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1 Descripcion para el programa NC
9050_es.h

Programa NC para grabar un texto sobre una pieza con una
numeracién secuencial consecutiva.

@ Con iTNC 530 es posible a partir del n.® de software NC:
340 59%-07 y 606 42x-02

Requerimiento

Se debe grabar un texto sobre una pieza. En este texto debe estar
contenido el nUmero de piezas secuencial. Este nimero de piezas
debe también guardarse mas alléd de la desconexién temporal

del control numérico y debe seguirse contando. Adicionalmente,
al alcanzarse un numero de piezas definido por usted debe
visualizarse un mensaje en la pantalla y resetearse el contador.
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Descripcion programa NC 9050_es.h

En el programa NC 9050_es.h se define primeramente la pieza en
bruto y, a continuacion, en el pardmetro Q10 el niumero de piezas a
producir.

Luego, el control numérico abre la tabla 90502_es.tab. Sila
tabla no estd en el mismo directorio que el programa NC, debe
adaptarse aqui la indicacién de la ruta. Como paso siguiente, el
control numérico lee entonces de la tabla el nUmero de piezas
actual. Este niumero de piezas lo guarda en el parametro Q1.

A continuacién, se define la herramienta de grabado. En un
movimiento lineal, el control numérico posiciona la herramienta
sobre la posicién inicial del texto de grabado. Entonces se define
en el pardmetro de cadena Q52 el texto grabado. Luego, el control
numeérico transforma el valor del nimero de piezas actual en un
texto y lo guarda en QS1. A continuacioén, el control numérico junta
las dos partes de texto QS2 y QS1 formando una cadena y guarda
el texto en el QS3.

Como paso siguiente se define un ciclo 225 Grabado. Como texto
de grabado se define aqui el pardmetro de cadena Q53. Los demas
parametros en el ciclo se deben adaptar correspondientemente a la
aplicacion en cuestion.

Una vez que el control numérico ha ejecutado el ciclo, aumenta
el nimero de piezas en uno y comprueba a continuacion si se ha
alcanzado el niumero de piezas definido en el Q10.

® Sj el nUmero todavia no se ha alcanzado, el control numérico
escribe en la tabla el nUmero de piezas actualizado y finaliza el
programa NC

® Si se ha alcanzado el nimero de piezas a producir, el control
numeérico muestra un texto sobre la pantalla. El texto se define
en el fichero de méascara 90501_es.a. A continuacion repone el
contador a uno en la tabla y finaliza el programa NC

Parametros de introduccion
Parametro Nombre Significado

Q10 NUmero a producir Numero de ejecuciones del programa que
ejecuta el control numérico

QS1 Parte de texto Parte de texto que el control numérico graba
antes del nimero de piezas

Descripcion fichero de mascara 90501_es.a

En el fichero de mascara se define el texto que indica el control
numeérico cuando se ha alcanzado el nUmero de ejecuciones del
programa definido en el parametro Q10.

Descripcion tabla 90502_es.tab

En dicha tabla el control numérico guarda el nimero de piezas
actual para que el valor se mantenga incluso después de haber
desconectado la maquina. La tabla se compone de una linea y de
una columna, en la que el control numérico escribe el valor.

o Las ejecuciones del programa en el test del programa
también las cuenta el contador de piezas.
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