
产品与技术 ？ 自动化系统

［控制系统 ］

Ｐｒｏｆｉｂｕ ｓ
－

ＤＰ总线通信故障实例

及分析方法
文 ／保定市智腾 自 动化科技有限公司 于兴旺

随着国内市场对汽车的需求量的增加 ， 在汽车制造厂中 ， 越来越需要信息传

输稳定性高的通信控制系统 。 在生产应用 中 ，

Ｐｒｏ ｆ ｉｂｕｓ
－ＤＰ总线控制系统稳定性非

常高 ， 但如果其网络系统设计不完善或是后期对设备使用维护不到位 ， 都会造成

通信的中断或闪断 ， 严重时会导致整个网络的瘫痪 。

随着 国 内汽车生产线的 自 动化程度 的提高 ，网络拓扑结构如 图 １所示 。

现场总线结构得到 了广泛的应用 。 相较于其他现

±务总线系统 ，
Ｐ ｒｏｆｉ ｂｕ ｓ ＤＰ总线结构以 国 际化 、 开ｉｉｔ ｌｌ

ＰＬＣ

放式 ， 不依赖于设备生产商的特 点 ， 以 高速低成

本的通信优势迅速得到发展 。Ｍ２Ｆ ｌＭ ｌ

甲

中继器

 Ｒ ３

在对 Ｐｒｏ ｆ ｉ ｂ ｕ ｓ ＤＰ总线 系 统的应用过程 中 ，棚 丄
雜 ｆ

丄
Ｓ＃

由于工作人 员 对现场总线技术的 了 解程度不 同 ，
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 １ ０

加上实际应用 中 复杂的环境 ， 难免会遇到 由 外界 ｉ

ｓ

因素 引 发 的通信 中 断等故障 ， 导致 自 动化生产线 丨

丄
丨链 ｆ Ｕ ｔ

７＾ ^

不能正常运行 ， 对企业造成不 同 的经济损失 。 下Ｆ ＩＦ３ Ｒ５Ｒ４

面通过一 则实例来介绍 Ｐ ｒ ｏ ｆ ｉ ｂ ｕ ｓ ＤＰ系 统通信故 图 １ 现场总线 网络拓扑结构

障的分析及解决方法 。 ①Ｍ ｌ 为 １ ０工位和 ２０工位ＭＯＢ Ｙ通信模块 ，
Ｆ １

为 １ ０工位阀 岛 ，

Ｒ １为 １ ０工位机器人 。

总线系统描述 ②Ｆ２为 ２〇工位阀岛 ，
Ｒ２和Ｒ３为 ２〇工位机器人 。

现场的总线结构为工业 中常见的 Ｐ ｒｏｆｉ ｂ ｕ ｓ接线③Ｍ ２为 ３ ０工位ＭＯＢ Ｙ通信模块 ，

Ｆ３为 ３ ０工位

方式 ： 由 ＰＬＣ作为 ＤＰ主站 ， 通过连接ＲＳ４ ８ ５中继器阀 岛 ，
Ｒ４和Ｒ ５为 ３ ０工位机器人 。

将现场总线 网络分为两个 网段 。 网段 １所挂从站为

线体运行时的静态设备 ， 即 工位 阀 岛 ， 无限射频故 ｐ章阶段一

识別 系统 （
Ｒ ａｄ ｉ ｏＦｒ ｅ

ｑ
ｕ ｅｎｃ

ｙ
Ｉｄｅｎ ｆｉ ｃ ａ ｔ ｉ ｏｎ ，

ＲＰ ＩＤ
） １ ． 故障经过

中 用于通信的Ａ ＳＭ ４ ５ ６接 口模块 。 网 段 ２所挂从站在线体运行时 ， 两条线路 同时 出现通信 中 断

为线体运行时的动态设备 ， 即 用于焊接的Ｒｏｂ ｏ ｔ
。现象 。 并且 中 断的站点不 固 定 ， 两 条线路上的设

各设备接地情况 良好 。 备都有站点丢失的情况 。 并且 当 丢失时 ， 线路上
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设备站点发生联锁丟失现象 ， 每次 引 起联锁丢失故 Ｐ章阶段二

的首个站点不 固 定 ， 同 时通信 中 断后立即恢复 ，对Ｒ ３机 器 人进行修理完毕后 ， 在线体运行 中

即表现为通信
“

闪断
”

现象 。 发现仍有闪断的现象 发生 ， 但此时通信故障集 中

２ ． 故障分析 在 Ｒ４机器 人通信模块 ， 并且故障的发生频率相较

关于Ｐ ｒｏ ｆ ｉ ｂ ｕ ｓ Ｄ Ｐ网络的故障大概可概括 为 如以前大大降低 。

下三方面 。 １ ． 故障分析

１
） 通信设备 本 身 的 故障 。

Ｐ ｒｏ ｆ ｉ ｂ ｕ ｓ Ｄ Ｐ接Ｒ４机 器 人位于 网 段 ＩＴ 的线路 中 间 位置 ， 故障

头 、 各连接设备的通信接 口 或是 中继 器 等损坏 ，基本可以锁定在Ｒ３机器人和Ｒ４机器人之 间 ：
Ｒ ３机

都可能造成通信信号的干扰情况 。器人通信模块 、
Ｒ４机器 人通信模块或是 １ ０号线 。

２
） 通信线路的故障 。 主要指集中在Ｒｏｆｌｘ ｉｓ ＤＰ通因 １ ０号线连接的并非线路的终端 ， 假设故障源为

信线 。 通信线受到 外界 因 素的影响 ， 发生拉伸 、 １ 〇号线 ， 则 Ｒ ５机器人通信应也会发生 闪断 ， 并且

弯折或是老化都可造成线路的 电 阻增大 ； 如外皮和 Ｒ４机器 人 的闪断频率应等 同 。 基本可排除 １ ０号

破损 ， 会更容易受到周 围 的电磁干扰 。通信线的问题 。

３
） 周 围 有大 电流或高 电压设备干扰 。 如果现 ２

． 故障处理

场设备会产生大电流或是髙 电压 ， 恰好通信线在在现有线路不动的情况下 ， 从 中 继 器 重新走

其周 围 通过 ， 则 即使对线路做 了 防护的情 况下 ，
一

条临时通信线 ， 直接连接到 Ｒ ４机器 人通信模块

也会有通信中断的情况出现 。 （ 如 图 ２所示 ） 。 如Ｒ４机器人模块仍有闪断现象发

３ ． 故障处理生 ， 并且 发生频率不变 ， 则为 Ｒ４机器 人通信模块

针对此次通信 闪断 的情况 ， 以上二种情况可故障 。 如 Ｒ４机器人 不再发生故障 ， 转 为 网 段 ｎ 中

能都会存在 。 也可能为其 中
一

个故障造成的联锁剩余机器 人通信模块随机闪断 ， 则为 Ｒ ３通信模块

干扰 。 可以根据平时的工作经验进行分析 ， 逐步故障 。

将故障锁定 。



因 为两条 路上所有的 点都有 自失ｗ Ｂ
ｊ

ｍＭｌ
ＰＬＣ

情况 ， 首先确 定是否 为 中继 器 或是 ｉ 号线路的 故
中继器 １ 靈 疆 中继器 ２

障 。 新增加
一

个 中继器 ２
， 将两个线路完全分开 。Ｍ２＿

Ｆ １

＿Ｗ ｇ ，
Ｒ ３

如 果 故障表现 为 何和来 的现 象
．

样 ， 则補除 中 ＾
丄
友＾

丄

Ｒ １Ｒ２

继 器 的影响 ； 如换后 网 段 Ｉ 仍然 出现站点 闪断 ， ｜

ｓ网段 ＩＭ ｌ

 网段 ｎ
１ ０

而 网 段 ｎ 不再 出 现此现象 ， 说 明 中 继 器 出 现 损
＇

坏 ， 更换后即可 。 Ｆ２ Ｆ３ Ｒ４ Ｒ５

更换后表现 为 ： 网 段 Ｉ 和 网 段 ｎ 仍都有 通

信 中 断现 象 ， 但集 中 在 网 段 Ｉ 的 ３ ０工位Ｍ Ｏ Ｂ Ｙ
 图 ２ 网络拓扑结构

（
Ｍ ２

） 和网段 ｎ 中 Ｒ４机器人 。

此时说 明 中继器 无 问题 ， 但根据此时现象 ： ３ ． 故障结果

网 段 Ｉ 和 网 段 ｎ 的通信 中 断都是 ３ ０工位 ， 并且 为Ｒ４机器 人不再有闪断现象发生 ， 网 段 ｎ 中 Ｒ５

２ ０工位和 ３ ０工位设备通信交接处 ， 可基 本确定故机器 人和Ｒ ３机器人随机闪断 ， 将Ｒ ３机 器 人通信模

障源在两工位之 中 。 经过现场的 实际排查 ， 发现块更换后 ， 故障再未发生 。

Ｍ２安装在Ｒ ３机器人工作区域内 ， 并且 １ ０号线在Ｒ ３

机器 人周 围 经过 。 同时Ｒ ３机器 人在工作时 ， 不 间结束语

断有焊接过 电流报警现象 。故障源 为 Ｒ ３机 器 人焊钳上变压器 虚接 ， 有大

对Ｒ ３机 器 人进行排査 ， 其 中 发现Ｒ ３机 器 人焊电流溢 出 ， 对周 围 设 备进行干扰 。 同时 ， 溢 出 的

钳变压器处铜线鼻子虚接 。 每次 Ｒ ３机器 人进行焊电流经从机 器 人 本体到控制柜的连接线将通信模

接工作时 ， 会有大 电流溢 出 （
Ｒ ３机 器人焊接 电流块损坏 ， 造成故障持续发生 。 ＥＡ

为 ８ ０００Ａ
） ， 在周 围形成 电磁场 ， 对周 围 的设备进 （ 收稿 曰 期 ： ２０ 丨 ５ ． ０ ７ ． １ ７

）

行干扰 ， 造成通信闪断现象发生 。 （ 编辑 ： 杨得 润 ）
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