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户 ＿化

逢现不同生产线的可视化管理
在两化融合 、 工业 ４ ． ０ 背景下 ， 智能制造技术的不断落地与应用 ， 令大批制造企业对信息化

越来越重视 ， 愿意在信息化方面进行投资 ， 实现生产可视化管理 ， 提高产能 ， 节省成本 ， 提升生

产效率和综合收益 。

文 Ｉ 红狮控制

回 ！

更多精彩清扫描二维码

Ｈ
内某生产新型 电子元器件 、 智 能

遥控器及 电子 电气设备控制组件

的知名企业 ， 正是其 中 的
一

家公司 。 该

企业希望对公司 内部进行信息化改造 ，

实现生产效率的可视化管理 。 但在改造

的过程 中 ， 却遇到 了 以下挑 战 ： 第
一

，

生产线多而杂 。 为提高生产效率 ， 管理

者希望为每条生产线安装定制化看板系

统 ， 实现不 同生产线的可视化管理 ， 第

二
， 难觅适合的 Ｐ ＬＣ 解决方案 ， 该企业

考察了多个厂家的 Ｐ ＬＣ 解决方案 ， 但都

未找到数字化看板系统针对不 同产线定

制化 ＰＬＣ 的直接 、 简洁 、 高效的联网解

决方案 。

关键时刻 ， 红狮针对上述挑 战 ， 通

过 
ＰＴＶ（

Ｐ ｒｏｄｕｃＴＶ ｉ ｔｙ
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）＋ＩＯ
模

块灵活的配置解决方案 ， 不仅帮助该企

业实现了针对不 同生产线的可视化效率

管理需求 ， 还对其进行了 自 动化升级改

造 ， 成功为该企业解决了在企业信息化

改造过程中遇到 的痛点和难点 。

首先 ， 通过 ＰＴＶ 实现生产线的可视

化管理 ，
红狮为该企业建立

一

套可视化

管理系统 ， 集数据采集 、 分析 、 管理和

显示为
一

体 ， 并能在大型 电视屏上实时

显示关键绩效指标 （
ＫＰ Ｉ

） 和安灯 （
Ａｎｄｏｎ

）

信息 ， 进而推动效率改善 。 可连接到诸

如 Ｐ ＬＣ
、 驱动器 、 运动控制器或 Ｐ Ｉ Ｄ 控

＠ ｜￡｜ 二心

制器等 自 动化设备上 ， 内置 ３ ００ 多种通

讯协议 ， 从而让众多设备实现互联互通 ；
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串 行端 口 、
１ 个 Ｕ Ｓ Ｂ 主机端 口 和

一个

ＤＶ Ｉ 视频输 出 端 口 ， 使 ＰＴＶ 能很容 易

地集成到新的或现有的应用 中 ， 能输 出

７ ２ ０
ｐ 分辨率的信号到大型 电视屏上 ； 提

供 了
一

种记录连续数据 、
Ｋ Ｐ Ｉ 事件和安

灯信息的强大方式 ， 可从连接的设备上

采集数据 ， 非常适合工厂车 间 、 加工厂

或其他需霁对性能进行跟踪监控的场所 。

其次 ， 采用 模块化产 品实现定制化

除 了 红狮 Ｐ ＴＶ （ 安灯管理服务器 ） ， 在

此次项 目 的实施过程 中 ， 还应用 到 了红

狮 ７ ０２
－Ｗ 无线 ＡＰ

、
Ｅ２ 控制模块等产品 。

通过 ＰＴＶ （ Ｐ ｒｏｄｕｃＴＶｉ ｔｙＳ ｔａｔ ｉｏｎ
） 连接生

产线的计数设备 ， 实时地显示每条产线 、

每个工位的 Ｏ Ｅ Ｅ Ｅ 指数 ， 然后采用 红狮

无线覆盖全厂 ， 及时地将工厂每条产线

的生产效率数据信息客观 、 准确地发送

给客户总部的服务器 。

此次红狮提供的 ＰＴＶ＋ ＩＯ 模块灵活

的配置解决方案 ， 为该制造企业带来了显

而易见的效益 ： 不仅生产人员可实时监控

设备数据 ， 管理人员也能够对生产线的

设备运营和总体性能 了如指掌 ＼从而使

得物料跟进更快 ， 现场故障响应更及时 。

通过对各条产线 、 各个工位数据信息的

分析和管理 ， 结合 ＫＰ Ｉ
、
Ｏ ＥＥ 各种指标 ，

这套可视化管理系统可帮助管理者实现

对不同生产线的精细化管理 ， 助力该企业

在智能化时代提高产能 、 节省成本 ， 大幅

度提升生产效率和综合收益。 Ｃ２３
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