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Työstövoima valvonta 

 
 

 
 

Työstövoiman valvonta toimii karan tehon 
mittauksen avulla. Koneistuksen aikana voit painaa 
”lennossa”  ‐painiketta (opi) jonka jälkeen ohjaus 
oppii karan tehon koneistuksen aikana ja tallentaa 
maksimi käytetyn kuorman työkalutaulukkoon P1 
sarakkeeseen sille työkalulle. Kun työkalun kuorma 
on opittu, voidaan siirtyä valvonta tilaan painamalla 

 ‐painiketta.  
(Kontrolloi) Oppimis tilassa ohjaus automaattisesti 
tallentaa myös raja‐arvot antamiesi parametrien 
perusteella työkalutaulukkoon P2 ja P3 sarakkeisiin. 
Jos karan kuorma ylittää P2 arvon, siirtyy ohjaus 
automaattisesti yksittäislause tilaan. Jos myös P3 
arvo ylitetään, tekee ohjaus automaattisesti NC‐
Stop toiminnon. Näin voidaan välttää työkalun 
rikkoutuminen, työkalurungon rikko, kappaleen 
hylky ja monet muut ikävät tilanteet. 
 
Nämä toiminnot voidaan myös asettaa ohjelmaan 
niin että kaikki on automaattista ilman koneistajan 
toimia. Käskyt tehdään M‐koodein, jotka sovitetaan 
tapauskohtaisesti ohjaukseen.  
 
Oppimistila ja valvontatila myös näytetään 
ohjauksen näytöllä  

 

Luonnollisesti työkaluvoima valvonta ei toimi pienillä työkaluilla jotka eivät kuormita karaa riittävästi. 
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Karan nopeuden oskillointi 
 

 
 

Joskus olisi toivottavaa karan nopeuden heilahtelu 
värähtelyn vaimentamiseksi. Tämän voi aktivoida 
painamalla ohjauksen   ‐painiketta ohjelman ajo 
tilassa tai MDI‐tilassa (päälle/pois) 
Oskillointi tapahtuu työkalutaulukossa määritellyn 
PLC‐VAL arvon rajoissa ±% 
Oskilloinnin nopeus määritellään PITCH 
sarakkeessa. Arvo sarakkeessa on varsin pieni. 
Minimi = 0,0001 (hidas) ja ehkä maksimissaan 0,01 
(erittäin nopea) 
Esimerkiksi jos ohjelmoitu nopeus on S500 ja PLC‐
VAL arvo 10, muuttuu karan nopeus 450‐550 
alueella tasaisesti. Usein tämä riittää värähtelyjen 
estämiseksi. Koneen syöttönopeuteen toiminto ei 
vaikuta. 
Toiminto ohjelmoidaan myös ohjauksen M‐
koodeihin joten sen voi ohjelmaan lisätä 
automaattiseksi. 
Tässä esimerkki toteutetusta: M411 aktivoi 
oskilloinnin, M410 kytkee sen pois päältä. 
Työkierron kutsu voimaan ja heilurisäätö työkierron 
ajaksi päällä.   

  ‐ painikkeella voit kytkeä toiminnon päälle/pois 
ajon aikana. 
 
Kun toiminto on käytössä, älä käytä syöttönä FU 
asetusta! (syöttö/kierros) 

 
 

 


