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Ldl NOI DÄU

Nguy nay da s6 cåc måy cöng cw- hi?n dqi duqc dibu khién theo chuong

trinh s6. Dåy 10 di?u kién ki thu@t co bån dé thVc hi?n nhüng du ån tv

döng höa linh hogt (flexible automatization) trén titng måy cong cw diäu

khién s6 riéng lé (CNC Machines), hay d cåc trung tåm gia cong di&u khién

s6 (CNC Engineering Centre), cüng nhu viéc ghép n6i chüng thånh mét he

th6ng tv déng linh hogt (flexible automatical machine system), dibu khién

lién thong bång cåc måy dien toån ghép mqng (CIM).

Tién bé menh mé cåa ki 'thu@t vi dien tit dä tqo di&u kién nång coo

mét cåch dång ké cong näng cüa cåc he diöu khién s6, dbng thöi vÖi viéc

giåm giå thånh cüa cåc bé diöu khién nåy. Nhüng cem vi xü IS' vöi tu

cåch 10 bé ph@n chinh yéu cüa thiét bi, cong nhüng czgm ngoqi vi tuong

thich vo bdn thån cåc måy vi tinh, d&u. 10 nhüng phän cztng (hard ware)

khöng thé thiéu trong möi h? diöu khién s6 CNC (Computerized Numerical

Control).

Trong he CNC, måy cong cw vi he diæu khién s6 hqp thånh mét thiét

bi gia cöng cö khå nong diäu khién bång lop trinh truc tiép (Programable

Control). Nhu thay cho diöu khién cåc role tuong üng, thöng qua cåc

mech logic ghép cüng, nguöi ta düng he diöu khién vi dien tü, cö thé lop

trinh tv do, trong db, måy cöng cw thvc hi?n cåc nhiém ve chuyén mön

thöng qua mét chucng trinh di&u khién thiét IQp trudc. Viéc lop trinh truc

tiép trén måy nhö d6i thoqi giüa ngubi. vo he dibu khién s6 låm cho måy

cong cu CNC trd nén hüu dung vå kinh té ngay cd cho cåc xi nghiép cö

quy mö nhö vo trung binh.

Mot khåc, do tat cd thöng tin cån thiét dé måy cöng cw CNC thuc hi?n

tit mét cong dogn cong nghé riéng Ié noo db, dén mét quy trinh cöng nghe

tdn.g thé, dugc dua våo he diäu khién dudi deng md s6, må cåc thiét

bi gia cong CNC cho phép dét chüng våo quå trinh von hånh cüa cd xi

nghiQp thöng qua he th6ng quån Ij dü lieu tdng hqp. DO 10 mét lei thé

menh mé dé nång cao trinh dé quån IY cüa cåc xi nghiep cöng nghiep hi?n

dqi, nhö üng deng cüa cåc mqng lién thöng cuc bé LAN (Local Area Network).

lio diu thé ki töi, lei thé dö sé dugc phåt huy trong chién lugc gia

cong toån cbu, trong dö, döng thong tin dibu khién duqc thu phåt, chuyén
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giao bång h? th6ng ve tinh, thvc hién m6i lién két he th6ng: nhu cbu thi
trubng- don dét h&ng- thiét ké- ché teo- nhå cung cdp- nhå tiéu
düng...trong•inqng lién thong toon cbu WAN (World Area Network).

Cu6n såch nåy dugc bién soqn cho Sinh vién ngånh co khLt v6i chü
zing dwng he th6ng tin chi (credit system), mæm höa quå trinh giång

dgy cüa thby vo tröJtheo d6 mbi hoc phbn cö thbi lugng khoång 15 tiét
lén Ldp. Nö dién gidi mét cåch nhin t6ng quåt trinh dé hién tqi
khuynh huÖng phåt trién cüa ngånh düu khién s6 cho måy cong cv, cåc
van dE cdu trüc, chitc näng cüa cåc he di&u khién s6 vo måy cong czg di&u
khién s6, cüng nhu cåc bien phåp khai thåc måy CNC vå ki thu@t trinh
CNC.

Ngoåi d6i tugng phvc vu chi yéu Sinh vién theo hoc ngånh co khi
cüa cåc truöng dei hec ki thu@t vo cöng nghe, trong mét müc dé nhdt
dinh, såch cö thé phvc• vzg cåc ki su, cåc cån bé ki thu@t vo nguöi 10m
nghién cüu, trudc dåy chi 10m viéc vdi cåc måy cöng cw thong thuöng, nay
cö nhu cbu vå diEu kien tim hiéu thém cåc måy cong ce diEu khién
theo chucng trinh s6.

TOC gid biy tö löng biét on chån thånh tÖi bqn bé vo döng nghiép,
cüng nhu cåc cån bé chuyén tråch cüa nhå xudt bån dä giüp dö nhiet tinh
dé cu6n såch söm dugc ra måt phvc vu bqn doc. Vé nhüng khiém khuyét

khö cö thé trånh dugc, chüng töi Xin bqn doc luong thit vo chi giåo thém.

Ta Duy Liém
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MUC LUC
Trang

Lòi néi dàu

Cic ksi ut, don vi và nghïa cd bàn dùng trong câc công thüc

PHÀv THÜ NHÂT: NHAP MÔN THUAT DIÈU KHIÊN

THEO CHUONG TRÌNH sÔ CNC

Chttong 1: KHÂI NIÉM CÔ BAN vÀ DINH NGHÏA

I.I. Khâi niêm cd bàn

1.2. Qua trình phât triên, trình do hiën tai cùa mây công cu

công nghë gia công dièu khiên theo chitong trình s6

1.2.1.
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Dièu khiên doan hay ddòng thàng

Dièu khiên biên tuy6n tfnh và phi tuy6n trong
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CHÜc NANG vÀ cÂU TAO cCJA cÂc HÉ DIÈU

KHIÉN SÔ
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2.5.1. Dièu khidn dQC
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2.5.5. Phân biët hê dièu khiên NC và CNC

Chltong 3. DIÈU KHIÉN CNC
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