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	项目名称
	R20190107_双边微磅智能化计量(Ⅱ代)

	项目负责人
	许智乔
	评审日期
	2019年 9月1日

	评审人员
	　

	评审内容  
（由各部门人员陈述意见，在研发过程中存在的问题及改进建议等内容）

	1.目前微磅智能化设备在市场运行已有一年,在这一年期间有许多客户及我司工程师提出软件上可优化的功能 例如:1.每个桶变频器频率可以独立控制(不需要现场设置频率) 2. 配方需生产30批次后速度才会变快,3.两种原料共享变频器参数,4.当料桶满料到料桶低料时偶尔会超重问题,基于考虑目前微量智能化设备急需先优化,因目前也正执行R20190101-螺旋主磅参数智能设置与修正(永宏),机研及信研程序及编码也都完成等实机测试,故此研发案会先暂停,等待微磅智能化优化完成在继续执行R20190101-螺旋主磅参数智能设置与修正(永宏)。
电气设计:
通训架构及增加材料
1. 为了实现上述功能,PC需要与各个变频器之间需要相互通讯

2. 增加一个USR-N510模块(485转以太网)
3. 关于通讯,为保持控制箱的通用性,尽量不改变硬件架构的情况下,采用以下通讯方案: 
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PLC陈述意见：
现有智能化微量计量动作，是由PLC控制，PC给予PLC相关计量参数，PLC根据参数，来控制相关动作抓取精度。

1：现根据PC方案7.8要求，PLC修改相关程序.PLC将不再控制称重仪表，以及变频器，计量动作只保留寸动动作。

2：将相关计量部分PLC输出点，开放给PC,由PC控制，变频器高速，低速等。

3：上述动作初步讨论，在实际生产测试中，根据现场情况，着实调整。
PC陈述意见：

智能化微磅推出进一年来，虽暂时未发现大的问题，但售服人员反应安装调试较为繁琐。另外，现有微磅变频器频率为固定的两个值，在生产过程中无法动态调整。所以，综合来看，现有微磅的智能化还有较大的优化空间。经讨论，新的智能化微磅朝着两个方向优化：

1、 在保证精度的前提下，尽可能的提高速度
2、 尽最大可能让现场安装调试简单便捷，提升售服及客户的使用体验
PC设计原理说明:

1、 在手动模式下逐个桶测一次流量，系统抓取100Hz、90Hz、80Hz……5Hz等频率下及小螺旋的流量值(g/s)记录在系统中作为初始参考值；
2、 小螺旋的频率是固定的，所以小螺旋下料时的流量是不可调的。在计量过程中，实时监测小螺旋的实时流量(f1)，默认以此流量的1.5倍作为寸动前重量(s1),即s1=f1*1.5。系统监测寸动开始的实际重量，同时依小螺旋流量估算寸动流量，如果距离目标较大，先进行高速寸动，然后再进行低速寸动抓最终精度，高速寸动切低速的时间点由电脑计算得出，不设固定值；
3、 默认设小螺旋需要运行6秒，则小螺旋前重量 s2=f1*6+s1；
4、 从大螺旋启动到流量达到峰值再到计算出大螺旋流量(f2)需要约5秒，默认以流量的2倍作为惯性重量，所以，f2*5+f2*1.5+s2必须小于等于设定值，在小于等于设定值的前提下，f2越大越好。参照第1步获取的频率流量对照表，选择最接近f2流量值对应的频率并将其设置在变频器中，启动大小螺旋开始计量(如果最小的流量都大于f2的话，则不启动大螺旋)；
5、 当重量到达大螺旋停止重量(s3)s2+f2*1.5时，大螺旋关闭，3秒后将当前流量修正为小螺旋实时流量(f1)，同时判断当前的实际值是否大于小螺旋前重量s2。如果大于s2，则将设定值减当前重量作为新的设定值套入第4步再次运行；
6、 递归运行第4、5两步，直至大螺旋停止后的重量接近s2，然后只跑小螺旋下料，到达s1后，开始寸动直至结束。
7、 这个方案中，电脑直接与表头、变频器通讯，计量过程由电脑控制；PLC接收PC通知处理磅台移转、上升下降及寸动等动作；
8、 为提高计量停止的即时性，机构的停止动作由电脑直接控制PLC输出点实现；
9、 这个新版的智能化设计，计量过程由PC控制，变频器频率依设定值变化动态调整，即使料性变化导致流量出现较大偏差，在计量过程中也会实时修正，与旧版的智能化相比，灵活度提升太多；
10、 上述计量逻辑目前只建立在理论基础上，具体是否可行包括PC直接与表头、变频器通讯在实际生产中是否可行都还需要大量的实践去验证。
设计方案运行过程模拟推演：

如某原料手动测速得到结果如下：
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变量定义：
f1:小螺旋实时流量(g/s)

f2:大小螺旋实时流量(g/s)
s1:寸动前重量

s2:小螺旋前重量

s3:大螺旋停止重量
h:频率

配方一目标值：1500g

计量过程：
1、 从流速表中可知 f1=3，由s1=f1*1.5可知s1=3*1.5=4.5

2、 由s2=f1*6+s1可知s2=3*6+4.5=22.5
3、 目标值1500=f2*5+f2*1.5+s2，可得f2=227
4、 依f2查询流速表可得h=80, s3=210*1.5+22.5=337.5
5、 设置变频器频率为80Hz，启动大小螺旋开始计量，同时实时监测流速值
6、 由于料性或是桶内填充度的变化可能导致流速出现偏差，当实时监测的流速高于210时，立即以最新的流速值计算s3，避免出现超差的状况
7、 当目标值-桶内实时重量=s3时，立即关闭大螺旋，保留小螺旋继续运行

8、 3秒后，流速稳定，抓取此时的流量值修正f1=2.5，同时抓取桶内的实时重量，计算出未计量的值，如此时桶内重量为1000g，则新的目标值为500g

9、 重复开始第3步，500=f2*5+f2*1.5+2.5*6+2.5*1.5，可得f2=73
10、 依f2查询流速表可得h=30，s3=70*1.5+19=124

11、 设置变频器频率为30Hz，再次启动大螺旋开始计量…… 
12、 如此递归循环，直至计算出的f2小于流速表的所有值，此时彻底关闭大螺旋，只保留小螺旋运转
13、 当目标值-桶内实时重量=s1时，小螺旋关闭，开始寸动，同时抓取桶内实时值计算剩余重量，如果剩余重量大于s1，则开始快速寸动，到达s1时，开始慢速寸动，直至到达目标值，关闭寸动计量结束。
14、 在上述计量过程中，系统实时监测流速值并依比例修正流速表中的各个值。
配方二目标值：400g

计量过程同上。

	研发部门负责人评审意见
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