FAS系统涂装工艺接口

硬件

需求配置：每套PLC配置1个CP模块，用于网络隔离；

AVI站点配置RFID读写头（详见AVI站点需求清单）；

接口

每套PLC预留专用以太网接口与PLC系统之间通过以太网通讯，独立RJ45接口，通讯协议采用TCP/IP，FAS系统与PLC程序的DB数据块内数据进行交互，主要包含过点信息、状态信息、故障信息、车辆占位信号、工艺需求的工艺参数信息及路由调度相关信息等，主要DB程序数据框架结构要求如下：
1.1 设备层级命名规则
设备列表的定义了工厂级以及所有设备的层级分布和从属关系，PLC需要根据实际情况按参考模板要求提供信息，各列的说明如下：
工艺段=L（等号是级别的标识符）：该字段定义了此DB块的数据归宿（工艺段/线体），如该DB里面的数据是来自内饰，那么这里填入内饰代号”=TL1”。
区域/工位++S：该字段定义了此DB块的数据归宿（区域/工位），如该DB里面的数据是来自内饰区域1，那么这里填入区域/工位代号”++Zone1”。
设备+M：该字段定义了此DB块的数据归宿（设备），如该DB里面的数据是来自内饰区域1设备2，那么这里填入设备代号代号”+EP02”。
组件-C：该字段定义了此DB块的数据归宿（组件），如该DB里面的数据是来自内饰区域1设备2组件3，那么这里填入组件代号”-C3”。
1.2 符号命名要求
根据Eplan或者相关电气标准命名规则（需保证设备命名的唯一性即可），确保针对同一个设备或者工位以及工艺段线体命名要一致且唯一。
IP Address：PLC的IP地址
PLC Name：PLC名称
DB Number：PLC需要确保FAS接口的DB编号（如：DB3300～DB3999）和已有编号不冲突且每个DB数据区中必须留有至少20%的空余存储空间用于将来的扩展。
1.3 DB块的编号范围规定，如表1。

表1  DB块划分

	工艺段（PLC主控柜）
	DB 3300

	区域/工位Station
	DB 3301-3400

	设备Equipment
	DB 3401-3599


1.4 PMC数据分类
PMC数据规定了PLC需要提供的数据内容，内容大致分为以下几类，如表2：
表2  PMC数据分类

	接口模板编号
	信息类别
	接口数据表名称

	接口模板1
	1.生产信息类
2.设备状态类
3.报警消息类
	DB3300-3599

	接口模板2
	过程工艺参数和能源信息类：
工艺参数：（DB3600-DB3619）
能源数据：（DB3620-DB3649）
	DB3600-3649

	接口模板3
	5.数据下发类
	DB3650-3699


生产信息数据
生产信息接口包含了工艺段、区域/工位、设备的运行状态（手自动、运行、故障、空闲、堵塞等）和生产信息（产品流水号、唯一识别码、生产计数、循环时间、缓存量等），数据结构见表3；
表3  生产信息数据

	代号
	变量名称
	数据类型
	偏移量
	初始值
	注释

	生产信息类
	AreaCode
	String[8]
	0
	=UB'
	工段代码

	
	StationCode
	String[10]
	10
	
	工位/区域代码

	
	EquipmentCode
	String[20]
	22
	
	设备名称代码

	
	CarType
	String[8]
	44
	
	车型

	
	Identify
	String[17]
	54
	
	唯一识别码（VIN，流水号，车型）

	
	EventCapacity
	Int
	74
	1024
	事件容量

	
	Spare
	Array[1..2] of String[10]
	76
	
	字符串备用

	
	Spare[1]
	String[10]
	76
	
	字符串备用

	
	Spare[2]
	String[10]
	88
	
	字符串备用

	
	Buffer
	Array[1..3] of Int
	100
	
	缓存

	
	Buffer[1]
	Int
	100
	0
	缓存

	
	Buffer[2]
	Int
	102
	0
	缓存

	
	Buffer[3]
	Int
	104
	0
	缓存

	
	ProductionInfo
	Struct
	106
	
	生产信息

	
	Count
	Int
	106
	0
	生产计数

	
	CycleTime
	Int
	108
	0
	循环时间

	
	CycleStart
	Bool
	110.0
	FALSE
	循环开始标志位（记录数据）

	
	CycleEnd
	Bool
	110.1
	FALSE
	循环结束标志位（上传数据）

	
	GoodPart
	Bool
	110.2
	FALSE
	良件

	
	BadPart
	Bool
	110.3
	FALSE
	坏件

	
	Spare
	Array[1..4] of Word
	112
	
	生产信息备用字

	
	Spare[1]
	Word
	112
	16#0
	生产信息备用字

	
	Spare[2]
	Word
	114
	16#0
	生产信息备用字

	
	Spare[3]
	Word
	116
	16#0
	生产信息备用字

	
	Spare[4]
	Word
	118
	16#0
	生产信息备用字


设备状态数据
该类包含了设备在非正常运行过程中的一系列状态归类汇总集合主要用于SCADA显示，主要内容包括设备状态、故障、人工干预、质量呼叫、缺料等，包含表4数据。
表4  设备状态数据

	代号
	变量名称
	数据类型
	偏移量
	初始值
	注释

	设备状态类
	EquipSta
	Struct
	120
	　
	设备状态

	
	Fault
	Bool
	120.0
	FALSE
	故障

	
	Manual intervention
	Bool
	120.1
	FALSE
	人工干预

	
	Check
	Bool
	120.2
	FALSE
	计划验证

	
	QualityAlert
	Bool
	120.3
	FALSE
	质量呼叫停线

	
	NoMaterial
	Bool
	120.4
	FALSE
	缺料

	
	LeaderCall
	Bool
	120.5
	FALSE
	班组长呼叫停线

	
	MaintenanceCall
	Bool
	120.6
	FALSE
	保全呼叫停线

	
	TipChange
	Bool
	120.7
	FALSE
	更换电极帽

	
	ToolChange
	Bool
	121.0
	FALSE
	更换模具

	
	Starved
	Bool
	121.1
	FALSE
	空闲

	
	Blocked
	Bool
	121.2
	FALSE
	堵塞

	
	OutofAuto
	Bool
	121.3
	FALSE
	手动

	
	Production Stop
	Bool
	121.4
	FALSE
	生产停止

	
	Production
	Bool
	121.5
	FALSE
	生产

	
	Residul
	Bool
	121.6
	FALSE
	休息

	
	Spare
	Array[0..32] of Bool
	122
	　
	状态位预留×32

	
	Spare[0]
	Bool
	122.0
	FALSE
	状态位预留×32

	
	Spare[1]
	Bool
	122.1
	FALSE
	状态位预留×32

	
	TeamLeaderAlert
	Bool
	128.0
	FALSE
	呼叫

	
	Bypass
	Bool
	128.1
	FALSE
	旁路

	
	Alarm
	Bool
	128.2
	FALSE
	报警

	
	
	
	
	
	


报警消息数据
报警消息接口包含了自动化系统的所有报警消息； 

该部分采集设备的报警信息，通过S7-1500系列PLC的Program_Alarm功能块触发。
A.消息语法三元素
当有报警消息触发的时候可以根据统一的、规范的设备符号来定位到具体的区域，进而让维护人员能第一时间找到故障源，大大简化和提升维护效率。
a.路径
按照设备列表里面的规定，分层填入设备符号，如
“=TL1++ZNE01+PZR01-DMC01”表示TL1线体ZNE01区域PZR01设备下的DMC01组件
b.描述
按照设备的具体故障进行简明扼要的说明，如
变频器故障，限位开关故障，超行程……
c.优先级
按照设备状态等级里面的规定把设备报警和警告进行分级，如
当前事件是因为缺料导致了生产停止，那么此消息等级就是9
当有高低优先级同时发生的时候，以最高优先级（1）为准，元素间以“;”作为分隔符。
d.优先级划分
故障分为停线和非停线这两种情况，分别用以下优先级加以区分显示：
设备报警类等级（引起停线）参照表5。
表5  设备报警等级

	英文
	中文
	等级
	含义

	Fault
	故障
	1
	设备故障导致的停线

	EMERGENCY
	紧急
	2
	由人触发的紧急停线

	TIP CHANGE
	更换焊头
	3
	主动维护焊机设备，替换焊条等消耗品

	TOOL CHANGE
	模具更换
	4
	由于更换模具或者工装等情况导致的停线

	CHECK & CONTINGENCY
	计划验证
	5
	计划与实际生产不符导致的停线（零件与计划不符，没有订单）

	STARVED
	空载
	6
	没有部件进入第一个工位导致的停线

	BLOCKED
	满载
	7
	部件无法进入到下一个工位导致的停线

	END OF TRAVEL
	超行程
	8
	线边工具超出行程开关指定范围，与线体互锁导致停线

	NO MATERIAL
	缺料
	9
	由于缺料导致的停线

	QUALITY ALERT
	质量报警
	10
	由于质量按钮或拉绳导致的停线

	AM EVENT
	AM维护
	11
	自主维护导致的停线

	PM EVENT
	PM维护
	12
	计划维护导致的停线

	OUT OF AUTO
	手动
	13
	手动状态

	PRODUCTION STOP
	停止生产
	14
	操作工按下停止生产按钮

	PRODUCTION
	生产
	15
	没有以上情况的状态

	RESIDUAL
	休息
	16
	中停、吃饭、会议


警告状态等级（不停线），参照表6。
表6  警告状态等级

	英文
	中文
	等级
	含义

	ANDON ALERT
	ANDON呼叫
	20
	ANDON 呼叫（班组长、质量、保全、物料）

	BYPASS
	旁通
	21
	　

	TIME OUT
	超时
	22
	设备超时

	LOW MATERIAL
	原料值低
	23
	原材料低于警戒值

	WARNING
	警告
	24
	　


e.报警/警告消息示意
=TL1++MAIN+HSA01-QFL02;ZNE02 ++ILA01/空开故障;1
=TL1++ZNE01+EMF01-SB_01;EMF01 EMERGENCY/急停故障;2
=TL1++ZNE01+XGA01-SC_01;Safetydoor Fault/安全门故障;2
=ADD++ZNE03;拉绳开关1急停故障（06L-08L工位）;2
=TL1++ZNE01+PTZ01-SA_01;No Cycle TLart/未启动自动循环;15
=TL1++ZNE01+PTZ01-SA_01;Out of Auto/手动模式;16
=ADD++ZNE03;Quality alert/OT屏工位暂停;11
=ADD++ZNE03;PM SCHEDULED MAINTENANCE ZONE TL090-110;13
=ADD++ZNE03;AM NOT SCHEDULED MAINTENANCE ZONE TL090-110;14

过程工艺参数数据
过程工艺参数接口包含了过程工艺参数类信息，比如工艺段、区域、工位、设备的生产过程参数，比如工艺参数、加注数据、检测数据、拧紧数据，温度，压力数据，水电气能源数据等。
直接写入数据
数据写入接口即FAS向PLC写入的相关生产指导信息，比如班次，休息，清除，放行等，参考表7。
表7  生产指导信息

	代号
	变量名称
	数据类型
	偏移量
	初始值
	注释
	备注

	　
	Static
	　
	　
	　
	　
	　

	　
	Shift1
	Bool
	0.0
	FALSE
	班次1
	　

	　
	Shift2
	Bool
	0.1
	FALSE
	班次2
	　

	　
	Shift3
	Bool
	0.2
	FALSE
	班次3
	　

	　
	Rest
	Bool
	0.3
	FALSE
	休息
	　

	　
	Clean1
	Bool
	0.4
	FALSE
	清零1
	　

	　
	Clean2
	Bool
	0.5
	FALSE
	清零2
	　

	　
	Clean3
	Bool
	0.6
	FALSE
	清零3
	　

	　
	Spare
	Bool
	0.7
	FALSE
	　
	　

	　
	Reserved
	Array[1..100] of Int
	2
	　
	预留
	　


1.5 Andon数据 

Andon系统DB块用来采集PLC的Andon呼叫信号，Andon上位系统从DB块读取相应工位和相应岗位的Andon信号，通过上位的逻辑判断实现停线，并记录Andon停线时间等相关内容。同时将Andon呼叫信号显示在Andon屏幕上。
Andon DB的划分遵循一线一DB的原则，即每条线的Andon信号用一个单独的DB块来存储，FAS系统给PLC预留的DB块编号从DB4000开始到DB4019，共20个DB供PLC使用，PLC需要从DB4000开始按线体顺序依次使用（示例：Trim1占用DB4000，Trim2占用DB4001，Chassis1 占用DB4003依次类推。）PLC需要提供列表来反映PLC线体名称和DB编号之间的对应关系，即展示哪条线Andon信号是存放在哪个DB里。
DB块划分示意（以下仅为示例，具体按PLC现场Andon信号和线体划分），如表8。
表8  Andon DB块划分

	生产线名称
	工位名称
	工位数量
	DB块编号

	Trim1
	TL-1
	20（指每条线工位数量）
	DB4000

	
	
	
	

	Trim2
	　
	　
	DB4001

	
	　
	　
	

	Chassis1
	　
	　
	DB4002

	
	　
	　
	


1.5.1 Andon_DB结构
为便于FAS系统对Andon信号进行采集，归档，分析。现针对Andon系统DB块的结构进行约定，PLC需要按照本DB块的结构，将现场Andon信号通过一定的逻辑处理映射到FAS DB当中。
前序已经约定每条线体的Andon信号需要存储在一个单独的DB块中，每条线体又分为若干个工位，每个工位又分若干个岗位。因此DB块的划分也遵循此原则进行划分。多数情况下，每个工位分左右两个岗位，分别对应DB块中，Station下面的Workplace1和Workplace2.因此，针对第一个工位左边的Andon按钮信号应该放在DB4000中的Station1，Workplace1当中。右边岗位放在Workplace2当中，依次类推。（备注：每条线的DB块需要按50个Station预留，每个Station需要预留10个Workplace，每个Workplace用一个Word的16个Bit来存储AndonButton信号），参考表9。
表9  Andon DB块结构

	编号
	名称
	数据类型
	偏移地址
	注释

	1
	Andon
	Andon Call
	
	　

	2
	iStation
	Array[1..50] of Struct
	
	　

	3
	iStation[1]
	Struct
	
	工位结构变量

	4
	WorkPlace
	Array[1..6] of Struct
	
	岗位结构变量

	5
	WorkPlace[1]
	Struct
	
	左岗位

	6
	Calls
	Word
	
	呼叫输入

	7
	WorkPlace[2]
	Struct
	
	右岗位

	8
	Calls
	Word
	
	呼叫输入

	9
	WorkPlace[3]
	Struct
	
	备用

	10
	WorkPlace[4]
	Struct
	
	备用

	11
	WorkPlace[5]
	Struct
	
	备用

	12
	WorkPlace[6]
	Struct
	
	备用


1.5.2 Andon_Word含义
Andon系统每个工位左右两边都有输入信号，比如第一工位左边岗位有两个或者四个输入信号分别对应I0.0为班组长呼叫，需要写入到DB4000.DBX0.0，保全呼叫写入到DB4000.DBX0.1，质量呼叫写入到DB4000.DBX0.2，物流呼叫对应DB4000.DBX0.3，线边急停对应DB4000.DBX0.4，当前工位的这个Word的其他Bit是备用，参考表10。
表10  Andon Word含义
	工位名称
	岗位名称
	DB地址
	注释

	iStation1
	Workplace1
	DB_XXXX.DBX0.0
	班组长呼叫

	　
	　
	DB_XXXX.DBX0.1
	保全呼叫

	　
	　
	DB_XXXX.DBX0.2
	质量呼叫

	　
	　
	DB_XXXX.DBX0.3
	物流呼叫

	　
	　
	DB_XXXX.DBX0.4
	线边拉绳急停

	　
	　
	DB_XXXX.DBX0.5
	备用

	　
	　
	DB_XXXX.DBX0.6
	备用


1.5.3 Andon 呼叫停线
PLC不仅需要提供现场拉绳或按钮输入信号映射，还需要根据不同设定条件进行判断并发送给Andon输出的停线报警信号。主要有两种停线报警信号：一是Stop_Go模式下，呼叫触发之后，在工位停留超时的呼叫报警停线输出。二是在连续的有编码器的线体，由于呼叫触发后，到工位结束距离时超限停线输出。因此需要针对现场输入信号和反馈的停线信号分别处理，存放在FAS DB区域， FAS 采集DB里反馈的信号，参考表11。
表11  Andon 报警DB区域划分
	编号
	名称
	数据类型
	偏移地址
	注释

	1
	Andon
	Andon Call
	
	　

	2
	iStation
	Array[1..50] of Struct
	
	　输入

	3
	oStation
	Array[1..50] of Struct
	
	　输出

	4
	oStation[1]
	Struct
	
	工位结构变量

	5
	WorkPlace
	Array[1..6] of Struct
	
	岗位结构变量

	6
	WorkPlace[1]
	Struct
	
	岗位结构变量

	7
	CallFeedback
	Word
	
	左呼叫输出

	8
	WorkPlace[2]
	Struct
	
	岗位结构变量

	9
	CallFeedback
	Word
	
	右呼叫输出

	10
	WorkPlace[3]
	Struct
	
	备用

	11
	WorkPlace[4]
	Struct
	
	备用

	12
	WorkPlace[5]
	Struct
	
	备用

	13
	WorkPlace[6]
	Struct
	
	备用

	14
	oStation[2]
	Struct
	
	　


PLC Andon输出的停线报警信号存放在每个线体Andon DB的oStation结构变量中（前序已经讲述了现场Andon信号需要映射到每个线体FAS DB当中的iStation结构变量中），Ostation对应 Istation Bit的逻辑输出，参考表12。
表12  Andon oStation状态字定义

	工位名称
	岗位名称
	DB地址
	注释

	oStation1
	Workplace1
	DB_XXXX.DBX0.0
	班组长呼叫停线输出

	　
	　
	DB_XXXX.DBX0.1
	保全呼叫停线输出

	　
	　
	DB_XXXX.DBX0.2
	质量呼叫停线输出

	　
	　
	DB_XXXX.DBX0.3
	物流呼叫停线输出

	　
	　
	DB_XXXX.DBX0.4
	备用

	　
	　
	DB_XXXX.DBX0.5
	备用

	　
	　
	DB_XXXX.DBX1.7
	备用


1.6 AVI数据

AVI车辆跟踪通过现场站点的PLC读取载码体RFID信息与服务器交互，实时跟踪车辆，指导现场生产。
站点的AVI在读取到RFID信息之后与FAS系统交互信号，实现逻辑上的数据交互流程，其中包括下达订单队列，下达车型信息和上传车辆过点信息；
 AVI DB划分，参考表13。
表13  AVI DB划分

	AVI逻辑信号和服务器交互DB块划分
	　
	AVI队列DB块划分

	线体名称如：UnderBody
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
	站点编号
	DB地址
	
	线体名称
	线体编号
	DB地址

	
	AVIStation1
	DB3050
	
	需供应商填写
	Line1
	DB3250

	
	AVIStation2
	DB3051
	
	如UnderBody
	Line2
	DB3251

	
	AVIStation3
	DB3052
	
	　
	Line3
	DB3252

	
	AVIStation4
	DB3053
	
	　
	Line4
	DB3253

	
	AVIStation5
	DB3054
	
	　
	Line5
	DB3254

	
	AVIStation6
	DB3055
	
	　
	Line6
	DB3255

	
	AVIStation7
	DB3056
	
	　
	Line7
	DB3256

	
	AVIStation8
	DB3057
	
	　
	Line8
	DB3257

	
	AVIStation9
	DB3058
	
	　
	Line9
	DB3258

	
	AVIStation10
	DB3059
	
	　
	Line10
	DB3259

	
	AVIStation11
	DB3060
	
	　
	Line11
	DB3260

	
	AVIStation12
	DB3061
	
	　
	Line12
	DB3261

	
	AVIStation13
	DB3062
	
	　
	Line13
	DB3262

	
	AVIStation14
	DB3063
	
	　
	Line14
	DB3263

	
	AVIStation15
	DB3064
	
	　
	Line15
	DB3264

	
	AVIStation16
	DB3065
	
	　
	Line16
	DB3265

	
	AVIStation17
	DB3066
	
	　
	Line17
	DB3266

	
	AVIStation18
	DB3067
	
	　
	Line18
	DB3267

	
	AVIStation19
	DB3068
	
	　
	Line19
	DB3268

	
	AVIStation20
	DB3069
	
	　
	Line20
	DB3269


1.6.1 AVI逻辑（站点）交互信号，参考表14。

表14  AVI逻辑和FAS交互信号

	编号
	名称
	数据类型
	偏移量
	注释

	1
	Logger
	Struct
	0
	过点记录结构体

	2
	Read
	Struct
	0
	上传结构体

	3
	ReqCt
	Int
	0
	过点请求次数

	4
	OutOrIn
	Int
	2
	AVI站点记录移入移出（0正常过点/1入/2出）是否关联机运链物理动作再做讨论

	5
	BodyNo
	String[6]
	4
	车身号

	6
	Spare
	Array[1..18] of Byte
	12
	备用

	7
	Write
	Struct
	30
	反馈结构体

	8
	FedCt
	Int
	30
	过点反馈次数

	9
	Spare
	Array[1..28] of Byte
	32
	备用

	10
	VehicleInfo
	Struct
	60
	车辆信息结构体

	11
	Read
	Struct
	60
	上传结构体

	12
	ReqCt
	Int
	60
	请求次数

	13
	BodyNo
	String[6]
	62
	车身号

	14
	Spare
	Array[1..20] of Byte
	70
	备用

	15
	Write
	Struct
	90
	反馈结构体

	16
	FedCt
	Int
	90
	反馈次数

	17
	Result
	Int
	92
	反馈结果

	18
	VIN
	String[17]
	94
	VIN码

	19
	CarType
	String[4]
	114
	车型

	20
	Color1
	String[4]
	120
	面漆色

	21
	Color2
	String[4]
	126
	罩光色

	22
	SequenceNo
	String[4]
	132
	流水号

	23
	Spare
	Array[1..62] of Byte
	138
	备用

	24
	Skid
	Struct
	200
	滑撬属性

	25
	Number
	Int
	200
	序号

	26
	UsedCount
	Int
	202
	使用次数

	27
	Model
	Int
	204
	类型

	28
	OnlineTime
	Date_And_Time
	206
	上线时间


1.6.2过点记录信息采集部分：
当车辆到达时，PLC读取RFID信息，得到车身号BodyNo放在 VehicleInfo.Read.BodyNo ,然后将VehicleInfo.Read.ReqCt加1，上位检测到VehicleInfo.Read.ReqCt加1后触发反馈VehicleInfo.Write.VIN等（Result、CarType、Color1、Color2、SequenceNo，没有的或是不需要的则为空）车辆信息，同时将VehicleInfo.Write.VIN.FedCt加1，告之PLC上位已下发车辆信息。PLC拿到信息成功之后开始向上位请求记录当前车辆的过点信息，Logger.Read.ReqCt加1，同时上传Logger.Read.BodyNo车身号，如果有移入或移出操作也在这时上传。上位记录过点信息之后将Logger.Read.ReqCt加1。这样就完成了过点记录，实现了上位与PLC逻辑交互的过程。其中交互过程中的VehicleInfo.Write.VIN.FedCt、VehicleInfo.Read.ReqCt、VehicleInfo.Read.ReqCt、Logger.Read.ReqCt均为整数，当大于9999的时候又重新从1开始流程，如图1。
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图1  AVI过点采集（需从上位获取信息）
如果不需要从上位获取车辆信息，在交互过程中省去请求车辆信息步骤，直接申请过点记录，流程如图2。
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图2  AVI过点采集（不需要从上位获取信息）
用于滑撬上下线站点,对滑撬的使用进行了追踪和使用次数计数，便于平常的管理。读取滑撬上TAG或者扫码得到滑撬信息，如上所示Skid结构体中包含了滑撬的序号，滑撬的使用次数（过指定的站点后便加1），滑撬的类型，滑撬第一次使用上线时间。
1.6.3 AVI队列信息
当车辆经过AVI站点后需要对站点所在线体上的车辆追踪队列。走停式的线体需要通过工位占位信号来触发队列的移动。连续式线体若有编码器还需要传递工位距离。队列信息包含车身号、车型、流水号、内饰色、外装色、车辆实时距离、工位号。没有的或者不需要显示的即为空，参考表15。
表15  AVI队列信息

	编号
	名称
	数据类型
	偏移量
	注释

	1
	Station
	Array[1..50] of Struct
	0
	站点数组

	2
	Station[1]
	Struct
	0
	工位结构体

	3
	BodyNo
	String[6]
	0
	车身号

	4
	CarType
	String[4]
	8
	车型

	5
	SequenceNo
	String[4]
	14
	流水号

	6
	Color1
	String[4]
	20
	颜色1

	7
	Color2
	String[4]
	26
	颜色2

	8
	Distance
	DInt
	32
	工位距离

	9
	StationNo
	Int
	36
	工位号

	10
	Spare
	Array[1..12] of Byte
	38
	备用

	11
	Station[2]
	Struct
	50
	　

	12
	Station[3]
	Struct
	100
	　

	13
	Station[4]
	Struct
	150
	　

	14
	Station[5]
	Struct
	200
	　

	15
	Station[6]
	Struct
	250
	　


三、FAS系统与机运强交互点：

	序号
	编号
	是否关键AVI站点
	工序位置
	功能描述
	设备配置
	用途及备注

	1
	AVI_601
	是
	焊涂转接A
	焊装结束点
	RFID读写器、操作屏、扫码枪
	

	2
	AVI_602
	是
	焊涂转接B
	涂装入口点
	RFID读写器
	

	3
	AVI_607
	是
	热水洗前处理入口
	读取车辆信息，车辆过点统计
	RFID读写器、操作屏、扫码枪
	

	4
	AVI_608
	是
	电泳入口
	读取车辆信息，车辆过点统计
	RFID读写器、操作屏、扫码枪
	

	5
	AVI_611
	是
	电泳排空入口移行机
	读取车辆信息，车辆过点统计，车身调度
	RFID读写器、操作屏、扫码枪
	

	6
	AVI_612
	是
	电泳排空排空区出口移行机
	读取车辆信息，车辆过点统计，车身调度
	RFID读写器、操作屏、扫码枪
	排空区车身跟踪

	7
	AVI_613
	是
	换撬（电泳转面漆）移载机A
	读取车辆信息，车辆过点统计
	RFID读写器、操作屏、扫码枪
	

	8
	AVI_614
	是
	换撬（电泳转面漆）移载机B
	读取车辆信息，车辆过点统计
	RFID读写器
	

	9
	AVI_618
	是
	UBS吊具转接A
	读取车辆信息，车辆过点统计
	RFID读写器、操作屏、扫码枪
	滑撬转吊具

	10
	AVI_619
	是
	UBS吊具转接B
	读取车辆信息，车辆过点统计
	RFID读写器
	

	11
	AVI_620
	是
	UBS吊具转接面漆撬A
	读取车辆信息，车辆过点统计
	RFID读写器、操作屏、扫码枪
	吊具转滑撬

	12
	AVI_621
	是
	UBS吊具转接面漆撬B
	读取车辆信息，车辆过点统计
	RFID读写器
	

	13
	AVI_624
	是
	中涂入口升降机
	读取车辆信息，车辆过点统计
	RFID读写器、操作屏、扫码枪
	中涂线车身跟踪

	14
	AVI_626
	是
	中涂排空入移行机
	读取车辆信息，车辆过点统计，车身调度
	RFID读写器、操作屏、扫码枪
	排空区车身跟踪

	15
	AVI_627
	是
	中涂排空出移行机
	读取车辆信息，车辆过点统计，车身调度
	RFID读写器、操作屏、扫码枪
	

	16
	AVI_631
	是
	离线移行机
	读取车辆信息，车辆过点统计
	RFID读写器、操作屏、扫码枪
	

	17
	AVI_632
	是
	分色区（颜色编组）入
	读取车辆信息，车辆过点统计，车身调度
	RFID读写器、操作屏、扫码枪
	分色区车身跟踪

	18
	AVI_633
	是
	分色区（颜色编组）出
	读取车辆信息，车辆过点统计，车身调度
	RFID读写器、操作屏、扫码枪
	

	19
	AVI_635
	是
	7m面漆排空1
	读取车辆信息，车辆过点统计，车身调度
	RFID读写器、操作屏、扫码枪
	面漆烘干车身跟踪

	20
	AVI_636
	是
	7m面漆排空2
	读取车辆信息，车辆过点统计，车身调度
	RFID读写器、操作屏、扫码枪
	

	21
	AVI_637
	是
	12m面漆排空1
	读取车辆信息，车辆过点统计，车身调度
	RFID读写器、操作屏、扫码枪
	

	22
	AVI_638
	是
	12m面漆排空2
	读取车辆信息，车辆过点统计，车身调度
	RFID读写器、操作屏、扫码枪
	

	23
	AVI_639
	是
	检查精修入口移行机1
	读取车辆信息，车辆过点统计
	RFID读写器、操作屏、扫码枪
	精修车身跟踪

	24
	AVI_642
	是
	精修出口移行机
	读取车辆信息，车辆过点统计
	RFID读写器
	

	25
	AVI_651
	是
	报交入口
	读取车辆信息，车辆过点统计
	RFID读写器、操作屏、扫码枪
	

	26
	AVI_654
	是
	涂总转接A
	读取车辆信息，车辆过点统计
	RFID读写器
	

	27
	AVI_655
	是
	涂总转接B
	读取车辆信息，车辆过点统计
	RFID读写器
	

	28
	AVI_656
	是
	套色遮蔽入
	读取车辆信息，车辆过点统计
	RFID读写器、操作屏、扫码枪
	套色车身跟踪

	29
	AVI_657
	是
	套色遮蔽出
	读取车辆信息，车辆过点统计，车身调度
	RFID读写器、操作屏、扫码枪
	

	30
	AVI_658
	是
	套色擦净入口升降机
	读取车辆信息，车辆过点统计
	RFID读写器、操作屏、扫码枪
	套色线车身跟踪


四、数据

1 生产统计
	序号
	设备/系统
	数据/信号
	重要度
	采集方式
	数据来源
	备注

	1
	前处理
	产量信息
	A
	自动
	PLC
	　

	
	
	泵循环时间
	A
	自动
	PLC
	　

	
	
	喷淋时间
	A
	自动
	PLC
	　

	
	
	设备开动时间
	A
	自动
	PLC
	　

	2
	电泳
	产量信息
	A
	自动
	PLC
	　

	
	
	泵循环时间
	A
	自动
	PLC
	　

	
	
	喷淋时间
	A
	自动
	PLC
	　

	
	
	设备开动时间
	A
	自动
	PLC
	　

	3
	前处理输送
	产量信息
	A
	自动
	PLC
	　

	
	
	设备开动时间
	A
	自动
	PLC
	　

	
	
	链速
	A
	自动
	PLC
	　

	4
	地面输送
	产量信息
	A
	自动
	PLC
	　

	
	
	设备开动时间
	A
	自动
	PLC
	　

	
	
	滚床占位信号
	A
	自动
	PLC
	　

	5
	纯水
	设备开动时间
	B
	自动
	PLC
	　

	
	
	纯水输出计量（1/2）
	B
	自动
	PLC
	　

	
	
	浓水回用计量
	B
	自动
	PLC
	　

	6
	烘干系统
	设备开动时间
	A
	自动
	PLC
	　

	7
	供胶系统
	供胶计量
	B
	自动
	PLC
	　

	8
	输调漆系统
	流量
	B
	自动
	PLC
	　

	9
	空调系统
	设备开动时间
	A
	自动
	PLC
	　

	10
	送排风系统
	设备开动时间
	A
	自动
	PLC
	　

	11
	底涂机器人
	设备开动时间
	A
	自动
	PLC
	　

	
	
	产量统计
	A
	自动
	PLC
	　

	
	
	用胶计量
	A
	自动
	PLC
	　

	12
	喷涂机器人
	设备开动时间
	A
	自动
	PLC
	　

	
	
	产量统计
	A
	自动
	PLC
	　

	
	
	油漆计量
	A
	自动
	PLC
	　

	13
	AVI系统
	过点信息
	A
	自动
	PLC/server
	　

	
	
	占位信息
	
	
	
	


2 设备数据
	序号
	设备/系统
	数据/信号
	重要度
	检测方法
	数据来源
	备注

	1
	前处理
	手自动模式
	A
	自动
	PLC
	　

	
	
	系统运行
	A
	自动
	PLC
	　

	
	
	系统故障
	A
	自动
	PLC
	　

	
	
	系统急停
	A
	自动
	PLC
	　

	
	
	正常停机
	A
	自动
	PLC
	　

	
	
	故障停机
	A
	自动
	PLC
	　

	
	
	从站区域故障
	A
	自动
	PLC
	　

	
	
	从站区域急停
	A
	自动
	PLC
	　

	
	
	运行状态(泵运行)
	B
	自动
	PLC
	　

	
	
	运行状态(排风机运行)
	B
	自动
	PLC
	　

	
	
	运行状态(阀打开状态)
	B
	自动
	PLC
	　

	
	
	报警信号(跳闸)
	C
	自动
	PLC
	　

	
	
	报警信号(维修开关断开)
	C
	自动
	PLC
	　

	
	
	报警信号(变频器故障)
	C
	自动
	PLC
	　

	
	
	报警信号(断路器故障)
	C
	自动
	PLC
	　

	
	
	报警信号(水压报警)
	C
	自动
	PLC
	　

	
	
	报警信号(安全保护)
	C
	自动
	PLC
	　

	
	
	报警信号(通讯故障)
	C
	自动
	PLC
	　

	
	
	报警信号(操作异常)
	C
	自动
	PLC
	　

	2
	电泳
	手自动模式
	A
	自动
	PLC
	　

	
	
	系统运行
	A
	自动
	PLC
	　

	
	
	系统故障
	A
	自动
	PLC
	　

	
	
	系统急停
	A
	自动
	PLC
	　

	
	
	正常停机
	A
	自动
	PLC
	　

	
	
	故障停机
	A
	自动
	PLC
	　

	
	
	从站区域故障
	A
	自动
	PLC
	　

	
	
	从站区域急停
	A
	自动
	PLC
	　

	
	
	运行状态(泵运行)
	B
	自动
	PLC
	　

	
	
	运行状态(排风机运行)
	B
	自动
	PLC
	　

	
	
	运行状态(阀打开状态)
	B
	自动
	PLC
	　

	
	
	报警信号(维修开关断开)
	C
	自动
	PLC
	　

	
	
	报警信号(变频器故障)
	C
	自动
	PLC
	　

	
	
	报警信号(断路器故障)
	C
	自动
	PLC
	　

	
	
	报警信号(水压报警)
	C
	自动
	PLC
	　

	
	
	报警信号(安全保护)
	C
	自动
	PLC
	　

	
	
	报警信号(通讯故障)
	C
	自动
	PLC
	　

	
	
	报警信号(操作异常)
	C
	自动
	PLC
	　

	3
	整流电源
	系统模式
	A
	自动
	PLC
	　

	
	
	系统运行
	A
	自动
	PLC
	　

	
	
	系统故障
	A
	自动
	PLC
	　

	
	
	系统急停
	A
	自动
	PLC
	　

	
	
	运行状态(变压器)
	B
	自动
	PLC
	　

	
	
	运行状态(信号联锁)
	B
	自动
	PLC
	　

	
	
	报警信号(维修开关断开)
	C
	自动
	PLC
	　

	
	
	报警信号(低压故障)
	C
	自动
	PLC
	　

	
	
	报警信号(电流报警)
	C
	自动
	PLC
	　

	
	
	报警信号(断路器故障)
	C
	自动
	PLC
	　

	
	
	报警信号(安全保护)
	C
	自动
	PLC
	　

	
	
	报警信号(通讯故障)
	C
	自动
	PLC
	　

	
	
	报警信号(操作异常)
	C
	自动
	PLC
	　

	4
	输送系统
	手自动模式
	A
	自动
	PLC
	　

	
	
	系统运行
	A
	自动
	PLC
	　

	
	
	系统故障
	A
	自动
	PLC
	　

	
	
	系统急停
	A
	自动
	PLC
	　

	
	
	工位手动模式（1为手动）
	A
	自动
	PLC
	　

	
	
	工位自动模式（1为自动）
	A
	自动
	PLC
	　

	
	
	工位急停（1为急停）
	A
	自动
	PLC
	　

	
	
	工位区域有故障
	A
	自动
	PLC
	　

	
	
	运行状态(到位开关)
	B
	自动
	PLC
	　

	
	
	运行状态(占位状态)
	B
	自动
	PLC
	　

	
	
	运行状态(电机状态)
	B
	自动
	PLC
	　

	
	
	报警信号(维修开关断开)
	C
	自动
	PLC
	　

	
	
	报警信号(变频器故障)
	C
	自动
	PLC
	　

	
	
	报警信号(断路器故障)
	C
	自动
	PLC
	　

	
	
	报警信号(安全保护)
	C
	自动
	PLC
	　

	
	
	报警信号(通讯故障)
	C
	自动
	PLC
	　

	
	
	报警信号(操作异常)
	C
	自动
	PLC
	　

	5
	纯水
	手自动模式
	A
	自动
	PLC
	　

	
	
	系统运行
	A
	自动
	PLC
	　

	
	
	系统故障
	A
	自动
	PLC
	　

	
	
	系统急停
	A
	自动
	PLC
	　

	
	
	运行状态(泵运行)
	B
	自动
	PLC
	　

	
	
	运行状态(阀打开状态)
	B
	自动
	PLC
	　

	
	
	报警信号(维修开关断开)
	C
	自动
	PLC
	　

	
	
	报警信号(变频器故障)
	C
	自动
	PLC
	　

	
	
	报警信号(断路器故障)
	C
	自动
	PLC
	　

	
	
	报警信号(安全保护)
	C
	自动
	PLC
	　

	
	
	报警信号(通讯故障)
	C
	自动
	PLC
	　

	
	
	报警信号(操作异常)
	C
	自动
	PLC
	　

	
	
	报警信号(液位报警)
	C
	自动
	PLC
	　

	
	
	报警信号(温度报警)
	C
	自动
	PLC
	　

	
	
	报警信号(水质报警)
	C
	自动
	PLC
	　

	
	
	报警信号(流量报警)
	C
	自动
	PLC
	　

	6
	超滤
	手自动模式
	A
	自动
	PLC
	　

	
	
	系统运行
	A
	自动
	PLC
	　

	
	
	系统故障
	A
	自动
	PLC
	　

	
	
	系统急停
	A
	自动
	PLC
	　

	
	
	运行状态(泵运行)
	B
	自动
	PLC
	　

	
	
	运行状态(阀打开状态)
	B
	自动
	PLC
	　

	
	
	报警信号(维修开关断开)
	C
	自动
	PLC
	　

	
	
	报警信号(变频器故障)
	C
	自动
	PLC
	　

	
	
	报警信号(断路器故障)
	C
	自动
	PLC
	　

	
	
	报警信号(安全保护)
	C
	自动
	PLC
	　

	
	
	报警信号(通讯故障)
	C
	自动
	PLC
	　

	
	
	报警信号(操作异常)
	C
	自动
	PLC
	　

	
	
	报警信号(液位报警)
	C
	自动
	PLC
	　

	
	
	报警信号(温度报警)
	C
	自动
	PLC
	　

	
	
	报警信号(浊度报警)
	C
	自动
	PLC
	　

	7
	烘干系统
	手自动模式
	A
	自动
	PLC
	　

	
	
	系统运行
	A
	自动
	PLC
	　

	
	
	系统故障
	A
	自动
	PLC
	　

	
	
	系统急停
	A
	自动
	PLC
	　

	
	
	运行状态(风机运行)
	B
	自动
	PLC
	　

	
	
	运行状态(燃烧炉状态)
	B
	自动
	PLC
	　

	
	
	运行状态(输送链锁)
	B
	自动
	PLC
	　

	
	
	报警信号(维修开关断开)
	C
	自动
	PLC
	　

	
	
	报警信号(变频器故障)
	C
	自动
	PLC
	　

	
	
	报警信号(断路器故障)
	C
	自动
	PLC
	　

	
	
	报警信号(安全保护)
	C
	自动
	PLC
	　

	
	
	报警信号(通讯故障)
	C
	自动
	PLC
	　

	
	
	报警信号(操作异常)
	C
	自动
	PLC
	　

	
	
	报警信号(传感器故障报警)
	C
	自动
	PLC
	　

	
	
	报警信号(温度报警)
	C
	自动
	PLC
	　

	8
	供胶系统
	自动模式
	A
	自动
	PLC
	　

	
	
	系统运行
	A
	自动
	PLC
	　

	
	
	系统故障
	A
	自动
	PLC
	　

	
	
	系统急停
	A
	自动
	PLC
	　

	
	
	运行状态(泵运行)
	B
	自动
	PLC
	　

	
	
	运行状态(电机状态)
	B
	自动
	PLC
	　

	
	
	运行状态(温控)
	B
	自动
	PLC
	　

	
	
	报警信号(维修开关断开)
	C
	自动
	PLC
	　

	
	
	报警信号(变频器故障)
	C
	自动
	PLC
	　

	
	
	报警信号(断路器故障)
	C
	自动
	PLC
	　

	
	
	报警信号(安全保护)
	C
	自动
	PLC
	　

	
	
	报警信号(通讯故障)
	C
	自动
	PLC
	　

	
	
	报警信号(操作异常)
	C
	自动
	PLC
	　

	
	
	报警信号(温度报警)
	C
	自动
	PLC
	　

	
	
	报警信号(液位报警)
	C
	自动
	PLC
	　

	
	
	报警信号(传感器故障报警)
	C
	自动
	PLC
	　

	9
	输调漆系统
	自动模式
	A
	自动
	PLC
	　

	
	
	系统运行
	A
	自动
	PLC
	　

	
	
	系统故障
	A
	自动
	PLC
	　

	
	
	系统急停
	A
	自动
	PLC
	　

	
	
	运行状态(泵运行)
	B
	自动
	PLC
	　

	
	
	运行状态(电机状态)
	B
	自动
	PLC
	　

	
	
	运行状态(温控)
	B
	自动
	PLC
	　

	
	
	报警信号(维修开关断开)
	C
	自动
	PLC
	　

	
	
	报警信号(变频器故障)
	C
	自动
	PLC
	　

	
	
	报警信号(断路器故障)
	C
	自动
	PLC
	　

	
	
	报警信号(安全保护)
	C
	自动
	PLC
	　

	
	
	报警信号(通讯故障)
	C
	自动
	PLC
	　

	
	
	报警信号(操作异常)
	C
	自动
	PLC
	　

	
	
	报警信号(温度报警)
	C
	自动
	PLC
	　

	
	
	报警信号(液位报警)
	C
	自动
	PLC
	　

	
	
	报警信号(传感器故障报警)
	C
	自动
	PLC
	　

	10
	空调系统
	自动模式
	A
	自动
	PLC
	　

	
	
	系统运行
	A
	自动
	PLC
	　

	
	
	系统故障
	A
	自动
	PLC
	　

	
	
	系统急停
	A
	自动
	PLC
	　

	
	
	运行状态(泵运行)
	B
	自动
	PLC
	　

	
	
	运行状态(风机状态)
	B
	自动
	PLC
	　

	
	
	运行状态(燃烧机状态)
	B
	自动
	PLC
	　

	
	
	报警信号(维修开关断开)
	C
	自动
	PLC
	　

	
	
	报警信号(变频器故障)
	C
	自动
	PLC
	　

	
	
	报警信号(断路器故障)
	C
	自动
	PLC
	　

	
	
	报警信号(安全保护)
	C
	自动
	PLC
	　

	
	
	报警信号(通讯故障)
	C
	自动
	PLC
	　

	
	
	报警信号(操作异常)
	C
	自动
	PLC
	　

	
	
	报警信号(温度报警)
	C
	自动
	PLC
	　

	
	
	报警信号(液位报警)
	C
	自动
	PLC
	　

	11
	送排风系统
	自动模式
	A
	自动
	PLC
	　

	
	
	系统运行
	A
	自动
	PLC
	　

	
	
	系统故障
	A
	自动
	PLC
	　

	
	
	系统急停
	A
	自动
	PLC
	　

	
	
	运行状态(泵运行)
	B
	自动
	PLC
	　

	
	
	运行状态(风机状态)
	B
	自动
	PLC
	　

	
	
	报警信号(维修开关断开)
	C
	自动
	PLC
	　

	
	
	报警信号(变频器故障)
	C
	自动
	PLC
	　

	
	
	报警信号(断路器故障)
	C
	自动
	PLC
	　

	
	
	报警信号(安全保护)
	C
	自动
	PLC
	　

	
	
	报警信号(通讯故障)
	C
	自动
	PLC
	　

	
	
	报警信号(操作异常)
	C
	自动
	PLC
	　

	
	
	报警信号(温度报警)
	C
	自动
	PLC
	　

	
	
	报警信号(液位报警)
	C
	自动
	PLC
	　

	12
	底涂机器人
	系统模式
	A
	自动
	PLC
	　

	
	
	系统运行
	A
	自动
	PLC
	　

	
	
	系统故障
	A
	自动
	PLC
	　

	
	
	系统急停
	A
	自动
	PLC
	　

	
	
	机器人手自动模式
	A
	自动
	PLC
	　

	
	
	机器人运行
	A
	自动
	PLC
	　

	
	
	机器人故障
	A
	自动
	PLC
	　

	
	
	报警信号(机器人RC报警)
	C
	自动
	PLC
	　

	
	
	报警信号(安全保护)
	C
	自动
	PLC
	　

	
	
	报警信号(通讯故障)
	C
	自动
	PLC
	　

	
	
	报警信号(操作异常)
	C
	自动
	PLC
	　

	13
	喷涂机器人
	系统模式
	A
	自动
	PLC
	　

	
	
	系统运行
	A
	自动
	PLC
	　

	
	
	系统故障
	A
	自动
	PLC
	　

	
	
	系统急停
	A
	自动
	PLC
	　

	
	
	机器人手自动模式
	A
	自动
	PLC
	　

	
	
	机器人运行
	A
	自动
	PLC
	　

	
	
	机器人故障
	A
	自动
	PLC
	　

	
	
	报警信号(机器人RC报警)
	C
	自动
	PLC
	　

	
	
	报警信号(安全保护)
	C
	自动
	PLC
	　

	
	
	报警信号(通讯故障)
	C
	自动
	PLC
	　

	
	
	报警信号(操作异常)
	C
	自动
	PLC
	　

	14
	污水处理
	手自动模式
	A
	自动
	PLC
	　

	
	
	系统运行
	A
	自动
	PLC
	　

	
	
	系统故障
	A
	自动
	PLC
	　

	
	
	系统急停
	A
	自动
	PLC
	　

	
	
	运行状态(泵运行)
	B
	自动
	PLC
	　

	
	
	运行状态(阀打开状态)
	B
	自动
	PLC
	　

	
	
	报警信号(维修开关断开)
	C
	自动
	PLC
	　

	
	
	报警信号(变频器故障)
	C
	自动
	PLC
	　

	
	
	报警信号(断路器故障)
	C
	自动
	PLC
	　

	
	
	报警信号(安全保护)
	C
	自动
	PLC
	　

	
	
	报警信号(通讯故障)
	C
	自动
	PLC
	　

	
	
	报警信号(操作异常)
	C
	自动
	PLC
	　

	
	
	报警信号(液位报警)
	C
	自动
	PLC
	　

	
	
	报警信号(温度报警)
	C
	自动
	PLC
	　

	
	
	报警信号(水质报警)
	C
	自动
	PLC
	　

	
	
	报警信号(流量报警)
	C
	自动
	PLC
	　

	15
	废气处理
	手自动模式
	A
	自动
	PLC
	　

	
	
	系统运行
	A
	自动
	PLC
	　

	
	
	系统故障
	A
	自动
	PLC
	　

	
	
	系统急停
	A
	自动
	PLC
	　

	
	
	运行状态(风机运行)
	B
	自动
	PLC
	　

	
	
	运行状态(燃烧炉状态)
	B
	自动
	PLC
	　

	
	
	报警信号(维修开关断开)
	C
	自动
	PLC
	　

	
	
	报警信号(变频器故障)
	C
	自动
	PLC
	　

	
	
	报警信号(断路器故障)
	C
	自动
	PLC
	　

	
	
	报警信号(安全保护)
	C
	自动
	PLC
	　

	
	
	报警信号(通讯故障)
	C
	自动
	PLC
	　

	
	
	报警信号(操作异常)
	C
	自动
	PLC
	　

	
	
	报警信号(传感器故障报警)
	C
	自动
	PLC
	　

	
	
	报警信号(温度报警)
	C
	自动
	PLC
	　


3 能源数据（清洁电源每个PDP配置1块智能电表，并接入PLC）
	序号
	设备/系统
	数据/信号
	重要度
	采集方式
	数据来源
	备注

	1
	前处理
	电压值
	A
	自动
	PLC
	　

	
	
	电流值
	A
	自动
	PLC
	　

	
	
	瞬间功率
	A
	自动
	PLC
	　

	
	
	累计电能
	A
	自动
	PLC
	　

	
	
	纯水用量
	B
	自动
	PLC
	　

	
	
	热水用量
	B
	自动
	PLC
	　

	
	
	水用量
	B
	自动
	PLC
	　

	2
	电泳
	电压值
	A
	自动
	PLC
	　

	
	
	电流值
	A
	自动
	PLC
	　

	
	
	瞬间功率
	A
	自动
	PLC
	　

	
	
	累计电能
	A
	自动
	PLC
	　

	
	
	纯水用量
	B
	自动
	PLC
	　

	
	
	热水用量
	B
	自动
	PLC
	　

	
	
	水用量
	B
	自动
	PLC
	　

	3
	整流电源
	电压
	A
	自动
	PLC
	　

	
	
	最大工作电流
	A
	自动
	PLC
	　

	
	
	电压分段时间
	A
	自动
	PLC
	　

	
	
	瞬间功率
	A
	自动
	PLC
	　

	
	
	累计电能
	A
	自动
	PLC
	　

	4
	前处理输送
	电压值
	A
	自动
	PLC
	　

	
	
	电流值
	A
	自动
	PLC
	　

	
	
	瞬间功率
	A
	自动
	PLC
	　

	
	
	累计电能
	A
	自动
	PLC
	　

	5
	地面输送
	电压值
	A
	自动
	PLC
	　

	
	
	电流值
	A
	自动
	PLC
	　

	
	
	瞬间功率
	A
	自动
	PLC
	　

	
	
	累计电能
	A
	自动
	PLC
	　

	6
	纯水
	电压值
	A
	自动
	PLC
	　

	
	
	电流值
	A
	自动
	PLC
	　

	
	
	瞬间功率
	A
	自动
	PLC
	　

	
	
	累计电能
	A
	自动
	PLC
	　

	
	
	水用量
	B
	自动
	PLC
	　

	
	
	纯水输出量
	B
	自动
	PLC
	　

	7
	超滤
	电压值
	A
	自动
	PLC
	　

	
	
	电流值
	A
	自动
	PLC
	　

	
	
	瞬间功率
	A
	自动
	PLC
	　

	
	
	累计电能
	A
	自动
	PLC
	　

	8
	烘干系统
	电压值
	A
	自动
	PLC
	　

	
	
	电流值
	A
	自动
	PLC
	　

	
	
	瞬间功率
	A
	自动
	PLC
	　

	
	
	累计电能
	A
	自动
	PLC
	　

	
	
	天然气用量
	B
	自动
	PLC
	　

	9
	供胶系统
	电压值
	A
	自动
	PLC
	　

	
	
	电流值
	A
	自动
	PLC
	　

	
	
	瞬间功率
	A
	自动
	PLC
	　

	
	
	累计电能
	A
	自动
	PLC
	　

	10
	输调漆系统
	电压值
	A
	自动
	PLC
	　

	
	
	电流值
	A
	自动
	PLC
	　

	
	
	瞬间功率
	A
	自动
	PLC
	　

	
	
	累计电能
	A
	自动
	PLC
	　

	11
	空调系统
	电压值
	A
	自动
	PLC
	　

	
	
	电流值
	A
	自动
	PLC
	　

	
	
	瞬间功率
	A
	自动
	PLC
	　

	
	
	累计电能
	A
	自动
	PLC
	　

	
	
	天然气用量
	B
	自动
	PLC
	　

	12
	送排风系统
	电压值
	A
	自动
	PLC
	　

	
	
	电流值
	A
	自动
	PLC
	　

	
	
	瞬间功率
	A
	自动
	PLC
	　

	
	
	累计电能
	A
	自动
	PLC
	　

	13
	底涂机器人
	电压值
	A
	自动
	PLC
	　

	
	
	电流值
	A
	自动
	PLC
	　

	
	
	瞬间功率
	A
	自动
	PLC
	　

	
	
	累计电能
	A
	自动
	PLC
	　

	14
	喷涂机器人
	电压值
	A
	自动
	PLC
	　

	
	
	电流值
	A
	自动
	PLC
	　

	
	
	瞬间功率
	A
	自动
	PLC
	　

	
	
	累计电能
	A
	自动
	PLC
	　

	
	
	油漆用量
	B
	自动
	PLC
	　

	
	
	溶剂用量
	B
	自动
	PLC
	  

	15
	污水处理
	电压值
	A
	自动
	PLC
	　

	
	
	电流值
	A
	自动
	PLC
	　

	
	
	瞬间功率
	A
	自动
	PLC
	　

	
	
	累计电能
	A
	自动
	PLC
	　

	
	
	中水计量
	A
	自动
	PLC
	　

	
	
	排水计量
	A
	自动
	PLC
	　


4、工艺参数
	序号
	工序
	采集数据信息
	重要度
	采集方式
	数据来源
	备注

	1
	洪流洗
	温度
	A
	自动
	PLC
	　

	
	
	喷淋压力
	A
	自动
	PLC
	　

	
	
	液位
	A
	自动
	PLC
	　

	
	
	链速
	A
	自动
	PLC
	　

	
	
	温度
	A
	自动
	PLC
	　

	
	
	液位
	A
	自动
	PLC
	　

	
	
	自动加料设定量
	A
	自动
	PLC
	　

	
	
	时间
	A
	自动
	PLC
	　

	
	
	温度
	A
	自动
	PLC
	　

	
	
	液位
	A
	自动
	PLC
	　

	
	
	自动加料设定量
	A
	自动
	PLC
	　

	
	
	时间
	A
	自动
	PLC
	　

	4
	第一道水洗
	喷淋压力
	A
	自动
	PLC
	　

	
	
	液位
	A
	自动
	PLC
	　

	
	
	时间
	A
	自动
	PLC
	　

	
	
	液位
	A
	自动
	PLC
	　

	
	
	时间
	A
	自动
	PLC
	　

	
	
	液位
	A
	自动
	PLC
	　

	
	
	自动加料设定量
	A
	自动
	PLC
	　

	
	
	时间
	A
	自动
	PLC
	　

	
	
	温度
	A
	自动
	PLC
	　

	
	
	液位
	A
	自动
	PLC
	　

	
	
	自动加料设定量
	A
	自动
	PLC
	　

	
	
	时间
	A
	自动
	PLC
	　

	8
	第三道水洗
	喷淋压力
	A
	自动
	PLC
	　

	
	
	液位
	A
	自动
	PLC
	　

	
	
	时间
	A
	自动
	PLC
	　

	
	
	液位
	A
	自动
	PLC
	　

	
	
	时间
	A
	自动
	PLC
	　

	10
	新鲜纯水洗
	新制纯水电导率
	A
	自动
	PLC
	　

	
	
	液位
	A
	自动
	PLC
	　

	
	
	纯水槽纯水电导率
	A
	自动
	PLC
	　

	
	
	液位
	A
	自动
	PLC
	　

	
	
	时间
	A
	自动
	PLC
	　

	11
	阴极电泳
	槽液电导率
	A
	自动
	PLC
	　

	
	
	温度
	A
	自动
	PLC
	　

	
	
	电压
	A
	自动
	PLC
	　

	
	
	最大工作电流
	A
	自动
	PLC
	　

	
	
	电压分段时间
	A
	自动
	PLC
	　

	
	
	液位
	A
	自动
	PLC
	　

	
	
	自动加料设定量
	A
	自动
	PLC
	　

	
	
	阳极液电导率
	A
	自动
	PLC
	　

	
	
	链速
	A
	自动
	PLC
	　

	12
	第一道超滤液洗
	电导率
	A
	自动
	PLC
	　

	
	
	液位
	A
	自动
	PLC
	　

	
	
	时间
	A
	自动
	PLC
	　

	
	
	喷淋压力
	A
	自动
	PLC
	　

	13
	第二道超滤液洗
	电导率
	A
	自动
	PLC
	　

	
	
	液位
	A
	自动
	PLC
	　

	
	
	时间
	A
	自动
	PLC
	　

	14
	第三道超滤液洗
	电导率
	A
	自动
	PLC
	　

	
	
	液位
	A
	自动
	PLC
	　

	
	
	时间
	A
	自动
	PLC
	　

	15
	纯水洗1
	纯水槽纯水电导率
	A
	自动
	PLC
	　

	
	
	液位
	A
	自动
	PLC
	　

	
	
	浸洗时间
	A
	自动
	PLC
	　

	
	
	喷淋时间
	A
	自动
	PLC
	　

	16
	纯水洗2
	纯水槽纯水电导率
	A
	自动
	PLC
	　

	
	
	液位
	A
	自动
	PLC
	　

	
	
	浸洗时间
	A
	自动
	PLC
	　

	
	
	喷淋时间
	A
	自动
	PLC
	　

	17
	底漆烘干
	烘房温度
	A
	自动
	PLC
	　

	
	
	时间
	A
	自动
	PLC
	　

	
	
	强冷时间
	A
	自动
	PLC
	　

	20
	焊缝粗密封
	涂胶压力
	A
	自动
	PLC
	　

	21
	车底密封
	涂料压力
	A
	自动
	PLC
	　

	23
	焊缝细密封
	涂胶压力
	A
	自动
	PLC
	　

	
	
	施工温度
	A
	自动
	PLC
	　

	
	
	施工湿度
	A
	自动
	PLC
	　

	
	
	雾化压力（手工段）
	A
	自动
	PLC
	　

	
	
	雾化压力（机器人段）
	A
	自动
	PLC
	　

	
	
	喷房风压
	A
	自动
	PLC
	　

	
	
	喷房风速
	A
	自动
	PLC
	　

	
	
	链速
	A
	自动
	PLC
	　

	
	
	闪干时间
	A
	自动
	PLC
	　

	
	
	闪干温度
	A
	自动
	PLC
	　

	24
	机器人参数
	油漆流量
	A
	自动
	PLC
	　

	
	
	旋杯转速
	A
	自动
	PLC
	　

	
	
	整形空气流量
	A
	自动
	PLC
	　

	
	
	施工电压
	A
	自动
	PLC
	　

	25
	输调漆
	调漆系统温度
	A
	自动
	PLC
	　

	
	
	调漆间温度
	A
	自动
	PLC
	　

	
	
	压缩空气压力
	A
	自动
	PLC
	　

	
	
	输漆压力
	A
	自动
	PLC
	　

	
	
	流量
	A
	自动
	PLC
	　

	26
	流平
	流平时间
	A
	自动
	PLC
	　

	27
	面漆烘干
	烘房温度
	A
	自动
	PLC
	　

	
	
	时间
	A
	自动
	PLC
	　

	
	
	强冷时间
	A
	自动
	PLC
	　

	28
	废气处理
	燃烧温度
	A
	自动
	PLC
	　

	
	
	废气排量
	A
	自动
	PLC
	　

	
	
	传感器压力
	A
	自动
	PLC
	　

	
	
	湿度
	A
	自动
	PLC
	　

	
	
	排风温度
	A
	自动
	PLC
	　


5 TAG数据规则

5.1车身码定义
参考ES8车身码定义


[image: image3]
5.2 RFID-TAG信息定义
	信息类
	BYTE
	Description
	Label
	Type
	Remark

	RDID车辆信息
64bytes
	0
	车身号
10bytes
	CarNo
	Char[10]
	10位  第一位是字母

	
	…
	
	
	
	

	
	9
	
	
	
	

	
	10
	车型
4bytes
	CarType
	Char[4]
	4个数字

	
	…
	
	
	
	

	
	13
	
	
	
	

	
	14
	备用
4bytes
	BodySpare
	Byte[4]
	　

	
	…
	
	
	
	

	
	17
	
	
	
	

	
	18
	面漆1色
4bytes
	Color1
	Char[4]
	4位数字

	
	…
	
	
	
	

	
	21
	
	
	
	

	
	22
	面漆2色
4bytes
	Color2
	Char[4]
	4位数字

	
	…
	
	
	
	

	
	25
	
	
	
	

	
	26
	中涂色
4bytes
	Color3
	Char[4]
	4位数字

	
	…
	
	
	
	

	
	29
	
	
	
	

	
	30
	备用
2bytes
	PaintSpare
	Byte[2]
	大修、小修次数

	
	31
	
	
	
	

	
	32
	流水号
6bytes
	SequenceNo
	Char[6]
	6位数字

	
	…
	
	
	
	

	
	37
	
	
	
	

	
	38
	VIN号
17bytes
	VIN
	Char[17]
	标准17位

	
	…
	
	
	
	

	
	54
	
	
	
	

	
	55
	Tag号
4bytes
	TagNo
	Char[4]
	Tag编号

	
	…
	
	
	
	

	
	58
	
	
	
	

	
	59
	备用
5bytes
	Spare2
	Byte[5]
	　

	
	…
	
	
	
	

	
	63
	
	
	
	


5.3车型代码规则
	乘用车三工厂车型代码规则

	车型名称
	车型代码
	颜色1名称
	颜色1代码
	颜色2名称
	颜色2代码
	中途颜色名称
	中途颜色代码
	备注

	ES8
	0800
	深黑
	0001
	深黑
	0001
	白色
	0001
	　

	
	
	珍珠白
	0002
	珍珠白
	0002
	灰色
	0002
	　

	
	
	素色黑
	0003
	素色黑
	0003
	　
	　
	　

	
	
	科技灰
	0004
	科技灰
	0004
	　
	　
	　

	
	
	天空蓝
	0005
	天空蓝
	0005
	　
	　
	　

	
	
	悦动红
	0006
	悦动红
	0006
	　
	　
	　

	
	
	城市棕
	0007
	城市棕
	0007
	　
	　
	　

	
	
	星空蓝
	0008
	星空蓝
	0008
	　
	　
	　

	ES6
	0600
	深黑
	0001
	深黑
	0001
	白色
	0001
	　

	
	
	珍珠白
	0002
	珍珠白
	0002
	灰色
	0002
	　

	
	
	素色黑
	0003
	素色黑
	0003
	　
	　
	　

	
	
	科技灰
	0004
	科技灰
	0004
	　
	　
	　

	
	
	天空蓝
	0005
	天空蓝
	0005
	　
	　
	　

	
	
	午夜紫
	0009
	午夜紫
	0009
	　
	　
	　

	
	
	灰绿
	0010
	灰绿
	0010
	　
	　
	　

	
	
	加州蓝
	0011
	加州蓝
	0011
	　
	　
	　

	
	
	活力红
	0012
	活力红
	0012
	　
	　
	　


（ES8\ES6车型代码规则参考，具体以FORCE车型最新定义为准）
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