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      高速·大容量通信 

实现的显示产业的 
生产效率和生产品质的提高 

CC-Link协会 技术部会 
 

部会长  大谷治之 
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主控制器 

溅镀设备 

清洗设备 

光刻胶涂布设备 

蚀刻设备 

显影设备 

曝光设备 

◆ 缩短生产线上节拍时间 
◆ 共有设备间的实时数据 
◆ 提供安定高品质的生产（提高生产成品率） 
◆ 收集大量生产数据（实现生产数据可追溯性） 
◆ 传送大量生产数据 
◆ 避免因故障而引起的系统停止 
◆ 确认生产设备内装置内の现场总线的诊断信息 

提高生产效率 

提高生产品质 

提高生产安全性 
(Safety、Security) 

显示产业制造过程中网络构建的课题  

２ 

剥离设备 

智能手机/平板显示的高精化生产中，生产效率和生产品质是最为重要的课题 
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ＣＣ-Ｌｉｎｋ ＩＥ 
フィールド 

主控制器 
 

设备管理监控 

生产管理服务器 生产指示 
或其他相关指示 

ＬＡＮ （以太网） 
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Motion

CC-Link协议家族 

２０１１ 

伺服器 
流量 
控制器 

输入输出 
设备 

逆变器 耗能测量 
设备 

３ 
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CC-Link协会 

源于日本，立足亚洲，以提供生产线上使用的各种设备之间相互连接的 
自动化控制网络为目的的非营利性普及机构 

干事 
制造商会员 

日本 
（代表干事） 

日本 

德国 

美国 

美国 

美国 

日本 

日本 

制造商会员数 
许可商品 

2183家会员/1389种商品 
        （2014年8月现在） 

日本 

中国 
韩国 

台湾 

美国 

亚洲市场占有率 

世界最大规模 

CC-Link 

日本 韩国 台湾 

４ 
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CC-Link标准 

５ 

国际标准活动 

国际标准：ISO ISO15745-5 : CC-Link 2007年1月取得 

国际标准：IEC IEC61158/61784 

CC-Link 2007年12月取得 

CC-LinkIE 2014年8月取得 

SEMI标准 SEMI E54.12 : CC-Link 2001年取得 

SEMI E54.23-0513 : CC-Link IE Field 2013年5月取得 

中国国家标准：GB GB/Z 19760-2005 : CC-Link 2005年12月取得 

GB/T 20299.4-6 中国BA(Building Automation)标准: CC-Link 2006年12月载入 

GB/T 19760-2008工业网络的中国最高级别标准 : CC-Link 2009年6月取得 

GB/Z 29496.1.2.3-2013 : CC-Link Safety 2013年５月取得 

日本标准 JIS TR B0031 : CC-Link2013年5月取得 

韩国国家标准：KS KBS ISO 15745-5 : CC-Link 2008年3月取得 

台湾标准：CNS CNS 15252X6068： CC-Link 2009年5月取得 
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CC-Link 
28% 

PROFIBUS 
17% 

Modbus  
14% 

AS-i 
12% 

CANopen 
9% 

DeviceNet 
3% 

ControlNet 
3% 

Other Fieldbus 
Protocols 

14% 

CC-Link在显示产业中的应用  

CC-Link协议家族以其特有的高速通信，及时诊断等功能， 
在显示产业得到了广泛的好评和普及 

资料来源:HIS 2013 share 

６ 
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显示产业生产过程的网络模型 

７ 

生产制造 
设备 

生产制造 
设备 

製造 

装置 

生产制造设备（控制器）间网络 

搬送控制 

生产管理 
品质管理 

设备内现场总线 

传感器 
执行器 

控制器 

生产制造设备 

输入输出的从站 

清洗设备，溅镀设备 …等等. 
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生产制造设备间的网络和生产制造设备内的 
现场总线（1） 

８ 

製造 

装置 

製造 

装置 

製造 

装置 

ネットワーク ① 

搬送制御 

生産管理 

品質管理 

ネットワーク ② 

センサ 
アクチュエータ 

コントローラ 

製造装置 

■ 各控制器内都存有控制程序 
■ 各控制器间无主从关系（对等的关系） 

■ 控制程序只存在在主站控制器 
■ 主站/从站的通信方式（上下级的关系） 
 

■ 各生产设备间互相连协工作 
■ 各生产设备的工作可自治 

■ 传感器/执行器在控制器的指示下 
   进行工作 

控制器 

控制程序 

控制器 

控制程序 

控制器 

控制程序 

控制器 

控制程序 

生产制造设备（控制器间网络） 

生产制造设备 生产制造设备 

生产制造设备 生产制造设备 

控制器（主站） 

控制程序 

设备内现场总线 

输入输出 
设备 

（从站） 

输入输出 
设备 

（从站） 

生产制造设备 



Display Innovation CHINA 2014 ９ 

生产制造设备间的网络和生产制造设备内 
的现场总线（2） 

生产制造设备 生产制造设备 

主控制器 设备管理监控 

生产管理服务器 生产指示 
或其他相关指示 

ＬＡＮ （以太网） 

Motion

伺服器 
流量 
控制器 

输入输出 
设备 逆变器 

耗能测量 
设备 

生产制造设备内现场总线 

生产制造设备间（控制器）网络 
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利用网络共享型内存实现的 
                 生产制造设备间网络的通信 

CC-Link IE 

copy copy copy 
写 

写 

假想共享内存空间 

读 

CC-Link IE CC-Link IE CC-Link IE 

■ 所有控制器全部采用N:N型高速实时通信。数据传输控制采用令牌传递方式 
■ 实时通信性能取决于共享内存空间的容量 

token 

t 

控制器 
２ 

控制器 
１ 

控制器 
３ 

控制器 
４ 

主控制器 生产制造设备 生产制造设备 生产制造设备 

无须具备复杂的设备控制连接意识，只需要掌握内存读写， 
便可简单的实现实时通信 
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利用网络共享型内存实现的 
               生产制造设备内现场总线的通信 

从站1用 
输入领域 

从站2用 
输入领域 

从站3用 
输入领域 

从站3用 
输入领域 

从站1用 
输出领域 

从站1用 
输出领域 

从站2用 
输出领域 

从站2用 
输出领域 

从站3用 
输出领域 

从站3用 
输出领域 

控制器 逆变器 伺服器 

从站2用 
输入领域 

控制器 
（主站） 

输入输出设备 
（从站） 

输入输出设备 
（从站） 

输入输出设备 
（从站） 

从站1用 
输入领域 

从站1用 
输入领域 

从站1用 
输入领域 注 

注 （和生产制造设备间网络的比较） 
  生产设备内的现场总线，针对各个从站传送信息， 
  其他从站信息不共享  

流量控制器 

生产 
制造 
设备 
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提高生产效率／成品率的 瞬时通信 

１２ 

控制器１ 控制器２ 

控制器３ 控制器４ 

循环通信：周期性数据传送 

控制器１ 控制器２ 

控制器３ 控制器４ 

瞬时通信：突发性数据传送 

循环通信和瞬时通信在同一网络（媒体）内使用时，容易发生循环通信周期的紊乱 
 →结果：影响控制精度 

控制器１ 控制器２ 控制器３ 控制器４ 

循环通信专用频带 

瞬时通信专用频带 

１Ｇｂｐｓ 

结果：实现安定的循环通信，并有效利用瞬时通信 
      保证实现高精度的生产品质 
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大数据（Big Data）在显示产业的活用（1） 

≪生产控制过程数据≫ 
・同一生产制造计划，加工条件下生产控制过程数据发生歪曲的理由 

   －＞ 材料品质的变动 

   －＞ 传感器的老化，或是校正不良 

   －＞ 制造条件的变动（LOT的流动，外环境的变化） 

   －＞ 噪音，过滤网污垢堆积等影响 

   －＞ 用电，液化气，水等的供给方的变动 

≪设备运转数据≫ 
・同一生产制造计划，加工条件下设备运转数据发生歪曲的理由 

   －＞ 生产制造时间的变动 

   －＞ 齿轮啮合间隙不良或是固定不稳状态下的设备运转 

为了提高生产品质和生产效率，只收集大数据是毫无意义的， 
对数据进行合理的分析是活用大数据的关键 

0 

1 

2 

3 

4 

5 

6 

7 

8 

9 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 

系列1 

系列2 

数值 

时间 

数据 
发生 
歪曲 

１３ 
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■网络共享型内存容量最大256字节，可同时实现大容量的生产配方数据和 

   各设备控制数据的实时·高速通信 
■有效的利用瞬时通信和数据挖掘技术可以提高生产的成品率 

CC-Link IE提供的高速数据记录功能和 
通过数据分析工具实现的数据挖掘功能是成功的关键 

大数据（Big Data）在显示产业的活用（2） 

生产制造设备 
#1 

生产制造设备 
#2 

生产制造设备 
#30 

生产配方数据／ 
成品率数据 

设备１ 
数据 

........ 
设备30 
数据 

CIM 
（生产制造指示） 

CIM 
（数据收集·监视） 

无须具备复杂的设备 
控制连接意识，只需 
掌握内存读写，便可 
简单的进行软件开发 
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总结 

提高生产效率 

提高生产品质 

提高安全性 
(Safety，Security) 

以上4种网络类型不仅可以用于构建 
显示产业生产控制，而且在半导体 
产业生产控制，太阳能电池生产控制， 
触板显示生产控制中都可以得到 
广泛的应用！ 

主控制器 
 

溅镀设备 

清洗设备 

光刻胶涂布设备 

蚀刻设备 

显影设备 
 

曝光设备 

剥离设备 



Display Innovation CHINA 2014 



Display Innovation CHINA 2014 

CC-Link 主要规格 

传送格式 ＨＤＬＣ标准 

通信速度 １０Ｍ/５Ｍ/２.５Ｍ/６２５Ｋ/１５６Ｋｂｐｓ 

通信介质 ＣＣ-Ｌｉｎｋ专用线 

通信控制方式 广播轮循方式 

网络拓扑 线型，星型 

最大连接台数 ６４台（主站和从站的合计） 

最大总延长距离 １２００ｍ（１５６Ｋｂｐｓ）～１００ｍ（１０Ｍｂｐｓ）

基本通信功能 

■网络共享型内存通信 
 （循环通信：实时通信） 
  控制信号（比特数据）： 
   ＲＸ （从站 ⇒ 主站）：2,048比特 
   ＲＹ （主站 ⇒ 从站）：2,048比特 
  控制数据（字节数据）： 
   ＲＷｒ  （从站 ⇒主站 ）：256字节 
   ＲＷｗ （主站 ⇒从站 ）：256字节 
■信息通信 
  （瞬时通信：非实时通信） 
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CC-Link IE设备间控制器网络 主要规格 

以太网规格 ＩＥＥＥ ８０２.３ａｂ （１０００ＢＡＳＥ－Ｔ） 标准

通信速度 １Ｇｂｐｓ 

通信介质 ＩＥＥＥ ８０２.３ｚ 多模光纤（ＧＩ） 

连接口 ＩＥＣ６１７５４-２０ ＬＣ接口 （duplex接口） 

通信控制方式 令牌传递方式 

网络拓扑 环型 

最大连接台数 １２０台 

最大台间距离 ５５０ｍ （多模光纤使用时） 

基本通信功能 

■网络共享型内存通信 
  （循环通信：实时通信） 
   控制信号（比特数据）： 
   ＬＢ：32,768比特 
   ＬＸ：8,192比特、ＬＹ：8,192比特 
   控制数据（字节数据）： 
   ＬＷ：131,072字节 
■信息通信 
  （瞬时通信：非实时通信） 
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以太网规格 ＩＥＥＥ ８０２.３ａｂ （１０００ＢＡＳＥ－Ｔ） 标准 

通信速度 １Ｇｂｐｓ 

通信介质 带屏蔽双绞线（５ｅ规格） 

接口 ＲＪ-４５接口 

通信控制方式 令牌传递方式 

网络拓扑 线型／星型／环型 

最大连接台数 ２５４台（主站和从站的合计） 

最大台间距离 １００ｍ 

基本通信功能 

■网络共享型内存通信 
  （循环通信：实时通信） 
  控制信号（比特数据）：最大32,768比特 
   ＲＸ （从站⇒ 主站）：16,384比特 
   ＲＹ （主站⇒从站）：16,384比特 
  控制数据（字节数据）：最大16,384字节 
   ＲＷｒ  （从站⇒主站）：8,192字节 
   ＲＷｗ （主站⇒从站）：8,192字节 
■信息通信 
  （瞬时通信：非实时通信） 

CC-Link IE现场总线 主要规格 


