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章节摘录

版权页：   插图：   从计算机网络技术看，计算机网络是通过通信线路并根据一定的通信协议互联起来
的。
数控装置可以看做是一台具有特殊功能的专用计算机。
计算机的互联是为了交换信息，共享资源。
工厂范围内应用的主要是局域网络，通常它有距离限制（几千米），较高的传输速率，较低的误码率
可以采用各种传输介质。
 一台计算机同时与多台数控机床进行信息交换，通常需以下硬件：网线（双绞线+R345水晶头）、交
换机（或集线器）、带网卡的计算机。
所需软件为：支持网络的专业DNC软件包，如DNC—MAX或EXTREMEDNC等。
 这类通信方式的优点是：管理计算机的数量少，通常使用一台管理计算机可以同时与上百台数控机床
进行通信，通信内容便于管理，操作简便。
在硬件方面可以实现热插拔而且通信距离较远。
 3.通信接口应用实例 对复杂零件的加工，由于程序量太大，通常是用软件建立和实际相符的成形毛坯
模型，然后利用后处理生成该零件程序，如果生成的程序与该数控系统不符，需要编辑成该数控系统
相符的程序。
经仿真加工无误后，将程序用计算机接口与数控机床的通信接口连接好。
特别提醒，数控机床的内存很小，如果零件的加工程序较大，需将数控机床中其它程序删除，如果还
不行，就只好采取分段输入。
 4.6 数控装置的接口与连接 由于数控装置与数控系统各个功能模块和机床之间的来往信息和控制信息
，不能直接连接，而是要通过I／O接口电路连接起来，接口在数控系统中占有重要的位置，其主要任
务是： （1）电平转换和功率放大。
因为数控装置的信号是逻辑电路产生的TTL电平，而控制机床的信号则不一定是TTL电平，且负载较
大，因此，必须进行信号电平转换和功率放大。
 （2）提高数控装置的抗电磁干扰性能，接口采用光电耦合器件或继电器，避免信号的直接连接。
 （3）输人接口接收机床操作面板的各开关信号、按钮信号、机床上的各种限位开关信号及数控系统
各个功能模块的运行状态信号，若输入的是触点输入信号，要消除其振动。
 （4）输出接口将各种工作状态灯的信息送至机床操作面板，将机床辅助动作信号送至控电柜，从而
控制机床主轴、刀库、液压、冷却等单元的继电器和接触器。
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