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1 Descripcion del programa NC 8250_es.h

Programa NC para visualizar en la pantalla las cotas de una
tolerancia en el sistema de unidad de taladro o de unidad de eje.

Requerimiento:

Programa NC para visualizar en la pantalla las cotas de una
tolerancia en el sistema Taladro estandar o Eje estandar.

Solucioén:

Los valores de las tablas de tolerancias para el sistema Taladro
estandary el sistema Eje estandar se transfieren a dos tablas de
libre definicion.

En el programa NC, debe definirse la cota nominal y la tolerancia.
Después, el control numérico las utiliza para determinar los
valores de tolerancia y calcula la cota maxima y la cota minima. A
continuacion, muestra dichos valores calculados en la pantalla.

Ejecucién continua
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@ El programa NC puede funcionar a partir de la version
iTNC 530 Numero de software NC 340 49x 07 y
606 42x 02.

Programa NC 8250_es.h

En el programa NC 8250_es.h, deben definirse con un parametro Q
la medida de ajuste y en un parametro de secuencia de caracteres,
la tolerancia. Tras ello, el control numérico llama al programa NC
82501_es.h. Si no se guardan ambos programas NC en el mismo
directorio, se debe ajustar la ruta del fichero en la llamada del

programa. Tras la ejecucion del programa NC 82501 _es.h, el control

numeérico retrocede al programa principal. Para interrumpir la
ejecucion en este punto, en este ejemplo se ha programado una
parada a continuacion. Tras ello, el control numérico finaliza el
programa NC.

Lo mas sencillo es copiar el contenido de este programa NC en el
lugar del programa de mecanizado en el que deberian visualizarse
las cotas en la pantalla.
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Cota nominal del taladro o del gje

Parametro Nombre
Q1 MEDIDA DE AJUSTE
QST TOLERANCIA
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Indicacién de la tolerancia en el
sistema Taladro estandar o Eje
estandar
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Programa NC 82501 _es.h

En el programa NC 82501 _es.h, el control numérico determina las
cotas del palpador definido en el programa NC 8250_es.h. A partir
de las cotas, el control numeérico calcula la cota maxima y la cota
minima. El control numérico muestra dichas cotas en la pantalla.

En primer lugar, el control numérico define en el parametro QS2

la letra minuscula a. En el siguiente paso, el control numérico
comprueba si la letra del palpador definido se encuentra antes o
después de la minuscula por orden alfabético. El control numérico
guarda el resultado en el parametro Q2.

Segun el palpador que se haya definido, el control numérico decide
de la siguiente forma:

B Se ha definido un Taladro estandar con una mayuscula.
Por orden alfabético, esta letra se encuentra antes que la a
minuscula. El control numérico guarda el valor -1 en el parametro
Q2.

® Se ha definido un Eje estandar con una minuscula. Por orden
alfabético, esta letra se encuentra en el mismo lugar o después
que la a minuscula. El control numérico guarda el valor 0 o +1 en
el parametro Q2.

A continuacion, el control numérico utiliza la funcion FN26 TABOPEN
para abrir la tabla 82503_hole.tab, en la que se han definido las cotas
para el sistema Taladro estandar. Tras ello, el control numérico
comprueba si el palpador esta definido en el sistema Taladro
estandar basandose en los valores guardados en Q2.

B Siel valor guardado en Q2 es -1, se ha definido un palpador en el
sistema Taladro estandar. Por lo tanto, el control numérico salta
alalabel LBL 1

m Sjel valor guardado en Q2 es 0 0 +1, se ha definido un palpador
en el sistema Eje estandar. En este caso, el programa NC
continua sin saltos

Después, el control numérico utiliza la funcién FN26 TABOPEN para
abrir la tabla 82503_shaft.tab. En esta tabla se guardan las cotas
para las tolerancias del sistema Eje estandar. A continuacion, se
define la label LBL 1.

Posteriormente, el control numérico guarda el valor 0 en el

parametro Q2; a partir de aqui, este parametro sirve como contador

para las filas de la tabla. Tras ello, el control numérico utiliza la

funcion FN 28 TABREAD para leer el valor de la columna BEREICH en

la fila O de la tabla.

Luego, se define la label LBL 11.

Después, el control numérico comprueba si la medida de ajuste es

mayor que valor leido de la tabla:

® Sila medida de ajuste es mayor que el valor de la tabla, el control
numeérico salta a la label LBL 12

® Sila medida de ajuste no es mayor que el valor de la tabla, el
programa NC continuda sin saltos

Seguidamente, el control numérico utiliza la funcion FN 28 TABREAD

para leer la tabla. Lee los valores de la columna del palpador definido

en QS1 y de la fila definida en Q2. El control numérico guarda este

valor leido en el parametro Q4.

Entonces, el control numérico aumenta en uno el valor del contador

de filas Q2. A continuacion, vuelve a leer de la tabla el valor de Ia

nueva fila calculada y la columna con el nombre que corresponde a
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QS1. El control numérico guarda este valor en el parametro Q5. En la
siguiente frase NC, el control numérico salta a la label LBL 99.

Tras esto, en el programa NC se define la label LBL 12. Después,

el control numérico aumenta en 2 el valor del contador Q2. Luego
lee de la tabla el valor ubicado en la columna BEREICH y en las filas
guardadas en el contador Q2. Este valor lo guarda en el parametro
Q3. A continuacion, el control numeérico salta a la label LBL 11.

El siguiente paso en el programa NC es la label LBL 99.
Posteriormente, el control numérico calcula la cota maxima del
palpador. Para ello, afiade a la medida de ajuste en el parametro Q1
una milésima de la cota superior guardada en el parametro Q4. El
control numérico guarda el resultado en el parametro Q2. Luego,
calcula la cota minima. Para ello, afiade a la medida de ajuste Q1
una milésima de la cota inferior Q5. El control numérico guarda la
cota minima en el parametro Q3.

A continuacion, el control numérico combina la medida de ajuste y la
tolerancia en una variable de texto. Para ello, transforma el valor de
la medida de ajuste Q1 en una variable de texto y afiade la variable
de texto a la tolerancia QS1. El control numérico guarda el texto
generado en QS2.

Posteriormente, el control numérico muestra con la funcion FN

16 F-PRINT el contenido del fichero de mascara 82502_es.a en la
pantalla. Después, el control numérico finaliza el programa NC y
retrocede al programa principal.

Fichero de mascara 82502_es.a

Para poder emitir texto y valores en la pantalla, el formato de

salida debe estar definido con un fichero de mascara. El fichero
82502_de.aestablece el texto y los comodines que se van a llenar al
emitirse los valores de parametros Q QS2, Q2 y Q3.
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Tabla 82503_hole.tab

En la tabla 82503_hole.tab se definen las cotas para las tolerancias
generales segun la ISO 286 en el sistema Taladro estandar. El
didmetro definido va de 0 mm a 400 mm.

Estan definidas las siguientes tolerancias:
D10
E9
F7
F8
G7
G9
H6
H7
H8
H9
H11
H12
H13
JSs7
Js9
K6
K7
M6
M7
N7
N9
P7
P9
R7
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Tabla 82503_shaft.tab

En la tabla 82503_shaft.tab se definen las cotas para las tolerancias
generales segun la ISO 286 en el sistema Taladro estandar. El
didmetro definido va de 0 mm a 400 mm.

Estan definidas las siguientes tolerancias:
d9
e8
7
g6
h5
hé
h7
h8
h9
h11
js5
js6
js13
js14
k5
k6
m5
mo6
n6
p6
ré
s6
s7
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