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分布式数字监控及大屏幕信息发布技术的应用 
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(1. 大连大学先进设计技术中心，大连 116622；2. 大连理工大学管理学院，大连 116024) 

  要：针对制造业企业生产过程信息化的设备监控及相关信息发布问题，应用分布式数字监控方法、大屏幕显示技术，进行生产现场监
及显示系统设计，实现了对现场数据的实时有效采集以及对处理后信息的多种形式动态发布，为企业各部门及决策层提供了一个监控管
平台。各种单元技术的交互集成，有助于避免“信息孤岛”现象。 
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Abstract】An integrated scheme of distributed digital supervision and large screen display is presented to avoid information island in the

roduction process of manufacturing industry. The on-the-spot data is collected with serial real-time communication, processed by accessing the

atabase and output in the large screen. An integrated system is developed to provide the platform for the decision in the production. The application

n the manufacturing process of a compressor enterprise is given to demonstrate the proposed scheme and system. 
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制造业企业信息化建设中，生产过程信息化[1,2]是关键环
之一，其主要目的是在机械化的基础上综合利用微电子技
、计算机技术和自动控制技术实现对
产过程的监测和控制，从而达到提高
品质量和生产效率的目的。在生产过
中，由于已经采用自动化或半自动化
备进行简单的重复性操作，为了实时
握机器的状态、现场的生产状况，需
对设备进行有效监控，并根据监控结
做出反应：及时通知相关生产部门、
管部门进行整改；动态反映每天各生
单元、班次的生产计划、及时产量、
际产量，增强彼此之间的竞争意识，
进产量提高；将监控结果保存起来作
历史记录，并能随时作统计分析(实际
计划产量、生产状况等)。监控结果以
中管理的方式进行处理，而由此产生
生产信息则需要及时准确地发布出
，让相关部门(或企业全体员工)都能随
掌握。 
以大连某压缩机生产企业为例，该公司现有 3 块单基色

屏幕，分布在组装、电机、机加车间，能很大程度上把及
生产信息提供给现场。此外，公司的网络环境遍及每个部
，可以通过局域网或万维网将生产信息发布出去或实现远
监控，从而更有效地利用信息。在生产过程信息化中，将
种单元技术进行交互、集成，形成一个较完善的信息共用
系，有助于避免“信息孤岛”现象。 

1 系统分析 
图 1为系统整体方案架构。 

 

LED显示屏 Tlstar pro
视频卡

RM4036

采集模块
组装车间显示
控制电脑

RS485/RS232
转换器

脉冲量

生产信息
管理电脑

电机车间显示
控制电脑

机加车间显示
控制电脑

RM4036
RS485/RS232
转换器

脉冲量

Tlstar pro
视频卡

LED显示屏

Tlstar pro
视频卡

LED显示屏

综合现实信息

动态信息

综
合
显
示
信
息

综
合
显
示
信
息

20个单元产量信息、问题点、
通知通告、欢迎贺词等信息

生产管理人员录入

Intranet/
Internet

接入

图 1 系统整体方案架构 

基金项目：国家自然科学基金资助项目(50575026)；大连市科技基金
资助项目(2004A1GX089) 
作者简介：张德珍(1973－)，男，博士，主研方向：企业资源管理及
CIMS，产品方案设计；魏小鹏，教授、博导；张建明，博士；常  天，
硕士生 
收稿日期：2006-07-28    E-mail：dezhen.zhang@gmail.com 

 244—



制造业企业的生产车间因为场地、设备、加工流程等原
因分布于不同场所，距离也较远。由于监控的范围较大，监
控点数较多(如上述公司需要监控组装、电机、机加车间近 10
个点)，需要把监控工作分散进行，而把监控结果集中管理，
因此采用分布式监控[3,4]是首选监控方式。通过分布式监控系
统，将现场采集到的数据实时传递到计算机中加以处理(程序
及时处理或决策者后延处理)，而处理后的结果一方面输出到
各车间的大屏幕，以统一格式同步实时显示相关信息，供现
场员工浏览；另一方面，作为局域网内的服务器，各客户机
通过浏览器方式访问该服务器，实现远程监控并获得其他生
产信息，为各个部门相关人员以及企业决策者提供信息平台
和决策依据。 

这需要进行分布式数字监控系统设计以及单基色 LED
大屏幕信息发布技术的研究。 

2 分布式数字监控系统设计 
基于分布式监控，在将厂区内分散于各生产车间的机器

设备的监控信号全部传到主控计算机的过程中，由于传感器
信号一般为电压型，如果传输距离过远，会造成信号衰减而
得不到正确结果。传感器的信号处理工作设置在监测点完成，
把处理后的结果传到主控制室(或由主控制计算机查询)。通
信方式一般应简单且容易实现，本文采用串行通信(RS-232，
RS-485)方式[3]，在不同车间的设备上安装分布式模块(含有数
字输入、输出功能)，所有模块再通过RS-485网络连接起来，
一起送到主控制计算机，实现数据交换。 
2.1 分布式监控模块 

根据信号种类的不同，使用不同信道进入控制器时，可
以分为数字输入/输出、模拟输入/输出、计数/频
率输入等模块。本文中采用型号为 RM4036、
RM4035 测频、计数模块以及 RM4050 信号标准
电位转换模块。 

(1)远端脉冲量采集模块 
RM4035、RM4036远端脉冲量采集模块适用

于各类工业现场，可输入 6 路脉冲信号，并通过
RS-485接口，与上位机进行实时通信。由于采用
了光电隔离技术，使供电电源和通信与脉冲输入
分开，模块的抗干扰能力进一步加强。RM4035
是测频模块，RM4036是计数模块。 

(2)信号转换模块 
RM4050 是 RS-232 到 RS-485 的信号转换模

块，实现一路 RS-232 到 RS-485 的信号转换。RM4050 在
RS-485一端采用光电隔离和自动翻转技术，使该模块在使用
时更可靠，编程更方便。 
2.2 分布式监控模块的命令流程 

分布式模块通过计算机的 RS-232 串行通信端口转换到
RS-485，主控计算机与模块间的命令流通过程如图 2所示。 

在图 2中，主控计算机发出的命令通过 RS-232串行通信
端口传输出去，再经过 RS-232/RS-485转换模块(模
块编号 4050)进行信号电位和类型转换后，在
RS-485网络上进行传播；收到自身模块的命令后，
进行控制分析并将结果再送至 RS-485 网络，此信
号再经过 4050模块转换后，由计算机的 RS-232串
行端口接收。 

命令过程分为发送与响应两部分，而分布式模
块的命令格式也分为对应的部分。发送部分由计算机发送命

令给分布式模块，包含以下几个字段： 
(前导字符)(地址)(命令)(通道号)(通道数据)(校验码) 
响应部分为接收到的返回字符串，格式为 
(前导字符)(地址)(数据)(校验码) 
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图 2 命令流程 
本文采用 Visual Basic中的 MSComm控件实现发送和接

收功能。采集模块的各通道采集到的是产品下线数量、成品
数量、注油压缩机的数量等数据。 

以组装车间的监控系统设计为例，在注油机附近安装
RM4036 远端脉冲量采集模块，将模块与注油机的注油信号
线连接。当一台压缩机完成注油时，将产生一个高电位的脉
冲信号，RM4036 为下降沿触发，当脉冲的下降沿到达时，
计数器将自动加 1，实现自动计数。计数信号通过数据线传
输到与计算机相连的 RM4050模块，RM4050模块将 RM4036
模块传输过来的 RS-485 信号转换为可以与计算机通信的
RS-232信号。组装车间信号采集计数装置系统如图 3所示。 
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图 3 组装车间信号采集计数装置 

计算机上的大屏幕显示程序不断发出读命令，将 RM4050
模块的计数信号读取到 COM 口，并从 COM 口获取数据(若
干组固定长度的字符串)。大屏幕显示程序从获得的数据中提
取表示产品生产数量的对应字符串部分，完成自动计数功能，
并以图形方式将产品数量动态显示在大屏幕上。图 4 为该过
程示意图。 
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图 4 组装车间的监控及大屏幕显示系统示意图 
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电机、机加车间的设计过程类似。组装车间、电机车间、
机加车间基于公司局域网数据采集及大屏幕显示数据流程如
图 1所示。 

3 信息发布与显示[5]

分布式数字监控系统采集到的数据经计算机处理后，相
关信息要求输出到现场大屏幕。该公司组装、电机、机加车
间各有一块单基色 LED大屏幕，而每块大屏幕均与计算机相
连。在局域网内，通过对各相联计算机采集到的数据进行协
调处理并建立信息发布系统，可以获得想要的显示结果。该
子系统由主控计算机、计算机网络、大屏幕控制卡和系统软
件等组成。 

单基色 LED大屏幕的显示原理，是将屏幕上指定区域的
内容按照比例通过大屏幕控制卡镜像到大屏幕上(采取点阵
自上而下行扫描方式)，如图 5所示。 

主控计算机

扫描板 显示单元模块

通过大屏幕控制卡连接

LCD显示屏

计算机上制定区域内容
映射到大屏幕上

L
W

HL

 
图 5 显示器屏幕与大屏幕之间图形区域映射 

设计算机上给定区域的宽度为 W，高度为 H，区域左上
角顶点距屏幕左上角原点水平距离为 L，而距屏幕左上角原
点垂直高度 T 始终为 0，在默认情况下，区域的高度为 128
单位，宽度为 192 单位，区域左上角顶点距屏幕左上角原点
水平距离为 576单位，则屏幕在 800×600分辨率下，该区域
的高度、宽度和水平距离分别为 

H = Screen.Height * 128 / 600 
W = Screen.Width * 192 / 800 
T = 0 
L = Screen.Width * 576 / 800 
 
 
 

其中，Screen.Height 为屏幕的实际高度；Screen.Width 为屏
幕的实际宽度。将现场采集的数据及处理后的信息通过应用
程序置于该区域，大屏幕将显示出同样内容。图 6 为现场大
屏幕显示结果。相关信息还可通过网络实现网络环境下的远
程监控。 

 

 
图 6 现场大屏幕显示结果 

4 结论 
本文结合实际项目，综合应用分布式数字监控及大屏幕

发布技术，实现了对生产现场的设备进行监控、数据采集、
处理及发布显示等功能，为企业各部门及决策层提供了一个
监控管理平台，有效地加强了生产管理，实现了信息共享。 
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(上接第 240页) 
命令串，并逐一将其发送到 I/O设备中。该线程优先处理写，
当写命令处理完后再进入读循环，从而确保写命令得到及时
响应。 

5 结论 
采用多 Agent 技术分析和设计的地下建筑工程智能控制

系统，已在某特大型地下工程中获得应用和实现。多 Agent
技术为分析复杂系统提供了新的思维方法、新的视角，成功
克服了单一的分层递阶控制结构的刚性。采用自动控制理论
中分层递阶控制理论和人工智能理论中的多 Agent 理论相结
合而实现“刚柔并济”、“又智又能”的系统形式，将是地下
建筑工程智能控制系统乃至整个建筑智能化的发展方向。 
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