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nghi p Hà N iệ ộ
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L I GI I THI UỜ Ớ Ệ

Trong chi n l c phát tri n và đào t o ngu n nhân l c ch t l ng caoế ượ ể ạ ồ ự ấ ượ  
ph c v  cho s  nghi p công nghi p hóa và hi n đ i hóa đ t n c. Đào t oụ ụ ự ệ ệ ệ ạ ấ ướ ạ  
ngu n nhân l c ph c v  cho công nghi p hóa nh t là trong lĩnh v c c  khí –ồ ự ụ ụ ệ ấ ự ơ  
Ngh  c t g t kim lo i là m t ngh  đào t o ra ngu n nhân l c tham gia chề ắ ọ ạ ộ ề ạ ồ ự ế 
t o các chi ti t máy móc đòi h i các sinh viên h c trong tr ng c n đ cạ ế ỏ ọ ườ ầ ượ  
trang b  nh ng ki n th c, k  năng c n thi t đ  làm ch  các công ngh  sau khiị ữ ế ứ ỹ ầ ế ể ủ ệ  
ra tr ng ti p c n đ c các đi u ki n s n xu t c a các doanh nghi p trongườ ế ậ ượ ề ệ ả ấ ủ ệ  
và ngoài n c. Khoa C  khí tr ng Cao đ ng ngh  Công nghi p Hà N i đãướ ơ ườ ẳ ề ệ ộ  
biên so n cu n giáo trình mô đun ti n CNC c  b n. N i dung c a mô đun đạ ố ệ ơ ả ộ ủ ể 
c p đ n các công vi c, bài t p c  th  v  ph ng pháp và trình t  gia côngậ ế ệ ậ ụ ể ề ươ ự  
các chi ti t.ế

Căn c  vào trang thi t b  c a các tr ng và kh  năng t  ch c h c sinhứ ế ị ủ ườ ả ổ ứ ọ  
th c t p   các công ty, doanh nghi p bên ngoài mà nhà tr ng xây d ng cácự ậ ở ệ ườ ự  
bài t p th c hành áp d ng c  th  phù h p v i đi u ki n hoàn c nh hi n t i.ậ ự ụ ụ ể ợ ớ ề ệ ả ệ ạ

M c dù đã r t c  g ng trong quá trình biên so n, song không tránh kh iặ ấ ố ắ ạ ỏ  
nh ng sai sót. Chúng tôi r t mong nh n đ c nh ng đóng góp ý ki n c a cácữ ấ ậ ượ ữ ế ủ  
b n và đ ng nghi p đ  cu n giáo trình hoàn thi n h n.ạ ồ ệ ể ố ệ ơ

M i ý ki n đóng góp xin g i v  đ a ch : Khoa C  khí – Tr ng Caoọ ế ử ề ị ỉ ơ ườ  
đ ng ngh  Công nghi p Hà N i – 131 Thái Th nh   Đ ng Đa – Hà N iẳ ề ệ ộ ị ố ộ

Hà N iộ , ngày 30 tháng 8 năm 2012
Tham gia biên so nạ
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MÔ ĐUN : TI N CNC C  B NỆ Ơ Ả
Mã mô đun: MĐ24

V  trí, ý nghĩa và vai trò mô đun:ị  
+   Tr c   khi   h c   mô   đun   này   sinh   viên   ph i   hoàn   thành:   MH07;ướ ọ ả  
MH08;MH09;MH10   ;MH11;   MH12;   MH15;   MĐ17,   MH19;   MĐ22;   MĐ23; 
MĐ24; MĐ25; MĐ29; MĐ30; MĐ31.
+ Đây là mô đun đ u tiên h c sinh sinh viên nâng cao k  năng ngh .ầ ọ ỹ ề
+ Là môđun chuyên môn ngh  thu c mô đun đào t o ngh . ề ộ ạ ề
M c tiêu c a mô đun:ụ ủ
 L p đ c ch ng trình ti n CNC trên ph n m m đi u khi n.ậ ượ ươ ệ ầ ề ề ể
 So sánh đi m gi ng nhau và khác nhau gi a máy ti n v n năng vá máy ti n ể ố ữ ệ ạ ệ
CNC.
 Cài đ t đ c chính xác thông s  phôi, dao.ặ ượ ố
 V n hành thành th o máy ti n CNC đ  ti n tr  tr n ng n, tr  b c, ti n m tậ ạ ệ ể ệ ụ ơ ắ ụ ậ ệ ặ  
đ u, ti n côn, c t rãnh, c t đ t, khoan l , ti n l , khoét l , ti n tr  dài, ti n ầ ệ ắ ắ ứ ỗ ệ ỗ ỗ ệ ụ ệ
ren  đúng qui trình qui ph m, đ t c p chính xác 8  6, đ  nhám c p 710, đ t ạ ạ ấ ộ ấ ạ
yêu c u k  thu t, đúng th i gian qui đ nh, đ m b o an toàn cho ng i và máy.ầ ỹ ậ ờ ị ả ả ườ
 Phân tích đ c các d ng sai  h ng, nguyên nhân và cách kh c ph c khi ti nượ ạ ỏ ắ ụ ệ  
trên máy ti n CNC.ệ
 S a và b  sung các l nh cho phù h p v i ph n m m đi u khi n t  ch ngử ổ ệ ợ ớ ầ ề ề ể ừ ươ  
NC xu t b ng ph n m m CAD/CAM.ấ ằ ầ ề
 Rèn luy n tính k  lu t, kiên trì, c n th n,ch  đ ng và tích c c trong h cệ ỷ ậ ẩ ậ ủ ộ ự ọ  
t p.ậ

N i dung mô đun:ộ

Số
TT

Tên các 
bài trong 
mô đun

Th i gianờ

T ngổ  
số

Lý 
thuy tế

Th cự  
hành

Ki mể  
tra

1 Gi i   thi u   chung   v   máyớ ệ ề  
ti n CNC.ệ

2 2 0 0

2 L p trình ti n CNCậ ệ 20 3 15 2

3 V n hành máy ti n CNCậ ệ 5 1 4 0

4 Gia công ti n CNCệ 18 0 18 0

C ngộ
45 6 37 2
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BÀI 1: 
GI I THI U CHUNG V  MÁY TI N CNCỚ Ệ Ề Ệ

Mã bài: 37.1

M c tiêu:ụ
 Trình bày đ c c u t o chung c a máy và các b  ph n chính c a máyượ ấ ạ ủ ộ ậ ủ  

ti n CNC.ệ
 So sánh đi m gi ng nhau và khác nhau gi a máy ti n v n năng và máyể ố ữ ệ ạ  

ti n CNC.ệ
 Nêu đ c đ c tính k  thu t c a máy CNC.ượ ặ ỹ ậ ủ
 Rèn luy n tính k  lu t, kiên trì, c n th n, ch  đ ng và tích c c trongệ ỷ ậ ẩ ậ ủ ộ ự  

h c t p.ọ ậ

N i dung chính:ộ

N i dungộ  
c a bàiủ

Th i gianờ  
(gi )ờ

Hình th c gi ng d yứ ả ạ

T.S
ố

LT TH KT*

1. Quá   trình phát   tri n c a máy ti nể ủ ệ  
CNC.

0,5 0,5 0 LT

2. C u t o chung c a máy ti n CNC. ấ ạ ủ ệ

2.1. C u t o.ấ ạ

2.2. Nh ng đ c tr ng c  b n c a máyữ ặ ư ơ ả ủ  
ti n CNC.ệ

0,25 0,2
5

0

LT

LT

3. Các b  ph n chính c a máy.ộ ậ ủ

3.1.   đ ng.Ụ ứ

3.2. Truy n đ ng chính.ề ộ

3.3. Truy n đ ng ch y dao.ề ộ ạ

3.4. Mâm c p.ặ

3.5.   đ ng.Ụ ộ

3.6. H  th ng bàn xe dao.ệ ố

3.7. B ng đi u khi n.ả ề ể

0,5 0,5 0 LT

4. Đ c tính k  thu t c a máy CNC.ặ ỹ ậ ủ 0,25 0,2 0 LT
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5.   L p   đ t,   b o   qu n,   b o   d ngắ ặ ả ả ả ưỡ  
máy ti n CNC.ệ

5.1. Ph ng pháp l p đ t máy CNC.ươ ắ ặ

5.2. Cách b o qu n, b o d ng máyả ả ả ưỡ  
ti n CNC.ệ

0,5 0,5 0 LT

* Ki m traể

1. Quá trình phát tri n c a máy ti n CNC.ể ủ ệ

M c tiêu:ụ

 Trình bày đ c quá trình phát tri n c a k  thu t CNC và các lo i máy ượ ể ủ ỹ ậ ạ
s  d ng k  thu t NC và CNC.ử ụ ỹ ậ

 Nêu rõ tình  hình trang b   ng d ng k  thu t CNC   n c ta hi n nay.ị ứ ụ ỹ ậ ở ướ ệ

Đi u khi n s  ề ể ố (Numerical Control) ra đ i v i m c đích đi u khi n các ờ ớ ụ ề ể
quá trình công ngh  gia công c t g t trên các máy công c . V  th c ch t, đây ệ ắ ọ ụ ề ự ấ
là m t quá trình t  đ ng đi u khi n các ho t đ ng c a máy (nh  các máy c t ộ ự ộ ề ể ạ ộ ủ ư ắ
kim lo i, robot, băng t i v n chuy n phôi li u ho c chi ti t gia công, các kho ạ ả ậ ể ệ ặ ế
qu n lý phôi và các s n ph m...) trên c  s  các d  li u đ c cung c p là   ả ả ẩ ơ ở ữ ệ ượ ấ ở
d ng mã s  nh  nguyên bao g m các ch  s , s  th p phân, các ch  cái và m t ạ ố ị ồ ữ ố ố ậ ữ ộ
s  ký t  đ c bi t t o nên m t ch ng trình làm vi c c a thi t b  hay h  ố ự ặ ệ ạ ộ ươ ệ ủ ế ị ệ
th ng.ố

Tr c đây, cũng đã có các quá trình gia công c t g t đ c đi u kh ên ướ ắ ọ ượ ề ỉ
theo ch ng trình b ng các ươ ằ kỹ thu t chép hình theo m u, chép hình b ng h  ậ ẫ ằ ệ
th ng thu  l c,cam ho c đi u khi n b ng m ch logic...Ngày nay, v i vi c ố ỷ ự ặ ề ể ằ ạ ớ ệ

ng d ng các thành qu  ti n b  c a Khoa h c – Công ngh , nh t là trong lĩnhứ ụ ả ế ộ ủ ọ ệ ấ  
v c đi u khi n s  và tin h c đã cho phép các nhà ch  t o máy nghiên c u đ aự ề ể ố ọ ế ạ ứ ư  
vào máy công c  các h  th ng đi u khi n cho phép các nhà Ch  t o máy ụ ệ ố ề ể ế ạ
nghiên c u đ a vào các máy công c  các h  th ng đi u khi n cho phép th c ứ ư ụ ệ ố ề ể ự
hi n các quá trình gia công m t cách linh ho t h n, thích  ng v i n n s n ệ ộ ạ ơ ứ ớ ề ả
xu t hi n đ i và mang l i hi u qu  kinh t  cao h n.ấ ệ ạ ạ ệ ả ế ơ

V  m t khoa h c: Trong nh ng đi u ki n hi n nay, nh  nh ng ti n b  ề ặ ọ ữ ề ệ ệ ờ ữ ế ộ
k  thu t  đã cho phép chúng ta gi i quy t các bài toán ph c t p h n v i đ  ỹ ậ ả ế ứ ạ ơ ớ ộ
chính xác cao h n mà tr c đây ho c ch a đ  đi u ki n ho c quá ph c t p ơ ướ ặ ư ủ ề ệ ặ ứ ạ
khi n ta ph i b  qua m t s  y u t  và d n đ n m t k t qu  g n đúng. Chính ế ả ỏ ộ ố ế ố ẫ ế ộ ế ả ầ
vì v y đã cho phép các nhà ch  t o máy thi t k  và ch  t o các máy v i các  ậ ế ạ ế ế ế ạ ớ
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c  c u có hi u su t cao, đ  chính xác truy n đ ng cao cũng nh  nh ng kh  ơ ấ ệ ấ ộ ề ộ ư ữ ả
năng chuy n đ ng t o hình ph c t p và chính xác h n.ể ộ ạ ứ ạ ơ

L ch s  phát tri n c a NC b t ngu n t  các m c đích v  quân s   và ị ử ể ủ ắ ồ ừ ụ ề ự
hàng không vũ tr  khi mà yêu c u các ch  tiêu v  ch t l ng c a các máy bay,ụ ầ ỉ ề ấ ượ ủ  
tên l a, xe tăng... là cao nh t( Có đ  chính xác và đ  tin c y cao nh t, có đ  ử ấ ộ ộ ậ ấ ộ
b n và tính hi u qu  khi s  d ng cao...) Ngày nay, l ch s  phát tri n NC đã ề ệ ả ử ụ ị ử ể
tr i qua các quá trình phát tri n không ng ng cùng v i s  phát tri n trong lĩnh ả ể ừ ớ ự ể
v c vi x  lý t  4 bit, 8bit...cho đ n nay đã đ t đ n 32 bit và cho phép th  h  ự ử ừ ế ạ ế ế ệ
sau cao h n th  h  tr c và m nh h n v  kh  năng l u tr  và x  lý.ơ ế ệ ướ ạ ơ ề ả ư ữ ử

T  các máy CNC riêng l  (CNC Machines – Tools) cho đ n s  phát tri n ừ ẻ ế ự ể
cao h n là các trung tâm gia công CNC ơ ( CNC Engineering – Centre) có các   ổ
ch a dao lên t i hàng trăm và có th  th c hi n nhi u nguyên công đ ng th i ứ ớ ể ự ệ ề ồ ờ
ho c tu n t  trên cùng m t v  trí gá đ t. Cùng v i s  phát tri n c a công ặ ầ ự ộ ị ặ ớ ự ể ủ
ngh  truy n s  li u, các m ng c c b  và liên thông phát tri n r t nhanh đã ệ ề ố ệ ạ ụ ộ ể ấ
t o đi u ki n cho các nhà công nghi p  ng d ng đ  k t n i s  ho t đ ng ạ ề ệ ệ ứ ụ ể ế ố ự ạ ộ
c a nhi u máy CNC d i s  qu n lý c a m t máy tính trung tâm DNC ủ ề ướ ự ả ủ ộ
(Directe Numerical Control) v i m c đích khai thác m t cách có hi u qu  ớ ụ ộ ệ ả
nh t nh  b  trí và s p x p các công vi c trên t ng máy, t  ch c s n xu t và ấ ư ố ắ ế ệ ừ ổ ứ ả ấ
qu n lý ch t l ng s n ph m...ả ấ ượ ả ẩ

Hi n nay, lĩnh v c s n xu t t  đ ng trong ch  t o c  khí đã phát tri n vàệ ự ả ấ ự ộ ế ạ ơ ể  
đ t đ n trình đ  r t cao nh  các phân x ng t  đ ng s n xu t linh ho t và tạ ế ộ ấ ư ưở ự ộ ả ấ ạ ổ 
h p CIM ợ ( Computer Integrated Manufacturing) v i vi c trang b  thêm các ớ ệ ị
robot c p phôi li u và v n chuy n, các h  th ng đo l ng và qu n lý ch t ấ ệ ậ ể ệ ố ườ ả ấ
l ng ti n ti n, các ki u nhà kho hi n đ i đ c đ a vào áp d ng đã mang l iượ ế ế ể ệ ạ ượ ư ụ ạ  
hi u qu  kinh t  r t đáng k .ệ ả ế ấ ể
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2. C u t o chung c a máy ti n CNC.ấ ạ ủ ệ

M c tiêu:ụ

 Trình bày đ c c u t o chung và các đ c tr ngượ ấ ạ ặ ư  c  b n c a máy ti n ơ ả ủ ệ
CNC.

 Phân bi t đ c c u t o chung c a máy ti n CNC và máy ti n th ng.ệ ượ ấ ạ ủ ệ ệ ườ

 Có ý th c trong quá trình b o d ng và b o qu n máy.ứ ả ưỡ ả ả

 Máy ti n NC có đ c đi m c u t o t ng t   nh  máy ti n thông th ng.ệ ặ ể ấ ạ ươ ự ư ệ ườ

Đ i v i ti n thông th ng khi gia công c t g t chi   ti t ng i đi u khi nố ớ ệ ườ ắ ọ ế ườ ề ể  
ph i theo dõi v  trí dao c t, thao tác k p th i ch  t o ra nh ng chi ti t đ t yêuả ị ắ ị ờ ế ạ ữ ế ạ  
c u k  thu t.ầ ỹ ậ

Đ  chính xác, năng xu t ph  thu c vào trình đ  tay ngh  ng i đi u khi n. ộ ấ ụ ộ ộ ề ườ ề ể

Máy CNC ho t đ ng theo m t ch ng trình đã đ c l p trình theo m t quyạ ộ ộ ươ ượ ậ ộ  
t c ch t ch  phù h p v i quy trình công ngh  đ c so n th o và cài đ t ph nắ ặ ẽ ợ ớ ệ ượ ạ ả ặ ầ  
m m trong máy.ề

K t qu  làm vi c c a máy CNC không ph  thu c vào tay ngh  c aế ả ệ ủ ụ ộ ề ủ  
ng i đi u khi n. Lúc này ng i đi u khi n máy ch  y u đóng vai trò theoườ ề ể ườ ề ể ủ ế  
dõi và ki m tra các ch c năng ho t đ ng c a máy.ể ứ ạ ộ ủ

Nh ng nét đ c tr ng c  b n c a máy ti n (NC, CNC):ữ ặ ư ơ ả ủ ệ

 T  đ ng hoá cao;ự ộ

 T c đ  d ch chuy n, t c đ  quay l n  (> 1000vòng /phút);ố ộ ị ể ố ộ ớ

 Đ  chính xác cao (sai l ch kích th c < 0,001 mm);ộ ệ ướ

  Năng xu t gia công cao ấ g p 3ấ  l n máy ti n th ng;ầ ệ ườ
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 Tính linh ho t cao thích nghi nhanh v i các đ i t ng gia công phù h pạ ớ ố ượ ợ  
v i s n xu t lo t nh .ớ ả ấ ạ ỏ

Hình  dáng  k t   c u  c a  máy   ti n  NC cũng   t ng   t  máy   ti n   thôngế ấ ủ ệ ươ ự ệ  
th ng, ngoài ra máy ti n CNC còn có  m t s  đ c đi m riêng sau (hình 1.3)ườ ệ ộ ố ặ ể

Nh ng đ c tr ng c  b n c a máy ti n CNC:ữ ặ ư ơ ả ủ ệ

 Tính năng t  đ ng hóa cao: Máy CNC có năng  su t c t g t cao và gi mự ộ ấ ắ ọ ả  
đ c t i đa th i gian ph , do m c đ  t  đ ng có th  th c hi n cùng m t lúcượ ố ờ ụ ứ ộ ự ộ ể ự ệ ộ  
nhi u chuy n đ ng khác nhau, có th  t  đ ng thay dao, hi u ch nh sai s  daoề ể ộ ể ự ộ ệ ỉ ố  
c , t  đ ng ki m tra kích th c chi ti t và qua đó t  đ ng hi u ch nh saiụ ự ộ ể ướ ế ự ộ ệ ỉ  
l ch v  trí t ng đ i gi a dao và chi ti t, t  đ ng t i ngu i, t  đ ng hútệ ị ươ ố ữ ế ự ộ ướ ộ ự ộ  
phoi ra kh i khu v c c t.ỏ ự ắ

 Tính năng linh ho t cao: Ch ng trình có th  thay đ i d  dàng và nhanhạ ươ ể ổ ễ  
chóng, thích  ng v i các lo i chi ti t khác nhau. Do đó  rút ng n đ c th iứ ớ ạ ế ắ ượ ờ  
gian ph  và th i gian chu n b  s n xu t , t o đi u ki n thu n l i cho vi c tụ ờ ẩ ị ả ấ ạ ề ệ ậ ợ ệ ự 
đ ng hóa s n xu t hàng lo t nh  ,  b t c  lúc nào cũng có  th  s n xu tộ ả ấ ạ ỏ ấ ứ ể ả ấ  
nhanh chóng nh ng chi ti t đã có ch ng trình.Vì th , không c n ph i s nữ ế ươ ế ầ ả ả  
xu t chi ti t d  tr , mà ch  gi  l y ch ng trình c a chi ti t đó. Máy CNCấ ế ự ữ ỉ ữ ấ ươ ủ ế  
gia công đ c nh ng chi ti t nh , v a, ph n  ng m t cách linh ho t khiượ ữ ế ỏ ừ ả ứ ộ ạ  
nhi m v  công ngh  thay đ i và đi u quan tr ng nh t là vi c l p trình giaệ ụ ệ ổ ề ọ ấ ệ ậ  
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công có th   th c hi n ngoài máy, trong các văn phòng có s  h  tr  c a kể ự ệ ự ỗ ợ ủ ỹ 
thu t tin h c thông qua các thi t b  vi tính, vi x  lý…ậ ọ ế ị ử

 Tính năng t p trung nguyên công: Đa s  các máy CNC có th  th c hi n sậ ố ể ự ệ ố 
l ng l n các nguyên công khác nhau mà không c n thay đ i v  trí gá đ tượ ớ ầ ổ ị ặ  
c a chi ti t. T  kh  năng t p trung các nguyên công, các máy CNC đã đ củ ế ừ ả ậ ượ  
phát tri n thành các trung tâm gia công CNC.ể

 Tính năng chính xác, đ m b o ch t l ng cao: Gi m đ c h  h ng do saiả ả ấ ượ ả ượ ư ỏ  
sót  c a con ng i.  Đ ng th i cũng gi m đ c c ng đ  chú  ý  c a conủ ườ ồ ờ ả ượ ườ ộ ủ  
ng i khi làm vi c. Có kh  năng gia công chính xác  hàng lo t. Đ  chính xácườ ệ ả ạ ộ  
l p l i, đ c tr ng cho m c đ   n đ nh trong su t quá trình gia công là đi mặ ạ ặ ư ứ ộ ổ ị ố ể  

u vi t tuy t đ i c a máy CNC. Máy CNC v i h  th ng đi u khi n khépư ệ ệ ố ủ ớ ệ ố ề ể  
kín có kh  năng gia công đ c nh ng chi ti t chính xác c  v  hình dáng đ nả ượ ữ ế ả ề ế  
kích th c. Nh ng đ c đi m này thu n ti n cho vi c l p l n, gi m khướ ữ ặ ể ậ ệ ệ ắ ẫ ả ả 
năng t n th t phôi li u   m c th p nh t.ổ ấ ệ ở ứ ấ ấ

 Gia công biên d ng ph c t p: Máy CNC là máy duy nh t có th  gia côngạ ứ ạ ấ ể  
chính xác và  nhanh các chi ti t có hình dáng ph c t p nh  các  ế ứ ạ ư b  m t 3ề ặ  
chi u.ề

 Tính năng hi u qu  kinh t  và k  thu t cao:ệ ả ế ỹ ậ

+ C i thi n tu i b n dao nh  đi u ki n c t t i  u. Ti t ki m d ng c  c tả ệ ổ ề ờ ề ệ ắ ố ư ế ệ ụ ụ ắ  
g t, đ  gá và các ph  ki n khác.ọ ồ ụ ệ

+ Gi m ph  ph m.ả ế ẩ

+ Ti t  ki m ti n   thuê  m n  lao đ ng do không yêu c u k  năng nghế ệ ề ướ ộ ầ ỹ ề 
nghi p nh ng năng su t gia công cao h n ệ ư ấ ơ

+ Gi m th i gian s n xu t.ả ờ ả ấ

+ Th i gian s  d ng máy nhi u h n nh  vào gi m th i gian d ng máy.ờ ử ụ ề ơ ờ ả ờ ừ

+ Gi m th i gian ki m tra vì máy CNC s n xu t chi ti t ch t l ng đ ngả ờ ể ả ấ ế ấ ượ ồ  
nh t.ấ

+ CNC có th  thay đ i nhanh chóng t  vi c gia công chi ti t này sang chi ti tể ổ ừ ệ ế ế  
khác v i th i gian chu n b  th p nh t.ớ ờ ẩ ị ấ ấ

3. Các b  ph n chính c a máy.ộ ậ ủ

M c tiêu:ụ

 Trình bày đ c các b  ph n chính c a máy ti n CNC.ượ ộ ậ ủ ệ

 Phân bi t đ c c u t o chung c a máy ti n CNC và máy ti n th ng.ệ ượ ấ ạ ủ ệ ệ ườ

 Có ý th c trong quá trình b o d ng và b o qu n máy.ứ ả ưỡ ả ả
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Hình (1.4). C u t o bên ngoài c a máy ti n cncấ ạ ủ ệ

 3.1.   đ ngụ ứ

  Là b  ph n làm vi c ch  y u c a máy t o ra v n t c c t g t. Bên trong l pộ ậ ệ ủ ế ủ ạ ậ ố ắ ọ ắ  
tr c chính, đ ng c  b c (đi u ch nh đ c các t c đ  và thay đ i đ c chi uụ ộ ơ ướ ề ỉ ượ ố ộ ổ ượ ề  
quay). Trên đ u tr c chính m t đ u đ c l p v i mâm c p dùng đ  gá và k pầ ụ ộ ầ ượ ắ ớ ặ ể ẹ  
ch t chi ti t gia công. Phía sau tr c chính l p h  th ng th y l c ho c khí nénặ ế ụ ắ ệ ố ủ ự ặ  
đ  đóng, m , k p ch t chi ti t.ể ở ẹ ặ ế

 3.2. Truy n đ ng chínhề ộ

        Đ ng c  c a tr c chính c a máy ti n CNC có th  là đ ng c  m t chi uộ ơ ủ ụ ủ ệ ể ộ ơ ộ ề  
ho c đ ng c  xoay chi u.ặ ộ ơ ề

        Đ ng c  dòng m t chi u đi u ch nh vô c p t c đ  b ng kích t . Đ ngộ ơ ộ ề ề ỉ ấ ố ộ ằ ừ ộ  
c  dòng xoay chi u thì đi u ch nh vô c p t c đ  b ng b  bi n đ i t n thayơ ề ề ỉ ấ ố ộ ằ ộ ế ổ ầ  
đ i s  vòng quay đ n gi n có mô men truy n t i cao.ổ ố ơ ả ề ả

3.3. Truy n đ ng ch y daoề ộ ạ   

14



          Đ ng c  (m t chi u, xoay chi u)ộ ơ ộ ề ề  
truy n chuy n đ ng b  vít me đai  c biề ể ộ ộ ố  
làm   cho   t ng   tr c   ch y   dao   đ c   l pừ ụ ạ ộ ậ  
(tr c X,Z). các lo i đ ng c  này có đ cụ ạ ộ ơ ặ  
tính đ ng h c  u vi t cho  quá trình  c t,ộ ọ ư ệ ắ  
quá   trình  phanh  hãm  do  mô   men  quán 
tính nh    nên đ  chính xác đi u ch nhỏ ộ ề ỉ  
cao và chính xác.

B  vít me / đai  c/ bi có kh  năngộ ố ả  
bi n đ i truy n d n d  dàng ít ma sát,ế ổ ề ẫ ễ  
có   th  ch nh khe h  h p lý  khi truy nể ỉ ở ợ ề  
d n v i t c đ  cao (Hình 1.5).ẫ ớ ố ộ

Trong đó :

1.   Đ ng n i gi a b ng đi u khi n và CPU.ườ ố ữ ả ề ể

2.   Đ ng n i gi a CPU v i h  th ng đ ng c  ch y dao.ườ ố ữ ớ ệ ố ộ ơ ạ

3,4.  Đ ng ph n h i t  đ ng c  đ n CPU.ườ ả ồ ừ ộ ơ ế

5.     Đ ng n i gi a CPU đ n đ u   đ ng.ườ ố ữ ế ầ ụ ứ

6.     Đ ng ph n h i t    đ ng v  CPU.ườ ả ồ ừ ụ ứ ề

    ( CPU B  x  lý trung tâm c a h  đi u khi n)                                  ộ ử ủ ệ ề ể

        

Hình (15). H  th ng truy n đ ng ch y dao c a máy ti n  CNCệ ố ề ộ ạ ủ ệ
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               � ,� ,� ,� ,� ,�  Các đ ng truy n liên h  gi a các đ ng c  b  s  lýườ ề ệ ữ ộ ơ ộ ử  
trung tâm (CPU) c a h   đi u khi n.ủ ệ ề ể

3.4. Mâm c pặ

 Quá trình đóng m  và hãm mâm c p đ  tháo l p chi ti t b ng h  th ngở ặ ể ắ ế ằ ệ ố  
thu  l c (ho c khí nén)  ho t đ ng nhanh, l c phát đ ng nh  và an toàn. Đ iỷ ự ặ ạ ộ ự ộ ỏ ố  
v i máy ti n CNC th ng đ c gia công v i t c đ  r t cao. S  vòng quayớ ệ ườ ượ ớ ố ộ ấ ố  
c a tr c chính  l n (có th  lên t i 8000 v/ph  khi gia công kim lo i màu ). Doủ ụ ớ ể ớ ạ  
đó l c ly tâm là r t l n nên các mâm c p th ng đ c k p ch t b ng hự ấ ớ ặ ườ ượ ẹ ặ ằ ệ 
th ng thu  l c (ho c khí nén) t  đ ng.ố ỷ ự ặ ự ộ

3.5.   đ ngụ ộ  

B  ph n này bao g m nhi u chi ti t dùng đ  đ nh tâm và gá l p chiộ ậ ồ ề ế ể ị ắ  
ti t, đi u ch nh, k p ch t nh  h  th ng thu  l c (ho c khí nén).ế ề ỉ ẹ ặ ờ ệ ố ỷ ự ặ

3.6. H  th ng bàn xe daoệ ố

Bao g m hai b  ph n chính sau: ồ ộ ậ

+ Giá đ    tích dao (Bàn xe dao)ỡ ổ

B  ph n này là b  ph n đ    ch a dao th c hi n các chuy n đ ng t nhộ ậ ộ ậ ỡ ổ ứ ự ệ ể ộ ị  
ti n ra, vào song song, vuông góc v i tr c chính nh  các đ ng c  b c (cácế ớ ụ ờ ộ ơ ướ  
chuy n đ ng này đã đ c l p trình s n)ể ộ ượ ậ ẵ

+    tích dao (Đ u R vonve)   ổ ầ ơ

Máy ti n CNC th ng dùng hai lo i sau:ệ ườ ạ

 Đ u R  von ve có th  l p t  10 đ n 12 dao các lo i;ầ ơ ể ắ ừ ế ạ

           Các   ch a dao trong t  h p gia công v i các b  ph n khác (đổ ứ ổ ợ ớ ộ ậ ồ 
gá thay đ i d ng c ).ổ ụ ụ
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+ Đ u R vonve cho phép thay nhanh dao trong m t th i gian ng n đãầ ơ ộ ờ ắ  
ch  đ nh, còn   ch a dao thì mang m t s  l ng l n dao mà không gây nguyỉ ị ổ ứ ộ ố ượ ớ  
hi m, va ch m trong vùng làm vi c c a máy ti n.ể ạ ệ ủ ệ

Trong c  hai tr ng h p chuôi c a dao th ng đ c k p trong kh iả ườ ợ ủ ườ ượ ẹ ố  
mang dao t i nh ng v  trí xác đ nh trên bàn xe dao. Các kh i mang dao phùạ ữ ị ị ố  
h p v i các giá đ  dao trên máy ti n và đ c tiêu chu n hoá .ợ ớ ỡ ệ ượ ẩ

Các k t c u c a đ u R vonve tùy thu c vào công d ng và  yêu c uế ấ ủ ầ ơ ộ ụ ầ  
công ngh  c a t ng lo i máy. ệ ủ ừ ạ

Bao g m các đ u R vônve (ki u ch  th p, các đ u R vônve ki u chồ ầ ơ ể ữ ậ ầ ơ ể ữ 
th p ki u đĩa ki u hình tr ng). ậ ể ể ố

  Ph  bi n đ u R vonve c a các lo i máy ti n CNC có k t c u nhổ ế ầ ơ ủ ạ ệ ế ấ ư 
hình 1.6.

Các lo i d ng c  c t             Các kh i mang dao              Đ u r vônve ki u ạ ụ ụ ắ ố ầ ơ ể
đĩa

Hình (1.6). H  th ng gá đ t d ng cệ ố ặ ụ ụ

         Đ u r vonve có th  l p đ c các lo i dao: Ti n, phay, khoan, khoét,ầ ơ ể ắ ượ ạ ệ  
c t ren… đ c tiêu chu n hoá ph n chuôi có th  l p l n và l p ghép v i cácắ ượ ẩ ầ ể ắ ẫ ắ ớ  
đ  gá   trên đ u r vônve.ồ ở ầ ơ  

+   ch a d ng c  dùng cho máy ti n CNC ổ ứ ụ ụ ệ

Các   ch a dao c  th ng đ c s  d ng ít h n so v i đ u r vônve vìổ ứ ụ ườ ượ ử ụ ơ ớ ầ ơ  
vi c thay đ i d ng c  khó khăn so v i các c  c u c a đ u r vônve. Song ệ ổ ụ ụ ớ ơ ấ ủ ầ ơ ổ 
ch a có  u đi m là an toàn, ít gây ra va ch m trong vùng gia công, d  dàngứ ư ể ạ ễ  
ghép n i m t s  l n các d ng c  m t cách t  đ ng mà không c n s  canố ộ ố ớ ụ ụ ộ ự ộ ầ ự  
thi p b ng tay.ệ ằ

3.7. B ng đi u khi nả ề ể

          B ng đi u khi n là n i th c hi n giao di n gi a ng i v i máy. K tả ề ể ơ ự ệ ệ ữ ườ ớ ế  
c u c a b ng có th  khác nhau tùy thu c vào n i s n xu t. Thông th ngấ ủ ả ể ộ ơ ả ấ ườ  
b ng đi u khi n c a máy ti n CNC có c u t o nh  sau:ả ề ể ủ ệ ấ ạ ư

        G m có màn hình  CRT gi ng nh  màn hình máy tính và m t bàn phím ồ ố ư ộ
g m các nút ch c năng dùng đ  nh p các d  li u, b n v … Các d  li u này ồ ứ ể ậ ữ ệ ả ẽ ữ ệ
đ c chuy n vào máy và dùng nó đ  m  các th c đ n đi u khi n các ch c ượ ể ể ở ự ơ ề ể ứ
năng v n hành máy. Trong máy NC các b ng đi u khi n đ c thi t k  riêng ậ ả ề ể ượ ế ế
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r  và đ c l p trên máy. Ng i đi u khi n máy   m t v  trí làm vi c nh t ẽ ượ ắ ườ ề ể ở ộ ị ệ ấ
đ nh nh  hình (1.7).ị ư

* Vùng đi u khi n màn hình  bao g mề ể ồ  :

   1. Màn hình CRT (CRT DISPLAY) màn hình máy tính, đ  bi u di n tín hi uể ể ễ ệ  
đi u khi n s .ề ể ố

   2. Nút đi u khi n RESET, nút kh i đ ng START, nút  ch n ch c năng ph nề ể ở ộ ọ ứ ầ  
đ c hi n th    ph n cu i c a màn hình CRTSOFT KEY. Nút đ a ch  nútượ ể ị ở ầ ố ủ ị ỉ  
ADDRESS dùng đ  khai báo các th c đ n. Nút s  dùng đ  nh p d u và cácể ự ơ ố ể ậ ấ  
giá tr  s  NUMERIC. Nút dùng đ  thay đ i ch c năng các đ a ch  SHIFT. Nútị ố ể ổ ứ ị ỉ  
dùng đ  nh p ch , bi u t ng và giá tr  s  vào b  điêù khi n CNC–INPUT.ể ậ ữ ể ượ ị ố ộ ể  
Nút hu  b  nh ng đ a ch  và  giá  tr  s  CANCEL, ngoàii ra còn các nút: diỷ ỏ ữ ị ỉ ị ố  
chuy n con tr , nút thay đ i trang màn hình, nút thay đ i NC/PC, nút tính toánể ỏ ổ ổ  
CALCULATION, nút dùng đ  nh p kho ng tr ng AUX (AUXILIARY).ể ậ ả ố

* Vùng đi u khi n các ch c năng  làm vi c c a máy bao g m các nút:ề ể ứ ệ ủ ồ

 Ch  đ  so n th o: EDITION MODE;ế ộ ạ ả

 Ch  đ  đi u khi n nh : MEMORY OPERATION MODE; ế ộ ề ể ớ

  Ch  đ  đi u khi n MDIMDI OPERATION MODE;ế ộ ề ể

 Các h  th ng công t c (làm vô hi u hoá các ch c năng và cung c pệ ố ắ ệ ứ ấ  
nhanh, ch n l c);ọ ọ

 Các công t c: Ch y và th c hi n t ng câu l nh, khoá các ch  đ  làmắ ạ ự ệ ừ ệ ế ộ  
vi c c a máy; ệ ủ ch y khôạ  … (không nên d ch b ng cách ghép t  Dryrun)ị ằ ừ
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Hình (1.7). B ng đi u khi n máy ti n cncả ề ể ệ

�   Vùng đi u khi n màn hình (CRT)    ề ể �    Vùng đi u khi n máyề ể

4.Đ c tính k  thu t c  b n c a máy ti n CNCặ ỹ ậ ơ ả ủ ệ

M i m t lo i máy có đ c tính k  thu t khác nhau, ph  thu c vào t ngỗ ộ ạ ặ ỹ ậ ụ ộ ừ  
hãng s n xu t. Thí d  máy ti n CNC do công ty c  ph n th ng m i và côngả ấ ụ ệ ổ ầ ươ ạ  
ngh  Á Châu s n xu t có các đ c tính k  thu t c  b n:ệ ả ấ ặ ỹ ậ ơ ả

Máy ti n CNC  ệ ký hi u : SSCK20Aệ

    + Đ ng kính mâm c p                                                                     200 mm ườ ặ

    + Đ ng kính d ch chuy n l n nh t thân máy                                   450 mmườ ị ể ớ ấ

    + Đ ng kính gia công l n nh t                                                         200 mmườ ớ ấ
19



20

    + Chi u dài gia công l n nh t d ng tr c                                             500 mmề ớ ấ ạ ụ

   +  Hành trình h ng d c l n nh t máng tr t                                     660 mmướ ọ ớ ấ ượ

    +  Hành trình h ng ngang l n nh t máng tr t                                170 mmướ ớ ấ ượ

    +  Đ ng kính l  tr c chính                                                                55 mmườ ỗ ụ

   +  V n t c tr c chính(vô c p) h p đ n tr cậ ố ụ ấ ộ ơ ụ

       (truy n đ ng 2 chi u)                                                                 45ề ộ ề  
4000V/ph

   + Mâm c p tay ặ � 250                                                                    180 1200v/ph

    + Lo i dao ti n                                                                               20 x 20 mmạ ệ

    + Đ ng kính  ng l ng   đ ng                                                          70 mmườ ố ồ ụ ộ

    + Hành trình l n nh t  ng                                                                  80 mmớ ấ ố

   + Kích th c bên ngoài (dài x r ng x cao)                   3730 x1730x1710 mmướ ộ

   + Tr ng l ng máy                                                                             5000 kgọ ượ

5. L p đ t, b o qu n, b o d ng máy ti n CNC.ắ ặ ả ả ả ưỡ ệ

5.1. L p đ t.ắ ặ

Đ  năng cao hi u qu  s  d ng và đ  chính xác trong quá trình gia công, khuể ệ ả ử ụ ộ  
v c đ t máy c n chú ý các b c sau:ự ặ ầ ướ

 Đ t máy   v  trí ch c ch n, không gây đ  v , không b   nh h ng c aặ ở ị ắ ắ ổ ỡ ị ả ưở ủ  
hóa ch t và  tránh rung đ ng, n c m a và ánh n ng.ấ ộ ướ ư ắ

 Không đ t máy g n k  v i máy phay , máy khoan, máy đ t gi p đặ ầ ề ớ ộ ậ ể 
tránh v n đ  ho t đ ng không hi u qu  c a máy.ấ ề ạ ộ ệ ả ủ

 Nên đ t máy cách t ng và các máy khác m t kho ng cách ít nh t làặ ườ ộ ả ấ  
500mm đ  có th  d  dàng v n hành, v  sinh, b o d ng cũng nh  mể ể ễ ậ ệ ả ưỡ ư ở 
t  đi n d  dàng.ủ ệ ễ

 N n đ t máy:ề ặ

Không c n thi t ph i c u k  trong vi c làm n n đ t máy b i vì máy có khầ ế ả ầ ỳ ệ ề ặ ở ả 
năng đ c bi t ch ng l i mô men quay, ch  c n 1 chân đ  bê tông dày kho ngặ ệ ố ạ ỉ ầ ỡ ả  
150mm và đ  kho ng tr ng c n thi t cho b  ph n cân b ng máy.ể ả ố ầ ế ộ ậ ằ

Có th  đ t máy   t ng 1 ho c t ng 2, nh ng chú ý đ n đi m đ t máy để ặ ở ầ ặ ầ ư ế ể ặ ể 
tránh xê d ch.ị

Đào 6 h    n n bê tông đ t máy đ  đ t bu lông móng. Đ t bu lông xu ng vàố ở ề ặ ể ặ ặ ố  
l p các h  l i b ng xi măng . L p chân máy vào các bu lông khi xi măng đãắ ố ạ ằ ắ  
đông c ng, sau đó c  đ nh b ng các  c vít.ứ ố ị ằ ố
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Tr c khi đ t máy hãy ch nh s a l i các  c vít   chân đ , đ  máy càng g nướ ặ ỉ ử ạ ố ở ế ể ầ  
v i sàn càng t t và đ t máy thăng b ng đ  tăng tính  n đ nh cho máy.ớ ố ặ ằ ể ổ ị

5.2. B o d ng, b o qu n máy ti n CNC.ả ưỡ ả ả ệ

Lau s ch h t d u b o qu n máy tr c khi v n hành, tuy t đ i không v nạ ế ầ ả ả ướ ậ ệ ố ậ  
hành máy khi ch a lau. Chú ý khi v  sinh máy.ư ệ

 Không dùng d u h a hay các ch t d  b t l a đ  lau máy.ầ ỏ ấ ễ ắ ử ể

 V  sinh s ch s  và sau đó bôi tr n các vùng h  c a bàn máy và bànệ ạ ẽ ơ ở ủ  
tr t.ượ

Đ i v i h  th ng bôi tr n t  đ ng có ch c năng bôi tr n t  đ ng v i van đoố ớ ệ ố ơ ự ộ ứ ơ ự ộ ớ  
t  l  và h  th ng báo đ ng   khi đ  bôi tr n th p.Tuy nhiên luôn ki m traỷ ệ ệ ố ộ ộ ơ ấ ể  
l ng d u tr c khi v n hành và thêm d u n u c n thi t. ượ ầ ướ ậ ầ ế ầ ế

Có v  trí đ  tra d u n m     đ ng, c n tra 10 gi t d u m i ngày vào m i v  tríị ể ầ ằ ở ụ ộ ầ ọ ầ ỗ ỗ ị  
đ  đ m b o máy ch y êmể ả ả ạ

Ki m tra h  th ng bôi tr n   nhi t đ  thông th ng khi v n hành máy. Si tể ẹ ố ơ ở ệ ộ ườ ậ ế  
ch t l i núm d u khi có  hi n t ng dò  r  d u. Ki m tra l ng d u h ngặ ạ ầ ệ ượ ỉ ầ ể ượ ầ ằ  
ngày.

Sau m i gi  v n hành ph i lau chùi máy s ch s .ỗ ờ ậ ả ạ ẽ
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Bài 2. L P TRÌNH TI N CNCẬ Ệ

Mã bài: 37.2

M c tiêu : ụ

+ Xác đ nh, cài đ t đ c đ n v  đo trong máy CNC.ị ặ ượ ơ ị

+ So sánh đ c ch  đ  c t khi ti n máy v n năng và ti n CNC.ượ ế ộ ắ ệ ạ ệ

+ Phân bi t đ c các l nh h  tr  và l nh c t g t c  b n cũng nh  l nh chuệ ượ ệ ổ ợ ệ ắ ọ ơ ả ư ệ  
trình trong ti n CNC.ệ

+ L p đ c các ch ng trình c t g t c  b n đ t đ c yêu c u chi ti t giaậ ượ ươ ắ ọ ơ ả ạ ượ ầ ế  
công.

+ Mô ph ng, s a đ c ch ng trình gia công h p lý.ỏ ử ượ ươ ợ

+ Rèn luy n tính k  lu t, kiên trì, c n th n, ch  đ ng và tích c c trong h cệ ỷ ậ ẩ ậ ủ ộ ự ọ  
t p.ậ

N i dung chính : ộ

N i dungộ  
c a bàiủ

Th i gianờ  
(gi )ờ

Hình th c gi ng d yứ ả ạ

T.S
ố

LT TH KT*

1.  Cài  đ t  các   thông s  c  b n  choặ ố ơ ả  
ph n m m đi u khi n ti n CNC.ầ ề ề ể ệ

1 0,2
5

0,75 LT+TH

2. C u trúc ch ng trình ti n CNC.ấ ươ ệ

2.1. C u trúc 1 ch ng trình gia công.ấ ươ

2.2. C u trúc 1 câu l nh.ấ ệ

1 0,2
5

0,75 LT+TH

3. L nh, câu l nh ti n CNC.ệ ệ ệ

3.1.L nh.ệ

3.2.Câu l nh ti n CNC.ệ ệ

1 0,2
5

0,4 LT+TH

4. Ch  đ  c t khi ti n CNC.ế ộ ắ ệ

4.1.T c đ  c t.ố ộ ắ

4.2. L ng ti n dao.ượ ế

4.3. Chi u sâu c t.ề ắ

4.4. Góc mũi dao.

1 0,2
5

0,75 LT+TH

5.   Gi i   thi u   các   l nh   h   tr   ti nớ ệ ệ ổ ợ ệ   1 0,2 0,75
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CNC.

5.1. D ng ch ng trình có đi u ki nừ ươ ề ệ  
M01.

5.2. L nh m , t t dung d ch làm  mátệ ở ắ ị

(M8,M9).

5.3.   Tr c   chính   quay   thu n,   ng cụ ậ ượ  
chi u ề

(M3,M4)

5.4. D ng tr c chính(M5).ừ ụ

5.5.K t thúc ch ng trình(M30).ế ươ

5 LT+TH

LT+TH

LT+TH

LT+TH

LT+TH

6. Gi i thi u các l nh c t g t c  b nớ ệ ệ ắ ọ ơ ả  
ti n CNC.ệ

6.1. D ch chuy n dao nhanh không c tị ể ắ  
g t  (G00).ọ

6.2. Dao c t g t theo đ ng ắ ọ ườ
th ng(G01).ẳ

6.3. Dao c t g t theo đ ng tròn  ắ ọ ườ
(G02,G03).

6.4.T  đ ng tr  v  đi m g c (G28).ự ộ ở ề ể ố

6.5. M t s  t  l nh khác.ộ ố ừ ệ

6.5.1.L nh tr  : G04.ệ ễ

6.5.2.L nh gia công theo t  l .ệ ỷ ệ

3 0,2
5

2,75 LT+TH

7. Gi i thi u các l nh chu trình ti n ớ ệ ệ ệ
CNC.

7.1. Chu trình ti n tr  ngoài.ệ ụ

7.2. Chu trình ti n rãnh, c t đ t.ệ ắ ứ

7.3. Chu trình khoan l .ỗ

7.4. Chu trình ti n ren.ệ

7.5. Ch ng trình con.ươ

2,5 0,5 1,5 LT+TH

8.  Mô ph ng ch ng trình.ỏ ươ

8.1. Ch ng trình gia công ngoài.ươ

8.2. Ch ng trình gia công l .ươ ỗ

4 0 4 TH
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9. Xu t, nh p ch ng trình NC.ấ ậ ươ

9.1. Nh p ch ng trình NC.ậ ươ

9.2. Xu t ch ng trình NC.ấ ươ

4 0 4 TH

* Ki m traể 2 2 LT+TH

1. Cài đ t các thông s  c  b n cho ph n m m đi u khi n ti n CNC.ặ ố ơ ả ầ ề ề ể ệ

M c tiêu:ụ

 Trình bày đ c các thông s  c  b n c a ph n m m đi u khi n ti n ượ ố ơ ả ủ ầ ề ề ể ệ
CNC.

 Cài đ t đ c các thông s  c  b n cho ph n m m đi u khi n CNC.ặ ượ ố ơ ả ầ ề ề ể

 Có ý th c trong h c t p.ứ ọ ậ

Đ i v i các máy gia công s  d ng đi u khi n CNC , quá trình thay đ i daoố ớ ử ụ ề ể ổ  
t  nguyên công này sang nguyên công khác làm phát sinh sai s   gia công ừ ố
b i nhi u y u t  vì v y mà ta ph i  xác đ nh và thi t l p tham s  bù kích ở ề ế ố ậ ả ị ế ậ ố
th c hình h c gi a các dao .ướ ọ ữ

2. C u trúc ch ng trình ti n CNC.ấ ươ ệ

M c tiêu:ụ

 Trình bày đ c c u  trúc chung c a ch ng trình gia công trên máy  ượ ấ ủ ươ
ti n CNC đ  v n d ng vào l p ch ng trình gia công.ệ ể ậ ụ ậ ươ

 Có ý th c trong h c t p.ứ ọ ậ

     Ch ng trình NC (Numerical Control) là toàn b  các l nh c n thi t đ  giaươ ộ ệ ầ ế ể  
công m t chi ti t trên máy công c  CNC. C u trúc c a m t ch ng trình NCộ ế ụ ấ ủ ộ ươ  
đã đ c tiêu chu n hoá.ượ ẩ

M i m t ch ng trình NC bao gi  cũng đ c b t đ u b ng m t kýỗ ộ ươ ờ ượ ắ ầ ằ ộ  
hi u ch ng trình. Tu  thu c vào n i s n xu t h  đi u khi n, các ký hi uệ ươ ỳ ộ ơ ả ấ ệ ề ể ệ  
ch ng trình có th  là ươ ể các ch  cái và các ch  s .ữ ữ ố

M t ch ng trình gia công trên máy NC bao gi  cũng g m có 3 ph n:ộ ươ ờ ồ ầ  
Đ u ch ng trình; Thân ch ng trình; Cu i ch ng trình.ầ ươ ươ ố ươ

+  Đ u ch ng trình:ầ ươ

Bao g m các l nh nh : Tên ch ng trình; khai báo đi m b t đ u c aồ ệ ư ươ ể ắ ầ ủ  
d ng c  c t (hay còn g i là đi m (ụ ụ ắ ọ ể O)   c a ch ng trình, ch n d ng c  c t,ủ ươ ọ ụ ụ ắ  
ch n t c đ  tr c chính…).ọ ố ộ ụ
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         Ví d :   ụ

                              O 001;  (ký hi u c a ch ng trình)ệ ủ ươ

                              G50 X200. Z150;  (v  trí c a d ng c  tr c khi gia công)ị ủ ụ ụ ướ

                        G97 S1000 T0101 M03;

 

                   Dao s  01         ố B  nh  01ộ ớ

T c đ  tr c chính  1000vg/ph                  Máy quay cùng chi u kim đ ng ố ộ ụ ề ồ
hồ

+ Thân ch ng trình:ươ

Bao g m m t dãy các kh i l nh v  gia công và các ch  đ  gia công.ồ ộ ố ệ ề ế ộ

Ví d :ụ

                 N01  G00  X20.Z2;  (ch y dao nhanh đ n đi m có to  đ  X=20, ạ ế ể ạ ộ
Z=2)

                 N10  G01 X15. Z2.F0.3 M08;        (ti n dao c t đ n đi m  X=15, ế ắ ế ể
Z=2                                     v i l ng ti n dao = 0.3 mm/vòng; ớ ượ ế
m  dung d ch làm mát) ở ị

+ Cu i ch ng trìnhố ươ  :

Cu i ch ng trình là  các l nh: Tr  v  đi m g c ch ng trình; T tố ươ ệ ở ề ể ố ươ ắ  
dung d ch làm mát; D ng tr c chính; D ng ch ng trình…ị ừ ụ ừ ươ

Ví d :ụ

N35 G00 X200.  Z150. M09; (tr  v  đi m g c ch ng trình; t t dung d ch làmở ề ể ố ươ ắ ị  
mát)

N40 M05;        (d ng tr c chính)ừ ụ

N45 M30;          (d ng ch ng trình)ừ ươ

3. L nh, câu l nh ti n CNC.ệ ệ ệ

M c tiêu:ụ

 Trình bày m t l nh vàộ ệ  c u trúc m t  câu l nh (M t câu l nh đi u khi n) ấ ộ ệ ộ ệ ề ể
trong ch ng trình gia công đ  v n d ng vào l p ch ng trình gia công.ươ ể ạ ụ ậ ươ

 L p đ c ch ng trình gia công đ n gi n b ng các l nh và câu l nh đã h c.ậ ượ ươ ơ ả ằ ệ ệ ọ

C u trúc c a m t câu l nh   ấ ủ ộ ệ
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          M t kh i câu l nh ch ng trình đ c c u t o t  các ch  s  và các chộ ố ệ ươ ượ ấ ạ ừ ữ ố ữ 
cái:

                  Ch  s :  g m các s  t  0 đ n 9ữ ố ồ ố ừ ế

      Ch  cái: g m 26 ch  cái t   A,B……….X,Y,Zữ ồ ữ ừ

*  M t kh i l nh có c u trúc nh  sau  :ộ ố ệ ấ ư

     N5  G01  X20.  Z30. F0.2  T0101  M03   M08;

                                                               Thông tin v n hành máy ậ

                                                                (Thông tin công ngh )ệ

                           Thông tin d ch chuy nị ể

        

           S  câu l nhố ệ

G m:      Thông tin v n hành máy;ồ ậ

               Thông tin d ch chuy n;ị ể

               S  th  t  câu l nh.ố ứ ự ệ

Cu i câu l nh bao gi  cũng có ố ệ ờ d u ch m ph y (;).ấ ấ ả

+ S  th  t  câu l nh:ố ứ ự ệ

S  th  t  câu l nh bao g m m t ch  cái N (Number) và  m t s  tố ứ ự ệ ồ ộ ữ ộ ố ự 
nhiên đ ng đ ng sau. S  th  t  câu l nh giúp ta tìm d  dàng các câu l nhứ ằ ố ứ ự ệ ễ ệ  
trong b  nh  c a h  th ng đi u khi n, hay trong tr ng h p c n s  d ng cácộ ớ ủ ệ ố ề ể ườ ợ ầ ử ụ  
l nh l p, chu trình…ệ ặ

+ Thông tin d ch chuy n: ị ể

Bao g mồ  mã d ch chuy n G, kèm theo các con s  ch  ki u d ch chuy n.ị ể ố ỉ ể ị ể

Ví d :ụ

G00   �    d ch chuy n dao nhanhị ể

G01   �    d ch chuy n dao theo đ ng th ngị ể ườ ẳ
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          G02     �     d ch chuy n dao theo cung tròn cùng chi u kim đ ngị ể ề ồ  
h . Các giá tr  to  đ  X, Z kèm theo các con s  ch  v  trí c n d ch chuy n đ nồ ị ạ ộ ố ỉ ị ầ ị ể ế  
c a d ng c  c tủ ụ ụ ắ

Chú ý :  Sau các con s  ph i có d u ch m (.) đ  ch  giá tr  đó tính b ngố ả ấ ấ ể ỉ ị ằ  
mm.

Ví d :  ụ

                 20. =20 mm        20 = 0.02 mm

+ Thông tin v n hành:ậ

Bao g m l nh v  l ng d ch dao F (l ng ch y dao), kèm theo s  chồ ệ ề ượ ị ượ ạ ố ỉ 
giá tr  d ch chuy n.ị ị ể

Ví d  :  ụ

                  F0.2   (là l ng d ch dao 0.2 mm/vòng)ượ ị

 L nh v  d ng c  c t T, kèm theo s  ch  s  hi u dao và s  hi u bệ ề ụ ụ ắ ố ỉ ố ệ ố ệ ộ 
nh  dao.ớ

Ví d :ụ

                T0202   (là dao s  02 và b  nh  s  02)ố ộ ớ ố

 L nh v  cho tr c chính quay M, kèm theo s  ch  chi u quay. ệ ề ụ ố ỉ ề

Ví d :ụ

                  M04  (là tr c chính quay ng c chi u kim đ ng h )ụ ượ ề ồ ồ

 L nh v  m  dung d ch làm mát M08.ệ ề ở ị

 L nh M còn g i là các ch c năng phệ ọ ứ ụ

4. Ch  đ  c t khi ti n CNC.ế ộ ắ ệ

M c tiêu:ụ

 Trình bày đ c cách ch n đ c ch  đ  c t khi gia công các chi ti t trên máyượ ọ ượ ế ộ ắ ế  
ti n CNC.ệ

 Ch n đ c ch  đ  c t phù h p v i chi ti t và v t li u gia công trên máy ọ ượ ế ộ ắ ợ ớ ế ậ ệ
ti n CNC.ệ

 Có ý th c trong h c t p.ứ ọ ậ

Thông s  ch  đ  c t c a daoố ế ộ ắ ủ
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L u ý:ư

Thông s  trên áp d ng cho dao h p kim, ch  y u là dao chip – dao g m ố ụ ợ ủ ế ồ
cánvà các l i c t h p kim l p thêm vào, yêu c u t c đ  tr c chính r t cao, ưỡ ắ ợ ắ ầ ố ộ ụ ấ
v i v t li ugia công là thép 45, v i các lo i v t li u c ng h n, nên gi m t c ớ ậ ệ ớ ạ ậ ệ ứ ơ ả ố
đ  và b c ti n đ tránh v  l i c t. Khi áp d ng v i các lo i dao khác nh  ộ ướ ế ể ỡ ưỡ ắ ụ ớ ạ ư
dao thép gió, dao h p kimli n m t kh i nên gi m b t t c đ  tr c chính sao ợ ề ộ ố ả ớ ố ộ ụ
cho h p lý.ợ  Ngoài ra có th  tính b c ti n theo công th c nh  sau:F1 (theo ể ướ ế ứ ư
ph ng XY) = S*n*0.15F2 (theo ph ng Z) = F1/2.5 Trong đó:ươ ươ

S: t c đ  quay tr c chính.n: s  l i c t, s  me c t (thông th ng t  ố ộ ụ ố ưỡ ắ ố ắ ườ ừ
dao có

 đk >6: s  me c t b ng 4; dao có đk <6, s   me c t b ng 2).ố ắ ằ ố ắ ằ  Ngoài ra, 
t t c  các thông s  t c đ  quay đ u là c a các máy CNC đ i cao,t c đ  quay ấ ả ố ố ộ ề ủ ờ ố ộ
t i đa c a tr c chính có th  đ t t i 15000 v/p; các máy phay CNC th c t    ố ủ ụ ể ạ ớ ự ế ở
các công ty t  nhân ch  có th  đ t t i t c đ  t i đa là 4500v/p, thông d ng là ư ỉ ể ạ ớ ố ộ ố ụ
3000v/p).
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L u ý:ư

 Dao c u luôn áp d ng khi c n gia công các b  m t không ph ng, có  uầ ụ ầ ề ặ ẳ ư  
đi m là đ  chính xác r t cao, nh ng ch  có 2 l i c t nên năng su t gia công ể ộ ấ ư ỉ ưỡ ắ ấ
không cao b ng dao flat.Chi u sâu c t g t áp d ng cho dao c u t ng t  nh  ằ ề ắ ọ ụ ầ ươ ự ư
dao flat.

Chi u sâu c t:ề ắ

Ch n tu  thu c vào nhi u y u t  công ngh : Công su t máy, đ  c ng v ng ọ ỳ ộ ề ế ố ệ ấ ộ ứ ữ
c a h  th ng Máyđ  gádaochi ti t gia công.ủ ệ ố ồ ế

Chi u sâu c t nh  nh t không đ c nh  h n bán kính mũi dao.ề ắ ỏ ấ ượ ỏ ơ

L ng ăn dao:ượ

V n t c c t:ậ ố ắ
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5. Gi i thi u các l nh h  tr  ti n CNC.ớ ệ ệ ỗ ợ ệ

M c tiêu:ụ

 Trình bày đ c các l nh h  tr   khi gia công các chi ti t trên máy ti n CNC, ượ ệ ỗ ợ ế ệ
mã l nh và ch c năng c a chúng trong h  đi u khi n ệ ứ ủ ệ ề ể FANUC.

 Có ý th c trong h c t p.ứ ọ ậ

Hi n nay, h u h t các máy ti n NC, CNC đ u s  d ng ngôn ng  l pệ ầ ế ệ ề ử ụ ữ ậ  
trình theo tiêu chu n qu c t  ISO.ẩ ố ế

Đó là mã G (Gcode) hay t  l nh G hay ch  cái đ a ch  G (vi t t t c aừ ệ ữ ị ỉ ế ắ ủ  
ch  Geometric Funtion) và ba khái ni m đó là m t.ữ ệ ộ

 ( Theo tôi G là Grupp code t  h p ch c năngổ ợ ứ

+ Ch c năng v n hành G96, G97.... s=v, s=n.....ứ ậ

+ Ch c năng đi u G71, G70, G76, G76  ... các chu trình: c t thô, c t tinh,ứ ề ắ ắ  
C t ren...ắ

+ Ch c năng d ch chuy n: G01, G02,.....)ứ ị ể

H  đi u khi n c a FANUC v i các ph n m m đi theo đ u s  d ng mãệ ề ể ủ ớ ầ ề ề ử ụ  
G. V i t  l nh G nó thông báo cho h  đi u khi n đ ng d ch chuy n.ớ ừ ệ ệ ề ể ườ ị ể

Các ch c năng c a mã G đ c th ng kê trong b ng (2.1).ứ ủ ượ ố ả
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B ng 2.1ả  Các ch c năng c a Gứ ủ

Mã

tiêu 
chu nẩ

Mã

đ cặ  
bi tệ

Nhóm

Ch c năngứ

G00 G00 01 Đ nh v   dao nhanh ị ị

G01 G01 01 N i suy đ ng th ng (C t theo đ ng ộ ườ ẳ ắ ườ
th ng)ẳ

G02 G02 01 C t cung tròn theo chi u kim đ ng h  (CW) ắ ề ồ ồ

G03 G03 01 C t cung tròn theo chi u ng c chi u kim ắ ề ượ ề
đ ng h  CCW)ồ ồ

G04 G04 00 L nh tr  (Th i gian tr  /d ng l i m t th i ệ ễ ờ ễ ừ ạ ộ ờ
gian ng n )ắ

G22 G22 04 L nh ki m tra vùng gi i h n dao ệ ể ớ ạ

G23 G23 04 B  l nh ki m tra vùng gi i h n daoỏ ệ ể ớ ạ

G28 G28 00 Quay v  đi m tham chi u (đi m g c)ề ể ế ể ố

G32 G33 01 C t renắ

G40 G40 07 L nh h y b  ch  đ  bù daoệ ủ ỏ ế ộ

G41 G41 07 Bù bán kính mũi dao phía bên trái

G42 G42 07 Bù bán kính mũi dao phía bên ph iả

G50 G92 00 Gi i h n t c đ  t i đa tr c chính(vg/ph) ớ ạ ố ộ ố ụ

G70 G70 00 Chu trình c t tinh ắ

G71 G71 00 Chu trình c t thô theo tr c Zắ ụ

G72 G72 00 Chu trình c t thô theo tr c Xắ ụ

G73 G73 00 Chu trình ti n thô phôi đúcệ

G74 G74 00 Chu trình c t thô theo tr c Z  có ng t phoiắ ụ ắ

G75 G75 00 Chu trình c t thô theo tr c X có ng t phoiắ ụ ắ

G76 G76 00 Chu trình c t ren có m  me c tắ ở ắ

G83 G83 00 Khoan theo tr c Zụ

G84 G84 00 Ta rô theo tr c Zụ

G90 G77 01 Chu trình c t thô theo tr c Zắ ụ
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G92 G78 01 Chu trình c t renắ

G94 G79 01 Chu trình c t m t đ u (c t thô theo tr c X)ắ ặ ầ ắ ụ

G96 G96 02 T c đ  c t ố ộ ắ dài không đ i (m/phút) V=constổ

G97 G97 02 T c đ  c t ố ộ ắ góc không đ i (vòng /phút)ổ

T c đ  c t thay đ i  n=constố ộ ắ ổ

G98 G94 05 L ng ti n dao theo phút (mm/phút)ượ ế

G99 G95 05 L ng ti n dao theo vòng ( mm/vòng)ượ ế

G90 03 L nh l p trình theo giá tr  tuy t đ iệ ậ ị ệ ố

G91 03 L nh l p trình theo giá tr  t ng đ iệ ậ ị ươ ố

6. Gi i thi u các l nh c t g t c  b n ti n CNC.ớ ệ ệ ắ ọ ơ ả ệ

M c tiêu:ụ

 Trình bày đ c các l nh  c t g t c  b n  khi gia công trên máy ti n CNC, ượ ệ ắ ọ ơ ả ệ
c u trúc c a chúng.ấ ủ

 L p đ c ch ng trình gia công đ n gi n b ng các l nh đó.ậ ượ ươ ơ ả ằ ệ

 Có ý th c trong h c t p.ứ ọ ậ

6.1. Đi u khi n v  trí  (G00)ề ể ị

V i d ng đi u khi n này, d ch chuy n nhanh d ng c  c t t  đi m hi nớ ạ ề ể ị ể ụ ụ ắ ừ ể ệ  
t i c a nó đ n đi m ti p theo đã đ c l p trình v i m t t c đ  ch y dao t iạ ủ ế ể ế ượ ậ ớ ộ ố ộ ạ ố  
đa (ch y dao nhanh không c t).ạ ắ

H  đi u khi n s  cho máy ch y t ng tr c m t đ n t ng đi m đã choệ ề ể ẽ ạ ừ ụ ộ ế ừ ể  
trong câu l nh. ệ

       D ng đi u khi n này ch  y u đ  d ch chuy n dao nhanh.ạ ề ể ủ ế ể ị ể

�  M u câu l nh :ẫ ệ

        G00    X (U)___ Z (W)___ ;

                                                                        Giá tr  chuy n d ch theo tr c Zị ể ị ụ
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                                                          Giá tr  d ch chuy n theo tr c X hayị ị ể ụ

                                                          t a đ  đi m đích tính theo ph ng X ọ ộ ể ươ

                                                          đ c l y theo giá tr  đ ng kính                 ượ ấ ị ườ  

                                    L nh v  trí    ệ ị

* Trong h  to  đ  t ng đ i, d u d ng & âm c a các giá tr  t a đ  theoệ ạ ộ ươ ố ấ ươ ủ ị ọ ộ  
ph ng  (U,W) đ c xác đ nh theo s  đ  sau: ươ ượ ị ơ ồ

* Chú ý   :     Đ i v i máy ti n CNC, khi s  d ng G00 thì dao luôn d ch chuy nố ớ ệ ử ụ ị ể  
theo ph ng h p v i tr c Z ho c tr c W m t góc ươ ợ ớ ụ ặ ụ ộ �  26o .

Dao di chuy n nhanh không c tể ắ

Dao di chuy n c t v i t c đ  c t (l ng ch y dao)  ể ắ ớ ố ộ ắ ượ ạ

Ví d  :ụ

              L p trình gia công theo đ ng c t (hình 2.4): ậ ườ ắ

              T  đi m (0) ừ ể � (1) �  ( 2) � …�  (10) �  (0)

Ch ng trình:ươ

O0001;

N1; 

G50 S2000;

G00 T0101;                  �       Dao di chuy n nhanh không c t đ n đi m (1)ể ắ ế ể

                                                                   g n b  m t gia côngầ ề ặ

G96 S200 M03;

             X56. Z20.M08;

G01               Z0 F0.1;

             X30. F0.15;

G00      X50. W1.;      �  Dao di chuy n nhanh không c t t  đi m (3)ể ắ ừ ể  � (4)

                                                           đ  chu n b  c t ngoàiể ẩ ị ắ
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G01      X54.   Z1.;

                        Z5.;

             X56.8;

             X59.8 Z6.5;

                        Z23. F0.2;

G00                 U1. Z20.;         �  Dao di chuy n nhanh không c t t  đi m (9)ể ắ ừ ể  
� (10)

             X200. Z150. M09;     �  Dao di chuy n nhanh không c t trể ắ ở

                                                                     v  đi m ban đ uề ể ầ

M01;

   Chú ý   :   

Không đ c quên d u ch m (ượ ấ ấ .) sau các giá   tr   t a đ   là  s  nguyên.ị ọ ộ ố  
Đ c phép b  d u ch m sau các giá tr  t a đ  là s  th p phân và giá tr  khôngượ ỏ ấ ấ ị ọ ộ ố ậ ị  
(0).

N u b  d u ch m thì h  đi u khi n hi u r ng đ n v  c a giá tr  d chế ỏ ấ ấ ệ ề ể ể ằ ơ ị ủ ị ị  
chuy n theo các tr c to  đ  là micrômét (ể ụ ạ ộ m).

Thí d :ụ

             X10  => D ch chuy n dao theo tr c X =100 (ị ể ụ m) = 0.01 mm.

                     

             X0 , Z0 , U0 , W0  , X12.3, Z34.5     =>  Đ c phép b  d u ch m(ượ ỏ ấ ấ .)      

    6.2.N i suy đ ng th ng (G01)ộ ườ ẳ

     V i d ng khi u khi n này, d ng c  c t d ch chuy n t  đi m hi n t i c aớ ạ ề ể ụ ụ ắ ị ể ừ ể ệ ạ ủ  
nó  đ n m t đi m ti p   theo đã  đ c l p   trình theo m t đ ng th ng v iế ộ ể ế ượ ậ ộ ườ ẳ ớ  
l ng ch y dao gia công đã đ c l p trình h  đi u khi n s  cho máy ch yượ ạ ượ ậ ệ ề ể ẽ ạ  
đ ng th i c  hai tr c X và Z đ  d ch chuy n dao theo m t đ ng th ng tồ ờ ả ụ ể ị ể ộ ườ ẳ ừ 
đi m hi n t i đ n đi m c n đ n.ể ệ ạ ế ể ầ ế

�  M u câu l nh:ẫ ệ
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                     G01   X (U)      Z(W)        F          ;

                                                                          Giá tr  l ng ch y daoị ượ ạ

                                                                Giá tr  to  đ  theo tr c Zị ạ ộ ụ

                                                    Giá tr  d ch chuy n theo tr c X hayị ị ể ụ

                                                    t a đ   đi m đích tính theo ph ng X, ọ ộ ể ươ

                                                    đ c l y theo giá tr  đ ng kính    ượ ấ ị ườ

                     

                           N i suy đ ng th ngộ ườ ẳ

   

                                  Hình 2.2. L p trình s  d ng G01ậ ử ụ

Dao di chuy n nhanh không c tể ắ

Dao di chuy n c t v i t c đ  c t (l ng ch y dao)  ể ắ ớ ố ộ ắ ượ ạ

Ví d :ụ

L p trình gia công theo đ ng c t (hình 2.2) : ậ ườ ắ

          T  đi m (0) ừ ể � (1) �  ( 2) � …�  (10) �  (0)

Ch ng trình:ươ

O0001;

N1; 

G50 S2000;

G00 T0101;                  

G96 S200 M03;

             X56.  Z20.M08;

G01               Z0 F0.1;      �  Dao di chuy n đ n đi m (2) đ  chu n b  c t m tể ế ể ể ẩ ị ắ ặ

                                               đ u  v i l ng ch y dao 1. mm/vầ ớ ượ ạ
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             X30. F0.15;           �  Dao c t m t đ u v i l ng ch y dao ắ ặ ầ ớ ượ ạ

                                                            v i l ng ch y dao 0.15 mm/vớ ượ ạ

G00      X50. W1.;      

G01      X54.   Z1.;           �  Dao c t d c theo đ ng c t t  (4)ắ ọ ườ ắ ừ  �  (5)

                                                            v i l ng ch y dao 0.15 mm/vớ ượ ạ

                        Z5.;            �  Dao c t d c theo đ ng c t t  (5)ắ ọ ườ ắ ừ  �  (6)

                                                             v i l ng ch y dao 0.15 mm/vớ ượ ạ

             X56.8;                    �  Dao c t d c theo đ ng c t t  (6)ắ ọ ườ ắ ừ  �  (7)

             X59.8 Z6.5;          �  Dao c t d c theo đ ng c t t  (7)ắ ọ ườ ắ ừ  �  (8)

                                                              v i l ng ch y dao 0.15 mm/vớ ượ ạ

                        Z23. F0.2;  �  Dao c t d c theo đ ng c t t  (8)ắ ọ ườ ắ ừ  �  (9)

                                                             v i l ng ch y dao 0.2 mm/vớ ượ ạ

G00                 U1. Z20.;        

             X200. Z150. M09;   

M01; 

�  Trong th c t , vi c l p trình theo h  t a đ  tuy t đ i hay t ng đ i, ự ế ệ ậ ệ ọ ộ ệ ố ươ ố
tùy thu c vào quan đi m c a ng i l p trình. Đó là vi c l p trình sao cho ộ ể ủ ườ ậ ệ ậ
thu n ti n nh t.ậ ệ ấ

 Ví d : L p trình theo h  to  đ  t ng đ i (Hình 2.2)ụ ậ ệ ạ ộ ươ ố

Ch ng trình:ươ

O0001;

N1;

G50 S2000;

G00 T0101;

G96 S200 M03;

         U144.W130. M08;

G01              W20. F0.1;

         U26.F0.15;

G00  U20.   W1.;

G01 U4.     W1.;

                   W4.;
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        U2.8;

        U1.;

        U3.    W1.5;

                   W18.5;

G00   U1.   W45.;

          U139.8 W130. M09;

   M01;

* Bài t p ậ

Bài 1: 

               L p l nh d ch chuy n dao theo đ ng c t sau (Hình 7.3):ậ ệ ị ể ườ ắ

               (A)� (B)� ( C)� (D) � (E) � ( F) � (G)� (H) � (I)� (A)                           

                       

Hình (2.3)

6.3. N i suy đ ng tròn  (G02,G03)ộ ườ

V i d ng đi u khi n này, dao c t s  d ch chuy n theo cung tròn tớ ạ ề ể ắ ẽ ị ể ừ 
đi m  ể

hi n t i t i đi m đích v i l ng ch y dao đã đ c xác đ nh.ệ ạ ớ ể ớ ượ ạ ượ ị

         M u câu l nh:ẫ ệ

            G02 (G03)   X(U)        Z(W)      R      F        ;      

                                                                                         

                                                                                   L ng ch y daoượ ạ

                                                                             Giá tr  bán kính                           ị  

                                                             

                                                             Giá tr  to  đ  theo tr c Zị ạ ộ ụ

                                                   Giá tr  to  đ  theo tr c X         ị ạ ộ ụ

                        L nh d ch chuy n theo đ ng tròn                                                ệ ị ể ườ  

                               M u câu l nh vi t theo thông s  n i suy vòng tròn:ẫ ệ ế ố ộ           

            G02 (G03)   X(U)       Z(W)       I     K     F     ;
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 Kho ng cách t  đi m b t đ u c a cung ả ừ ể ắ ầ ủ

 tròn đ n tâm cung tròn theo ph ng X.      ế ươ

                                                                                                                                  

                    

Ví d  :       L p l nh d ch chuy n dao theo đ ng c t sau (Hình 7.5).  ụ ậ ệ ị ể ườ ắ

(A) �  (B)�  (C) � (D) �  (E) � (F) �  (G)�  (H) �  (A)    

                      Hình (2.4)

Ch ng trình :                             ươ

O0101;

N1;

G50 S2000;

G00 T0101;

G96 S200 M03;

           X22. Z15. M08;

G01             Z2. F1.;

                    Z0 F0.1;

G03    X30. Z 4. R4.  F0.07;          �    Dao c t d c theo cung tròn tắ ọ ừ

G01             Z34.;                                 (D) � (E)   có bán kính R=4mm 

                                                           v i  l ng ch y dao 0.07 mm / v;ớ ượ ạ

G02    X40. Z39. R5. F0.07;

G01    X58.;

G00    X200. Z150.M09;
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M01;                                                                        

*Ví d : L p trình theo h  t a đ  t ng đ i (Hình 2.4).ụ ậ ệ ọ ộ ươ ố

Ch ng trình :                             ươ

O0101;

N1;

G50 S2000;

G00 T0101;

G96 S200 M03;

           U178.W135. M08;

G01             W13. F1.;

                    W2. F0.1;

G03    U8. W 4. R4.  F0.07;          �    Dao c t d c theo cung tròn tắ ọ ừ

G01             W30.;                                 (D) � (E)   có bán kính R =4mm 

                                                           v i  l ng ch y dao 0.07 mm / v;ớ ượ ạ

G02    U10. W5. R5. F0.07;

G01    U18.;

G00    U142. W189.M09;

M01;

*Ví d : ụ

            L p trình theo h  t a đ  t ng đ i v i thông s  n i suy (I,K) (Hình ậ ệ ọ ộ ươ ố ớ ố ộ
2.4).

Ch ng trình :                             ươ

O0101;

N1;

G50 S2000;

G00 T0101;

G96 S200 M03;

           U178.W135. M08;

G01                W13. F1.;

                       W2. F0.1;
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G03    U8. W 4. I0 K4.  F0.07;           �    Dao c t d c theo cung trònắ ọ

                                                          t  (D)ừ  � (E) có bán kính R=4mm,

                                                 s  d ng thông s  n i suy cungử ụ ố ộ

                                           tròn I,K v i F = 0.07mm/v;ớ

G01             W30.;                    

                                

 G02    U10. W5. I5. K5. F0.07;                                            

G01    U18.;

G00    U142. W189.M09;

M01;                                                                        

 Ghi chú   :  

                  +Giá tr  c a I (kho ng cách t  đi m b t đ u c a cung tròn đ n tâmị ủ ả ừ ể ắ ầ ủ ế  
cung  tròn) l y theo giá tr  bán kính.ấ ị

                    +D u (), (+) c a tr  s   I,K tu  thu c vào v  trí tâm c a cung tròn ấ ủ ị ố ỳ ộ ị ủ

                      góc ph n t  nào( I,II,III,IV) và đ c xác theo s  đ  sau:ở ầ ư ượ ơ ồ
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* Bài t pậ

Bài 3:

      L p trình gia công theo đ ng c t (Hình 2.5):ậ ườ ắ

      T  đi m  (A) ừ ể �  (B) �  … �  (I) �  (A)

Hình (2.5)

         

                   ( L nh tuy t đ i )ệ ệ ố                                             ( L nh t ng đ i )ệ ươ ố

(A) � (B) : …………………….. .   

(B) �  (C): ……………………..

(C) � (D ): ……………………..

(D) �  (E): …………………….. 

(E) �  ( F): …………………….. 

(F) �  (G ) :……………………

(G) �  (H) :……………………..

(H) � (I) : …………………….. ..  

(I) �  (A): ………………………

(A) � (B) : …………………….. .   

(B) �  (C): ……………………..

(C) � (D ): ……………………..

(D) �  (E): …………………….. 

(E) �  ( F): …………………….. 

(F) �  (G ) :…………………….

(G) �  (H) :……………………

(H) � (I) : …………………….. .   

(I) �  (A): ……………………..

6.4. L nh Tr  G04ệ ễ
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V i l nh này, d ng c  s  d ng l i m t th i gian nh t đ nh. Dùng l nhớ ệ ụ ụ ẽ ừ ạ ộ ờ ấ ị ệ  
này

 khi c t rãnh (đáy rãnh dao c n d ng l i đ  làm ph ng đáy rãnh) hay b  phoiắ ầ ừ ạ ể ẳ ẻ  
khi khoan (hình 6.6).                        

Hình (2.6): L nh tr  khi c t rãnh và khi khoanệ ễ ắ

               

    Các giá tr  tr  ph  thu c vào t  l nh G98 hay G99.ị ễ ụ ộ ừ ệ

   * M u câu l nh:ẫ ệ

                             X         ;                                                 X         ;

        G99    G04  U          ;                         G98   G04      U         ;

                             P         ;                                                  P         ;   

                            

                          Giá tr  trị ễ                                                      Giá tr  trị ễ

 N u đi v i G99 thì giá tr  tr  tính b ng giây (t  0.001 đ n 9999.999 giây).ế ớ ị ễ ằ ừ ế

 N u đi v i G98 thì giá tr  tr  tính b ng s  vòng quay c a tr c chính (tế ớ ị ễ ằ ố ủ ụ ừ 
0.001 đ n 9999.999 vòng).ế

Ví d  :ụ

  G99  G04  X3  ;  : Th i gian d ng l i là 3 giâyờ ừ ạ

            G98  G04  X3  ; : Th i gian d ng l i sau 3 vòng quay c a tr c chínhờ ừ ạ ủ ụ

*  Kho ng th i gian tr  đ c tính theo công th c sau:ả ờ ễ ượ ứ

                                             T =                                                                  (s)

6.5. T  đ ng tr  v  đi m g c (G28)ự ộ ở ề ể ố

Khi có l nh G28 d ng c  c t s  t  đ ng tr  v  đi m g c máy (đi mệ ụ ụ ắ ẽ ự ộ ở ề ể ố ể  
R). l nh này đ c s  d ng vào cu i ch ng trình, sau khi đã th c hi n giaệ ượ ử ụ ố ươ ự ệ  
công xong chi ti t, ho c khi c n tr  l i v  trí g c đ  h  th ng đo d ch chuy nế ặ ầ ở ạ ị ố ể ệ ố ị ể  
nh n bi t đ c.ậ ế ượ

M u câu l nh:ẫ ệ

                                  G28      X(U)          Z(W)          ;
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Trong đó giá tr  to  đ  theo tr c X và tr c Z là c a đi m trung gian mà ị ạ ộ ụ ụ ủ ể
dao s  đi qua đó tr c khi v  đi m R.ẽ ướ ề ể

Ví d  : L p trình s  d ng G28 (hình 2.6)ụ ậ ử ụ

Ch ng trình:ươ

O0001;

N1;

G50 S2000;

G00 T0101;

….

….

….

(G01) X102. Z109.;

G28 X150. Z70.;

M01

Hình (2.6)

  Chú ý:     + Tr ng h p tr  v  th ng đi m R, vi c l p trình nh  sau:ườ ợ ở ề ẳ ể ệ ậ ư

    G28 U0 W0;

                             + N u vi t nh m:ế ế ầ

                                                        G28 X0 Z0;

      Dao s  đi qua đi m trung gian là đi m  g c to  đ  chi ti t, sau đó tr  vẽ ể ể ố ạ ộ ế ở ề 
đi m g c R. Nh  v y s  r t nguy hi m (hình 2.7). ể ố ư ậ ẽ ấ ể
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             1        

6.6. L p trình theo to  đ  tuy t đ i  (G90) và t ng đ i  (G91)ậ ạ ộ ệ ố ươ ố

Trong k   thu t  l p  trình th ng s  d ng G90, nh ng  trong m t sỹ ậ ậ ườ ử ụ ư ộ ố 
tr ng h p vi c s  d ng l p trình theo to  đ  t ng đ i thì thu n  ti n h n.ườ ợ ệ ử ụ ậ ạ ộ ươ ố ậ ệ ơ

* M u câu l nh: ẫ ệ

          Theo to  đ  tuy t đ i G90   ạ ộ ệ ố

                     G90   X         Z           ;

         Theo to  đ  t ng đ i G91ạ ộ ươ ố

                     G91   U         W           ;

� Ghi chú   :  

 + Ch  cái U đ c dùng thay cho ch  X , ch  cái W đ c dùng thayữ ượ ữ ữ ượ  
cho ch  Z, khi đó có th  không c n dùng G90 hay G91   trong câuữ ể ầ ở  
l nh.ệ

      +  K  thu t l p trình s  d ng G90, G91 tu  thu c vào ph n m m ỹ ậ ậ ử ụ ỳ ộ ầ ề
đi u khi n c a các hãng s n xu t và t ng lo i máy ti n, phay …ề ể ủ ả ấ ừ ạ ệ

6.7.  Thi t l p (t o d ng) h  th ng làm vi c (G50)ế ậ ạ ự ệ ố ệ

  Khi gia công theo m t ch ng trình, h  đi u khi n ph i nh n bi tộ ươ ệ ề ể ả ậ ế  
đ c v  trí dao   đi m g c ch ng trình Po. Vì v y c n thi t ph i l p hượ ị ở ể ố ươ ậ ầ ế ả ậ ệ 
th ng làm vi c b ng l nh G50.ố ệ ằ ệ
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M u câu l nh :  ẫ ệ G50    X          Z            ;  

  Trong đó  giá tr   X , Z   là to  đ  đi m b t đ u c a dao Po( Xị ạ ộ ể ắ ầ ủ      ,Z               )     

Ví d  : ụ

G50  X200.  Z100.  ;

Nh  v y, h  đi u khi n s  nh n bi t đ c v  trí c a dao Po so v iư ậ ệ ề ể ẽ ậ ế ượ ị ủ ớ  
đi m g c ch ng trình W là X=200 , Z=100. S  nh n bi t này thông qua bể ố ươ ự ậ ế ộ 
s  lý đ  tính toán, đi u khi n ho t đ ng c a máy gia công. ử ể ề ể ạ ộ ủ

Nh ng vi c s  d ng G50 trong k  thu t l p trình còn ph  thu c vào ư ệ ử ụ ỹ ậ ậ ụ ộ
ph n m m đi u khi n c a t ng hãng, v i t  l nh này không đ c tiêu chu n ầ ề ề ể ủ ừ ớ ừ ệ ượ ẩ
hóa.

Chú ý:   

� Ph n m m đi u khi n cho máy ti n CNC, S  d ng t  l nh G50 ầ ề ề ể ệ ử ụ ừ ệ
đ  gi i h n t c đ  t i đa c a tr c chính.ể ớ ạ ố ộ ố ủ ụ

� M u câu l nh :ẫ ệ

                                 G50  S     ;       

                                                 Khai báo t c đ  t i đa c a tr c chính (v/ph);ố ộ ố ủ ụ

          V i câu l nh này th ng đ t ngay đ u m i ch ng trình gia công.ớ ệ ườ ặ ầ ỗ ươ

Thí d :ụ

O0001;

N100;

G50 S2000; �  Gi i h n s  vòng quay tr c chính  S = 2000 vòng/phút. ớ ạ ố ụ

G00 T0101;

6.8. Các ch c năng khác.ứ

6.8.1. Ch c năng ch n d ng c  gia công (T)ứ ọ ụ ụ

Khi l p trình gia công, tu  thu c vào b  m t c n gia công mà ta l aậ ỳ ộ ề ặ ầ ự  
ch n dao cho phù h p.Vi c l a ch n dao d a vào ch c năng d ng c  mà họ ợ ệ ự ọ ự ứ ụ ụ ệ 
đi u khi n đã qui  c.ề ể ướ

* M u t  l nh:ẫ ừ ệ

       T  �     �     � �  …

                         * Bao g m: Đ a ch  T và 4 ch  s  t o thành 2 nhóm.ồ ị ỉ ữ ố ạ

                         nhóm th  nh t ch  s  hi u dao,ứ ấ ỉ ố ệ
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                 nhóm th  hai ch  OFFSET( bù) dao, ứ ỉ

             N u nhóm th  hai là 00 t c là b  OFFSET dao. ế ứ ứ ỏ

Hình (2.8)

Ví d :          T  ụ 01   01 …

                         

                         Dao s  1;ố

                  Mã OFFSET( bù) dao; 

          * N u nhóm th  hai là hai s  không (00) t c là b  OFFSET dao.ế ứ ố ứ ỏ

6.8.2. Ch c năng ch n t c đ  tr c chính (S) ứ ọ ố ộ ụ

T c đ  quay c a tr c chính đ c xác đ nh b ng ch c năng (S), t c đố ộ ủ ụ ượ ị ằ ứ ố ộ 
quay đ c tính b ng vòng/phút ho c mét/phút.ượ ằ ặ

a. Tr ng h p t c đ  tính theo (vòng/phút)ườ ợ ố ộ

* M u câu l nh:ẫ ệ

G97  S              M03(M04);

         Ví d :         G97  S1000  M03 ; ụ

                            �    Tr c chính quay thu n chi u kim đ ng h  ụ ậ ề ồ ồ

                                              v i t c đ  1000 vòng/phút. ớ ố ộ
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                        G97  S500  M04 ;

                            �    Tr c chính quay ng c chi u kim đ ng hụ ượ ề ồ ồ

                                              v i t c đ  500 vòng/phútớ ố ộ

b. Tr ng h p t c đ  tính theo(mét/phút)ườ ợ ố ộ

M u câu l nh:ẫ ệ

                                      G96  S              M03(M04);

Ví d :              ụ

                            G96  S100  M03 ; 

                            �    Tr c chính quay thu n chi u kim đ ng h  ụ ậ ề ồ ồ

                                              v i t c đ  100 m/phút ớ ố ộ

                        G96  S150  M04 ;

                            �    Tr c chính quay ng c chi u kim đ ng hụ ượ ề ồ ồ

                                              v i t c đ  150 m/phútớ ố ộ

*  Ghi chú:     

�  T c đ  dài c a tr c chính t  ngh ch v i đ ng kính c a phôi khi c t,ố ộ ủ ụ ỷ ị ớ ườ ủ ắ  
t c đ  c t vô cùng l n khi dao đ n tâm. Vì v y khi s  d ng G96, ng i taố ộ ắ ớ ế ậ ử ụ ườ  
ph i s  d ng câu l nh G50  S….; đ  gi i h n t c đ  c t.ả ử ụ ệ ể ớ ạ ố ộ ắ

 Ví d :ụ

                        O0001;

                         G50 S2000;        �

                         G00 T0101;

                         G96 S100 M03;  �

                          ……

6.8.3 Ch c năng ch n l ng d ch chuy n dao (F) ứ ọ ượ ị ể

L ng d ch chuy n dao đ c xác đ nh b ng ch c năng F. L ng d chượ ị ể ượ ị ằ ứ ượ ị  
chuy n có đ n v  có th  là mm/vòng ho c mm/phút.ể ơ ị ể ặ

47



48

a. Tr ng h p l ng d ch chuy n là mm/vòng (hình 2.9)ườ ợ ượ ị ể   

M u câu l nh:         G98     F         ;ẫ ệ

Ví d :  ụ

  G98 G01 X25. Z10.F80 ; � D ch dao t i đi m có to  đ  X = 25 mm; Z = 10 ị ớ ể ạ ộ
mm;  L ng d ch chuy n F = 80 mm/phút.ượ ị ể

c. Tr ng h p l ng d ch chuy n là mm/vòng (hình 2.10)ườ ợ ượ ị ể

 �  L ng bù dao 2Xc = 2 .0.234 = 0.468mm. ượ vi d :  ụ

G99 G01 X25. Z10.F0.25 ; � D ch dao t i đi m có to  đ  X = 25 mm; Z = 10ị ớ ể ạ ộ  
mm; L ng d ch chuy n F = 80 mm/phút.ượ ị ể

c. Tr òng h p ti n ren (G32, G76, G92) (hình 2.11) ư ợ ệ

Các l nh G32, G76, G92 đ c dùng trong ch ng trình  khi c t ren liênệ ượ ươ ắ  
t c ho c c t ren theo chu trình(trong giáo trình ch  đ  c p t i G92).ụ ặ ắ ỉ ề ậ ớ

M u câu l nh:ẫ ệ
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Ví d  : ụ

              G92 X50. Z30.  F1.5 ; �  Ti n ren có b c ren  F = 1.5 mmệ ướ

6.8.4. Tính toán bù bán kính mũi dao, các ch c năng  (G40,G41,G42)ứ

       Khi l p trình gia công, ta  coi mũi dao là m t đi m,  nh ng th c t  không ậ ộ ể ư ự ế
ph i nh   v y,  mà mũi dao bao gi  cũng có m t bán kính nh t đ nh (hình ả ư ậ ờ ộ ấ ị
2.12) 
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Hình (2.12). Hình  nh c a mũi dao trong th c t .ả ủ ự ế

Chính vì v y, trong m t s  tr ng h p, n u không tính bù bán kính mũi ậ ộ ố ườ ợ ế
dao s  gây ra sai s  gia công. Xét m t s  tr òng h p th ng g p sau:ẽ ố ộ ố ư ợ ườ ặ

6.8.5. Các ch c năng khác (M)ứ

Các ch c năng M ch  y u là các l nh m  máy, t t máy, đóng và mứ ủ ế ệ ở ắ ở 
ch t làm mát ….ấ

T/T M  Ch c năngứ Gi i thíchả

1 M00 D ng ch ng trìnhừ ươ  Khi có M00 ch ng trình s  d ng l i ươ ẽ ừ ạ
đ ng th i d ng tr c chính,đóng ch t ồ ờ ừ ụ ấ
làm mát.

 Có hi u l c   cu i câu l nh. ệ ự ở ố ệ

2 M01 T m d ngạ ừ Ch ng trình s  d ng l i khi s  d ng ươ ẽ ừ ạ ử ụ
công t c OFF và ti p t c khi s  d ng ắ ế ụ ử ụ
công t c ON trong b ng đi u khi n c a ắ ả ề ể ủ
máy.

Có hi u l c   cu i câu l nh.ệ ự ở ố ệ

3 M02 K t thúc ch ngế ươ  
trình

T t c  các ho t đ ng s  d ng l i và ấ ả ạ ộ ẽ ừ ạ
NC đ t lai các ch  đ  đã có.ặ ế ộ

 Có hi u l c   cu i câu l nh.ệ ự ở ố ệ

4 M30 K t thúc ch ngế ươ  
trình

 Nh  M02 nh ng không đ t l i ch  đ  ư ư ặ ạ ế ộ
mà t  đ ng quay tr  v  đ u ch ng ự ộ ở ề ầ ươ
trình.

 Có hi u l c   cu i câu l nh.ệ ự ở ố ệ

5 M03 Cho tr c chínhụ  
quay cùng chi uề  

kim đ ng hồ ồ

 Có hi u l c ngay   đ u câu l nh.ệ ự ở ầ ệ

6 M04 Cho tr c chínhụ  
quay ng c chi uượ ề  

kim đ ng hồ ồ

 Có hi u l c ngay   đ u câu l nh.ệ ự ở ầ ệ

7 M05 D ng tr c chínhừ ụ  Có hi u l c   cu i câu l nh.ệ ự ở ố ệ
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8 M08 M  ch t làm mátở ấ  Có hi u l c ngay   đ u câu l nh.ệ ự ở ầ ệ

9 M09 Đóng ch t làm mátấ  Có hi u l c   cu i câu l nh.ệ ự ở ố ệ

10 M17 Thay dao    tích dao quay cùng chi u kim đ ng ổ ề ồ
h  đ  thay daoồ ể

 Có hi u l c ch    trong câu l nh.ệ ự ỉ ở ệ

11 M18 Thay dao    tích dao quay ng c chi u kim đ ngổ ượ ề ồ  
h  đ  thay dao.ồ ể

 Có hi u l c ch    trong câu l nh.ệ ự ỉ ở ệ

12 M41 Thay đ i t c đổ ố ộ 
tr c chính   m cụ ở ứ  

th pấ

Có hi u l c ngay   đ u câu l nh.ệ ự ở ầ ệ

13 M42 Thay đ i t c đổ ố ộ 
tr c chính   m cụ ở ứ  

cao

Có hi u l c ngay   đ u câu l nh.ệ ự ở ầ ệ

14 M23 M  ch  đ  vátở ế ộ  Cu i lát c t,dao ra kh i m t gia công ố ắ ỏ ặ
theo đ ng vát 45ườ o.

 Có hi u l c ngay   đ u câu l nh.ệ ự ở ầ ệ

15 M24 Đóng ch  đ  vát ế ộ  Cu i lát c t,dao ra kh i m t gia công ố ắ ỏ ặ
không theo đ ng vát 45ườ o mà theo 
đ ng vuông góc.ườ

 Có hi u l c   cu i câu l nh.ệ ự ở ố ệ

16 M98 G i ch ng trình ọ ươ
con

 Ch ng trình con s  đ c th c hi n ươ ẽ ượ ự ệ ở 
trong ch ng trình chính. ươ

 Có hi u l c ngay   đ u câu l nh.ệ ự ở ầ ệ

17 M99 K t thúc ch ng ế ươ
trình con

 Có hi u l c   cu i câu l nh.ệ ự ở ố ệ

7. Gi i thi u các l nh chu trình ti n CNC.ớ ệ ệ ệ

M c tiêu:ụ

 Trình bày đ c các chu trình ti n CNC(m u câu l nh,ch c năng).ượ ệ ẫ ệ ứ
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 V n d ng các chu trình đ  l p đ c ch ng trình đ  gia công các chi ti t.ậ ụ ể ậ ượ ươ ể ế

 Có ý th c trong h c t p.ứ ọ ậ

7.1. Chu trình ti n tr  ngoài (G90, G74).ệ ụ

C u trúc l nh:ấ ệ

                       G90 X _   Z  _  F_ ;

Trong đó:

X_: Giá tr  v  đ ng kínhị ề ườ

Z_ : Giá tr  v  chi u dàiị ề ề

F _: Giá tr  v  b c ti n      ị ề ướ ế
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Chu trình ti n rãnh, c t đ t.ệ ắ ứ
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7.3. Chu trình khoan l .ỗ

7.4. Chu trình c t ren  (G92, G76)ắ

         Khi th c hi n c t các b  m t c a chi ti t, n u dùng k  thu t l p trìnhự ệ ắ ề ặ ủ ế ế ỹ ậ ậ  
theo các ph ng pháp  thông th ng thì   s  ph i  dùng r t  nhi u câu  l nh.ươ ườ ẽ ả ấ ề ệ  
Ch ng h n khi c t ren ta ph i c t b ng nhi u lát c t, m i lát c t là m t chuẳ ạ ắ ả ắ ằ ề ắ ỗ ắ ộ  
trình khép kín. Sau m t s  lát c t nh t đ nh   b  m t ren s  đ t yêu c u kộ ố ắ ấ ị ề ặ ẽ ạ ầ ỹ 
thu t. Vì v y ng i ta đ a ra  k  thu t l p trình b ng t  l nh G92.ậ ậ ườ ư ỹ ậ ậ ằ ừ ệ

Đ ng c t c a chu trình nh  hình (7.1) ườ ắ ủ ư

M u câu l nh:ẫ ệ

G92        X(U)         Z(W)                F           ;
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           Hình 2.13a                                          Hình 2.13b                                      
C t ren khi có rãnh thoát dao                    C t ren c n d nắ ắ ạ ầ

Có hai tr ng h p:ườ ợ

*  C t ren khi có rãnh thoát dao  thì thêm (M21) vào trong câu l nh.ắ ệ

*   C t ren c n d n thì thêm (M22) vào trong câu l nh. S  l n c t vàắ ạ ầ ệ ố ầ ắ  
chi u sâu m i l n c t đ c tính toán trong b ng (2.14), tùy thu c vào b cề ỗ ầ ắ ượ ả ộ ướ  
ren c n gia công. ầ

                            B ng 2.14. Chi u sâu c t khi c t ren  ả ề ắ ắ

    

P

H
2

H
1

R

1.00

0.60

0.54
1

0.10

1.25

0.74

0.67
7

0.13

1.50

0.89

0.81
2

0.15

1.75

1.05

0.94
7

0.18

2.00

1.99

1.08
3

0.20

2.5

1.49

1.35
3

0.25

3.00

1.79

1.62
4

0.30

3.50

2.08

1.89
4

0.35

4.00

2.38

2.16
5

0.40

4.50

2.68

2.43
5

0.45

5.00

2.98

2.70
6

0.50
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3.27

2.97
7

0.55
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3.57

3.24
8
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0.10
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0.35

0.30

0.30
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0.15
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0.40

0.35

0.30

0.30

0.25

0.20

0.15

0.15

0.10

0.45

0.40

0.35

0.30

0.;3
0

0.25

0.25

0.20

0.15
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0

0.10

0.09
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0.05

0.02

0.02

0

0.10

0.10

0.09

0.05

0.05

0.05

0.02

0.02

0

0.10

0.10

0.10

0.08

0.05

0.05

0.05

0.05

0.02

0.02

0

0.15

0.10

0.10

0.10

0.10

0.08

0.05

0.05

0.05

0.05

0.05

0.02

0.02

0

* Nh ng đi m c n chú ý khi c t ren:ữ ể ầ ắ

1. T c đ  quay c a tr c chính đ c xác đ nh b ng t  l nh G97.ố ộ ủ ụ ượ ị ằ ừ ệ

2. Khi máy b t đ u ch y, m t th i gian ng n sau m i đ t đ c t c đ   nắ ầ ạ ộ ờ ắ ớ ạ ượ ố ộ ổ  
đ nh, do đó ph i tính toán kho ng cách tr c và sau khi dao b t đ u c t ph iị ả ả ướ ắ ầ ắ ả  
đ c xác đ nh sao cho khi dao đã có t c đ  c t (hình 2.15).ượ ị ố ộ ắ

                      

            Hình 2.15. Đ  th  t c đ  trong m t chu trình c t renồ ị ố ộ ộ ắ

 Kho ng cách ả � 1 và � 2 đ c xác đ nh theo công th c:ượ ị ứ

� 1 = K1 . N . P

� 2 = K2 . N . P

  

 Trong đó:        K1     là h ng s , kho ng 0.002, ằ ố ả
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                     K2     là h ng s , kho ng 0.00055,ằ ố ả

                     N       t c đ  quay c a tr c chính,ố ộ ủ ụ

                     P        b c ren.ướ

3. Đ i v i tr ng h p không có rãnh thoát dao (ren c n d n), trong câu l nh ố ớ ườ ợ ạ ầ ệ
ph i có s  d ng ch  đ  (Chamfering ON) b ng l nh M76, hu  b  b ng M77. ả ử ụ ế ộ ằ ệ ỷ ỏ ằ

L nh c t ren ph c h p :G76ệ ắ ứ ợ

7.5. Ch ng trình con.ươ
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8. Mô ph ng ch ng trình.ỏ ươ

9. Xu t, nh p ch ng trình NC.ấ ậ ươ

M c tiêu:ụ

Trình bày đ c cách xu t và nh p ch ng trình gia công trên máy ti n CNC.ượ ấ ậ ươ ệ

 Xu t nh p đ c ch ng trình gia công trên máy ti n CNC hi n có t i n i ấ ậ ượ ươ ệ ệ ạ ơ
th c t p.ự ậ

 Có ý th c b o qu n và b o d ng máy ti n CNC.ứ ả ả ả ưỡ ệ

 Nh p ch ng trình vào máy b ng tay:ậ ươ ằ          

           Sau khi chu n b  ch ng trình xong, b ng các nút ký t  và các nút sẩ ị ươ ằ ự ố 
trên bàn phím c a máy n p các d  li u vào b ng tay.ủ ạ ữ ệ ằ

 Nh p ch ng trình vào máy t  đĩa m m:ậ ươ ừ ề

          Có th  chu n b  ch ng trình trên WORD sau đó coppy vào đĩa m m vàể ẩ ị ươ ề  
n p vào máy thông qua đ ng truy n cáp. ạ ườ ề

 Có máy đ c cài đ t các ph n m m  đ   thu n ti n vi c xu t và nh p ượ ặ ầ ề ể ậ ệ ệ ấ ậ
ch ng trình t  máy vào máy tính hay t  máy tính vào máy.ươ ừ ừ
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Bài 3: V N HÀNH MÁY TI N CNCẬ Ệ

Mã bài: 37.3
M c tiêu: ụ

+ Trình bày đ c tính năng, c u t o c a máy ti n CNC, các b  ph n máy vàượ ấ ạ ủ ệ ộ ậ  
các ph  tùng kèm theo máyụ

+ Trình bày đ c quy trình thao tác v n hành máy ti n CNC.ượ ậ ệ

+ V n hành đ c máy ti n CNC đúng quy trình, quy ph m đ m b o an toànậ ượ ệ ạ ả ả  
tuy t đ i cho ng i và máy.ệ ố ườ

+ Rèn luy n tính k  lu t, kiên trì, c n th n, ch  đ ng và tích c c trong h cệ ỷ ậ ẩ ậ ủ ộ ự ọ  
t p.ậ

N i dung chính: ộ

N i dungộ  
c a bàiủ

Th i gianờ  
(gi )ờ

Hình th c gi ng d yứ ả ạ

T.S
ố

LT TH KT*

1. Ki m tra máy ể

1.1. Ki m tra đi n.ể ệ

1.2. Ki m tra thi t b , d ng c  trong ể ế ị ụ ụ
máy

0,25 0,25 TH

2. M  máy. ở 0,25 0,25 TH

3.  Thao   tác  di   chuy n  máy  v   chu nể ề ẩ  
máy

3.1. Chu n máy theo tr c  X.ẩ ụ

3.2. Chu n máy theo tr c Z.ẩ ụ

0,25 0,25 TH

4. Thao tác cho tr c chính quayụ

4.1. Quay thu n.ậ

4.2. Quay ngh ch.ị

0,2 0,2 TH

5. Thao tác di chuy n các tr c X, Z, C…ể ụ
 các ch  đ  đi u khi n b ng tay.ở ế ộ ề ể ằ

5.1. Thao tác di chuy n tr c X b ng tayể ụ ằ

0,3 0,3 TH
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5.2. Thao tác di chuy n tr c Z b ng tayể ụ ằ

5.3. Thao tác di chuy n tr c C b ng tayể ụ ằ

6. Gá dao, gá phôi.

6.1. Gá l p dao.ắ

6.2.Gá l p phôi.ắ

0,75 0,75 TH

7. Cài đ t thông s  dao.ặ ố 0,5 0,5 LT

8. Cài đ t thông s  phôi .ặ ố

8.1. Xác đ nh t a đ  tr c X.ị ọ ộ ụ

8.1. Xác đ nh t a đ  tr c Z.ị ọ ộ ụ

0,75 0,5 0,25 LT+TH

9. Nh p ch ng trình.ậ ươ

9.1. Nh p ch ng trình vào máy b ngậ ươ ằ  
tay

9.2. Nh p ch ng trình vào máy t  đĩaậ ươ ừ  
m m.ề

0,5 0,5 0 TH

10. Mô ph ng, ch y thỏ ạ ử

10.1. Ch y t ng câu l nh.ạ ừ ệ

10.2. Ch y liên t c c  ch ng trình.ạ ụ ả ươ

0,5 0,5 TH

11. T t máy.ắ 0,25 0,25 TH

12. V  sinh công nghi pệ ệ

12.1. V  sinh các ti t b , d ng c .ệ ế ị ụ ụ

12.2. V  sinh n i làm vi c.ệ ơ ệ

0,5 0 0,5 TH

* Ki m traể

1. Ki m tra máy.ể

M c tiêu:ụ

 Trình bày cách ki m tra máy tr c khi vào v n hành máy.ể ướ ậ

 Ki m tra đ c máy đ m b o an toàn tr c khi vào v n hành.ể ượ ả ả ướ ậ
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 Có ý th c trong b o qu n, b o d ng máy.ứ ả ả ả ưỡ

Tr c khi v n hành máy chúng ta ph i ti n hành ki m tra t ng th  máy:ướ ậ ả ế ể ổ ể

 Máy ph i s ch(không b i b n, phoi bám).ả ạ ụ ẩ

 Các thi t b , d ng c  ph i đ  đúng n i quy đ nh.ế ị ụ ụ ả ể ơ ị

 D u bôi tr n máy ph i đ  (trên m c MIN).ầ ơ ả ủ ứ

 N c làm mát ph i đ  và đúng yêu c u : N u th y thi u n c làm mát ướ ả ủ ầ ế ấ ế ướ
ph i đ  thêm,v t váng b n trên b  m t n c làm mát. N u th y n ng ả ổ ớ ẩ ề ặ ướ ế ấ ồ
đ  d u làm mát loãng (màu tr ng nh ) thì c n ph i b  sung thêm d u ộ ầ ắ ờ ầ ả ổ ầ
làm mát v i m t đ  3 n c, 1 d u.ớ ậ ộ ướ ầ

2. M  máy.ở

M c tiêu:ụ

 Trình bày cách m  máy ti n CNC.ở ệ

 M  đ c máy ti n CNC đ m b o không l i.ở ượ ệ ả ả ỗ

 Đ m b o an toàn cho ng i và máy.ả ả ườ

+ B t đi n ngu n c a máy.ậ ệ ồ ủ

+ B t máy (POWER trên màn hình đi u khi n)ậ ề ể

+ Màn hình báo sáng, kh i đ ng b m th y l cở ộ ơ ủ ự

3. Thao tác di chuy n máy v  chu n máy.ể ề ẩ

M c tiêu:ụ

 Trình bày đ c ph ng pháp di chuy n máy v   chu n máy c a máy ượ ươ ể ề ẩ ủ
ti n CNC.ệ

 Di chuy n đ c các tr c v  chu n máy đúng k  thu t và không l i.ể ượ ụ ề ẩ ỹ ậ ỗ

 Đ m b o an toàn cho ng i và máy.ả ả ườ

Nh n phím REF đ  th c hi n vi c v  g c máy. Nh n gi  các phím X và Zấ ể ự ệ ệ ề ố ấ ữ  
theo h ng g c máy (đi lên và sang ph i) khi nào th y đèn báo sáng   phímướ ố ả ấ ở  
đó là đã th c hi n xong vi c v  g c máyự ệ ệ ề ố
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4. Thao tác cho tr c chính quay.ụ

M c tiêu:ụ

 Trình bày đ c ph ng pháp kh i đ ng tr c chính c a  máy ti n CNC.ượ ươ ở ộ ụ ủ ệ

 Kh i đ ng đ c tr c chính đ m b o không l i.ở ộ ượ ụ ả ả ỗ

 Đ m b o an toàn cho ng i và máy.ả ả ườ

Sau khi b t máy và v  g c xong ta th c hi n b c ch y kh i đ ng (kh i ậ ề ố ự ệ ướ ạ ở ộ ở
đ ng tr c chính).ộ ụ

 Chuy n màn hình sang ch c năng so n th o (EDIT),đèn nút này sáng là ể ứ ạ ả
đ c.ượ

 Nh n phím PROG đ  tr  v  màn hình so n th o.ấ ể ở ề ạ ả

 Nh n MDI đ  đ n ch ng trình O0000 (đó là màn hình so n th o ấ ể ế ươ ạ ả
ch ng trình ch y kh i đ ng).ươ ạ ở ộ

 Nh p ch ng trình ch y kh i đ ng ậ ươ ạ ở ộ

VD: S300 M3;    > (Ch y tr c chính v i v n t c 300 vòng/ph và quay ạ ụ ớ ậ ố
theo chi u cùng chi u kim đ ng h )ề ề ồ ồ

> Hoàn thành b c kh i đ ng tr c chính.ướ ở ộ ụ

5. Thao tác di chuy n các tr c X,Z , C…  các ch  đ  đi u khi n ể ụ ở ế ộ ề ể
b ng tay.ằ

M c tiêu:ụ

 Trình bày đ c ph ng pháp di chuy n các tr c X,Z,C…   các ch  đ  ượ ươ ể ụ ở ế ộ
đi u khi n b ng tay trên máy ti n CNC.ề ể ằ ệ

 Di chuy n đ c các tr c b ng tay đ m b o đúng k  thu t, không b  l i.ể ượ ụ ằ ả ả ỹ ậ ị ỗ

 Đ m b o an toàn cho ng i và máy.ả ả ườ
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Mu n di chuy n các tr c b ng tay ta th c hi n nh  sau:ố ể ụ ằ ự ệ ư

Nh n phím X(hand) ho c Z(hand) đ  di chuy n b ng tay. Sau đó quay vô ấ ặ ể ể ằ
lăng theo chi u cùng chi u hay ng c chi u kim đ ng h  đ  di chuy n về ề ượ ề ồ ồ ể ể ề 
các v  trí c n di chuy n.ị ầ ể

Mu n di chuy n tr c C : Đ i v i các máy có Milling thì m i th c hi n ố ể ụ ố ớ ớ ự ệ
đ c vi c xoay mâm c p đi m t góc mong mu n đ  gia công.ượ ệ ặ ộ ố ể

Đăng nh p vào ch  đ  so n th o th o (phím EDIT) sau đó mu n di chuy n ậ ế ộ ạ ả ả ố ể
tr c nào thì nh n vào phím đó.ụ ấ

Ví d : mu n di chuy n tr c X b ng tay thì ta nh n vào phím ụ ố ể ụ ằ ấ

đèn báo sáng là đ c sau đó dùng tay quay vô lăng quay theo các h ng ượ ướ
(chi u d ng hay chi u âm c a tr c X), t ng t  nh  v y đ i v i tr c Zề ươ ề ủ ụ ươ ự ư ậ ố ớ ụ

6.Gá dao, gá phôi.

M c tiêu:ụ

 Trình bày đ c ph ng pháp gá dao, gá phôi trên máy ti n CNC.ượ ươ ệ

 Gá đ c dao và phôi trên máy ti n CNC đ m b o đúng k  thu t và ượ ệ ả ả ỹ ậ
đ m b o an toàn.ả ả

 Có ý th c trong b o qu n máy.ứ ả ả

Gá dao:

 V  sinh dao ngoài và b  m t t m đ m l p dao,dùng tay ki m tra các bệ ề ặ ấ ệ ắ ể ề 
m t  xem có dính phoi không,?ặ

 L p t m đ m vào   l p dao sau đó đ a dao vào   l p dao. Đ y dao sát ắ ấ ệ ổ ắ ư ổ ắ ẩ
m t t  phía sau và gi  cho dao th ng .ặ ỳ ữ ẳ

        Đ a dao vào  r i đo chi u dài dao ư ồ ề

Chú ý: Dao đ  c ng v ng khi chi u dài L≤ 1,5 chi u cao H  ủ ứ ữ ề ề
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  Tay ph i gi  dao c  đ nh , tay trái xi t đ u 2 bu lông đ  ép t m đ m gá ả ữ ố ị ế ề ể ấ ệ
dao ép sát vào dao.

        N i  c hãm vòi đ  ch nh vòi n c phun vào đ u dao r i hãm ch t l i .. ớ ố ể ỉ ướ ầ ồ ặ ạ
Không đ c dùng v t l ng đ  đ p vòi n c, làm b p vòi n c.ượ ậ ặ ể ậ ướ ẹ ướ

        Khi thao tác nên nh n phím EDIT đ  an toàn trong quá trình thao tác.ấ ể

Gá l p phôi:ắ

 Dùng súng khí xì s ch ch u, n u ch u làm tinh mà k p đ ng kính l n ạ ấ ế ấ ẹ ườ ớ
ph i dùng tay xoa lên m t t  ki m tra xem có phoi không.ả ặ ỳ ể

        C m phôi đ a vào ch u, đ y sát ph n b c c a ch u ho c c  ch n. ầ ư ấ ẩ ầ ậ ủ ấ ặ ữ ặ
Xoay nh  phôi 1 góc kho ng 1/8 vòng đ  b  m t ti p xúc t t h n.ẹ ả ể ề ặ ế ố ơ

N u phôi ≤ ế � 10 thì ph i xoay mâm c p cho 1 ch u b t k  n m theo chi u ả ặ ấ ấ ỳ ằ ề
th ng đ ng h ng xu ng d i r i ti n hành đ y phôi vào.ẳ ứ ướ ố ướ ồ ế ẩ

Nh ng chi ti t dài dùng c  ch n ph i đóng m  mâm c p 2 l n ( l n đ u gá >ữ ế ữ ặ ả ở ặ ầ ầ ầ  
l n 2 m  +đóng mâm c p nhanh đ ng th i đ y th ng phôi sát c ).ầ ở ặ ồ ờ ẩ ẳ ữ

T ng t  trên, v i nh ng chi ti t to n ng c n đ  //   đ ng tâm cũng đóng mươ ự ớ ữ ế ặ ầ ộ ┴ ồ ở 
mâm c p 2 l n.ặ ầ

 K t h p dùng chân đóng mâm c p l i. N u phôi dùng ch ng tâm thì ế ợ ặ ạ ế ố
ch ng tâm xong hãy đóng m  mâm c p 1 l n n a cho chi ti t th ng ố ở ặ ầ ữ ế ẳ
tâm. 

7.Cài đ t thông s  dao.ặ ố

M c tiêu:ụ

 Trình bày đ c ph ng pháp cài đ t thông s  dao trên máy ti n CNC.ượ ươ ặ ố ệ

 Cài đ t đ c thông s  dao đúng không b  l i.ặ ượ ố ị ỗ

 Có ý th c trong b o qu n máy.ứ ả ả

         + Dao đ c gá trên đ u dao và đ c gá theo th  t , n u mũi dao b  h ngượ ầ ượ ứ ự ế ị ỏ  
thì s  làm sai đi l ng bù dao mà ta đã n p vào máy. Trong khi đó mũi dao cóẽ ượ ạ  
bán kính R, đây là l ng bù dao mà khi tính toán l p trình chúng ta ph i bù .ượ ậ ả

         + Đ nh đi m b t đ u c a dao:ị ể ắ ầ ủ

           Xác đ nh đi m b t đ u c a dao, đ  so v i đi m g c c a máy. Đi mị ể ắ ầ ủ ể ớ ể ố ủ ể  
b t đ u c a dao đ c tính t  đi m g c c a phôi đã đ c l p trong ch ngắ ầ ủ ượ ừ ể ố ủ ượ ậ ươ  
trình. 

65



66

8.Cài đ t thông s  phôi.ặ ố

M c tiêu:ụ

 Trình bày đ c ph ng pháp cài đ t thông s  phôi trên máy ti n CNC.ượ ươ ặ ố ệ

 Cài đ t đ c thông s  phôi đúng không b  l i.ặ ượ ố ị ỗ

 Có ý th c trong b o qu n máy.ứ ả ả

Cách sét g c t a đ  c a phôi nh  sau:ố ọ ộ ủ ư

 Đo đ ng kính c a chi ti t.ườ ủ ế

 Gá phôi lên máy.

 Nh n nút SPINDLE FWD cho mâm c p quay ng c chi u kim đ ng h .ấ ặ ượ ề ồ ồ

 Dùng dao di chuy n b ng tay và quan sát h ng đi c a dao, sao cho cách ể ằ ướ ủ
phôi kho ng 50mm.ả

 Chuy n ch  đ  v n hành   X10 đ  đ m b o không b  va ch m gi a dao và ể ế ộ ậ ở ể ả ả ị ạ ữ
phôi đo.Nh n nút HAND cho X, Z ti n v  phía chi ti t gia công. ấ ế ề ế

 Ch m mũi dao vào đ ng sinh c a chi ti t gia công(quan sát th y dao t o ạ ườ ủ ế ấ ạ
trên chi ti t 1 v ch m  và có phoi b n ra) .ế ạ ờ ắ

 Nh n nút OFFSET trên b ng đi u khi n máy s  xu t hi n b ng offset dao, ấ ả ề ể ẽ ấ ệ ả
vào b ng G sau đó nh p giá tr  đ ng kính vào v  trí dao đang sét sau đó nh n ẳ ậ ị ườ ị ấ
GEOM.

 Di chuy n dao cho ch m nh  vào m t đ u c a phôi sau đó nh p Z0 và nh n ể ạ ẹ ặ ầ ủ ậ ấ
GEOM vào b ng offset trên màn hình.ả

Hoàn thành vi c khai báo h  tr c t a đ  c a phôi.ệ ệ ụ ọ ộ ủ

9.Nh p ch ng trình.ậ ươ

M c tiêu:ụ

 Trình bày đ c ph ng pháp nh p ch ng trình v a  l p vào máy ti n ượ ươ ậ ươ ừ ậ ệ
CNC.

 Nh p đ c ch ng trình gia công vào máy đ m b o chính xác, không ậ ượ ươ ả ả
l i.ỗ

 Có ý th c trong b o qu n máy.ứ ả ả

+ Nh p tên ch ng trình vào máy(Ch ng trình đ m b o ch a có trong ậ ươ ươ ả ả ư
máy).

+ Có th  nh p ch ng trình tr c ti p b ng tay ho c vi t ch ng trình vào ể ậ ươ ự ế ằ ặ ế ươ
máy tính sau đó chuy n ch ng trình ra máy b ng đ ng truy n cáp.ể ươ ằ ườ ề

66



Sau khi vi t ch ng trình,s  d ng bàn phím trên b ng đi u khi n đ  nh pế ươ ử ụ ả ề ể ể ậ  
ch ng trình vào b  nh  NC.ươ ộ ớ

N i dung c a ch ng trình đã nh p vào có th  đ c ki m tra trên màn ộ ủ ươ ậ ể ượ ể
hình. Th c hi n ch ng trình, máy s  ho t đ ng theo các kh i l nh c a ự ệ ươ ẽ ạ ộ ố ệ ủ
ch ng trình.ươ

Sau khi nh p ch ng trình vào, c n ki m tra l i ch ng trình m t cách ậ ươ ầ ể ạ ươ ộ
c n th n xem có nh p sai hay thi u d  li u hay không.ẩ ậ ậ ế ữ ệ

10.Mô ph ng, ch y th .ỏ ạ ử

M c tiêu:ụ

 Trình bày đ c ph ng pháp mô ph ng, ch y th  trên máy ti n CNC.ượ ươ ỏ ạ ử ệ

 Ch y th  đ c chi ti t gia công trên máy ti n CNC đ m b o an toànạ ử ượ ế ệ ả ả

 Có ý th c trong b o qu n máy.ứ ả ả

+ Có th  ch y mô ph ng ngay trên máy tính tr c khi chuy n ra máy.ể ạ ỏ ướ ể

+ N u trên máy có th  ch y th  ch ng trình b ng cách khóa máy(nh n ế ể ạ ử ươ ằ ấ
phím MACHINE LOCK) máy s  ch y ch ng trình mà ch  có mâm c p và ẽ ạ ươ ỉ ặ
vi c ch n dao ho t đ ng) ho c cũng có th  d i g c gia công ra ngoài phôi ệ ọ ạ ộ ặ ể ờ ố
(b ng G54) sau đó cho ch y th  ch ng trình.ằ ạ ử ươ



11.T t máy.ắ

M c tiêu:ụ

 Trình bày đ c ph ng pháp t t máy ti n CNC.ượ ươ ắ ệ

 T t đ c máy ti n CNC đúng quy trình.ắ ượ ệ

 Có ý th c trong b o qu n máy.ứ ả ả

Sau khi máy ho t đ ng xong ta th c hi n vi c t t máy nh  sau:ạ ộ ự ệ ệ ắ ư

 Đ a dao v  chu n máy .ư ề ẩ

 Nh n nút d ng kh n c p (Emergency Stop).ấ ừ ẩ ấ

 Nh n nút t t máy.ấ ắ

 Ng t ngu n đi n ra kh i máy.ắ ồ ệ ỏ

12.V  sinh công nghi p.ệ ệ

 M c tiêu:ụ

  Bi t đ c trình t  các b c th c hi n v  sinh công nghi p.ế ượ ự ướ ự ệ ệ ệ

  Th c hi n đúng trình t  đ m b o đ t yêu c u v  sinh công nghi p.ự ệ ự ả ả ạ ầ ệ ệ
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  Có ý th c trong vi c b o v  d ng c  thi t b , máy móc.ứ ệ ả ệ ụ ụ ế ị

+ C t đi n tr c khi làm v  sinh.ắ ệ ướ ệ

+ Lau chùi d ng c  đo, máy ti n CNC.ụ ụ ệ

+ S p đ t d ng c , thi t b  đúng quy đ nh,v  sinh công nghi p.ắ ặ ụ ụ ế ị ị ệ ệ

          + Dùng súng khí th i s ch phoi bám trên toàn b  máy.ổ ạ ộ

          + Hót s ch phoi ra kh i máyạ ỏ  c n th n, s ch s .ẩ ậ ạ ẽ
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Bài 4: GIA CÔNG TI N CNCỆ

Mã bài: 37.4

M c tiêu: ụ

+ Trình bày đ c các yêu c u k  thu t khi ti n trên máy CNC.ượ ầ ỹ ậ ệ

+ V n hành đ c máy ti n CNC đ  ti n đúng qui trình qui ph m, đ t c pậ ượ ệ ể ệ ạ ạ ấ  
chính xác 86, đ  nhám c p 710, đ t yêu c u k  thu t, đúng th i gian quiộ ấ ạ ầ ỹ ậ ờ  
đ nh, đ m b o an toàn lao đ ng, v  sinh công nghi p.ị ả ả ộ ệ ệ

+ Phân tích đ c các d ng sai  h ng, nguyên nhân và bi n pháp phòng ng a.ượ ạ ỏ ệ ừ

+ Rèn luy n tính k  lu t, kiên trì, c n th n, ch  đ ng và tích c c trong h cệ ỷ ậ ẩ ậ ủ ộ ự ọ  
t p.ậ

N i dung chính: ộ

N i dungộ  
c a bàiủ

Th i gianờ  
(gi )ờ Hình th c gi ng d yứ ả ạ

T.S
ố

LT TH KT*

1. Ti n m t đ u.ệ ặ ầ

1.1. Ti n thô m t đ u.ệ ặ ầ

1.2. Ti n tinh m t đ u.ệ ặ ầ

1

0,6

0,4

0

0

0

1

0,6

0,4

TH

TH

2. Ti n tr  ng n, b c, cong, côn ệ ụ ắ ậ
ngoài, tr  dài.ụ

2.1. Ti n tr  .ệ ụ

2.1.1. Ti n tr  ng n.ệ ụ ắ

2.1.2. Ti n tr  dài ch ng tâm.ệ ụ ố

2.2. Ti n c u ngoài.ệ ầ

2.2.1. Ti n c u l i.ệ ầ ồ

2.2.2. Ti n c u lõm.ệ ầ

2.3. Ti n côn ngoài.ệ

3

1

1

1

0

0

0

0

3

1

1

1

TH

TH

TH

3. Ti n l , l  b c, cong, côn trong.ệ ỗ ỗ ậ

3.1. Ti n tr n l .ệ ơ ỗ

3.2. Ti n c u trong l .ệ ầ ỗ

3.2.1. Ti n c u l i.ệ ầ ồ

3

1

1

0,5

0

0

0

0

3

1

1

0,5

TH

TH

69



70

3.2.2. Ti n c u lõm.ệ ầ

3.3. Ti n côn trong.ệ

0,5

1

0

0

0,5

1

TH

TH

4. Ti n rãnh, c t đ t.ệ ắ ứ

4.1. Ti n rãnh.ệ

4.1.1. Ti n rãnh ngoài.ệ

4.1.2. Ti n rãnh trong.ệ

4.2. C t đ t.ắ ứ

2

1,5

0,75

0,75

0,5

0

0

0

0

0

2

1,5

0,75

0,75

0,5

TH

TH

TH

5. Ti n ren ngoài.ệ

5.1. Ti n ren theo block (G32).ệ

5.2. Chu k  ti n ren c  b n (G92).ỳ ệ ơ ả

5.3. Chu k  l p nhi u l n (G76).ỳ ặ ề ầ

3

1

1

1

0

0

0

0

3

1

1

1

TH

TH

TH

6. Ti n ren trong.ệ

6.1. Ti n ren theo block (G32).ệ

6.2. Chu k  ti n ren c  b n (G92).ỳ ệ ơ ả

6.3. Chu k  l p nhi u l n (G76).ỳ ặ ề ầ

3

1

1

1

0

0

0

0

3

1

1

1

TH

TH

TH

7. Ti n ren côn.ệ

7.1. Ti n ren theo block (G32).ệ

7.2. Chu k  ti n ren c  b n (G92).ỳ ệ ơ ả

7.3. Chu k  l p nhi u l n (G76).ỳ ặ ề ầ

3

1

1

1

0

0

0

0

3

1

1

1

TH

TH

TH

* Ki m traể

1. Ti n m t đ u.ệ ặ ầ

M c tiêu:ụ

 Trình bày đ c ph ng pháp ti n m t đ u và ch n đ c ch  đ  c t ượ ươ ệ ặ ầ ọ ượ ế ộ ắ
phù h p đ  ti n m t đ u  trên máy ti n CNC.ợ ể ệ ặ ầ ệ

 Ti n đ c m t d u đ m b o đúng kích th c, đ m b o đ  nh n, ệ ượ ặ ầ ả ả ướ ả ả ộ ẵ
bóng, đ  ph ng.ộ ẳ

 Đ m b o an toàn lao đ ng, v  sinh công nghi p.ả ả ộ ệ ệ

S  d ng  l nh G01 và G94 đ  ti n m t đ u.ử ụ ệ ể ệ ặ ầ

M u câu l nh:ẫ ệ
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G94(G01) X_Z_ F_ ;

Ví d :ụ

C n ti n m t đ u đi so v i m t đ u hi n t i kho ng 1mm thì ch ng ầ ệ ặ ầ ớ ặ ầ ệ ạ ả ươ
trình s  nh  sau:ẽ ư

G0 Z1.; > Ti n dao đ n v  trí cách m t đ u 1 mm.ế ế ị ặ ầ

G94 X0.5 Z0.5 F0.15; > Th c hi n ti n m t đ u lát th  nh t còn 0.5mmự ệ ệ ặ ầ ứ ấ

                  Z0;              > Th c hi n ti n m t đ u lát 2 là m t đ u sau khi ự ệ ệ ặ ầ ặ ầ
đã ti n xong.ệ

Ch n dao ti n m t đ u SDJCR12CA11 c a hãng Mitsubishi, có g n m nh ọ ệ ặ ầ ủ ắ ả
h p kim c ng ( dao T01)ợ ứ

B c ti n dao : F= 0,75 mm/vòng ướ ế (b ng 560 trang52, s  tay CNCTM t p ả ổ ậ
2).

V n t c : v = 188 m/phút ậ ố (B ng 5 64 trang 56, s  tay CNCTM t p 2)ả ổ ậ

S  vòng quay tr c chính : S = 1000.v/ố ụ � .d = 1000.188/3,14.100 = 598 
vòng/phút

Ch n S = 600 vg/ph.ọ

Ti n thô:ệ

S  d ng cùng dao ti n m t đ u (dao T01).ử ụ ệ ặ ầ

Ch  đ  c t gi ng v i khi ti n m t đ u.ế ộ ắ ố ớ ệ ặ ầ

Ti n tinh:ệ

S  d ng cùng dao ti n m t đ u (dao 01)ử ụ ệ ặ ầ

Ti n tinh đ t đ  nhám b  m t Ra = 2,5.ệ ạ ộ ề ặ

B c ti n dao : F = 0,3 mm/vòng ướ ế (b ng 562 trang 54,s  tay CNCTM t p ả ổ ậ
2)
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V n t c c t : V= 260m/ph ậ ố ắ (b ng 5 64 trang 65, S  tay CNCTM t p 2)ả ổ ậ

S  vòng quay tr c chính : S = 1000.v/ố ụ � .d = 1000.260/3,14..38 = 2177,9 
vòng/phút

Ch n S =2200vg/ph.ọ

2. Ti n tr  ng n,b c, cong, côn, ngoài, tr  dài.ệ ụ ắ ậ ụ

Ti n đ ng th ngệ ườ ẳ
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Ti n cung tròn:ệ
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Ti n côn.ệ

T ng t  nh  đ i v i ti n tr  ngoài (ch  đ  c t, dao c t)ươ ự ư ố ớ ệ ụ ế ộ ắ ắ

3. Ti n l , l  b c,cong, côn trong.ệ ỗ ỗ ậ

T ng t  nh  ti n tr , b c, cong, côn ngoài nh ng v i chi u ti n dao ng c ươ ự ư ệ ụ ậ ư ớ ề ế ượ
l iạ

4. Ti n rãnh, c t đ t.ệ ắ ứ

Dùng l nh G01 ti n hành c t rãnh và c t đ t và kèm theo l nh tr  đ  ng t ệ ế ắ ắ ứ ệ ễ ể ắ
phoi. Ngoài ra chúng ta có th  dùng các chu trình ti n nh :ể ệ ư

* C t rãnh m t đ u, ti n rãnh h ng tr c G74ắ ặ ầ ệ ướ ụ

L nh này dùng đ  gia công các rãnh m t đ u c a chi ti t. C u trúc câu l nh: ệ ể ặ ầ ủ ế ấ ệ
G74 R(e) G74 X(U) Z(W) P( �  i) Q( �  k) R( �  d) F_ Trong đó: X(U)_ : to  đ  ạ ộ
đáy rãnh theo ph ng X, tính theo đ ng kính Z(W)_ : t a đ  đáy rãnh theo ươ ườ ọ ộ
ph ng Z. R(e) : kho ng cách lùi dao theo ph ng Z.ươ ả ươ

P( �  i ): kho ng cách d ch chuy n đ  gia công l p ti p theo ph ng X, tính ả ị ể ể ớ ế ươ
theo bán kính , (P1000 = 1mm) Q( �  k) : chi u sâu m i l p c t theo ph ng Z ề ỗ ớ ắ ươ
(Q1000 = 1mm) Ff : t c đ  ti n dao khi ti n rãnh. R( ố ộ ế ệ �  d): kho ng cách thoát ả
dao theo ph ng X t i đáy rãnh, tính theo bán kính, th ng b  qua .ươ ạ ườ ỏ

Đ c đi m ch y dao: Dao s  ti n rãnh t  xa đ n g n tâm. Tr c tiên ph i di ặ ể ạ ẽ ệ ừ ế ầ ướ ả
chuy n dao c t rãnh đ n v  trí xa tâm nh t c a rãnh c n c t và cách m t phôi ể ắ ế ị ấ ủ ầ ắ ặ
theo ph ng Z m t kho ng ươ ộ ả �  R(d). Khi g p G74 dao s  di chuy n nh  sau: ặ ẽ ể ư

1. Dao nhanh ph i đ c đ a đ n cách m t phôi m t kho ng 5mm.ả ượ ư ế ặ ộ ả
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2. Ti n dao v i t c đ  F và gia công m t kho ng b ng chi u sâu Q( ế ớ ố ộ ộ ả ằ ề �  k). 

3. Rút dao ra m t kho ng R(e) đ  thoát phôi. ộ ả ể

4. Dao ti n vào gia công ti p l p Q( ế ế ớ �  k) ti p theo. ế

5. B c 2 và 3 l p l i đ n khi c t h t chi u sâu Z. ướ ặ ạ ế ắ ế ề

6. Sau đó dao rút ra cách m t chi ti t m t kho ng R(e). ặ ế ộ ả

7. Dao d ch chuy n m t kho ng P( ị ể ộ ả �  i) đ  c t l p ti p theo. ể ắ ớ ế

8. Quá trình 2 > 6 l p l i cho đ n khi ti n xong rãnh.ặ ạ ế ệ

Trong quá trình gia công máy s  t  đ ng tính chi u sâu l p c t cu i cùng theo ẽ ự ộ ề ớ ắ ố
ph ng Z và b  dày l p c t cu i cùng theo ph ng X. Trong tr ng h p lùi ươ ề ớ ắ ố ươ ườ ợ
dao ra đ  c t l p ti p theo, n u ta mu n d  dao ra kh i b  m t chi ti t, theo ể ắ ớ ế ế ố ở ỏ ề ặ ế
ph ng X, thì ta cho thông s  R( ươ ố �  d) , tính theo bán kính, thông th ng b  ườ ỏ
qua . Khi gia công rãnh ta c n quan tâm đi m đi u khi n trên dao, đi m đi u ầ ể ề ể ể ề
khi n này chính là mũi dao mà ta đã dùng trong quá trình Offset dao.ể

Hình 7.11 Đi m đi u khi nể ề ể

Ví d :ụ
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* Ti n rãnh h ng kính G75ệ ướ

L nh này đ  gia công c t rãnh trên tr c và c t đ tệ ể ắ ụ ắ ứ

C u trúc câu l nh: ấ ệ

G75 R(e) 

G75 X(U)_ Z(W)_ P( �  i) Q( �  k) R( �  d) F _ Trong đó: X(U)_ : đ ng ườ
kính rãnh theo ph ng X. Z(W)_ : t a đ  đi m cu i c a rãnh theo ph ng ươ ọ ộ ể ố ủ ươ
Z. R(e) : kho ng cách lùi dao theo ph ng X. Q( ả ươ �  k) : kho ng cách d ch ả ị
chuy n đ  gia công l p ti p theo, ph ng Z, P( ể ể ớ ế ươ �  i ): chi u sâu m i l p ề ỗ ớ
c t theo ph ng X, tính theo bán kính (P1000 = 1mm). R( ắ ươ �  d) : kho ng ả
cách thoát dao theo ph ng Z t i đáy rãnh, th ng b  qua .ươ ạ ườ ỏ

Ff : t c đ  ti n dao khi ti n rãnh. ố ộ ế ệ

Đ c đi m ch y dao: ặ ể ạ
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Dao s  ti n rãnh t  xa đ n g n tâm. Tr c tiên ph i di chuy n dao c t ẽ ệ ừ ế ầ ướ ả ể ắ
rãnh đ n v  trí xa nh t c a rãnh c n c t và cách m t phôi theo ph ng X ế ị ấ ủ ầ ắ ặ ươ
m t kho ng ộ ả �  R(d). Khi g p G75 dao s  di chuy n nh  sau: ặ ẽ ể ư

1. Ch y dao nhanh t  v  trí hi n t i đ n cách m t phôi theo ph ng X m t ạ ừ ị ệ ạ ế ặ ươ ộ
kho ng R(e). ả

2. Ti n dao v i t c đ  F và gia công m t kho ng b ng chi u sâu P( ế ớ ố ộ ộ ả ằ ề �  i). 

3. Rút dao nhanh ra m t kho ng R(e) đ  thoát phôi ộ ả ể

4. Gia công ti p l p P( ế ớ �  i) ti p theo, b c 2 và 3 l p l i đ n khi c t h t ế ướ ặ ạ ế ắ ế
chi u sâu rãnh. ề

5. Sau đó dao rút ra cách m t chi ti t m t kho ng R(e). ặ ế ộ ả

6. Dao d ch chuy n m t kho ng Q( ị ể ộ ả �  k) đ  c t l p ti p theo. ể ắ ớ ế

7. Quá trình 2 > 6 l p l i cho đ n khi ti n xong rãnh.ặ ạ ế ệ

 Trong quá trình gia công máy s  t  đ ng tính chi u sâu l p c t cu i cùng ẽ ự ộ ề ớ ắ ố
theo ph ng X và b  dày l p c t cu i cùng theo ph ng Z. Trong tr ng ươ ề ớ ắ ố ươ ườ
h p lùi dao ra đ  c t l p ti p theo, n u ta mu n d  dao ra kh i b  m t chi ợ ể ắ ớ ế ế ố ở ỏ ề ặ
ti t, theo ph ng Z, thì ta cho thông s  R( ế ươ ố �  d) , th ng b  qua .ườ ỏ

Ví d :ụ

Tr ng h p c t nhi u rãnh:ườ ợ ắ ề

5. Ti n ren ngoài.ệ
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S  d ng chu trình ti n ren G76ử ụ ệ

Trong đó s  l n c t ren là:ố ầ ắ

C u trúc câu l nh: ấ ệ

G00 X(U)_ Z(W)_ ;

G76 P(m)(r)(a) Q ( �  dmin) R( �  d); 

G76 X(U) Z(W) R(i) P(k) Q( � � d) F(f);

 Trong đó: 
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 X(U)_ Z(W)_ : V  trí ban đ u c a dao.ị ầ ủ

 P (m) : s  l n c t tinh đ  có ren hoàn ch nh. ố ầ ắ ể ỉ

(r) : kho ng vu t chân ren.ả ố

 (a) : góc ren. 

Q(� �  dmin) : chi u sâu c t nh  nh t. (Q1000 = 1 mm) ề ắ ỏ ấ

R( �  d) : chi u sâu l p c t cu i cùng, l ng d  gia công tinh (R1000 = 1 ề ớ ắ ố ượ ư
mm). 

Thông th ng Q( ườ �  dmin) < R( �  d)

X(U) : đ ng kính chân ren theo ph ng X. ườ ươ

X(U) = đ ng kính đ nh ren – 2 *Chi u cao ren ườ ỉ ề

Z(W) : t a đ  đi m cu i c a ren theo ph ng Z.ọ ộ ể ố ủ ươ

R(i) : đ  sai l ch đ ng kính theo ph ng X, dùng trong gia công các ren côn. ộ ệ ườ ươ

R  : côn theo h ng X+ (ti n ren côn ngoài) ướ ệ

R + : côn theo h ng X (ti n ren côn trong) ướ ệ

P(k) : Chi u cao ren (P1000 = 1mm) ề ( Chi u cao ren =0.64x B c ren)ề ướ  

Q(d ): C hi u sâu m i l p c t đ u tiên theo ph ng X, tính theo bán kính ề ỗ ớ ắ ầ ươ
(Q1000 = 1mm). 

F : T c đ  ti n dao khi ti n ren. ố ộ ế ệ

     F (mm/phút) = N(vòng/phút)x B c ren ướ

     F (mm/vòng) = B c ren ướ

L u ý:ư  

Tr c khi ch y chu trình gia công ren dao ph i cách m t phôi theo ph ng X ướ ạ ả ặ ươ
m t kho ng H l n h n b  dày l p c t đ u tiên, H>Q(d). N u g i kho ng ộ ả ớ ơ ề ớ ắ ầ ế ọ ả
cách t  m t phôi đ n dao là H thì ta có H = (X ban đ u – X A )/2. ừ ặ ế ầ

Chi u sâu c t c a b c c t đ u tiên s  là Q(d).ề ắ ủ ướ ắ ầ ẽ

Chi u sâu c t c a các b c ti p theo đ c tính theo công th c: ề ắ ủ ướ ế ượ ứ

B c c t đ u tiên t ng  ng v i n=0. ướ ắ ầ ươ ứ ớ

Khi đang ch y chu trình gia công ren G86 hay G87 b  đi u khi n c a máy s  ạ ộ ề ể ủ ẽ
t  đ ng xác đ nh b  dày và s  b c c t d a trên Q(d), Q ( ự ộ ị ề ố ướ ắ ự �  dmin) và R( �  
d) . 
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Quá trình gia công thô di n ra đ n khi P n < Q ( ễ ế �  dmin) thì máy s  b t đ u ẽ ắ ầ
gia công tinh l n cu i.ầ ố

Chi u sâu c t c a b c c t khi gia công tinh ren b ng t ng c a l ng d  gia ề ắ ủ ướ ắ ằ ổ ủ ượ ư
công thô còn l i (b c P n+1 ) và l ng d  gia công tinh R( ạ ướ ượ ư �  d) . 

Nh  v y ta th y n u cho giá tr  Q(d) và Q ( ư ậ ấ ế ị � �dmin) quá nh  thì quá trình gia ỏ
công ren ph i tr i qua r t nhi u b c. ả ả ấ ề ướ

Do đó đ  gi m s  b c c t ta nên tăng Q(d) và Q( ể ả ố ướ ắ � �dmin), nên tăng giá tr  ị
Q(d) không nên tăng Q( �  dmin) vì khi tăng Q( �  dmin) có th  d n đ n chi u ể ẫ ế ề
sâu l p c t tinh qua l n gây h  dao. ớ ắ ớ ư

L u ý t c đ  ti n dao F ph i b ng b c ren. ư ố ộ ế ả ằ ướ

Góc vào dao  nh h ng đ n cách ti n dao khi gia công ren.ả ưở ế ế

nh h ng c a góc dao khi gia công ren nh  sau:Ả ưở ủ ư

Ví d : Ti n ren h  mét b c 3 mm, góc ren 60ụ ệ ệ ướ 0 nh  sau:ư

6. Ti n ren côn.ệ

Ti n ren côn theo chu trình nh  sau:ệ ư

M u câu l nh t ng t  nh  ti n ren tr  th ngẫ ệ ươ ự ư ệ ụ ẳ
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Thí duï caàn caét ren v i böôùc ren 3.5mm, ớ δ
1
= 2 mm, δ

2
 = 1.0mm, chieàu saâu 

caét 1.05 mm theo phöông X (hai laàn caét). Ñoïan chöông trình vieát nhö sau: 

Bài t p  ng d ng.ậ ứ ụ

Hãy l p trình và gia công chi ti t  nh  hình vậ ế ư ẽ

Đánh giá k t qu  h c t p:ế ả ọ ậ

TT Tiêu chí đánh 
giá

Cách th c vàứ  
ph ng phápươ  

đánh giá

Đi mể

t i đaố

K t qu  th cế ả ự  
hi n c aệ ủ  

ng i h cườ ọ
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I Ki n th cế ứ

1 L p   t a   đậ ọ ộ 
đi mể

Làm bài, đ i ố
chi u v i n i ế ớ ộ
dung bài h cọ

1,5

2 L p đ c ậ ượ
ch ng trình ươ
gia công chi 
ti t đã choế

Làm bài, đ i ố
chi u v i n i ế ớ ộ
dung bài h cọ

2

3 Ph ng   phápươ  
gia   công   chi 
ti tế

V n đáp và ấ
đ i chi u v i ố ế ớ
n i dung bài ộ
h cọ

6,5

3.1 Trình   bày 
ph ng   phápươ  
ki m   traể  
máy,m  máy.ở

1

3.2 Trình   bày 
ph ng   phápươ  
ch y   kh iạ ở  
đ ng   và   đoộ  
dao, đo phôi. 

2

3.3 Trình   bày 
ph ng   phápươ  
nh p   ch ngậ ươ  
trình,   ch yạ  
th .ử

2

3.4 Trình   bày 
ph ng   phápươ  
ch y   ch ngạ ươ  
trình

1,5

                              C ng:ộ 10 đ

II K  năngỹ

1 Chu n b  đ y ẩ ị ầ
đ  d ng c , ủ ụ ụ
thi t b  đúng ế ị
theo yêu c u ầ
c a bài th c ủ ự

Ki m tra  côngể  
tác   chu n   b ,ẩ ị  
đ i   chi u   v iố ế ớ  
k   ho ch   đãế ạ  
l pậ

1
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t pậ

2 V n hành ậ
thành th o ạ
máy ti n CNC,ệ  
đ  dùng ki m ồ ể
tra.

Quan   sát   các 
thao   tác,   đ iố  
chi u   v i   quyế ớ  
trình v n hànhậ

1,5

3 Chu n b  đ y ẩ ị ầ
đ  nguyên ủ
nhiên v t li u ậ ệ
đúng theo yêu 
c u c a bài ầ ủ
th c t pự ậ

Ki m tra  côngể  
tác   chu n   b ,ẩ ị  
đ i   chi u   v iố ế ớ  
k   ho ch   đãế ạ  
l pậ

1,5

4 Th c hi n ự ệ
đúng trình t  ự
ti n chi ti t ệ ế
trên máy CNC.

Ki m   tra   cácể  
yêu   c u,   đ iầ ố  
chi u   v i   tiêuế ớ  
chu n.ẩ

1

5 S  thành th o ự ạ
và chu n xác ẩ
trong các thao 
tác. 

Quan   sát   các 
thao   tác   đ iố  
chi u   v i   quyế ớ  
trình thao tác.

2

6 Ki m tra ch t ể ấ
l ng chi ti t. ượ ế

Theo  dõi   vi cệ  
th c hi n, đ iự ệ ố  
chi u v i  quyế ớ  
trình ki m traể

3

6.1 Đúng kích 
th c.ướ

1

6.2 Đ   tr ,   độ ụ ộ 
tròn.

1

6.3 Đ m   b o   đả ả ộ 
bóng   theo   yêu 
c u k  thu t.ầ ỹ ậ

1

                              C ng:ộ 10 đ

III Thái độ

1 Tác   phong 
công nghi pệ

5

1.1 Đi   h c   đ yọ ầ  
đ , đúng giủ ờ

Theo dõi  vi cệ  
th c hi n, đ iự ệ ố  
chi u  v i  n iế ớ ộ  
quy   c aủ  

1

1.2 Không   vi 
ph m n i quyạ ộ  

1
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l p h cớ ọ tr ng.ườ

1.3 B   trí   h p   lýố ợ  
v  trí làm vi cị ệ

 

Theo   dõi   quá 
trình làm vi c,ệ  
đ i  chi u  v iố ế ớ  
tính  ch t,  yêuấ  
c u   c a   côngầ ủ  
vi c.ệ

1,5

1.4 Tính c n th n,ẩ ậ  
chính xác

Quan  sát  vi cệ  
th c   hi n   bàiự ệ  
t pậ

1,5

2 Đ m b o  th iả ả ờ  
gian th c hi nự ệ  
bài t p ậ

Theo   dõi   th iờ  
gian th c hi nự ệ  
bài   t p,   đ iậ ố  
chi u v i th iế ớ ờ  
gian quy đ nh.ị

2

3 Đ m b o an ả ả
toàn lao đ ng ộ
và v  sinh ệ
công nghi pệ

Theo dõi vi c ệ
th c hi n, đ i ự ệ ố
chi u v i quy ế ớ
đ nh v  an ị ề
toàn và v  ệ
sinh công 
nghi pệ

3

3.1 Tuân th  quy ủ
đ nh v  an ị ề
toàn khi s  ử
d ng máy ti n ụ ệ
CNC.

1,5

3.2 Đi giày b o ả
h , m c qu n ộ ặ ầ
áo b o h  ả ộ
đúng quy đ nh.ị

1

3.3 V  sinh x ngệ ưở  
th c t p đúng ự ậ
quy đ nhị

0,5

                              C ng:ộ 10 đ

K T QU  H C T PẾ Ả Ọ Ậ

Tiêu chí đánh giá
K t qu  th cế ả ự  

hi nệ H  sệ ố
K t q aế ủ

h c t pọ ậ
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Ki
n th c ế ứ

0,3

K  ỹ
năng

0,5

Th
ái độ

0,2

                                                                                              C ngộ
:

CÂU H IỎ

Câu 1. Hãy trình bày c u trúc ch ng trình gia công trên máy ti n CNC, c uấ ươ ệ ấ  
trúc 1 l nh,1 câu l nh .ệ ệ

Câu 2. Khi gia công chi ti t trên máy CNC, n u g p s  c  máy (dao đâm vàoế ế ặ ự ố  
chi ti t ) thì ta ph i x  lý nh  th  nào, nguyên nhân t i sao, cách phòng tránhế ả ử ư ế ạ  
nh  th  nào đ  không g p ph i?ư ế ể ặ ả
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Tài li u tham kh oệ ả

1. H  th ng đi u khi n máy công cệ ố ề ể ụ

TS. T  Duy Liêmạ

Nhà xu t b n khoa h c và k  thu t Hà n i năm 1999ấ ả ọ ỹ ậ ộ

2. Đi u khi n s  và công ngh  trên máy đi u khi n CNCề ể ố ệ ề ể

TS. Tăng Huy, TS Nguy n Đ c L cễ ắ ộ

Nhà xu t b n khoa h c và k  thu t năm 1996ấ ả ọ ỹ ậ

3. Máy công c  CNCụ

TS. T  Duy Liêmạ

Nhà xu t b n khoa h c và k  thu t năm 1999ấ ả ọ ỹ ậ

4. Giáo trình công ngh  gia công trên máy đi u khi n s  ệ ề ể ố

TS. Tr n Xuân Vi tầ ệ

B  môn công ngh  ch  t o máy và phòng CAD/CAM/CNCộ ệ ế ạ

Đ i h c bách khoa Hà n i năm 2000ạ ọ ộ

5. NC lathe (Numerically Controlled Series Machine Tool) Text book

Overseas Vocational Training Association March 1994 in JAPAN

6. NC lathe (Instruction Manual – Machino Techniques) Text book

Overseas Vocational Training Association Employment

Promotion Corporation Ministry of LABOUR in JAPAN

7. Công ngh  trên máy CNCệ

TS. Tr n Văn Đ chầ ị

Nhà xu t b n khoa h c và k  thu t năm 2000ấ ả ọ ỹ ậ

8. Nh p môn gia công CNCậ

TS. Vũ Hoài Ân

Vi n máy và d ng c  công nghi p Hà n i năm 1999ệ ụ ụ ệ ộ

9. CNC Program DAEWOO – LTD Hàn qu cố
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