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刺繡機版帶管理系統操作手冊

1. 開機前檢查:

(1) 檢查各部連線是否接受

A. 讀帶機---電腦連線

B. 讀帶機電源線 (注意!不使用讀帶機或使用後，該電源隨時切掉)

C. 電腦---刺繡機台連線

(2) 檢查使用之碟片是否正確

2. 各種指令之操作

進入TAPE程式後, 銀幕左下方出現命令 : , 表示可以執行以下的指令了. (請記住 : 以後凡是”TAPE”下之所有指令, 都是在命令 : 下執行.)

(1) “TAPE”操作指令分為五類

A. 版帶管理:

TA吃入、DI吃入、RD讀帶、TJ讀入、LT註明、AR另存、PL出圖/帶、ST結束、SE找檔、MD放旋、FH吃HP檔、FB吃BD檔、PT吃TJ檔、T3變三進、RS傳送、DA清掉

B. 接版:

PU接版名、RO旋轉、AC復活、OU接合
C. 改版:

AD調點、AS調針、AP調P、Z0歸零、CU分版
D. 繪圖:
RE重繪、ZA全圖、ZE全界、ZO放大、Z6六倍圖、PL送繪圖機
E. 詢問:
CH探針、TH針數、EN分針、ME量距
(2) “TAPE”操作指令介紹

1. “RD”指令:(讀錄版帶)

A. 要讀的版帶掛妥後，鍵入”RD”指令，按ENTER鍵，顯示”請壓1:讀帶機起動 Q:停止->”時，讀帶時請按1及ENTER鍵，即可啟動開始讀帶，讀完後會自動停止;若想中途停止按”Q”即可
B. 版帶讀完後，螢幕顯示”請輸入檔名:”時 ，請你給它編號或一個名字，按ENTER後自動顯示該版帶之”針數”， ”收針位置”， ”圖的長及寬尺寸”再按任何鍵(或E鍵)，螢幕將繪出該版帶之圖形;如果是三進位版帶，你得再給個名字或重復給相同的即可，這時它會自動轉換成二進位數據，以後傳輸給機台時，按二進位方式設定即可
C. 圖繪完後跳回命令:如果你想記錄些資料 (各針使用之線號等有關資料)用LT指令
2. “TA”指令: (出DSB，DST，TAP檔及繪圖)

     從版帶資料檔裏叫出所要的版帶，在命令:下，鍵入”TA”再按下ENTER. 即顯示 ”請輸入NC檔名->”時，鍵入原存檔版帶之編號13，則會產生G013.DSB檔;如為三進檔則會產生G013.DST檔，”針數=7389，X_END=0，Y_END=0，DX=981，DY=780，+X=493，-X=488，+Y=7，-Y=0”會秀出，此時壓ENTER或壓A將圖畫出;或壓 E將圖以整畫面畫出
3. “LT”指令: (記錄各針顏色及廠商代號)

圖繪完後回到命令:時，若想登錄該版帶各針顏色，鍵入”LT”告訴它共有幾色，再鍵入各針顏色代號，當”請輸入廠家編號(10個英文字) -> ”，鍵入廠家代號例:A0071;”第0針用線編號->”，鍵入線號，例:1467;…一直到ENTER兩次止針數等秀出後，”A0071，TL=1467，567，6799，…”，記錄廠商代號及各針用線顏色，供查詢
4. “AR”指令:想要改而又想要保留原版帶時，先用”AR”存檔, 給它一個與原版帶不同的編號
5. “QU”指令:為”中斷”指令，回到DOS/WINDOWS主畫面.
6. “ZO”: (為放大縮小功能)
A. 當圖形繪完左下角出現命令:時，鍵入”ZO”再按ENTER，圖的中心位置將會出現”+”標記及螢幕四個角上有框的標記，當連續壓方向鍵或移動MOUSE時，可使框縮小或放大，在框進你想要看圖部位後，按下ENTER鍵，螢幕將會放大並繪出框內的圖形，反之圖形則會縮小. 在定框住範圍時，可用OTHER鍵及QUIT鍵做ZOOM/PAN(或壓鍵盤”Z”/”P”).
B. 當”+”出現時，按P或QUIT鍵，連續壓方向鍵可調”+”的位置，此為PAN的功能;按Z或OTHER鍵後又可恢復上項A. ZOOM的功能
7. “ZA”:使放大縮小後之圖形即刻恢復到”ZO”前或最初的大小圖形

8. “ZE”:完全顯示在全銀幕上，最大範圍
9. 接版操作 : 
A. 第一步, 先取第一點位置, 調”+”找下針的第二點位置   註:確定後按”Q”中斷，切下部分給它個編號後自行存檔
       (剩餘的部分若要保留，也可給它個編號後存檔)

     B. 第二步:將要接版之版帶繪在螢幕上，用”PU”指令叫出前面切下之圖案，先會出現”+”將之調至預定的位置，按ENTER即繪出欲接之圖形，若位置不理想，可反復操作至滿意為止，按”Q”終止，若再想復活，在命令下壓”AC”指令;若想旋轉，壓”RO”指令
        C. 第三步:”OU”連接
        D. 第四步:”CH”檢查接點前後是否正確

    10. ”AD”指令: (局部改版功能)
      “AD”後按ENTER出現”+” ，用方向鍵調其中心位置壓在欲修改之線上按ENTER鍵，然後將”+”移至定位按ENTER鍵認可後，壓QUIT鍵即可;可重復設定執行另一部位之修改，直到壓兩次QUIT鍵回命令，可作:
A. 針密度不一時的修改

B. 加長或縮短一針之修改

C. 兩針重疊易斷針之修改

11. “AS”指令:  (原版帶加一至數色功能)

   方向鍵使”+”中心點壓在欲換色之線上，按ENTER定第一點，再找下針位置，確定後按ENTER終止，然後告知換成第幾針即可

12. “AP”可使圖形顛倒或反轉 (限八個方位)

13. “RO”使圖形任何角度旋轉 (限欲接版之部分)

14. “Z0”可將結束末歸零之版帶使之歸零

15. “DA”指令:為消除畫面，回到命令:，變為剛輸入”TAPE”的狀況

16. “ST”指令:為消除畫面，脫離”TAPE”程式，回到D:\>/WINDOWS
17. “SE”指令:為搜索檔名之用，若為NC檔，圖形會顯示出來，供選取，若檔名有不確定處，可像DOS一樣，以*表示，例:A0*<ENTER>
三. 建立版帶儲存之管理檔案:
    (一) 硬式磁碟機之檔案存取:

1. 首先將您所有的版帶，依客戶分類或按原編號均可, 把它清理出來，然後照您排列的順序，依次在”RD”的操作下存檔，記住!給版帶取的名字，以簡單易記為要，可按日期編號
2. 如果按客戶分類，給他一個代碼，張三用AB、李四用CD都可以， 只要容易記就好, 後面跟著的是編號. 下面是硬式磁碟機裡檔案範例，請參考:
 張三       李四         王五           上元企業公司
AB23411   CD00023     WHAN02133      SUN-00012
AB43256   CD54332     WHAN43216      SUN-01234

AB12342   CD56346     WHAN55432      SUN-02345

AB65456   CD04668

AB12347   CD-TOWDOGS

A. 假設想從檔案裡叫出任一個版帶，只要在”TA”指令裡告知名字即可或使用”SE”指令.
B. 如果你想找張三要的某一個版帶，而又忘了它的名字時，你可以在D:\>狀況下鍵入DIR C:AB??，按ENTER，它會將張三全部檔名列出或在”SE”問檔名時，給C:AB*即可
(二)軟式磁碟片之檔案存取:
10. 版帶很多時，我們可以依客戶分類，將每個客戶之資料，存入單獨的磁片裡，操作步驟如下:

A. 將FORMAT好的磁片放入A磁碟機

              B. 在D:\>裡叫出TAPE，用”RD”讀帶

              C. 讀畢給編號時，注意在編號前加A:符號，按ENTER即可將版帶存入A磁碟機內
            2. 在磁片中叫出某一版帶資料之方法:

              A. 找出客戶之碟片，置A磁碟機，如果你忘了所要版帶的名字，可以讀DIR為你列出該磁片全部檔案名字 (或用”SE”指令)

              B. 然後按”TAPE”的操作步驟即可

TAPE.EXE 新MENU  (87年9月20日)
.<版帶管理>.         . <  接版  >.           .<  繪圖  >.
.TA:   吃入.         .PU: 接版名.            .RE:  重繪.
.DI : RS吃入.         .RO:  旋轉.            .ZA:  全圖.
.RD:   讀帶.         .AC:  復活.            .ZE:  全界.
.TJ : 讀帶TJ.         .OU:  接合.            .ZO:  放大.
.LT :   註明.         .NE: 1下頁.            .Z6: 6倍圖.
.AR:   另存.                               .PL: 送圖機.
.PL : 出圖帶.

.ST :   結束.         .<  改版  >.           .<  詢問  >.
.SE :   找檔.         .AD:  調點.            .CH:   探針.
.MD:   放旋.         .AS:  調針.            .TH:   針數.
.FH :  吃 H.         .AP:  調P.             .EN:   分針.
.FB :  吃 B.         .ZO:  歸零.            .ME:  量距.
.FT :  吃 T.         .CU:  分版.            .         .
.T3 : 變三進.                               .         .
.RS:232傳送.                               .         .
.DA:   清掉.                               .NE: 2下頁.
TAPE.EXE新FUNCTIONS目錄   (87年9月20日)
1. ‘PU’：PUT FUNCTION，放入欲接版之圖檔
2. ‘OU’：OUT FUNCTION，輸出插入接合圖檔（＝ 底圖檔 ＋ 加入圖檔）
3.‘ZO’：ZOOM FUNCTION，放大視圖
4.‘TA’：TAPE FUNCTION，顯示2／３進NC檔，增加２／３進DSB/DST檔OUTPUT，
         TAJIMA FLOOPY格式輸出

5.‘TS’：TAPE FUNCTION SINGLE DISPLAY，顯示２／３進NC檔，增加２／３進

OUTPUT，ie. TAJIMA FLOOPY GXXX.DST FILE;並單色逐步顯示

6.‘TH’：THREAD FUNCTION，各色針數計算
7.‘EN’：EACH NEEDLE，TAJIMA各換針計數計算
8.‘RE’：REDRAW FUNCTION 重繪
9.‘CH’：CHCK FUNCTION，逐針檢驗
10.‘RS’：RS232傳送
TAPE.EXE新FUNCTIONS目錄   (85年9月20日)
1.‘PU’：PUT FUNCTION，放入欲加入之圖檔，增加“CUT”設定.

進入FUNCTION:在“命令：”時打大寫的“PU”

操作方法:螢幕出現

-“請輸入NC檔名->”時，打入欲接版之圖檔名稱

若檔名給”CUT”時，在”OU”FUNCTION時，起始位置和終了位置點同一點時，會自動加入”J”針，可以此法處理自動切線

(注意:在處理起始位置和終了位置點同一點時，在GINP終了位置時，用鍵盤定位時，CURSOR要移開一下再移回同一位置)，”CUT”一經設定之後即可以”OU”無限次的處理插入”J”動作，直到下一次”PU”FUNCTION輸入一有效NC檔名輸入為止
2.‘OU’：OUT FUNCTION，輸出插入接合圖檔(= 底圖檔 + 加入圖檔) ，可用來做自
動切線.

 進入FUNCTION:在”命令:”時打大寫的”OU”
         　操作方法:除了如1.中所述之外，其它FUNCTION如故
注意事項：1. “OU”的FUNCTION和”CU”的FUNCTION相似，”CUT”是將圖檔從起始位置到終了位置除掉，“OU”是將圖檔從起始位置到終了位置換掉，以加入接版圖檔的圖形補上，事實上”OU”執行的是插入圖檔的FUNCTION
2. 若沒有”PU”先予以加入圖檔宣告，直接做”OU”時，起始位置與終了位置點同一點，亦可做自動切線，與”CUT”不同的是，補入的”J”針較多，因它會自動跳到起針再回來
3.’ZO’： ZOOM FUNCTION，放大視圖，增加ZOOM大小範圍保留.

進入FUNCTION:在”命令:”時大寫的”ZO”
操作方法: 如故
特殊效果: 將欲處理自動切線的地方ZOOM大，程式將此範圍記下，在處理完自動切線”OU”時，程式會像”TA”一樣告知針數等，壓任一鍵顯示圖形時，除了舊有的”Z”，”A”，”6”外另有”S”可鍵入，此時圖形會以先前”ZO”所定的範圍顯示圖形，在做自動切線加入”J”時，非常好用
4.’TA’：TAPE FUNCTION，顯示2／３進NC檔，增加２／３進 OUTPUT TAJIMA FLOOPY G001.DSB／G001.DST FILE，及HAPPY的”TAP”檔，”.MON”檔輸出.

進入FUNCTION：在“命令：”時打大寫的“TA”
操作方法：如故
特殊效果： 1. 可處理在圖中央起針，然後直接跳針到要打的地方打，最後歸零到中央起針點.
           2. 在FBEAT.EXE產生的2進檔，經此”TA”讀入後，會自動產生一個”G001.DSB”的檔，供BARUDON FLOOPY使用，同時會產生”.TAP”及”.MON”檔，供HAPPY使用

3. 在FBEAT.EXE產生的3進檔，經此”TA”讀入後，會自動產生一個”G00*.DST”的檔，供TAJIMA FLOOPY使用(程式會問檔序號)

4. 任何的２／３進檔，經“TA”讀入後，都會自動產生一個“G00*.DSB／G00*.DST”的檔，供FLOOPY使用(程式會問檔序號)

5. 螢幕顯示，增加+X、-X、+Y、-Y
6. 由FLOOPY磁片COPY下來的任何”G00*.DSB”檔，即可經由”FB”指令執行，將”G00*.DSB”產生一二進檔，檔名為”FROMBD2”，供”TAPE.EXE”改版之用(程式會問檔序號)
7. 由 TAJIMA  FLOOPY磁片 COPY 下來的任何 ”G00*.DSB ” 檔，即可經由 ”FT ”指令執行，將 ”G00 * .DST ” 產生一三進檔，檔名為”FROMTJ3”，供”TAPE.EXE”改版之用   (程式會問檔序號) ，HAPPY的”*.TAP”檔，可經”FH”指令執行，變成名為”*”的二進NC檔
8. “TA”進來時給的不是0 ~ 999號碼, 而是四位以上的文數字時, 不再產生”G00 * .DST/DSB”了. 例如: 給A123時, 產生A123.DSB/DST. 若只給三位文數字時, 例如: 給A13時, 產生GA13.DSB/DST.
5.’TS’: TAPE FINCTION SINGLE DISPLAY，顯示２／３進NC檔，增加２／３進OUTPUT，TAJIMA FLOOPY G001.DSB／G001.DST FILE;並單色逐步顯示.

進入FUNCTION：在”命令:”時打大寫的”TS”
操作方法：如“TA”，FUNCTION與“TA”全同.

在如“針數＝9128、X_END=-48、Y_END=-502…”顯示之後，可壓“Q”回“命令：”，可壓“E”以最大範圍顯示，或壓任何顯示圖
形，但程式會在下一換色信號處停下，出現“請按鍵盤任何一鍵程
式繼續………”，壓任何鍵顯示以下圖形……直到“命令”出現.此FUNCTION 與‘EN’：EACH NEEDLE相輔相成
6.‘TH’:THREAD FUNCTION，各色針數計算.

進入FUNCTION：在“命令：”時打大寫的“TH”

操作方法：螢幕出現“請選顏色線．．．” ，輸入０、１、２、．．．，程式會自動計算針數顯示在螢幕上，若假設計距為40，則以針距乘針數，即可估出使用線的長度，再乘上數量，即可得總備線長度，(若輸入16，則程式會自動計算慢車針數顯示在螢幕上;若輸入17，則程式會自動計算快車針數顯示在螢幕上，若輸入18，則程式會自動計算跳車針數顯示在螢幕上)
7.‘EN’: EACH MEEDLE，TAJIMA各換針針數計算.

進入FUNCTION:在“命令:”時打大寫的“EN”.

程式會自動計算各換針針數顯示在螢幕上，(快車、慢車及跳針分別計入當時換針;最後一針-0、-0、1、Y不算，倒數第二針0、0、0、Y則算，故在出現“請按鍵盤任何一鍵程式繼續……”之前，一定顯示針數＝1)

8.’RE’:REDRAW FUNCTION重繪.

進入FUNCTION:在”命令:”時打大寫的”RE”
操作方法：螢幕出現“＋”時，GINP一個點，螢幕再出現“請GIN下一點->”時，GINP與上同一點時，底圖檔即重繪，同時做落針點顯示，特殊信號，如“S”、“F”、”J”會以亮白色顯示.

如沒選到任何圖段，畫面重畫.

如底圖只有一色(黃色), 會以亮白色顯示.

9.’CH’:CHECK FUNCTION，逐針檢驗.

進入FUNCTION:在”命令:”時打大寫的”CH”
操作方法:螢幕出現”+”時，在螢幕圖上GINP一個點，螢幕再出現如”27、-1、0、N，請設定(0-6、J、S、F、E)，或(A、B)->”，同時再被選中的點處MARK”X”，此時壓”A”，”X”會向上移動一針，此時壓”B”，”X”會向下移動一針，此時壓”Q”，程式會跳回”命令:”，此時壓”0-6”、”J”、”S”、”F”程式要求再壓一個ENTER，才予以更改換針或換快慢車信號.
10.’RS’RS232傳送

A.讀帶 : (不管甚麼FORMAT的帶子皆可讀，須在D:磁諜下操作)進入FUNCTION:在”命令:”時打大寫的”RS”
操作方法 : 螢幕出現

請告知1:COM1、2:COM2 (1)->，ENTER

選0:溝通，1:收、2:送、3:收XON/XOFF、4:送XON/XOFF (4)-> 1 ENTER

選1: 9600、2: 4800、3: 2400、4: 1200、5: 600、6: 300、7: 150、8: 110 (2)->ENTER

選1: Non parity、2:Even parity、3:Odd parity (1)->，選3

選1: 8、2: 7、3: 6、4: 5 DATA BITS (3)->，選1

選1: 1、2: 2 STOP BITS (5)->，選1

PLS TELL THE FILE NAME FOR READING (D:A061)-> ，壓ENTER

“TA”所定的檔名，給一NC檔名然後壓PUNCH鍵開始讀帶，結束(或中途)壓”Q”鍵回命令
B.打帶 : 進入FUNCTION : 在”命令:”時打大寫的”RS”
操作方法 : 螢幕出現

         請告知1: COM1、2: COM2 (1)-> ，ENTER

選0 : 溝通，1: 收、2: 送、3:收 XON/XOFF、4: 送XON/XOFF (4)->1ENTER
選1 : 9600、2: 4800、3: 2400、4: 1200、5: 600、6: 300、7: 150、8: 110 (2)-> ，

1 ENTER

選1: Non parity、2:Even parity、3:Odd parity (1)-> ，ENTER

選1: 8、2: 7、3: 6、4: 5 DATA BITS (3)-> ，選1

選1: 1、2: 2 STOP BITS (5)->，選1

TELL 0: COMUNICATION，1: RECEIVE、2: SEND、3: RECEIVE XON/OFF，4.:SEND XON/XOFF->，選4

TELL 1: 9600、2: 4800、3: 2400、4: 1200、5: 600、6: 300、7:150、8:110->，選2
 PLS TELL 1: NON PARITY、2: EVEN PARITY、3: ODD PARITY->，選1

      PLS TELL 1: 8、2: 7、3: 6、4: 5 DATA BITS->，選1

      選1: 1、2: 2 STOP BITS->，選1

      PLS TELL THE FILE NAME FOR SENDING->，給任何FORMAT的NC檔名，PUNC開始以最快速度打帶

PS1: ‘AP’DUNCTION最後”07”的問題已解決

**********************************************
*        招氏刺繡打版系統功能簡介       *
**********************************************

壹 . 本系統是跟據電腦刺繡界實際之需要發展完全 ; 適合打版中心、刺繡工廠、成衣廠、貿易商、及國內外客戶等各階層使用，因為它具有高速打版、版帶管理、修改版帶、及傳輸版帶等多項功能，可以分開或一起使用，依您的需要，我們會為您做最佳的設計及服務

貳 . 主要功能 

一. 高速打版系統 : (功能齊全，操作簡單，學習容易，速度快)
(1) . 平針(曲平) 、包針(曲包)，TATAMI打底(曲底,智慧型)…等基本功能俱全

(2) .特殊功能方面有 :

A.可瞬間將圖形任何部份放大至任意倍數，以便於檢查針路之走向及打版之正確

B.打版過程中可隨時修改

C.消除動作設定錯誤而造成誤殺時，可再以UNDO指令叫出

D.可製作適合任何繡花機之版帶，包括亮片繡及切孔繡等

E.針距、密度、最小吸收值、跳針距離、TATAMI(角度、線數、同點、不同點或混合)，切線(不切線) ，插針(不插針)…都可依需要任意設定，因此圖形可作任何變化

F.對稱及拷貝功能

G.打版中途可更換其它工作，爾後可隨時再取出繼續完成之

H.可依需要製作二進位或三進位之版帶，或兩者皆要

I .隨時可以知道針數，及打版進度

J .局部調整加減針數或改變其數據

K.全圖放大縮小自動加減針數，同時可變換任意角度

L.TATAMI可繞外形一圈完成之，TATAMI內可挖孔，或換底紋
M.可改NC版帶
二. 版帶管理系統 :

  (1) . 版帶管理

    A.將版帶分類，依序讀錄在硬式磁碟機或磁碟片內，隨時可以叫出任何一只版帶，繪出它的圖形

B.可記錄與版帶有關之任何資料，如各針使用之線號，客戶資料，代工狀況，訂單價款等…
C.圖形叫出後，即可知道該版帶之針數，收針位置及尺寸大小
D.可依需要拷貝二進位或三進位之版帶或相互轉換(DSB.DST檔)
E.可驅動打孔機複製紙帶或繪圖機畫圖，或兩者同時工作

F.版帶可作八個方位轉換

(2). 修改版帶

A.板帶可任意切割或不同之圖形任意組合

B.喇叭口，重複落針，突針或窪針之修改

C.改變針號或增加換針數

D.任意放大或縮小圖形任何部分

E.原圖不論大小，可瞬間按比例調整，使全螢幕顯像

F.檢查任何一針信號，是跳針?空針?或是第幾針?而且還可以改變之

G.可量取圖上任何兩點間之水平或垂直距離

H.可作分版、接版、改版、排版等工作

三. 版帶數據傳輸系統

(1). 只要電話可直撥到的世界任何地方，均可將版帶送達，電話接通後以每分鐘N針的速率傳輸

(2). 除版帶外，任何記憶之檔案資料，不論是中文或外文(ASCII CODE OR BINARY)，FBEAT.EXE，TAPE.EXE皆可傳輸

參. 結語

一. 以上是本系統現有之功能摘要敘述，非常歡迎刺繡界的朋友不吝指教

二. 本系統在台北、台中、台南、高雄均有展示場，歡迎恰詢，參觀，或實際操作，謝

謝!

  招氏刺繡打版系統操作手冊目錄( 87年9月20日)

< 1 >[  ]    平針 (LINE)            
< 2 >[  ]    曲平 (ARC)             
< 3 >[  ]    包針 (LINE-ZIGZAG)     
< 4 >[  ]    曲包 (ARC-ZIGZAG)      
< 5 >[ $ ]    打底 (LINE-TATAMI)     
< 6 >[ Z]    曲底 (ARC-TATAMI)
< 7 >[ R]    線數 (THREAD NO)
< 8 >[ S]    角度 (ANGLE)
< 9 >[W]    收針 (LAST)
<10>[ Q]    歸零 (TO ORIGIN)
<11>[ H]    NC存檔 (NC)
<12>[ I ]    二進打帶 (UNIT2 PUNCH)
<13>[ J]    三進打帶 (UNIT3 PUNCH)
<14>[ G]    存檔 (SAVE COMMAND)
<15>[ F]    取檔 (LOAD COMMAND)
<16>[ C]    調紙 (SH)
<17>[ E]    放大 (ZOOM IN)
<18>[ D]    全圖 (ZOOM ALL)
<19>[ B]    重繪 (REDRAW)
<20>[ K]    對稱 (MIRROR)
<21>[ 1 ]    消除 (DELETE)
<22>[ 0 ]    跳針 (0 JUMP)
<23>[ A]    ZSK
<24>[ - ]    配色 (SET COLOR)
<25>[,  ]    顏色 (LINE-TYPE)
<26>[ : ]    密度 (PITCH)
<27>[  ]    針距 (LENGTH)
<28>[ 2 ]    取回 (UNDO)
<29>[ L]    移錄 (NEW MENU)
<30>[ X]    結束 (STOP)
<31>[ 9 ]    編輯 (EDIT)
<32>[ Y]    智慧型TATAMI，不規則TATAMI  (INTELLIGENT  TATAMI):
<33>[ P ]    逆回 (BACK RUN)
<34>[ V]    聯目繡
<35>[ M]    落針點標記
<36>[ 6 ]    單色顯示
<37>[ 7 ]    調距
<38>[ 8 ]    調比
<39>[ M]    修點 (LOCAL MODIFICATION)
<40>[ O ]   存取
<41>[ 3 ]   秀點

<42>[ T ]   改NC
<43>[ 5 ]   底紋

<44>[ U ]   叉針

招氏刺繡打版系統操作手冊
一. 開機

<1> 檢查各部連線是否正確

<2> 打開電腦及數位版電源

<3> 當螢幕出現D:\>，鍵入FBEAT按ENTER出現
    歡迎您進入招氏電腦刺繡打版系統V4.0

    本程式非經授權不得拷貝打售及使用

    如有任何問題請聯絡作者招永鈞先生

    公司地址 : 台北市內湖成功路三段189號4F

    辦公地址 : 台北市內湖文德路66巷11弄3號1F

    電話 : (02)27940067，0932001268

    EMAIL : cmschiao@ms24.hinet.net
    請按鍵盤任何一鍵程式繼續……………
      -請按任何鍵繼續

    當螢幕出現

      請按讀圖機 RESET鈕，然後按鍵盤任何一鍵程式繼續…
-按一下數位版右上端RESET鈕，聽見嗶聲後，再按鍵盤任意鍵

(以後操作均不再使用電腦鍵盤)

註 : 使用CADMATE或GTCO數位版，免壓數位版上之RESET

當螢幕出現

請GIN MENU原點 ->

-用電筆或指標在功能表CR左下角+定出基準點(以確定功能表之位置及表內各指令開始生效)

當螢幕出現

請告知，0 : 打新版，1 : 復版 ->

-問你現在要打的是新版或是曾經打過的舊版?若是舊版則按1再按CR出現

請輸入檔名 ->
  -給檔名，例如 : C: S001.C後，壓CR螢幕將會出現原有的圖形，你可以繼續未完成之打版或做修改的動作
(若不給檔名而直接壓CR則會自動取回前一次處理的檔案，檔名RECOVER.C)
-若是新版則按0再按CR出現
      請輸入讀圖比例 ->
        -問你圖與產品的比例是多少?若是六倍就打6後按CR出現

      請GIN範圍左下角(XMIN,YMIN) ->

        -請你定出圖的範圍(在圖的左下角按一下)，隨後出現

      請GIN範圍右上角(XMAX,YMAX) ->

        -請你定出圖的範圍(在圖的右上角按一下)，隨後出現

      請GIN起針點 ->

      -定圖之原點位置 (即起針點位置)

     注意 ! 若要處理對稱之操作，則原點必須選擇在中間Y軸上，否則取檔時要作x偏移
     當螢幕左上角出現

     顏色= 0          (針數0---9)

     密度= 4.200       (密度)

     斷線針距= 7      (最小吸收值)

     針距= 48         (針距5---121)

     收針= 2          (收針控制0---3)

     跳針距= 81       (跳針距離)

     叉針= 1          (叉針  1: 叉針  0: 不叉針)

     線數= 4          (TATAMI線數)

     角度= 7          (若TATAMI設定0時，TATAMI之角度由此值控制;

快慢車= N        智慧型TATAMI之角度亦由此值控制)

註 : 以上各項數值可在而後命令情況下隨時調整，再次開機其諸元皆與前次設定相同

當銀幕左下角出現’命令: ’, 開機步驟到此完成，而後之各項功能皆於命令 : 

狀況下執行

註 : 在命令時，MEMU下功能發揮作用，進入功能交談時，MEMU上文數字發揮作用

二. 各項打版功能之操作要領 :

  <1>平針 (LINE)

     進入FUNCTION : 在”命令 : ”時，選”平針”欄位，或隨便壓MEMU以外地方

操作方法 : 螢幕出現 
“平針 ->”時，壓一下作一平針，可連打250下，算是一筆設定，可連續操作，落要結束操作，壓範圍右側任何點，跳回命令，命令出現後將可接受其他指令

注意事項 : 1.繪出兩點間繪出兩點間之平直線，按設定之針距銜接

             2.若收針=1直線尾數不足一針而小於最小吸收值時會被併入最後一針

             3.若設定收針=2則會被平分給該線段之各針

             4.若收針=3則會自動使該線來回三次

             5.若要打5/7針, 請用聯目繡設定

 <2>曲平 (ARC)

    進入FUNCTION : 在”命令: ”時，選”曲平 ”欄位

 操作方法 : 螢幕出現

             “曲平，(第一次GIN 3點，而後GIN 2點)->”時，壓三點構成一條圓曲線，算是一筆設定，而後每兩點即畫圓，直到想停止時, 壓範圍右側跳回命令
      注意事項 : 1.畫圓需五點

                2.永遠是照針距平均分割，小圓時要將針距調小

  <3>包針  (LINE-ZIGZAG)

     進入FUNCTION : 在”命令: ”時，選”包針 ”欄位

操作方法 : 螢幕出現

“請以直線GINP包針首邊->”時，沿圖上包針的邊線壓點，壓了幾個點及位置，會在畫面顯示，首邊定完可壓範圍下邊，

               螢幕出現
           “請以直線GINP包針次邊->”時，沿圖上包針的邊線壓點，壓了幾個點會在畫面左邊顯示，壓到與首邊同點時結束，程式開始走包針，可連續打包針，想改變功能時，壓範圍右側跳回命令
  <4>曲包  (ARC-ZIGZAG)
     進入FUNCTION : 在”命令: ”時，選”曲包 ”欄位

  操作方法 : 螢幕出現

              “請以曲線GINP包針首邊->”時，沿圖上包針的邊線壓點，壓了幾個點及位置，會在畫面左邊顯示，首邊定完可壓範圍下邊，(點數須為奇數)，螢幕出現

              “請以曲線GINP包針次邊->”時，沿圖上包針的邊線壓點，壓了幾個點，會在畫面左邊顯示，壓到與首邊同點時結束，自動開始走曲包，可連續打曲包，想改變功能時，壓範圍右側跳回命令

  注意事項 : 1.盡量使用曲包打包針，取代平包

               2.若曲包的R值大於5000000.0則不作了, 系統不會顯示
            3.要訣 : “打平針特別是取平要常調針距，打包針要常調密度”
  <5>打底  (LINE-TATAMI)

     進入FUNCTION : 在”命令: ”時，選”打底 ”欄位

  操作方法 : 螢幕出現

              “請以直線GINP TATAMI首邊->”時，沿圖上圖型邊線壓點，壓了幾個點及位置，會在畫面左邊顯示，首邊走完可壓下邊，螢幕出現

“請以直線GINP TATAMI次邊->”時，沿圖上圖型邊線壓點，壓了幾個點及位置，會在畫面左邊顯示，輸入完後，壓範圍下邊結束，開始走TATAMI，可連續打直底，想改變功能時，壓範圍右側跳回命令

注意事項 : 1.首邊及次邊兩線不受點數限制
              2.程式由首邊第一點向次邊第一點畫第一條線，爾後ZIGZAG來回照針距踩針

              3.每到針線數時會剛好踩到同位

              4.最後短針會被吸收

              5.針距密度等參數可以編輯功能修改

  <6>曲底  (ARC-TATAMI)

     進入FUNCTION : 在”命令: ”時，選”曲底 ”欄位

  操作方法 : 螢幕出現

              “請以曲線GINP TATAMI首邊->”時，沿圖上圖型邊線壓點，壓了幾個點及位置，會在畫面左邊顯示，首邊走完可壓範圍下邊，(需為奇數點)，螢幕出現
           “請以曲線GINP TATAMI次邊->”時，沿圖上圖型邊線壓點，壓了幾個點及位置，會在畫面左邊顯示，輸入完後，(需為奇數點)，壓範圍下邊結束，開始走TATAMI，可連續打曲底，想改變功能時，壓範圍右側跳回命令

  注意事項 : 1.首邊及次邊兩曲線不受點數限制

                2.程式由首邊第一點向次邊第一點畫第一條線，爾後ZIGZAG來回照針距踩針

3.每到針線數時會剛好踩到同位

4.最後短針會被吸收

5.針距密度等參數可以編輯功能修改
  <7>線數  (THREAD NO)

     進入FUNCTION : 在”命令: ”時，選”米線 ”欄位

  操作方法 : 螢幕出現

              “TATAMI線數 (2-5)->”時，壓一數之後壓CR，左上角線數值會被重新設定

  注意事項 : 1.若壓錯時可壓BS消掉

            2.TATAMI紋路斜角變化可由線數自動控制，從1-32767皆可

               3.若設定為0時，則角度可任意調整(通用的線數為2-8)

  <8>角度  (ANGLE)

     進入FUNCTION : 在”命令: ”時，選”角度 ”欄位

     操作方法 : 螢幕出現

              “TATAMI角度(0-360)->”時，壓一數之後壓CR，左上角角度值會被重新設定

     注意事項 : 1.若壓錯時可壓BS消掉

2.調TATAMI斜紋角度，0-359度(線數值設定為0時始可)

  <9>收針  (LAST)

     進入FUNCTION : 在”命令: ”時，選”收針 ”欄位

     操作方法 : 銀幕出現

               “請設定收針值 (0,1,2,3) -> “時, 壓一數之後壓CR, 左上角收針值會被重新設定

     注意事項 : 1.若壓錯時可壓BS消掉

               2.若收針=1直線尾數不足一針而小於最小吸收值時會被併入最後一針

               3.若設定收針=2則走距會被平分給該線段之各針

               4.若收針=3則會自動使該線來回三次

  <10>歸零  (TO ORIGIN)

      進入FUNCTION : 在”命令: ”時，選”歸零 ”欄位

      操作方法 : 螢幕出現

               “請選擇，0 : 回到起針點，1:設定X值為0、2:設定Y值為0->”時，壓0之後跳回到起針點，壓1或壓2時，螢幕出現

               “請GINP結束位置->”，壓一結束位置後，程式會將該位置X或Y值變為0

  <11>NC存檔  (NC)

      進入FUNCTION : 在”命令: ”時，選”NC ”欄位

      操作方法 : 螢幕出現

               “請輸入NC檔名->”時，給一NC檔名

               “全部針數=641”會顯示在螢幕左下角，任何位置壓一下回命令

      注意事項 : 1.打完的版帶，給它一個編號存檔

11. 用NC存檔後之檔案，可直接用功能表之打帶指令，製作二進位或三進位之版帶，或繪圖(該檔案將可在TAPE管理系統裡叫出)

  <12>二進打帶  (UNIT2 PUNCH)\

      進入FUNCTION : 在”命令: ”時，選”二進 ”欄位

      操作方法 : 螢幕出現

               “請輸入NC檔名以便繪圖及打帶->”時，給一NC檔名

               “請選則0:繪圖打帶同時進行，1:繪圖、2:打帶->”時，若讓兩種同時作業時選0

“請輸入繪圖放大比例，0:1、1:2、2:4、3:1/2、4:1/4->”，輸入0後開始繪圖及打帶，若中途叫停可壓鍵盤Q 鍵，若讓單一作業時選1或2

       注意事項 : 1.NC完後用二進處理，在以後TAPE”TA ”功能，產生的DSB檔，換色信號極佳
  <13>三進打帶  (UNIT3 PUNCH)

      進入FUNCTION : 在”命令: ”時，選”三進 ”欄位

      操作方法 : 螢幕出現

               “請輸入NC檔名以便繪圖及打帶->”時，給一NC檔名

               “請選則0:繪圖打帶同時進行，1:繪圖、2:打帶->”時，若讓兩種同時作業時選0

“請輸入繪圖放大比例，0:1、1:2、2:4、3:1/2、4:1/4->”，輸入0後開始繪圖及打帶，若中圖叫停可壓鍵盤Q 鍵，若讓單一作業時選1或2

  <14>存檔  (SAVE COMMAND)

      進入FUNCTION : 在”命令: ”時，選”存檔 ”欄位

      操作方法 : 螢幕出現

               “請輸入檔名->”時，給一”C:****.C”檔名

               “請告知設定儲存筆數(從後面算起)，0:全部儲存->”時，壓0壓CR，程式會將所有設定存入此.C檔，若隨便在MENU外壓一下，會出現+字，此時可用來選取某一筆設定，此筆後所有設定都會被儲存

   注意事項 : 1.作業完成，暫停或而後可能還要叫出作修改之版帶，用存檔功能給它一個****.C的編號儲存，以備以後取用

2.若給一$.C檔名，或任一檔名以$開頭時，程式會一面存一面消除

  <15>取檔  (LOAD COMMAND)
      進入FUNCTION : 在”命令: ”時，選”存檔 ”欄位

      操作方法 : 螢幕出現

               “請輸入檔名->”時，給一”C:****.C”檔名，程式會將該.C檔載入

    証明 : 1.如為****.CL時，+字出現，要求位置，可無限制定位複製

          2.如為****.CR時，+字出現，要求旋角，(選兩點定角)，可無限制複製

3.如為****.CT時，+字出現，要求放大倍數，(選兩點定倍數)，可無限制

複製

4.如為****.CC時，+字出現，要求放大倍數，(選兩點定倍數，第一點為跳針切線位置)，可無限制複製

5.如為****.CX300時，右移30MM放置

6.如為****.CY-200時，下移20MM放置
7.如為****.CA45時，逆時鐘轉45度放置

8.如為****.CS.5時，放大1.5倍放置

注意事項 : 1.****.C檔的第一筆設定的第一個設定點，為平移旋轉放大縮小的參考點

2.****.C檔的最後一筆設定的最後一個設定點，為平移旋轉放大縮小的輔助參考點，在算旋轉角及倍數時用

<16>調紙  (SH)

進入FUNCTION : 在”命令: ”時，選”調紙 ”欄位

操作方法 : 螢幕出現

“請選，0:起針點、1:目前落針點->”時，選擇0，壓CR，螢幕出現一可隨電筆走動之+字光點，將電筆移動使光點與螢幕取檔繪出圖形之原點重疊，調動原圖紙使原點對正電筆，壓下電筆跳回命令即可

<17>放大  (ZOOM IN)

進入FUNCTION : 在”命令: ”時，選”放大 ”欄位

操作方法 : 螢幕出現

“請GIN範圍左下角(XMIN、YMIN)->”時，壓欲放大的範圍左下角，螢幕出現

“請GIN範圍右上角(XMAX、YMAX)->”時，壓欲放大的範圍右上角即可，可連續放大，倍數不限

<18>全圖  (ZOOM ALL)

進入FUNCTION : 在”命令: ”時，選”全圖 ”欄位

操作方法 : 入本功能後，可使放大後之圖形瞬間恢復成原圖

  <19>重繪  (REDRAW)

      進入FUNCTION : 在”命令: ”時，選”重繪 ”欄位

操作方法 : 入本功能後，可使圖形重繪一次

<20>對稱  (MIRROR)

進入FUNCTION : 在”命令: ”時，選”對稱 ”欄位

操作方法 : 螢幕出現

“請輸入檔名->”時，給它一個”****.C ”檔名

“請告知設定對稱筆數(從後面算起)，0:跳出不處理->”出現時，鍵入筆數，或壓一下MENU外任一點，出現+字後選取，做對稱筆數存檔，然後繼續打版，直到想要的對稱部分出來時，壓取檔給它原來的檔名”****.C ”壓CR即可，若須移位可如下法輸入

例 : 打”****.CX3000”
  <21>消除  (DELETE) 
進入FUNCTION : 在”命令: ”時，選”消除 ”欄位

操作方法 : 螢幕出現

“請告知設定消除筆數(從後面算起)，0:跳出不消除->”，鍵入筆數，或壓一下MENU外任一點，出現+字後選取，被選中筆數以後的設定全會被消除

注意事項 : 1.若不小心造成誤殺時，只需壓取回(UNDO)復原功能，隨即重現誤殺之原圖

2.若際繼續壓取回(UNDO), 會取回兩次

<22>[ 0 ]跳針  (0 JUMP)

進入FUNCTION : 在”命令: ”時，選”0跳針 ”欄位

操作方法 : 螢幕出現

“請GIN跳針位置X值(機台單位)->”時，例壓300(30MM)跳X距離，螢幕出現

“請GIN跳針位置Y值(機台單位)->”時，例壓-100(-10MM)跳Y距離，程式會由目前位置，跳針到相對位置(30、-10)處

<23>ZSK

進入FUNCTION : 在”命令: ”時，選”ZSK ”欄位

操作方法 : 螢幕出現

“請輸入NC檔名以便繪圖及打帶->”時，給一NC檔名

“請選則0:繪圖打帶同時進行，1:繪圖、2:打帶->”時，若讓兩種同時作業時選0

“請輸入繪圖放大比例、0:1、1:2、2:4、3:1/2、4:1/4->”輸入0後開始繪圖及打帶，若中圖叫停可壓鍵盤Q鍵，若讓單一作業時選1或2

<24>配色  (SET COLOR)

進入FUNCTION : 在”命令: ”時，選”配色 ”欄位

操作方法 : 螢幕出現

“請輸入針的顏色編號(0到15)->”時，選一個針的顏色編號，例如: 0，然後壓CR

“請輸入配色盤號碼(0到15)->”時，選一個配色盤號碼，例如 : 0，然後壓CR，爾後以0針的顏色編號打平針等設定時，就會以新顏色繪出，重會亦可看出顏色的變換

說明 : 1.本系統僅使用(0-15)十六種針色，每一種針，可用本功能任選配色盤號碼0到15中的一色

<25>顏色  (LINE-TYPE)

進入FUNCTION : 在”命令: ”時，選”配色 ”欄位

操作方法 : 螢幕出現

“請輸入針的顏色編號(0到15)->”時，選一個針的顏色編號，例如: 1，然後壓CR，螢幕左上角的顏色設定值也會跟著改
說明 : 1.打版時第一個顏色LINE_TYPE= 0, 當要換色時，按1、2、3…變換之，可無限制重複使用

<26>密度  (PITCH)

進入FUNCTION : 在”命令: ”時，選”密度 ”欄位

操作方法 : 螢幕出現

“請設定密度->”時，壓一個數，例如 : 3.5，然後壓CR，螢幕左上角的密度值設定也會跟著改，
包針密度可隨包針設定寬度自動密度設定，其法為將密度值小數點第二位設定為1、2、3，而1又表示加密，3又表示稍疏, 加密值由密度值小數點第三為設定其法如下 :

若所定密度為3.512，我們知道該包針為密度自動設定，若系統查到該包針寬度所對應的密度為5.4，而加密值為0.2 x 2= 0.4，故以5.0繡該包針，
若所定密度為3.532，我們知道該包針為密度自動設定，若系統查到該包針寬度所對應的密度為5.4，而加密值為0.2 x 2= 0.4，故以5.8繡該包針，
若所定密度為3.522，我們知道該包針為密度自動設定，若系統查到該包針寬度所對應 的密度為5.4，故以5.4繡該包針，
若所定密度為3.542，我們知道該包針為非密度自動設定，固以3.542繡該包針
說明 : 1.打版時包針或TATAMI其中”兩同方向線之間距 ”稱為密度，視需要可任意變換

<27>針距  (LENGTH)

進入FUNCTION : 在”命令: ”時，選”針距 ”欄位

操作方法 : 螢幕出現

“請設定針距(<121)->”時，壓一個數，例如 : 35，然後壓CR，螢幕左上角的針距設定值也會跟著改

“想設定下一個乎? 1 : 是的-> ”時，若不想，壓CR跳出，若想，壓1壓CR

“請設定斷線針距(<121)->”時，壓一個數，例如 : 10，然後CR，螢幕左上角的斷線針距值設定也會跟著改

“想設定下一個乎? 1 : 是的->”時，若不想，壓CR跳出，若想，壓1壓CR

“請設定跳針針距(<121)->”時，壓一個數，例如 : 90，然後CR，螢幕左上角的跳針針距值設定也會跟著改

說明 : 1.打版時平針或TATAMI其中”兩落針之距離 ”可依需要變更之

2.若跳針設定為119、120、121時可打長針

3.三個跳針，則會自動切線，否則僅為跳針

<28>取回  (UNDO)

進入FUNCTION : 在”命令: ”時，選”取回 ”欄位

操作方法 : 壓此功能後，上一使用消除指令誤殺的設定，恢復原圖
  <29>移錄  (NEW MENU)

進入FUNCTION : 在”命令: ”時，選”移錄 ”欄位

操作方法 : 螢幕出現

         “新MENU原點->”時，壓新MENU CR左下原點

“你確定了? 1:是的->”，壓CR不予變動，若壓1壓CR則變成使用新MENU

說明 : 1.打版時當MENU必須移位置時使用

<30>結束  (STOP)

進入FUNCTION : 在”命令: ”時，選”結束 ”欄位

操作方法 : 壓此功能後，作業結束，跳回D:\>，同時會自動將資料存入RECOVER.C檔內(避免因操作錯誤而失去全部資料)以備復版之用

<31>編輯  (EDIT)

進入FUNCTION : 在”命令: ”時，選” 編輯”欄位

操作方法 : 螢幕出現

“請告知設訂呈現筆數(從後面算起)，Q : 跳出不呈現->”時，壓MENU外任一點，出現+字，可用其選設定的某特定筆數，或壓CR秀最後一筆設訂，當螢幕出現

“請選擇<A、B、C、S、T、I、U、D、O、Q>，設定型式=L，設訂筆數=703->”時，壓CR或MENU外任一點，會一直倒數702、701…與選A壓CR同樣作用，選B則相反數，爾後壓CR或MENU外任一點，會一直往增值跳動，直到最後一筆設定，
設訂型式=L，是指該筆是平針設定，=S則表示該筆設定是包針，=T為TATAMI，=I為智慧型TATAMI，
選U壓CR，則會往上跳到第一個換色設訂，
選D壓CR，則會往下跳到第一個換色設訂，
選U2壓  CR，則會往上將所有此一顏色定為2色，直到跳到第一個換色設定，
選D3壓  CR，則會往下將所有此一顏色定為3色，直到跳到第一個換色設定，
選O壓CR，則會將這筆及這筆以下的筆數，全部存起來，同時回命令，作修改，改好後可以”存取 ”指令，將其叫回，
若選C壓CR，則會出現

“請選擇<A、B、Q>，TATAMI顏色(4)->”，這筆設定是數第4針(色)，你若要調整，鍵入針(色)數壓CR

“請選擇<A、B、Q>，TATAMI針距(30)->”時，表示針距30，如要調整，GIN入數字後壓CR

“請選擇<A、B、Q>，TATAMI同點設定(1)->”，壓0壓CR，變為定

“請選擇<A、B、Q>，TATAMI密度(3.8000)->”，壓4.0壓CR，變為4.0密度

“請選擇<A、B、Q>，TATAMI線數(3)->”，壓4壓CR，變為4線

“請選擇<A、B、Q>，TATAMI角度(7)->”，壓0壓CR，一直設定到壓Q壓CR為止，其它設定參數修改亦同

說明 : 1.打版時局部調整加減針數(EDIT)，或改變部分數據時用

  <32>智慧型TATAMI，不規則TATAMI，(INTELLIGENT TATAMI) :

進入FUNCTION : 在”命令: ”時，選”智慧 ”欄位

操作方法 : 螢幕出現

“請以曲線GINP TATAMI首邊->”時，以電筆點+1、+2、+3、+2、+3、+2、+3、+2諸點，最後在+2結尾，轉角或反曲點在+3處，選完後再以電筆點範圍下邊進入

“請以曲線GINP TATAMI首邊->”時，以電筆點+1、+2、+3、+2、+3、+2、+3、+2諸點定挖洞，最後在+2結尾，轉角或反曲點在+3處，再以電筆點範圍下邊一次，若要再挖一個洞，再設定次邊一次，否則再以電筆點範圍下邊一次，就會跳出洞的設定

“請像曲平般GIN智慧型TATAMI底紋->”時，以曲平方式定底紋，設定完後壓範圍下邊二次，螢幕即執行圖形顯示

注意事項 : 1.輸入點以+1、+2、+3、+2、+3、+2、+3…像曲平般GINP入

2.尖點及反曲點位於+3點處

3.不管首邊或次邊，皆以”不開口迴路 ”包圍之，因而+1點不必重複定義，最後一點位於+2點處(偶數點結束)

4.若次邊有不只一”不開口迴路 ”希望不下針，則可點範圍下邊一次，不斷重複輸入，直到點範圍下邊二次，才結束洞的設定

5.程式以自動打底方式連接各區塊，省針美觀兼顧，並完全自動化

6.走針方向以”S ”欄”角度 ”設定之，輸入後亦可以編輯功能改角

7.若要做落針點設定不規則TATAMI，則出現在，”請像曲平般GIN智慧型TATAMI底紋->”時，以曲平方式連續設定，若要做第二條底紋設定，點範圍下邊一次後繼續設定, 直到點範圍下邊兩次，開始執行

8.除首邊外，可設定九九條次邊，每邊最多250點，一共不得超過1024點

9.底紋可以編輯功能將線數設定一值，例如 : 4，而將它消去

10.底紋可以5.底紋功能，而將它加上(當其為最後一筆設定時)

11.TATAMI角度設定, 最好不要交兩個洞

<23>逆回  (BACK RUN)

進入FUNCTION : 在”命令: ”時，選”逆回 ”欄位

操作方法 : 螢幕出現

“逆回筆數(從後面算起)->”時，若不給任何數字，直接壓”CR ”時，只回一筆設定，若給3，則回3筆設定，究竟要回幾筆，可以編輯功能，壓”CR ”倒回顯示”X ”號標示，得知逆回針筆數，另外可以電筆在MENU外任何位置GINP一下，當螢幕出現CURSOR後USER可直接GINP到欲逆回針筆數位置

注意事項 : 1.只有平針及曲平設定可回針 : 包針及TATAMI是不可回針的

2.請儘量用曲平回針

3.若要以平針回針，請在第一點原地GIN一下，或加一空針回針時才會回到次點

4.最後包黑邊時, 可先作外大包, 分叉落+3處, 逆回後, 用”存取”存分叉後筆數, 以曲平打分叉, 再逆回到分叉點, 用”存取”取回到最後的大外包, 如此處理所有的分叉.

<34>聯目繡

進入FUNCTION : 在”命令: ”時，選”聯目 ”欄位

操作方法 : 螢幕出現

“請輸入檔名->”時，請輸入預先設定好的聯目繡基檔，”$.C、A.C、或B.C… ”時，程式即進入聯目繡MODE(由針距設定可看出)，以後打的平針及曲平都會以聯目繡表示，只到在選”聯目 ”時不給檔名，才會將聯目繡MODE消除(進入包針等功能時亦會消除)

注意事項 : 1.聯目繡基檔設定，可用舊法”$.C ”設定一樣, 從相對原點開始, 結束點須在+X軸上
2.聯目繡基檔圖形，只可接受平針設定，但筆數不限

3.程式進入聯目繡MODE後，自動將收針值變為2，以針距值平均分割落針點，每一落針點即做一聯目繡基檔圖形，因全以針距值為準，若針距值在做聯目繡時，都保持一定值，則各聯目就會保持相當大小

<35>落針點標記

進入FUNCTION : 在”命令: ”時，選”落針 ”欄位

操作方法 : 和”放大 ”功能完全一樣，所不同的是，每個落針點都會以”X ”標記

說明 : 1.打版時可以此功能檢查”3J ”自動切線，及TATAMI落針

<36>單色顯示

進入FUNCTION : 在”命令: ”時，選”單色 ”欄位

操作方法 : 螢幕出現

“請輸入針的顏色編號(0到15)->”時，若給1會重繪，此時螢幕只顯示1針的顏色，其他的顏色都不顯示，螢幕出現

“單項所有筆數皆照螢幕設定值改變，(S/T/I/O)->”時，選” S/T/I ”時，此功能與37，完全相同，所不同的是，它僅將該單色全部密度或針距隨螢幕設定值調整

注意事項 : 1.可以”放大 ”功能，定處理範圍

2.單色顯示，並全部單色密度或針距隨螢幕設定調整

<37>調距

進入FUNCTION : 在”命令: ”時，選”調距 ”欄位

操作方法 : 螢幕出現

“單項所有筆數皆照螢幕設定值改變，(S/T/I/O)->”時，選S:包針，T: TATAMI，I: INTELLIGENT TATAMI，Q: QUIT跳出，螢幕再會出現
”密度或針距，(P/L/Q)->”時，若選的是T及P時，所有的TATAMI的密度都會照螢幕左上角顯示的密度值改變

注意事項 : 1.平針的針距全檔改變不可用此功能，因平針有空針及跳針等，針
距皆不等，如果一律照改，空針及跳針就不見了，使用此功能除了做改版為使TATAMI紋路美觀外，主要是做加減針用，平針對加減針影響有限

2.在使用此功能前，須先用密度或針距功能設定好要改成的值

3.若各TATAMI的密度及針距都不一樣時，請慎用此功能，因此功能會將它們一律照設定值改

4.若TATAMI的針距及密度都要改時，要進入此功能兩次

5.可以”放大 ”功能，定處理範圍

6.全部針距及密度隨螢幕設定值調整

<38>調比

進入FUNCTION : 在”命令: ”時，選”調比 ”欄位

操作方法 : 螢幕出現

“全部針距及密度縮放比例->”時，以GINP輸入倍數，比如”1.2 ”，則程式會將所有的包針及TATAMI的針距及密度自動調升1.2倍，NC針數自動下降

注意事項 : 1.平針及曲平不受此功能影響

2.可以”放大 ”功能，定處理範圍

3.全部針距及密度隨倍數設定調整

<39>修點  (LOCAL MODIFICATION)

進入FUNCTION : 在”命令: ”時，選”修點 ”欄位

操作方法 : 螢幕出現

“請告知修點到的新位置->”時，同時顯示原輸入點，此原輸入點可經此功能作調整，請用電筆壓取想要修改的新點位置，螢幕出現

“請告知要修的點->”時，請用電筆壓取想要修改的舊點，以較近點為選到點, 可不斷的改，改好後再以電筆點範圍下邊，會重繪後即可見新圖形，如果修改過程發現不妥，以電筆點範圍右邊，跳出不修改(其它功能亦同以電點範圍右邊，表示跳回命令)

注意事項 : 1.此為最後一筆設定局部修點

2.若非最後一筆設定局部修點，可用秀點功能

<40>存取

進入FUNCTION : 在”命令: ”時，選”存取 ”欄位

操作方法 : 螢幕出現

“請告知設定儲存筆數(從後面算起)，0: 全部儲存->”時，例壓2壓CR，此時若用GINP的功能，可用電筆壓一下，出現CURSOR後，用電筆選取想要修改的設定，選到後程式會自動將其後的設定消去並存入一暫存檔，使得想要修改的設定變為最後一筆，此時可做”編輯 ”、”消除 ”、”重打 ”，或最後一筆設定局部修點，一切搞定後，在”命令: ”下，再選一次”存取 ”則程式會自動將其後的設定找回

注意事項 : 1.前後兩次”存取 ”，是成對的運作, 第一次壓”存取 ”是存, 第二次壓”存取 ”是取 
2.作修改用

3.在編輯功能中以O+CR儲存跳出意思同(只差一筆設定, 請活用)

<41>秀點

進入FUNCTION : 在”命令: ”時，選”秀點 ”欄位

操作方法 : 螢幕出現

“秀及修改打版設定點(由後算起)，請GINP一設定->”時，以電筆壓MENU外任意位置一次，出現CURSOR，然後以電筆選想要顯示的設定，螢幕出現

“請告知修點到的新位置->”時，同時顯示原輸入點，此原輸入點可經此功能作調整，請用電筆壓取想要修改的新點位置，螢幕出現
“請告知要修的點->”時，請用電筆壓取想要修改的舊點，以較近點為選到點, 可不斷的改，改好後再以電筆點範圍下邊，重繪後即可見新圖形，如果修改過程發現不妥，以電筆點範圍右邊，跳出不修改(其它功能亦同以電點範圍右邊，表示跳回命令)

注意事項 : 1.此功能特別設計做最後輪廓線以曲平循邊時用

2.可作任何一筆設定輸入點顯示，及拉點修正之用

<42>改NC

進入FUNCTION : 在”命令: ”時，選”改NC ”欄位

操作方法 : 螢幕出現

“請輸入NC檔名->”時，以電筆壓入後，會在螢幕顯示NC圖形，每一針一個設定，若NC檔名以”$ ”開頭，每250針一個設定

注意事項 : 1.次功能只能處理65535針以內的二進NC版帶，否則NC檔名加”$ ”
2.二進NC檔修改版帶用

3.排版用

4.接版用

5.修版用

6.此功能執行後, 眺針距自動改為118, 先前的跳針因而落針, 所以預計打版會用到”改NC”功能, 一開始打板, 就先設定眺針距為118

<43>底紋

進入FUNCTION : 在”命令: ”時，選”底紋 ”欄位

操作方法 : 若最後一筆為智慧型TATAMI時，螢幕出現
”請輸入檔名-> ”時，以電筆壓入檔名後，該檔會自動進入最後一筆為智慧型TATAMI，做底紋修改

<44>叉針

進入FUNCTION : 在”命令: ”時，選”叉針 ”欄位

操作方法 : 螢幕出現

“定包針叉針，0:不叉針、1:叉針、10:首邊、20:次邊、30:兩邊、40:縮、50:放->”時，可選1做叉針，選0做不叉針，19做首邊外叉，或29做次邊外叉，39做首邊及次邊兩邊外叉，49做包針縮，或59做包針放之設定，其後即可打出特別用法的針法，諸如亂針等，打後亦可以”編輯 ”做此參數的修改

  第二位數, 0 ~ 4為小外叉, 5~9為大外叉

PS1 :  GINP的功能除了”修點 ”之外”存檔 ”、”對稱 ”、及”回針 ”等功能皆新增此服務，(注意由鍵入變成CURSOR輸入要以電筆壓一次MENU以外處，才會出現CURSOR)

PS2 :  平針、曲平、包針、曲包、打底、曲底、不規則TATAMI、放大、落針點放大等，皆會出現CURSOR，幫助USER掌握位置

PS3 :  首邊及次邊輸入點數皆可顯示

PS4 :  NC針數已可超過65535針

PS5 :  JUMP會自動切線，但尾不落針，接著換線極佳，不然JUMP後請加空針

PS6 :  GINP入檔名或數目，須GINP CR欄位ENTER

PS7 :  經新增功能後，改版能力已很好用，請用來打一倍圖，影印圖，即不須畫圖直接打版

PS8 :  針長64前後有快慢車

丟噴墨印表機出圖及出DST/DSB檔

1. 打完版，在命令時選NC，給NC檔名TEST，系統會告知針數，同時會自動存TEST.C檔，將所打的版所有筆數存入，以備復版的時候使用，GINP任何地方回到命令，GINP結束跳出Windows主畫面
2. 進入TAPED程式，選TA，給檔名TEST，問TAJIMA G檔編號時，給TEST，看到針數等資料時，壓E鍵，螢幕繪出刺繡圖，此時系統已在EMBRO目錄內產生好TEST.DST檔，供機台使用了

3. 在命令時選版帶管理的PL指令，PLT FILE->時，給TEST，選繪圖，給0選1倍圖，系統會處理繪圖檔TEST.PLT的產生，壓ST回Windows主畫面

4. 在檔案總管內將TEST.DST抄入720KB磁碟機磁片內，拿去機台錄入版帶

註 : 如果在進入TAPED程式，選TA，給檔名TEST，問TAJIMA G檔編號時，在A:碟放好磁片，給A:TEST會直接在A:碟產生A:TEST.DST，抄DST檔入磁片的動作可省

五. 同時在Windows主畫面，點選CorelDraw8，壓檔案，選輸入

六. 檔案類型選PLT，搜尋位置給EMBRO，檔案名稱給TEST.PLT，壓輸入，筆的選擇，(設定好後)壓確定

七. CURSOR會拖著TEST.PLT隨滑鼠跑，在畫面A4圖紙上按一位置繪出圖，壓安排，選對齊與分佈，選頁面中心，壓確定

八. 壓檔案，壓預覽列印，壓印表機列印出圖

九. 筆的顏色可先行設定好儲存起來，爾後直接打確定選用

十. 若為出DSB檔，在打版程式NC給檔名TEST之後，在命令時再選二進，給檔名TEST，使TEST做二進處理，使TEST變成二進NC檔，即可在TAPED的TA功能時產生TEST.DSB檔供機台使用

註 : 1.TA功能會偵測讀入的NC檔，若判定其為三進，則產生TEST.DST檔(同時產生512BYTES的TEST.DSB檔頭)，若判定其為二進，則產生TEST.DSB檔

2.TA之後所有NC檔都變為二進NC檔，亦即TAPED內部圖檔內定為二進，在TAPED內做改版，NC檔TEST內資料會立即更動，改好後，可直接PL出PLT圖檔，亦可DA、TA給TEST出TEST.DSB二進檔(不同於打版直接產生的DSB檔，因為只有停車而沒換色信號)，此時若想出DST檔，可如下操作DA、T3、TEST<CR>, DA, TA, TEST<CR>, (做三進處理後TA吃入即可)

Scanner使用法
1. 放大六倍直接打版

1. 在Windows主畫面，在Corel OCR-Trace處快壓兩下(要掃描的物件已先放入掃描機)

2. 選檔案，選擷取的擷取影像，壓開始新的掃瞄

3. 壓現在就發送掃描圖，螢幕會出現兩視窗，左邊視窗出現掃描的圖，右邊視窗空白

4. 壓檔案，選儲存檔案，選影像

5. 存檔案類型，選TIF檔，檔案名稱給TEST，儲存於調整為Corel，壓儲存，壓最右上角x離開程式，回Windows主畫面

6. 點選CorelDraw8，壓檔案，選輸入

7. 檔案類型選TIF檔，搜尋位置給Corel，檔案名稱點選TEST.TIF，壓輸入

8. Cursor拖著TEST.TIF，按一位置繪出圖，壓安排，選對齊與分佈，選頁面中心，壓確定

9. 壓檢視，選屬性列，將X 100%改為600%，及將Y 100%改為600%，壓鍵盤ENTER，壓屬性列右上角X

10. 壓檔案，壓預覽列印，壓選項，選版面，選拼接，壓確定，壓印表機列印

11. 將圖貼好，置A0大版子上打版
二. 自動取輪廓轉檔打版

1. 在Windows主畫面，在Corel OCR-Trace處快壓兩下(要掃描的物件已先放入掃描機)

2. 選檔案，選擷取的擷取影像，壓開始新的掃瞄

3. 壓現在就發送掃描圖，螢幕會出現兩視窗，左邊視窗出現掃描的圖，右邊視窗空白

4. 壓影像，選轉換成，壓灰階

5. 壓影像，選轉換成，壓黑白, 調門檻, 壓確定
6. 壓OCR-Trace，選執行掃描圖，選以外框，此時右邊視窗會繪出輪廓線

7. 壓檔案，選儲存檔案，選向量

8. 存檔案類型，選DXF檔，檔案名稱給TEST，儲存於調整為EMBRO，壓儲存，壓最右上角X離開程式，壓否，回Windows主畫面
9. 快壓DXFFB兩次，KEY IN TEXT.DXF

10. 快壓兩次FBEATM，壓0打新版，以PC滑鼠選ZOOM範圍壓Enter，GINP起針點，出現命令，開始在螢幕底圖上打版

註 : 底圖消去法，進EMBRO次目錄內，將Scan.dat Rename或消除即可

PS. 中文字形取外框打版 :

1. 在CorelDraw8快壓兩下，將T細明體改成T標楷體，壓確定，將24改成48，壓確定

2. 選A寫字，壓Ctrl鍵同時壓空白鍵，進入中文MODE，點選寫字位置，寫中文或學號姓名

3. 壓檢視，壓單純框架，壓安排，壓轉換成曲線

4. 輸出DXF檔即可，用DXFFB轉給FBEATM使用(請用DI專屬指令)

三. 繪一倍圖掃描轉檔打版

1. 將一倍圖置於描圖桌上，上蓋繪圖白紙，打燈光，開使用細繪圖墨筆快速描繪一倍圖

2. 在Windows主畫面，在Corel OCR-Trace處快壓兩下(將草繪的掃描物件先放入掃描機)

3. 選檔案，選擷取，壓自CorelScan擷取影像，預設處選OCR之傳真或低品質文字，壓下一步

4. 壓開始新的掃描，壓現在就發送掃描圖，壓下一步，選灰階(8位元)，壓下一步，再壓下一步，壓完成，要離開CorelDraw嗎?壓確定

5. 螢幕會出現兩視窗，左邊視窗出現掃描的圖，右邊視窗空白

6. 壓影像，選轉換成，壓黑白，調門檻，壓確定

7. 壓OCR-Trace，選執行掃描圖，選以中心線，此時右邊視窗會繪出輪廓線

8. 壓檔案，選儲存檔案，選向量

9. 存檔案類型，選DXF檔，檔案名稱給TEST，儲存於調整為EMBRO，壓儲存，壓最右上角X離開程式，壓否，回Windows主畫面

10. 快壓DXFFB兩次 KEY IN TEXT.DXF

11. 快壓兩次FBEATM，壓0打新版，以PC滑鼠選ZOOM範圍壓Enter，GINP起針點，出現命令，開始在螢幕底圖上打版
四.自己取輪廓轉檔打版

 1. 在Windows主畫面，在Corel OCR-Trace處快壓兩下(要掃描的物件已先放入掃描機)
 2. 選檔案，選擷取的擷取影像，壓開始新的掃瞄

 3. 壓現在就發送掃描圖，螢幕會出現兩視窗，左邊視窗出現掃描的圖，右邊視窗空白

4. 壓檔案，選儲存檔案，選影像

5. 存檔案類型，選TIF檔，檔案名稱給TEST，儲存於調整為Corel，壓儲存，壓最右上角x離開程式，回Windows主畫面

6. 點選CorelDraw8，壓檔案，選輸入

7. 檔案類型選TIF檔，搜尋位置給Corel，檔案名稱點選TEST.TIF，壓輸入

8. Cursor拖著TEST.TIF，案一位置繪出圖，壓安排，選對齊與分佈，選頁面中心，壓確定

9. 壓顯示比例工具，用滑鼠左鍵壓圖左上角，繼續壓著將滑鼠拉到圖的右下角，放開後圖被放大顯示，點選平移工具，壓滑鼠左鍵向欲移圖方走，放開後圖顯示移到的新位置的畫面，點選顯示比例工具，將滑鼠放畫面上壓右鍵顯示ICONE，選顯示比例1: 1將圖還原
10. 點選貝茲線工具，用滑鼠左鍵壓圖面開始作圖，第一次操作時，放開後系統會自動描圖，因為描的不好，點選剪下功能將所描的圖消掉

11. 點選貝茲線工具描圖，第一種常用的方法為，壓滑鼠左鍵定第一點後，螢幕在該處出現一點，開始沿逆時鐘方向(或順時鐘方向亦可)移動滑鼠的十字游標，到下一個點時壓著滑鼠左鍵不放同時延著圖切線方向移動，取該點的斜率，當系統顯示的曲線與圖邊線重合時，放開壓指完成該曲線，繼續一直作圖下去，如果當系統顯示的曲線與圖邊線重合時，但發現在該點圖面不連續，也就是該點的斜率與下一欲畫的圖段第一點的斜率不一樣，此時左鍵需繼續壓著，用左手壓著C，用右手調整下一圖段第一點的斜率，滿意新的斜率後左手放開右手放開，完成該圖段的描繪

12. 點選貝茲線工具描圖，第二種常用的方法為，壓滑鼠左鍵定第一點後，延著一個方向一路以直線將圖的邊線描下來，當然與原圖有很大的差異，只要所定的點在圖的邊線上即可，繞了一圈很快的定完後，點選取工具，將滑鼠箭頭移到所畫的圖上壓左鍵點一下，系統會在中間及圖四周顯示點，表示選好了，再點選造型工具，該選中的圖段會變虛線，以左鍵壓著點左上角拉到右下角放開，該選中的圖段會在角落出現方塊，將箭頭移到圖上虛線, 壓右鍵出現ICONE，選至曲線，角上方塊變黑方塊，以左鍵壓著每一直線段中點拉到與底圖重合的位置放開，一直重復調整直到圖完成重合為止

13. 壓檔案，選儲存檔案，選向量

14. 存檔案類型，選DXF檔，檔案名稱給TEST，儲存於調整為EMBRO，壓儲存，壓最右上角X離開程式，壓否，回Windows主畫面

15. 快壓DXFFB兩次 KEY IN TEXT.DXF

16. 快壓兩次FBEATM，壓0打新版，以PC滑鼠選ZOOM範圍壓Enter，GINP起針點，出現命令，開始在螢幕底圖上打版
17. 或在作好圖後，壓檢視，選屬性列，將X 100%改為600%，及將Y 100%改為600%，壓鍵盤ENTER，壓屬性列右上角X
18. 壓檔案，壓預覽列印，壓選項，選版面，選拼接，壓確定，壓印表機列印

19. 將圖貼好，置A0大版子上打版
滑鼠打版新增功能

1.  滑鼠打版除了具備打版機的所有功能外，新增利用底圖快速打版的功能，
’CI  ’壓滑鼠大姆指鍵(31鍵)做底曲平，可用來包黑邊，
’DS  ’做底曲包，有分包線選分包線，沒分包線壓滑鼠大姆指鍵(31鍵)用橡皮筋做分包線，
若底曲包為由兩底圖段定義，另外一圖段的輸入可在命令時壓F9為之，程式跟著會自動接上’DS  ’功能，
’DI  ’可做底智慧，打不規則TATAMI，加底紋等等，利用底圖打版可省去造形輸入的時間，達到快速打版的目地

註 : ‘DS’可設定布收縮率

二. 額外功能  :

’WI  ’重定打版範圍，
’T2  ’二進位NC檔輸出，
’BK  ’純秀底圖，不秀打版走針圖，畫面中小點表示目前落後針點

三. 功能鍵在命令時選用，系統將常用的指令建成功能鍵 :
    F1 : 重畫
    F2 : 消除
    F3 : 放大
    F4 : 落針
    F5 : 全圖(釋空間)
    F6 : 秀點
    F7 : 修點
    F8 : 存取
    F9 : 二圖段底曲包
四.FBATM.EXE可做大百俺版機改版之用
