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Löl NOI DRU

Trong nhÜmg näm gån dåy, Cling våi svphåt trién Clia cåc ngånh kinh té',
ngånh Cc khi ngåy cång ditgc chi treng. Dddåp I'mg vå'n dé dé, vi?c ddi måi
néi dung vå phltcng phåp giång dgy trong cåc truDng Dgi hQC, Cao däng,
Trung cdp chuyén nghiep vå Dgy nghé lå vö cüng cån thiéi. Theo db, mét
vä'n dé dét ra lå cån bién sogn vå xuå't bcin cåc tåi lieu chuyén mön
dånh cho cån bé giång dgy cüng nhLt Sinh vién, dånh cho cåc nhå quån l)"
vå cöng nhän lcf thuét béc cao truc tiép khai thåc vå vén hånh.

Ddkip th&i phqc vu bgn dQC, Bé mön Cöng ngh? — Khoa Ca khi tnt&ng
Dgi hec Cöng nghiep Hå Néi dä bién sogn cuö'n "Giåo trinh Cöng ngh?
CNC" cho he Trung cap chuyén nghi?p, Dgy nghé, dbng th&i cüng lå tm lieu
tham khåo bd ich phuc vu cho cåc cån bé vå Icy Sit trong ngånh Cc khi.

Cuö'n såch bao gdm 5 chitang :

Chuang l. Tdng quan vé cöng nghe CNC

Chuang 2. H? diéu khidn

Chuang 3. Måy cöng CNC

Chuang 4. Ngön ngÜt 141) trinh vå chLtong trinh gia cong

Chuang 5. Kj thuét 141) trinh (theo he Fanuc 21 ).

Cuö'n stich nay Ching töi dä chen mét sö' mciu måy CNC didn hinh cho
cåc nhöm cöng nghe cåt get cc bcin lå Tien, Phay vå Ira chen hé diéu khidn
Fanuc 21 dd trinh båy Cl:l thd nhÜtng vdn dé co bån nhdt, thié't thitc nhdt khi
tiép con tim hidu, 141) trinh vå nghién Cl'tu cöng nghe CNC.

Trong quå trinh bién sogn giåo trinh, mac dji cé nhiéu cd gäng,
nhung chåc chän cuö'n såch khöng thd trånh khdi khié'm khuyé't. Ching töi
rdt mong nhén ditgc kié'n döng göp Clia bgn dec dd lån tåi bån sau dl(UC
hoån chinh hon.

Cåc kié'n döng göp Xin gd(i vé Cöng ty Cd phån Såch Dgi hec —
my nghd (HEVOBCO), 25 Hån Thuyén, flå Néi Bé cong
Khoa Cc khi Tru&ng Dgi hec Cöng nghiep Hå Néi.

NHÖM TÅc GIA
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Churdng 1

TdNG V€CÖNG NGHÉ (NC

1.1. LICH sÜ PHÅT TRIÉN cÜA MÅY CONG CNC

Y tubng vé diéu khién måy bäng cåc lenh nh6 b cåc måy CNC dä

xuät hien tir thé k}} XIV, n6 duqc phåt trién vä hoän thien dån cho dén

ngäy nay, v6i mét sO' m6c lich sir nhur sau:

Näm 1808 Toseph vä M Jacquard dä ding bia tön duc 16 dé diéu

khién cåc måy det (bia duc 16 lä v4t mang tin).

— Näm 1938 Claude Shannon båo vé lu4n {n tién sy b Vien cöng nghe

MIT (MY) v6i néi dung tfnh toån chuyén giao dü lieu dong nhi phån.

Näm 1946 tién sy John W.Mauchly dä cung cap måy tinh sö' dien

tir dåu tién c6 ten ENIAC cho quån déi MY.

Nam 1954 Bendix dä mua bån quyén cåa Pasons vä ché too ra bé

diéu khién NC hoän chinh dau tién c6 scr dung cic b6ng dien tü.

— Näm 1954, phåt trién ngön ngü biéu trurng duqc goi lä ngön ngü 14p

trinh tv déng APT.

Näm 1957, khöng quån MY dä trang bi nhüng måy NC dåu tién b xu6ng.

Näm 1960, Icy thu4t bån dän thay thé cho he th6ng diéu khién xung

role, den dién tdr.

— Näm 1965, giåi phåp thay dung cy tv déng ATC (Automatic Tool

Changer).

Nam 1968, Icy thu4t moch tfch hqp IC ra döi c6 dé tin c4y cao hon.

Näm 1972, he diéu khién NC (numerical control — trung tåm diéu

khién s6) diu tién c6 låp dét måy tinh nhb...

Nam 1979, hinh thänh kh6p n6i lién hoän CAD/CAM — CNC.

Ngäy nay cåc måy cöng cu CNC (computer numerical control

trung tam diéu khién s6 c6 sv trq gifip cüa måy tfnh) dä hoän thien hon

v6i tfnh näng vuqt tréi c6 thé gia cöng hoän chinh chi tiét trén mét måy

gia cong, V6i s6 lÄn gå dét ft nhå't. Déc biét chüng c6 thé gia cöng cåc chi

tiét c6 bé m4t phi'rc top.
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1.2. KHÅI NIÉM VÉ DIÉU KHIÉN SO

Khi gia cong trén måy cong cu thong thuöng, cåc btr6c gia cong chi

tiét do nguöi thq thvc hien bång tay nhu: Diéu chinh s6 vöng quay, ltrqng

Choy dao, kiém tra vi trf dung cu cåt dé dot durqc kfch thtr6c can gia cong

tren bån vé...

Ngtrqc 14i, trén måy diéu khién so' thi qui trinh gia cöng thvc hien

mét cåch tu déng. Tru6c khi gia cong ngubi ta phåi dura väo th6ng diéu

khién mét churong trinh gia cong du6i dong mét chuöi cic cåu lenh diéu

khién. He thöng diéu khién so' c6 khå näng thvc hien cic IQnh diéu khién

näy vä kiém tra chüng nhb mét he th6ng do luqng dich chuyén bän truqt

cüa mäy.

Diéu khién sö' NC duqc hiep héi cöng nghiep dien tir (EIA) cüa My

dinh nghia lä: "Mét he th6ng trong d6 cåc hoot déng durqc diéu khién bbi

dir lieu s6 durqc dua trvc tiép väo tü' mét didm nåo d6. I-IQ th6ng d6 phåi tv

déng bien dich töi thiéu mét phån näo d6 cia dü lieu näy".

Dü lieu can thiét dé too ra mét chi tiét goi lh mét chtrong trinh chi

tiét (part program).

Måy cöng cu diéu khién theo chtrong trinh so' goi lä måy cöng cy NC

vä måy cong cu CNC.

1.3. DÄc DIEM VÉ cÄ'U TRÜc MÅY CONG CV CNC

1.3.1. Cå'u trüc

Cå'u too måy cong cy CNC vé cd bån gi6ng rnåy cöng cu truyén

th6ng. Sg khåc nhau chö cåc thiét bi lien quan t6i quå trinh gia cong

duqc diéu khién bbi måy tinh (hinh 1.1, hinh 1.2).

He th6ng CNC gdm 6 phån:

Chudng trinh gia cong (part program).

Thiét bi doc chuong trinh (program input device).

He diéu khién måy (MCU).

Hé th6ng truyén déng (drive system).

Måy cong cu (machine tool).

He th6ng phån höi (feedback system).
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Thiét bi doc
chifdng trinh

O 

Hé diéu
khién måy

DPI) CPU

RCM

Diéu khldn

Chung trinh
• Truy cap Mach

chtcng trinh khuéch dai

-RAM
- Chucng trinh

chi tiét Mac

hån hdl

Mötd diéu khidn

truc Z

Thiét bi
phån h6i

Chucng trinh Bån måy
chi tiét

Mötd diéu khidn
truc Y

Dai dc bi truc Y

Truc vit me bi
Mötd diéu khién

truc X
Hinh 1.1. Cä'u trüc cåa måy CNC

Hur6ng chuyén déng cåc thiét bi cüa måy durqc xåc dinh theo he too dé

tham chiéu phöi can gia cöng vä c6 cåc truc too dé näm song song v6i

Phuong chuyén déng cd bån. Cåc chuyén déng can thiét d6i v6i ting thänh

phån cåa két cäu (bän måy, dåu mang dao...) duqc tinh toån, diéu khién vä

kiém tra bång mét måy tinh. Vi 19 do näy mä möi Phuong gia cong can c6

mét he th6ng do lubng déc 14p dé xåc dinh cåc vi trf tuong fing cüa toän he

th6ng dinh chuyén vä phån höi thöng tin näy loi cho bé diéu khién.

Cöng suät
Cåm bién Z

Déng Cd truc Z

Döng cd chinh

Phöi

Bån måy X
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Bån måy Y

Döng Cd Y

Cåm bién Y

ctr

Thän måy

I CNC

Dao

Khuéch dai
cöng xuät

Déng cd Xl- -
Cåm bién X

Vit me bi

Phån hdi

Hinh 1.2. Sd dB cä'u trüc cåa måy phay CNC. 3 truc


