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介绍

感谢购买Towedm线切割编程系统。Towedm线切割编程系统是阿松工作室自2002年以来历时两年对经典线切割编程软件Autop进行研究和再开发的结晶，在Towedm里你可以看到Autop的深深的烙印，如果你曾经习惯于使用Autop来编辑线切割程序的话，相信Towedm就是你最好的选择。

Towedm采用32位的Dos内核作为它的开发基础，对比于旧的Dos16位时代的线切割软件，它摆脱了小内存的限制，可以编辑无限大的文件，并可无限扩充功能；对比于新的Win32位线切割软件,它保留了直接访问内存、直接操作显存的的特点，因而在操作大文件、操作大量文件时仍然能保持高速的特点。
Towedm内置文件管理器、预览管理文件，提供灵活而快捷的批量备份方式。新颖的屏蔽选择、反向打断、断点续传，可扩充的高级曲线插件和灵活的联机驱动设置是更贴近用户的内容。

更值得一提的是Towedm独有的代码误差校正算法，能保证在绝大多数情况下对绝大多数控制器都有较好的校零结果。对一些圆弧较多的图形对比于其它软件代码质量更有优异的表现。

本《用户指南》只为你提供一个大纲式的说明，更多的更好的功能需要你去一一尝试，。

安装指南
安装要求

486DX以上PC或其兼容机。
5兆以上基本内存。
10兆以上硬盘剩余空间。
两键或三键鼠标。
建议586以上PC或兼容机，32兆以上基本内存，200兆以上硬盘剩余空间。
Dos6.22以上Ms-Dos磁盘操作系统，或Win95/98/Me。
建议使用Windows98第二版。
安装步骤如下：
1、 将安装光盘插入光驱。

2、 如果光盘没有自动运行，请进入光盘所在磁盘，运行根目录中的“安装向导.exe”。
3、 要安装Towedm线切割编程系统，请点击“安装Towedm线切割编程系统”。
4、 要安装Autop及其看图程序，请点击“安装Autop及其看程序”。

5、 要为另一台电脑从Ms-Dos开始安装，请单击相应的“制作安装盘”按钮。
更多更详细的内容请参见光盘内的安装说明。

设置程序运行环境

首次使用Towedm，需要设置Towedm的运行环境。Towedm的运行环境设置共分三项，包括联机设置、代码格式设置和其它设置。

联机与联机设置



Towedm采用计算机打印端口作为数据传送接口，其中2-6为数据信号D1-D5输出，7脚为同步信号输出，10脚为应答信号输入，11脚连同18-25脚为地。

安装盘里提供了两个联机驱动供你选择，即：

1、 Towedm标准的联机驱动

2、 CAXA标准的联机驱动。

Towedm标准的联机驱动吸取了Autop及CAXA两者的特点，但并不一定是最适合你的控制器的，如果这个驱动不适合你，请使用CAXA标准的联机驱动(将对应文件夹里的文件“ldriver.exe”拷贝至安装文件夹中覆盖原文件，重启即可完成联机驱动的更新)。

端口号设置：端口号共有三项：0x278,0x378,0x3BC，系统默认为0x378,一此较老的电脑此数值常为0x3BC，此时请根据电脑的实际情况予以更正。
高低电平设置：一般地来说，应答传输的控制器多为数据信号低电平有效，同步传输多为数据数据信号高电平有效，但也有例外，如果你的控制与默认设置的不同，请更正。
同步传输的信号保持时间可以用来调整同步传输的速度。保持时间越大，传输越慢，保持时间越小，传输越快。 

设置暂停码和停机码
暂停码设置提供四个选项。

1、无暂停码。
2、B0B0B0 FF格式的暂停码。
3、B0B0B0GXL1格式的暂停码。
4、暂停码D。
请根据你控制器的具体情况设置。

标准的停机码是15，某些控制器的停机码可能有些特殊，需要特别设置。

其它设置
数据查询精度帮助设定查询时小数点后显示的位数。
代码查看行数设定每屏可查看的代码行数，0表示最大行数。
备份文件夹设定你在文件管理器里按下“备份”按钮时文件将被复制到的文件夹。
如果你习惯Autop传统的右键风格，请将"鼠标右键确定"选中。 

快捷键

在Towedm中所有“1、2、3、4、5、6、7、8、9、0、-”为为层叠菜单配置的可重复使用的快捷键，只在层叠菜单可见时有效，所有其它快捷键为唯一快捷键，可在选择菜单的所有情况下使用。 为方便操作，Towedm还提供了以下快捷键：

Home：加快光标移动速度
End：减慢光标移动速度。
PageUp 放大图形。
PageDown 缩小图形。
(：向上移动光标。
(：向下移动光标。
(：向左移动光标。
(：向右移动光标。
Ctrl + (：向上移动图形。
Ctrl + (：向下移动图形。
Ctrl + (：向左移动图形。
Ctrl + (：向右移动图形。
Ctrl + Del:强制退出系统。
选定原点的快捷键是O。
选定坐标轴X的快捷键是X。
选定坐标轴Y的快捷键是Y。
F4：刷新图形不画点。
F5：刷新图形（画点、画辅助线）。
F6：刷新图形不画辅助线。
F10：重画加工路线。以上为透明快捷键，可在多数情况下使用。

在文件管理器里你还可以使用以下快捷键。

F6：按文件名排序。
F7：按时间排序。
F10：批量备份文件。
Delete：删除一个文件。
Esc/F3：退出文件管理器。
注意：只有在退出了具体的操作状态回到主菜单以后才能使用非透明的快捷键，如“F1获得帮助“等。
文件操作
打开、并入、保存、另存为

打开文件,打开一个线切割图形文件进行再编辑。可以通过打开一个不存在的图形文件来新建文件。（输入一个不存在的文件名）Windows用户如果在安装时选择了“注册文件关联”的话，也可以在资源管理器中通过双击一个线切割图形文件的方式来打开一个文件。

并入文件，并入一个线切割图形文件, 相当于Autop的“调磁盘文件”。

文件存盘，将当前正在编辑的图形文件存盘。

文件另存为，将当前正在编辑的线切割图形文件换一个文件名存盘。
存盘后当前文件名即为新的文件名。相当于Autop的“文件改名”。

暂存系统

要打开多个文件进行编辑或返回Windows以执行其它的操作，请使用“暂存系统”，按任意键返回。
当在纯Dos下运行Towedm时，此菜单显示为“命令提示符”,可进入Dos提示符执行一些其它的操作。输入“EXIT”返回。 

数据接口

目前共有四个选择:
1、并入CAD文件，将AutoCAD的Dxf格式图形文件并入当前正在编辑的线切割图形文件，支持点、线、多段线、多边形、圆、圆弧、椭圆的转换，支持AutoCAD的R14及R2000版本。
2、CAD文件输出，将当前正在编辑的线切割图形文件输出为AutoCAD的Dxf格式图形文件，数据点也被保存。
3、并入B/4B文件，将线切割的3B/4B代码转换为线切割图形文件并并入当前正在编辑的文件，支持3B/LRB/D4B格式及手工B代码的读入转换。
4、并入YH文件，并入YH2.0格式的图形文件。

备份操作

Towedm提供了比较实用的“备份”功能。

要设置备份文件夹，在系统设置的其它页中直接按退格键删去原设置，然后输入新的设置即可。
要备份一个文件。可以在打开、并入、或保存文件时按下备份按钮，文件将被备份到你所设定的备份文件夹中。 
要备份多个文件，可以在打开、并入、或保存文件时选定一个文件按下F10键设置备份起点，选定另一个文件再次按下F10键设置备份终点。两个文件间的文件将被备份到你所设定的备份文件夹中。
要备份某个时间段的文件，在备份多个文件前先按下F7键，使文件按时间排序。 


数据录入

点录入格式：

1、普通输入格式：x,y
2、相对坐标输入格式：@x,y（“@”为相对坐标标志，“x”是相对的x轴坐标，“y”是相对的y轴坐标。
3、相对极坐标输入格式：<a,l（“<”为相对极坐标志，a指角度，l是长度。）
4、省略输入：当x坐标与前一数值相同时可省略x值，格式（,y），当y值与前一数值相同时可省略y值，格式（x）或（x,）。
5、代数式输入，输入格式为：代数式1,代数式2
其中，代数式支持加(+)、减(-)、乘(*)、除(/)、乘方(^)和一些常用数学函数（Sin正弦,Cos余弦,Tan正切,Cta余切、Atan反正切、Asin反正弦、Acos反余弦、Sqrt开平方）。

直径录入格式：

当输入半径时在数值前加“D”即将输入数值认为直径。
鼠标键定义：

Towedm默认将鼠标左键定义“确认键”，右键定义为“取消键”，你可以通过设置更改右键为“确认键”，左键为“取消键”。

在回答“Y/N？”时，按下“确认键”表示“Y”按下“取消键”表示“N”，按下中键表示“Esc”取消。

绘图功能
绘制点
	坐标点
	根据坐标值直接绘制点。

	光标任意点
	在光标点击的任意位置作点。

	圆心点
	求圆或圆弧的圆心点。

	圆上点
	求在圆上某一角度的点。

	等分点
	直线、圆或圆弧的等分点。

	点阵
	从已知点阵端点开始，以点阵距离（Dx,Dy）为步距，X轴数为X轴上点的数目，Y轴数为Y轴上点的数目作一个点阵列。改变步距Dx,Dy的符号就可以改变点阵端点为左上角、左下角、右上角和右下角。可使用此功能配合辅助作图，能加快作图速度。数控程序的阵列加工也需要此功能配合。



	中点
	直线或圆弧的中点。

	两点中点
	两点间的中点。

	CL交点
	直线、圆或圆弧的交点，同“交点”功能有所不同，“CL交点”不要求线圆间有可视的交点，执行此操作时，系统会自动将线圆延长，然后计算它们的交点。

	点旋转
	旋转复制点。

	点对称
	求点的对称点。

	查两点距离
	计算两点间的距离，当在光标捕捉范围内能捕捉一个点时，取该点为其中一个点，否则，取鼠标确认键按下时光标所在位置坐标值。

	删除孤立点
	删除未被使用的孤立点。


绘制直线
	两点直线
	连接两点成一直线。

	角平分线
	求两直线的角平分线。

	点+角度
	求过某点并与X轴正方向成某一角度的辅助线。

	切+角度
	切于圆或圆弧并与X轴正方向成某一角度的辅助线。

	点线夹角
	求过一已知点并与某条直线成某一角度的直线。

	点切于圆
	已经直线上一点。并且该直线切于已知圆。

	两圆公切线
	作两圆或圆弧的公切线。如果两圆相交，可选直线为两圆的两条外公切线。如果两圆不相交，可选直线为两圆的两条外公切线加两条内公切线。

	直线延长
	延长直线直至于另一选定直线、圆或圆弧相交。

	直线平移
	平移复制直线。如选定直线为实直线，复制后也为实直线.如选定直线为辅助线，结果也为辅助线。

	直线对称
	对称复制直线。

	点射线
	过某点并与X轴正方向成某一角度并且相交于另一已知直线或圆或圆弧的直线。

	求两线夹角
	计算两已知直线的夹角。

	清除辅助线
	删除所有辅助线。


绘制圆与圆弧

	圆心+半径
	按照给定的圆心和半径作圆。

	圆心+切
	已知圆心，已知圆相切于另一已知点、直线、圆或圆弧作圆。

	点切+半径
	已知圆上一点，已知圆与另一点、直线、圆或圆弧相切，并已知半径作圆。

	两点+半径
	已知圆上两点，已知圆半径作圆。

	心线+切
	给定圆心所在直线，并已知圆相切于一已知点、直线、圆或圆弧作圆。

	双切+半径
	已知圆与两已知点、直线、圆或圆弧相切，并已知半径作圆。等同于Autop的过渡圆弧。

	三切圆
	与已知三点、直线、圆或圆弧相切，作圆。三点圆用此功能作出。

	圆弧延长
	延长圆弧与另一直线、圆或圆弧相交。

	同心圆
	作圆或圆弧按给定数值偏移后的圆或圆弧。

	圆对称
	作圆或圆弧的对称圆、圆弧。

	圆变圆弧
	将选定圆按给定起始角度和终止角度编辑变成圆弧。

	尖点变圆弧
	娈尖点为圆弧。必须保证尖点只有两个有效图元（此处只能是直线或圆弧）且端点重合，否则此操作不能成功。

	圆弧变圆
	变圆为圆弧。


高级曲线插件

Towedm的高级曲线采用可不断添加的插件形式，

但缺省安装的只有七个插件：
	椭圆
	有五个参数：长半轴、短半轴、起始角度、终止角度，旋转角度。

	正多边形
	可作三种类型的多边形，分别是圆外切多边形、圆内接多边形和已知边长的多边形。有四个参数：边数、类型、参数，起始点角度。

	抛物线
	使用抛物线方程Y=K*X*X。四个参数，K值，起始参数,终止参数,旋转角度。

	渐开线
	基圆半径、起始角度、终止角度、旋转角度。

	标准齿轮
	四个参数：模数、齿数、有效齿数、起始点角度。
注意不要使有效齿数大于齿数，这里虽然也能作出图形，但会有许多重复的线条，在生成加工代码时会造成麻烦。

	自由齿轮
	参数比较多，有模数、齿数、变位系数（标准齿轮此值为0），压力角（标准齿轮此值为20度）、齿顶高系数（标准齿轮此值为1）、齿顶隙系数（标准齿轮此值为0.25），齿根圆弧系数（标准齿轮此值为0.38）、有效齿数和起始点角度。

	阿基米德螺线
	五个参数：起始点角度、起始点半径、终止点角度、终止点半径，旋转角度。


编辑功能
	交点
	捕捉交点。要求交点在两相交图元内。当只拾取点时也可以不预先使用此操作，而直接选图元交接处为点。

	打断
	要执行打断先要确定在你要打断的直线、圆或圆上有两个点存在。执行打断后光标所在的两点间的图元部分被剪掉。如果在执行打断操作前预先按下Ctrl键，将执行反向打断。此时光标两点间的图元被保留，其余的部分被剪掉。
注意：辅助线不能被打断。圆不能被打断。

	删除
	删除选定的点、直线、圆或圆弧。可以输入“ALL”删除所有图形。

	取消
	恢复至上一次操作前的状态，如果上一次操作中绘制了图元，就将它删除，如果上一次操作删除了图元，就将它恢复。　

	重做
	将上一次取消操作中删除的图元或其它操作中删除的图元恢复，将上一次取消操作恢复的图元再删除。只支持一步重做操作。 


相对功能

	相对平移
	平移（不复制）当前图形文件。

	相对旋转
	旋转（不复制）当前图形文件。

	对称处理
	对称（不复制）当前图形文件。

	取消相对
	取消已作的相对操作，恢复相对操作前的图形状态。


块操作
	窗口选定
	使用光标作一矩形窗口，所有包含在窗口内的图元被选定为块。

	增加块元素
	将选定直线、圆或圆弧选定为块。

	减少块元素
	将选定直线、圆或圆弧恢复为非块。

	取消块
	将所有块元素恢复为非块。

	删除块元素
	将所有块元素删除。

	块平移
	平移复制所有块的元素。

	块旋转
	旋转复制所有块的元素。

	块对称
	对称复制所有块的元素。

	块缩放
	按比例缩放所有块的元素。许多Autop的安装包中都有一个叫“K”的第三方开发的小程序，执行图形的缩放功能，这里的块缩放实现的是同样的功能。

	块统计
	统计当前块里直线、圆和圆弧的个数，可用此功能来发现是否有重合的线条。

	清除重合线
	清除重合的线、圆弧。如果错误地多次并入了同一个文件可以使用此功能清除重复的线圆弧。

	反向选择
	将所有块元素设为非块，所有非块元素设为块。

	全部选定
	将所有直线、圆、圆弧全部设为块元素。


注：块元素的缺省显示颜色为洋红色。辅助线和点由于不是有效图元不能被选定为块。

辅助功能

	移动
	操作方法：执行移动功能，当光标为十字线时按下鼠标确定键或敲回车键，使光标变为一四向箭头，再移动光标就可以移动图形了。
要结束移动状态只要再次按下鼠标确定键或再次敲击回车键就可以，光标将同时变回为原十字线图形。 也可以作图的任一时候，按下G（向左）、Y（向上）、J（向右）、N（向下）来执行移动操作。 

	清屏
	隐藏所有图形。

	上一屏图形
	按上一次被改变的缩放比例和窗口位置重新显示图形。


查询格式

点

	横坐标
	纵坐标

	Xo=
	Yo=


辅助线

	参考点横坐标
	参考点纵坐标
	角度

	Xo=
	Yo=
	A=


直线

	第一点横坐标
	第一点纵坐标
	第二点横坐标
	第二点纵坐标
	角度
	长度

	X1=
	Y1=
	X2=
	Y2=
	A=
	L=


圆

	圆心横坐标
	圆心纵坐标
	半径

	Xo=
	Yo=
	R=


圆弧
	圆心横坐标
	圆心纵坐标
	半径
	起始点角度
	终止点角度

	Xo=
	Yo=
	R=
	A1=
	A2=


视图功能

	窗口
	将选定矩形(窗口)内的图形放大显示。

	缩放
	将图形按输入的缩小放大倍数缩小放大显示。除了按以上方式缩小放大图形外，也可以在作图的任一时候，按下PageDown执行缩小、PageUp执行放大功能。

	满屏
	调整显示比例以显示所有图形。


打印功能
	打印窗口
	打印当前窗口的图形。

	1:1打印
	按图形的实际尺寸1：1打印当前图形文件。 

	打印代码
	打印当前加工代码。


打印完成后，请激活当Towedm的运行窗口，并按任意键返回。

如果在Dos下执行打印功能的话，要打印的内容将被打印到安装文件夹内的位图文件“Draw.bmp”。

计算器

Towedm的计算器，可以计算加（+）、减（-）、乘（*）、除（/）、乘方（^）和三角度函数正弦（Sin）、余弦（Cos）、正切（Tan）、余切（Cta）、反正弦(Asin)、反余弦(Acos)、反正切(Atan)。

要调用上一次计算器的计算结果，可以在数据状态按下键“？”（预先按下Shift键）。

除了按下F3使用计算器功能外，你也可以在数据录入的任一时候混合使用Towedm的计算器功能，具体操作请参照“数据录入格式”。

目前在高级曲线插件管理器中不支持计算器的代数式输入功能。

代码功能

生成加工路代码
执行主菜单中的数控程序->加工路线，将开始加工代码的生成过程。
Towedm可以生成3B、LRB、D4B、ZXY和ISO五种格式的加工代码。在代码生成的操作方式上，兼容了Autop传统的实引线和流行的无实引线两种方式，补偿方向用箭头加正负号直接给出，免去了用户自己判断所可能造成的差错。其具体操作步骤如下：

1、选定代码类型。1为3B，2为LRB，3为D4B（杭无专4B）、4为ZXY、5为ISO。
2、选择加工起始点和切入点。
3、回答加工方向。（Yes/No)。
4、给出尖点圆弧半径。
5、3B给出补偿间隙，请根据图形上箭头所提示的正负号来给出数值。
4B给出加工起始点在图形内，还是在图形外的信息，请按照实际情况给出。
6、操作完成后如果无差错即会给出生成后的代码信息，有错误则给出错误提示。提示信息格式如下：

	尖点圆弧
	间隙补偿
	路线总长
	X轴校零
	Y轴校零

	R=
	F=
	L=
	X=
	Y=


注：如果要为4B设置补偿，请将系统设置里的4B不补偿改为4B补偿。Towedm所生成的ISO代码是兼容于YH的ISO代码格式。目前所使用的联机驱动并不支持ZXY和ISO代码的传送，要传送这类代码请使用第三方开发的传送程序。

查看与编辑代码
使用“查看代码”功能可以检阅当前已生成的加工代码。使用查看代码功能还可以直接修改已生成的加工代码，修改有编辑和插入两种状态。当当前状态不是你所需要的状态时，可以按下"Insert"键切换当前状态。直接按下"B"或"L"或"D"或即可进入编辑或插入状态。要编辑成或插入停机指令，请按下字符“E”。
也可以使用外置的文本编辑工具，如EDIT或记事本来手工输写代码，然后存为“.3B”、“.4B”文件，然后直接在Towedm中调入来完成代码的输入工作。
“起始对刀点”，当生成的加工代码的起割点不是要求的起点时，可使用此功能将其引导到需要的起点上去。

“终止对刀点
”，当生成的加工代码终止点不是要求的终止点时，可以用此功能将它引导到要求的终止点上去。

“旋转加工”，旋转加工代码。

“阵列加工”，可选用点菜单中的点阵生成需要的点阵，再点击各个跳步程序的起始点来生成阵列。

“取消旧路线”可以取消已生成的加工路线。

“轨迹仿真”用于以图形的直观的方式查看加工顺序。
注：Towedm没有提供“字处理”这样的工具，要使用同样的功能，建议使操作系统集成的工具，“EDIT”或“记事本”。

代码保存与载入

“代码存盘”，将已生成的加工代码保存到磁盘。如果当前新建文件文件名为空必须先将图形文件存盘。3B代码存盘后扩展名为“.3B”，4B代码存盘后扩展名为“.4B”，“ZXY”代码存盘后扩展名为“.ZXY”，“ISO”代码存盘后扩展名为“.ISO”。

“载入代码”，将已存盘的加工代码中载入当前系统。 当按下“同步传输”或应答传输“时没有已生成的加工代码系统也会自动调用“载入代码”功能。

代码传送
“应答传输”即“送数控程序”，将加工代码以“应答传输的方式送到机床控制台。 

“同步传输 ”即“穿数控纸带”，将加工代码到“同步传输的方式送到机床控制台。

“断点续传”，当采用“应答传输”出错时，Towedm假设只有最后一条程序发生错误，因而提供了一个重新传输将上一次出错时的代码条数时减去一条作为第二次重新开始传输的起始条数，因而可免去大量代码传输过去后出错再重新传输耗费时间的问题。对一些传输速度较慢的使用“应答传输”的机床控制器特别有用。

注：机床控制台所使用的接收方式必须同程序发送的方式对应，否则传送不能成功。

加工计费
给出工件厚度，给出工价，计算当前加工工件的工价。

绘图实例一
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1、 将X轴向上向下各平移35，Y轴向右平移60。
2、取其交点为当前点作相对极坐标点（〈140，15〉,以该极坐标点为圆心，15为半径作一小圆。 2、以原点为圆心，40为半径作一大圆。
3、连接大圆与高度35的水平辅助线在Y轴右边的交点及极坐标点（〈200，80〉为一条直线。
4、过直线左端点作直线（点+角度，角度90度）交于高度-35的水平辅助线。
5、连接直线下端点与高度为-35的辅助线同大圆的左交点为实直线。
6、作小圆与高度35辅助线交点，打断小圆，连接其它需要连接的直线。
7、在交点处执行尖点变圆弧，圆弧半径2。 
2、 绘图实例二
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1、 将X轴向上平移10。取其与Y轴交点为圆心，5.1为半径作一圆。
2、将X轴向上平移25、取其与Y轴交点为圆心，8.2为半径作另一圆。
3、作两圆的两条外公切线。
4、将X轴向上平移35、将过原点的参照线Y轴向左向右各平移2。连接交点成实直线。
5、打断两圆多余的部分。
6、将图形全部选定为块，然后执行块旋转旋转120度，旋转两次。
Towedm的误差校正算法

线切割的加工代码国内目前普遍采用相对坐标式的3B/4B/LRB代码，虽然也有某些机床使用其它标准的代码（如ZXY、ISO），但仍然是相对坐标式的加工代码。这些代码的实质都是串联式的，串联式的实质决定了其中任何一条代码出现差错，都将影响到其后的所有加工代码，而且误差还会被积累。当这种误差出现在圆弧代码上，由于圆弧的误差而导致的角度上的误差将使误差被成倍地放大，以致到后来会出现让人意想不到的后果。

Towedm征对此一点，设计了特别的代码优化算法，这种算法以绝对坐标为基准，使用绝对坐标来校正相对坐标中可能出现的偏差。虽然在校正过后可能使加工路线总长与实际有小的出入，但却能保证在加工的每一个节点和加工轨迹的每一点所出现的偏差都是最小的。

Autop管家婆使用说明

对Towedm的加密锁版用户，我们随盘赠送了Autop管家婆5.8版。Autop管家婆5.8是Towedm功能的一个子集。具体操作与Towedm的文件管理器大致相同。不同的只有一个“登录界面”。

为Autop管家婆设置“登录密码”：

1、 单击“更改密码”。

2、 当提示“输入旧密码”时，输入已有的旧密码，新安装时没有旧密码，直接按回车即可。

3、 当提示“输入新密码”时，输入你想设置的密码，回车，如：“1234”。

4、 当提示“确认新密码”时，再次输入你刚输入的密码，回车，注意：两次密码必须保持一致。

如果已设置了密码，但忘记了密码而不能进入Autop管家婆的预览界面时，可以进入Autop管家婆的安装目录中，删除密码记录文件“Key.cfg”即可。

加密锁使用说明：

为确保加密锁正常有效工作，请
1、 插拔加密锁前请关闭计算机、关闭电源。
2、 加密锁工作期间让计算机可靠接地。
3、 拧紧加密锁两端的螺钉。

如遇加密锁不能工作，可作如下测试，
1、重新正确安装软件，以恢复可能被破坏的文件。
2、重新插拔加密锁，并拧紧螺钉。
3、检查计算机打印口看是否损坏。
4、将加密锁插到另外一台计算机上，看其使用是否正常。 

12
29

