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PARAMETRYCZNA KONFIGURACJA STEROWNIKA R-J3iB
ROBOTA FANUC DO PRACY W TRYBIE MASTER W SIECI
PROFIBUS DP

Artykut przedstawia konfiguracje sieci PROFIBUS DP w systemie produkcyjnym.
Rozwiqzanie standardowe, w ktorym urzqdzenie master obstugiwane jest za
pomocq sterownika PLC zastgpiono rozwiqzaniem alternatywnym firmy FANUC,
w ktorym sterownik robota peini role urzqdzenia master. Rozwiqzanie takie
stosowane rzadko, charakterystyczne dla malych struktur sieciowych sprawia
sporo trudnosci w zakresie konfiguracji sterownika robota-mastera. Przyktadowe
rozwiqzanie tego typu przedstawiono w pracy.

THE PARAMETRIC CONFIGURATION R-J3iB FANUC ROBOT
TO WORK IN MASTER MODE IN THE NETWORK PROFIBUS DP

This is a PROFIBUS DP network configuration in the system of production.
Standard solution, in which the device master is supported using the PLC
replaced by an alternative solution in which the FANUC company robot
controller acts as a device master. Such rarely used, small structures
characteristic of the network makes a lot of difficulties in terms of configuration
driver robot-master. The example of this type of solution are at work.

1. WSTEP — INFORMACJE OGOLNE O SIECIACH FIELDBUS

Sieci przemystowe typu fieldbus, naleza do grupy rozproszonych systeméw sterowania DCS
(ang. distributed control system), ktdre usprawniajg proces sterowania przemystowego.
W systemie sterowania waznym elementem jest zapewnienie szybkiej, cyklicznej
i nieprzerwanej wymiany informacji. Dlatego sieci przemyslowe zaliczane sa do sieci
deterministycznych (krétki gwarantowany czas dostepu do magistrali — tzw. praca w czasie
rzeczywistym), w odréznieniu od sieci probabilistycznych (wymiana danych pomigdzy
urzadzeniami roboczymi, tzw. wezlami sieci, a jednostka centralng zapewniona jest w $cisle
okreslonych odstgpach czasu, rzgdu kilku-kilkunastu milisekund). Weztami sieci moga by¢
proste urzadzenia, I/O zarowno analogowe jak 1 cyfrowe (czujniki, zawory, elementy
wykonawcze, falowniki, terminale operatorskie) [3, 4, 5].

Sieci polowe (w tym PROFIBUS) zwickszyly elastycznos¢ oraz wydajnos$é instalacji,
zapewnity redukcje kosztoéw eksploatacyjnych sieci oraz wzrost jakosci systemow
automatyki. Do zalet sieci PROFIBUS naleza: tatwa konfiguracja (w przypadku, gdy master
jest sterownikiem PLC), tatwe 1 tanie okablowanie i uruchomienie sieci, oraz dzigki dostgpne;j
dobrze rozbudowanej diagnostyce, mozliwos¢ szybkiego zdiagnozowania i usunigcia btedu.

2. STEROWANIE SYSTEMAMI PRODUKCYJNYMI

Rozpatrujac rézne kryteria oceny systemow sterowania produkcja (odpornos¢ na zaktocenia
i awarie, niezawodno$¢, rekonfigurowalnosé, czy nawet mozliwosé przystosowania do zmian
zachodzacych w otoczeniu) szukano takiej architektury, ktéra spetniataby wyzej wymienione
zadania [10].
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Biorac pod uwagg podziat przestrzeni decyzyjnej w systemie produkcyjnym wyrozni¢ mozna
cztery zasadnicze architektury systemow sterowania: architektur¢ scentralizowana,
hierarchiczna, hybrydowa i rozproszona. Obecnie tylko dwie ostatnie architektury uznawane
sq za przysztosciowe, bioragc pod uwage budowe 1 sterowanie systemami produkcyjnymi. Sie¢
PROFIBUS DP opiera si¢ na architekturze rozproszonej, w ktorej urzadzeniem nadrzednym
jest zazwyczaj sterownik PLC lub komputer klasy PC [10].

Dlatego firmy poszukuja rozwiazan alternatywnych, mogacych dorownywaé mozliwosciami
programowalnymi do sterownikow PLC, lecz przeznaczonych do systeméw produkcyjnych
nie przekraczajacych kilku-kilkunastu urzadzen roboczych. Stad sterowanie systemami
produkcyjnymi mozemy podzieli¢ na dwie grupy: jako systemy mate oraz jako systemy duze.

2.1. Sterowanie systemami malymi

Sterowanie w takich systemach opiera si¢ na sterowaniu grupa niewielu urzadzen roboczych.
Zazwyczaj sterownik PLC badz to komputer klasy PC, pelniacy rolg master, zastgpowany jest
przez uklad sterowania urzadzenia roboczego-technologicznego (najczesciej robota)
pehiacego role¢ urzadzenia nadrzednego sterujacego cata siecia, a rownoczesnie rolg wezta
sieci.

W potaczeniu binarnym, jako$¢ przekazywanej informacji zalezy od wielu czynnikow
zewngtrznych, zakldcajacych sygnat przesylu danych, a pewnos$¢ uzyskania sygnatlu
obarczona jest wysokim kosztem niepewnosci. Polaczenia binarne (sie¢ polaczen
binarnych 0/1) sa latwiejsze w realizacji. Za pomocg sygnatow binarnych mozna w prosty
sposob inicjowad stan urzadzen sprzegnigtych w takiej sieci.

Jednakze mozliwos$ci stawiane przez dzisiejsze urzadzenia wykonawcze daleko wykraczaja
poza prosty schemat polaczen binarnych. Falowniki komunikujace si¢ przy pomocy systemu
0/1 nie wykorzystuja swych mozliwosci. Prosty impulsowy sygnal pozwala na wykonanie
programu zapisanego w pamigci falownika (brak mozliwosci ingerencji w predkos¢ obrotowa
serwa, w ilo§¢ wykonanych obrotow badz to w zmiang obrotow prawych/lewych).
PROFIBUS ograniczen takich nie posiada oraz co wazniejsze czuwa nad przesytem
przekazywanych informacji.

2.2. Sterowanie systemami duzymi

Urzadzeniem nadrzednym jest zazwyczaj sterownik PLC, dzigki czemu proces konfiguracji
wszystkich urzadzen pracujacych w sieci dokonywany jest na komputerze wyposazonym
w specjalistyczne oprogramowanie sluzace zaro6wno przy programowaniu jak i wizualizacji
catego systemu, a btedy wykryte podczas wizualizacji mozna tatwo i szybko skorygowac.

3. ZASTOSOWANIE PROFIBUS DP W PRZEMYSLE

Sie¢ PROFIBUS zbudowana jest na zasadzie systemu master-slave, w ktorej jedno z urzadzen
peni rol¢ nadrzedna (sprawuje nadzér nad urzadzeniami roboczymi), a drugie tzw. urzadzenie
obiektowe zbiera informacje wejsciowe 1 wystawia informacje wyjsciowe (odpowiada na
zapytania urzadzenia nadrzednego). Elastycznos¢ sieci PROFIBUS pozwala potaczyé
urzadzenia réznych producentdw, odmiennych pod wzglgdem funkcjonowania i architektury.
Sieci polowe, do ktérych zalicza si¢ PROFIBUS sa rozwinigciem interfejsu RS-485
odpowiedzialnego za komunikacje 1 przesyl danych. Komunikacja sieci PROFIBUS
(PROcess Fleld BUS) opiera si¢ na standardzie IEC 61158 oraz IEC 61784 [3, 4, 5, 6, 7].

Sie¢ PROFIBUS oparta jest o siedmiowarstwowy model sieci ISO/OSI (ang. International
Organization for Standardization/Open System Interconnection), z ktdrego zazwyczaj
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wykorzystywane sa warstwy: pierwsza — fizyczna, druga — liniowa, sidédma aplikacji —
opcjonalna [3, 4, 5, 8].

Wedlug ISO/OSI warstwa pierwsza okresla parametry transmisji 1 medium transmisyjne,
warstwa druga opisuje protokot dostgpu do szyny, a warstwa siddma wykonuje polecenia
(realizuje funkcje) uzytkownika [3, 4, 5, 8].

Urzadzenia robocze pracujace w sieci PROFIBUS korzystaja z warstwy liniowej
odpowiedzialnej za niezawodne przekazywanie informacji zodpowiedzia lub
potwierdzeniem, oraz z warstwy aplikacji, ktdra udostgpnia programowo zdefiniowane
obiekty w weztach sieci [3, 4, 5, 8].

Transmisja danych odbywa si¢ w standardzie RS-485, poprzez ekranowany dwuzytowy
przewdd miedziany, lub swiattowdd. Predkos¢ transmisji danych zalezy od rozpigtosci sieci
1moze osiaga¢ wartos¢ 12000 Kbit/s (w przypadku bezposredniej transmisji z udzialem
2 stacji na odleglo$¢ nie przekraczajaca 100 m). Maksymalna odleglo$¢ migdzy urzadzeniami
wynosi 1200 m (warto$¢ ta mozna zwigkszy¢ do 9600 m przy uzyciu wzmacniaczy
sygnalowych — repeaters oraz przy ograniczeniu pre¢dkosci transmisji) [3, 4, 5].

Urzadzenia w sieci laczy si¢ w strukturg linii lub drzewa, w ktorej na poczatku i koncu
zawsze wystepuje terminator. Oba terminatory posiadaja ciagle zasilanie z sieci, w celu
zapewnienia poprawnego jej dziatania. [3, 4, 5].

3.1. Struktura systemu mono-master oraz multi-master

PROFIBUS DP moze pracowac jako sieci typu mono-master, czyli z jednym urzadzeniem
nadrzednym (gtéwnie jest to sterownik PLC) oraz jako multi-master (od wersji DP-V1)
z wieloma stacjami nadrzednymi. Wybdr rozwigzania uzalezniony jest od struktury sieci,
potrzeb i wymagan uzytkownika, a duza elastyczno$¢ przy projektowaniu sieci fieldbus
umozliwia jej bezproblemowa konfiguracje. W systemie mono-master informacje
przeplywaja w trybie master-slave (rolling), z kolei w systemach multi-master przekazywany
jest znacznik w ustalonej kolejnosci (token ring), ktory nadaje prawo dostgpu do magistrali
(token passing) 1 tym samym prawo zarzadzania siecig [3, 4, 5].

W przemystowych konfiguracjach sieci typu mono-master urzadzeniem nadrzg¢dnym jest
najczesciej sterownik PLC. Urzadzenia DP Slave podlaczone zostaly za posrednictwem
medium komunikacyjnego z urzadzeniem nadrzednym, odpowiedzialnym za poprawne
dzialanie catej sieci. Zaleta takiej konfiguracji jest osiagniecie najkrdtszego cyklu pracy catej
sieci. Przekaz danych informacyjnych rozpoczyna zawsze master, wysytajac zapytania do
urzadzen podrzednych (slave), ktore odpowiadaja na zapytania mastera. Tak przebiegajaca
wymiang¢ informacji nazywamy odpytywaniem (polling). Mozliwy jest takze tryb transmisji
zwany rozglaszaniem (broad-casting), w ktérym to master wysyta zapytania do wszystkich
stacji na raz. W przypadku sieci multi-master do jednej magistrali przyporzadkowanych jest
wiele stacji nadrzednych, ktére to moga tworzy¢ niezaleznie dziatajace podsystemy, albo
urzadzenia nadzorujace i kontrolujace (diagnostyczne) dziatanie sieci. W praktyce liczba
stacji master rzadko kiedy przekracza trzy. Informacje o stanie urzadzen DP Slave mozna
odczyta¢ przez kazdego mastera, jednakze zapis informacji mozliwy jest tylko przez jedno
urzadzenie, ktore podczas projektowania systemu zostalo przyporzadkowane jako DPMI,
czyli gtéwny sterownik catej sieci [3, 4, 5].

3.2. Diagnostyka sieci PROFIBUS DP

Niewatpliwa zaleta jaka niesie ze soba PROFIBUS DP s3 mozliwosci diagnostyczne sieci
oraz urzadzen polowych. W przypadku sygnalowych potaczen binarnych takiej mozliwosci
nie mamy [9].
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Informacje diagnostyczne zwigzane sa przede wszystkim z urzadzeniami polowymi
i umozliwiajg wykrycie btedéw typu: brak zasilania w obwodach wykonawczych, ogdlna
informacja, ktéry z modutéw pracuje nieprawidtowo, szczegdtowa informacja opisujaca dany
btad urzadzenia. Oczywiscie takie informacje szczegdlowe zardwno diagnostyczne jak
i funkcjonalne sa dostgpne dla urzadzen pracujacych w systemie DP-V1 i wyzej [9].

Dla sledzenia na biezaco informacji funkcjonalnych opisujacych dane urzadzenie w danej

chwili wymagane jest dodatkowe stanowisko master obstugiwane za pomoca komputera klasy
PC z odpowiednim oprogramowaniem diagnostycznym [9].

Glownym problemem w komunikacji PROFIBUS DP jest medium transmisyjne. Dla
sprawdzenia poprawnosci przesylanego sygnatu uzytkownik moze zaopatrzy¢é si¢
w dedykowany tester okablowania PROFIBUS lub skorzysta¢ z urzadzenia uniwersalnego
typu oscyloskop. Dzigki tym urzadzeniom mozliwe jest wykrycie zagluszonego sygnatu lub
tez braku takiego sygnatu. Dodatkowa zaleta tych pierwszych sa niewielkie wymagania
stawiane uzytkownikowi i jednoczesnie bardzo szybka i precyzyjna lokalizacja problemu, np.:

e zwarcie pomi¢dzy liniami danych badz tez pomiedzy liniami danych a ekranem sieci,
e przerwa w linii danych lub ekranie sieci,

e niewlasciwa terminacja segmentu,

e skrosowanie linii danych,

¢ niejednorodnos¢ kabla,

e wystepowanie odgatezien.

Sie¢ PROFIBUS z rozbudowanymi funkcjami diagnostycznymi oraz funkcjonalnymi moze
skutecznie wypiera¢ polaczenia binarne [9].

4. ROZWIAZANIE ALTERNATYWNE - KONFIGURACJA
BEZ STEROWNIKA PLC

Dla matych sieci (pkt. 2.1) obejmujacych swym zakresem kilka-kilkanascie weziow,
z ktorych jednym jest sterownik (US) robota manipulacyjnego, firma FANUC dla sterownika
R-J3iB opracowata komunikacj¢ wykorzystujaca sie¢ PROFIBUS DP za pomoca urzadzenia
pelniacego rol¢ zardéwno mastera sieci jak 1 urzadzenia roboczego. Osiagnigto to podlaczajac
do US robota kartg¢ master sieci PROFIBUS DP, umozliwiajaca w pelni zastapienie
sterownika PLC w sieci.

Programowanie sieci za pomocg sterownikow PLC wiaze si¢ z przygotowaniem programu
sterujacego poszczegdlnymi weztami sieci na komputerze klasy PC, wgraniu do pamigci
robota parametrow urzadzen polowych (weztow), ktore wg specyfikacji zapisane sa w pliku
tekstowym z rozszerzeniem .GSD, a nastgpnie przestaniu do sterownika PLC odpowiednio
skompilowanego kodu programu. Parametry urzadzen dostarcza ich producent. Takie
rozwiazanie jest optymalne przy obstudze duzej ilosci urzadzen podiaczonych do sieci
(wezléw) oraz w przypadku rzadkiej ingerencji operatorskiej w kod zZrédlowy programu
sterujacego  systemem  produkcyjnym. W  malych  systemach  produkcyjnych,
charakteryzujacych si¢ wysokim poziomem elastycznosci produkcji, celowe jest
wykorzystanie, ktore oferuje firma FANUC dla sterownika R-J3iB. Caly kod programu
sterujacego praca poszczegdlnych weztow sieci wprowadzany jest z poziomu programatora
robota (Teach Pendant) i jego US.

Taka infrastrukture sieci zastosowano w zrobotyzowanym systemie technologicznym
Instytutu Automatyzacji Proceséw Technologicznych i Zintegrowanych Metod Wytwarzania,
gdzie urzadzeniem nadrzednym jest sterownik R-J3iB robota FANUC Arc Mate 100iB
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(rys. 1). Idea dziatania PROFIBUS sterowanej przez sterownik R-J3iB jest identyczna jak
sieci opartej na sterowniku PLC. Urzadzenia technologiczne i1 pomocnicze systemu
wyposazone zostaly w odpowiednie karty PROFIBUS DP przystosowane do wspotpracy ze
sterownikiem R-J3iB robota jako masterem. Karty te pracuja jako slave, zgodne ze
standardem DP-V1.
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Rys. 1: Rozmieszczenie urzadzen w zrobotyzowanym gniezdzie obrébczym
Schemat rozmieszczenia stanowisk roboczych z podzialem na urzadzenie master i slave
przedstawia rys. 2. Robot FANUC Arc Mate 100iB steruje praca pozostalych urzadzen
technologicznych oraz kontroluje ich stan pracy.

Sterowanie obrabiarka CNC odbywa si¢ za pomocag tlumaczenia informacji wysytanych
1 odbieranych przez port RS-485 na RS-232 za pomoca komputera klasy PC.

5. KONFIGURACJA SIECI, PARAMETRY ORAZ AKTYWACJA URZADZEN

Niewatpliwg zaleta pracy systemu produkcyjnego opartego o sie¢ PROFIBUS DP sterowang
przez kontroler robota (rys. 2) jest konfiguracja wszystkich urzadzen pracujacych w sieci przy
stanowisku roboczym, z mozliwoscia $ledzenia pracy catej sieci.

Pierwszym etapem konfiguracji sieci jest zdefiniowanie wszystkich urzadzen — weztow sieci.
W przypadku kiedy rolg mastera spetnia US robota, parametry urzadzen wpisuje si¢ z teach-
pendant’a i zapamigtuje w pamigci karty master robota.

Struktur¢ menu sterownika R-J3iB (rys. 3) uporzadkowano w sposob odpowiadajacy za
wykonywane przez sterownik funkcje. W oknie menu pokazano funkcje: wykaz aktualnych
alarmow, wejscie do menu setup’u, wejscie do menu /O, itp.

Robot FANUC
Arc Mate 100iB
DP Master
Network
Robot FANUC Falownik SEW CNC EMCO
Arc Mate 100iB MOVIDRIVE Turn 155
DP Slave - #1 DP Slave - #2 DP Slave - #3

Rys. 2: Topologia wykorzystanej sieci PROFIBUS DP
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MENUS
FILE  l~a— UTILITIES
MANUAL
USER <1 corns
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SELECT 1% .
EDIT |« ALARM DP MASTER DIGITAL
| : 1/0 CONFIG
DP MASTER ANALOG
DATA || /O | PROFIBUS 110 CONFIG
DP MASTER P
DIAGNOSTIC DATA | & PROFIBUS = STATUS I—PDPSLAVESETUP
POSITION |« SETUP (| PROFIBUS ——#» DP MASTER SETUP
DP MASTER BUS
SYSTEM  |g— PARAMETER
DP MASTER SLAVE
PARAMETER

Rys. 3: Mapa menu PROFIBUS DP dla sterownika R-J3iB [1]

Parametry sieci konfigurowane sg z wykorzystaniem menu funkcji SETUP sterownika robota.
Zamieszczone rysunki przedstawiajg opcje konfiguracyjne i parametry sieci PROFIBUS DP
(rys. 4,5, 6, 7, 8), jakie nalezy zdefiniowac dla poprawnej pracy sieci.

Parametr konfiguracji PROFIBUS DP o nazwie DP MASTER SLAVE PARAMETER
(rys. 4) umozliwia szybkie wlaczenia/wylaczenia stacji slave z pracy w sieci. Mozliwe jest
podtaczenie do 32 urzadzen roboczych pracujacych w sieci (DISABLE), w ktorej sterownik
R-J3iB pelni rolg master. Domyslnie adresy stacji slave (DISABLE) rozpoczynaja si¢ od
numeru trzeciego. Dla ulatwienia rozpoznania urzadzenia w sieci mozna wypehié pole
komentarza, wpisujac nazwe¢ pracujacego na danym adresie urzadzenia polowego [1, 2].

SETUP PROFIBUS-DP FANUC |SEW
DP MASTER SLAVE PARAMETER 1/32
NO ENB/DIS Address Comment

DISABLE
DISABLE
DISABLE
DISABLE
DISABLE
DISABLE
DISABLE
DISABLE
DISABLE

ENABLE
ENABLE

= 2 00O NOOPA~W

© oo ~NOOhWN =
- O

— — e ——

]
]
]
]
]
]
]
]
]

Rys. 4: Parametry stacji slave [1, 2]
Z prawej strony zamieszczone zostaly dane, wprowadzone dla urzadzen roboczych (Robot
FANUC Arc Mate 100iB — slave oraz FLEXLINK z falownikiem SEW MOVIDRIVE MDX
60B/61B). W ustawieniach domyslnych robot pracujacy jako slave (rys. 1, 2) przypisany
zostal w sieci na adresie trzecim, a podajnik z falownikiem MOVIDRIVE MDX 60B/61B na
adresie czwartym [1, 2].
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Kolejny krok konfiguracji dotyczy funkcji ustawien zaawansowanych sieci PROFIBUS DP
(rys. 5). Parametry poszczegoélnych urzadzen wpisuje si¢ wg danych pozyskanych z plikéw
.GSD dostarczonych przez producentéw urzadzen (slave).

SETUP PROFIBUS-DP

DP MASTER SLAVE PARAMETER 1

1 SLAVE ENABLE/DISABLE

2 STATION ADDRESS
COMMENT

3
4 INPUT OFFSET ADDRESS
5 OUTPUT OFFSET ADDRESS
6 INPUT BYTES

7 OUTPUT BYTES

8 SLAVE FLAG

9 ACTIVE

10 NEW PRM

11 SLAVE TYPE

12 STATION STATUS

13 LOCKREQ

14  UNLOCK REQ

15  SYNC REQ

16 FREEZE REQ

17 WD REQ

18 WD FACT1

19 WD FACT2

20 MINTSDR

21 IDENT NUMBER

22 GROUP IDENT

23  GROUP 1

24 GROUP 2

25 GROUP3

26 GROUP 4

27  GROUPS5

28 GROUP 6

29 GROUP7

30 GROUP 8

31 USER PRMDATABYTES
32 USER PRMDATA

33 CONFIG DATABYTES

34 CONFIG DATA

35 DPRAMINPUT OFFSET

36 DPRAMOUTPUT OFFSET
37 SLAVE USER DATABYTES
38 SLAVE USER DATA

[ ]

1/38
DISABLE
3

0
0
3
1

192 (CO h)
ON

ON

0

184 (B8 h)
ON

OFF

ON

ON

ON

10

10

55

14 (E h)
0(0h)
OFF
OFF
OFF
OFF
OFF
OFF
OFF
OFF

5
*DETAIL*
2
*DETAIL*
0 (0 h)
1024 (400 h)
0
*DETAIL*

FANUC SEW
ENABLE ENABLE
3 4
3
1
14
14
136 (88 h)  |136 (88 h)
ON ON
OFF OFF
OFF OFF
OFF OFF
ON ON
159 (9F h)  |24579 (6003 h
0 9
3 2
96 (60 h) 128 (80 h)
4128 (1020 h)|4160 (1040 h)

Rys. 5: Szczegdtowe parametry stacji slave [1, 2]

Rys. 6 jest rozszerzeniem parametru 32 z konfiguracji USER PRM DATA przedstawionej na
rys. 5. Opisuje parametry odpowiedzialne za transfer danych. Dla robota pracujacego jako
slave (drugi robot) nie sa wymagane zmiany parametrow z uwagi na domyslne
skonfigurowanie obu kart PROFIBUS DP podpietych do robotéw. Dane dla podajnika
tasmowego FLEXLINK z napedem SEW odczytano z pliku .GSD dostarczonego przez
producenta a po podiaczeniu specjalistycznego urzadzenia testowego (programator SEW)
zmieniono je na parametry mniej rygorystyczne [1, 2].
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SETUP PROFIBUS-DP

DP MASTER SLAVE PARAMETER 1

USER PARAMDATA  DEC HEX
1 0 (O h)
2 0 (0 h)
3 0 (0 h)
4 0 (0 h)
5 0 (0 h)
6 0 (0 h)
7 0 (0 h)
8 0 (0 h)
9 0 (0 h)

1/180

Rys. 6: Dane parametrow urzadzenia [1, 2]

FANUC

SEW

o O O

6 (6 h)
129 (81 h)
0
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Parametry widoczne na rys. 7 przedstawiaja dane, ktdre takze zostaly odczytane z pliku .GSD,
dla konfiguracji odpowiadajacej 8 bajtom wychodzacym i 10 bajtom wchodzacym [1, 2].

SETUP PROFIBUS-DP

USER DATA
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DP MASTER BUS PARAMETER
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Rys. 7: Dane urzadzenia [1, 2]
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Rys. 8 pokazuje list¢ parametrow zawartych w oknie konfiguracyjnym DP MASTER
DIGITAL I/O CONFIG wartosci transmisji danych bajtowych dla poszczegélnych urzadzen
podlaczonych w sieci. Dane jakie zostaly wprowadzone zapisywane sa ponizej okna
konfiguracyjnego, z tym ze parametry dla urzadzenia pracujacego na adresie trzecim, tj.
obrabiarki sterowanej numerycznie na dzien dzisiejszy sa w fazie eksperymentalne;.

SETUP PROFIBUS-DP

DP MASTER DIGITAL I/O CONFIG 1/32
NO Address IN-BYTE OUT-BYTEIN-OFS OUT-OFS
1 3 3 1 0 0

2 4 10 8 3 1

3 5 10 8 13 9

4 6 18 10 13 9

5 7 3 1 13 9

6 8 3 1 13 9

7 9 3 1 13 9

8 10 3 1 13 9

9 11 3 1 13 9
Parametry sieci ustawione dla urzadzen 3-5

1 3 3 1 0 0

2 4 14 14 3 1

3 5 17 15 13 9

Rys. 8: Konfiguracja parametréw DIGITAL I/O [1, 2]
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Ciagle trwaja prace nad sposobem skonfigurowania tego urzadzenia w sieci pracujacego pod
kontrola sterownika R-J3iB (standardowo, uktad sterowania EMCO nie umozliwia takiej
wspotpracy — konieczne jest oprogramowanie ztagcza DNC w sterowniku obrabiarki).

Rys. 9 przedstawia plik .GSD dla stacji slave robota FANUC, w ktérym pokazane zostaly
tylko najwazniejsze parametry jakie nalezy ustawi¢ na robocie master.

- DP-Slave : FANUC Robot
' Date : 03.19.2005

#Profibus DP

Vendor Name =“FANUC”

Model Name =“FANUC ROBOT”
Revision =“1.0”

Ident Number = 0x009F

Protocol_Ident =
Station_Type =
FMS_supp =

; Slave specific parameters

Freeze Mode supp =0
Sync Mode_supp =0
Auto_Baud_supp =
Set_Slave Add_supp =0
User Prm_Data_Len =0
Min_Slave_Intervall =1
Modular_Station =
Max_Module =1
Max_Input Len =32
Max_Output_Len =32

Max_Data Len =64

Module = “8 Byte Out, 10 Byte In” 0xCO0 , 0x07 , 0x09
EndModule

Module = “32 Byte Out, 32 Byte In” 0xCO , Ox1F , Ox1F
EndModule

Rys. 9: Schemat pliku GSD dla DP-Slave [1]

6. WNIOSKI

Sie¢ oparta na urzadzeniu nadrzgdnym — master, pracujacym nie jako sterownik PLC lecz
jako urzadzenie robocze, pozwala w prosty sposéb pokazaé zasade dziatania komunikacji
(wymiandy danych) w sieci PROFIBUS DP. Zaleta takiego rozwiazania jest szybkie pisanie
kodu programu dla urzadzen znajdujacych si¢ w sieci. Prosty program komunikujacy sig¢
z urzadzeniami polowymi przypomina konfiguracj¢ podobna dla sieci binarnej, przy bardziej
ztozonym kodzie programu, np. sterowanie serwem wymaga od uzytkownika wiekszej
wiedzy 1 niekiedy takze praktyki.
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Najwigksza trudnoscia podczas budowy takiej sieci byt problem z ustanowieniem potaczenia
pomigdzy urzadzeniami polowymi. Problem tkwil w ustawieniu paramatréw urzadzen na
masterze sieci. Wymagane byto dokladne przesledzenie pliku .GSD dla kazdego urzadzenia,
wybranie odpowiednich parametrdw potrzebnych do prawidtowej komunikacji urzadzen oraz
ustalenie zakresu przekazywanych informacji w pojedynczej ramce komunikatu. Aby
zrozumie¢ kod pliku .GSD nie wystarczylo zapoznac si¢ z jego struktura, nalezato siggna¢ do
odpowiednich pomocy naukowych opisujacych strukturg pliku, jego parametry, skroty nazw,
itp. Po udanej konfiguracji, gdy master sieci widzi urzadzenia polowe, pisanie programu staje
si¢ niebywale proste.

Dla sieci matych, takich jak laboratorium w instytucie rozwiazanie oferowane przez firmeg
FANUC mozna okresli¢ jako optymalne. Niewiele urzadzen wchodzacych w sklad sieci
przemystowej daje si¢ tatwo zaprogramowacé, a tym samym koszty takiej infrastruktury sieci
sa mniejsze od rozwigzan standardowych.

Takze studenci podczas zaje¢ labolatoryjnych moga zapoznaé si¢ z alternatywna metoda
programowania systeméw produkcyjnych przy wykorzystaniu sieci PROFIBUS DP.
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