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犛犆犃犇犃系统设计
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摘要：针对公司对数控磨床车间的掌控力度不足问题，提出了基于西门子通信技术的数控磨床车间数据采集与监控系统，通

过ＳＩＭＡＴＩＣＮＥＴ工业以太网，实现ＳＩＭＡＴＩＣＮＥＴＯＰＣ服务器与西门子数控系统中的Ｓ７系列ＰＬＣ进行数据交换，进而利用

ＳＩＭＡＴＩＣＮＥＴ所提供的通信模块把数据提供给ＳＩＭＡＴＩＣＮＥＴＯＰＣ客户端；在数控磨床车间ＳＣＡＤＡ系统中，采用 ＷｉｎＣＣ作

为ＳＩＭＡＴＩＣＮＥＴＯＰＣ的客户端，同时开发了基于ＶＢ高级语言的ＳＩＭＡＴＩＣＮＥＴＯＰＣ客户端，以增加ＳＣＡＤＡ系统的功能；基

于ＳＩＭＡＴＩＣＮＥＴ的ＳＣＡＤＡ系统实现了对数控车间的数据采集与设备监控，为公司下阶段的信息化建设奠定了基础。

关键词：数据采集与监控系统；通信技术；用于过程控制的ＯＬＥ；可编程逻辑控制器；视窗控制中心
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０　引言

随着企业信息化建设的推动及加工车间自动化与管理

水平的提高，监控与数据采集 （ＳｕｐｅｒｖｉｓｏｒｙＣｏｎｔｒｏｌＡｎｄ

ＤａｔａＡｃｑｕｉｓｉｔｉｏｎ，ＳＣＡＤＡ）系统在自动化车间中得到越来

越广泛的应用，通过与数控系统、ＰＬＣ等设备进行通讯，

实现机加工车间生产数据、设备状态、刀具剩余量、产品

质量数据、报警信息等关键信息的采集与监控［１２］。ＳＣＡＤＡ

系统在国际标准ＩＳＡ－９５模型定义的制造企业信息系统层

级中处于制造运营管理 （ＭＯＭ，ＭａｎｕｆａｃｔｕｒｉｎｇＯｐｅｒａｔｉｏｎｓ

Ｍａｎａｇｅｍｅｎｔ）层，在 ＭＯＭ／ＭＥＳ与控制系统 （如 ＰＬＣ、

ＤＣＳ、ＯＣＳ等）层之间起着信息交换及控制底层设备的作

用［３４］，是企业信息系统的功能核心。

现在某数控磨床车间主要批量生产轴类零部件，根据

轴类零部件的工艺需求，采用三至六台ＪＡＣＫ ＭＫ１３２０数

控外圆磨床 （半防护）进行组线，并配置传送装置用于轴

类零部件的传送，传送装置有单独的Ｓ７－２００系列ＰＬＣ

（２２６型ＣＰＵ）控制。该车间中的ＪＡＣＫＭＫ１３２０数控磨床

（半防护）采用西门子ＳＩＮＵＭＥＲＩＫ８０８ＤＡｄｖａｎｃｅｄ数控系

统，并配置有龙门式行架机械手用于自动加工及上下料、

自动测量仪用于在线检测零部件的端面和径向尺寸、砂轮

直径测量装置用于砂轮直径的检测与补偿等。尽管该车间

实现了一定的自动化水平，但是对磨床线组的掌控力度不

强，同时为配合公司下一阶段的信息化建设，在自动化的

基础上须构建车间物联网及数据采集系统。因此，本文设

计了基于ＳＩＭＡＴＩＣＮＥＴ的数控磨床车间ＳＣＡＤＡ 系统，

实现了对磨床和自动化设备的数据采集、在线监控、故障

再现、生产统计等功能，有效地提高了数控磨床车间的生

产效率与管理水平，为公司下一阶段的信息化建设奠定了

一定的基础。
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１　系统总体方案设计

在数控磨床车间ＳＣＡＤＡ 系统硬件连接图 （见图１）

中，西门子ＳＩＮＵＭＥＲＩＫ８０８ＤＡｄｖａｎｃｅｄ数控系统以及磨

床数组传送装置使用的ＰＬＣ为西门子Ｓ７－２００系列ＰＬＣ，

因此把西门子Ｓ７－２００系列ＰＬＣ作为数控磨床车间ＳＣＡＤＡ

系统的数据收集器，通过数控系统ＰＬＣ收集测量装置与传

感器获取的信号、数控系统操作面板 （ｍａｎｕａｌｃｏｎｔｒｏｌｐａｎ

ｅｌ，ＭＣＰ）信号、数控 （ＮｕｍｅｒｉｃａｌＣｏｎｔｒｏｌ，ＮＣ）信号、数

控系统人机交互界面 （ＨｕｍａｎＭａｃｈｉｎｅＩｎｔｅｒｆａｃｅ，ＨＭＩ）信

号以及ＰＬＣ参数，通过传送装置的ＰＬＣ获取传送装置上的

倍率开关、按钮、传感器等数字信号与模拟量信号。

在本文数控磨床车间ＳＣＡＤＡ 系统中使用ＳＩＭＡＴＩＣ

ＮＥＴ在ＰＣ机上建立 ＯＰＣ服务器及通讯模块，使用ＳＩ

ＭＡＴＩＣＮＥＴＯＰＣ通过ＳＩＭＡＴＩＣＮＥＴ工业以太网与西门

子ＳＩＮＵＭＥＲＩＫ８０８ＤＡｄｖａｎｃｅｄ数控系统及传送装置中的

Ｓ７系列ＰＬＣ进行数据交换，进而通过ＳＩＭＡＴＩＣＮＥＴ所提

供的通信模块把数据提供给ＯＰＣ客户端，实现对数控磨床

车间数据采集与设备监控。

图１　ＳＣＡＤＡ系统硬件拓扑图

采用西门子工业软件ＷｉｎＣＣＶ７．３作为ＳＩＭＡＴＩＣＮＥＴ

ＯＰＣ客户端，同时为弥补 ＷｉｎＣＣ的不足，开发了基于 ＶＢ

高级语言的客户端。鉴于 ＷｉｎＣＣ强大的脚本功能，使用在

ＷｉｎＣＣ中添加ＶＢ脚本或者Ｃ脚本的方式，把相关数据以

过程变量触发的方式导出文本，为电子看板提供所要显示

的生产数据以及ＧＳＭ－ＳＭ Ｍｏｄｅｍ所要发送的报警文本。

电子看板与ＧＳＭ－ＳＭ Ｍｏｄｅｍ采用二次开发的方式实现。

数控磨床车间ＳＣＡＤＡ系统功能如下。

１）设备管理：设备台账 （记录设备购入日期、编号、

规格型号、提供商与生产厂家，以车间布局图的形式显示

设备的放置地点，根据设备购入日期与使用时间自动更新

设备的使用年限、折旧值等）、设备状态监控、设备维护与

定期保养计划、设备ＯＥＥ；

２）生产管理：生产实时监控、生产量历史数据查询与

报表统计、ＣＮＣ加工代码从远程ＰＣ端传至数控系统及在

ＰＣ客户端远程选择数控系统所要执行的加工代码；

３）砂轮管理：实时显示每台数控磨床的砂轮当前直

径，以折线图的形式展现砂轮直径的变化趋势；

４）故障报警系统：数控磨床与自动化设备发生故障需

要维护或者砂轮磨损到最小直径需要更换砂轮时，ＰＣ客户

端显示报警文本障呼叫、异常呼叫、短信提醒；

５）电子看板：综合看板 （属于车间级电子看板，用于

显示车间生产计划与进度、各生产线设备状态与生产量

等）、生产线级看板 （显示内容可参考图１中的电子看板）；

６）数据采集：ＣＮＣ数据采集、ＰＬＣ数据采集、自动化

设备数据采集。

２　系统实现

２１　基于西门子通信技术的系统网络构建

ＳＩＭＡＴＩＣＮＥＴ是西门子通信网络和产品整个系列的

名称，为完善的工业化控制系统的通讯提供部件和网络，

同时提供包括 ＯＰＣ．ＳｉｍａｔｉｃＮｅｔ、ＯＰＣ．ＳｉｍａｔｉｃＮｅｔ．ＡＥ、

ＯＰＣ．ＳｉｍａｔｉｃＮＥＴ．ＤＰ、ＯＰＣ．ＳｉｍａｔｉｃＮＥＴ．ＰＤ、ＯＰＣ．

ＳｉｍａｔｉｃＮｅｔＡｌａｒｍｓ、ＯＰＣＳｅｒｖｅｒ．ＷｉｎＣＣ等在内的多个ＯＰＣ

Ｓｅｒｖｅｒ服务器，为数据的外部访问提供的主要接口为自定

义接口与自动化接口［５］。

ＳＩＭＡＴＩＣＮＥＴ使用的两种通信网络是ＰＲＯＦＩＢＵＳ与

工业以太网。ＰＲＯＦＩＢＵＳ是一种用于工业自动化和现场设

备的开放式且符合国际标准的现场总线。ＳＩＭＡＴＩＣＮＥＴ

工业以太网以ＩＳＯ－ＯＳＩ参考模型的各个层为基础，可以与

ＳＥＮＤ／ＲＥＣＥＩＶＥ协议、Ｓ７协议、Ｓ７协议 （容错）、ＳＮＭＰ

协议、ＰＲＯＦＩＮＥＴＩＯ等协议结合使用，能够满足工业应用

的各项要求。对于这两种网络，可用的协议允许在自动化

组件和设备之间进行全集成通信［６］。

ＳＩＭＡＴＩＣＮＥＴ提供的ＳＩＭＡＴＩＣＮＥＴＯＰＣ （ＯＬＥｆｏｒ

ＰｒｏｃｅｓｓＣｏｎｔｒｏｌ）服务器是一个用于过程控制和制造业自动

化的工业标准。ＯＰＣＳｅｒｖｅｒ作为数据源的ＯＰＣ元件把原始

数据从底层设备采集到ＯＰＣ应用程序，支持Ｓ７通信、开放

式通信服务 （ＳＥＮＤ／ＲＥＣＥＩＶＥ）、ＰＲＯＦＩＢＵＳＤＰ和ＦＤＬ、

ＳＮＭＰ、ＰＲＯＦＩＮＥＴＩＯ等通信功能
［７］。

２．１．１　建立车间网络

ＣＰ２４３－１工业以太网通讯处理器提供与Ｓ７－ＯＰＣ的

连接，主要的功能是具有Ｓ７通讯，可访问Ｓ７－２００、Ｓ７－

３００、Ｓ７－４００控制器，重要的是ＣＰ２４３－１可以对工业以

太网的数据通讯进行预先格式化，通过带有ＲＪ４５水晶头的

标准网线与ＯＰＣＳｅｒｖｅｒ进行数据交换
［８］。对于无法直接连

接到工业以太网中的Ｓ７－２００ＰＬＣ （２２６型ＣＰＵ），配置

ＣＰ２４３－１以太网通讯处理器，具体配置过程如下：

１）硬件配置：安装ＣＰ２４３－１处理器，使用ＰＣ／ＰＰＩ电



第１期 陈振友，等：基于ＳＩＭＡＴＩＣＮＥＴ的数控磨床车间ＳＣＡＤＡ


系统设计 ·１２３　　 ·

缆或ＰＣＡｄａｐｔｅｒＵＳＢ连接Ｓ７－２００与ＰＣ；

２）软件配置：使用３．２．１ＳＰ１或以上版本的ＳＴＥＰ７

Ｍｉｃｒｏ／ＷＩＮ３２成功访问到Ｓ７－２００ＣＰＵ后，通过以太网向

导工具对ＣＰ２４３－１模块进行组态，设置ＩＰ地址和生成子

程序。

对支持以太网通讯的西门子ＳＩＮＵＭＥＲＩＫ８０８ＤＡｄ

ｖａｎｃｅｄ数控系统、电子看板，分别使用数控系统 ＨＭＩ、电

子看板系统配置软件直接配置一个ＩＰ地址。

在为每条生产线上的所有数控系统、电子看板及传送

带的ＰＬＣ分配一个固定的ＩＰ地址后，连接到各生产线的网

络交换机，然后把网络交换机、上位机与路由器相连接，

可参考图１ＳＣＡＤＡ系统硬件拓扑图所示。ＧＳＭ－ＳＭ Ｍｏ

ｄｅｍ、打印机与装有ＳＩＭＡＴＩＣＮＥＴＯＰＣ服务器的电脑通

过ＵＳＢ连接。

２．１．２　通讯组态

ＳＩＭＡＴＩＣ ＮＥＴ ＰＣＳｏｆｔｗａｒｅＶ１３ 软件是 ＳＩＭＡＴＩＣ

ＮＥＴ的通信产品，安装此软件会安装包含ＳＯＦＴＮＥＴ－ＩＥ

Ｓ７ （可连接少于８个数控系统或ＰＬＣ）、ＳＯＦＴＮＥＴ－ＩＥＳ７

Ｌｅａｎ（可多于连接８个数控系统或ＰＬＣ）等在内的所有ＳＩ

ＭＡＴＩＣＮＥＴＰＣ软件产品。安装ＳＩＭＡＴＩＣＮＥＴＰＣＳｏｆｔ

ｗａｒｅＶ１３软件后，在ＰＣ中完成ＯＰＣＳｅｒｖｅｒ的建立及通讯

配置，步骤如下［９１０］：

１）使用西门子ＴＩＡＰｏｒｔａｌ软件对西门子ＳＩＮＵＭＥＲＩＫ

８０８ＤＡｄｖａｎｃｅｄ数控系统及已配置以太网通讯模块的ＰＬＣ

进行网络端口信息的分配和组态，并生成配置文件；

２）将生成的配置文件导入ＳＩＭＡＴＩＣＮＥＴ提供的接口

软件 “ＳｔａｔｉｏｎＣｏｎｆｉｇｕｒａｔｏｒ”中；

３）使用ＳＩＭＡＴＩＣＮＥＴ提供的 “ＣｏｍｍｕｎｉｃａｔｉｏｎＳｅｔ

ｔｉｎｇ”，进行通讯设置。

ＯＰＣＳｃｏｕｔＶ１０是ＳＩＭＡＴＩＣＮＥＴ提供的一款专门用

于调试和测试 ＯＰＣ系统的工具，具有浏览显示ＰＧ／ＰＣ上

可用的ＯＰＣ服务器、测试连接的对象、读写变量数值、显

示报警、Ｓ７连接诊断等功能。完成以上工作，可使用ＯＰＣ

ＳｃｏｕｔＶ１０软件检测 ＯＰＣ服务器是否可用与各个子连接

（如Ｓ７＿Ｃｏｎｎｅｃｔｉｏｎ＿１）是否建立与连接。

２２　犘犔犆数据分析与处理

ＰＬＣ是自动化控制中的主流控制设备，也是制造企业

信息系统的核心元件，起到控制底层设备、收集传感器与

执行器信号等重要作用。

在数控磨床车间ＳＣＡＤＡ系统方案中，是通过ＰＬＣ实

现ＳＩＭＡＴＩＣＮＥＴＯＰＣＳｅｒｖｅｒ与数控系统进行数据交换的，

因此在建立ＯＰＣ客户端之前，必须根据客户需求，对ＰＬＣ

端的数据进行分析、处理，确定需要采集的ＰＬＣ变量，以

便后续工作的顺利进行。对于数控系统中的ＮＣ数据无法直

接被ＯＰＣＳｅｒｖｅｒ直接获得，同时有些功能需要利用ＰＬＣ来

实现，因此需要在不改变且不影响原数控系统ＰＬＣ变量与

程序的前提下，使用ＰＬＣＰｒｏｇｒａｍｍｉｎｇＴｏｏｌ软件上载数控

系统ＰＬＣ程序，在ＰＬＣ中进行以下工作
［１１１３］：

１）ＮＣ数据到ＰＬＣ数据的转换。需要转换的是１５个Ｒ

参数，通过编写 ＰＬＣ程序把 Ｒ 参数的数值读到 ＰＬＣ变

量中。

２）使用ＰＬＣ实现加工代码的远程选择。通过在客户端

中触发控件改变相关ＰＬＣ参数，进而调用ＰＬＣ程序，修改

ＤＢ１７００．ＤＢＢ１０００的值来实现。车间磨床上存储的加工代

码数量不同，为每台磨床编写不同的子程序会导致工作量

变大。图２中 “Ｓｅｌｅｃｔ＿Ｐｒｏｇｒａｍ”程序块实现了不同机床

“加工代码的远程选择”程序的统一，通过改变 “Ｓｅｌｅｃｔ＿

Ｎｕｍ”的值且对 “Ｃｏｍｆｉｒｍ＿Ｋｅｙ”进行置位即可选择对应

加工代码，同时生产量 “Ｐｌａｎｎｅｄ＿Ｎ”、 “Ｉｎｖａｌｉｄ＿Ｎ”、

“Ｖａｌｉｄ＿Ｎ”被初始化处理。

３）生产量统计。在ＰＬＣ中添加如图２中的 “Ｐｒｏｄｕｃ

ｔｉｏｎ＿Ｓｔａｔｉｓｔｉｃｓ”子 程 序 块，使 用 磨 床 尾 夹 控 制 信 号

（Ｑ２．４）与 工 件 未 达 标 报 警 变 量 （ＤＢ１６００．ＤＢＸ４．３，

ＤＢ１６００．ＤＢＸ４．５）实现有效生产量、无效生产量的粗略

统计。

除了在ＰＬＣ中进行以上工作，还进行了一些简单的数

据处理。而对于传送带上ＰＬＣ所收集的数据，可直接选择

相应的ＰＬＣ参数进行使用，无需进行数据处理。

图２　加工程序选择与产量统计子程序

２３　犛犐犕犃犜犐犆犖犈犜犗犘犆客户端

ＳＩＭＡＴＩＣＮＥＴ ＯＰＣＳｅｒｖｅｒ支持两种客户端：基于

ＷｉｎＣＣ的 ＯＰＣ 客户端和基于高级语言的 （Ｃ＃、Ｖｉｓｕａｌ

Ｂａｓｉｃ、Ｃ、Ｃ＋＋）的ＯＰＣ客户端。

２．３．１　基于 ＷｉｎＣＣ的客户端

西门子 ＳＩＡＭＴＩＣ 视窗控制中心 （ＷｉｎｄｏｗｓＣｏｎｔｒｏｌ

Ｃｅｎｔｅｒ，ＷｉｎＣＣ）是一个模块化的自动化软件，在西门子全

集成自动化 （ＴＩＡ）中占有重要地位，可灵活地进行扩展，

可应用在办公室和机械制造系统中，具有支持ＶＢ脚本和Ｃ

脚本、完善的ＳＣＡＤＡ系统、集成ＯＤＢＣ／ＳＱＬ数据库、灵

活的扩展能力、基于 ＷＥＢ技术以及具有强大的标准接口等

特点［１４］。在企业信息化过程中，ＷｉｎＣＣ可以通过标准接口

将自动化层连接到 ＭＥＳ和ＥＲＰ的应用层中，为其提供基

础数据［１５］。
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用户可使用 ＷｉｎＣＣ图形系统、报警系统、归档系统、

报表系统、用户管理系统、通信等子系统，组态出所需要

的各种功能界面和打印报表等［１６］。基于 ＷｉｎＣＣ系统的强大

功能和特点，数控磨床车间ＳＣＡＤＡ系统的客户端采用西门

子 ＷｉｎＣＣＶ７．３组态软件进行开发。

基于 ＷｉｎＣＣ开发的客户端具有设备监控、生产统计、

故障报警与维护、刀具管理、加工程序的远程下载与选择、

数据归档、实时趋势曲线以及历史趋势曲线等功能，其中

加工程序的远程下载功能通过在在基于 ＷｉｎＣＣ的客户端中

调用西门子免费软件 “ＡｃｃｅｓｓＭｙＭａｃｈｉｎｅ”实现。大致开

发过程如下：

１）根据客户需求与确立的ＰＬＣ变量，分别在 ＷｉｎＣＣ

变量管理系统、报警系统、变量记录 （归档）系统中，按

组创建过程变量、报警信息、归档变量；

２）按照系统的功能要求，设计客户端各功能界面并画

出草图，然后使用 ＷｉｎＣＣ图形系统，添加各功能界面，设

置各功能界面上控件 （如按钮、表格、趋势图等）的属

性等；

３）为功能界面中的输入／输出、指示灯、仪表盘、表

格控件、趋势图、报警控件等分配对应的过程变量、归档

变量、报警信息。

２．３．２　基于ＶＢ语言的客户端

ＷｉｎＣＣ在实现一些复杂的数据模型上存在不足，因此

要实现客户端复杂功能就必须采用其他方式，如调用第三

方软件、开发功能型软件等。

ＳＩＭＡＴＩＣＮＥＴＯＰＣ服务器提供的自定义接口与自动

化接口分别支持基于高级语言Ｃ＋＋、Ｃ＃、ＶＢ、ＶＢＡ的

客户端应用程序［１７］。对于自定义接口，ＯＰＣＣｌｉｅｎｔ需要通

过ＯＰＣ定义的底层函数直接访问ＯＰＣＳｅｒｖｅｒ，采用此种方

式编程较为复杂，而自动化接口提供了基于自定义接口的

组件，通过对自动化组件中的特定方法、函数与属性进行

简单的编程，即可实现对ＯＰＣＳｅｒｖｅｒ的访问，由此为本文

数控磨床车间ＳＣＡＤＡ系统采用ＯＰＣ自动化接口，开发了

一套基于ＶＢ的ＳＩＭＡＴＩＣＮＥＴＯＰＣ客户端，以实现设备

效率分析、设备节拍分析、电子看板系统参数设定、短信

发送系统参数设定等功能。

首先，在ＶＢ６．０工程项目中引用ＳＩＭＡＴＩＣＮＥＴ提供

的 “ＳｉｅｍｅｎｓＯＰＣＤＡＡｕｔｏｍａｔｉｏｎ２．０”组件；然后，定义

ＯＰＣ相关变量，建立连接及对象；最后，采用同步、异步、

订阅方式进行读写数据［１８２０］。

在开发基于ＶＢ的ＯＰＣ客户端的过程中，为了使过程

标签映射到 ＯＰＣ项，必须在 ＯＰＣ客户端中分配唯一的

ＯＰＣ项。使用标识符或句柄有助于更有效地传输与更快地

标识用于访问操作的项。

在图３中， “ＳｅｒｖｅｒＨａｎｄｌｅｓ”句柄服务用于识别 ＯＰＣ

服务器中的 ＯＰＣ项。如果呼叫方向是从 ＯＰＣ客户端到

ＯＰＣ服务器，则ＯＰＣ客户端必须将相应的服务器句柄传输

到ＯＰＣ服务器。

图３　标识在基于ＶＢ的ＯＰＣ客户端中创建的ＯＰＣ项

“ＣｌｉｅｎｔＨａｎｄｌｅｓ”句柄服务用于识别 ＯＰＣ客户端中的

ＯＰＣ项。如果呼叫方向是从 ＯＰＣ服务器到 ＯＰＣ客户端，

则ＯＰＣ客户端将从ＯＰＣ服务器接收相应的客户端句柄。

３　系统调试

在进行调试之前使用西门子 “ＰＬＣＰｒｏｇｒａｍｍｉｎｇＴｏｏｌ”

软件对数控系统重新上载已添加子程序的ＰＬＣ程序。

为避免现场数控磨床、传送装置连接ＳＣＡＤＡ系统后，

出现数控系统运行速度变慢与卡机、生产节拍放缓与紊乱、

ＳＣＡＤＡ系统运行不稳定等现象，在进行现场调试、运行之

前，必须进行实验室单机调试，以排除系统中存在的问题，

检测系统稳定性、系统对设备的影响。

首先，使得数控系统与系统的通讯正常后，观察ＳＣＡ

ＤＡ系统客户端的功能界面显示是否正常，并通过数控系统

人机交互界面修改ＰＬＣ变量的值，观察客户端界面上现实

的内容是否达到预期效果，对于客户端中；然后，保持数

控系统与 ＳＣＡＤＡ 系统的连接，运行一段时间后，查看

ＳＣＡＤＡ系统归档功能与报警功能是否正常；最后，操作数

控系统与ＳＣＡＤＡ系统客户端，观察切换系统界面时，是否

出现卡顿现象。根据以上检测结果，解决系统中存在的问

题并优化在数控系统ＰＬＣ中添加的子程序。

当实验室单机调试使得ＳＣＡＤＡ系统运行趋于较稳定且

对数控系统的正常运行不产生影响后，再进行现场调试。

现场调试分为现场单机、生产线、整个车间调试与试

运行，逐级测试系统性能，排除系统中出现的问题，严格

把控ＳＣＡＤＡ系统对现场设备的不良影响。ＳＣＡＤＡ系统运

行的部分功能界面效果图如图４～６所示。其中图４是基于

ＷｉｎＣＣ的主界面效果图，用于监视整个车间数控磨床与传

送装置的状态。图５是基于ＷｉｎＣＣ的数控磨床界面效果图，

用于显示数控磨床的坐标、砂轮状态、生产量、ＭＣＰ面板

的内容及数控磨床每日各种状态的时长。图６为基于ＶＢ的

设备效率分析界面效果图，在图中可选择磨床编号与起始

时间，用条纹、饼形图、数值３种形式展示相应时间段内

某磨床的各种状态的时长等。

完成系统调试后，短期内ＳＣＡＤＡ系统运行，性能基本



第１期 陈振友，等：基于ＳＩＭＡＴＩＣＮＥＴ的数控磨床车间ＳＣＡＤＡ


系统设计 ·１２５　　 ·

图４　基于 ＷｉｎＣＣ的主界面效果图

图５　基于 ＷｉｎＣＣ的磨床状态界面效果图

图６　基于ＶＢ的设备效率分析界面效果图

稳定且并为对车间现场设备造成不良影响，但是随着归档

数据量的增大，在基于 ＷｉｎＣＣ的客户端中切换界面以及加

载归档的历史数据会变得比较缓慢，对于这种问现象，需

要调整 “ＷｉｎＣＣＯｎｌｉｎｅＴａｂｌｅＣｏｎｔｒｏｌ”控件的属性，并且定

期备份、清理大量的归档数据，以保证系统的稳定运行。

４　结束语

在数控磨床ＳＣＡＤＡ系统开发的过程中，采用ＳＩＭＡＴ

ＩＣＮＥＴ技术，快速地完成了基于ＳＩＭＡＴＩＣＮＥＴ工业以太

网的通讯网络与ＳＩＭＡＴＩＣＮＥＴＯＰＣ服务器的建立，降低

了系统开发的难度。ＷｉｎＣＣ软件的使用，进一步加快了

ＳＣＡＤＡ系统的开发速度，提升了系统的开发效率，而基于

ＶＢ的ＯＰＣ客户端的开发弥补了 ＷｉｎＣＣ在复杂数据模型方

面的不足，增加了系统功能。基于ＳＩＭＡＴＩＣＮＥＴ的自动

化车间ＳＣＡＤＡ系统，增加了生产车间透明度，提高了设备

异常处理效率、生产效率与管理水平，进一步提升了数控

磨床车间的自动化水平，为公司下阶段的信息化建设打下

了一定基础。
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