了继续向前进化

的基础和发展空间。用户们的需求是会转移的，当激光机老是错位、乱切时，不错位、不乱切就是用户们至高无上

的追求。而一旦这个问题被圆满解决了，用户们的需求重点，就会毫不留恋地转移了。

现在，用户们的需求重点，转移到了什么地方呢？切割工艺过程的自动化：也就是说，一个复杂的图形，先切

哪部分，后切哪部分，最好激光软件能够自动安排好。要说明工艺过程，我们先要了解激光切割的两种工艺：

1、需要把材料切穿的激光切割工艺（不妨简称为分离式切割）

这类激光切割工艺，主要有：切孔、零件切割、板材切割、皮革布料裁样、模型切割等等。该类切割工艺的特

点是需要把材料切穿，使图形从材料上分离出来。

2、不需要切穿材料的激光切割工艺（不妨简称为描绘式切割）

对于切割，不少用户的理解就是切割下来。所以激光切割机，他们以为就是激光裁板机。但并非如此，比方一

些工艺品，我们要在它的表面描绘一些线条图形、文字，使用的作业模式，也应是激光切割，但这种切割，就

是不需要切穿材料的。

分离式切割与描绘式切割，区别就在于要不要把图形从材料上切穿分离下来。这两种切割工艺，对于工艺工程

会有绝然不同的要求。比方分离式切割，一般最常用的最合理的工艺过程是先切割内部，后切割外部；而描绘式切

割工艺，最佳的工艺过程是最短路线切割，描绘效率越高越好。

描绘式切割，类似于单线打标。描绘式切割，类似于单线打标。描绘式切割，类似于单线打标。描绘式切割，类似于单线打标。

第三章：特有的曲线变速切割技术介绍第三章：特有的曲线变速切割技术介绍第三章：特有的曲线变速切割技术介绍第三章：特有的曲线变速切割技术介绍

变速切割技术，大多数大型激光切割机都支持，而使用变速切割技术的目的，主要是解决激光机在遇到锐角拐

弯时，发生冲击和错位。其原理是：在遇到锐角拐弯前，先逐步减速到较低的速度，以低速拐弯，拐弯之后，再逐

步加速到正常速度。所以，传统的变速切割的主要目的，是为了避免拐弯错位。在大型激光机的软件里，对于切割

速度一般有两个参数要设置：切割速度、拐弯速度。所以，这种变速切割，也就是两速切割。

我们所特有的曲线变速切割，与传统的变速切割技术，完全不同：传统的变速切割，是两速切割，是为了避免

遭遇锐角拐弯时发生错位；而我们特有的变速切割技术，是多态变速切割技术，该技术会依据曲线曲率的变化，不

断地改变速度，切割一条曲线，可能采用数十种不同的切割速度，其目的是尽可能使曲线、斜线的切割深度，与水

平线、垂直线一致，并尽可能使曲线的切割光滑度更好。

为了说明我们特有的曲线变速切割技术，我们先要说明一下激光雕刻机的运动原理。激光雕刻机一般采用步进

电机或伺服电机（步进电机或伺服电机，下文统称为电机）作为动力，步距角是电机的一个重要参数。比方，步距

角 1.8 度的电机，表明电机每步转过 1.8 度，转一圈就是 360 / 1.8 = 200步，电机的运动是一步步地转动，而并非

连续转动。激光雕刻机的分辨率，就是电机每步的分辨率。比方 1000dpi 的激光机，每步的长度就是 0.0254mm。

在我们的主板出现之前，在我们的主板出现之前，在我们的主板出现之前，在我们的主板出现之前，中小型激光机只要切割时中小型激光机只要切割时中小型激光机只要切割时中小型激光机只要切割时

不错位、不乱切，就是用户们至高无上的追求！不错位、不乱切，就是用户们至高无上的追求！不错位、不乱切，就是用户们至高无上的追求！不错位、不乱切，就是用户们至高无上的追求！
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但是，电机只能走整数步，而不能走小数步（比方 0.3 步）：1000dpi的激光机，每步是 0.0254mm，能让 1000dpi
的激光机，走 0.01mm 吗？不能。但是，1000dpi 的激光机，仅表示激光机水平运动、垂直运动，每步的长度是

0.0254mm，如果激光机走一条 45 度的斜线，则每步的距离是 0.0254mm x 1.4142 = 0.036mm。下面我们以图示

说明切割一条水平线、一条垂直线、一条 45度斜线的情况：

X轨方向

Y轨方向

红线是要切割的一条竖线，绿线是要切割的一条横线，蓝

线是要切割的一条 45 度的斜线。X 马达不动，仅 Y 马达

走 m步恰好切割了红线；Y 马达不动，仅 X马达走 m步

恰好切割了绿线。如果 X 马达和 Y 马达联动 m 步，恰好

切割了蓝线。若马达匀速转动，切割红、绿、蓝三根线所

用的时间是一样的！但不难发现，红绿线是一样长，而蓝

线却比它们长很多：激光功率固定、切割时间相等的情况

下，能够恰好切穿红绿线，就不能切穿蓝线，因为蓝线的

跨度大得多，需要消耗更多的激光能量。解决的办法就是

变速切割，切割蓝线时 X马达和 Y马达均放慢速度

上图示意了切割水平线、垂直线、45 度斜线时，X、Y马达是如何运动的，但是，实际的激光切割，往往是切

割曲线为主，如何保证切割的曲线，各部分深度一致呢？这就要依赖我们特有的曲线变速切割技术。

曲线变速比设置为 0，表示由

主板去确定曲线变速比（理论

值）。若设置为 100%，表示不

变速，使用匀速切割。若设置

为 80%，表示最低变速到标准

速度的 80%。一般曲线变速比

应设置为 70%-95%

注：变速切割不是两速切割！比方

设置切割速度为 32mm/s，设置变

速比为 80%，那么最低变速到 32
x 80% =25.6mm/s。但是，并非切

割时只有 32mm/s 和 25.6mm/s
两种速度，而是切割时依据曲线的

走势和曲率的变化，切割速度在

25.6mm/s – 32mm/s 之间不断变

化：切割一条曲线时，可能会使用

数十种切割速度！

设置合理的曲线变速比，可大大改善曲线的切割效设置合理的曲线变速比，可大大改善曲线的切割效设置合理的曲线变速比，可大大改善曲线的切割效设置合理的曲线变速比，可大大改善曲线的切割效

果。用户可在下图所示的窗口里设置。果。用户可在下图所示的窗口里设置。果。用户可在下图所示的窗口里设置。果。用户可在下图所示的窗口里设置。
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第四章：邻线合并功能，使切割一气呵成第四章：邻线合并功能，使切割一气呵成第四章：邻线合并功能，使切割一气呵成第四章：邻线合并功能，使切割一气呵成

激光机切割时，在一条线的起点打开激光，然后沿着曲线路径，走到这条线的终点，然后关闭激光，也就是说

切割一条线条，需要开一次激光，关一次激光。

但是，有时候用户作图，可能会把一条线，分成几部分来绘制，这样绘制的一条线，实际上是由好几条线组成

的。而激光切割时，这条线便分成几部分来切割，不能一气呵成，不但影响工作效率，而且因为数次开关激光，致

使切割时接点太多，影响切割效果！尤其，可能用户在绘图时，并没有把前一条线条的终点和第二条线条的起点连

接起来，而是存在一个间隙，这就可能导致切割时，有些部分没有切断！如下图：

用户绘制的一个封

闭的图形，看起来

是没有问题的

但把用户绘制的图

形放大后观察，发现

该图由 4部分组成

放大观察

还有一种情况就是：用户导入其他软件绘制的图形，而这些图形被打散成一个个线条。常见的就比如在

CorelDRAW里导入 AutoCAD绘制的 DXF图形，我们发现导入的 DXF图形，被分解成一个个离散线条，这样的图

形在切割时，接点就太多，不好保证切割效果，切割效率也会很低！

上面所说的两种情况，第一种情况是用户绘图失误，第二种情况是导入其他软件绘制的图形，存在的问题。当

然，还有其他原因。如何使分散的线条，一气呵成地切割呢？这就是邻线合并功能！

上面的图，用户是想切割时一气呵成，但是激光切上面的图，用户是想切割时一气呵成，但是激光切上面的图，用户是想切割时一气呵成，但是激光切上面的图，用户是想切割时一气呵成，但是激光切

割时却分成四部分来切，用户可能还纳闷，但事实割时却分成四部分来切，用户可能还纳闷，但事实割时却分成四部分来切，用户可能还纳闷，但事实割时却分成四部分来切，用户可能还纳闷，但事实

上是因为用户做的图，原本就没有衔接上上是因为用户做的图，原本就没有衔接上上是因为用户做的图，原本就没有衔接上上是因为用户做的图，原本就没有衔接上

DXFDXFDXFDXF 文件的版本非常多，为了尽可能简单地兼容其文件的版本非常多，为了尽可能简单地兼容其文件的版本非常多，为了尽可能简单地兼容其文件的版本非常多，为了尽可能简单地兼容其

他图形软件他图形软件他图形软件他图形软件，，，，所以所以所以所以 AutoCADAutoCADAutoCADAutoCAD导出导出导出导出 DXFDXFDXFDXF 文件时文件时文件时文件时，，，，可能可能可能可能

会把图形打散为线段：比方一个矩形，可能会被打会把图形打散为线段：比方一个矩形，可能会被打会把图形打散为线段：比方一个矩形，可能会被打会把图形打散为线段：比方一个矩形，可能会被打

散为四条线段。正因为这个原因，所以散为四条线段。正因为这个原因，所以散为四条线段。正因为这个原因，所以散为四条线段。正因为这个原因，所以 DXFDXFDXFDXF文件里文件里文件里文件里

分散的线条非常多分散的线条非常多分散的线条非常多分散的线条非常多
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邻线合并参数，一般建

议设置为 0.3-0.5mm

左边的图，由四段线条组

成，邻线合并后，就成为

一个封闭的图形，可以一

气呵成地切割出来

邻线合并参数：当两条线条的端点之间的距离小于邻线合并参数：当两条线条的端点之间的距离小于邻线合并参数：当两条线条的端点之间的距离小于邻线合并参数：当两条线条的端点之间的距离小于

设定距离时，切割软件就会自动把这两条线条，合设定距离时，切割软件就会自动把这两条线条，合设定距离时，切割软件就会自动把这两条线条，合设定距离时，切割软件就会自动把这两条线条，合

并为一条线条进行切割。并为一条线条进行切割。并为一条线条进行切割。并为一条线条进行切割。
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第五章：就近起刀切割，第五章：就近起刀切割，第五章：就近起刀切割，第五章：就近起刀切割，提高效率提高效率提高效率提高效率

一个封闭的图形，起点和终点是衔接在一起的，所以，任何一点都可以作为起点，但是，绘图软件，一般依据

自己的习惯而规定封闭图形的起点。我们以 CorelDRAW绘制一个矩形为例：

CorelDRAW 中绘制一个

矩形，起点在矩形的左下

角，以逆时针顺序绘制

激光切割机使用 CorelDRAW作为绘图软件时，切割 CorelDRAW绘制的图形，自然也是遵循 CorelDRAW的

绘图规则：比方切割一个矩形，总是会从左下角开始。这会有什么不好吗？

如果激光头在此处，要切

割左边的矩形，先要沿兰

色的虚线，跑到矩形的左

下角去，是不是多走了不

少弯路呢？

如果激光头在此处，指定

了就近起刀，那么激光机

切割左边的矩形时就不会

以 CorelDRAW 规定的左

下角为起点，而是就近找

一点作为起点

就近起刀是激光打标机常用的运动方式！就近起刀是激光打标机常用的运动方式！就近起刀是激光打标机常用的运动方式！就近起刀是激光打标机常用的运动方式！

就近起刀，就是改变封闭图形原有的绘图起点，另就近起刀，就是改变封闭图形原有的绘图起点，另就近起刀，就是改变封闭图形原有的绘图起点，另就近起刀，就是改变封闭图形原有的绘图起点，另

选离激光头位置最近的点，作为切割的起点。选离激光头位置最近的点，作为切割的起点。选离激光头位置最近的点，作为切割的起点。选离激光头位置最近的点，作为切割的起点。
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第六章：切割工艺过程自动化第六章：切割工艺过程自动化第六章：切割工艺过程自动化第六章：切割工艺过程自动化

我们曾经以为，我们把中小型激光雕刻机，完善到了如此的程度，应该不会有用户再有什么要求了吧，但是我

们想错了。因为，大型激光机对于切割，有工艺过程安排，可中小型激光机却没有或者很简易（比方就近起刀就是

一种工艺过程），不实用，用户们怎么能满足呢？

能不能先切割内部？能不能先切小块的，再切大块的？我画图时，明明先画的是这个，激光机怎么不是先画的

先切呢？激光机切割时，怎么不找近的刻，偏偏跑到老远的地方去切，这是怎么回事？……。当越来越多的用户咨

询切割难题时，我们意识到：

在此选择切割

工艺过程

切割，并非是激光机切割时不错位，不乱切就可以切割，并非是激光机切割时不错位，不乱切就可以切割，并非是激光机切割时不错位，不乱切就可以切割，并非是激光机切割时不错位，不乱切就可以

的，还要求按照一定的规则来执行切割任务，我们的，还要求按照一定的规则来执行切割任务，我们的，还要求按照一定的规则来执行切割任务，我们的，还要求按照一定的规则来执行切割任务，我们

把这种切割规则，称为切割把这种切割规则，称为切割把这种切割规则，称为切割把这种切割规则，称为切割工艺过程工艺过程工艺过程工艺过程。。。。

自自自自 V2013.02.08V2013.02.08V2013.02.08V2013.02.08 版本起，我们的激光雕刻软件版本起，我们的激光雕刻软件版本起，我们的激光雕刻软件版本起，我们的激光雕刻软件，，，，支支支支

持六种切割工艺过程。这六种切割工艺过程，是我持六种切割工艺过程。这六种切割工艺过程，是我持六种切割工艺过程。这六种切割工艺过程，是我持六种切割工艺过程。这六种切割工艺过程，是我

们综合用户们所提的意见和建议，归纳总结出来的们综合用户们所提的意见和建议，归纳总结出来的们综合用户们所提的意见和建议，归纳总结出来的们综合用户们所提的意见和建议，归纳总结出来的
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最初，我们也是这样的认为！所以，当初有些用户问我们：能不能先切内部的，再切外部的？我们会很不理解

为什么要这样做！直至后来，这种“特殊切割要求”的用户越来越多，我们才开始认真研究这个问题。越研究我们越

觉得必要性大，而现在，我们干脆就认为，没有切割工艺过程的话，至少 70%的切割活计是没法子完成的，或者难

度太大！我们可以举个例子：在切割印刷用的橡胶版时（比方切割一个“0”），橡胶版是放在蜂窝工作台上的，如果

激光切割时，先切“0”的外圈，后切“0”的内圈，会发生什么问题呢？

如果切割“0”时，先切割外圈，将会出现这几种可能：

1、先切割“0”的外圈，“0”就从整块橡胶板上分离下来了，它可能就直接从蜂窝工作台的孔洞中掉了下去，可内

圈还没切呢！如下图所示：

2、就算没从蜂窝工作台的孔洞中掉下去，但若恰好在两个孔洞相接的地方，就会因为一头重一头轻而发生歪

斜，在已歪斜的“0”上，肯定无法准确地切内圈了！

3、就算以上两种情况都没有发生，但“0”从整块橡胶板上分离后，再切内圈，这么一小块橡胶，激光切割的高

温高热，可能迅速把它烧变型了！

先切 0 的外圈，0
就会从蜂窝工作台

的孔洞中掉下去

先切 0 的外圈，0
恰好在两个孔洞相

接的地方，一头重

一头轻，就会歪斜

在一小块橡胶上切

“0”的内圈，激光

的高热可能迅速把

它烧变型了！

如果激光切割时，先切“0”的内圈，再切“0”的外圈，那就非常合理了。由此可见激光切割工艺过程的重要性！

若没有“先切内部”的工艺过程，我们如何切割印刷橡胶版呢？

我们再举一个必须先切内部的例子。比方用激光机切割数码产品的屏幕保护膜，如果没有先切内部的工艺过

程选择，也是难以完成的，如下图所示：

激光切割，只要不切错，就可以了，先切哪部分图激光切割，只要不切错，就可以了，先切哪部分图激光切割，只要不切错，就可以了，先切哪部分图激光切割，只要不切错，就可以了，先切哪部分图

形，后切哪部分图形，不都一样吗？形，后切哪部分图形，不都一样吗？形，后切哪部分图形，不都一样吗？形，后切哪部分图形，不都一样吗？

在大型的激光切割机中，最重要的切割工艺过程就在大型的激光切割机中，最重要的切割工艺过程就在大型的激光切割机中，最重要的切割工艺过程就在大型的激光切割机中，最重要的切割工艺过程就

是是是是““““先切内部先切内部先切内部先切内部””””，而且大多也只有这么一种。，而且大多也只有这么一种。，而且大多也只有这么一种。，而且大多也只有这么一种。
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如果切割数码产品的屏保膜，先切外部再切内部的圆孔的话，在切完外部后，屏保膜可能会轻微翘起，导致内

部的两个圆孔无法正常切割。下面，我们逐一对我们的软件所支持的 6种切割工艺过程，进行一些扼要说明：

按绘图顺序按绘图顺序按绘图顺序按绘图顺序
按绘图顺序，就是用户作图时，先画的先切割，后画的后切割。该方案适用于比较简单的图形的切割。该工艺

过程的好处是：可以完全由用户控制切割过程。

按图层顺序按图层顺序按图层顺序按图层顺序
按图层顺序，恰好是按绘图顺序的逆顺序，因为用户绘图时，先绘的图必定在底层，后绘的必定在顶层。按图

层顺序，就是顶层的图形先切割，底层的图形后切割。该工艺过程的好处是：可以完全由用户控制切割过程。

小图块先切小图块先切小图块先切小图块先切
如果一个图形由多个大小不同的图块组成，选择小图块先切，激光机就会按图块由小到大的顺序切割。该工艺

过程可尽可能使材料保留有最大的面积，从而最大限度地减少激光切割的热影响。一般用于比较精密的零件和模型

的切割，比方航模零件的切割。

大图块先切大图块先切大图块先切大图块先切
大图块先切恰好是小图块先切的逆顺序：激光机按图块由大到小的顺序切割。

先切割内部先切割内部先切割内部先切割内部
前面我们讲述切割工艺过程的重要性时，就是以先切割内部为例来说明。大型激光机中，先切割内部是最重要

的，也基本是唯一的工艺过程。但在我们与一些用户的沟通中，发现只有先切割内部这么一个工艺过程，仍然有许

多场合，无法满足要求，所以我们总结了多达 6种工艺过程，以尽可能满足更多场合的应用。

最短路径切最短路径切最短路径切最短路径切
激光机切割时，切割完一个图块后，必然要移动到另一个图块处去切割。如果切割过程中，走的路线越短，则

工作效率就越高。选择最短路径切，就可以达到这个目的。如果选择了最短路径切，再指定 “就近起刀”，那么激光
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机切割时，所走的路线更加短些，效率也更加高些。

第七章：在第七章：在第七章：在第七章：在 CorelDRAWCorelDRAWCorelDRAWCorelDRAW中直接切割中直接切割中直接切割中直接切割

安装我们的 CorelLASER插件后，用户就可以在 CorelDRAW中直接完成激光切割任务。但在使用过程中，我

们发现一些用户对于雕刻和切割的概念，区分不清。

该按钮是雕刻按

钮，雕刻时点击该

按钮即可

该按钮是切割按

钮，切割时务必要

点击该按钮

最短路径切，也是一项非常重要的工艺过程，如果最短路径切，也是一项非常重要的工艺过程，如果最短路径切，也是一项非常重要的工艺过程，如果最短路径切，也是一项非常重要的工艺过程，如果

只是在工艺品上描上线条图，最好选择最短路径切只是在工艺品上描上线条图，最好选择最短路径切只是在工艺品上描上线条图，最好选择最短路径切只是在工艺品上描上线条图，最好选择最短路径切

割方案。比方在佛珠上描上矢量图的佛像，在产品割方案。比方在佛珠上描上矢量图的佛像，在产品割方案。比方在佛珠上描上矢量图的佛像，在产品割方案。比方在佛珠上描上矢量图的佛像，在产品

上打上矢量图标记等等。上打上矢量图标记等等。上打上矢量图标记等等。上打上矢量图标记等等。

要执行切割任务，应点击切割按钮，而不是点击雕要执行切割任务，应点击切割按钮，而不是点击雕要执行切割任务，应点击切割按钮，而不是点击雕要执行切割任务，应点击切割按钮，而不是点击雕

刻按钮：点击切割按钮，刻按钮：点击切割按钮，刻按钮：点击切割按钮，刻按钮：点击切割按钮，CorelDRAWCorelDRAWCorelDRAWCorelDRAW 才会输出切割才会输出切割才会输出切割才会输出切割

数据，若点击的是雕刻按钮，数据，若点击的是雕刻按钮，数据，若点击的是雕刻按钮，数据，若点击的是雕刻按钮，CorelDRAWCorelDRAWCorelDRAWCorelDRAW 输出的是输出的是输出的是输出的是

雕刻数据，使用雕刻数据进行切割，执行的是所谓雕刻数据，使用雕刻数据进行切割，执行的是所谓雕刻数据，使用雕刻数据进行切割，执行的是所谓雕刻数据，使用雕刻数据进行切割，执行的是所谓

的的的的““““轮廓输出轮廓输出轮廓输出轮廓输出””””，而不是真正的切割！，而不是真正的切割！，而不是真正的切割！，而不是真正的切割！

有了这六种切割工艺过程的支持，激光雕刻机的应有了这六种切割工艺过程的支持，激光雕刻机的应有了这六种切割工艺过程的支持，激光雕刻机的应有了这六种切割工艺过程的支持，激光雕刻机的应

用价值，将得到大幅度提升，用户的应用也更加得用价值，将得到大幅度提升，用户的应用也更加得用价值，将得到大幅度提升，用户的应用也更加得用价值，将得到大幅度提升，用户的应用也更加得

心应手心应手心应手心应手
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一条直线，它的轮廓实际上就是一

个矩形。使用雕刻数据进行切割的

话，实际上是“轮廓输出”：激光机

会绕着直线的轮廓走一圈
一个圆的轮廓，是内外两

个圆，所以用户使用雕刻

数据切割，一个圆也会切

割两次

Lihuiyu Studio Labs
2013-01-31
编写：李辉宇

用户经常出现的错误是：切割时一条直线来回切割用户经常出现的错误是：切割时一条直线来回切割用户经常出现的错误是：切割时一条直线来回切割用户经常出现的错误是：切割时一条直线来回切割

两次。其实，就是用户点了雕刻按钮，而使用雕刻两次。其实，就是用户点了雕刻按钮，而使用雕刻两次。其实，就是用户点了雕刻按钮，而使用雕刻两次。其实，就是用户点了雕刻按钮，而使用雕刻

数据去切割，执行的是轮廓输出数据去切割，执行的是轮廓输出数据去切割，执行的是轮廓输出数据去切割，执行的是轮廓输出

CorelLASERCorelLASERCorelLASERCorelLASER支持矢量切割输出支持矢量切割输出支持矢量切割输出支持矢量切割输出，，，，也支持轮廓切割也支持轮廓切割也支持轮廓切割也支持轮廓切割

输出，用户使用时，应加以区分输出，用户使用时，应加以区分输出，用户使用时，应加以区分输出，用户使用时，应加以区分
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