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扩展 ERP 功能 构建轮胎工艺计量网络

陈　波
(贵州轮胎股份有限公司 ,贵州 贵阳　550008)

　　摘要:本文介绍利用 ERP 系统 ,将已安装的具有网络通讯功能的 DX200 系列无纸

记录仪联网 , 构建轮胎生产工艺计量网络。
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　　1 概述

轮胎生产工艺流程中 ,在密炼 、压延压出 、硫

化等工序中 ,有大量的压力 、温度等工艺参数需要

测量 、记录 ,根据记录的工艺参数判断轮胎生产过

程是否满足工艺设计要求。为了准确测量 、记录

这些工艺参数 , 2003年 ,我公司陆续在密炼机 、胎

面挤出生产线 、硫化罐 、锅炉 、空气压缩机等设备

上进行了测量设备技术改造 ,选用重庆横河川仪

有限公司生产的 DX200系列无纸记录仪 ,替代了

传统的机械式长图记录仪 , 增加了工艺测量点。

DX200系列无纸记录仪采用了计算机 、微电子 、

数据存储 、液晶显示 、网络通讯等多项先进技术 ,

具有如下优点:1.输入点多(20 、30通道),输入点

均是万能输入;2.测量精度高 ,每个通道的基本误

差为 0. 15%;3.彩色液晶显示 ,有棒图显示 、曲线

显示 、数字显示 、圆图显示 、巡回显示 、历史显示

等;4.各输入点均可进行高、低限显示 ,并有报警;

5.数据采样周期可达 0. 5s;6. 标准配备 Ethernet

接口 ,标准支持 TCP /IP 协议 ,不需任何设定或转

换 ,可以立即接入 LAN /WAN 。

到目前为止 ,公司共安装 DX200系列无纸记

录仪 22台 ,检测点有 353个。无纸记录仪在每天

早上 8:00 ,将采集的数据自动保存到外部软盘

上 ,由计量部门统一收集管理 ,其它职能部门根据

这些数据进行工艺考核等管理工作 。由于这些无

纸记录仪分散在公司各个分厂 ,收取软盘比较麻

烦 ,并且提供数据不及时;同时 ,由于存储数据的

软盘易损坏 , 数据容易丢失。如何充分利用

DX200系列无纸记录仪的网络功能 ,组建实时监

控的工艺计量网络 ,提高管理水平 ,摆在了我们面

前。

2004年 ,公司 ERP 系统(企业资源计划系

统)建成启用 ,公司的光纤主干网已进入各分厂 ,

我们决定扩展 ERP 系统功能 ,利用光纤主干网将

无纸记录仪联网 ,组建工艺计量网络 ,实现数据的

远程传输 ,各工艺计量参数集中实时监控 ,各分厂

及相关职能部门通过 ERP 系统 ,实时监控轮胎生

产过程中的工艺参数 。

2 设计目标

1.工艺参数的远程传输 ,集中监控;

2.数据的实时显示 、采集 、存储 ,数据共享;

3.实时趋势 、历史趋势 ,在线数据分析;

4.数据上下限报警;设备异常报警;

5.日报表 、月报表;

6.系统开放性好 、扩展性好。

3 技术方案

本工艺计量网络系统是以国际标准工业控制

系统规程为构架 ,采用 ERP 层 /监控层 /现场层的

网络体系 ,以计算机局域网和计算机数据采集网

为依托的实时管理系统。本系统计算机之间 、计

算机与采集站之间的数据传输采用技术成熟 、安

全可靠的以太网技术和 TCP /IP 协议 ,不需任何

网关转换 ,可直接接入公司的管理网 ,实现数据远

程传输 、数据信息共享。

本网络系统可同时采集 1600 个现场数据。

各测量点按区域分为如下 7个相对独立的部分:
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一分厂 、二分厂 、三分厂 、五分厂 、十分厂 、十二分

厂 、十四分厂。所有数据由无纸记录仪采集并上

传到计能处的 PC 服务器进行监测管理 ,同时 ,数

据在这被封装处理并向其它部门 、各分厂的计算

机提交数据 ,从而形成数据共享。

4 方案说明

4. 1 现场层

现场层配置:

1.已安装的 DX200系列无纸记录仪 22台;

2.温度信号 187 点(由热电阻或热电偶检

测);

3.压力信号 155点(由压力变送器检测);

4.液位信号 11点 (由差压变送器检测)。

现场层主要采用 DX200系列无纸记录仪作

为数据采集站 ,任务是对现场的工艺参数如温度、

压力 、液位等 ,通过测量设备进行测量 ,然后由无

纸记录仪进行采集 ,将采集的信号传输到监控层。

现场层与监控层之间采用 10M 以太网连接 ,采用

TCP /IP 作为底层通讯协议。

4. 2 监控层

监控层配置:

1. 新增 DELL 4600 PC 1 台 , 操作系统为

O EM 版的Window XP ,版本为 SP1 ,该 PC 为系

统服务器;

2.服务器版的 DAQ LOGG ER软件 1套;

3. 原 ERP 系统给职能部门和分厂配置的

PC12台;

4.新增客户端版的 DAQ LOGG ER 软件 1

套;

本层的工作站采用日本横河的 DAQ LOG-

GER软件作为监控管理软件 。DAQLOGGER是

一个用于采集和记录与 PC 连接的多个记录仪的

采样 /运算数据的程序软件。

服务器版 DAQ LOGG ER软件主要有以下功

能:

1.最多可连接 32台记录仪;

2.以最小为 1 秒的间隔最多可采集 /记录

(1600 ,1000 ,或 400)个通道;

3.以五种方式监视和显示采集的采样 /运算

数据:曲线 ,数字 ,表盘 ,报警 ,色彩图;

4.显示存储的采样 /运算数据 、获取数据 、报

警 、标记 、计算和统计由光标所定义区域的数据。

转换数据格式为“ASCII” , “ Lo tus” ,和“Excel”格

式 ,提取文件的部分数据 ,并存储到另一个文件

中 ,打印不同数据和信息;

5.通过在 PC 上为每一个通道分配的标记名

(最多 16字符)来管理数据;

6.通过分组来管理标记(最多可分为 50 个

组 ,每个组最多 32个标记);

7.依照特定的用户或用途来保存设定。允许

在项目之间切换;

8.通过用户操作等级和密码保护防止误操

作;

9.在 PC 上生成各种报表:时报 ,日报 ,周报 ,

月报;

10.通过 PC 对记录仪进行设置;

11.提供 DDE服务功能;

12.将采集 /记录的数据通过网络传输到另外

一台 PC 上(接收数据的 PC 需要有 DAQ LOG-

GER 客户端程序包)。

DAQLOGGER客户程序包可以从局域网上

的个人计算机(监视服务器)上接收数据 ,并在监

视窗口中显示数据。主要有以下功能:

1.最多可以连接 16个监视服务器;

2.以最小为 1s 的间隔从一个服务器接收最

多 1600个通道的数据 ,然后更新显示;

3.以六种方式显示来自服务器的数据:曲线 、

数字 、表盘 、报警 、色彩图 、和环行图;

4.以分组的方式显示标记(最多 50个组 ,每

组最多 32个标记);

5.读入和显示由 DAQLOGGER记录程序记

录的数据文件 ,计算光标所定义的区域 ,数据转

换 ,显示文件信息 ,和打印(同 DAQLOGGER的

数据浏览器)。

监控层以计能处的 PC 作为无纸记录仪的总

服务器 , 并安装了日本横河公司的 DAQ LOG-

GER服务器版软件作为监控管理软件 ,各现场记

录仪所采集的数据通过网络传输到服务器上 ,服

务器 PC上安装的 DAQLOGGER服务器版软件

能完成数据的实时采集、监控 、分析 、统计 、传送等

多种功能 ,能进行实时数据显示 、趋势显示 、事件

处理 、文件处理 、报表统计等操作;同时 ,向 12个

安装了 DAQ LOGGER客户端软件的 PC发送实
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时数据 ,安装了 DAQLOGGER客户端软件的 PC

可以看到从服务器 PC 传来的同步实时画面 ,也

能对数据进行分析 、统计 ,以供各部门监控 、分析

现场数据 。

本层的任务是完成对现场无纸记录仪数据的

集中监测 、报警 、统计 、存储 、传送 、打印等处理。

监控层与 ERP 层之间利用本公司现有的 2G 光

纤以太网进行连接 ,采用 TCP /IP 作为底层通讯

协议 。

4. 3 ERP层

本层主要指公司已经架构好的 ERP 网络系

统。光纤 、HUB 、光纤收发器 、交换机 、总服务器 ,

各设备间接口通讯协议的定义 、编写 、设定等 ,统

一由公司信息科技处管理 。计能处根据信息科技

处提供分配的 IP 地址把现场各处的记录仪设定

好后 ,就能通过网络把数据传输到计量能源处的

PC服务器上。本层的作用是管理全公司各部门 、

设备间的网络连接通断 、访问权限 、联网设备的

IP 地址分配等 ,使各记录仪间 、计能处服务器和

各分厂客户端间通过 ERP 网络系统成功联网 ,数

据的远程传输、共享 、控制得以实现 。

5 实施效果

2005年 3 月份 , 工艺计量网络系统正式启

用。计能处和其它职能部门从相应的计算机上 ,

可方便地看到轮胎生产过程中的工艺参数 ,现场

数据的实时 、历史情况 ,各设备的异常报警等 ,也

可对数据进行统计、分析 、打印等操作。通过公司

ERP 网络 ,各部门可用计算机上的 IE 浏览器把

记录仪的实时画面调出 ,以便了解现场生产的运

行情况。例如 ,职能部门可以远程实时追踪硫化

情况 ,硫化罐在进灶前可通过查看锅炉房和除氧

器的实时数据和趋势图 ,了解蒸汽压力 、温度的情

况 ,当条件达不到硫化工艺要求时 ,可推后进灶;

查看内压循环水压力 、温度是否达到工艺要求 ,以

减少轮胎硫化的废次品;查看密炼机电机电流异常

时 ,可及时安排抢修、更换 ,保证生产的顺利进行。

系统构建成功后 ,开发 、扩展性也不错 ,如后

期一分厂密炼机的胶料温度 、顶拴高度 、电机电

流 、转速 ,十四分厂硫化罐的温度、压力等信号 ,在

现场无纸记录仪和计能处 DAQLOGGER服务器

端上进行简单的设置好 ,分配好信息科技处提供

的 IP 地址 ,就很方便接入了网络系统。

图 1　锅炉运行实时参数

图 2　罐式硫化曲线

6 总结

本工艺计量网络系统主要是构建在开发成熟

的以太网和 TCP /IP 上 ,整个网络的层次清晰 、简

单 ,开放性好。由于无纸记录仪与各计算机间的

传输介质主要利用的是现有的 ERP 系统的光纤

主干网 ,一方面大大节省了投资 ,另一方面在抗干

扰 、抗雷击及故障隔离等可靠性也大大优于用模

拟信号进行数据远传的传输方式。并且系统的扩

展性好 ,可随时添加或删除采集节点而不需进行

复杂的设定 ,无纸记录仪和 DAQLOGGER软件

提供的 FTP 、WEB 等开放协议和接口也让自己

开发的程序或第三方软件方便接入系统 。

工艺计量网络系统的成功运行 ,优化了企业

资源 ,降低了维护费用和生产成本 ,提高了公司的

现场工艺管理水平。
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