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TUYÊN B  B N QUY NỐ Ả Ề

Giáo trình này s  d ng làm tài li u gi ng d y n i b  trong tr ng caoử ụ ệ ả ạ ộ ộ ườ  

đ ng ngh  Công nghi p Hà N iẳ ề ệ ộ

Tr ng Cao đ ng ngh  Công nghi p Hà N i không s  d ng và khôngườ ẳ ề ệ ộ ử ụ  

cho phép b t k  cá nhân hay t  ch c nào s  d ng giáo trình này v i m c đíchấ ỳ ổ ứ ử ụ ớ ụ  

kinh doanh.

M i trích d n, s  d ng giáo trình này v i m c đích khác hay   n i khácọ ẫ ử ụ ớ ụ ở ơ  

đ u ph i đ c s  đ ng ý b ng văn b n c a tr ng Cao đ ng ngh  Côngề ả ượ ự ồ ằ ả ủ ườ ẳ ề  

nghi p Hà N iệ ộ
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L I GI I THI UỜ Ớ Ệ

Trong nh ng năm qua, d y ngh  đã có nh ng b c ti n v t b c c  vữ ạ ề ữ ướ ế ượ ậ ả ề 

s  l ng và ch t l ng, nh m th c hi n nhi m v  đào t o ngu n nhân l cố ượ ấ ượ ằ ự ệ ệ ụ ạ ồ ự  

k  thu t tr c ti p đáp  ng nhu c u xã h i. Cùng v i s  phát tri n c a khoaỹ ậ ự ế ứ ầ ộ ớ ự ể ủ  

h c công ngh  trên th  gi i, lĩnh v c c  khí ch  t o nói chung và công nghọ ệ ế ớ ự ơ ế ạ ệ 

CNC   Vi t Nam nói riêng đã có nh ng b c phát tri n đáng k .ở ệ ữ ướ ể ể

Ch ng trình khung qu c gia ngh  hàn đã đ c xây d ng trên c  s  phânươ ố ề ượ ự ơ ở  

tích ngh , ph n k  thu t ngh  đ c k t c u theo các môđun. Đ  t o đi uề ầ ỹ ậ ề ượ ế ấ ể ạ ề  

ki n thu n l i cho các c  s  d y ngh  trong quá trình th c hi n, vi c biênệ ậ ợ ơ ở ạ ề ự ệ ệ  

so n giáo trình k  thu t ngh  theo theo các môđun đào t o ngh  là c p thi tạ ỹ ậ ề ạ ề ấ ế  

hi n nay.ệ

Mô đun 38: Phay CNC c  b nơ ả   là mô đun đào t o ngh  đ c biên so nạ ề ượ ạ  

theo hình th c tích h p lý thuy t và th c hành. Trong quá trình th c hi n,ứ ợ ế ự ự ệ  

nhóm biên so n đã tham kh o nhi u tài li u công ngh  CNC trong vàạ ả ề ệ ệ  

ngoài n c, k t h p v i kinh nghi m trong th c t  s n xu t. ướ ế ợ ớ ệ ự ế ả ấ

M c d u có  r t nhi u c  g ng, nh ng không tránh kh i nh ng khi mặ ầ ấ ề ố ắ ư ỏ ữ ế  

khuy t,   r t mong nh n đ c s  đóng góp ý ki n c a đ c gi  đ  giáo trìnhế ấ ậ ượ ự ế ủ ộ ả ể  

đ c hoàn thi n h n.ượ ệ ơ

                         Xin chân thành c m  n!ả ơ

                                                                               Tháng 8 năm 2012

                         Nhóm biên so nạ
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 M C L CỤ Ụ

MÔ ĐUN: Phay CNC c  b nơ ả

Mã s  mô đun: MDố 38

I. V  TRÍ, TÍNH CH T C A MÔ ĐUN:Ị Ấ Ủ

 V  trí:ị

+ Tr c khi h c mô đun này sinh viên ph i hoàn thành: MH07; MH08; MH09;ướ ọ ả  

MH10; MH11; MH12; MH15; MD917, MH19; MĐ26; MĐ27; MĐ28; MĐ34.

 Tính ch t:ấ

 + Là mô đun chuyên môn ngh  thu c mô đun đào t o ngh  ề ộ ạ ề

II. M C TIÊU C A MÔ ĐUNỤ Ủ :

 L p đ c ch ng trình phay CNC trên ph n m m đi u khi n.ậ ượ ươ ầ ề ề ể
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 So sánh đi m gi ng nhau và khác nhau gi a máy phay v n năng vá máyể ố ữ ạ  

phay CNC

 Cài đ t đ c chính xác thông s  phôi, daoặ ượ ố

 V n hành đ c   máy phay CNC đ  phay m t ph ng, b c, rãnh, profile,ậ ượ ể ặ ẳ ậ  

khoan l , khoét l , tarô đúng qui trình qui ph m, đ t c p chính xác 86, đỗ ỗ ạ ạ ấ ộ 

nhám c p 79, đ t yêu c u k  thu t, đúng th i gian qui đ nh, đ m b o anấ ạ ầ ỹ ậ ờ ị ả ả  

toàn lao đ ng,v  sinh công nghi p.ộ ệ ệ

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

khi phay trên máy phay CNC.

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 CAD/CAM.ấ ằ

 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

III. N I DUNG MÔ ĐUNỘ :

S  TTố
Tên   các 

bài   trong 

mô đun

Th i gianờ

T ngổ  

số

Lý 

thuyế

t

Th cự  

hành

Ki mể  

tra*

1

2

3

Gi i thi u chung v  máy phay CNCớ ệ ề

L p trình phay CNCậ

V n hành máy phay CNCậ

2

20

5

2

3

1

0

15

4

0

2

0
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4 Gia công phay CNC 18 0 18 0

C ngộ 45 6 37 2

* Ghi chú:  Th i gian ki m tra đ c tích h p gi a lý thuy t v i th c hànhờ ể ượ ợ ữ ế ớ ự  

đ c tính b ng gi  th c hành.ượ ằ ờ ự

IV. YÊU C U ĐÁNH GIÁ HOÀN THÀNH MÔ ĐUNẦ .

1. Ki m tra đánh giá tr c khi th c hi n mô đun:ể ướ ự ệ

         Ki n th c: Đánh giá qua k t qu  c a MĐ18÷ MĐ19÷ MĐ20÷ MĐ21 ,ế ứ ế ả ủ  

k t h p v i v n đáp ho c tr c nghi m ki n th c đã h c có liên quan đ nế ợ ớ ấ ặ ắ ệ ế ứ ọ ế  

MĐ38.

          K  năng: Đ c đánh giá qua k t qu  th c hi n bài t p th c hành c aỹ ượ ế ả ự ệ ậ ự ủ  

MĐ26 – MĐ 27 – MĐ28  có liên quan đ n MĐ38.ế

2. Ki m tra đánh giá trong khi th c hi n mô đun:ể ự ệ

        Giáo viên h ng d n quan sát trong quá trình h ng d n th ng xuyênướ ẫ ướ ẫ ườ  

v  công tác chu n b , thao tác c  b n, b  trí n i làm vi c...  Ghi s  theo dõiề ẩ ị ơ ả ố ơ ệ ổ  

đ  k t h p đánh giá k t qu  th c hi n môđun v  ki n th c, k  năng, thái đ . ể ế ợ ế ả ự ệ ề ế ứ ỹ ộ

3. Ki m tra sau khi k t thúc mô đun:ể ế

3.1. V  ki n th c:ề ế ứ

         Căn c  vào m c tiêu môđun đ  đánh giá k t qu  qua bài ki m tra vi t,ứ ụ ể ế ả ể ế  

ki m tra v n đáp, ho c tr c nghi m đ t các yêu c u sau:ể ấ ặ ắ ệ ạ ầ

+ Trình bày đ y đ  các đ c đi m, công d ng, c u t o các b  ph nầ ủ ặ ể ụ ấ ạ ộ ậ  

chính c a máy phay CNC và quy trình chăm sóc, v n hành máy.ủ ậ

+ Ch  ra đ c các ph ng pháp ki m tra đánh giá ch t l ng s n ph m.ỉ ượ ươ ể ấ ượ ả ẩ

    + Trình bày đ y đ  các d ng sai h ng th ng g p, nguyên nhân và cáchầ ủ ạ ỏ ườ ặ  

kh c ph c.ắ ụ

6



3.2. V  k  năng:ề ỹ

             Đ c đánh giá b ng ki m tra tr c ti p các thao tác trên máy, qua ch tượ ằ ể ự ế ấ  

l ng c a bài t p th c hành đ t các k  năng sau:ượ ủ ậ ự ạ ỹ

         + S  d ng đ c máy phay CNC.ử ụ ượ

       + L p đ c quy trình gia công h p lý cho t ng b c công vi c phayậ ượ ợ ừ ướ ệ  

CNC.

      + Đánh giá đ c b ng ph ng pháp quan sát v i b ng ki m, thang đi mượ ằ ươ ớ ả ể ể  

đ t yêu c u.ạ ầ

3.3 V  thái đ :ề ộ

Đ c đánh giá qua quan sát, qua s  theo dõi đ t các yêu c u sau:ượ ổ ạ ầ

+ C n th n, nghiêm túc khi v n hành máy.ẩ ậ ậ

+ Bi u l  tinh th n trách nhi m và h p tác trong quá trình làm vi cể ộ ầ ệ ợ ệ

IV. Tài li u tham kh oệ ả

 PGS.TS Tr n Văn Đ ch. Công ngh  trên máy CNC. NXB KHKT, 2000. ầ ị ệ

 T  Duy Liêm. ạ Máy công c  CNCụ . Nhà xu t b n KHKT, 1999. ấ ả

 Đoàn Th  Minh Trinh.  ị Công ngh  l p trình gia công đi u khi n sệ ậ ề ể ố. NXB 

KHKT, 2004

Bài 1: Gi i thi u chung v  máy Phay CNCớ ệ ề

M c tiêu: ụ
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+ 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  

phay CNC 

+ So sánh đi m gi ng nhau và khác nhau gi a máy phay v n năng vá máyể ố ữ ạ  

phay CNC

+ 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 trong h cệ ỷ ậ ẩ ậ ủ ộ ự ọ  

t p.ậ

1. Quá trình phát tri n c a máy phay CNC:ể ủ

Ngu n g c chính xác c a máy phay là không rõ ràng. Nó đ c th a nh n,ồ ố ủ ượ ừ ậ  

ngay c  nh  v y, mà h  đã phát tri n t  vi c th c hành tr c n p quay (m tả ư ậ ọ ể ừ ệ ự ướ ộ ộ  

máy c t tròn đ c trang b  v i răng d ng t p tin đã đ c k t n i đ n cácắ ượ ị ớ ạ ậ ượ ế ố ế  

headstock c a m t máy ti n). M t s  ít trong nh ng c i ti n ban đ u và đ iủ ộ ệ ộ ố ữ ả ế ầ ổ  

m i s m có liên quan đ n máy móc thi t b  xay xát đã t o ra thông qua cácớ ớ ế ế ị ạ  

th ng gia khác nhau   nh ng n i riêng c a mình. Nh ng th  th  công cươ ở ữ ơ ủ ữ ợ ủ ụ 

này không t  do chia s  s  ti n b  c a mình v i các nhà bán l  khác. Đi u đóự ẻ ự ế ộ ủ ớ ẻ ề  

mang l i cho chúng ta t ng k t c a chúng ta v  l ch s  c a máy xay xát. T oạ ổ ế ủ ề ị ử ủ ạ  

máy xay xát đ u tiên bao gi  đ c ghi có vào Eli Whitney ch  kho ng 1814.ầ ờ ượ ỉ ả  

Nó th c s  là trong đó phát minh này bao g m Robert Johnson và John H Hallự ự ồ  

và ngoài ra c  Thomas Blanchardả  và Simeon B c có cũng gi ng nh  nhi u c aắ ố ư ề ủ  

m t   ph n   trong   vi c   t o   ra   các   máy   phay   s m.  ộ ầ ệ ạ ớ

Liên bang Hoa K  kho vũ khí t i Springfield và Harpers Ferry vô cùng ti nỳ ạ ế  

tri n đ i m i công ngh , allthough t i cùng m t th i gian r t, m t s  nhàể ổ ớ ệ ạ ộ ờ ấ ộ ố  

th u ng i c  th  đã thông qua vi c s  d ng các máy móc thi t b  xay xát.ầ ườ ụ ể ệ ử ụ ế ị  

1936 là năm đánh d u c a m t c i ti n quan tr ng phay bí quy t công ngh ,ấ ủ ộ ả ế ọ ế ệ  

v i s  ra đ i c a các máy móc xay xát Bridgeport, đó là ánh sáng, nh , chi phíớ ự ờ ủ ỏ

hi u qu , và khá r t t t xây d ng nh  nh t c a các c a hàng máy tính có thệ ả ấ ố ự ỏ ấ ủ ử ể 

tìm   th y   ti n   cho   nó.   H n   1/4   tri u   Phay   Bridgeport   đã   đ c   t o   ra.ấ ề ơ ệ ượ ạ  
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Machinists nh  xíu này l iỏ ạ  thêm s n xu t, v i các lo i tháp pháo cách m ngả ấ ớ ạ ạ  

và   máy   phay   ram   lo i.  ạ

(CNC) Computer Numerical Control:

CNC công ngh  đó đ c phát tri n   M  vào nh ng năm 1950 cho Khôngệ ượ ể ở ỹ ữ  

quân Hoa K  b ng cách xây d ng kim lo i máy c ng c . Đó là m t b c ti nỳ ằ ự ạ ụ ụ ộ ướ ế  

l n trong kh  năng c a máy đ  tái t o chung thành b c gia công ph n ph cớ ả ủ ể ạ ướ ầ ứ  

t p chính xác h n mà không c n s  can thi p c a con ng i ho c bi n đ i. ạ ơ ầ ự ệ ủ ườ ặ ế ổ

Đi u khi n s  (NC) đ  c p đ n t  đ ng hóa c a máy công c  đ c đi uề ể ố ề ậ ế ự ộ ủ ụ ượ ề  

hành b i tr u t ng l nh ch ng trình đ c mã hóa trên m t ph ng ti nở ừ ượ ệ ươ ượ ộ ươ ệ  

l u tr , nh  trái ng c v i t  ki m soát thông qua handwheels ho c đòn b y,ư ữ ư ượ ớ ự ể ặ ẩ  

ho c máy móc t  đ ng thông qua cam m t mình. Các máy NC đ u tiên đ cặ ự ộ ộ ầ ượ  

xây d ng vào nh ng năm 1940 và 1950, d a trên các công c  hi n có đã đ cự ữ ự ụ ệ ượ  

s a đ i v i đ ng c  di chuy n các đi u khi n theo đi m đ a vào h  th ngử ổ ớ ộ ơ ể ề ể ể ư ệ ố  

trên băng đ c l .  Nh ng servomechanisms đ u tiên này đ c nhanh chóngụ ỗ ữ ầ ượ  

tăng lên v i các máy tính t ng t  và k  thu t s , máy tính hi n đ i đi uớ ươ ự ỹ ậ ố ệ ạ ề  

khi n s  (CNC) máy công c  đã cách m ng hóa quá trình gia công. ể ố ụ ạ

Giá  c a chu k  máy tính gi m m nh trong nh ng năm 1960 v i vi c gi iủ ỳ ả ạ ữ ớ ệ ớ  

thi u r ng rãi c a máy tính mini h u ích. Cu i cùng nó tr  nên ít t n kém đệ ộ ủ ữ ố ở ố ể 

x  lý đi u khi n đ ng c  và ph n h i v i m t ch ng trình máy tính h n làử ề ể ộ ơ ả ồ ớ ộ ươ ơ  

v i các h  th ng servo chuyên d ng. Máy tính nh  đ c dành riêng cho m tớ ệ ố ụ ỏ ượ ộ  

nhà máy duy nh t, đ t toàn b  quá trình trong m t h p nh . PDP8 và Dataấ ặ ộ ộ ộ ỏ  

General Nova máy tính đã đ c ph  bi n trong nh ng vai trò này. S  ra đ iượ ổ ế ữ ự ờ  

c a các b  vi x  lý trong năm 1970 ti p t c gi m chi phí th c hi n, và ngàyủ ộ ử ế ụ ả ự ệ  

nay h u nh  t t c  các máy CNC s  d ng m t s  hình th c c a b  vi x  lýầ ư ấ ả ử ụ ộ ố ứ ủ ộ ử  

đ  x  lý t t c  các ho t đ ng. ể ử ấ ả ạ ộ

S  ra đ i  c a  ự ờ ủ máy CNC  chi phí   th p h n thay đ i  hoàn toàn ngành côngấ ơ ổ  

nghi p s n xu t. Curves là d  dàng đ  c t theo đ ng th ng, ph c t p c uệ ả ấ ễ ể ắ ườ ẳ ứ ạ ấ  

trúc 3D t ng đ i d  dàng đ  s n xu t, và s  l ng các b c gia công yêuươ ố ễ ể ả ấ ố ượ ướ  
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c u hành đ ng c a con ng i đã đ c gi m đáng k . V i gia tăng t  đ ngầ ộ ủ ườ ượ ả ể ớ ự ộ  

hóa các quy trình s n xu t v i công CNC, c i thi n đáng k  v  tính nh t quánả ấ ớ ả ệ ể ề ấ  

và ch t l ng đã đ t đ c không có căng th ng vào nhà đi u hành. CNC tấ ượ ạ ượ ẳ ề ự 

đ ng hóa làm gi m t n s  c a các l i và cung c p cho các nhà khai thác CNCộ ả ầ ố ủ ỗ ấ  

v i th i gian đ  th c hi n các nhi m v  b  sung. CNC t  đ ng hóa cũng choớ ờ ể ự ệ ệ ụ ổ ự ộ  

phép linh ho t h n trong cách các b  ph n đ c t  ch c trong quá trình s nạ ơ ộ ậ ượ ổ ứ ả  

xu t và th i gian c n thi t đ  thay đ i máy đ  s n xu t các thành ph n khácấ ờ ầ ế ể ổ ể ả ấ ầ  

nhau. 

2. C u t o chung c a máy phay CNC:ấ ạ ủ

G m 2 ph n chính đó lồ ầ à:

+ Ph n c  khí: Đ  máy, tầ ơ ế hân máy, bàn máy, bàn xoay, tr c Vít me bi, ụ ổ 

tích d ng c , ụ ụ c m tr c chính và băng d n h ng.ụ ụ ẫ ướ

 ViỞ ệt Nam hi n nay ch a th  ch  t o ra 2 b  ph n quan tr ng c a máy lệ ư ể ế ạ ộ ậ ọ ủ à: 

c m tr c chính và băng d n h ng mụ ụ ẫ ướ à m i ch  ch  t o đ c nh ng c  c uớ ỉ ế ạ ượ ữ ơ ấ  

đ n gi n lơ ả à: thân máy, bàn máy, bàn xoay.

+   Ph nầ   đi u   khi n:   cácề ể  

lo i   đ ng   cạ ộ ơ,  các   h  ệ th ngố  

đi u   khi n   về ể à  máy   tính   trung 

tâm.

Ngoài   các   bộ  ph n   trên   máyậ  

CNC   còn   có  các b  ph n nh :ộ ậ ư  

vòi phun n c, đèn chi u sáng, các h  th ng c a che ch n b o v ,....ướ ế ệ ố ử ắ ả ệ

3. Các b  ph n chính c a máy:ộ ậ ủ

3.1. C m tr c chínhụ ụ

Là   n i   l pơ ắ   d ng c , chuy n đ ng quay c a tr cụ ụ ể ộ ủ ụ  

chính   sẽ  sinh  ra l c c t đ  c t g t phôi trongự ắ ể ắ ọ  

quá trình gia công.
10



3.1.1 Ngu n đ ng l c đi u khi n tr c chínhồ ộ ự ề ể ụ

Tr c chính đ c đi u khi n ụ ượ ề ể b i các đ ng c . Th ng s  d ng đ ng c  Servoở ộ ơ ườ ử ụ ộ ơ  

theo ch  đ  vế ộ òng l p kín, b ng công ngh  s  đ  t o ra t c đ  đi u khi nặ ằ ệ ố ể ạ ố ộ ề ể  

chính xác và hi u qu  cao d i ch  đ  t i n ng.ệ ả ướ ế ộ ả ặ

H  th ng đi u khi n chính xác góc gi a ph n quay vệ ố ề ể ữ ầ à ph n tĩnh c a đ ng cầ ủ ộ ơ 

tr c chính đ  tăng momen xo n vụ ể ắ à gia t c nhanh. H  th ng đi u khi n nàyố ệ ố ề ể  

cho phép ng i s  d ng có ườ ử ụ th  tăng t c đ  c a tr c chính lể ố ộ ủ ụ ên r t nhanh.ấ

3.1.2. Các d ng đi u khi n tr c chính:ạ ề ể ụ

Đi u khi n Đaiề ể

 Truy n đ ng t  đ ngề ộ ừ ộ

c  t i tr c chính thôngơ ớ ụ

qua dây đai.

 S  k t h p t t gi aự ế ợ ố ữ

momen và t c đ  t oố ộ ạ

Đi u khi n tr c ti pề ể ự ế

  u đi m chính lƯ ể à nó

có th  c i thi n đ cể ả ệ ượ

t c đ  tr c chính lố ộ ụ ên

đ n 12000v/pế

 T o ra quá trạ ình làm

Đi u khi n Bánh răngề ể

 Nó có kh  năng duyả

trì t c đ  10000v/p ố ộ ở

ch  đ  t i n ngế ộ ả ặ
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ra nhi u s  l a ch nề ự ự ọ

cho ch  đ  lế ộ àm vi cệ

c a máy.ủ

vi c ệ êm

3.2   tích dao:Ổ

 tích dao trên máy Phay CNC có th  là d ng xích ho c d ng đĩa tùy theo k tỔ ể ạ ặ ạ ế  

c u c a máy,  ấ ủ dùng đ  tích ch a nhi u dao ph c v  cho quá trình gia công.ể ứ ề ụ ụ  

Nh  có   tích dao màờ ổ  máy Phay CNC có th  th c hi n đ c nhi u nguyênể ự ệ ượ ề  

công c t g t khác nhau liên ti p v i nhi uắ ọ ế ớ ề  lo i dao c t khác nhau.ạ ắ

3.3 C  c u thay dao:ơ ấ

Cùng v i   tích dao c  c u thay dao t  đ ng giúp cho vi c thayớ ổ ơ ấ ự ộ ệ  

dao đ c  chính xác vượ à  nhanh g n,  nâng cao  tính  t  đ ng hóaọ ự ộ  

.Trong quá trình gia công khi c n chuy n sang nguyầ ể ên công c tắ  

g t khác c n ph i thay dao thọ ầ ả ì ta không ph i d ng máy đ  thayả ừ ể  

dao b ng tay mằ à hệ th ng s  t  đ ng thay dao theo ch ng trố ẽ ự ộ ươ ình 

ta đã l p trậ ình s n.ẵ

Các thao tác thay đ i d ng c :ổ ụ ụ

3.4   B ng đi u ả ề

khi n:ể

12



Bao 

g mồ  

các 

phím 

và 

công t c và các nút b m dùng đ  v n hành máy ắ ấ ể ậ

3.5 Bàn máy:

Bàn máy là n i đ  gá đ t chi ti t gia công hay đ  gá. Nh  có s  chuy n đ ngơ ể ặ ế ồ ờ ự ể ộ  

linh ho t và chính xác c a bàn máy mà kh  năng gia công c a máy CNC đ cạ ủ ả ủ ượ  

tăng lên r t cao, có kh  năng gia công đ c nh ng chi ti t có biên d ng ph cấ ả ượ ữ ế ạ ứ  

t pạ .

Bàn máy Phay CNC có th  là các lo i bàn máy th ng ho c có th  là các lo iể ạ ườ ặ ể ạ  

bàn máy xoay đ  tăng s  tr c gia công giúp cho máy có thể ố ụ ể  gia 

công các b  m t ph c t pề ặ ứ ạ
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Nh m m  r ng kh  năng công ngh  c a máy công c , nh t lằ ở ộ ả ệ ủ ụ ấ à cho các máy 

CNC 2 ho c 3 tr c, ng i ta đặ ụ ườ ã ch  t o m t thi t b  có kh  năng tăng s  tr cế ạ ộ ế ị ả ố ụ  

c a máy t  2 ho c 3ủ ừ ặ  tr c thụ ành các máy có 4 ho c 5 tr c. Thi t b  đó chính lặ ụ ế ị à 

bàn xoay (Rotory Table). Th c ra bự àn xoay ch ng qua lẳ à m t lo i đ  gá đ cộ ạ ồ ặ  

bi t vệ à chúng ch  y u đ c s  d ng trủ ế ượ ử ụ ên các máy phay CNC, trung tâm gia 

công đ ng, trung tâm gia công ngang vứ à máy doa ngang.

Bàn xoay CNC đi u khi n b ng tay    Bàn xoay CNC đi u khi n nghiêng tề ể ằ ề ể ự 

đ ngộ

3.6 Đ ng c  d n đ ng:ộ ơ ẫ ộ

Đ ng c  d n đ ng trong máy Phay CNC s  d ng đ ng cộ ơ ẫ ộ ử ụ ộ ơ 

servo đi u khi n vô  c p theo s  vòng quay.Cũng có   thề ể ấ ố ể 

dùng đ ng c  b c đ  d n đ ng tuy nhiên có h n ch  vộ ơ ướ ể ẫ ộ ạ ế ề 

d i công su t l nả ấ ớ

Đ ng c  servo đ c thi t k  cho nh ng h  th ng h i ti p vòng kín. Tín hi uộ ơ ượ ế ế ữ ệ ố ồ ế ệ  

ra c a đ ng c  đ c n i v i m t m ch đi u khi n. Khi đ ng c  quay v nủ ộ ơ ượ ố ớ ộ ạ ề ể ộ ơ ậ  

t c và v  trí s  đ c h i ti p v  m ch đi u khi n này. N u có b t kì lí do nàoố ị ẽ ượ ồ ế ề ạ ề ể ế ấ  
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ngăn c n chuy n đ ng quay c a đ ng c , c  c u h i ti p s  nh n th y tínả ể ộ ủ ộ ơ ơ ấ ồ ế ẽ ậ ấ  

hi u ra ch a đ t đ c v  trí mong mu n. M ch đi u khi n ti p t c ch nh saiệ ư ạ ượ ị ố ạ ề ể ế ụ ỉ  

l ch cho đ ng c  đ t đ c đi m chính xác. Đ ng c  servo có nhi u ki uệ ộ ơ ạ ượ ể ộ ơ ề ể  

dáng và kích th c, đ c s  d ng trong nhi u máy khác nhau t  máy ti nướ ượ ử ụ ề ừ ệ  

đi u khi n b ng máy tính đ n các mô hình máy bay, xe h i.  ng d ng m iề ể ằ ế ơ Ứ ụ ớ  

nh t là s  d ng trong robot. Nh ng  ng d ng này là ti n đ  cho vi c đ a vàoấ ử ụ ữ ứ ụ ề ề ệ ư  

quá trình s n xu t nh ng thành t u nh  đi u khi n máy CNC, trung tâm giaả ấ ữ ự ư ề ể  

công..

3.7 Thân máy và Đ  máy:ế

Th ng đ c ch  t o b ng các chi ti t gang vì gang có đ  b n nén cao g pườ ượ ế ạ ằ ế ộ ề ấ  

10 l n so v i thép và đ u đ c ki m tra sau khi đúc đ  đ m b o không cóầ ớ ề ượ ể ể ả ả  

khuy t t t đúc. Bên trong thân máy ch a h  th ng đi u khi n, đ ng c  c aế ậ ứ ệ ố ề ể ộ ơ ủ  

tr c chính và r t nhi u h  th ng khácụ ấ ề ệ ố

Yêu c uầ :

 Ph i có đ  c ng v ng cao.ả ộ ứ ữ

 Ph i có các thi t b  ch ng rung đ ngả ế ị ố ộ

 Ph i có đ   n đ nh v  nhi tả ộ ổ ị ề ệ

M c đích:ụ

 Đ m b o đ  chính xác cao khi gia côngả ả ộ

 Đ  máy đ  đ  toế ể ỡ àn b  máy t o s   n đ nh vộ ạ ự ổ ị à cân b ng cho máyằ

4. Đ c tính k  thu t c a máy Phay CNC:ặ ỹ ậ ủ

 K t c u máy ch c ch nế ấ ắ ắ

 Bàn máy có th  đi u khi n đ ng th i 2 chuy n đ ng t nh ti n cùng 1 lúc.ể ề ể ồ ờ ể ộ ị ế  

N u là máy nhi u tr c thì bàn máy có th  tháo, l p, bàn máy nghiêng ± 120ế ề ụ ể ắ 0 

và xoay 3600 và nó có th  đi u khi n tr c ti p thông qua b  đi u khi n máy.ể ề ể ự ế ộ ề ể

 B  thay dao t  đ ng n m ngoài v  máy gi i phóng thêm không gian làmộ ự ộ ằ ỏ ả  

vi c trong khi v n mang l i s  linh ho t l n h n khi s  d ng đ  gá l n ho cệ ẫ ạ ự ạ ớ ơ ử ụ ồ ớ ặ  
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bàn chia đ . B  thay dao g m 30 dao, c ng thêm v i 1 dao trên tr c chính v iộ ộ ồ ộ ớ ụ ớ  

đ c đi m thay dao b ng cánh tay kép giúp thay dao nhanh h n. H  th ng thayặ ể ằ ơ ệ ố  

dao c  đi n t , th i gian thay dao trong khi làm vi c nhanh, thông th ng nhơ ệ ử ờ ệ ườ ỏ 

h n 15s.ơ

  C ng truy n d  li u RS232 thích h p v i ch ng trình trong ph n m mổ ề ữ ệ ợ ớ ươ ầ ề  

CIMCO

  Đ  chính xác l p l i là 0.005, Đi u khi n 3 tr c x, y, z chuy n đ ng đ ngộ ặ ạ ề ể ụ ể ộ ồ  

th i nên gia công đ c các chi ti t có b  m t ph c t p.ờ ượ ế ề ặ ứ ạ

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

 Cu i bu i th c t p ph i đ a bàn máy theo ph ng X, Y v  chính gi a máy ,ố ổ ự ậ ả ư ươ ề ữ  

đ a tr c Z v  v  trí tham chi u.ư ụ ề ị ế

 Th ng xuyên ki m tra d u máy và các đ ng h  c nh báo.ườ ể ầ ồ ồ ả

 Có ch  đ  b o d ng máy đ nh k .ế ộ ả ưỡ ị ỳ

 Khi kh i đ ng máy n u có hi n t ng b t th ng hay các dòng c nh báo thìở ộ ế ệ ượ ấ ườ ả  

ph i ki m tra máy tìm rõ nguyên nhân sau đó m i v n hành. ả ể ớ ậ

Bài 2: L p trình phay CNCậ

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 phay máy v n năng và phay CNCượ ế ộ ắ ạ

+ 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 phay CNC.
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+ 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

1.Cài đ t các thông s  c  b n cho ph n m m đi u khi n phay CNCặ ố ơ ả ầ ề ề ể

Các thông s  c  b n cho ph n m m đi u khi n phay CNC đã đ c nhàố ơ ả ầ ề ề ể ượ  

s n xu t cài đ t trên máy. Khi mu n thay đ i các thông s  này ph i đ cả ấ ặ ố ổ ố ả ọ  

k  các tài li u kèm theo máyỹ ệ

Đ  cài đ t thông s  tr c tiên ta ch n ch  đ  MDI trên máy. Ch  đ  nàyể ặ ố ướ ọ ế ộ ế ộ  

cho phép nh p d  li u vào máy. Sau đó b m phím OFFSET SETTINGậ ữ ệ ấ  

máy s  xu t hẽ ấ i n b ng SETTING trên màn hình ệ ả

 PARAMETER: Cho phép thay đ i d  li u cài đ tổ ữ ệ ặ

Đ  thay đ i d  li u nh p 1, không cho thay đ i d  li u nh p 0ể ổ ữ ệ ậ ổ ữ ệ ậ

 TV CHECK: t  đ ng ki m tra và  b  nh ng m t mã  không có   trongự ộ ể ỏ ữ ậ  

băng đ c l . TV CHECK ch  có tác d ng trong các máy NC s  d ngụ ỗ ỉ ụ ử ụ  

băng đ c l . Nh p 1 đ  b t ch c năng, nh p 0 đ  t t ch c năngụ ỗ ậ ể ậ ứ ậ ể ắ ứ

 PUNCH CODE: ch c năng này s  d ng đ  l a ch n mã ch ng trìnhứ ử ụ ể ự ọ ươ  

theo EIA hay ISO. Nh p 0 đ  l a ch n EIA, nh p 1 đ  l a ch n ISOậ ể ự ọ ậ ể ự ọ

 INPUT INIT: ch n đ n v  đo MM hay INCH. Nh p 0 đ  l a ch n đ nọ ơ ị ậ ể ự ọ ơ  

v  đo là MM, nh p 1 đ  l a ch n đ n v  đo là INCHị ậ ể ự ọ ơ ị

 I/O CHANNEL: kênh nh p và xu t d  li u. Tùy theo d  li u truy nậ ấ ữ ệ ữ ệ ề  

vào máy mà đ t giá tr  này. S  d ng c ng RS232 nh p 0, s  d ng thặ ị ử ụ ổ ậ ử ụ ẻ 

nh  nh p 4ớ ậ
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2. C u trúc ch ng trình phay CNCấ ươ

Có  hai   lo i  ch ng  trình, ch ng  trình chính và  ch ng  trình con. Thôngạ ươ ươ ươ  

th ng máy CNC s  d ng ch ng trình chính. Tuy nhiên khi g p dòng l nhườ ử ụ ươ ặ ệ  

g i ch ng trình con thì h  th ng chuy n sang ch y ch ng trình con, khi k tọ ươ ệ ố ể ạ ươ ế  

thúc ch ng trình con thì h  đi u khi n quay v  ch ng trình chính.ươ ệ ề ể ề ươ

2.1 Ch ng trình chính.ươ

M t ch ng trình theo tiêu chu n ISO g m các ph n sau:ộ ươ ẩ ồ ầ

+ Đ u ch ng trình: ầ ươ

M t ch ng trình th ng đ c b t đ u b ng m t ký t  m  đ u (O)và đ ngộ ươ ườ ượ ắ ầ ằ ộ ự ở ầ ằ  

sau là b n con s  ch  s  ch ng trình, s  ch ng trình b t đ u t  1 ố ố ỉ ố ươ ố ươ ắ ầ ừ �  9999.

Ví d : O0001;ụ

+ Thân ch ng trình. Thân ch ng trình NC bao g m m t t p h p các câuươ ươ ồ ộ ậ ợ  

l nh (block). M i câu l nh miêu t  m t b c gia công ho c m t ch c năngệ ỗ ệ ả ộ ướ ặ ộ ứ  

nào đó.

+ K t thúc ch ng trình. Thông th ng là m t mã l nh k t thúc ch ng trìnhế ươ ườ ộ ệ ế ươ  

nh  M02 ho c M30.ư ặ
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2.2 Ch ng trình con.ươ

M t chi ti t có th  có nhi u b  m t khác nhau ho c nhi u ph n khácộ ế ể ề ề ặ ặ ề ầ  

nhau c n ph i gia công. Ch ng trình đ  gia công toàn b  chi ti t đ c g i làầ ả ươ ể ộ ế ượ ọ  

ch ng trình chính, còn ch ng trình gia công t ng b  m t ho c t ng ph nươ ươ ừ ề ặ ặ ừ ầ  

c a chi ti t đ c g i là ch ng trình con. Nh    v y ch ng trình con thủ ế ượ ọ ươ ư ậ ươ ể 

hi n các quá trình gia công đ c l p l i nhi u l n, có th  đ c truy nh p vàệ ượ ặ ạ ề ầ ể ượ ậ  

l u tr  trong b  nh  c a ch ng trình (d i d ng ch ng trình con) và đ cư ữ ộ ớ ủ ươ ướ ạ ươ ượ  

g i ra t i các v  trí c a ch ng trình chính (ch ng trình gia công chi ti t)ọ ạ ị ủ ươ ươ ế

  Ch ng trình con đ c  ng d ng đ  mô  t  nhi u chuy n đ ng vàươ ượ ứ ụ ể ả ề ể ộ  

nhi u quá trình l p l i trong m t ch ng trình chính theo m t trình t  xácề ặ ạ ộ ươ ộ ự  

đ nh. Ch ng trình con đ c mã hoá theo đ a ch  P v i s  hi u và 1 ho c 2ị ươ ượ ị ỉ ớ ố ệ ặ  

ch  s  là s  l n nh y c a ch ng trình con khi đ c g i ra t  ch ng trìnhữ ố ố ầ ả ủ ươ ượ ọ ừ ươ  

chính.

     Ví d :    ụ P41220 cho bi t đ a ch  c a ch ng trình con là P v i s  hi uế ị ỉ ủ ươ ớ ố ệ  

1220 và ph i th c hi n 4 l n sau khi g i raả ự ệ ầ ọ

Trong m t s  tr ng h p c n thi t thì m t ch ng trình con th    nh tộ ố ườ ợ ầ ế ộ ư ứ ấ  

l i ch a m t ch ng trình con th  hai, ch ng trình con th  hai l i ch aạ ứ ộ ươ ứ ươ ứ ạ ứ  

ch ng trình con th  ba nghĩa là có ch ng trình con c p 2 ho c c p 3.ươ ứ ươ ấ ặ ấ

M98  L nh g i ch ng trình con.ệ ọ ươ

C u trúc:ấ

  M98 P_ ;

 đây P là b n s  đ u tiên k  t  bên ph i đ  xác đ nh s  hi u ch ong trìnhỞ ố ố ầ ể ừ ả ể ị ố ệ ư  

con, các con s  khác ch  s  l n l pố ỉ ố ầ ặ

Chú ý: M98 Có th  đ c gán trong cùng m t kh i v i các l nh d ch chuy n ể ượ ộ ố ớ ệ ị ể

(Ví d :ụ : G01 X25  M98 P25001)

 Khi  s  l n l p không xác đ nh thì ch ng trình con đ c g i m t l nố ầ ặ ị ươ ượ ọ ộ ầ

 Có th  th c hi n đ c hai l nh g i vòng l p ể ự ệ ượ ệ ọ ặ

�  L nh M99P_ K t thúc ch ng trình con, ch  th  nh y.ệ ế ươ ỉ ị ả
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C u trúcấ

M99 P_ ;

  M99 trong ch ng  trình n u không có  đ a ch  nh y,  thì  s   tr  vươ ế ị ỉ ả ẽ ở ề 

ch ng trình g i   câu l nh sau câu l nh g i đ u, n u có đ a ch  nh y Pxxxxươ ọ ở ệ ệ ọ ầ ế ị ỉ ả  

thì s  nh y đ n câu l nh xxxx trong ch ng trình g i.ẽ ả ế ệ ươ ọ

Chú ý: L nh M99 ph i   cu i ch ng trình conệ ả ở ố ươ

 L nh nh y ng c v  xu t hi n t  đ ng trong kh i l nh ti p theoệ ả ượ ề ấ ệ ự ộ ố ệ ế  

trong ch ng trình chínhươ

3. L nh, câu l nh phay CNCệ ệ :

3.1. Các mã l nh G – Codeệ

Mã  G đ c đánh d u * là  nh ng mã  G hi n hành khi m i b t máy. Xemượ ấ ữ ệ ớ ậ  

parameter 3402.

Mã G Nhóm Ch c năngứ
*G00

01

Ch y v  tríạ ị
G01 N i suy đ ng th ngộ ườ ẳ

G02
N i suy đ ng tròn/ đ ng xo n  c cùng chi u kimộ ườ ườ ắ ố ề  

đ ng hồ ồ

G03
N i  suy đ ng  tròn/  đ ng xo n  c ng c chi uộ ườ ườ ắ ố ượ ề  

kim đ ng hồ ồ
G04

00
D ng, d ng chính xácừ ừ

G09 D ng chính xácừ
G10 Cài đ t d  li u.ặ ữ ệ
G12.1(G112)

25
Ch  đ  n i suy t a đ  c cế ộ ộ ọ ộ ự

*G13.1(G113) H y ch  đ  n i suy t a đ  c củ ế ộ ộ ọ ộ ự
*G15

17
H y t a đ  c củ ọ ộ ự

G16 Thi t l p t a đ  c cế ậ ọ ộ ự
*G17

02
Ch n m t ph ng XYọ ặ ẳ

G18 Ch n m t ph ng ZXọ ặ ẳ
G19 Ch n m t ph ng YZọ ặ ẳ
G20

06
Ch n đ n v  h  Anhọ ơ ị ệ

G21 Ch n đ n v  h  Métọ ơ ị ệ
G27  00 Quay v  ki m tra đi m tham chi uề ể ể ế
G28 V  đi m tham chi uề ể ế
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G29 Tr  l i t  đi m tham chi uở ạ ừ ể ế
G30 V  đi n tham chi u th  2,3,4 (đi m thay dao)ề ể ế ứ ể
G33 01 C t renắ
*G40

07
H y bù bán kính daoủ

G41 Bù trái
G42 Bù ph iả
G43

08
Bù chi u dài dao d ngề ươ

G44 Bù chi u dài dao âmề
*G49 H y bù chi u dài daoủ ề
*G50

11
H y t  lủ ỷ ệ

G51 T  lỷ ệ
G52

00
Cài đ t t a đ  đ a ph ng (c c b )ặ ọ ộ ị ươ ụ ộ

G53 L a ch n t a đ  máyự ọ ọ ộ
*G54

  �

G59

14 H  t a đ  phôi ệ ọ ộ

G68
16

Xoay g c t a đố ọ ộ
*G69 H y xoay g c t a đủ ố ọ ộ
G73

09

Chu trình khoan
G74 Ta rô ren trái.
G76 Chu trình doa
*G80 H y chu trình gia công lủ ỗ
G81 Chu trình khoan
G82 Chu trình khoan
G83 Chu trình khoan
G84 Ta rô ren ph iả
G85 Chu trình doa
G86 Chu trình doa
G87 Chu trình doa
G88 Chu trình doa
G89 Chu trình doa
*G90

03
T a đ  tuy t đ iọ ộ ệ ố

G91 T a đ  t ng đ iọ ộ ươ ố

G92
Thi t l p h  th ng t a đ  ho c gi i h n t c đ  tr cế ậ ệ ố ọ ộ ặ ớ ạ ố ộ ụ  

chính
*G94

05
Thi t l p b c ti n trên phútế ậ ướ ế

G95 Thi t l p b c ti n trên vòng ế ậ ướ ế
G96

13
Thi t l p t c đ  c t không đ i (m/phút) (0 hi u l c)ế ậ ố ộ ắ ổ ệ ự

*G97 Thi t l p t c đ  tr c chính (vòng/phút)ế ậ ố ộ ụ
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*G98
10

V  m t ph ng xu t phátề ặ ẳ ấ
G99 V  m t ph ng rút dao R và h y chu trình.ề ặ ẳ ủ

3.2 Câu l nh s  d ng cho máy Phay CNC:ệ ử ụ

M t câu l nh bao g m m t ho c nhi u t  l nh mang thông tin chuy n đ ngộ ệ ồ ộ ặ ề ừ ệ ể ộ  

và các ch c năng khác. M i câu l nh đ c m  đ u b ng s  th  t  câu l nhứ ỗ ệ ượ ở ầ ằ ố ứ ự ệ  

và k t thúc b ng d u hi u k t thúc câu  “ ; ”ế ằ ấ ệ ế

C u trúc 1 câu l nh:ấ ệ

N… G… X…Y …Z… M… S…       T..      ;
S   th   tố ứ ự 

câu l nhệ
Mã l nh Gệ

T a đ  v  tríọ ộ ị  

c n gia côngầ

Ch cứ  

năng phụ

T c   đố ộ 

tr c chínhụ
D ng cụ ụ

4. Ch  đ  c t khi phay CNCế ộ ắ :

Thông s  ch  đ  c t c a daoố ế ộ ắ ủ  Phay ngón:
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Chú ý:

Thông s  trên áp d ng cho dao h p kim, ch  y u là dao chip – dao g m cánvà các l iố ụ ợ ủ ế ồ ưỡ  

c t h p kim l p thêm vào, yêu c u t c đ  tr c chính r t cao, v i v t li ugia công là thépắ ợ ắ ầ ố ộ ụ ấ ớ ậ ệ  

45, v i các lo i v t li u c ng h n, nên gi m t c đ  và b c ti n đ tránh v  l i c t.ớ ạ ậ ệ ứ ơ ả ố ộ ướ ế ể ỡ ưỡ ắ  

Khi áp d ng v i các lo i dao khác nh  dao thép gió, dao h p kimli n m t kh i nên gi mụ ớ ạ ư ợ ề ộ ố ả  

b t t c đ  tr c chính sao cho h p lý.ớ ố ộ ụ ợ  

Ngoài ra có th  tính b c ti n theo công th c nh  sau:ể ướ ế ứ ư

F1 (theo ph ng XY) = S*n*0.15ươ

F2 (theo ph ng Z) = F1/2.5ươ
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Trong đó:

S: t c đ  quay tr c chính.ố ộ ụ

n:   s   l i  c t,   s  me c t   (thông  th ng  t  dao có  đk>6:  s  me c tố ưỡ ắ ố ắ ườ ừ ố ắ  

b ng 4; dao cóằ đk<6, s  me c t b ng 2).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 cấ ả ố ố ộ ề ủ ờ ố  

đ  quay t i đa c a tr c chính có th  đ t t i 15000 v/p; các máy phay CNCộ ố ủ ụ ể ạ ớ  

th c  ự t     các   công   ty   t   nhân   ch   có   th   đ t   t i   t c   đ   t i   đa   làế ở ư ỉ ể ạ ớ ố ộ ố  

4500v/p, thông d ng làụ 3000v/p)

Chú ý:

Dao c u luôn áp d ng khi c n gia công các b  m t không ph ng, có  u đi mầ ụ ầ ề ặ ẳ ư ể  

là đ  chính xác r t cao, nh ng ch  có 2 l i c t nên năng su t gia công khôngộ ấ ư ỉ ưỡ ắ ấ  

cao b ng dao flat. Chi u sâu c t g t áp d ng cho dao c u t ng t  nh  dao flatằ ề ắ ọ ụ ầ ươ ự ư

5. Gi i thi u các l nh h  tr  phay CNCớ ệ ệ ổ ợ :

Các ch c năng v  công ngh  và các ch c năng ph .ứ ề ệ ứ ụ
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O Kí hi u m  đ u ch ng trình.ệ ở ầ ươ
N Bi u di n s  th  t  câu l nhể ễ ố ứ ự ệ
G Các ch c năng Gứ
X L nh to  đ  theo tr c Xệ ạ ộ ụ
Y L nh to  đ  theo tr c Yệ ạ ộ ụ
Z L nh to  đ  theo tr c Zệ ạ ộ ụ
I Tham s  cung tròn theo tr c X; ố ụ
J Tham s  cung tròn theo tr c Yố ụ
K Tham s  cung tròn theo tr c Z, s  l n l pố ụ ố ầ ặ
F Đ t giá tr  b c ti nặ ị ướ ế
S Khai báo s  vòng quay tr c chínhố ụ
T Khai báo dao
M Các ch c năng phứ ụ
H G i b  nh  chi u dài daoọ ộ ớ ề
D G i đ ng kính daoọ ườ
R Bán kính cung tròn ho c _ặ
Q L ng ti n dao m i l nượ ế ỗ ầ
P G i ch ng trình con ho c _ọ ươ ặ
/ B  qua câu l nh ho c ch c năng trong câu l nhỏ ệ ặ ứ ệ
EOB D u hi u k t thúc câu l nh (;)ấ ệ ế ệ

Các ch c năng ph  tr  M – Codeứ ụ ợ

Ch c năng b t đ u A: Ch c năng ho t đ ng đ ng th i đi u khi n trong câuứ ắ ầ ứ ạ ộ ồ ờ ề ể  

l nh.ệ

Ch c năng b t đ u B: Ch c năng th c hi n sau khi ho t đ ng trong câu lênhứ ắ ầ ứ ự ệ ạ ộ  

đã hoàn t t.ấ

Ch c năng ti p theo C: Ch c năng có hi u l c đ n khi h y nó ho c thay đ iứ ế ứ ệ ự ế ủ ặ ổ  

trong m t câu l nh khác.ộ ệ

Ch c năng ti p theo D: Ch c năng ch  có hi u l c trong câu l nh ch a nó.ứ ế ứ ỉ ệ ự ệ ứ

Mã M Ch cứ   Ch cứ   Ch cứ   L u ýư
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năng

năng   b tắ  

đ uầ

năng ti pế  

theo
A B C D

M00 D ng ch ng trìnhừ ươ � �
M01 D ng có l a ch nừ ự ọ � �
M02 K t thúc ch ng trìnhế ươ � �

M03
B t   tr c   chính   quay   cùngậ ụ  

chi u kim đ ng hề ồ ồ
� �

M04
B t   tr c  chính quay  ng cậ ụ ượ  

chi u kim đ ng hề ồ ồ
� �

M05 D ng tr c chínhừ ụ � �
M06 Thay dao t  đ ngự ộ � �
M08 B t dung d ch tr n ngu iậ ị ơ ộ � �
M09 T t dung d ch tr n ngu iắ ị ơ ộ � �
M24 B t t i phoi ậ ả � �
M25 T t t i phoiắ ả � �

M30
K t   thúc   ch ng   trình   vàế ươ  

quay v  đ u ch ng trìnhề ầ ươ
� �

M80 H y đ i x ng tr củ ố ứ ụ � �
M81 Đ i x ng qua tr c Xố ứ ụ � �
M82 Đ i x ng qua tr c Yố ứ ụ � �
M83 Đ i x ng qua tr c Zố ứ ụ � �
M98 G i ch ng trình con.ọ ươ � �
M99 K t thúc ch ng trình conế ươ � �

M198
G i ch ng trình con t  thọ ươ ừ ẻ 

nhớ
� �

M199
K t   thúc   ch ng   trình   conế ươ  

t  th  nhừ ẻ ớ
� �

M232
H c ch  dao quay v  v  tríố ờ ề ị  

g cố
� �

M233
H c ch  dao quay xu ng vố ờ ố ị 

trí nh  dao.ả
� �

L nh M là các l nh b t t t ho c các l nh b  sung. L nh M có th  đ ng đ cệ ệ ậ ắ ặ ệ ổ ệ ể ứ ộ  

l p ho c cùng v i các l nh khác trong cùng m t câu l nhậ ặ ớ ệ ộ ệ
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6. Gi i thi u các l nh c t g t c  b n phay CNCớ ệ ệ ắ ọ ơ ả :

6.1. D ch chuy n nhanh G00.ị ể

C u trúc:ấ

G00 X_ Y_ Z_ ; 

Bàn máy s  d ch chuy n v i t c đ  l n nh t t i đi m đích có t a đ  X_ Y_ẽ ị ể ớ ố ộ ớ ấ ớ ể ọ ộ  

Z_.

Chú ý:

 T c đ  d ch chuy n bàn máy t i đa đ c thi t l p b i nhà s n xu t.ố ộ ị ể ố ượ ế ậ ở ả ấ

 Có th  tăng gi m t c đ  d ch chuy n b ng núm đi u ch nh b c ti n %ể ả ố ộ ị ể ằ ề ỉ ướ ế  

RAPID F0; F25; F100.

V i h  to  đ  tuy t đ i G90.ớ ệ ạ ộ ệ ố

G90 G00 X_. Y_. ;

V i h  to  t ng đ i G91.   ớ ệ ạ ươ ố

G91G00 X_. Y_.

6.2. N i suy đ ng th ng G01.ộ ườ ẳ

C u trúc:          ấ

G01  X_Y_Z_F_ ;

Ch y dao c t g t theo đ ng th ng v iạ ắ ọ ườ ẳ ớ  

l ng ch y dao F_.ượ ạ

Ví d :ụ  

H  to  đ  tuy t đ iệ ạ ộ ệ ố

G90 ;

...

G01 X_. Y_.  F500 ;

Ho c t ng đ i G91.ặ ươ ố
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       G91 G01 X_. Y_. F500;

6.3.Vát mép và vê tròn góc.

Có th  l p trình đ  th c hi n t  đ ng vi c vát mép cũng nh  vê tròn gócể ậ ể ự ệ ự ộ ệ ư  

b ng cách đ a vào kh i l nh có G01 ho c G00 tham s  C ho c Rằ ư ố ệ ặ ố ặ

C uấ   trúc:

G00/G01  X_Y_,C_;

G00/G01X_Y_,R_ ;

Vi c  l p   trình có  vátệ ậ   mép và  vê  góc  ch   th c  hi nỉ ự ệ  

trong m t ph ng làm vi c. Các công vi c có th  l p trình trong m t phăng XYặ ẳ ệ ệ ể ậ ặ  

(v i G17) là:ớ

 D ch chuy n t  đi m đ u đ n đi m b nh  b n v .ị ể ừ ể ầ ế ể ư ả ẽ

 Khi l p trình theo t a đ  t ng đ i thì kho ng cách t  đi m b ph i đ cậ ọ ộ ươ ố ả ừ ể ả ượ  

l p trình.ậ

 Khi ch y t ng câu l nh, d ng c  s  b t đ u   c và k t thúc   d.ạ ừ ệ ụ ụ ẽ ắ ầ ở ế ở

Máy s  c nh báo   tr ng thái sau:ẽ ả ở ạ

 N u kho ng d ch chuy n quá nh  thì máy báo l i. ế ả ị ể ỏ ỗ

 N u   câu l nh th  hai mà không có l nh G00/G01 thì máy báo l i. ế ở ệ ứ ệ ỗ

6.4. N i suy cung tròn G02/G03ộ

� G02  n i suy cung tròn cùng chi u kim đ ng h .ộ ề ồ ồ

� G03  n i suy cung tròn ng c chi u kim đ ng h .ộ ượ ề ồ ồ

C u trúc: ấ

G02/G03X_Y_Z_I_J_K_ ;
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Ho c ặ

G02/G03X_Y_Z_R_;

 X, Y, Z là to  đ  đi m cu i cung trònạ ộ ể ố

 I, J, K kho ng cách t  đi m đ u cung tròn t i tâm cung tròn t ng  ng v iả ừ ể ầ ớ ươ ứ ớ  

X, Y, Z.

 R là bán kính cung tròn.

Khi g p l nh này, d ng c  s  di chuy n theo qu  đ o tròn cùng ho c ng cặ ệ ụ ụ ẽ ể ỹ ạ ặ ượ  

chi u kim đ ng h  v i l ng ch y dao l p trình.ề ồ ồ ớ ượ ạ ậ

Chú ý:

 N i suy cung tròn ch  đ c th c hi n trong m t ph ng làm vi c.ộ ỉ ượ ự ệ ặ ẳ ệ

 N u giá tr  I, J, K b ng không thì có th  b  qua.ế ị ằ ể ỏ

* N i suy đ ng xo n:ộ ườ ắ

Thông th ng v i cung tròn, ta ch  l p trình theo hai tr c. Các tr c này đ cườ ớ ỉ ậ ụ ụ ượ  

xác đ nh trong m t ph ng làm vi c. N u thêm m t tr c th ng đ ng th  baị ặ ẳ ệ ế ộ ụ ẳ ứ ứ  

đ c l p trình thì qu  đ o chuy n đ ng c a dao s  là đ ng xo n.ượ ậ ỹ ạ ể ộ ủ ẽ ườ ắ

Không th c hi n ch y dao theo l ng ch y dao l p trình d c theo đ ngự ệ ạ ượ ạ ậ ọ ườ  

cong mà t c đ  d ch chuy n theo l ng ch y dao l p trình chi u xu ng cungố ộ ị ể ượ ạ ậ ế ố  

tròn l p trình. D ch chuy n th ng c a d ng c  theo tr c th  ba s  t i đi mậ ị ể ẳ ủ ụ ụ ụ ứ ẽ ớ ể  

đích l p trình khi chi u xu ng đi m cu i c a cung tròn đ c l p trình.ậ ế ố ể ố ủ ượ ậ

 H n ch  c a l nh.ạ ế ủ ệ

N i suy đ ng xo n ch  th c hi n đ c trong m t ph ng v i G17ộ ườ ắ ỉ ự ệ ượ ặ ẳ ớ

Góc nâng c a đ ng xo n ph i nh  h n 45ủ ườ ắ ả ỏ ơ o.

6.5. D ng d ng c  G04/G09.ừ ụ ụ

�  G04:

C u trúc:ấ

G04 X_ ; (giây)

ho cặ

G04 P_. ; (ms)
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D ng c  s  d ng không d ch chuy n theo th i gian đ c đ nh nghĩa b iụ ụ ẽ ừ ị ể ờ ượ ị ở  

tham s  X ho c P. L nh này dùng đ  làm s c các c nh chuy n ti p ho c vétố ặ ệ ể ắ ạ ể ế ặ  

đáy.

Chú ý: Không s  d ng s  th p phân v i tham s  Pử ụ ố ậ ớ ố

 Vi c d ng b t đ u khi t c đ  d ch chuy n c a d ng c  b ng không.ệ ừ ắ ầ ố ộ ị ể ủ ụ ụ ằ

 Th i gian d ng t i đa là 2 giây.ờ ừ ố

 B c th i gian nh p vào là 100ms (0,1 s)ướ ờ ậ

�  L nh d ng chính xác G09.ệ ừ

C u trúc:ấ

G09 ;

Kh i l nh s  đ c t  đ ng th c hi n, góc l n không đ c t o ra, dao số ệ ẽ ượ ự ộ ự ệ ượ ượ ạ ẽ 

d ch chuy n chính xác đ  t o thành góc nh n.ị ể ể ạ ọ

6.6. L a ch n m t ph ng làm vi c G17/G18/G19.ự ọ ặ ẳ ệ

C u trúc:ấ

G17/G18/G19 ;

T  G17 đ n G19 s  d ng đ  đ nh nghĩa m t ph ng th c hi n n i suy cungừ ế ử ụ ể ị ặ ẳ ự ệ ộ  

tròn và n i suy to  đ  c c, tính toán bù bán kính d ng c .ộ ạ ộ ự ụ ụ

Chi u dài c a d ng c  đ c bù theo tr c th ng đ ng v i m t ph ng làmề ủ ụ ụ ượ ụ ẳ ứ ớ ặ ẳ  

vi c.ệ

�  G17 M t ph ng XYặ ẳ

� G18 M t ph ng ZXặ ẳ

�  G19 M t ph ng YZặ ẳ

6.7. H  th ng đ n v  đo G20/G21.ệ ố ơ ị

Ch n đ n v  đo h  Anh.ọ ơ ị ệ

C u trúc:ấ

G20 ;
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Vi c l p trình theo l nh G20 cho phép các giá tr  sau đây chuy n đ i v  đ nệ ậ ệ ị ể ổ ề ơ  

v  INCHị

 B c ti n (mm/phướ ế � inch/ph; mm/vg� inch/vg...)

 Giá tr  d ch (WORK, kích th c hình h c, mòn d ng c ...)ị ị ướ ọ ụ ụ

 D ch chuy n d ng c .ị ể ụ ụ

 V  trí hi n th  trên màn hình.ị ể ị

 T c đ  c t.ố ộ ắ

vv.

Ch n đ n v  đo h  Mét.ọ ơ ị ệ

C u trúc:ấ

G21 ;

(Xem  G20)

6.8. V  đi m chu n.ề ể ẩ

V  đi m tham chi uề ể ế  G28.

C u trúcấ

G90/G91G28 X_Y_Z_;

 X, Y, Z :To  đ  đi m trung gianạ ộ ể

 L nh G28 s  d ng đ  đ a máy v  vi trí đi m tham chi u qua đi mệ ử ụ ể ư ề ể ế ể  

trung gian. Đ u tiên, máy s  d ch chuy n v  đi m có to  đ  X, Y, Z sau đóầ ẽ ị ể ề ể ạ ộ  

ti p t c ch y nhanh v  đi m tham chi u.ế ụ ạ ề ể ế

Chú ý: thông th ng s  d ng v i h  t a đ  t ng đ iườ ử ụ ớ ệ ọ ộ ươ ố

Ví d : G91 G28 Z0.;ụ

V  đi m thay dao G30.ề ể

C u trúcấ

G91G30Z0;
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6.9. Bù bán kính d ng c .ụ ụ

B ng l nh bù bán kính d ng c  thì b  đi u khi n s  ti n hành đi u ch nh quằ ệ ụ ụ ộ ề ể ẽ ế ề ỉ ỹ 

đ o d ng c  theo m t đ ng song song v i biên d ng đ c l p trình theo bánạ ụ ụ ộ ườ ớ ạ ượ ậ  

kính d ng c  đ c khai báo.ụ ụ ượ

�  L nh G40   Xoá bù bán kính d ng cệ ụ ụ

L nh G40 s  hu  b  các l nh bù bán kính d ng c  khai báo trong các kh iệ ẽ ỷ ỏ ệ ụ ụ ố  

l nh tr c đó. G40 ch  đ c phép s  d ng trong kh i l nh v i các l nh d chệ ướ ỉ ượ ử ụ ố ệ ớ ệ ị  

chuy n G00 và G01.ể

�   L nh G41 Bù bán kính d ng c  vệ ụ ụ ề 

bên trái.

N u d ng c  n m v  bên trái c a biên d ngế ụ ụ ằ ề ủ ạ   đang gia 

công theo h ng d ch chuy n thì l p trìnhướ ị ể ậ  

v i G41. Đ  tính toán m t bán kính dao thìớ ể ộ  

tham s  D trong b  nh  d ng c  đ i di nố ộ ớ ụ ụ ạ ệ  

cho bán kính d ng c  ph i đ c l p trìnhụ ụ ả ượ ậ  

và đ c g i v i l nh G41. ượ ọ ớ ệ

Ví d :ụ

G00/G01 G41 D_ X_Y_;

Chú ý: Vi c đ i h ng G41 và G42 không đ c phép n u không s  d ngệ ổ ướ ượ ế ử ụ  

l nh xoá bù bán kính   gi a hai l nh.ệ ở ữ ệ

 L nh ch  đ c t  h p v i các l nh G00 ho c G01ệ ỉ ượ ổ ợ ớ ệ ặ

�  L nh G42  Bù bán kính d ng c  v  bên ph i.ệ ụ ụ ề ả

N u d ng c  nhìn theo h ng chuy n đ ng mà n m bên ph i biên d ng đangế ụ ụ ướ ể ộ ằ ả ạ  

gia công thì s  d ng l nh G42.ử ụ ệ

Chú ý: (xem l nh G41)ệ

V i các cung thì d ch chuy n luôn ti p tuy n v i cung t i đi m đ u và đi mớ ị ể ế ế ớ ạ ể ầ ể  

cu i.ố
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Đ ng d ch chuy n vào và ra kh i biên d ng bù, h y bù luôn ph i l n h nườ ị ể ỏ ạ ủ ả ớ ơ  

bán kính dao, n u không máy s  d ng và báo l i.ế ẽ ừ ỗ

N u các thành ph n c a biên d ng nh  h n bán kính dao thì s  không th  giaế ầ ủ ạ ỏ ơ ẽ ể  

công đ c, lúc này máy s  tính toán ti p ba kh i l nh sau đ  nh n d ng biênượ ẽ ế ố ệ ể ậ ạ  

d ng s  không hoàn ch nh, ng t ch ng trình và báo l i.ạ ẽ ỉ ắ ươ ỗ

6.10. Bù chi u dài d ng c .ề ụ ụ

�  L nh G43  Bù chi u dài d ng theo chi u d ng.ệ ề ụ ề ươ

�  L nh G44  Bù chi u dài d ng c  theo chi u âm.ệ ề ụ ụ ề

C u trúc:ấ

G00 G43/G44 H_Z_. ;

V i l nh G43 và G44 thì giá tr  t  b  nh  dao đ c g i và thêm vào ho c b tớ ệ ị ừ ộ ớ ượ ọ ặ ớ  

đi chi u dài d ng c . T t c  các d ch chuy n theo ph ng Z.ề ụ ụ ấ ả ị ể ươ

Ví d :ụ

G00 G43  H05 Z100.0;

Giá tr  trong b  nh  dao v i H05 s  đ c thêm vào giá tr  d ch chuy n theoị ộ ớ ớ ẽ ượ ị ị ể  

Z theo chi u dài d ng c . Giá tr  trong b  nh  dao v i H05 đã đ c cài trongề ụ ụ ị ộ ớ ớ ượ  

máy 

�  L nh G49  Xoá bù chi u dài d ng c .ệ ề ụ ụ

L nh này xoá b  hi u l c c a l nh G43 và G44.ệ ỏ ệ ự ủ ệ
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7. Gi i thi u các l nh chu trình phay CNCớ ệ ệ

M t chu trình gia công l  th ng có 6 b c.ộ ỗ ườ ướ

B c 1:ướ   ch y đ n v  trí l .ạ ế ị ỗ

B c 2: ch y đ n cao đ  an toàn.ướ ạ ế ộ

B c 3: chuy n đ ng c t g t đ n cao đ  k t thúc.ướ ể ộ ắ ọ ế ộ ế

B c 4: d ng   đáy l .ướ ừ ở ỗ

B c 5: quay v  cao đ  an toàn.ướ ề ộ

B c 6: ch y nhanh v  cao đ  xu t phát.ướ ạ ề ộ ấ

Các ký hi u trong hình v :ệ ẽ
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Vi c lùi dao có th  v  cao đ  R hay cao đ  xu t phát ph  thu c vào vi c sệ ể ề ộ ộ ấ ụ ộ ệ ử 

d ng G99 hay G98:ụ

 G98 Sau khi đ t chi u sâu c t thì d ng c  lùi v  m t ph ng b t đ u.ạ ề ắ ụ ụ ề ặ ẳ ắ ầ

 G99 Sau khi đ t chi u sâu c t, d ng c  lùi v  m t ph ng rút dao đ cạ ề ắ ụ ụ ề ặ ẳ ượ  

đ nh nghĩa b i tham s  R.ị ở ố

N u không có G98 ho c G99 thì d ng c  lùi v  m t ph ng b t đ u.ế ặ ụ ụ ề ặ ẳ ắ ầ  

N u G99 (lùi v  m t ph ng lùi dao) đ c l p trình thìế ề ặ ẳ ượ ậ  

tham s  R ph i  đ c l p trình. Không s  d ng tham số ả ượ ậ ử ụ ố 

R cho l nh G98ệ

7.1. Chu trình khoan l :ỗ

7.1.1. Chu trình khoan có b  phoi t c đ  cao G73.ẻ ố ộ

C u trúc:ấ

G73 X_Y_Z_ R_Q_F_K_;
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X_Y_ : V  trí l .ị ỗ

Z_: Kho ng các t  đi m R đ n đáy l .ả ừ ể ế ỗ

R_ :Kho ng cách t  m t ph ng ph ng Z0 đ n đi m R.ả ừ ặ ẳ ẳ ế ể

Q_ : Chi u sâu cho m i l n ăn dao.ề ỗ ầ

F_ : B c ti nướ ế

K_ : S  l n l p.ố ầ ặ

7.1.2. Chu trình khoan G81.

C u trúc:ấ

G81X_Y_Z_ R_F_K_ ;

X_Y_ : V  trí l .ị ỗ

Z_: Kho ng các t  đi m R đ n đáy l .ả ừ ể ế ỗ

R_ :Kho ng cách t  m t ph ng ph ng Z0 đ n đi m R.ả ừ ặ ẳ ẳ ế ể

F_ : B c ti nướ ế

K_ : S  l n l p.ố ầ ặ

7.1.3. Chu trình khoan có d ng dao G82.ừ

C u trúc:ấ

G82 X_Y_Z_ R_P_F_K_;

X_Y_ : V  trí l .ị ỗ

Z_: Kho ng các t  đi m R đ n đáy l .ả ừ ể ế ỗ
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R_ :Kho ng cách t  m t ph ng ph ng Z0 đ n đi m R.ả ừ ặ ẳ ẳ ế ể

P_ : Th i gian d ng   đáy l .ờ ừ ở ỗ

F_ : B c ti nướ ế

K_ : S  l n l p.ố ầ ặ

7.1.4. Chu trình khoan có lùi dao G83.

C u trúc:ấ

G83 X_Y_Z_ R_ Q_F_K_;

X_Y_ : V  trí l .ị ỗ

Z_: Kho ng các t  đi m R đ n đáy l .ả ừ ể ế ỗ

R_ :Kho ng cách t  m t ph ng ph ng Z0 đ n đi m R.ả ừ ặ ẳ ẳ ế ể

Q_ : Chi u sâu m i l n c t.ề ỗ ầ ắ

F_ : B c ti nướ ế

K_ : S  l n l p.ố ầ ặ
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7.2. Chu trình doa:

7.2.1. Chu trình doa có đ nh h ng G76.ị ướ

 C u trúc:ấ

G76 X_Y_Z_ R_ Q_P_F_K_;

X_Y_ : V  trí l .ị ỗ

Z_: Kho ng các t  đi m R đ n đáy l .ả ừ ể ế ỗ

R_ :Kho ng cách t  m t ph ng ph ng Z0 đ n đi m R.ả ừ ặ ẳ ẳ ế ể

Q_ : L ng lùi dao   đáy l  đ  rút dao (theo ph ng X).ượ ở ỗ ể ươ

P_ : Th i gian d ng   đáy l .ờ ừ ở ỗ

F_ : B c ti nướ ế

K_ : S  l n l p.ố ầ ặ

Chú ý: Ph i r t c n th n khi l p trình v i giá tr  Q!ả ấ ẩ ậ ậ ớ ị

7.2.2. Chu trình doa G85.

C u trúc:ấ

G85 X_Y_Z_ R_ F_K_;

X_Y_ : V  trí l .ị ỗ

Z_: Kho ng các t  đi m R đ n đáy l .ả ừ ể ế ỗ

R_ :Kho ng cách t  m t ph ng ph ng Z0 đ n đi m R.ả ừ ặ ẳ ẳ ế ể

F_ : B c ti nướ ế

K_ : S  l n l p.ố ầ ặ
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7.2.3. Chu trình doa G86.

C u trúc:ấ

G86 X_Y_Z_ R _F_K_;

X_Y_ : V  trí l .ị ỗ

Z_: Kho ng các t  đi m R đ n đáy l  (G99).ả ừ ể ế ỗ

R_ :Kho ng cách t  m t ph ng ph ng Z0 đ n đi m R.ả ừ ặ ẳ ẳ ế ể

F_ : B c ti nướ ế

K_ : S  l n l p.ố ầ ặ

7.2.4. Chu trình doa ng c G87.ượ

C u trúc:ấ

                                      

39



40

G87 X_Y_Z_ R_ Q_P_F_K_;

X_Y_ : V  trí l .ị ỗ

Z_: Kho ng các t  đáy l  đ n đi m R.ả ừ ỗ ế ể

R_ :Kho ng cách t  m t ph ng xu t phát đ n đi m R. ả ừ ặ ẳ ấ ế ể

(xu t phát t  đáy l )ấ ừ ỗ

Q_ : L ng lùi dao   đáy l .ượ ở ỗ

P_ : Th i gian d ng.ờ ừ

F_ : B c ti nướ ế

K_ : S  l n l p.ố ầ ặ

7.2.5. Chu trình doa G88.

C u trúc:ấ

G88 X_Y_Z_ R_P_F_K_;

X_Y_ : V  trí l .ị ỗ

Z_: Kho ng các t  đi m R đ n đáy l .ả ừ ể ế ỗ

R_ :Kho ng cách t  m t ph ng xu t phát đ n đi m R.ả ừ ặ ẳ ấ ế ể

P_ : Th i gian d ng   đáy l .ờ ừ ở ỗ

F_ : B c ti nướ ế

K_ : S  l n l p.ố ầ ặ
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7.2.6. Chu trình doa G89.

C u trúc:ấ

G89 X_Y_Z_ R_P_F_K_;

X_Y_ : V  trí l .ị ỗ

Z_: Kho ng các t  đi m R đ n đáy l .ả ừ ể ế ỗ

R_ :Kho ng cách t  m t ph ng xu t phát đ n đi m R.ả ừ ặ ẳ ấ ế ể

P_ : Th i gian d ng   đáy l .ờ ừ ở ỗ

F_ : B c ti nướ ế

K_ : S  l n l p.ố ầ ặ

7.3. Chu trình Tarô:

7.3.1. Chu trình ta rô ren trái G74.

C u trúc:ấ
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G74X_Y_Z_  R_Q_F_K_;

X_Y_: V  trí l .ị ỗ

Z_ : Kho ng các t  đi m R đ n đáy l .ả ừ ể ế ỗ

R_ :Kho ng cách t  m t ph ng ph ng Z0 đ n đi m R.ả ừ ặ ẳ ẳ ế ể

F_ : B c ti n (đ c chuy n đ i sao cho phù h p).ướ ế ượ ể ổ ợ

K_ : S  l n l p.ố ầ ặ

7.3.2. Chu trình ta rô ren phải G84.

C u trúc:ấ

G84X_Y_Z_ R_ Q_F_K_;

X_Y_ : V  trí l .ị ỗ

Z_: Kho ng các t  đi m R đ n đáy l .ả ừ ể ế ỗ

R_ :Kho ng cách t  m t ph ng ph ng Z0 đ n đi m R.ả ừ ặ ẳ ẳ ế ể

Q_ : Chi u sâu m i l n ăn dao (v t li u m m có th  b  qua)ề ỗ ầ ậ ệ ề ể ỏ

F_ : B c ti n (quy đ i t  b c ren và s  vòng quay tr c chính).ướ ế ổ ừ ướ ố ụ

K_ : S  l n l p. (có th  b  qua)ố ầ ặ ể ỏ
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7.4. Ch ng trình conươ

M t chi ti t có th  có nhi u b  m t khác nhau ho c nhi u ph n khácộ ế ể ề ề ặ ặ ề ầ  

nhau c n ph i gia công. Ch ng trình đ  gia công toàn b  chi ti t đ c g i làầ ả ươ ể ộ ế ượ ọ  

ch ng trình chính, còn ch ng trình gia công t ng b  m t ho c t ng ph nươ ươ ừ ề ặ ặ ừ ầ  

c a chi ti t đ c g i là ch ng trình con. Nh    v y ch ng trình con thủ ế ượ ọ ươ ư ậ ươ ể 

hi n các quá trình gia công đ c l p l i nhi u l n, có th  đ c truy nh p vàệ ượ ặ ạ ề ầ ể ượ ậ  

l u tr  trong b  nh  c a ch ng trình (d i d ng ch ng trình con) và đ cư ữ ộ ớ ủ ươ ướ ạ ươ ượ  

g i ra t i các v  trí c a ch ng trình chính (ch ng trình gia công chi ti t)ọ ạ ị ủ ươ ươ ế

  Ch ng trình con đ c  ng d ng đ  mô  t  nhi u chuy n đ ng vàươ ượ ứ ụ ể ả ề ể ộ  

nhi u quá trình l p l i trong m t ch ng trình chính theo m t trình t  xácề ặ ạ ộ ươ ộ ự  

đ nh. Ch ng trình con đ c mã hoá theo đ a ch  P v i s  hi u và 1 ho c 2ị ươ ượ ị ỉ ớ ố ệ ặ  

ch  s  là s  l n nh y c a ch ng trình con khi đ c g i ra t  ch ng trìnhữ ố ố ầ ả ủ ươ ượ ọ ừ ươ  

chính.

 G i ch ng trình con:ọ ươ

C u trúc câu l nh:ấ ệ M98 P _ L;

Trong đó: P: tên c a ch ng trình conủ ươ

L: s  l n l p l i c a ch ng trình conố ầ ặ ạ ủ ươ

 K t thúc ch ng trình con:ế ươ

C u trúc câu l nh:ấ ệ M99;
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T  m t ch ng trình con trong ch ng trình chính có th  g i 1 ch ngừ ộ ươ ươ ể ọ ươ  

trình con khác

Chú ý:

 Nếu thiếu L, chương trình con sẽ đ c g iượ ọ  1 l nầ .

  S  ố l nầ  l p l i chặ ạ ương trình con tối đa là 9999 lần.

8. Mô ph ng ch ng trìnhỏ ươ

M c đích c a ki m tra là xem đ ng ch y dao trên các hình chi u đã đúngụ ủ ể ườ ạ ế  

ch a đ  tránh sai h ng, tai n n trong quá trình gia công.ư ể ỏ ạ

Chú ý: Đ  s  d ng ch c năng này máy c n ph i đ c khóa tránh x y ra cácể ử ụ ứ ầ ả ượ ả  

tai n n đáng ti c!ạ ế

B c 1: G i ch ng trình c n ki m tra mô ph ng t  ch  đ  EDIT.ướ ọ ươ ầ ể ỏ ừ ế ộ
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B c 2: Đ a  tr c Z v  v  trí thay dao đ  khóa tr c:ướ ư ụ ề ị ể ụ

Ch n MDI nh p G91G30Z0. ọ ậ <EOB> �  <INSERT> �  (CYCLE START).

Khóa các tr c.ụ

Xoay   khóa sang trái đ  khóa tr c Z; xoay sang ph i đ  khóa toàn b  cácổ ể ụ ả ể ộ  

tr c.ụ

B c 3: Ch n MEMORY nh n phím CSTM/GRP (CUSTOM GRAPH)ướ ọ ấ

T i b ng PARAMETER thi t l p các thông s  vùng đ  h a.ạ ả ế ậ ố ồ ọ

Nh nấ  [GRAPH] (phím m m) nh n ề ấ (CYCLE START).

Quan sát đ ng đi c a dao ườ ủ đ  ki m traể ể .

�  Ki m tra DRY RUN nh m rút ng n th i gian ki m tra, b t công t c { DRYể ằ ắ ờ ể ậ ắ  

RUN} ON.

Chú ý: N u ki m tra mô ph ng b ng DRY RUN thì t c đ  di chuy n r t l nế ể ỏ ằ ố ộ ể ấ ớ  

nên c n ph i r t c n th n.ầ ả ấ ẩ ậ

9. Xu t, nh p ch ng trình NCấ ậ ươ

9.1. T o m i và nh p m t ch ng trình gia công NC.ạ ớ ậ ộ ươ

 Ch n ch  đ  EDIT nh n PROG nh p tên ch ng trình c n t o.ọ ế ộ ấ ậ ươ ầ ạ

Ví d : O0001 nh n phím <INSERT> nh n phím <EOB> nh n <INSERT>.ụ ấ ấ ấ

  Nh p   đ y  đ  m t   câu   l nh  nh n  <EOB>   đ   k t   thúc   câu   l nh,  nh nậ ầ ủ ộ ệ ấ ể ế ệ ấ  

INSERT đ  nh p vào ch ng trình.ể ậ ươ

Chú ý: Tên ch ng trình mu n t o không đ c trùng v i tên đã có trong máyươ ố ạ ượ ớ  

và ph i n m trong d i ng i dùng!ả ằ ả ườ

N u câu l nh nào dài quá có th  nh p nhi u đo n.ế ệ ể ậ ề ạ

Các dòng ghi chú ph i n m trong ngo c.ả ằ ặ

9.2. G i ch ng trình t  b  nh .ọ ươ ừ ộ ớ

�  G i m t ch ng trình t  b  nh .ọ ộ ươ ừ ộ ớ

Nh p tên ch ng trình nh n phím m m [O SRH].ậ ươ ấ ề

�  G i l n l t các ch ng trình trong b  nh .ọ ầ ượ ươ ộ ớ
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N u mu n xem l n l t thi nh n [OPRT] nh n ti p [O SRH].ế ố ầ ượ ấ ấ ế

9.3. Xóa ch ng trình trong b  nh .ươ ộ ớ

�  Xóa m t ch ng trình kh i b  nh .ộ ươ ỏ ộ ớ

 Trong ch  đ  EDIT nh p tên ch ng trình c n xóa nh n phím <DELETE>.ế ộ ậ ươ ầ ấ

Ví d : O0001 ụ �  <DELETE>.

�  Xóa toàn b  ch ng trình kh i b  nh .ộ ươ ỏ ộ ớ

 Trong ch  đ  EDIT nh p Oxxxx ế ộ ậ �  <DELETE>.

�  Xóa m t m t kho ngộ ộ ả  t  A đ n Bừ ế ch ng trình kh i b  nh .ươ ỏ ộ ớ

 Trong ch  đ  EDIT nh p OxxxA,OxxxB ế ộ ậ �  <DELETE>.

Chú ý: Ch ng trình đã xóa s  không khôi ph c đ c nên c n th n tr c khiươ ẽ ụ ượ ẩ ậ ướ  

quy t đ nh xóa.ế ị

�  Nghiêm c m SV xóa ch ng trình mà không đ c s  đ ng ý c a GV h ngấ ươ ượ ự ồ ủ ướ  

d n.ẫ

9.4. Ch nh s a ch ng trình gia công.ỉ ử ươ

Nh nấ  phím mũi tên, chuy n trang ể di chuy n con tr  đ  tìm l i, nh p t  c nể ỏ ể ỗ ậ ừ ầ  

thay th  nh n ALTER đ  thay th , nh n INSERT đ  chèn ế ấ ể ế ấ ể vào đ ng sau conằ  

tr .ỏ

Nh n CAN đ  xóa kí t  trên b  nh  đ m khi đang thao tác nh p.ấ ể ự ộ ớ ệ ậ

Nh n DELETE đ  xóa t  t i v  trí con tr .ấ ể ừ ạ ị ỏ

Nh n EOB nh n DELETE đ  xóa c  câu l nh.ấ ấ ể ả ệ

Nh n t  l nh c n tìm nh n phím m m SRH có mũi tên lên ho c xu ng đ  tìmấ ừ ệ ầ ấ ề ặ ố ể  

nhanh.

Ví d : Nh n G01 ch n SRH  mũi tên lên đ  tìm phía trên, mũi tên xu ng d iụ ấ ọ ể ố ướ  

đ  tìm phía d i.ể ướ
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Nh n  [OPRT]   nh n   [EXEDT]   ch nấ ấ ọ  [COPY] ;[MOVE] ;[MERGE]   đ   th cể ự  

hi n copy, di chuy n, chèn m t đo n ch ng trình l a ch n ho c c  ch ngệ ể ộ ạ ươ ự ọ ặ ả ươ  

trình (tham kh o thêm   GV).ả ở
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Bài 3: V n hành máy phay CNCậ

M c tiêu:ụ  
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+ Trình bày đ c tính năng, c u t o c a máy phay CNC, các b  ph n máy vàượ ấ ạ ủ ộ ậ  

các ph  tùng kèm theo máyụ

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

+ V n hành đ c máy phay CNC đúng quy trình, quy ph m đ m b o an toànậ ượ ạ ả ả  

lao đ ng, v  sinh công nghi p.ộ ệ ệ

+ 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

1. Ki m tra máyể

 Ki m tra d u bôi tr n, khí nén, d u khí nén, dung d ch tr n ngu i.ể ầ ơ ầ ị ơ ộ

 Ki m tra v  trí c a các công t c, các núm đi u khi n, đi u ch nh trên b ngể ị ủ ắ ề ể ề ỉ ả  

đi u khi n n m   v  trí an toàn ch a.ề ể ằ ở ị ư

 Khi v n hành nên ki m tra các tr c, ch  m t cho máy ho t đ ng  n đ nhậ ể ụ ờ ộ ạ ộ ổ ị  

tr c khi v n hành.ướ ậ

2. M  máyở

B c 1: B t ngu n đi n vào máy.ướ ậ ồ ệ

B c 2: B t công t c ngu n đi n chính sau máy.ướ ậ ắ ồ ệ

B c 3: Nh n nút (NC ON).ướ ấ

Ch  cho ph n m m đi u khi n kh i đ ng xong.ờ ầ ề ề ể ở ộ

B c 4: M  nút t t kh n c p (EMERGANCY) ON.ướ ở ắ ẩ ấ

Xoay nh  theo chi u kim đ ng h .ẹ ề ồ ồ

B c 5: Nh n nút (Machine Ready).ướ ấ

3. Thao tác di chuy n máy v  chu n máyể ề ẩ  ( đi m tham chi u)ể ế

Xoay núm ch n các ch  đ  làm vi c đ a v  ch  đ  REF.RTN. ọ ế ộ ệ ư ề ế ộ

Trên b ng đi u khi n xoay ch n l n l t các tr c:ả ề ể ọ ầ ượ ụ

Chú ý: Luôn luôn ch n tr c Z đ u tiên.ọ ụ ầ

  Ch n tr c Z chú  ý  % c a rapid override < 50% vì   t c  đ  diọ ụ ủ ố ộ  

chuy n khá nhanh có th  x y ra s  c .ể ể ẩ ự ố

                                      

49



50

 Nh n và gi  nút di chuy n (không c n quan tâm đ n chi u) đ n khi đèn báoấ ữ ể ầ ế ề ế  

tr c sáng.ụ

Ch n tr c X, Y và làm t ng t  đ n khi c  ba đèn báo sáng thì đã đ a đ aọ ụ ươ ự ế ả ư ư  

đ c v  đi m tham chi u.ượ ề ể ế

4. Thao tác cho tr c chính quayụ

Ch n MDI ọ �  <PROG> nh p l nh: G97 M3 S_;ậ ệ

Sau đó nh n (CYCLE START) đ  th c thi l nh. ấ ể ự ệ

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

tay

5.1 V n hành v i ch  đ  JOG/RAPID.ậ ớ ế ộ

Dùng đ  di chuy n các tr c khi mà kho ng di chuy n t ng đ i xa, kho ng diể ể ụ ả ể ươ ố ả  

chuy n g n và yêu c u chính xác ta không ch n ch  đ  này.ể ầ ầ ọ ế ộ

Chú ý: + Khi dùng ch  đ  này ta ki m tra % RAPID và % FEEDRATE (nênế ộ ể  

ch n % RAPID < 50%) đ  t c đ  di chuy n đ mọ ể ố ộ ể ả   b o an toàn.ả

+ Xác  đ nh đúng h ng di  chuy n c a  bànị ướ ể ủ   máy.

+ M t luôn quan sát chuy n đ ng c a bàn máy.ắ ể ộ ủ

5.1.1. V n hành   ch  đ  ch y ch m JOG.ậ ở ế ộ ạ ậ

 Ch n % FEEDRATE. ọ

 Ch n tr c c n di chuy n Z, X ho c Y.ọ ụ ầ ể ặ

 Nh n và gi  nút di chuy n theo chi u mu n di chuy n (buông tay thi d ng),ấ ữ ể ề ố ể ừ  

t c đ  di chuy n ph  thu c % FEEDRATE đãố ộ ể ụ ộ   ch n. ọ

5.1.2. V n hành   ch  đ  ch y nhanh RAPID.ậ ở ế ộ ạ  

 Ch n % RAPID.ọ  

 Ch n tr c c n di chuy n Z, X ho c Y.ọ ụ ầ ể ặ

 Nh n và gi  nút RAPID sau đó nh p phím di chuy n, t c đ  di chuy n phấ ữ ấ ể ố ộ ể ụ 

thu c % RAPID đã ch n.ộ ọ
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Chú ý:

Ch  s  d ng đ c RAPID khi c a đóng, n u c a m  t c đ  di chuy n chỉ ử ụ ượ ử ế ử ở ố ộ ể ỉ 

hi u l c v i % FEEDRATE (không dùng khi m  c a).ệ ự ớ ở ử

 Khi di chuy n ph i chú ý quan sát s  di chuy n c a bànể ả ự ể ủ  

máy.

5.2. V n hành   ch  đ  ậ ở ế ộ  HANDLE.

Khi c n di chuy n m t kho ng cách ng n và yêu c u chính xác thì ta ch nầ ể ộ ả ắ ầ ọ  

ch  đ  này.ế ộ

 Xoay núm ch n ch  đ  v  ch  đ  HANDLE.ọ ế ộ ề ế ộ  

 Núm ch n b c nh y: ọ ướ ả

X1 m i v ch trên tay quay t ng  ng v i 0,001mmỗ ạ ươ ứ ớ

X10 m i v ch trên tay quay t ng  ng v i 0,01mmỗ ạ ươ ứ ớ

X100 m i v ch trên tay quay t ng  ng v i 0,1mmỗ ạ ươ ứ ớ

 Núm ch n tr c t ng  ng đ  di chuy n  X, Y ho c Z.ọ ụ ươ ứ ể ể ặ

 Quay ho c v n tay quay theo chi u c n di chuy n.ặ ặ ề ầ ể

Chú ý: Ch c ch n chi u r i m i quay ho c v n tránh nguy c  d ng c  vaắ ắ ề ồ ớ ặ ặ ơ ụ ụ  

ch m vào phôi gây h  h ng.ạ ư ỏ

6. Gá dao, gá phôi:

6.1. Gá dao:

 6.1.1. Gá dao vào b u k p:ầ ẹ

Dao đ c gá tr c ti p vào b u k p ho c thông qua b c k p đàn h iượ ự ế ầ ẹ ặ ạ ẹ ồ

6.1.2. Gá dao phay lên tr c chính:ụ

Đi u ch nh v  ch  đ  MDI sau đó nh p l nh: M6 T_;ề ỉ ề ế ộ ậ ệ

Ví d : M6 T1;ụ
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Sau đó b m nút  ấ UNCLAMP trên tr c chính đ  m  dao kh i tr c chínhụ ể ở ỏ ụ , đ aư  

dao vào đài gá dao r i ti p t c b m ồ ế ụ ấ UNCLAMP đ  k p dao.ể ẹ

6.2 Gá phôi:

Trên máy phay: ch  y u dùng đ  gá v n năng nh  ê tô, v u k p. Trongủ ế ồ ạ ư ấ ẹ  

s n xu t l n dùng đ  gá chuyên dùngả ấ ớ ồ

Các c  c u k p có th  đ c t  đ ng hoá b ng xi lanh thu  l c ho c khíơ ấ ẹ ể ượ ự ộ ằ ỷ ự ặ  

nén.

7. Cài đ t thông s  dao (theo ph n m m đi u khi n máy)ặ ố ầ ề ề ể

Đ i v i dao Phay CNC c n cài đ t dao theo các thông s  sau:ố ớ ầ ặ ố

 Chi u dài daoề

 Đ ng kính daoườ

 L ng mòn dao theo chi u dàiượ ề

 L ng mòn dao theo đ ng kínhượ ườ

Trong đó l ng mòn dao theo chi u dài và l ng mòn dao theo đ ng kínhượ ề ượ ườ  

đ c xác đ nh theo kinh nghi m c a ng i v n hành máy.ượ ị ệ ủ ườ ậ

7.1 Cài đ t chi u dài daoặ ề
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M i dao có 1 kích th c chi u dài khi gá vào đài dao khác nhau nh ng chúngỗ ướ ề ư  

đ u có chung 1 đi m chu n N. Có nhi u ph ng pháp xác đ nh chi u dài c aề ể ẩ ề ươ ị ề ủ  

dao, trong giáo trình này ta xác đ nh chi u dài dao theo ph ng pháp l a ch nị ề ươ ự ọ  

1 dao làm chu n sau đó so sánh chi u dài các daoẩ ề

Trình t  th c hi n:ự ự ệ

* Cài dao th  nh t:ứ ấ

 G i v  trí dao trong máy:ọ ị

Vào MDI – nh p l nh M 6 T _ ;ậ ệ

 L p dao vào v  trí v a g i lên tr c chínhắ ị ừ ọ ụ

  Ch n ch  đ  HANDLE đ a d ng c   ti p  xúc v i  TOOLMASTERọ ế ộ ư ụ ụ ế ớ  

( thi t b  đo chi u dài dao) đ n khi đèn báo trên TOOLMASTER sángế ị ề ế  

ho c ch    v  trí 0.ặ ỉ ở ị

TOOLMASTER đ c đ t lên m t ph ng b t k  trong máy, khi dao ch m vàoượ ặ ặ ẳ ấ ỳ ạ  

TOOLMASTER thì TOOLMASTER s  sáng đèn ho c ch  v  v ch 0.ẽ ặ ỉ ề ạ

 B m POS đ  hi n th  t a đ  c a máy, ấ ể ể ị ọ ộ ủ

  ch n   REL(   h   t a   đ   t ng   đ i   c a→ ọ ệ ọ ộ ươ ố ủ  

máy)

 b m Z   ORIGIN→ →ấ

Lúc này t a đ  Z = 0.000ọ ộ
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 Nh n phím OFFSET SETING   OFFSET   ch n [GEOM] nhìn t a đ  Z→ →ấ ọ ọ ộ  

trong t a đ  REL và nh p vào v  trí c t H hàng theo s  c a d ng c  v a g i.ọ ộ ậ ị ộ ố ủ ụ ụ ừ ọ

Vì dao đang cài đ t là dao đ u tiên nên Z = 0.000, ta nh p 0.0   INPUT vào v→ặ ầ ậ ị 

trí dao.

* Cài các dao ti p theo:ế

 G i v  trí dao trong máy:ọ ị

Vào MDI – nh p l nh M 6 T _ ;ậ ệ

 L p dao vào v  trí v a g i lên tr c chínhắ ị ừ ọ ụ

 Ch n ch  đ  HANDLE đ a d ng c  ti p xúc v i TOOLMASTER ( thi t bọ ế ộ ư ụ ụ ế ớ ế ị 

đo chi u dài dao) đ n khi đèn báo trên TOOLMASTER sáng và ch    v  trí 0ề ế ỉ ở ị

 Nh n phím OFFSET SETING   OFFSET   ch n [GEOM] nhìn t a đ  Z→ →ấ ọ ọ ộ  

trong t a đ  REL và nh p vào v  trí c t H hàng theo s  c a d ng c  v a g i.ọ ộ ậ ị ộ ố ủ ụ ụ ừ ọ

Ví d : ụ

Hình v  b ng OFFSET:ẽ ả

 Dao T1 đ c g i ra đ u tiên và đ c cài đ t nên giá tr  c a T1 t i b ngượ ọ ầ ượ ặ ị ủ ạ ả

 GEOM (H) =0.000

Ti p theo cài dao T3, ta đi u ch nh dao ch m vào TOOLMASTER và quan sátế ề ỉ ạ  

t a đ  c a dao T3, Z = 46,221 r i ta nh p giá tr  “46.221” vào c t 3 ọ ộ ủ ồ ậ ị ộ

7.2 Cài đ ng kính dao:ườ

Ta nh p bán kính c a dao vào GEOM (D)ậ ủ

Ví d :ụ

Hình v  b ng OFFSET:ẽ ả

Dao T1 có đ ng kính 10,  dao T2 có đ ng kính 16,  dao T3 có đ ng kínhườ ườ ườ  

20 ta nh p vào c t GEOM (D) t ng  ng v i các dao 1 giá tr  b ng bán kínhậ ộ ươ ứ ớ ị ằ  

dao nh  hình v .ư ẽ
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7.3  L ng mòn dao theo chi u dàiượ ề

D a vào quá trình gia công th c t  đ  cài đ t giá tr  nàyự ự ế ể ặ ị

7.4 L ng mòn dao theo đ ng kínhượ ườ

D a vào quá trình gia công th c t  đ  cài đ t giá tr  nàyự ự ế ể ặ ị

8. Cài đ t thông s  phôi (theo ph n m m đi u khi n máy)ặ ố ầ ề ề ể

Quá   trình l p trình và  gia côngậ   c nầ  

đ c   đ ng   nh t   v i   nhau   vượ ồ ấ ớ ề  g cố  

t a đ  đ  máy có th  gia côngọ ộ ể ể   đ c.ượ

 Gá phôi theo đúng h ng nhướ ư  đã   l pậ  

trình   (tránh  ph i   quay  g c   t aả ố ọ   đ ).ộ

�  Cài theo ph ng Xươ .

 Gá mũi tìm biên lên   dao và gá lên tr c chính.ổ ụ

 Ch n MDI b t tr c chínhọ ậ ụ  

quay v i t c đ  350 ơ ố ộ �  700 

v/p.

Chuy n   sang   ch   để ế ộ 

HANDLE (n u tr c chínhế ụ  

d ng   thì   nh n   vào   phímừ ấ  

b t tr c chính) đi u ch nhậ ụ ề ỉ  

đ  mũi   tìm biên   ti p  xúcể ế  

v i c nh phôi theo ph ngớ ạ ươ  

X

+ Ch n đ  phân gi i X100.ọ ộ ả

Di chuy n mũi tìm biên ti p xúc v i phôi (hai n a b  l ch nhau) lùi ra m tể ế ớ ử ị ệ ộ  

v ch.ạ

+ Ch n đ  phân gi i X10.ọ ộ ả

Di chuy n mũi tìm biên ti p xúc v i phôi. ể ế ớ
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+ Ch n đ  phân gi i X100.ọ ộ ả

Di chuy n mũi tìm biên lùi ra m t v ch.ể ộ ạ

+ Ch n đ  phân gi i X10.ọ ộ ả

Trên tay quay v n 9 v ch chuy n mũi tìm biên g n ti p xúc v i phôi.ặ ạ ể ầ ế ớ

+ Ch n đ  phân gi i X1.ọ ộ ả

V n chuy n mũi tìm biên ti p xúc v i phôi_ kho ng 9 v ch (hai n a b  l chặ ể ế ớ ả ạ ử ị ệ  

nhau) lùi ra m t v ch.ộ ạ

Nh n phím <OFS/SET> ch n [WORK] ch n G54 (n u G54 không ph i m cấ ọ ọ ế ả ặ  

đ nh thì ph i g i G54 tr c đã).ị ả ọ ướ

L u ý nh n s  x ư ấ ố � [O SRH] đ  chuy n đ n v  trí t a đ  phôi x.ể ể ế ị ọ ộ

�  Cài theo ph ng Yươ  (Làm t ng t  v i ph ng X).ươ ự ớ ươ

�  Cài theo ph ng Zươ .

+ Trong ch  đ  MDI g i m t con dao đã đ c cài đ t vào tr c chính.ế ộ ọ ộ ượ ặ ụ

+ Ch n MDI nh p G43 H_ <EOB> ọ ậ �  (CYCLE START) tr c chính s  diụ ẽ  

chuy n lên trên m t kho ng b ng l ng bù dao.ể ộ ả ằ ượ

+ Ch n HANDLE.ọ

Đ t TOOLMASTER lên trên phôi.ặ

Di chuy n cho dao ch m vào TOOLMASTER đ n khi đèn sáng và s  chể ạ ế ố ỉ 

v  không.ề

Nh n <OFS/SET> ch n [WORK] ch n G54 :ấ ọ ọ

Nh p Z0.0  MEASUREậ

Chú ý:  Có th  thi t l p phôi t  G54 ể ế ậ ừ �  G59

 Nên ch n dao chu n đ  cài g c phôi,  khiọ ẩ ể ố   g iọ  

dao đ c ch n  làm dao chu n r i  đi u ch nhượ ọ ẩ ồ ề ỉ  

dao ti p xúc v i TOOLMASTER và nh p giá tr  Z0.0 vào t a đế ớ ậ ị ọ ộ 

Z. 

Ví d :ụ
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 S  d ng mũi tìm biên có đ ng kính 8 cài g c phôi theo ph ng X, Y t i vử ụ ườ ố ươ ạ ị 

trí nh  hình v , s  d ng dao phay ngón cài theo ph ng Z :ư ẽ ử ụ ươ

Trình t  th c hi n:ự ự ệ

Gá mũi tìm biên lên tr c chính và b t tr c chínhụ ậ ụ

Cài g c phôi theo ph ng X: ố ươ

+ Đi u ch nh mũi tìm biên ti p xúc v i ph ngề ỉ ế ớ ươ  

X 

+ Nh n phím <OFS/SET> ch n [WORK] ch nấ ọ ọ  

G54

+ Nh p X(bán kính mũi tìm biên) – b m phím m m MEASUREậ ấ ề

X4.0 – MEASURE

Máy s  t  đ ng đo k t quẽ ự ộ ế ả

Cài g c phôi theo ph ng Yố ươ

+ Đi u ch nh mũi tìm biên ti p xúc v i ph ng Y ề ỉ ế ớ ươ

+ Nh n phím <OFS/SET> ch n [WORK] ch n G54ấ ọ ọ

+ Nh p Y(  bán kính mũi tìm biên) – b m phím m m MEASUREậ ấ ề

Y( 4.0) – MEASURE

Y mang giá tr  âm vì lúc này dao n m v  phía âm c a g c phôiị ằ ề ủ ố

Máy s  t  đ ng đo k t quẽ ự ộ ế ả

 Cài g c phôi theo ph ng Z:ố ươ

L p dao vào   dao r i gá dao lên tr c chính: ắ ổ ồ ụ

MDI: M6 T_ ;

G00 G43 H_ Z200. ;
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Đ t TOOLMASTER lên trên phôi.ặ  

Di chuy n cho dao ch m vào TOOLMASTER đ n khi đèn sáng và s  ch  vể ạ ế ố ỉ ề 

không, lúc này TOOLMASTER có chi u dài b ng 100mmề ằ

Nh n <OFS/SET> ch n [WORK] ch n G54 :ấ ọ ọ

Nh p Z100. – MEASUREậ

Máy s  t  đ ng đo k t quẽ ự ộ ế ả

9. Nh p ch ng trìnhậ ươ

9.1. T o m i và nh p m t ch ng trình gia công NC.ạ ớ ậ ộ ươ

 Ch n ch  đ  EDIT nh n PROG nh p tên ch ng trình c n t o.ọ ế ộ ấ ậ ươ ầ ạ

Ví   d :   O0001   nh n   phím   <INSERT>   nh n   phím   <EOB>   nh nụ ấ ấ ấ  

<INSERT>.

 Nh p đ y đ  m t câu l nh nh n <EOB> đ  k t thúc câu l nh, nh nậ ầ ủ ộ ệ ấ ể ế ệ ấ  

INSERT đ  nh p vào ch ng trình.ể ậ ươ

Chú  ý:  Tên ch ng trình mu n t o không đ c trùng v i   tên đã  cóươ ố ạ ượ ớ  

trong máy và ph i n m trong d i ng i dùng!ả ằ ả ườ

N u câu l nh nào dài quá có th  nh p nhi u đo n.ế ệ ể ậ ề ạ

Các dòng ghi chú ph i n m trong ngo c.ả ằ ặ

9.2. G i ch ng trình t  b  nh .ọ ươ ừ ộ ớ

�  G i m t ch ng trình t  b  nh .ọ ộ ươ ừ ộ ớ

Nh p tên ch ng trình nh n phím m m [O SRH].ậ ươ ấ ề

�  G i l n l t các ch ng trình trong b  nh .ọ ầ ượ ươ ộ ớ

N u mu n xem l n l t thi nh n [OPRT] nh n ti p [O SRH].ế ố ầ ượ ấ ấ ế

9.3. Xóa ch ng trình trong b  nh .ươ ộ ớ

�  Xóa m t ch ng trình kh i b  nh .ộ ươ ỏ ộ ớ

 Trong ch  đ  EDIT nh p tên ch ng trình c n xóa nh n phím <DELETE>.ế ộ ậ ươ ầ ấ
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Ví d : O0001 ụ �  <DELETE>.

�  Xóa toàn b  ch ng trình kh i b  nh .ộ ươ ỏ ộ ớ

 Trong ch  đ  EDIT nh p Oxxxx ế ộ ậ �  <DELETE>.

�  Xóa m t m t kho ngộ ộ ả  t  A đ n Bừ ế ch ng trình kh i b  nh .ươ ỏ ộ ớ

 Trong ch  đ  EDIT nh p OxxxA,OxxxB ế ộ ậ �  <DELETE>.

Chú ý: Ch ng trình đã xóa s  không khôi ph c đ c nên c n th n tr c khiươ ẽ ụ ượ ẩ ậ ướ  

quy t đ nh xóa.ế ị

�  Nghiêm c m SV xóa ch ng trình mà không đ c s  đ ng ý c a GV h ngấ ươ ượ ự ồ ủ ướ  

d n.ẫ

9.4. Ch nh s a ch ng trình gia công.ỉ ử ươ

Nh nấ  phím mũi tên, chuy n trang ể di chuy n con tr  đ  tìm l i, nh p tể ỏ ể ỗ ậ ừ 

c n thay th  nh n ALTER đ  thay th , nh n INSERT đ  chèn ầ ế ấ ể ế ấ ể vào đ ngằ  

sau con tr .ỏ

Nh n CAN đ  xóa kí t  trên b  nh  đ m khi đang thao tác nh p.ấ ể ự ộ ớ ệ ậ

Nh n DELETE đ  xóa t  t i v  trí con tr .ấ ể ừ ạ ị ỏ

Nh n EOB nh n DELETE đ  xóa c  câu l nh.ấ ấ ể ả ệ

Nh n t  l nh c n tìm nh n phím m m SRH có mũi tên lên ho c xu ng đấ ừ ệ ầ ấ ề ặ ố ể 

tìm nhanh.

Ví d : Nh n G01 ch n SRH  mũi tên lên đ  tìm phía trên, mũi tên xu ngụ ấ ọ ể ố  

d i đ  tìm phía d i.ướ ể ướ

Nh n  [OPRT]   nh n   [EXEDT]   ch nấ ấ ọ  [COPY] ;[MOVE] ;[MERGE]   đ   th cể ự  

hi n copy, di chuy n, chèn m t đo n ch ng trình l a ch n ho c c  ch ngệ ể ộ ạ ươ ự ọ ặ ả ươ  

trình (tham kh o thêm   GV).ả ở

10. Mô ph ng, ch y thỏ ạ ử

M c đích c a ki m tra là xem đ ng ch y dao trên các hình chi u đã đúngụ ủ ể ườ ạ ế  

ch a đ  tránh sai h ng, tai n n trong quá trình gia công.ư ể ỏ ạ
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Chú ý: Đ  s  d ng ch c năng này máy c n ph i đ c khóa tránh x y ra cácể ử ụ ứ ầ ả ượ ả  

tai n n đáng ti c!ạ ế

B c 1: G i ch ng trình c n ki m tra mô ph ng t  ch  đ  EDIT.ướ ọ ươ ầ ể ỏ ừ ế ộ

B c 2: Đ a  tr c Z v  v  trí thay dao đ  khóa tr c:ướ ư ụ ề ị ể ụ

Ch n MDI nh p G91G30Z0. ọ ậ <EOB> �  <INSERT> �  (CYCLE START).

Khóa các tr c.ụ

Xoay   khóa sang trái đ  khóa tr c Z; xoay sang ph i đ  khóa toàn b  cácổ ể ụ ả ể ộ  

tr c.ụ

B c 3: Ch n MEMORY nh n phím CSTM/GRP.ướ ọ ấ

T i b ng PARAMETER thi t l p các thông s  vùng đ  h a.ạ ả ế ậ ố ồ ọ

Nh nấ  [GRAP] (phím m m) nh n ề ấ (CYCLE START).

Quan sát đ ng đi c a dao ườ ủ đ  ki m traể ể .

�  Ki m tra DRY RUN nh m rút ng n th i gian ki m tra, b t công t c { DRYể ằ ắ ờ ể ậ ắ  

RUN} ON.

Chú ý: N u ki m tra mô ph ng b ng DRY RUN thì t c đ  di chuy n r t l nế ể ỏ ằ ố ộ ể ấ ớ  

nên c n ph i r t c n th n.ầ ả ấ ẩ ậ

11. T t máyắ

Chú ý: Khi t t máy ph i ch c ch n là đã đ a h t d ng c  ra kh i máy, đãắ ả ắ ắ ư ế ụ ụ ỏ  

đ a bàn máy v  v  trí cân b ng, đ a RAPID, FEEDRATE v  0% và đã đóngư ề ị ằ ư ề  

c a.ử

B c 1: Đóng nút t t kh n c p (EMERGENCY OFF)ướ ắ ẩ ấ

B c 2: Nh n phím (NC OFF).ướ ấ

B c 3: V n t t công t c ngu n chính sau máy.ướ ặ ắ ắ ồ

B c 4: T t ngu n đi n chính vào máy.ướ ắ ồ ệ

12. V  sinh công nghi pệ ệ
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12.1. V  sinh d ng c , thi t b , máyệ ụ ụ ế ị

12.2. V  sinh n i làm vi cệ ơ ệ

Bài 4: Gia công phay CNC

M c tiêu:ụ  

+ Trình bày đ cượ  các yêu c u k  thu t ầ ỹ ậ khi phay.

+ V n hành đ c máy phay CNC đ  gia công đúng qui trình qui ph m, đ tậ ượ ể ạ ạ  

c p chính xác 86, đ  nhám c p 79, đ t yêu c u k  thu t, đúng th i gianấ ộ ấ ạ ầ ỹ ậ ờ  

qui đ nh, đ m b o an toàn cho ng i và máy.ị ả ả ườ

+ 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

1. Phay m t đ u.ặ ầ

1.1. Phay m t đ u nh :ặ ầ ỏ

Khi phay m t đ u v i kích th c nh  ta l a ch n dao l n h n kích th c m tặ ầ ớ ướ ỏ ự ọ ớ ơ ướ ặ  

đ u c n phay sau đó l p trình b ng các l nh l p trình c  b n ầ ầ ậ ằ ệ ậ ơ ả

Ví d : Phay m t đ u chi ti t có kích th c 15x20x30ụ ặ ầ ế ướ

Ch n dao có đ ng kính 20:ọ ườ

Ch ng trình gia công:ươ

O0001(PHAY MAT DAU)

N100 G21

N102 G0 G17 G40 G49 G80 G90
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N104 T1 M6

N106 G0 G90 G54 X40. Y7.5 S2000 M3

N108 G43 H1 Z50. M8

N110 Z2.

N112 G1 Z0. F30. 

N114 X20. F400.

N116 X0.

N118 X20.

N120 G0 Z50.

N122 M5

N124 G91 G28 Z0. M9

N126 G28 X0. Y0.

N128 M30

1.2. Phay m t đ u l nặ ầ ớ :

Khi phay m t đ u có kích th c l n ta d ch dao 1 kho ng nh  h n đ ngặ ầ ướ ớ ị ả ỏ ơ ườ  

kính c a dao đ  phay đ c h t m t đ uủ ể ượ ế ặ ầ

Ví d : : Phay m t đ u chi ti t có kích th c 120x160x30ụ ặ ầ ế ướ

Ch n dao phay m t đ u có đ ng kính 60:ọ ặ ầ ườ

Ch ng trình nh  sau: ươ ư

O0001(PHAY MAT DAU)

N100 G21

N102 G0 G17 G40 G49 G80 G90
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N104 T1 M6

N106 G0 G90 G54 X146. Y60. S1000 M3

N108 G43 H1 Z25.

N110 Z10.

N112 G1 Z0. F30.

N114 X116. F400.

N116 Y20.

N118 X116.

N120 Y20.

N122 X116.

N124 Y60.

N126 X146.

N128 G0 Z25.

N130 M5

N132 G91 G28 Z0.

N134 G28 X0. Y0.

N136 M30

2. Phay b c, conậ g, cung

2.1. Phay m t b c :ặ ậ

S  d ng các l nh l p trình c  b n và ch ng trình con đ  phayử ụ ệ ậ ơ ả ươ ể

Chú ý s  d ng l nh bù bán kính daoử ụ ệ

                                      

63



64

2.2. Phay m t congặ

S  d ng các l nh l p trình c  b n và ch ng trình con đ  phayử ụ ệ ậ ơ ả ươ ể

Chú ý s  d ng l nh bù bán kính daoử ụ ệ

2.3. Phay cung tròn

S  d ng các l nử ụ ệ h l p trình c  b n và ch ng trình con đ  phayậ ơ ả ươ ể

Chú ý s  d ng l nh bù bán kính daoử ụ ệ

3. Phay theo biên d ngạ .

3.1. Phay m t ngoàiặ

S  d ng các l nh l p trình c  b n và ch ng trình con đ  phayử ụ ệ ậ ơ ả ươ ể

Chú ý s  d ng l nh bù bán kính daoử ụ ệ

3.2. Phay m t trongặ

S  d ng các l nh l p trình c  b n và ch ng trình con đ  phayử ụ ệ ậ ơ ả ươ ể

Chú ý s  d ng l nh bù bán kính daoử ụ ệ
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R15

2 ren M10

15

15

4. Khoan lỗ.

4.1. Chu trình khoan l  G81(nông)ỗ

4.2. Chu trình khoan l  G83(sâu)ỗ

5. Tarô

5.1. L p trình v i b c ren(J)ậ ớ ướ

5.2. L p trình v i l ng ch y dao (F)ậ ớ ượ ạ

Bài t p t ng h p:ậ ổ ợ

Phay chi ti t nh  hình v :ế ư ẽ

S  d ng các dao nh  sau:ử ụ ư

 Dao T1: dao phay ngón Φ20

 Dao T2: dao phay ngón Φ10
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 Dao T3: mũi khoan tâm

 Dao T4: mũi khoan Φ8,5

 Dao T5: mũi taro M10

Trình t  th c hi nự ự ệ  :

B c 1ướ      :   Ch n g c phôi. ọ ố

Trong bài t p này g c phôi đ c ch n nh  hình vậ ố ượ ọ ư ẽ

B c 2ướ      :   Tính toán t a đ  các đi m theo ph ng X, Y c a chi ti tọ ộ ể ươ ủ ế

V  tríị Ph ng Xươ Ph ng Yươ V  tríị Ph ng Xươ Ph ng Yươ

Đi mể  

W
0 0 Đi m 7ể 35 45

Đi mể  

1
85 0 Đi m 8ể 35 60

Đi mể  

2
100 15 Đi m 9ể 8 60

Đi mể  

3
100 52 Đi m 10ể 0 52

Đi mể  

4
92 60 Đi m 11ể 20 20

Đi mể  

5
65 60 Đi m 12ể 80 20

Đi mể  

6
65 45 Đi m 13ể

B c 3ướ      :   S  d ng các l nh n i suy và các chu trình đ  l p trình gia công. Nênử ụ ệ ộ ể ậ  

s  d ng chu trình con đ  gia công chi ti tử ụ ể ế
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Y

Z

1

2

3
45

67

89

10

11 12

Ch ng trình gia côngươ  :

Ch ng trình chính:ươ

O1234

G00 G40 G49 G80 G90

T1 M06 (dao phay ngón  20)Φ

G97 S600 M03

G00 G43 H1 Z200.0

G00 X25. Y25. 

Z2.

M8

G01 Z0. F30.

M98 P0001 L16

G00 Z50.

M05

M01

T2 M06 (dao phay ngón  10)Φ

G97 S2000 M03

G00 G43 H2 Z200.0

G00 X10. Y10. 

Z2.

M8

G01 Z0. F30.

M98 P0002 L16

 S  d ng dao phay ngón ử ụ Φ20 đ  phay thô ể

biên   d ng   chi   ti t   c n   gia   công.   Khi   giaạ ế ầ  

công thô chú ý đ  l ng d  gia  ể ượ ư công tinh 

b ng cách s  d ng thêm giá   tr   l ng dằ ử ụ ị ượ ư 

gia công vào giá tr  cài đ t bán kính c a dao.ị ặ ủ  

Ví d : L ng d  gia công tinh cho các bụ ượ ư ề 

m t c n gia công theo ph ng X, Y là 0,2.ặ ầ ươ  

Khi cài  dao  20 theo đ ng kính ta c ngΦ ườ ộ  
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G00 Z50.

M05

M01

T3 M06 (Mũi khoan tâm)

G97 S1000 M03

G00 G43 H3 Z200.0

G00 X20. Y20.

M8 

G98 G83 Z20. Q2. R5. F50.

X80. Y20.

M05

G80

M01

T4 M06 (Mũi khoan Φ8,5)

G97 S1000 M03

G00 G43 H4 Z200.0

G00 X20. Y20.

M8 

G98 G83 Z20. Q2. R5. F50.

X80. Y20.

M05

G80

0,2 v i bán kính R=10. Nh p “10,2” vào c tớ ậ ộ  

GEOM(D)

 S  d ng dao phay ngón  10 đ  phay tinhΦử ụ ể

biên d ng chi ti t c n gia côngạ ế ầ

Nh p “5.0” vào c t GEOM(D)ậ ộ

 S  d ng mũi khoan  8,5 khoan th ng chiΦử ụ ủ  

ti tế

đ  taro M10ể

Không cài mũi khoan theo đ ng kínhườ

Nh p “0.0” vào c t GEOM(D)ậ ộ

 S  d ng  mũi taro M10 đ  taro renử ụ ể

Không cài mũi taro theo đ ng kínhườ

Nh p “5.0” vào c t GEOM(D)ậ ộ

Chú ý: Khi s  d ng chu trình ta rô thì ử ụ

F = (B c ren) x (T c đ  tr c chính)ướ ố ộ ụ

Trong bài t p này khi phay thô ta s  d ngậ ử ụ  

l nh G42 – bù  bán kính dao,  bù  ph i nênệ ả  

dao ph i ch y t  W   1   2   …   10 → → → → →ả ạ ừ  
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M01

T5 M06 (mũi taro M10)

G97 S200 M03

G00 G43 H5 Z200.0

G00 X20. Y20. 

M8

G98 G84 Z18. R5. F300.

X80. Y20.

M05

M30

Ch ng trình conươ  :

O0001 ;

G91 G01 Z1.0 F30.

G90 G01 G42 D1 X0 Y0 F100.

G01 X85. Y0.

X100. Y15.

X100. Y52.

G03 X92. Y60. R8. F80.

G01 X65. Y60.

X65. Y45.

G02 X35. Y45. R15.

G01 X35. Y60.

W

Khi phay tinh ta s  d ng l nh G41 – bù bánử ụ ệ  

kính dao, bù ph i nên dao ph i ch y t  Wả ả ạ ừ  

 10   9   …   1   W→ → → → →
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X8. Y60.

G03 X0. Y52. R8.

G01 X0. Y0.

G01 G40 X25. Y25.

M99

O0002 ;

G91 G01 Z1.0 F30.

G90 G01 G41 D2 X0 Y0 F100.

G01 X0. Y52

G02 X8. Y60. R8

G01 X35. Y60.

X35. Y45.

G03 X65. Y45. R15.

G01 X65. Y60.

X92. Y60.

G02 X100. Y52. R8.

G1 X100. Y15

X85. Y0.

X0. Y0.

G01 G40 X10. Y10.

M99
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6. Phay m t 3D đ c l p trình b ng ph n m m CAD/CAMặ ượ ậ ằ ầ ề :

S  d ng ph n m m CAM đ  POS ra ch ng trình NC. Nh p ch ng trìnhử ụ ầ ề ể ươ ậ ươ  

NC vào trong máy sau đó đi u ch nh máy gia công.ề ỉ

Các ph n m m CAM hay s  d ng nh : MASTERCAM, PRO ENGINEER,ầ ề ử ụ ư  

DELCAM, CIMATRON, …

Có th  dùng các ph n m m CAD đ  thi t k  chi ti t sau đó chuy n sang cácể ầ ề ể ế ế ế ể  

ph n m m CAM đ  l p trình. Các ph n m m CAD hay s  d ng đ  thi t kầ ề ể ậ ầ ề ử ụ ể ế ế 

3D nh : AUTOCAD, SOLIDWORKS, INVENTOR, …ư
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