龙切软件使用说明

打开龙切软件显示以下页面
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点击新建文档显示以下页面
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点击刻刀旁边的后台切割程序

会看到右边有这个界面

首先点击连接，把刻字机与电脑连接上
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可以再安装软件的时候选择刻字机的类型，也可以在这里进行更改，消除是删掉设备，增加是添加设备。

可以先看机器USB口有没有检测到USB，如果没有进行检测连接。

[image: image4.jpg]@ s | T ymen S s (D e

R, G

& A SAGA: 1350 1P NEW AU+ v
Direct UsB M +aEm U

i

wOx § oirect uss port v @ #

BE

§ wenl | I

s REEHRE AahEs





检测连接好了，可以先进行校准刻字机。

点击右上角的校准，会显示以下页面，首先进行ARMS偏移量校准。
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首先打印校准页，如图片右边所示，打印好了之后将此校准页放到机器上，箭头的方向是小车工作起点，红光对准右下角两条黑线交叉的位置，然后执行校准。
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3)等到工作结束之后，可以根据下图的偏移输入相对应的值(示例如下图)

X方向的偏移是-3，输入-3

Y的偏移值是-2，输入-2

注：数字前面的正负号也要带上
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输入好相应的值后，按照刚才的顺序重新操作一次，如果和下图一致，相应的线条都可以重合，那么校准就成功了，可以进行下一步了。
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刻刀校准

可以此时校准，也可以在切割前进行校准，因为每把刀的度数不同，所以他们的刀尖补偿也不一样，进行刻刀补偿可以让切割更加完美。
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当一切准备工作做好后，可以开始工作了

先点击文件，左击鼠标

点击导入

选择你要切割的图像或文件

把图片拖入文档内，调节导入图片后的效果（示例）

可以修改纵横调节到你想要的尺寸
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可以根据不同的需求进行选择

图片矢量化扫描
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如下图所示

等矢量化完毕，点击追踪，然后在点击接受
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4、接受完毕自动返回此页面，点击切割
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点击发送所有

发送结束后，再点击现在切割
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如果想切割图像请点击图像切割，可以根据自己的要求调整宽度和间距，点击接受，返回文档，点击切割步骤如上
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如何做巡边的文件(示例)

1、选择你想要的文件导入到文档里面
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根据你作图尺寸的大小，作图的方法也是不同的

1、如果图片的尺寸过大，不可以直接进行轮廓切割导向，要先创建轮廓切割，如下图，然后进行轮廓切割导向。
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2、档轮廓完成之后，可以保存为PDF 格式进行打印出来，如果不能打开PDF，点击高级选项，保存为图片进行打印，如果是A4纸（根据打印机机型选择）有打印机可以使用本地直接打印。

3、如果想切割比较大问题，又想保证精度，可以点击平铺的副本，可以水平和垂直方向增加幅面大小，如下图，可以打印PDF,也可以保存为PDF进行打印
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在切割选项中，可以调节压力与速度，如果是用笔工作的话，取消刻刀补偿
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