CNC PROFI D5 4 OSIOWY I
Instrukcja obstugi

INSTRUKCJE MCODE

1. Komendy M-code

Sterownik pozwala na wprowadzanie komend M-code zgodnie ze standardem ISO. Ponizsza
tabela przedstawia obstugiwane komendy M-code przez sterownik CNC PROFI DS5.

M-code OPIS

MO | MO0 |Zatrzymanie wykonywanego programu w pracy automatycznej

M1 MO1 | Zatrzymanie wykonywanego programu w pracy automatycznej

M2 MO02 | Zakonczenie wykonywanego programu w pracy automatycznej

M3 MO03 | Wiaczenie prawych obrotow wrzeciona

M4 | M04 Wiaczenie lewych obrotow wrzeciona

MS | MO0S Wylaczenie obrotow wrzeciona
M6 | MO06 | Wymiana narzedzia

M8 | M08 Wtlaczenie chlodziwa

M9 | M09 Wylaczenie chlodziwa

M30 Zakonczenie wykonywanego programu w pracy automatycznej 1 przewinicie
wskaznika linii do linii pierwszej

M98 Wywotanie podprogramu

M99 Zakonczenie podprogramu; Zapetlenie programu gldwnego
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1.1. MO0, M1 — Zatrzymanie wykonywanego programu

Komenda M0 zatrzymuje wykonywany program pracy automatycznej. Podczas zatrzymania
operator moze wznowi¢ wykonywanie programu.

PRZYKLAD OPIS

MO Przej$cie w tryb zatrzymania

M1 Przejs$cie w tryb zatrzymania

1.2. M2 — Zakonczenie wykonywanego programu

Komenda M2 konczy wykonywany program pracy automatycznej i pozostaje na linii
programu po ktorej zostatl on przerwany.

PRZYKLAD OPIS

M2 Zakonczenie programu, bez ustawienia wskaznika programu na pierwsza
linig

1.3. M3 — Wlaczenie prawych obrotow wrzeciona

Komenda M3 zalacza wrzeciono z prawymi obrotami. Kierunek oznaczony jako prawy
(M3) operator moze zmieni¢ za pomocg parametru ,Kierunek obrotow” w ustawieniach
wrzeciona. Wraz z komenda M3 lub pdzniej operator moze zadaé predkosé wrzeciona w [rpm)].

PRZYKLAD OPIS

M3 S1000 Uruchamia wrzeciono z prawymi obrotami. Wrzeciono zostanie
rozpedzone do predkosci 1000 [rpm].
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1.4. M4 — Wlaczenie lewych obrotow wrzeciona

Komenda M4 zatacza wrzeciono z lewymi obrotami. Kierunek oznaczony jako lewy (M4)
operator moze zmieni¢ za pomocg parametru ,,Kierunek obrotow” w ustawieniach wrzeciona.
Wraz z komenda M4 lub pdzniej operator moze zada¢ predkos¢ wrzeciona w [rpm)].

PRZYKLAD OPIS

M4 S500 Uruchamia wrzeciono z lewymi obrotami. Wrzeciono zostanie rozpgdzone
do predkosci 500 [rpm)].

1.5. MS — Wylaczenie obrotow wrzeciona

Komenda M5 rozkazuje wylaczy¢ wrzeciono, az do calkowitego zatrzymania.

PRZYKLAD OPIS

M5 Zatrzymanie obrotOw wrzeciona

1.6. M6 — Wymiana narze¢dzia

Komenda M6 pozwala operatorowi zmieni¢ narzg¢dzie. Po tej komendzie pojawia si¢ tekst
zachgcajacy operatora do zmiany narzedzia, ktory trzeba potwierdzi¢ klawiszem [ENTER].
Komenda M6 wspolpracuje z automatycznym pomiarem narzedzia, ktdry zostanie wykonany po
potwierdzeniu wymiany pod warunkiem, ze sterownik zostat skonfigurowany do pracy z
czujnikiem pomiaru wysokosci narzedzia.

PRZYKLAD OPIS

M6 Sterownik pozwala na wymian¢ narzg¢dzia przez operatora

Uwaga! Opis jak zachowa si¢ sterownik podczas pomiaru narze¢dzia jest zawarty w rozdziale
»Czujnik pomiaru wysokos$ci narzedzia”.
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1.7. M8 — Wiaczenie chlodziwa

Komenda M8 rozkazuje wiaczy¢ chtodziwo

PRZYKLAD OPIS
M8 Ztaczenie chlodziwa
1.8. M9 — Wylaczenie chlodziwa
Komenda M8 rozkazuje wytaczy¢ chtodziwo
PRZYKLAD OPIS
M8 Wylaczenie chlodziwa

1.9. M30 — Zakonczenie wykonywanego programu

Komenda M30 konczy wykonywany program pracy automatycznej i ustawia wskaznik na

poczatek programu.

PRZYKLAD

OPIS

M30 Zakonczenie programu z ustawieniem wskaznika programu na jego

pierwsza lini¢
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1.10.

M98 — Wywolanie podprogramu

M98 jest komendg wywotujaca podprogram. Jej dziatanie polega na uruchomieniu programu o
numerze oznaczonym za pomocg parametru P. Dodatkowo za pomocg parametru L operator moze
wprowadzi¢ ilo§¢ powtoérzen wykonywanego podprogramu. Kazdy podprogram powinien by¢ zakonczony
komenda M99. Ponizszy rysunek przedstawia dziatanie komendy M9S.

WYKONANIE 2
ZADANYCH
WYWOEANIE POWTORZEN WYWOEANIE
PODPROGRAMU PODPROGRAMU PODPROGRAMU
R 2 NR 2 HR 3
PROGRAM 1 PROGRAM 2 PROGRAM 3
N1G G17 G54 G1 F100 N1Go1 N1G4 T10.5
N2 X100 Y100 N2X10 N2 M99
NIM9E P2 L2 N3 M9E B3

|—. N4M30 |—> N4 M99

POWROT DO
GLOWNEGO POWROT DO
PROGRARMU PODPROGRAMU
NR 1 HE 2
PRZYKLAD OPIS
M98 P4 L3 Wywotanie podprogramu nr 4 bedgcego w pamigci wewnetrznej sterownika i
wykonanie go 3 razy
M98 P4 Wywotanie podprogramu nr 4 bedacego w pamigci wewnetrznej sterownika i
wykonanie go tylko jeden raz
www.cncprofi.com
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1.11. M99 — Zakonczenie podprogramu, zapetlenie porogramu

M99 jest komenda powodujaca zakonczenie podprogramu i powrdt do programu lub linii z
ktorej podprogram zostal wywotany. Sterownik zawsze wraca do linii stojacej po poleceniu
wywotujacym podprogram. Jezeli podprogram zostal wywolany z zadang iloscia powtdrzen to
komenda M99 rozkazuje powrdt do poczatku podprogramu badz do linii na ktéra wskazata
komenda M97. Dopiero po wykonaniu wszystkich zadanych powtdrzen nastapi skok powrotny do
linii nastgpne;j stojacej po linii ktora wywotata podprogram.

Dodatkowo gdy sterownik napotka komende M99 bedaca w programie gldwny (nie jest
wykonywany podprogram) to spowoduje to skok do poczatku programu (zapgtlenie programu
gléwnego). Podanie po komendzie M99 ilosci powtdrzen za pomocg parametru L spowoduje, ze
sterownik wykona program gléwny zadang ilo§¢ razy. Ponizszy rysunek przedstawia taki
przypadek.

VWYKONANIE PROGRAM 1
ZADANYCH 3
POWTORZEN
PROGRAMU - -
GEOWNEGO NIGY G17 G54 G1 F100
N2X100
N3IX0
N4MIOL3
PRZYKLAD OPIS
M99 Po wykonaniu wszystkich zadanych powtorzen nastapi skok powrotny do

linii nastgpnej stojacej po linii ktéora wywotata podprogram.

M99 L10 W programie glownym polecenie spowoduje, ze program zostanie
powtdrzony 10 razy.

www.cncprofi.com



	1. Komendy M-code
	1.1. M0, M1 – Zatrzymanie wykonywanego programu
	1.2. M2 – Zakończenie wykonywanego programu
	1.3. M3 – Włączenie prawych obrotów wrzeciona
	1.4. M4 – Włączenie lewych obrotów wrzeciona
	1.5. M5 – Wyłączenie obrotów wrzeciona
	1.6. M6 – Wymiana narzędzia
	1.7. M8 – Włączenie chłodziwa
	1.8. M9 – Wyłączenie chłodziwa
	1.9. M30 – Zakończenie wykonywanego programu
	1.10. M98 – Wywołanie podprogramu
	1.11. M99 – Zakończenie podprogramu, zapętlenie porogramu


