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GENERALIDADES

En la programacion paramétrica se pueden utilizar
ECUACIONES para definir la posicion de los ejes en
lugar de hacerlo mediante numeros decimales.

Programacion paramétrica = subrutinas = macros
Se pueden utilizar en cualquier parte del programa.

No se pueden utilizar expresiones parameétricas para
especificar codigos G o M, si paraejes XY Z o
funciones Fy S

Existen los llamados “Parametros de Usuario” y
“Parametros de Maquina” que pueden ser utilizados
en la programacion.



9.8 PROG (P = =

PROG) pag 5-41 se listan los
parametros internos del CNC

El control posee un conjunto de 125 parametros
internos del CNC usados para ejecutar un programa.

Estos parametros se pueden leer y cargar en un
programa parametrico.

Hay que tener cuidado en su utilizacién puesto que los
valores de ellos seran utilizados por el control para
ejecutar el proximo movimiento.




“Ver 5.9.8 PROG (PRAL — PARMS —
PROG) pag 5-41 se listan los
parametros internos del CNC

B DOSBox0.73, Cpu Cycles:
-Tiempo

max, Frameskip 1, Program:

BBB-BB-BB| Pral-Parms- Ctrl

| Activo : |

Actual

Siguiente

H +000. 000
i +000. 000
A +177.800

+000. 000
+000. 000
+1°7°7. 800

Distancia

+000. 000
+000. 000
+000. 000

Comp : Cancelado
P172 Posicion imagen espejo.................... .3 Herram. : TOZ(0Z)
P180 Fosicidn centro escala.................... .33 Long. : -177.800
b P188 Factor de escala............covvvnninnnnnns 3t Diam. : 008.000
P196 Centro de rotaciom(i)................ +000 . 000 Plano : XY (G51)0
P19? Centro de rotacion(j)................ +000 . 000 Alt.prep: 000.050
P198 fingulo de rotacion................... +000 . 000 Interp : Lineal (Avance)
P199 Autorut. entrada vert.- incl.......... +000 ., 000 Avance : FOOOSQ nmpmn
P346 fing.de relief de mandrinado.......... +045,000 (100:2) 00050 mmpn
Unidades: Abs/Métricas
Factor de escala Ciclo : Cancelado
Espera : 0000.00 sec
F188 X:  +001.000 Cabezal : 30000 rpm
P189 ¥: +001.000 (100:2) 0000 rpn (OFF)
P190 2: +001.000
Refrig. : Off
Part # : 0000
F1 F? |FB F9 F10 |ESC |-
[] ™ r ™ F%




OGRAMACION PARAMETRICA.

OPERACIONES CON PARAMETROS

El CNC dispone de parametros (Pxxx) mediante los que
se pueden programar bloques paramétricosy realizar
diferentes tipos de operacionesy saltos dentro de un
programa.
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—Referencia paramétrica

Se especifican mediante la letra “P” seguida de un
numero de parametro

Las expresiones paramétricas no se utilizan para
especificar los codigos G o M si para los ejes X, Y, Z
utilizando corchetes

X [P10]

Y [-P145]
Z [P2]



Asignacion de parametros

Es la operacion basica en el uso de parametros, se utiliza
el signo “ ="

Ej. P1=1.234
es decir el valor 1.234 es asignado al parametro 1

Por lo tanto cualquiera de estos comando ejecutara el
mismo movimiento

X [P1] X 1.234
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Las operaciones que se pueden realizar entre parametros es de

+ Suma

- Resta

* Multiplicacion

/ Division

Raiz cuadrada

Raiz cuadrada de la suma de los cuadrados
Seno

Coseno
Tangente
Arco tangente
Comparacion

Parte entera

Parte entera mas uno
Parte entera menos uno
Valor absoluto
Complementacion
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Operadores paramétricos

peradores aritméticos

peradores relacionales

peradores funcionales




P — Operadores aritméticos e
Operador Operacion
+ suma
- resta
division
d Multiplicaciéon
o exponente
DIV Division entera
MOD resto

El valor de A DIV B es la parte entera del cociente A/B y por el contrario el A
MOD B es la parte fraccional del cociente A/B

3/2=15 3DIV2=1 3MOD2=5
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Operadores relacionales

Operador Operacion

EQo = Igual

EN o <> No igual

LT o< Menor que

GTo> Mayor que

LE o <= Menor o igual que
GE o >= Mayor o igual que
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Operadores funcionales

SIN Seno del argumento SIN[go]|=1

COS Coseno del argumento COS[180]=1
TAN | Tangente del argumento TAN[135]=-1
ATAN | Arco tangente del arg ATAN[1/-1]=135
SQRT | Raiz cuadrada del arg SQRT[9]=3
ABS Valor absoluto del arg ABS[-15]=15

LN Logaritmo natural del arg LN[10]=2.3026
EXP Exponencial del arg EXP[1]=2.71




Expresiones matematicas

Se construyen con los operadores aritméticosy
funcionales.

X [SIN [P123] * COS [P124]]
Y[2.5+[P2/P3] * SQRT [P4]]
Z [|P2 DIV 3] + [P2 MOD 3]]



~Comandos condicionales m—

(saltos dentro del programa)

Se utilizan para transferir el control de un
programa de un punto a otro basandonos en
algunas condiciones generadas en el programa .

Son de dos tipos:

I[F THEN
WHILE - WEND
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El comando IF THEN es la manera de ejecutar un bloque si
se evalila como cierta una expresion. Debe contener un
operador relacional para poder ser evaluada como cierta o
falsa. Si fuera cierta ejecuta el bloque THEN si no lo es se
ejecuta la 51gu1ente hnea del programa

‘i cualquier
:'-exprasmn e e T £
- matematica R LT Te S

IF. ﬂua]quler _ 12 gualquier accion .
.:expresmn St

matematma

IF P1*P3/COS[90] GE TAN[P6] THEN X1
[F P1i=P2 THEN P4=P5-P6

Puedo reemplazar THEN con GO TO
[F P4/P3 LT P6 GO TO 25
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El comando WHILE contiene una expresion que controla la

ejecucion repetida de los bloques contenidos entre los
comandos WHILE y WEND

La expresion debe contener alguno de los operadores
relacionales para que el resultado de la misma sea del tipo
verdadero / falso.

Si la expresion es cierta los bloques seran ejecutados, sino se
pasara a la linea posterior del comando WEND
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N2o WHILE [[P2*P3]/COS[P6]]LT P2
N21 P6=P6+1

N22 Y[P2] Z|P3]

N23 X[P6]

N24 X1 Yo Zo

N25 WEND

N26 M30
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Comandos transferencia

Transfieren el control de una parte del programa a
otra. Son comandos incondicionales, siempre son
ejecutados.

Los comandos GOSUB, RETURN y CALL retornan el
control al boque N+1 después de haber finalizado.

/

El comando GOTO por el contrario transfiere el
control al bloque especificado sin retorno
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SUBPROGRAMA

CALL transfiere el control a cualquier programa
residente en la memoria del CNC (equivale Mg8)

CALL xxx (ntimero de programa) L xxx (niumero de
ejecuciones) si se omite L, lo ejecuta una sola vez

Cuando el programa principal llama a un subprograma se llama anidacion. Se

OpCiOhES: pueden realizar mas de una anidaciones como se observa en la figura siguiente.
Sl MAIN PROGEAH  SUBPROGRAM SUBPRACRAM
M98 P2 L5 00001 : 01000; /| 2000
M98 PO002 L5 E : / 3

T M3 P2000; :

MEs P1000;
Max.Anid=50 : o
Max.repet L=999 M30: - Ma3:

| LDOP NESTING 2 LOOP NESTING
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TRANSFERENCIA

/

GO TO
GO TO 30 (el proximo bloque ejecutado sera el 30)

GOSUB Y RETURN transfiere la ejecucion del
programa al numero de bloque especificado hasta que
encuentre el comando RETURN, devolviendo la
ejecucion al bloque posteriora GOSUB

GOSUB xxx (numero de linea) L xxx (contador de
bucles)
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SUBRRUTINA

Se llama subrutina a una parte de programa que,
convenientemente identificada, puede ser llamada desde
cualquier posicion de un programa para su ejecucion.

Una subrutina puede ser llamada varias veces desde
diferentes posiciones de un programa o desde diferentes
programas.

Con una sola llamada puede repetirse la ejecucion de una
subrutina x veces.

Una subrutina puede estar almacenada en la memoria del
CNC como un programa independiente o como parte de un
programa.
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Una vez finalizada la ejecucion de la subrrutina,
volvera al bloque del comienzo donde se realizo el
salto, recuperando toda la historia de aquel momento
(funciones G, etc.)

N1 (PROGRAMA PRINCIPAL)
N2

N3 GOSUB 100

N4

N5 M30 (FIN DE PROGRAMA)
N100 (SUBRUTINA)

N1o1

N1o2 RETURN (FIN SUBRUTINA)
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EJEMPLO DE

PROGRAMACION

Trayectoria cardioide
Radio=K*|cos(f3/2)|




= EIEMPLODE

PROGRAMACION

Trayectoria cardioide

PO=5 (incremento)

P1=0 (angulo inicial)
P2=1*ABS[COS[P1/2]] ™
While P1 LE 360 137/12
G1 R[p2] XCO YCO AB[P1] 7x/6 117 /6
P1=P1+PO 5 /4

WEND I8 gy o2



