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一．主界面

Chapter One, Main Interface.

开启《ThorX6一体式工业标记刻印控制系统》（以下简称一体机），稍等系统启动

完成，LCD显示屏上出现一体机操作主界面，如下图：

Turn on the power of the controller, after system started, could see below picture:

图中显示了一体机的 6个主要功能模块，分别为：

There are six main functions:

F1开始：打开刻印机控制软件界面，开始使用刻印机。

F1 Start: opening the control system for the machine.

F2文件管理：打开文件管理窗口，管理保存在一体机内部储存器中的刻印文件。

F2 File management: managing the files saved on the controller.

F3软件安装：打开软件安装窗口，在这里您可以通过 SD卡上的软件安装包升级或

更新硬体软件系统。

F3 Software installation: Open the installation file, could update or upgrade the system.

F5硬件测试：打开硬件测试窗口，用于测试刻印机硬件的各个部分是否能正常工作。
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F5 Hardware testing: for checking the parts of the machine could work normally.

F6硬件参数：打开硬件参数设置窗口，用于设置与刻印机工作相关的各项参数。

F6 Hardware setting: for setting the related data of the working status.

F7系统设置：打开系统设置窗口，用于设置当前系统的各种参数。

F7 System setting: for setting the system data.

在下面的章节中，我们将一一介绍各部分的操作使用。

二．刻印机控制软件操作

Chapter Two, System operation

2.1概览

在主界面中按下 F1开始，刻印机控制软件开始启动，请确保此时您的刻印机已经

正常连接，刻印机头将在启动过程中复位到原点，稍等软件启动完成，LCD显示屏上

出现刻印控制软件界面，如下图：

2.1 Overview

Press F1 in the main interface to start the system, make sure the machine is connected, the

marking head will back to the start, wait until the system started, will see the view on the

LCD screen as below:
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界面简单清爽，顶部为菜单栏，包含了刻印机控制的所有功能菜单，中间为所见即

所得的刻印操作区域，默认为 140mm×80mm，软件中所有数值单位除特别说明的外，

均为毫米（mm），底部为状态栏，状态栏左边将在用户的操作过程中给出相应的提示，

状态右边将显示当前正常操作的文档的名称，一个新的文档由于还没有命名，所以此

时此区域为空白。

The top line is the menu, in the mid is the marking area, the default setting is 140x80mm, all

the numbers in the software is calculated by mm, except special listed out. The bottom line is

the working status, will show the machine working status, as it is just started in the picture,

so it is blank.

2.2快速入门

在这一节中，我们将简单介绍如何快速创建一个文本标记和一个流水号标记，并对

这两个标记进行对针，确定最终在工件上的刻印位置。

依次点击菜单［标记］、［建立］，或直接按下键盘上的快捷键［Insert］，打开“创建

标记”窗口，如下图：

2.2 Getting started
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Click Print and create, or just press “insert” on the key board, will see below:

在“创建标记”窗口中选择要创建的标记类型，这里我们选择“文本”类型的标记，

然后点击窗口右上角的［OK］按钮，或是直接按回车键，完成标记类型的选择。接下

来“编辑标记内容”窗口自动打开，如下图：

In the “creating mark” window to choose the mark type, we choose “test” type here, and

click “ok” on the right corner, or just print enter button. A new window for editing will come

out as below:

在这里我们可以编辑标记的内容，位置，字体等等，这些将在后面的章节中作详细

介绍。如果要在这里输入汉字，请按住 Ctrl键再按一下空格键，可以打开中文输入法。

现在我们就以默认“ABC123”作为标记的内容，点击窗口右上角的［OK］按钮，或
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是直接按回车键，完成标记内容的编辑。接下来“编辑标记编码”窗口自动打开，如

下图：

We could edit the content, position, letter font and etc. Now we use the default “ABC123” as

the marking content, click “OK” get into the new window “edit code”:

因为我们想使这个标记的内容为固定内容，这意味着这些内容不需要在刻印完毕后

发生改变，所以这里我们就使用默认的“无编码”。再次点击窗口右上角的［OK］按

钮，刻印控制软件的刻印操作区域中就出现了我们建立的这个标记，如下图：

As we just want an unchangeable content, means we don’t want it to be changed after

printing, so we use the default setting “no code”. Click OK on the right corner, then the

marking content as below will be show up in the printing operation area.
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新建的标记将按在“编辑标记内容”窗口中的坐标，显示在刻印操作区域中。

现在我们用同样的方法，再建立一个标记，只不过这一次，我们将建立一个“流水

号”标记。“创建标记”窗口中同样的还是选择“文本”，“编辑标记内容”窗口中我们

将默认的“ABC123”更改为“12345”，然后在接下来的“编辑标记编码”这个窗口中，

选择［流水号］，如下图：

“流水号”拥有一些参数，此时我们不管它，使用默认的参数值就可以了。完成建

立后，刻印操作区域中将显示出两个标记的内容，如下图：

注意“流水号”标记的颜色为红色，每一个不同的标记编码在视图中都会显示出不

同的颜色加以区别。现在两个标记叠在一起了，没关系，按下键盘上方向键的方向箭

头，流水号标记“12345”将往箭头对应的方向移动 1mm，重复这一过程，使流水号标
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记“12345”移动到另一个合适的位置。移动的过程中，您可以注意刻印机头的刻印针，

刻印针将随“12345”位置的改变而移动，这是软件的一大功能，每次您改变标记的位

置时，刻印针都会自动对准到新的标记位置。

还有另一个更快捷的方法改变标记的位置，先使用鼠标点击选择标记，标记被选择

后被一个外框包围，对准这个被外框包围的标记，按住鼠标左键不放，可直接将标记

拖动到一个新的位置。同样的，当您拖动了标记的位置后，刻印针会自动对准到新的

位置。

使用刻印控制软件的这一自动对针特性，可以很方便的将标记位置移动到实际工件

的真实刻印位置上去。

标记位置调整后，看起来可能是这个样子，如下图:

当然，实际的位置是由您在上述的操作中自己决定的。

现在我们可以尝试在工件上刻印这两个标记，刻印的操作很简单，依次点击［刻印］、

［开始刻印］即可，或是直接按下刻印操作的快捷按钮［F9］，现在刻印机开始工作，

刻印机将在您的工件上刻印出这两个标记的内容，稍等刻印机工作完成，会发现流水

号标记的内容已经发生了改变，如下图：
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流水号标记的内容由“12345”改变为“12346”了，这就是流水号编码的作用，每

一个使用了流水号编码的标记，都将在刻印完后自动累加一个数，一般来说是累加“1”。

至此，我们已经初步了解了刻印控制软件的使用方法，更多的功能将在后面的章节

中进行单独介绍。

2.3文件操作

刻印控制软件的所有文件均保存在一体机内部，您可以使用主界面中的［文件管理］

功能来管理这些文件。

点击菜单［文件］，各项功能如下：

a. 新建：新建一个文件，如果正在编辑的文件没有保存，将会提示用户进行保存。

b．打开：打开一个文件，如下图：
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“打开文件”窗口列出了一体机中所有的刻印文件，选择其中一个，点击窗口右上

角的［OK］按钮或直接按下［Enter］键，文件即被打开。

文件打开后，文件的名称将显示在状态栏的右边。

c．保存：将当前文件保存到一体机内部的储存器中，如下图：

“保存文件”窗口列出了一体机中所有的刻印文件，在“文件名称”栏中输入一个

文件名，然后点击窗口右上角的［OK］按钮或直接按下［Enter］键，文件即被保存。

注意，保存功能只有当文件内容发生变化后才能被执行，这意味着保存一个刚新建

的文件或刚打开的文件是没有意义的。

每当文件的内容发生变化，状态栏的右边的文件名称都将被加上一个“*”号，当

文件内容被保存后，“*”号消失。这一标志可以提示用户文件内容改变后是否已经存
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盘。

d．另存为：将当前文件以另一个名称保存。

2.4视图操作

刻印区域以及边上所有空白的部分，统称为刻印控制软件的视图，视图操作是刻印

控制软件最基本的操作。

2.4.1视图的缩放与移动

使用［视图］菜单的［放大］、［缩小］可将视图放大缩小到任意尺寸，放大视图可

看清标记图形的细节，缩小视图则可查看更多的标记内容，有时候，建立的标记可能

位于刻印区域以外，这时则需要缩小视图才能将其找出。视图缩放时，可针对某一个

或多个选择的标记进行缩放，［视图］菜单的［放大选择的标记］可直接将某一个或多

个标记选择的标记直接放大，如下图：

［视图］菜单的［放大所有标记］则直接放大刻印控制软件中的所有标记，下面是两

种效果的对比：
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正常显示比例

［放大所有标记］后的显示比例

另外［视图］菜单中还有移动视图位置的功能，这个功能我们建议直接使用键盘快捷

键来完成，按住键盘上的［Ctrl］键不放，然后再点击键盘上的方向键，可以将视图朝

上下左右四个方向进行移动。

2.4.2标记的选择与移动。

如果在刻印控制软件中建立了多个标记，可直接使用键盘快捷键［Tab］在不同的

标记中作出选择，标记在被选择后，都将有一个线框包围在标记的外部。

当然，鼠标则是选择标记最简单直接的方法，使用鼠标点击一个标记，将使标记处
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于选择状态。另外，在视图的空白区域中直接按住鼠标左键不放，拖拉出一个黑线框，

使黑线包裹住将要选择的标记，然后松开鼠标左键，那么每一个被这个黑线框包裹住

的标记，都将被选择，如下图：

当标记处于选择状态后，按下键盘上的方向键，标记将按您指定的方向，移动 1mm，

按住键盘上的［Shift］键不放，再按下键盘上的方向键，标记将按您指定的方向，移

动 10mm，这将使您能方便的定位标记在刻印区域中的位置。更高效的方法是，将鼠标

对准一个选择的标记，然后按住鼠标左键不放，移动鼠标，则可直接将标记拖动到一

个新的位置。每当您改变标记的位置，刻印针都会自动对准到新的标记位置，这些在

快速入门中已有介绍。需要注意的时，对针这个功能只针对被选择的单个标记有效，

也就是说，当您同时移动不止一个标记时，刻印针将不会尝试去对准。

2.5标记的建立与编辑

2.5.1建立文字类标记

文字类标记的内容可以由英文字符、数字、符号、中文字符组成，并具有字体的相

关属性。刻印控制软件中包含 2种文字类标记，一种为标准的［文本］，一种为［扇形

文本］，这两种标记的唯一区别只是排列方式不同，其基本的属性大多都是相同的，标
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准［文本］标记的文字是以常见的直线方式进行排列，而［扇形文本］则是根据指定

的扇形半径与起始角进行排列。这两类标记可在“创建标记”窗口中进行选择，如下

图：

注意，标记的类型一旦选定，将无法再改变。打开“创建标记”窗口的方法很简单，

依次点击菜单［标记］、［建立］，或直接按下键盘上的快捷键［Insert］均可。

由于［文本］与［扇形文本］的建立与编辑方式基本相同，我们将一起介绍它们的

使用方法。在“创建标记”窗口中选择好文字类型的标记后，其相关的参数窗口将被

自动打开，这在 2.2快速入门一节中已有介绍，这里我们将一一介绍这些参数的作用。

a．内容：顾名思义，这里可以更改标记的文字内容。

b．X、Y、Z：这三个参数用于指定标记在刻印区域中的位置。这个位置根据文字

标记的类型不同而有所区别。标准［文本］标记这个位置是指标记的左下角，而［扇

形文本］是指标记排列时扇形的圆心。注意这里的 Z，Z位置只在启用了 Z轴升降功能

后有效，当您的刻印机具备升降功能时，Z将可以设置标记刻印平面的高度。

c．旋转角度：标记绕 X、Y指定位置旋转的角度。对［扇形文本］来说，这个角

度就是扇形排列的起始角度。

d．英文字体：标记内容中英文、数字、符号使用的字体名称
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e．汉字字体：标记内容中汉字使用的字体，注意当您在内容中输入了汉字后，这

个汉字字体必须选择一个有效的汉字字体，否则创建的标记可能无法正常显示汉字或

者直接导致标记无效。

f．字高、字宽：标记内容中字符的尺寸。需要注意的是，这里的字高字宽并不能绝

对限制字符的尺寸，它只是一个参考尺寸，实际的字高字宽会因不同的字体而有所变

化。比如当字宽都设为 5mm 时，数字字符“1”一般来说都到不达 5mm 的宽度，而且随

字形变化这个宽度也有所区别，比如字体“ISOCP.TEF”的数字字符“１”要比字体

“STENCIL.TEF”的数字字符“１”略宽一些。如下图：

g．字间距：标记内容中字符与字符间的距离。

h．半径（扇形文本）：扇形外切圆的半径。

i．字符方向（扇形文本）：决定扇形排列时字符的顶端是朝向圆心或是背离圆心，

不同方向的效果如下图所示：

字符向外 字符向内

2.5.2文字类标记的编码

标记的内容等参数填写完毕后，点击窗口右上角的［OK］按钮，或是直接按回车

键，“编辑标记编码”窗口会自动打开。只有文字类标记才拥有“标记编码”这个属性，

“标记编码”将决定文字类标记在每一次刻印完成后字符发生的变化。比如一个拥有
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“流水号”编码的文字类标记将在每一次刻印完成后自动加上数值“1”。

“编辑标记编码”窗口的左边，是编码的类型，“编辑标记编码”窗口的右边，是

选择的编码的参数。

文字类标记有 4种编码可以选择，下面一一列出：

a．无编码：顾名思义，无编码的意思就是这个标记的内容不需要在每一次刻印完

成后发生改变，因此这个编码也没有参数。

b．流水号：又名序列号，一般来说，“流水号”都是由数字字符组成的，或至少标

记内容的末尾是数字字符，如果标记内容的末尾不是数字字符，这个标记将无法进行

刻印，因为其内容不符合“流水号”的编码格式。拥有“流水号”编码的文字类标记，

在每次刻印完成后都将进行一次数值运算，运算的结果由“流水号”的参数来决定。

1.增量：标记内容的数值在每次运算时增加的数值量，一般来说是 1。

2.重复次数：标记内容的数值在刻印多少次后才进行一次运算。

3.最小值：标记内容的数值允许的最小值，如果数值在运算后小于这个值，将自

动改变为最小值。

4.最大值：标记内容的数值允许的最大值，如果数值在运算后大于这个值，将自

动改变为最小值。

5.禁忌数：规定标记内容里不允许出现的数字。比如一些地域禁忌数字“4”，那

么可以在这里填入“4”，在运算时，标记内容将自动跳过数字“4”。比如“123”在刻

印完成后直接改变为“125”。

注意，无论标记内容的数值如何运算，都不会改变标记内容的字符长度，这意味着，

当流水号“AB9999”增加“1”会变为“AB0000”，而不是“AB10000”。

c．VIN：VIN（Vehicle Identification Number），中文名叫车辆识别代码，是制造厂
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为了识别而给一辆车指定的一组字码。VIN按一定规则是由 17位字母及数字组成，其

中第 9位为检验位。VIN编码的参数和“流水号”基本相同，不同的是，VIN可以设

置代码末尾的流水号的长度，例如，当流水号长度设置为 4 时， VIN 码

“ABCDEFGH7JK889999”在刻印完成后将改变为“ABCDEFGH2JK880000”而不是

“ABCDEFGH8JK890000”。

d．日期：日期编码类型将根据其唯一的“格式”参数直接改变标记的内容，无论

标记内容是什么，都将被改变为由“格式”规定的日期时间代码。“格式”是由一组特

殊代码组成的字符，这些格式化的字符决定了标记的内容。格式化字符的定义请参见

附录 1。

2.5.3建立图形标记

建立图形标记的方法同文字类标记相同，但图形标记的参数却完全不一样，在“创

建标记”窗口里选择图形，然后点击窗口右上角的［OK］按钮，或是直接按回车键，

图形标记的内容窗口被打开，如下图：

参数 X、Y、Z、旋转角度的意义同文字类标记是相同的，“宽度”、“高度”用于决

定图形的实际外观尺寸，“保持比例”选项将使图形始终保持原始的内部比例，这意味
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着，当您更改图形的宽度时，图形的高度将按图形本身的比例自动计算出来，同样的，

当您更改图形的高度时，图形的宽度也将按图形本身的比例自动计算出来。

左边的列表显示了当前可用的所有图形，您可以在这个列表中选择您需要的图形，

右边的区域则用于显示当前选择图形的预览效果。

图形标记没有“编码”属性，选择好图形，填完参数后，点击窗口右上角的［OK］

按钮，或是直接按回车键，图形就被建立在视图中了。

2.5.4建立标尺标记

标尺标记的内容是不可更改的，因为内容这个属性对标尺来说没有意义，标尺标记

的外观全由其参数决定，如下图：

标尺的参数较多，下面用图来说明一些基本参数所表示的意思：
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各个参数和作用如下：

a．总格数：表示标尺的总格数。

b．每格长度：表示标尺里每个小格之间的宽度，毫米单位。

c．每格数值：注意“每格数值”与“每格长度”是不同的概念，“格宽度”表示标

尺里每个小格的实际宽度，而“格数值”则是表示标尺里每个小格所代表的数值，通

常情况下这个值设为“1”，但也有特殊情况，例如：创建一个以英寸为单位的标尺，

那么就应该在“格宽度”中输入 25.4，而在“格数值”中输入 1，因为 25.4 毫米等于

1英寸。

d．标尺高度：表示标尺的总高度（字符部分不算在内），毫米单位。

e．小格线比例：表示小格线高度与标尺高度的百分比。

f．中格线比例：表示中格线高度与标尺高度的百分比。

g．起始值：表示标尺起始位的数值。通常情况下从 “0”开始。

h．大格跨度：表示一个大格内的小格数量。

i．小数位数：如果标尺的值含有小数，则表示这些值的小数位数。

j．扇形半径：如果把扇形半径设为一个有效的数值（非“0”），则可以创建出一个

扇形标尺，如下图：

k．数字字体：设置标尺上数值字符的字体。
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l．字体位置：数值字符离标记的距离。

m．字宽、字高、字间隔：这些参数同文字类标记相同，请参见文字类标记的相关

说明。

n．字角度：数值字符旋转的角度。

o．显示数字、显示中格数字：决定标尺上是否显示出数值字符。

2.5.5建立绕行点

某些工件的刻印平面附近可能会存在一些障碍物，这些障碍物在刻印过程中可能会

阻碍刻印针的运行轨迹，那么就需要想办法使刻印针在运行过程中绕开这些障碍物。

刻印控制软件可以在刻印控制区域中设置“绕行点”，从而达到绕开障碍物的目的。

“绕行点”的意思就是刻印针必须从此点绕行，再走到下一个刻印的标记。

如下图所示，如果刻印针从原点位置出发，在到达刻印平面时，会碰上障碍物，这

时就需要一条“绕行点”来指引刻印针绕开这个障碍物。

创建绕行点的方法很简单，在[创建标记]窗口中选择绕行点然后确定，然后将此点

移动到需要绕行的位置即可，如下图所示：
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现在当刻印开始时，刻印针会按箭头所示的方向，先行走到“绕行点”，然后再行

走到刻印平面，从而绕开障碍物。

2.5.5编辑标记与对针

标记在建立完成后，如果想更改其参数，可以在视图中选择要编辑的标记，然后依

次点击菜单［标记］、［编辑标记内容］，标记的内容参数窗口将被重新打开。另外更简

单的方法，直接用鼠标双击要编辑的标记，或是对选择的单个标记按下回车键，都可

以重新打开标记的内容参数窗口。另外，如果是想要重新编辑标记的编码，可以在视

图中选择要编辑的标记，然后依次点击菜单［标记］、［编辑标记编码］，标记的编码参

数窗口将被重新打开。同样有更简单的方法，按住键盘上的［Shift］键，然后用鼠标

双击要编辑的标记，或是按住键盘上的［Shift］键然后对选择的单个标记按下回车键，

也可以重新打开标记的编码参数窗口。

关于标记位置的确定，除了在视图操作一节中所介绍的使用方向键与鼠标方法外，

另外刻印控制软件还有［对齐］功能可供使用，这在某些情况下，［对齐］功能比手动

移动标记的位置更有效而准确。点击菜单［标记］、［对齐］则可打开［对齐］功能的
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子菜单，［对齐］功能拥有多种对齐方式如下：

a．圆心/起始点：以标记的圆心或起始点对齐，这种对齐方式一般用来对齐两个扇

形文本标记的圆心点。

b．左对齐：以最左边的标记的左边缘为准，将其它标记的左边缘对齐到一起。

c．右对齐：以最右边的标记的右边缘为准，将其它标记的右边缘对齐到一起。

d．顶对齐：以最顶端的标记的上边缘为准，将其它标记的上边缘对齐到一起。

e．底对齐：以最底端的标记的下边缘为准，将其它标记的下边缘对齐到一起。

f．水平居中：将多个标记对齐到同一水平中心线上。

g．纵向居中：将多个标记对齐到同一纵向中心线上。

h．组合为一行：将多个标记组合到一行中，使用这一功能将要求输入标记两两之

间的间隔距离，如下图：

当这个间距确定后，多个标记将按这个间隔距离，组成一行。注意，这里的组合为

一行，只是指将标记的位置组合到一起，而不是将标记的内容组合到一起，各个标记

之间还是相互独立的，只是从位置上看，排成了一行。

前面我们多次提到过，每次您改变标记的位置，刻印针都会自动对准到新的标记位

置。这就是刻印控制软件的自动对针功能，需要注意的是，对针这个功能只针对被选
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择的单个标记有效，也就是说，当您同时移动不止一个标记时，刻印针将不会尝试去

对准。点击菜单［标记］、［对针］则可打开［对针］功能的子菜单，［对针］功能拥有

多种方式如下：

a．左下角：将刻印针对准到标记的左下角。

b．右下角：将刻印针对准到标记的右下角。

c．左上角：将刻印针对准到标记的左上角。

d．右上角：将刻印针对准到标记的右上角。

e．圆心/起始点：将刻印针对准到标记的圆心或起始点，这种对针方式一般用来使

刻印针对准到扇形文本的圆心点。

f．停止对针：选择后，当移动标记时，刻印针将不会再去对准，除非重新进行了对

针操作。

当您在菜单里选择了一种对针方式后，下一次您移动标记，刻印针就会按您选择的

方式去对准，例如，当您选择了右下角对针，那么每一次您移动标记，刻印针都会去

对准标记的右下角，而不再是默认的左下角。

2.6刻印操作与设置

2.6.1刻印顺序

［刻印］菜单里包含了所有刻印操作需要的功能，但在刻印开始之前，我们应该先

了解刻印顺序这一概念。当视图中只有一个标记时，刻印顺序没有意义，但当视图中

包含了多个标记时，大多数时候我们都需要设置刻印顺序来加速整个刻印过程。默认

情况下，刻印是按标记建立的顺序来进行的，也就是说，先建立的标记先被刻印，后

建立的标记后刻印，有些时候，这没有问题，但如果我们认为这一顺序并不合理，就
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需要作出调整了。点击菜单［刻印］、［刻印顺序］，打开刻印顺序调整窗口，如下图：

刻印顺序调整窗口中，列表里按当前刻印顺序列出了视图中所有标记的内容以及位

置，选择其中一个，然后点击“上移”或“下移”就可改变这个标记的刻印顺序。更

简单的办法，直接点击“自动排序”按钮，刻印控制软件将自动按从上到下，从左到

右的顺序对所有标记进行排序，这也是最常用的排序方法。

2.6.2刻印设置

刻印过程的速度等由刻印参数决定，点击菜单［刻印］、［设置］，打开刻印机参数

设置窗口，如下图：

“刻印速度”是指刻印针在刻印状态时行进的速度，“空走速度”是指刻印针在非

刻印状态时行进的速度（即空走），正确设置与搭配这两个速度，可在不影响精度的情
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况下达到高效刻印。一般情况下，空走速度可以高于刻印速度，但最好不要高于 20以

上。

速度的设置方法很简单，可以直接拖动速度控制杆，也可以在右边的文本框中直

接输入速度参数。

另外在不打开刻印机参数设置窗口的情况下，可直接使用数字键盘上的“＋”、“－”

号对刻印速度进行快速设置，每按一次“＋”、“－”号，将使刻印速度增加或减少 1，

如果按住键盘上的［Shift］键不放，每按一次“＋”、“－”号，将使刻印速度增加或

减少 10。

因为刻印针的刻印过程是由高压气体控制，恰当的配合高压气体的运行，可以避

免“缺笔”和“拖尾”的不良刻印结果出现，如下图：

在开始刻印每一个字符的每一连续的笔画时，高压气源会被打开，从而带动刻印

针高频冲击并刻印，但由于高压气体在充气时需要短暂的时间，如果在这个时间段，

刻印针已经开始刻印，而高压气体还未到达，就会出现缺笔现象。为了避免这种情况

的产生，在高压气源打开后，让刻印针原地停顿一小段时间等待高压气体的到达，这

样就可以有效的避免产生缺笔现象。这一小段停顿的时间我们简称为“落笔延时”，一

般情况下大约只需 2-8 毫秒。

在每一个字符的每一连续的笔画刻印结束时，高压气源会被关闭，但由于高压气

体的充气管道内可能还留存了部分气体未释放完，如果在这个时候，刻印针开始移动，
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那么这部分留存的高压气体可能还会带动刻印针高频冲击，就会出现拖尾现象。为了

避免这种情况的产生，在高压气源关闭后，让刻印针原地停顿一小段时间等待高压气

体完全释放，这样就可以有效的避免产生拖尾现象。这一小段停顿的时间我们简称为

“抬笔延时”，同“落笔延时”一样，“抬笔延时”一般情况下大约只需要 2-8 毫秒。

“落笔延时”和“抬笔延时”的设置方法很简单，在右边的文本框中直接输入延时

参数即可。

如果您的刻印机上安装了气动夹具，可以为此夹具设置一个延时量，使其在按下

“开始刻印”的按钮后有足够的时间来夹紧工件和推送工件到达刻印位。这一延时量

我们称为“气爪延时”。

因为刻印机的刻印机构是机械装置，所以经过多次刻印后容易出现微小的误差，

如果这种误差不去修正，就会随着刻印次数的增加而一直累积下去，最终导致刻印位

置的偏差，所以专门设计了自动复位功能来修正这种误差。由刻印次数和刻印的复杂

程度来决定自动复位次数，通常情况下，每刻印二百次左右自动复位一次。这一参数

我们称为“复位次数”。

旋转工件直径可以设置在旋转旋印时的工件直径。

通常情况下，每次刻印完成后，应该让刻印针回到指定的坐标上（一般来说是坐

标原点），下一次刻印时再从这个坐标出发，这个坐标我们称为“待命从标”，“待命从

标”可以由用户自由设置为刻印区域内的任意位置。
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2.6.3 刻印操作

开始刻印：立即开始刻印过程。

仅刻印选择的标记：只刻印在视图中选择的标记。

自动连续刻印：点击后，将弹出自动刻印的时间间隔窗口，如下图：

设置好这个参数，刻印将立即开始，刻印完成后，等待设定的时间，一次新的刻印

过程将自动开始。

复位：将刻印针复位到机械原点。

2.6.4 刻印中的同号比较

刻印机控制软件具备对刻印的流水号以及 VIN码数据进行同号比较的功能，刻印软

件在每次正常刻印完成后，都会记录所有刻印的流水号以及 VIN码标记内容，每当用

户将要刻印同样的内容时，都会弹出窗口警告用户以待确认。警告窗口如下图所示：
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需要注意的是，这一功能只对已经命名保存过的文件有效，对于从未保存的临时刻

印内容，刻印机控制软件不对其进行同号比较。

2.7 关闭系统

退出：退出刻印控制软件，返回一体机主界面。

安全关机：安全地关闭一体机系统。由于一体机在刻印过程中将有很多信息保存在

一体机的内存中，比如同号比较的记录信息等，如果在使用过程中直接关闭系统电源，

将有可能使这些信息丢失，所有每当需要关闭系统电源时，请使用安全关机功能，并

等待出现下图所示的画面后，再关闭系统电源。

另外，当一体机停留在主界面的时候，可以随时关闭系统电源。
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三．文件管理

所有刻印文档以及图形文件都保存在一体机的内部储存器中，当需要对这些文件进

行维护时，可以使用一体机主界面中的［文件管理］功能，按下快捷键 F2或是直接点

击［文件管理］图标，可以打开［文件管理］窗口，如下图：

文件管理分别针对刻印文档以及刻印所用到的图形，可在窗口顶部选择您要处理的

文档类型。

改名：选择一个文件，然后点击“改名”，将可以更改这个文件的名称。

删除：选择一个文件，然后点击“删除”，可以直接删除这个文件。（删除后的文件

不可恢复，谨慎使用）

复制到 SD卡：将 SD 卡插入一体机，点击此按钮，所有一体机内部的文件将按相同

的名称复制 SD卡的根文件夹中。这一功能可用来对一体机内部的文件进行备份。

从 SD 卡导入：将 SD 卡插入一体机，点击此按钮，所有 SD 卡根文件夹中的文件将

被复制到一体机中。这一功能可用来恢复曾经备份的文件。

四．软件安装
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一体机内部的硬体软件及其功能模块可以通过软件安装来升级或调整，当您需要进

行软件安装时，将包含有软件安装包的 SD 卡插入一体机，然后按下快捷键 F3 或是直

接点击［软件安装］图标，可以打开［软件安装］窗口，如下图：

选择一个安装包，例如当需要更换一体机中使用的汉字字体时，可以在这里选择一

种汉字，然后点击“安装”按钮，这种汉字字体就被安装到一体机内部了。

大多数情况下我们使用［软件安装］功能来升级一体机的硬体软件，升级时请参考

相应的说明来进行。需要注意的是，硬体软件升级不像安装汉字模块这种小型模块安

装，所以每次升级完毕后，都应该关闭系统电源，然后等待 5 秒钟左右，再重新开启

系统，硬体软件升级才会生效。

五．硬件测试
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一体机自带一个硬件测试程序，这些程序的使用方法请参考一体机的安装手册。

六．硬件参数

注意：硬件参数的修改只能由专业的安装人员来进行，不建议普通用户更改这些参

数。错误的参数可能使刻印机无法正常工作，严重情况下可能损毁刻印机硬件。

X范围：刻印机机头 X轴的行走范围。

Y范围：刻印机机头 Y轴的行走范围。

Z 范围：刻印机机头 Z 轴的行走范围。注意当 Z 轴用于旋转打标时，此范围应该设

置为实际最大工件的周长。
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X 步长：X 轴的单步步长，步长计算方法参考附录 2。

Y步长：Y 轴的单步步长，步长计算方法参考附录 2。

Z步长：Z 轴的单步步长，步长计算方法参考附录 2。注意当 Z轴用于旋转打标时，

此步长无效。

速度倍率、速度基数：驱动器速度调整相关参数，由不同的驱动器型号来决定，大

多数情况下无需调整。如果发现一体机整体刻印速度过慢或过快，请联系一体机设计

工程人员来调整些参数。

复位顺序：调整复位时各个轴的复位方式，默认情况下是 X轴与 Y轴同时复位，填

写“xy”，如果需要先复位 Y 轴，再复位 X轴，则应填写“y,x”，同理“x,y”代表先

复位 X 轴再 Y 轴。如果 Z 轴也需要复位，则可以填写“xyz”，大多数情况下，我们应

该先复位 Z 轴，应该填写为“z,xy”，意为，复位时先复位 Z 轴，然后再 XY 轴同时复

位。

松开限位开关：复位后松开机械原点的限位开关，建议使用接近开关进行原点复位

的刻印机头使用此功能，将其打勾。

Z 作为升降轴：将第 3 轴 Z 轴作为升降轴使用。此时刻印控制软件中所有标记的 Z

轴坐标将可用。

Z 作为标准旋转轴：将 Z 轴作为 2 轴旋转使用。意为平面的 Y 轴无效，Z 轴将作为

旋转轴代替 Y 轴与 X 轴一起进行 2 轴旋转刻印。

Z 作为扩展旋转轴：将 Z 轴作为 3 轴旋转使用。意为 Z 轴将辅助平面的 Y 轴，与 X

轴一起进行 3 轴旋转刻印。此种模式下，标记的单个字将由平面的 XY轴来进行刻印，

每刻印完一个单字后，Z轴将旋转到下一个字的位置，再由平面的 XY轴来进行刻印。

旋转系数：旋转轴的系数，计算方法参考附录 2。
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附录 1.日期编码格式符

%a：星期几的缩写（英文形式）

%A：星期几的全称（英文形式）

%b：月份缩写（英文形式）

%B：月份全称（英文形式）

%c：日期时间（格式：日/月/年 时:分:秒）

%d：日（01－31）

%H：时（24 小时制 00－23）

%I：时（12 小时制 01－12）

%j：一年中的第几天（001－366）

%m：月（01－12）

%M：分（00－59）

%p：12 小时制的上午或下午（AM/PM）

%S：秒（00－59）

%U：一年中的第几周（周日为一周开始 00－53）

%w：星期几（周日为“0” 0－6）

%W：一年中的第几周（周一为一周开始 00－53）

%x：日期（格式：日/月/年）

%X：时间（格式：时:分:秒）

%y：年（短格式 00－99）
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%Y：年（4位完整格式）

%%：百分号

附录 2.硬件参数计算公式

步长＝电机齿轮直径×π÷360×电机步角度÷驱动器细分数

大多数情况下，我们使用的电机齿轮大多直径为 14.23，电机步角度为 1.8，驱动

器细分数为 32，这时步长的计算结果如下：

步长＝14.23×3.14159265359÷360×1.8÷32

＝0.006985134915716515625

≈0.0069851349 （保留小数点后 10位即可）

旋转系数＝电机步角度÷减速比÷驱动器细分

大多数情况下，我们使用的电机步角度为 1.8，旋转机构减速比为 5 倍，驱动器细

分数为 32，这时旋转系数的计算结果如下：

旋转系数＝1.8÷5÷32

＝0.01125


