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前  言

  本文件按照GB/T1.1—2020《标准化工作导则 第1部分:标准化文件的结构和起草规则》的规定

起草。
请注意本文件的某些内容可能涉及专利。本文件的发布机构不承担识别专利的责任。
本文件由全国包装机械标准化技术委员会(SAC/TC436)提出并归口。
本文件起草单位:广州达意隆包装机械股份有限公司、南京保立隆包装机械有限公司、江苏汤姆智

能装备有限公司、合肥中辰轻工机械有限公司、广州珐玛珈智能设备股份有限公司、广东省标准化研究

院、山东碧海机械科技有限公司、江苏新美星包装机械股份有限公司、杭州中亚机械股份有限公司、苏州

汇川技术有限公司、西门子(中国)有限公司、西得乐机械(北京)有限公司、克朗斯机械(太仓)有限公司、
华联机械集团有限公司、江苏仅一联合智造有限公司、广州珂诚信息技术有限公司、康美包(苏州)有限

公司、展一智能科技(苏州)有限公司、山东明佳科技有限公司、合肥通用机械研究院有限公司、厦门易今

智能科技有限公司、浙江希望机械有限公司、青岛义龙装备制造股份有限公司、广东粤东机械实业有限

公司、四川郎酒股份有限公司、浙江新德宝机械有限公司、佛山市瑞普华机械设备有限公司、宏胜饮料集

团有限公司、达能(中国)食品饮料有限公司、常州汇拓科技有限公司、合肥友高物联网标识设备有限公

司、福建科盛智能物流装备有限公司、河北永创通达机械设备有限公司、合肥通用机电产品检测院有限

公司、浙江大学、楚天科技股份有限公司、廊坊百冠包装机械有限公司、上海旺旺食品集团有限公司、
内蒙古蒙牛乳业(集团)股份有限公司、浙大宁波理工学院、江苏腾通包装科技有限公司、张家港市德力

隆包装机械有限公司、山东安浦智能科技有限公司、中粮可口可乐供应链(天津)有限公司、江西润田实

业股份有限公司、上海宋泰流体控制设备有限公司、杭州娃哈哈科技有限公司、安徽省质量和标准化研

究院、厦门银鹭食品集团有限公司、华南理工大学。
本文件主要起草人:张颂明、邓浩广、黄东宁、汤建华、何胜、赵婧、姜德伟、张航天、陈小平、刘路、

陈润洁、张科、李竞明、厉善红、张永激、史正、苏文聪、杨亚军、洪靖轩、邢昊、李明、张士斌、王加成、
蒋琪、陈娟、刘友刚、刘斋、勾阳、刘学栋、曹小红、闻建中、蔡文昭、刘德成、李锐鑫、王磊、戴道金、肖广文、
苗加乐、靳国兴、刘东红、胡家鑫、陈文正、曾国耀、孙文勇、阳文录、罗邦毅、简邦州、高安平、周建伟、
李国华、丁小燕、杨情保、鄢斌全、许斌、周德丰、张文秋、厉彦霖、邵金荣、蔡杰、骆瑞静、纪蓉、刘志雄、
陈玉龙、吕金玲、厉夫满、黄东、吉永林、刘阳、王迪凡、马其林、姚春荣、潘卢义、王鑫灏、陈淑芬、张扬辉、
杨健、印刚、王伟、康振国、钱建华、刘玉平、洪亚杰、杨仕力、董亮亮、李岳云、潘俊俊、赵娜、王家业、张鹏飞、
曾国艺、王亚飞、李翼鹏、李姝洁、高郁林、陈立、李先锋、徐玉书、唐伟强、石伟业、陈超、文章涛。
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引  言

  随着智能制造、数字化工厂、数字化车间的深入推进,传统包装机械制造开始向智能包装机械制造

过渡,而智能制造的关键在于信息交互。为了实现液态产品包装生产线的智能化、数字化,制定液态产

品包装生产线各单元通信接口的通用技术要求标准尤为重要。
液态产品包装生产线在信息交互过程中面临着诸多问题,主要表现为生产线各单元之间和上位系

统之间存在无互联、有互联但无法建立通信连接、可建立连接但无法实现数据交互、能交互但交互速率

慢等痛点。
造成以上问题的原因有:
———生产线各单元不具备数字化条件;
———各单元使用不同的控制系统,不同控制系统有不同的通信总线和通信协议,采用的通信总线有

串口、现场总线、工业以太网等多种方式实现通信,采用的通信协议有OPCUA、PROFINET、

EtherNet/IP、EtherCAT、POWERLINK、ModbusTCP、SERCOSⅢ等,从而造成各单元之间

和上位系统之间不能直接通信;
———IP地址分配不合理,造成连不通或冲突;
———数据字典元数据规则结构不统一或不开放,造成信息不能交互;
———硬件端口不统一,造成连不通。
为解决这些问题,本文件规范了生产线各单元的互联层次架构、数字化功能、通信网络、信息流、通

信协议、IP地址、数据字典、硬件端口和安全等技术要求,以实现生产线各单元之间和上位系统之间互

联互通,确保液态产品包装生产线设备间通信的实时性、安全性及跨厂商互操作性。
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液态产品包装生产线

单元通信接口通用技术要求

1 范围

本文件规定了液态产品包装生产线各单元之间,以及各单元与上位系统之间通信接口的互联层次

架构、数字化功能、通信网络、信息流、通信协议、IP地址、数据字典、硬件端口和安全等技术要求。

本文件适用于液态产品包装生产线(以下简称“生产线”)各单元通信接口的设计、调试、改造等。

2 规范性引用文件

下列文件中的内容通过文中的规范性引用而构成本文件必不可少的条款。其中,注日期的引用文

件,仅该日期对应的版本适用于本文件;不注日期的引用文件,其最新版本(包括所有的修改单)适用于

本文件。

GB3100 国际单位制及其应用

GB/T4208—2017 外壳防护等级(IP代码)

GB/T12357(所有部分) 通信用多模光纤

GB/T15969.2—2024 可编程序控制器 第2部分:设备要求和测试

GB/T15969.4—2007 可编程序控制器 第4部分:用户导则

GB/T31242 设备互连用单模光纤特性

GB/T33863.3 OPC统一架构 第3部分:地址空间模型

GB/T33863.5 OPC统一架构 第5部分:信息模型

GB/T37393—2019 数字化车间 通用技术要求

GB/T44462.1—2024 工业互联网企业网络安全 第1部分:应用工业互联网的工业企业防护

要求

3 术语和定义

下列术语和定义适用于本文件。

3.1
液态产品包装生产线 liquidproductpackagingline
由若干台包装单元、检测单元、输送单元等组合连接,完成液态产品包装过程的机器的组合。

3.2
单元 unit
能独立完成特定的生产工序或工作任务的一台或一组设备。

3.3
包装单元 packagingequipmentunit
能独立完成特定的包装过程的一台或一组设备。

1
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3.4
检测单元 inspectionequipmentunit
在运行过程中检测包装质量的一台或一组设备。

3.5
输送单元 conveyorequipmentunit
用于单元间物料存储、输送的一台或一组设备。

  注:物料指包装材料及容器、半成品、成品。

3.6
上位系统 hostsystem
位于生产线互联层次架构的控制层、监控层与管理层,通过通信接口,对生产线各单元进行数据采

集、控制与处理的硬件和软件的集合。

  注:包括 MES、WMS、LIMS、SCADA等。

3.7
通信接口 communicationinterface
生产线各单元之间以及各单元与上位系统之间用于通信的物理接口和软件接口。

3.8
I/O模块硬接线 hardwiredI/O
生产线各单元控制器的I/O模块,通过物理导线直接连接,实现不同单元之间通信。

3.9
通信协议 communicationprotocol
生产线各单元之间以及各单元与上位系统之间进行数据传输和交换时所遵循的规定和约定。

  注:它规定了数据传输的格式、传输速率和频率、数据完整性验证、错误纠正的机制和数据确认等细节,确保生产线

各单元之间以及各单元与上位系统之间按照一定的规则进行通信。

3.10
数据 data
信息的可再解释的形式化表示,以适用于通信、解释或处理。
[来源:GB/T5271.1—2000,01.01.02,有修改]

3.11
数据字典 datadictionary
生产线中各单元元数据的集合,以满足数据的信息记录、存储、管理和检索等功能。

3.12
元数据 metadata
定义和描述数据的组合。

3.13
数据元 dataelement;DE
由一组属性规定其定义、标识、表示和允许值的数据单元。

3.14
元数据规则结构 metadatarulestructure
元数据的组成部分,包括内容结构和规则结构。

3.15
静态数据 staticdata
反映生产线各单元固有属性且相对不变的数据。

2

GB/T47936—2026



3.16
动态数据 dynamicdata
反映生产线各单元运行中随时间可变的数据。

3.17
配置数据 configurationdata
与生产线运行条件、环境以及生产线各单元数据采集与访问过程有关的参数。

4 缩略语

下列缩略语适用于本文件。

CAT5:5类双绞线缆(Category5Cable)

EtherCAT:一种基于以太网技术的工业通信协议(EthernetControlAutomationTechnology)

EtherNet/IP:一种基于以太网技术的工业通信协议(EthernetforIndustrialProtocol)

I/O:输入和输出(InputandOutput)

IP:互联网协议(InternetProtocol)

LC:LC型光纤接头(LucentConnector)

LIMS:实验室信息管理系统(LaboratoryInformationManagementSystem)

MES:制造执行系统(ManufacturingExecutionSystem)

MMF:多模光纤(Multi-ModeFiber)

ModbusTCP:基于以太网TCP/IP的 Modbus协议(ModbusTransmissionControlProtocol)

M12:M12连接器(M12socket)

OPCUA:开放平台通信统一架构(OpenPlatformCommunicationUnifiedArchitecture)

PET:聚对苯二甲酸乙二酯(Polyethyleneterephthalate)

POWERLINK:一种基于以太网技术的工业通信协议(EthernetPOWERLINK)

PROFINET:一种基于以太网技术的工业通信协议(ProcessFieldNetwork)

QoS:服务质量(QualityofService)

RJ45:已注册接口45(RegisteredJack-45)

SC:一种方形光纤接头(SubscriberConnector)

SCADA:监控与数据采集(SupervisoryControlAndDataAcquisition)

SERCOSⅢ:第三代串行实时通信协议(SerialRealTimeCommunicationSpecificationⅢ)

SMF:单模光纤(SingleModeFiber)

ST:一种圆形光纤接头(StraightTip)

VLAN:虚拟局域网(VirtualLocalAreaNetwork)

WIA-FA:用于工厂自动化的工业无线网络(WirelessNetworkforIndustrialAutomation-Factory
Automation)

WIA-PA:用于过程自动化的工业无线网络(WirelessNetworkforIndustrialAutomation-Process
Automation)

WLAN:无线局域网(WirelessLocalAreaNetwork)

WMS:仓储管理系统(WarehouseManagementSystem)

4G:第四代移动通信技术(4thGenerationMobileCommunicationTechnology)

5G:第五代移动通信技术(5thGenerationMobileCommunicationTechnology)

3
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5 生产线互联层次架构

生产线互联层次架构由生产线各单元和上位系统构成,生产线各单元包括:包装单元、检测单元和

输送单元等,上位系统包括:MES、WMS、LIMS、SCADA等系统。生产线互联层次架构如图1所示(应
用示例见附录A的图A.1)。

  注:图中仅示意说明层次关系及可能的连接关系。

图1 生产线互联层次架构示意图

6 通信接口技术要求

6.1 基本要求

6.1.1 生产线的各包装单元、检测单元和输送单元的数字化功能应符合GB/T37393—2019中7.1的

要求。可根据生产线特点规定生产线的数字化率。

6.1.2 生产线的各包装单元、检测单元和输送单元之间应具有数据信息交互的功能。

6.1.3 生产线的各包装单元、检测单元和输送单元应具有与上位系统实现数据信息交互的功能。

6.2 通信网络

6.2.1 通信连接方式

6.2.1.1 生产线各包装单元、检测单元和输送单元之间宜采用工业以太网(有线/无线)或I/O模块硬接

线等连接实现通信。

6.2.1.2 生产线各单元和上位系统之间应采用有线工业以太网连接实现通信。

6.2.2 通信信息流

6.2.2.1 各包装单元、检测单元和输送单元之间可能交互的信息流如图2中箭头所示,包括互锁信号、
4
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设备状态、作业指导等。

  注:图中仅示意说明层次关系及可能的交互关系。

图2 各单元之间可能交互的信息流示意图

6.2.2.2 生产线各单元和上位系统之间可能交互的信息流如图3中箭头所示,包括:
a) 上位系统向生产线各单元发送订单信息、参数配置、配方数据、工艺数据等;
b) 生产线各单元向上位系统发送与生产运行相关的数据信息,如设备信息、设备状态、生产实绩

信息、质量信息、能耗信息、诊断信息和报警信息等。

  注:图中仅示意说明层次关系及可能的交互关系。

图3 各单元和上位系统之间可能交互的信息流示意图

6.2.3 通信协议和技术

6.2.3.1 各包装单元、检测单元和输送单元之间采用有线工业以太网实现通信时,可采用 OPCUA、
PROFINET、EtherNet/IP、EtherCAT、POWERLINK、ModbusTCP、SERCOSⅢ等通信协议。

5
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6.2.3.2 各包装单元、检测单元和输送单元之间采用无线工业以太网实现通信时,可采用工业无线

(WIA-FA、WIA-PA)、WLAN、4G/5G等通信技术。
6.2.3.3 生产线各单元和上位系统的通信协议符合下列要求:

a) 应采用OPCUA协议,协议规范与技术概述见GB/T38869—2020的附录A;
b) 当某一单元采用的控制系统不支持OPCUA协议时,可采用协议转换网关或上位系统支持的

其他通信协议。

6.2.4 IP地址

6.2.4.1 生产线内连接至同一子网的所有单元应分配唯一的IP地址,避免地址冲突。(应用示例见A.2)

6.2.4.2 生产线规划时预留IP地址数量不应少于总地址数量的20%,以便后续生产线改造升级。

6.2.5 数据字典

6.2.5.1 元数据规则结构

元数据规则结构规定了元数据的属性构成及设定规则,应包括:

a) 产线码:一组唯一的四位字符,用于查找生产线;
b) 单元码:一组唯一的四位十六进制数,用于查找单元;
c) 索引号:一组唯一的四位十六进制数,用于查找数据元;
d) 属性名称:每一个数据元的名称;
e) 英文名称:属性名称翻译后的英文名称;
f) 数据类型:应符合GB/T33863.3和GB/T33863.5中数据类型定义;

g) 数据单位:规定数据的单位,应符合GB3100的规定;
h) 读写属性:数据的访问属性,分为只读、只写、可读写;
i) 约束条件:规定属性的必要性,分为必选、可选和不必选;

j) 属性说明:对属性的描述;
k) 语义值:描述属性的值所代表的含义;
l) 数据来源:描述数据获取的来源。
规则结构可根据生产线各单元数据的应用需求进行组合,并支持在实际应用中进行扩展。

6.2.5.2 单元码和索引号编码规则

数据字典标识是设备元数据中数据元的唯一标识符,应由产线码、单元码和索引号组成。标识规

则为:
0000.0x0000.0x0000.0x0000…0

产线码 单元码 索引号 数据  
其中:
a) 产线码:一组唯一的四位字符;
b) 单元码:一组唯一的四位十六进制数;
c) 索引号:一组唯一的四位十六进制数;
d) 数据:反应设备实际运行情况的信息。

6.2.5.3 数据字典组成

6.2.5.3.1 元数据组成

生产线各单元的元数据应由静态数据元数据、动态数据元数据和配置数据元数据组成(应用示例见

A.3)。
6

GB/T47936—2026



6.2.5.3.2 静态数据元数据

静态数据元数据应规定生产线各单元固有属性且相对不变的数据,如设备编号、设备名称、设备型

号、生产厂商、设备版本号、生产日期等。通用描述见表1。

表1 静态数据元数据通用描述

产线码 单元码 索引号
属性

名称
英文名称

数据

类型

数据

单位

读写

属性

约束

条件
属性说明 语义值

数据

来源

— — —
设备

编号
EquipmentNumber String — — — 设备的编号 — —

— — —
设备

名称
EquipmentName String — — — 设备的名称 — —

— — —
设备

型号
EquipmentModel String — — — 设备型号信息 — —

— — —
生产

厂商
Manufacturer String — — —

注册登记的生产

厂商名称
— —

— — —
设备

版本号
EquipmentVersion String — — — 设备系统版本号 — —

— — —
生产

日期
DateofManufacture Date — — — 设备的生产时间 — -

… … … … … … … … … … … …

  注:“—”表示未包含。

6.2.5.3.3 动态数据元数据

动态数据元数据满足下列要求。

a) 生产线各单元之间的动态数据元数据应规定生产线各单元运行中随时间可变的数据,如互锁

信号、运行状态等。通用描述见表2。

表2 生产线各单元之间动态数据元数据通用描述

产线码 单元码 索引号
属性

名称
英文名称

数据

类型

数据

单位

读写

属性

约束

条件

属性

说明
语义值

数据

来源

— — —
运行

状态
OperationStatus Bool — 只读 可选 — True=设备运行中,

False=设备未运行
—

— — —
缺瓶/

箱
LessBottle/Case Bool — 只读 可选 — True=缺瓶/箱,

False=未缺瓶/箱
—

— — —
堵瓶/

箱

Blocked
Bottle/Case

Bool — 只读 可选 — True=堵瓶/箱,

False=未堵瓶/箱
—

… … … … … … … … … … … …

  注1:“—”表示未包含。

注2:生产线各设备具有多样性和差异性,当数据字典未规定某些设备数据的元数据时,按照元数据规则结构对

数据字典的元数据进行增减。

7

GB/T47936—2026



  b) 生产线各单元和上位系统之间的动态数据元数据应规定生产线各单元运行中随时间可变的

数据,如状态、产量、次品、效率、运行速度、模式、报警、警告、温度、压力、耗材、能耗等。通用

描述见表3。

表3 生产线各单元和上位系统之间动态数据元数据通用描述

产线码 单元码 索引号
属性

名称
英文名称

数据

类型

数据

单位

读写

属性

约束

条件
属性说明 语义值

数据

来源

— — — 状态 State Dint — 只读 必选 — Xa —

— — — 产量 ProcessedCount Dint — 只读 — — — —

— — — 次品 DefectiveCount Dint — 只读 — — — —

— — — 效率 Efficiency Real % 只读 — — — —

— — —
运行

速度
CurMachSpeed Real — 只读 — — — —

— — — 模式 Mode Dint — 只读 必选 — Yb —

— — — 报警 Alarm 数值型 — 只读 — — — —

— — — 警告 Warning 数值型 — 只读 — — — —

— — — 温度 Temperature Real ℃ 只读 — — — —

— — — 压力 Pressure Real Pa 只读 — — — —

— — — 耗材 Consumables Real — 只读 — — — —

— — — 能耗
Energy

Consumption
Real — 只读 — — — -

… … … … … … … … … … … …

  注1:“—”表示未包含。

注2:生产线各设备具有多样性和差异性,当数据字典未规定某些设备数据的元数据时,按照元数据规则结构对

数据字典的元数据进行增减。

注3:数值型包含但不限于Bool、Int、Dint、Real、数组等。

  a 状 态 语 义 值 X 为1~17中 的 值:1:Clearing,2:Stopped,3:Starting,4:Idle,5:Suspended,6:Execute,

7:Stopping,8:Aborting,9:Aborted,10:Holding,11:Held,12:Unholding,13:Suspending,14:Unsuspending,

15:Resetting,16:Completing,17:Completed。
b 模式语义值Y为1~31中的值:1:生产模式,2:维护模式,3:手动模式,4~31:用户自定义(如排空模式,清洗

模式等)。

6.2.5.3.4 配置数据元数据

配置数据元数据应规定生产线各单元运行条件、环境以及各单元数据采集与访问过程有关的设置

和参数,如登录用户名、用户角色、用户密码、通信校验、超时时间、运行参数配置、工艺参数配置等。通

用描述见表4。
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表4 配置数据元数据通用描述

产线码 单元码 索引号
属性

名称
英文名称

数据

类型

数据

单位

读写

属性

约束

条件
属性说明 语义值

数据

来源

— — —
登录

用户名
LoginUsername String — 只读 必选 — — —

— — —
用户

角色
UserRole String — 只读 必选 — — —

— — —
用户

密码
Password String — 只读 可选 — — —

— — —
通信

校验

Communication
Verification

数值型 — 只读 必选

通过数值周期

性翻转机制判

断通信状态

— —

— — —
超时

时间
TimeoutPeriod 数值型 s 只读 可选 — — —

— — —
运行参

数配置

Operating
Parameter
Configuration

数值型 — 只读 可选 — — —

— — —
工艺参

数配置

Process
Parameter
Configuration

数值型 — 只读 可选 — — —

… … … … … … … … … … … …

  注1:“—”表示未包含。

注2:生产线各设备具有多样性和差异性,当数据字典未规定某些设备数据的元数据时,按照元数据规则结构对

数据字典的元数据进行增减。

注3:数值型包含但不限于Bool、Int、Dint、Real、数组等。

6.3 硬件端口

6.3.1 采用有线工业以太网连接时硬件端口满足下列要求:

a) 端口类型:宜采用RJ45或 M12物理端口;

b) 端口连接介质:应采用工业屏蔽网线,CAT5类以上。

6.3.2 采用光纤连接时硬件端口满足下列要求:

a) 端口类型:宜采用SC、ST或LC光纤端口;

b) 端口连接介质:宜采用多模光纤(MMF)或单模光纤(SMF),多模光纤特性应符合GB/T12357
(所有部分)的相关要求,单模光纤特性应符合GB/T31242的相关要求。

6.3.3 采用I/O模块硬接线连接时硬件端口满足下列要求:

a) 触点类型:通过触点连接,如继电器或开关等触点,触点宜为无源触点;

b) 触点信号:除非另有规定,逻辑信号应符合GB/T15969.2—2024中表24规定的第1类限值或

GB/T15969.2—2024中表29规定的额定电流0.1A;

c) 连接电缆的安装应符合GB/T15969.4—2007中3.3的相关规则。

6.3.4 硬件端口的数量应满足生产线通信要求,并预留2个以上。
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6.4 安全要求

6.4.1 生产线各单元之间,以及各单元与上位系统之间的通信网络安全应符合GB/T44462.1—2024
中第7章的规定。

6.4.2 对实时性要求高的单元,应配置智能QoS策略、划分独立VLAN并分配高优先级,以满足数据

采集要求。

6.4.3 当通信端口位于液态产品飞溅区时应采用具备防水防尘功能的端口,其外壳防护等级不应低于

GB/T4208—2017中规定的IP67;位于腐蚀性环境时应设置防护装置;位于爆炸性环境时应采用具备

防爆功能的端口。
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附 录 A
(资料性)

典型PET瓶包装饮用水包装生产线应用示例

A.1 互联层次架构

典型PET瓶包装饮用水包装生产线互联层次架构由生产线各单元和上位系统构成,生产线各单元

包括:吹瓶机、灌装封口机、液位/封口检测机、瓶输送机、喷码/打码机、贴标机、标签检测机、膜包/装箱

机、箱输送机、称重检测机、码垛机、垛输送机等,上位系统包括:MES、WMS、LIMS、SCADA等系统。
生产线互联层次架构如图A.1所示。

  注:图中仅示意说明层次关系及可能的连接关系。

图A.1 典型PET瓶包装饮用水包装生产线互联层次架构示意图

A.2 IP地址分配

A.2.1 按192.168.×××.×××/16子网分配IP地址,详见表A.1。
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表A.1 192.168.×××.×××/16子网分配IP地址

分类 IP地址 子网掩码 备注

包装单元1 192.168.10.10

包装单元2 192.168.20.10

包装单元3 192.168.30.10

包装单元4 192.168.40.10

包装单元5 192.168.50.10

包装单元6 192.168.60.10

输送单元 192.168.70.10

检测单元1 192.168.80.10

检测单元2 192.168.90.10

检测单元3 192.168.100.10

检测单元4 192.168.110.10

上位系统 192.168.150.10

预留扩展 192.168.×××.×××

255.255.0.0

吹瓶机

灌装封口机

喷码/打码机

贴标机

膜包/装箱机

码垛机

瓶/箱/垛输送机

液位检测机

封口检测机

标签检测机

称重检测机

上位系统 MES

未来新增设备或冗余设计

A.2.2 按192.168.10.×××/24子网分配IP地址,详见表A.2。

表A.2 192.168.10.×××/24子网分配IP地址

分类 IP地址 子网掩码 备注

包装单元1 192.168.10.10

包装单元2 192.168.10.20

包装单元3 192.168.10.30

包装单元4 192.168.10.40

包装单元5 192.168.10.50

包装单元6 192.168.10.60

输送单元 192.168.10.70

检测单元1 192.168.10.80

检测单元2 192.168.10.90

检测单元3 192.168.10.100

检测单元4 192.168.10.110

上位系统 192.168.10.150

预留扩展 192.168.10.×××

255.255.255.0

吹瓶机

灌装封口机

喷码/打码机

贴标机

膜包/装箱机

码垛机

瓶/箱/垛输送机

液位检测机

封口检测机

标签检测机

称重检测机

上位系统 MES

未来新增设备或冗余设计

A.3 数据字典

A.3.1 静态数据元数据

典型PET瓶包装饮用水包装生产线静态数据元数据规定生产线各单元固有属性且相对不变的数

据,如设备编号、设备名称、设备型号、生产厂商、设备版本号、生产日期等,描述见表A.3。
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表A.3 典型PET瓶包装饮用水包装生产线静态数据元数据描述

产线码 单元码 索引号 属性名称 英文名称

数
据
单
位

数据类型
读写

属性

约束

条件

属性

说明

语
义
值

数
据
来
源

L01 0x0001

0x0001 设备编号 EquipmentNumber — String[10] 只读 必选 — —

0x0002 设备名称 EquipmentName — String[10] 只读 必选
吹
瓶
机

—

0x0003 设备型号 EquipmentModel — String[20] 只读 必选 — —

0x0004 生产厂商 Manufacturer — String[20] 只读 必选 — —

0x0005 设备版本号 EquipmentVersion — String[10] 只读 必选 V1.0 —

0x0006 生产日期 DateofManufacture — Date 只读 必选
年/

月/日
—

… … … … … … … … …

吹

瓶

机

提

供

给

上

位

系

统

L01 0x0002

0x0001 设备编号 EquipmentNumber — String[10] 只读 必选 — —

0x0002 设备名称 EquipmentName — String[10] 只读 必选

灌装

封口

机

—

0x0003 设备型号 EquipmentModel — String[20] 只读 必选 — —

0x0004 生产厂商 Manufacturer — String[20] 只读 必选 — —

0x0005 设备版本号 EquipmentVersion — String[10] 只读 必选 V1.0 —

0x0006 生产日期 DateofManufacture — Date 只读 必选
年/

月/日
—

… … … … … … … … …

灌
装
封
口
机
提
供
给
上
位
系
统

L01 0x0003

0x0001 设备编号 EquipmentNumber — String[10] 只读 必选 — —

0x0002 设备名称 EquipmentName — String[10] 只读 必选

喷码/

打码

机

—

0x0003 设备型号 EquipmentModel — String[20] 只读 必选 — —

0x0004 生产厂商 Manufacturer — String[20] 只读 必选 — —

0x0005 设备版本号 EquipmentVersion — String[10] 只读 必选 V2.0 —

0x0006 生产日期 DateofManufacture — Date 只读 必选
年/

月/日
—

… … … … … … … … …

喷

码

/

打

码

机

提

供

给

上

位

系

统
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表A.3 典型PET瓶包装饮用水包装生产线静态数据元数据描述 (续)

产线码 单元码 索引号 属性名称 英文名称

数
据
单
位

数据类型
读写

属性

约束

条件

属性

说明

语
义
值

数
据
来
源

L01 0x0004

0x0001 设备编号 EquipmentNumber — String[10] 只读 必选 — —

0x0002 设备名称 EquipmentName — String[10] 只读 必选 贴标机 —

0x0003 设备型号 EquipmentModel — String[20] 只读 必选 — —

0x0004 生产厂商 Manufacturer — String[20] 只读 必选 — —

0x0005 设备版本号 EquipmentVersion — String[10] 只读 必选 V1.0 —

0x0006 生产日期 DateofManufacture — Date 只读 必选
年/

月/日
—

… … … … … … … … …

贴

标

机

提

供

给

上

位

系

统

L01 0x0005

0x0001 设备编号 EquipmentNumber — String[10] 只读 必选 — —

0x0002 设备名称 EquipmentName — String[10] 只读 必选
膜包/
装箱机

—

0x0003 设备型号 EquipmentModel — String[20] 只读 必选 — —

0x0004 生产厂商 Manufacturer — String[20] 只读 必选 — —

0x0005 设备版本号 EquipmentVersion — String[10] 只读 必选 V1.0 —

0x0006 生产日期 DateofManufacture — Date 只读 必选
年/

月/日
—

… … … … … … … … …

膜
包
/
装
箱
机
提
供
给
上
位
系
统

L01 0x0006

0x0001 设备编号 EquipmentNumber — String[10] 只读 必选 — —

0x0002 设备名称 EquipmentName — String[10] 只读 必选 码垛机 —

0x0003 设备型号 EquipmentModel — String[20] 只读 必选 — —

0x0004 生产厂商 Manufacturer — String[20] 只读 必选 — —

0x0005 设备版本号 EquipmentVersion — String[10] 只读 必选 V1.0 —

0x0006 生产日期 DateofManufacture — Date 只读 必选
年/

月/日
—

… … … … … … … … …

码
垛
机
提
供
给
上
位
系
统

L01 0x0007

0x0001 设备编号 EquipmentNumber — String[10] 只读 必选 — —

0x0002 设备名称 EquipmentName — String[10] 只读 必选
瓶/箱/
垛输
送机

—

0x0003 设备型号 EquipmentModel — String[20] 只读 必选 — —

0x0004 生产厂商 Manufacturer — String[20] 只读 必选 — —

0x0005 设备版本号 EquipmentVersion — String[10] 只读 必选 V1.0 —

0x0006 生产日期 DateofManufacture — Date 只读 必选
年/

月/日
—

… … … … … … … … …

瓶
/
箱
/
垛
输
送
机
提
供
给
上
位
系
统
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表A.3 典型PET瓶包装饮用水包装生产线静态数据元数据描述 (续)

产线码 单元码 索引号 属性名称 英文名称

数
据
单
位

数据类型
读写

属性

约束

条件

属性

说明

语
义
值

数
据
来
源

L01 0x0008

0x0001 设备编号 EquipmentNumber String[10] 只读 必选 — —

0x0002 设备名称 EquipmentName — String[10] 只读 必选

液位/

封口

检测机

—

0x0003 设备型号 EquipmentModel — String[20] 只读 必选 — —

0x0004 生产厂商 Manufacturer — String[20] 只读 必选 — —

0x0005 设备版本号 EquipmentVersion — String[10] 只读 必选 V2.0 —

0x0006 生产日期 DateofManufacture — Date 只读 必选
年/

月/日
—

… … … … … … … … …

液
位
/
封
口
检
测
机
提
供
给
上
位
系
统

L01 0x0009

0x0001 设备编号 EquipmentNumber — String[10] 只读 必选 — —

0x0002 设备名称 EquipmentName — String[10] 只读 必选
标签

检测机
—

0x0003 设备型号 EquipmentModel — String[20] 只读 必选 — —

0x0004 生产厂商 Manufacturer — String[20] 只读 必选 — —

0x0005 设备版本号 EquipmentVersion — String[10] 只读 必选 V2.0 —

0x0006 生产日期 DateofManufacture — Date 只读 必选
年/

月/日
—

… … … … … … … … …

标
签
检
测
机
提
供
给
上
位
系
统

L01 0x000A

0x0001 设备编号 EquipmentNumber — String[10] 只读 必选 — —

0x0002 设备名称 EquipmentName — String[10] 只读 必选
称重

检测机
—

0x0003 设备型号 EquipmentModel — String[20] 只读 必选 — —

0x0004 生产厂商 Manufacturer — String[20] 只读 必选 — —

0x0005 设备版本号 EquipmentVersion — String[10] 只读 必选 V2.0 —

0x0006 生产日期 DateofManufacture — Date 只读 必选
年/

月/日
—

… … … … … … … … …

称
重
检
测
机
提
供
给
上
位
系
统

  注:“—”表示未包含。
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A.3.2 动态数据元数据

A.3.2.1 典型PET瓶包装饮用水包装生产线各单元之间的动态数据元数据规定生产线各单元运行中

随时间可变的数据,如互锁信号、运行状态等,描述见表A.4。

表A.4 典型PET瓶包装饮用水包装生产线各单元之间的动态数据元数据描述

产线码 单元码 索引号
属性

名称
英文名称

数据

类型

数据

单位

读写

属性

约束

条件

属性

说明
语义值

数据

来源

L01 0x0002

0x0001
运行

状态

Operation
Status

Bool — 只读 可选 — True=运行中,

False=未运行

0x0002
剔瓶

信号

Eliminate
BottleSignals

Bool — 只读 可选 — True=剔瓶,

False=不剔瓶

0x0003
剔坯

信号

Eliminate
PreformSignals

Bool — 只读 可选 — True=剔坯,

False=不剔坯

… … … … … … … … …

灌装封口机

发给吹瓶机

互锁信号

L01 0x0003
0x0001

运行

状态

Operation
Status

Bool — 只读 可选 — True=运行中,

False=未运行

… … … … … … … … …

喷 码/打 码

机发给瓶输

送 机 互 锁

信号

L01 0x0007

0x0001
运行

状态

Operation
Status

Bool — 只读 可选 — True=运行中,

False=未运行

瓶输送机发

给灌装封口

机互锁信号

0x0002
运行

状态

Operation
Status

Bool — 只读 可选 — True=运行中,

False=未运行

瓶输送机发

给贴标机互

锁信号

0x0003
运行

状态

Operation
Status

Bool — 只读 可选 — True=运行中,

False=未运行

瓶输送机发

给 膜 包/装

箱 机 互 锁

信号

0x0004
出瓶端

堵瓶

Blocked Bottle
Signal at the
BottleOutlet

Bool — 只读 可选 — True=堵瓶,

False=未堵瓶

瓶输送机发

给灌装封口

机互锁信号

0x0005
出瓶端

堵瓶

Blocked Bottle
Signal at the
BottleOutlet

Bool — 只读 可选 — True=堵瓶,

False=未堵瓶

瓶输送机发

给贴标机互

锁信号

0x0006
出箱端

堵箱

Blocked Case
Signal at the
CaseOutlet

Bool — 只读 可选 —
True=堵箱,

False=未堵箱

瓶输送机发

给 膜 包/装

箱 机 互 锁

信号
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表A.4 典型PET瓶包装饮用水包装生产线各单元之间的动态数据元数据描述 (续)

产线码 单元码 索引号
属性

名称
英文名称

数据

类型

数据

单位

读写

属性

约束

条件

属性

说明
语义值

数据

来源

L01 0x0007

0x0007
进瓶端

缺瓶

Less Bottle
Signal at the
BottleInlet

Bool — 只读 可选 — True=缺瓶,

False=未缺瓶

瓶输送机发

给贴标机互

锁信号

0x0008
进瓶端

缺瓶

LessBottle
Signal at the
BottleInlet

Bool — 只读 可选 —
True=缺瓶,

False=未缺瓶

瓶输送机发

给 膜 包/装

箱 机 互 锁

信号

0x0009
进箱端

缺箱

LessCase
Signalatthe
CaseInlet

Bool — 只读 可选 — True=缺箱,

False=未缺箱

箱输送机发

给码垛机互

锁信号

… … … … … … … … … …

L01 0x0008

0x0001
运行

状态

Operation
Status

Bool — 只读 可选 — True=运行中,

False=未运行

… … … … … … … … …

液 位/封 口

检 测 机 发

给 灌 装 封

口 机 互 锁

信号

L01 0x0009

0x0001
运行

状态

Operation
Status

Bool — 只读 可选 — True=运行中,

False=未运行

… … … … … … … … …

标 签 检 测

机 发 给 贴

标 机 互 锁

信号

L01 0x000A

0x0001
运行

状态

Operation
Status

Bool — 只读 可选 — True=运行中,

False=未运行

… … … … … … … … …

称 重 检 测

机 发 给 箱

输 送 机 互

锁信号

  注:“—”表示未包含。

A.3.2.2 典型PET瓶包装饮用水包装生产线各单元和上位系统之间的动态数据元数据规定生产线各

单元运行中随时间可变的数据,如状态、运行速度、模式、效率、总产量、报警、警告、温度、压力、耗材、能
耗等,描述见表A.5。
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表A.5 典型PET瓶包装饮用水包装生产线各单元和上位系统之间的动态数据元数据描述

产线码 单元码 索引号 属性名称 英文名称 数据类型
数据

单位

读写

属性

约束

条件

属性

说明
语义值

数据

来源

L01 0x0001

0x0001 状态 State Dint — 只读 必选 — Xa

0x0002 运行速度 CurMachSpeed Real 瓶/h 只读 必选 — —

0x0003 模式 Mode Dint — 只读 必选 — Yb

0x0004 效率 Efficiency Real % 只读 必选 — —

0x0005 总产量 ProcessedCount Dint B 只读 必选 — —

0x0006 次品 DefectiveCount Dint B 只读 必选 — —

0x0007 当前瓶型 CurrentBottleType String[10] — 只读 必选 — —

0x0008 报警 Alarm Array[0…N]ofBool — 只读 必选 — —

0x0009 警告 Warning Array[0…N]ofBool — 只读 必选 — —

0x000A 吹瓶压力
BottleBlowing
Pressure

Real Pa 只读 必选 — —

0x000B 加温机炉温 OvenTemperature Real ℃ 只读 必选 — —

0x000C 瓶坯温度 PreformTemperature Real ℃ 只读 必选 — —

0x000D 耗气量 GasConsumption Real m3/h 只读 可选 — —

0x000E 耗电量 PowerConsumption Real kW·h 只读 可选 — —

… … … … … … … … …

吹

瓶

机

发

给

上

位

系

统

L01 0x0002

0x0001 状态 State Dint — 只读 必选 — Xa

0x0002 运行速度 CurMachSpeed Real 瓶/h 只读 必选 — —

0x0003 模式 Mode Dint — 只读 必选 — Yb

0x0004 效率 Efficiency Real % 只读 必选 — —

0x0005 总产量 ProcessedCount Dint B 只读 必选 — —

0x0006 当前瓶型 CurrentBottleType String[10] — 只读 必选 — —

0x0007 报警 Alarm Array[0…N]ofBool — 只读 必选 — —

0x0008 警告 Warning Array[0…N]ofBool — 只读 必选 — —

0x0009 灌装压力 FillingPressure Real bar 只读 可选 — —

0x000A 灌装容量 FillingVolume Array[0…N]ofRealg/mL 只读 可选 — —

0x000B 灌装阀状态 FillingValveStatusArray[0…N]ofBool — 只读 可选 — —

0x000C 旋盖头扭矩
TorqueofCapping

Head
Array[0…N]ofRealN·m 只读 可选 — —

0x000D 耗电量 PowerConsumption Real kW·h 只读 可选 — —

… … … … … … … … …

灌

装

封

口

机

发

给

上

位

系

统
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表A.5 典型PET瓶包装饮用水包装生产线各单元和上位系统之间的动态数据元数据描述 (续)

产线码 单元码 索引号 属性名称 英文名称 数据类型
数据

单位

读写

属性

约束

条件

属性

说明
语义值

数据

来源

L01 0x0003

0x0001 状态 State Dint — 只读 必选 — Xa

0x0002 运行速度 CurMachSpeed Real 瓶/h 只读 必选 — —

0x0003 模式 Mode Dint — 只读 必选 — Yb

0x0004 喷码代号 SprayCode String[20] — 只读 可选 — —

… … … … … … … … …

喷
码
/
打
码
机
发
给
上
位
系
统

L01 0x0004

0x0001 状态 State Dint — 只读 必选 — Xa

0x0002 运行速度 CurMachSpeed Real 瓶/h 只读 必选 — —

0x0003 模式 Mode Dint — 只读 必选 — Yb

0x0004 效率 Efficiency Real % 只读 必选 — —

0x0005 总产量 ProcessedCount Dint B 只读 必选 — —

0x0006 次品 DefectiveCount Dint B 只读 必选 — —

0x0007 当前瓶型 CurrentBottleType String[20] — 只读 必选 — —

0x0008 报警 Alarm Array[0…N]ofBool — 只读 必选 — —

0x0009 警告 Warning Array[0…N]ofBool — 只读 必选 — —

0x000A 耗电量 PowerConsumption Real kW·h 只读 可选 — —

… … … … … … … … …

贴

标

机

发

给

上

位

系

统

L01 0x0005

0x0001 状态 State Dint — 只读 必选 — Xa

0x0002 运行速度 CurMachSpeed Real 件/h 只读 必选 — —

0x0003 模式 Mode Dint — 只读 必选 — Yb

0x0004 效率 Efficiency Real % 只读 必选 — —

0x0005 总产量 ProcessedCount Dint 件 只读 必选 — —

0x0006
当前包/

箱型
CurrentCaseType String[10] — 只读 必选 — —

0x0007 报警 Alarm Array[0…N]ofBool — 只读 必选 — —

0x0008 警告 Warning Array[0…N]ofBool — 只读 必选 — —

0x0009 膜包规格
Film-wrapped
PackSize

Dint — 只读 可选 — —

0x000A 耗电量 PowerConsumption Real kW·h 只读 可选 — —

… … … … … … … … …

膜
包
/
装
箱
机
发
给
上
位
系
统
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表A.5 典型PET瓶包装饮用水包装生产线各单元和上位系统之间的动态数据元数据描述 (续)

产线码 单元码 索引号 属性名称 英文名称 数据类型
数据

单位

读写

属性

约束

条件

属性

说明
语义值

数据

来源

L01 0x0006

0x0001 状态 State Dint — 只读 必选 — Xa

0x0002 运行速度 CurMachSpeed Real 件/h 只读 必选 — —

0x0003 模式 Mode Dint — 只读 必选 — Yb

0x0004 效率 Efficiency Real % 只读 必选 — —

0x0005 总产量 ProcessedCount Dint 件 只读 必选 — —

0x0006 次品 DefectiveCount Dint 件 只读 必选 — —

0x0007 当前垛型 CurrentPalletType String[10] — 只读 必选 — —

0x0008 报警 Alarm Array[0…N]ofBool — 只读 必选 — —

0x0009 警告 Warning Array[0…N]ofBool — 只读 必选 — —

0x000A 每垛包数
NumberofPacks
PerPallet

Int 包 只读 可选 — —

0x000B A层总箱数
TotalNumberof
PacksonLevelA

Int 箱 只读 可选 — —

0x000C B层总箱数
TotalNumberof
PacksonLevelB

Int 箱 只读 可选 — —

0x000D 耗电量 PowerConsumption Real kW·h 只读 可选 — —

… … … … … … … … …

码

垛

机

发

给

上

位

系

统

L01 0x0007

0x0001 状态 State Dint — 只读 必选 — Xa

0x0002 运行速度 CurMachSpeed Real 瓶/h 只读 必选 — —

0x0003 模式 Mode Dint — 只读 必选 — Yb

0x0004 效率 Efficiency Real % 只读 必选 — —

0x0005 当前瓶型 CurrentBottleType String[10] — 只读 必选 — —

0x0006 报警 Alarm Array[0…N]ofBool — 只读 必选 — —

0x0007 警告 Warning Array[0…N]ofBool — 只读 必选 — —

0x0008 耗电量 PowerConsumption Real kW·h 只读 可选 — —

… … … … … … … … …

瓶
/
箱
/
垛
输
送
机
发
给
上
位
系
统

L01 0x0008

0x0001 状态 State Dint — 只读 必选 — Xa

0x0002 运行速度 CurMachSpeed Real 瓶/h 只读 必选 — —

0x0003 模式 Mode Dint — 只读 必选 — Yb

0x0004 总产量 ProcessedCount Dint B 只读 必选 — —

0x0005 次品 DefectiveCount Dint B 只读 必选 — —

0x0006 合格率 AcceptabilityRate Real % 只读 必选 — —

0x0007 报警 Alarm Array[0…N]ofBool — 只读 必选 — —

0x0008 警告 Warning Array[0…N]ofBool — 只读 必选 — —

0x0009 当前瓶型 CurrentBottleType String[10] — 只读 可选 — —

0x000A
图像结果

信息

ImageResult
Information

String[20] — 只读 可选 — —

… … … … … … … … …

液
位
/
封
口
检
测
机
发
给
上
位
系
统
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表A.5 典型PET瓶包装饮用水包装生产线各单元和上位系统之间的动态数据元数据描述 (续)

产线码 单元码 索引号 属性名称 英文名称 数据类型
数据

单位

读写

属性

约束

条件

属性

说明
语义值

数据

来源

L01 0x0009

0x0001 状态 State Dint — 只读 必选 — Xa

0x0002 运行速度 CurMachSpeed Real 瓶/h 只读 必选 — —

0x0003 模式 Mode Dint — 只读 必选 — Yb

0x0004 总产量 ProcessedCount Dint B 只读 必选 — —

0x0005 次品 DefectiveCount Dint B 只读 必选 — —

0x0006 合格率 AcceptabilityRate Real % 只读 必选 — —

0x0007 报警 Alarm Array[0…N]ofBool — 只读 必选 — —

0x0008 警告 Warning Array[0…N]ofBool — 只读 必选 — —

0x0009 当前瓶型 CurrentBottleType String[10] — 只读 可选 — —

0x000A
图像结果

信息

ImageResult
Information

String[20] — 只读 可选 — —

… … … … … … … … …

标

签

检

测

机

发

给

上

位

系

统

L01 0x000A

0x0001 状态 State Dint — 只读 必选 — Xa

0x0002 运行速度 CurMachSpeed Real 件/h 只读 必选 — —

0x0003 模式 Mode Dint — 只读 必选 — Yb

0x0004 总产量 ProcessedCount Dint 件 只读 必选 — —

0x0005 次品 DefectiveCount Dint 件 只读 必选 — —

0x0006 合格率 AcceptabilityRate Real % 只读 必选 — —

0x0007 报警 Alarm Array[0…N]ofBool — 只读 必选 — —

0x0008 警告 Warning Array[0…N]ofBool — 只读 必选 — —

0x0009 当前瓶型 CurrentBottleType String[10] — 只读 可选 — —

0x000A
图像结果

信息

ImageResult
Information

String[20] — 只读 可选 — —

… … … … … … … … …

称

重

检

测

机

发

给

上

位

系

统

  注:“—”表示未包含。

  a 状态 语 义 值 X 为1~17中 的 值:1:Clearing,2:Stopped,3:Starting,4:Idle,5:Suspended,6:Execute,7:

Stopping,8:Aborting,9:Aborted,10:Holding,11:Held,12:Unholding,13:Suspending,14:Unsuspending,15:

Resetting,16:Completing,17:Completed。
b 模式语义值Y为1~31中的值:1:生产模式,2:维护模式,3:手动模式,4~31:用户自定义(如排空模式、清洗

模式等)。

A.3.3 配置数据元数据

典型PET瓶包装饮用水包装生产线配置数据元数据规定生产线各单元运行条件、环境以及各单元

数据采集与访问过程有关的设置和参数,如运行参数配置、工艺参数配置、登录用户名、用户密码、用户

角色、校验、超时时间等,描述见表A.6。
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表A.6 典型PET瓶包装饮用水包装生产线配置数据元数据描述

产线码 单元码 索引号 属性名称 英文名称 数据类型
读写

属性

约束

条件

属性

说明
语义值

数据

来源

L01 0x0001

0x0001 登录用户名 LoginUsername String 只读 必选 — —

0x0002 用户角色 UserRole String 只读 必选 — —

0x0003 用户密码 Password String 只读 可选 — —

0x0004 通信校验
Communication
Verification

Bool 只读 必选 — —

0x0005 超时时间 TimeoutPeriod Int 只读 可选 — —

0x0006
运行参数

配置

OperatingParameter
Configuration

Array[0…N]ofReal 只读 可选 — —

0x0007
工艺参数

配置

ProcessParameter
Configuration

Array[0…N]ofReal 只读 可选 — —

… … … … … … … …

吹

瓶

机

发

给

上

位

系

统

L01 0x0002

0x0001 登录用户名 LoginUsername String 只读 必选 — —

0x0002 用户角色 UserRole String 只读 必选 — —

0x0003 用户密码 Password String 只读 可选 — —

0x0004 通信校验
Communication
Verification

Bool 只读 必选 — —

0x0005 超时时间 TimeoutPeriod Int 只读 可选 — —

0x0006
运行参数

配置

OperatingParameter
Configuration

Array[0…N]ofReal 只读 可选 — —

0x0007
工艺参数

配置

ProcessParameter
Configuration

Array[0…N]ofReal 只读 可选 — —

… … … … … … … …

灌
装
封
口
机
发
给
上
位
系
统

L01 0x0003

0x0001 登录用户名 LoginUsername String 只读 必选 — —

0x0002 用户角色 UserRole String 只读 必选 — —

0x0003 用户密码 Password String 只读 可选 — —

0x0004 通信校验
Communication
Verification

Bool 只读 必选 — —

0x0005 超时时间 TimeoutPeriod Int 只读 可选 — —

… … … … … … … …

喷
码
/
打
码
机
发
给
上
位
系
统

L01 0x0004

0x0001 登录用户名 LoginUsername String 只读 必选 — —

0x0002 用户角色 UserRole String 只读 必选 — —

0x0003 用户密码 Password String 只读 可选 — —

0x0004 通信校验
Communication
Verification

Bool 只读 必选 — —

0x0005 超时时间 TimeoutPeriod Int 只读 可选 — —

0x0006
运行参数

配置

OperatingParameter
Configuration

Array[0…N]ofReal 只读 可选 — —

0x0007
工艺参数

配置

ProcessParameter
Configuration

Array[0…N]ofReal 只读 可选 — —

… … … … … … … …

贴
标
机
发
给
上
位
系
统

22
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表A.6 典型PET瓶包装饮用水包装生产线配置数据元数据描述 (续)

产线码 单元码 索引号 属性名称 英文名称 数据类型
读写

属性

约束

条件

属性

说明
语义值

数据

来源

L01 0x0005

0x0001 登录用户名 LoginUsername String 只读 必选 — —

0x0002 用户角色 UserRole String 只读 必选 — —

0x0003 用户密码 Password String 只读 可选 — —

0x0004 通信校验
Communication
Verification

Bool 只读 必选 — —

0x0005 超时时间 TimeoutPeriod Int 只读 可选 — —

0x0006
运行参数

配置

OperatingParameter
Configuration

Array[0…N]ofReal 只读 可选 — —

0x0007
工艺参数

配置

ProcessParameter
Configuration

Array[0…N]ofReal 只读 可选 — —

… … … … … … … …

膜
包
/
装
箱
机
发
给
上
位
系
统

L01 0x0006

0x0001 登录用户名 LoginUsername String 只读 必选 — —

0x0002 用户角色 UserRole String 只读 必选 — —

0x0003 用户密码 Password String 只读 可选 — —

0x0004 通信校验
Communication
Verification

Bool 只读 必选 — —

0x0005 超时时间 TimeoutPeriod Int 只读 可选 — —

0x0006
运行参数

配置

OperatingParameter
Configuration

Array[0…N]ofReal 只读 可选 — —

0x0007
工艺参数

配置

ProcessParameter
Configuration

Array[0…N]ofReal 只读 可选 — —

… … … … … … … …

码
垛
机
发
给
上
位
系
统

L01 0x0007

0x0001 登录用户名 LoginUsername String 只读 必选 — —

0x0002 用户角色 UserRole String 只读 必选 — —

0x0003 用户密码 Password String 只读 可选 — —

0x0004 通信校验
Communication
Verification

Bool 只读 必选 — —

0x0005 超时时间 TimeoutPeriod Int 只读 可选 — —

0x0006
运行参数

配置

OperatingParameter
Configuration

Array[0…N]ofReal 只读 可选 — —

0x0007
工艺参数

配置

ProcessParameter
Configuration

Array[0…N]ofReal 只读 可选 — —

… … … … … … … …

瓶
/
箱
/
垛
输
送
机
发
给
上
位
系
统
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表A.6 典型PET瓶包装饮用水包装生产线配置数据元数据描述 (续)

产线码 单元码 索引号 属性名称 英文名称 数据类型
读写

属性

约束

条件

属性

说明
语义值

数据

来源

L01 0x0008

0x0001 登录用户名 LoginUsername String 只读 必选 — —

0x0002 用户角色 UserRole String 只读 必选 — —

0x0003 用户密码 Password String 只读 可选 — —

0x0004 通信校验
Communication
Verification

Bool 只读 必选 — —

0x0005 超时时间 TimeoutPeriod Int 只读 可选 — —

… … … … … … … …

液
位
/
封
口
检
测
机
发
给
上
位
系
统

L01 0x0009

0x0001 登录用户名 LoginUsername String 只读 必选 — —

0x0002 用户角色 UserRole String 只读 必选 — —

0x0003 用户密码 Password String 只读 可选 — —

0x0004 通信校验
Communication
Verification

Bool 只读 必选 — —

0x0005 超时时间 TimeoutPeriod Int 只读 可选 — —

… … … … … … … …

标
签
检
测
机
发
给
上
位
系
统

L01 0x000A

0x0001 登录用户名 LoginUsername String 只读 必选 — —

0x0002 用户角色 UserRole String 只读 必选 — —

0x0003 用户密码 Password String 只读 可选 — —

0x0004 通信校验
Communication
Verification

Bool 只读 必选 — —

0x0005 超时时间 TimeoutPeriod Int 只读 可选 — —

… … … … … … … …

称
重
检
测
机
发
给
上
位
系
统

  注:“—”表示未包含。
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