
PROFIBUS 적용사례

POSCO 석도강판 공장 Shear Line

김 태용
㈜트라이텍 기술부 과장

국내외  CAN 제조업체에  공급하는  주석도금

냉연제품을 생산하는 ETL 생산설비는  수요자

의  요구에  따라  제품의  두께 , 크기별로 Sheet

를  자르는  정밀도를  요하는 생산  라인으로써

기존의  라인은 메킨토시 컴퓨터  및  제작사  고

유  PLC 9대로  구성되어  상호간에  광통신으로

운영되어  왔는데  시스템 고장  및  통신  장애시

일반적인  사항  이외의  Troubleshooting 및  시스

템  확장시  제작사의  전문  Engineer에  의존  하

지  않으면  안되었고  제작사 고유의  폐쇄형  시

스템으로  유지  보수  비용이 과다하게 소요되

고  있었다 .

포항제철소에서는 제작사  고유의  시스템 대신

개방형  PC-based 제어  시스템을  국내  Engineer

들과  공동으로 자력  개발하여  성공적으로  가

동함으로써 항후  시스템 확장성 , 신뢰성  및

Spare part 확보  용이성  등으로  시스템  유지  보

수  비용을  크게  절감토록  추진하였다. 특히

PC-based 제어  시스템으로  기존의 PLC 기능

을  완벽하게  소화하고  개발의  용이성 및  진단

기능등이  우수한  Softlogic인  Visual Logic

Controller (이하  VLC)와  설치  공사  비용  절감

과  신뢰성이  우수한  Fieldbus로  PROFIBUS-DP

를  채용하였다.

기존의  전기실에  설치된 IO Panel과  현장

Sensor와  Actuator간에는  1대1 배선으로  지하

Culvert 를  이용하여  많은  Cable을  배선하였지

만  Profibus 통신을  사용함으로써 현장에

Remote IO 장치를  설치하여 전기실과는  통신

및  전원  Cable 2개선만  배선함으로써   많은  비
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용을  절감하였다 . PROFIBUS는  12Mbps의  고속

통신  및  Real Time 전송이  1msec 이하의

Micro단위로  통신을  수행함으로써  2msec 이하

의  고속  Cycle Time으로  설비를  자동제어  할

수  있었으며  타  제작사의  AC Vector Drive

Controller와도  통신이  원활하고  쉽게  접속을

할  수  있는  장점을  가지고  있었다.

Shear Line은  고속의  Line Speed로  1200mm의

절단  Sheet를  +-0.18mm 이내의  정밀도를 요구

하는  생산설비로  Remote IO node와의  통신중에

발생할  수  있는  데이터  손실이나  오류  데이터 ,

Delay 등  처음  적용으로  설계시  염려하였으나

설계사양대로  Profibus의  안정된  데이터 전송

이  이를  해결해  주었으며  VLC의  Hard Real

Time OS가  이를  보전해  주었다 . 특히  General

Flow Chart 방식의  High Level Language 처럼

사용자가  Sequence , PID, 연산  제어를  쉽게  개

발할  수  있어  개발  시간  및  Debugging time을

현저히  줄여줄 수  있었다 .

VLC는  직관적이고  결정론적인 프로세스를  실

행하며  어떤  Remote Node와의  연결이  가능하

며 , 특히  다양한 Fieldbus와의  연결이 가능합

니다 . 무엇보다  이번  프로젝트는 기존의  해외

엔지니어링 업체를  통한  설비자동화를  국내

엔지니어링 업체가  설비의  사양에서부터 개발

완료까지  모두  수행한  성과를  들  수  있다 .

본  프로젝트  결과  PC 기반제어  및  Profibus-

DP의  산업  현장에서의  호환성 및  배선  비용

의  절감 , 개발  시간의  단축 , 사용자  위주의  편

리성  등이  검증되었다 . 앞으로  이와  같은

Fieldbus의  사용은  제철분야뿐  아니라  자동차,

화학 , 수처리, 물류자동화  분야에  적용이 쉬울

것이며  PROFIBUS와  PC기반  제어의  활성화도

기대된다 .

요 약

1. 개발 사양

- PC-Based Control (Visual Logic Controller)

 적용

- Pentium II 450 MHz PC 사용

- PROFIBUS - DP (12Mbps) 사용

- 총 11개의 Node & 1026개의 I/O

- Coil Max speed : 137 mpm

- Accuracy : +/- 0.18mm

2. 프로젝트  성과

- 프로그램  개발기간 30%단축

- 직관적인  프로그래밍으로 Debugging 시간

  단축

- PROFIBUS 이용한 Cabling 비용절감  및

 통신 신뢰성  확보

- Flow Chart 프로그램으로  관리자의  정비

 간편화

- HMI 구현으로 운영자의 조작 편리

세계에서 가장 깊은 곳을 작업할 수 있는

원양 시추선의 Redundant 시스템

Paul Horr(현장 서비스 엔지니어)

Electronics Power Design, Inc. (EPD)

Texas, Houston에 위치한 Electronics

Power Design, Inc. (EPD)는 최근 북 아일랜

드 Belfast에서 공사중인 두 Global Marine

시추선에서 사용할 두 개의 동일 제어 시스템

중 하나를 선적하였습니다. 각각 Glomar C. R.



Luigs 및 Glomar Jack Ryan이라 부르는(앞머

리 단어는 아이리시 해를 다시 이름 붙인것

임) 이 두 선박은 9,000 피트가 넘는 심해에

서 원유를 시추를 할 수 있습니다. 첫 제어

시스템은 Glomar C.R. Luigs행 이었고

Glomar Jack Ryan에서 사용하기 위한 두 번

째 제어 시스템은 완성후 Belfast로 운송하기

위해 Global Marine Drilling으로 이동되었습

니다.

시추작업 및 파이프 조종을 위한 EPD 공급

제어 시스템은 ABS(American Bureau of

Shipping) Class 3 표준에 따라 만들어졌습니

다. 이것은 임대 시추선에서 현재 사용 가능

한 가장 높은 표준이며 중복 정도가 높다는

것을 의미합니다.

원유 끌어올리기 작업에는 파이프 열의 수직

운동을 위한 분권 직류 모터(총 5,000마력),

4개가 부하를 분담하여 사용됩니다. EPD로

제어되는 끌어올리기 작업은 75,000 톤의 부

하를 들어올릴 수 있어야

합니다. 750톤의 상부 전

동장치가 실제적인 시추

운동을 제공합니다. 회전

테이블은 상부 전동장치

에 대한 백업을 제공하며

파이프 스탠드를 만드는

데도 사용됩니다. 시추선

의 한쪽에 두개의 전동장

치 그리고 다른 한 쪽에

두개의 전동장치가 있기

때문에 끌어올리기 작업

에서는 광섬유를 이용하

여 부하를 분담합니다.

이 방법은 노이즈(EMI)가 로드분담 신호를

간섭하지 않도록 막아줍니다.

EPD는 Siemens SIMOREG ®6RA24 DC 드라

이브 컨트롤러를 사용하여 제어 시스템을 설

계하였습니다. 각 전동장치에는 고유의 필드

공급 컨트롤러가 있습니다. 모든 전동장치는

속도가 조절되며 이는 세트포인트를 얻기 위

해 필요한 만큼의 전기자 전류를 사용한다는

것을 의미합니다.

전동장치, 펌프 및 HMI(human machine

interface)에 공급되는 제어 논리는

PROFIBUS를 통해 통신하는 Siemens S7-

400 및 S7-300 프로그램형 논리 컨트롤러

(PLC)에 의해 공급됩니다. 중복 구성을 사용

하여 연속 작동이 보장됩니다. 가능하면, 시스

템은 ET-200 분산 I/O 장치를 사용합니다.

ET-200 원격 장치의 사용으로 배선비용 및

노동력을 절감하고 값진 선박 공간을 덜 차지

함으로써 비용을 크게 절약할 수 있습니다.



PLC와 마찬가지로, 전동장치는 중복기능을

사용하여 시추 및 진흙 펌프의 연속적 작동을

보장합니다. SIMATIC OP 27 오퍼레이터 패

널은 장비 제어 및 상태를 보고, 알람 정보를

제공 그리고 문제가 발생하는 경우 문제의 원

인을 정확히 찾는데 도움을 줍니다. 전동장치

및 펌프의 연속적 작동을 유지하기 위해서는

본질적으로 신뢰성 있고 빠른 필드버스 시스

템이 필요합니다. Siemens 통신모듈 및

Siemens 드라이브의 내장 PROFIBUS 준비

상태를 사용하여 EPD 공급 제어 시스템은

PROFIBUS를 통해 OLM(Optical Link

Module)를 거쳐 모든 제어부분에 연결됩니다.

PROFIBUS 네트워크는 1.5Mbaud에서 작동

합니다. EPD가 알고 있는 한, 그들은

Siemens S7 PLC 및 SIMOREG 드라이브에서

PROFIBUS 프로토콜을 구현한 첫 업체입니

다.

"시추구멍"이 항상 유지되도록 하기 위해

EPD는 또한 모든 시추 작동 구동장치 캐비닛

에 아날로그 속도 제어 포트를 설치하였습니

다. 이를 통하여 작업자는 비상시 수동으로

시스템을 작동할 수 있습니다.

Louisiana의 Houma에 있는 Oil States-

Skagit/SMATCO는 나중에 Belfast로 선적하

기 위해 두개의 파이프 랙킹 시스템을 만들고

있습니다. EPD는 전체 시스템에 대한 제어,

드라이브 및 모터를 통합하고 있습니다.

칼러(collar)를 갖춘 조인트는 처음에 "스탠드

"로 만들고 수평 파이프 래킹(HPR) 영역으로

운송하기 전에 수직 랙킹 저장 영역에 저장됩

니다. 스탠드를 만들고 이를 HPR 저장 영역

으로 전송하기 위한 과정을 아래 설명하였습

니다.

선박이 시추 장소에 위치하고 나면, 초기 구

멍이 시추되고 임시적으로 무게를 단 진흙으

로 개방시켜 놓습니다. 이 시점에서부터, 웰헤

드(wellhead)를 구성하기 위해 필요한 단계를

취합니다. 제어는 수직 리프트 및 수평 횡단

에 대해 중복적으로 반복되고 두 번째 백업

기중기에 놓입니다. 모든 모터는 Siemens DC

드라이브 컨트롤러를 사용하여 EPD에 의해

구축되는 드라이브를 사용하고 PROFIBUS를

통해 S7-400으로부터 프로그램할 수 있는

논리 컨트롤러를 통해 I/O를 받습니다. 시추

작동에 대한 제어 섹션과 마찬가지로, 모든

자동화 래킹 시스템 드라이브에는 수동 속도

제어 백업을 위한 아날로그 포트가 있습니다.

비상시에는 작동 패널을 통해 기중기를 수동

으로 작동시킬 수 있습니다.

PROFIBUS 로 제어되는 현대적 제재소

PC 기반 제어 시스템.....차이를 만듭니다.

Rayonier는 특수 펄프, 목재 및 나무 재품을

생산하고 판매하는 국제 임가공품 제조회사입

니다. 이 회사는 미국에서 7번째로 큰 개인

산림지(2,200백만 acre)를 소유하고 있으며

뉴질랜드에서 220,000 에이커에 대한 장기

채벌권을 소유하고 있습니다. 또한 Rayonier

는 Baxley의 Swainsboro 및 Georgia의

Limber City에서 현대적 제재소를 운영하고

있습니다.(미국 남동부 산림지의 중심부). 이

제재소의 설비를 향상시킬 필요가 생겼을 때

Rayonier의 엔지니어들은 작업중지 시간을

줄이고 시스템 프로그래밍을 단순화하면서도

목재 생산량은 증가 시키고 싶었습니다. 이들



은 이러한 요구 조건을 만족시기 위해서는 기

존 PLC 기반 시스템을 업그레이드 할 수 밖

에 없다고 판단하였으며 이를 Think & Do 소

프트웨어를 실행하는 PC 기반 시스템,

PROFIBUS 연결, I/O, 드라이브 및 오퍼레이

터 인터페이스 패널로 대체하는 결정을 내렸

습니다. 이러한 결정의 주된 요인은 Think &

Do 소프트웨어의 개방된 구조와 MS Excel과

같은 다른 Windows 어플리케이션에 대한 표

준 인터페이스가 가능했기 때문이었습니다.

Rayonier는 모든 시스템 통합 및  교육기능

을 작업장 내에서 수행하기 때문에 설치가 용

이하고 단순화된 프로그래밍 구현이 중요했습

니다. PROFIBUS는 높은 통신 속도

(12MBaud의 버스 속도 및 244 바이트

/Telegram의 데이터 전송 속도), 오퍼레이터

인터페이스, 용이한 설치 그리고 일반적인 설

치보다 상당한 비용 절감이 가능하다고 판단

되어 선택되었습니다.

제재소(GREEN SAW MILL)

제재소내 목재의 흐름은 생산량을 최적화하기

위해 필요한 제어 및 자동화의 높은 수준이

요구됩니다. 모든 작동은 PC로 제어되며 자

동화되어 있습니다. 제재소에서,

통나무를 공장으로 들여놓기 위

해서 기중기가 일렬로 컨베이어

에 올려 놓입니다. 나무껍질을

통나무에서 벗겨낸 다음 8'에서

20'의 고정 길이로 절단합니다.

그런 다음 레이저 스캐너

(Primary Breakdown)가 각 통

나무를 스캔하면 PC가 통나무

프로파일을 생성하여 로그 프로

파일이 통나무에서 가장 넓은 부분을 얻기 위

한 "최적의" 절단 솔루션을 제공합니다. 이

프로파일에는 1" X 4"에서 2" X 12" 및 4"  X

8" 치수의 판재가 포함될 수 있습니다. 최적

의 절단 솔루션은 각 통나무의 산출량을 최대

화하고 그날의 시장 조건을 고려하여 잘려진

조각의 양을 줄입니다. 솔루션 데이터는 두께

및 폭에 따라 1차 절단하기 위해 톱에 전달됩

니다.

다음, 네모난 판재는 마무리 톱(trimmer saw)

에 전달되고 둥근 가장 자리를 갖는 판재는

가두리 기계(edge)로 갑니다(통나무의 밖 갓

쪽에서 잘린 판재는 둥근 가장 자리를 갖기

때문). 두 번째 스캐닝 공정에서 각 판재는

레이저 스캐너(가두리)로 전달되고 여기서

PC로부터 프로파일이 생성되어 최상의 정방

형 폭 치수가 결정됩니다. 이 데이터는 가두

리 톱에 전달됩니다. 세 번째 스캐닝 공정(마

무리)에서는 각 판재에 대한 최상의 길이 치

수를 결정하기 위해 "최적의" 솔루션이 생성

됩니다. 이 시점에서, PC가 최종적인 녹림 판

재의 치수를 결정하고 가두리를 위해 이를 다

시 돌려보내거나 부스러기로 잘라버립니다.

이러한 전체 공정은 대략 분당 20개 통나무



의 처리 속도로 진행됩니다!

최종적으로 치수가 결정된 목재는 100 yard

길이의 컨베이어를 따라 이동하고 여기서 치

수에 따라 적재실에 분류되고 카운트 됩니다.

적재실이 미리 결정한 카운트에 도달하면 이

것이 적층 컨베이어위로 하강한 다음 적층을

통한 공기 흐름을 만들기 위해 층 사이에 작

은 간좌(spacer)를 끼고 적재됩니다.

가마 건조시스템

가마에서 12-17 시간 동안 가열된 강압 공기

로 건조시켜서 수분 함량을 대략 80%에서

16%(무게로)까지 줄입니다. 이 공정 중, 온도

및 상대 습도를 감시합니다. 각 가마에는 21

개의 열전쌍 온도계가 있으며 Swainsboro의

6개 가마에 대한 제어 시스템에는 68개의

Toshiba 변주파수 드라이브 및 대략 3000개

의 PROFIBUS I/O 포인트가 있습니다. 드라

이브 주파수는 Think & Do 소프트웨어가 제

어합니다. 제어 패널은 TCP가 제공하고

PROFIBUS를 통해 연결합니다.

보일러 및 가마 제어를 100% 로 작동시키는

것이 중요하기 때문에,

Rayonier는 동일 프로그램을

실행하고 동일한 PROFIBUS

네트워크에 묶인 두 대의 PC를

보유한 이중 마스터 시스템을

구현하였습니다. Ethernet 연결

및 대기상의 PC 교환 처리 데

이터가 주 PC 하드웨어 실패의

경우 먼저 처리 됩니다.

Rayonier는 특히 Think & Do

데이터베이스와 작동하도록 설계된 Canary

Labs 경향 분석 소프트웨어 버전을 사용합니

다. 이 소프트웨어는 실시간 감시 및 데이터

경향 분석을 제공하고 정확한 온도 제어를 위

해 필요한 경우 공정 조절을 할 수 있도록 합

니다. 업그레이드 전에는 PID및 제어 시스템

이 면밀하게 연결되어있지 않았기 때문에 이

러한 정확한 제어가 어려웠을 것입니다.

Baxley 제재소에서는 나무 부스러기를 연료

로 하는 증기 보일러가 가마를 가열합니다.

Swainsboro에서는 폐쇄루프 열 오일 시스템

을 갖는 천연 가스 버너를 사용합니다(남동부

지역에서 이런 종류로는 시초). 열 오일은

550℉까지 가열되고 버너는 시간 당

30,000ft3의 천연 가스를 사용합니다. 20HP

드라이브는 가마의 송풍기를 제어합니다.

건조 목재 평삭기(planer) 시스템

가마를 떠난 후, 건조된 목재는 최종 두께 및

폭 치수로 절단하는 평삭 제재소로 이동하기

전에 적재 및 저장됩니다. 평삭기는 전형적으

로 특정 두께 및 폭으로 설정되어있고 전체

교대 작업에 대해 이러한 설정으로 작동합니



다. 이 설정은 다른 치수에 대한 교대 작업

간에 변경됩니다. 건조 목재 평삭기에서

Think & Do 소프트웨어는 Dust 및 Fire

Control 시스템을 제어하여 위험한 상황의 발

생으로 작업자가 위험에 처하거나 생산에 피

해를 주지 않도록 합니다.

목재의 등급지정은 수동으로 수행되고 형태,

색상 및 습기에 따라 목재 등급을 지정하는

둘 또는 세 사람의 작업으로 구성됩니다(분

당 120 판재의 속도). 이후 등급 마크가 부착

되고 스캐너가 이를 판독한 다음 PC에 전달

됩니다. PC는 등급 시장 및 시장 데이터를 분

석하여 최상의 가격을 얻기 위한 최종 절단

길이를 결정합니다. 이 정보는 마무리 톱에

대한 설정을 제어하는데 이용됩니다.

일단 마무리하고 나면, 최종 치수로 가공된

목재는 적재실에 분류하고 카운트한 다음 출

고를 위해 적재 후 묶어 놓습니다.

업그레이드

기존 제어 시스템은 사용 기간이 약 10년이

고 설비의 생산량을 최적화기 위해 필요한 데

이터 관리 정보, 작동 및 제

어를 제공하지 못했습니다.

PLC 5 기반 시스템은 개방

구조를 지원하지 않으며 이는

공정 중 임계점에서 속도를

떨어트렸습니다(마무리 톱이

폭이 넓은 판재를 처리해야

하는 경우 판재 간에 정보를

처리하고 톱을 조절하기 위한

충분한 시간이 없기 때문에

속도 저하가 발생하는 것과

같은 경우).

새로운 제어 시스템은 Windows NT에서

Think & Do 소프트웨어를 실행하는 4 대의

Compaq DeskPro Pentium PC 및 10,000개

이상의 데이터 포인트를 포함했습니다. 오퍼

레이터 정보는 18개의 네트워크 연결된 인터

페이스 패널을 갖는 공장 전체를 통해 이용

가능합니다. 생산 데이터는 Think & Do 마스

터 스테이션에 네트워크 연결된 3 대의 오퍼

레이터 PC 각각으로부터 추출됩니다. 모든

제어 패널은 PROFIBUS 네트워크로 연결되

어있습니다.

세 대의 이중 Pentium PC가 이 스캐닝 공정

에 관련됩니다. 첫 번째 PC는 그래픽화면 없

이 스캐너 및 솔루션을 실행합니다. 두 번째

는 오퍼레이터를 위해 그래픽을 실행하고 세

번째는 백업용입니다. 100MB Ethernet 연결

을 통해 Think & Do 제어 시스템에 전달되는

26개 데이터 포인트의 배열은 필요한 절단을

수행하고 스태커(stacker) 및 전체 마감 공정

중 판재를 추적하는데 필요한 모든 정보를 제

공합니다. 이 정보에는 측정 치수, 최종적 목

표 치수, 톱 선택, 재 가두리(re-edge) 선택,



베어내기(slash) 선택, 에러 메시지 등이 포함

됩니다.

업그레이드를 언급할 때 Rayonier 공정 제어

엔지니어인 Jon McArthur는 "작동 향상 중

한가지는 10,000개의 데이터 포인트를 가지

고 14ms의 스캔 시간으로 가능하게 된 거의

동시적인 기계 동기화입니다. 또한, 설정 시간

이 2 시간에 5분 이하로 줄었습니다. 설정은

매일 아침 할 수 있게 되어 생산 용량에 대단

히 긍정적인 효과를 가져왔습니다. 그리고

PROFIBUS를 통하여 결함이 있는 센서 및

장치를 몇 시간이 아닌 수분 내에 확인할 수

있어서 작업중지 시간 및 소실된 이득을 더욱

줄이게 되었습니다."라고 말합니다.

PC 기반 제어 시스템은 또한 실시간 생산 데

이터를 제재소에 위치한 램프가 달린 산출량

보드에 공급하는 것을 가능하게 하였습니다.

이러한 보드는 온라인 생산을 제공하고 매일

의 생산량과 산출을 토대로 장려금을 받을 수

있는 근로자에 대한 데이터를 산출합니다. 이

정보를 이용하여 모든 사람은 제재소가 목적

과 비교하여 어느 정도 효율로 운영되고 있는

지 한눈에 알 수 있습니다. 설치는 일정과 예

산에 맞게 완료되었습니다.

프로그래밍 및 교육은 내부

요원에 의해 수행되었으며 순

조롭게 진행되었습니다. 업그

레이드는 모든 목적을 만족시

켰으며 Think & Do 소프트

웨어를 탑재한 PC 기반 제어

시스템으로의 추가적 확장까

지 고려하고 있습니다.

우편 열차

PROFIBUS와 AS-Interface는 미국의 대규모

우편 배달 센터를 네트워크로 연결하여 주고

있습니다.

Seattle의 새로운 우편 배달 센터에서는 고

성능 기술을 채택했습니다. 그것은

PROFIBUS와 AS-Interface 및 SIMATIC

S7-300에 의한 데이터 고속도로(새로운 개발

과 함께 풍부한 관념)로 제어되는 Mail Train

으로 불리우는 것으로써 짧은 예비 시간과 높

은 시스템 유연성을 가지고 시간당 수천통의

편지를 처리하고 있습니다.

편지는 특성상 아주 작고 겨우 20g 또는 그

이하의 무게밖에 되지않아 처리하기 쉬운 것

으로 여겨질 수 있습니다. 그러나 수신인과

발신인 간의 도중에, 거의 모든 형태 및 무게

의 편지가 쌓일 수 있는 위치들이 있습니다.

이러한 위치는 편지 배포 센터로서 여기에는

매일 수 백만 통의 편지가 수집, 점검 및 배

포됩니다. 빠른 작업 순환 및 하루마다 변동

하는 배포량(예를 들어 크리스마스 전후)에



대처하기 위한 높은 수준의 유연성이 중요하

게 필요 합니다.

단일화된 데이터 전송

Seattle시에서는 새로운 우편물 배포센터를

계획하면서 세 가지 필요 조건, 즉 출발부터

빠른 작업 순환 시간, 높은 유연성 및 큰 처

리용량을 제일 우선순위로 놓았습니다. 이러

한 필요 조건을 만족시키기 위해서는 시스템

의 상태를 정의하는 모든 데이터가 사용 가능

해야 했습니다. 분류, 무게 달기 및 운송과 같

은 모든 기능 간의 데이터 전송이 제일 중요

하였기 때문입니다. 이것이 가능할 때에만 각

운송 자원을 점검할 수 있고 장애 및 에러를

즉시 확인할 수 있었습니다. 처리용량은 전체

상황에 대한 정보에 기반하여 최적으로 사용

되었고 중앙 제어는 이러한 직무를 위해 높은

성능의 컴퓨터 및 강력한 네트워크를 사용했

습니다. 여기에 채택된 PROFIBUS는 개별 작

업장 세그먼트 및 그들의 상위 PLC와 통신하

는 역할을 합니다. 이것은 다시 AS-interface

를 통해 그들의 특수한 세그먼트에서 데이터

를 받습니다.

다양한 세그먼트는 모듈 구조이기 때문에 우

편량이 변하는 경우 유연하게 적응할 수 있습

니다. PROFIBUS(CP 342-5) 및 AS-I 마스터

(CP 342-2)에 대한 통신 프로세서를 갖는

SIMATIC S7-300은 각 세그먼트의 상부에서

제공됩니다. 세그먼트의 모든 개별 센서 및

액츄에이터는 AS-interface를 통해 서로 통

신합니다. 이러한 모든 센서 및 액츄에이터는

복잡한 배선 없이 설치할 수 있고 간단하고

사용자 친화적 방식으로 프로그램할 수 있습

니다.

운송 자원 및 루트

이러한 규모의 편지 배달 시스템에서는 병목

현상이 없도록 하는 것이 중요합니다. 이는

데이터에 대해 특히 편지 자체에도 해당됩니

다. 이것이 Seattle에 두 개의 서로 다른 운

송 매체를 갖는 정교한 시스템을 구현한 이유

입니다. 내부에서 우편물 운송 상자를 나르는

열차는 전체 철로를 따라 목적지를 향해 달립

니다. 다양한 세그먼트 내에, 상자들은 롤러

트랙 위를 미끄러지면서 최종 목적지로 향합

니다. AS-i 케이블은 롤러 트랙을 따라 라우

트되고 높은 수준의 SIMATIC 제어에 대한

시스템 상태를 정의하는 데이터를 픽업합니다.

이 데이터에는 예를 들어, 상자 위치, 운송 경

로의 스위치 위치 또는 장애 등이 있습니다.

최대 31개의 AS-I 슬레이브는 AS-interface

예를 들어, 스위치에 대한 분산 모터 시동기

(starter) 및 롤러 전동장치에 연결됩니다. 이

것들은 모터 옆의 작은 함에 수용되고 컨텍터,

안전 관련 장비가 요구될 때 모터에 전원을

공급하고 제어하기 위한 전자 장치를 포함합



니다. 이와 같이 분산 요소는 변경, 교체하기

쉽고 시스템 세그먼트를 대단히 유연하게 합

니다.

롤러 트랙은 우편물 운송 열차로부터 우편물

을 공급 받습니다. 이러한 열차는 완전한 시

스템을 통해 꼬불꼬불 이어지는 "TrainSort"

라 불리는 자동화된 운송 시스템입니다. 기관

차 및 최대 30개의 트롤리(이동식 활차)로 구

성된 운송 열차는 전력을 공급하는 단일 레일

을 따라 달립니다. SIMATIC S7-300은 운전

자 운전석에 위치하며 분산 구조에 대한 제어

를 처리합니다. 이것은 열차 제어, 속도 조절,

위치 감시 그리고 무선 통신기로 호스트 컴퓨

터와 통신합니다. 이것은 또한 개별 트롤리를

제어 및 감시합니다. 세그먼트의 롤러 트랙인

트롤리의 외피는 올바른 위치에서 뒤집히며

운송 장자는 롤러 트랙으로 미끄러져 내려가

계속 운송됩니다. 그러나,

PLC 그리고 모든 센서 및

액츄에이터가 올바른 배출

위치를 확인하기 때문에 열

차는 멈출 필요가 없습니다.

열차가 움직이고 있지만 뒤

짚기 작동은 완전히 정확한

순간에 초기화됩니다. 또한

여기에서 AS-interface의 힘

이 완전히 이용됩니다. 이것

은 모든 트롤리가 그들 자신

의 AS-i 모듈을 경유하여

S7-300의 마스터에 연결되

어 있기 때문입니다.

각 트롤리는 그 자신의 주소

를 갖습니다.

AS-I 모듈은 특히 이러한 목적을 위해 개발

되었으며 전형적인 트롤리 기능, 즉 트롤리

확인, 뒤집기 초기화, 로딩 감시 및 주소지정

기능을 처리합니다. 열차는 필요에 따라 트롤

리 풀에서 구성되기 때문에 후자는 대단히 중

요한 기능입니다. 이 풀에서 필요한 트롤리

수는 서로간에 연결(1과 30 사이)되고 기관차

와 함께 운송 열차를 구성합니다. 주소는

SIMATIC S7-300에 전원이 공급된 후에만

할당됩니다. 이 경우, PLC는 처음 트롤리를

주소지정해야 만 합니다. 그러면 이 트롤리는

다음 작동 케이블을 경유하여 트롤리를 활성

화하고 이 트롤리는 자동으로 주소가 할당됩

니다. 이것은 다시 세 번째 트롤리를 작동시

키고 이것이 완전한 열차가 자동으로 어드레

스되는 방식입니다(증가하는 순서로). 주소를

두 번 할당하는 것은 불가능합니다.



그런 다음 열차는 무선 통신기를 통해 수신한

명령 및 제어 프로그램에 대응하는 우편 배포

시스템을 통하여 이동합니다. 이는 작업을 완

수하거나 처리용량의 이유로 더 이상 피요하

지 않게 되면 종료됩니다. 풀의 전방에서 모

든 트롤리는 연결이 끊어지고 모든 주소가 하

나 씩 0으로 설정됩니다. 이것은 주소지정 때

와 동일한 방식으로.....트롤리 자신의 작동 라

인을 경유하여 자동으로......실현됩니다. 각 트

롤리는 다음 트롤리의 주소를 0으로 설정합니

다. 이는 풀의 모든 트롤리가 동일한 상태를

가짐을 의미합니다. 이 작업은 또한 새로 개

발된 AS-I 슬레이브에 의해 트롤리 수준에서

도 처리됩니다.

통신기술 적용결과

광범위하고 다양한 작업, 엄청난 양의 우편물,

시간을 지켜야 하는 부담으로부터 창조적 기

술 솔루션을 이용하여 벗어난 것은 Seattle

우편배포 센터의 독특한 특징이 되었습니다. r

결과적으로 통신기술 그리고 PROFIBUS 및

AS-I 제품의 사용으로 시스템을 구축할 때

소요되는 시간과 비용

을 절감(낮은 케이블링

비용, 소형 캐비닛 등)

효과를 거두게 된것입

니다. 또한, 동작 시 분

산 구조는 유연성 및

용량에 대한 높은 잠재

력을 제공하는 것이 확

실해 졌기에 Seattle시

는 1년 365일 가동하

더라도 이상 없는 최적

의 설비를 갖추고 있다

는 것을 자랑으로 여기고 있습니다.


