卸料车自动定位控制系统
系统工况
本文档是芜瑚新兴铸管转炉筒仓顶部移动式布料自动控制和信息化管理（简称：布料系统）的技术方案。该方案适用但不限于以下工艺现场。
布料小车：1台 两侧下料 
走行距离：约150米
筒仓数：2排*20个(约)
下料方式：固定点下料
轨道布局：单条轨道
[bookmark: _Toc476233739][bookmark: _Toc523838518]系统目的
· 提升企业生产的自动化和信息化程度。
· 保证上料过程的准确性，提升产品质量。
· 减少工作内容，降低工作强度，减人减岗。
· 降低管理成本，提高企业的经济效益。
硬件设计
为实现布料小车的自动控制，需在现场添加实时位置检测系统：
1. 通过在布料小车走行轨道旁边安装一套定位设备，和在车上安装感应设备，检测布料小车的绝对位置，精准度高(5mm)，且稳定可靠。
2. 配套相应安全联锁

软件设计
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系统软件组成可细分为三个部分：
1、 车上PLC程序。完成小车基础数据的采集，包括小车故障信息、走行反馈、以及和车辆有关联的设备（阀门、自动润滑、车载除尘器等）同时与车上通信器配合完成与地面柜实现通信。另外车上PLC程序作为小车走行的直接执行端，会对与地面通信故障、走行过程的异常第一时间进行检测和处理。

2、 检测系统需要和现有控制系统相对接，基于现有HMI控制系统进行改进，设计单位只需负责与车辆控制相关的PLC程序和人机交互程序，其余部分由业主单位负责。

系统总结
布料系统要自动化控制最重要的因素有五点：
1.生产安全。
· 启动设备之前通过声光报警器预警，同时对设备的启停设定延时。
· 使用冒仓检测开关，作为料位仪高料位检测的冗余手段，防止冒仓。
· 使用小车走行限位，作为编码电缆定位的冗余手段，防止碰撞。
· 使用堵料检测开关，检测溜槽堵料。
2．小车位置检测准确。
[bookmark: _GoBack]定位设备的无线位置感应技术，可精准检测小车2mm分辨率的连续位置信息。且定位设备具有阻燃、耐老化、耐寒、耐高温特性，不怕雨水、耐酸碱腐蚀等特点，尤其可防二氧化硫、阳光紫外线，可长期在-40℃-+100℃环境下工作。
3．车上与地面通信稳定。
车上与地面采用感应无线通信技术，感应无线通信技术是一种介于有线和无线之间的新型通信技术，既避免了无限通信的抗干扰能力弱和有限通信拖缆的繁杂，同时抗干扰能力强，通信误码率小于10-7次方。
4．其他工序连锁。
	要实现布料系统的全自动(现场和中控均无人)必须保证本系统能与DCS输送带系统和上一级工序取料系统实现信息共享。


