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第一章 TS-352 開啟與主畫面介紹 

 
1-1 TS-352 開啟 

請進入 Windows 環境後，快速點選圖示二下 。即出現如下畫面 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

功能列 

工具列 

註：未開啟鑽孔之畫面 
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第二章 使用 TS-352 讀入／儲存／輸出鑽孔資料 

 

2-1 讀入鑽孔資料 

Step 1：選擇【檔案】功能表中的【讀入鑽孔資料】或工具列中的 按鈕，可看到如下圖的

畫面。 
 

 

用下拉方式選擇磁碟機

 
Step2：選取鑽孔資料位置後，按【開啟舊檔】。如下圖 
 

鑽孔格式：Excellon/SIEB&MEYER

資

料

顯

示

區 
可接受的格式碼(ASCII/EBCDIC/EIA)

Absolute(絕對座標)
Incremental(相對座標)

單位切換調整

去零格式：Trailing/None/Leading 
格式
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Step3：選擇正確鑽孔格式後，按『OK』即可顯示鑽孔影像，如下圖 
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2-2 鑽孔資料儲存  

 鑽孔影像經過編輯後，欲儲存檔案，請執行『檔案／另存新檔』。如下圖 
 
 

     

設定檔案存取路徑 

存檔類型(*.352/*.HGL/*.GBR)
 
 
註：存檔類型： 
1. ＊.352 (TS-352 預設存檔格式) 
2. ＊.HGL (HPGL 格式) 
3. ＊.GBR (GERBER 格式) 
 

2-3 輸出鑽孔資料  

Step1：執行『檔案』功能表中的『輸出鑽孔資料』或工具列中的 按鈕，可看到如下圖的

畫面。 

 

去零格式：Trailing/None/Leading

格式 

控制鑽孔尺寸與座標同單位 單位切換 

自動顯示資料內容 減低鑽孔資料量 

Step2：確定『OK』取消『Cancel』。 
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第三章 如何鑽孔路徑最佳化 

 

3-1 讀入鑽孔資料 

Step1：擇選『檢視』功能表中『鑽孔距離計算』，可看到如圖一的畫面。 
 

(圖一) ↓ (完成鑽孔路徑為 1877.821 inch) 

 
Step2：確定「OK」。 
 

3-2 鑽孔路徑最佳化  

Step 1：選擇『編輯』功能表中的『路徑最佳化』，或工具列中的 按鈕，可看到如下圖的畫

面。 

 

T-Code 資料列表 

控制鑽孔最佳

化起點位置 

Step 2：確定『OK』。 
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Step 3：選擇『檢視』功能表中的『鑽孔距離計算』，可看到如圖二的畫面。 
(圖二) ↓ (完成鑽孔路徑為 1263.932 inch) 

 
 

 
 
 
 
Step 4：確定『O
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

易佳科技股份有限公
鑽孔資料經軟體處理後，能夠將圖一之鑽孔路徑 1877.821 inch，縮短為如

圖二之 1269.932 inch，提高鑽孔機生產效率並降低維護成本。 
K』。 
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3-3 Last Hole的設定  

Step 1：選擇功能列      中的按鈕。 
 
Step 2：滑鼠點選鑽孔資料欲設定之 Last Hole 位置。 
 
Step 3：若要顯示 Last Hole 之位置，請將游標移置       圖示，並按滑鼠右鍵的按鈕，會顯

示一訊息『顯示 Last Hole』，並以白點表示，如下所示： 
 

 
 

第四章 細項功能鍵說明 

 

4-1 T-Code列表(Ctrl + T)  

Step 1：選擇『檢視』功能表中的『T-Code』，或工具列中的 按鈕，可看到如下圖的畫面。 

 

更改 T-Code 尺寸

刪除指定 T-Code

變更 T-Code 值

指定 T-Code 分佈位置

顯示指定 T-Code 軌跡

 

T-Code 報表 

Step 2：確定『OK』。 
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4-2 單位調整 

Step 1：選擇『編輯』功能表中的『單位調整』，或工具列中的   按鈕，可看到如下圖畫面。 
   

 

除法 

包含 T-Code,XY Coordinate 
T-Code 尺寸 倍數(例:2.54 倍…) 

XY 座標 

乘法 

 
 
 
 
 
Step 1：確定『O
 
 

4-3 間距檢查 

Step 1：選擇『檢

 
 
Step 2：確定『O
 
Step 3：在鑽孔影

 
 

易佳科技股份有限公
註：當鑽孔影像格式錯誤時，可使用第二章 2-1『讀入鑽孔資料方式』重新

設定讀入或使用『單位調整』。 
K』。 

 

視』功能表中的『間距檢查』，可看到如下圖畫面。 

 

鑽孔間距檢查值 

檢查鑽孔重疊位置 

檢查重複點(註:請輸入 0) 

K』。 

像區，按滑鼠右鍵刪除重複點。 
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4-4  排序T-Code 

Step 1：選擇『編輯』功能表中的『排序 T-Code』，可看到如下圖的畫面。 

 

降冪排序 

升冪排序 

不排序 Td 

 
Step 2：確定『OK』。 
 
 
 

4-5 參數設定 

Step 1：選擇『選項』功能表中的『參數設定』，可看到如下圖的畫面。 
 
TSF 功能 
 

延續 TS-1000 系統中所產生 TSF 檔 

治具鑽孔測試選項 

針對貫穿放置的位置

☉Side 1 (下治具) 
☉Side 2 (上治具) 
☉Both (雙面測試) 
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Symbol 功能 

 
鑽孔影像使用符號表
 使用者自訂鑽孔顏色與符號 

 
Draw 功能 
 

 

             畫面色彩調整 

     列印鑽孔顏色設定 

         輸出 HPGL 時,控制列印色彩 

輸出以 Gerber 格式表示 
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第五章 功能鍵簡易說明 

工具列 (ALT + 1 )的意義如下所示 

 
開新檔案  

 
開啟舊檔 

 
儲存檔案 

 
列印 

 
復原：還原修改前狀態 

 
放大：影像放大 

 
縮小：影像縮小 

 
T-CODE 列表：顯示鉆孔資料列表，如下 

 
比例：畫面顯示比例 

 
單位切換：inch/mm 

 
回復比例 

 
輸入鉆孔資料 

 
輸出鉆孔資料 

 
單位調整 

 
路徑最佳化 
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工具列 (ALT + 2)的意義如下所示 

 

 
區域複製：輸入欲複製之鉆孔偏移值 

 
距離量測：量測孔徑或板長 

 
區域 T-CODE 列表：可變更 T-CODE 或刪除 T-CODE 

 
LAST HOLE：指定點位為最後鉆孔記錄 

 
平移：平移鉆孔座標位置 

 
增刪點位 

 
點位設定 

 
詢問點位：查詢 T-CODE 資訊. 例: T-CODE 3 X113 Y254 …. 

 
放大 
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