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LỜI NÓI ĐẦU  

 
 Đối với nền cơ khí hiện nay, các phương pháp công nghệ gia công truyền thống 

như: tiện, phay, bào, mài…không còn đáp ứng được nhu cầu của sự phát triển sản 

phẩm trong thời đại ngày nay. Đặc biệt trong thực tế sản xuất hiện nay ngày càng xuất 

hiện nhiều sản phẩm, chi tiết có hình dáng rất phức tạp, bên cạnh đó những sản phẩm  

này còn được làm bởi những vật liệu cứng, khó gia công cắt gọt. Vì vậy đòi hỏi phải 

phát triển các công nghệ gia công mới, gia công bằng tia lửa điện EDM (Electrical 

Discharge Machining) là một trong các phương pháp gia công đó. Cho đến nay quá 

trình EDM đã được phát triển khá rộng rãi ở các nước phát triển. Nhiều loại máy hoạt 

động trong lĩnh vực EDM đã được sản xuất với nhiều kiểu khác nhau để phục vụ 

những mục đích khác nhau. Nó đưa quy về 2 dạng sau: Gia công tia lửa điện dùng 

điện cực định hình và Gia công tia lửa điện bằng cắt dây. Trong khuôn khổ nội 

dung của giáo trình này chúng tôi xin đề cập đến công nghệ Gia công tia lửa điện 

bằng cắt dây. Qua giáo trình này người đọc sẽ có được cái nhìn khái quái về công 

nghệ EDM nói riêng và máy cắt dây sử dụng công nghệ EDM nói riêng.  

 Tuy nhiên trong quá trình biên soạn giáo trình không thể tránh được những 

thiếu sót, kính mong bạn đọc góp ý để giáo trình được hoàn thiện hơn nữa. 

  
 

 
Hà Nội, ngày 26 tháng 11năm 2012 

                                                                     Tham gia biên soạn giáo trình: 
    Vũ Văn Giang 
    Trần Hoài Nam 
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Tên đầy đủ Viết tắt 

Computer(ized) Numerical(ly) Control(led) CNC 

Electrical Discharge Machining. EDM 

Wire-cut Electrical Discharge Machining hay Wire 
Electrical Discharge Machining. 

WEDM 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

MÔ ĐUN: THỰC TẬP MÁY CẮT DÂY. 
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Mã số mô đun: MĐ33 
 

Mục tiêu của mô đun: 
Kiến thức: 
  - Trình bày được các thông số điều chỉnh trong quá trình cắt dây. 
Kỹ năng: 

- Vận hành được máy cắt dây đúng thao tác kỹ thuật. 
- Lập trình gia công chi tiết đơn giản bằng phương pháp cắt dây. 
- Cắt dây được đường thẳng, đường tròn, cắt côn. 
- Bảo quản được máy đạt yêu cầu. 

Thái độ: 
- Cẩn thận, làm việc chính xác. 
- An toàn trong quá trình sử dụng máy. 
- Bảo quản tốt máy trong và sau quá trình làm việc. 

 
Nội dung của mô đun  
 

Số 
TT 

 
Tên các bài trong mô đun  

Thời gian 
Tổng 

số 
Lý 

thuyết 
Thực 
hành 

Kiểm 
tra 

1 Các yếu tố cơ bản của quá trình 
cắt dây 
-Cấu tạo máy cắt dây 
-Các loại dây điện cực 
-Chế độ cắt  
-Sai số khi cắt dây 
-Nhám bề mặt khi cắt dây 
 

6 5 1  

2 Vận hành máy cắt dây. 
-nguyên lý làm việc của máy 
cắt dây 
-Trình tự vận hành máy  
 

30 8 20 2 

3 Gia công chi tiết đơn giản 24 2 18 4 
                                 Cộng  60 15 39 6 

 
* Ghi chú: Thời gian kiểm tra được tích hợp giữa lý thuyết với thực hành được tính 
vào giờ thực hành 
 
Yêu cầu về đánh giá hoàn thành mô đun:  
- Về kiến thức: 

+ Trình bày được các yếu tố cơ bản của quá trình cắt dây. 
+ Trình bày đựoc trình tự thực hiện cắt dây. 
   Sẽ được đánh giá qua câu hỏi trắc nghiệm, phải đạt 60% câu hỏi kiểm tra 

- Về kỹ năng: 
+ Vận hành được máy cắt dây đúng quy trình quy phạm. 
+ Gá kẹp phôi đúng theo yêu cầu. 
+ Điều chỉnh đo được tâm lỗ khoan chính xác. 
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+ Đặt được tham số xung và điện áp hợp lý. 
+ Vẽ và chuyển đổi thành chương trình gia công chuẩn xác. 
+ Cắt dây được một số lỗ định hình cơ bản đạt yêu cầu. 
    Các kỹ năng trên sẽ được đánh giá thông qua các theo tác khi vận hành máy và 

thực hiện gia công cắt dây chi tiết. Chấm theo thang điểm, quy định phải đạt 60%  
tổng số điểm. 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

BÀI 1: Các yếu tố cơ bản của quá trình cắt dây              
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Mục tiêu: 
    - Trình bày được cấu hình trục máy cắt dây. 
    - Chọn được dây cắt và chế độ cắt trong quá trình cắt dây. 
    - Phân tích được sai số khi cắt dây. 
Kiến thức: 
    - Hiểu được nguyên lý hoạt động cơ bản của máy cắt dây. 
    - Hiểu được các thông số ảnh hưởng đến quá trình gia công của máy cắt dây. 
Kỹ năng: 
    - Phân loại được máy cắt dây và các loại dây điện cực sử dụng trên máy cắt dây. 
    - Xác điịnh được các thông số cơ bản ảnh hưởng đến độ nhám bề mặt khi gia công 
cắt dây. 
     - Đặt được tham số xung và điện áp hợp lý. 
Thái độ: 

   - Cẩn thận, làm việc chính xác. 
   - Tập trung và chú ý trong quá trình nghe giảng. 
   - Bảo quản tốt máy trong và sau quá trình làm việc. 

 
Nội dung: 
 
A. LÝ THUYẾT: 
       Gia công bằng tia lửa điện, EDM (Electrical Discharge Machining), là một quá 
trình tách kim loại bằng một tia lửa điện trong thời gian rất ngắn với cường độ dòng 
điện lớn giữa dụng cụ cắt và chi tiết. 
Cắt dây tia lửa điện (WEDM) được giới thiệu vào cuối thập niên 1960. Lúc đó nó là 
công nghệ mang tính đột phá. Thời điểm đó, mặc dù nó thể hiện được khả năng gia 
công các vật liệu cứng nhưng độ chính xác không vượt trội. Do vậy, phương pháp gia 
công này không thu hút được nhiều sự quan tâm. Trong vài chục năm trở lại đây, công 
nghệ WEDM đã có những sự phát triển vượt bậc. Các máy WEDM ngày càng tinh vi 
hơn và ngày càng thể hiện tính hiệu quả cao và khả năng đạt độ chính xác cao. 
 
1. Cấu hình trục máy cắt dây: 
      Các chi tiết có thể gia công trên máy cắt dây với dây thẳng đứng, với dây có độ 
nghiêng cố định hoặc với dây có độ nghiêng thay đổi liên tục. Các chi tiết có độ 
nghiêng cố định thường gặp trong chế tạo dụng cụ, khuôn mẫu. 
     Sự áp dụng cấu hình bố trí các trục có khác nhau tùy theo từng máy. 
     Sự khác nhau chủ yếu là bộ phận dẫn dây phía trên. Có hai loại cấu hình trục phổ 
biến : 
     Cấu hình trục X, Y, U, V, theo đó các dây được điều khiển trong một mặt phẳng 
gốc thứ 2 ở phía trên, theo toạ độ U/V song song với các trục toạ độ X/Y ở mặt phẳng 
gốc thứ nhất ở phía dưới. 
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Hình 1.1: Cấu hình trục. 
 
     Dưới đây là sơ đồ cấu tạo của một máy cắt dây CNC: 

 
 

Hình 1.2: Sơ đồ cấu tạo máy cắt dây CNC. 
 

2.Nguyên lý gia công: 
       Cắt dây tia lửa điện là một hình thức đặc biệt của gia công tia lửa điện. Về bản 
chất của phương pháp gia công cắt dây EDM là sử dụng năng lượng nhiệt của các 
xung điện làm nóng chảy và bốc hơi vật liệu cần gia công. Trong WEDM điện cực là 
một sợi dây có đường kính từ 0,1 – 0,3mm. Dây này được cuốn liên tục và chạy theo 
một biên dạng cho trước, cắt được bề mặt 2D .Chuyển động của dây cắt được điều 
khiển theo một đường bao nằm trong hệ tọa độ XY. Dây cắt được dịch chuyển tương 
ứng với phôi bằng bàn điều khiển số CNC để tạo ra chuyển động theo các phương X 
và Y. Chuyển động được điều khiển này tạo thành một đường liên tục với độ chính xác 
cao (khoảng 0,001mm) và chuyển động này phải được lập trình bằng các phần mềm 
CAD/CAM có modul cho máy cắt dây. Cũng có thể lập trình bằng tay cho các ứng 
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dụng đơn giản. Dây cắt được dẫn hướng thông qua hai cơ cấu dẫn hướng bằng kim 
cương. Tùy vào đường kính của dây mà đường kính trong của lỗ cơ cấu dẫn hướng có 
giá trị phù hợp. Sau quá trình cắt ta được một hình ghép chính xác. Mảng bên trong 
(chày) hay bên ngoài (khuôn) có thể là chi tiết cần gia công (Hình 1.2) 

 
 

Hình 1.3: Sơ đồ gia công bằng máy cắt dây.        
 

 

Hình 1.4: Gia công trên máy WEDM 

3. Phân loại máy cắt dây: 
       Có hai loại máy WEDM:  
3.1. Máy WEDM truyền thống:  
       Đây là loại máy đầu tiên dùng dây cắt điều khiển bằng tay. Loại này có kết cấu 
đơn giản, khả năng công nghệ kém và độ chính xác kém. Chất lượng khi gia công trên 
máy này phụ thuộc vào tay nghề công nhân vận hành máy và chỉ gia công được những 
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dạng hình học đơn giản, không gia công được bề mặt phức tạp như bề mặt côn, bánh 
răng…  
3.2. Máy WEDM CNC:  
       Đây là loại EDM điều khiển chương trình số. Loại này có kết cấu phức tạp hơn 
nhiều, tuy nhiên khả năng công nghệ của nó rất cao. Nó có thể gia công được các bề 
mặt có độ phức tạp cao với độ chính xác cao.  
       Bên cạnh quá trình gia công WEDM bình thường, quá trình gia công WEDM 5 
trục “thực” cũng đang dần trở nên phổ biến. Gia công WEDM 5 trục “thực” có sự khác 
biệt với gia công CNC 5 trục. Thông thường người ta nghĩ rằng khi nghiêng bộ dẫn 
dây cắt sẽ thành gia công 5 trục. Trong thực tế, gia công WEDM 5 trục “thực” phải có 
hệ thống bàn xoay (kiểu indexing) để làm xoay chi tiết gia công. Chi tiết khi gá lên 
bàn xoay này có thể được xoay đồng thời trong quá trình gia công. Phổ biến hơn, các 
bàn xoay được dùng để phân độ chi tiết gia công với gia số định trước, đặc biệt hữu 
dụng khi yêu cầu gia công chi tiết với dung sai nghiêm ngặt. Gia công WEDM 5 trục 
thường được áp dụng để chế tạo các chi tiết phức tạp trong hàng không, y học và trong 
kỹ nghệ truyền thông. 
 
4. Các loại dây điện cực: 
       Trên máy cắt dây người ta thường sử dụng dây cắt làm bằng đồng đỏ, đồng thau, 
môlipđen, volfram, bạc hay kẽm có đường kính dây cắt thường từ 0,1 – 0,3mm. Các 
dây cắt có thể được phủ một lớp kẽm, oxyt kẽm hoặc graphit… để nâng cao độ bền 
của dây cũng như cải thiện khả năng sục chất điện môi vào khu vực cắt. 
       Các dây cắt thường chỉ sử dụng một lần, nhưng cũng có loại được sử dụng nhiều 
lần. Đối với gia công cắt dây, vật liệu làm điện cực phải có các tính chất sau:  

- Dẫn điện tốt  
- Có nhiệt độ nóng chảy cao  
- Có độ giãn dài cao  
- Có tính dẫn nhiệt tốt  

       Dựa vào thành phần của dây cắt người ta chia ra làm hai loại là loại không có lớp 
phủ (đơn thành phần) và loại có lớp phủ (đa thành phần).  
 4.1. Loại không có lớp phủ: 
       Dây cắt truyền thống sử dụng trong máy cắt dây EDM là một kim loại đơn thành 
phần như đồng đỏ, đồng thau và molipđen. Đồng đỏ được sử dụng đầu tiên vì nó có 
tính dẫn điện cao và dễ chế tạo thành những dây có đường kính nhỏ. Khoảng năm 
1979 thì dây đồng đỏ được thay thế bằng đồng thau để cải thiện tốc độ gia công. Vì tác 
dụng làm nguội của kẽm và sự tạo thành ôxit kẽm có xu hướng giảm sự đứt dây.  

 
 

Hình 1.5: Dây molipden sử dụng trên máy cắt dây. 
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 4.2. Loại dây có lớp phủ:  
       Đồng thau đã chứng minh độ tin cậy của nó cho quá trình EDM vì nó dung hòa 
giữa độ bền/độ dai, độ dẫn nhiệt và khả năng cho sục chất điện môi. Tuy nhiên, các 
dây cắt không có lớp phủ vẫn còn bị hạn chế bởi một sự dung hòa giữa các tính chất. 
Các dây cắt có lớp phủ đã được sử dụng để thêm vào một số tính chất độc lập. Các dây 
cắt có lớp phủ có độ bền kéo cao và độ thoát nhiệt cao trong quá trình gia công. Lớp 
phủ có thể là kẽm, ôxy kẽm, graphit, đồng đỏ với lõi là đồng thau… Dây cắt phủ kẽm 
cải thiện đáng kể khả năng cho sục chất điện môi hơn dây đồng thau không phủ. Một 
lớp phủ graphit làm tăng đột ngột khả năng cho sục chất điện môi của molipđen bằng 
cách sinh ra các khí CO, CO2. Graphit cũng sinh ra một tia lửa điện nóng hơn cho 
phép đạt năng lượng cao hơn trong khe hở phóng điện. Các lớp phủ thường dày từ 5 - 
10µm.  

                    
                    a) Dây kẽm.                                                 b) Dây đồng. 
 

Hình 1.6: Loại dây kẽm (a) và dây đồng (b) sử dụng trên máy WEDM. 
 

5: Chế độ cắt: 
      Để điều chỉnh được chế độ cắt trên máy cắt dây ta phải hiểu được ý nghĩa của các 
thông số ảnh hưởng và điều chỉnh đến chế độ cắt của máy cắt dây:  
5.1. Điện áp đánh lửa Ui: đây là điện áp cần thiết để dẫn tới sự phóng tia lửa điện. Nó 
cung cấp cho điện cực và phôi khi máy phát được đóng điện, gây ra sự phóng tia lửa 
điện để đốt cháy vật liệu. Điện áp đánh lửa Ui càng lớn thì phóng điện càng nhanh và 
cho phép khe hở phóng điện càng lớn. 
5.2. Thời gian trễ đánh lửa td : đó là thời gian giữa lúc đóng điện máy phát và lúc xảy 
ra phóng tia lửa điện. Khi đóng điện máy phát lúc đầu chưa xảy ra điều gì. Điện áp duy 
trì ở giá trị của điện áp đánh lửa Ui, dòng điện bằng 0. Sau một thời gian trễ td mới 
xảy ra sự phóng tia lửa điện. Dòng điện từ 0 vọt lên Ie. 
5.3. Điện áp phóng tia lửa điện Ue: khi bắt đầu phóng tia lửa điện thì điện áp tụt xuống 
từ Ui đến Ue. đây là điện áp trung bình trong suốt thời gian phóng tia lửa điện. Ue là 
một hằng số vật lý phụ thuộc vào cặp vật liệu điện cực/phôi. Ue không điều chỉnh 
được. 
5.4. Dòng phóng tia lửa điện Ie: là giá trị trung bình của dòng điện từ khi bắt đầu 
phóng tia lửa điện đến khi ngắt điện. Khi bắt đầu phóng tia lửa điện dòng điện tăng lên 
từ 0 đến giá trị Ie, kèm theo sự đốt cháy. Ie ảnh hưởng lớn nhất đến lượng hớt vật liệu, 
độ mòn điện cực và chất lượng bề mặt gia công. Nhìn chung Ie càng lớn thì lượng hớt 
vật liệu càng lớn, độ nhám bề mặt càng lớn nhưng độ mòn điện cực giảm.  
    + Độ mòn tương đối của vật liệu được định nghĩa: ( = Ve/Vw) 
               Ve: thể tích vật liệu bị mất ở điện cực. 
               Vw: thể tích vật liệu phôi bị hớt đi. 
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       Dòng điện và diện tích bề mặt bị ăn mòn: Mật độ dòng điện (A/mm2) sẽ sinh ra 
lượng nhiệt lớn làm quá nhiệt điện cực và gây mòn điện cực nhanh hơn. Do vậy để gia 
công một vùng nhỏ cần chọn dòng điện nhỏ và ngược lại. 
       Như vậy, khi gia công chỉ có một điện cực hay có nhiều điện cực để thay thế thì 
phải chú ý lựa chọn dòng điện cho phù hợp sao cho nó cho phép đạt được lượng hớt 
vật liệu lớn nhất có thể đạt được trong khi vẫn duy trì độ nhẵn bóng và độ mòn điện 
cực trong giới hạn yêu cầu. 
5.5. Độ kéo dài xung ti: là khoảng thời gian giữa hai lần đóng ngắt của máy phát trong 
cùng một chu kỳ phóng tia lửa điện. Nó bằng thời gian trễ (td) và thời gian phóng tia 
lửa điện ie:          ti = td + te 
       Độ kéo dài xung ti ảnh hưởng đến nhiều yếu tố quan trọng có liên quan trực tiếp 
đến chất lượng và năng suất gia công. 
       Các yếu tố bị ảnh hưởng: ti ảnh hưởng lớn đến lượng hớt vật liệu: thực nghiệm 
cho thấy khi giữ nguyên dòng điện Ie và khoảng cách xung t0, nếu tăng ti thì ban đầu 
Vw tăng nhưng chỉ tăng đến giá trị cực đại ở ti nhất định nào đó sau đó Vw giảm đi, 
nếu vẫn tiếp tục tăng ti thì năng lượng phóng điện không còn được sử dụng thêm nữa 
để hớt vật liệu phôi mà nó lại làm tăng nhiệt độ của các điện cực và dung dịch điện 
môi.  
5.6. Khoảng cách xung t0: là thời gian giữa hai lần ngắt-đóng của máy phát xung thuộc 
2 chu kỳ phóng điện kế tiếp nhau, to còn được gọi là độ kéo dài nghỉ của xung. 
Cùng với tỉ lệ ti/to, to có ảnh hưởng rất lớn đến lượng hớt vật liệu. Khoảng cách to 
càng lớn thì lượng hớt vật liệu Vw càng nhỏ và ngược lại. 
       Phải giữ to nhỏ như có thể được để nó có thể đạt một lượng hớt vật liệu tối đa. 
Nhưng khoảng cách xung to phải đủ lớn để có đủ thời gian thôi iôn hoá chất điện môi 
trong khe hở phóng điện. Nhờ đó sẽ tránh được lỗi của quá trình như tạo hồ quang 
hoặc dòng ngắn mạch. Cũng như trong thời gian của khoảng cách xung dòng chảy sẽ 
đẩy các vật liệu đã bị ăn mòn ra khỏi khe hở phóng điện. 
       Do vậy, tuỳ thuộc vào kiểu máy và trường hợp gia công cụ thể mà lựa chọn to, ti 
phù hợp thông qua tỉ số ti/to : 
 +Khi gia công rất thô chọn : ti/to > 10 
 +Khi gia công thô chọn : ti/to = 10 
 +Khi gia công tinh chọn : ti/to = 5 ( 10 
 +Khi gia công rất tinh chọn : ti/to < 5 (thường chọn = 0,4). 
 
6: Dạng sai hỏng trong quá trình gia công cắt dây: 
     Trong quá trình gia công cắt dây bằng tia lửa điện thường xảy ra một số dạng sai 
hỏng sau đây: 

 
TT Dạng sai hỏng Nguyên nhân Phương pháp khắc phục 
1 Bề mặt chi tiết gia 

công có vết hằn. 
Dây điện cực lỏng hoặc bị rung 
trong quá trình gia công. 

Căng lại dây  hay điều 
chỉnh lại tốc độ bỏ dây. 

2 Độ chính xác gia 
công kém. 

- Truyền động đòn dây hướng 
ngang dọc bàn thao tác, độ chính 
xác định vị kém, khe phản 
hướng lớn. 
- Bánh dẫn rọi thẳng hướng 
ngang dọc bàn thao tác độ chính 
xác kém. 

- Điều chỉnh, kiểm tra các 
mặt xích phụ đòn dây 
truyền động. 
 
- Kiểm tra điều chỉnh độ 
rọi thẳng. 
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- Bánh dẫn vận hành, khe trục 
hướng lớn, máng hình chữ V bị 
mài mòn nghiêng trọng. 
- Máy điều chỉnh và bước vào 
máy điện không nhạy thiếu 
bước, trình tự gia công không trở 
về 0. 

- Thay đổi hoặc điều 
chỉnh bánh dẫn và ổ trục. 
 
- Kiểm tra điều chỉnh máy 
điều khiển hoặc thay đổi 
bước vào máy điện. 

3 Đứt dây - Thời gian sử dụng dây dài làm 
mòn đường kính bị nhỏ. 
- Dây rung quá nghiêm trọng. 
 
- Cung cấp dung dịc gia công 
cho vùng gia công không đủ. Vật 
hao mòn điện loại bỏ không tốt. 
- Độ dày linh kiện và tham số 
điện lựa chọn không hợp lý, 
thường xảy ra đoản mạch. 
- Khe tấm kéo đổi hướng ống trữ 
dây lớn tạo ra đổi dây. 
- Chất liệu linh kiện có tạp chất, 
bề mặt có lớp khí hóa. 

- Thay đổi dây điện cực. 
 
- Kiểm tra các nguyên 
nhân làm dây rung. 
- Điều tiết lưu lượng dung 
dịch gia công. 
 
- Lựa chọn chính xác 
tham số điện. 
 
- Điều chỉnh khe tấm kéo 
đổi hướng. 
- Dùng tay cắt hoặc loại 
bỏ lớp khí hóa. 

 
7. Nhám bề mặt khi cắt dây: 
       Khi gia công bằng WEDM bề mặt chi tiết có dạng nhám hoàn toàn khác so với 
các phương pháp gia công truyền thống. Trên bề mặt chi tiết được gia công bằng 
WEDM có nhiều chỗ lồi hình cầu và lòng chảy. Người ta gọi chúng là các đỉnh và 
miệng “núi lửa”. Chúng thay thế cho các đường đỉnh và đáy của profile nhám bề mặt 
gia công bằng phương pháp truyền thống. Giữa các chỗ lồi và lòng chảo là vùng bằng 
phẳng chuyển tiếp, trong khi đó bề mặt được gia công bằng phương pháp truyền thống 
chỉ xuất hiện vết dao cắt thông thường. Do đó, bề mặt gia công bằng cắt dây EDM ít bị 
tập trung ứng suất hơn, bề mặt đa hướng chứ không theo mẫu định hướng như gia 
công truyền thống.  
       Giá trị của độ nhám bề mặt phụ thuộc vào nhiều yếu tố trong đó có cường độ dòng 
điện. Cường độ dòng điện càng lớn thì trên bề mặt càng xuất hiện nhiều miệng núi lửa 
càng lớn. Để đạt được độ bóng cao thì sau khi cắt thô phải cắt tinh thêm một số lần.  
       Như đã nêu ở trên, khi cắt trong dầu thì đạt độ bóng vào độ chính xác cao hơn khi 
cắt trong nước. Sau đây là một ví dụ cụ thể khi cắt dây bằng  tungsten, 1 = 3mm với 4 
lần cắt, dây cắt bằng tungsten có đường kính 0,03mm. Độ bóng đạt được là Rmax = 
0,92µm (Ra = 0,12µm). Bề mặt vết cắt nhỏ nhất sau 4 lần cắt là 48µm với độ chính xá 
biên dạng từ  -1,5 – 1,5µm.  
 
B. THẢO LUẬN NHÓM  
- Đặc điểm chung và nguyên lý hoạt động của máy gia công bằng tia lửa điện. 
- Các tham số điều chỉnh chế độ cắt trên máy cắt dây. 
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C. ĐÁNH GIÁ KẾT QUẢ:  
 

Mục tiêu Nội dung Điểm chuẩn 

Kiến thức - Hiểu được nguyên lý gia công của các máy 
EDM. 

1 

- Hiểu được ý nghĩa các tham số điều chỉnh chế 
độ gia công. 

3 

 
Kỹ năng 

- Phân loại đươc máy cắt dây và các loại dây điện 
cực sử dụng trên máy cắt dây. 

1 

- Xác điịnh được các thông số cơ bản ảnh hưởng 
đến độ nhám bề mặt khi gia công cắt dây; 

1 

- Đặt được tham số xung và điện áp hợp lý. 2 

Thái độ - Tập trung và chú ý trong quá trình nghe giảng; 1 
- Cẩn thận, làm việc chính xác; 1 

 
D. CÂU HỎI VÀ BÀI TẬP 
1. Nêu đặc điểm nguyên lý làm viêc của các máy gia công bằng tia lửa điện? 
2. Giải thích ý nghĩa các tham số ảnh hưởng đến tốc độ cắt của máy cắt dây? 
3. Phân loại các loại dây điện cực sử dụng trên máy cắt dây? 
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BÀI 2: Vận hành máy cắt dây. 
 

Mục tiêu: 
Kiến thức: 
- Trình bày được các phím chức năng dùng điều khiển màn hình và điểu khiển 
gia công. 
Kỹ năng: 
- Vận hành máy cắt dây đúng quy trình,quy phạm. 
Thái độ: 
- An toàn cho thiết bị. 
- Tổ chức tốt nơi làm việc, bảo quản máy đúng yêu cầu kỹ thuật. 
 
Các thuật ngữ chuyên môn: 
- CNC: Viết tắt cho Computer(ized) Numerical(ly) Control(led): Điều khiển bằng máy 
tính. 
- AUTOP: Chương trình vẽ trực tiếp trên máy cắt dây. 
- HL Wire Cut System: Hệ thống lập trình điều khiển máy cắt Môlipdel 
- DXF: Sau khi vẽ xong hình người thao tác bắt buộc phải chuyển sang đuôi DXF của 
Autocad. 
- 3B: Sau khi tạo chương trình NC cho hình vẽ gia công xong thì trong hệ thống tự 
động xuất sang đuôi 3B. 
- DAT: Tên đuôi của chương trình vẽ trên AUTOP. 

  
A. LÝ THUYẾT:  
1. Giới thiệu khái quát. 

Hệ thống HL hiện nay được sử dụng rộng rãi nhất để điều khiển máy cắt dây 
CNC, tính ổn định cao tính an toàn cao, công dụng lớn. 
 Hệ thống lập trình máy cắt dây HL là một phần mềm lập trình tự động đồ họa 
cho máy cắt dây, người thao tác có thể kết hợp bàn phím và chuột để sử dụng, dựa vào 
các thanh công cụ trên màn hình để vẽ ra được các hình cần gia công, hệ thống sẽ tạo 
thành chương trình cắt cho hình vẽ đó. Phần mềm này có đầy đủ các chức năng để vẽ 
hình và lập trình được hình tròn, đường cong, các hình phức tạp khác như bánh răng, 
đường Acsimed, …Với bất kì hình vẽ nào bạn cũng có thể tạo khối trong khung cửa 
sổ, một phần hay tất cả, phóng to hay thu nhỏ, thêm hay xóa bớt một đối tượng, quay, 
đối xứng, di chuyển, copy đối tượng hay in ấn… Sau khi hệ thống lập trình xong 
đường cắt bạn có thể tiến hành cho chạy mô phỏng để kiểm tra lỗi sau đó cho chạy 
thật. 
2. Chức năng chủ yếu. 

- Điều khiển nhiều chức năng , đồng thời trên cùng một bộ điều khiển máy tính điều 
khiển được bốn bộ phận cắt dây khác nhau vừa có thể gia công vừa có thể lập trình. 
- Độ côn gia công áp dụng 4 trục, 5 trục liên động kỹ thuật điều khiển. Định hình trên 
dưới và góc độ đơn giản nhập 2 loại phương thức gia công làm cho độ côn gia công 
thay đổi nhanh chóng có thể gia công côn thành hình 2 mặt gia công khác nhau. 
- Gia công bắt chước, có thể gia công nhanh chóng hiển thị quỹ đạo gia công, đặc biệt 
là độ côn và quỹ đạo gia công mặt trên dưới của vật gia công định hình trên dưới. Và 
hiển thị rõ gốc điểm cuối. 
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- Khi thực hiện gia công có thể hiện thị gia công hình vẽ đang gia công trên 4 máy cắt, 
hiện thị trị tương đối thay đổi của tạo độ X,Y,J và tạo độ chuẩn tuyệt đối X,Y,U,V.. 
- Bảo vệ khi mất điện, khi đang trong quá trình gia công nếu gặp sự cố mất điện thì sau 
khi có điện máy sẽ tự động khôi phục chương trình đang gia công. Các dữ liệu được 
lưu trong hệ thống sẽ được lưu giữ trong thời gian dài. 
- Có thể kiểm tra thư mục lưu hình vẽ , có thể kiểm tra nhanh chóng các dữ liệu cần 
thiết khi máy đang gia công. Đây là điểm mạnh của máy cắt dây sử dụng hệ điều hành 
HL. 
- Bổ sung độ dịch chuyển nghiêng của dây molipden ( không cần tăng thêm độ tròn, tỉ 
lệ gia công có thể điều chỉnh, có nhiều chức năng như: thay đổi tọa độ tiêu chuẩn, gia 
công hoàn toàn, giới hạn tốc độ tiến của bàn máy, tự động cắt quay trở lại khi đoản 
mạch..) 
- Có thể đặt( hoặc hủy bỏ) đoạn gia công cuối của chương trình gia công bằng cách 
ngắt câu lệnh rất đơn giản giúp có thể hạn chế đứt dây cắt khi kết thúc gia công. 
- Có thể gia công ở bất cứ đoạn nào và kết thúc ở bất cứ đoạn nào. Có thể gia công 
thuận hướng hoặc ngược hướng 
- Tạm dừng, kết thúc, khi đoản mạch thì cắt quay trở lại quá trình đoản mạch có thể 
điều chình được ( 1 phút). 
- Có thể nhận chương trình gia công từ máy tính bên ngoài thông qua cổng chuyền 
mạng  LAN . Trong hệ thống có thể trao đổi dữ liệu và giám sát các tiến trình trong 
quá trình gia công. 
- Có thể chuyển đổi dữ liệu theo biểu mẫu DXF hoặc biểu mẫu ISOG từ AUTOCAD 
sang . 
- Có thể gia công lặp đi lặp lại ( cắt nhiều lần) làm tăng khả năng nhẵn bóng bề mặt 
cắt. 
- Cắm bổ sung gia công bán kinh lớn nhất có thể đạt tới 2000M. 
- Thời gian gia công có thể tự động lũy tiến  giúp cho việc quản lý sản xuất được dễ 
dàng. 
- Sau khi máy thêm thước có thể điều khiển gia công khép kín. 
2.1. Giới thiệu hệ thống các công tắc. 
2.1.1. Công tắc trên tủ điều khiển. 
   Ở trên tủ điều khiển có 2 công tắc đây chính là 2 công tắc khởi động máy cắt đó là 
công tắc cấp điện cho tủ điều khiển và công tắc khởi động máy tính trung tâm 
- Công tắc cấp điện cho tủ điều khiển thường có mầu đỏ muốn bật được ta vừa xoay 
theo chiều kim đồng vồ vừa vặn khi nghe tiếng kêu tách là được khi đó điện mới được 
cấp cho tủ điều khiển. Muốn tắt thì ta chỉ ấn vào là được. 
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Hình 2.1: Vị trí công tắc cấp điện cho tủ điều khiển 
 

- Công tắc khởi động máy tính trung tâm: Công tắc này thường có mầu xanh tên ( 
SYSTEM READY) khi bật công tắc cấp điện cho tủ trung tâm muốn máy tính trung 
tâm lên hay còn gọi là muốn vào chương trình thì ta phải ấn công tắc này. 
 

0

15

10

SYSTEM
READY

GOLD SAN

0

15

10

A V

55.000

 
 

Hình 2.2: Vị trí công tắc khởi động máy tính trung tâm. 
 

Ngoài ra nhìn vào hình 2.2 ta thấy có 2 đồng hồ đó là đồng hồ báo điện áp (V) giá trị 
này là giá trị điện áp 1 chiều của hai đầu dây cắt, đồng hồ thứ hai là đồng hồ báo dòng 
(A) đây cũng là dòng điện 1 chiều chạy qua phôi khi cắt.Thực tế khi cắt thì hai đồng 
hồ này đều có trị số tuy nhiên nếu dòng cắt ổn định và chế độ cắt hợp lý thì giá trị kim 
chỉ luôn luôn ở 1 vị trí. Và chúng ta quan sát thấy có 1 đồng hồ hiển thị theo dạng số 
thì đó chính là tốc độ của lô dây khi động cơ lô dây chạy giá trị này tính bằng Hz. Ta 
có thể thay đổi giá trị này từ 1Hz đến 60Hz. Giá trị tần số càng cao thì động cơ chạy 
càng nhanh. Đây chính là động cơ sử dụng biến tần. Ngày nay máy cắt dây sử dụng 
biến tần sẽ rất thuận tiện trong việc cắt bóng bề mặt và dễ dàng khi thay dây cắt mới. 
2.1.2. Giới thiệu công tắc trên thân máy cắt. 
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Tất cả các công tắc này được bố trí nằm ở thân trên máy cắt, được phủ trên 1 lớp kính 
mê ka. 
 

1 2 3 4 5 6  
 

Hình 2.3: Vị trí công tắc trên thân máy cắt. 
 
Trong đó:  

1. Công tắc tổng cấp điện cho bộ phận máy cắt, ta bật công tắc này lên thì các 
công tắc tiếp theo mới có tác dụng . 

2. Công tắc hãm động cơ nếu ta văn về bên trái như hình thì động cơ lô dây được 
nhả ra và chạy bình thường nếu ta vặn về bên phải thì động cơ lô dây được hãm 
lại . 

3. Bật động cơ lô dây, công tắc này thường có màu xanh. 
4. Tắt động cơ bơm dầu tưới nguội, công tắc này thường có màu đỏ. 
5.  Bật động cơ bơm dầu tưới nguội, công tắc này thường có màu xanh. 
6. Công tắc bật xung điện, nếu vặn về bên phải thì có xung điện, bật bên trái thì 

không có . 
2.2. Giới thiệu về các thanh Menu chính. 
Sau khi bật công tắc khởi động lên thì máy sẽ chạy ngay vào màn hình chính như sau: 
 

 
Hình 2.4: Màn hình làm việc của máy cắt dây GS5060T60H50 
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  Thanh Menu của máy cắt dây GS5060T60H50 nằm bên phải như hình minh họa gồm 
cả Tiếng Anh lẫn Tiếng Trung Quốc, ta có thể di chuyển đến các chức năng đó bằng 
chuột hay bằng bàn phím với các mũi tên lên xuống hoặc có thể bấm các chữ cái in 
đậm như T, F, C, W …  
2.2.1. File. 
 Nằm trong Menu chính , muốn vào hệ thống này cần phấm phím F hoặc di chuột đến  
ô File. File dùng để quản lý các file trong hệ thống như : Save, copy, remane, delete 
file… 
 

 
 

Hình 2.5: Thanh Menu File 
Trong đó: 

 A: disk (Ổ đĩa A)   –  có thể ghi, lưu giữ hàng nghìn file. 
 #: disk ( Bộ nhớ Ram)  – có thể ghi, lưu giữ hàng trăm file. 
 C: disk ( Ổ đĩa C) – có thể ghi, lưu giữ hàng trăm file. 
 D: disk ( Ổ đĩa D) – có thể ghi, lưu giữ hàng nghìn file. 
 G: disk ( Ổ đĩa  USB) – có thể ghi, lưu giữ hàng nghìn file. 
 F:disk ( Ổ đĩa ảo) – không lưu được file sau khi tắt máy tính. 

Chú ý: Máy chỉ gia công được khi file được lưu vào ổ F đây là bộ nhớ ảo khi máy bị 
mất điện thì chỉ file đang gia công máy mới nhớ còn các file khác lưu trên ổ này sẽ 
mất hết. 
       Cách copy File vào ổ F như sau: 

- Bấm F để vào thư mục quản lý File, ta có thể bấm F4 để tìm tệp file nằm trong ổ 
chứa  ví dụ trong ổ D: 
- Di chuyển đến con chuột đến ổ có chứa tên File. 
- Di chuyển đến tên File chứa trong ổ ấn F3( Save). 
- Di chuyển con chuột đến ổ F ấn ENTER. 

2.2.2. Trans. 
Nằm trong thanh Menu, ta ấn phím T để vào hoặc di chuyển con chuột đến biểu 

tượng Trans.  Trans có chức năng để chuyển đổi duôi các tên file như : 
 DXF DAT. 
 [ G] [b]. 
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 [B] [g]. 
- DXF to DAT: Dùng để chuyển đổi từ đuôi DXF của AUTOCAD sang đuôi DAT của 
phần mềm vẽ trên AUTOP ở máy cắt dây. 
Di chuyển con chuột đến biểu tượng [ DXF DAT]  sau đó bấm phím di chuyển đến 
các ổ A,C,D,G: có chứa tên file *.DXF , di chuyển đến tên file *.DXF ấn Enter. 
Khi nào hiện lên thông báo : Waiting OK! Datafile name: E*.DAT! thì file đó đã 
chuyển thành công. Khi chuyển xong ta có thể vào chỉnh sửa, xem file trong phần 
PRO. 
- [ G] [b]: Đây là quá trình chuyển mã hóa từ G code sang đuôi 3B, đây là quá trình 
chuyển đổi khó khăn nhiều lúc máy không thực hiện được. 
-[B] [g]: Quá trình này ngược lại quá trình trên tức là từ đuôi 3B của máy cắt khác  
( Hệ điều hành khác) sang mã G code của máy CNC nhưng quá trình này thực hiện 
cũng hay mắc lỗi. 
2.2.3. Comm. 

Nằm trong thanh Menu, ta ấn phím C để vào hoặc di chuyển con chuột đến biểu 
tượng Comm. Comm có chức năng chuyển đổi cổng kết nối từ hệ điều hành GS-X sử 
dụng cổng 232 đến cổng 9600,n,8,1 nhưng cổng COM1 và COM2 muốn sử dụng được 
phải cài đặt . 

 

File
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Comm
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eXam
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Multi #1
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Edit
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P    P
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Hình 2.6: Thanh Menu Comm 
 

Trong đó:  
 [Receive]  Nhận hệ thống điều khiển từ máy cắt khác nhưng cùng hệ 

điều hành GS-X 
 [Transit] Dùng để chuyển đổi file hệ thống của một máy cắt GS-X 

sang file khác. 
 [Esc] Khi chuyển đổi xong thì ấn Esc để thoát ra khỏi thanh menu 

Comm. 
2.2.4. Var. 



19 
 

Nằm trong thanh Menu, ta ấn phím V để vào hoặc di chuyển con chuột đến biểu 
tượng Var. Khi bấm chức năng này thì sẽ điều chỉnh được các thông số như: thời gian, 
ngôn ngữ, mầu nền…. 
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DD/mm/yy: 20-10-2011
Time:          08:07:25
Autop.cfg:    1211
Printer:          TX-850
PrnXY:         10        25
Bell:
3B result:        Yes
3B line:           2740

 
 

Hình 2.7: Thanh Menu Var 
Trong đó:  

 Date: Hiển thị ngày, tháng, năm . 
         Di chuyển đến Date sau đó sử dụng phím[ Back Space] để thay đổi qua lại 

giữa các số. Nhập trị số ví dụ: 20-10-2011. 
 Time: Hiện thị thời gian hiện hành. Cách vào và thay đổi như thay 

đổi ngày, tháng, năm. 
 Autop.cfg: Di chuyển đến menu này để thay đổi ngôn ngữ máy cắt. 

Bấm mũi tên   hoặc   để thay đổi ‘1211’ là ngôn ngữ Tiếng 
Anh, ‘1212’ là ngôn ngữ Tiếng Trung . 

 Printer: Di chuyển đến menu này để thay đổi máy in. Ta thay đổi 
máy in bằng cách bấm phím [Page Up], [Page Down]  để chọn máy 
in. 

 Prn XY: Hiện thông số đồ thị khi in ấn, cách chọn như Autop.cfg. 
 Bell: Di chuyển đến menu này để bât, và tắt còi khi gia công xong. 

Ấn phím Y trên bàn bím để bật còi, bấm phím N để tắt còi báo. 
 3B result: Di chuyển đến menu này để phối hợp file 3B. Muốn thực 

hiện được chức năng này cũng ấn phím Y trên bàn phím để đồng ý , 
phím N để không đồng ý. 

 3B line:  Di chuyển đến menu này để hiện số lệnh trong file 3B lơn 
nhất có thể là 4199 đường . 

2.2.5. eXam. 
Di chuyển đến chức năng này để để gia công chạy thử. Khi người lập trình đã lập 

trình xong được một chương trình, muốn kiểm tra xem chương trình có bị lỗi không 
thì người lập trình cần qua bước kiểm tra chương trình trước khi bắt đầu gia công thật. 

Muốn thực hiện được từ Menu chính ta bấm phím X để vào chạy thử . 
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Hình 2.8: Thanh Menu eXam. 
 
Trong đó: 

 Ấn ‘+ ‘hoặc ‘ – ‘ để phóng to hoặc thu nhỏ bản vẽ . 
 Ấn mũi tên  hoặc  để di chuyển bản vẽ, hoặc ấn Enter để bản 

vẽ trở về đúng tâm màn hình và ở tỉ lệ 1:1. 
- Ấn F3 để điều chỉnh tham số cắt, khi ấn F3 thì hiện ra bảng như sau: 
 

Step:                   4096
Offset:                 0.000
Grade :                .....
Ratio:                   1.000
Axis:                     X ? , Y?
Loop:                    1

 
 

Hình 2.9: Bảng tham số điều khiển. 
 

Trong đó:  
 Step: Số bước nhảy tốc độ lô dây quấn giá trị max là 4096 ta có thể thay đổi 

được bằng cách di chuyển mũi tên hoặc. 
 Offset: Đây là giá trị bù dây cắt , cách tính giá trị bù dây cắt như sau: 

- Đường kính dây là day
mm 

- Hệ số phóng điện là iK
mm 
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      Công thức tính hệ số offset dây :  2

day iK
mm

 


 ( 2.1) 
               Ví dụ1:

  

- Đường kính dây cắt là 0.18mm  

- Hệ số phóng điện là : 0.02mm.  

Hệ số Offset dây chuẩn là: = 
0.18 0.02

0.1
2

mm



 

               Ví dụ 2:
  

- Đường kính dây cắt là 0.14mm  

- Hệ số phóng điện là : 0.02mm.  

Hệ số Offset dây chuẩn là: = 
0.14 0.02

0.08
2

mm



      

Ví dụ 3:
  

- Đường kính dây cắt là 0.25mm  

- Hệ số phóng điện là : 0.02mm.  

Hệ số Offset dây chuẩn là: = 
0.25 0.02

0.135
2

mm



 

 
 Grande: Thay đổi tham số cắt ( cụ thể trong phần cắt sẽ điều chỉnh tham số 

này). 
 Ratio: Đây là hệ số tỉ lệ gia công, nếu muốn sản phẩm to hơn 2 lần sản phẩm 

thật thì ta đặt Ratio là 2 tương tự ta muốn sản phảm nhỏ đi một nửa thì giá trị 
Ratio là 0.5. Ở đây ta thường đặt mặc định là 1. 

 Axis : Dùng để thay đổi hướng cắt trong máy cắt dây hãng GS-X thì có tất cả 
8 hướng cắt tương ứng với 8K từ K1 đến K8. Muốn thay đổi K ta chỉ việc ấn 
mũi tên   hoặc. 

 Loop: Giá trị lặp lại chương trình cắt, ta thường đặt là 1. 
- Sau khi điều chỉnh tham số cắt thử xong ta ấn F1 để cắt thuận chiều hoặc ấn F2 để 
cắt nghịch chiều. Trong thực tế chức năng cắt nghịch (F2) rất hay sử dụng nếu chúng 
ta cắt chuận ( F1) gần xong chương trình mà máy cắt bị đứt dây cắt thì ta cho máy cắt 
về điểm (O,O) ban đầu sau đó ta cho cắt nghịch lại. Như vậy rất hiệu quả tránh cho 
máy cắt lại những phần đã cắt xong, tiết kiệm được thời gian chạy máy. 
2.2.6.Work 1. 
       Làm việc với máy cắt 1, ở đây máy cắt dây hãng GS-X có thể dùng 1 máy tính 
hay còn gọi là 1 tủ điều khiển để nối với 04 máy cắt. Muốn thực hiện với máy 1 ta 
dùng bàn phím di chuyển con trỏ vào Work 1 hoặc bấm phím chữ cái in đạm W là vào 
phần điều khiển máy cắt 1. 
       Khi bấm W thì hiện lên bảng gồm 03 tùy chọn: 
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Hình 2.10: Bảng tham số điều khiển máy cắt 1. 
 

   Tùy chọn thứ 1: Cut – Dùng để gia công thật 1 chương trình đã có tức là khi ta đã có 
1 file *.3B thì khi ta chọn tùy chọn này thì hình sản phẩm sẽ hiện lên màn hình. 
   Tùy chọn thứ 2: Focus- Dùng để định tâm lỗ phi tròn. Máy cắt dây của chúng ta có 
chức năng tự động tìm tâm 1 lỗ phi tròn. Để thực hiện được thì yêu cầu dây cắt phải 
vuông góc với lỗ phi tròn và phải sạch, khô. Chức năng này rất thuận tiện khi chúng ta 
muốn tìm hoặc rà 1 lỗ khoan hoặc tiện mà yêu cầu đồng tâm với biên dạng ngoài. 

Tùy chọn thứ 3: Tune- Chức năng này dùng để chạy 01 đoạn thẳng theo trục X, Y, 
U, V.  

Chú ý: Ở đây ta đi chủ yếu ở phần Cut đây là phần quan trọng khi điều khiển máy cắt: 
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Hình 2.11: Bảng điều chỉnh tham số cắt1. 
 

 Trong đó: về cơ bản giống bảng tham số điều khiển cắt thử eXam khác những tham số sau:                                             
  Khi ta ấn vào tham số Gradient: thì hiện ra bảng sau: 

 

-V.F: giá trị khoảng cách giữa dây Molipdel và mạch cắt , giá trị 

này người ta thường gọi là tốc độ tiến của dây so với phôi. 

- Offset, Grade, Ratio, Axis, Loop đã giới thiệu ở phần cắt thử. 

- Setp: Giá trị bước dịch chuyển bàn máy theo mô tơ bước của trục 

XY và UV. 

- XYUV: Quy định về số đầu cực của động cơ bước của trục XY 

và trục UV. 

- Process: Tham số khi dây cắt ngắn mạch, ta đặt bao nhiêu giây(s) 

thì máy cắt sẽ dừng và cắt lại. 

- Hours : Số giờ máy đã chạy tham số này không điều chỉnh được 
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Hình 2.12: Bảng điều chỉnh tham số cắt 2. 
 

Trong đó: 
 Degree: Góc nghiêng của dây cắt so với phôi.Góc côn tính bằng độ(0) không 

tính bằng tham số radian như 1030’ mà quy đổi ra thành 1.50. Ta quy định nếu 
hướng côn ra phía ngoài tức mặt chuẩn phía dưới nhỏ mặt trên to ( hình a) , nếu  
hướng côn thu tức mặt chuẩn  phía dưới to mặt trên nhỏ ( hình b). 
 

1.5°

a b

1.5°

 
Hình 2.13: Hướng cắt côn. 

 
Chú ý: Nếu ta muốn thay đổi côn thu hay côn mở ta chỉ cần thay đổi giá trị dương”+” 
hay âm “-“  ví dụ Degree : 1.50 là côn mở muốn côn thu ta nhập Degree : - 1.50. 

 File 2: Cắt lồng ghép 2 hình với nhau, máy cắt có thể cắt 2 biên dạng khác nhau 
trên cùng 1 sản phẩm cũng như 1 lần cắt.Muốn làm được điều này thì trước hết 
phải làm được hình file 1(ví dụ file1 là hình vuông) và file 2 ( ví dụ là hình 
tròn) . Khi cắt ta gọi file 1 trước sau đó ta vào bấm vào F3 và chọn File 2 như 
vậy 2 hình đã lồng vào nhau như hình vẽ: 
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Hình 2.14: Cắt côn theo 2 biên dạng khác nhau. 
 

         Cách tính góc côn khi khe hở chày cối bằng 0. 

 
 

Hình 2.15: Cắt côn khi khe hở chày cối bằng 0. 

Tangα 
p

d

H
   (2.2) 

       -Trong trường hợp khe hở chày cối bằng 0 thì d chính là đường kính dây day
 

          Hp : Chiều cao chi tiết gia công ( mm) 
       -Trong trường hợp khe hở chày cối là  thì : 

 
Hình 2.16: Cắt côn khi khe hở chày cối bằng �. 
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Tangα 
d

pH

 
      (2.2) 

 Width: Chiều dày phôi tính bằng mm. 
 Base: Khoảng cách từ tâm puly dưới đến mặt kê phôi chuẩn giá trị này tính 

bằng mm. 
 Height: Khoảng cách tâm puly dưới đến tâm puly trên hay còn gọi là khoảng 

cách 2 cần máy, giá trị này tính bằng mm. 
 Idler: Bán kính puly, giá trị này tính bằng mm. 
 Vmode:Cơ cấu dạng trượt của bàn máy ở đây ta đặt mạc định là thanh trượt. 
 Rmin: Giá trị bán kính góc lượn các điểm giao nhau, giá trị này tính này tính 

bằng mm. Ta hiểu như sau nếu ta cắt 1 chương trình là hình vuông 20x20 nếu ta 
nhập Rmin= 2mm thì khi cắt ra hình vuông đó có góc lượn( fillet) là 2 mm. 

 Cali: Đây là giá trị để chúng ta căn chỉnh chiều cao của khoảng cách Base. 
 

HEIGHT

BASE

WIDTH

 
 

Hình 2.17: Giá trị tham các tham số khi cắt côn. 
 

Sau khi đã điều chỉnh xong ta ấn phím ESC để thoát ra ngoài Menu chính. 
2.2.7.wOrk 2. 
         Làm việc với máy cắt 2, chức năng này giống chức năng ta vừa giới thiệu ở 
wOrk1. 
2.2.8 .Multi 1. 
         Trong máy cắt dây hãng GS-X có những chức năng không dùng đến ta không đi 
sâu ví dụ như điều chỉnh thông số gia công máy 1. 

2.2.9. Multi 2.  
        Điều chỉnh thông số gia công máy 2. 
2.2.10. Pro. 
        Muốn đi đến chức năng này ta có thể từ bàn phím ấn phím P hoặc di chuyển con 
trỏ chuột đến Pro rồi ấn ENTER hoặc kích đúp chuột. Dùng chức năng này để vào 
chương trình chỉnh sửa file gia công sau đó lập trình và lưu giữ file. 

Khi vào Pro thì màn hình hiển thị như sau:  
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Hình 2.18: Thanh Menu chính và menu tĩnh của Pro. 
 
Trong phần Pro này ta sẽ đi vào từng Menu nhưng sẽ giới thiệu kỹ ở bài 3( Gia công 
chi tiết đơn giản). 
 2.2.11. aUtop. 

Vào chương trình vẽ trên phần mềm vẽ AUTOP. 
2.2.12. [3B]. 

Vào để sửa chữa, copy, đổi tên file có chứa đuôi.3B. 
Với câu lệnh đơn giản không có độ côn: 
 
 

Câu lệnh 3B như sau: 
N1: BBB5000GXL3. 

N2: BBB5000GYL4. 

N3: BBB10000GXL3. 

N4: BBB1000GXY3. 

N5: BBB10000GXL1. 

N6: BBB5000GYL4. 

N7: BBB5000GXL1. 

 

 

 
10

10
(1)

(2)

(3)

(4)

(5)

(6)

(7)

5 mm

 

Câu lệnh cắt côn:  
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N1: BBB5000GXL3. 

DEG = 2. 

N2: BBB5000GYL4. 

N3: BBB10000GXL3. 

DEG = 4. 

N4: BBB10000GYL2. 

DEG  = 0. 

N5: BBB10000GXL1. 

DEG = 2. 

N6: BBB5000GYL4. 

N7: BBB5000GXL1. 

 
 

10

10
(1)

(2)

(3)

(4)

(5)

(6)

(7)

5 mm

 

 
2.2.13. Edit. 

 Dùng để chỉnh sửa chương trình gia công, các file sau khi lập trình xong có dạng 
*.3B .Ta có thể chỉnh sửa 1 đoạn chỉ lệnh 3B, phương pháp thao tác như sau: Trong 
menu bấm phím E con trỏ di đến dữ liệu file 3B cần sửa, ấn nút trở lại máy, hiển thị 
chỉ lệnh 3B, sau khi ấn nút INSERT, dùng mũi tên di chuyển lên, xuống sang phải, 
sang trái và nút SPACE ( nút cách) thì có thể chỉnh được lệnh 3B, khi chỉnh sửa 
xong ấn nút ESC để thoát ra. 

Dùng tay để nhập lệnh 3B: Khi cắt một số vật đơn giản như một hình tròn hoặc 
một hình vuông thì không cần thiết phải lập trình ta nhập các lệnh 3B như sau: 

VD: B3000 B4000B4000G Y L 2. Nếu giá trị tạo độ chuẩn là 0 thì có thể bỏ qua 
VD: BBB5000GXL3. Sau khi nhập xong một dãy ấn nút trở lại máy, lại nhập dãy 

sau, khi nhập xong ấn nút ESC để thoát ra . Chỉ lệnh nhập bằng tay tự động được đặt 
tên là NON.3B. 
2.2.14. dRaw. 
  Từ menu chính ta ấn chữ R trên bàn phím để vào thư mục dRaw dùng chức năng 
này để xem các kho hình vẽ. Chức năng này cũng không được sử dụng nhiều . 

  2.2.15. [F1].  
    Dùng chức năng này để tra cứu hướng dẫn máy ( bằng Tiếng Anh hoặc Tiếng 
Trung Quốc). 

 
B. THẢO LUẬN NHÓM. 
- Chức năng màn hình chính Menu. 
- Chức năng các thanh công cụ. 
- Hệ thống các công tắc khởi động. 
- Cách vệ sinh các trục chuyển động. 
  
C. THỰC HÀNH. 
1. Vật tư - Thiết bị - Dụng cụ: 
-Trang thiết bị: 
+ Máy cắt dây và dụng cụ kèm theo 
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+ Máy đo 3 D 
+ Máy đo độ nhám  
+ Máy mài phẳng  
+ Máy bắn lỗ tia lửa điện 
+ Máy khoan 

- Vật liệu: 
+ Thép tấm 120x120x10  
+ Dầu Ecomi 

- Dụng cụ: 
+ Thước cặp 
+ Pan me 
+ Khối D,V 
+ Bộ điều chỉnh dây bằng tay 
+ Bộ gá kẹp theo máy 

- Học liệu: 
+Bản vẽ cấu tạo máy cắt dây. 
+ Bản vẽ cấu tạo bảng điều khiển. 
+ Bản trình tự thực hiện cắt dây. 
+ Bản vẽ chế tạo chi tiết cắt dây. 
+ Máy chiếu prôject. 
+ Máy vi tính. 
+ Tài liệu giảng dạy dùng cho giáo viên. 
+ Tài liệu dùng cho học sinh. 
+ Bút, phấn dùng cho giáo viên. 

- Các nguồn lực khác: 
 + Phòng thực hành máy cắt dây. 
 + Bàn ghế cho 15 học sinh . 
2. Quy trình thực hiện: 

2.1. Kiểm tra sơ bộ máy. 
 Kiểm tra mức dầu bôi trơn máy. 

  Chúng ta kiểm tra tất cả các vị trí mà dầu bôi trơn có thể lọt như: trục vít me 
của trục X,Y, U,V, kiểm tra trục vít me của động cơ lô dây, kiểm tra băng bàn 
máy … nếu khô dầu ta phải bổ sung dầu vào bộ phận chứa dầu để đảm bảo máy 
luôn luôn được bôi trơn. 

 Kiểm tra mực nước dùng để tưới nguội. 
  Trong máy cắt dây dung dịch dầu bôi trơn cho máy rất quan trọng ảnh hưởng 

trực tiếp đến bề mặt sán phẩm cắt, trước khi cắt bao giờ ta cũng kiểm tra lượng 
dung lịch dầu bôi trơn nếu lượng dầu nằm trong giá trị max và min được gắn 
trên thùng dầu tức là đạt yêu cầu. Ngoài ra ta còn kiểm tra tỉ lệ dầu được pha với  
nước theo tỉ lệ 5%  tức là cứ 100 lít nước có 5 lít dầu Ecoli 
 Kiểm tra dây cắt.  

   Trước khi máy cắt hoạt động thì yêu cầu số vòng dây quấn trên lô dây phải 
chiếm 2/3 chiều dài lô. Nếu dây ngắn quá sẽ ảnh hưởng đến quá trình đảo chiều 
động cơ lô dây làm nóng động cơ dẫn đến cháy động cơ. 

 2.2.  Khởi động máy. 
  Bật áp tô mát. 

Máy cắt dây hãng GS-X dùng hệ thống điện 3 pha 380V nên khi đóng aptomat  
cần cẩn thận, tay phải khô, chân đi giầy hoặc dép cao su cách điện để đảm bảo 
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         an toàn . 
  Bật bộ biến thế máy. 

Khi bật aptomat thì cần bật bộ biến thế máy, công tắc này nằm phí sau tủ điều 
khiển cần vặn theo chiều kim đồng hồ sang giá trị I. 

 Bật át khởi động máy tính. 
Công tắc này đã giới thiệu phần lý thuyết ta chỉ cần vừa vặn vừa xoáy theo 

chiều kim đồng hồ. 
 Bật công tắc khởi động máy tính trung tâm ( SYSTEM READY) 

Khi bật công tắc này xong chúng ta chờ máy tính khởi động khoảng 30s thì 
máy sẽ vào phần điều khiển . 

 Đưa máy về gốc 0. 
Khi máy khởi động xong cần đưa bàn về vị trí an toàn ( gốc 0). Bằng cách: ấn 

công tắc bật động cơ lô dây dịch chuyển sang bên trái, ấn F11 để nhả hãm động 
cơ bàn máy ta có thể dùng tay hoặc dùng box điều khiển bằng tay để đưa bàn 
máy về vị trí an toàn.  

 Đưa các trục về vị trí bất kỳ để so 2 trục U/V trùng nhau. 
Trục U,V là 2 trục cắt côn của máy nên trước khi cắt nếu trục V,U không về 

0 thì máy sẽ không cắt được và có hiện lên lỗi thông báo .TAPER DISTANCE 
errors… vì vậy ta cần kiểm tra xem trục V,U về 0 chưa bằng cách nhìn lên màn 
hình cắt nếu thấy trị số U,V còn tức là chưa về 0, ta cho trị số này về 0 : vào F3 
tìm đến trục X,Y,U,V ấn vào hàng V,U nếu trị số đó đang là U= 1.555, V= -
1.222 thì ta cần nhập lại là U= -1.555, V= - 1.222 sau đó ấn ENTER . Lúc này 
quan sát trục V,U trên máy đang set về 0. 
    Hoặc ta có thể dùng tay điều khiển như sau: Tiến hành so dây với dụng cụ và 
thiết bị  chuyên dùng. Tất cả các máy cắt dây hãng GS-X đều có dụng cụ chuẩn 
dây . Thực ra dụng cụ chuẩn dây này được làm rất vuông góc ta chỉ cần gá dụng 
cụ lên trên thanh gá phôi sau đó đưa dây vào vào so dây nếu dây không vuông 
góc thì ta điều chỉnh núm vặn trục U,V  sao cho 2 đèn trên sáng đều là dây đã 
vuông góc. 

 Gá đặt chi tiết. 
  Chi tiết cần gia công yêu cầu 2 mặt phải được phẳng , và phải được kê lên mặt 
kê chuẩn. Sau khi kê lên mặt kê chuẩn ta phải kẹp chặt, ở trong máy cắt lực kẹp 
không mạnh bằng lực kẹp của những máy gia công cơ. 
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Hình 2.19: Gá chi tiết gia công. 
 

     Sau  khi máy đã kiểm tra xong , đưa máy về vị trí điểm gốc 0. Ta có thể cắt sản 
phẩm. Trước khi cắt ta tuân thủ theo các bước sau: 

- Bật chế độ trạng thái bằng phím F10 ( auto/man): Nhìn thấy phím F10 mầu đỏ tức là 
ở chế độ auto. Không sáng là chế độ man. Máy chỉ chạy được theo chương trình khi 
phím F10 sáng. 

- Bật chế độ xung điện bằng phím F11( H.F): ấn phím F11 trên bàn phím nếu đèn F11 
 

 
 

Hình 2.19: Tham số khi hiệu chỉnh cắt. 
 

trên màn hình sáng thì có xung điện ,nếu F11 không sáng thì không có xung điện.  
- Khóa bàn máy bằng phím F12: Tương tự như F10, F11 nếu F12 trên màn hình sáng 
thì động cơ bàn máy đã được cố định , ta ấn F12 một lần nữa thì bàn máy sẽ không 
khóa nữa, và chuyển sang chế độ điều khiển bằng tay. 
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- Bắt đầu cắt: Ta phải có file chứa chương trình cắt ở dạng *.3B và được copy vào 
trong ổ F và chọn chương trình gia công đối với máy 1 bằng cách chọn Work1 và chọn 
vào CUT , lúc này máy hỏi chọn file gia công. Ta di chuyển đến file cần gia công và 
ấn ENTER .  
    Ấn F3 để hiện thị menu cài đặt tham số gia công như: Biến tần ( V.F), hệ số Office, 
góc côn, … tham số này đã được giới thiệu trên phần lý thuyết. 
  Sau khi cài đặt tham số gia công ta ấn F1 để bắt đầu gia công máy sẽ hỏi: START = 1 
ta ấn ENTER , tiếp theo máy hỏi END= 12. Đây là điểm bắt đầu và điểm kết thúc khi 
gia công.  
  Máy sẽ hỏi: MULTI-CUT TIMES ?: đây là số lần cắt lặp đi lặp lại làm cho chi tiết có 
bề mặt gia công bóng đẹp hơn nếu ta cắt 1 lần thì nhập số 1 nếu cắt 2 hoặc 3 lần thì ta 
nhập số lần cắt ở đây. Khi ta ấn En xong máy bắt đầu gia công theo chương trình mình 
đã lập sãn. 
  Trong quá trình cắt ta muốn dừng lại tạm thời thì có thể bấn phím SPACEBAR 
 

 
 

Hình 2.20: Hình ảnh dừng tạm thời chương trình 
 

Trong đó: Continue: hoặc bấm phím C để cắt tiếp chương trình 
                 End: hoặc bấm phím E để kết thúc chương trình cắt. 
-  Kiểm tra quá trình gia công trên màn hình và trực tiếp trên phôi. 
     Khi máy đang cắt ta phải thường xuyên kiểm tra các thông số tốc độ nếu có sự cố 
phải điều chỉnh lại hoặc kiểm tra dây nếu đứt dây cắt phải tiến hành thay thế hoặc nối 
lại dây để chương trình gia công không bị gián đoạn. 
- Xử lý các tình huống trong quá trình cắt. 
-Tốc độ tiến V.F không ổn định: Ấn F3 để vào bảng tham số điều chỉnh hoặc bấm 
phím M để hiện lên bảng điều chỉnh : 
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Hình 2.21. Tham số điều chỉnh khi cắt. 
 

Trong đó:  
 Pw là khổ xung giá trị này từ (1-100 uS) 
 Pi: bề rộng xung giá trị này từ (1-80 x) 
 Apm: dòng điện xung giá trị từ (1-15 A) 
 V.F: tốc độ tiến từ (1- 99)  
 W.S: tốc độ động cơ lô dây từ (1-6 Hz) 
 Offset: hệ số bù dây (mm) 

- Trở lại đoản mạch: Khi phát sinh đoản mạch ta đã cài đặt tham số này trong máy 
trong nếu trong lúc cắt tình trạng đoản mạch nhiều thì máy sẽ tự động dừng tạm thời 
chương trình. Người vận hành cần ra cho máy chạy bấm phím B để chạy lùi lại khi 
nào thấy có dòng A báo trên đồng hồ dòng thì bấm phím F để cắt theo chương trình . 
- Dừng tạm thời: Ấn nút BPACE để dừng tạm thời ấn nút C để khôi phục gia công. 
- Đứt dây giữa chừng: Ấn nút cách ( BPACE) lại ấn W, Y, F11,F10 máy sẽ tự động 

trở lại điểm khởi đầu gia công.Lúc này ta phải luồn dây cắt lại và tiến hành cắt tiếp 
hoặc cắt ngược trở lại bằng cách ấn F2. 
- Mất điện giữa chừng: Khi mất điện trong lúc đang cắt thì máy sẽ tự động dừng lại. 

Khi có điện ta bật công tắc khởi động máy sẽ vào chương trình ta đang cắt giở . Ấn 
nút C và F11 máy sẽ gia công tiếp. 
- Thoát khỏi gia công: Trong lúc gia công ấn E, ESC thoát khỏi gia công trở về 

menu chủ . 
2.3. Kiểm tra định kỳ. 
Việc kiểm tra định kỳ giúp chúng ta duy trì được sự ổn đinh của máy cắt. Phát hiện 
sai hỏng để khắc phục đảm bảo liên tục cho công việc sản xuất.Việc kiểm tra định 
kỳ 1 tháng 1 lần, quá trình kiểm tra các hệ thống sau: 
- Kiểm tra hệ thống bôi trơn. 
- Kiểm tra hệ thống tưới nguội. 
- Kiểm tra hệ thống puli dẫn dây: Đây là bộ phận rất quan trọng ảnh hưởng trực 
tiếp kích thước của sản phấm. Khi bảo dưỡng ta kiểm tra nếu puli mòn quá thì phải 
tiến hành thay thế puli mới để đảm bảo khoảng cách và độ tròn của chi tiết. 
 

3. Chia nhóm: 
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 Tổng số có 15 sinh viên nên chia thành 5 nhóm mỗi nhóm có 3 sinh viên. 
- Nhóm 1: 
- Nhóm 2: 
- Nhóm 3: 
- Nhóm 4: 
- Nhóm 5: 

 
4. Hướng dẫn thực hiện. 

- Đọc tài liệu hướng dẫn vận hành máy cắt dây hãng GS-X. 
- Thực hành, vận hành máy cắt dây. 

 
D. ĐÁNH GIÁ KẾT QUẢ. 
 

Mục tiêu Nội dung Điểm chuẩn 
Kiến thức - Trình bày được các phím chức năng dùng 

điều khiển màn hình 

 

- Trình bày các phím chức năng điểu khiển gia 
công. 

 

 
Kỹ năng 

- Vận hành máy cắt dây đúng quy trình  

- Thực hiện vận hành máy cắt dây trong thời gian 
là 1 ca  

 

Thái độ - An toàn cho thiết bị.  

- Tổ chức tốt nơi làm việc, bảo quản máy 
đúng yêu cầu kỹ thuật. 

 

 
 

E. TÓM TẮT BÀI : 
- Trước khi vận hành máy cắt phải kiểm tra sơ bộ máy. 
- Khởi động hệ thống máy tính. 
- Quan sát cửa sổ làm việc của máy. 
- Thị phạm các thanh công cụ, menu của máy. 
- Kiểm tra định kì, khắc phục lỗi khi cắt. 

 
F. CÂU HỎI VÀ BÀI TẬP  
1. Câu hỏi: 
    Câu hỏi 1: Trình bày hệ thống các công tắc khởi động máy cắt dây, vị trí, chức  

năng? 
    Câu hỏi 2.Trình bày chức năng của máy cắt dây? 
    Câu hỏi 3.Trình bày chức năng các thanh menu trong cửa sổ chính? 
    Câu hỏi 4. Thực hiện cho trục X chạy 1 đoạn dài 15.7mm? 
    Câu hỏi 5. Thực hiện cho trục X,Y chạy 1 đoạn dài -155 mm? 
    Câu hỏi 6. Thực hiện cho trục U chạy 1 đoạn dài  5 mm? 
    Câu hỏi 7. Thực hiện cho trục U,V chạy 1 đoạn dài -5 mm? 
1.1. Hướng dẫn trả lời câu hỏi .  
    a. Các câu 1, 2, 3 yêu cầu đọc lý thuyết . 
    b. Các câu 4, 5, 6, 7 cần phối hợp giữa học lý thuyết và vận hành máy. 
  ( Ví dụ cách thực hiện cho chạy 1 đoạn X theo trục như sau.) 
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Bước 1. Kiểm tra máy cắt dây. 
Bước 2: Bật các công tắc khởi động. 
Bước 3: Từ Menu chính vào Work 1, bằng cách bấm  phím W hoặc di chuyển con 
chuột đến menu Work 1 ấn Enter. 
 

File

Trans

Comm

Var

eXam

Work #1

Work #2

Multi #1

Multi #2

Pro

aUtop

[3B]

Edit

dRaw

F1

HLDENG 22:59:00
                 01-11-27

Cut:

Focus:

Tune:

 
 

Hình 2.22: Màn hình cut. 
 

Bước 4: Khi màn hình xuất hiện bảng gồm tùy chọn : 
 
- Cut: Vào chương trình cắt chính. 
- Focus: Vào định tâm lỗ tròn. 
- Tune: Chạy tạo độ. 

 

Cut:

Focus:

Tune:
 

Hình 2.23. Màn hình chạy tọa độ 
Khi bảng này xuất hiện chọn tùy chon Tune để vào chạy tọa độ. 
Bước 5: Vào Tham số chọn - Xuất hiện Bảng chọn như sau: 
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Hình 2.24: Chạy tọa độX,Y,U,V. 
 

Khi bảng này xuất hiện chọn XYUV bằng cách chọn phím X trên bàn phím 
hoặc di chuyển chuột đến menu XYUV chọn đúp chuột hoặc Enter. 

Bước 6: Chọn XYUV . 

XY :                2001, 5081
UV :               -2001, -5081
MOTOR :       6/3
U2 :                0
U1:                 1.000
U2 :                0.500

 
 

Hình 2.25: Chạy tọa độX,Y,U,V. 
 

Khi bấm xong XYUV thì bảng trên xuất hiện nhưng ta chưa chạy được muốn 
chạy được cần phải nhập tạo độ như sau: 

Bước 7: Nhập tọa độ . 
  - Di chuyển con chuột đến trục X rồi Enter. 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 

XY :               .........,..........
UV :               2501, 3081
MOTOR :       10/5
U2 :                0
U1:                 1.000
U2 :                0.500
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Hình 2.26: Chạy tọa độ XY 
 

Khi chọn xong trục X thì con chuột nhấp nháy vào đâu thì ta nhập ngay giá trị 
tại đó như bài trên thì ta nhập như sau:  

 XY:  15700,0000   
Cần chú ý: . Khi nhập tạo giá trị X, Y hay U,V thì đơn vị nhập tính bằng mm 

(1mm = 1000  mm). Vậy 15.7mm = 15700  mm 

            . Ngăn cách giữa hai giá trị X,Y là dấu “,” ngăn cách giữa phần   nguyên và 

phần thập phân là dấu “.” 

X

Y

O-X

-Y

15.7

 
 

Hình 2.27: Tọa độ trục máy . 
 

  Muốn chạy tạo độ trục máy theo chiều dương thì chỉ cần thêm dấu (-) đằng 
trước tham số ví dụ: Khi muốn di chuyển trục X sang bên phải (chiều dương) 
thì ta có thể đánh vào trước tham số là dấu (+) hoặc dấu (+) đi, nhưng nếu muốn 
đi chuyển trục X sang bên trái (chiều âm) thì ta bắt buộc phải thêm dấu (-) đằng 
trước tham số: XY : -15700,25000. 
Bước 8: Xem màn hình cắt. 

HLDENG 22:59:00
                 01-11-27

in
out
draw

F10    Track

F11    H.F

F12    Lock

Len        110
Square   5111
Num       114

X'                0
X                 0

Y'                0
Y                 0 J              5061

P1              2105
P2              2105

GY.  L1
GX NR1

Spacebar to pause
Cut:         1
File: ..............

X

Y

O-X

-Y

 

Man/Auto 

Off/On 

Off/On 
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                           Hình 2.28: Màn hình chạy theo đoạn. 
 
 F10: Nếu bật – Auto  (màu đỏ) : Chạy theo chương trình khi gia công. 
 F10: Nếu tắt – Men ( không hiện màu) : Chạy không tải – chạy nhanh. 
 F11: Tắt hoặc bật . Nếu chạy không tải thì tắt F11, nếu chạy có tải cần bật F11( màu   
đỏ)  
F12: Tắt- mở hãm động cơ bàn máy. Khi chạy bắt buộc F12 phải khóa. 
  Khi quan sát màn hình cắt ta sẽ thấy trên màn hình xuất hiện 1 đường thẳng có mầu 
đỏ mặc dù ta không vẽ đường thẳng đó. Cũng trong màn hình phần dưới ta có thể 
quan sát được tọa độ X,Y . Tham số này giúp ta có thể biết được máy chạy có đúng 
theo tạo độ yêu cầu không. 
Bước 9: Kết thúc:  
Khi kết thúc chạy đoạn( chạy 1 đoạn theo trục ) thì máy sẽ báo xong và còi báo hiệu  
bật kêu.  
 

 
 

Hình 2.29: Màn hình khi kết thúc. 
 

 Người vận hành bấm phím E hoặc di chuột đến menu End rồi Enter để kết thúc 
chương trình.          
   Chú ý: Khi chạy một đoạn cần chú ý đến kích thước bàn máy nếu chạy quá ( vượt 
quá ngưỡng giới hạn) thì máy sẽ không chạy được và ảnh hướng đến động cơ bàn 
máy. Ví dụ như nhãn máy có ghi GS5060T60H50 thì chúng ta có thể hiểu được giá trị 
trục X là 500mm, giá trị trục Y là 600, chiều cao cần máy(Z) là 600 mm. Thì chúng ta 
khi chạy trục X không quá 500mm, trục Y không quá 600mm. 
 

  c. Hướng dẫn trả lời câu hỏi 7.  
    Khi cho chạy tạo độ U,V thì cách thức vào nhập như chạy tọa độ như cách chạy trục 
X,Y và thực hiện giống nhau đến Bước 6. 
Bước 7: ta chọn phím U để vào tọa độ trục U,V 
 



39 
 

XY :               2501, 3081
UV :               ........,........
MOTOR :       6/3
U2 :                0
U1:                 1.000
U2 :                0.500

 
 

Hình 2.30: Chạy tọa độ U. 

Khi nhập giá trị U,V là UV: 2400,3400  
Lưu ý khi nhập giá trị U,V thì giá trị lớn nhất (Max) khi di chuyển được nhỏ hơn rất 
nhiều so với trục X,Y trục X,Y có thể dịch chuyển được hàng trăm mm nhưng trục 
U,V chỉ được 15 mm. Nếu ta nhập quá giới hạn trên thì máy chạy sẽ sai giá trị ảnh 
hưởng đến góc côn và đến trục vít me trục côn.       
Bước 8, 9 : Giống nhau nhưng khi kết thúc thì trên thực tế cần máy(Z) vẫn nghiêng 
hay nói cách khác là trục U,V vẫn còn có giá trị , khi cắt tiếp máy sẽ không cho cắt 
chương trình và báo lỗi TAPPER DISTAN. Muốn vậy ta lại phải vào chạy lại U, V để 

trả lại về 0,0   và nhập giá trị U,V ngược lại so với ban đầu  là UV: -2400,- 3400  
 Và chờ cho máy chạy hết mới được cắt tiếp chương trình khác. 
1.3. Gọi nhóm kiểm tra các câu hỏi. 
2. Bài tập. 
    Bài tập 1. Tính hệ số Offset dây khi dây mòn có đường kính  = 0.15 mm. 
    Bài tập 2. Tính hệ số Offset dây khi dây có đường kính  = 0.25 mm. 
    Bài tập 3. Tính góc côn khi cắt sản phẩm cắt có khe hở giữa chày và cối là 0.1 
            -Đường kính dây cắt bị mòn còn lại  = 0.145 mm 
            -Chiều cao phôi = 32 mm. 
    Bài tập 4. Tính góc côn khi sản phẩm cắt có khe hở chày cối bằng có độ dôi là 0.03  
            -Đường kính dây cắt loại  = 0.35 mm 
            -Chiều cao phôi = 22.4 mm 
   2.1. Hướng dẫn làm bài tập. 
   a. Bài tập 1:  
    - Xác định đường kính dây cắt ∅d= 0.15 mm 
    - Xác định hệ số phát xung ( đánh điện) Ki= 0.02( theo máy) 
  Thay vào công thức: 

                             Hệ số Offset 
2

day iK
mm

 


 
 

                             Ta có: 

0.15 0.02
0.085

2
mm


 

 
   b. Bài tập 2: Cách tính tương tự như bài tập 1. 
   c. Bài tập 3:  
    - Xác định đường kính dây cắt ∅d= 0.145 mm. 
    - He hở giữa chày và cối ( sản phẩm) δ = 0.1mm 
    - Chiều cao phôi : Hp= 32 mm 
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 Áp dụng công thức :Tangα 
d

pH

 
  

 Thay số ta có: Tangα 
0.145 0.1

0.0014
32


   

 Vậy � = ArcTang 0.0014 = 0.440 
Nếu ta muốn nhập vào máy cắt thì ta nhập như sau: 
 Vào Menu chính rồi vào Work1→ Cut→ chọn tên File gia công→ Bấm F3 hiện ra 
bảng thông báo sau: 
  

 
 

Hình 2.3: Các tham số cắt côn. 
 

Chọn Degree: sau đó nhập giá trị côn vào = ±0.44. Giá trị (+) hay (-) còn tùy thuộc vào 
sản phẩm . Nếu ta nhập là 0.44 mà góc côn mở thì ta vào thay đổi lại là = -0.44. 
d. Bài tập 4: 
    - Xác định đường kính dây cắt ∅d= 0.35 mm. 
    - Độ dôi giữa chày và cối ( sản phẩm) δ = 0.03 mm 
    - Chiều cao phôi : Hp= 22.4 mm 

 
 

Hình 2.32: Khe hở chày cối. 
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Ta chú ý ở đây do có độ dôi giữa chày vào cối nên khi góc côn thì áp dụng công thức 
sau  

 Áp dụng công thức :Tangα 
d

pH

 
  

 Thay số ta có: Tangα 
0.35 0.03

0.02
22.4


   

 Vậy � = ArcTang 0.02 = 0.150 

 
BÀI 3: Gia công chi tiết đơn giản. 

 
Mục tiêu: 
Kiến thức: 
-Vẽ chính xác và chuyển đổi thành chương trình gia chuẩn xác. 
Kỹ năng: 
- Gia công được các chi tiết đơn giản đạt yêu cầu kỹ thuật bản vẽ. 
Thái độ: 
- An toàn cho thiết bị. 
- Tổ chức tốt nơi làm việc, ảo quản máy đúng yêu cầu kỹ thuật. 
A. LÝ THUYẾT:  
1. Giới thiệu phần vẽ Pro. 
Từ màn hình chính bấm phím P để vào chương trình vẽ và quản lý file, lập trình, lưu 
giữ … 
 

 
 

Hình 3.1: Phần đồ họa 
 

1.1. Menu chính. 
- NC Route: Nhập vào chương trình NC, dùng để lập trình trước khi gia công. 
- Interface: Giao diện đồ họa của máy cắt dây. 
- Curve: Phần đồ họa các hình đặc biệt như Elip, Parabol, Accimess.. 
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- View last: Khôi phục lại cửa sổ vừa sử dụng. 
- Open: Vào phần mềm quản lý file, đọc các file có đuôi*.DAT và tiến hành lập trình. 
- Merge: Vào phần quản lý file, nhập một file dữ kiệu hình vẽ tương đương với 
AUTOP cũ. 
- Save: Ghi file hiện tại 
- Save as: Vào phần quản lý file, đổi tên file vừa làm thành tên file khác. 
- Print: In ấn file có thể in tên file với đuôi là *.BMP. 
- Quit: Thoát khỏi chương trình đồ họa. 
1.2. Menu tĩnh. 
- Point: Vào phần tạo và vẽ điểm . 
- Line: Vào phần vẽ đường thẳng. 
- Cir: Vào phần tạo và vẽ cung tròn. 
- Cut: Cần thực hiện cắt xén đối tượng trước tiên phải xác định trên đường thẳng , 
đường tròn có tồn tại 2 điểm không. Khi thực hiện lênh cut thì di chuyển con trỏ chuột 
ra vùng cần cắt rồi nhấp chuột vào đối tượng thì đối tượng sẽ mất. Muốn thoát ra khỏi 
lệnh ấn ESC . 
- Node:  Bắt điểm giao nhau, yêu cầu hai đường thẳng hoặc hai cung tròn, đường tròn 
giao tuyến . 
- Delete: Xóa đối tượng khi thực hiện lệnh này máy sẽ hỏi xóa điểm, đường thẳng, 
cung tròn… nếu muốn xóa hết thì cần nhập ALL và ấn ENTER… nếu muốn xóa một 
đối tượng thì cần di chuyển vào đối tượng và ấn ENTER. Khi thao tác xong cần ấn 
ESC để thoát khỏi lệnh. 
- Undo: Xóa bỏ lệnh vừa thực hiện trước đó. 
- Redo: Khôi phục lại bước vừa xóa xong. 
- Frame: Tham khảo hệ thống . 
- Block: Vào mục quản lý khối . 
- Enquiry: Kiểm tra điểm, đường thẳng, hình tròn, cung tròn… 
 Vùng đối thoại xuất hiện:  Enquiry( point,cir,…) 

a) Point: 
X= Tạo độ trục X Y= Tọa độ trục Y 

b) Đường hỗ trợ: 
X= Tạo độ điểm tham khảo Y= Tạo độ điểm tham khảo 

c) Đường thẳng: 
X1= Tạo độ điểm thứ 1 Y1= Tạo độ điểm thứ 1 

X2= Tạo độ điểm thứ 2 Y2= Tạo độ điểm thứ 2 

A= Góc L= Độ dài 

d) Hình tròn: 
X= Tọa độ tâm hình tròn theo trục X 

Y= Tọa độ tâm hình tròn theo trục Y 

R= Bán kính 

e) Cung tròn: 
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X= Tọa độ tâm hình tròn theo trục X 

Y= Tọa độ tâm hình tròn theo trục Y 

R= Bán kính 

A1= Góc điểm đầu tiên A1= Góc điểm kết thúc 

- Z’ALL: Hiển thị toàn bộ hình vẽ vào màn hình. 
- Zoom: Thu nhỏ hình vẽ theo tỉ lệ với màn hình, hoặc trực tiếp ấn PageDown là thu 

nhỏ, PageUp là phóng to. 
- Move: Dịch chuyển bản vẽ, cách thao tác: chọn lệnh Move lúc này chuột có biểu 

tượng là dấu + ấn Enter sau khi ấn thì biểu tượng + sẽ trở thành mũi tên cũng có 
nghĩa là bạn có thể tiến hành dịch chuyển hình vẽ hoặc ấn Ctrl + đến 1 vị trí 
khác mà bạn cần. Sau khi kết thúc cần ấn đúp chuột hoặc ấn Enter là thoát khỏi 
lệnh, 

- Hide: Ẩn toàn bộ bản vẽ nhưng không làm mất bản vẽ. 
- Back: Quay lại phần Main Menu. 
-Win: Tạo của sổ phóng to 1 phần của bản vẽ 
- Pan: Di chuyển bản vẽ . 

1.3. Bộ phận quản lý file. 
-  : Các phím mũi tên có thể lựa chọn các file có sãn trong máy, nếu muốn chon 
file nào thì bên vùng hiển thị xuất hiện hình đó: 
 

 
 

Hình 3.2: Cửa sổ hiện thị file 
. 

- Delte: Muốn xóa file nào đó chỉ cần chọn file và ấn Delete, 
- F6: Sắp xếp tên file (từ dung lượng nhỏ đến lơn, từ A đến Z) 
- F7: Sắp xếp tên file theo thời gian. 
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- Tab: Thay đổi vùng đàm thoại hoặc có thể trực tiếp ấn chuột vào vùng đó. 
1.4. Các phím tắt. 

- Home: Tăng tốc độ dịch chuyển của chuột. 
- End: Giảm tốc độ dịch chuyển của chuột. 
- PageDown: Thu nhỏ hình vẽ. 
- PageUp: Phóng to hình vẽ. 
- : Chọn vệt sáng dịch chuyển lên phía trên. 
-  : Chọn vệt sáng dịch chuyển xuống phía dưới. 
-  : Chọn vệt sáng dịch chuyển sang bên tay trái. 
-  : Chọn vệt sáng dịch chuyển sang bên tay phải. 
- Ctrl+  : Dịch chuyển bản vẽ lên. 
- Ctrl+ : Dịch chuyển bản vẽ xuống dưới 
- Ctrl+ : Dịch chuyển bản vẽ sang trái. 
- Ctrl+ : Dịch chuyển bản vẽ sang phải. 

2. Phần Pro( Phần đồ họa). 
 2.1.Point( Vẽ điểm). 

 
Menu Vùng hiển thị Giải thích Hình vẽ 

 
X,Y 
(A,L) 

 
Điểm X,Y ( 
nếu muốn lấy 
bất cứ 1 điểm 
nào trên màn 
hình là gốc thì 
chỉ cần ấn trực 
tiếp vào 1 
điểm bất kỳ, 
ấn chữ O) 

 
1. Cách thức nhập thông 
thường là X,Y. 
2. Nhập theo tạo độ 
tương đối @X,Y. Một 
điểm trước đó có điểm 
tham khảo có thể dùng 
chuột để lựa chọn điểm 
tham khảo đó. 
3. Nhập theo tạo độ cựa 
tương đối: <a,l> Trước 
đó có 1 điểm là điểm 
tham khảo, nếu dùng 
chuột để lựa chọn điểm 
tham khảo đó thì sẽ xuất 
hiện điểm nhập góc.  

 
 

X

Y

O

(X,Y)

X

Y

O

a

(X1,Y1)

L

 
 
C Center 

 
Đường tròn, 
cung tròn = 

 
Nhập tâm đường tròn 
hoặc tâm cung tròn 
C(Xo,Yo) 

 

X

Y

O

(Xo,Yo)
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P on C 

 
Hình tròn, 
cung tròn = 
Góc=  

 
Cần biết hình tròn, góc 
tâm hình tròn là góc a 

X

Y

O

a

(X,Y)

 
 
N Divide 

 
Lựa chọn 
điểm, hình 
tròn, cung 
tròn=  
Phân 
thành<N>= 
Góc bắt 
đầu<A>= 

 
Phân điểm trên đường 
thẳng , cung tròn, hình 
tròn 

 

X

Y

O
1

2

3

4

 
Matrix - Điểm cơ bản 

của matrix là 
<X,Y>= 
- Khoảng cách 
giữa các điểm  
 
là<Dx,Dy>= 
- Số trục X 
<Nx>= 
- Số trục Y 
<Ny>= 

Từ điểm làm chuẩn bắt 
đầu lấy (Dx,Dy) là 
khoảng cách. Số của trục 
X là được phân thành N 
lần trên trục X, Số của trụ  
 
Y là số N lần được phân 
trên trục Y. 

 
 

X

Y

O
 

 
Mid 
Point 

 
Lựa chọn điểm 
giữa đường 
thẳng, cung 
tròn=  

 
Yêu cầu điểm giữa của 
đoạn thẳng M(X,Y). 
Đầu điểm A(X1,Y1) 
Đầu điểm B(X2,Y2) 

 

X

Y

O

M(X,Y)

B(X2,Y2)

A(X1,Y1)

 
 
P in 2P 

 
- Lựa chọn 
điểm thứ 1 
<X1,Y1> 
- Lựa chọn 
điểm thứ 1 
<X2,Y2> 

 
Lựa chọn giữu 2 điểm M 
(X,Y). 
Điểm thứ 1 A(X1,Y1) 
Điểm thứ 1 B(X2,Y2) 

 

X

Y

O

M(X,Y)

B(X2,Y2)

A(X1,Y1)
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CL node 

 
- Lựa chọn 
điểm cung tròn 
1= 
- Lựa chọn 
điểm cung tròn 
1= 

  
Giao điểm của cung tròn, 
hình tròn, đường thẳng 
với chức năng Node là 
không giống nhau hoàn 
toàn. 

 

X

Y

O
 

 
Rote 

 
- Lựa chọn 
điểm <X,Y>= 
- Trung điểm 
<X,Y>= 
- Góc quay 
<A>= 
- Số lần quay 
<N>=  

 
Lấy đỉnh của 1 điểm 
quay làm mấy lần, Góc a 
quay đi bao nhiêu độ 

 

P1

P2

P3
a

a

X

Y

O
 

 
Symnetry 

 
Lựa chọn điểm 
<X,Y> 
Đối xứng với  

 
Yêu cầu điểm A đối xứng 
với điểm B của đường 
thẳng L. 
 
 

B(X2,Y2)

A(X1,Y1)

L

X

Y

O

 
Del Point 
 
 

 
Xóa điểm 

 
Trên, dưới màn hình với 
đường thẳng, cung tròn 
có các điểm không tiếp 
xúc nhau thì sẽ bị xóa bỏ. 
 

 
 

X

Y

O

B(X2,Y2)

A(X1,Y1)

 

 
Distance 
 

 
- Lựa chọn 
điểm 1 
<X,Y>= 
- Lựa chọn 
điểm 2 
<X,Y>= 
- Khoảng cách 
giữa 2 điểm 
<L>= 

 
Dịch chuyển con chuột 
trên màn hình khi con 
chuột chuyển thành + thì 
chọn lấy điểm 2, lúc này 
máy tính sẽ tính ra được 
khoảng cách giữa 2 điểm 

 
2.2.Line ( Vẽ đường thẳng). 
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Line Vùng hiển thị Giải thích Hình vẽ 
 
P to P 

 
- Điểm đầu 
đường 
thẳng<X,Y> 
- Điểm cuối 
đường 
thẳng<X,Y> 
 

 
Thông qua 2 điểm ta vẽ 
được 1 đường thẳng.  
Điểm A(X1,Y1) 
Điểm B(X2,Y2) 
Điểm C(X3,Y3) 

 

X

Y

O

A(X1,Y1)

B(X2,Y2)

C(X3,Y3)

 

½ Angle - Lựa chọn giá 
trị đường 1,2 
- Đường thẳng 
(Y/N) 

Đường thằng L1, L2 
chia gốc giữa 2 đường 
thẳng này thàng đường 
L 

X

Y

O

L1

L

L2

 
 

P+ Angle 
 

- Lựa chọn 
điểm <X,Y>= 
- Góc<A=90>= 

 

Yêu cầu thông qua điểm 
A và theo chiều dương 
trục X tạo thành 1 góc 
Một đường thẳng là 900 

 

X

Y

O

a

A(X,Y)

 
 

Tan+Angle 
 

- Tiếp tuyến 
với đường tròn, 
cung tròn góc 
<A>= 
- Đường thẳng 
<Y/N> 

  
Tiếp xúc với hình tròn 
hoặc cung tròn theo 
chiều dương của trục X 
tạo thành 1 góc là a 

 

X

Y

O

a

A(X,Y)

 
 

P,L+ 
Angle 

 

- Lựa chọn 
điểm <x,y> 
- Lựa chọn 
đường thẳng. 
- Đường thẳng 
<Y/N> 

 

Thông qua điểm A với 
đường thẳng L tạo 
thành đường thăng AB 
có góc a. Có 2 đường 
thẳng xuất hiện ta chọn 
đường thẳng nào thì ấn 
Enter. 

 

X

Y

O

a

A(x,y)

L
B

 
 

P to C 
 

- Lựa chọn 
điểm <x,y> 
- Tiếp xúc với 
đường tròn, 
cung tròn. 

 

Thông qua 1 điểm tiếp 
xúc với đường thẳng 
của hình tròn, thông qua 
1 điểm A(X1,Y1) tiếp 
xúc với hình tròn B ,lựa 
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- Đường thẳng 
<Y/N> 

chọn 1 đường thẳng  

X

Y

O

A<x1,y1>

B

C

C'

 
 

C to C 
 

- Tiếp xúc hình 
tròn, cung tròn 
1. 
- Tiếp xúc hình 
tròn, đường 
tròn 2. 

 

Tạo đường thẳng tiếp 
xúc với 2 đường tròn.  
Nếu 2 đường tròn giao 
nhau có thể chỉ có 2 
đường thẳng tiếp xúc 
ngoài. 
Nếu 2 đường tròn 
không giao nhau có thể 
có 4 đường thẳng tiếp 
tuyến xảy ra. 

 

 
 

X

Y

O

A

B

C

D

 

 

Ext,Line 
 

- Lựa chọn 
đường thẳng. 
- Giao với 
đường thẳng, 
hình tròn, cung 
tròn 

 

Kéo dài đoạn thẳng tiếp 
với 1 đường thẳng, 
đường tròn, cung tròn 
khác. Khi đã có 2 giao 
điểm thì lựa chọn giao 
điểm gần nhất.  
Đường thẳng kéo dài L 
với hình tròn tiếp xúc 
với D(x,y) 

 

X

Y

O

D(x,y)
L

 

 

Move Line 
 

- Lựa chọn 
đường thẳng. 
- Khoảng cách 
dịch chuyển 
<D>= 
- Đường thẳng 
<Y/N> 

 

Dùng chuột để lựa chọn 
đường thẳng LX, nhập 
giá trị khoảng cách cần 
dịch chuyển d. 

 

X

Y

O

d

LX

 
 
Symetry 

 
- Lựa chọn 
đường thẳng 
- Đối xứng 
đường thẳng 

 
Yêu cầu đường thẳng 
La đối xứng đường 
thẳng LX cùng giá trị 
với Lf. 
Đường thẳng La là 
đường thẳng đối xứng 
Đối xứng với đường 
thẳng Lx 
 

 

X

Y

O

LX

Lf

La

 

 

P radial 
 

- Lựa chọn 
 

Yêu cầu qua điểm A, 
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điểm <x,y> 
- Góc<A> 
- Giao với 
đường thẳng, 
đường tròn 

góc độ của đường thẳng 
kéo dài là a, đường 
thẳng kéo dài đến 
đường tròn, cung tròn 

X

Y

O

A(x,y)

C

a

 
 

A to A 
 

- Lựa chọn 
đương thẳng 1 
- Lựa chọn 
đường thẳng 2 

 

Máy tính sẽ tự động 
hiện góc giữa La và Lf 

X

Y

O

a

La

Lf

 
 
2.3.Cir ( Vẽ đường tròn). 

 
Cir Vùng hiển thị Giải thích Hình vẽ 

 

Cen+R 
 

- Tâm hình tròn 
<X,Y> 
- Bán kính <R> 

 

Tạo độ tâm hình tròn 
(x1,y1). R là bán kinh 
hình tròn nếu nhập 2.55 
là bán kính, nếu nhập 
D2.55 là đường kính 

 

X

Y

O x1

y1
R

 
 
Cen+Tan 

 
- Tâm hình tròn 
<X,Y> 
- Tiếp xúc với 
điểm, đường 
thẳng, hình 
tròn. 
- Hình tròn  
<Y/N> 

 
Đã biết tâm hình tròn, đã 
biết hình tròn tiếp xúc 
với điểm, đường thẳng, 
hình tròn, cung tròn 
khác. 

 

X

Y

O x1

y1
LX

 
 

P+tan+R 
 

- Trên tâm hình 
tròn <X,Y> 
- Tiếp xúc với 
điểm, đường 
thẳng, hình 
tròn. 
- Hình tròn  
<Y/N> 

  

Đã biết trên hình tròn 1 
điểm, đã biết hình tròn 
tiếp xúc với điểm, cung 
tròn, hình tròn và biết 
bán kính,  
Trong hình cẽ đã biết 
bán kính R của hình 
trong và trên hình tròn có 
điểm A. 

 
 

X

Y

O x1

y1 LX

R

A(x,y)
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2P+R - Điểm 1<X,Y> 

- Điểm 2<X,Y> 

-Bán kính <R> 

 

Đã biết 2 điểm của cung 

tròn với bán kính, yêu 

cầu cung tròn, bán kính 

cung tròn R,  

Điểm A cung tròn,lựa 

chọn 1 hình tròn. 

X

Y

O x1

y1
R

B

A

 
 

Line+tan 
 

- Trung điểm 
đoạn thẳng. 
- Tiếp xúc với 
điểm, cung 
tròn, hình tròn. 
- Bán kính R. 
- Hình tròn 
<Y/N> 

 

Đã biết tâm hình tròn 
qua 1 đường thẳng Lx. 
Bán kính R. Yêu cầu tiếp 
xúc với điểm, đường 
thẳng, 
Lựa chọn 1 hình tròn.  

 

X

Y

O x1

y1 LX

R

A(x,y)

 
 

2Line+R 
 

- Tiếp xúc 
điểm, đường 
tròn. 
- Tiếp xúc 
điểm, đường 
tròn. 
- Hình tròn 
<Y/N> 

 

Đã biết hình tiếp xúc với 
1 điểm, đường thẳng, 
hình tròn, biết bán kính 
R. 
Đã biết hình tròn C1, C2 
và bán kính R của hình 
tròn cần làm. 
Yêu cầu hình tròn C3. 

 

X

Y

O

C1
C3

C2

 
 

3Tagent 
 

- Điểm, đường 
thẳng, hình tròn 
1. 
- Điểm, đường 
thẳng, hình tròn 
2. 
- Điểm, đường 
thẳng, hình tròn 
3. 
- Hình tròn 
<Y/N> 

 

Yêu cầu tiếp xúc với 1 
điểm, đường thẳng, hình 
tròn tùy ý. 
Dùng chuột lựa chọn vị 
trí thứ nhất. 
Dùng chuột lựa chọn vị 
trí thứ hai. 
 Dùng chuột lựa chọn vị 
trí thứ ba. 

 

X

Y

O

P2

P1

L1

L2

P3

C3

 

 

Ext.Arc 
 

 

Cung tròn giao 
với đường 
thẳng,hình tròn, 
cung tròn khác, 

 

Kéo dài cung tròn với 
đường thẳng, hình tròn 
và cung tròn khác. 
Trong hình kéo dài cung 
AB giao với đường thảng 
L với C 

 

X

Y

O

A

B

C

L

 
 

Co- Center 
 

Hình tròn, cung 
 

Chọn hình tròn hoặc 
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tròn, giá trị 
dịch chuyển 
<D> 

cung tròn, nhập giá trị 
dịch chuyển 

X

Y

O
 

 

Symnetry 
 
 

 

Hình tròn, cung 
tròn , đối xứng 
qua đường 
thẳng =   

 

Chọn hình tròn cần đối 
xứng C, 
Chọn đường thẳng Lx 

 

X

Y

O

C

C'

Lx

 
 

C-Arc 
 

- Hình tròn= 
- Điểm bắt đầu 
cung tròn 
<X,Y> 
- Điểm kết thúc 
con tròn<X,Y> 

 

Chọn điểm bắt đầu và 
điêm kết thúc là tạo được 
hình tròn 

 

 

X

Y

O

B

 
  

Tip-Arc   
 

- Bán kính<R>. 
- Dùng vệt sáng 
chọn điểm 
nhọn. 

 

Điểm nhọn của 2 đường 
thẳng sửa thành cung 
tròn. 
Bán kính cung tròn R.. 
Lựa chọn điểm nhọn A . 

 

X

Y

O
 

 

Arc-C 
 

- Cung tròn= 
- Cung tròn= 
 

 

Cung tròn sửa thành hình 
tròn. 
Lựa chọn cung tròn cần 
tạo ra hình tròn. 

 

X

Y

O

B

 
 

2.4. Curve ( Vẽ hình đặc biệt). 
 

Menu Hiển thị Giải thích 
 

Elip 
(a) 

 

- Nửa trục dài <Ra> = 
- Nửa trục ngắn <Rb> = 
- Góc bắt đầu  <A1> = 

 

Phương trình tham số: 
X= acos(t) 
Y= bsin(t) 
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- Góc kết thúc  <A2> = 
 

Spiral 
 

- Góc bắt đầu  <A1> = 
- Bán kính bắt đầu  <R1> = 
- Góc kết thúc  <A2> = 
- Bán kính kết thúc  <R2> = 

 

Hình xoán trôn ốc 

 

Parabol 
    (b) 

 

- Hệ số <K>= 
- Tham số bắt đầu <X1>= 
- Tham số kết thúc <X2>= 

 

Sử dụng phương trình Parabol  
Y= K*X*X 
 

 

Involate 
 

- Bán kính hình tròn <R>= 
- Góc bắt đầu  <A1> = 
- Góc kết thúc  <A2> = 

 

Phương trình tham số: 
X= R ( cos(t) + sin(t)) 
Y= R (sin(t) + cos(t)) 

 

Bánh răng 
tiêu chuẩn 

 

- Modune(M) =  
- Số răng bánh răng <Z>= 
- Số răng sử dụng <N> = 
- Góc bắt đầu <A> =  

 

Giống như trong bánh răng tự do, mỗi 
tham số được thiết lập là: Góc áp lực = 
200, hệ số biến vị = 0, hệ số chiều cao răng 
= a, hệ số khe hở đỉnh răng = 0.25, hệ số 
cung tròn = 0.38,  
Không được nhập số răng sử dụng lớn hơn 
số bánh răng, nếu không các đường răng 
chồng khít lên nhau lúc lập trình NC rất 
khó khăn. 

 
Bánh răng 
tự do 

 
- Modune (M)= 
- Số răng bánh răng <Z>= 
- Góc áp lực <A>= 
- Hệ số biến vị <0>= 
- Hệ số chiều cao răng <T>= 
- Hệ số khe hở đỉnh răng 
<B> = 
- Hệ số cung tròn= 
- Số răng sử dụng <N> = 
- Góc bắt đầu <A> = 

  
Bán kính hình tròn : 
    Rb= MZ/2cos(A). 
Bán kính hình tròn đỉnh răng: 
   Rt = MZ/ 2+M*(T+B-O). 
Bán khính hình tròn chân răng: 
   Rf = MZ/ 2-M*(T+B-O) 
 

 
Y

O

-Y

T>0

T<0

T1

T2

P

X

Y

O-X

-Y

A

B

a
X

 
 
 

        a, Elip                                               b, Parabol 
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                      c, Involate                                       d, Archimedes spiral 
 

Hình 3.3: Các hình vẽ đặc biệt. 
 
2.5. Block( Khối ) 
2.5.1. Block: Màn hình sẽ hiện thị như sau: 
- Điểm góc thứ nhất: ấn Esc để dừng, dịch chuyển chuột từ góc trên bên trái để lựa 
chọn vị trí cần sau đó ấn trái chuột. 
- Điểm góc thứ hai: ấn Esc để dừng, dịch chuyển chuột từ góc dưới bên phải để lựa 
chọn vị trí cần sau đó ấn trái chuột. 
    Lúc đó tất cả các đường thẳng, cung tròn, hình tròn được chọn trong khung thành 
màu đỏ mà ta tùy ý sửa chữa. 
    Ví dụ hình hình 3.3 như sau: 
 

 
 

Hình 3.4: (A) Dùng Block                 (B) Sau khi dùng 
 
2.5.2. Select: Trên màn hình hiển thị như sau: 
Select( đường thẳng, hình tròn, cung tròn, all) = 
 Ví dụ cần lựa chọn một đường thẳng, hình tròn.. ta sử dụng lệnh này, dịch 
chuyển chuột thành dấu + chọn đường cần giữ phần chọn đó sẽ trở thành các đối 
tượng. Nếu chọn toàn bộ cả hình vẽ thì bạn cần nhập là ALL. 
2.5.3. Un-Select: 
 Dùng lệnh Win hoặc Select sau khi chọn đường thẳng, hình tròn, biến thanhd 
các đối tượng, bạn có thể tiến hành thao tác đối xứng, xoay hình, copy, sau khi sử lý 
xong bạn ấn phím R hình vẽ đó có thêm 1 hình nữa, các đôi tượng lựa chọn thành các 
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đường màu khác . Lúc này dùng lệnh Un-Select thì toàn bộ các đối tượng đó sẽ được 
loại bỏ. 
2.5.4. Delete Blk: Trên màn hình hiển thị như sau: 
Delete Block<Y/N>… 
Nếu trong hình vẽ có rất nhiều đối tượng cần xóa hoặc xóa toàn bộ có thể sử dụng lênh 
Select chọn những phần cần xóa và ấn lệnh Delete. 
2.5.5.Rotate: Trên màn hình xuất hiện: 
Tâm xoay<X,Y> =0,0 ấn Enter (gốc xoay là 0). 

Độ <A> = 1200
 ấn Enter (góc xoay 1200). 

Số lần xoay<N>= 2 (xoay 2 lần). 
 Ví dụ như hình 3.4 . 
 

120°

 
 

Hình 3.5: Xoay góc 1200 

 

2.5.6. Blk Move: Trên màn hình hiển thị như sau: 
 Khoảng cách cần dịch chuyển <Dx,Dy> = 30,0  ấn Enter ( khoảng cách dịch 
chuyển theo trục X là 30 Y là 0) tính mm. 
Số lần dịch chuyên = 2 ấn Enter ( số lần copy là 2) 
 
 

30  
 

Hình 3.6: Khoảng dịch chuyển đều 30mm 
 

2.5.7. Symmetry: Trên màn hình hiển thị như sau: 
Điểm đối xứng, đường thẳng =  
Lấy bất kỳ điểm nào trên đường thẳng . 
Ví dụ: 
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Hình 3.7: Hình ảnh đối xứng qua đoạn thẳng. 
 

2.5.8. Block Scale: Màn hình sẽ hiện thị như sau: 
Tỉ lệ thu nhỏ ( phóng to) = 0.5 ( tỉ lệ thu nhỏ so với hình cũ = ½) nhưng toàn bộ kích 
thước thực của hình vẫn đượ đảm bảo. 
2.6. Tạo chương trình NC và xuất chương trình. 
2.6.1. NC Route. 
  Khi chọn NC Route thì trên màn hình xuất hiện: 
<1> Điểm bắt đầu gia công <X,Y> = nhập tọa độ X,Y hoặc dùng chuột chọn điểm gia 
công đó. 
<2> <Y/N> : lúc này xuất hiện hình mũi tên và có 2 hướng để lựa chọn nếu đông ý thì 
ấn Y , hoặc không đồng ý hướng thì chọn N, sau ta lại phải ấn Y để xác nhận hướng 
lần cuối. 
<3> Route: nhập 0 và ấn Enter. 
<4> Office: Giá trị bù dây = 0.1 ( không được dùng dấu “,” để ngăn cách giữa phần 
thập phân và phần nguyên mà phải dùng dấu “.”. 
<5> Xác nhận cắt nhiều lần hay 1 lần? nếu không đồng ý cắt lại nhiều lần ấn NO. hệ 
thống sẽ tự động tạo thành chương trình có tên *.3B ví dụ : BAITAP1.3B. Còn nếu 
muốn cắt nhiều lần ấn YES thì xuất hiện các bước sau: 
     a. Máy hỏi- Lượng dư để lại? ta nhập lượng dư cần để cắt sau cùng ( đơn vị tính 
bằng mm). 
     b. Tiếp tục nhập khe hở bù dây của gia công lần 2. Hệ thống sẽ tự động tạo chương 
trình chạy 3B theo hướng ngược lại với gia công lần 1, 
    c. Hệ thống sẽ hỏi lại- Cắt lại nhiều lần? nếu tiếp tục gia công lần 3 và ấn N lần thì 
chịn YES còn nếu không thì chọn NO để kết thúc. 
<6> Nhập giá trị bù dây cho lần gia công cuối cùng. 
<7> Nếu thao tác xong hệ thống sẽ báo như sau: 
R…..,F……,NC…….,L……..,X……..,Y……. 
2.6.2. Undo last. 
  Khi bạn tạo chương trình NC sai bạn sẽ chọn lệnh này để làm chươn trình NC mới. 
2.6.3 . Save 3B. 
  Sau khi bạn đã tạo xong chương trình NC bắt buộc phải lưu chương trình .3B lại 
  Nếu như bạn vẽ xong mà chưa đặt tên thì khi tạo chương trình NC xong thì tên khi 
lưu là NONAME.3B. 
2.6.4. Emulate. 
   Chỉ có thể xem số đoạn chương trình của hình vẽ. 
2.6.5. Mark st. 
   Trong hình vẽ bắt buộc phải có đường dây dẫn vào để cắt. 
   Trên màn hình xuất hiện : 
   Start point <X,Y> = nhập tọa độ điểm bắt đầu. 
2.6.6. Mark end. 
   Trong hình vẽ bắt buộc phải có đường dây dẫn chạy ra. 
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   Trên màn hình xuất hiện : 
   End point <X,Y> = nhập tọa độ điểm kết thúc. 
2.6.7. NC Rotate. 
  Sau khi đã tạo chương trình gia công cho 1 hình khép kín xong bạn sử dụng lệnh này 
thông qua 1 điểm để xoay hình đó. 
  - Tâm xoay trong <X,Y>= 
  - Góc xoay <A>= 
  - Số lần quay <N> = không bao gồm hình đã chọn. 
2.6.8. NC Matric. 
  Sau khi đã tạo chương trình gia công cho 1 hình khép kín xong bạn sử dụng lệnh này: 
Trên màn hình xuất hiện : 
 - Matric point<Dx,Dy> = Dx là khoảng cách giữa các hình theo trục X, Dy là khoảng 
cách giữa các hình theo trục Y. 
- Số trục X: Số hình sắp xếp theo trục X. 
- Số trục Y: Số hình sắp xếp theo trục Y. 
2.6.9. View 3B. 
   Sau khi đã tạo xong chương trình gia công (3B) nếu muốn xem các số đoạn chương 
trình gia công thì chọn lệnh này thì trên màn hình sẽ xuất hiện tất cả số đoạn chương 
trình gia công. 
 
 Ví dụ 1: Vẽ hình sau bằng phần mềm vẽ Pro. 

 
 

Hình 3.8: Bãn vẽ chi tiết cắt dây. 
  

 
Bước 1.Vẽ đường L1: 
Chọn Line vẽ theo trục X vẽ tọa độ lên 35, sang phải 60 . 
Bước 2. Vẽ đường tròn c2. 
Chọn lệnh Point vẽ điểm tương đối (<40,15). 
Trên điểm giao nhau vẽ đường tròn tâm là giao tuyến điểm, bán kính là R15. 
Bước 3. Vẽ đường tròn C1. 
Chọn Circle tại tâm tạo độ (0,0) vẽ đường tròn tâm (0,0) bán kính là R40. 
Bước 4.  Vẽ đường thẳng L3. 
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Kết nối bên phải điểm Y trục giao nhau. 
lớn Circe và XL 35 chiều cao, với vùng cực 
tọa độ điểm (200,80) để vẽ một đường thẳng L3. 
Bước 5.  Vẽ đường thẳng L4. 
Chọn Line vẽ đường thẳng theo phương X nhập giá trị là -35, điểm đầu là đường thẳng 
L3. 
Bước 6.  Vẽ đường thẳng L5. 
Chọn Line vẽ đường thẳng theo phương Y nhập giá trị là 40, điểm đầu là đường đường 
thẳng L4. 
Bước 7.  Vẽ đường thẳng L2. 
Chọn Line vẽ đường thẳng theo phương Y nhập giá trị là 20, điểm cuối là đường thẳng 
L3. Giao với đường tròn. 
Bước 8.  Thực hiện lệnh Fillet đỉnh vòng cung trên nút, bán kính vòng cung là R2. 
 
Ví dụ 2: Dùng lệnh Rotate để thực hiện vẽ hình sau: 

 
Hình 3.9: Bãn vẽ chi tiết cắt dây. 

 
Bước 1. Di chuyển trên Y trục lên 1 đoạn là 10, giao cắt với 
Trục Y như là trung tâm và bán kính là 5,1 vẽ một vòng tròn tâm (0,10) bán kinh R5.1. 
Bước 2. Di chuyển trên Y trục lên 1 đoạn là 25. 
 với ngã tư trục Y như là trung tâm và bán kính là 8,2 để vẽ một vòng tròn khác . 
Bước 3. Vẽ hai bên ngoài đường thẳng tiếp tuyến đường hai đường tròn. 
Bước 4. Di chuyển X trục lên tới 35,  di chuyển Y trục trái 
Bước 5.  Kết nối hai nút vào một dòng. 
Bước 6. Ngắt một phần cần thiết của hai vòng tròn.( xén đoạn thừa) 
Bước 7.  Chọn tất cả các đồ họa như một khối, và sau đó thực hiện 
khối Rotatation cho 120 độ, xoay hai lần. 
 
B. THẢO LUẬN NHÓM. 
- Quy trình công nghệ gia công chi tiết cắt thẳng. 
- Quy trình công nghệ gia công chi tiết cắt côn. 
- Sự cố khi đứt dây. 
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C. THỰC HÀNH. 
1. Vật tư - Thiết bị - Dụng cụ: 
-Trang thiết bị: 
+ Máy cắt dây và dụng cụ kèm theo 
+ Máy đo 3 D 
+ Máy đo độ nhám  
+ Máy mài phẳng  
+ Máy bắn lỗ tia lửa điện 
+ Máy khoan 

- Vật liệu: 
+ Thép tấm 120x120x10  
+ Dầu Ecomi 

- Dụng cụ: 
+ Thước cặp 
+ Pan me 
+ Khối D,V 
+ Bộ điều chỉnh dây bằng tay 
+ Bộ gá kẹp theo máy 

- Học liệu: 
+Bản vẽ cấu tạo máy cắt dây; 
+ Bản vẽ cấu tạo bảng điều khiển; 
+ Bản trình tự thực hiện cắt dây; 
+ Bản vẽ chế tạo chi tiết cắt dây; 
+ Máy chiếu prôject; 
+ Máy vi tính; 
+ Tài liệu giảng dạy dùng cho giáo viên; 
+ Tài liệu dùng cho học sinh; 
+ Bút, phấn dùng cho giáo viên; 

- Các nguồn lực khác: 
 + Phòng thực hành máy cắt dây; 
 + Bàn ghế cho 15 học sinh .  
 

2. Quy trình thực hiện. 
2.1. Vẽ chi tiết gia công . 
2.1.1. Đọc bản vẽ. 
    Trước khi gia công người vận hành máy cắt phải đọc bản vẽ từ đó hình dung được 
các nguyên công.  
2.1.2. Vẽ trực tiếp trên phần mềm Pro. 
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50 18

D30

 
 

Hình 3.10: Bản vẽ chi tiết cần gia công. 
 

 Với những bản vẽ đơn giản người vận hành máy cắt có thể tự vẽ trên máy cắt dây 
thông qua phần mềm vẽ theo máy Pro. 
 Với chi tiết đã cho đơn giản thì người vận hành có thể vẽ tren phần mềm vẽ Pro, cách 
vẽ đã được học ở phần lý thuyết 
2.1.3. Vẽ trên máy tính bằng phần mềm Autocad. 
 

 
 

Hình 3.11: Vẽ chi tiết trên Autocad. 
 

  Khi vẽ xong ta cần lưu tên file có đuôi *.DXF ví vụ BAITAP1.DXF. 
2.2. Chuẩn bị phôi, dụng cụ ,thiết bị gia công. 
 2.2.1. Chuẩn bị phôi. 
 - Phay bao xung quang phôi. 

    - Khoan lỗ xỏ dây. 



60 
 

   - Nhiệt luyện. 
   - Thử độ cứng( HRC) 
   - Mài phẳng. 
 2.2.2. Dụng cụ. 
      - Hộp dụng cụ: kìm cắt, kìm mỏ nhon, tuốc nơ vít, bộ phận căng dây. 
      - Bộ gá kẹp. 

 - Dụng cụ cắt: dây cắt, dầu cắt Ecomi 
- Dụng cụ kiểm tra: Thước cặp, đồng hồ xo, pan me, dụng cụ xo dây, khối   V,khối 
D 

2.2.3. Thiết bị gia công. 
- Máy cắt dây CNC và dụng cụ kèm theo. 
- Máy khoan . 
- Máy mài phẳng. 
- Máy đo độ cứng. 
- Máy bắn lỗ tia lửa điện. 
2.3. Trình tự gia công. 
2.3.1. Kiểm tra máy. 
- Kiểm tra, hệ thống dầu bôi trơn, làm mát, hệ thống puli dẫn dây... 
2.3.2. Kiểm tra chương trình . 
 Kiểm tra bản vẽ, khích thước, hệ số offset, ... 
2.3.3. Trình tự gia công. 

 Đưa máy về gốc 0. 
Khi máy khởi động xong cần đưa bàn về vị trí an toàn ( gốc 0). Bằng cách: ấn 

công tắc bật động cơ lô dây dịch chuyển sang bên trái, ấn F11 để nhả hãm động 
cơ bàn máy ta có thể dùng tay hoặc dùng box điều khiển bằng tay để đưa bàn 
máy về vị trí an toàn.  

 Đưa các trục về vị trí bất kỳ để so 2 trục U/V trùng nhau. 
  Trục U,V là 2 trục cắt côn của máy nên trước khi cắt nếu trục V,U không về 0 
thì máy sẽ không cắt được và có hiện lên lỗi thông báo .TAPER DISTANCE 
errors… vì vậy ta cần kiểm tra xem trục V,U về 0 chưa bằng cách nhìn lên màn 
hình cắt nếu thấy trị số U,V còn tức là chưa về 0, ta cho trị số này về 0 : vào F3 
tìm đến trục X,Y,U,V ấn vào hàng V,U nếu trị số đó đang là U= 1.555, V= -
1.222 thì ta cần nhập lại là U= -1.555, V= - 1.222 sau đó ấn ENTER . Lúc này 
quan sát trục V,U trên máy đang set về 0. 
    Hoặc ta có thể dùng tay điều khiển như sau: Tiến hành so dây với dụng cụ và 
thiết bị  chuyên dùng. Tất cả các máy cắt dây hãng GS-X đều có dụng cụ chuẩn 
dây . Thực ra dụng cụ chuẩn dây này được làm rất vuông góc ta chỉ cần gá dụng 
cụ lên trên thanh gá phôi sau đó đưa dây vào vào so dây nếu dây không vuông 
góc thì ta điều chỉnh núm vặn trục U,V  sao cho 2 đèn trên sáng đều là dây đã 
vuông góc. 

 Gá đặt chi tiết. 
  Chi tiết cần gia công yêu cầu 2 mặt phải được phẳng , và phải được kê lên mặt 
kê chuẩn. Sau khi kê lên mặt kê chuẩn ta phải kẹp chặt, ở trong máy cắt lực kẹp 
không mạnh bằng lực kẹp của những máy gia công cơ. 
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Hình 3.12: Gá chi tiết gia công. 
 

 Xỏ dây qua lỗ. 
Quá trình xỏ dây qua lỗ cần lưu ý dây phải được luồn qua hệ thống pyli, nếu 
người vận hành mắc sai dây dẫn đên hỏng puli và hỏng sản phẩm cắt. 
 Sau  khi máy đã kiểm tra xong , đưa máy về vị trí điểm gốc 0. Ta có thể cắt sản      
phẩm. Trước khi cắt ta tuân thủ theo các bước sau: 

     - Bật chế độ trạng thái bằng phím F10 ( auto/man): Nhìn thấy phím F10 mầu đỏ 
tức là ở chế độ auto. Không sáng là chế độ man. Máy chỉ chạy được theo 
chương trình khi phím F10 sáng. 

    - Bật chế độ xung điện bằng phím F11( H.F): ấn phím F11 trên bàn phím nếu 
đèn F11 

 

 
 

Hình 3.13: Màn hình gia công. 
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 trên màn hình sáng thì có xung điện ,nếu F11 không sáng thì không có xung điện.  
- Khóa bàn máy bằng phím F12 : Tương tự như F10, F11 nếu F12 trên màn hình sáng 
thì động cơ bàn máy đã được cố định , ta ấn F12 một lần nữa thì bàn máy sẽ không 
khóa nữa, và chuyển sang chế độ điều khiển bằng tay. 
- Bắt đầu cắt: Ta phải có file chứa chương trình cắt ở dạng *.3B và được copy vào 
trong ổ F và chọn chương trình gia công đối với máy 1 bằng cách chọn Work1 và chọn 
vào CUT , lúc này máy hỏi chọn file gia công. Ta di chuyển đến file cần gia công và 
ấn ENTER .  
    Ấn F3 để hiện thị menu cài đặt tham số gia công như: Biến tần ( V.F), hệ số Office, 
góc côn, … tham số này đã được giới thiệu trên phần lý thuyết. 
Chú ý: Khi cắt thẳng thì để hệ số góc côn = 0, khi cắt côn thì hệ số được nhập vào. 
Vây 1 file 3B  có thể vừa cắt được côn vừa cắt thẳng được, đó chính là ưu điểm của 
máy cắt dây hãng GS-X. 
  Sau khi cài đặt tham số gia công ta ấn F1 để bắt đầu gia công máy sẽ hỏi: START = 1 
ta ấn ENTER , tiếp theo máy hỏi END= 12. Đây là điểm bắt đầu và điểm kết thúc khi 
gia công.  
Máy sẽ hỏi : MULTI-CUT TIMES: đây là số lần cắt lặp đi lặp lại làm cho chi tiết có 
bề mặt gia công bóng đẹp hơn nếu ta cắt 1 lần thì nhập số 1 nếu cắt 2 hoặc 3 lần thì ta 
nhập số lần cắt ở đây. Khi ta ấn En xong máy bắt đầu gia công theo chương trình mình 
đã lập sãn. 
  Trong quá trình cắt ta muốn dừng lại tạm thời thì có thể bấn phím SPACEBAR 
 

 
 

Hình 3.14: Hình ảnh dừng tạm thời chương trình. 
 
Trong đó: Continue : hoặc bấm phím C để cắt tiếp chương trình 
                 End: hoặc bấm phím E để kết thúc chương trình cắt. 
-  Kiểm tra quá trình gia công trên màn hình và trực tiếp trên phôi. 
     Khi máy đang cắt ta phải thường xuyên kiểm tra các thông số tốc độ nếu có sự cố 
phải điều chỉnh lại hoặc kiểm tra dây nếu đứt dây cắt phải tiến hành thay thế hoặc nối 
lại dây để chương trình gia công không bị gián đoạn 
 Xử lý các tình huống trong quá trình cắt. 
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- Tốc độ tiến V.F không ổn định : Ấn F3 để vào bảng tham số điều chỉnh hoặc bấm 
phím M để hiện lên bảng điều chỉnh : 
 

 
 

Hình 3.15: Tham số điều chỉnh khi cắt. 
 

Trong đó: Pw là khổ xung giá trị này từ (1-100 uS) 
                 Pi: bề rộng xung giá trị này từ (1-80 x) 
                 Apm: dòng điện xung giá trị từ (1-15 A) 
                 V.F : tốc độ tiến từ (1- 99)  
                 W.S: tốc độ động cơ lô dây từ (1-6 Hz) 
                  Offset: hệ số bù dây (mm) 

- Trở lại đoản mạch: Khi phát sinh đoản mạch ta đã cài đặt tham số này trong máy 
trong nếu trong lúc cắt tình trạng đoản mạch nhiều thì máy sẽ tự động dừng tạm thời 
chương trình. Người vận hành cần ra cho máy chạy bấm phím B để chạy lùi lại khi 
nào thấy có dòng A báo trên đồng hồ dòng thì bấm phím F để cắt theo chương trình . 
- Dừng tạm thời: Ấn nút BPACE để dừng tạm thời ấn nút C để khôi phục gia công. 
- Đứt dây giữa chừng: Ấn nút cách ( BPACE) lại ấn W, Y, F11,F10 máy sẽ tự động 

trở lại điểm khởi đầu gia công.Lúc này ta phải luồn dây cắt lại và tiến hành cắt tiếp 
hoặc cắt ngược trở lại bằng cách ấn F2. 
- Mất điện giữa chừng: Khi mất điện trong lúc đang cắt thì máy sẽ tự động dừng lại. 

Khi có điện ta bật công tắc khởi động máy sẽ vào chương trình ta đang cắt giở . Ấn 
nút C và F11 máy sẽ gia công tiếp. 
- Thoát khỏi gia công:  Trong lúc gia công ấn E, ESC thoát khỏi gia công trở về 

menu chủ . 
- Khi kết thúc chương trình máy sẽ tự động dừng đồng thời còi báo kêu lên. Người 

vận hành ấn nút SPACE chọn phím E, còi báo sẽ tắt. 
- Khi cắt xong người vận hành tiến hành vệ sinh máy, lau chùi thân máy, và dọn 

phoi nếu có. Tiến hành rửa chi tiết gia công bằng dầu rồi kiểm tra chi tiết so với bản 
vẽ xem có đạt yêu cầu kỹ thuật hay không, 

2.3.4. Kiểm tra định kỳ. 
 Công việc kiểm tra định kỳ 1 tháng 1 lần kiểm tra, công việc kiểm tra như sau: 

 Kiểm tra hệ thống bôi trơn 
 Kiểm tra hệ thống tưới nguội. 
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 Kiểm tra hệ thống Puli dẫn dây. 
 Vệ sinh máy. 
                                                               

3. Chia nhóm. 
 Tổng số có 15 sinh viên nên chia thành 5 nhóm mỗi nhóm có 3 sinh viên. 
- Nhóm 1: 
- Nhóm 2: 
- Nhóm 3: 
- Nhóm 4: 
- Nhóm 5: 
 

4. Hướng dẫn thực hiện. 
- Kiểm tra máy cắt trước khi gia công. 
- Kiểm tra bản vẽ, chương trình, 
- Kiểm tra phôi liệu. 
- Vẽ bản vẽ cần gia công. 
- Lập trình chương trình NC tạo được file .3B. 
- Kiểm tra máy khi cắt xong, kiểm tra chi tiết sau khi gia công. 
Hướng dẫn quy trình công nghệ gia công chi tiết theo đường thẳng: 

( Ứng dụng cắt xẻ phôi, chạy tọa độ) 
Ví du1 : Cho bản vẽ : 
Yêu cầu:  Cắt 03 đoạn phôi theo bản vẽ,  
                Dung sai cho phép: ± 0.05 mm 
 

406075 25
77

 
Hình 3.16: Bản vẽ phôi 

 
Bước 1. Vẽ 1 đường thẳng có chiều dài là 42mm. Ta thấy phôi có chiều dày là 40 mm 
nên ta vẽ 42 mm để thừa 2mm để thoát dây căt, Nếu ta vẽ ngắn quá thì không cắt đứt 
chi tiết, nếu dài quá thì máy chạy không tải mất nhiều thời gian. 
Trong bài này có rất nhiều phương pháp để cắt được như: Chạy tọa độ theo trục máy 
và bật chế độ cắt có cắt được, cắt theo chương trình viết bằng lệnh 3B, vẽ 1 đoạn thẳng 
trong phần vẽ Pro rồi biên dịch (lập trình) tạo được 1 file.3B sau đó gọi file đó ra và 
cắt. 
 Trong bài này sẽ hướng dẫn cách cắt bằng lệnh 3B vì phần cắt theo tạo độ đã hướng 
dẫn ở bài 2 của chương trình 
Bước 2.  Chuẩn bị phôi : 
 - Phôi trước khi gia công cần yêu cầu 2 bề mặt gia công phải phay phẳng để đảm bảo 
độ vuông góc. 
- Nếu yêu cầu cần độ cứng thì phải nhiệt luyện. 
- Khi nhiệt luyện xong cần mài phẳng đảm bảo độ song song và khử từ trước khi cắt. 
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Bước 3.  Chuẩn bị dụng cụ. 
 - Hộp dụng cụ: như kìm cắt dây, tualơvit, căng dây, chuẩn dây… 
 - Bộ gá kẹp phôi. 
 - Dây cắt, dầu cắt Ecomi. 
Bước 3. Bật máy cắt . 
Bước 4. Vào Menu chính → vào phần 3B hoặc bấm phím B 
 

 
 

Hình 3.17: Thanh Menu chính  
 

Nhập câu lệnh khi con trỏ chuột nhấp nháy: 

. 
Sau khi nhập mã đoạn câu lệnh trên thì cần lưu file ví dụ: LAN1.3B. 

Bằng cách: Vào File → Save file→ đặt tên file LAN1  
Thoát ra ngoài Menu chính bằng cách chọn Exit chọn Yes. 
Bước 5. Vào chương trình cắt . 
Vào Menu chính → vào phần Work1  hoặc bấm phím B. 
Vì đây là chương trình cắt theo đoạn nên khi vào Work1 thì màn hình xẽ xuất hiện 
ngay 1 đường thẳng nằm theo trục X. 
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Hình 3.18: Màn hình chạy đoạn theo trục X.  
 

Bước 6. Đưa dây cắt vào lô dây.  
 Đưa cuộn dây cắt vào vị trí, hãm đai ốc. 
 Nới công tắc hành trình động cơ. 
 Bật công tắc lô dây cho chạy về phía bên trái. 
 Đặt lại công tắc hành trình bên trái. 
 Đưa đầu dây cắt vào lô dây dùng tualơvít vặn ốc hẵm. 
 Điều chỉnh tốc độ động cơ  

 

        
 

Hình 3.19: Tham số cắt khi gia công.  
 

Vào phần W.S chỉnh cho thông số là 1 hoặc 2, sau đó ấn F11 để chập nhận 
việc thay đổi tốc độ động cơ. 

 Bật cho động cơ chạy từ trái quá phải rồi đặt lại công tắc hành trình phải. 
 Xỏ dây qua hệ thống puli. 

Bước 7. Đưa các trục X,Y,U,V về 0.  
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  Khi cắt cần chú ý đến trục U,V đây là trục côn nếu 2 trục này chưa về 0 thì dây sẽ bị 
nghiên cần chỉnh lại dây bằng máy hoặc bằng tay. Nếu chỉnh bằng máy thì vào trong 
phần chạy trục U,V nếu thấy trị số đó khác 0 thì cần chỉnh về 0, chỉnh bằng tay thì đưa 
thiết bị chuẩn dây ( cục chuẩn dây) gá lên băng máy sau đó điều chỉnh cho dây tiếp 
xúc sáng đều 2 đền trên thiết bị chuẩn dây là được.  
Bước 8. Gá phôi . 
Vì ta lập chương trình cắt theo trục X nên khi ta gá phôi ta cần gá phôi vuông góc với 
trục X như hình vẽ. 
 

Z

Y

60

 
Hình 3.20: Cách gá kẹp phôi gia công.  

 
Khi gá phôi cần chú ý đến sộ song song , vuông góc, và rất chú ý đến khoảng cách của 
đầu Puli trên với tấm kẹp nếu khoảng cách này ngắn quá trong quá trình cắt cần máy 
sẽ chạm vào bộ gá kẹp dẫn tới xê dịch sản phẩm và gẫy cần máy. 
Bước 9. Chọn chế độ cắt. 
Trước khi cắt cần tính toán chọn chế độ cắt hợp lý. Muốn điều chỉnh được tham số này 
ta ấn phím M hoặc T để hiện lên bảng tham số điều chỉnh như hình 3.19 
Ta đặt Pw = 32 μS, Pi = 10 x, F.M = 0, Ap = 10 Amp, Grap để Auto, V.F = 72.9, W.S 
= 4, hệ số Offset = 0 vì cắt mạch hở. 
Bước 10. Rà phôi vào vị trí cần cắt và Set đây là gốc tọa độ tạm thời bằng cách ấn vào 
trục X trên bảng điều khiển thước quang học rồi ấn CLS, tương tự ta về 0 được trục Y, 
 

 
 

Hình 3.21: Bảng điều khiển thước quang học.  
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Khi ấn xong trục XY hiện như sau:  0.000   X,    0.000   Y. 
Ấn F12 để cố định trục băng máy. 
Bước 10. Bắt đầu cắt 

 Bật động cơ lô dây, bật động cơ nước. 
 Ấn F10 để chạy tự động, ấn F11 để bật xung phóng điện. 
 Ấn F1 để bắt đầu cắt, và khi máy hiện lên các dòng tiếp theo ta tiếp tục ấn 

Enter. 
Bước 11. Xong chương trình 

 Ấn End để kết thúc chương trình 
 Tháo dây ra khỏi phôi hoặc nhả F12 quay bàn máy làm dây ra xa chi tiết. 
 Tháo phôi.  
 Kiểm tra kích thước sản phẩm với bản vẽ. 

Bước 12. Vệ sinh công nghiệp máy. 
Ví du 2 : Cho bản vẽ : 

50 18

D30

 
 

Hình 3.22: Bản vẽ chi tiết gia công. 
 

Yêu cầu: + Cắt theo bản vẽ dung sai ±0.02mm. 
               + Góc côn cho phép là α= 20. 
                 + Số lượng 10 chiếc. 
               + Thép X12M , độ cứng 55HRC. 
Bước 1. Vẽ bản vẽ.  
  Có rất nhiều cách vẽ bản vẽ trên có thể dùng phần mềm Pro để vẽ hoặc có thể dùng 
Autocad để vẽ . Trong bài này ta vẽ trên Autocad sau đó chuyển đuôi để lập trình. 
  Khi vẽ trên Autocad khi lưu file cần chú ý ta vẽ kích thước 1:1 và vẽ luôn đường 
chạy dây ra vào. 
 Trong máy cắt dây cần chú ý phải có đường cắt ra vào dây và đường cắt phải khép kín 
nếu không khi Offset máy sẽ lỗi ERROR.  
 Lưu file ở dạng đuôi DXF và lưu trong ổ USB như hình vẽ: Ví dụ: BAITAP1.DXF 
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Hình 3.23: Lưu file DXF vào ổ USB. 
 
 Bước 2. Chuẩn bị phôi . 
 - Phôi trước khi gia công cần yêu cầu 2 bề mặt gia công phải phay phẳng để đảm bảo 
độ vuông góc. 
- Phôi cần được khoan lỗ xỏ dây ở đây đường kính dây cắt của chúng ta là 0.18mm 
nên ta có thể khoan lỗ xỏ dây có thể là ∅ 5mm  
- Vì yêu cầu sản phẩm có độ cứng 55HRC nên cần nhiệt luyện 
- Khi nhiệt luyện xong cần mài phẳng đảm bảo độ song song và khử từ trước khi cắt. 
Bước 3.  Chuẩn bị dụng cụ. 
 - Hộp dụng cụ: như kìm cắt dây, tualơvit, căng dây, chuẩn dây… 
 - Bộ gá kẹp phôi. 
 - Dây cắt, dầu cắt Ecomi. 
Bước 3. Bật máy cắt . 
Bước 4. Vào Menu chính → vào phần Trans hoặc bấm phím T 
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Hình 3.24: Đổi đuôi tên file. 
 

 Chọn DXF→DAT. 
 Ấn F4 để tìm đến ổ USB 
 Tìm tên File : BAITAP1.DXF ấn Enter lúc này đuôi của tên file đã được thay 

đổi từ BAITAP.DXF→ BAITAP1.DAT. 
 Vào phần Pro hoặc bấm phím P để vào chương trình thiết kế. 

( Khi vào chương trình Pro thì ở đây ta cũng có thể vẽ được hình trên nhưng đối 
với những hình vẽ phức tạp thì vẽ trên Autocad chuyển sang đây tiện lợi hơn rất 
nhiều). 

 Vào phần Pro hoặc bấm phím P để vào chương trình thiết kế. 
 

Ấn phím số 5 hoặc dùng chuột di chuyển đến thanh Open 
để mở file BAITAP.DAT 

 

 
 

 
Hình 3.25: Màn hình Pro. 
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 Màn hình xuất hiện file gia công . 
 Chọn NC route 2 lần  

 

 
 

Hình 3.26: Điểm bắt đầu lập trình gia công. 
 

Xuất hiện điểm bắt đầu cắt( Start point<X,Y>) lúc này ta di chuyển chuột đến 
tọa độ điểm bắt đầu xỏ dây phí trong phi tròn và chọn, 
Lúc này xuất hiện hệ số Ofset kèm hướng (+) hoặc ( -) ta cần chú ý nếu ta muốn 
bù dây hướng nào thì chọn chiều hướng đấy. 
 

 
 

Hình 3.27: Hướng gia công. 
 

 - Trong bài này ta cần chọn Offset + vì ta muốn bù dây phí tron và hệ số Offset. 
chuẩn lúc này là : Offset = +0.1 hoặc bỏ dấu (+) trước 0.1 không ảnh hưởng đến sai 
số bù dây. 
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      - Màn hình xuất hiện hỏi có cắt nhiều lần hay không ( Multi-Cut <Y/N> ta chọn N 
vì không cần cắt nhiều lần . Nếu muốn cắt lặp đi lặp lại ta ấn Y. 

       Vậy ta đã biên dịch xong phần lỗ trong,nếu muốn cắt 1 lỗ thì ta có thể Save file 
hoặc nếu muốn cắt lỗ thứ 2 thì cần ấn NC lần 2.  
 Chọn NC route 2 lần. 
 -Màn hình xuất hiện ta tiếp tục chọn điểm cắt tiếp theo đó là biên dạng phía ngoài  
 

 
 

Hình 3.28: Hướng gia công. 
 

      - Hình tròn vừa biên dịch xong chuyển sang màu đỏ và  hình ngoài hiện lên hướng 
Offset ta quan sát hướng và nhập =0.1. 

      - Các bước tiếp theo làm tương tự như hình 1 khi nào xong thì toàn bộ hình biên 
dịch sẽ chuyển sang màu đỏ. 
 Save file 3B. 
   Từ màn hình ấn phím số 3 hoặc vào trình đơn Save khi màn hình xuất hiện chữ 
Saved tức là file BAITAP1.3B đã lập trình thành công.Nếu lập trình bị lỗi thì cần 
lập trình lại từ bước NC route 2 lần. 
 Thoát ra ngoài Menu chính. 
 Ấn phím Q hoặc vào trình đơn Quit  
Màn hình xuất hiện Quit <Y/N> chọn Y để thoát chọn N thì không thoát . 

Bước 5. Vào chương trình cắt . 
 Vào Menu chính → vào phần File  hoặc bấm phím F để vào mục quản lý file. 
Muốn File BAITAP1.3B gia công được thì cần copy File này vào trong ổ F của    
máy cắt dây. 
 Ấn F4 để vào trong ổ USB, tìm tên File: BAITAP1.3B rồi ấn F3 để lưu file này 
đến ổ F. 
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Hình 3.29: Hướng dẫn copy file. 
 

Bước 6. Đưa dây cắt vào lô dây.  
 Đưa cuộn dây cắt vào vị trí, hãm đai ốc. 
 Nới công tắc hành trình động cơ. 
 Bật công tắc lô dây cho chạy về phía bên trái. 
 Đặt lại công tắc hành trình bên trái. 
 Đưa đầu dây cắt vào lô dây dùng tualơvít vặn ốc hẵm. 
 Điều chỉnh tốc độ động cơ  

Vào phần W.S chỉnh cho thông số là 1 hoặc 2, sau đó ấn F11 để chập nhận 
việc thay đổi tốc độ động cơ. 

 Bật cho động cơ chạy từ trái quá phải rồi đặt lại công tắc hành trình phải. 
 Xỏ dây qua hệ thống puli. 

Bước 7. Đưa các trục X,Y,U,V về 0.  
  Khi cắt cần chú ý đến trục U,V đây là trục côn nếu 2 trục này chưa về 0 thì dây sẽ bị 
nghiên cần chỉnh lại dây bằng máy hoặc bằng tay. Nếu chỉnh bằng máy thì vào trong 
phần chạy trục U,V nếu thấy trị số đó khác 0 thì cần chỉnh về 0, chỉnh bằng tay thì đưa 
thiết bị chuẩn dây ( cục chuẩn dây) gá lên băng máy sau đó điều chỉnh cho dây tiếp 
xúc sáng đều 2 đền trên thiết bị chuẩn dây là được.  
Bước 8. Gá phôi . 
 Gá phôi phải đảm bảo độ song song giữa các mặt và yêu cầu phải kẹp chặt trước khi 
gia công,và rất chú ý đến khoảng cách của đầu Puli trên với tấm kẹp nếu khoảng cách 
này ngắn quá trong quá trình cắt cần máy sẽ chạm vào bộ gá kẹp dẫn tới xê dịch sản 
phẩm và gẫy cần máy. 
Bước 9. Chọn chế độ cắt. 
- Trước khi cắt cần tính toán chọn chế độ cắt hợp lý. Muốn điều chỉnh được tham số 
này ta ấn phím M hoặc T để hiện lên bảng tham số điều chỉnh như hình 3.19. 
- Ta đặt Pw = 32 μS, Pi = 10 x, F.M = 0, Ap = 10 Amp, Grap để Auto, V.F = 72.9, 
W.S = 4, hệ số Offset = 0.1 vì cắt liền mạch. 
- Cần nhập các thông sô như góc côn, chiều cao phôi, chiều cao cần máy, vào bảng sau 
bằng cách ấn F3. 
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Degree = 2 

 

Width = 18 

Base   = 99 

Height = 257 

Idler = 19 

Vmode =  Silde 

Y diff= 0.000 

Rmin= 0.000 

Cali.   

 
Hình 3.30: Nhập tham số khi cắt côn. 

 
Bước 10. Xỏ dây vào lỗ bắt đầu. 
 Ta cần chú ý khi ta lập trình lỗ cắt nào trước thì cần xỏ dây vào lỗ đấy trước.Ở đây ta 
xỏ dây vào lỗ 1 là lỗ phi tròn. Khi xỏ lỗ xong cần Set đây là gốc tọa độ tạm thời bằng 
cách ấn vào trục X trên bảng điều khiển thước quang học rồi ấn CLS, tương tự ta về 0 
được trục Y, 
Khi ấn xong trục XY hiện như sau:  0.000   X,    0.000   Y. 
Ấn F12 để cố định trục băng máy. 
Bước 10. Bắt đầu cắt. 
 Trước khi cắt thật chương trình ta có thể cắt thử bằng cách vào eXam. Nếu cắt thử 
thành công thì ta tiến hành cắt thật 

 Bật động cơ lô dây, bật động cơ nước. 
 Ấn F10 để chạy tự động, ấn F11 để bật xung phóng điện. 
 Ấn F1 để bắt đầu cắt, và khi máy hiện lên các dòng tiếp theo ta tiếp tục ấn 

Enter. 
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Hình 3.31: Màn hình cắt. 
 

    Khi cắt xong lỗ thứ nhất mãy sẽ dừng lại, người vận hành cần tháo dây cắt ra và ấn   
Cut tiếp và chọn C để Continue cut. Tiếp tục xỏ lỗ thứ 2 và lại cắt tiếp chương trình. 

Bước 11. Xong chương trình 
 Ấn End để kết thúc chương trình . 

 

 
 

Hình 3.21: Kết thúc chương trinh gia công. 
 

 Tháo dây ra khỏi phôi hoặc nhả F12 quay bàn máy làm dây ra xa chi tiết. 
 Tháo phôi.  
 Kiểm tra kích thước sản phẩm với bản vẽ. 

Bước 12. Vệ sinh công nghiệp máy. 
 
D. ĐÁNH GIÁ KẾT QUẢ. 
 

Mục tiêu Nội dung Điểm chuẩn 
Kiến thức - Vẽ chính xác trên máy cắt bằng phần mêm 

Pro 

 

- Chuyển đổi thành chương trình gia chuẩn 
xác. 

 

 
Kỹ năng 

- Vận hành máy cắt dây đúng quy trình  

- Gia công được các chi tiết đơn giản đạt yêu 
cầu kỹ thuật bản vẽ. 

 

Thái độ - An toàn cho thiết bị.  

- Tổ chức tốt nơi làm việc, bảo quản máy 
đúng yêu cầu kỹ thuật. 

 

 
E. TÓM TẮT BÀI : 
- Vẽ chi tiết cần gia công. 
- Chuẩn bị phôi, dụng cụ, thiết bị gia công. 
- Trình tự gia công. 
- Kiểm tra sau khi gia công. 
- Kiểm tra, bảo dưỡng định kỳ. 
 
F. CÂU HỎI VÀ BÀI TẬP  
1. Câu hỏi: 
 1.1. Trình bày các cách vẽ bản vẽ với máy cắt dây? 
 1.2. Trình bày các dụng cụ, thiết bị cần trong quá trình gia công cắt dây? 
 1.3. Trình bày trình tự gia công chi tiết cắt thẳng? 
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 1.4. Trình bày trình tự gia công chi tiết cắt côn? 
2. Bài tập:  
 2.1. Cho bản vẽ tính khoảng cách từ tâm puli dưới đến mặt kê chuẩn (BASE) biết: 
H=267 mm. W= 50 mm. 
 

HEIGHT

BASE

WIDTH

 
 
 
2.2. Cho bản vẽ tính khoảng cách từ tâm puli dưới đến mặt chuẩn của phôi biết: 
H=255 mm. W= 102 mm. 
 

HEIGHT

BASE

WIDTH

5 mm
 

 
2.3. Cho bản vẽ tính khoảng cách từ tâm puli dưới đến mặt chuẩn của phôi biết: 
H=255 mm. W= 99.6 mm. 
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HEIGHT

BASE

WIDTH

3.4 mm
 

 
2.4. Vẽ bản vẽ sau bằng phần mềm vẽ Pro. 
        Cắt dây chi tiết trên. 

 
 

2.5. Vẽ bản vẽ sau. 
 Cắt chi tiết dưỡng kiểm góc. 
 Số lượng 15c . 
 Phôi: thép trắng chiều dày phôi 3mm. 
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2.5. Cho bản vẽ bản vẽ sau. 
 Cắt chi tiết. 
 Số lượng 01 c . 
 Phôi: Thép SKD11chiều dày phôi 20 mm 
 Nhiệt luyện đạt độ cứng 58HRC 
 Lỗ ∅ 16 cắt côn thoát 10 
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PHỤ LỤC : CẮT DÂY BẰNG DÂY ĐỒNG. 
 
Phụ lục : Dùng Mastercam để vẽ và lập trình gia công cắt dây. 
  Trong những năm gần đây việc ứng dụng công nghệ CAD/CAM trong thiết kế, chế 
tạo các sản phẩm công nghệ ngày càng phổ biến ở Việt Nam. CAD (Computer Aided 
Design) là máy tính trợ giúp thiết kế, CAM (Computer Aided Manufacturing) là máy 
tính trợ giúp chế tạo. Cùng với sự phát triển của công nghệ thông tin, CAD/CAM đã 
được ứng dụng nhanh chóng công nghệ, vì nó là công cụ giúp các nhà thiết kế và chế 
tạo sản phẩm có hiệu quả để tăng năng suất lao động, giảm cường độ lao động, tự động 
hóa quá trình sản xuất, nâng cao chất lượng và hạ giá thành sản phẩm.  

Hiện nay với sự hỗ trợ của công nghệ thông tin, hệ thống CAD/CAM tích hợp được 
phát triển rất nhanh chóng. Nó đã tạo nên sự liên thông từ quá trình thiết kế cho đến 
chế tạo trong lĩnh vực cơ khí. Xu thế hiện nay các nhà kỹ thuật phát triển chủ yếu là hệ 
thống CAD/CAM tích hợp. Những phần mềm CAD/CAM tích hợp đang sử dụng phổ 
biến hiện nay như: Mastercam, Edgecam, Solidcam, Delcam, Surfcam, Vercut, 
Topmold, Cimatron, Catia/Auto NC, Pro/Engenieer, Hypercam, v.v... 

   Mastercam là phần mềm CAD/CAM tích hợp được sử dụng rộng rãi ở châu Âu và 
trên thế giới, đồng thời cũng được sử dụng rộng rãi ở Việt Nam. Mastercam có khả 
năng thiết kế và lập chương trình điều khiển các trung tâm gia công CNC 5 trục, 4 
trục, 3 trục, có thể lập trình để gia công tia lửa điện cắt dây, tiện, phay, khoan ... 
Mastercam được đánh giá là một trong những phần bán chạy nhất thế giới trong vài 
nam gần đây. 

  Trong những phân tích gần đây nhất của tập đoàn CAM Software kết hợp với tổ chức 
CIMdata Inc cho thấy ứng dụng phần mềm Mastercam ® trên thế giới được sử dụng 
rộng rãi nhất. Cho đến thời điểm năm 2009, với gần 136.000 công ty công nghiệp lớn 
trên thế giới đăng ký cài đặt, Mastercam có hơn hai lần các số lượng đăng ký cài đặt 
của các đối thủ cạnh tranh gần nhất. 

   Năm 2005, Mastercam đã tạo nên bước đột phá khi phát hành phiên bản Mastercam 
X với nhiều tính năng nổi bật. Ở phiên bản mới này, giao diện Mastercam được thiết 
kế rất đẹp các công cụ hỗ trợ thiết kế và gia công sắp xếp tối ưu hóa và hỗ trợ thêm 
nhiều đặc tính mạnh. Mastercam X giúp lập trình viên đơn giản hóa tương tác và tăng 
độ linh hoạt lập trình. 

Mastercam X có một giao diện mới nhưng lại tạo cảm giác thân thiện cho người sử 
dụng. Các thanh công cụ được thiết kế có thể tùy chọn cho từng công việc cụ thể của 
lập trình viên khi sử dụng. So với các phiên bản Mastercam V9 trước đó các thanh 
công cụ đã được thu gọn một cách khoa học trên màn hình mà vẫn tối ưu hóa được các 
lựa chọn để lập trình thao tác một cách tiện lợi nhất. Từ năm 2005 đến nay, Mastercam 
không ngừng cải tiến và càng hoàn thiện về giao diện lẫn tính năng. Phiên bản mới 
nhất cho đến cuối quý 4 năm 2009 là phiên bản Mastercam X4. 
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TÀI LIỆU THAM KHẢO 
 
- Công nghệ trên máy CNC - Tác giả PGS.TS Trần Văn Địch - Nhà xuất bản 
KHKT - 2000.  
- Máy công cụ CNC - Tác giả Tạ Duy Liêm - Nhà xuất bản KHKT - 1999.  
- Gia công tia lửa điện –Tác giả PGS.TS Vũ hoài Ân - Nhà xuất bản khoa học và 
kỹ thuật - Năm 2005.  
- Hướng dẫn vận hành máy cắt dây bằng tiếng Anh (Kèm theo máy cắt dây ) 
- Giáo trình Công nghệ Cad/Cam- Tác giả Nguyễn Thế Tranh - Trường ĐHBK ĐN 
  

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 


