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Hién nay, KS' thuåt CAD/CAM - CNC dang duqc coi mét giåi phåp hién

dai vä c6 hiéu quå trong cåc ngånh san xuåt ché' Lao cåc san phåm cong nghi#p . KS'

thuåt vi l)" vä måy vi tinh lä cong cp däc luc cua quå trinh sång teo san phåm

cong nghiep . dåy, chubi CAD/CAM-CNC duoc dam båo lién thöng linh hoat

nhö quå trinh If vå quån tri dt liéu vé sån phåm vå cong ngh$ ché tao sån phåm

theo hu&ng tudöng hod, tich hgp hoå vå iinh hoar hoå san xuål (CIM

Trong ngänh co khi, thiéi ké'vå gia cöng cc khi åüng måy tinh (CAD/CAM-

CNC) lå mot giåi phåp tién tién dé sång tao nhanh cåc sån phåm cc khf nhäm dåp

ling nhanh thi tnrbng .

Cöng nghé gia cong cc khi trén måy diéu khién theo Chuang Trinh (NC,

CNC) lå mét phån kién thic chuyén mön can thié't dö'i vö Sinh vién thuéc nganh

dåo tao Cong ngh< ché'tao måy .

Mon hoc Cong nghé gia cÖng trén måy diéu khié'n (Cong nghé CNC

nhäm muc dich truyCn dat cho Sinh vién nhüng kjén thuc cån thiét vå nhüng kinh

nghiém ban dåu vé k
ry thuåt gia cong NC, CNC , 14p trinh gia cong NC cho cåc

deng chi tiét co khf chinh (chi tiét trön. chi tiét khöng trön) theo cåc ngön ngt 14?

trinh thong dung hién nay ( ISO Code 6983. DIN 66025 APT,.. .. ) . Ngoåi ra, két

hgp v6i l}" thuyét lå cåc bä) thuc hånh vé CAD/CAM-CNC , se duoc to chtlc thuc

hién trong Pham vi cüa mon hoc nåy , tai Phöng CAD/CAM-CNC thuOc Khoa Cc

; Lao diCu kién cho Sinh vién bu6c dåu läm quen v6i cong viéc thiét ké chi tiét,

14p trinh gia cong chi tiét vi cåt phöi dé t40 ra chi tiét dö trén cåc måy thuc hånh

diéu khién CNC , tren cc sir dung he CAD/CAM-CNC cia cåc häng Äu - MS'

DENFORD (Anh), MASTER CAM (MS,) .

Giåo trinh näy duoc bien sogn dé dünz låm thi lieu hoc t4p cho mon hoc

Cöng ngh$ gia cöng trén måy diéu kilidn sö' (Cöng ngh$ CNC) vä duoc gi6i tméu
läm thi lieu tham khåo chuyén mon ngoäi Pham vi dåo tao tai t-urbng Dei hoc Båch

låoa Hå noi .

Bé mon chi bién vå Tåc giå rät mong doi vä trån trong d6n nhån nhtmg
kié'n döng göp cüa nguöi doc dé noi dung cåa ziåo trinh nåy duqc hoån thién hon

nüa.



CHÜONG 1

TONG QUÅT VÉ cÖNG NGHÉ GIA cÖNG DIÉU KHIÉN THEO

CHÜONG TRINH SÖ ( NC, )

QIIÄT

Diéu khién so' ( NC = Numerical Control ) trong 30 näm qua dä tåc déng to

ngänh ché teo måy, dä tqo ra nhüng rnäy m6i vå cong cu tv déng hoå co khf rn6i

Ngäy nay, måy diéu Wiiéll so' (NC - Machine) lä thånh phån cc bån cüa thiét bi gi?

cong linh h04t . Dé cö the dip lfrng cåc yéu cåu cao, tüng kiéu måy phåi cd kh'

näng dåm nh4n nhüng chitc näng diéu khién nhåt dinh .

Trong thbi Icy ddu chua cé måy diéu khién so" phü hop. Ngurbi ta chua

biét duqc nhüng yéu cau phy phåt Sinh khi låp d4t he diéu khién so' ( NC) våo mé

thuöng vä phåi thay ddi gi vé két ciu måy . Do våy, ngubi ta dä bät dåu tir cic rnå

phay vä tién , nhüng måy nåy dä duqc ché tao phü hQ Phuong thüc diéu khién

theo Chuang trinh h04c dugc trang bi cd cåu chép hinh vå tren cc d6 trang bi cho

chüng cåc he thöng do vå hé kh&i döng ding cho ché dé diéu khién sö (NC). LNhb

d6, chi sau möt so' näm mot thé he måy mdi ra d&i, dé lå måy diéu khidn sö'(NCM

= Numerical Control Machine).

Y tu&ng vé diéu khién måy bång cåc lénh dtrqc nh6 , nhu ngåy nay dä dugc

chi-rc hién & cåc måy CNC, dä cé tü thé 14. KY thu4t nåy båt dåu vöi cåc trö choi

dånh chuÖng dugc dieu khien bäng truc quay cö cåm cåc täm diet-I khién cham våo

chuÖng .

Sau dåy lå cåc möc quan trpng cüa quå trinh phåt trién vé ky thu#t diéu khién

bäng so'

1808

Joseph M. Jacquard dä ding bia ton cd duc 1b dé diéu khién cic måy det . Vét

mang tin, c6 the thay thé, ducc ding dé diéu khién måy, dä dugc phåt minh chinh

lå bia tön cö duc cåc lb.

1863

M. Fourneaux dä sing ché ra dån duong cam tv döng, cd ten goi ndi tiéng the' gidi

121 Pianola, cd ding mét bäng giå'y khÖ rÖng 30 cm ,vöi cåc Id üng dé diéu

tiét nén, tic déng lén he phim in Cd tqo ra nh4C dieu . Phuong phåp nåy dä

duoc tiép tuc phåt trién dé sau d6 cd thé diéu khién cå im lumg, åp Il:rc in

phim vå töc dé cüa cuén bäng giå'y . Bäng giåy dä thånh vet mang tin vi k!

thu4t diéu khién cåc chüc näng phy dä dl.rqc phåt minh

1938

Claude E. Shannon dä dat duqc thänh cong vöi luån {n tién si cüa minh b

CDng nghé M.I.T. (Massachusetts Institute of Technology) tinh toån vå chuyéß

giao r,hanh dü lieu b dang nh/ phän (binary data) cö v4n dung l}" thuyét dai sö

v'



BOOL (Bool Algebra) vå xåc nh4n cöng täc dien ti lå thånh phån hien thuc duy

nhåt cho giåi phåp nåy . Nhüng tång cc sa cåa cic måy tinh ngåy nay , cå

ky thu4t diéu khién so' dä duqc chuån b!

1946

Tien si John &lauchly vå tién si J. Presper Eckert dä cung cåp may tinn so dién

tÜt däu tién cé ten lå ENIAC eho quån déi MY . Cd so cüa 05 thuét xü If' dÜt liéu

dien tic dä dugc tqo lap .

1949 - 1952

John Parsons vå Vien Cöng nghé MIT dä nghién ctu theo hqp d6ng cüa khÖng

quån MY (US Air Force) mét he thöng düng cho cåc måy cong cu dé diéu khién

truc tiép vi tri cüa cic truc vft-me bäng dÄu ra cüa mot 
måy tfnh vå chtng minh

chüc näng thong qua gia cong mÖt chi tiét . Parsons dä cong 
bö 4 luån diem cc bån

vé tucng nåy nhu sau :

l. Luu trü (nhd) cåc vi tri dä tfnh toån b bia duc 16 (punched cards) .

2. Cåc bia dyc 1b dugc doc tv döng tren måy 
.

3. Cåc vi tri dä dugc dec phåi ddgc thong båo lien tuc vå cåc giå tn trung gian

bÖ sung phåi dugc tinh toån , sao cho

4. Cäc döng cc SERVO (Servomotor) cö thé diéu khién chuyén déng cüa cåc

truc .

Cic chi tiét tfch hop ngåy cång phüc tap 
düng trong cong nghiep måy bay can ducc

ché tao vai måy nåy . NhÜmg chi tiét nåy mét phån dä dt-rcc mö tå chinh xac voi

cic dü lieu toån hoc , nhcrng rit khö gia cÖng thü cÖng . Y16i lien két giüa måy tinh

(Computer) vå k' thuåt IVC dä Ith tién dé khi kh&i dåu quå trinh phåt trien nåy .

1952

Trong Vien Cöng nghé MIT dä v4n hånh måy cöng cy diéu khidn sö däu tién. D6 lä

måy CINCINNATI HYDROTEL vft-me . Hé diéu

ciu tao göm nhiéu dén dien Il't (electronic Tubes), tao khå näng chuyén döng dong

thbi 3 truc , tüc lå néi suy dL(bng thäng dbng thbi theo 3 truc ( 3D

Linearinterpolation) vå nh4n dü lieu thÖng qua bäng duc 15 mä nth/ phån (Binary'

Code Punched Band).

1954

Bendix dä mua cåc bån quyén phåt minh cüa Parsons vå ché too ra hé diéu khién

NC hoån chinh dåu tién cö düng cåc den dien tCr .

1957

KhÖng quån MY ( US Ær Force ) dä låp dét nhüng måy phay NC dåu tién trong cåc

xur&nc cua minh

1958
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