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그림 27: 시스템 보기 

 

위의 그림은 PROFIBUS-DP 및 FMS 의 기능들이 요약된 시스템의 구간을 나타낸 것입니다.  

 

슬레이브 1 과 2 는 머신 툴의 일부입니다. 슬레이브 2 가 Z 축에 대한 툴 가이던스를 처리

하는 동안 슬레이브 1 은 X 축에 대한 툴 가이던스를 처리합니다. 이동 트레일링 케이블을 

통해 필요한 움직임이 제공됩니다. 

 

이 어플리케이션에서 슬레이브 3 은 2 개의 PROFIBUS 인터페이스를 제공해야 합니다. 인터페

이스 1(어드레스 1)은 전송 속도 12 MBd 의 고속 DP 데이터 통신을 처리합니다. 인터페이스 

2(어드레스 2)는 용접 로봇의 컨트롤러에 대한 데이터 통신을 처리합니다. 로봇 제어는 

PROFIBUS-FMS 에 의해 500 kBd 로 제공됩니다. 용접 작업이 보통 데이터를 거의 사용하지 않

는 느린 절차이기 때문에 마이크로 컨트롤러(이 경우에는 80 C 535)가 양 버스 시스템을 처

리할 수 있습니다. 그러나, 실제 사례에서는 먼저 마이크로 컨트롤러가 필요한 데이터량을 

처리하고 필수적인 응답 시간을 유지할 수 있는지를 정확하게 계산해야 합니다. 



보기에서 세그먼트 1 은 다음과 같이 구성됩니다. 

- PROFIBUS 마스터 

- 머신 툴의 슬레이브 1 및 2 

- 리피터 1 

 

리피터 1 은 슬레이브 1 과 2 로만 라인들이 확장될 수 있도록 배선됩니다. 그림과 같이 종

단 저항기(Rt)가 삽입되어야 합니다. 

 

세그먼드 2 는 다음과 같이 구성됩니다. 

- 리피터 1 및 2 

- 슬레이브 3 

 

리피터 1 이 세그먼트 2 의 종단 장치이기 때문에 종단 저항기는 슬레이브 3 에 대한 것과 

동일하게 삽입됩니다. 버스 시스템 2 에 대한 FMS 연결이 세그먼트 끝에 설치되기 때문에 

버스 종단 저항기 또한 여기에 삽입되어야 합니다. 

 

이러한 시스템 설계 유형에서는 버스 시스템 1 을 통한 12 MBd 의 고속 데이터 통신과 버스 

시스템 2 를 통한 500 kBd 의 대상 중심의 데이터 통신이 가능합니다. 

 

또한, 슬레이브 3 은 버스 시스템 1 에 대해 콤비 슬레이브로서 연결되었지만, 보다 느린 버

스 응답 시간으로 DP/FMS 혼합 작동에 부정적인 영향을 미칠 것입니다. 


