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设备联 网

通过设备联网构架进行设备机群
状态监控
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备联 网 的架 构是在物联 网 的基础厂监控 中 心通过 串 行设备联 网 服务器中 国 台 湾地 区 某 知 名 面 板 厂 ， 在

下被提 出 与应用 。 简单来说 ， 设 （
Ｄ ｅｖ ｉ ｃ ｅ Ｓ ｅ ｒｖ ｉ ｃ ｅ

） 连接各种 串行设备 。 以海外新建的厂房就采用 类似 串行联 网 的

备联网定义为 ： 各种设备之间可通过各远程 Ｉ ／Ｏ 模块 （ Ｒ ｅｍ ｏ ｔ ｅ ｌ ／Ｏ
） 为例 ，

Ｉ ／Ｏ架构进行整厂设备监控 。 ｕ ＰＡＣ －

７ １ ８６ 为

种通信手段连上 因特 网 ， 使其能在某
一

模块针对机台 的数字或模拟信号进行采泓格科技 的 微型控制 器 。 在这 个架 构

特定情境下 ， 进行互相联结 ， 进而达到集 ， 通过 Ｒ Ｓ
－

４ ８ ５
、
Ｒ Ｓ

－

２ ３ ２ 等 连接 ， 将中 ， 它扮演收集 串行数据 同 时可接受上

自动化和智能化监控的 目 的 。状态传递回控制 中心 。位监控主机调 用 串 行 Ｉ ／Ｏ 模块 的数据 。

在 制 造工业环境 中 ， 生产 、 制 造 、

加工和半导体等行业为 了 了解设备机台一
＇

的运行状态 ， 均会采用三色灯 、 蜂鸣器

做为机台状态的指示 ，

－

旦机台胜状飞

况或者警报 ， 现场人员可 以借助灯号状 Ｐ ＬＣ

态了臟备状态 ， 麵追踪或者维修 。 ＼

ｉｓ工厂为 了满足产量的需求 ， 机 台 （
一

，

串行设备联网伺服器＆
产线不断地扩张 ， 机群不断的增加 ， 现 （

Ｄｅｖ ｉ ｃｅ Ｓｅ ｒｖｅｄ Ｊ

场人力需求随之提高 ，
且现场人员 因需

１８ｍｍ
供 的 最基本 的设

奔波厂区 ， 效率随着产线的扩张而降低 。 备联Ｈ方ｇ １ 〇棋块

人力监管已逐渐无法满足用 户 的需

求 ， 制造业者希望能够采用 自 动化的方

式 ， 由数字监控的方式采集设备数据并
＂

＾＾^
集 中管理 。 因 此设备机 台状态采集 ， 早

已 由 现场人员的监看演变为工厂 自 动化＂＂Ｈ
的领域 ， 利 用 自 动化的采集手段提供设＿ ７ １ ８６

＾^
备联 网 的功能 ， 进行所有生产机台 的状Ｍ

＇

Ｋ^ ７^

态监控 。 Ｊｍ ＼ Ｗｍｂ
＊－^

图 １ 如弘 格 科 技 提 供 的 最 基 本
２ｕ ｐｒ ｉ ｓ ｅＳＬＪＳ ；

Ｖ＾Ｖ ，＃

—
的 设备联 网 方案 ，

主要 为 串 行设备联 为 涨格科技 的微 歐 ｏ ｒ
＝ ＲＳ

－

４８ ５ ｗ ｉ ｒｅ

网 ， 这是 最基本且最 有效 的 方 式 ，
工型控制器 设？机合 ＾７０００ ＊＊＾



——

５０ＭＭ 现代制造 ？ 新自甜 丨匕 ２ ０ １ ６
－
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图 ２ 中 为单
一

厂 区的 串行设备布局 ， 当ＨＩ

多个厂 区或者产线要集 中整合管理的时 １

候 ， 便可通过 Ｅ ｔ ｈ ｅ ｒｎ ｅ ｔ 端的网络交换机 １＾３１
Ｊ爾 … 丨

Ｉ？
（ Ｓｗ ｉ ｔｃｈ

） 来进行 ， 如 图 ３ 所示 。ｍｍｍｒｎｍｍ １

在
－些现有的厂房 中 ， 现场布线遭

图 ４ 况 设 备 采 用
—

＾
１ｎ

ｚ？

ｙ＾
ｖ

遇 了
－些 困难 。 因 为 已補厂房无法像 蘭科技 Ｚ ｉ ｇ ｂｅｅ ｔ莫

ｎ＇

２〇ｓ

ｙ？ｌ

新厂建造时便将串行通信的线材预先拉 块＿置 的■ 联

好 ， 机台设备进驻后或运转
一

段时间后 ，

网案例＾

才想要增加设备联网 的功能 ， 这时现场

凌乱 、 施工成本或者 因为施工需要进行 ｆ ^

停机等 问题 ， 都会增加后续扩充 的 困难

度 。 泓格科技 利 用 短程无线通信方式 ’論 Ｉ Ｉ

解决了工厂拉线的 问题 。 图 ４ 的架构是■ ／＼ｊ
—

＿
ＣＮＣ 设备采用 泓格科技 Ｚ ｉ

ｇ ｂ
ｅ ｅ 模块所… Ｉ ．／＼

建置的设备联网案例 。
１号产线

１９
—

 ＇

＾ ＼

与 有 线 的设备联 网 类似 ，
ＺＴ＞

２０５ ２＾Ｘ顧 ：響 ：戀
为支持 Ｚ ｉ ｇ ｂ ｅ ｅ 通信的 Ｄ Ｉ 模块 ， 针对－＾＾号产线

台 ＣＮ Ｃ 设备可 以收集 ８ 点数字量状态 ，ｎａｓｏ

 ｊＨ
以此案例 来说 ， 最后扩充至 １ ００ 多套左图 ５ 利 用 Ｐ ＬＣ 通 过Ｖ

，

；

｜
；／

？

右 。 利用 设备联网 的架构 ， 除 了可酸
？．咖

ＪＪＪ
监控 中 心 了觸聰群运转 的職外 ， 「 区

还可以将此信息进行异地同步显示 。上——

图 ５ 为 中 国某知名 轮 圈 厂所采用 的

架构 ， 利 用 Ｐ ＬＣ 通过 Ｚ ｉ
ｇ
ｂ ｅ ｅ 网 络将现所有的信息作适当 的显示 、 播放和储存系统接 口 。 也就是说工厂建置 自 动化设

场数据收集并显示在厂区 的数字广告牌等 。 因此图形监控软件 （ ＳＣＡＤＡ ） 在此备联 网 的时候 ， 也 同 时需要规划 中央监

上 。 同 时 ， 办公室与备料区能 同 步显示扮演了很重要的角 色 。 控的软件接 口
， 如此

一

来现场的设备信

信息 ， 如此
一

来厂区值班人员 、 备料 区上述 的架构 中 ， 所有 的信息均会 回息就能通过监控 中心的主机进行 图形化

人员 以及办公室的主管都可 以 了解工厂到监控 中 心 ， 而监控 中心必须有能力把的显示 ， 因 此办公 室 人 员 就可 以借助

运行的状态 ， 进行及时的控管与处置 。 所有的信息作适当 的显示 、 播放和储存 Ｉ ｎ ｄ ｕ Ｓ ｏ ｆｔ 所开发 出 来的 Ｓ ＣＡＤＡ 接 口 清

例 如 ， 备料 区随时可 以 了解厂 区 的运转等 。 因此图形监控软件 （
Ｓ ＣＡＤＡ

） 在此楚的了解现场的状态 。

状态与进度 ， 进而安排料件的准备 。扮演了很重要的角 色 。 泓格科技代理的Ｓ ＣＡＤＡ 软件具有快速开发 、 丰 富

上述的架构 中 ， 所有的信息均会 回图 形控制软件 Ｉｎ ｄｕ Ｓ ｏ ｆｔ 是
一套 图 形化 、 的 图形接 口 、 支持各种通信 、 控制逻辑

到监控 中心 ， 而监控 中心必须有能力把可视化的软件包 ， 适用 于开发可视化的撰写和数据库存取的特点 。 因此利用 图

形控制 软件 ， 搭配设备联 网 的手段 ， 便
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可轻易 的完成整个厂区的 自动化监控 。

｜ 在制 造 、 加 工的领域 中 ， 设备糊

＾
＾＾ 已经不是

－

个陌生 的议题 ， 为 了有效的

了解设备端的运作 、 妥善的配置人力 以

＾ 及适时的安排雜进料等 ， 无论传统产

图 ３ 当 多 个 厂 区业还是科技产业纷纷投人资源进行 自 动
＾

或者产线要集中整化管理的工作 。 本文所叙述的几个案例

ｍ ｉ ＜１呈现了传统串行式联网 、 短程无线联 网 ，

ｏ ｒ 端 的 网 络 交 换 机简单的呈现设备联 网 的概念 ， 希麵作

Ｐｏ Ｅ Ｓｗ ｉ ｔｃｈ

 （ Ｓｗ ｉ ｔｃｈ ） 来进行为各行业 自动化发展的参考 。 ＥＥ］
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