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远程控制在大功率固体激光加工系统中的应用
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摘 要! 针对目前大功率固体激光加工系统的特点*结合相关产品使用的网络构架*研制开发了

一套基于+,-./,.-的远程监控系统0它是一种将网络技术与系统监控相结合*在异地通过+,-./,.-
实时监控系统的运行状态*并为系统的故障诊断提供依据的技术0该系统具有高效性1准确性和实

时性等特点0在设计方面采用了先进的软件构架*可以实时监控激光加工系统的操作情况和参数

状态2查询激光加工系统的当前数据和历史数据*并对开放权限的数据进行修改2通过和用户在线

沟通完成疑难问题的解答0
关键词! 激光器2远程控制2激光加工系统23454
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引言

传统的大功率固体激光加工系统以软件系统

通过jM_控制硬件设备的方式工作*它可以稳定1
快捷地完成加工操作*但对于自身的维护只能采取

本地方式0这样*一方面加大了费用开支*另一方面

由于等待维护人员*延长了时间0为了解决这个问

题*广泛应用于工业中的远程控制技术是一个良好

的选择*它是一种将网络技术与系统监控相结合*
在异地通过+,-./,.-实时监控系统的运行状态*并

为系统的故障诊断提供依据的技术0通过这种技

术*维护人员不但可以及时查看激光加工系统的故

障*读取激光器的数据信息*而且还可以和用户进

行有效的沟通0

" 远程监控系统的总体设计

在大功率固体激光加工系统中*激光器1水冷

系统1光传输系统1控制系统和运动系统是其主要

的组成部分0它们拥有大量的物理参数*如!加工功
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率!高压状态!电源!水位!水温!流速!光闸!"#$%&
光和加工光闸等’这些物理量反映了激光加工系统

当前的工作状态(远程监控系统的主要工作就是把

这些数据及时!准确地发送给维护人员’同时维护

人员对本地系统的加工信息)如焊接加工信息’切

割加工信息和*+,-.%/加工信息0!报警信息和

系统的状态信息)如输出功率!加工闸!加工方式!
焊接和切割参数0等历史数据也有迫切需求(对于

这些问题’根据实际情况把远程监控系统设计为本

地监控系统!数据信息系统!远程对话系统和远程

视频系统1个部分’如图2所示(

图2 远程系统结构图
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在该远程监控系统工作之前’维护人员须先得

到激光加工系统本地用户的授权’在得到允许情况

下’经身份验证进入主界面’然后进行后续操作(
本地监控系统是远程监控系统的核心’本文采

用有良好稳定性的FGH构架(本地监控系统的主要

功能是维修人员在远端监视用户对激光器的操作’
包括I本地加工系统的主界面!加工程序界面和加

工参数界面(其中选择的加工方式!设置的加工功

率和选择的加工程序等动作都能够实时地反映到

远程监控系统的界面中(
数据信息系统提供给维护人员查看激光加工

系统的各项数据’这是远程监控系统的重点’主要

表现在J方面I一是不可修改的数据信息’包括I主

控 信 息 数 据!加 工 信 息 数 据!报 警 信 息 数 据 和

*+,-.%/信息数据(维护人员通过查看这些数

据可以清楚地了解到激光加工系统的运行状况和

历 史 信 息K二 是 可 修 改 的 数 据 信 息’包 括

*+,-.%/数据(
远程对话系统实现了维护人员和用户的通信

功能(远程视频系统可以帮助维护人员观察激光加

工 系 统 各 部 件 的 工 作 情 况’例 如 激 光 器 的 水 冷 情

况!电源情况和机器手的状况’这些都可以通过摄

像设备反映给维护人员(

J 远程监控系统的实现
跨平台选择LMNM语言’开发环境使用开源软件

OPQ&RS#T6U)应用HVWXVS和"&Y#WZMV#结构0’数据库

使 用稳定的H[\H#WN#WJUUU数据库’]#Y服务器

使用+RMP̂#公司_‘aPMVb6U版本(
实现对本地系统的监控是远程监控系统的关

键’对应于本地系统’远程监控系统分为T个功能模

块I激光器的界面动作模块!服务器模块和远端接收

模块(本文主要介绍界面动作模块和服务器模块(
20激光器的界面动作模块(该模块首先通过

OPQ&RS#完成界面设计’然后连接数据库’读取表中

的 信 息(具 体 工 作 是 对 每 个 控 件 都 加 上 一 个

\&SV#Z#W)0的监视函数’这个函数监视控件的内容

是 否 变 化’如 果 发 生 变 化’立 即 调 用 数 据 库 的

HVMV#a#ZV和*#SXQVH#VJ个接口类(
J0服务器模块(主要完成接受和传送界面之

间的通信(设置.-和开放端口’建立双方链接’应
用 .ZRXVHVW#Ma*#Mc#W类 和 dXee#W#$c*#Mc#W类 发

送!读 取 数 据’并 且 运 用 fMNM的 线 程 机 制’继 承

*XZZMYQ#接口实现WXZ)0函数’通过该函数定时循

环监视界面中数据的变化(
通过T个模块的紧密结合可实现对本地监控

系统的监控’如图J所示(

图J 对本地软件的监控
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根 据 数 据 类 型 不 同!我 们 把 系 统 数 据 分 成 "
种#一种是内容数据!如图"所示的总控$点火$高

压$功率$光闸$报警信息等%这些数据仅会发生内

容变化!而不会引起界面跳转!因此监控界面只要

反应变化内容即可%另一种是信号数据!如图"中

的手动加工$历史信息$切割$焊接等按钮!监控系

统检测到这类数据会发出相应的页面跳转!右图是

用户点击焊接程序按钮之后产生的界面!图中包括

实时显示的内容数据和进行下一页面转换的信号

数据%从中我们可以看到!信号数据的变化不但会

引 起 内 容 数 据 的 变 化!而 且 为 下 一 次 转 换 提 供 了

选择%
数据信息系统主要功能包括#维护人员身份的

验证$维护人员权限的分配$维护人员查看激光加

工系统数据和维护人员修改激光加工系统数据%维
护人员身份验证模块和权限模块是登陆本系统的

凭证!在登陆过程中!首先要选择管理人员或维护

人员身份!然后输入账号和密码%其中管理人员的

权限是可以查看和更新数据!而维护人员的权限仅

仅是查看数据%
查询和更新激光器数据模块!这个模块包括激光

器当前的状态信息和历史加工信息!见图&所示%

图& 查询和更新激光器数据模块

’()*& +,-./01,2(34.(2563-72638697(,3,1/6802-676
图&中左面是维护人员的登陆系统%右边是进

入系统中可以查看的数据量!由主控信息$加工数

据信息$报警信息和:;<=>?@信息A部分组成%
主 控 信 息 包 括#总 控$水 压$外 循 环$点 火 等!点 击

:;<=>?@之 后 可 以 查 看 :;<=>@?的 功 率$时

间$次 数$起 始 点 等 基 本 信 息!同 时 还 可 以 更 新

:;<=>?@的焊接程序%
远程对话系统包括一个监听类和一个用户类!

客户类通过一个线程类实现BCDEF函数来检测维护

人员和用户之间传送的数据%远程视频系统首先需

要 下 载 G<H安 装 包!获 取 设 备 信 息!通 过 代 码

IJBKDLMJBNOPQR#<KSBTMTQJUV< >WXLYZX[JCBY
EUKD&"F#\]̂ VYPKSYN ZX[JCBYVYPKSY<XDXLYB*

LYJVYPKSYEMJBF̂然后初始化设备 _TSXJTBN‘YPKSY*

@YJ_TSXJTBEF̂确 定 所 需 的 协 议 和 媒 体 资 源 的 位

置!最后通过摄像设备把图像传输给客户端就完成

视频系统%

& 结束语

本系统对远程激光器的监控和维护可起到重

要作用!可以减少大量的维修费用和时间!实现了

远程通信$远程查询和远程读取的功能%对于开发

人 员!本系统采用最新GXPX技术使维护和更新起

来更方便$快捷%目前!由于互联网存在网络延迟!
对本地激光加工系统和远程监控系统之间的数据

传输会产生一定影响!但随着相关网络技术的不断

改进!远程监控技术会在激光加工系统中得到更加

广泛的应用%
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