
HMI数据采集

一、概述：
本文回顾了 HMI系统发展地历程。介绍人机界面 HMI在发展过程中不断增强其软
件及数据储存功能， 得到了创新开发应用－ RS485总线型触摸式无纸记录仪监控
系统。压缩组建小系统的总体成本，灵活应用适应现场的需求。
1 引言
简单的指示灯和开关应用在工业控制中，这也许就是最初的人机界面监控设备。
人机界面监控系统（下文简称 HMI）的目的是便于操作员准确地了解现场情况，
方便地操作控制设备， 并能在设备出现故障的时候， 迅速进行处理， 从而减少停
机时间。随着计算机、网络及可编程控制器、智能 仪表技术的进步，也促使了当
今人机界面系统的新的应用开拓。
2 初期 HMI监控系统
最初地 HMI应用项目中包含有大量地 按钮开关 、指示灯、选择开关和 其它简单地
控制设备，功能仅限于启动、停止某个设备，并显示该设备地状况。从某种意义
上来说，这也是一种控制系统。 这样地控制系统非常简单， 通常由许多 继电器组
合在一起来实现。在当时，设计者的重要设计思想就是让控制电路越简单越好，
人机界面地雏形也受到这种思想地影响。
按钮、开关以及指示灯在控制系统中地应用是一个不小的进步， 早期的 HMI系统
常常不能有效地进行故障诊断，因为他们毕竟太简陋了。
3PLC的引入
可编程控制器的问世给 HMI监控系统带来了第一次飞跃。 这是，可以通过将所需
的设备连接到 PLC上来增加 HMI系统的功能。当设备出现故障时， HMI系统不仅
能够与停机的设备通信，还能够知道设备为何停机。
与此同时， HMI系统的监控范围开始扩大，它能够与设备进行通讯并获取其状态
信息，同时还能计算某个车间的产量， 并通过大量的指示灯来显示这些信息， 这
成为当时车间中最为普遍的景象。 HMI系统获取了大量的信息。
4 图形化编辑
HMI在其应用软件上开发出图文并茂、界面友好图形，以满足监控系统的种种要
求。从此它代替了传统的按钮和指示灯。在 CRT显示器上绘制出可编程的按钮、
指示灯虚拟对象， 工程师再对这些虚拟的按钮和指示灯进行编程， 让它们按要求
显示出来。
可视化的显示画面能够更为生动地反应被控设备的情况。 操作员不仅可以通过文
本信息得知哪个设备造成了停机， 而且还能够在画面上观察到机器的情况， 并指
示出故障设备的位置。丰富的图形画面，制作出工业现场的形象的工艺流程图。
5 智能显示控制仪表设备的引入
从简单的指示灯到智能显示控制仪表，通过这些显示控制仪表设备，使得 HMI
监控系统能够更加准确地向操作员反映工业现场的温度、压力、流量数据、 I/O
模块的输入输出控制。 诊断故障内容， 系统能在屏幕上显示一个故障地 I/O 编号
或者某些数字，用户能够更加准确地获取设备地状态信息。 及时地判断设备状态
从而得到到底发生了什么故障。
智能显示控制仪表设备的到来使得 HMI系统能够显示数据信息。 用户还可以用不
同的颜色显示数据，具备实时数据、实时曲线、报警信息、历史记录、报表等 多



种功能，组建成现场工业控制系统。
6 CF闪存卡硬件设备的加入－实现了无纸记录仪的功能
HMI发展历程中最为重要的突破在于，该产品基于高性能 RISC CPU、32M大容量
内存和可任意扩展 1～4G的 CF闪存卡存储功能，由于具有了海量记录数据的功
能，实现了数据、报警记录功能，将一个完整的工业现场的数据记录在 CF闪存
卡内，随时读取保存。

二、人机界面 HMI触摸式无纸记录仪
1 、简介
是基于传统的 5.7 寸 G/C HMI触摸屏，开发的智能化无纸记录仪是采用智能化、
模块化和网络化的设计理念二次开发的无纸记录仪，可以和 AI 系列产品和 PLC
进行灵活的组态，实现数据存储的功能；操作人性化；
2、高性能的人机： HMI触摸屏采用 RISC CPU、32M大容量内存，选配储存卡槽，
采用外插拔标配 1G的电子硬盘，可扩展 CF卡 1～4G存储记录空间解决了普通硬
盘不耐震运的功能可运用的火车、 船泊等高震动场合； 数据保存按先进先出的原
则；数据可通过读卡器在 PC上直接打开，也可通过 10/ 100网口或者串口备份至
上位控制计算机，用 Excel 电子表格打开 CSV格式的数据文件；
3、应用灵活：采用主机＋下位机的结构， RS485数字通讯的方式传输测量输入
输出信号，与传统的无纸记录仪相比， 只需 2根线，无模拟信号转换及传输误差；
下位机为 AI 系列仪表，输入及输出规格极为丰富， 支持多种信号输入 /输出，凡
AI 系列仪表的信号，包括直流电压、直流 电流、电阻、热电偶、热电阻、辐射
（红外）温度计、频率、交流电压、交流电流、交流 功率均可直接测量；具备干
湿球测温、开方、加法、减法、乘法、非线性输入自定义、流量累积、流量补偿
运算功能；各种 PID精确调节及报警功能等等；
可任选单路或多路显示报警仪、 智能调节器、 手操器、流量积算仪或开关量输入
输出模块；系统若发生变化，亦可随时变更、增加或减少记录通道；每台记录仪
可选择 2、4、6、8、12、16、32通道类型软件，自由编辑选择通道硬件型号类
型，写入计量单位、设备位号；设定下位硬件主机型号、设置显示控制仪表与开
关量模块的地址号，连接 RS485通讯线就完成系统组建；
全面取代传统的无纸记录仪；每台记录仪最多可记录 32个通道数据， 4个流量
通道数据，控制 32个开关量输出通道， 20个开关量输入通道。同时定购上位触
摸屏及下位测量控制仪表模块即可使用。自由自在控制掌握在您的手中。
整个控制系统采用优质的软硬件产品性能稳定安全， 组建成本低，适合小型系统
既可实现控制的需要同时又需要记录数据。 替代了工控机的功能， 降低了系统的
成本，应用方便。



4、图形丰富： HMI触摸屏已内嵌二次开发的无纸记录仪软件，具有丰富的图形
画面如：1～32通道【数据画面】一目了然；单台仪表【实时画面】模拟点信息、
曲线、数据、手 /自动、程序控制、对于流量仪表按流量，温度和压力的画面进
行分组显示；仪表参数修改操控尽在掌控中；形象的【棒图画面】高低楚落；分
析工艺参数实时－历史可选 1～4条曲线组合画面变化无穷；历史数据报表海量
记录；报警应答报表随心所悦；工艺流程尽收眼底；

5、程序控制：在触摸屏上显示双曲线运行图、显示【程序运行时间进程】；可
即时上传下传设置参数，读取、升温、恒温、降温程序配方、程序配方的设置保
存、程序图形重显、控制操作程序仪表【启动】【停止】【暂停】、在运行状态



下切换【手动 /自动】状态，手动控制输出量；即时修改【段号】指定运行段；
及修改仪表控制参数等多种功能；适用电炉程序控温；

6、形象的工艺流程图：并可制作工艺流程图，根据电机启停的常规要求在软件
上已预设开关量输出 DO接点，即时操作按钮控制电机启停； 预制 DI 模块采集电
机运行状态动画显示功能；

7、数据报表、报警报表打印
人机 HMI外插 CF卡用来保存数据；标配 1～4G的闪存电子硬盘。可扩展 CF卡 1～
4G存储记录空间；数据可通过读卡器在 PC上直接打开，也可通过 10/100 网口



或者串口备份至上位控制计算机，用 Excel 电子表格打开 CSV格式的数据文件；
按天 /小时来保存实时数据及报警信息；记录周期默认为每 6秒钟；数据保存按
先进先出的原则。  4 通道：约 1400天；  6 通道：约 1100天；  8 通道：约 900
天；12通道：约 650天；16通道：约 500天；32通道：约 250天
数据报表存储设置功能可以根据实际需要， 设置数据的采样时间， 存储间隔以及
是否保存记录，是否立即保存数据到 CF卡等功能，来满足不同的需求。具体设
置如下：
(1) 采样时间默认为 6秒，用户可以设定的范围是： 6秒~3600秒；
(2) 内存转 CF卡存储间隔默认为 60分钟，用户可以设定的范围是： 60分~300
分；
(3) 可以设置是否保存的选项， NO---- 保存数据  YES---- 不保存数据，这是根据
客户的需求来决定是否保存，默认为保存；
(4) 如果用户需要马上取走在记录仪内存中存储的数据，可以点击“立即保存”
的按钮，这样已采集数据就马上存储到 CF中了。

7、数据追忆功能
历史保存在 CF卡内，可随时调用查看，组合趋势曲线，用多曲线的形式来直观
的显示 CF卡记录中的数据，显示该时间段内相关通道间被测量的变化关系。按
通道顺序排列 1、2、3、4固定组合在一起的通道组合，对于需要比较关键参数
通道可将仪表地址编排在同一组显示趋势曲线， 这样就更好的进行比较分析工艺
参数的对象变化。 查询历史数据设置起始时间及时间跨度； 设置数据范围使曲线
显示在图表中央，不同的数据范围启用单条查询



8、系统组建：对于应用人机界面 HMI来组建无纸记录仪监控系统，采用 RS485
总线连接、布线简单、有线无线都适应； 常规的显示控制仪表与传统的 HMI触摸
屏完美的结合，为人机界面开拓了新用途， 适用于化工、制药、冶金、现场应用；
食品机械、化工机械、电炉控制设备配套、科研试验的多用途应用。
三 、应用发展前途
1、人机界面 HMI新用途
传统的 HMI应用是连接可编程序控制器（ PLC）、变频器、直流调速器、仪表等
工业控制设备，利用显示屏显示，通过输入单元（如触摸屏、键盘、鼠标等）写
入工作参数或输入操作命令，实现人与机器信息交互的数字设备 ,产品由硬件和
软件两部分组成。 正是由于硬件储存功能的增加， 应用软件的升级， 从而实现了
快速组建具有无纸记录的功能的监控系统，节约了控制记录监控系统组建成本。
2、人机界面（ HMI）产品的组成及应用
人机界面产品由硬件和软件两部分组成， 硬件部分包括处理器、 显示单元、输入
单元、通讯接口、数据存贮单元等， 其中处理器的性能决定了 HMI产品的性能高
低，是 HMI的核心单元。根据 HMI的产品等级不同，采用高性能 RISC CPU、32M
大容量内存的处理器和可任意扩展 CF卡存储。 HMI软件一般分为两部分，即运
行于 HMI硬件中的系统软件和运行于 PC机Windows操作系统下的画面组态软件。
使用者都必须先使用 HMI的画面组态软件制作“工程文件”， 再通过 PC机和 HMI 
产品的串行通讯口，把编制好的“工程文件”下载到 HMI的处理器中运行。
HMI软件的发展使其能够在一个应用系统中支持多国语言文字， 这种功能在当前
全球一体化的市场环境中变得更为有用。 目前，大多数的应用项目在支持多国语
言时需要重新调整整个项目中每个画面的文字， 但是如果采用文本与应用项目分
离的方式，在改变语言时仅需要提供相应的语言文件包即可。
3、人机界面产品分类



触摸或薄膜键输入的 HMI，显示尺寸为 5.7ˊ～12.1ˊ，画面组态软件免费。
4、人机界面的使用方法
明确监控任务要求，选择适合的 HMI产品 ，
在 PC机上用画面组态软件编辑“工程文件”  ，
测试并保存已编辑好的“工程文件”  ，
PC机连接 HMI硬件，下载“工程文件”到 HMI中
根据应用要求编辑了通用应用软件 4、6、8、12、16、32通道工程文件，根据需
要下载对应下位机的通道数软件
5、结束语：
在应用人机界面 HMI触摸屏无纸记录仪的工业现场， 未来操作员只需要一台 HMI
终端显示设备就能对故障设备进行诊断和维护。 设备上的 HMI更能够和整个车间
或厂区的应用系统协同工作。通过基于 PC的 HMI系统连接到上层的监控系统，
将有助于工厂信息系统了解到现场的情况。
随着相关计算机、 网络技术的发展， 将有功能更强， 性能更稳定的 HMI无纸记录
仪监控系统，提供给客户从而满足未来生产力提升的需要。


