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LOI GIOI THIEU . 
Giao trinh Bao tri may cong C\l CNC duqc bien so~ nh&m cung c&p cho h9c 

sinh h~ TCN nghS Bao tri h~ th6ng thiSt bi CO' khi nhung kiSn thuc va ky nang sau: 
- D9c, hiSu duqc h6 sa ky thu~t cua may CNC nhu: cac thong s6 ky thu~t, 

ban ve nguyen ly, ban ve Hip, ban ve di~n - diSu khiSn, parameter, ... b&ng tiSng 
Vi~t. 

- Lip d~t, v~n hanh thu va ban giao duqc may CNC khi c6 du tai li~u ky 
thu~t lien quan. 

- Thl,rc hi~n duqc cong tac bao duong may CNC theo k.S ho~ch. 
- Sua chfta duqc nhung hong hoc nho cua may CNC. 
- L~p dugc h6 sa bao tri cho may CNC. 
- Giam sat, theo doi duqc tinh tr~ng ky thu~t cua may CNC nhu: b9 truySn 

ca khi, ca c&u d~n d9ng, h~ th6ng di~n, khi nen - thuy h,rc, phanh cu, ... Nh~n biSt 
dugc tinh tr~ng cua may CNC 

- Phat hi~n va xu ly kip thoi nhung biSu hi~n b&t thuoog sµ c6 ky thu~t ph6 
biSn cua may CNC. 

- Thay th@ dugc cac chi tiSt va b9 ph~ hu hong dung yeu cftu ky thu~t dam 
bao diSu ki~n lam vi~c cho may CNC. 

- Ren luy~n ky nang ghi chep, lam dfiu, ch\lp hinh ... khi thµc hi~n cong tac 
bao tri 

- Ren luy~n tac phong lam vi~c cfui th~n, an toan va chinh xac trong cong 

Giao trinh g6m 4 7 bai cung cfip nhung ki@n thuc vS bao tri may cong C\l CNC 
trong linh vµc bao tri h~ th6ng thiSt bi ca khi. 

Trong qua trinh bien so~n, tac gia xin chan thanh cam an quy Thfty co da g6p 
y nhi~t tinh dS giao trinh ngay cang hoan thi~n han nua. 

Qu{in 5, ngiiy thang nam 20 ... 
Tham gia bien SO(lll 

Nguyln Hung Vy 
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BAI 1: KHAO SAT MAY TIEN CNC • 
Gioi thi~u: 
Bai nay nhim cung c~p cho h9c sinh nhfrng ki@n thuc va ky nang khao sat 

may ti~n CNC trong nghS Bao tri h? th6ng thiSt bi ca khi 
Muc tieu: 

- BiSt duqc c~u t<;10, nguyen ly lam vi?c cua may ti?n CNC va su dvng duqc 
bang di@u khiSn. 

N(>i dung chinh: 
1. C~u t~o may ti~n CNC 

Ten may: CAK3665di 
H~ di~u khiln: FANUC Series Oi Mate - TC 
Cac thong s6 cd ban cu.a may: 
I- Kich thzt{lc khong gian gia cong: 

- Hanh trlnh trgc X, X - Axis: 220 mm 

- Hanh trlnh tr\lc Z, Z - Axis: 530 mm 
,Q 

II- 0 chua dao va true chinh: 
,;? • 

2.1- 0 chua dao: 
,:? 

- 0 chua dao g6m 06 vi tri du9c danh s6 tu 1 de'n 6 
- Chuyin d(jng thay dao nho d~u Revolve 

2.2- Tn;tc chinh: 
- S6 vong quay cu.a tr\lc chinh: 200 - 3000 vong/ phut 

III- Lll(lng ch(Jy dao co thi: 
- Theo phuong X: >3.8 m/phut 

-Theo phuong Z: >7.8 m/phut 
IV- Cong su& ddn dl)ng: 

- S6 vong quay cu.a Motor tr\lc chinh(Mam cijp): 3000 vong/phut 
- Cong suit d~n d(jng: 

Motor d~n d(jng 2 tr\lc: 1.2 Kw 
Motor d~n d(jng tr\lC chinh: 5.5 Kw 
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2. Nguyen ly lam vi~c 

• May ti~n NC c6 cAu t~o tuong tµ nhu may ti~n thong thuong. 

• 06i v&i ti~n thong thuong khi gia cong c~t g9t chi ti~t thuong diSu khi€n phai theo 

doi vi tri dao c~t, thao tac kip thai ch~ t~o ra nhfing chi ti~t d~t yeu cfiu ky thu~t. 

• 09 chinh xac, nang suAt ph1,1 thu9c vao trinh d9 tay nghS nguai diSu khi€n. 

• May CNC ho~t d9ng theo m9t chuong trinh da duqc l~p trinh theo m9t quy t~c 

ch~t che phu hqp v&i quy trinh cong ngh~ duqc so~n thao va cai d~t phfin mSm 

trong may. 

• K~t qua lam vi~c cua may CNC khong ph\l thu9c vao tay nghS cua nguai diSu 

khi~n. Luc nay nguai diSu khi~n may chu y~u dong vai tro theo doi va ki€m tra 

cac chuc nang ho~t d9ng cua may. 

• Hinh dang k~t cfiu cua may ti~n NC cfing tuong tµ may ti~n thong thuong, ngoai 

ra may ti~n CNC con c6 m9t s6 d~c di€m rieng sau (Hinh ve 3.1) 
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Hinh 3 .1: Hinh dang ben ngoai cua may ti¢n CNC 

Nhfrng net d~c tnmg ca ban cua may ti¢n (NC, CNC): 

- Tg d(>ng h6a cao; 

- T6c d9 dich chuy€n, t6c d9 quay 16n (>l000vong/phut); 

- f)9 chinh xac cao (sai 1¢ch kich thu&c < 0,001mm); 

- Nang suAt gia cong cao gAp 3 lfrn may ti¢n thuong; 

- Tinh linh ho~t cao, thich nghi nhanh v&i cac d6i tuQTig gia cong phu hqp san 

xuAt lo~t nh6. 

CAC BO PllJN CHiNH CUA llJAy 
+ V dung. 

La b9 ph~n lam vi~c cua may t~o ra v~n t6c dt g9t. Ben trong Hlp tn,ic chinh, 

d9ng ca bu&c (di~u chinh cac t6c d9 va thay d6i duqc chi~u quay). Tren dftu tn,ic chinh 

m9t dfru duqc Hlp v&i mam c~p dung d€ ga va kt;p ch~t chi ti~t gia cong. Phia sau trµc 

chinh Hlp h¢ th6ng thuy lgc ho~c khi nen d€ dong, ma, kt;p ch~t chi ti~t. 

+ Truy~n d<)ng tr1_lc chinh. 

D(>ng ca cua tn,ic chinh may ti¢n CNC c6 th~ la d(>ng ca m9t chi~u ho~c d9ng ca 

xoay chi~u. 

D9ng ca dong m9t chi~u di~u chinh vo cAp t6c d9 b~ng kich tu. D9ng ca xoay 

chi~u thi di~u chinh vo cAp t6c d9 b~ng d9 bi~n d6i tftn thay d6i s6 vong quay dan gian c6 
' mo men truyen tai cao. 
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+ Truyin ilpng ch(ly dao. 

D()ng ca (m()t chi€u, xoay chi€u) truy€n chuy€n d()ng b9 vit me dai 6c bi lam 

cho rung tl1)c ch1;1y dao d()c l~p (tl1)c X, Z). Cac lo1;1i truy€n d()ng ca nay c6 d~c tinh d9ng 

h9c uu vi~t cho qua trinh cit, qua tricli phanh ham do mo men quan tinh nho nen d9 

chinh xac di€u chinh cao va chinh xac. 

B() vit me - dai 6c - bi c6 kha nang bi€n df>i truy€n d~n dS dang it ma sat, c6 th€ 

chinh khe h6 hQ]) ly khi truy€n d~n v&i t6c d9 cao (hinh 3.2). 

Trong d6: 

Hinh 3 .2: H~ th6ng truy€n d()ng ch1;1y dao cua may ti~n CNC 

1 - 2 - 3 - 4 - 5 - 6 - Cac duong truy€n lien h~ gifra cac 

d()ng cab() xir ly trung tam (CPU) cua h~ di€u khi€n. 

1. Duong n6i gifra bang di€u khi€n va CPU. 

2. Duong n6i gifra CPU v&i h~ th6ng d()ng ca ch1;1y dao. 

3,4. Duong phan h6i tu d()ng ca d€n CPU. 

5. Duong n6i gifra CPU d€n d~u v dung. 

6. Duong phan h6i tu \1 dung v€ CPU. 

(CPU-B9 xir ly trung tam cua h~ di€u khi8n) 
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+ Mam cij,p. 

Qua trinh dong ma va ham mam c~p dS thao Hlp chi tiSt b~ng h~ th6ng thuy lµc 

(hoi:ic khi nen) ho~t d9ng nhanh, lµc phat d9ng nh6 va an toan. D6i vm may ti~n CNC 

thuong duqc gia cong v6i t6c d9 r~t cao. s6 vong quay cua tI1,Ic chinh 16n ( c6 th€ len t&i 

8000vong/phut-khi gia cong kim lo~i mau). Do d6 lµc ly tam la dt 16n nen cac mam ci'.ip 

thuong duqc kyp ch~t b~ng h~ th6ng thuy lµc (ho~c khi nen) tµ d9ng. 

+ V ilpng. 

B(> ph~n nay bao g6m chi tiSt dung dS dinh tam va ga lip chi tiSt, di~u chinh, 

kyp ch~t nha h~ th6ng thuy lµc (ho~c khi nen). 

+ H? th8ng him xe dao. 

Bao g6m hai b9 ph~ chinh sau: 

+ Gia dcr 6 tich dao (Ban xe dao): 

B◊ ph~ nay lab(> ph~n dcr 6 chua dao thl;rc hi~n cac chuy€n d(>ng tinh tiSn ra, 

vao song song, vuong g6c v6i til,lC chinh nha cac chuy€n d9ng CO' bu6c ( ca chuy€n 

d(>ng nay da duqc l~p trinh s~n). 

+ 6 tich dao (Dfiu Ravonve ): 

May ti~n CNC thuong dung hai lo~i sau: 

- Dfiu Ravonve c6 th€ lip tir 8 dSn 12 dao cac lo~i; 

- Cac 6 chtra dao trong t6 hqp gia cong v&i cac b(> ph~n khac ( db ga thay d6i 

dµng cµ). 

+ Dfiu Ravonve cho phep thay dao nhanh trong m9t thai gian ngin da chi dinh, con 6 

chua dao thi mang m9t s6 luqng 16n dao ma khong gay nguy hi€m, va chi;im trong 

vung lam vi~c cua may ti~n. 

Trong ca hai truong hqp chuoi cua dao thuong duqc kyp trong kh6i mang dao t~i 

nhfrng vi tri xac dinh tren ban xe dao. Cac kh6i mang dao phu hqp v&i cac gia dcr 

dao tren may ti~n va duqc tieu chufrn h6a. 

Cac kSt c~u cua dfiu Ravonve tuy thu9c vao cong dµng va yeu d.u cong ngh~ cua 

rung lo~i may. 

Bao g6m cac dfiu Ravonve (kiSu chfr th~p, cac dfiu Ravonve ki€u chfr th~p kiSu 

dia hinh tr6ng). 

Ph6 biSn dfiu Ravonve cua cac lo~i may ti~n CNC c6 kSt cftu nhu hinh 3 .3 
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Hinh 3 .3: H~ th6ng ga d~t d\lng C\l 

D~u Rovonve c6 thS Hip duqc cac lo~i dao: Ti~n, phay, khoan, khoet, cit ren 

duqc tieu chuftn h6a ph~n chuoi c6 th€ li1p lfin va li1p ghep v&i cac d6 ga a tren diiu 

Ra-von-ve. 

+ 6 chua d\lng C\l cho may ti~n CNC 

Cac 6 chua dao C\l thuong duqc SU d\}ng it han so v&i d~u Rovonve vi vi~c thay 

d6i d\lllg C\l kh6 khan so v&i cac CO' cfiu cua d~u Rovonve. Song 6 chua c6 uu 

di€m la an toan, it gay ra va ch~m trong vimg gia cong, d€ dang ghep n6i m9t s6 

l&n cac d\lng C\l m9t each t\f d9ng ma khong ck S\f can thi~p bing tay. 

+ Bang ili€u khiin. 

Bang di~u khi€n lanai th\fc hi~n trao d6i thong tin gifra nguai v&i may. K~t cfiu 

cua bang c6 th€ khac nhau tuy thu9c vao nha san xufit. Bang di~u khi€n cua may ti~n 

CNC LEADWELL T5 c6 c!u t~o nhu sau: 
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Vung diSu khiSn man hinh 

Vung diSu khiSn may 

Hinh 3.4: Bang di~u khi€n may ti~n CNC LEADWELL TS 

1. Vung di~u khi€n man hinh (CRT); 2 - Vung di~u khi€n may 

Gf>m c6 man hinh CRT gi6ng nhu man hinh may tinh va m9t ban phim gf>m cac 

nut chuc nang dung d€ nh~p cac du li~u va ban ve. Cac du li~u nay dugc chuy€n vao may 

va dung n6 d€ ma cac thµc don di~u khi€n cac chuc nang v~n hanh may. Trong may NC 

cac bang di~u khi€n dugc thiSt kS rieng re va dugc Hip tren may. 

HJ; THONG D{JNG C{J CAT TREN MAY (Tooling System of CNC lathe) 

T!t ca dao ti~n tren may CNC d~u c6 phfm cit la nhung manh hgp kim cung lip 

ghep. M6i dao yeu d.u chi dugc lip c6 djnh t~i m9t vi tri tren d~u ra - von - ve va c6 th€ 

thµc hi~n 
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t(J d9ng m9t each chinh xac theo chuong trinh da duqc dinh sful. Cac dao c6 th6 thay d6i 

cho nhau va c6 th6 Hlp lfui v&i cac may CNC khac nhau trong phan xuong. K~t c~u cua 

cac dao ti~n dung cho may CNC r~t da d:,mg va ph1,1 thu9c chu y~u vao bS m~it gia c6ng. 

Hinh 3 .5 mo ta m9t s6 lo?i dao ti~n ca ban dung tren cac may ti~n CNC. 

Hinh 3 .5: M◊t s6 lo?i dao ti~n ca ban gin manh hqp kim ctmg 

dung tren cac may ti~n CNC. 

BAC TINH KY THUAT CUA MAY . . 
M6i lo?i may c6 d~c tinh ky thu~t khac nhau, ph1,1 thu9c vao tung hang san xu~t. 

Trong ph?m vi giao trinh gi&i thi~u may ti~n CNC do cong ty Jessey cua Bai Loan san 

xu~t c6 cac d~c tinh ky thu~t ca ban: 
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MAY TI:E:N CNC KY HI:E:U : LEADWELL TS 

+ Duong kinh mam c~p 

+ Chi~u cao trung tam tinh tir trµc chinh dSn bang may 

+ Khoang each chi;i,y d9c cua ban dao (trµc Z) 

+ Khoang each chi;i,y ngang cua ban dao (tn;c X) 

+ T 6c d9 trµc chinh 

+ Duong kinh 16 trµc chinh 

+ S6 luQ'Ilg dao 

+ LuQ'Ilg chi;i,y dao d9c (trµc Z) 

+ LuQ'Ilg chi;i,y dao ngang (trµc X) 

+ Thai gian thay d6i dao 

+ Di~n tich d~t may 

M<)T s6 cAc THIET BJ BEN NGO.AI 

250mm 

280mm 

170mm 

320mm 

45 - 4500v/ph 

60mm 

8 dao 

24m/ph 

18m/ph 

0.2s/lfin 

2220x2100mm 

Cac thiSt bi ben ngoai c6 kha nang giup nguai thq hoan thanh cac cong vi~c m9t 

each d9c l~p, ma r9ng cac chuc nang hoi;i,t d9ng cua may . 

G6m cac thiSt bi: 

- THIET BJ 00 DAO (Settingguage) 

La thiSt bi dung d€ do vi tri khoang each cua cac dao Cl), v&i dl,lng Cl) do d6 thi cac sai 

s6 gifra vi tri chi tiSt gia c6ng v&i cac khoang each dao duqc xac dinh chinh xac. 

C6 2 loi;i,i. 

• ThiSt bi do di~n tu 

• ThiSt bi do quang h9c 

- HJ$ THONG 00 Tlf DONG CHI TIET (Autumatic Workpice Measuring Divice) 

La thiSt bi do ti;r d9ng tu tinh toan dSn xac dinh kich thu&c bu dao hoan toan tv d9ng. 

- HE THONG TAI PHOI (Chip conveyor) 

ThiSt bi nay dung d€ v~n chuy€n phoi trong khi cit g9t. 

- BO PHAN CUNG CAP PHOI LIEU (Bar Feeder) 
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La b9 ph~n cung cfip phoi li~u cho may gia cong, thuong c6 & cac may c6 chuang 

trinh d~t s~n thuong la may c6 phfrn CIM. 

- HE THONG KeP PHOI Tlj DQNG (Automactic Jaw Changer) 

La thi8t bi d€ chuy€n d6i kyp, ham phoi u,r d9ng tren mam c~p bing h~ th6ng khi nen 

ho~c thuy Ive. 

- H$ THONG THAY DAO Tlj DQNG (Automatic Tool Changer) 

Qua trinh thay d6i dao dt trong 6 chua dao phai tuan thu theo nhfrng cau l~nh duqc 

th€ hi~n trong phfrn CNC 

- H$ THONG DAO Cl) TRONG MAY TI$N (Tooling System of CNC Lathe) 

B◊ ph~n dao cua may ti~n CNC thong thuong cho phep Hip 8-12 dao. M6i dao yeu 

cfru chi duqc l~p c6 dinh t~i m9t vi tri tren dfiu ra-von-ve va c6 th6 thvc hi~n tl,r d9ng 

m9t each chinh xac theo chuang trinh da duqc dinh s~n. Cac dao c6 th6 thay d6i cho 

nhau va c6 th€ liip lfin v&i cac may CNC khac trong phan xuong. Vi v~y nguoi ta ch6 

t~o cac lo~i ga do dao theo tieu chuAn d6 rut ngiin thoi gian cac thao tac, d6 thao liip, 

sua chfra va thay d6i s6 dao. 

Nguyen ly ho~t d9ng cua may ti~n dva tren nguyen ly gia cong chung: Su d1,mg 

chuy6n d9ng chinh la chuy6n d9ng xoay tron cua phoi, chuy6n d9ng ch~y dao la cac 

chuy6n d9ng ngang va d9c theo bang may. Do v~y nguyen ly ho~t d9ng cua may ti~n la 

nguyen ly di~u khi€n chuy€n d<)ng quay tron cua phoi va nguyen ly di~u khi6n chuy6n 

d9ng ch~y dao. 

.... ·.. H6ptoifnq 
f!'TJ~-~~~ 

· til{>rigce1,, : · · ·' · 
di~n• · . ;.Tn;i~ vi\ mii 

T r!,IC kj"icit dqng 

·eanxed~q 
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Tren may ti~n phoi duqc ga tren mam ci;J.p ( c6 lo~i 3 chfiu tµ dinh tam, c6 lo~i 4 

chfru). V6i nhfrng phoi c6 chi~u dai 16n (khoang tu 200 tr& Ien) thuong duqc ch6ng tam 

d~ nang cao d◊ cung vfrng bing dfiu ch6ng tam ( c6 hai lo~i dfiu tam: dfim tam finh va d:iu 

tam d<)ng) n~ tren \I d<)ng. 

- Chuy~n d()ng quay cua tfl,lc chinh ( cua phoi) la chuy~n d<)ng cua mam c~p theo 

sa d6 sau: D<)ng ca ---> Bi€n tfing va H()p di€u khi€n t6c de) CNC ---->Mam c~p 

D()ng ca cua may ti~n thuong duqc di;J.t 6 du6i d€ ding sau may. D9ng ca nay c6 

cong sufrt va v~n t6c khac nhau tuy vao lo~i may su dl,lng. Chuy€n d<)ng quay cua d9ng 

ca duqc truy€n vao h9p giam t6c nha truy€n d()ng dai. C6 th€ di~u chinh duqc cac cfip 

t6c d9 khac nhau nha b9 bi€n tfing va b9 di€u khi€n CNC. Vi~c lµa ch9n v~n t6c bing 

cac dong l~nh. 

- Chuy€n d()ng cua dao la chuy€n d9ng cua ban xe dao theo sa d6 sau: 

D<)ng ca Servo---> HQp di€u khi€n CNC ---->Tfl,lc truy€n------->Ban xe dao. 
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3. Sfr dl}ng bang di~u khi~n 
' , ~ ,.._? 

BAN PRIM DIEU KHIEN 

....... ··. · ...... · ...... · .. · . t Jf ~~~[!]~ N r<G .R 7ti s. B. 9. c 

~~~~~~ ~~~~~~ 
~.

·.• .. ·•·.· ..... · ... · ·.·~· . .. · .. · •.. · .. ·.• ... ··.· .. B].···.·· .. ····.· .. · .. ·.✓··.· ... ··.····~······:.•.·.·•··.•.··.··.· .. @!].'··.·.·~ .... ·· ... ··. ·s· · ... · ,. ·1· ·· ····1· ·~•· ···2····•·· ·· 3·.ll··· 
. .. J ... K.,. , ..•. # ·: 

' ' ' ,, ',, .' ' ' ,. ·,,, ,_: . 

r:7ffi.D7.ir:=7.i~t ~. v.o ".
7 7.•• .. fi lKJJ~LLJElJLU 

. 

' 

UJEJ.···•· .. •·· .... :: .. ·.•·.·· .. ·7·· . 

+ Chuc nang cua SHIFT: 

- Mu6n bfim O ➔ Bfim 0. 

- Mu6n bfim P ➔ Bfim SHIFT ➔ Bfim P. 

. 
. 

' 

FANLC 

+ Chuc nang cua CAN (cancel): X6a b6 ki tg phfa tnr&c con tr6 (dfiu nhay). 

+ INPUT: nh~p s6. 

+ DELETE: X6a (chuong trinh, l~nh, ... ). 

+ HEPL: Tra cuu, trq giup. 

+ RESET: Lam m&i l~i be) nh& cua may sau khi xu ly cac 16i. 

+ INSERT: Chen (them) l~nh, chuong trinh. 

+ ALTER: Dung dS thay th~ dia chi l~nh khi chinh sua chuong trinh. 

+ CUSTOM GRAPH: Xem d6 thi gia cong. 

+ MESSAGE: Dong thong bao. 

+ SYSTEM: Thong tin h~ th6ng. 

+ POS: Xem vi tri cua dao, may. 
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+ PROG: Xem chuong trinh gia cong. 

+ OFS/SET: Xem, nh~p thong tin cua dao, may, g6c tc;>a d<). 

S6TT Ten Cong Ta:c Chuc nang 
(Phim chuc nang) (Cong d1;mg) 

f------+--------'-- =--------+------'---=----'--=-c_----, 

1 

2 

3 

4 

5 

Cong ta:c Khdi d()ng h~ 
di€u khi@n cu.a may 
Ti~n CNC 

Cong ta:c Sutdown h~ 
di€u khi@n cu.a may 
Ti~n CNC 

Chla Khoa md ban 
phim cho may Ti~n 
CNC 

Cong ta:c ta:t khffn ca'p 
khi g~p cac sv co' 

Tay quay di~n, diSu 
khi€n cac tn;1-c X, Z 
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6 

7 

8 

10 

11 

12 

13 

Cong t~c khdi dc;mg 
chu'cfng trlnh NC 

Cong t~c tq.m ngung 
chu'ong trlnh NC 

Md h~ th6ng thiiy Ive 

Md ht$ th6ng cu6n 
phoi(kh6ng sii' dL,mg) 

Di6u khi6n h~ th6ng 
ca'p ph6i(kh6ng sii' 
dvng) 

Di6u khi6n \l 
dt)ng( ch6ng tam) hay 
ban dq. p chan ma u vang 

Di6u khi6n ngung tn;tc 
chinh 

Di6u khi&n quay trvc 
chinh d6 ki6m tra d◊ 
dao cu.a chi tie't tren 

mamc~ 



 

 

 

 

 

 

 

19 

14 

15 

16 

17 

18 

19 

20 

21 

Bi@u khi€n h~ th6ng 
dftu boi tron 

Bi@u khi€n den lam 

vit%c 

Bi@u khi€n mam c~p 

b~ng ht% th6ng thuy Ive 
hay ban d~p chan mau 
do 

Bi@u khi€n tn;ic chinh 
quay cung chi@u kim 

d6ng h6 

Bi@u khi€n tn;ic chinh 

quay ngu\fc chi@u kim 

d6ng h6 

Bi@u khi€n ht% th6ng 
tu'oi nguQi 

Bi@u khiSn quay ban 

dao 

Bi@u khiSn ch~y dao 

nhanh khong cit g9t va 
den bao cac tn;ic ch~y 

dµih chuiin 


