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LOI GIOI THIEU

Hién nay may ti¢n CNC dang hai truc hay ba truc diéu khién véi cac
thuong hiéu may khac nhau da trang bi rat phd bién tir cac cong ty, nha may 16n
dén cac co so co khi nho. Véi may tién CNC viée lap trinh twong ddi don gian,
c6 thé truc tiép viét chuong trinh gia cong cho may trong thoi gian ngan bang
cac 1énh chu trinh. D6 13 mot wu diém rat 16n cia may tién CNC. Dé co thé lap
trinh va van hanh may tién CNC do1 héi nguoi phai c6 kinh nghiém trong gia
cong va co kha ning vé toan hoc.

Gido trinh nay thich hgp cho cad nguoi hoc 1ap trinh va nguodi van hanh
may tién CNC. N6 cung cap kién thirc co ban vé 1ap trinh tién CNC va cac vi du
cu thé. Cubn sach nay viét cho hé diéu khién FanucOi. Tuy nhién trong khuon
kh6 han ché vé mit thoi gian nén trong qua trinh bién soan cuén sich nay,
khéng tranh dugc nhitng thiéu x6t nén rat mong duoc sy dong gop v kién dé
cuén gi4o trinh ngay hoan thién hon.

Moi déng gop xin gii vé Khoa co khi — Truong cao dang Viét Nam — Han
Quoe, TP Ha Noi.

Ha Noi, ngay  thang nam 2021

Nhom bién soan
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CHUONG TRINH MO PUN
Tén mo dun 24: Tién CNC co ban
Ma s6 ciia md dun: MP24
Thaoi gian ciia mé dun: 45 gio (LT: 10 gio; TH: 32 gio; KT: 3 gio)
I. Vi tri, tinh chat mé dun:
- Vi tri:

+ Trudc khi hoc md dun nay sinh vién phai hoan thanh: MH07; MHOS;
MHO09; MH10; MH11; MH12; MH13; Mb14; Mb15, Mb16, Mb17, MH19;
MD22; MD23; MD24; MDb25; MD29;

- Tinh chét:
+ Pay 1a md dun dau tién sinh vién nang cao k¥ nang nghé.
+ La m6-dun chuyén mon nghé thudéc mo dun dao tao nghé bét budc.
I1. Muc tiéu ctiia mé dun:
- Kién thuc:

+ Lap dugc chuong trinh tién CNC trén phé‘m mém diéu khién.

+ So sanh diém giéng nhau va khac nhau giita may tién van ning
va may tién CNC

+ Giai thich dugc cac dang sai hong, nguyén nhan va cach khic
phuc khi ti¢n trén may tién CNC

- Ky nang:

+ Cai dat dugc chinh xac thong $6 phoi, dao.

+ Van hanh thanh thao may tién CNC dé tién try tron ngan, tru bac,
tién mat dau, tién con, cit ranh, cat dut, khoan 18, tién 15, khoét 13, tién tru dai,
tién ren dung qui trinh qui pham, dat cip chinh x4c 8-6, d6 nham céap 7-10, dat
yéu cau k¥ thuat, dung thoi gian qui dinh, dam bao an toan cho ngudi va may.

- Nang luc tu chu va trach nhi¢m:.
+Stra va bd sung cac 1énh cho phu hop véi phan mém diéu khién tir
chuong trinh NC xuét bang phan mém CAD/CAM.

+Rén luyén tinh ky luat, kién tri, c4n than, nghiém tic, chu dong va
tich cuc sang tao trong hoc tap.

ITI. N§i dung mon hoc:
1. Néi dung tong quat va phan phéi thoi gian:
4



S6 Thoi gian
TT Tén cac bai trong mé dun Téng| Ly Thue | Kiém
s0 | thuyét | hanh | tra’

1 | Gidi thiéu chung vé may tién CNC 4 4 0 0

2 Lap trinh tién CNC 15 3 10 2

3 Van hanh may tién CNC 8 1 6 1

4 Gia cong tién CNC 18 2 16 0
Cong 45 10 32 3




Bai 1
Gio6i thiéu chung vé may tién CNC

Muc tiéu:

- Trinh bay duogc céu tao chung ctia may va cac bd phan chinh ctua may
tién CNC;

- So sanh diém giéng nhau va khac nhau gitra may tién van ning va may
tién CNC;

- Néu duoc dac tinh k¥ thuat cia may CNC;

- Rén luyén tinh ky luat, kién tri, can than, chi dong va tich cuc trong hoc tap.
1.1 Qua trinh phat trién ciia may tién CNC

Diéu khién s6 (Numerical Control) ra ddi voi myc dich diéu khién cac qua
trinh cong nghé gia cong cat got trén cac mdy cong cu. Vé thuc chét, day 1a mot
qua trinh ty dong diéu khién cac hoat dong cua mdy (nhu cc may cét kim loai,
robot, bang tai van chuyén phoi liéu hodc chi tiét gia cong, cac kho quan 1y phoi
va cac san pham...) trén co s& cac dir liéu dugc cung cp 1a ¢ dang ma s nhj
nguyén bao gom céc chir s6, s6 thiap phan, cac chit cai va mot s6 ky tu dic biét
tao nén mot chuong trinh lam viéc cua thiét bi hay hé théng.

Trudc day, cling di c6 cac qua trinh gia cong cat got duoc diéu khién theo
chuong trinh bang cac k¥ thuat chép hinh theo miu, chép hinh bing hé thong
thuy lyc,cam hodc diéu khién bang mach logic... Ngdy nay, véi viéc tmg dung
cac thanh qua tién bo cua Khoa hoc — Cong nghé, nhat 1a trong linh vuc diéu
khién s va tin hoc di cho phép cac nha ché tao may nghién ctru dwa vao may
cong cu cac hé thong diéu khién cho phép thuc hién cac qua trinh gia cong mot
cach linh hoat hon, thich timg véi nén san xuat hién dai va mang lai hiéu qua
kinh té cao hon.

Vé mit khoa hoc: Trong nhing diéu kién hién nay, nho nhiing tién bo k¥
thuat da cho phép chung ta giai quyét cac bai toan phirc tap hon véi do chinh
xac cao hon ma trudc day hoac chua du diéu kién hoic qué phtrc tap khién ta
phai bé qua mot sé yéu t6 va dan dén mot két qua gan dang. Chinh vi vay di cho
phép cac nha ché tao may thiét ké va ché tao cac may véi cac co cau co hiéu
suat cao, dd chinh xac truyén dong cao ciing nhu nhimng kha niang chuyén dong
tao hinh phtrc tap va chinh xac hon.

Lich str phat trién ctia NC bét nguén tir cac muc dich vé quan sy va hang
khéng vii tru khi ma yéu cau céc chi tiéu vé chit lugng cua cac may bay, tén lia,
xe tang... 1a cao nhét( Cé6 do chinh xac va do tin cay cao nhét, c6 d bén va tinh



hiéu qua khi str dung cao...)Ngay nay, lich sir phat trién NC da trai qua cac qua
trinh phat trién khong ngimg ciing voi su phat trién trong linh vuc vi xtr 1y tir 4
bit, 8bit...cho dén nay da dat dén 32 bit va cho phép thé hé sau cao hon thé hé
trwdc va manh hon vé kha nang luu trir va xi 1y.

- May di¢u khién s6 c6 dién chu yéu dua trén cong trinh cua mot nguoi cod
tén 1a John Parsons.

Tir nhitng nim 1940 Parsons da sang ché ra phuong phap dung phiéu duc
16 dé ghi cac dir liéu vé vi tri toa do dé diéu khién may cong cu . May duogc diéu
khién dé chuyén dong theo tung toa d, nho doé tao ra duoc bé mat can thiét cua
canh may bay.

- Nam 1948 J. Parson gidi thiéu hiéu biét ctia minh cho khong lwe Hoa
Ky. Co quan nay sau d6 di tai trg cho mot loat cac dé tai nghién ctiru & phong thi
nghiém Servomechanism cua truong Pai hoc k¥ thuat Massachusetts (MIT).

Cong trinh dau tién tai MIT 14 phat trién mot mau may phay NC bang cach
diéu khién chuyén dong ctia dau dao theo 3 tru toa d6. Mau may NC dau tién duoc
trién 1am vao niam 1952. Tir 1953 kha ning ctia may NC d3 dugc ching minh.

- Mot thoi gian ngan sau, cac nha ché tao may bat dau ché tao cac may NC
dé ban, va cac nha cong nghiép, dic biét 1a cac nha ché tao mdy bay di dung
may NC dé ché tao cac chi tiét can thiét cho ho.

- Hoa ky tiép tuc cb gang phat trién NC bang cach tiép tuc tai trg cho MIT
nghién ctru ngén ngi¥ lp trinh dé didu khién may NC. Két qua cta viéc nay 13
su ra do1 cua ngon ngir APT: Automatically Programmed Tools vao niam 1959

- Muc tiéu cta viéc nghién ctru APT 1a dam bao mot phuong tién dé nguoi
lap trinh gia cong c6 thé nhap cac cau 1énh vao may NC. Mic du APT bi chi
trich 1a th& ngdn ngir qta do sd d6i voi nhiéu mdy tinh, nd van 1a cong cu chinh
yéu va van duoc dung rong rai trong cong nghiép ngay nay va nhiéu ngon ngir
1ap trinh moi 1a dua trén APT.

Tir cac may CNC riéng 1¢ (CNC Machines — Tools) cho dén sy phat trién
cao hon 1a cac trung tim gia cong CNC ( CNC Engineering — Centre) c6 cac 6
chira dao 1én t&i hang trim va c6 thé thyuc hién nhiéu nguyén cong dong thoi
hodc tuan tu trén cung mot vi tri g4 dat. Cung voi su phat trién cua cong ngh¢
truyén s6 liéu, cac mang cuc bg va lién thong phat trién rat nhanh di tao diéu
kién cho cac nha cong nghiép tng dung dé két ndi su hoat dong ciia nhiéu may
CNC dudi sy quan ly ciia mot may tinh trung tam DNC ( Directe Numerical
Control) v6i muc dich khai thac mét cach c6 hiéu qua nhat nhu bd tri va sép xép
cac cong viée trén timg may, to chirc san xuit va quan 1y chét luong san pham..



MAY TINH

TRUNG TAM
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Hinh 1.1: M6 hinh diéu khién DNC

Hién nay, linh vuc san xuét tu dong trong ché tao co khi da phat trién va
dat dén trinh d6 rat cao nhu cac phan xudng tu dong san xuat linh hoat va to hop
CIM ( Computer Integrated Manufacturing) véi viéc trang bi thém cac robot cip
phéi liéu va van chuyén, cac hé théng do ludng va quan 1y chat luong tién tién,
cac kiéu nha kho hién dai duoc dua vao ap dung di mang lai hiéu qua kinh té rat
dang keé.

| 1 My tign CNC

2. Mlay phay CNC

. Robot va rank migr.
- Nha kho phaéi lifu.

. T didy khifn,

5. HE théng do hisng

. Phim day boc robot.
. My tinh chi

Hinh 1.2: M6 hinh diéu khién san xudt t6 hop CIM

1.2 Céu tao chung ciia may tién CNC
May tién NC c6 dic diém cdu tao tuong tr nhu mdy tién thong thudng.
Déi voi tién thong thuong khi gia cong cat got chi tiét ngudi diéu khién
phai theo ddi vi tri dao cit, thao tac kip thoi ché tao ra nhiing chi tiét dat yéu cu
ky thuat.



Po chinh xac, ning xudt phu thudc vao trinh d6 tay nghé ngudi diéu
khién. Mdéy CNC hoat dong theo mdt chuong trinh da dugc 1ap trinh theo mdt
quy tic chit ch& phu hop véi quy trinh cong nghé duge soan thao va cai dat
phan mém trong may.

Két qua lam viéc cua may CNC khong phu thuoc vao tay nghé cua nguoi
diéu khién. Luc nay nguoi diéu khién mdy chu yéu dong vai tro theo doi va kiém
tra cdac chirc nang hoat dong cua may.

*Uu diém co ban ciia may diéu khién so so véi diéu khién thwong:

- So v6i may cong cu diéu khién bang tay, két qua lam viéc ctia may CNC
khong phy thudc vao tay nghé thuan thuc cua nguoi diéu khién. Nguoi diéu
khién may chu yéu dong vai tro theo ddi kiém tra cac chirc ning hoat dong cta
may.

- So véi cac may diéu khién ty dong theo chuong trinh ctng (dung cam, cit
chin, cong tac hanh trinh...), may CNC c6 tinh linh hoat cao trong cong viéc lap
trinh, ddc bi¢t khi co6 trg gitp ciia may tinh, tiét kiém thoi gian chinh may, dat
duoc tinh kinh té cao ngay ca voi san xuét loat nho.

Phuong thtc 1am viéc véi hé thong xtr Iy thong tin “dién t- s hod”cho
phép ndi ghép véi hé thong xtr 1y s6 trong pham vi toan xi nghiép, tao diéu kién
mo rong tu dong hoa toan bd qua trinh san xuat tmg dung k¥ thuat quan 1y hién
dai thong qua mang lién thong cu bo hay toan cau.

*Nhirng nét dac trung co ban cia may tién (NC, CNC):
- Tu dong hoa cao

May CNC c6 niang suat cat got cao va giam duogc ti da thoi gian
phu, do muc do tu dong co thé thuc hién cung mot lac nhiéu chuyén dong khac
nhau , c6 thé tu dong thay dao, hi€u chinh sai s6 dao cu, tu dong kiém tra kich
thude chi tiét va qua do tu dong hi¢u chinh sai 1€ch vi tri tuong doi gifta dao va
chi tiét, tu dong tudi ngudi, tw dong hut phoi ra khéi khu vuc cit.

- Téc @6 dich chuyén va tbc do quay 16n (hon 1000 vong/phut)
- B chinh xac cao (sai I¢ch kich thudc < 0,001mm)

Giam dugc hu hong do sai sot ciia con nguoi. Pong thoi cling giam dugc
cuong do chu y cua con nguoi khi lam viéc. Co6 kha nang gia cong chinh xac
hang loat. Po chinh xac lap lai, dac trung cho muc do 6n dinh trong sudt qua
trinh gia cong 1a diém wu viét tuyét dbi ctia may CNC. May CNC véi hé thong
diéu khién khép kin c6 kha niang gia cong duoc nhiing chi tiét chinh x4c ca vé
hinh dang dén kich thudc. Nhimg dic diém nay thuan tién cho viéc 1ap 13n, giam
kha nang ton that phdi liéu & mirc thap nhét.



- Nang suat gia cong cao.

+ Cai thién tudi bén dao nho didu kién cit tdi wu. Tiét kiém dung cu cat
got, dd ga va cac phu kién khac.

+ Giam phé pham.

+ Tiét kiém tién thué mudn lao dong do khong yéu cau ky ning nghé
nghiép nhung ning suat gia cong cao hon.

+ Giam thoi gian san xuat.
+ Thoi gian str dung may nhiéu hon nhd vao giam thoi gian dirng may.

+ Giam thoi gian kiém tra vi may CNC san xuat chi tiét chat lugng
dong nhat.

+ CNC c6 thé thay d6i nhanh chéng tir viéc gia cong chi tiét nay sang chi
tiét khac véi thoi gian chuan bi thap nhat.

- Tinh linh hoat cao (tinh thich nghi nhanh voi ddi twong gia cong thay doi, thich
hop véi san xuét loat nho).

Chuong trinh c6 thé thay dbi d& dang va nhanh chong, thich tmg véi cac
loai chi tiét khac nhau. Do d6 rat ngan duoc thoi gian phu va thoi gian chuan bi
san xuat , tao diéu kién thuan loi cho viéc tu dong hoa san xuét hang loat nho ,
bat ctr ltc ndo cling c6 thé san xuit nhanh chéng nhing chi tiét da c6 chuong
trinh. Vi thé, khong can phai san xuét chi tiét du trit, ma chi giir 1y chuwong trinh
ctia chi tiét d6. May CNC gia cong dugc nhimg chi tiét nho, vira, phan tng mot
cach linh hoat khi nhiém vu cong nghé thay doi va diéu quan trong nhét 1a viéc
1ap trinh gia cong c6 thé thuc hién ngoai may, trong cac van phong cé su hd tro
ctia k¥ thuat tin hoc thong qua cac thiét bi vi tinh, vi xt 1y...

- Tap trung nguyén cong cao (gia cong nhiéu bé mit trén chi tiét trong mot lan
ga phoi).

Pa s6 cac may CNC c6 thé thyc hién sé lugng 16n cac nguyén cong khac
nhau ma khong can thay d6i vi tri ga dit cua chi tiét. Tir kha ning tip trung cac
nguyén cong, cac may CNC di duoc phat trién thanh cac trung tim gia cong
CNC.

- Chuan bi cong nghé dé gia cong khac vi may thuong 1a phai 1ap trinh NC dé
diéu khién may theo ngdn ngit ma hing ché tao may di cai dat cho hé diéu khién
NC, CNC.

- May gia cong CNC c6 gia tri kinh té 16n (gia dat)
Dic diém bén ngoai ciia may tién CNC (hinh 1.3).
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Hinh 1.5. Cdu tao bén trong ciia mdy tién cnc
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Hinh 1.3:Hinh dang bén ngoai cua may tien CNC
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1.3 Cac bo phan chinh ciia may
1.3.1 U dirng

La b phan 1am viéc chu yéu ciia may tao ra van toc cit got. Bén trong lap
truc chinh, dong co budc (diéu chinh duoc cac toc do va thay ddi duoc chiéu
quay). Trén dau truc chinh mot dau duoc lap véi mam cip dung dé ga va kep
chit chi tiét gia cong. Phia sau tryc chinh lép hé théng thuy luc hodc khi nén dé
dong, mo, kep chat chi tiét.

U
/ dimg

Vong bi

| trucchinh

Xilanh
thuy luc

Hinh 1.6. U dung
1.3.2 Truyén dong chinh

Bbong co cua truc chinh cua may ti€én CNC c¢6 thé 1a dong co mot chiéu
hoac dong co xoay chiéu.

bdng co dong mdt chiéu di€u chinh vo cap toc do bang kich tir. Pong co
dong xoay chiéu thi diéu chinh vo6 cap toc do bang bg bién doi tan s6 thay doi so
vong quay don gian c6 md men truyén tai cao.

Hinh 1.6. Bong co cua may tién cnc

12



1.3.3 Truyén dong chay dao

DPong co (mot chibu, xoay chiéu) truyén chuyén dong bo vit me dai 6¢ bi
lam cho tung truc chay dao doc 1ap (truc X,Z). céc loai dong co nay co dac tinh
dong hoc uu viét cho qué trinh cat, qua trinh phanh hdm do mé men quan tinh
nhoé nén d6 chinh xac diéu chinh cao va chinh xac.

Hinh 1.7. Bong co truc X,Z cua may tién cnc

B vit me / dai 6¢/ bi ¢ kha ning bién d6i truyén dan dé dang it ma sat, co
thé chinh khe hé hop 1y khi truyén dan vai tbe d6 cao (Hinh 1.8).

Hinh 1.8. Bé vit me- dai éc bi
13
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VIT ME BAl OC THUC HIEN CHUYEN VIT ME BAI OC THU'C HIEN CHUYEN
BONG CHAY DAOD THED TRUC X BONG CHAY DAO THEQ TRUC Z
Trong do :

1. Puong ndi giita bang diéu khién va CPU.
Puong nbi giita CPU véi hé théng dong co chay dao.
Puong phan hoi tir dong co dén CPU.

Puong ndi gitta CPU dén dau y dung.

A

Puodng phan hdi tir u ding vé CPU.

( CPU- B6 xtr Iy trung tam ctia hé diéu khién)

Hinh 1-9. Hé thong truyén dong chay dao ciia mdy tien CNC
1.3.4 Mam cap
Qua trinh déng md va ham mam cip dé thao lap chi tiét bang hé thong

thuy luc (hodc khi nén) hoat dong nhanh, luc phat dong nhé va an toan. bPdi véi
may tién CNC thuong duogc gia cong véi toc do rat cao. S& vong quay cua truc
chinh 16n (c6 thé 1én t6i 8000 v/ph - khi gia cong kim loai mau ). Do d6 luc ly
tam 13 rat 16n nén cac mam cdp thuong dugc kep chit bang hé théng thuy luc
(hoac khi nén) ty dong.
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Hinh 1.10. Mdm cap danh cho may tién cnc
1.3.5 U dong

Bo phan nay bao gdm nhiéu chi tiét dung dé dinh tdm va ga lap chi tiét,
diéu chinh, kep chat nho hé théng thuy luc (hodc khi nén).

Hinh 1.10. Mdm cap danh cho may tién cnc
1.3.6 Hé thong ban xe dao
Bao gdm hai bd phén chinh sau:
+ Gia dd 6 tich dao (Ban xe dao)

B6 phan nay la bd phan do 6 chtra dao thuc hién céc chuyén dong tinh
tién ra, vao song song, vudng goc véi truc chinh nhd cac dong co bude (cac
chuyén dong nay da duoc 1ap trinh sin).

Gia d6 6
tich dao

O tich dao

Hinh 1.11. Hé théng ban xe dao

15



+ O tich dao (Pau Rovonve)
May tién CNC thuong dung hai loai sau:
- Pau Ro von ve ¢6 thé lép tr 10 dén 12 dao céc loai;

- Céc 6 chira dao trong t6 hop gia cong voi cac bd phan khac (dd ga thay
ddi dung cu).

+ Pau Rovonve cho phép thay nhanh dao trong mot thoi gian ngan da chi
dinh, con 6 chtra dao thi mang mot sé lugng 16n dao ma khong gy nguy hiém,
va cham trong vung lam viéc cua may ti¢n.

Trong ca hai trudng hop chudi ciia dao thuong duoc kep trong khéi mang
dao tai nhiing vi tri x4c dinh trén ban xe dao. Cac khdi mang dao phu hop voi
cac gia d dao trén mdy tién va dugc tiéu chuan hod .

Céc két cau ciia dau Rovonve tiy thudc vao cong dung va yéu cau cong
ngh¢ cua tung loai may.

Bao gdm cac dau Rovénve (kiéu chit thap, ciac dau Rovénve kiéu chir
thap kiéu dia kiéu hinh tréng).

Pho bién dau Rovonve ciia cac loai may tién CNC c6 két cau nhu hinh 1.12.

Céc loai dung cu cat Céc khdi mang dao Pau ro-von-ve kiéu dia
Hinh 1.12. Hé théng ga dat dung cu

bau ro-von-ve c6 thé lap dugc cac loai dao: Tién, phay, khoan,
khoét, cat ren... dugc tidéu chuan hoa phan chuoi c6 thé lap 1an va lap ghép véi
cac do ga ¢ trén dau ro-von-ve.

+ O chira dung cu dung cho may tién CNC.
16



Céc 6 chira dao cu thuong dugc st dung it hon so voi dau ro-von-ve vi viée
thay d6i dung cu khé khin so vdi cac co ciu ctia dau ro-von-ve. Song 6 chira c6 wu
diém 14 an toan, it gy ra va cham trong ving gia cong, d& dang ghép ndi mot s6 1on
cac dung cu mot cach tu dong ma khong can sy can thi¢p bﬁng tay.

1.3.7 Bang di€u khién
Béang dic¢u khién Ia noi thuc hién giao dién gitta ngudi voi may. Két cau
cua bang c6 thé khac nhau tuy thudc vao noi san xuat. Thong thuong bang di€u
khién cua may tién CNC c6 cau tao nhu sau:

GOm c¢6 man hinh CRT (hién nay cac may CNC da s6 sir dung man
hinh tinh thé long LCD) gidng nhu man hinh may tinh va mot ban phim gdm
cac nut chirc nang dung dé nhap cac dir li€u, ban ve... Cac dir liéu nay duogc
chuyén vao may va dung n6é dé mé cac thuc don diéu khién cac chic ning van
hanh may. Trong may NC cac bang diéu khién duogc thiét ké riéng r& va duogc
lap trén may. Nguoi diéu khién may ¢ mét vi tri lam viéc nhat dinh nhu hinh
(1.13).

* Ving diéu khién man hinh bao gom

- Man hinh CRT (CRT DISPLAY) man hinh may tinh, dé biéu dién tin
hiéu diéu khién so.

- Nuat huy bo 1€nh dang hién hanh RESET, nut khéi dong START, nut
chon chtrc ning phan duoc hién thi ¢ phan cudi ciia man hinh CRT-SOFT KEY.
Nut dia chi nit ADDRESS dung dé khai bao céac thuc don. Nut s6 dung dé nhap
ddu va cac gia tri s6 NUMERIC. Nut dung dé thay d6i chitrc ning cac dia chi
SHIFT. Nut dung dé nhap chit, biéu tugng va gia tri s6 vao bo diéu khién CNC—
INPUT. Nut huy bé nhitng dia chi va gia tri s6 CANCEL, ngoaii ra con cic nit:
di chuyén con tré,nut x6a DELETE, nut thay doi trang man hinh PAGE, nut
thay d6i NC/PC, nit tinh toan CALCULATION, nat ding dé nhap khoang trong
AUX (AUXILIARY).

* Ving diéu khién cdc chive ning lam viéc ciia mdy bao gom cdc niit:

- Ché d6 soan thao: EDITION MODE;

- Ché d9 diéu khién nh6: MEMORY OPERATION MODE;

- Ché d¢ diéu khién MDI-MDI OPERATION MODE;

- Cac h¢ thong cong tac (Iam vo hiéu hod cac chuc nang va cung cap
nhanh, chon lgc);

- Cé4c cong tic: Chay va thuc hi¢n tirng cau Iénh, khod cac ché do lam viéc
cua may; chay kho ...
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Hinh 1.13. Bang diéu khién may tién cnc
« - Ving diéu khién man hinh (CRT) T - Vung diéu khién may
1.4 Pac tinh ky thuit co ban cia may tién CNC

Mbi mot loai may c6 dic tinh k¥ thuat khac nhau, phu thudc vao ting
hang san xuat. Vi du may tién CNC tai Truong cao dang nghé Viét Nam - Han
Quéc, thanh phé Ha Noi c6 céac dac tinh k¥ thuat co ban:

Hang san xuat: HWACHEON
Model : CUTEX-A240MC

+ Puong kinh mam cdp 203 mm
+ Puodng kinh dich chuyén 16n nhat than may 565 mm
+ Puodng kinh gia cong 16n nhat 480 mm
+ Chiéu dai gia cong 16n nhét dang truc 530 mm
+ Hanh trinh huéng doc 16n nhat mang truot 660 mm
+ Hanh trinh huéng ngang 16n nhit méang truot 170 mm
+ Puong kinh 16 tryc chinh 55 mm
+ Van tdc truc chinh(vo cép) 40- 5000V/ph

(truyén dong 2 chiéu)
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+ B diéu khién Fanuc Oi-mate TF

+ M1 ¢On truc chinh A2 -6

+ S6 lugng dao 12 chiéc

+ Loai dao tién 25 x 25 mm
+ Puong kinh 6ng 16ng u dong 75 mm

+ Luogng chay dao doc (truc Z) 36 m/ph

+ Luong chay dao ngang (truc X) 36m/ph

+ Kich thudc may 3100 x 2280 x 2100 mm
+ Trong lugng may 5600 kg

1.5 Lap dit, bao quéan, bao duwdng may tién CNC
1.5.1 Lap dit

Dé ndng cao hi¢u qua sir dung va do chinh xac trong qua trinh gia cong,
khu vuc dat may can chu y cac budc sau:

- Bat may ¢ vi tri chac chan, khong gay d6 vo, khong bi anh hudng cua hoa
chat va tranh rung dong, nuéc mua va anh nang.

- Khéng dit may gan ké véi may phay , may khoan, may dot gidp dé tranh van
dé hoat dong khong hiéu qua ctia may.

- Nén dit may cach tuong va cac may khac mot khoang cach it nhat 1a 500mm
dé co thé dé dang van hanh, vé sinh, bao dudng ciing nhu mé ti dién dé dang.

Nén dit may:

Khong can thiét phai cau ky trong viéc lam nén dit may boi vi may cé
kha ning dic biét chong lai md men quay, chi can 1 chan d& bé tong day khoang
150mm va dé khoang trong can thiét cho bd phan can bang may.

C6 thé dat may & tang 1 hodc tang 2, nhung chil y dén diém dat may dé
tranh x€ dich.

Pao 6 hd ¢ nén bé tong dit may dé dat bu 16ng mong. Dat bu 1ong xudng
va lap cac hd lai bang xi ming . Lip chan may vao cac bu 16ng khi xi ming da
dong cing, sau d6 cb dinh bang céac b¢ vit.

Trudc khi dit may hay chinh sira lai cac dc vit & chan dé, dé may cang gan
v6i san cang tot va dat may thing bang dé ting tinh on dinh cho may.
1.5.2 Biao dudng, biao quan may tién CNC

Lau sach hét dau bao quan may trudc khi van hanh, tuyét ddi khong van

hanh may khi chua lau. Cha y khi v€ sinh may.
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