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CNC adatátviteli lehetőségek
· NC-programok átvitele intraneten keresztül

· Soros NC-program átvitel üvegszálas kábelen
· NC-programok átvitele rádióhullámokkal
· NC programok átvitele soros kábelen (pl. NCT90, NCT2000 vezérlők)
· Lyukszalag szimuláció

· Protokollok a kényelmes kapcsolathoz (pl. Heidenhain, Mazak)

· Közvetlen NC-program meghívás a CNC vezérlés által

Különböző CNC adatátvitelek beállítási paraméterei

HIÁNYZIK
Adatkapcsolat meglétének/fentartásának fontossága

Ha az adattovábbító gép és az NC/CNC gép között megszűnik a kapcsolat, akkor a gyártás félbeszakad, ezáltal selejtet készít. Fontos ellenőrizni, hogy a két géphez csatlakoztatott soros kábel megfelelően rögzítve van-e, és kimozdulása ne legyen lehetséges.

Adatok fogalmi meghatározása, és szerepük az adatátvitel során, beállításuk
HIÁNYZIK
Adatátvitel végrehajtásának lépései számítógépről CNC-szerszámgépre
· a CNC gép bekapcsolása, referencia felvétel, felszerszámozás, anyagbefogás, szerszámkorrekció, munkadarab nullpont bemérés, stb

· a CNC gépet felkészítjük a külső program fogadására, engedélyezzük a fogadást

· bekapcsoljuk és beállítjuk a küldő számítógépet/szervert, elindítjuk rajta a DNC alkalmazást

· betöltjük a számítógépen a gyártani kívánt alkatrész programját

· ellenőrízzük az adatkapcsolatot, majd elindítjuk a számítógépen a program küldését a CNC gép felé

· a CNC gépen fogadjuk az adatokat, és engedélyezzük a gyártás elindulását

Az adatátvitelhez kapcsolódó programszerkesztési szabályok
· megfelelő programkezdő jel (%)
· az NC gép számára elfogadható programszám/név formátum

· az NC gép adott vezérlője számára értelmezhető kódok és parancsok

· fontos megadni az összes gyártásra vonatkozó paramétert (előtolás, fordulatszám, mértékegységrendszer, stb)

· fontos a program megfelelő kiterjesztése (pl: *.dnc, *.nc, stb)

· fontos a megfontolt, felügyelt programírás/készítés

Az adatátvitelhez kapcsolódó billentyűk ismertetése NCT90 és NCT2000 esetén
HIÁNYOS vagy épp értelmetlen....

· navigációs gombok (F1, F2, stb), melyek a menü kezeléséhez szükségesek, és a DNC üzemmód bekapcsolását teszik lehetővé
· MOZGAT, AUTO gombok az automata programkezeléshez, és a megfelelő működéshez

· Ciklus START gomb, a program fogadásának megkezdéséhez, illetve a gyártás indításához
· számítógéphez klaviatúra, mely a program elindításában játszik szerepet

DNC-renszer (Direct Numerical Control)

A korábban fejlesztett NC berendezések alkatrészprogramjaikat lyukszalagon kapták. A DNC 

berendezések dönto változást jelentettek ezzel szemben, mert ezeknél a számítógép megfelelo 

adatvonalakon töltötte be NC irányítórendszerbe a programokat. Ez muszakilag és 

szervezéstechnikailag is jelentos elorelépés volt, hiszen a központi irányító számítógép 

lehetové tette monitorizálási, diagnosztikai feladatok megoldását, megmunkálási folyamatok 

összehangolását, termelésirányítási feladatok megoldását intelligens muködési módok 

kialakítását. Ez a fajta irányítási mód, az NC vezérlok memóriájának méretkorlátai miatt a 

CNC vezérlok korában sem veszítette el a létjogosultságát. A nagyméretu programokat tehát 

nem töltjük be a vezérlés programtárába, hanem külso számítógéprol DNC-módban futtatjuk. 

Pl.: 

G01 X5 Y10 Z15

G01 X5 Y10 Z20

helyett elég az, hogy 

G01 X5 Y10 Z15

Z20

Ha egy adott címen nem adunk meg új értéket, akkor a 

mondat megörökli az elozo mondatban érvényes értéket. 

(Vannak azonban olyan NC címek is, amelyek csak egy 

mondatra érvényesek)

A G címen az öröklodés ún. G-kód-csoportokon belül 

muködik. Ilyen csoportok pl.:

G1, G2, G3

G40, G41, G42

G90, G91

Tehát a G1 programozása pl. nem írja felül a G90-et.

A DNC lehetové teszi a többgépes 

vezérlést, az elektromechanikus 

információ bevitel (lyukszalag, floppy 

lemez) elmarad, és ez által a 

megbízhatóság no Az 

alkatrészprogramokat a folyamatirányító 

számítógép külso memóriájában tárolják, 

amelyeket szükség esetén a 

szerszámgépek hívnak le. A számítógép 

így átveszi az elosztóállomás és a puffer 

tároló feladatát. A számítógépet 

folyamatirányítási célokra is 

használhatják, és a munkadarab 

megmunkálásán kívül az anyagmozgást 

is irányíthatja. A központosított 

programellátás egyéb elonyei mellett 

folyamatos gép és rendszerállapot 

figyelés valósítható meg.
Ha sok, esetleg egy egész üzemrész NC gépei egy nagy számítógép, mint folyamatirányító vezérlőegység irányítja, akkor a szerszámgépek közvetlen (direkt) úton innen kapják az utasításokat. A gépkezelő a szerszámgépen egy központi számítógépről tud programokat behívni, ezért ezt a rendszert DNC  nevezik. A központi számítógép és szerszámgépek között kábel-összeköttetésen keresztül áramlik az információ, a rendszert On-line üzemnek is nevezik. A vezérlőegység vezérelhet hagyományos NC gépeket kiiktatott szalagolvasóval, CNC gépeket, manipulátorokat, különféle szervo hajtásokat. Az alkatrészek programja - az NC gépek DNC kiegészítő berendezésének segítségével - a központi vezérlőberendezéstől hívható le. Az egyes gépeken próbafutások végezhetők, a programok kinyomtathatók, változtathatók.

A DNC rendszer előnyei, hogy a központi folyamatirányító számítógép összekapcsolható a gyár központi számítógépével, így a technológiai folyamatot beépíthetik a vállalat adat-feldolgozási rendszerébe. Az egész gyártási folyamat integrálható és automatizálható [ 6] .
DNC-rendszer Windowshoz

Biztonságos adatátvitel, beleértve az utántöltő üzemmódot a szerver és a

megmunkáló gép között.

