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需求

从数据采集到分析与监控，实现㇐体化管理。

1. 工厂现场
一切数据的起点，实时产生设备与工艺数据

→ 来自各类传感器、PLC、检测设备的
质量、设备状态、工艺条件等数据实时生成

2. 实时数据采集 - OPTRA® Edge

高速、精准采集，脱离设备品牌限制

→ 实时采集来自不同品牌设备的数据
→ 过滤无效信息，提取结构化数据

3. 数据融合分析 - OPTRA® Platform

通过AI实现数据融合与深度分析，洞察问题本质

→ 融合异构数据后，
进行异常检测、信号分析与工艺优化

4. 综合监控

在办公室掌控生产现场，㇐览全局工艺流程

→ 实时监控结合AI分析结果
助力快速、精准决策
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需求
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• 每秒采集数百个标签数据

• 通过双重存储机制防止数据丢失与错误

• 基于实时数据库提升分析效率

• 直接采集主流PLC/传感器数据

• 支持Modbus、OPC-UA等多种通信协议

• 实现跨设备通信架构差异的实时整合

• 基于历史数据提前预测质量异常

• 实时识别关键影响因子

• 提供设备最优运行条件与操作建议

• 与MES系统联动，自动采集生产履历

• 与ERP、QMS系统集成，实现质量异常后

的即时流程优化

• 支持企业级渐进式智能分析与整合部署

快速且高一致性地采集设备与
工艺数据

高速一体化大数据采集

支持在多种设备环境中运行，
实现高效数据融合

异构设备数据整合应用

结合深度学习与生成式AI，
提供质量与工艺洞察

基于AI的决策支持

灵活对接现有系统，
支持平滑升级与扩展

系统可扩展性与集成能力



解决方案
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统㇐数字化制造平台
可诊断、分析并解决设备、生产与质量问题的 Unified Digital Manufacturing Platform

质量因子分析

最佳参数推荐
生产数量, 周期时间

稼动率, 工序顺序

事后维护

预测性维护

实时监控

系统设置

Unified
Digital
Mfg.

设备
实时监控设备运行状态，

基于AI分析故障数据，实施预测性维护，

最大限度减少设备停机时间

通用
实时监控工厂整体运行状态，

分析预警信息以提升运营效率

生产
实时监控生产工序状态，

追踪各工序生产数据，

提高生产效率与交付遵守率

质量
融合分析检测数据与工艺数据，

识别缺陷根因，基于AI预测并分析质量异

常，从而降低不良率



预期效果
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覆盖全生命周期的 OPTRA® Platform

从事后响应转向AI预测性维护，
最大限度减少停机时间

- 以事后维护为主，响应效率低下

- 故障原因难以定位

- 不定时停机发生

AS-IS

- 引入基于AI的预测性维护

- 提前探测并预防故障

- 提升设备稼动率，
最大限度减少停机时间

TO-BE

以数据驱动监控突破实时掌握的限制，
提升生产效率与交期遵守率

- 实时掌握生产状况受限

- 生产数量与稼动率监控不足

- 存在交期延误风险

AS-IS

- 实时监控生产数据

- 优化生产效率与稼动率

- 提高交期遵守率与工艺效率

TO-BE

通过AI预测与条件推荐，
改善延迟的不良原因分析

- 识别不良原因耗时

- 难以及时发现质量异常

- 不良率管理存在瓶颈

AS-IS

- 基于AI进行不良预测与原因分析

- 及时预警质量异常并响应

- 降低不良率，提升质量水平

TO-BE



应用案例: 汽车制造商 H 公司
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设备 生产 质量

汽车

国内
H公司

国内
K公司

国内
H公司

土耳其
巴西

俄罗斯
捷克

印度
美国萨凡纳

国内
K公司

墨西哥
印度

2中国工厂
1斯洛伐克 工厂



应用案例: 汽车制造商 H 公司
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设备 生产 质量

汽车



应用案例: 汽车零部件供应商M 公司
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设备 生产 质量

汽车

信号趋势分析图表 可信度 移动平均(10)  移动平均(30)   移动平均(100)  线性回归 按日查询 按周查询 按月查询

运
行
时
间

(秒
)

最大/最小

平均

平均(预测)

管理规格上限

模型上限

模型平均

模型下限

管理规格下限



应用案例: 汽车零部件供应商 P 公司
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设备 生产 质量

汽车



应用案例: 汽车零部件供应商 S 公司
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设备 生产 质量

汽车

周期AI分析现况图表

焊接

正常

异常

各传感器的周期分析结果 可视化单个周期内的数据变化

通过传感器周期单元分析，确认异常发生时间点

可解释AI)

基于周期自动分类异常模式，提前检测质量下降

通过按周期的良品与不良品数量可视化，结合各传感器的蜡烛图分析异常分布
→实现工艺稳定性诊断，制定设备维护及质量应对策略

周期分析现况

正常

异常

上限值

下限值

焊接

基于可解释AI的影响度分析，定量呈现原因因素

识别对不良品影响较大的传感器，优先安排维护
→ 提升质量稳定性 + 最大化维修效率 + 高级预测维护

异常影响度TOP5 传感器异常发生TOP5 最近14天



应用案例: 二次电池制造商 L 公司
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设备 生产 质量

二次电池



应用案例: 显示器制造商 S 公司
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设备 生产 质量

显示器

黑匣子 报警分析 设置趋势分析

正常（平均：0.17秒）

异常（平均：0.37秒）

[  正常运行的散点图 ]

[  异常运行的散点图 ]

最大
最小
平均

最大
最小
平均



设备1

设备2

设备4

设备6

设备5

设备3

主要特点
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工厂设备状态，㇐目了然

设备实时数据监控
• 实时采集并监控工厂内所有设备的运行状态、速度、温度、压力等数据
• 支持移动端及远程访问，实现跨地点工厂状态监控
• 异常发生时即时报警并定位原因→ 快速响应现场

PLC

传感器

摄像头视频

상태조회결과

异常详情

• 温度：91°C（标准值80°C）
• 发生时间：2025-04-28 15:28:55

• 过去5分钟内温度急剧上升，冷却阀未启动
• 原因追踪：联锁条件未满足

查看详情

梯形图回放

呼叫负责人

设备3设备名称

异常当前状态

2025-04-28 15:28:55报警发生时间



主要特点

不同PLC，也能如同一体——设备数据整合的起点

基于机器码解析的设备数据标准化与统㇐管理
• 自动将来自不同厂商PLC的数据转换为统㇐的通用语言
• 统㇐异构设备间的信号体系，提高分析与运维的便捷性
• 基于转换后的机器码，可通过㇐个程序实现设备状态监控

相关专利
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主要特点
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在复杂的控制结构中追踪问题源头

通过追踪控制逻辑，查找设备异常的根本原因
• 按时间顺序回放 PLC 控制逻辑，重现问题发生时刻
• 利用甘特图和梯形图可视化信号流动过程
• 按层级逐步追踪控制信号路径，深入分析根本原因

异常现象：因冷却泵未启动，触发温度超限报警

选择问题发生时间点并回放工艺数据 追踪原因条件

冷却泵启动条件

流量传感器 运行命令开关 温度传感器

冷却水阀在规定时间内未打开
发现冷却水供应逻辑中的 PLC 输出异常

（I/O 状态：未从 OFF 变为 ON）

相关专利



主要特点
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从历史采集数据中生成正常主模式，通过对比预测周期缺陷

<基于深度学习的分类模型>

- CNN Autoencoder：通过无监督学习方式提取图像数据特征，实现异常检测

<周期学习内容>

- 学习多个相同周期的特征，生成主模式
- Bit 类型信号：周期内 bar 数量、每个 bar 的动作时间及顺序等
- Word 类型信号：周期内Word 值的变化（统计值等）

周期数据 基于主模式的良品-不良品判定
<正常> <异常>

缺少 bar
(Digital)

Word 值异常
(Analog)

主模式生成

Digital 数据：
检测信号的动作时间、
顺序误差

Analog 数据：
识别数据形态
和统计值的差异

以模式为标准，区分正常与异常

基于主模式分析的工艺异常检测与分类
• 收集重复的相同作业周期，自动建立正常的主模式（Master Pattern）
• 将新采集的数据与主模式对比，自动判断是否异常
• 同时分析数字（ON/OFF）信号与模拟传感器值，提高检测精度
• 应用基于 AI 的分类模型，实现正常/异常模式的自动分类与学习

相关专利



主要特点
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以用户为中心的信息可视化

用户定制化仪表盘设计
• 根据用户角色和关注信息，灵活配置个性化仪表盘
• 综合展示工艺、设备、质量等多项指标
• 响应式设计，适配PC、平板和大屏幕
• 提升信息检索速度，支持决策制定

主要监控指标

工厂管理 整体稼动率 产量 报警状况

工程师 设备异常状况 传感器数据查询

质量管理 不良率 检测记录 异常检测



系统架构图
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传感器PLC

PLC
PLC

…

质量 生产 维护

传感器

20



功能

通用

设备

生产

质量
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功能
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通用 管理 报警

工厂监控

按工厂-产线-工序-设备分级的统㇐运营状态监控

⦁按产线监控循环状态

将各产线的循环时间可视化呈现在同㇐画面
- 基准循环时间
- 当前循环时间（延迟时标示）
- 平均循环时间与基准C/T进行对比

35s

循环时间延迟时
以颜色标示

⦁按产线监控生产状态

监控产线稼动率 产量 报警与事件

显示 Edge 连接状态
→ 并可通过工具提示查看详细信息

点击产线卡片，
即可跳转至对应的产线监控画面



功能
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按工厂-产线-工序-设备分级的统㇐运营状态监控

通用 管理 报警

产线监控

⦁采集器（Edge）连接状态显示

□ 采集器连接状态

- ● 正常采集
- ● 异常采集

□ 采集标签数量
- 全部标签：PLC程序中使用的所有标签 (接点）
- 采集标签：用户设置为采集中的标签

⦁监控产线稼动率与生产状态

OEE、时间稼动率、性能稼动率、良品率 生产数量监控 各产线的报警状态

⦁工序 / 设备状态监控 (稼动率、产量、循环、报警)

基于实际工序图与设备位置进行状态确认
(支持仪表板自定义)

支持仪表板自定义

- 当前进行中的工序循环时间
- 工序进度状态（循环、报警发生、异常模式）



功能
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通用 管理 报警

多工序报警的统㇐管理

报警状况 实时监控工序报警情况

⦁报警状态柱状图

报警类型

按报警时间分类▲ 累积报警时间柱状图 按报警次数分类▲报警发生次数柱状图

⦁最近报警列表

可查询相关数据
▲显示所选产线所属所有工序的报警列表

UDMTEK

独家
技术
★ ★



功能
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通用 管理 报警

多工序报警的统㇐管理

报警查询 查看历史报警的详细信息

⦁报警统计 –报警状况 ⦁报警统计 –条件筛选报警时间/次数

报警统计：基于统计的报警信息
（如Top5、梯形图追踪等）

报警列表：查看所有报警信息
（包括发生地址、原因地址等）

▲按条件查询报警时间

- 按工序、品项、标签

▲按条件查询报警次数

- 按工序、品项、标签

显示全部报警状态
(按设备)

报警Top5
（按标签、报警类型）

报警类
型

报警类型

▲报警列表查询

- 按工序汇总显示报警现状，㇐目了然



功能

通过数据预测设备状态，提前预防故障。
通过分析设备部件状态、重复模式、趋势预测与控制信号流程，
可早期检测故障前兆，精准诊断故障根本原因。

设备

寿命分析
分析部件使用历史、
预测剩余寿命

→ 优化更换周期

模式分析
对比正常周期
与异常周期

→ 提前识别异常动作

趋势预测
预测设备振动、温度、
电流等时序数据变化

→ 提前报警异常迹象

信号追踪
PLC 触发条件
与信号追踪

→ 实现逻辑层级化分析

MTR-03 (主驱动电机)

 警告 – 振动数值超限

剩余寿命: 35%（基于电机轴承)

最近报警: 振动异常 (2025-05-26 14:20)

保养记录: 预防性维护完成 (2025-04-18)

设备状态摘要

• 可回放控制信号的时间流程
• 选择停机时间点→ 查看相关条件→ 跟踪原因逻辑

• 通过 Gantt 图与梯形图理解逻辑流程

• 自动标识异常模式，并同步日志记录

Gantt 与 Ladder 可视视图

26

信号 趋势 模式设备



功能
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设备 信号 趋势 模式

设备异常报警及异常征兆的信号详细分析

信号分析 通过 Gantt/Ladder/逻辑图表，分析设备控制 PLC 与传感器数据

⦁ Gantt 视图 ⦁ Ladder 视图

▲选择需要查询的接点与时间段，点击“播放”按钮后可查看 Gantt 视图 / Ladder 视图回放

播放按钮

Bit 类型接点：
根据 On/Off 状态显示 bar

Word 类型接点：
根据数值变化显示 bar 和模拟图表

 加载完整的 PLC 梯形图程序

-  可根据设置的 Depth 
    查询所有下层接点

标示当前激活的接点
(根据视图回放)

UDMTEK

独家
技术

★ ★



趋势现况分析 全部

全部 -诊断现况

正常 警告

功能
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设备 信号 趋势 模式

通过分析设备各部件的状态变化，提前预测异常征兆

趋势总览 汇总并展示工艺中所有设备部件的数据趋势(Trend)情况

⦁趋势总览分析

▲显示每日数据的 K 线图，以及实时数据可视化

▲显示工艺中所有趋势分析结果
点击“查看”跳转至趋势分析页面

可查询特定日期的平均值、最大值与最小值

⦁ 实时状态查询

当前采集的传感器数值

当日采集值中
的最大/最小值

当日采集数据
的标准差

管理/目标规格

最小/最大

平均



功能
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通过分析设备各部件的状态变化，提前预测异常征兆

趋势分析 通过分析选定接点的趋势变化，预测故障征兆

▼基于历史数据生成趋势线

设备 信号 趋势 模式

⦁趋势分析图表

⦁日度图表 ▼展示点击日期当日的数据分布、上下限与平均值

日K线图
(最大值/最小值/平均值）

每日标准差（单值）

基于历史数据预测未来趋势

运
行
时
间

(秒
)

标
准
差

最小/最大 平均 平均(预测) 标准差

每日查看

每日图表 工序每日报警

点击“播放”
可跳转至信号分析画面

当日数据分布

上限

平均值

下限

数
值



测量线 1 测量线 2 测量线 1 测量线 2

功能
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设备 信号 趋势 模式

通过定义重复周期中的正常模式，以此为基准检测异常

模式分析(历史查询） 对所选工序的历史模式与基准模式进行详细比对

⦁模式对比

▲点击模式条(bar)查看信息

- 模式日志：已采集的周期模式
- 基准模式：已生成的主模式

▲点击的 bar 信息（异常类型、模式对比）

- 无异常：None
- 异常（Duration）：动作时间异常
- 异常（Sequence）：动作顺序异常

- 顺序：bar 在模式中出现的顺序（按时间，从0开始),
用于判断顺序异常原因

- 开始时间：bar 的起始时间
- 持续时间：bar 的长度，对应持续时间异常原因



测量线 1 测量线 2

功能
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通过定义重复周期中的正常模式，以此为基准检测异常

模式分析(模式编辑）

⦁模式编辑

可对已生成的模式进行手动编辑

▼ 点击想要编辑的 bar 进行数值修改

-开始时间：信号开始的时间，关联 bar 的位置
- 持续时间：信号持续的时间，关联 bar 的长度

▲修改与模式生成相关的设置
- 修改设置后将重新生成模式

⦁学习条件修改

设备 信号 趋势 模式

ratio



功能 生产 KPI 周期 流程

以数据为基础优化流程，实现无瓶颈的生产体系。
通过实时分析工艺流程与生产指标，
可及早识别瓶颈环节，最大化产线效率。

生产

KPI 查询
综合显示生产实绩、设备稼动率、工序信息

→ 分析实绩差异并采取应对措施

周期分析
可视化展示各工序的周期时间及变化趋势

→ 检测异常周期

工序流程监控
自动追踪实时工序进度状态

→ 查看作业状态与进度

Real-Time Production Dashboard

Actual

Plan

OEE

UPH

Cycle Time

92.4%

96.1%

11.2s

各工序分析结果

出货加工 组装 检测

组装工序

周期
出现延迟

平均周期增加 12%

模式

正常

32



功能
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基于采集数据, 分析各工序与周期的生产效率

生产现况

⦁整体生产现况

已选产线的生产数量及生产现况数据汇总（实时）

⦁单位别生产现况列表

▼计划／目标／生产／良品数量与达成率（OEE指标：时间稼动率、性能稼动率、良品率等）

▼在产线内按照不同单位维度分别展示各项指标

提供指标计算所需数据值，
实现㇐览查看

UPH 状况
(平均值、最小值、最大 C/T)

生产数量

生产 KPI 周期 流程



功能

基于采集数据, 分析各工序与周期的生产效率

⦁综合生产数量

生产查询 按工序/周期查询计划、目标、生产、良品数量及达成率（历史数据）
通过菜单切换可查看设备效率
(按月、周、日）

展示数量信息

基于生产数量
计算良率与达成率

▲日别生产数量柱状图
- 每日计划生产量、总产量及良品量分别可视化

⦁ 日别生产数量

▲日别生产统计列表
- 展示计划/目标、生产/良品/不良数量及达成率

34
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功能
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基于周期时间综合分析，洞察工艺运行现况并实现优化

周期现况

⦁整体工序周期状态

不同产线工序级别的综合数据监控

⦁工序周期状况 ⦁设备周期状况

▼显示所有工序的实时、平均值及标准周期信息

当前 C/T 平均 C/T

标准 C/T

- 平均 C/T, 当前 C/T: 使用柱状图展示
- 标准 C/T: 使用折线图展示

点击某工序

可查看其对应的设备周期状况
显示工序名称

周期状态

各状态下的
周期数量

最近周期时间

设备名称

按状态分类的周期数量

最近周期时间

▼查看所选工序的所有设备

生产 KPI 周期 流程



功能
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基于周期时间综合分析，洞察工艺运行现况并实现优化

周期查询

⦁延迟工序识别

查看历史周期的综合信息

- 按延迟发生次数和累计时间分类，
显示Top5工序

▲ 显示按工序或品项分类的平均周期柱状图

▲展示周期日志列表

⦁周期图表分析
- 可设定时间段与筛选条件

⦁周期列表

工序与设备分类

品种分类

生产 KPI 周期 流程

工序分类 品种分类 品种分类

周期图表

按工序

延迟发生工序 Top5

延迟时间工厂 Top5



功能
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定义重复循环中的工序顺序，并以此为基准进行异常检测

流程现状 查看已生成流程模式的现状/状态（工序模式、用户模式）

⦁各工序模式现状

⦁ 模式分析结果列表

点击查询跳转至模式分析画面
（可对比该周期模式与基准模式）

▲当前周期模式的逻辑

工序(品项)名称

最近周期的周期时间(C/T）

模式 正常 / 异常

- 品种模式：自动生成
- 用户模式：用户自定义

▲在完整列表中点击想要查询的工序
周期状态

▲ 查看已生成模式的OK/NG现状

生产 KPI 周期 流程



功能
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定义重复循环中的工序顺序，并以此为基准进行异常检测

流程查询 整体流程模式的综合现状

⦁全部模式现状

模式异常 Top5

模式现
况

异常数量Top5
（按工序分类）

全部工序中发生的模式
正常/异常比例

可通过筛选进行
特定模式间的比较

▲ 各模式OK/NG现状

▲各模式OK/NG现状列表 点击查询跳转至模式分析画面
（可对比该周期模式与基准模式）

生产 KPI 周期 流程



功能 质量 优化

通过分析工艺数据，实现无缺陷的品质管理。
利用 AI 对工艺与检测数据进行综合分析，
提前识别缺陷发生条件，并导出最优应对方案。

质量

报警功能
自动生成预测异常时间
与报警类型

通过弹窗或邮件实时通知操作员
→ 缩短响应时间

预测功能
基于工艺条件
预测缺陷发生的可能性

进行主要影响因素分析  (可解释AI)

→ 实现工艺条件优化

品质异常场景

温度高于 68°C + 速度低于 0.4m/s 
→ 不良率激增

异常检测

• 实时分析传感器数据

• 检测超出基准值的条件

• 通过AI 模型识别异常信号

不良原因分析

• 查询该时间点的工艺条件

• 多变量因子分析

• 与历史相似不良进行对比→ 

找出主要原因

由于传送装置润滑不足
引发的热集中现象

仪表板显示

• 可视化不良预测概率

与异常发生区间
• 实时推送异常告警

• 作业员进行应对

39



下限

平均上限 最大

最小不良预测

生产数量

桶 温度NH

下限

平均

上限

警告

桶

温度

温度

低于下限 高于上限

低于下限 高于上限

功能
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通过预测不良并分析原因，提供最优工艺条件

不良预测 预测不良发生，并导出主要影响因子

⦁不良预测

质量 优化

⦁实时数据查询

⦁历史数据查询
▲ 实时工艺分析显示

▲影响质量的前三项关键数据

▲显示采集数据现况

点击具体数据可跳转

查看详情

▲数据详情信息

显示最近采集数据的上下限
与平均值

统计超出上下限的
数据次数

▼用户设定查询期间内的工艺状况

统计预设标准的
超限次数

显示上下限值
与超限次数

AI预测

生产数量

不良预测

AI诊断

桶 温度NH

桶 温度H1

  螺杆    速度

桶 温度NH



设置

更改设定值

伺服电机 Z轴位置

目标高度设置

手动 自动

应用

车型名称设置

应用 拒绝

推荐设定值

500C PIN 伺服电机 Z 轴位置

建议更改为 7860 7850。

是否更改？

2秒后自动拒绝… 

功能
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通过预测不良并分析原因，提供最优工艺条件

条件推荐 提供减少不良的最优工艺参数

质量 优化

⦁ 目标值设定

▲设定工艺目标值

- 推荐实现目标值的最优条件

目标值设定

当前设定值

是否自动更改设定

⦁最优条件推荐

▲弹出推荐参数窗口

- 推荐达到目标的最佳工艺条件
-应用推荐参数后可调整设备设置

可查询推荐参数的应用历史记录

手动 自动

1500 P PIN 伺服电机 Z轴位置变更

1500 C PIN 伺服电机 Z轴位置变更

警报列表
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规格

配置

常见问答
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规格(设备)
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规格信息

Intel® Core i5-1145GRE vPro® (2.60 GHz up to 4.10 GHz)处理器(CPU)

16 GB DDR4-3200MHz内存(RAM)

1 TB SSD M.2 2230 PCIe TLC存储(Storage)

集成显卡 (Intel Iris Xe)显卡

HDMI, DP, USB-C (Thunderbolt 4)显示器

MIC-in/Line-out with Realtek® ALC662音频

2x RJ-45 (1Gb + 2.5Gb)LAN

2x USB 3.2, 2x USB-C 3.2USB

2x RS232/422/485 + 4x RS232 ( 3-wire )串口

100V ~ 240V AC输入电源

-20°C ~ +60°C环境条件

179(L) x 88(W) x 51.5(H) mm尺寸

1.02 Kg重量

硬件+软件㇐体化工业迷你PC

规格信息

Windows 11 (64 Bit)操作系统(OS)

OPC DA/UA, Modbus TCP/RTU, MQTT通信协议

MySQL数据库(DB)

基于PLC，建议最大3000个接点采集通道数

最小1毫秒以上（详见下一章）采集周期

硬件规格 软件规格



规格(性能)

44

备注
数据采集量

机型品牌
10,000Word5,000Word1,000Word500Word100Word

119.0161.9616.938.116.17Q
Mitsubishi

67.7635.7710.895.235.01R

132.7454.8111.166.741.94S7-300

Siemens
275.8698.2919.8212.025.4S7-400

-238.3950.7430.529.63S7-1200

OPC UA 通信59.9629.9810.4110.3510.5S7-1500

86.4943.118.184.022.14XGT - XGI

LS 83.1741.5783.922.07XGT - XGK

851.16426.0984.5741.7510.32XGB

438.55215.6544.3321.134.99Sysmac CJ2Omron

-441.49104.6662.5820.36SPH 2000/3000Fuji

OPC UA 通信239.37101.7755.8850.9851.41ControlLogixAB

(单位: ms,  1Word = 16Bit)

※测试方法：每项测试进行3次，每次3分钟，取平均值

采集周期



配置

45

备注金额规格项目分类

每个PLC 1份许可500万韩元（含硬件）数据采集/加工/存储，采集设备及接点数量限制OPTRA® Edge

软件

每个站点 1份许可2000万～5000万韩元设备 / 生产 / 质量 类型中任选购买，Site LicenseOPTRA® Platform

-安装OPTRA® Edge 软件、操作系统、数据库数据采集PC

硬件

根据建设范围确定安装OPTRA® Platform 软件、操作系统、数据库集成服务器

另行咨询

针对追加需求的开发人工费用（如有必要）开发费

服务

追加传感器安装及网络施工费用（如有必要）施工费

国内工厂免费，海外工厂收费差旅费

(免费)用户培训培训费



常 问答

PLC 数据采集速度可能低于标准吗？

Q3.
采集速度会受到 PLC 连接设备数量、是否使用交换机、网
络配置等影响。连接设备越多，Edge PC 的采集速率可能下
降。建议通过现场实际使用测试效果最为可靠。

报警发生时是否支持短信、邮件等方式通知？

Q7.
若客户已有通知服务系统，可与本产品集成使用。若无，
我们也可通过定制开发添加相关功能，实现短信、邮件推
送等报警通知。

是否支持云环境运行？

Q1.
本系统采用On-premise 架构，在客户内部网络（内网）
部署数据采集 PC 和集成服务器。若客户内部安全政策允许，
也可部署在云环境中。

能否与其他系统（MES、ERP 等）集成？

Q5.
若客户已有MES、ERP 等系统，可实现数据共享。可接收现
有系统数据，或由本系统导出处理后輸出。需客户原系统供
应商提供 DB、API 等接口支持。

需要从 PLC 获取哪些数据？

Q2.
系统会实时采集 PLC 日志数据进行使用。若使用高级功能，
则需从 PLC 程序中导出资料，并通过设置功能上传。
不同 PLC 品牌导出方式略有差异，但流程简便，易于上传。

单台 Edge PC 可采集的接点有数量限制吗？

Q6.
建议每台 Edge PC 连接㇐台 PLC，采集 最多约 3,000 个接点。具
体需结合现场实际情况评估，建议现场实测以确定准确配置。

建设周期大约需要多长？

Q4.
本产品由 Edge PC 和中央服务器组成。在硬件库存准备就绪
的情况下，可立即进行交付与安装。所需时间将根据安装的
Edge PC 数量而定。通常包括硬件与软件的安装及程序设定，
可在 1 个月内完成整个部署。

AI 模型初期训练需要多长时间？

Q8.
系统需进行初始周期数据训练，建议至少采集 1,000 个以上
周期数据。若一个周期为 60 秒，总体训练时间约为 16 小时。
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谢谢

客户咨询: sales_@udmtek.com


