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(57) 摘要

本发明提供一种热轧运输链跟踪故障数据的

分析方法，包括在分析运行日志时，确定热轧运输

链上物件的位置信号的所在报文，并确定该报文

编号；根据所述报文编号，在运行日志中检索筛

选出全部该报文；根据报文字段与运输链 HMI 区

域号对应关系将报文分栏，调整分栏各段顺序，使

各字段线性有序；将经过调整顺序的报文批量转

换成二进制报文。本发明提供的热轧运输链跟踪

故障数据的分析方法，可以快速、准确的分析热轧

运输链跟踪故障数据，操作简单。
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1.一种热轧运输链跟踪故障数据的分析方法，其特征在于，包括：

在分析运行日志时，确定热轧运输链上物件的位置信号的所在报文，并确定该报文编

号；

根据所述报文编号，在运行日志中检索筛选出全部该报文；

根据报文字段与运输链 HMI 区域号对应关系将报文分栏，调整分栏各段顺序，使各字

段线性有序 ；

将经过调整顺序的报文批量转换成二进制报文。

2. 根据权利要求 1 所述的方法，其特征在于，所述确定热轧运输链上物件的位置信号

的所在报文是通过：

是根据过程自动化系统与基础自动化系统的通讯规约来确定热轧运输链上物件的位

置信号所在报文。

3.根据权利要求1或2所述的方法，其特征在于，所述将经过调整顺序的报文批量转换

成二进制报文是：

通过 HEX2BIN函数将经过调整顺序的报文批量转换成二进制报文。
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热轧运输链跟踪故障数据的分析方法

技术领域

[0001]  本发明涉及热轧技术领域，特别涉及一种热轧运输链跟踪故障数据的分析方法。

背景技术

[0002] 热轧运输链过程自动化系统（该系统包括服务器、运输链应用程序、HMI、数据库等

软硬件组成，且是本领域技术人员公知的）跟踪通过接收基础自动化系统（该系统包括 PLC

等基础级自动化设备，是本领域技术人员公知的）的位置信号，实现过程自动化 HMI 跟踪。

轧件的位置由区域号决定，区域号标志钢卷所在的跟踪区域，如：辊道、检查线、打捆机、临

时移除区等。过程自动化系统定时生成十六进制格式的运行日志，记录系统运行过程中各

种操作。可以通过对运行日志的分析查找各种运行故障原因。在热轧运输链过程自动化系

统跟踪出现故障时，同样可以通过分析运行日志，确定过程自动化系统跟踪故障是否因接

收基础自动化系统的错误位置信号造成。

[0003] 目前，在分析过程自动化系统跟踪故障是否因接收基础自动化系统的错误位置信

号造成时，查找跟踪故障对应时间段运行日志，分析跟踪故障时刻与基础自动化系统通信

报文，将十六进制报文逐一手动转换成二进制，1表示有托盘，0表示没有托盘。确定报文信

息是否与运输链 HMI 区域号一致。若一致，则过程自动化系统跟踪故障为接收基础自动化

系统的错误位置信号导致。若不一致，则为其他原因造成过程自动化系统跟踪故障。这种

方法效率低，且十六进制到二进制的转换容易出错，会给故障分析造成错误判断。

发明内容

[0004] 本发明所要解决的技术问题是提供一种可以快速、准确的分析热轧运输链跟踪故

障数据的热轧运输链跟踪故障数据的分析方法。

[0005] 为解决上述技术问题，本发明提供了一种热轧运输链跟踪故障数据的分析方法，

包括在分析运行日志时，确定热轧运输链上物件的位置信号的所在报文，并确定该报文编

号；根据所述报文编号，在运行日志中检索筛选出全部该报文；根据报文字段与运输链 HMI

区域号对应关系将报文分栏，调整分栏各段顺序，使各字段线性有序；

[0006] 将经过调整顺序的报文批量转换成二进制报文。

[0007] 进一步地，所述确定热轧运输链上物件的位置信号的所在报文是通过：

[0008] 是根据过程自动化系统与基础自动化系统的通讯规约来确定热轧运输链上物件

的位置信号所在报文。

[0009] 进一步地，所述将经过调整顺序的报文批量转换成二进制报文是通过 HEX2BIN 函

数将经过调整顺序的报文批量转换成二进制报文。

[0010] 本发明提供的热轧运输链跟踪故障数据的分析方法，可以快速、准确的分析热轧

运输链跟踪故障数据，操作简单。

附图说明
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[0011] 图 1为本发明实施例提供的热轧运输链跟踪故障数据的分析方法的流程示意图。

具体实施方式

[0012] 参见图 1，本发明实施例提供的一种热轧运输链跟踪故障数据的分析方法，其包

括：

[0013] 步骤 10、在分析运行日志时，根据过程自动化系统与基础自动化系统的通讯规约

确定物件（即，运输链上移动的物体，即已在托盘上的钢卷或者没有钢卷的空托盘）位置信

号所在报文，并确定该报文编号。其中，通讯规约就是一个在系统设计之初，涉及电文通讯

的两个系统的编程单位之间约定好的各电文格式的文档。

[0014] 步骤 20、根据该报文编号在运行日志中检索筛选出全部该报文。

[0015] 步骤 30、根据报文字段与运输链 HMI 区域号对应关系将报文分栏，调整分栏各段

顺序，使各字段线性有序，从而保证转换为二进制的电文顺序与运输链实际顺序一致，便于

对应查找分析运输链跟踪故障位置。

[0016] 步骤 40、利用 HEX2BIN函数，将十六进制报文快速转换成二进制报文，从而实现将

散乱十六进制报文，批量转换为直观的与运输链 HMI 区域号对应的二进制代码，达到快速、

准确分析热轧运输链跟踪故障数据的目的。

[0017] 最后所应说明的是，以上具体实施方式仅用以说明本发明的技术方案而非限制，

尽管参照实例对本发明进行了详细说明，本领域的普通技术人员应当理解，可以对本发明

的技术方案进行修改或者等同替换，而不脱离本发明技术方案的精神和范围，其均应涵盖

在本发明的权利要求范围当中。
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图 1
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