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摘 要:针对工业智能信息化的需求,以织机实时信息检测系统为基础,通过故障树对实时数据进行判断,研发了一

种可以对织机运行过程进行故障检测的实时控制系统。阐述了系统相关技术及结构设计,基于 MODBUS传输协议对

PLC中的数据进行实时监测采集的下位机运行原理和基于QT实现的实时数据呈现和织机运行状态判断的上位机。实

现了数据实时采集、存储、呈现,大大提升了纺织企业对织机车间生产管理的可视化、信息化、智能化。
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  纺织行业是我国的传统行业,针对生产车间织机

多、人员多、生产数据采集海量等问题进行管理信息化

升级。从传统行业数字化升级出发,通过对织机实时

运行相关数据的采集及历史数据的分析,研究开发了

一种织机运行数据的实时监测及运行状态检测系统,
有效改善了织机管理效率低下、容易出错、人力资源利

用率低、难以整体管理的问题。

1 系统架构设计

系统由上位机和下位机两部分组成,下位机利用

MODBUS通讯协议与PLC进行实时数据交互并对数

据持久化,然后通过TCP/IP协议将实时数据打包发

送给上位机,上位机对实时数据可视化呈现,并通过故

障树对实时数据进行织机运行状态判断。下位机主要

功能模块包括PLC数据帧解析、实时数据分析采集、
数据库存储、TCP/IP连接、实时数据发送。

PLC内由相关传感器采集织机运行数据,包括班

组产量、单机台产量、织机车速、温度、运行状态、当日

生产统计等相关数据,上位机主要功能模块包括接收

数据解析、可视化呈现、数据库访问、实时状态分析、生
产进度跟踪。前者为后者提供了数据基础。

2 MODBUS协议的数据采集中间件设计

2.1 系统功能模块设计

根据 MODBUS通讯协议向PLC发送数据请求,
得到数据帧后进行解析,数据帧包括地址域、功能码、

数据、差错校验。内容主要有织机运行状态、单台产

量、运行数据监测、故障时间统计、当日生产统计与织

机生产进度跟踪。结构如图1所示。

2.2 主要技术

MODBUS通讯协议规定了主从机之间数据交换

需要遵守的格式,并能保证主从机数据传输时不发生

冲突,只要遵循 MODBUS协议则不同品牌的主从机

之间可以实现数据传输。本系统在QT开发平台下利

用TCP套接字向不同PLC发送数据请求,将得到的

数据帧根据 MODBUS数据帧格式进行解析,并将解

析后的数据存入数据库并向上位机发送。

PLC PLC PLC

图1 系统功能模块结构图

3 经编织机生产过程实时监测软件系统

3.1 系统功能模块

主要模块:(1)织机运行状态监测模块 主要负责

接收下位机传送的实时数据并进行可视化显示;(2)织
机运行数据监测 主要负责监测车速、环境温度、湿度
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等运行参数;(3)异常检测模块 主要负责根据获取的

运行参数对织机运行异常进行判断;(4)生产数据查询

模块 利用 QT的 MODEL/VIEW 架构对数据库进

行可视化查询织机相关数据。

3.2 在线故障诊断技术

在线故障诊断包含三方面内容:
(1)在线监测机械设备的运行状态。在线监测由

传感器、高速实时数据采集、信号调理设备、控制计算

机及监测分析软件等组成,特点是在线监测可以给出

设备的当前状态,捕捉突发故障并进行分析,能及时反

映故障信息。

(2)检测和诊断故障。是系统发现设备运行异常

后能对设备的状态特征进行分析和诊断,就是对采集

到的织机运行状态信号进行分析处理,从而对织机状

态进行有效判别。
(3)预测故障。以设备当前的运行状态为起点,结

合历史数据,对设备的运行情况进行预测、分析和判

断,确定故障的类型、原因、部位及程度,以便预先消除

故障,保证设备的正常运行。
根据织机终端显示的故障现象、织机结构装置分

析和人机系统工程理论,设计的故障树结构之一如图2
所示。
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图2 故障树结构

  将故障树转化为二叉树形式,其中每个结点用编

码1或0代表故障现象或故障原因,1或0代表故障现

象是与否的逻辑关系,故障树编码规则如下[2]:
(1)根节点即第一层故障现象为1,叶子节点都是

故障原因,则最前面一位都是0;(2)用编码首位1、0表

示下一层是故障现象还是故障原因;(3)用编码末位1、

0表示故障现象“是”与“否”逻辑关系;(4)编码长度代

表结点所在层;(5)从第n层到n+1层时,去掉编码首

位,然后按照下一层是故障现象还是故障原因,用1或

0补充第一位,末尾编码规则不变。
例如,断纬停车故障树编码形式如图3所示:
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图3 断纬停车故障树编码

4 结语

经编织机生产过程实时监测软件系统提供了从数

据采集到数据分析呈现到故障检测等一系列服务,上
位机与下位机通过网络连接,即使不在生产车间,技术

人员依然可以对织机实时数据进行可视化操作,大大

提升了操作人员的工作效率和管理效率,降低企业的

人力成本。
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DevelopmentofReal-timeMonitoringSoftware
SysteminProductionProcessforWarpKnittingMachine

SUNKun,YAOYu-ying
(ComputerScienceCollege,Xi'anPolytechnicUniversity,Xi'an710600,China)

  Abstract:Accordingtothedemandofindustrialintelligenceinformationization,basedonthereal-timeinformationdetectionsys-

temoflooms,thefaulttreewasusedtojudgethereal-timedata,andareal-timecontrolsystemthatcoulddetectthefailureofthe

loomduringoperationwasdeveloped.Thesystem-relatedtechnologyandstructuredesignweredescribed.BasedontheMODBUS

transmissionprotocol,theunderlyingmachineoperatingprincipleofreal-timemonitoringforthedatainthePLCwascollected.The

hostcomputerofthereal-timedatapresentationandtheloomoperationstatusjudgmentbasedonQTwasrealized.Thereal-timedata

collection,storageandpresentationwererealized,whichgreatlyenhancedthevisualization,informationandintelligenceofthetextile

companies'productionmanagementintheloomworkshop.
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