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THONG TIN KET QUA NGHIEN CUU

1. Théng tin chung:

- Tén dé tai: Nghién cau tdi vu héa duong chay dao trén méy dot CNC

- M&sb: T2015 - 01GVT

- Chi nhiém: GV.ThS. Nguyén Thanh Tan

- Co quan chu tri: Truong Pai hoc Su pham K§ thuat Tp. HCM

- Thoi gian thuc hién: 01/2015 — 3/2016
2. Muctiéu:

Tim duong di ngin nhat dé Iap trinh gia cong trén may dot CNC véi bién

dang |6 cuing kich thuéc.
3. Ngi dung chinh:
= Tong quan vé tinh hinh nghién cau
- Laptrinh dot CNC

Thuat todn tim duong di ngan nhat
~  Thuc nghiém
4. K ét qua nghién ciu:

Tao duoc file G code tur file DXF dua vao thuat toan tham lam va nhanh can
v6i duong di ngan nhat khi dot CNC

C06 so sanh két qua véi céac cong trinh nghién ctiu khéc, phan mém cncK ad
5. San pham:

01 bai béo dang trén Hoi nghi toan quéc vé co khi 1an thir 4 nam 2015

01 tap thuyét minh

01 chuong trinh doc file DXF to G code cho may dot CNC
6. Hiéu qua, phwong thiecc chuyén giao két qua nghién ciu va kha ning ap
dung: Két qua budc dau co thé chuyén giao két qua nghién ctu dén Bo mén CNKL
— Khoa CKM —DHSPKT TpHCM

Ngay 29 thang 2 naim 2016
Trwéng Pon vi Chi nhiém aé tai
(kY ho Va tén, déng ddu) (Y, ho Va tén)
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SUMMARY

General information:

Project Title: Tool path optimization in CNC punching machine
Code number: T2015 - 01GVT

Coordinator: Tan Nguyen Thanh

Implementing Institution: University of Technical Education HCMC
Cooperating Ingtitution (s):

Duration: from 01/2015 to 3/2016

Objective(s):

— G code combine shorstest path for CNC turret punch press

Main Contents:

- Research overview

CNC punching machine programming
Shorstest path alogirthm.

Experiment

Results obtained:

- Shorstest path for CNC turret punch press

Products:

- DXF reader to G code for CNC punching machine.

- Documents

- 01 papper on Processdings of the 4™ national conference on mechanical
science and technology

Effect, transfer results, and possible aplications:

- Result research can aid programmer and worker on work

- Transfer directly the experimental results to Metal Technology Department,
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CHUONG 1. MO DAU
1.1 Téng quan tinh hinh nghién cieu thudc linh vec dé tai ¢ trong va ngoai
nwéc

Thiét ké va gia cdng kim loai tim d& c6 nhirng tién bd vuot bac nho viéc tng
dung céng nghé¢ CAD/CAM véi c&c méy dot, cit laser CNC,... Nhitng cong nghé
tién tién ndy cho phép ching ta rat ngan qué trinh thiét ké va gia cong san pham,
ciing nhu thay d6i mau mé& san pham mot céch linh hoat. C6 thé néi, ching ta da
lam cha  dugc khau thiét ké va gia cong kim loai tim. Trong cdng doan gia cong
clng véi su gilp sirc cua cac nha san xuat may ching ta danim bét dugc cdng nghé
dé van hanh méy mot cach an toan va hiéu qua. Tuy nhién viéc lap trinh gia cong,
chon thtr tu gia cong, chon thir ty khuén (dao) dang dit ra nhiéu thach thic cho céc
nha nghién ciru cong nghé dot dap ca trong va ngoad nudc. Thiéu hiéu biét trong
linh vuc ndy s cho ra san pham véi nang suat va chat luong thip, tén hao nang
lwong, nhanh hao mon méy,... Vi thé viéc nghién cau duara phuong an gia cong la
van dé dang dugc quan tam.

Nhitng nam gan day, ngoad yéu té cong nghé, ting niang suat lao dong giam
cuong d6 1ao dong cho con nguoi, van dé bao vé madi truong, tiét kiém nang luong
va nguyén vat liéu ciing dugc cac qudc gia trén thé gi¢i dang dau tu nghién cuu.
Nhiéu céng nghé cong nghé méi déra doi d¢é dép ang nhu cau dé, trong d6 cb cong
nghé dot dap CNC.

Thoi gian gan ddy, mot sd co so san xut vo che, nap, bon, ta dién... cd 100%
vén nuéc ngod  da xuat hién nhu céng ty SUNLIGHT ELECTRICAL cua
Singapore chuyén gia cong kim loai tim sir dung méy CNC cit, dot 16 va uén kim
loai tam, cong ty HWA YANG METAL INDUSTRIAL cia Da Loan chuyén san
suit c&c san pham trang tri 1am tir kim loai tim ¢ Khu cong nghiép Viét Nam
Singapore... C&c Cong ty nay hoat dong tuwong d6i khép kin, gia thanh cao. bac
biét, ho chi san xuit c&c san pham do cdng ty me thiét ké hodc don hang voi giatri

lon.
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O Viét Nam, nhu ciu sir dung san pham kim loai tim ngay mot tang, dic biét
|& nhirng nam gan day khi manganh cdng nghiép phu trg dang ngdy cang phét trién.
Tuy nhién, nang luc san xuat san pham kim loai tim mai chi d&p tng dugc mot
phan nho nhu cau vé san phdm céc loai. Hau hét cac loai san pham doi hoi chat
lwong cao déu phai nhap ngoai. Cac cdng ty lién doanh, cong ty 100% von nudc
ngodi phai nhap ban thanh pham vé Viét Nam dé 1ip rép hoic nhap khau méy dé
san xuit hoac dé ban. Mot sb cong ty ché tao san pham trong nuéc phai giri ra nuéc
ngodi dé gia cong. Bén canh nhitng kho khin d6 ciing c6 mot sb it doanh nghiép
manh dan dau tu doi méi day chuyén céng nghé nhap cac may maéc hién dai (trong
d6 c6 méy dot CNC) cua cae nude phét trién dé san xuat nhu: Cong ty ¢b phan Hitu
Toan ¢ Binh Duong chuy@n san xuit médy phé dién, may nén khi,... Cong ty
TNHH mot thanh vién Z751 ¢ GO Véap chuyén san xuit cac san pham quén va dan
dung, Cong ty TNHH thuong mai cong nghiép Inox Thanh, quan 12 chuyén san
suit dung cu nha bép, thiét bi y té,.... Céng ty TNHH san xut tu bang dién Hai
Nam |a chuyén gia hang dau trong san xuat ta dién trung va ha thé, Céng ty TNHH
SX TM DV Anh Bdng Quan Tan Pht, TP.Hd Chi Minh chuyén san xuat cac san
pham tir kim loai tam nhu: vé chaa, thiing che, thang méy, cong ty TNHH Co dién
Vinh Loc san xuat c&c san pham tir kim loai tim. ...

Nhin chung ca doanh nghiép trong nuéc 1an nudce ngodi déu nhap cac méy dot
CNC cua céc hang ndi tiéng nhu: Amada (Nhat), Nisshinbo (Nhat), Trumpf (Buc),
Tailift (Pa Loan), Prima power (Y-Phan Lan), Euromac (Y)...vé phian cang mdi
nha san sut co nhirng dac trung riéng. Vé chuong trinh, thuong mdi nha san suét co
chuong trinh di kém theo méy, chang han Amada dung Fabriwin, AP100, Trumpf
dung phan mém TruTops dé tao chuong trinh CAM,...Viéc tim duong chay deo
con phu thudc vao I4p trinh tay do ngudi [ap trinh quyét dinh. Hién nay ngoa dung
cac phan mém di kém theo médy, nguoi ta con s dung phan mém cncKad dé tao
chuong trinh cho méay dot CNC, tuy nhién viéc tim dudng chay dao téi uu van con
dang dugc nghién ctu. Nhu vay viéc tim duong dung cu cho may dot CNC tuy la

mot van dé nho nhung né mang lai hiéu qua kinh té rat [on néu tiét kiem duoc thoi
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gian va chi phi san suat. P6 |a nhieng ly do khach quan ma @@ tai nghién ciru vé
linh veec nay.

Theo S.Zamiri Marvizadeh (2012) [1] d4 chi ra ring thoi gian lam viéc cia
méy dot CNC gom: thoi gian dot, thoi gian di chuyén va thoi gian thay dao. Trong
d6 thoi gian dot chiém ti trong nho, tuy nhién hién nay véi sy phét trién cia khoa
hoc cong nghé da ting dung cong nghé servo cho toc do dot nhanh va chinh xéc cao;
tiép dén lathoi gian thay dao va cudi cing lathoi gian di chuyén. Viéc di chuyén tir
vi tri ndy sang vi tri khéc tdly thudc vao san pham vatiy thudc vao viéc chon dudng
di, giam chiéu dai duong di khi di chuyén s giam dang ké thoi gian chay khong
tang hiéu suit may vating nang sut.

Theo Process Integration: The Key to a Profitable, Lean Punching Operation,
Murata Machinery USA, Charlotte, NC, February, 2011gan déy voi sy phét trién
khdng ngirng ciia cdng nghé cit laser bugc cac nha san xuat may dot CNC phai phét
trién cong nghé dé ton tai, didu d6 cho ra doi nhiéu cai tién 16n. Mot trong sb cai
tién ndi bat d6 1& thay dao nhanh, giam thoi gian cai dit, mam dao c6 kich thuéc
lén chtra nhiéu dao, trong d6 cd dao tich hop (multitool), dao quay (auto index), ...
Nhiéu nguoi str dung cho rang véi nhitng cai tién do co thé giam thoi gian lap rap
dén 90% so Véi trusce do.

Merchant [2] d& chi ra rang thoi gian di chuyén dung cu va phdi chiém trung
binh 70% tong thoi gian dé tao rasan pham.

S.Q. Xier and J. [3] d4 nghién ctu viéc chuan bi san xuat ti uu trén méy tich
hop laser va dot, diéu d6 cho thiy hién nay trén thé gisi d& nghién ciu két hop hai
cdng nghé ndy dé niang cao kha niang 1am viéc caa may.

E.Summad, E.Appleton [4] d chi raring dot vacat dot lahai quétrinh thuong
gap khi gia cong kim loai tam va da s dung k¥ thuat Mote Carlo dé chon bo dung
cu sao cho c6 lgi vé kinh té.

N.F. Choong, A.Y.C. Nee and H.T. Loh [5] da nghién citu chon bo dung cu

pht hop cho mdi bién dang duavao hinh dang hinh hoc vatrénh cat tring nhau.
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CNC turret punch press VIPROS programming cua cong ty AMADA,
Programming Manual CNC turret punch press cia hang MURATEC déu huéng
dan 1ap trinh gia cdng nhu khdng hé dé cap dén viéc tim duong chay dao.

D4 co nhiéu cdng trinh nghién ciru tir khoang nam 1985 cho dén nay da dung nhiéu
thuat todn nhu: giai thuat di truyén, thuat todn nguoi dua thu, thuat todn con
kién,...duoc liét ké theo [2], [6], [7]. [8], [9].

CNC turret punch press VIPROS progranmming cia Cong ty AMADA,
Programming Manual CNC turret punch press cia hang MURATEC déu huéng
dan 1ap trinh gia cdng nhu khéng hé dé cap dén viéc tim duong chay deo. Diéu d6
lam cho viéc tim duong chay dao 1a do nguoi 1ap trinh thuc hién hoac dung phan
mém hd tro.

Theo Djich [10] d4 chi ratrong cong nghé tao hinh tim, chi phi vé nguyén vat
liu cua chi tiét thuong chiém khoang (50-70)% gia thanh cia san pham. Néu giam
dugc 1% khéi luong phé liéu thi gia thanh san pham c6 thé giam (0,4-0,5)% do d6
van dé xép hinh san pham sao cho téi wu luén ludn duoc dit ra véi moi chi tiét dap.

Con viéc téi uu hda duong chay dao dé tim duong di ngan nhat dé giam thoi gian

Average Cost $
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Hinh 1.1: So sanh chi phi san xudt ciia ba phirong phép cat theo Al Julian
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Hinh 1.2: Chi phi tizng phan trong cong nghé cat dét-plasma theo Al Julian

Ngoai ra, Julian [11] d4 chi ra phuong &an cit dot két hop 1a phuong &n co chi
phi thip nhét trong cit plasma, cat laser, cit plasmakét hop laser. Julian ciing d& chi
ra chi phi vé lao dong l1a chiém nhiéu nhat trong dot tiép dén 1a hao mon méay cudi
cung van hanh may

Pé tai “Nghién ciru ing dung phan mém Procam trong thiét ké va lap trinh gia
cong chi tiét vo ta dién trung thé trén méy dot CNC” caa sinh vién Vi Vin Hanh
truong dai hoc Cong nghiép Ha noi nam 2013 ciing khdng dé cap dén van dé chay
dao.

Trong dé tai “nghién cau cong nghé dot dap va ang dung phan mém CNCKad
trong lap trinh gia cong kim loai tim” caa sinh vién Nguyén Van Hiéu va Nguyén
Vin Thanh do tdi hudng dan ciing chua dé cap téi viéc tim duong chay dao.

Viéc nghién ctu céc thuat todn tdi uu trong cé&c linh vuc nhu khoan, phay,
mang may tinh dugc mé ta dudi déy

Theo Nhu [13] d4 trinh bay hé théng céc thuat toan phong sinh hoc hién nay
dang duoc cong ddng nghién ctiu trong va ngodl nudc sir dung nhiéu nhat dé giai
céc bai toan tdi wu hda tdé hop nhu GA, PSO, va ACO. Tir viéc phan tich ly thuyét

chding t6i d& hudng luan an dén viéc stir dung thuat todn PSO dé giai cac bai toan qui

Trang 13



hoach trong mang khéng day. Viéc phéan tich cic bai toan quan trong trong qui
hoach mang khdng dy ciing dugc trinh bay trong chi tiét.

An [14] . Cai tién thuat toan ACO dé ép dung v&o thuc trang san xuat cua
doanh nghiép.

pong [15] St dung phuong phép tim kiém Tabu dé giai quyét bai toan
nguoi du lich, danh gia dugc hiéu qua cua giai thuat ndy so voi mot sb giai
thuat tim kiém khéc.

Kién [16] datim hiéu mot sd van dé lién quan dén céc ky thuat tim kiém tbi
wu nhu : thuat todn A*, thuat todn nhéanh va can, thuat toan leo d6i va mot sb bai
toan tim kiém dya trén kinh nghiém. Phét biéu va mé ta bai toan tim duong D-TSP.
X&y dung huéng giai quyét bai toan va demo.

Nabeel Kadim Abid Al-Sahib and Hasan Fahad Abdulrazzaq (2014) [17], da
chi rarang ky thuat GA duoc sir dung trong bai todn nguoi du lich va chang to ring
két qua trong tim duong di ngan nhat giira cac diém khi gia cong, ky thuat GA thich
hop cho bai todn c6 sb diém lén. Thoi gian gia cong toi uu trong mét sb trudng hop
c6 thé dat dén gan 50%.

Muhammad salihin saeala and et a (2013) [18], da sir dung thuat toan dan
kién dé tim quy dao ti uu khi khoan mach in trén méy CNC. Két qua d& chung
minh thuat todn ACO c6 thé tim duong di téi uu cho robot tét hon cac md hinh
trudc do.

Mohammed Alhanjouri and Belal Alfarra (2013 [19]: d& chang minh ring
ACO cho két qua 4.6245 trong khi GA cho két qua 1a4.6149 vathuan loi nirala GA
tn it thoi gian tim kiém hon ACO

Medina-Rodriguez et a. (2012) [20], datim giai phép hiéu qua cho trinh tu gia
cong tdi uu trong G code dé khoan mach in voi dudng di chuyén 1a ngan nhat. Giai
thuat ACO song song dugc s dung dé tim duong di téi uu, ma G code méi ¢o thir
tu tdi uu duoc s dung thay cho chuong trinh ban dau, ang dung ndy 1a mét truong
hop dic biét caabai todn nguoi du lich.

Majid Tolouei-Rad (2011) [21], d& dé xuit mot phuong phép toi uu duong
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chay dao dé cai thién kha nang gia cdng hdc bang phuong phdp dd hoa
(mathematical-graphical approach) khi gia cong trén may CNC 5 truc. Céch nay da
lam tang tudi tho dung cu thém 15% .

Lucia Susova and Jaroslav Rozman (2010) [22] d4 kiém tra gdm mudi thanh
phd va né da duoc tinh todn thoi gian tim kiém, gia tri t6i vu. Cac thuat todn dugc
st dung gom: Vét can, quay lui, ngau nhién tim kiém, tham lam, leo nGi, mé phong
luyén kim, tim kiém Tabu, dan kién, di truyén va bay dan. Phuong phép tot nhit cho
céc giai phdp cua ba todn nguoi du lich d& duoc tim kiém. T muoi hai phuong
phép duoc sir dung dan kién va thuat toan tham lam da duogc tim thiy 1a tét nhit .
Téc @6 tinh todn co thé 1a mot tham sé quan trong khi con duong ngian nhat 1a tim
kiém & trén truy cap truc tuyén. Cac dudng di ngian nhit dugc tim thdy gidp tiét
kiém thoi gian vachi phi.

Pinar and G ull"u (2005) [23], d& nghién ciru thuat toan dé giam thiéu thoi gian
gia cong trong chuong trinh gia cong CNC sir dung trong mét trung tém gia cong
dung. Céc chuong trinh CNC duoc chuyén tir médy tinh dé trinh bién tap ma CNC
véi cép két ndi RS - 232. Thuit todn tao ra cdc ma G code biang céch giam thoi gian
chay khong ctia dung cu va dudng dung cu ngian nhat. Véi mé-dun thdng sb cit, toc
d6 chay dao va tc do truc chinh dugc sira ddi, cd dinh méy va dung cu trong céc
lan gia cong. Bing cach ndy, cac chuong trinh CNC duoc sira dbi. Chuong trinh
CNC mdi véi bo xtr 1y tinh todn thoi gian, tiét kiém thoi gian c6 thé duoc tim thay.

Trong céc cdng trinh trén cha yéu ti uu duong di caa céc phuong phép gia
cdng nhu tién, phay, khoan, truyén tai dién, mang,... Trong dé tai tdi uu héa
duong di khi @6t CNC dugc nghién ciru sir dung thuat toan nhanh can va tham
lam. Thuat toan sau khi chay xong x&c dinh thu tu gia cong c6 duong di 1a ngan
nhit sau d6 xuit sang ma G code dé tién hanh gia cong.

1.2 Tinh cap thiét

O Viét Nam hién nay c6 nhiéu dé tai nghién cau vé téi uu hda dudng chay

dao trén méy phay CNC da va dang gop phan dang ké vao viéc téi uu hda san xuit

tang nang xuat, giam chi phi gia cong. Clng véi sy phét trién caa nganh co khi,
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nganh gia céng kim loai tim hién nay ciing dang duoc nghién cau va phét trién
manh cho ra doi c&c méy dé tao ra cac san pham c6 chat luong cao [25]. Méy dot
CNC ladién hinh trong céc loai may gia cong kim loai tim, sir dung méy CNC cho
san pham c6 do chinh xéc cao, gia cong duoc c&c san pham cd kich thudc 1on
(630x1250) va Ion hon nira... Viéc tdi uu hda dudng chay dao 1a mét trong nhitng
yéu td tién phong trong viéc nang cao nang suat san pham. Tuy nhién hién nay viéc
lap trinh gia cdng con phy thudc vao kinh nghiém caa nguoi van hanh |a chi yéu,
nén viéc nghién ctru dé tim thuat todn téi tim duong chay dao téi wu ladiéu vé cing
can thiét.

1.3 Muctiéu

Tim duong di ngin nhat dé Iap trinh gia cong trén may dot CNC véi bién
dang 16 cling kich thuéc.
1.4 Céch tiép can

Tim hiéu, xem xét cac cong nghé da va dang van hanh trong thyc té

Tim hiéu nhu cau thuc té, tinh kha thi cia dé ta

Lwua chon phuong an
1.5 Phwong phap nghién ciru

Phuong phéap phan tich vatong hop |y thuyét: phan tich céc tai liéu, cc cong
trinh nghién cau,... dé tim ra cau trdc, cac xu hudng phét trién cua ly thuyét. Tu
phan tich |y thuyét, lai can tong hop ching lai dé xay dung thanh mot hé thong khéi
niém, pham trd tién téi nghién ciru phét trién van dé con han ché, hoac chua dugc
nghién cau.

Phuong phép phan loai va hé théng hod ly thuyét: sip xép céc tai liéu khoa
hoc thanh hé théng logic chit ché theo tirng mat, tirng don vi kién thuc, tirng van dé
khoa hoc c6 cling du hiéu ban chit, c6 ciing huéng phét trién dé dé nhan biét, d& sir
dung theo muc dich nghién ctu, gidp phét hién cac quy luat phét trién caa doi
tuong, sy phét trién caa kién thic khoa hoc dé tir d6 du dodn duoc c&c xu hudng

phét trién mai cuakhoa hoc vathuc tién.
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Phuong phép phan tich va tong két kinh nghiém: xem xét lai nhitng thanh
qua cua hoat dong thuc tién trong qué khir dé rdt ra nhirng két luan bé ich cho khoa
hoc vathuc tién.

Phuong phép todn hoc: ding cong thic todn hoc voi céc giai thuat dé tinh
toan céc thong sb ¢ lién quan téi dbi tuong, tir d6 tim ra duoc cac quy luat cua doi
tuong.

1.6 Pdi twong nghién ciru

Puong chay dao trong cong nghé 1ap trinh dot CNC trén tam vat liéu c6 kich
thuéc nam trong kich thudc gisi han may
1.7 Pham vi nghién ciru

Trén may dot CNC cd thé thuc hién nhiéu viéc nhu: dot 15, dap cit, dap ndi,
chan, taro,...dé tai nay chi tap trung nghién ciru vao mot cong viéc duy nhat 1adot 16

Chuong trinh gia céng véi chi phi di chuyén phdi 1a it nhit danh cho san
pham c6 15 giéng nhau trong cdng nghé dot CNC, trong kich thuéc méy(khéng tinh
doi kep)

1.8 Ngi dung nghién ciru

~  Toéng quan vé tinh hinh nghién cau
- Laptrinh dot CNC

= Thuat todn tim duong di ngan nhat

Thuc nghiém
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CHUONG 2.CO SO LY THUYET
2.1. Mt sb khai niém va phwong phap gia cong kim loai dang tAm
2.1.1. Khai niém vé dap tam

Qua trinh cdng nghé 1a toan bo céc téc dong truc tiép 1am thay doi hinh dang,
kich thuéc, tinh chat va trang thé caa phdi ban dau dé dat duoc muc dich ndo do.
Qua trinh cdng nghé bao gdm nhiing nguyén cong va duoc sip xép theo mot trinh ty
nhat dinh.

Dap tdm lamot phan cia qua trinh cdng nghé bao gdm nhiéu nguyén cong cong
nghé khéc nhau nham 1am bién dang kim loai tim dé nhan dugc céc chi tiét ¢ hinh
dang vakich thudc can thiét véi sy thay d6i khdng dang ké chiéu day caa vt liéu va
khdng co phé liéu dang phoi.

Dap tim thuong dugc thuc hién véi phéi o trang thd ngudi (nén con duoc goi 1a
dap ngudi) khi chiéu day cua phéi nho (thuong S<4 mm) hoic cd thé phai dap véi
phdi ¢ trang théi nong khi chiéu day vat liéu lon.

Nguyén cong la mét phan caa qué trinh cdng nghé duoc thuc hién boi mot hay
mot sb cong nhan & mot vi tri nhat dinh trén méy bao gdom toan bo nhiing tac dong
lién quan dé gia cong phdi da cho.

Khi dap, nguyén cong cd thé chia thanh céc budc va budc co thé bao gdbm mot
sb dong tac.

Pong tac la nhitng tac dong cdé muc dich va quy luat cua cong nhan (ching han
duaphdi dén vi tri khudn, dat phdi vao khuén cho khudn [am viéc...)

Uu diém cua san xuat dap tim:
- CO thé thuc hién nhitng cong viéc phic tap bang nhitng dong tac don gian caa
thiét bi va khun.
- CO thé ché tao nhiing chi tiét rat phirc tap ma cac phuong phép gia cong kim
loai khéc khong thé hoic rat khé khan.
- Do chinh xé&c cia cé&c chi tiét dap tam twong ddi cao, dam bao lip 1an tét,

khdng can qua gia cong co.
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- Két cdu cua chi tiét dap tim cang viing, bén nhe, mic d6 hao phi kim loai
khong on.

- Tiét kiem dugc nguyén vat liéu, thuan loi cho quatrinh co khi hdavaty dong
héa do d6 nang suit lao dong cao, ha gia thanh san pham.

- Quatrinh thao t&c don gian, khdng can tho bac cao do d6 giam chi phi d&o tao
vaquy luong.

- Dang san xuat thuong laloat [6n va hang khdi do d6 ha gia thanh san pham.

- Tan dung dugc phé lidu, hé sb stir dung vat liéu cao.

- Dap tdm khdng chi gia cdng nhitng vat liéu 1& kim loai ma con gia cong
nhitng vat liéu phi kim loai nhu: techtolit, hétinac, va céc loai chét déo.

Dot kim loai mot nguyén cong trong cat hinh, tham gia qua trinh dot c6 nhiéu
bo phan khéc nhau, trong d6 bd phan co ban tham gia vao viéc dinh hinh san pham
|achay va cdi.

2.1.2. Cac nguyén cong chinh trong cong nghé dot dap kim loai

Dwa vao dic diém bién dang nguoi ta chiathanh hai nhém chinh:

e NhAm cac nguyén cdng cat vat lidu: khi tao hinh céc chi tiét, c&c nguyén
cong ¢ nhom ndy thuong phai tién hanh bién dang pha hay vat liéu, tac 1a
tach mot phan vat liéu ndy rakhoi phan vat liéu khéac.

e Nhom cac nguyén cong bién dang déo vat liéu: tao hinh chi tiét duatrén sy
bién dang déo caa vt liéu va hau hét cac truong hop diéu co su dich chuyén
vaphan bd lai vat liu.

Bang 2. 3: Tong hop céc nguyén cdng chinh trong dap tam

Hinh vé chi tiét Pinh nghia va dic

diém cia nguyén cong

Cat vat liéu thanh céc

== phan theo duong bao

khong khép kin
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Cit hinh

Cit cuc bd mot phan

vat liéu rakhoi phoi

Tach mot phan vat liéu
theo duong bao khép
kin, phan kim loai tach

ralachi tiét.

bot 16

©

Cat vat liéu theo duong
bao khép kin dé tao
thanh 15 sudt trén chi
tiét hoac trén tim, phan
vat liéu tach ra la phé

ligu.

Cit trich

Tach mot phan vat liéu
theo duong bao khong
khép kin. Phan vat liéu
tach rakhdng kép kin.

Cit chia

Cat ph6i thing, phéi
cong thanh hai hay

nhiéu chi tiét riéng biét,

| dung ché tao nhiing chi

tiét khéong doi xtng,
ban diu ché tao phoi
déi xung sau d6 cat

chia
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_I:!j_ Cat bo phan kim loai
— — thra theo duong bao

Cit mép ngoai hoac mép khong

déu cua chi tiét cong,

hoic chi tiét da dap

vot.

Cat bo phan lugng du
. - cdng nghé rat nho theo
Cit tinh duong bao cua phéi
' ‘ hoic 16 nhim dat duoc
hinh dang va kich

thuoc
chinh xéc, bé mat cit
sach va vudng goc voéi

bé mat chi tiét.

Bién phdi thang thanh
uén % g chi tiét cong.

Cubn cac mép ciaa phoi
Cubn O + @__ dé tao thanh chi tiét co
e "7 dang vong neo hoic
hinh tru.
Vin I f ) Quay mot phan phéi

xung quanh truc.
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_/—ix La phuong phdp nhan
Dap vudt dugc chi tiét rdng tur

khong bién phdi phang hoic phoi

mong rdng. Chiéu day vat

liéu hau nhu khong doi.

La phuong phdp nhan

Dap vudt dugc chi tiét rong tur

c6 bién phdi phang hoic phoi

mong rdng. Bién mong chiéu

day vat liéu.

Khic phuc hién tuong

khdng biang phang giita

cac bé mat cua phoi

hoac chi tiét.

Thay do6i hinh dang san
I phim nhung khdng

Dap néi [ e thay dbi chiéu day vat
r 1

A B

liéu, dugc thuc hién

nho céc phan 16i va

|dm cua khuodn.

Lén vanh

— | Tao thanh go theo
A L _I;'Tf_——:L

duong bao ngod va
duong bao trong cua
chi tiét.

(— Tao thanh go mép co

Cubn mép dang tron
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Tao hinh

Thay d6i hinh dang
phdi da duoc dap vudt
so by dé nhan duoc chi
tiét co hinh dang cudi
cung hoac chinh xac

hon.

Top

Lam giam tiét dién
ngang & mot phan cia
chi tiét rdng hoic ong
da duogc dap vudt so
bo.

Nong

Lam ting tiét dién
ngang ¢ mot phan caa

chi tiét rdng hozc 6ng.

Tinh chinh

Tao cho chi tiét co hinh
dang va kich thudc

chinh xac.

Tao rahinh 16i [6m trén
bé mat chi tiét, cd su
thay d6i chiéu day vat

ligu.

Bién d6i phdi day
thanh chi tiét hoac phoi
rdng mong bang céch
lam chay déo kim loai

qua khe ho gitra chay
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vacoi.

Tao Vvét I6m trén bé

mat chi tiét dé sau do

khoan 19.

H+——+

2.2.3 Khe hé chay va cbi

a. Y nghia caa khe ho:

Dot 15 1a phuong phép cit trén mot dudng cong khép kin ( cit theo chu vi ) do
d6 phai cit bang khuén.

g S

Hinh 2.1: San pham caa dot 16
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Pot 16 1a qua trinh tao 15 rdng trén phdi, phan vat liéu tach khoi phdi goi 1a phé
lidu, phan con lai 1& phéi dé ra nguyén cong tao hinh.

- Khi chay ti 1&n tam phdi, Itc dau phdi udn cong va xay ra qué trinh bién dang
déo. Phan kim loai cua phéi dudi chdy 1Gn sdu vao trong |6 caa cdi. Su tap
trung Gng suat trén ludi cit cua chdy 1am xuat hién nhitng vét nit. Khi nhiing
vét nut ¢ dau ludi cat cua chdy va dau ludi cit caa cbi gap nhau, kim loai bi
phé hiy hoan toan theo tirng nhitng vét cat. Vét cat cd huéng song song hoic
tao thanh mot géc ndo d6 véi hudng caa luc cit thy thudc ting kim loai va khe
ho chay vachi.

Pbac diém:

- Cung mét luc cit trén toan bo chu vi nén duong cit thing dep khéng bi cong

vénh.

- Hanh trinh cit nho, co thé cit duoc nhitng chu vi phirc tap vanang suét cao.

- Kich thudc cua khe ho truc tiép anh huong téi luc va cdng suat may dap, do
chinh xéc caa san pham va sy mai mon véi thoi gian sir dung cua khuon.

Céc théng s anh huong téi dot 15:

Dc — dch

Khe hé Z gittachay vacdi : Z =

D.— Puong kinh ci
dc, — Buong kinh chay

Tri sb khe ha Z tly thudc vao chiéu day S caavat liéu va chon theo kinh nghiém:

S (mm) Z (mm)
03+1 0.02 + 0.08
1+3 0.08+0.3
3+10 03+18

Ngoai ra Z con phu thuc vao tinh chat vat liéu, vat liéu cang cing thi Z cang lon.
Thuong ldy Z = 10 + 15% bé day vat liéu.
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Chay tiép Ban héi va Cat va hinh Dot thung Téch khoi
Xuc véi vat bién dang thanh vét tam

liéu

déo it
Hinh 2.2: Qua trinh dét 16

Chay tiép xac véi tAm: Pau tién chay cham vao tim cb dinh. Tai ving tac
dong, mot ang suat nén nhanh chong xuit hién dua trén anh huong caa chay
vatao mot ang sut nguoc lai qua no.

Pan hdi va bién dang déo: Chay xam nhap vao tam vat liéu, dau tién gay ra
mot qué trinh bién dang dan héi va bién dang sau dé.

Cit va hinh thanh vét nit gdy: Khi ung suat gia tang, qua trinh cat xay ra
vasau d6 la hinh thanh vét nut gdy. Vét nat hinh thanh tir ca phia chay va ci
cuatam vat liéu. Khi ching gap nhau thi qué trinh cat hoan thanh.

Pot xuyén thiang: Néu cac tam vat liéu cd do bén cao hoic 1a day, cin mot
lwc 16n cho qua trinh dot 15. Trong thoi gian cat vaduat gy, luc nén dugc tao
ratrong cong cu. Khi quétrinh dut gy xay ra hoan chinh, c6 mét thoi diém
luc nén bi ngit, ching tao ra (g suit c6 thé gdy vd chdy trong mot sb
truong hop.

Tach khéi tdm: Chay di chuyén xubng diém chét duéi va diy céc phan dot
ra. Tai c&c diém chét dudi, hudng chuyén dong cia chay dugc dao nguoc.
CO ma sét gittabé mit chi tiét 16 va cac bé mit cia chdy, gay raboi tim chin
phoi.

Dic diém phan canh:

Céc canh bi nghiéng duoc tao rado sy bién dang caa vat liéu ma cd. Cac ving

bién dang dugc thé hién ¢ hinh duéi:
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/// / _L Ving uén cong (Zr)
Viing cét (Zs)

~ Phoi —%

/// Ving dt gay (Z5)
A .
\Ll_,r Ving bavia (Zb)

Chidu sdu cua vét mrt
tham nhap (Dep)

Hinh 2.3: Mdt ciat mép ddp

e \VOng udn cong (Zr) : Gay rabai quatrinh bién dang déo caa vt liéu.

e \VUnNg cit (Zs) : Ving ¢ bé mat bong min, gay rabai quatrinh cit.

e \Vng dit gdy (Zf) : Bé mit thd, gay raboi quatrinh dat gdy cua vt liéu.

e \VUngbavia (Zb) : Gay rabai quatrinh bién dang déo cuavat liéu.

e Chiéu sau vét nit tham nhap (Dcp) : goc cua viing dat gdy, phu thudc vao

khe ho chay cbi.

Ti 1é anh huong céc ving 1a khéc nhau, quyét dinh boi khe ho chay cbi, géc bo
chay, bé day tdm vat liéu. Vung nat gy 16n, ving ubn va ba via nho thuong dugc
chon dé dot trudc khi 1ap rép hay gap mép.

Bang 2.4: Anh huéng ciia khe hé dén san pham.

Hai vét nat sinh ra tir mép chay va coi
Kheho hoply | khép véi nhau, pham chit mat cit tét, khéng

cO miéng ran, van ran va san sii.
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Hai vét nit trén dudi khéng khop nhau, co
Téc dung khoang cach nhit dinh, song song véi nhau.
ciakheho | Kheho quanho | Luc kim loai cudi cing bi nat giy, giita 2 vét
nat s hinh thanh san sti. Két qua l1am cho
phan trén san pham hinh thanh vanh hep thix
hai c6 anh sang, mép c6 gai va hinh rang cua,

hinh thanh khéi chdp nho cang 1én cang rong .

Trong khi khe ho qua lon ma chiéu day
tam vat liéu lai nho, vat liéu s bi kéo dai dén
Kheho qualén | gitra khe ho gitra chay va cdi. Két qua chu vi
san pham s ¢ gai kéo dut.

Trong khi khe ho 16n ma tim vat liéu lai
day, thi & mép ngodi san pham cit s&t gan cdi
va mép trong sét gan chdy s3 xay ra goc tron

lon

Khe ho anh huong dén vét nit trong quéa trinh cit vt liéu.

DIE

SHEAR CRACK SHEAR CRACK

a b
Hinh 2.4: Khe ho hop ly (a), khéng hop ly (b).
c. Anh huong cia khe ho chay cbi dén bién dang :
e Anh huang toi chit lugng bé mat phan mép dap
Khi xé&c dinh khe ho chay cdi qua nho, né khdng mang dén chat luong canh téi
uu. Céc vét nit ¢ trén va dudi S8 truot qua nhau, dan dén cac vét nut thir cap duoc

taora
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Ngoai ra, khi khe ho qua nho s& 1am cho vit liéu ¢ xu hudng day nguoc lai Véi
chay, do @6 lam tang luc dap.
Viéc tang khe ha chay ci ciing s& 1am ting chit luong bé mit chi tiét, tuy nhién

no ciing 1am tang xu huéng ving mép bi ubn tao bavia.

6% khe ho 14% khe hg

+ .':'I.'; '....'-‘ . _.-‘.
VTS T T
dulluyze

 Bé mit co

o § Rl |
Bé day vat liéu
Hinh 2.5: Mdt cit mép ddp

Phéi dap la s phan chiéu vé hinh dang vakich thugc cuald.

Phéi sd 1, & phiatrén lamat thd gdy, ving dudi co bé mit béng, phan bavialén,
cho thiy khe ha chay cbi lon.

Phéi sd 2 khdng c6 nhiéu vét nat, mot ving co dugc do béng déu, co nhitng vét
gy thir cap, diéu ndy cho thay khe ho nho.

Phéi sd 3 cho thiy khe ho chay ci toi wu, phan c6 bé mit bong hon chiém % bé

day vat liéu, phan mit phang dat gdy co su dong déu.
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Hinh 2.6: Phan phé liéu con lai cia quatrinh dgt 16

d. Anh huong cia chay va cdi sau khi mon.

- Miéng cit cua chay d& cun, 1am cho san pham dap xu xi.

- Miéng cit cua ci mon, [am cho miéng dng dap ra bi xu xi.

- Chay vacbi déu mon lam cho san pham vald dot déu bj xu xi.

- O xung quanh san pham lic khe ha phan phéi khéng déu, ciing anh huong
dén chat luong mit cat, mot phan mat cit thi tét, phan con lai co gai.

- Néu miéng cit caakhubn rat sic, khe ho s8 16n bang 40% chiéu day caa vat
lidu, chat luong mat cit van tt; néu miéng cit mon, khe ha tuong ddi bé, ciing xay
raxu xi.

2.2 Téng quan vé cong nghé dét CNC

Giacong kim loai bang &p luc 1a phuong phép gia cong tién tién co ning suat
cao, tiéu ton it nguyén vat liu dugc &p dung rong ré trong céng nghiép tir qubc
phong, 6t6, hang khdng, xdy dung, giao thong van tai, thiét bj tiéu dung cho dén
cdng nghiép y té. Hién nay c6 nhiéu cach phan loai gia cong &p luc trong d6 co:
Cén, kéo, ép, rén, dap, go, miét, cat, dot, ubn, (hinh 2.1) ...

M3di cdng nghé gia cong cé dic diém va pham vi tng dung riéng. Nhung xu

hudng chung latién dan téi tu dong hda. Pién hinh nhat 1a.cong nghé dot CNC

Trang 30



A- Cétvat lieu B - Thay di hinh déng phoil

3

Déap tAm

C - Dap lién hap

_—

[1-cat | [u-Usn | [1I-Dapwust] [IV-Taohinh] [V-Dapép |

l l l l (=]
RN RN =
| =
— @
©- =

=] 2] o
= o b T &lo|&
E Q_E L&) E a _C_E_E
= o = @, =il k-t £ |= (= n L= b=]
2lE S|E|la|s|z E"8||8|S @ S5 | @ |55 |3 | &2 £|& |2
a|lEw|=E|6B|E|E|&a o | X ;P»E c|> | 2 S|2|5|© gag

— = (=1 = (=9 (=1 o

9T |arg | WS @ a5 | 9w o | =1 g 1%, T | oo T '% ‘g 8 8‘ o oG- | woe| o _]% D o0 | o0 | oo
OO @ OlO|O Q| |Pol=||IO0 G| (Z2a|2|F|F|o||lojajw|JdZ] |Oj0|a
eS| F | B S |~ |[“la|ek| |~ |ada||~|ldlas|F|ls|S||—|a|es|<F G| |« ||e3

Hinh 2.7: Phan loai cac nguyén cong dap tam.

Cong nghé dot 16 duoc thuc hién trén trén céc thiét bi tir don gian (dot tha
cong) dén cac may co két hop diéu khién (méy ép truc khuyu, méay ép thay luc, ) va
hién nay cac may dot CNC da dan xuat hién ¢ cac hoi cho trién 1am vatrong thuc té

san xuat véi kha nang cdng nghé rét cao.
Cong nghé dot noi riéng va gia cdng bang &p luc néi chung déu dua trén céc

thanh qua cia khoa hoc ky thuat vé:

Khoa hoc vt liéu: Bién dang déo, co tinh vat liéu, ciu tao kim loai va
hop kim,..

Co hoc: Luc, bién dang, co cau,. ..

Toan hoc: céc thuat toén, tdi vu hda,...

Tin hoc vaky thuat sb: diéu khién tu dong, [ap trinh,.. .

Véi sy phét trién cua khoa hoc ky thuat hién nay, viéc tu dong hda dé nang

cao nang suat, nang cao chat luong san pham, giam bét sic 1ao dong caa con nguoi

nganh gia cong &p luc trong d6 co cong nghé dot dap da dong vai trd khdng thé
thiéu trong cong nghiép co khi, ngdy nay dang duoc nghién ciru va phét trién manh

theo céac hudng

Nang cao d6 chinh xéc va do béng cia san phdm nham dat téi khong

can quagia cdng co khi.
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- Ung dung céc phuong phédp cong nghé tién tién ¢é ma rong kha nang
gia cdng va nang cao chat luong san pham.

- Ché tao thiét bj c6 cong suat 16n dé co thé gia cong duoc céc chi tiét
c6 khéi luong vakich thuéc [6n.

- Co khi hoa va tu dong héa qué trinh san xuit dé nang cao nang suat
lao d¢ong, ha gia thanh san pham.

Co khi hoa hién dai héa hién nay dang duoc & dung manh mg, viéc ap dung
co khi, tin hoc va ty dong hoa da cho ra doi cac méy CNC d& gop phan vao nang
cao do chinh x&c, gia cong dugc cac bién dang phirc tap. CO thé thay su lua chon
théng sb tir budc trudc & han ché céc lya chon cua budc sau. Vi du nhu phuong én
lwa chon thiét ké cia miu trai s& quyét dinh phuong an lwa chon vé dung cu vatrinh
tu dot. Tathdy qui trinh 1ap ké hoach san xuat 1a mot chudi lién tuc cac hoat dong:
dir liéu thiét ké (CAD), dung cu, théng sb vat liéu, thiét bi,... thong sb di trudc s
anh huang truc tiép dén budc tiép theo.

Trong khi @6, théng thuong viéc thiét ké mau trai thuong it duoc quan tam
dé t6i uu hda, tao diéu kién cho céc budc gia cong sau duoc thuan loi va mang lai
hiéu qua cao.

Tiép dén la dot, trong cong nghé dot CNC céc van dé& duoc ngudi ta quan
tam chi yéu bao gom: khuén, méy, vat liéu,...trong d6 c&c yéu té anh huong dén

chat lugng san pham duogc dé cap ¢ hinh 2.8
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Hinh 2.8: C4anhan t anh huong dén chét luong san pham

2.3 Gi6i thiéu vé may dét dap CNC.

Ngdy nay c&c san phiam gia cong tir kim loai tim doi hoi sy chinh xac cao ma
cdng nghé cit dot théng thuong bang khudn trén cac loai méy ép truc khuyu hay
thity luc khdng dép ting duoc hodc don gian chi lagiai quyét vé van dé nang suét thi
c&c nha dau tu thuong hay nghi dén cong nghé cit dot hay udn trén cac may CNC,
Ung dung cdng nghé sb vao san Xuat.

Trong cong nghé cat dot cd nhidéu nha san xuét thiét bi dot dap CNC nhu
Amada, Trumpf, Nisshibo... 8 va dang dua dan cong nghé, thiét bi cua ho vao thi
truong Viét Nam mang lai hiéu qua kinh té cao cho céc doanh nghiép. Tuy nhién da
sb dau tu ndy thuong roi vao céc doanh nghiép vira va [on do chi phi dau tu may

mac thiét bi, cdng nghé, nhan luc tuong ddi cao.
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vPR0s233

Hinh 2.11: May dét CNC cia Trumpf  Hinh 2.12:Pa4u dao cia may Trumpf

CHUONG 3. CONG NGHE LAP TRINH PQT CNC
3.1. Lénh co ban (Basic Function Codes) [25,26,27,28,29,30]

CAu trdc Iénh (Tape Format): Nooo Goo X+00000 Y+00000 Tooo C+00000
Moo
a. Thanh phan dong lénh: Noooo

Khi viét chuong trinh ban nén cha y dén dong Iénh bén chir sb sau cling cho

phép ban dat tén dong [énh trong pham vi tir 0 dén 9999, ban nén dit dong 1énh
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cach nhau vai chir sb @@ thuan tién cho viéc chinh sra khi can thiét.
Vi du: O0001

NOO005 G90X500.Y300 T102

NO010 G91X50.

NOO15 X50.

N0020 G90X 650.Y 450 T306
b. Lénh goi dao: Tooo

Khi thao téc vai 1énh goi dao nén chii'y dén vi tri dao va 6 dao maban sir dung.

Vi du: G92X1830.Y 1270.
(G90X500.Y 300 T102
G91X50.

X50.
G90X700.Y450 T201

Vi [énh goi dao dau tién, méy s& hiéu ban goi dao sb 02 trong 6 dao thir nhat.

Tuong tu véi 1énh goi dao thtr hai, méy s& hiéu ban goi dao s 01 trong 6 dao

thir hai.

c. Lénh Oooo: Goi tén chwong trinh.

Khi chuong trinh caa ban gém nhiéu chuong trinh khac nhau. Bé thuan tién cho
viéc tim kiém ciing nhu goi tén thi hanh CNCKad cho phép ban dit tén chuong
trinh tdi da gdm bdn chir s6 (tir 0 dén 7999). Khi bit dau viét chuong trinh ban phai
dit tén chuong trinh (phan nay bét budc ban phai thuc hién).

Vi du: O0001
G90X100.Y 100.
G91X50.

d. Lénh hi¢u chinh goc khi gia cong: C+d
Céch viét: X_Y__ Tooo C+@
Trong d6: T: Tool Auto-Index
C: Tool Angle “+@”
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+: cling chiéu kim dong hd

-2 nguoc chiéu kim dong hd

Chuong trinh: GOOXx.Yy Tooo C+d (hay C-@)

Vi du:

-330°

30°
a0 B

100

N
>

\4

Hinh 3. 1: Hiéu chinh géc khi giacong

G90X100.Y50.T102 C30 (hay C-330)

e. Lénh G20, G21 (Chuyén dbi don vi d¢ dai)

Néu dung l1énh G20 chu y rang ban dang gia cong trong hé toa do Inch. Khi

dung [énh G21 thi ban dang gia céng trong hé toadd milimet.
Vi du: Trong trudng hop chon théng sd k§ thuat ciaméy VIPROS 305072

Bang 3. 4: Chuong trinh gittadon vi Metric valnch

Metric Inch

Gz21 G20

GO6A_B_ GO6A_B_
(G92X1830.Y 1270. G92X72.047Y 50.

(Chuong trinh dung don vi la milimet)

G50

(Chuong trinh dung don vi lainch)

G50

f. Lénh G90 (Toa dd tuyét ddi)
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Céch viét: G9OX__ Y

Khi thao téc vai 1énh GO0 phai chy dén goc toadd dé chon ban dau.

Chay:

e Lénh G90 lalénh x&c dinh toa dd tuyét dbi. Khi bat ¢au chay méy, méy s3 tu
dong thiét [ap giatri G90. Do d6 néu can dot 15 don cd thé bo qualénh G9O.
e Trong lénh toa do tuyét d6i, néu gidng nhau vé toa do hoic gia tri gitta hai

dong Iénh thi c6 thé bo qua nhitng doan chuong trinh cso théng tin gidng

dong Iénh trudc.

g. Lénh G91 (Toa d$ twong déi)
Céch viét: G9IX__ Y

Khi thao t&c vai 1énh G91 phai chi'y dén vi tri vira gia cong vavi tri dang gia cong

Vi du: Tim toadd tuyét ddi vatuong ddi cho chi tiét sau:

A

400

- Vi hinh v& trén néu thi hanh Iénh G90 thi toadd s nhu sau:

L

oo O

00 f 100 1

Q,
O

O 0O

100

200

400

200

700

(1): G90X100.Y 100.

(2):
3):
(4):
(5):
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X300.Y 100.
X300.Y 200.
X400.Y 300.
X600.Y 300.

Hinh 3. 2: Lénh G90/G91

v



- Vakhi thao téc véi 1énh GI1 toa do duoc viét lai nhu sau:
(1): G90X100.Y 100.
(2): G91X200.YO.

(3  X0.Y100.
(4):  X100.Y100.
(5):  X200.YO.

h. Lénh G06 (Bé day va vat ligu tam kim loai: Designation of worksheet
thickness and material)
Céch viét: GOGA__B__
Trong d6: A: Bé day tam kim loai (0.1mm to 6.4mm)
B: Vat liéu tim kim loai
0: Mild steel
1: Stainless steel
2: Aluminum
i. Lénh G50 (K ét thac chwong trinh, Retract home)
Céch viét: GO2X_ Y

G50
3.2. M&lénh chuan G
a. Lénh G93 (Thiét |ap toa dd local véi gia tri offset)
Céch viét: G90G93X__ Y
G91G93X__ Y__

Vi du: Yéu ciu giacong 15 A
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A A
1830 Punch center
< »O _
100 A * 10mmdia
R5 (T203)
150 80 1270
<& N Valll a» X
50 |0 501~ i
< y > X'
75
\ 4 v > X

Hinh 3. 3: Lénh G93

Co 3 céch:
(1): G90X300.Y 205 T203
(2): G90G93X50.Y 75.
X250.Y 130 T203
(3): G90G93X50.Y 75.
G93X200.Y 125
X100.Y80 T203
Chay: G93valénh T, M khéng cung mot Block.
Lénh nay thuong dung trong lap trinh Multiple Part
b. Lénh G04 (Ngwng qua trinh dot tam tho)
Céch viét: GOOX__ Y
G04X10. (Méy ngung trong 10 gidy)

Ap dung trong truong hop c6 kha ning gay nguy hiém cho ngudi van hanh.
Thoi gian ngung t6i thiéu 1a 1/100 gidy, l1énh ndy thuong dugc két hop vai Iénh
M80 vaM8L.

c. Lénh G92 (Thiét 1ap hé théng tea dd goc)
Céch viét: G92X__Y__ (Pham vi I6n nhat trén ban lam viéc)

Bang 3. 5: Toadd goc G92 mot s6 Model may

Model Metric-specification I nch-specification

Trang 39




machine machine
VIPROS 308080 G92 X2000 Y 2040 G92 X78.74 Y80.315
VIPROS 367Q G92 X1830 Y1525 G92 X72Y60
VIPROS 357Q G92 X1830 Y1270 G92 X72 Y50
VIPROS 345Q G92 X1270 Y1000 G92 X50 Y 39.37
VIPROS 368K | G92 X 2000 Y 1525 G92 X78.74 Y60
(FS18PC)
VIPROS 506080
VIPROS 358K | G92 X2000 Y1270 G92 X78.74 Y50
(FS18PC)
VIPROS 505080
VIPROS 255 G92 X1210 Y1270 G92 X47.638 Y50
VIPROS 258 G92 X2000 Y1270 G92 X78.74 Y50

VIPROS 2510K
VIPROS 2510C

G92 X2500 Y1270

G92 X98.425 Y50

1270 mm

0\
o

Punch center

1000mm

TrycY

Truc X

[
»

(VIPROS 345Q)

Hinh 3. 4: Pham vi 16n nhét trén ban |am viéc

d. Lénh G98 (Multiple part layout)
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Trong d6: X,Y: Toadd goc Multiple part
I: Khoang céch gitra cac part theo X
J: Khoang cach gitra cac part theo Y
P: S5 khoang céch gitra céc part theo X
K: S khoang céch giira céc part theo Y
e. Lénh G25 (Tw ddng dinh vi goc toa d6 véi gia tri offset)
j. Lénh G36 va G37 (Dot 15 theo lwéi)
Céch viét: G361+d1.Pn1.J+d2.Kn2 Tooo
G371£d1.Pn1.J+d2.Kn2 Tooo
Trong d6: |: Khoang nhay theo truc X (xd1)
P: S5 lugng khoang nhay theo truc X (nl)
J: Khoang nhay theo truc Y (xd2)
K: S6 luong khoang nhay theo truc Y (n2).
- Phai cho trudc toadd goc bat dau Pattern (G90 hay G72)
- Khi dot 15 & goc bit dau Pattern bo qua lénh G72 vadung Iénh T trong clng
mot Block.
¢ G36: (Pot lwoi theo phwong X)

+d1 2

+d2

G361d1.Pn1.J-d2.Kn2 Tooo G361d1.Pn1.Jd2.Kn2 Tooo
-dl
-d2
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L%
G361-d1.Pn1.Jd2.Kn2 Tooo G361-d1.Pnl1.J-d2.Kn2 Tooo
Hinh 3. 5: Quy udc dau lénh G36

¢ G37: (Pot lwoi theo phwong Y)
+d1

G371+d1.Pnl1.J-d2.Kn2 Tooo G371+d1.Pnl1.J+d2.Kn2 TOOC?
-dl

e ———
-d —
nZ

G371-d1.Pnl1.J-d2.Kn2 Tooo G371-d1.Pnl1.J+d2.Kn2 Tooo

Hinh 3. 6: Quy wdc dau lénh G37
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3.3. Malénh chuan M
a. Lénh M0O: Durng chuong trinh dang chay dé tiép tuc nhan nit Start.
b. Lénh MO1: Dung chuong trinh két hop véi nit OPTINAL STOP
c. Lénh M02: Két thic chuong trinh
d. Lénh M08: Bit dau Delay
- Thoi gian Delay & 60mg/hit
- Lénh M08 va M09 phai thuoc cung méot Block
e. Lénh M09: Két thic Delay
f. Lénh M12: Bat dau Nibbling
- Budc Nibbling Ion nhit 1a 500CT, 8mmPEGA/VELA, 6mm PEGAKING,
12mm COMA.
- Lénh M12 vaM13 c6 thé sir dung véi lénh G28, G36...
- Lénh M12 vaM13 phai thuoc cung mot Block
g. Lénh M 13: Két thic Nibbling
h. Lénh M14: Taro phiatrudc
i. Lénh M15: Taro phiasau
j. Lénh M80: Md& nidp gom phoi dot. C6 thé sir dung Iénh G70 dé day Part vao
méng gom phoi, néu giam toc d6 may cham lai dé du thoi gian cho phoi rét xudng
mang.
k. Lénh M81: Pdong nap gom phoi dot
[. Lénh M82: Gom phoi dot bén trai
m. Lénh M83: Gom phoi d6t bén phai
n. Lénh M96: Goi chuong trinh con
0. Lénh M97: Két thiic chuong trinh con
p. Lénh M99: Thay déi hanh trinh d6t (COMA), thay déi téc do va Delay dot.
Lénh nay chi cd trong chirc nang luu trir hoac chirc nang Taro.
g. Lwu trir Block don (Pattern) & Goi ra Block don (Pattern) : A1/ B1. Sir dung

cicsHtr1-5.
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Dung khi mot mé (Code) dugc sir dung nhiéu 1an nhu (G26, G28, G29, G36, G37,
G66, G67, G68, G69, G78, G79). Pattern co thé luu trir va goi bat cir khi ndo tayéu
cau. Luu trir pattern dugc viét 1a “A” va dugc danh sb tir 1 ¢én 5. Khi goi pattern
duogc viét 1a “B” vadugc dénh sb tuong tu nhu “A”.

Vi du: Y&u ciu gia cong chi tiét cd dang sau:

@30 12 holessImm dia.
o o
60°
o o o A0
\
25 o o o o
Chuong tritn, Hinh 3. 7: Luu trix block don
G72G90X35.Y 25.
A1 G26115.J0.K6 T203
G72X85.

Bl

r. Piéu khién toc dp cat (F)

F1: Toc do toi da

F2 = 75%F1

F3 = 50%F1

F4 = 25%F1: Toc do nho nhat

- G50 phuc héi lai véi F1

- Nén dung F4 khi cat, F3, F2 khi xoay mam dao.
3.4. Chwong trinh con

Khi nhitng chuong trinh c6 chira nhiéu patterm lap di lap lai nhiéu lan, ching

c6 thé duoc luu trit trong bo nhé dudi dang chuong trinh con:
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- Luu trir chuong trinh con véi mét con sd nhu 1&: 01234,
- Viét chuong trinh (nhé ring giatri offsets (G93) cd thé dugc sir dung dé xé&c
dinh vi tri chuong trinh con. G92 khdng sir dung khi dung chuong trinh con.
- Két thac chuong trinh con véi M97.
- Goi chuong trinh con véi M96P1234 (con sb chuong trinh con phai ddng voi
con sd d& luu tri).
Cau tric:

Chuong trinh chinh

“Chuong trinh con”

M96 Pxxxx In;

Chuong trinh con.

Chuong trinh.

M9,

M96: Goi chuong trinh con.

M97: Két thiic goi chuong trinh con.
xxxx: Vi tri chuong trinh.

n: S6 1an goi chuong trinh.

Bang 3. 6: Chuong trinh con

Chuong trinh con Chuong trinh chinh
07846 00001
X0.Y0T111 G92X50.Y 50.
X0.Y0T112 G93X10.Y 10.
Y5 M96P7846
M97 G93X20.
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M9O6P7846
G93X0.YO0.
X5.Y5T211
G36135.P1.J28.K1
G50

Vidu 1:

RZU

®) 300 O O O

Y1

AV »ld AV »
NL =T NL =

7'y
X
'_A
\ 4
A

Hinh 3. 8: Chuong trinh con (1)

Chuong trinh con (1) dugc m6 ta dudi day.

Chuong trinh chinh Chuong trinh con
00001 00002

GO2X_Y_ G90X1.Y1T203
G98X0.YO. G26120.J30.P60.K6
M96P0002 M97

G93X2.Y1.

M96P0002

G50
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CHUONG 4. THUAT TOAN

Véi mét ban vé cho trudc viéc ldp trinh tay chi kha khi khi s doi
tuwong nhé. S6 doi tuwong [on 1a khong kha thi vi so cach thure hién 1& hoén vi
cua n diem nghia la cé n! cach. Vi vdy viéc thire hién tim chu trinh dét duroc
hé tro bsi cac phan mém CAD/CAM vé kim logi tam. Hién nay phan mém
duwoC diing phé bién trén thi truong 1& phan mém CNCKad cia hang
metalix, «u diém chinh ciza phan mém nay 1a co thé sik dung cho nhiéu logi
va doi may, nhe, don gian,.... Tuy nhién véi yéu cau tim duong di ngen nhat
va lap chuirong trinh gia cdng theo y ciia nguoi thiét ké van 1a con duwoc dang
nghién cizu da dé cdp ¢ phan mét.

Muyc tiéu cia chiong ndy & tim hiéu va két hop thudt toan tham lam
va thugt todn nhanh cdn dé tim duong di ngan nhat dé tao G code tir file
DXF ban dau.

4.1 Pinh dang DXF
Hién nay c6 rat nhiéu phan mém thuong mai cia nhiéu cong ty khéc nhau viéc trao

d6i dit liéu gitra cac phan mém dugc thuc hién nhu luu do sau:

DXF

PRE - Processor |=——p IGES —_ POST - Processor
STEP file

CAD/CAM CAD/CAM
Software A Software B

DXF
'\ POST - Processor [¢—— IGES ¢——| PRE - Processor /

STEP file

Hinh 4.1: Luu db trao ddi dit liéu gitra céc phan mém

Trong céc dinh dang file trung gian thi file DXF [adinh dang 2D phd bién nhit.
DXF (Drawing Interchange Format hoac Drawing Exchange Format) la mot dinh
dang file dit liéu CAD dugc phét trién boi Autodesk dé cho phép trao d6i dir liéu
gitra AutoCad va mot chuong trinh khéc.
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CAu truc: file DXF dudi dang ma ASCII ¢d thé duoc doc truc quan boi mot chuong
trinh soan thao van ban (nhu Notepad, Wordpad hay Microsoft Word...). Mét file
DXF vé co ban c6 céc thanh phan sau:

Phan khai bdo (HEADER): Gidi thiéu nhitng thong tin chung vé ban v&, mdi thong
sb chiradung mot tén goi khéc nhau va mét giatri twong tng.

Phan 1op (CLASSES): Chira dung théng tin vé cac I6p tng dung cu thé, xuat hién
trong c&c phan BLOCKS, ENTITIES va OBJECTS. N6i chung, né khéng cung cip
théng tin cho viéc trao doi dir liéu véi chuong trinh khéac.

Phan bang (TABLES): phan ndy chaa cac phan:

Bang dia chi thg dung (APPID)

Bang ghi khdi (BLOCK_RECORD)

Bang kiéu kich thuac (DIMSTY PE)

Bang l6p (LAYER)

Bang kiéu duong thang (LTYPE)

Bang kiéu chit (STY PE)

Bang hé toado cuanguoi dung (UCS)

Bang nhin (VIEW)

Bang khai béo, thiét Iap hién thi (VPORT)

Phan khdi (BLOCKS)

Phan thyc thé (ENTITIES)

Phan vat thé (OBJECTS)

Phan anh nhin (THUMBNAILIMAGE)

Phan két thc file (END OF FILE)

CAu trdc thdng tin dudng tron, cung tron, dudng thang dugc md ta nhu hinh 4.2

Trang 48



Clircle

0 inghc N Center X
SECTION e
: gl

ENTITIES et R
20
0 20.0 i

CIRCLE 00 ——— |+ Centerz  Line
40
100 =
0 1.5 : Start X
CIRCLE e Rl O T
...... 3 g I Start Y
LINE %30 Start Z
o D_O-—'—"'_'_._Fr' oIt &
0 Are 500
LINE ER% /{'ﬂli‘e-]' X 02% T Fnd X
0 | ) 3 T, v
ARC 100 Center Y | 0.0
AoDhCircke |7

0 35.0 / = Center Z e
20
LINE 35 .0 Radi

30 |, Radius

------------ 100 Start arc angle
0 AcDbArc i
LINE 50— |
0.0 |, Endarcangle
............ =y
0 Bove" |

ENDSEC

Hinh 4.2: CAu triic caamét sb d6i tuong trong file DXF
Vi du théng tin cua duong tron co toa do tam la (50,100,0) véi ban kinh 14200 duoc
mo ta nhu dudi day
CIRCLE /1
5
89
330
1F
100
AcDDbEntity
8
0
100
AcDDbCircle 2
10 /3
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50.0 14

20 /5
100.0 /6
30 17
0.0 /18
40 /9
200.0 /10
0

Mdi duong tron s3 duoc biéu didn phia sau mot tir khéa “CIRCLE” (dong
/1). Céc thdng sb caa dudng tron ma ta quan tam bao gdom toa dd tam dudng tron va
ban kinh biéu dién sau tir khda “AcDbCircle” (dong /2).

Sau d6, toa do x cua tdm duong tron duoc ky hiéu bang chir sé <10” (dong
13), va gia tri caa nd duoc biéu dién ngay dong sau d6 (dong /4), trong vi du la
“50.0”.

Tuong tu Véi toa do y cua tam duong tron duoc ky hiéu bang chir s6 “20”
(dong /5) va gié tri cia nd dugc thé hién ngay dong sau d6 (dong /6), ¢ day la
“100.0”.
Toa dd z cunatdm duong tron véi ky hiéu “30” (dong /7) va giatri “0.0” (dong /8).
Cubi ciing 1a ban kinh caa dudng tron voi ky hiéu “40” (dong /9) va gia tri duoc
biéu dién ¢ dong tiép theo (dong /10) vavaéi vi du 12<200.0”.
4.2 Thuat toan

Thuat todn tim duong di cua dung cu t6i vu dugc mé ta nhu sau: voi
mét file dir liéu cho truéc 1a toa do cua cac diém can gia cong. Viéc tim
duong di ngan nhat xuat phét tir mot diém cho trudc 1a goc toa do, sau dé di
qua tit ca cac diém cho trudc va tro vé diém xuat phét. Viéc md ta nhu trén
ciing giéng nhu vai todn ngudi du lich d& duoc nghién ciu va phét trién tir
1930 cho dén nay theo wikipedia Bai todn dugc néu ralan dau tién nam 1930
valamot trong nhitng bai toan duoc nghién ctiru su nhat trong tdi wu hda. N6

thuong dugc ding 1am thudce do cho nhiéu phuong phédp téi wu héa. Mic di
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bai toan rat kho giai trong truong hop tong quét, co nhiéu phuong phép giai
chinh xé&c ciing nhu heuristic d& duoc tim ra dé giai quyét mot sb truong hop
c6 t6i hang chuc nghin thanh phd.

Bai toan nguoi du lich( TSP) dugc phét biéu nhu sau: Mot ngudi du lich
muébn di thim quan n thanh phd T1, T2 ,.., Tn .Xuat phét tir mot thanh phd
ndo do6 ngudi du lich mudn di quatat ca cac thanh phd con lai, mdi thanh phé
ddng mot 1an, roi quay tro lai thanh phd xuat phét. Biét ci,j la chi phi tir
thanh phé Ti dén thanh phé Tj . Hay tim hanh trinh véi tdng chi phi nho
nhét

« Xéy dung cOng thac:

Phuong én : © = (nl, n2, ... ©n) la hoan vi cua
1,2,....n

Hanhtrinh: Tnl > Tn2— ...... — T rnn

Chiphi:f(r)=cnl,n2+cn2, 3+ ....+cnn, nl

I1 : tap tat ca cac hodn vi

=> min{f(n):n I1}

Thuat toan nhanh can

Thudt toan nhéanh cgn 1a phirong phap chi yéu dé gidi cac bai toan toi
1wl t6 hop. Ta sé thuc hién viéc danh gia theo tirng busdc, néu khong co kha
nang tim thdy két qud tot hon thi sé cit nhanh @6, khéng thuec hién tim tiép
ma chuyén ngay sang nhanh khac. Khi @6, chi ghi nhdn cac két qua tot hon
l0c ban dau. Nghiém ciia bai toan sé tot dan 1én do khi tim ra két qua tét hon
ta s¢ cap nhdt lai gia tri hién thoi cua bai toan

Mt trong nhitng bai todn dit ra trong thuc té 1a tim mot nghiém cua bai
todn théa mén mot sé diéu kién ndo d6 va nghiém do 1a tét nhat theo mot
tiéu chi cu thé, nghién ciu 101 giai cac bai toan tbi wu thudc vé linh vuc quy

hoach todn hoc. mé hinh dugc st dung dé tim kiém 1a mé hinh cay phan
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cip . viéc tim nghiém cua cac ba toan thuong phai dya vao viéc liét ké
toan bd céc cau hinh cd thé vadanh gia tim ra ciu hinh tét nhat.

Khi d6, khéng gian tim kiém cua bai toan la rat 16n trong khi nhiéu
truong hop cé thé loai bo dugc ngay. Piéu ndy gay nén tinh trang 18ng phi
bo nhé va mat rat nhiéu thoi gian. Van dé dat ra la trong qué trinh liét ké
loi giai can tan dung nhitng thdng tin d& c6 dé loai bo som nhitng phuong
an chic chan khong téi vu. Thuit todan nhanh can dugc st dung dé khac
phuc nhitng van dé trén

Tu tudng co ban cua thuat toan 1a trong qué trinh tim kiém 161 giai, ta
s& phan hoach tap cac phuong &n cua bai toan thanh hai hay nhiéu tap con
biéu dién nhu mot nat caa cdy tim kiém va cd gang bang phép danh gia can
cé&c nut, tim cach loai bo cac nhanh cay (nhirng tap con cac phuong an cua
bai toan) ma ta biét chic chin khong phai 1a phuong an téi wu. Mic di trong
truong hop toi nhit thuat todn s8 tré thanh duyét todn bd, nhung nhirng
truong hop cu thé né rdt ngin dang ké thoi gian tim kiém.

a. Phuong phap phan nhanh:

+ Néu bai todn con c6 g() > f -(Ki luc tam thoi) thi cit ludn nhanh cua
bai toan nay

+ Néu khéng thi phan nhanh tiép bai todn con cho dén khi tinh dugc ki
luc cua bai toan con ndy. Néu ki luc cua bai toan con nho hon f() thi cap
nhat lai ki luc tam thoi ()

b. Phuwong phap tinh cdn: tinh can trén cua bai toan con dua vao cdng
thirc

o =c[1,u2] + c[u2,u3] + ... + c[uk-1, uk]

g (ulu2, ..., uk) = o + (n-k+1)*cmin

Theo Nhu [13] Giai thuat di truyén (GA-Genetic Algorithm) [a mot ki thuat coa

khoa hoc may tinh nham tim kiém giai phép thich hop cho céc bai todn téi uu to
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hop (combinatorial optimization).

Giai thuat di truyén 1a mot phan nganh cua giai thuat tién héa van dung céc
nguyén ly caatién hoanhu di truyén, dot bién, chon loc tu nhién, vatrao doi chéo.

Thuat toan téi wu hoa dan kién (ACO): Céc thuat toan kién lan dau tién duogc
gidi thiéu boi Dorigo va céac cong s nhu [a céch tiép can datéc tir téi cac van dé vé
t6i uu t6 hop kho, nhu bai todn ngudi du lich (TSP), bai toan nguoi dua thu. Hién
nay sb luong cac ang dung cang ngdy cang ting va cac nha khoa hoc da ung dung
N6 vao rat nhiéu c&c van dé tdi uu roi rac. Céc ung dung gan day co thé ké dén nhu
céc bai toan lap lich, t6 mau d6 thi, dinh huéng trong mang truyén théng, v.v...

Thuét toan téi wu héa nhém bay (PSO): Téi uu hda theo nhém bay 1a mot ky
thuat tdi wu hoéa ngau nhién dya trén mot quan thé dugc phét trién boi Eberhart va
Kennedy, phong theo hanh vi cua c&c bay chim hay cac dan ca Ciing giéng nhu
GA, PSO tim kiém giai phép téi uu bing viéc cap nhat céc thé hé. Tuy nhién, khéng
gidng nhu GA, PSO khéng co céc thao téc tién hda nhu |a lai ghép hay dot bién.
Nam 1987, quan sét qué trinh chuyén dong cua cac theo bay dan (bay chim, dan cé),
Reynolds dua ra nhan ra ba quy luat: Téch biét; Sap hang va Lién két. Tir nghién
ctru cua Renolds, Eberhart va Kennedy dua thém gia thuyét vé qué trinh tim vé to
ciiabay dan theo céc quy luat: (1) TAt ca céc phan tir trong bay dan déu c6 xu hudng
chuyén dong vé to (2) M3i phan tar déu ghi nhé vi tri gan t6 nhat né da dat téi.
Tuong tu nhu vay, hai 6ng dua gia thuyét vé qua trinh tim mdi cua bay dan trong
mot ving khdng gian ma cac phan tir trong bay dan déu biét théng tin vé thic an
céch bao xa va luu gitr vi tri gan thac dn nhat ma ching da dat téi. Khi dé, céach tét
nhit dé tim thirc 3n & theo sau nhitng con phan tir dau dan — nhitng con trong bay
gan chd thac an nhat. Tir d6, hai 6ng dé xuat thuat toan PSO phong theo kich ban
ndy va str dung nd dé giai cac bai toan tbi uu.

Ngoai ra theo Pong [15] Thuat toan tim kiém Tabu (Tabu search): Trong
tim kiém dia phuong hoidc khu vuc, thuat todn bat dau tir mot giai phdp ban dau va
di chuyén tir lang giéng nay dén lang giéng khéc cang 1au cang tot trong khi giam

duogc giatri caaham myc tiéu. TS sira doi cac khu phd cia giai phédp duoc tim thiy,
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tao diéu kién cho viéc tham do céc khu vuc cia khong gian tim kiém chua duoc
kham phébang céch tim kiém dia phuong.

Céc loai khéc nhau ciia céc yéu t co thé duoc luu trong bo nhé. C6 nhiéu loa
khéc nhau cia cac danh séch Tabu, mot danh sach Tabu c6 thé chira céc giai phép
truy cap gan day, giai phdp duoc loai trir vi ching cd chira mot thudc tinh cu thé,
hoac bi cam di chuyén. Trong truong hop mot sd giai phap duoc loai trir vi céc
thugc tinh cua chdng. Trong qué trinh tham do khéng gian tim kiém, c6 mot nguy
co thiéu céc giai phap co chat luong tt co thé truy cap chi bang céch truyén céac
giai phdp loai trir. Bé khic phuc van dé& ndy, tiéu chuan nguyén vong duoc gidi
thiéu cho phép ghi de trang tha Tabu cua mét giai phdp va dua nd vao trong cac
thiét 1ap cho phép. Céc dic tinh khéc cua TS & céc tién trinh mai khéng dugc chon
ngau nhién, Tabu tim kiém tién hanh theo gia thiét ring khdng cé viéc chip nhan
mot giai phép méi trir khi né dang tranh mot con duong da duoc diéu tra. Piéu nay
dam bao cé&c khu vuc méi caa khdng gian giai phdp céc van dé ss dugc diéu tra véi
muc tiéu tranh cuc tiéu dia phuong va cudi ciing tim ra giai phdp mong mudn

Thuat toan mé phong luyén kim (Simulated Annealing): Mé phong luyén
kim (SA) lamot thuat todn x&c suat téi uu hoavan dé, phéa minh bai Kirkpatrick et
al. vao nam 1983 va Cerny vao nam 1985.SA la su khai quét caa mot phuong phdp
Monte Carlo cho khao sat cac phuong trinh cia trang thai va cac trang thai ¢ong
lanh caa hé thdng vat thé. Tén va cam hang dén tir qué trinh nung duoc st dung
trong luyén kim. Luyén kim |a mot xir ly nhiét 1am thay déi ciu tric vi mé caa vat
lidu. Sau khi duoc dun néng, vat liéu duoc 1am lanh tir tir thanh mét cau trdc thong
nhit véi nhitng thay déi trong thudc tinh cuong do va do cang. Vi nhiét, céc
nguyén tir di chuyén tir vi tri ban dau caa ching (t6i thiéu dia phuong cia nang
luong bén trong ) va di chuyén ngau théng qua céc trang théi ning luong cao
hon.Viéc lam mét cham chap |am ting nguy co caa viéc tim kiém mot cau hinh voi
nang luong ndi bd thdp hon so véi ban dau. Trong giai thuat SA, céc giai phép ban
dau dugc thay thé bang mot giai phép 18n can duoc lya chon theo mét quy luat xéc

suit. Céc phuong trinh nang luong cho hé théng nhiét dong luc hoc
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4.3 Chwong trinh
Chuong trinh tao G code tur file DXF c6 két hop thuat toan téi wu tha tu dot

dugc mo ta nhu hinh 4.3, sau khi tim duoc duong di téi wu, toa do cia tirng diém
véi chu trinh tdi wu dugc chén vao phan “...” trong hinh 4.4a. Chuong trinh doc file
DXF c6 két hop thuat todn ti uu duogc viét bang ngbn ngir C# hinh 4.5 két qua 1a
file text chramaG code nhu hinh 4.6
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Save CAD
Software
to DXF

DXF file

ACO

End

Hinh 4.3: Luu db doc file DXF sang G code sir dung thuat toan tdi uu

Oxxx
G92 XxX. Y XX.
G90 (G91) Xxx.Yxx. Txx Czx6;

Basic Function code
Gxx “G” function (preparatory function)
Mxx “M” function (miscellaneous function)
TxX “T” function (tool function)
NXX Segence number
Oxx Program number
XxX. Yxx. X andY coordinates value
C+t0 Tool angle command
G92 Establishing coordinate system
G90 Absolute programming
Go1 Incremental programming
G50 Return to origin
b)
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Hinh 4.4: CAu triic chuong trinh dot CNC (a) va céc chac nang caa ting tap 1énh (b)

o Forml o | = Pg
C:\Users\Administrator\Desktop\part4.dxf
sédong 18 S6 diém 18 Thuattodn Thuét toan tham lam -

S6 cot 18 g~ 13668,2 Chi phi Min

Toa do C00;C01;C13;C32;C26;C69; C910; C1015; C1514; C1411; C117 ; C716 ; C1617 ; C178 ; C84 ;
C413; C1312; C125; C50

Buang di 0-->1-->3-->2-->6-->9-->10-->15-->14-->11-->7-->16-->17 -->8-->4-->13-->12-->5-->0

Ma trén

0 300 800 8544 5669,2 56919 55979 5620,9 5650,5
300 0 854 4 800 5540,4 5560,9 5467 4 5488,2 55211
800 854 4 0 300 63934 64136 6320,2 6340,6 6374
854 4 800 300 0 6279,5 6297 .6 62049 62232 6259,6
5669,2 55404 6393 4 6279,5 0 50 80 943 225
5691,9 5560,9 64136 6297.6 50 0 943 80 52,3
5597,9 5467 4 6320,2 6204,9 80 943 0 50 517
5620,9 54882 63406 62232 943 80 50 0 746
5650,5 55211 6374 6259,6 225 523 577 746 0
5608 5477 4 6330,1 6214,7 723 841 10,3 442 498
5613,1 54819 63346 6218,7 741 79 19,2 335 51,8
56344 5502,3 63547 6237,8 775 62,7 49 17,9 59
5681,9 5551 6403 6 6287,8 442 103 841 723 433
5676,8 5546 4 63992 6283,8 335 192 79 741 331
5638 5506,6 6359,1 62429 62,2 548 436 322 431
5630,1 5499 4 63521 6236,6 548 62,2 322 436 33
5659.8 55289 63816 6265,8 436 322 622 548 314

Hinh 4.5 : Giao dién chuong trinh
( MJW partd.txt - Notepad l = | E] el |

File Edit Format View Help

|”fu:| -
0100
G92X1217. ¥630.
590
G98X0.Y0.
X900.¥600.T212
X725.9¥557.5
X622.87¥436.04
Y¥263.96
| KB20.Y 275,
Y165,
X900.¥100.
|| ®377.13¥263.96
X323.2Y126.6
X100.¥ 100,
X180.¥425.
Y535,
X100.¥600.
X377.13¥436.04
G50
%o -

4 I

m

.

Hinh 4.6 : Chuong trinh G code sau khi chay chuong trinh
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4.4 Ung dung

Snap = None

Dim = 0N

Tool =0FF

Line = OFF

Stop = OM
Clamp = ON
OBS = OFF

Cursar
s BB0.5E

Y 19772

Program
we 32320

Y 126.60

Line: 17
Station 212

RO 30

-
5] EACO KHI\Bo Mon'\De Tai NCKH\2016\part4 scale 10 lan.PNC 'P* AMADA /PEGA344 12 - cncKad Simulation 2006 V8.5.119 =NEcEl X
File Edit View Execute Tools Settings Help
DE- &N > e OHE < Mg

I Job Time:00:15
-

=l w| | | @) en| d|ocaf ] =

=

;

0104 (PART4 ECALE 10 LAN)
(*MODEL PEGA344 12 )
(SHEETS 1)

(PARTS 1)

(*DFT EACO KHNBO MOMDE TAI NCKHZ

(PART SIZE: 1000.0 X 700.0 )
(DATE MAR 05 2016 )
(*SHEET 1000.0 700.0 1.0 )
(*CLAMPS 100.0 900.0)
(MAT Steel 1.0 )

(*T212 RO 30 )
GY2ZX1217. YE30.

G90

GYEXD. Y.
X100.¥100.T212(RO 30)
X32327126.6
X377.13Y263.96
X180.Y425,

X100 Y500

X180.VE35,
X377.137436.04

X622 87Y263.96
X820.Y275,

X900.¥100.

X820.Y165.

X622 8TY436.04
X725.9Y557.5
X900.YE00.

(JOB TIME 00:11 )

T201

G50

%

-

Hinh 4.7: Chuong trinh CNCKad duing dé tao chuong trinh G code cho

CNC

8 n X y

410 1 |10 |80

s -4 2 [3% |50

1 *9 3 |80 |20
g 7 6 4 |350 |150
Hinh 4.8 : Banvé gdm 10 diém S i

6 |300 |10

7 [150 |40
8 | 100 |240

9 |240 |80
10 | 200 | 200

—— 1006.9

may dot
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Hinh 4. 9: GA technique Nabedl's

— 15875

Hinh 4.11: Golbal, Fastest, Top right = same

——1752.7
Hinh 4.13: Bottom right
s ol2 1l
§ o 1oO
3 & 3
op %2 0304

Hinh 4.15: Toadd ban v& gom 15 diém

Hinh 4.10: Toad6 cuadiém hinh 4.8

— 2170.6

Hinh 4.12: Bottom |eft

—— 19956

Hinh 4.14 : Top left

}

F=y
v

J

— 280

Hinh 4.16: ACS technique Saeadld's

n X y n X y

1 100 100 8 180 425
2 323 127 9 77 436
3 820 165 10 623 436
4 900 100 11 900 600
5 820 275 12 726 558
6 623 263 13 180 535
7 377 263 14 100 600

Hinh 4.17: Toadd caadiém hinh 4.15
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— 3891 — 417

Hinh 4.18 : Golbal, Fastest, Top right = same Hinh 4.19 : Bottom |eft
— 430.1 ——430.1
Hinh 4.20 : Bottom right Hinh 4.21 : Top left

Trang 60



CHUONG 5. KET LUAN VA PE NGHI
4.1 Két luan

Téi wu dudng di dung cu 1a mét trong nhitng phuong phép 1am giam thoi gian
giacong.

Két qua budc dau nghién ciu cho két qua kha thi ngang bang voi cac cdng trinh
nghién cau khéac dugc dé cap ¢ chuong 4.

Téi uu duong dung cu duoc mé ta nhu bai todn nguoi du lich véi diém xut phét
dugc ¢b dinh, duoc giai bang nhiéu giai thuat nhu giai thuat vét can véi 1oi giai
chinh x&c nhung khé khan véi khong gian tim kiém I6n, giai thuat tham lam tim
nghiém nhanh nhung d6i khi qué tham lam dan dén bat chip hau qua, giai thuat
nhanh can s3 gitp loai bo cac phuong an khdng kha thi ngay tir ban dau gidp giam
khdng gian tim kiém. Giai thuat tham lam duogc két hop véi giai thuat nhénh can
gitp danh giaduoc can tét ngay tir ban dau giai dang ké khdng gian tim kiém

Ngoai viéc nghién ciru dudng dung cu tdi uu trong cdng nghé dot CNC, nguoi
nghién ciru con dé cap dén cac van dé khéc con dang ton tai, va da giai quyét bai

toan khai trién mau dugc mé ta ¢ hinh 5.1

Puong han it
Phai sit chat
Tiét kiem vat
Thiet ke ligu
Cit phoi
A (S _,(_ B
bot I uon,.... !
N g
N M3
Hoan thi¢n ler{g cu
Phoi
v Chuong trinh
Lip rép
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Hinh 5.1. Luu d6 tao ra san pham kim loai tim.

Tuy nhién véi khéng gian tim kiém 16n thi c&c giai thuat chinh x&c nhu vét can,
nhanh can thi khdng kha thi. Can nghién ctu céc thuat toan nhu: quy hoach dong,
giai thuat di truyén, giai thuat dan kién, giai thuat luyén kim,...cho bai toan co sb
lugng diém lon.

Bén canh thuat todn &p dung cho nhiéu ddi tugng can phai thay dung cu can
nghién ciru trong cac cong trinh sau.

Mic khéc cong nghé dot CNC c6 rat nhidu yéu té anh huong dén chét luong san
pham, nhu bién dang, bavia ciing can phai nghién ciru trong céc cong trinh sau ndy.

Hudng phét trién

Véi két qua ban dau tng dung mot sb thuat toan téi uu cho két qua tin cay, dé
tai ¢ thé &p dung céc phuong phép téi vu méi nhu tri tué nhan tao dé giai quyét bai
todn véi sb 16 16n, ngodi ra.san pham kim loai tim duoc dot trén méy dot cnc khong
chi ¢6 1 dang bién dang ma con ¢ nhiéu bién dang khéc nhau. Vi vay trong céac
cong trinh tiép theo co thé nghién ctu véi nhiéu bién dang hon.

Ngoai ra trong qua trinh dot, qué trinh bién dang déng thoi xay ra. Vi vay can
nghién ctu thém céc giai phdp dé giam bién dang nang cao chét luong san pham

nhitng van dé dé cap trén duoc mé ta nhung & hinh 5.2

Trang 62



ey RNIdET R T |

‘i
ii '
-

\
| *
.
» |
2.
.
=

(e y AL | < ~
EEL 7 LA N/ ¥ | =/
[ . 8 = s N — s s
r L. N O/ i =/
v -~ ] - "ER =7 gy </
b - — L/ S/ o / 4
] ~ Y | N
— “ o/ Q / w// //I
/ /I
\ A |
\ \ |
o\ A\
o\ \l
o\ \
v\
 \ Thuat toan
o
\\ DXF
—_

\ .
\  Hao mon may

i D¢ chinh xac

Hinh 5.2: Céc yéu té anh huong dén duong dung cu tdi uu
4.2 Bé nghi.

Viéc thuc nghiém doi hoi phai ton thoi gian va chi phi nén doi hoi phai can
phai ¢ thoi gian khé dai va can nhiéu kinh phi dé thuc hién. Bén canh d6 nha
trudng can xdy dung cac phong thi nghiém cé du thiét bi ¢é phuc vu thi nghiém,
giUp nguoi nghién ciru ¢ diéu kién dé thuc hién cha dong cong viéc caaminh.

Ngoai ra, viéc cung cap céc thdng tin vé cac két qua nghién ciu théng qua
Ccéc tap chi cac website khoa hoc |a rat can thiét, vai mot truong dai hoc 16n nhu

truong ta
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