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 内容简介 

    
“PROFIBUS PA-过程自动化现场总线技术”，这本书是由许多长期从事 PROFIBUS PA

仪表设备和组件开发、实践经验非常丰富的德国学者和资深专家共同撰写而成。它是迄今为

止该领域一本难得的标准专著。  
本书引用一个实例来概述 PROFIBUS PA-设备从设计到运行的各个阶段，并阐述

PROFIBUS PA 物理层传输技术和必要的设备、电缆与组件，包括安装通则与拓扑。书中叙

述了以同一方式适用于所有 PROFIBUS-设备的 PROFIBUS PA-协议，PROFIBUS PA-行规及

其 V3.01 修订版；深入地探讨了通信集成、调试与控制系统集成技术。另有一章专述产品的

跟踪，人们从中可以预料自动化技术设备的数字化及其同企业的组织与经营过程的结合所产

生的潜能。  
本书还详细地讨论了一个设备制造商为开发一个 PROFIBUS PA-设备所必须经历的几

个步骤，并讲述了以认证测试的形式来确保 PROFIBUS-产品质量的措施。本书末尾扼要介

绍了几个样板生产装置，以表明 PROFIBUS PA-设备应用之广泛性。  
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