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厚板標記自動字模機增設目的


取代以手寫方式之厚鋼板表面標記的不美觀及人員疏忽寫錯的缺點，藉以改善鋼板表面品質、提升公司形像。


本工程案設備PC電腦將與本公司(中鋼公司)IBM主機電腦連線，以便讀取、儲存某批次鋼板之生產、標記等資料，並透過與PC連線之印表機及字模機之操作，進行生產資料之列印及鋼板標記字模板之打印；由人工將字模板放置於鋼板表面，再以白色油漆在字模板上滾印來完成鋼板表面標記工作。


工程功能需求


設備系統架構


本工程案須建立之設備系統架構，如圖一所示。


� EMBED PowerPoint.Slide.7  ���


圖一.厚板自動標記字模機設備系統架構





PC1需有下列附加功能:


Emulate IBM 3270 terminal


Equip IBM DFT card for communicating with IBM 9375


Use 3270 API for talking with CSC(s DL system


Follow IBM SNA protocol


Emulate LUT.2


另外本計畫案之設備安置地點:


A. PC1設備組置於鋼板處理課焰切股辦公室


B. PC2設備組置於鋼板處理課熱處理股辦公室


C. PC1與PC2透過ethernet連接，兩地點相距約500公尺


字模機功能需求


鋼板表面白色標記是透過字模機將鋼板標記資料打印於字模板上，再由人工將字模板放置於鋼板表面，利用白油漆在字模板上滾印以完成鋼板標記工作。因此對字模機及字模板之要求如下：


A.字模板處理鋼板條件:


  ( 鋼板厚度：5.6∼130mm


  ( 鋼板寬度：1130∼4065mm


  ( 鋼板長度：3000∼33500mm


  ( 鋼板溫度：50℃max.


B.字模板打孔字方向:


  與鋼板軋延方向垂直(請參見範例附件一、二、三)


C.字模板字体行數與每行字体數:


  5行(字模板板寬約330mm)，每行字体數32個max. 鋼板標記資料超過5行者，續打在第二張字模板(但透過PC設定，可調整字模機打孔字体之大小及改變行數)。


  有JIS mark之鋼板標記者，JIS mark 與其同行之兩行標記另打成一張字模板。


D.字模板字体大小:


  45mm(高度)×30mm(長度)


E.字模板字体間距及每行間距:


  皆為13mm


F.字模板字体與字模板緣距離:


  上(第一行字体)、下(第六行字体)字体與上、下板緣距26mm，每一行第一字與左板緣距26mm


G.字模機完成字模板打字速度:


  平均每一字体0.4秒


H.字模板字体型式:


  Dot Matrix


I.字模板字体種類:


  包括數字(numerals)、英文字母(alphabets)、JIS符號(jis mark)、句點(period)、星號(star)、逗點(comma)、連字符號(hyphen)、斜線號(slash)、省略符號(apostrophe)、括號(parenthesis)---等等，並具有打孔類似JIS mark特殊符號之能力。


附記：JIS符號之樣式、位置、大小(直徑103mm)，請參閱範例附件三、四。


J.使用一般白油漆進行滾印鋼板標記工作。(如需使用特殊白油漆，請列出其規格及單價)


PC功能需求


本工程案設備PC電腦(如圖一所示之PC1、PC2)可自中鋼公司IBM 主機內讀取、儲存某批次鋼板之生產、標記等資料，並透過與PC連線之印表機及字模機之操作，進行生產資料之列印及鋼板標記字模板之打印。本工程案設置之PC電腦作為工作站時，不可影響舊有系統提供現場操作使用之功能。並具有開發類似JIS mark特殊符號之能力。


另外現場人員需要系統中文化增加操作之簡易度，製造廠商必需於中文作業系統下發展其所需之中文化人機介面。


網路架構


如圖一所示，PC1需安裝兩片通訊卡，(1)天剛3270卡(2)Dlink網路卡；PC1透過天剛卡與本公司主電腦連線，讀取鋼板生產資料並儲存於硬碟內，同時透過ethernet將資料備份於PC2內。


系統程式作業規範


本工程案PC電腦程式在WIN 95開機後，會自動自行啟動，啟動後會如圖二之功能概述畫面:


中 鋼 字 模 機�
�
接收資料(R)�
列印(P)�
修改(E)�
�
�
�
�
�
�
�
�
�
�
�
�
�
					圖二.


其中含有三項命令，(1)接收資料、(2)列印作業、(3)修改PDI(production data input)作業，此三項命令均以功能表方式表示，並含熱鍵(Hot Key)。透過按鍵或滑鼠都可以呼叫啟動，下列為規範內容。


接收資料(PC1向IBM 9375主電腦讀取資料)


A.與鋼板工場IBM 9375做資料傳輸，請依據本公司 data link(DL) 系統之protocal 規範(詳如附件五)


B.在IBM 9375電腦內平時存放著兩種格式之資料(以下簡稱form1及form2)，其中form1乃是最原始資料未經任何修改，form2乃是鋼板工場將form1加以修改後之資料；form1、form2資料格式簡述如下:(中鋼將會對得標廠商做詳細說明)
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ID�
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長度�
(500bit�
�
每次資料傳送均是由PC1主動向IBM 9375要求，並且由操作者(op)決定欲傳送何種格式(form1或form2)，操作如下:


op可用滑鼠直接按下「接收資料(R)」或按ctrl＋R來執行，執行後將出現一對話盒如圖三之功能概述畫面:


接 收 資 料�
�
�
型式�
�
�
�
(:form1�
�
�
�
(:form2�



Ok�
�
					圖三.


op可選擇form1或form2，選擇完後按下ok，便開始接收資料(在接收資料期間，其他命令無法使用)，此時出現圖四之功能概述畫面:


接 收 資 料�
�
�
�
�
�
資 料 傳 送 中�
�
請 稍 候�
�
(共×××筆，有counting功能)�
�
�
�
�
�
					圖四.


待資料接收完成後，出現圖五之功能概述畫面:


接 收 資 料�
�
�
�
�
�
資 料 接 收 成 功�
�
�
�
(共×××筆)�
�
�
�
Ok�
�
					圖五.


若接收途中發生異常，將出現圖六之功能概述畫面:


接 收 資 料�
�
�
�
�
�
資 料 接 收 異 常�
�
�
�
Show出異常原因、排除方法�
�
�
�
        Ok�
�
					圖六.


若op選擇form1，在接收完成後，此程式會將接收資料存在PC1硬碟內，存入前會先檢查是否有相同serial no.之鋼板I.D，若發現有資料存在，則會先刪除已有之serial no.資料，再寫入新接收之資料存檔。


若op選擇form2，在接收完成後，此時form2資料會覆蓋form1有相同plate-no.(serial-no.＋I.D)號碼資料，並且自動產生一個「列印索引檔」。


※另每天凌晨2200點正，PC1應將form1及列印索引檔複製至PC2（PC2必須處在開機狀態），如果PC2是處於關機狀況下，則PC2每一次開機時即自動將PC1內之資料全部copy存檔。


C.提供人工操作指定複製作業


列印作業


A.印表機及字模機須設定同步進行表格列印、打孔列印工作(但可由手動選定，以進行印表機或字模機之單項作業)；印表機列印資料和字模機列印打孔資料不同(中鋼將會對得標廠商做詳細說明)。


B.op(操作員)若要列印時，執行「列印(P)」指令，則出現一列印索引檔如下之功能概述畫面:
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�
�
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字模板打字行數�
刪除�
�
�
�
�
�
�
�
�
�
�
�
�
�
�
�
�
�
�
�
�
�
�
�
�
�
�
�
�
�
�
�
�
�
�
�
Ok�
�
此畫面應列出IBM已傳過來之資料，並且標記那些資料已列印過。op此時可選擇欲列印之項目，按下「列印鍵」即可依順序印出資料；當資料已被列印過，則再次執行「列印」命令時，已列印過之資料會在「已列印」欄位打(或其它記號，以表示已列印過。


此列印索引檔應在每次列印完畢後自動刪除檔內已列印過之資料，即下一次執行「列印」命令時，畫面應不會含有已列印過之資料。


C.具備操作者新增或刪除欲列印之plate-no.


D.具備全record之查詢功能。


E.列印索引檔內之plate-no.，可由op啟動進行刪除。


修改作業


op應可修改存在PC1硬碟內之資料，當op執行「修改(E)」命令時，應出現一對話盒圖七之功能概述畫面:


請輸入欲修改的ID號碼�
�
�
�
�
�
(共七碼，serial＋ID)�
�
�
Ok�
Cancel�
�
					圖七.


當op輸入I.D號碼，並按下ok，若資料庫內沒有符合的資料，則應顯示一對話盒以告知無此資料圖八之功能概述畫面:


�
�
�
�
�
�
沒 有 您 要 的 資 料�
�
�
�
�
�
					圖八.


若I.D正確則影幕應顯示此I.D之全部資料，並讓op進行修改作業，修改完成後按下ok便可存檔，圖九為修改作業概述畫面:


ID×××××�
�
�
�
�
�
�
××××�
�
�
�
�
�
�
�
××××�
(以鋼板標記方式顯現)�
�
     (�
�
     (�
Ok�
Cancel�
�
					圖九.


PC1與PC2之差異


A.PC2不透過天剛卡與IBM 9375主電腦連接，因此不執行「接收資料(R)」命令。


B.PC2列印作業


PC2與PC1正常連接時，PC2是讀取PC1之列印索取檔進行列印動作，如兩台PC連線異常，則PC2將讀取本身的列印索引檔進行列印，其操作步驟如下:


(正常連線


op執行「列印(P)」命令後，影幕出現一對話盒，要求op選擇磁碟機D:(PC1)或C:(PC2)，內定D:


磁 碟 選 擇�
�
�
�
�
�
�
◎D:PC1�
�
�
�
○C:PC2�
�
�
�
�
�
�
�
Ok�
Cancel�
�
�
�
�
�



按下ok之後，即進行第2.5.2.B項之步驟。


(異常連線


網路異常無法讀取PC1之資料，則會出現一對話盒告知通訊異常，op重新執行「列印(P)」命令，並選擇C:磁碟以讀取PC2內部資料進行作業；印表機進行列印資料須同時打出記號，以show出此資料是讀取PC2內部資料進行作業。


操作方式及作業內容


上述第2.5項之作業規範及操作功能概述畫面乃一簡述性質，中鋼將對得標廠商做詳細說明。


本系統硬體及軟體需求


雖然本公司於此對於主要硬體設備及使用軟體有所規定，但是得標廠商之首要任務乃在於建立本系統並使之正常運作，因此得標廠商不得以規範未列配屬零件或相關配件推卸建立本系統之責任。


主要硬體設備項目及數量：


字模機 				2部


字模板油漆滾印器			4台


PC工作站				2部


印表機 				2部


電腦桌(PC、印表機成一組)		2台


字模機桌				2台


字模機規範


詳如第2.2項。


PC工作站硬、軟体規範


A. CPU


Intel pentium 133mhz(含)以上


B. 擴充槽


1. 須有32-bit EISA Bus，3個以上(含)。


2. 須有32-bit PCI Bus，4個以上(含)，其中須有一個與EISA共用。


C. 記憶体次系統


1. 須有32MB以上(含)DRAM，並可擴充至192MB。


2. Cache: 須為256 KB以上(含)，可擴充至512KB。


3. Flash Memory: 128KB ROM BIOS。


D. I/O連接次系統


1. PCI Bus Master IDE界面，可支援四個IDE裝置(Mode 4 Supported)。


2. 串列埠: RS-232c二組。


3. 並列埠: 二組。


4. 須含PS/2鍵盤接頭及PS/2相容滑鼠接頭。


5. F.D.D界面: 可支援兩個以上(含)F.D.D。


6. 16 Bit 乙太網路卡。


7. VGA視窗加速介面卡，解析度800＊600以上，內建2MB RAM以上(含)。


8.CD-ROM:8倍數


E. 輔助記憶体


1. 須具有3.5((1.44MB)軟碟一台。


2. 須具有2GB以上(含)硬碟機一台。


F. 電源供應器


1. 200W交換式電源。


2. 提供AC110/220V，50/60Hz。


G. 作業系統及其他軟体


1. 採用Window 95作業系統。


2. VB4.0版本(應用系統開發，用VB)。


H. 須符合下列安規


1. UL、FCC。


I. 彩色顯示器


1. 尺寸:17吋以上(含)。


2. 點距:0.27mm。


3. 水平頻率:30∼69KHz。


4. 垂直頻率:50∼160Hz。


5. 視頻頻寬:86MHz。


6. 解析度:為非交錯掃瞄1280＊1024之高解析度。


7. 須符合下列安規:UL、CSA、FCC-B、PTB、TUV。


J. 點矩陣印表機


1. 列印方式:撞擊式點矩陣。


2. 解析度:360＊360DPI以上(含)。


3. 印字頭針數:24針。


4. 印字速度:10cpi中文75cps，英文225cps以上(含)。


5. 每行可印132個英文字或79個中文字。


K. 通訊設備


1. PC1硬体:


(1).Dlink網路卡。


(2).天剛卡。


2. PC1軟体:


(1).Win95。


(2).天剛通訊軟体。


3. PC2硬体:


(1).Dlink。


4. PC2軟体:


(1).Win95。


L. 同軸電纜(如RG-11規格)


1. Conductor construction  :7/0.404 No/mm。


2. Ac voltage with standing  :10.0kv/min。


3. Nominal impedance  :75(3(。


4. Nominal capacitance  :67.3nF/Km。


5. Standard attenuation 100mhz  :76dB/Km。


M. 所有本案相關的軟體均需有合法的使用版權。


中鋼應負責部份


提供獨立而穩定之電源，電壓為110VAC，60Hz，單相，電壓變動率為+/- 10﹪，廠商應自行尋找合適之電力轉換設備。


提供系統在現場測試時所需之公用設施(電)。


提供配置現場網路管線之配管及拉線人力，但不包括各個工作站及網路連接所需之網路線材及其他相關配件。


廠商應負責部份


除上述第4項(中鋼應負責部份)外，廠商需提供本系統所有軟/硬体設備並負責安裝、施工，各項設備均需符合工業標準規格且需滿足上述第2項(自動厚板標記字模機工程案之功能需求)所列之功能需求。


預估配置現場網路之ethernet網路線材長約500公尺，RS-232 cable 30m，均需由廠商提供。


工作時間表


本系統所有設備自廠商得標(簽約)至試車完成(驗收)之期限為五個月，若超過期限，廠商應無條件接受本公司之延誤罰款。


廠商應於簽約後十五天內提出工作時間表，說明系統設計、交貨、安裝、試車…等各階段工作所需的時間以利中鋼配合，惟安裝、施工時不得影嚮正常生產。


文件與圖件


廠商於得標後壹個月內應提出施工建議書(proposal)供中鋼審規之用。


中鋼應於收到廠商之建議書後兩週內提出審查意見，或以書面說明需要延遲之事由，以利廠商之工作安排，否則該項文件即視同業經中鋼認可，廠商並可進行後續之工作，唯中鋼之認可並不解除廠商應負之責任。經中鋼審核時，若有要求任何屬於原設計範圍內之修改工作，廠商應即照辦，並不得藉故要求延期或增加費用。


廠商應負責解釋施工期間設計圖發生之疑義並修正及補充圖樣且不得要求額外費用。


文、圖件，均需有適當之標題、圖號、工程名稱和中鋼之編號。


於驗收前廠商應提供中鋼三套完整之文件與圖件，其內容至少須包含下列項目，且所有文字說明應為中文或英文：


系統內各設備之原廠規範型錄、使用說明書及相關軟體之drivers、utilities、libraries。


安裝及測試報告。


系統之操作手冊。


系統之維護手冊，內含硬体詳細規範及軟体程式。


建議備品二年存量表。


消耗品厚紙板卷一年存量及其單項價格。


如需特殊白油漆亦列出其單項價格。


上述文件與圖件廠商需在設備驗收前送交中鋼。


交貨、安裝、試車和驗收


試車時廠商應提供必要之資料予中鋼配合試車人員，並答覆技術咨詢。


除依本規範製作外，廠商於試車進行中若發現原設計有誤或有必要欲作任何修改時，均應通知中鋼，經認可後始可進行修改。


中鋼雖派員配合上述之安裝與試車工作，但廠商不得藉此推卸按照契約規定之責任。


廠商基於過去規劃之經驗，應自備試車時需用之備品，以避免工程完成日期延後，此試車備品於試車完畢後，歸廠商所有。


PC、印表機驗收合格標準為於現場之正常工作環境中連續測試三十天未發生軟硬體故障、當機、功能失常或資訊錯誤。


字模機驗收合格標準為於現場之正常工作環境中，以範例附件一、二、三所示打出字模板，測試三十天未發生硬體故障、當機、功能失常或資料錯誤等。


付款方式


軟、硬體設備經安裝、測試並按第8項之驗收合格標準達成後，支付100%價款。


廠商配合中鋼試車期間，如係其他設備或操作因素而導致無法順利進行試車驗收，以致有所延遲情況時，雖非廠商所供應設備之問題，廠商亦不得藉此理由而要求中鋼付款。


性能、品質保証及訓練


廠商應保証其所規劃及設計之系統設備，是屬於現代化及最新技術並符合規範所要求。


廠商應保証其所規劃設計提供系統設備之各項工程，於保固期限內其效果及使用操作，均符合中鋼之規範中功能要求，如未符合，廠商應免費負責必要之設計修正，其原因可歸責於廠商導致中鋼受到損害時，廠商應賠償中鋼因此所受之損失。


廠商應提供完成驗收後一年內之on-site軟/硬体免費保固服務。


廠商需負責免費提供一完整的訓練課程，使中鋼有關人員能熟悉該系統之操作及故障維修…等，時數至少為3人×8小時。
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