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基于 B/S的电化企业生产调度系统设计 
黄会雄，袁力辉，袁海鹰 

（湖南商务职业技术学院电子与控制系，长沙 410205） 

  要：通过分析电化企业目前的生产调度方法，提出基于网络和Web技术的生产调度系统的设计方案。系统包括底层数据采集子系统、
算机网络子系统和生产调度子系统。利用工业控制计算机和 OPC技术组成基于 RS485串行通信的采集子系统，利用Web服务器、历史
实时数据库服务器和浏览器组成基于以太网的生产调度子系统，并介绍了该子系统的功能模块。 
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Abstract】By analyzing the method of dispatch for production of electrochemical enterprise, this paper puts forward the design of dispatch for
roduction system based on network and Web technology. The system includes energy data acquisition subsystem, network subsystem, and energy
upervisory control and management subsystem. Collection subsystem based on RS485 series is constructed by using industrial computer and OLE
or Process Control(OPC) technology. Dispatch for production system based on Ethernet network is constructed with Web server, history/real
atabase server and brower, and dispatch for production system is introduced.  
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国内目前的电化企业生产车间在数据采集方面基本上都
仪表采集工艺参数，但大多未实现生产信息的自动采集，
管理方面，生产调度人员主要依靠车间人工上报的数据进
调度决策和统计分析，给生产调度带来了极大的不便，也
能保证数据的准确性、真实性、及时性。为了提高电化企
的计算机管理水平，更科学合理地对公司的生产状况进行
度，提升生产决策水平，进而提高公司生产效率和产品质
，本文设计了基于B/S模式的电化企业生产调度系统[1-2]。 

  需求分析 
生产调度系统能使生产调度管理人员及时、准确地掌握

产现场的生产信息，根据生产情况及时发布生产调度指令
车间，并自动生成各种生产报表，与 MIS系统进行双向信
交换，为提高生产管理水平及生产效率、降低生产成本提
技术保障。系统主要特点如下： 

(1)自动采集全企业的工艺参数(汽、水、电)。 
(2)实时监测各车间蒸汽的流量、压力、温度、自来水的

力、流量、10 kV 线路的点参数及设备运行情况等生产   
据。 

(3)以友好、灵活的图形界面显示实时工艺数据，创建各
艺数据趁势曲线图、运行参数棒图、报警画面及音响提示。
画面可方便地进行切换，实现对工艺数据的实时监测。 

(4)自动保存采集的工艺数据，具有强大的历史数据库操
能力，为挖掘生产潜力提供科学依据。 

(5)具有灵活的报表打印功能，能根据用户需要打印各种
业生产报表。 

(6)提供灵活、快速的现场生产调度手段，为生产调度管
人员实时监控现场生产提供技术手段。 

(7)为企业其他系统进行信息交换提供灵活的数据接口。 
(8)具有强大的系统维护功能，为系统管理员提供方便的

维修工具。 
(9)基于 Browser/Server结构。 

2  生产调度系统体系结构的设计 
系统采用基于 B/S结构的模式实现，如图 1所示。 
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图 1  系统总体架构 

客户端通过浏览器就可达到监控生产状况的目的；数据
服务器负责整个系统数据的采集、存储、Web 服务器信息的
发布，提供系统与用户的各种接口。用户通过连接该系统网
络的计算机，使用浏览器即可访问系统数据。其特点是接口
简单、操作方便、易于使用，并能显著降低用户维护费用；
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整个系统采用模块化的设计，具有很强的稳定性、可扩充性
等，克服了传统 C/S 模式安装、维护及升级困难的弊端，反
映了当今生产调度系统技术发展的方向。 

生产调度管理系统建立在底层数据采集的基础上，底层
现场数据采集模块和数字仪表采集工艺参数后，通过 RS485
现场总线送到底层采集子系统。底层采集子系统通过以太网
将数据送到数据库服务器，由实时数据库将生产过程工艺参
数保存到生产实时数据库中，再由生产调度管理子系统对生
产过程进行分析、处理、备份、信息集成及信息发布。通过
RS485，调度管理系统也可发布调度指令到各车间的 LED显
示屏，达到指导生产的目的。同时，生产调度管理系统可通
过 MIS接口子系统与 MIS系统进行双向信息交换，一方面从
MIS 获得质量数据指导现场生产；另一方面将生产过程数据
传送给 MIS系统，为其提供管理决策的基础数据。 

3  底层数据采集子系统的设计 
工艺参数的采集是利用底层现场数据采集模块和数字仪

表实现的，底层数据采集子系统有 2 个功能：(1)通过RS485
通信接口和OPC(OLE for Process Control)接口连接现场仪
表，实现采集站与各仪表数据的传送，接收各仪表传来的实
时参数；(2)将必要的数据存入实时数据库[3]，可长期保存在
硬盘中，作为历史记录供随时调阅、打印。 

整个系统的通信接口的核心是OPC客户控件与OPC服务
器[4]。OPC规范针对工业自动控制不同软硬件设备通信的要
求，制定了一组标准的接口、属性和方法，为不同软硬件设
备数据的交互访问提供了可能。任何OEM厂商(原始设备制造
商)只须提供符合OPC规范的OPC服务器，即可被所有符合
OPC规范的应用软件所访问。 

本文遵照 OPC 基金组织数据访问定制接口标准(Data 
Access Custom Interface Standard)(版本 2.03)，实现了 OPC客
户和服务器程序，开发平台为 VisualC 6.0++。其中，OPC客
户程序采用 ATL模板开发成 ActiveX控件；OPC服务器程序
开发为进程外远程服务器(以 EXE的形式)，支持 OPC客户程
序实现远程实时读写数据，并且可供任何符合 OPC 规范的 
第三方 OPC客户程序访问，真正实现开放性和资源共享。 

ActiveX 控件作为一种能独立发布的组件程序，允许用
不同编程语言开发的软件在网络环境中进行交互操作，非常
适合 Internet 环境。OPC 客户端程序封装成 ActiveX 控件，
主要用于访问 OPC服务器获得实时数据，可以广泛应用于业
务逻辑处理端和嵌入 Web 服务器的 ASP 页面等系统需要从
OPC 服务器读取数据的场合。同时，第三方软件利用 OPC
客户控件提供的属性和方法，即可控制 OPC 客户控件的运
行。这些属性和方法包括选择所要访问的远程 OPC服务器、
确定与 OPC服务器之间的状态(连接或断开)、改变数据刷新
时间、选择用户所需数据等，充分发挥了 ActiveX 控件良好
的重用性，缩短了系统的开发时间。 
4  监控与管理子系统的设计 

根据系统功能需求，监控与管理子系统包括以下模块：  
(1)实时监测模块：实现工艺参数数据和设备运行状况的

实时监测，系统以多种方式显示生产数据。它包括以下 6 个
方面：系统总图显示，汽水参数监测，电量参数监测，设备
运行状况监测，报警状况监测，运行趋势监测。 

(2)实时调度模块：为生产管理人员实现生产、设备、人

员的及时协调提供了有力的手段。它包括生产实时调度子模
块和文件、通知管理子模块。生产实时调度子模块提供 3 个
功能：调度指令录入，自动将调度指令通过 RS485发送到指
定车间 LED屏幕上显示，调度查询；文件、通知管理子模块
提供 3个功能：发放情况查询，文件下发，通知下发。 

(3)数据管理模块：在生产管理中，生产调度人员需要录
入一些不能自动采集的数据，删除一些错误信息，查询历史
数据，并对一些数据备份，数据管理模块就是为满足生产调
度的这些需求而设置的，功能包括数据录入、数据查询、数
据修改、数据删除、数据备份。 

(4)统计分析模块：实现生产管理数据的优化统计分析功
能，包括 3 个子模块：统计报表集成子模块，专业数据分析
子模块，统计模型管理子模块。 

统计报表集成子模块自动根据采集系统采集的工艺参
数、设备参数及车间的录入数据通过统计模型进行统计，形
成所需生产报表；实现各种固定报表生成及自制报表生成、
能源数据分析和计算功能。 

专业数据分析子模块采用多种分析方法(多维数据分析
法、直方图分析法)对生产中积累的大量工艺数据和设备数据
进行统计、对比分析，形成各种对比分析表、趋势图。它主
要进行多参数的对比分析、参数的运行趋势分析和参数间的
关联分析。 

统计模型管理子模块负责管理统计算法中的各类统计   
模型。 

(5)MIS接口模块：实现生产调度管理子系统与 MIS系统
的信息交换，生产调度管理子系统的 MIS接口模块以后线程
形式运行于应用服务器，一方面将生产数据转换为 MIS系统
数据格式，通过 ODBC 写往 MIS 接口数据库，另一方面从
MIS 接口数据库读取 MIS 系统发往生产调度管理系统的数
据，转换为生产调度管理系统的格式，保存到该系统的生产
数据库(SQL Server)中，供生产调度管理系统调用。 

(6)系统维护模块：能使系统真正满足企业分层管理需
要，对使用该系统的不同人员，根据其部门与职位不同，由
系统维护人员在系统中赋予不同的角色和权利，并根据其所
有权限赋予其对系统相应的操作能力。 

5  结束语 
本文基于 B/S 模式的生产调度系统已经应用在某电化企

业中。实际运行证明其集生产现场数据采集、监控和生产调
度管理功能于一体，实现数据的实时采集、实时传送和信息
网络的无缝连接；使能源介质的计量、检测全面自动化，实
现自动采集、瞬时监控、实时管理；能为企业提供能源消耗
总体状况，为企业决策提供科学依据。 
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