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LỜI NÓI ĐẦU  
 

 Đố  vớ   ề   ơ khí h ệ    y      phươ   ph p  ô     hệ      ô   t uyề  thố   

 hư  t ệ   ph y  b       …khô    ò  đ p ứ   đượ   hu   u  ủ  sự ph t t  ể  s   

phẩ  t     thờ  đạ     y   y. Đặ  b ệt t     thự  tế s   xuất h ệ    y    y      xuất 

h ệ   h ều s   phẩ    h  t ết  ó hì h d     ất phứ  tạp  bê   ạ h đó  hữ   s   phẩ   

  y  ò  đượ  l   bở   hữ   vật l ệu  ứ    khó      ô    ắt  ọt.  ì vậy đò  hỏ  ph   

ph t t  ể       ô     hệ      ô    ớ        ô   bằ   t   lử  đ ệ  EDM (Electrical 

Discharge Machining) l   ột t         phươ   ph p      ô   đó. Ch  đế    y qu  

t ì h EDM đã đượ  ph t t  ể  kh   ộ    ã  ở      ướ  ph t t  ể .  h ều l ạ    y h ạt 

độ   t     lĩ h vự  EDM đã đượ  s   xuất vớ   h ều k ểu kh    h u để phụ  vụ 

 hữ    ụ  đí h kh    h u.  ó đư  quy về 2 dạ   s u  Gia công tia lửa điện dùng 

điện cực định hình và Gia công tia lửa điện bằng cắt dây.       khuô  khổ  ộ  

du    ủ       t ì h   y  hú   tô  x   đề  ập đế   ô     hệ Gia công tia lửa điện 

bằng cắt dây. Qu       t ì h   y   ườ  đọ  sẽ  ó đượ       hì  kh   qu   về  ô   

  hệ EDM  ó    ê   v    y  ắt dây sử dụ    ô     hệ EDM  ó    ê  .  

  uy  h ê  t     qu  t ì h b ê  s ạ       t ì h khô   thể t   h đượ   hữ   

th ếu sót  kí h      bạ  đọ   óp ý để      t ì h đượ  h    th ệ  hơ   ữ . 

  

 

 

Hà Nội, ngày 26 tháng 11năm 2012 

                                                                      h       b ê  s ạ       t ì h  

    Vũ Văn Giang 

    T  n H  i Na  
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MÔ ĐUN: THỰC TẬP MÁY CẮT DÂY. 
Mã số  ô đun: MĐ33 

 

Mục tiêu của  ô đun: 

Kiến thức: 

  -   ì h b y đượ      thô   số đ ều  hỉ h t     qu  t ì h  ắt dây. 

Kỹ năng: 

-  ậ  h  h đượ    y  ắt dây đú   th   t   kỹ thuật. 

- Lập t ì h      ô    h  t ết đơ       bằ   phươ   ph p  ắt dây. 

- Cắt dây đượ  đườ   thẳ    đườ   t ò    ắt  ô . 

- B   qu   đượ    y đạt yêu   u. 

Thái độ: 

- Cẩ  thậ   l   v ệ   hí h x  . 

- An t    t     qu  t ì h sử dụ     y. 

- B   qu   tốt   y t     v  s u qu  t ì h l   v ệ . 

 

Nội dung của  ô đun  

 

Số 

TT 

 

Tên các b i t  ng  ô đun  

Thời gian 

Tổng 

số 

Lý 

thuyết 

Thực 

hành 

Kiể  

tra 

1 C   yếu tố  ơ b    ủ  qu  t ì h 

 ắt dây 

-Cấu tạ    y  ắt dây 

-C   l ạ  dây đ ệ   ự  

-Chế độ  ắt  

-S   số kh   ắt dây 

- h   bề  ặt kh   ắt dây 

 

6 5 1  

2  ậ  h  h   y  ắt dây. 

-  uyê  lý l   v ệ   ủ    y 

 ắt dây 

-  ì h tự vậ  h  h   y  

 

30 8 20 2 

3      ô    h  t ết đơ       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 c u về đánh giá h  n th nh  ô đun:  
- Về kiến thức: 

+   ì h b y đượ      yếu tố  ơ b    ủ  qu  t ì h  ắt dây. 

+   ì h b y đự   t ì h tự thự  h ệ   ắt dây. 

   Sẽ đượ  đ  h     qu   âu hỏ  t ắ    h ệ   ph   đạt 60%  âu hỏ  k ể  t   

- Về kỹ năng: 

+  ậ  h  h đượ    y  ắt dây đú   quy t ì h quy phạ . 
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+    kẹp phô  đú   the  yêu   u. 

+ Đ ều  hỉ h đ  đượ  tâ  lỗ kh     hí h x  . 

+ Đặt đượ  th   số xu   v  đ ệ   p hợp lý. 

+  ẽ v   huyể  đổ  th  h  hươ   t ì h      ô    huẩ  x  . 

+ Cắt dây đượ   ột số lỗ đị h hì h  ơ b   đạt yêu   u. 

    C   kỹ      t ê  sẽ đượ  đ  h     thô   qu      the  t   kh  vậ  h  h   y v  

thự  h ệ       ô    ắt dây  h  t ết. Chấ  the  th    đ ể   quy đị h ph   đạt 60%  

tổ   số đ ể . 
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BÀI 1: Các yếu tố cơ bản của quá t ình cắt dây              

 

Mục tiêu: 

    -   ì h b y đượ   ấu hì h t ụ    y  ắt dây. 

    - Chọ  đượ  dây  ắt v   hế độ  ắt t     qu  t ì h  ắt dây. 

    - Phâ  tí h đượ  s   số kh   ắt dây. 

Kiến thức: 

    -   ểu đượ    uyê  lý h ạt độ    ơ b    ủ    y  ắt dây. 

    -   ểu đượ      thô   số   h hưở   đế  qu  t ì h      ô    ủ    y  ắt dây. 

Kỹ năng: 

    - Phâ  l ạ  đượ    y  ắt dây v      l ạ  dây đ ệ   ự  sử dụ   t ê    y  ắt dây. 

    - X   đ ị h đượ      thô   số  ơ b     h hưở   đế  độ  h   bề  ặt kh       ô   

 ắt dây. 

     - Đặt đượ  th   số xu   v  đ ệ   p hợp lý. 

Thái độ: 

   - Cẩ  thậ   l   v ệ   hí h x  . 

   -  ập t u   v   hú ý t     qu  t ì h   he      . 

   - B   qu   tốt   y t     v  s u qu  t ì h l   v ệ . 

 

Nội dung: 

 

A. LÝ THUYẾT: 
       Gia công bằng tia lử  đ ện, EDM (Electrical Discharge Machining), là một quá 

trình tách kim loại bằng một tia lử  đ ện trong thời gian rất ngắn vớ   ườ   độ dòng 

đ ện lớn giữa dụng cụ cắt và chi tiết. 

Cắt dây t   lử  đ ệ  (WEDM) đượ    ớ  th ệu v    uố  thập   ê  1960. Lú  đó  ó l  

 ô     hệ      tí h đột ph .  hờ  đ ể  đó   ặ  dù  ó thể h ệ  đượ  kh           

 ô       vật l ệu  ứ    hư   độ  hí h x   khô   vượt t ộ . D  vậy  phươ   ph p     

 ô     y khô   thu hút đượ   h ều sự qu   tâ .       v    hụ      t ở lạ  đây   ô   

  hệ WEDM đã  ó  hữ   sự ph t t  ể  vượt bậ . C     y WEDM    y      t  h v  

hơ  v     y      thể h ệ  tí h h ệu qu      v  kh       đạt độ  hí h x      . 

 
1. Cấu hình t ục  áy cắt dây: 

      Các chi tiết có thể gia công trên máy cắt dây với dây thẳ   đứng, vớ  dây  ó độ 

nghiêng cố định hoặc vớ  dây  ó độ   h ê   th y đổi liên tục. Các chi tiết  ó độ 

nghiêng cố đị h 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 trụ  X  Y  U     the  đó     dây đượ  đ ều 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 phí  dưới. 
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Hình 1.1: Cấu hình trục. 

 

     Dướ  đây l  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 t   lử  đ ệ  l   ột hì h thứ  đặ  b ệt  ủ       ô   t   lử  đ ệ . Về b n 

chất củ  phươ   ph p      ô    ắt dây EDM là sử dụ        lượng nhiệt của các 

xu   đ ện làm nóng ch y và bố  hơ  vật liệu c n gia công. T     WEDM đ ệ   ự  l  

 ột sợ  dây  ó đườ   kí h từ 0 1 – 0 3  . Dây   y đượ   uố  l ê  tụ  v   hạy the  

 ột b ê  dạ    h  t ướ    ắt đượ  bề  ặt 2D .Chuyể  độ    ủ  dây  ắt đượ  đ ều 

kh ể  the   ột đườ   b    ằ  t     hệ tọ  độ XY. Dây  ắt đượ  dị h  huyể  tươ   

ứ   vớ  phô  bằ   b   đ ều kh ể  số C C để tạ      huyể  độ   the      phươ   X 

và Y. Chuyể  độ   đượ  đ ều kh ể    y tạ  th  h  ột đườ   l ê  tụ  vớ  độ  hí h x   

cao (kh     0 001  ) v   huyể  độ     y ph   đượ  lập t ì h bằ       ph    ề  

CAD/CAM  ó   dul  h    y  ắt dây. C     ó thể lập t ì h bằ   t y  h      ứ   
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dụ   đơ      . Dây  ắt đượ  dẫ  hướ   thô   qu  h    ơ  ấu dẫ  hướ   bằ   k   

 ươ  .  ùy v   đườ   kí h  ủ  dây    đườ   kí h t      ủ  lỗ  ơ  ấu dẫ  hướ    ó 

    t ị phù hợp. S u qu  t ì h  ắt t  đượ   ột hì h  hép  hí h x  . M    bê  t     

( h y) h y bê        (khuô )  ó thể l   h  t ết          ông (Hình 1.2) 

 
 

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

 

 

Hình 1.4: Gia công trên máy WEDM 

3. Phân l ại  áy cắt dây: 
       Có h   l ạ    y WEDM   

3.1. M y WEDM t uyề  thố  :  

       Đây l  l ạ    y đ u t ê  dù   dây  ắt đ ều kh ể  bằ   t y. L ạ    y  ó kết  ấu 

đơ        kh        ô     hệ ké  v  độ  hí h x   ké . Chất lượ   kh       ô   t ê  

  y   y phụ thuộ  v   t y   hề  ô    hâ  vậ  h  h   y v   hỉ      ô   đượ   hữ   
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dạ   hì h họ  đơ        khô        ô   đượ  bề  ặt phứ  tạp  hư bề  ặt  ô   b  h 

    …  

3.2. Máy WEDM CNC:  

       Đây l  l ạ  EDM đ ều kh ể   hươ   t ì h số. L ạ    y  ó kết  ấu phứ  tạp hơ  

 h ều  tuy  h ê  kh        ô     hệ  ủ   ó  ất    .  ó  ó thể      ô   đượ      bề 

 ặt  ó độ phứ  tạp     vớ  độ  hí h xác cao.  

       Bê   ạ h qu  t ì h      ô   WEDM bì h thườ    qu  t ì h      ô   WEDM 5 

t ụ  “thự ”      đ    d   t ở  ê  phổ b ế .      ô   WEDM 5 t ụ  “thự ”  ó sự kh   

b ệt vớ       ô   C C 5 t ụ .  hô   thườ     ườ  t    hĩ  ằ   kh    h ê   bộ dẫ  

dây  ắt sẽ th  h      ô   5 t ụ .       thự  tế       ô   WEDM 5 t ụ  “thự ” ph    ó 

hệ thố   b   x  y (k ểu   dex   ) để l   x  y  h  t ết      ô  . Ch  t ết kh     lê  

b   x  y   y  ó thể đượ  x  y đồ   thờ  t     qu  t ì h      ô  . Phổ b ế  hơ       

bàn x  y đượ  dù   để phâ  độ  h  t ết      ô   vớ      số đị h t ướ   đặ  b ệt hữu 

dụ   kh  yêu   u      ô    h  t ết vớ  du   s     h ê    ặt.      ô   WEDM 5 t ụ  

thườ   đượ   p dụ   để  hế tạ       h  t ết phứ  tạp t     h    khô    y họ  v  t     

kỹ   hệ t uyề  thô  . 

 

4. Các l ại dây điện cực: 

         ê    y  ắt dây   ườ  t  thườ   sử dụ   dây  ắt l   bằ   đồ   đỏ  đồ   th u  

 ôl pđe   v lf     bạ  h y kẽ   ó đườ   kí h dây  ắt thườ   từ 0 1 – 0,3mm. Các 

dây  ắt  ó thể đượ  phủ  ột lớp kẽ    xyt kẽ  h ặ     ph t… để  â       độ bề  

 ủ  dây       hư     th ệ  kh       sụ   hất đ ệ   ô  v   khu vự   ắt. 

       C   dây  ắt thườ    hỉ sử dụ    ột l     hư         ó l ạ  đượ  sử dụ    h ều 

l  . Đố  vớ       ô    ắt dây  vật l ệu l   đ ệ   ự  ph    ó     tí h  hất s u   

- Dẫ  đ ệ  tốt  

- Có  h ệt độ  ó    h y      

- Có độ   ã  d        

- Có tí h dẫ   h ệt tốt  

       Dự  v   th  h ph    ủ  dây  ắt   ườ  t   h      l   h   l ạ  l  l ạ  khô    ó lớp 

phủ (đơ  th  h ph  ) v  l ạ   ó lớp phủ (đ  th  h ph  ).  

 4.1. L ạ  khô    ó lớp phủ: 

       Dây  ắt t uyề  thố   sử dụ   t       y  ắt dây EDM l   ột k   l ạ  đơ  th  h 

ph    hư đồ   đỏ  đồ   th u v    l pđe . Đồ   đỏ đượ  sử dụ   đ u t ê  vì  ó  ó 

tí h dẫ  đ ệ      v  dễ  hế tạ  th  h  hữ   dây  ó đườ   kí h  hỏ. Kh         

1979 thì dây đồ   đỏ đượ  th y thế bằ   đồ   th u để     th ệ  tố  độ      ô  .  ì t   

dụ   l     uộ   ủ  kẽ  v  sự tạ  th  h ôx t kẽ   ó xu hướ        sự đứt dây.  

 
 

Hình 1.5: Dây molipden sử dụng trên máy cắt dây. 
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 4.2. L ạ  dây  ó lớp phủ:  

       Đồ   th u đã  hứ      h độ t    ậy  ủ   ó  h  qu  t ì h EDM vì  ó du   hò  

  ữ  độ bề /độ d    độ dẫ   h ệt v  kh        h  sụ   hất đ ệ   ô .  uy  h ê       

dây  ắt khô    ó lớp phủ vẫ   ò  bị hạ   hế bở   ột sự du   hò    ữ      tí h  hất. 

Các dây cắt  ó lớp phủ đã đượ  sử dụ   để thê  v    ột số tí h  hất độ  lập. C   dây 

 ắt  ó lớp phủ  ó độ bề  ké      v  độ th  t  h ệt     t     qu  t ì h      ô  . Lớp 

phủ  ó thể l  kẽ   ôxy kẽ      ph t  đồ   đỏ vớ  lõ  l  đồ   th u… Dây  ắt phủ kẽ  

    th ệ  đ    kể kh        h  sụ   hất đ ệ   ô  hơ  dây đồ   th u khô   phủ. Một 

lớp phủ    ph t l   t    đột   ột kh        h  sụ   hất đ ệ   ô   ủ    l pđe  bằ   

   h s  h        khí CO  CO2.    ph t      s  h     ột t   lử  đ ệ   ó   hơ   h  

phép đạt      lượ       hơ  t     khe hở phó   đ ệ . C   lớp phủ thườ   d y từ 5 - 

10µm.  

                    
                     ) Dây kẽ .                                                 b) Dây đồ  . 

 

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

 

5: Chế độ cắt: 

      Để đ ều  hỉ h đượ   hế độ  ắt t ê    y  ắt dây t  ph   h ểu đượ  ý   hĩ   ủ      

thô   số   h hưở   v  đ ều  hỉ h đế   hế độ  ắt  ủ    y  ắt dây   

5.1. Đ ệ   p đ  h lử  U   đây l  đ ệ   p     th ết để dẫ  tớ  sự phó   t   lử  đ ệ .  ó 

cung  ấp  h  đ ệ   ự  v  phô  kh    y ph t đượ  đó   đ ệ    ây    sự phó   t   lử  

đ ệ  để đốt  h y vật l ệu. Đ ệ   p đ  h lử  U       lớ  thì phó   đ ệ        h  h v  

 h  phép khe hở phó   đ ệ       lớ . 

5.2.  hờ       t ễ đ  h lử  td   đó l  thờ         ữ  lú  đó   đ ệ    y ph t v  lú  x y 

   phó   t   lử  đ ệ . Kh  đó   đ ệ    y ph t lú  đ u  hư  x y    đ ều  ì. Đ ệ   p duy 

t ì ở     t ị  ủ  đ ệ   p đ  h lử  U   dò   đ ệ  bằ   0. S u  ột thờ       t ễ td  ớ  

x y    sự phó   t   lử  đ ệ . Dò   đ ệ  từ 0 vọt lên Ie. 

5.3. Đ ệ   p phó   t   lử  đ ệ  Ue  kh  bắt đ u phó   t   lử  đ ệ  thì đ ệ   p tụt xuố   

từ U  đế  Ue. đây l  đ ệ   p t u   bì h t     suốt thờ       phó   t   lử  đ ệ . Ue l  

 ột hằ   số vật lý phụ thuộ  v    ặp vật l ệu đ ệ   ự /phô . Ue khô   đ ều  hỉ h 

đượ . 

5.4. Dò   phó   t   lử  đ ệ  Ie  l      t ị t u   bì h  ủ  dò   đ ệ  từ kh  bắt đ u 

phó   t   lử  đ ệ  đế  kh    ắt đ ệ . Kh  bắt đ u phó   t   lử  đ ệ  dò   đ ệ  t    lê  

từ 0 đế      t ị Ie  kè  the  sự đốt  h y. Ie   h hưở   lớ   hất đế  lượ   hớt vật l ệu  

độ  ò  đ ệ   ự  v   hất lượ   bề  ặt      ô  .  hì   hu   Ie      lớ  thì lượ   hớt 

vật l ệu      lớ   độ  h   bề  ặt      lớ   hư   độ  ò  đ ệ   ự      .  

    + Độ  ò  tươ   đố   ủ  vật l ệu đượ  đị h   hĩ   ( =  e/ w) 

               Ve: thể tí h vật l ệu bị  ất ở đ ệ   ự . 

                w  thể tí h vật l ệu phô  bị hớt đ . 
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       Dò   đ ệ  v  d ệ  tí h bề  ặt bị     ò   Mật độ dò   đ ệ  (A/  2) sẽ s  h    

lượ    h ệt lớ  l   qu   h ệt đ ệ   ự  v   ây  ò  đ ệ   ự   h  h hơ . D  vậy để  ia 

 ô    ột vù    hỏ      họ  dò   đ ệ   hỏ v    ượ  lạ . 

        hư vậy  kh       ô    hỉ  ó  ột đ ệ   ự  h y  ó  h ều đ ệ   ự  để th y thế thì 

ph    hú ý lự   họ  dò   đ ệ   h  phù hợp s    h   ó  h  phép đạt đượ  lượ   hớt 

vật l ệu lớ   hất  ó thể đạt đượ  t     kh  vẫ  duy t ì độ  hẵ  bó   v  độ  ò  đ ệ  

 ự  t       ớ  hạ  yêu   u. 

5.5. Độ ké  d   xu   ti  l  kh     thờ         ữ  h   l   đó     ắt  ủ    y ph t t     

 ù    ột  hu kỳ phó   t   lử  đ ệ .  ó bằ   thờ       t ễ (td) v  thờ       phó   t   

lử  đ ệ   e:          ti = td + te 

       Độ ké  d   xu   ti   h hưở   đế   h ều yếu tố qu   t ọ    ó l ê  qu   t ự  t ếp 

đế   hất lượ   v       suất      ô  . 

       C   yếu tố bị   h hưở    ti   h hưở   lớ  đế  lượ   hớt vật l ệu  thự    h ệ  

 h  thấy kh    ữ   uyê  dò   đ ệ  Ie v  kh        h xu   t0   ếu t    ti thì b   đ u 

 w t     hư    hỉ t    đế      t ị  ự  đạ  ở ti  hất đị h     đó s u đó  w      đ   

 ếu vẫ  t ếp tụ  t    ti thì      lượ   phó   đ ệ  khô    ò  đượ  sử dụ   thê   ữ  

để hớt vật l ệu phô      ó lạ  l   t     h ệt độ  ủ      đ ệ   ự  v  du   dị h đ ệ  

môi.  

5.6. Kh        h xu   t0  l  thờ         ữ  h   l     ắt-đó    ủ    y ph t xu   thuộ  

2  hu kỳ phó   đ ệ  kế t ếp  h u  t   ò  đượ   ọ  l  độ ké  d     hỉ  ủ  xu  . 

Cù   vớ  tỉ lệ t /t   t   ó   h hưở    ất lớ  đế  lượ   hớt vật l ệu. Kh        h t  

     lớ  thì lượ   hớt vật l ệu  w       hỏ v    ượ  lạ . 

       Ph     ữ t   hỏ  hư  ó thể đượ  để  ó  ó thể đạt  ột lượ   hớt vật l ệu tố  đ . 

 hư   kh        h xu   t  ph   đủ lớ  để  ó đủ thờ       thô   ô  h    hất đ ệ   ô  

t     khe hở phó   đ ệ .  hờ đó sẽ t   h đượ  lỗ   ủ  qu  t ì h  hư tạ  hồ qu    

h ặ  dò     ắ   ạ h. C     hư t     thờ        ủ  kh        h xu   dò    h y sẽ 

đẩy     vật l ệu đã bị     ò     khỏ  khe hở phó   đ ện. 

       D  vậy  tuỳ thuộ  v   k ểu   y v  t ườ   hợp      ô    ụ thể    lự   họ  t   t  

phù hợp thô   qu  tỉ số t /t    

 +Kh       ô    ất thô  họ    t /t  > 10 

 +Kh       ô   thô  họ    t /t  = 10 

 +Kh       ô   t  h  họ    t /t  = 5 ( 10 

 +Khi gia công  ất t  h  họ    t /t  < 5 (thườ    họ  = 0 4). 

 

6: Dạng sai hỏng t  ng quá t ình gia công cắt dây: 

           qu  t ì h      ô    ắt dây bằ   t   lử  đ ệ  thườ   x y     ột số dạ   s   

hỏ   s u đây  

 
TT Dạ   s   hỏ   Nguyên nhân Phươ   ph p khắ  phụ  

1 Bề  ặt  h  t ết     

 ô    ó vết hằ . 

Dây đ ệ   ự  lỏ   h ặ  bị  u   

trong quá trình gia công. 

C    lạ  dây  hay đ ều 

 hỉ h lạ  tố  độ bỏ dây. 

2 Độ chính xác gia 

công kém. 

- Truyề  độ   đòn dây hướng 

ngang dọ  b   th   t    độ chính 

x   định vị kém, khe ph n 

hướng lớn. 

- Bánh dẫn rọi thẳ   hướng 

ngang dọ  b   th   t   độ chính 

xác kém. 

- Đ ều chỉnh, kiểm tra các 

mặt xích phụ đò  dây 

truyề  động. 

 

- Kiể  t   đ ều chỉ h độ 

rọi thẳng. 
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- Bánh dẫn vận hành, khe trục 

hướng lớn, máng hình chữ V bị 

mài mòn nghiêng trọng. 

- M y đ ều chỉ h v  bước vào 

máy đ ện không nhạy thiếu 

bước, trình tự gia công không trở 

về 0. 

-  h y đổi hoặ  đ ều 

chỉnh bánh dẫn và ổ trục. 

 

- Kiể  t   đ ều chỉnh máy 

đ ều khiển hoặ  th y đổi 

bướ  v     y đ ện. 

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 

 h  vù        ô   khô   đủ. Vật 

hao mòn đ ện loại bỏ không tốt. 

- Độ dày linh kiện và tham số 

đ ện lựa chọn không hợp lý, 

thường x y    đ  n mạch. 

- Khe tấ  ké  đổ  hướng ống trữ 

dây lớn tạ     đổi dây. 

- Chất liệu linh kiện có tạp chất, 

bề mặt có lớp khí hóa. 

-  h y đổ  dây đ ện cực. 

 

- Kiểm tra các nguyên 

nhân làm dây rung. 

- Đ ều tiết lưu lượng dung 

dịch gia công. 

 

- Lựa chọn chính xác 

tham số đ ện. 

 

- Đ ều chỉnh khe tấm kéo 

đổ  hướng. 

- Dùng tay cắt hoặc loại 

bỏ lớp khí hóa. 

 

7. Nhá  bề  ặt khi cắt dây: 

       Kh       ô   bằ   WEDM bề  ặt  h  t ết  ó dạ    h   h    t    kh   s  vớ  

    phươ   ph p      ô   t uyề  thố  .   ê  bề  ặt  h  t ết đượ       ô   bằ   

WEDM  ó  h ều  hỗ lồ  hì h   u v  lò    h y.   ườ  t   ọ   hú   l      đỉ h v  

  ệ   “ ú  lử ”. Chú   th y thế  h      đườ   đỉ h v  đ y  ủ  p  f le  h   bề  ặt 

     ô   bằ   phươ   ph p t uyề  thố  .   ữ       hỗ lồ  v  lò    h   l  vù   bằ   

phẳ    huyể  t ếp  t     kh  đó bề  ặt đượ       ô   bằ   phươ   ph p t uyề  thố   

 hỉ xuất h ệ  vết d    ắt thô   thườ  . D  đó  bề  ặt      ô   bằ    ắt dây EDM ít bị 

tập t u   ứ   suất hơ   bề  ặt đ  hướ    hứ khô   the   ẫu đị h hướ    hư     

 ô   t uyề  thố  .  

           t ị  ủ  độ  h   bề  ặt phụ thuộ  v    h ều yếu tố t     đó  ó  ườ   độ dò   

đ ệ . Cườ   độ dò   đ ệ       lớ  thì t ê  bề  ặt      xuất h ệ   h ều   ệ    ú  lử  

     lớ . Để đạt đượ  độ bó       thì s u kh   ắt thô ph    ắt t  h thê   ột số l  .  

        hư đã  êu ở t ê   kh   ắt t     d u thì đạt độ bó   v   độ  hí h x       hơ  kh  

 ắt t      ướ . S u đây l   ột ví dụ  ụ thể kh   ắt dây bằ    tu  ste   1 = 3   vớ  4 

l    ắt  dây  ắt bằ   tu  ste   ó đườ   kí h 0 03  . Độ bó   đạt đượ  l  R  x = 

0,92µ  (R  = 0 12µ ). Bề  ặt vết  ắt  hỏ  hất s u 4 l    ắt l  48µ  vớ  độ  hí h x  

b ê  dạ   từ  -1,5 – 1,5µm.  

 

B. THẢO LUẬN NHÓM  
- Đặ  đ ể   hu   v    uyê  lý h ạt độ    ủ    y      ô   bằ   t   lử  đ ệ . 

- C   th   số đ ều  hỉ h  hế độ  ắt t ê    y  ắt dây. 
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C. ĐÁNH GIÁ KẾT QUẢ:  

 

Mục tiêu Nội dung Điểm chuẩn 

Kiến thức 
-   ểu đượ    uyê  lý      ô    ủ        y 

EDM. 
1 

-   ểu đượ  ý   hĩ      th   số đ ều  hỉ h  hế 

độ      ô  . 
3 

 

Kỹ năng 

- Phâ  l ạ  đươ    y  ắt dây v      l ạ  dây đ ệ  

 ự  sử dụ   t ê    y  ắt dây. 
1 

- X   đ ị h đượ      thô   số  ơ b     h hưở   

đế  độ  h   bề  ặt kh       ô    ắt dây; 
1 

- Đặt đượ  th   số xu   v  đ ệ   p hợp lý. 2 

Thái độ 
-  ập t u   v   hú ý t     qu  t ì h   he      ; 1 

- Cẩ  thậ   l   v ệ   hí h x  ; 1 

 

D. CÂU HỎI VÀ BÀI TẬP 
1.  êu đặ  đ ể    uyê  lý l   v ê   ủ        y      ô   bằ   t   lử  đ ệ ? 

2.      thí h ý   hĩ      th   số   h hưở   đế  tố  độ  ắt  ủ    y  ắt dây? 

3. Phâ  l ạ      l ạ  dây đ ệ   ự  sử dụ   t ê    y  ắt dây? 
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BÀI 2: Vận h nh  áy cắt dây. 

 
Mục tiêu: 

Kiến thức: 

-   ì h b y được các phím chứ       dù   đ ều khiể      hì h v  đ ểu khiển 

gia công. 
Kỹ năng: 

- Vận hành máy cắt dây đú   quy t ì h quy phạm. 
Thái độ: 

- An toàn cho thiết bị. 

- Tổ chức tốt  ơ  l   việc, b o qu     y đú   yêu   u kỹ thuật. 

 
Các thuật ngữ chuyên môn: 

- CNC    ết tắt  h  Computer(ized) Numerical(ly) Control(led): Đ ều kh ể  bằ     y 

tính. 

- AUTOP  Chươ   t ì h vẽ t ự  t ếp t ê    y  ắt dây. 

- HL Wire Cut System   ệ thố   lập t ì h đ ều kh ể    y  ắt Môlipdel 

- DXF  S u kh  vẽ x    hì h   ườ  th   t   bắt buộ  ph    huyể  s    đuô  DXF  ủ  

Autocad. 

- 3B  S u kh  tạ   hươ   t ì h  C  h  hì h vẽ      ô   x    thì t     hệ thố   tự 

độ   xuất s    đuô  3B. 

- DA    ê  đuô   ủ   hươ   t ì h vẽ trên AUTOP. 

  
A. LÝ THUYẾT:  

1. Giới thiệu khái quát. 

 ệ thố    L h ệ    y đượ  sử dụ    ộ    ã   hất để đ ều kh ể    y  ắt dây 

C C  tí h ổ  đị h     tí h    t          ô   dụ   lớ . 

  ệ thố   lập t ì h   y  ắt dây  L l   ột ph    ề  lập t ì h tự độ   đồ họ  

 h    y  ắt dây    ườ  th   t    ó thể kết hợp b   phí  v   huột để sử dụ    dự  v   

    th  h  ô    ụ t ê      hì h để vẽ    đượ      hì h          ô    hệ thố   sẽ tạ  

th  h  hươ   t ì h  ắt  h  hì h vẽ đó. Ph    ề    y  ó đ y đủ      hứ       để vẽ 

hì h v  lập t ì h đượ  hì h t ò   đườ             hì h phứ  tạp kh    hư b  h       

đườ   A s  ed  … ớ  bất kì hì h vẽ     bạ        ó thể tạ  khố  t     khu    ử  

sổ   ột ph   h y tất     phó   t  h y thu  hỏ  thê  h y xó  bớt  ột đố  tượ    qu y  

đố  xứ    d   huyể     py đố  tượ   h y    ấ … S u kh  hệ thố   lập t ì h x    

đườ    ắt bạ   ó thể t ế  h  h  h   hạy  ô phỏ   để k ể  t   lỗ  s u đó  h   hạy 

thật. 

2. Chức năng chủ yếu. 

- Đ ều kh ể   h ều  hứ         đồ   thờ  t ê   ù    ột bộ đ ều kh ể    y tí h đ ều 

kh ể  đượ  bố  bộ phậ   ắt dây kh    h u vừ   ó thể      ô   vừ   ó thể lập t ì h. 

- Độ  ô       ô    p dụ   4 t ụ   5 t ụ  l ê  độ   kỹ thuật đ ều kh ể . Đị h hì h t ê  

dướ  v   ó  độ đơ        hập 2 l ạ  phươ   thứ       ô   l    h  độ  ô       ô g 

th y đổ   h  h  hó    ó thể      ô    ô  th  h hì h 2  ặt      ô   kh    h u. 

-      ô   bắt  hướ    ó thể      ô    h  h  hó   h ể  thị quỹ đạ       ô    đặ  b ệt 

l  độ  ô  v  quỹ đạ       ô    ặt t ê  dướ   ủ  vật      ô   đị h hì h t ê  dướ .    

h ể  thị  õ  ố  đ ể   uố . 
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- Kh  thự  h ệ       ô    ó thể h ệ  thị      ô   hì h vẽ đ         ô   t ê  4   y  ắt  

h ệ  thị t ị tươ   đố  th y đổ   ủ  tạ  độ X Y J v  tạ  độ  huẩ  tuyệt đố  X Y U  .. 

- B   vệ kh   ất đ ệ   kh  đ    t     qu  t ì h      ô    ếu  ặp sự  ố  ất đ ệ  thì s u 

kh   ó đ ệ    y sẽ tự độ   khô  phụ   hươ   t ì h đ         ô  . C   dữ l ệu đượ  

lưu t     hệ thố   sẽ đượ  lưu   ữ t     thờ       d  . 

- Có thể k ể  t   thư  ụ  lưu hì h vẽ    ó thể k ể  t    h  h  hó       dữ l ệu     

th ết kh    y đ         ô  . Đây l  đ ể   ạ h  ủ    y  ắt dây sử dụ   hệ đ ều h  h 

HL. 

- Bổ su   độ dị h  huyể    h ê    ủ  dây   l pde  ( khô       t    thê  độ t ò   tỉ 

lệ      ô    ó thể đ ều  hỉ h   ó  h ều  hứ        hư  th y đổ  tọ  độ t êu  huẩ       

công h    t       ớ  hạ  tố  độ t ế   ủ  b     y  tự độ    ắt qu y t ở lạ  kh  đ    

 ạ h..) 

- Có thể đặt( h ặ  hủy bỏ) đ ạ       ô    uố   ủ   hươ   t ì h      ô   bằ      h 

  ắt  âu lệ h  ất đơ         úp  ó thể hạ   hế đứt dây  ắt kh  kết thú       ô  . 

- Có thể      ô   ở bất  ứ đ ạ      v  kết thú  ở bất  ứ đ ạ     . Có thể      ô   

thuậ  hướ   h ặ    ượ  hướ   

-  ạ  dừ    kết thú   kh  đ     ạ h thì  ắt qu y t ở lạ  qu  t ì h đ     ạ h  ó thể 

đ ều  hì h đượ  ( 1 phút). 

- Có thể  hậ   hươ   t ì h      ô   từ   y tí h bê        thô   qu   ổ    huyề  

 ạ    LA  .       hệ thố    ó thể t    đổ  dữ l ệu v       s t     t ế  t ì h t     

quá trình gia công. 

- Có thể  huyể  đổ  dữ l ệu the  b ểu  ẫu DXF h ặ  b ểu  ẫu ISO  từ AU OCAD 

sang . 

- Có thể      ô   lặp đ  lặp lạ  (  ắt  h ều l  ) l   t    kh        hẵ  bó   bề  ặt 

 ắt. 

- Cắ  bổ su        ô   b   k  h lớ   hất  ó thể đạt tớ  2000M. 

-  hờ            ô    ó thể tự độ   l y t ế     úp  h  v ệ  qu   lý s   xuất đượ  dễ 

dàng. 

- S u kh    y thê  thướ   ó thể đ ều kh ể       ô   khép kí . 

2.1. G ớ  th ệu hệ thố        ô   tắ . 

2.1.1. Cô   tắ  t ê  tủ đ ều kh ể . 

   Ở t ê  tủ đ ều kh ể   ó 2  ô   tắ  đây  hí h l  2  ô   tắ  khở  độ     y  ắt đó l  

 ô   tắ   ấp đ ệ   h  tủ đ ều kh ể  v   ô   tắ  khở  độ     y tí h t u   tâm 

- Cô   tắ   ấp đ ệ   h  tủ đ ều kh ể  thườ    ó   u đỏ  uố  bật đượ  t  vừ  x  y 

the   h ều k   đồ   vồ vừ  vặ  kh    he t ế   kêu t  h l  đượ  kh  đó đ ệ   ớ  đượ  

 ấp  h  tủ đ ều kh ể . Muố  tắt thì t   hỉ ấ  v   l  đượ . 
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Hình 2.1: Vị trí công tắc cấp điện cho tủ điều khiển 

 

- Cô   tắ  khở  độ     y tí h t u   tâ   Cô   tắ    y thườ    ó   u x  h tê  ( 

SYS EM READY) kh  bật  ô   tắ   ấp đ ệ   h  tủ t u   tâ   uố    y tí h t u   

tâ  lê  h y  ò   ọ  l   uố  v    hươ   t ì h thì t  ph   ấ   ô   tắ  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. 

 

          hì  v   hì h 2.2 t  thấy  ó 2 đồ   hồ đó l  đồ   hồ b   đ ệ   p ( )     t ị 

  y l      t ị đ ệ   p 1  h ều  ủ  h   đ u dây  ắt  đồ   hồ thứ h   l  đồ   hồ b   dò   

(A) đây      l  dò   đ ệ  1  h ều  hạy qu  phô  kh   ắt. hự  tế kh   ắt thì h   đồ   

hồ   y đều  ó t ị số tuy  h ê   ếu dò    ắt ổ  đị h v   hế độ  ắt hợp lý thì     t ị k   

 hỉ luô  luô  ở 1 vị t í.     hú   t  qu   s t thấy  ó 1 đồ   hồ h ể  thị the  dạ   số 

thì đó  hí h l  tố  độ  ủ  lô dây kh  độ    ơ lô dây  hạy     t ị   y tí h bằ    z.    

 ó thể th y đổ      t ị   y từ 1 z đế  60 z.     t ị t   số          thì độ    ơ  hạy 

      h  h. Đây  hí h l  độ    ơ sử dụ   b ế  t  .    y   y   y  ắt dây sử dụ   

b ế  t   sẽ  ất thuậ  t ệ  t     v ệ   ắt bó   bề  ặt v  dễ d    kh  th y dây  ắt  ớ . 

2.1.2.   ớ  th ệu  ô   tắ  t ê  thâ    y  ắt. 
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 ất         ô   tắ    y đượ  bố t í  ằ  ở thâ  t ê    y  ắt  đượ  phủ t ê  1 lớp kí h 

mê ka. 

 

1 2 3 4 5 6  
 

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

 

      đó   

1. Công tắc tổng cấp đ ện cho bộ phận máy cắt, ta bật công tắc này lên thì các 

công tắc tiếp theo mới có tác dụng . 

2. Công tắ  hã  độ    ơ  ếu t  v   về bê  t     hư hì h thì độ    ơ lô dây được 

nh  ra và chạy bì h thường nếu ta vặn về bên ph i thì độ    ơ lô dây được hãm 

lại . 

3. Bật độ    ơ lô dây   ô   tắ    y thường có màu xanh. 

4. Tắt độ    ơ bơ  d u tưới nguội, công tắ    y thườ    ó   u đỏ. 

5.  Bật độ    ơ bơ  d u tưới nguội, công tắ    y thường có màu xanh. 

6. Công tắc bật xu   đ ện, nếu vặn về bên ph   thì  ó xu   đ ện, bật bên trái thì 

không có . 

2.2.   ớ  th ệu về     th  h Me u  hí h. 

S u kh  bật  ô   tắ  khở  độ   lê  thì   y sẽ  hạy    y v       hì h  hí h  hư s u  

 

 
Hình 2.4: Màn hình làm việc của máy cắt dây GS5060T60H50 
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   h  h Me u  ủ    y  ắt dây  S5060 60 50  ằ  bê  ph    hư hì h    h họ   ồ  

     ế   A h lẫ    ế     u   Quố   t   ó thể d   huyể  đế       hứ       đó bằ   

 huột h y bằ   b   phí  vớ          tê  lê  xuố   h ặ   ó thể bấ       hữ        

đậ   hư T, F, C, W …  

2.2.1. File. 

 Nằ  t     Me u  hí h    uố  v   hệ thố     y     phấ  phí  F h ặ  d   huột đế   

ô F le. F le dù   để qu   lý     f le t     hệ thố    hư   S ve    py   e   e  delete 

file… 

 

 
 

Hình 2.5: Thanh Menu File 

      đó  

 A  d sk (Ổ đĩ  A)   –   ó thể  h   lưu   ữ h ng nghìn file. 

 #  d sk ( Bộ  hớ R  )  –  ó thể  h   lưu   ữ h    t    f le. 

 C  d sk ( Ổ đĩ  C) –  ó thể  h   lưu   ữ h    t    f le. 

 D  d sk ( Ổ đĩ  D) –  ó thể  h   lưu   ữ h      hì  f le. 

 G  d sk ( Ổ đĩ   USB) –  ó thể  h   lưu   ữ h      hì  f le. 

 F:disk ( Ổ đĩ    ) – khô   lưu đượ  f le s u kh  tắt   y tí h. 

Chú ý  M y  hỉ      ô   đượ  kh  f le đượ  lưu v   ổ F đây l  bộ  hớ    kh    y bị 

 ất đ ệ  thì  hỉ f le đ         ô     y  ớ   hớ  ò      f le kh   lưu t ê  ổ   y sẽ 

 ất hết. 

       Cách copy File vào ổ F như sau: 

- Bấ  F để v   thư  ụ  qu   lý F le  t   ó thể bấ  F4 để tì  tệp f le  ằ  t     ổ 

 hứ   ví dụ t     ổ D  

- D   huyể  đế       huột đế  ổ  ó  hứ  tê  F le. 

- D   huyể  đế  tê  F le  hứ  t     ổ ấ  F3( S ve). 

- D   huyể       huột đế  ổ F ấn ENTER. 

2.2.2. Trans. 

 ằ  t     th  h Me u  t  ấ  phí    để v   h ặ  d   huyể       huột đế  b ểu 

tượ       s.      s  ó  hứ       để  huyể  đổ  duô      tê  f le  hư   

 DXF  DAT. 

 [ G] [b]. 
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 [B] [g]. 

- DXF to DAT  Dù   để  huyể  đổ  từ đuô  DXF  ủ  AU OCAD s    đuô  DA   ủ  

ph    ề  vẽ t ê  AU OP ở   y  ắt dây. 

D   huyể       huột đế  b ểu tượ   [ DXF DA ]  s u đó bấ  phí  d   huyể  đế  

    ổ A C D     ó  hứ  tê  f le *.DXF   d   huyể  đế  tê  f le *.DXF ấ  E te . 

Kh      h ệ  lê  thô   b     W  t    OK! D t f le    e  E*.DA ! thì f le đó đã 

 huyể  th  h  ô  . Kh   huyể  x    t   ó thể v    hỉ h sử   xe  f le t     ph   

PRO. 

- [ G] [b]: Đây l  qu  t ì h  huyể   ã hó  từ     de s    đuô  3B  đây l  qu  t ì h 

 huyể  đổ  khó kh    h ều lú    y khô   thự  h ệ  đượ . 

-[B] [g]: Qu  t ì h   y   ượ  lạ  qu  t ì h t ê  tứ  l  từ đuô  3B  ủ    y  ắt kh    

(  ệ đ ều h  h kh  ) s     ã     de  ủ    y C C  hư   qu  t ì h   y thự  h ệ  

     h y  ắ  lỗ . 

2.2.3. Comm. 

 ằ  t     th  h Me u  t  ấ  phí  C để v   h ặ  d   huyể       huột đế  b ểu 

tượ   C   . C     ó  hứ        huyể  đổ   ổ   kết  ố  từ hệ đ ều h  h  S-X sử 

dụ    ổ   232 đế   ổ   9600   8 1  hư    ổ   COM1 v  COM2  uố  sử dụ   đượ  

ph       đặt . 

 

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

Receice

Transmit

Esc

P    P

Towedm F1   HL F2... F3... F7... F8... 20:38:05  
 

Hình 2.6: Thanh Menu Comm 

 

      đó   

 [Receive]  Nhận hệ thố   đ ều khiển từ máy cắt kh    hư    ù   hệ 

đ ều hành GS-X 

 [    s t] Dù   để chuyể  đổi file hệ thống của một máy cắt GS-X 

sang file khác. 

 [Esc] Khi chuyể  đổi xong thì ấ  Es  để thoát ra khỏi thanh menu 

Comm. 

2.2.4. Var. 
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 ằ  t     th  h Me u  t  ấ  phí    để v   h ặ  d   huyể       huột đế  b ểu 

tượ      . Kh  bấ   hứ         y thì sẽ đ ều  hỉ h đượ      thô   số  hư  thờ        

  ô    ữ    u  ề …. 

 

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

P    P

Towedm F1   HL F2... F3... F7... F8... 20:38:05

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 

      đó   

 Date: Hiển thị    y  th         . 

         D   huyể  đế  D te s u đó sử dụ   phí [ Back Space] để th y đổ  qu  lạ  

  ữ      số.  hập t ị số ví dụ  20-10-2011. 

 Time: Hiện thị thời gian hiệ  h  h. C  h v   v  th y đổ   hư th y 

đổ     y  th        . 

 Autop.cfg: Di chuyể  đế   e u   y để th y đổi ngôn ngữ máy cắt. 

Bấ      tê    hoặc   để th y đổ  ‘1211’ l   gôn ngữ Tiếng 

A h  ‘1212’ l    ô    ữ Tiếng Trung . 

 Printer: Di chuyể  đế   e u   y để th y đổ    y   .    th y đổi 

máy in bằng cách bấ  phí  [P  e Up]  [P  e D w ]  để chọn máy 

in. 

 Prn XY: Hiện thông số đồ thị khi in ấn, cách chọ   hư Aut p. f . 

 Bell: Di chuyể  đế   e u   y để bât, và tắt còi khi gia công xong. 

Ấ  phí  Y t ê  b   bí  để bật còi, bấ  phí    để tắt còi báo. 

 3B result: Di chuyể  đế   e u   y để phối hợp file 3B. Muốn thực 

hiệ  được chứ         y      ấ  phí  Y t ê  b   phí  để đồng ý , 

phím N để khô   đồng ý. 

 3B line:  Di chuyể  đế   e u   y để hiện số lệ h t     f le 3B lơ  

nhất có thể l  4199 đường . 

2.2.5. eXam. 

D   huyể  đế   hứ         y để để      ô    hạy thử. Kh    ườ  lập t ì h đã lập 

t ì h x    đượ   ột  hươ   t ì h   uố  k ể  t   xe   hươ   t ì h  ó bị lỗ  khô   

thì   ườ  lập t ì h     qu  bướ  k ể  t    hươ   t ì h t ướ  kh  bắt đ u      ô   thật. 

Muố  thự  h ệ  đượ  từ Me u  hí h t  bấ  phí  X để v    hạy thử . 
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HLDENG 22:59:00
                 01-11-27

in

out

draw

F1    Srart

F2    Revs

F3    Para

F4    EndPnt

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

X

Y

 
 

Hình 2.8: Thanh Menu eXam. 

 

      đó  

 Ấ  ‘+ ‘h ặ  ‘ – ‘ để phóng to hoặc thu nhỏ b n vẽ . 

 Ấ      tê    hoặc   để di chuyển b n vẽ, hoặc ấ  E te  để b n 

vẽ trở về đú   tâ      hì h v  ở tỉ lệ 1:1. 

- Ấ  F3 để đ ều  hỉ h th   số  ắt  kh  ấ  F3 thì h ệ     b     hư s u  

 

Step:                   4096

Offset:                 0.000

Grade :                .....

Ratio:                   1.000

Axis:                     X ? , Y?

Loop:                    1

 
 

Hình 2.9: Bảng tham số điều khiển. 

 

      đó   

 Step: Số bước nh y tố  độ lô dây quấn giá trị max là 4096 ta có thể th y đổi 

được bằng cách di chuyể      tê   hoặc . 

 Offset  Đây l    á trị bù dây cắt , cách tính giá trị bù dây cắt  hư s u  

- Đường kính dây là day
mm 

- Hệ số phó   đ ện 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 đ ện 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 đ ện 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 đ ện là : 0.02mm.  

Hệ số Offset dây chuẩn là: = 
0.25 0.02

0.135
2

mm



 

 

     de   h y đổi tham số cắt ( cụ thể trong ph n cắt sẽ đ ều chỉnh tham số 

này). 

 R t    Đây l  hệ số tỉ lệ gia công, nếu muốn s n phẩ  t  hơ  2 l n s n phẩm 

thật thì t  đặt R t   l  2 tươ   tự ta muốn s n ph m nhỏ đ   ột nửa thì giá trị 

Ratio là 0.5. Ở đây t  thườ   đặt mặ  định là 1. 

 Ax s   Dù   để thay đổ  hướng cắt trong máy cắt dây hãng GS-X thì có tất c  

8 hướng cắt tươ   ứng với 8K từ K1 đến K8. Muố  th y đổi K ta chỉ việc ấn 

    tê     hoặc . 

 Loop: Giá trị lặp lạ   hươ   t ì h  ắt  t  thườ   đặt là 1. 

- S u kh  đ ều  hỉ h th   số  ắt thử x    t  ấ  F1 để  ắt thuậ   h ều h ặ  ấ  F2 để 

 ắt   hị h  h ều.       thự  tế  hứ        ắt   hị h (F2)  ất h y sử dụ    ếu  hú   

t   ắt  huậ  ( F1)     x     hươ   t ì h      y  ắt bị đứt dây  ắt thì t   h    y  ắt 

về đ ể  (O,O) b   đ u s u đó t   h   ắt   hị h lạ .  hư vậy  ất h ệu qu  t   h  h  

  y  ắt lạ   hữ   ph   đã  ắt x     t ết k ệ  đượ  thờ        hạy   y. 

2.2.6.Work 1. 

       L   v ệ  vớ    y  ắt 1  ở đây   y  ắt dây hã    S-X  ó thể dù   1   y tí h 

hay cò   ọ  l  1 tủ đ ều kh ể  để  ố  vớ  04   y  ắt. Muố  thự  h ệ  vớ    y 1 t  

dù   b   phí  d   huyể      t ỏ v   W  k 1 h ặ  bấ  phí   hữ        đạ  W là vào 

ph   đ ều kh ể    y  ắt 1. 

       Kh  bấ  W thì h ệ  lê  b     ồ  03 tùy  họ   
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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 2.10: Bảng tham số điều khiển máy cắt 1. 

 

   Tùy chọn thứ 1: Cut – Dù   để      ô   thật 1  hươ   t ì h đã  ó tứ  l  kh  t  đã  ó 

1 f le *.3B thì kh  t   họ  tùy  họ    y thì hì h s   phẩ  sẽ h ệ  lê      hì h. 

   Tùy chọn thứ 2: Focus- Dù   để đị h tâ  lỗ ph  t ò . M y  ắt dây  ủ   hú   t   ó 

 hứ       tự độ   tì  tâ  1 lỗ ph  t ò . Để thự  h ệ  đượ  thì yêu   u dây  ắt ph   

vuô    ó  vớ  lỗ ph  t ò  v  ph   sạ h  khô. Chứ         y  ất thuậ  t ệ  kh   hú   t  

 uố  tì  h ặ     1 lỗ kh    h ặ  t ệ     yêu   u đồ   tâ  vớ  b ê  dạ        . 

Tùy chọn thứ 3: Tune- Chứ         y dù   để  hạy 01 đ ạ  thẳ   the  t ụ  X  Y  

U, V.  

Chú ý  Ở đây t  đ   hủ yếu ở ph   Cut đây l  ph   qu   t ọ   kh  đ ều kh ể    y  ắt  
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Hình 2.11: Bảng điều chỉnh tham số cắt1. 

 

       đó  về  ơ b     ố   b    th   số đ ều kh ể   ắt thử eX   kh    hữ   th   số s u                                               

  Kh  t  ấ  v   th   số    d e t  thì h ệ     b    s u  

 

- .F      t ị kh        h   ữ  dây M l pdel v   ạ h  ắt       t ị 

  y   ườ  t  thườ    ọ  l  tố  độ t ế   ủ  dây s  vớ  phô . 

- Offset     de  R t    Ax s  L  p đã   ớ  th ệu ở ph    ắt thử. 

- Setp      t ị bướ  dị h  huyể  b     y the   ô tơ bướ   ủ  t ụ  

XY và UV. 

- XYU   Quy đị h về số đ u  ự   ủ  độ    ơ bướ   ủ  t ụ  XY 

v  t ụ  U . 

- P   ess   h   số kh  dây  ắt   ắ   ạ h  t  đặt b    h êu   ây(s) 

thì   y  ắt sẽ dừ   v   ắt lạ . 

-   u s   Số   ờ   y đã  hạy th   số   y khô   đ ều  hỉ h đượ  
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HLDENG 22:59:00
                 01-11-27

in

out

draw

F1    Srart

F2    Revs

F3    Para

F4    EndPnt

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

X

Y

Cut:         1

File: BAITAP1.3B

Degree:    0.000

File2:         ....

Width:       45.600

Base:        142.600

Height:      257

Idler:          19.

Vmode:     silde

Rmin:         0.000

Cali.            ....

 
 

Hình 2.12: Bảng điều chỉnh tham số cắt 2. 

 

      đó  

 Degree: Góc nghiêng của dây cắt so với phôi.Góc côn tính bằ   độ(
0
) không 

tính bằng tham số   d     hư 1
0
30’    quy đổi ra thành 1.5

0
.    quy định nếu 

hướng côn ra phía ngoài tức mặt chuẩ  phí  dưới nhỏ mặt trên to ( hình a) , nếu  

hướng côn thu tức mặt chuẩ   phí  dưới to mặt trên nhỏ ( hình b). 

 

1.5°

a b

1.5°

 
Hình 2.13: Hướng cắt côn. 

 

Chú ý:  ếu t   uố  th y đổ   ô  thu h y  ô   ở t   hỉ     th y đổ      t ị dươ  ”+” 

h y â  “-“  ví dụ De  ee   1.5
0
 l   ô   ở  uố   ô  thu t   hập De  ee   - 1.5

0
. 

 File 2: Cắt lồng ghép 2 hình với nhau, máy cắt có thể cắt 2 biên dạng khác nhau 

trên cùng 1 s n phẩ        hư 1 l n cắt.Muố  l   đượ  đ ều   y thì t ước hết 

ph   l   được hình file 1(ví dụ file1 là hình vuông) và file 2 ( ví dụ là hình 

tròn) . Khi cắt ta gọ  f le 1 t ướ  s u đó t  v   bấm vào F3 và chọn File 2  hư 

vậy 2 hì h đã lồ   v    h u  hư hì h 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) 

       -Tro   t ườ   hợp khe hở  h y  ố  bằ   0 thì d  hí h l  đườ   kí h dây day
 

          Hp   Ch ều      h  t ết      ô   (   ) 

       -      t ườ   hợp khe hở  h y  ố  l   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: Kho ng cách từ tâ  puly dướ  đến mặt kê phôi chuẩn giá trị này tính 

bằng mm. 

 Height: Kho       h tâ  puly dướ  đến tâm puly trên hay còn gọi là kho ng 

cách 2 c n máy, giá trị này tính bằng mm. 

 Idler: Bán kính puly, giá trị này tính bằng mm. 

    de Cơ  ấu dạ   t ượt của bàn máy ở đây t  đặt mạ  đị h l  th  h t ượt. 

 Rmin: Giá trị b   kí h  ó  lượ      đ ểm giao nhau, giá trị này tính này tính 

bằng mm. Ta hiểu như s u  ếu ta cắt 1  hươ   t ì h l  hì h vuô   20x20  ếu ta 

nhập Rmin= 2mm thì khi cắt    hì h vuô   đó  ó  ó  lượn( fillet) là 2 mm. 

 C l   Đây l      t ị để  hú   t       hỉnh chiều cao của kho ng cách Base. 

 

HEIGHT

BASE

WIDTH

 
 

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

 

S u kh  đã đ ều  hỉ h x    t  ấ  phí  ESC để th  t          Me u  hí h. 

2.2.7.wOrk 2. 

         L   v ệ  vớ    y  ắt 2   hứ         y   ố    hứ       t  vừ    ớ  th ệu ở 

wOrk1. 

2.2.8 .Multi 1. 

                 y  ắt dây hã    S-X  ó  hữ    hứ       khô   dù   đế  t  khô   đ  

sâu ví dụ  hư đ ều  hỉ h thô   số      ô     y 1. 

2.2.9. Multi 2.  

        Đ ều  hỉ h thô   số      ô     y 2. 

2.2.10. Pro. 

        Muố  đ  đế   hứ         y t   ó thể từ b   phí  ấ  phí  P h ặ  d   huyể      

t ỏ  huột đế  P    ồ  ấ  E  ER h ặ  kí h đúp  huột. Dù    hứ         y để v   

 hươ   t ì h  hỉ h sử  f le      ô   s u đó lập t ì h v  lưu   ữ f le. 

Kh  v   P   thì     hì h h ể  thị  hư s u   
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Hình 2.18: Thanh Menu chính và menu tĩnh của Pro. 

 

      ph   P     y t  sẽ đ  v   từ   Me u  hư   sẽ   ớ  th ệu kỹ ở b   3(      ô   

 h  t ết đơ      ). 

 2.2.11. aUtop. 

     hươ   t ì h vẽ t ê  ph    ề  vẽ AU OP. 

2.2.12. [3B]. 

    để sử   hữ     py  đổ  tê  f le  ó  hứ  đuô .3B. 

 ớ   âu lệ h đơ       khô    ó độ  ô   

 
 

Câu lệ h 3B  hư 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 lệ h  ắt  ô    
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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. 

 Dù   để  hỉ h sử   hươ   t ì h      ô        f le s u kh  lập t ì h x     ó dạ   

*.3B .    ó thể  hỉ h sử  1 đ ạ   hỉ lệ h 3B  phươ   ph p th   t    hư s u        

 e u bấ  phí  E     t ỏ d  đế  dữ l ệu f le 3B     sử   ấ   út t ở lạ    y  h ể  thị 

 hỉ lệ h 3B  s u kh  ấ   út I SER   dù       tê  d   huyể  lê   xuố   s    ph    

s    t    v   út SPACE (  út    h) thì  ó thể  hỉ h đượ  lệ h 3B  kh   hỉ h sử  

x    ấ   út ESC để th  t  a. 

Dù   t y để  hập lệ h 3B  Kh   ắt  ột số vật đơ        hư  ột hì h t ò  h ặ  

 ột hì h vuô   thì khô       th ết ph   lập t ì h t   hập     lệ h 3B  hư s u  

VD: B3000 B4000B4000G Y L 2.  ếu     t ị tạ  độ  huẩ  l  0 thì  ó thể bỏ qu  

VD: BBB5000GXL3. Sau kh   hập x     ột dãy ấ   út t ở lạ    y  lạ   hập dãy 

s u  kh   hập x    ấ   út ESC để th  t    . Chỉ lệ h  hập bằ   t y tự độ   đượ  đặt 

tên là NON.3B. 

2.2.14. dRaw. 

   ừ  e u  hí h t  ấ   hữ R t ê  b   phí  để v   thư  ụ  dR w dù    hứ       

  y để xe      kh  hì h vẽ. Chứ         y      khô   đượ  sử dụ    h ều . 

  2.2.15. [F1].  

    Dù    hứ         y để t    ứu hướ   dẫ    y ( bằ     ế   A h h ặ    ế   

  u   Quố ). 

 

B. THẢO LUẬN NHÓM. 

- Chứ           hì h  hí h Me u. 

- Chứ           th  h  ô    ụ. 

- Hệ thống các công tắc khở  động. 

- Cách vệ sinh các trục chuyể  động. 

  

C. THỰC HÀNH. 
1. Vật tư - Thiết bị - Dụng cụ: 

-Trang thiết bị: 

+ M y  ắt dây v  dụ    ụ kè  the  
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+ M y đ  3 D 

+ M y đ  độ  h    

+ M y     phẳ    

+ M y bắ  lỗ t   lử  đ ệ  

+ Máy khoan 

- Vật liệu: 

+  hép tấ  120x120x10  

+ D u E     

- Dụng cụ: 

+  hướ   ặp 

+ Pan me 

+ Khố  D   

+ Bộ đ ều  hỉ h dây bằ   t y 

+ Bộ    kẹp the    y 

- Học liệu: 

+B   vẽ  ấu tạ    y  ắt dây. 

+ B   vẽ  ấu tạ  b    đ ều kh ể . 

+ B   t ì h tự thự  h ệ   ắt dây. 

+ B   vẽ  hế tạ   h  t ết  ắt dây. 

+ M y  h ếu p ôje t. 

+ Máy vi tính. 

+     l ệu       dạy dù    h       v ê . 

+     l ệu dù    h  họ  s  h. 

+ Bút  phấ  dù    h       v ê . 

- Các nguồn lực khác: 

 + Phò   thự  h  h   y  ắt dây. 

 + B    hế  h  15 họ  sinh . 

2. Quy t ình thực hiện: 

2.1. K ể  t   sơ bộ   y. 

 Kiểm tra mức d u bô  t ơ    y. 

  Chúng ta kiểm tra tất c  các vị trí mà d u bô  t ơ   ó thể lọt  hư  t ục vít me 

của trục X,Y, U,V, kiểm tra trục vít me củ  độ    ơ lô dây  k ể  t   b    b   

  y …  ếu khô d u ta ph i bổ sung d u vào bộ phận chứa d u để đ m b o máy 

luô  luô  đượ  bô  t ơ . 

 Kiểm tra mự   ướ  dù   để tưới nguội. 

  Trong máy cắt dây dung dịch d u bô  t ơ   h    y  ất quan trọng   h hưởng 

trực tiếp đến bề mặt sán phẩm cắt  t ước khi cắt bao giờ t       k ể  t   lượng 

dung lịch d u bô  t ơ   ếu lượng d u nằm trong giá trị   x v      được gắn 

trên thùng d u tứ  l  đạt yêu c u. Ngoài ra ta còn kiểm tra tỉ lệ d u được pha với  

 ước theo tỉ lệ 5%  tức là cứ 100 lít  ước có 5 lít d u Ecoli 

 Kiểm tra dây cắt.  

     ước khi máy cắt hoạt động thì yêu c u số vòng dây quấn trên lô dây ph i 

chiếm 2/3 chiều dài lô. Nếu dây ngắn quá sẽ   h hưở   đế  qu  t ì h đ o chiều 

độ    ơ lô dây l    ó   độ    ơ dẫ  đế   h y độ    ơ. 

 2.2.  Khở  độ     y. 

  Bật áp tô mát. 

Máy cắt dây hãng GS-X dùng hệ thố   đ ệ  3 ph  380   ê  kh  đó    pt   t  

c n cẩn thận, tay ph   khô   hâ  đ     y hoặ  dép     su    h đ ệ  để đ m b o 
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         an toàn . 

  Bật bộ biến thế máy. 

Khi bật aptomat thì c n bật bộ biến thế máy, công tắc này nằm phí sau tủ đ ều 

khiển c n vặn theo chiều k   đồng hồ sang giá trị I. 

 Bật át khở  động máy tính. 

Công tắ    y đã   ới thiệu ph n lý thuyết ta chỉ c n vừa vặn vừa xoáy theo 

chiều k   đồng hồ. 

 Bật công tắc khở  động máy tính trung tâm ( SYSTEM READY) 

Khi bật công tắc này xong chúng ta chờ máy tính khở  động kho ng 30s thì 

máy sẽ vào ph   đ ều khiển . 

 Đư    y về gốc 0. 

Khi máy khở  động xong c   đư  b   về vị trí an toàn ( gốc 0). Bằng cách: ấn 

công tắc bật độ    ơ lô dây dịch chuyển sang bên trái, ấ  F11 để nh  hã  động 

 ơ b     y t   ó thể dùng tay hoặ  dù   b x đ ều khiển bằ   t y để đư  b   

máy về vị trí an toàn.  

 Đư      t ục về vị trí bất kỳ để so 2 trục U/V trùng nhau. 

Trục U,V là 2 trục cắt côn củ    y  ê  t ước khi cắt nếu trục V,U không về 

0 thì máy sẽ không cắt được và có hiện lên lỗi thông báo .TAPER DISTANCE 

e    s… vì vậy ta c n kiểm tra xem trục V,U về 0  hư  bằng cách nhìn lên màn 

hình cắt nếu thấy trị số U,V còn tứ  l   hư  về 0, ta cho trị số này về 0 : vào F3 

tì  đến trục X,Y,U,V ấn vào hàng V,U nếu trị số đó đ    l  U= 1.555   = -

1.222 thì ta c n nhập lại là U= -1.555, V= - 1.222 s u đó ấn ENTER . Lúc này 

quan sát trụ    U t ê    y đ    set về 0. 

    Hoặc ta có thể dù   t y đ ều khiể   hư s u    ến hành so dây với dụng cụ và 

thiết bị  chuyên dùng. Tất c  các máy cắt dây hãng GS-X đều có dụng cụ chuẩn 

dây . Thực ra dụng cụ chuẩ  dây   y được làm rất vuông góc ta chỉ c n gá dụng 

cụ lê  t ê  th  h    phô  s u đó đư  dây v   v   s  dây  ếu dây không vuông 

 ó  thì t  đ ều chỉnh núm vặn trục U,V  sao  h  2 đè  t ê  s    đều l  dây đã 

vuông góc. 

    đặt chi tiết. 

  Ch  t ết          ô   yêu   u 2  ặt ph   đượ  phẳ     v  ph   đượ  kê lê   ặt 

kê  huẩ . S u kh  kê lê   ặt kê  huẩ  t  ph   kẹp  hặt  ở t       y  ắt lự  kẹp 

khô    ạ h bằ   lự  kẹp  ủ   hữ     y      ô    ơ. 
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Hình 2.19: Gá chi tiết gia công. 

 

     S u  kh    y đã k ể  t   x      đư    y về vị t í đ ể   ố  0.     ó thể  ắt s   

phẩ .   ướ  kh   ắt t  tuâ  thủ the      bướ  s u  

- Bật  hế độ t ạ   th   bằ   phí  F10 (  ut /   )   hì  thấy phí  F10   u đỏ tứ  l  

ở  hế độ  ut . Khô   s    l   hế độ    . M y  hỉ  hạy đượ  the   hươ   t ì h kh  

phím F10 sáng. 

- Bật  hế độ xu   đ ệ  bằ   phí  F11(  .F)  ấ  phí  F11 t ê  b   phí   ếu đè  F11 

 

 
 

Hình 2.19: Tham số khi hiệu chỉnh cắt. 

 

trên m   hì h s    thì  ó xu   đ ệ    ếu F11 khô   s    thì khô    ó xu   đ ệ .  

- Khó  b     y bằ   phí  F12   ươ   tự  hư F10  F11  ếu F12 t ê      hì h s    

thì độ    ơ b     y đã đượ   ố đị h   t  ấ  F12  ột l    ữ  thì b     y sẽ khô   

khó   ữ   v   huyể  s     hế độ đ ều kh ể  bằ   t y. 
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- Bắt đ u  ắt     ph    ó f le  hứ   hươ   t ì h  ắt ở dạ   *.3B v  đượ    py v   

t     ổ F v   họ   hươ   t ì h      ô   đố  vớ    y 1 bằ      h  họ  W  k1 v   họ  

v   CU    lú    y   y hỏ   họ  f le      ô  .    d   huyể  đế  f le          ô   v  

ấ  E  ER .  

    Ấ  F3 để h ệ  thị  e u     đặt th   số      ô    hư  B ế  t   (  .F)  hệ số Off  e  

 ó   ô   … th   số   y đã đượ    ớ  th ệu t ê  ph   lý thuyết. 

  S u kh      đặt th   số      ô   t  ấ  F1 để bắt đ u      ô     y sẽ hỏ   S AR  = 1 

t  ấ  E  ER   t ếp the    y hỏ  E D= 12. Đây l  đ ể  bắt đ u v  đ ể  kết thú  kh  

gia công.  

  M y sẽ hỏ : MULTI-CUT TIMES ?  đây l  số l    ắt lặp đ  lặp lạ  l    h   h  t ết  ó 

bề  ặt      ô   bó   đẹp hơ   ếu t   ắt 1 l   thì  hập số 1  ếu  ắt 2 h ặ  3 l   thì t  

 hập số l    ắt ở đây. Kh  t  ấ  E  x      y bắt đ u      ô   the   hươ   t ì h  ì h 

đã lập sã . 

        qu  t ì h  ắt t   uố  dừ   lạ  tạ  thờ  thì  ó thể bấ  phí  SPACEBAR 

 

 
 

Hình 2.20: Hình ảnh dừng tạm thời chương trình 

 

T     đó  Continue  h ặ  bấ  phí  C để  ắt t ếp  hươ   t ì h 

                 E d  h ặ  bấ  phí  E để kết thú   hươ   t ì h  ắt. 

-  K ể  t   qu  t ì h      ô   t ê      hì h v  t ự  t ếp t ê  phô . 

     Kh    y đ     ắt t  ph   thườ   xuyê  k ể  t       thô   số tố  độ  ếu  ó sự  ố 

ph   đ ều  hỉ h lạ  h ặ  k ể  t   dây  ếu đứt dây  ắt ph   t ế  h  h th y thế h ặ   ố  

lạ  dây để  hươ   t ì h      ô   khô   bị      đ ạ . 

- Xử lý     tì h huố   t     qu  t ì h  ắt. 

-Tố  độ tiến V.F không ổ  định: Ấ  F3 để vào b ng tham số đ ều chỉnh hoặc bấm 

phí  M để hiện lên b    đ ều chỉnh : 
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Hình 2.21. Tham số điều chỉnh khi cắt. 

 

      đó   

 Pw là khổ xung giá trị này từ (1-100 uS) 

 Pi: bề rộng xung giá trị này từ (1-80 x) 

 Ap   dò   đ ện xung giá trị từ (1-15 A) 

 V.F: tố  độ tiến từ (1- 99)  

 W.S: tố  độ độ    ơ lô dây từ (1-6 Hz) 

 Offset: hệ số bù dây (mm) 

- Trở lạ  đ  n mạ h  Kh  ph t s  h đ  n mạ h t  đã     đặt tham số này trong máy 

trong nếu trong lúc cắt tình trạ   đ  n mạch nhiều thì máy sẽ tự động dừng tạm thời 

 hươ   t ì h.   ười vận hành c n ra cho máy chạy bấ  phí  B để chạy lùi lại khi 

nào thấy  ó dò   A b   t ê  đồng hồ dòng thì bấ  phí  F để cắt the   hươ   t ì h . 

- Dừng tạm thời: Ấ   út BPACE để dừng tạm thời ấ   út 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 lạ  đ ểm khở  đ u gia công.Lúc này ta ph i luồn dây cắt lại và tiến hành cắt tiếp 

hoặc cắt   ược trở lại bằng cách ấn F2. 

- Mất đ ện giữa chừng: Khi mất đ ệ  t     lú  đ     ắt thì máy sẽ tự động dừng lại. 

Kh   ó đ ện ta bật công tắc khở  động máy sẽ v    hươ   t ì h t  đ     ắt 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. K ể  t   đị h kỳ. 

  ệ  k ể  t   đị h kỳ   úp  hú   t  duy t ì đượ  sự ổ  đ  h  ủ    y  ắt. Ph t h ệ  

s   hỏ   để khắ  phụ  đ   b   l ê  tụ   h   ô   v ệ  s   xuất.  ệ  k ể  t   đị h 

kỳ 1 th    1 l    qu  t ì h k ể  t       hệ thố   s u  

- K ể  t   hệ thố   bô  t ơ . 

- K ể  t   hệ thố   tướ    uộ . 

- K ể  t   hệ thố   pul  dẫ  dây  Đây l  bộ phậ   ất qu   t ọ     h hưở   t ự  

t ếp kí h thướ   ủ  s   phấ . Kh  b   dưỡ   t  k ể  t    ếu pul   ò  qu  thì ph   

t ế  h  h th y thế pul   ớ  để đ   b   kh        h v  độ t ò   ủ   h  t ết. 

 

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. 

- Đọ  t   l ệu hướ   dẫ  vậ  h  h   y  ắt dây hã    S-X. 

-  hự  h  h  vậ  h  h   y  ắt dây. 

 

D. ĐÁNH GIÁ KẾT QUẢ. 

 

Mục tiêu Nội dung Điểm chuẩn 

Kiến thức -   ì h b y đượ      phí   hứ       dù   

đ ều kh ể      hì h 

 

-   ì h b y     phí   hứ       đ ểu kh ể      

công. 

 

 

Kỹ năng 
-  ậ  h  h   y  ắt dây đú   quy t ì h  

-  hự  h ệ  vậ  h  h   y  ắt dây t     thờ       

là 1 ca  

 

Thái độ - A  t     h  th ết bị.  

-  ổ  hứ  tốt  ơ  l   v ệ   b   qu     y 

đú   yêu   u kỹ thuật. 

 

 

 

E. TÓM TẮT BÀI : 
-   ướ  kh  vậ  h  h   y  ắt ph   k ể  t   sơ bộ   y. 

- Khở  độ   hệ thố     y tí h. 

- Qu   s t  ử  sổ l   v ệ   ủ    y. 

-  hị phạ      th  h  ô    ụ   e u  ủ    y. 

- K ể  t   đị h kì  khắ  phụ  lỗ  kh   ắt. 

 

F. CÂU HỎI VÀ BÀI TẬP  
1. Câu hỏ   

    Câu hỏi 1:   ì h b y hệ thố        ô   tắ  khở  độ     y  ắt dây  vị t í   hứ   

    ? 

    Câu hỏi 2.  ì h b y  hứ        ủ    y  ắt dây? 

    Câu hỏi 3.  ì h b y  hứ           th  h  e u t      ử  sổ  hí h? 

    Câu hỏi 4.  hự  h ệ   h  t ụ  X  hạy 1 đ ạ  d   15.7  ? 

    Câu hỏi 5.  hự  h ệ   h  t ụ  X Y  hạy 1 đ ạ  d   -155 mm? 

    Câu hỏi 6.  hự  h ệ   h  t ụ  U  hạy 1 đ ạn dài  5 mm? 

    Câu hỏi 7.  hự  h ệ   h  t ụ  U    hạy 1 đ ạ  d   -5 mm? 

1.1.  ướ   dẫ  t   lờ   âu hỏ  .  

    a. C    âu 1  2  3 yêu   u đọ  lý thuyết . 

    b. C    âu 4  5  6  7     phố  hợp   ữ  họ  lý thuyết v  vậ  h  h   y. 

  (  í dụ    h thự  h ệ   h   hạy 1 đ ạ  X the  t ụ   hư s u.) 
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Bướ  1. K ể  t     y  ắt dây. 

Bướ  2  Bật      ô   tắ  khở  độ  . 

Bướ  3   ừ Me u  hí h v   W  k 1  bằ      h bấ   phí  W h ặ  d   huyể      

 huột đế   e u W  k 1 ấ  E te . 

 

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. 

 

Bướ  4: Khi màn hì h xuất h ệ  b     ồ  tùy  họ    

 

- 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 

Kh  b      y xuất h ệ   họ  tùy  h    u e để v    hạy tọ  độ. 

Bướ  5       h   số  họ  - Xuất h ệ  B     họ   hư s u  
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Hình 2.24: Chạy tọa độX,Y,U,V. 

 

Khi b ng này xuất hiện chọn XYUV bằng cách chọn phím X trên bàn phím 

hoặc di chuyển chuột đến menu XYUV chọ  đúp  huột 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 b ng trên xuất hiệ   hư   t   hư   hạy được muốn 

chạy được c n ph i nhập tạ  độ  hư s u  

Bước 7: Nhập tọ  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



35 

 

Hình 2.26: Chạy tọa độ XY 

 

Khi chọn xong trục X thì con chuột nhấp  h y v   đâu thì t   hập ngay giá trị 

tạ  đó  hư b   t ê  thì t   hập  hư s u   

 XY:  15700,0000   

C n chú ý: . Khi nhập tạo giá trị X  Y h y U   thì đơ  vị nhập tính bằng mm 

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

            .         h   ữa hai giá trị X,Y là dấu “ ”         h   ữa ph n   nguyên và 

ph n thập phân là dấu “.” 

X

Y

O-X

-Y

15.7

 
 

Hình 2.27: Tọa độ trục máy . 

 

  Muốn chạy tạ  độ trục máy theo chiều dươ   thì  hỉ c n thêm dấu (-) đằng 

t ước tham số ví dụ: Khi muốn di chuyển trục X sang bên ph i (chiều dươ  ) 

thì ta có thể đ  h v   t ước tham số là dấu (+) hoặc dấu (+) đ    hư    ếu muốn 

đ   huyển trục X sang bên trái (chiều âm) thì ta bắt buộc ph i thêm dấu (-) đằng 

t ước 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   ếu bật – Aut   (  u đỏ)   Chạy the   hươ   t ì h kh       ô  . 

 F10: Nếu tắt – Me  ( khô   h ệ    u)   Chạy khô   t   –  hạy  h  h. 

 F11   ắt h ặ  bật .  ếu  hạy khô   t   thì tắt F11   ếu  hạy  ó t       bật F11(   u   

đỏ)  

F12   ắt-  ở hã  độ    ơ b     y. Kh   hạy bắt buộ  F12 ph   khó . 

  Kh  qu   s t     hì h  ắt t  sẽ thấy t ê      hì h xuất h ệ  1 đườ   thẳ    ó   u 

đỏ  ặ  dù t  khô   vẽ đườ   thẳ   đó. C    t         hì h ph   dướ  t   ó thể 

qu   s t đượ  tọ  độ X Y .  h   số   y   úp t   ó thể b ết đượ    y  hạy  ó đú   

the  tạ  độ yêu   u khô  . 

Bướ  9  Kết thú    

Kh  kết thú   hạy đ ạ (  hạy 1 đ ạ  the  t ụ  ) thì   y sẽ b   x    v   ò  b   h ệu  

bật kêu.  

 

 
 

Hình 2.29: Màn hình khi kết thúc. 

 

   ườ  vậ  h  h bấ  phí  E h ặ  d   huột đế   e u E d  ồ  E te  để kết thú  

 hươ   t ì h.          

   Chú ý: Kh   hạy  ột đ ạ       hú ý đế  kí h thướ  b     y  ếu  hạy qu  ( vượt 

qu    ưỡ     ớ  hạ ) thì   y sẽ khô    hạy đượ  v    h hướ   đế  độ    ơ b   

máy.  í dụ  hư  hã    y  ó  h   S5060 60 50 thì  hú   t   ó thể h ểu đượ      t ị 

t ụ  X l  500        t ị t ụ  Y l  600   h ều           y(Z) l  600   .  hì  hú   t  

kh   hạy t ụ  X khô   qu  500    t ụ  Y khô   qu  600  . 

 

  c.  ướ   dẫ  t   lờ   âu hỏ  7.  

    Kh   h   hạy tạ  độ U   thì    h thứ  v    hập  hư  hạy tọ  độ  hư    h  hạy t ụ  

X Y v  thự  h ệ    ố    h u đế  Bướ  6. 

Bướ  7  t   họ  phí  U để v   tọ  độ t ụ  U   
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XY :               2501, 3081

UV :               ........,........

MOTOR :       6/3

U2 :                0

U1:                 1.000

U2 :                0.500

 
 

Hình 2.30: Chạy tọa độ U. 

Khi nhập     t ị U   l  U   2400 3400  

Lưu ý kh   hập     t ị U   thì     t ị lớ   hất (M x) kh  d   huyể  đượ   hỏ hơ   ất 

 h ều s  vớ  t ụ  X Y t ụ  X Y  ó thể dị h  huyể  đượ  h    t        hư   t ụ  

U    hỉ đượ  15   .  ếu t   hập qu    ớ  hạ  t ê  thì   y  hạy sẽ s       t ị   h 

hưở   đế   ó   ô  v  đế  t ụ  vít  e t ụ   ô .       

Bướ  8  9 :   ố    h u  hư   kh  kết thú  thì t ê  thự  tế       y(Z) vẫ    h ê   

h y  ó     h kh   l  t ụ  U   vẫ   ò   ó     t ị   kh   ắt t ếp   y sẽ khô    h   ắt 

 hươ   t ì h v  b   lỗ   APPER DIS A . Muố  vậy t  lạ  ph   v    hạy lạ  U    để 

t   lạ  về 0 0   v   hập     t ị U     ượ  lạ  s  vớ  b   đ u  l  UV: -2400,- 3400  

     hờ  h    y  hạy hết  ớ  đượ   ắt t ếp  hươ   t ì h kh  . 

1.3.  ọ   hó  k ể  t        âu hỏ . 

2. B   tập. 

    Bài tập 1.  í h hệ số Offset dây kh  dây  ò   ó đườ   kí h  = 0.15 mm. 

    Bài tập 2. Tính hệ số Offset dây kh  dây  ó đườ   kí h  = 0.25 mm. 

    Bài tập 3.  í h  ó   ô  kh   ắt s   phẩ   ắt  ó khe hở   ữ   h y v   ố  l  0.1 

            -Đườ   kí h dây  ắt bị  ò   ò  lạ   = 0.145 mm 

            -Ch ều     phô  = 32   . 

    B   tập 4.  í h  ó   ô  kh  s   phẩ   ắt  ó khe hở  h y  ố  bằ    ó độ dô  l  0.03  

            -Đườ   kí h dây  ắt l ạ   = 0.35 mm 

            -Ch ều     phô  = 22.4    

   2.1.  ướ   dẫ  l   b   tập. 

   a. Bài tập 1:  

    - X   đị h đườ   kí h dây  ắt ∅d= 0.15 mm 

    - X   đị h hệ số ph t xu   ( đ  h đ ệ ) Ki= 0.02( theo máy) 

   h y v    ô   thứ   

                              ệ số Offset 
2

day iK
mm

 


 
 

                             Ta có: 

0.15 0.02
0.085

2
mm


 

 

   b. Bài tập 2  C  h tí h tươ   tự  hư b   tập 1. 

   c. Bài tập 3:  

    - X   đị h đườ   kí h dây  ắt ∅d= 0.145 mm. 

    -  e hở   ữ   h y v   ố  ( s   phẩ ) δ = 0.1mm 

    - Ch ều     phô     p= 32 mm 
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 Áp dụ    ô   thứ   Tangα 
d

pH

 
  

  h y số t  có: Tangα 
0.145 0.1

0.0014
32


   

 Vậy   = ArcTang 0.0014 = 0.44
0
 

Nếu ta muốn nhập vào máy cắt thì ta nhập như sau: 

     Me u  hí h  ồ  v   Work1→ Cut→  họ  tê  F le      ô  → Bấ  F3 h ệ     

b    thô   b   s u  

  

 
 

Hình 2.3: Các tham số cắt côn. 

 

Chọ  De  ee  s u đó  hập     t ị  ô  v   = ±0.44.     t ị (+) h y (-)  ò  tùy thuộ  v   

s   phẩ  .  ếu t   hập l  0.44     ó   ô   ở thì t  v   th y đổ  lạ  l  = -0.44. 

d. Bài tập 4: 

    - X   đị h đườ   kí h dây  ắt ∅d= 0.35 mm. 

    - Độ dô    ữ   h y v   ố  ( s   phẩ ) δ = 0.03 mm 

    - Ch ều     phô     p= 22.4 mm 

 
 

Hình 2.32: Khe hở chày cối. 
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    hú ý ở đây d   ó độ dô    ữ   h y v    ố   ê  kh   ó   ô  thì  p dụ    ô   thứ  

sau  

 Áp dụ    ô   thứ   Tangα 
d

pH

 
  

  h y số t   ó  Tangα 
0.35 0.03

0.02
22.4


   

 Vậy   = ArcTang 0.02 = 0.15
0
 

 

BÀI 3: Gia công chi tiết đơn giản. 
 

Mục tiêu: 

Kiến thức: 

- ẽ  hí h x   v   huyể  đổ  th  h  hươ   t ì h      huẩ  x  . 

Kỹ năng: 

-      ô   đượ       h  t ết đơ       đạt yêu   u kỹ thuật b   vẽ. 

Thái độ: 

- A  t     h  th ết bị. 

-  ổ  hứ  tốt  ơ  l   v ệ      qu     y đú   yêu   u kỹ thuật. 

A. LÝ THUYẾT:  

1. Giới thiệu ph n vẽ P  . 

 ừ     hì h  hí h bấ  phí  P để v    hươ   t ì h vẽ v  qu   lý f le  lập t ì h  lưu 

  ữ … 

 

 
 

Hình 3.1: Phần đồ họa 

 

1.1. Menu chính. 

-  C R ute   hập v    hươ   t ì h  C  dù   để lập t ì h t ướ  kh       ô  . 

- I te f  e       d ệ  đồ họ   ủ    y  ắt dây. 

- Cu ve  Ph   đồ họ      hì h đặ  b ệt  hư El p  P   b l  A    ess.. 
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-   ew l st  Khô  phụ  lạ   ử  sổ vừ  sử dụ  . 

- Ope       ph    ề  qu   lý f le  đọ      f le  ó đuô *.DA  v  t ế  h  h lập t ì h. 

- Me  e      ph   qu   lý f le   hập  ột f le dữ k ệu hì h vẽ tươ   đươ   vớ  

AU OP   . 

- S ve   h  f le h ệ  tạ  

- S ve  s      ph   qu   lý f le  đổ  tê  f le vừ  l   th nh tên file khác. 

- P   t  I  ấ  f le  ó thể    tê  f le vớ  đuô  l  *.BMP. 

- Qu t   h  t khỏ   hươ   t ì h đồ họ . 

1.2. Me u tĩ h. 

- P   t      ph   tạ  v  vẽ đ ể  . 

- L  e      ph   vẽ đườ   thẳ  . 

- C        ph   tạ  v  vẽ  u   t ò . 

- Cut  C   thự  h ệ   ắt xé  đố  tượ   t ướ  t ê  ph   x   đị h t ê  đườ   thẳ     

đườ   t ò   ó tồ  tạ  2 đ ể  khô  . Kh  thự  h ệ  lê h  ut thì d   huyể      t ỏ  huột 

   vù        ắt  ồ   hấp  huột v   đố  tượ   thì đố  tượ   sẽ  ất. Muố  th  t    khỏ  

lệ h ấ  ESC . 

- Node   Bắt đ ể        h u  yêu   u h   đườ   thẳ   h ặ  h    u   t ò   đườ   t ò  

     tuyế  . 

- Delete  Xó  đố  tượ   kh  thự  h ệ  lệ h   y   y sẽ hỏ  xó  đ ể   đườ   thẳ    

 u   t ò …  ếu  uố  xó  hết thì      hập ALL v  ấ  E  ER…  ếu  uố  xó   ột 

đố  tượ   thì     d   huyể  v   đố  tượ   v  ấ  E  ER. Kh  th   t   x        ấ  

ESC để th  t khỏ  lệ h. 

- U d   Xó  bỏ lệ h vừ  thự  h ệ  t ướ  đó. 

- Red   Khô  phụ  lạ  bướ  vừ  xó  x   . 

- F   e   h   kh   hệ thố   . 

- Bl  k       ụ  qu   lý khố  . 

- Enquiry: Kiể  t   đ ể   đườ   thẳ    hì h t ò    u   t ò … 

  ù   đố  th ạ  xuất h ệ    E qu  y( p   t     …) 

a) Point: 

X= Tạ  độ trục X Y= Tọ  độ trục Y 

b) Đường hỗ trợ: 

X= Tạ  độ đ ểm tham kh o Y= Tạ  độ đ ểm tham kh o 

c) Đường thẳng: 

X1= Tạ  độ đ ểm thứ 1 Y1= Tạ  độ đ ểm thứ 1 

X2= Tạ  độ đ ểm thứ 2 Y2= Tạ  độ đ ểm thứ 2 

A= Góc L= Độ dài 

d) Hình tròn: 

X= Tọ  độ tâm hình tròn theo trục X 

Y= Tọ  độ tâm hình tròn theo trục Y 

R= Bán kính 

e) Cung tròn: 



41 

 

X= Tọ  độ tâm hình tròn theo trục X 

Y= Tọ  độ tâm hình tròn theo trục Y 

R= Bán kính 

A1=  ó  đ ể  đ u tiên A1=  ó  đ ểm kết thúc 

- Z’ALL    ển 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 b n 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 th  h     tê        ó 

  hĩ  l  bạn có thể tiến hành dịch chuyển hình vẽ hoặc ấ  Ct l + đến 1 vị trí 

khác mà bạn c n. Sau khi kết thúc c n ấ  đúp  huột hoặc ấn Enter là thoát khỏi 

lệnh, 

- Hide: Ẩn toàn bộ b n vẽ  hư   khô   l    ất b n vẽ. 

- Back: Quay lại ph n Main Menu. 

-Win: Tạo của sổ phóng to 1 ph n của b n vẽ 

- Pan: Di chuyển b n vẽ . 

1.3. Bộ phậ  qu   lý f le. 

-    C   phí      tê   ó thể lự   họ      f le  ó sã  t       y   ếu  uố   h   

f le     thì bê  vù   h ể  thị xuất h ệ  hì h đó  

 

 
 

Hình 3.2: Cửa sổ hiện thị file 

. 

- Delte  Muố  xó  f le     đó  hỉ      họ  f le v  ấ  Delete  

- F6  Sắp xếp tê  f le (từ du   lượ    hỏ đế  lơ   từ A đế  Z) 

- F7  Sắp xếp tê  f le the  thờ      . 



42 

 

-   b   h y đổ  vù   đ   th ạ  h ặ   ó thể t ự  t ếp ấ   huột v   vù   đó. 

1.4. C   phí  tắt. 

-    e       tố  độ dị h  huyể   ủ   huột. 

- E d       tố  độ dị h  huyể   ủ   huột. 

- P  eD w    hu  hỏ hì h vẽ. 

- P  eUp  Phó   t  hì h vẽ. 

-   Chọ  vệt s    dị h  huyể  lê  phí  t ê . 

-    Chọ  vệt s    dị h  huyể  xuố   phí  dướ . 

-    Chọ  vệt s    dị h  huyể  s    bê  t y t   . 

-    Chọ  vệt s    dị h  huyể  s    bê  t y ph  . 

- Ctrl+    Dị h  huyể  b   vẽ lê . 

- Ctrl+   Dị h  huyể  b   vẽ xuố   dướ  

- Ctrl+   Dị h  huyể  b   vẽ s    t   . 

- Ctrl+   Dị h  huyể  b   vẽ s    ph  . 

2. Ph n P  ( Ph n đồ họa). 

 2.1.Point( Vẽ đ ểm). 

 

Menu  ù   h ể  thị      thí h  ì h vẽ 

 

X,Y 

(A,L) 

 

Đ ể  X Y ( 

 ếu  uố  lấy 

bất  ứ 1 đ ể  

nào trên màn 

hì h l   ố  thì 

 hỉ     ấ  t ự  

t ếp vào 1 

đ ể  bất kỳ  

ấ   hữ O) 

 

1. C  h thứ   hập thô   

thườ   l  X Y. 

2.  hập the  tạ  độ 

tươ   đố  @X Y. Một 

đ ể  t ướ  đó  ó đ ể  

th   kh    ó thể dù   

 huột để lự   họ  đ ể  

th   kh   đó. 

3.  hập the  tạ  độ  ự  

tươ   đố   <  l>   ướ  

đó  ó 1 đ ể  l  đ ể  

th   kh     ếu dù   

 huột để lự   họ  đ ể  

th   kh   đó thì sẽ xuất 

h ệ  đ ể   hập  ó .  

 

 

X

Y

O

(X,Y)

X

Y

O

a

(X1,Y1)

L

 
 

C Center 

 

Đườ   t ò   

cung tròn = 

 

 hập tâ  đườ   t ò  

h ặ  tâ   u   t ò  

C(Xo,Yo) 

 

X

Y

O

(Xo,Yo)
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P on C 

 

Hình tròn, 

cung tròn = 

Góc=  

 

C   b ết hì h t ò    ó  

tâm hình tròn là góc a 

X

Y

O

a

(X,Y)

 
 

N Divide 

 

Lự   họ  

đ ể   hì h 

tròn, cung 

tròn=  

Phân 

thành<N>= 

 ó  bắt 

đ u<A>= 

 

Phâ  đ ể  t ê  đườ   

thẳ      u   t ò   hì h 

tròn 

 

X

Y

O
1

2

3

4

 

Matrix - Đ ể   ơ b   

 ủ    t  x l  

<X,Y>= 

- Kh        h 

  ữ      đ ể   

 

là<Dx,Dy>= 

- Số t ụ  X 

<Nx>= 

- Số t ụ  Y 

<Ny>= 

 ừ đ ể  l    huẩ  bắt 

đ u lấy (Dx Dy) l  

kh        h. Số  ủ  t ụ  

X l  đượ  phâ  th  h   

l   t ê  t ụ  X  Số  ủ  t ụ  

 

Y l  số   l   đượ  phâ  

t ê  t ụ  Y. 

 

 

X

Y

O
 

 

Mid 

Point 

 

Lự   họ  đ ể  

  ữ  đườ   

thẳ     u   

tròn=  

 

Yêu   u đ ể    ữ   ủ  

đ ạ  thẳ   M(X Y). 

Đ u đ ể  A(X1 Y1) 

Đ u đ ể  B(X2 Y2) 

 

X

Y

O

M(X,Y)

B(X2,Y2)

A(X1,Y1)

 
 

P in 2P 

 

- Lự   họ  

đ ể  thứ 1 

<X1,Y1> 

- Lự   họ  

đ ể  thứ 1 

<X2,Y2> 

 

Lự   họ    ữu 2 đ ể  M 

(X,Y). 

Đ ể  thứ 1 A(X1 Y1) 

Đ ể  thứ 1 B(X2 Y2) 

 

X

Y

O

M(X,Y)

B(X2,Y2)

A(X1,Y1)
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CL node 

 

- Lự   họ  

đ ể   u   t ò  

1= 

- Lự   họ  

đ ểm cung tròn 

1= 

  

     đ ể   ủ   u   t ò   

hì h t ò   đườ   thẳ   

vớ   hứ         de l  

khô     ố    h u h    

toàn. 

 

X

Y

O
 

 

Rote 

 

- Lự   họ  

đ ể  <X Y>= 

-   u   đ ể  

<X,Y>= 

- Góc quay 

<A>= 

- Số l   qu y 

<N>=  

 

Lấy đỉ h  ủ  1 đ ể  

qu y l    ấy l     ó    

qu y đ  b    h êu độ 

 

P1

P2

P3
a

a

X

Y

O
 

 

Symnetry 

 

Lự   họ  đ ể  

<X,Y> 

Đố  xứ   vớ   

 

Yêu   u đ ể  A đố  xứ   

vớ  đ ể  B  ủ  đườ   

thẳ   L. 

 

 

B(X2,Y2)

A(X1,Y1)

L

X

Y

O
 

 

Del Point 

 

 

 

Xó  đ ể  

 

  ê   dướ      hì h vớ  

đườ   thẳ     u   t ò  

 ó     đ ể  khô   t ếp 

xú   h u thì sẽ bị xó  bỏ. 

 

 

 

X

Y

O

B(X2,Y2)

A(X1,Y1)

 

 

Distance 

 

 

- Lự   họ  

đ ể  1 

<X,Y>= 

- Lự   họ  

đ ể  2 

<X,Y>= 

- Kh        h 

  ữ  2 đ ể  

<L>= 

 

Dị h  huyể       huột 

trên màn hình khi con 

 huột  huyể  th  h + thì 

 họ  lấy đ ể  2  lú    y 

  y tí h sẽ tí h    đượ  

kh        h   ữ  2 đ ể  

 

2.2.L  e (  ẽ đườ   thẳ  ). 
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Line  ù   h ể  thị      thí h  ì h vẽ 

 

P to P 

 

- Đ ể  đ u 

đườ   

thẳ  <X Y> 

- Đ ể   uố  

đườ   

thẳ  <X Y> 

 

 

 hô   qu  2 đ ể  t  vẽ 

đượ  1 đườ   thẳ  .  

Đ ể  A(X1 Y1) 

Đ ể  B(X2 Y2) 

Đ ể  C(X3 Y3) 

 

X

Y

O

A(X1,Y1)

B(X2,Y2)

C(X3,Y3)

 

½ Angle - Lự   họ      

t ị đườ   1 2 

- Đườ   thẳ   

(Y/N) 

Đườ   thằ   L1  L2 

 h    ố    ữ  2 đườ   

thẳ     y th    đườ   

L 

X

Y

O

L1

L

L2

 
 

P+ Angle 

 

- Lự   họ  

đ ể  <X Y>= 

- Góc<A=90>= 

 

Yêu   u thô   qu  đ ể  

A v  the   h ều dươ   

t ụ  X tạ  th  h 1  ó  

Một đườ   thẳ   l  90
0
 

 

X

Y

O

a

A(X,Y)

 
 

Tan+Angle 
 

-   ếp tuyế  

vớ  đườ   t ò , 

cung tròn góc 

<A>= 

- Đườ   thẳ   

<Y/N> 

  
  ếp xú  vớ  hì h t ò  

h ặ   u   t ò  the  

 h ều dươ    ủ  t ụ  X 

tạ  th  h 1  ó  l    

 

X

Y

O

a

A(X,Y)

 
 

P,L+ 

Angle 

 

- Lự   họ  

đ ể  <x y> 

- Lự   họ  

đườ   thẳ  . 

- Đườ   thẳ   

<Y/N> 

 

 hô   qu  đ ể  A vớ  

đườ   thẳ   L tạ  

thà h đườ   th    AB 

 ó  ó   . Có 2 đườ   

thẳ   xuất h ệ  t   họ  

đườ   thẳ       thì ấ  

Enter. 

 

X

Y

O

a

A(x,y)

L
B

 
 

P to C 
 

- Lự   họ  

đ ể  <x y> 

-   ếp xú  vớ  

đườ   t ò   

cung tròn. 

 

 hô   qu  1 đ ể  t ếp 

xú  vớ  đườ   thẳ   

 ủ  hì h t ò   thô   qu  

1 đ ể  A(X1 Y1) t ếp 

xú  vớ  hì h t ò  B  lự  
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- Đườ   thẳ   

<Y/N> 

 họ  1 đườ   thẳ    

X

Y

O

A<x1,y1>

B

C

C'

 
 

C to C 
 

-   ếp xú  hì h 

tròn, cung tròn 

1. 

-   ếp xú  hì h 

t ò   đườ   

tròn 2. 

 

 ạ  đườ   thẳ   t ếp 

xú  vớ  2 đườ   t ò .  

 ếu 2 đườ   t ò       

 h u  ó thể  hỉ  ó 2 

đườ   thẳ   t ếp xú  

ngoài. 

 ếu 2 đườ   t ò  

khô         h u  ó thể 

 ó 4 đườ   thẳ   t ếp 

tuyế  x y   . 

 

 

 

X

Y

O

A

B

C

D

 

 

Ext,Line 
 

- Lự   họ  

đườ   thẳ  . 

-      vớ  

đườ   thẳ    

hình tròn, cung 

tròn 

 

Ké  d   đ ạ  thẳ   t ếp 

vớ  1 đườ   thẳ    

đườ   t ò    u   t ò  

kh  . Kh  đã  ó 2   ao 

đ ể  thì lự   họ       

đ ể       hất.  

Đườ   thẳ   ké  d   L 

vớ  hì h t ò  t ếp xú  

vớ  D(x y) 

 

X

Y

O

D(x,y)
L

 

 

Move Line 
 

- Lự   họ  

đườ   thẳ  . 

- Kh        h 

dị h  huyể  

<D>= 

- Đườ   thẳ   

<Y/N> 

 

Dù    huột để lự   họ  

đườ   thẳ   LX   hập 

    t ị kh        h   n 

dị h  huyể  d. 

 

X

Y

O

d

LX

 
 

Symetry 

 

- Lự   họ  

đườ   thẳ   

- Đố  xứ   

đườ   thẳ   

 

Yêu   u đườ   thẳ   

L  đố  xứ   đườ   

thẳ   LX  ù       t ị 

vớ  Lf. 

Đườ   thẳ   L  l  

đườ   thẳ   đố  xứ   

Đố  xứ   vớ  đườ   

thẳ   Lx 

 

 

X

Y

O

LX

Lf

La

 

 

P radial 
 

- Lự   họ  
 

Yêu   u qu  đ ể  A  
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đ ể  <x y> 

- Góc<A> 

-      vớ  

đườ   thẳ    

đườ   t ò  

 ó  độ  ủ  đườ   thẳ   

ké  d   l     đườ   

thẳ   ké  d   đế  

đườ   t ò    u   t ò  

X

Y

O

A(x,y)

C

a

 
 

A to A 

 

- Lự   họ  

đươ   thẳ   1 

- Lự   họ  

đườ   thẳ   2 

 

M y tí h sẽ tự độ   

h ệ   ó    ữ  L  v  Lf 

X

Y

O

a

La

Lf

 
 

2.3.C   (  ẽ đườ   t ò ). 

 

Cir  ù   h ể  thị      thí h  ì h vẽ 
 

Cen+R 
 

- Tâm hình tròn 

<X,Y> 

- Bán kính <R> 

 

 ạ  độ tâ  hì h t ò  

(x1,y1). R là bán kinh 

hì h t ò   ếu  hập 2.55 

l  b   kí h   ếu  hập 

D2.55 l  đườ   kí h 

 

X

Y

O x1

y1
R

 
 

Cen+Tan 

 

- Tâm hình tròn 

<X,Y> 

-   ếp xú  vớ  

đ ể   đườ   

thẳ    hì h 

tròn. 

- Hình tròn  

<Y/N> 

 

Đã b ết tâ  hì h t ò   đã 

b ết hì h t ò  t ếp xú  

vớ  đ ể   đườ   thẳ    

hình tròn, cung tròn 

khác. 

 

X

Y

O x1

y1
LX

 

 

P+tan+R 
 

- Trên tâm hình 

tròn <X,Y> 

-   ếp xú  vớ  

đ ể   đườ   

thẳ    hì h 

tròn. 

- Hình tròn  

<Y/N> 

  

Đã b ết t ê  hì h t ò  1 

đ ể   đã b ết hì h t ò  

t ếp xú  vớ  đ ể    u   

t ò   hì h t ò  v  b ết 

bán kính,  

      hì h  ẽ đã b ết 

b   kí h R  ủ  hì h 

trong và trên hình tròn có 

đ ể  A. 

 

 

X

Y

O x1

y1 LX

R

A(x,y)
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2P+R - Đ ể  1<X Y> 

- Đ ể  2<X Y> 

-Bán kính <R> 

 

Đã b ết 2 đ ể   ủ   u   

t ò  vớ  b   kí h  yêu 

  u  u   t ò   b   kí h 

cung tròn R,  

Đ ể  A  u   t ò  lự  

 họ  1 hì h t ò . 

X

Y

O x1

y1
R

B

A

 
 

Line+tan 
 

-   u   đ ể  

đ ạ  thẳ  . 

-   ếp xú  vớ  

đ ể    u   

tròn, hình tròn. 

- Bán kính R. 

- Hình tròn 

<Y/N> 

 

Đã b ết tâ  hì h tròn 

qu  1 đườ   thẳ   Lx. 

B   kí h R. Yêu   u t ếp 

xú  vớ  đ ể   đườ   

thẳ    

Lự   họ  1 hì h t ò .  

 

X

Y

O x1

y1 LX

R

A(x,y)

 
 

2Line+R 
 

-   ếp xú  

đ ể   đườ   

tròn. 

-   ếp xú  

đ ể   đườ   

tròn. 

- Hình tròn 

<Y/N> 

 

Đã b ết hì h t ếp xú  vớ  

1 đ ể   đườ   thẳ    

hì h t ò   b ết bán kính 

R. 

Đã b ết hì h t ò  C1  C2 

v  b   kí h R  ủ  hì h 

t ò      l  . 

Yêu   u hì h t ò  C3. 

 

X

Y

O

C1
C3

C2

 
 

3Tagent 
 

- Đ ể   đườ   

thẳ    hì h t ò  

1. 

- Đ ể   đườ   

thẳ    hì h t ò  

2. 

- Đ ể   đườ   

thẳ    hì h t ò  

3. 

- Hình tròn 

<Y/N> 

 

Yêu   u t ếp xú  vớ  1 

đ ể   đườ   thẳ    hì h 

tròn tùy ý. 

Dù    huột lự   họ  vị 

t í thứ  hất. 

Dù    huột lự   họ  vị 

t í thứ h  . 

 Dù    huột lự   họ  vị 

t í thứ b . 

 

X

Y

O

P2

P1

L1

L2

P3

C3

 

 

Ext.Arc 

 

 

Cung tròn giao 

vớ  đườ   

thẳ   hì h t ò   

cung tròn khác, 

 

Ké  d    u   t ò  vớ  

đườ   thẳ    hì h tròn 

và cung tròn khác. 

Trong hình kéo dài cung 

AB      vớ  đườ   th    

L vớ  C 

 

X

Y

O

A

B

C

L

 
 

Co- Center 
 

Hình tròn, cung 
 

Chọ  hì h t ò  h ặ  
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t ò       t ị 

dị h  huyể  

<D> 

 u   t ò    hập     t ị 

dị h  huyể  

X

Y

O
 

 

Symnetry 

 

 

 

Hình tròn, cung 

t ò    đố  xứ   

qu  đườ   

thẳ   =   

 

Chọ  hì h t ò      đố  

xứ   C  

Chọ  đườ   thẳ   Lx 

 

X

Y

O

C

C'

Lx

 
 

C-Arc 
 

- Hình tròn= 

- Đ ể  bắt đ u 

cung tròn 

<X,Y> 

- Đ ể  kết thú  

con tròn<X,Y> 

 

Chọ  đ ể  bắt đ u v  

đ ê  kết thú  l  tạ  đượ  

hình tròn 

 

 

X

Y

O

B

 
  
Tip-Arc   

 

- Bán kính<R>. 

- Dù   vệt sáng 

 họ  đ ể  

 họ . 

 

Đ ể   họ   ủ  2 đườ   

thẳ   sử  th  h  u   

tròn. 

Bán kính cung tròn R.. 

Lự   họ  đ ể   họ  A . 

 

X

Y

O
 

 

Arc-C 
 

- Cung tròn= 

- Cung tròn= 

 

 

Cu   t ò  sử  th  h hì h 

tròn. 

Lự   họ   u   t ò      

tạ     hì h t ò . 

 

X

Y

O

B

 
 

2.4. Cu ve (  ẽ hì h đặ  b ệt). 

 

Menu   ể  thị      thí h 
 

Elip 

(a) 

 

-  ử  t ụ  d   <R > = 

-  ử  t ụ    ắ  <Rb> = 

-  ó  bắt đ u  <A1> = 

 

Phươ   t ì h th   số  

X= acos(t) 

Y= bsin(t) 
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-  ó  kết thú   <A2> = 
 

Spiral 
 

-  ó  bắt đ u  <A1> = 

- B   kí h bắt đ u  <R1> = 

-  ó  kết thú   <A2> = 

- B   kí h kết thú   <R2> = 

 

 ì h x    t ô  ố  

 

Parabol 

    (b) 

 

-  ệ số <K>= 

-  h   số bắt đ u <X1>= 

-  h   số kết thú  <X2>= 

 

Sử dụ   phươ   t ì h P   b l  

Y= K*X*X 

 
 

Involate 
 

- Bán kính hình tròn <R>= 

-  ó  bắt đ u  <A1> = 

-  ó  kết thú   <A2> = 

 

Phươ   t ì h th   số  

X= R ( cos(t) + sin(t)) 

Y= R (sin(t) + cos(t)) 
 

B  h      

t êu  huẩ  

 

- Modune(M) =  

- Số      b  h      <Z>= 

- Số      sử dụ   < > = 

-  ó  bắt đ u <A> =  

 

  ố    hư t     b  h      tự d    ỗ  

th   số đượ  th ết lập l    ó   p lự  = 

20
0
  hệ số b ế  vị = 0  hệ số  h ều          

=    hệ số khe hở đỉ h      = 0.25  hệ số 

cung tròn = 0.38,  

Khô   đượ   hập số      sử dụ   lớ  hơ  

số b  h        ếu khô       đườ        

 hồ   khít lê   h u lú  lập t ì h  C  ất 

khó kh  . 

 

B  h      

tự do 

 

- Modune (M)= 

- Số      b  h      <Z>= 

-  ó   p lự  <A>= 

-  ệ số b ế  vị <0>= 

-  ệ số  h ều          < >= 

-  ệ số khe hở đỉ h      

<B> = 

-  ệ số  u   t ò = 

- Số      sử dụ   < > = 

-  ó  bắt đ u <A> = 

  

Bán kính hình tròn : 

    Rb= MZ/2cos(A). 

Bán kính hì h t ò  đỉ h       

   Rt = MZ/ 2+M*(T+B-O). 

B   khí h hì h t ò   hâ        

   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. Bl  k( Khố  ) 

2.5.1. Bl  k  M   hì h sẽ h ệ  thị  hư s u  

- Đ ể   ó  thứ  hất  ấ  Es  để dừ    dị h  huyể   huột từ  ó  t ê  bê  t    để lự  

 họ  vị t í     s u đó ấ  t     huột. 

- Đ ể   ó  thứ h    ấ  Es  để dừ    dị h  huyể   huột từ  ó  dướ  bê  ph   để lự  

 họ  vị t í     s u đó ấ  t     huột. 

    Lú  đó tất        đườ   thẳ     u   t ò   hì h t ò  đượ   họ  t     khu   th  h 

  u đỏ    t  tùy ý sử   hữ . 

     í dụ hì h hì h 3.3  hư s u  

 

 
 

Hình 3.4: (A) Dùng Block                 (B) Sau khi dùng 

 

2.5.2. Sele t    ê      hì h h ể  thị  hư s u  

Sele t( đườ   thẳ    hì h t ò    u   t ò    ll) = 

  í dụ     lự   họ   ột đườ   thẳ    hì h t ò .. t  sử dụ   lệ h   y  dị h 

 huyể   huột th  h dấu +  họ  đườ         ữ ph    họ  đó sẽ t ở th  h     đố  

tượ  .  ếu  họ  t    bộ    hì h vẽ thì bạ       hập l  ALL. 

2.5.3. Un-Select: 

 Dù   lệ h W   h ặ  Sele t s u kh   họ  đườ   thẳ    hì h t ò   b ế  th  hd 

    đố  tượ    bạ   ó thể t ế  h  h th   t   đố  xứ    x  y hì h    py  s u kh  sử lý 

x    bạ  ấ  phí  R hì h vẽ đó  ó thê  1 hì h  ữ       đô  tượ   lự   họ  th  h     
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đườ     u kh   . Lú    y dù   lệ h U -Sele t thì t    bộ     đố  tượ   đó sẽ đượ  

l ạ  bỏ. 

2.5.4. Delete Blk: Trên màn hì h h ể  thị  hư s u  

Delete Bl  k<Y/ >… 

 ếu t     hì h vẽ  ó  ất  h ều đố  tượ       xó  h ặ  xó  t    bộ  ó thể sử dụ   lê h 

Sele t  họ   hữ   ph       xó  v  ấ  lệ h Delete. 

2.5.5.R t te    ê      hì h xuất h ệ   

 â  x  y<X Y> =0 0 ấ  E te  ( ố  x  y là 0). 

Độ <A> = 120
0
 ấ  E te  ( ó  x  y 120

0
). 

Số l   x  y< >= 2 (x  y 2 l  ). 

  í dụ  hư hì h 3.4 . 

 

120°

 
 

Hình 3.5: Xoay góc 120
0 

 

2.5.6. Blk Move: Trên màn hình hiển thị  hư s u  

 Kho ng cách c n dịch chuyển <Dx,Dy> = 30,0  ấn Enter ( kho ng cách dịch 

chuyển theo trục X là 30 Y là 0) tính mm. 

Số l n dịch chuyên = 2 ấn Enter ( số l n copy là 2) 

 

 

30  
 

Hình 3.6: Khoảng dịch chuyển đều 30mm 

 

2.5.7. Sy  et y    ê      hì h h ể  thị  hư s u  

Đ ể  đố  xứ    đườ   thẳ   =  

Lấy bất kỳ đ ể      t ê  đườ   thẳ   . 

 í dụ: 



53 

 

 
 

Hình 3.7: Hình ảnh đối xứng qua đoạn thẳng. 

 

2.5.8. Bl  k S  le  M   hì h sẽ h ệ  thị  hư s u  

 ỉ lệ thu  hỏ ( phó   t ) = 0.5 ( tỉ lệ thu  hỏ s  vớ  hì h    = ½)  hư   t    bộ kí h 

thướ  thự   ủ  hì h vẫ  đượ đ   b  . 

2.6.  ạ   hươ   t ì h  C v  xuất  hươ   t ì h. 

2.6.1. NC Route. 

  Kh   họ   C R ute thì t ê      hì h xuất h ệ   

<1> Đ ể  bắt đ u      ô   <X Y> =  hập tọ  độ X Y h ặ  dù    huột  họ  đ ể      

 ô   đó. 

<2> <Y/ >   lú    y xuất h ệ  hì h     tê  v   ó 2 hướ   để lự   họ   ếu đô   ý thì 

ấ  Y   h ặ  khô   đồ   ý hướ   thì  họ     s u t  lạ  ph   ấ  Y để x    hậ  hướ   

l    uố . 

<3> R ute   hập 0 v  ấ  E te . 

<4> Off  e      t ị bù dây = 0.1 ( khô   đượ  dù   dấu “ ” để         h   ữ  ph   

thập phâ  v  ph     uyê     ph   dù   dấu “.”. 

<5> Xá   hậ   ắt  h ều l   h y 1 l  ?  ếu khô   đồ   ý  ắt lạ   h ều l   ấ   O. hệ 

thố   sẽ tự độ   tạ  th  h  hươ   t ì h  ó tê  *.3B ví dụ   BAI AP1.3B. Cò   ếu 

 uố   ắt  h ều l   ấ  YES thì xuất h ệ      bướ  s u  

      . M y hỏ - Lượ   dư để lạ ? t   hập lượ   dư     để  ắt s u  ù   ( đơ  vị tí h 

bằ     ). 

     b.   ếp tụ   hập khe hở bù dây  ủ       ô   l   2.  ệ thố   sẽ tự độ   tạ   hươ   

t ì h  hạy 3B the  hướ     ượ  lạ  vớ       ô   l   1  

     .  ệ thố   sẽ hỏ  lạ - Cắt lạ   h ều l  ?  ếu t ếp tụ       ô   l   3 v  ấ    l   thì 

 hị  YES  ò   ếu khô   thì  họ   O để kết thú . 

<6>  hập     t ị bù dây  h  l        ô    uố   ù  . 

<7>  ếu th   t   x    hệ thố   sẽ b    hư s u  

R….. F……  C……. L…….. X…….. Y……. 

2.6.2. Undo last. 

  Kh  bạ  tạ   hươ   t ì h  C s   bạ  sẽ  họ  lệ h   y để l    hươ  t ì h  C  ớ . 

2.6.3 . Save 3B. 

  S u kh  bạ  đã tạ  x     hươ   t ì h  C bắt buộ  ph   lưu  hươ   t ì h .3B lạ  

   ếu  hư bạ  vẽ x        hư  đặt tê  thì kh  tạ   hươ   t ì h  C x    thì tê  kh  

lưu l   O AME.3B. 

2.6.4. Emulate. 

   Chỉ  ó thể xe  số đ ạ   hươ   t ì h  ủ  hì h vẽ. 

2.6.5. Mark st. 

         hì h vẽ bắt buộ  ph    ó đườ   dây dẫ  v   để  ắt. 

     ê      hì h xuất h ệ    

   St  t p   t <X Y> =  hập tọ  độ đ ể  bắt đ u. 

2.6.6. Mark end. 

         hì h vẽ bắt buộ  ph    ó đườ   dây dẫ   hạy   . 
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     ê      hì h xuất h ệ    

   E d p   t <X Y> =  hập tọ  độ đ ể  kết thú . 

2.6.7. NC Rotate. 

  S u kh  đã tạ   hươ   t ì h      ô    h  1 hì h khép kí  x    bạ  sử dụ   lệ h   y 

thô   qu  1 đ ể  để x  y hì h đó. 

  - Tâm xoay trong <X,Y>= 

  - Góc xoay <A>= 

  - Số l   qu y < > = khô   b    ồ  hì h đã  họ . 

2.6.8. NC Matric. 

  S u kh  đã tạ   hươ   t ì h      ô    h  1 hì h khép kí  x    bạ  sử dụ   lệ h   y  

  ê      hì h xuất h ệ    

 - M t    p   t<Dx Dy> = Dx l  kh        h   ữ      hì h the  t ụ  X  Dy l  kh     

   h   ữ      hì h the  t ụ  Y. 

- Số t ụ  X  Số hì h sắp xếp the  t ụ  X. 

- Số t ụ  Y  Số hì h sắp xếp the  t ụ  Y. 

2.6.9. View 3B. 

   S u kh  đã tạ  x     hươ   t ì h      ô   (3B)  ếu  uố  xe      số đ ạ   hươ   

t ì h      ô   thì  họ  lệ h   y thì t ê      hì h sẽ xuất h ệ  tất    số đ ạ   hươ   

trình gia công. 

 

  í dụ 1   ẽ hì h s u bằ   ph    ề  vẽ P  . 

 
 

Hình 3.8: Bãn vẽ chi tiết cắt dây. 

  

 

Bước 1. ẽ đườ   L1: 

Chọ  L  e vẽ the  t ụ  X vẽ tọ  độ lên 35, sang ph   60 . 

Bước 2.  ẽ đườ   t ò   2. 

Chọ  lệ h P   t vẽ đ ể  tươ   đố  (<40 15). 

  ê  đ ể        h u vẽ đườ   t ò  tâ  l       tuyế  đ ể   b   kí h l  R15. 

Bước 3.  ẽ đườ   t ò  C1. 

Chọ  C   le tạ  tâ  tạ  độ (0 0) vẽ đườ   t ò  tâ  (0 0) b   kí h l  R40. 

Bước 4.   ẽ đườ   thẳ   L3. 
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Kết  ố  bê  ph   đ ể  Y t ụ  giao nhau. 

lớ  Circe và XL 35  h ều      vớ  vù    ự  

tọ  độ đ ể  (200,80) để vẽ  ột đườ   thẳ   L3. 

Bước 5.   ẽ đườ   thẳ   L4. 

Chọ  L  e vẽ đườ   thẳ   the  phươ   X  hập     t ị l  -35  đ ể  đ u l  đườ   thẳ   

L3. 

Bước 6.   ẽ đườ   thẳ   L5. 

Chọ  L  e vẽ đườ   thẳ   the  phươ   Y  hập     t ị l  40  đ ể  đ u l  đườ   đườ   

thẳ   L4. 

Bước 7.   ẽ đườ   thẳ   L2. 

Chọ  L  e vẽ đườ   thẳ   the  phươ   Y  hập     t ị l  20  đ ể   uố  l  đườ   thẳ   

L3. Gi   vớ  đườ   t ò . 

Bước 8.   hự  h ệ  lệ h F llet đỉ h vòng cung trên nút, bán kính vòng cung là R2. 

 

 í dụ 2  Dù   lệ h R t te để thự  h ệ  vẽ hì h s u  

 
Hình 3.9: Bãn vẽ chi tiết cắt dây. 

 

Bước 1. D   huyể  t ê  Y t ụ  lê  1 đ ạ  l  10,       ắt vớ  

  ục Y  hư l  t u   tâ  và bán kính là 5,1 vẽ  ột vò   t ò  tâm (0,10) bán kinh R5.1. 

Bước 2. D   huyể  t ê  Y t ụ  lê  1 đ ạ  l  25. 

 vớ    ã tư t ụ  Y  hư l  t u   tâ  và bán kính là 8,2 để vẽ  ột vòng tròn khác . 

Bước 3.  ẽ h   bên ngoài đườ   thẳ   t ếp tuyế  đườ   hai đườ   tròn. 

Bước 4. D   huyể  X t ụ  lên tớ  35,  d   huyể  Y t ụ  trái 

Bước 5.  Kết  ố  hai nút vào  ột dòng. 

Bước 6. N ắt  ột ph       th ết  ủ  hai vòng tròn.( xé  đ ạ  thừ ) 

Bước 7.  Chọ  tất    các đồ họ   hư  ột khố , và s u đó thự  h ệ  

khố  Rotatation cho 120 độ, xoay h   l  . 

 

B. THẢO LUẬN NHÓM. 

- Quy t ì h  ô     hệ      ô    h  t ết  ắt thẳ  . 

- Quy t ì h  ô     hệ      ô    h  t ết  ắt  ô . 

- Sự  ố kh  đứt dây. 
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C. THỰC HÀNH. 
1. Vật tư - Thiết bị - Dụng cụ: 

-Trang thiết bị: 

+ Máy cắt dây v  dụ    ụ kè  the  

+ M y đ  3 D 

+ M y đ  độ  h    

+ M y     phẳ    

+ M y bắ  lỗ t   lử  đ ệ  

+ Máy khoan 

- Vật liệu: 

+  hép tấ  120x120x10  

+ D u E     

- Dụng cụ: 

+  hướ   ặp 

+ Pan me 

+ Khố  D   

+ Bộ đ ều  hỉ h dây bằ   t y 

+ Bộ    kẹp theo máy 

- Học liệu: 

+B   vẽ  ấu tạ    y  ắt dây; 

+ B   vẽ  ấu tạ  b    đ ều kh ể ; 

+ B   t ì h tự thự  h ệ   ắt dây; 

+ B   vẽ  hế tạ   h  t ết  ắt dây; 

+ M y  h ếu p ôje t; 

+ Máy vi tính; 

+     l ệu       dạy dù    h       v ê ; 

+     l ệu dù    h  họ  sinh; 

+ Bút  phấ  dù    h       v ê ; 

- Các nguồn lực khác: 

 + Phò   thự  h  h   y  ắt dây; 

 + B    hế  h  15 họ  s  h .  

 

2. Quy t ình thực hiện. 

2.1.  ẽ  h  t ết      ô   . 

2.1.1. Đọ  b   vẽ. 

      ướ  kh       ô     ườ  vậ  h  h   y  ắt ph   đọ  b   vẽ từ đó hì h du   đượ  

các nguyên công.  

2.1.2.  ẽ t ự  t ếp t ê  ph    ề  P  . 
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50 18

D30

 
 

Hình 3.10: Bản vẽ chi tiết cần gia công. 

 

  ớ   hữ   b   vẽ đơ         ườ  vậ  h  h   y  ắt  ó thể tự vẽ t ê    y  ắt dây 

thô   qu  ph    ề  vẽ the    y P  . 

  ớ   h  t ết đã  h  đơ       thì   ườ  vậ  h  h  ó thể vẽ t e  ph    ề  vẽ P       h 

vẽ đã đượ  họ  ở ph   lý thuyết 

2.1.3.  ẽ t ê    y tí h bằ   ph    ề  Aut   d. 

 

 
 

Hình 3.11: Vẽ chi tiết trên Autocad. 

 

  Kh  vẽ x    t      lưu tê  f le  ó đuô  *.DXF ví vụ BAI AP1.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. 



58 

 

   - Nhiệt luyện. 

   - Thử độ cứng( HRC) 

   - Mài phẳng. 

 2.2.2. Dụng cụ. 

      - Hộp dụng cụ: kìm cắt, kìm mỏ nhon, tuố   ơ vít  bộ phậ       dây. 

      - Bộ gá kẹp. 

 - Dụng cụ cắt: dây cắt, d u cắt Ecomi 

- Dụng cụ kiể  t     hước cặp  đồng hồ xo, pan me, dụng cụ xo dây, khối   V,khối 

D 

2.2.3. Thiết bị gia công. 

- M y  ắt dây C C v  dụ    ụ kè  the . 

- Máy khoan . 

- M y     phẳ  . 

- M y đ  độ  ứ  . 

- M y bắ  lỗ t   lử  đ ệ . 

2.3.   ì h tự      ô  . 

2.3.1. K ể  t     y. 

- K ể  t    hệ thố   d u bô  t ơ   l     t  hệ thố   pul  dẫ  dây... 

2.3.2. K ể  t    hươ   t ì h . 

 K ể  t   b   vẽ  khí h thướ   hệ số  ffset  ... 

2.3.3.   ì h tự     công. 

 Đư    y về gốc 0. 

Khi máy khở  động xong c   đư  b   về vị trí an toàn ( gốc 0). Bằng cách: ấn 

công tắc bật độ    ơ lô dây dịch chuyển sang bên trái, ấ  F11 để nh  hã  động 

 ơ b     y t   ó thể dùng tay hoặ  dù   b x đ ều khiển bằ   t y để đư  b   

máy về vị trí an toàn.  

 Đư      t ục về vị trí bất kỳ để so 2 trục U/V trùng nhau. 

  Trục U,V là 2 trục cắt côn củ    y  ê  t ước khi cắt nếu trục V,U không về 0 

thì máy sẽ không cắt được và có hiện lên lỗi thông báo .TAPER DISTANCE 

e    s… vì vậy ta c n kiểm tra xem trục V,U về 0  hư  bằng cách nhìn lên màn 

hình cắt nếu thấy trị số U,V còn tứ  l   hư  về 0, ta cho trị số này về 0 : vào F3 

tì  đến trục X,Y,U,V ấn vào hàng V,U nếu trị số đó đ    l  U= 1.555   = -

1.222 thì ta c n nhập lại là U= -1.555, V= - 1.222 s u đó ấn ENTER . Lúc này 

quan sát trụ    U t ê    y đ    set về 0. 

    Hoặc ta có thể dù   t y đ ều khiể   hư s u    ến hành so dây với dụng cụ và 

thiết bị  chuyên dùng. Tất c  các máy cắt dây hãng GS-X đều có dụng cụ chuẩn 

dây . Thực ra dụng cụ chuẩn dây   y được làm rất vuông góc ta chỉ c n gá dụng 

cụ lê  t ê  th  h    phô  s u đó đư  dây v   v   s  dây  ếu dây không vuông 

 ó  thì t  đ ều chỉnh núm vặn trụ  U    s    h  2 đè  t ê  s    đều l  dây đã 

vuông góc. 

    đặt chi tiết. 

  Ch  t ết          ô   yêu   u 2  ặt ph   đượ  phẳ     v  ph   đượ  kê lê   ặt 

kê  huẩ . S u kh  kê lê   ặt kê  huẩ  t  ph   kẹp  hặt  ở t       y  ắt lự  kẹp 

khô    ạ h bằ   lự  kẹp  ủ   hữ     y      ô    ơ. 
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Hình 3.12: Gá chi tiết gia công. 

 

 Xỏ dây qua lỗ. 

Quá trình xỏ dây qua lỗ c   lưu ý dây ph   được luồn qua hệ thống pyli, nếu 

  ười vận hành mắc sai dây dẫ  đê  hỏng puli và hỏng s n phẩm cắt. 

 S u  kh    y đã k ể  t   x      đư    y về vị t í đ ể   ố  0.     ó thể  ắt s        

phẩ .   ướ  kh   ắt t  tuâ  thủ the      bướ  s u  

     - Bật  hế độ t ạ   th   bằ   phí  F10 (  ut /   )   hì  thấy phí  F10   u đỏ 

tứ  l  ở  hế độ  ut . Khô   s    l   hế độ    . M y  hỉ  hạy đượ  the  

 hươ   t ì h kh  phí  F10 s   . 

    - Bật  hế độ xu   đ ệ  bằ   phí  F11(  .F)  ấ  phí  F11 t ê  b   phí   ếu 

đè  F11 

 

 
 

Hình 3.13: Màn hình gia công. 
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 t ê      hì h s    thì  ó xu   đ ệ    ếu F11 khô   s    thì khô    ó xu   đ ệ .  

- Khó  b     y bằ   phí  F12    ươ   tự  hư F10  F11  ếu F12 t ê      hì h s    

thì độ    ơ b     y đã đượ   ố đị h   t  ấ  F12  ột l    ữ  thì b     y sẽ khô   

khó   ữ   v   huyể  s     hế độ đ ều kh ể  bằ   t y. 

- Bắt đ u  ắt     ph    ó f le  hứ   hươ   t ì h  ắt ở dạ   *.3B v  đượ    py v   

t     ổ F v   họ   hươ   t ì h      ô   đố  vớ    y 1 bằ      h  họ  W  k1 v   họ  

v   CU    lú    y   y hỏ   họ  f le      ô  .    d   huyể  đế  f le          ô   v  

ấ  E  ER .  

    Ấ  F3 để h ệ  thị  e u     đặt th   số      ô    hư  B ế  t   (  .F)  hệ số Off  e  

 ó   ô   … th   số   y đã đượ    ớ  th ệu t ê  ph   lý thuyết. 

Chú ý: Kh   ắt thẳ   thì để hệ số  ó   ô  = 0  kh   ắt  ô  thì hệ số đượ   hập v  . 

 ây 1 f le 3B   ó thể vừ   ắt đượ   ô  vừ   ắt thẳ   đượ   đó  hí h l  ưu đ ể   ủ  

  y  ắt dây hã    S-X. 

  S u kh      đặt th   số      ô   t  ấ  F1 để bắt đ u      ô     y sẽ hỏ   S AR  = 1 

t  ấ  E  ER   t ếp the    y hỏ  E D= 12. Đây l  đ ể  bắt đ u v  đ ể  kết thú  kh  

gia công.  

M y sẽ hỏ    MUL I-CU   IMES  đây l  số l    ắt lặp đ  lặp lạ  l    h   h  t ết  ó 

bề  ặt      ô   bó   đẹp hơ   ếu t   ắt 1 l   thì  hập số 1  ếu  ắt 2 h ặ  3 l   thì t  

 hập số l    ắt ở đây. Kh  t  ấ  E  x      y bắt đ u      ô   the   hươ   t ì h  ì h 

đã lập sã . 

        qu  t ì h  ắt t   uố  dừ   lạ  tạ  thờ  thì  ó thể bấ  phí  SPACEBAR 

 

 
 

Hình 3.14: Hình ảnh dừng tạm thời chương trình. 

 

      đó  C  t  ue   h ặ  bấ  phí  C để  ắt t ếp  hươ   t ì h 

                 E d  h ặ  bấ  phí  E để kết thú   hươ   t ì h  ắt. 

-  K ể  t   qu  t ì h      ô   t ê      hì h v  t ự  t ếp t ê  phô . 

     Kh    y đ     ắt t  ph   thườ   xuyê  k ể  t       thô   số tố  độ  ếu  ó sự  ố 

ph   đ ều  hỉ h lạ  h ặ  k ể  t   dây  ếu đứt dây  ắt ph   t ế  h  h th y thế h ặ   ố  

lạ  dây để  hươ   t ì h      ô   khô   bị      đ ạ  

 Xử lý các tình huống trong quá trình cắt. 
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- Tố  độ tiến V.F không ổ  định : Ấ  F3 để vào b ng tham số đ ều chỉnh hoặc bấm 

phí  M để hiện lên b    đ ều chỉnh : 

 

 
 

Hình 3.15: Tham số điều chỉnh khi cắt. 

 

      đó  Pw l  khổ xung giá trị này từ (1-100 uS) 

                 Pi: bề rộng xung giá trị này từ (1-80 x) 

                 Apm: dòng đ ện xung giá trị từ (1-15 A) 

                 V.F : tố  độ tiến từ (1- 99)  

                 W.S: tố  độ độ    ơ lô dây từ (1-6 Hz) 

                  Offset: hệ số bù dây (mm) 

- Trở lạ  đ  n mạ h  Kh  ph t s  h đ  n mạ h t  đã     đặt tham số này trong máy 

trong nếu trong lúc cắt tình trạ   đ  n mạch nhiều thì máy sẽ tự động dừng tạm thời 

 hươ   t ì h.   ười vận hành c n ra cho máy chạy bấ  phí  B để chạy lùi lại khi 

nào thấy  ó dò   A b   t ê  đồng hồ dòng thì bấ  phí  F để cắt the   hươ   t ì h . 

- Dừng tạm thời: Ấ   út BPACE để dừng tạm thời ấ   út 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 lạ  đ ểm khở  đ u gia công.Lúc này ta ph i luồn dây cắt lại và tiến hành cắt tiếp 

hoặc cắt   ược trở lại bằng cách ấn F2. 

- Mất đ ện giữa chừng: Khi mất đ ệ  t     lú  đ     ắt thì máy sẽ tự động dừng lại. 

Kh   ó đ ện ta bật công tắc khở  động máy sẽ v    hươ   t ì h t  đ     ắt 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 thú   hươ   t ì h   y sẽ tự động dừ   đồng thờ   ò  b   kêu lê .   ười 

vận hành ấn nút SPACE chọn phím E, còi báo sẽ tắt. 

- Khi cắt x      ười vận hành tiến hành vệ sinh máy, lau chùi thân máy, và dọn 

phoi nếu có. Tiến hành rửa chi tiết gia công bằng d u rồi kiểm tra chi tiết so với b n 

vẽ xe   ó đạt yêu c u kỹ thuật hay không, 

2.3.4. Kiể  t   định kỳ. 

 Cô   v ệ  k ể  t   đị h kỳ 1 th    1 l   k ể  t     ô   v ệ  k ể  t    hư s u  

 Kiểm tra hệ thố   bô  t ơ  

 Kiểm tra hệ thố   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. 

- K ể  t     y  ắt t ướ  kh       ô  . 

- K ể  t   b   vẽ   hươ   t ì h  

- K ể  t   phô  l ệu. 

-  ẽ b   vẽ          ô  . 

- Lập t ì h  hươ   t ì h  C tạ  đượ  f le .3B. 

- K ể  t     y kh   ắt x     k ể  t    h  t ết s u kh       ô  . 

Hướng dẫn quy t ình công nghệ gia công chi tiết the  đường thẳng: 

( Ứ   dụ    ắt xẻ phô    hạy tọ  độ) 
Ví du1   Ch  b   vẽ   

Yêu   u   Cắt 03 đ ạ  phô  the  b   vẽ   

                Dung sai cho phép: ± 0.05 mm 

 

406075 25

7
7

 
Hình 3.16: Bản vẽ phôi 

 
Bước 1.  ẽ 1 đườ   thẳ    ó  h ều d   l  42  .    thấy phô   ó  h ều d y l  40    

 ê  t  vẽ 42    để thừ  2   để th  t dây   t   ếu t  vẽ   ắ  qu  thì khô    ắt đứt 

 h  t ết   ếu d   qu  thì   y  hạy khô   t    ất  h ều thờ      . 

Trong b     y  ó  ất  h ều phươ   ph p để  ắt đượ   hư  Chạy tọ  độ the  t ụ    y 

v  bật  hế độ  ắt  ó  ắt đượ    ắt the   hươ   t ì h v ết bằ   lệ h 3B  vẽ 1 đ ạ  thẳ   

t     ph   vẽ P    ồ  b ê  dị h (lập t ì h) tạ  đượ  1 f le.3B s u đó  ọ  f le đó    v  

 ắt. 

       b     y sẽ hướ   dẫ     h  ắt bằ   lệ h 3B vì ph    ắt the  tạ  độ đã hướ   

dẫ  ở b   2  ủ   hươ   t ì h 

Bước 2.  Chuẩ  bị phô    

 - Phô  t ướ  kh       ô       yêu   u 2 bề  ặt      ô   ph   ph y phẳ   để đ   b   

độ vuô    ó . 

-  ếu yêu   u     độ  ứ   thì ph    h ệt luyệ . 

- Kh   h ệt luyệ  x            phẳ   đ   b   độ s    s    v  khử từ t ướ  kh   ắt. 
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Bước 3.  Chuẩ  bị dụ    ụ. 

 -  ộp dụ    ụ   hư kì   ắt dây  tu lơv t       dây   huẩ  dây… 

 - Bộ    kẹp phô . 

 - Dây  ắt  d u  ắt E    . 

Bước 3. Bật   y  ắt . 

Bước 4. Vào Menu chính → v   ph   3B h ặ  bấ  phí  B 

 

 
 

Hình 3.17: Thanh Menu chính  

 

 hập  âu lệ h kh      t ỏ  huột  hấp  h y  

. 
S u kh   hập  ã đ ạ   âu lệ h t ê  thì     lưu f le ví dụ  LA 1.3B. 

Bằ      h      F le → Save file→ đặt tê  file LAN1  

 h  t          Me u  hí h bằ      h  họ  Ex t  họ  Yes. 

Bước 5.      hươ   t ì h  ắt . 

Vào Menu chính → v   ph   W  k1  h ặ  bấ  phí  B. 

 ì đây l   hươ   t ì h  ắt the  đ ạ   ê  kh  v   W  k1 thì     hì h xẽ xuất h ệ  

n  y 1 đườ   thẳ    ằ  the  t ụ  X. 
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Hình 3.18: Màn hình chạy đoạn theo trục X.  

 

Bước 6. Đư  dây  ắt v   lô dây.  

 Đư   uộ  dây  ắt v   vị t í  hã  đ   ố . 

  ớ   ô   tắ  h  h t ì h độ    ơ. 

 Bật  ô   tắ  lô dây  h   hạy về phí  bê  t   . 

 Đặt lạ   ô   tắ  hành trình bên trái. 

 Đư  đ u dây  ắt v   lô dây dù   tu lơvít vặ  ố  hẵ . 

 Đ ều  hỉ h tố  độ độ    ơ  

 

        
 

Hình 3.19: Tham số cắt khi gia công.  

 

    ph   W.S  hỉ h  h  thô   số l  1 h ặ  2  s u đó ấ  F11 để  hập  hậ  

v ệ  th y đổ  tố  độ độ    ơ. 

 Bật  h  độ    ơ  hạy từ t    qu  ph    ồ  đặt lạ   ô   tắ  h  h t ì h ph  . 

 Xỏ dây qu  hệ thố   pul . 

Bước 7. Đư      t ụ  X Y U   về 0.  
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  Kh   ắt      hú ý đế  t ụ  U   đây l  t ụ   ô   ếu 2 t ụ    y  hư  về 0 thì dây sẽ bị 

  h ê       hỉ h lạ  dây bằ     y h ặ  bằ   t y.  ếu  hỉ h bằ     y thì v   t     

ph    hạy t ụ  U    ếu thấy t ị số đó kh   0 thì      hỉ h về 0   hỉ h bằ   t y thì đư  

th ết bị  huẩ  dây (  ụ   huẩ  dây)    lê  b      y s u đó đ ều  hỉ h  h  dây t ếp 

xú  s    đều 2 đề  t ê  th ết bị  huẩ  dây l  đượ .  

Bước 8. Gá phôi . 

 ì t  lập  hươ   t ì h  ắt the  t ụ  X  ê  kh  t     phô  t         phô  vuô    ó  vớ  

t ụ  X  hư hì h vẽ. 

 

Z

Y

60

 
Hình 3.20: Cách gá kẹp phôi gia công.  

 

Kh     phô       hú ý đế  sộ s    s      vuô    ó   v   ất  hú ý đế  kh        h  ủ  

đ u Pul  t ê  vớ  tấ  kẹp  ếu kh        h   y   ắ  qu  t     qu  t ì h  ắt       y 

sẽ  hạ  v   bộ    kẹp dẫ  tớ  xê dị h s   phẩ  v   ẫy       y. 

Bước 9. Chọ   hế độ  ắt. 

  ướ  kh   ắt     tí h t     họ   hế độ  ắt hợp lý. Muố  đ ều  hỉ h đượ  th   số   y 

t  ấ  phí  M h ặ    để h ệ  lê  b    th   số đ ều  hỉ h  hư hì h 3.19 

   đặt Pw = 32 μS  P  = 10 x  F.M = 0  Ap = 10 A p     p để Aut    .F = 72.9  W.S 

= 4  hệ số Offset = 0 vì  ắt  ạ h hở. 

Bước 10. R  phô  v   vị t í      ắt v  Set đây l   ố  tọ  độ tạ  thờ  bằ      h ấ  v   

t ụ  X t ê  b    đ ều kh ể  thướ  qu    họ   ồ  ấ  CLS  tươ   tự t  về 0 đượ  t ụ  Y  

 

 
 

Hình 3.21: Bảng điều khiển thước quang học.  
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Kh  ấ  x    t ụ  XY h ệ   hư s u   0.000   X     0.000   Y. 

Ấ  F12 để  ố đị h t ụ  b  g máy. 

Bước 10. Bắt đ u  ắt 

 Bật độ    ơ lô dây  bật độ    ơ  ướ . 

 Ấ  F10 để  hạy tự độ    ấ  F11 để bật xu   phó   đ ệ . 

 Ấ  F1 để bắt đ u  ắt  v  kh    y h ệ  lê      dò   t ếp the  t  t ếp tụ  ấ  

Enter. 

Bước 11. X     hươ   t ì h 

 Ấ  E d để kết thú   hươ   trình 

  h   dây    khỏ  phô  h ặ   h  F12 qu y b     y l   dây    x   h  t ết. 

 Tháo phôi.  

 K ể  t   kí h thướ  s   phẩ  vớ  b   vẽ. 

Bước 12.  ệ s  h  ô     h ệp   y. 

Ví du 2   Ch  b   vẽ   

50 18

D30

 
 

Hình 3.22: Bản vẽ chi tiết gia công. 

 

Yêu   u  + Cắt the  b   vẽ dung sai ±0.02mm. 

               + Góc côn cho phép là α= 20. 
                 + Số lượ   10  h ế . 
               +  hép X12M   độ  ứ   55 RC. 

Bước 1.  ẽ b   vẽ.  

  Có  ất  h ều    h vẽ b   vẽ t ê   ó thể dù   ph    ề  P   để vẽ h ặ   ó thể dù   

Autocad để vẽ .       b     y t  vẽ t ê  Aut   d s u đó  huyể  đuô  để lập t ì h. 

  Kh  vẽ t ê  Aut   d kh  lưu f le      hú ý t  vẽ kí h thướ  1 1 v  vẽ luô  đườ   

 hạy dây    v  . 

         y  ắt dây      hú ý ph    ó đườ    ắt    v   dây v  đườ    ắt ph   khép kín 

 ếu khô   kh  Offset   y sẽ lỗ  ERROR.  

 Lưu f le ở dạ   đuô  DXF v  lưu t     ổ USB  hư hì h vẽ   í dụ  BAI AP1.DXF 
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Hình 3.23: Lưu file DXF vào ổ USB. 

 

 Bước 2. Chuẩ  bị phô  . 

 - Phô  t ướ  kh       ô       yêu   u 2 bề  ặt      ô   ph   ph y phẳ   để đ   b   

độ vuô    ó . 

- Phô      đượ  kh    lỗ xỏ dây ở đây đườ   kí h dây  ắt  ủ   hú   t  l  0.18   

 ê  t   ó thể kh    lỗ xỏ dây  ó thể l  ∅ 5mm  

-  ì yêu   u s   phẩ   ó độ  ứ   55 RC  ê       h ệt luyệ  

- Kh   h ệt luyệ  x            phẳ   đ   b   độ s    s    v  khử từ t ướ  kh   ắt. 

Bước 3.  Chuẩ  bị dụ    ụ. 

 -  ộp dụ    ụ   hư kì   ắt dây  tu lơv t       dây   huẩ  dây… 

 - Bộ    kẹp phô . 

 - Dây  ắt  d u  ắt E    . 

Bước 3. Bật   y  ắt . 

Bước 4. Vào Menu chính → v   ph       s h ặ  bấ  phí    
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Hình 3.24: Đổi đuôi tên file. 

 

 Chọ  DXF→DAT. 

 Ấ  F4 để tì  đế  ổ USB 

  ì  tê  F le   BAI AP1.DXF ấ  E te  lú    y đuô   ủ  tê  f le đã đượ  th y 

đổ  từ BAI AP.DXF→ BAITAP1.DAT. 

     ph   P   h ặ  bấ  phí  P để v    hươ   t ì h th ết kế. 

( Kh  v    hươ   t ì h P   thì ở đây t        ó thể vẽ đượ  hì h t ê   hư   đố  

vớ   hữ   hì h vẽ phứ  tạp thì vẽ t ê  Aut   d  huyể  s    đây t ệ  lợ  hơ   ất 

 h ều). 

     ph   P   h ặ  bấ  phí  P để v    hươ   t ì h th ết kế. 

 

Ấ  phí  số 5 h ặ  dù    huột d   huyể  đế  th  h Open 

để  ở f le BAI AP.DA  

 

 

 

 
Hình 3.25: Màn hình Pro. 
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 M   hì h xuất h ệ  f le      ô   . 

 Chọ   C route 2 l    

 

 
 

Hình 3.26: Điểm bắt đầu lập trình gia công. 

 

Xuất h ệ  đ ể  bắt đ u  ắt( St  t p   t<X Y>) lú    y t  d   huyể   huột đế  

tọ  độ đ ể  bắt đ u xỏ dây phí t     ph  t ò  v   họ   

Lú    y xuất h ệ  hệ số Ofset kè  hướ   (+) h ặ  ( -) t       hú ý  ếu t   uố  

bù dây hướ       thì  họ   h ều hướ   đấy. 

 

 
 

Hình 3.27: Hướng gia công. 

 

 -       b     y t       họ  Offset + vì t   uố  bù dây phí t    v  hệ số Offset. 

 huẩ  lú    y l    Offset = +0.1 h ặ  bỏ dấu (+) t ướ  0.1 khô     h hưở   đế  s   

số bù dây. 
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      - M   hì h xuất h ệ  hỏ   ó  ắt  h ều l   h y khô   ( Mult -Cut <Y/ > t   họ    

vì khô        ắt  h ều l   .  ếu  uố   ắt lặp đ  lặp lạ  t  ấ  Y. 

        ậy t  đã b ê  dị h x    ph   lỗ t      ếu  uố   ắt 1 lỗ thì t   ó thể S ve f le 

h ặ   ếu  uố   ắt lỗ thứ 2 thì     ấ   C l   2.  

 Chọ   C   ute 2 l  . 

 -M   hì h xuất h ệ  t  t ếp tụ   họ  đ ể   ắt t ếp the  đó l  b ê  dạ   phí         

 

 
 

Hình 3.28: Hướng gia công. 

 

      -  ì h t ò  vừ  b ê  dị h x     huyể  s      u đỏ v   hì h       h ệ  lê  hướ   

Offset t  qu   s t hướ   v   hập =0.1. 

      - C   bướ  t ếp the  l   tươ   tự  hư hì h 1 kh      x    thì t    bộ hì h b ê  

dị h sẽ  huyể  s      u đỏ. 

 Save file 3B. 

    ừ     hì h ấ  phí  số 3 h ặ  v   t ì h đơ  S ve kh      hì h xuất h ệ   hữ 

S ved tứ  l  f le BAI AP1.3B đã lập t ì h th  h  ô  . ếu lập t ì h bị lỗ  thì     

lập t ì h lạ  từ bướ   C   ute 2 l  . 

 Thoát ra ngoài Menu chính. 

 Ấ  phí  Q h ặ  v   t ì h đơ  Qu t  

M   hì h xuất h ệ  Qu t <Y/ >  họ  Y để th  t  họ    thì khô   th  t . 

Bước 5.      hươ   t ì h  ắt . 

 Vào Menu chính → v   ph   F le  h ặ  bấ  phí  F để v    ụ  qu   lý f le. 

Muố  F le BAI AP1.3B      ô   đượ  thì       py F le   y v   t     ổ F  ủ     

  y  ắt dây. 

 Ấ  F4 để v   t     ổ USB  tì  tê  F le  BAI AP1.3B  ồ  ấ  F3 để lưu f le   y 

đế  ổ F. 
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Hình 3.29: Hướng dẫn copy file. 

 

Bước 6. Đư  dây  ắt v   lô dây.  

 Đư   uộ  dây  ắt v   vị t í  hã  đ   ố . 

  ớ   ô   tắ  h  h t ì h độ    ơ. 

 Bật  ô   tắ  lô dây  h   hạy về phí  bê  t   . 

 Đặt lạ   ô   tắ  h  h t ì h bê  t   . 

 Đư  đ u dây  ắt v   lô dây dù   tu lơvít vặ  ố  hẵ . 

 Đ ều  hỉ h tố  độ độ    ơ  

    ph   W.S  hỉ h  h  thô   số l  1 h ặ  2  s u đó ấ  F11 để  hập  hậ  

v ệ  th y đổ  tố  độ độ    ơ. 

 Bật  h  độ    ơ  hạy từ t    qu  ph    ồ  đặt lạ   ô   tắ  h  h t ì h ph  . 

 Xỏ dây qu  hệ thố   pul . 

Bước 7. Đư      t ụ  X Y U   về 0.  

  Kh   ắt      hú ý đế  t ụ  U   đây l  t ụ   ô   ếu 2 t ụ    y  hư  về 0 thì dây sẽ bị 

  h ê       hỉ h lạ  dây bằ     y h ặ  bằ   t y.  ếu  hỉ h bằ     y thì v   t     

ph    hạy t ụ  U    ếu thấy t ị số đó kh   0 thì      hỉ h về 0   hỉ h bằ   t y thì đư  

th ết bị  huẩ  dây (  ụ   huẩ  dây)    lê  b      y s u đó đ ều  hỉ h  h  dây t ếp 

xú  s    đều 2 đề  t ê  th ết bị  huẩ  dây l  đượ .  

Bước 8. Gá phôi . 

    phô  ph   đ   b   độ s    s      ữ       ặt v  yêu   u ph   kẹp  hặt t ướ  kh  

gia công,v   ất  hú ý đế  kh        h  ủ  đ u Pul  t ê  vớ  tấ  kẹp  ếu kh        h 

  y   ắ  qu  t     qu  t ì h  ắt       y sẽ  hạ  v   bộ    kẹp dẫ  tớ  xê dị h s   

phẩ  v   ẫy       y. 

Bước 9. Chọ   hế độ  ắt. 

-   ướ  kh   ắt     tí h t     họ   hế độ  ắt hợp lý. Muố  đ ều  hỉ h đượ  th   số 

  y t  ấ  phí  M h ặ    để h ệ  lê  b    th   số đ ều  hỉ h  hư hì h 3.19. 

-    đặt Pw = 32 μS  P  = 10 x  F.M = 0  Ap = 10 A p     p để Aut    .F = 72.9  

W.S = 4  hệ số Offset = 0.1 vì  ắt l ề   ạ h. 

- C    hập     thô   sô  hư  ó   ô    h ều     phô    h ều           y  v   b    s u 

bằ      h ấ  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 v   lỗ bắt đ u. 

         hú ý kh  t  lập t ì h lỗ  ắt     t ướ  thì     xỏ dây v   lỗ đấy t ướ .Ở đây t  

xỏ dây v   lỗ 1 l  lỗ ph  t ò . Kh  xỏ lỗ x        Set đây l   ố  tọ  độ tạ  thờ  bằ   

   h ấ  v   t ụ  X t ê  b    đ ều kh ể  thướ  qu    họ   ồ  ấ  CLS  tươ   tự t  về 0 

đượ  t ụ  Y  

Kh  ấ  x    t ụ  XY h ệ   hư s u   0.000   X,    0.000   Y. 

Ấ  F12 để  ố đị h t ụ  b      y. 

Bước 10. Bắt đ u  ắt. 

   ướ  kh   ắt thật  hươ   t ì h t   ó thể  ắt thử bằ      h v   eX  .  ếu  ắt thử 

th  h  ô   thì t  t ế  h  h  ắt thật 

 Bật độ    ơ lô dây  bật độ    ơ  ướ . 

 Ấ  F10 để  hạy tự độ    ấ  F11 để bật xu   phó   đ ệ . 

 Ấ  F1 để bắt đ u  ắt  v  kh    y h ệ  lê      dò   t ếp the  t  t ếp tụ  ấ  

Enter. 
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Hình 3.31: Màn hình cắt. 

 

    Kh   ắt x    lỗ thứ  hất  ãy sẽ dừ   lạ     ườ  vậ  h  h     th   dây  ắt    v  ấ    

Cut t ếp v   họ  C để C  t  ue  ut.   ếp tụ  xỏ lỗ thứ 2 v  lạ   ắt t ếp  hươ   t ì h. 

Bước 11. X     hươ   t ì h 

 Ấ  E d để kết thú   hươ   t ì h . 

 

 
 

Hình 3.21: Kết thúc chương trinh gia công. 

 

  h   dây    khỏ  phô  h ặ   h  F12 qu y b     y l   dây    x   h  t ết. 

 Tháo phôi.  

 K ể  t   kí h thướ  s   phẩ  vớ  b   vẽ. 

Bước 12.  ệ s  h  ô     h ệp   y. 

 

D. ĐÁNH GIÁ KẾT QUẢ. 

 

Mục tiêu Nội dung Điểm chuẩn 

Kiến thức -  ẽ  hí h x   t ê    y  ắt bằ   ph    ê  

Pro 

 

- Chuyể  đổ  th  h  hươ   t ì h      huẩ  

xác. 

 

 

Kỹ năng 
-  ậ  h  h   y  ắt dây đú   quy t ì h  

-      ô   đượ       h  t ết đơ       đạt yêu 

  u kỹ thuật b   vẽ. 

 

Thái độ - A  t     h  th ết bị.  

-  ổ  hứ  tốt  ơ  l   v ệ   b   qu     y 

đú   yêu   u kỹ thuật. 

 

 

E. TÓM TẮT BÀI : 
-  ẽ  h  t ết     gia công. 

- Chuẩ  bị phô   dụ    ụ  th ết bị      ô  . 

-   ì h tự      ô  . 

- K ể  t   s u kh       ô  . 

- K ể  t    b   dưỡ   đị h kỳ. 

 

F. CÂU HỎI VÀ BÀI TẬP  
1. Câu hỏ : 

 1.1.   ì h b y        h vẽ b   vẽ vớ    y  ắt dây? 

 1.2.   ì h b y     dụ    ụ  th ết bị     t     qu  t ì h      ô    ắt dây? 

 1.3. Trình bày trình tự      ô    h  t ết  ắt thẳ  ? 
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 1.4. Trình bày trì h tự      ô    h  t ết  ắt  ô ? 

2. B   tập   

 2.1. Ch  b   vẽ tí h kh        h từ tâ  pul  dướ  đế   ặt kê  huẩ  (BASE) b ết  

H=267 mm. W= 50 mm. 

 

HEIGHT

BASE

WIDTH

 
 

 

2.2. Ch  b   vẽ tí h kh        h từ tâ  pul  dướ  đế   ặt  huẩ   ủ  phô  b ết  

H=255 mm. W= 102 mm. 
 

HEIGHT

BASE

WIDTH

5 mm
 

 

2.3. Ch  b   vẽ tí h kh        h từ tâ  pul  dướ  đế   ặt  huẩ   ủ  phô  b ết  

H=255 mm. W= 99.6 mm. 
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HEIGHT

BASE

WIDTH

3.4 mm

 
 

2.4. Vẽ b n vẽ sau bằng ph n mềm vẽ Pro. 

        Cắt dây chi tiết trên. 

 
 

2.5. Vẽ b n 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 b n vẽ b n vẽ sau. 

 Cắt chi tiết. 

 Số lượng 01 c . 

 Phôi: Thép SKD11chiều dày phôi 20 mm 

 Nhiệt luyệ  đạt độ cứng 58HRC 

 Lỗ ∅ 16 cắt côn thoát 1
0
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PHỤ LỤC : CẮT DÂY BẰNG DÂY ĐỒNG. 
 

Phụ lục : Dùng Masterca  để vẽ v  lập t ình gia công cắt dây. 

  Trong nhữ           đây v ệ  ứ   dụ    ô     hệ CAD/CAM t     th ết kế   hế 

tạ      s   phẩ   ô     hệ    y      phổ b ế  ở   ệt    . CAD (Computer Aided 

Des   ) l    y tí h t ợ   úp th ết kế  CAM (Computer Aided Manufacturing) là máy 

tí h t ợ   úp  hế tạ . Cù   vớ  sự ph t t  ể   ủ   ô     hệ thô   t    CAD/CAM đã 

đượ  ứ   dụ    h  h  hó    ô     hệ  vì  ó l   ô    ụ   úp      h  th ết kế v   hế 

tạ  s   phẩ   ó h ệu qu  để t         suất l   độ          ườ   độ l   độ    tự độ   

hó  qu  t ì h s   xuất   â        hất lượ   v  hạ     th  h s   phẩ .  

  ệ    y vớ  sự hỗ t ợ  ủ   ô     hệ thô   t    hệ thố   CAD/CAM tí h hợp đượ  

ph t t  ể   ất  h  h  hó  .  ó đã tạ   ê  sự l ê  thô   từ qu  t ì h th ết kế  h  đế  

 hế tạ  t     lĩ h vự   ơ khí. Xu thế h ệ    y      h  kỹ thuật ph t t  ể   hủ yếu l  hệ 

thố   CAD/CAM tí h hợp.  hữ   ph    ề  CAD/CAM tí h hợp đ    sử dụ   phổ 

b ế  h ệ    y  hư  M ste      Ed e     S l d     Del     Su f      e  ut  

Topmold, Cimatron, Catia/Auto NC, Pro/Engenieer, Hypercam, v.v... 

   M ste     l  ph    ề  CAD/CAM tí h hợp đượ  sử dụ    ộ    ã  ở  hâu Âu v  

t ê  thế   ớ   đồ   thờ       đượ  sử dụ    ộ    ã  ở   ệt    . M ste      ó kh  

     th ết kế v  lập  hươ   t ì h đ ều kh ể      t u   tâ       ô   C C 5 t ụ   4 

t ụ   3 t ụ    ó thể lập t ì h để      ô   t   lử  đ ệ   ắt dây  t ệ   ph y  kh    ... 

M ste     đượ  đ  h     l   ột t      hữ   ph   b    hạy  hất thế   ớ  t     v   

        đây. 

         hữ   phâ  tí h     đây  hất  ủ  tập đ    CAM S ftw  e kết hợp vớ  tổ  hứ  

CIMd t  I    h  thấy ứ   dụ   ph    ề  M ste     ® t ê  thế   ớ  đượ  sử dụ   

 ộ    ã   hất. Ch  đế  thờ  đ ể      2009  vớ      136.000  ô   ty  ô     h ệp lớ  

t ê  thế   ớ  đ    ký     đặt  M ste      ó hơ  h   l       số lượ   đ    ký     đặt 

 ủ      đố  thủ  ạ h t   h      hất. 

       2005  M ste     đã tạ   ê  bướ  đột ph  kh  ph t h  h ph ê  b n Mastercam 

X vớ   h ều tí h       ổ  bật. Ở ph ê  b    ớ    y       d ệ  M ste     đượ  th ết 

kế  ất đẹp      ô    ụ hỗ t ợ th ết kế v       ô   sắp xếp tố  ưu hó  v  hỗ t ợ thê  

 h ều đặ  tí h  ạ h. M ste     X   úp lập t ì h v ê  đơ       hó  tươ   t   v  t    

độ l  h h ạt lập t ì h. 

M ste     X  ó  ột      d ệ   ớ   hư   lạ  tạ           thâ  th ệ   h    ườ  sử 

dụ  . C   th  h  ô    ụ đượ  th ết kế  ó thể tùy  họ   h  từ    ô   v ệ   ụ thể  ủ  

lập t ì h v ê  kh  sử dụ  . S  vớ      ph ê  b   M ste      9 t ướ  đó     th  h 

 ô    ụ đã đượ  thu  ọ   ột    h kh   họ  t ê      hì h    vẫ  tố  ưu hó  đượ      

lự   họ  để lập t ì h th   t    ột    h t ệ  lợ   hất.  ừ     2005 đế    y  M ste     

khô     ừ       t ế  v       h    th ệ  về      d ệ  lẫ  tí h     . Ph ê  b    ớ  

 hất  h  đế   uố  quý 4     2009 l  ph ê  b   M ste     X
4
. 
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- Gi   ô   t   lử  đ ệ  –        P S. S    h    Â  -  h  xuất b   kh   họ  v  

kỹ thuật -     2005.  

-  ướ   dẫ  vậ  h  h   y  ắt dây bằ   t ế   A h (Kè  the    y  ắt dây ) 

-      t ì h Cô     hệ C d/C  -           uyễ   hế     h -   ườ   Đ BK Đ  

  
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 


