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Lòi nôi ddu

là bt(dc phlit triên kê tiêp ctha nnây công cu trong thdi doi công nghÇN

CNC thông tin. Néi chung, câc nguyên IY và phL(c3ng phâp gia công cât got
trên niây công cu cô diên (tien, phay, bào, khoan, khoét, doa, gia công

ren,...) và trên nnc'iy CNC hâti nht( không thay (Idi, chû yê'u dura trên chuyen dông cia
phôi (chi tiê't) và chuyén dông cia clung cu cdt theo hê quy chiê'u dt(ç$c chon trurdc. Khâc
biêt cc' bân git(a công nghça gia công cô diên và công nghê CNC là hê thô'ng diêu khiên.
Cône nghê cô diên thl(òng âp dung diêll khiên bâng cd câu cam, cc'ic relay, và mot sô
mach diêu khiên don giân, còn công nghê CNC tip clung diêu khiên bâng trình
mû}' tinh.

Dê diêu khiên hièu quâ trên mây CNC cân phâi Viêt chtfdng trình gia công. Bon cô
thê Viêt chtrc3ng trình gia công bâng tay st dung giây và büt, hooc Viêt trên mai y tinh st
dung phân CAD/CAM. Vê nguyên t{c, bon phâi nâm vtrng câc nguyên IY Viét
chifdng trình, st dong thành thoo câc ky thll%ât và công cu lâp trình bâng tay trt(dc khi
Viêt chÜ(3ng trình trên mû y tinh. CuÔn ,sâch này ht(6ng clân chi tiêt caic phlfc3ng phâp 10 p
trình gia công chi tiêt trên mû y công cu CNC (phay, tien, doa, cât ren,...), trên cd sd gid
thi&t ban doc dû cé dû kiê'n thffc vê vë ky thuât, nguyên IY và chi ti6t mai y, vat lieu cd
khi, công nghê gia công caft got, mây công cu,... .

Gia công cât got trên mai y CNC là công nghê hiên doi và liên tuc pliât triên, nhlfng
không quc'i khé nhL( suy nghï cia mot st) ngl(òi. Công nghê này chi dòi hôi kiê'n tht(c cd
bân vê chê tao mO' và tinh Ming tao cia ngtfòi st dung.

Cuôn Sich này là tài liêu hL(dng clfin cd bain và hê th6ng, bao quât hâu nhu' moi van
dê vê lâp trình bàng tay, bao gôm hê thông diêu khién, quy hooch lâp trình, câu trüc
chl(dng trình, câc hàm và câc lênh (mâ G, mâ M,...), câc chu k}' gia công, caic chê' dô bù,
chtfdng trình con.... và câc vi du lâp trình cu thê. Bon doc là 1<9' cd khi, nhà quân 19,
Sinh viên,... së tìm thâ'y d dây nhiêu kiên thffc bô ich và thli v). Dây cüng là tài lieu tham
khâo cho moi ngL(Ùi quan (âno dên lînh vffc gia công hièn doi trên Ine thô'ng CNC.
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MUC LUC

Chuong 1. DIÉU KHIÉN SO'

Dinh nghia diéu khién sö'
cong nghé NC vä CNC.
Gia cöng CNC vå gia cöng cd dién
Iju thé cåa diéu khién s6•
Cåc kidu måy cöng cu CN

Måy phay vå trung tam gia cöng
Måy tién vå trung tam tién .

Nhän IVc sü dung CNC
Nhå lap trinh CNC .

Ngdöi van hänh måy CNC
An toån vdi måy CNC
Hinh hoc måy

Chuong 2. PHAY CNC

Måy CNC - Phay
Cäc kiéu måy phay .
Trung tam gia cöng ditng

Trung tam gia cöng ngang
Måy phay doa ngang
Cåc déc tinh ky thuat thöng dung.

ChU0ng 3. CNC

Måy CNC - Tien
Cåc kiéu måy tien CNC.

KY hiéu truc
Måy tién hai tryc.
Måy tién ba truc .
Måy tién bön tryc
Måy tién såu truc

Tinh näng vä d4c tinh ky thuat
Déc tinh ky thu4t måy tién CNC
Cåc tinh näng diéu khién .

Chuang 4. HE THÖNG DléU KHIÉN

Khåi quåt¯
Tinh näng he thöng

Cäc xåc lap tham s6
Cäc m4c dinh he thöng
Dung lugng nhd

Dirng chi-rong trinh bång tay
Thao tåc single block
Feedhold
Emergency Stop

Nhäp dir lieu bÄng tay - MDI •
Vuqt qua dif lieu chuong trinh

Rapid Motion Override
Spindlespeed Override .
Feedrate Override
SIX van hänh Dry Run.

Z Axis Neglect
Manual Absolute Setting
Sequence Return
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Kh6a cåc håm phy
Machine Lock
Ung dyng thvc té. .

Cåc tuy chon he thöng
Hién thi db hoa
Do trong khi gia cöng.
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33

33

33

34
Gidi hqn hånh trinh durqc Idu gid
Nhåp kfch thd6c vé .
Chu Icy gia cöng 34
Tqo 

Q
hoqt hinh dung cp cåt 34

Nöi két vdi thiét bi bén ngoäi 35

Chuong 5. QUY HOACH CHUONG TRiNH

Cåc budc quy hoqch chddng trinh
Lap trinh bång tay

CAD/CAM CNC
SV tfch hqp

Cåc bd6c lap trinh dién hinh
Bån vé chi tiét
Bång cöng nghé •

D4c tinh ky thuat cåa vat lieu
Dinh nutc tinh gia cöng

ChuÖi thit tv gia cöng •
L!fa chon dung cy cåt—
Gå lÅp chi tiét
Quyét dinh cong nghé•

Quy deo dao cåt
Dinh mdc cöng suät måy
Chät låm nguéi vå böi trdn

Phåc thåo chi tiét vå tinh toån

36
36
36

37
37
38

39
39

39

40
41
41
41

42

42
42

Chddng 6. cÄ'U TRÖc CHUONG TRiNH
GIA CONG

Cåc thuat ngÜr lap trinh Cd bån
Dinh dong chuong trinh
Word Address Format•
Giåi thich dinh dqng

I)qng rut gon
Dinh deng he th6ng phay.
Dinh dong he thdng tién
Dia chi nhiéu tir ngü

KY hi+u trong lap trinh
I)äu cong vå däu tru

Tiö.u dé. chddng trinh
Cå'u trüc chLfdng trinh
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45
45
46
46

46

47
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48
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Chddng 7. cÅc LÉNH CHUÄN B! -

nghia vå cöng dyng
Ung dyng trén he th6ng phay•
Ung dung trén he thöng tién
Mä G trong block chuong trinh

Tinh ché dé cåa cåc IQnh G .
Va chqm cåc IQnh trong block .
Thir tv tif ngÜf trong block.
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Chia nhöm cåc IQnh•

Cåc kidu mä G
Mä G vå däu thäp phån

Chuong 8. cÅc HAM CHUNG

Giåi thich vå cöng dung•
Cåc håm lién quan vdi måy
Cåc håm lién quan vdi churong trinh

Cåc ling dvng phö' bién
Cåc håm MDI ddc biét
Cåc nhöm ting dung

Håm M trong block
Khdi döng cåc håm M
Thöi hen cåa håm M

Cåc håm choong trinh
Dirng churong trinh
Difng chuong trinh tüy chon
Ké't thüc churong trinh
Ké't thüc chuf(Jng trinh con

Cåc håm måy •

Cåc håm diéu khi6n chä't låm nguöi
Cåc håm truc chinh.

Phy tüng måy•

Chuang 9. BLOCK CHUöl THU TV

Cäu truc block
Nh4n biét chuang trinh
S6 chuöi thi-f tif

Lénh chuöi thü tif
Dinh dqng block thif tv
Dånh sö theo sö gia.
Chuang trinh däi vå sö block

K! tv két thüc block
STARTUP block hoäc SAFE block
SV va cham tdf ngÜ trong block
Cåc giå tri lap trinh ché' dé
Tinh du tién thuc thi

Chuang 10. NY-IAP KiCH THU(3C

Don vi he anh vå he mét
Cåc chÜ dé tuyet dji vå sö' gia

Cåc IQnh chuån bi G9() vå G91
Nhüp dif lieu tuyet dö'i G90 .
Nhäp dif lieu sö' gia G91
Phö'i hqp trong block

Läp trinh diföng kinh
Sö' gia chuyén dQng töi thiéu
Dinh dqng nhäp kfch thLfdc
Nh4p kiéu CALCULATOR
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55
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Difng tryc chinh•
SV dinh hur6ng trvc chinh
Tö'c dé trvc chinh - r/min
T6c dé truc chfnh - bé mét
Tö'c dé bé mät khöng ddi

83

83

84

Xåc lap töc dö truc chinh cvc dai
85

Tinh toån durbng kinh chi tiöt trong ché dé
87

Chddng 11. DIÉU KHIÉN TRVC CHiNH

Håm truc chfnh
Chiéu quay truc chfnh•

Chiéu phay .
Chiéu tién
Cåc d4c tinh chiéu quay.

Khdi déng tryc chfnh

80
80
80
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Chuong 12. DIÉU KHIÉN Töc DO cÅT
Diéu khi6n töc do cåt •
Håm tö'c dc) cåt
lava chon luqng än dao
Täng töc vå giåm töc

Iuénh clifng chinh xåc .
Lénh ché dé dtfng chfnh xåc
SV vuqt qua göc mét cåch tv döng.
Ché dé tarö ren
Ché dé cåt .

SV än dao khöng ddi
Töc dé cåt theo ché dé trön .

Töc dé än dao cuc dai •
Cåc yéu to" tåc döng dén töc dö CVc dqi

FEEDHOLD vå OVERRIDE
Cöng tÅc Feedhold
Cöng tÅc Feedrate Override.
Cåc tinh näng vurqt qua tö'c dö cåt.

Dia chi E trong tién ren

Chuang 13. HÅM DVNG CV cÅT

Håm T trén trung tam gia cöng•
HOP giÜr dao cåt.
Sur chon dao cd dinh
lova chon dao cht nhd ngåu nhién .
Däng Icy chi sö' dao cht .
Dinh dqng lap trinh
O dao röng .

Håm thay dao - M06
Bé thay dao tv döng - ATC

HQ thöng ATC thöng dung

Chu ky ATC.
Suf vén hånh MDI

Lap trinh ATC.
Lép trinh mét dao cÅt .

Lap trinh nhiéu dao cåt

Dao bå't Icy trong tryc chfnh -

khöng phåi dao thit nhät.

Dao thit nhåt trong tryc chinh

Khöng co dao trong tryc chinh

Dao thit nhå't trong tryc chinh

vdi sv thay dao bång tay .

Khöng co dao trong truc chfnh vdi

sv thay dao bång tay.

Dao thLf nhät trong truc chinh vå

dao quå kh6

Khöng co dao trong truc chinh vå

dao quå khö'

88

89

89
90

90

91

91

91

91

92

92

92

93

93

93

93

93

94
94

96

96

96

97

97

97

98

98

99
99

100

101

101

401

101

102

103

103

104

105

105

105

451



Håm T dji v6i måy tién •
Däng bb dao cåt

Geometry Offset .
Wear Offset .
Diéu chinh wear offset.
Cåc xåc lap R yå T

4. cÅc DIEM QUY CHIéU

Cåc nh6m diém quy chiéu
Diém quy chiéu mäy •
Di6m quy chiéu chi tiét
Di6m quy chiéu dung cu cåt

Chuong 15. cÅc LÉNH DÄNG

luenh POSITION REGISTER
Dinh nghia däng kS' vi .tri .
Dinh deng lap trinh
Xåc lap vi tri dao cåt

Ung dung cåc trung tam gia cong
Xåc lap dao d zero may
Xåc lap dao cåch xa zero måy .
Däng kj vi tri theo truc Z
Vi du läp trinh

Ung dung trén måy tién •
Gå låp dao
Cåc nhöm xåc 14p ba dao cat
Xåc 14p dao cåt ddöng täm.
Xåc lap dao tién ngoåi.
Xåc 14p dao tién trong .
Chi tiét dinh göc
Vi du läp trinh

Chi-jong 16. BÜ VI TRi

Chifdng 17. BÜ CHI TIÉT

Vüng läm viéc khå dung •
Khdi dåu vå m4c dinh bü chi tiét

Thay d6i giå tri bü chi tiét
Ung dung truc Z

Åp dung trén måy ngang
Bü chi tiét ngoäi•
9åc Ling dung tién •

Cåc kiéu bü
Bü hinh hoc
Bü mön dao
Chi sö" bü vå dag

Gä låp dao•
Dao cÅt got theo dddng tam
Dao tién.
Dao doa .
Di6m IQnh vå bü dung cåt

Chddng 18. BÜ CHIÉU DÅI DAO

Nguyén l! chung•
Lénh bü chiéu däi dao •

Khoång cäch dich chuyén theotrvc Z
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128

129
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130
130

131
131

131

132
132

133
134
134

Xåc lap chiéu dåi dao i'
Cåc quan trén truc Z

Xåc lap truf6c chiéu dåi dao
Sii' dung chiéu dåi dao chinh .
SV khåé biét giüa G43 Qå G44

Dinh dong lap trinh
Chua co bü chiéu dåi dao
Bü chiéu dåi dao vå G92.
Bil chiéu däi dao vå G54 - G59.
Bil chiéu dåi dao vå nhiéu dao .

Thay d6i bil chiéu dåi dao

135
136
136
137

138

139
139

140

140

141
Åp dung trén trung tam gia cöng ngang • 142
X6a bil chiéu dåi dao•

Chuong 19. D!NH V! NHANH

Chuyén döng Choy dao nhanh
Lénh GOO

QuS' doo dao chuydn döng nhanh•
Kidu chuyén déng vå so sånh thdi gian
Giåm töc dé chqy dao nhanh•
Cöng thüc chuyén döng nhanh
Tién dén chi tiét

Chddng 20. TRÅ VÉ ZERO MÅY

Vi tri quy chiéu måy •
Trå vé zero måy so cap

Diém trung gian.
Ché dö tuyet dji vä ché dö sö gia
Trd vé vi tri chiéu såu Z .

144

1145

147

147

148

149

151

151

152

153
Trå vé cåc truc can thiétdö'i v6i ATC 154
Trd vé zero dji vdi måy etién CNC 155

Lénh kidm tra vi tri trå vé 155
Trd vé tir diém zero måy• 156
Trå vé zero måy thir cäp 157

Chddng 21. SUY TUYÉN TiNH

Lénh tuyén tinh 158
Dinh deng 14p trinh • 159
Töc dé än dao tuyén tinh 160
Vi dy lap trinh• 161

Chuong 22. HÅM Bö QUA BLOCK

Cåc (fng dung co bån•
K' hiéu bd qua block
Xåc 14p bé diéu khién
Bö qua block vå cåc IQnh ché dö
Vi du lap trinh•

Gia cong cht got thö .
Thay ddi bién dong gia cöng
Cht got thul dé do
Kidm ch(fng churcjng trinh
Ung dyng cap phöi thanh
BC) qua block theo sö.

ChUdng 23. LÉNH DWELL
Ung dung lap trinh
Lenh dwell

162

162

162

163

164

1 165

167

168

169

169

170
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L,qa chon thòi gian tom difng

Xâc lâp chê' d0 và dwell

Dwell t(3i thiéu•

Sô' vòng quay

Thòi gian dwell dài

Chu kS' cô' dinh và dwell

171 cac chû trong lap tçình và gâ lâp . 202
172 Md rong céc 16
172 Khoan nhiéu müc 202
172 Khoan qua nhiéu bac 204
173 Tarô ren •

205
174 Gia công 16 trên may tièn 206

Chû0ng 24. CHU CÔ D!NH

Gia công diém - diém
Chuyen dong dao và chu 10' cô' dinh

Lkfa chon chu 10' cd dinh
Dinh dong lâp trinh
Câc nguyên tàc chung
Giâ tri tuyët ddi và giâ tri s6 gia
Chon merc ban dàu •

Chon müc R
Tinh toân chiéu sâu Z
Câc chu kS' cô' dinh

GSI - Chu kS' khoan .
G82 - Chu kS' khoan didm

176

177
177
178

178
179
179
180

181
181

182

182

Chuyén dong ti6p can cua çlyng cp cât 210

G83 - Chu IW khoan 16 sâu - Tiêu chudn
182

G73 - Chu khoan 16 sâu - Têjc d0 cao

G84 - Chu kS' tarô ren - Tiêu chuân
G74 - Chu ky tarô ren - Nguqc. .
G85 - Chu kS' doa
G86 - Chu kS' doa
G87 - Chu ky doa ngtrqc
G88 - Chu doa
G89 - Chu ky doa
G76 - Chu doa chinh xâc

XÔa chu kS' ct)' dinh
L4p lai chu kS' cô' dinh •

Chuong 25. GIA CÔNG cÂc Lb

Dânh giâ mot 16
Câc nguyên công khoan
Khoan nhiéu doan trong mot 16

Üng dyng khoan nhiéu doan
Tinh toân st)' doan khoan
Chon si)' doan
Diéu khi6n chiéu sâu xuyên qua

Chuô't
Thiê't kê' dao chuêjt
TUC dO truc chinh khi chudt 16
Tt;c di) cât khi chuô't.
Lifëng dd gia công
Câc vâ'n dé chuô't

Doa môt diém
Dao doa mot di6m
Htrdng tryc chinh
Dung cv khdi

Doa vdi dich chuy6n dao
Chu ky doa chinh xâc G76
Chu doa ngurqc G87.

Vi du lap trình

183
184

184

185
185
186
186
186
187
187

187

189
192
196
197

197

197

198

198
198

199

199
199

199
199

200
200
201

201

201

201
202

Chuydn dong dao trd véKhoan và chut;t trên may tiènChu ky khoan giân doan - G74.Tarô ren trên mây tien
Câc nguyên công khâc

Chuong 26. SO Dô Lb
Câc kiéu so dô 16
SO dô 16 ngàu nhiên
So dô lb hàng ngang•
So dô 16 hàng chéo
Sd dô gÔc
SO dô Iddi
SG dô 16 hình cung tròn
SG dô 16 theo ddòng tròn•
HQ toa dô curc

Chddng 27. PHAY Bé MÂT

ura chQn dao cât
Câc y6u tô' cdt gpt •
Câc kS' thuat lâp trình •

Phay bé m4t vdi mot citròng cât .
Phay nhiêu ddòng cât

Sü dung bù vi tri•

210

211

211

212

213

214
214

215

215

217

'217

218

219

221

223

224

226

226

'227

229

Chuong 28. NOI SUY DUONG TRON

Dinh cung lâp trình
Lâp trình bân kinh

Bân kinh hòa hqp .
Bân kinh riêng

Lâp trình duiòng tròn

231

234

234

234

234

Lâp trình cdt got cung tròn 238

T6c dô cdt ddi vdi chuyén dong tròn • 239

Chd0ng 29. BIJ BAN KiNH DAO cÂT

Cic tinh toân bàng tay

Quy d40 câc Câm diém dung cy

Bân kinh dao cât
Tinh toân câc diém tâm

Bù quy dao dao

Ky thuât lâp trinh

Chiéu chuyén dong

Trâi h04c phâi -

không phài CW CCW

Câc lënh bù .

Bân kinh dao

Lich câc kiéu bù

Dinh clqng lâp trinh .

Dia chi H h04c D

Bù hình hoc và bù mon dao

241

242

245

245

246

246

246

247

247
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Ap dung bù bân kinh dao
Phuong phâp khdi dông .
X6a lênh bù
Thay ddi chiéu dao cât.

248
248
249
250

co chê' hoqt dông cüa bù bin kinh • 250
Kiéu bù dg doân truf6c . 251
Nguyên tâc dôi v6i bù bân kinh kiéü dd

doân trü6c .
Ban kinh dao cdt
Sq càn trd bù bân kinh
Khdi dông don trk1C và da truc .

Tém tàt câc nguyên tsc chung
Vi du thgc tién— phay •
Bù bân kinh müi dao

Dinh müi dao
Lënh bù ban kinh
Dinh hifdng dinh dao
Tâc dyng cüa bù bin kinh müi dao.
Chifdng trinh màu
Khoàng hd cân thi6t tô'i thiéu
Thay ddi chiéu chuy6n dong

Chû0ng 30. LUA CHQN MAT PHÂNG

Gia công trong câc mat phàng •

251
252
253
254
255
256
260
260
260
260
261
261
262
262

263

Ti6p cân tuyê'n tinh
Tiê'p can tuyê'n tinh - tròn .
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