
 
 
 
 

 
 

 

Bài 1: GIỚI THIỆU CHUNG VỀ MÁY PHAY CNC. 

I)Mục tiêu: 
  - Trình bày được cấu tạo chung của máy và các bộ phận chính của máy phay CNC 

    -So sánh điểm giống nhau và khác nhau giữa máy phay vạn năng vá máy phay CNC 

   -Nêu được đặc tính kỹ thuật của máy CNC� 
    -��n �uy�n tính k� �uật� kiên trì� c�n thận� nghiêm t�c� chủ động và tích c�c sáng tạo trong 

h�c tập� 

II)Nội dung. 
1.�Quá t��n� ��át t�i�n c�� �á� ���� CNC. 

 
-CNC � vi�t t�t cho Computer(ized) �umerical(ly) Control(led) �đi�u khiển b�ng máy 
tính� � đ� cập đ�n vi�c đi�u khiển b�ng máy tínhcác máy m�c khác v�i m�c đích s�n 

�uất �c� tính �ập �ại� các bộ phận kim khí �hay các vật �i�u khác� ph�c tạp� b�ng cách s� 

��ng các chư�ng trình vi�t b�ng kí hi�u chuyên bi�t th�o tiêu chu�n ���-���-�� thư�ng 

g�i �à m� �� CNC được phát triển cuối thập niên ���� đ�u thập niên ���� � ph�ng thí 
nghi�m S�rvom�chanism của trư�ng ��T� 

-S� �uất hi�n của các máy CNC đ� nhanh ch�ng thay đ�i vi�c s�n �uất c�ng nghi�p� 

Các đư�ng cong được th�c hi�n �� �àng như đư�ng th�ng� các cấu tr�c ph�c tạp � chi�u 

c�ng �� �àng th�c hi�n� và một �ượng ��n các thao tác �o con ngư�i th�c hi�n được gi�m 

thiểu� 

-�i�c gia tăng t� động h�a trong �uá trình s�n �uất v�i máy CNC tạo nên s� phát triển 

đáng kể v� chính �ác và chất �ượng� �ỹ thuật t� động của CNC gi�m thiểu các sai s�t 

và gi�p ngư�i thao tác c� th�i gian cho các c�ng vi�c khác� Ngoài ra c�n cho ph�p �inh 

hoạt trong thao tác các s�n ph�m và th�i gian c�n thi�t cho thay đ�i máy m�c để s�n �uất 

các �inh ki�n khác� 

-Trong m�i trư�ng s�n �uất� một �oạt các máy CNC k�t hợp thành một t� hợp� g�i �à cell� 

để c� thể �àm nhi�u thao tác trên một bộ phận� �áy CNC ngày nay được đi�u khiển tr�c 

ti�p t� các b�n v� �o ph�n m�m C��� vì th� một bộ phận hay ��p ráp c� thể tr�c ti�p t� 

thi�t k� sang s�n �uất mà kh�ng c�n các b�n v� in của t�ng chi ti�t� C� thể n�i CNC �à 

các ph�n đoạn của các h� thống robot c�ng nghi�p� t�c �à ch�ng được thi�t k� để th�c 

hi�n nhi�u thao tác s�n �uất �trong t�m gi�i hạn�� 

     �. C�u t�� c�ung c�� �á� ���� CNC. 

-�ể bi�t được cấu tạo chung của máy �hay CNC ta c�n so sánh giữa máy �hay th�ng 
thư�ng và máy �hay CNC� 
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      �ình ������� �áy phay th�ng thư�ng  

Trong đ�� 

�� �� máy� ��ng để g�n chặt th�n máy tại đ�a điểm đặt máy 

�� Th�n máy� ��ng để đ� bàn máy và các c�m truy�n động 

�� �àn máy� ��ng để gá chi ti�t c�n gia c�ng 

�� �ộng c� truy�n động tr�c chính� Tạo ra chuyển động của �ao trong �uá trình gia 
c�ng 

�� C�m truy�n động tr�c chính 

�� Các v��ăng đi�u khiển� �i�u khiển v� trí �ao� bàn máy đ�n v� trí mong muốn 
�� �u �ích đi�u khiển� �ác đ�nh đ�ng v� trí của �ao và bàn máy so v�i v� trí ban 

đ�u 
�� �ítm� truy�n động� �ược g�n chặt trên bàn máy� �à b� ph�n trung gian  gi�p bàn 

máy chuyển động� 

����

1.�. Má� P��� CNC:  
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��� �� �ình ������� �áy phay CNC  
Trong đ�� 

�� �� máy 
�� Th�n máy 
�� �àn máy 
�� C�m tr�c chính 
�� �ộng c� truy�n đ�ng chạy �ao �đi�u khiển hành trình chạy �ao� 
�� �� thống đo �S�ns�r� 
�� �ộng c� truy�n động chính 
�� �ít m� ��ai ốc bi� 
�� ��ng đi�u khiển� Ch�a các phím ch�c năng đ�ng để �ập trình và đi�u khiển máy 
��� �àn hình hiển th�� �iển th� các th�ng tin v� v� trí� ch� đ� c�t� giao �i�n giữa các 

ch�c năng của máy và ngư�i vận hành� 

�.Các �ộ ���n c��n� c�� �á�. 

�.1��ộng c� t�u��n �ộng c��n�: 

�ộng c� truy�n động �à ��ng m�t chi�u ��C� hoặc �oay chi�u ��C� 
- �ộng c� ��ng một chi�u đi�u ch�nh v� cấp tốc độ b�ng ��ng kích t� 

- �ộng c� ��ng �oay chi�u đi�u ch�nh v� cấp tốc độ b�ng bộ bi�n đ�i t�n số� thay đ�i số 
v�ng �uay đ�n gi�n� m�m�n truy�n t�i cao� �hi thay đ�i ��c tác ��ng� số v�ng  

�uay v�n kh�ng thay đ�i� 
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�.���ộng c� t�u��n �ộng c��� d��: 
- �ộng c� truy�n động �à ��ng m�t chi�u 
hoặc �oay chi�u v�i b� vít m� đai ốc bi cho t�ng 
tr�c chạy �ao đ�c �ập �� �� �� 
- �ộng c� ��ng m�t chi�u c� đặc tính động 
h�c tốt cho các �uá trình gia tốc và �uá trình 
phanh h�m� m�m�n �uán tính nh�� độ chính �ác 
đi�u ch�nh cao cho những đoạn đư�ng ��ch 
chuyển chính �ác� 

�.��T�ục �i�u ��i�n c��� d�� �t�ục ��t 
�� ��i �c �i): 

C� cấu tạo như hình ������ 
�� vítm��đai ốc�bi c� kh� năng bi�n đ�i truy�n 
��n �� �àng� ít ma sát và kh�ng c� kh� h� khi 
truy�n ��n v�i tốc độ cao� 
 
 
 

- �ể c� thể ��ch chuyển chính �ác trên các biên �ạng� các tr�c truy�n ��n kh�ng được 
ph�p c� kh� h� và c�ng kh�ng được ph�p c� hi�u �ng stick - s�ip �hiên tượng trượt ��i �o ��c 
ma sát�� 

- �� vít m� đai ốc bi c� kh� năng truy�n ��n �� �àng� ít ma sát và kh�ng c� kh� h� khi 
truy�n ��n v�i tốc đ� cao� 

 
�.��Bộ ���n d�n ���ng: 

Trên máy C�ng c� CNC h�u h�t 
các sống trượt� r�nh trượt được phủ 
m�t ��p chất ��o trên mặt trượt của 
đư�ng ��n hư�ng� Các r�nh truợt 
được ��p v�i bi đ�a c�ng được phủ 
��p chất ��o nh�m gi�m ma sát� gi�m 
độ m�n và c� kh� năng chuyển đ�ng 
tư�ng đối m�t cách hi�u �u� như� kh� 
năng chạy v�i tốc độ cao khi chạy 
�ao nhanh đ�n v� trí đ� �ập trình s�n�  
��t cấu của bộ ph�n ��n hư�ng được 
�êu t� như hình �� �� ��                                 �ình ������� �ộ ph�n ��n hư�ng 
 
 

�. ��c t�n� �� t�u�t c�� �á� ���� CNC 
-�ối v�i máy phay CNC để đi�u khiển và gia c�ng ngoài vi�c n�m vững cấu tạo 
của các bộ phận trên máy mà ch�ng ta c�n n�m vững các đặc tính kỹ thuật củan�� 
Trên các máy phay truy�n thống� vi�c đi�u khiển và gia c�ng chi ti�t trên máy ch� c�n n�m 
vững các y�u tố như� S� ��ng �u �ích trên các ���ăng đi�u khiển th�o m�t h� tr�c toạ độ nào 
đ�� các c�n gạt đi�u ch�nh ch� độ c�t g�t� cách gá ��p ph�i��� 

   -�ể vận hành và �ập trình trên máy �hay� c�n n�m vững các đặc tính c� b�n sau� 

 
     �ình ������� Cấu tạo �itm���ai ốc� �i 



 
 
 
 

 
 

�.1�Hi�n t�� c���ng t��n� �à �� ���ng ��ng �� ��� �uá t��n� gi� c�ng: 

-�àn hình đi�u khiển v�i cấu hình c� b�n c� kh� năng hiển th� th�ng tin v�� Th�ng số 
vận hành v� trí� �ượng chạy �ao� tốc độ tr�c chính��� c�ng như giá tr� của các tham số trong 
�uá trình th�c hi�n chư�ng trình� �� thống đ� hoạ trên các h� đi�u khiển c�n cho ph�p kh� 
năng �uan sát chi ti�t� �ao c�t� m� ph�ng đư�ng chạy �ao tr�c ti�p trong �uá trình gia c�ng� 

 �.� ��� n�ng gi�� ti��: 

-�h�ng ch� kh� năng đ�n thu�n �à �ập trình gia c�ng h� đi�u khiển CNC c�n c� kh� năng 
giao ti�p v�i các thi�t b� vi �� �� khác như máy tính� h� đi�u khiển r�bốt� và các thi�t b� �ập 
trình �ogic� �ối v�i kh� năng này cho ph�p nhập chư�ng trình gia c�ng t� máy tính chủ hoặc 
mạng máy tính� �iên k�t v�i các thi�t b� máy tính trong đi�u khiển số ph�n phối và h� thống 
s�n �uất �inh hoạt� 

 
        �.� Nội �u� ��n� ��c: 

-Trong �uá trình gia c�ng� để ��ng c� c�t �i chuyển đ�n những toạ độ� �uỹ đạo mong 
muốn thì h� đi�u khiển ph�i c� ch�c năng n�i suy được th�c hi�n b�i mạch điên t� hoặc c� 
kh� năng n�i suy th�ng �ua ph�n m�m h� trợ� 

-�ể hiểu r� h�n ch�c năng nội suy ta đ� cập đ�n các phư�ng th�c �i chuyển ��ng c� c�t 
trong �uá trình gia c�ng� 
         

          ����� Nội suy th�ng� 

-�i� s� ��ng c� c�t �i chuyển th�o đư�ng th�ng �� như hình ������ 
-�ể ��ng c� c�t chuyển đ�ng th�o phư�ng �� thì �uá trình n�i suy các điểm trung gian 

trên đoạn th�ng �� ��y ra th�o cách chuyển động th�o � phư�ng đ�ng th�i th�o bư�c nhích 
���n và �y�n� được m� t� như hình ������ 

�
�������������������������������������������

������������������������������������������������ình ������� Nguyên �� nội suy th�ng  

 

 



 
 
 
 

 
 

����� Nội suy v�ng�  

 -C�ng tư�ng �ng như phư�ng pháp n�i suy th�ng� phư�ng 
pháp n�i suy v�ng tính toán toạ độ các điểm trung gian và ��ch 
chuyển ��ng c� c�t th�o biên �ạng đ� cho� Số điểm trung gian 
trong �uá trình nội suy càng ��n cung �s càng nh� thì biên 
�ạng kh�ng b� gấp kh�c� �ình ������ m� t� nguyên �� n�i suy 
v�ng� 
 -��i cách đi�u khiển ��ng c� c�t b�ng nguyên �� nộii suy như 
vậy thì trong �uá trình gia c�ng ��ng c� c�t được đi�u khiển 

th�o các phư�ng th�c sau��

 

 
 
 
- �i�u khiển điểm� ��ng c� c�t ��ch chuyển đ�n toạ độ 

c�n gia c�ng ph�i nhanh và chính �ác� trong �uá trình này ��ng 
c� c�t kh�ng tham gia c�t g�t� chuyển động trên các tr�c riêng 
�� ��c này đ�u kh�ng c� ràng bu�c hàm số� 

 
 
                                                                                                         
 
                                                                                   �ình ������� �i�u khiển điểm 

 

  

- �i�u khiển đư�ng� ��ng c� thư�ng �uyên tham gia c�t 
g�t trong ��c chuyển động� Ch� c� t�ng tr�c chuyển động 
được đi�u khiển� b�i v�y s� ��ch chuyển chính �ác ch� c� 
thể th�c hi�n trên m�t đư�ng c�t th�ng song song v�i tr�c 
toạ độ� �ối v�i đi�u khiển này v�n kh�ng c� ràng buộc b�i 
�uan h� hàm số� 
 
 
 

 
�ình ������� �i�u khiển đư�ng 
��

�� ��

��  



 
 
 
 

 
 

�i�u khiển th�o �uỹ đạo� ��ng c� c�t c� thể chuyển 
động th�o một �uỹ đạo bất k�� �ể một tr�c c� thể 
chuyển động th�o �uỹ đạo �iên� hình v�ng cung� hoặc 
các biên �ạng ph�c tạp khác� chuyển động th�o hai 
phư�ng �� � tạo ra các giá tr� ��� �y thích hợp đi�u 
được tính toán của bộ nội suy��

��

 
 
 
                                                                            �ình ������� �i�u khiển th�o 
�uỹ đạo  

��

 

                                                                     

�. ��� ��t� ��� �u�n� ��� d��ng �á� ���� CNC.�
-C�ng tác b�o �u�n� b�o �ư�ng máy thư�ng �uyên và đ�nh k�� tu�n th�o những hư�ng 

��n của nhà s�n �uất� th�o s� ch� ��n của giáo viên �u�n ��� đ�ng th�i n�m được c�ng tác 

b�o �ư�ng các hê thống và b� ph�n nào trên máy� 

     �.1. B�� d��ng �� t��ng ��i t��n �à� �át: tu�n t��� các ���c t��c �i�n ��u: 

- Tháo hê thống b�i tr�n �àm mát trên máy� 

- �iểm tra b�m và hê thống ống ��n� 

- �iểm tra� bể ch�a chất b�i tr�n� �àm mát� 

- �iểm tra các ��� r�nh ��n chất b�i tr�n �àm mát� 

- ��p �ại hê th�ng th�o trình t� đ� ��p b�ng kê và trình t� chi ti�t đ� ��p trên b�ng� 

�.�. B�� d��ng �� t��ng �n t�àn: 

- Các  tác chu�n b� trư�c khi b�o �ư�ng c� cấu 

- Tháo c� cấu an toàn 

- �àm sạch và kiểm tra chi ti�t trư�c khi tháo 

- ��o �ư�ng� s�a chữa nh� và chu�n b� chi ti�t c�n thay th� 

- ��p �ại c� cấu an toàn 

- Th� c� cấu an toàn 

�.�.�B�� d��ng �� t��ng ���n�� c� t�ên �á�: 

- Các c�ng tác chu�n b� 

- Tháo hê thống phanh� cữ 

- �àm sạch 

- ��o �ư�ng� s�a chữa nh� và chu�n b� chi ti�t c�n thay th� 

- ��p �ại hê thống 



 
 
 
 

 
 

- Th� �ại hê thống 

�.�.�Hê t��ng �i�n t��: 

- Các c�ng tác chu�n b� 

- Tháo hê thống hiển th� 

- �àm sạch 

- ��o �ư�ng� s�a chữa nh� và chu�n b� chi ti�t c�n thay th� 

- ��p �ại hê thống 

- Th� �ại hê thống

�.�.� H� t��ng �i�u ��i�n: 

Các c�ng tác chu�n b� 

 -Tháo hê thống đi�u khiển 

 -�àm sạch 

 -��o �ư�ng� s�a chữa nh� và chu�n b� chi ti�t c�n thay th� 

 -��p �ại hê thống 

 -Th� �ại hê thống 

�.�.� H� t��ng t�u��n ��c ��ng c� ���: 

 -Các c�ng tác chu�n b� 

 -Tháo hê thống truy�n ��c 

 -�àm sạch 

 -��o �ư�ng� s�a chữa nh� và chu�n b� chi ti�t c�n thay th� 

 -��p �ại hê thống 

 -Th� �ại hê thống 

�.�.� H� t��ng t�u��n ��c ��ng t�u� ��c: 

 -Các c�ng tác chu�n b� 

 -Tháo hê thống truy�n ��c b�ng thu� ��c 

 -�àm sạch 

 -��o �ư�ng� s�a chữa nh� và chu�n b� chi ti�t c�n thay th� 

 -��p �ại hê thống 

 -Th� �ại hê thống 

�.�.� H� t��ng t�u��n ��c ��ng ��� n�n: 

 -Các c�ng tác chu�n b� 

 -Tháo hê thống truy�n ��c b�ng khí n�n 

 -�àm sạch 

 -��o �ư�ng� s�a chữa nh� và chu�n b� chi ti�t c�n thay th� 

 -��p �ại hê thống 

 -Th� �ại hê thống 



 
 
 
 

 
 

�.�.� B�� d��ng c� c�u c��� �àn�: 

 -Các c�ng tác chu�n b� 

 -Tháo c� cấu chấp hành 

 -�àm sạch 

 -��o �ư�ng� s�a chữa nh� và chu�n b� chi ti�t c�n thay th� 

 -��p �ại c� cấu 

 -Th� �ại c� cấu 

 

 
 

 

 

 

 

 

 

  

  

 

 

 

 

 

  

 



 
 

 

 

 

 

 

Bài � : ��P T��NH PHAY CNC. 

I)Mục tiêu: 
    �ác đ�nh� cài đặt được đ�n v� đo trong máy CNC� 

 - So sánh được ch� độ c�t khi phay máy vạn năng và phay CNC 

 -�h�n bi�t được các ��nh h� trợ và ��nh c�t g�t c� b�n c�ng như ��nh chu trình trong phay CNC� 

 - �ập được các chư�ng trình c�t g�t c� b�n đạt được yêu c�u chi ti�t gia c�ng� 

 -�� ph�ng� s�a được chư�ng trình gia c�ng hợp ��� 

 - ��n �uy�n tính k� �uật� kiên trì� c�n thận� nghiêm t�c� chủ động và tích c�c sáng tạo trong h�c tập� 

II)Nội dung : 
     1)Cài ��t các t��ng �� c� ��n c�� ���n ��� �i�u ��i�n ���� CNC. 
       1.1. H� t�ục t�� �ộ �à các �ui ��c. 

-Các tr�c của máy CNC cho ph�p �ác đ�nh các chi�u chuyển động của các c� cấu máy và 
��ng c� c�t th�o các tr�c t�a độ �� �� � như hình ������� chi�u �ư�ng của tr�c �� �� � được �ác 
đ�nh th�o �uy t�c bàn tay ph�i như hình ������� Th�o nguyên t�c này thì ng�n tay cái ch� chi�u 

�ư�ng của tr�c �� ng�n tay giữa ch� chi�u của tr�c �� ng�n tay tr� ch� chi�u của tr�c �� Các tr�c 
�uay tư�ng �ng  

�ình ������� �� tr�c t�a độ 

 

v�i tr�c �� �� � được kí hiêu b�ng chữ �� �� C� Chi�u �uay �ư�ng �à chi�u �uay th�o chi�u 
kim đ�ng h� n�u ta nhìn th�o chi�u �ư�ng của các tr�c �� �� �� 

 
� Tr�c � �u�n song song v�i tr�c chính của máy 

�������Tr�c � �à tr�c n�m ngang trên mặt bàn máy và th�ng thư�ng n� được �ác đ�nh th�o phư�ng 

n�m ngang 



 
 

 

 

 

������� Tr�c � được �ác đ�nh th�o các tr�c �� � đ� được �ác đ�nh th�o �uy t�c bàn tay ph�i� 

                                                                                        

�

�ình ������ �uy t�c bàn tay ph�i                                    �ình ������ Các tr�c ph��      

Trên các máy CNC ngoài các tr�c �� 
�� � c�n c� các tr�c toạ độ khác song song v�i ch�ng� Các tr�c này được kí hi�u �à �� �� � như 
hình ������� trong đ� ����� ���� và ����� N�u c� các tr�c khác nữa song song v�i các tr�c toạ độ 
chính �� �� � thì các tr�c này được kí hi�u �à �� �� � trong đ� ����� ���� và ����� Các tr�c �� �� � 
được g�i �à tr�c th� hai� các tr�c �� �� � được g�i �à tr�c th� ba� 
�hi chi ti�t gia c�ng c�ng bàn máy tham gia chuyển động thay cho ��ng c� c�t chuyển động ấy 
�chuyển đ�ng t�nh ti�n th�o ba tr�c và chuyển đ�ng �uay �uanh  ba tr�c� 
được kí hi�u b�ng các chữ ��� ��� �� và ��� ��� C� hình ������� Các  chuyển  động 
này ngược v�i chi�u chuyển động của ��ng c�� 

1.�.Các �i�� � �����) �à �i�� c�u�n. 
1.�.1 �i�� c�u�n c�� �á� M ��i�� g�c c�� �á�). 
 

-�ể gia c�ng chi ti�t ngoài vi�c �ác đ�nh t�a độ của máy ch�ng ta c�n �ác đ�nh điểm chu�n của máy� 
của chi ti�t� của �ao được mêu t� như hình ������� 

 
 

 

 
 

 

 

 
 

 
 
 

 
 

 

 



 
 

 

 

 

    

 
 

 

 

  

                                

     �ình ������ Các điểm chu�n 

 

�ình ������� Các điểm chu�n 

�

      - � máy phay điểm � thư�ng n�m � điểm gi�i hạn ��ch chuyển của bàn máy� �iểm chu�n � của 
máy khoan c�n và của máy phay đ�ng được thể hi�n như hình ������ 

�����

�1.�.� �i�� c�u�n c�� �á� �. 

�ể giám sát và đi�u ch�nh k�p th�i �uỹ đạo 
chuyển động của ��ng c�� c�n thi�t ph�i bố trí một h� 
thống đo �ư�ng để �ác đ�nh �u�ng đư�ng th�c t� �t�a 
độ th�c� so v�i t�a độ �ập trình� Trên các máy CNC 
ngư�i ta đặt các mốc để th�o ��i các toạ độ th�c của 
��ng c� trong �uá trình ��ch chuyển� v� trí của ��ng 
c� �u�n �u�n được so sánh v�i gốc đo �ư�ng của máy 
�� �hi b�t đ�u đ�ng mạch đi�u khiển của máy thì tất 
c� các tr�c ph�i được chạy v� m�t điểm chu�n mà giá 
tr� toạ độ của n� so v�i điểm gốc � ph�i �u�n �u�n 
kh�ng đ�i và �o các nhà ch� tạo máy �uy đ�nh� �iểm 
đ� g�i �à điểm chu�n của máy R �k� hi�u Machine 
r���r�nc� point ��� 

Hình 32.2.8. Đi�m ��c �� �i�m chu�n tr�n m�y 

phay ��� 



 
 

 

 

 

�� trí của điểm chu�n này được tính toán chính �ác 
t� trư�c b�i � cá �cữ chặn� ��p trên bàn trượt và các c�ng 
t�c gi�i hạn hành trình� �o độ chính �ác v� trí của của 
các máy CNC �à rất cao �thư�ng v�i h� thống đo �à h� 
Metre thì giá tr� của n� �à 
�����mm và h� �nch �à ������ inch) nên khi ��ch chuyển 
tr� v� điểm chu�n của các tr�c thì ban đ�u n� chạy 
nhanh cho đ�n khi g�n đ�n v� trí thì chuyển sang ch� độ 
chạy chậm để đ�nh v� m�t cách chính �ác� 

1.�.�� �i�� � c�� c�i ti�t ��) 
 -�iểm � của chi ti�t �à gốc toạ độ của chi ti�t� �� trí 
điểm � ph� thu�c vào s� ��a ch�n ngư�i �ập trình� 

 -�iểm này thư�ng n�m � g�c trái của chi ti�t� N� c� thể 
n�m � mặt ph�ng phía trên chi ti�t hoặc n�m trong mặt 
ph�ng của bàn k�p� �ấu của giá tr� � khi �ập trình c�n 
được �ác đ�nh t� v� trí này� �iểm kh�ng của chi ti�t ph�i 
được tìm ra khi k�p chi ti�t 
trên bàn máy nh� m�t đ�u �� chạy đ�n 

                   Hình 32.2.�. Đi�m � c�a chi ti�t 

ti�p cận� Nh� v�y h� đi�u khiển c� thể �ác đ�nh �uan h� kích thư�c v�i điểm kh�ng của máy� 

1.�.�� �i�� g�c c�� dụng cụ: 

�ể đ�m b�o �uá trình gia c�ng chi ti�t v�i vi�c s� ��ng nhi�u �ao và m�i �ao c� hình �ạng và 
kích thư�c khác nhau được chính �ác� c�n ph�i c� các điểm gốc của ��ng c�� �iểm gốc của ��ng c� 
�à những điểm cố đ�nh và n� được �ác đ�nh t�a độ chính �ác so v�i các điểm M và R. 

 a)Đi�m chu�n c�a dao� 

�iểm chu�n của �ao �à điểm mà t� đ� ch�ng ta �ập chư�ng 
trình chuyển động trong �uá trình gia c�ng� �ối v�i �ao 
ti�n� ngư�i ta ch�n điểm nh�n của m�i �ao và đối v�i �ao 
phay ng�n� �ao khoan thì ngư�i ta ch�n điểm p � t�m trên 
đ�nh �ao� c�n v�i �ao phay đ�u c�u� ngư�i ta ch�n điểm p 
�à t�m mặt c�u� 

�)Đi�m ��c cu� dao (Đi�m �� dao) 

Th�ng thư�ng ngư�i ta s� ��ng � �oại cán �ao 

(�ool holder)� m�t �oại chu�i tr� và m�t �oại 

chu�i c�n th�o tiêu chu�n� 

�ối v�i chu�i �ao thì ngư�i ta �ấy điểm đặt 
��ng c� � �� �� 

�ối v�i �� gá �ao thì ngư�i ta �ấy điểm gá 
��ng c� N �� �� 

�hi chu�i �ao ��p vào �� gá �ao thì điểm 

N và � tr�ng� Trên c� s� của điểm chu�n này� 

ngư�i ta c� thể �ác đ�nh các kích thư�c để đưa vào bộ nh� �ượng b� �ao� Các kích thư�c này c� thể 

 

Hình 32.2.��. Đi�m chu�n � c�a dao 

                    Hình 32.2.��. Đi�m ��c c�a dao 



 
 

 

 

 

bao g�m chi�u �ài của �ao ti�n th�o phư�ng � và z �điểm m�i �ao� hay chi�u �ài của �ao phay và bán 

kính của n�� Các kích thư�c này c� thể được �ác đ�nh t� trư�c b�ng cách đo � trên các thi�t b� đo 

chuyên ��ng hay �ác đ�nh ngay trên máy r�i đưa vào h� đi�u khiển CNC để th�c hi�n vi�c b� �ao� 

c)� Đi�m thay dao� 

-Trong �uá trình gia c�ng� c� thể ta ph�i ��ng đ�n m�t số �ao và số �ượng �ao �à tu� thu�c vào 

yêu c�u của b� mặt gia c�ng� vì th� ta ph�i th�c hi�n vi�c thay �ao� 

-Trên các máy c� c� cấu thay �ao t� động thì yêu c�u khi thay �ao ph�i kh�ng được để �ao chạm 
vào ph�i hoặc máy� vì th� c�n ph�i c� điểm thay �ao� �ối v�i máy phay hoặc các trung t�m gia c�ng 
thì th�ng thư�ng bàn máy ph�i chạy v� điểm chu�n� c�n v�i máy tiên� thư�ng các �ao n�m trên đ�u 
��vonv� nên kh�ng c�n thi�t ph�i chạy đ�n điểm chu�n m�i th�c hi�n thay �ao mà c� thể đ�n m�t 
v� trí nào đ� đ�m b�o an toàn cho �uá trình �uay đ�u ��vonv� �à c� thể được nh�m m�c đích gi�m 
th�i gian ph�� 

-C� thể n�i r�ng các điểm chu�n �� điểm zero M của máy� của chi ti�t � và � của �ao �à rất �uan 

tr�ng vì n� �iên �uan đ�n �uá trình gia c�ng của m�t chi ti�t th�c 

mà trong khi thi�t �ập chư�ng trình gia c�ng ngư�i ta đ� tạm b� �ua các giá tr� đ� để cho �uá trình 

�ập trình được th�c hiên đ�n gi�n h�n �đ� �à �ập trình th�o �uỹ đạo của đư�ng vi�n của chi ti�t gia 

c�ng�� �ấn đ� b� �ua này s� được đưa vào � �ượng đi�u ch�nh trong khi ti�n hành gia c�ng g�i �à 

���ch điểm chu�n� hoặc g�i �à �zero o���et� và đưa thêm vào � �ượng b� �ao� g�i �à (�ool cali�ration). 

�hi đ� v� trí của �ư�i c�t của �ao s� được đ�ng nhất v�i các toạ độ được �ập trình mà ch�ng ta đ� ti�n 

hành khi �ập chư�ng trình gia c�ng� 
 

�) C�u t��c c���ng t��n� ���� CNC. 
  �.1. C�u t��c c���ng t��n� c��n�. 

� 

������ 

N�� Các c�u ��nh đ�u chư�ng trình � 

N�� ��nh g�i �ao � 

����� 

Các khối ��nh � ��ock� �  

����� 

���� 

� 

 

����� tên chư�ng trình� Tên chư�ng trình g�m � chữ số sau chữ ���� nên đặt tên chư�ng trình 

t� ���� đ�n ����� 

Chư�ng trình chính được k�t th�c b�ng ��nh ��� hoặc ���� 



 
 

 

 

 

��u và cuối chư�ng trình ph�i c� �� 

�í ��� 

������ 

N������������������������ 

N��T������ 

N������ 

������ 

���� 

� 

�.�. ��n� g�i c���ng t��n� c�n. 

  -Chư�ng trình con thư�ng được s� ��ng để th�c hi�n các c�ng vi�c c� tính �ặp �ại� Chư�ng trình 
con thư�ng được �ập th�o t�a độ tư�ng đối� 

  - ��nh g�i chư�ng trình con c� cấu tr�c như sau� 

����������� 

Trong đ�� 

��� � ��nh g�i chư�ng trình con 

��� Số ��n �ặp �ại chư�ng trình con � tối đa �à ���� N�u �� kh�ng được �ập trình thì mặc đ�nh �à 

chạy một ��n� N�u ta �ập �� �à �� thì coi như kh�ng chạy chư�ng trình con� 

���� �Tên chư�ng trình con c�n g�i ra� Tên chư�ng trình c�ng g�m � chữ số như chư�ng trình 

chính� �hi c�n g�i chư�ng trình nào thì chư�ng trình đ� ph�i đang được �ưu trên bộ nh� của máy� 
chư�ng trình con c�ng �à một chư�ng trình độc �ập như chư�ng trình chính� 

Trên một số máy h� ��N�C ��nh g�i chư�ng trình con c� thể như sau� 

������������ 

�.�. C�u t��c c���ng t��n� c�n. 

� 

������ 

���� 

Các khối ��nh ���ock�� 

���� 

���� 



 
 

 

 

 

� 

-Chư�ng trình con được k�t th�c b�ng ��nh ���� k�t th�c chư�ng trình con và tr� v� chư�ng 
trình chính� Trong chư�ng trình con ta c� thể ti�p t�c g�i chư�ng trình con khác và cho ph�p g�i đ�n 

� cấp� 

�í ��� 

� 

������ 

N������ 

N����������� 

N��������� 

N������ 

������ 

���� 

� 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

�)��n�� c�u ��n� ���� CNC. 
  �.1. M� ��n� �i�u ��i�n t�ên �á� ���� CNC �� �ANUC. 

� co�� Nh�m Ch�c năng 
���  

 
�� 

Chạy �ao nhanh 
��� Nội suy đư�ng th�ng 
��� Nội suy cung tr�n c�ng chi�u kim đ�ng h� C� 
��� Nội suy cung tr�n ngược chi�u kim đ�ng h� CC� 
���  Th�i gian ��ng 

������ 

���� 

���� 

���������� 

����� 

����� 

���� 

������ 

����� 

����� 

��������� 

����� 

���� 

���� 

������ 

���� 

����� 

 

 

 

���� 



 
 

 

 

 

���  
�� 

�ủy ch�c năng t�a độ c�c  
��� Thi�t �ập t�a độ c�c 
���  

�� 
Ch�n mặt ph�ng �� 

��� Ch�n mặt ph�ng �� 
��� Ch�n mặt ph�ng �� 
���  

�� 
Ch�n đ�n v� đo h� inch�s �in� 

��� Ch�n đ�n v� đo h� m�t �mm� 
���  

�� 
��nh kiểm tra máy c� v� điểm tham chi�u kh�ng 

��� ��nh tr� v� điểm chu�n của máy 
��� ��nh tr� v� điểm tham chi�u 
��� ��nh tr� v� điểm thay �ao 
���  

�� 
��nh hủy b� tr� bán kính �ao 

��� �� tr� bán kình �ao phía bên trái biên �ạng 
��� �� tr� bán kình �ao phía bên ph�i biên �ạng 
���  

�� 
�� tr� chi�u �ài th�o hư�ng �� 

��� �� tr� chi�u �ài th�o hư�ng �- 
���  

�� 
Tăng giá tr� o�s�t �ao 

��� �i�m giá tr� o�s�t �ao 
��� Tăng giá tr� o�s�t �ao � ��n 
��� �i�m giá tr� o�s�t �ao � ��n 
��� �� ��nh hủy b� tr� chi�u �ài �ao 
���  

�� 
�ủy ��nh ph�ng đại 

��� �ênh ph�ng đại 
�����  

�� 
��nh hủy đối ��ng 

����� ��nh �ấy đối ��ng 
���  

�� 
��nh thi�t �ập gốc t�a độ c�c bộ 

��� Ch�n t�a độ điểm chu�n của máy 
���  

 
 

�� 

��nh thi�t �ập gốc t�a độ chi ti�t th� nhất 
��� ��nh thi�t �ập gốc t�a độ chi ti�t th� hai 
��� ��nh thi�t �ập gốc t�a độ chi ti�t th� ba 
��� ��nh thi�t �ập gốc t�a độ chi ti�t th� tư 
��� ��nh thi�t �ập gốc t�a độ chi ti�t th� năm 
��� ��nh thi�t �ập gốc t�a độ chi ti�t th� sáu 
���  

 
 
 
 
 

�� 

Chu trình khoan tốc độ cao 
��� Chu trình ta r� r�n trái 
��� Chu trình �oa tinh 
��� ��nh hủy chu trình khoan 
��� Chu trình khoan 
��� Chu trình khoan c� th�i gian ��ng 
��� Chu trình khoa b� phoi 
��� Chu trình ta r� r�n ph�i 
��� Chu trình �oa 
��� Chu trình �oa 
��� Chu trình �oa t� �ư�i �ên 
��� Chu trình �oa 



 
 

 

 

 

��� Chu trình �oa 
���  

�� 
�ập trình th�o t�a độ tuy�t đối 

��� �ập trình th�o t�a độ tư�ng đối 
���  

�� 
��nh thi�t �ập gốc t�a độ th�o v� trí hi�n tại của �ao 

����� ��nh hủy ��� 
��� �� �ư�c ti�n �ao th�o ph�t 
��� �� �ư�c ti�n �ao th�o một v�ng �uay của tr�c chính 
���  

�� 
�ận tốc c�t kh�ng đ�i 

��� Số v�ng �uay kh�ng đ�i 
���  

�� 
Tr� v� điểm ban đ�u 

��� Tr� v� điểm tham chi�u 
 

 

�.�. C�u t��c c�u ��n� � B��c�) 

 

-Thành ph�n c� b�n nhất của chư�ng trình NC �à c�u ��nh ���ock�� �ư�i đ�y trình bày v� cấu tr�c 
chung của một c�u ��nh như sau � 

N���������������������S�������� 

Trong đ� � 

N � Số th� t� c�u ��nh� t� N���� đ�n N����� C� thể b� �ua số th� t� c�u ��nh� 

��������� T�a độ của điểm �ao c�n �i chuyển đ�n� 

��������� T�a độ t�m cung tr�n� 

� � �án kính cung tr�n hoặc trong trư�ng hợp chu trình khoan thì n� �à chi�u cao an toàn� 

 

 

S��������� Các m� ��nh �iên �uan đ�n tốc độ �uay tr�c chính và bư�c ti�n �ao� 

-�ấu ��� � ��t th�c một c�u ��nh� 

���u � : �hi nhập các giá tr� cho máy gia c�ng ta ph�i thêm �ấu ��� �ể máy nhận bi�t giá tr� ph�n 

số nguyên và số ��� N�u ta kh�ng thêm �ấu ��� �hía su số nguyên thì máy s� hiểu đ�n v� tính �à  
����� mm hoặc ������ in� 

 

  -�í ���Trong trư�ng hợp s� ��ng h� m�t v�i đ�n v� đo �à mm� 

�hi c�n máy �i chuyển th�o phư�ng � một đoạn �à ��� mm� N�u ta nhập ���� thì máy s� th�c hi�n 
�i chuyển một đoạn �à ��� mm � ���������� mm�� �ể máy �i chuyển đ�ng ��� mm ta ph�i nhập �à 

����� � 



 
 

 

 

 

 

�) C�� �ộ c�t ��i ���� CNC. 
Ch�n ch� độ c�t khi phay trên máy CNC c�ng được ti�n hành th�o các bư�c như ch�n ch� độ c�t 

khi phay trên các máy vạn năng� Ngh�a �à ph�i chon chi�u s�u c�t t � �ượng chạy �ao s� s ph�t và tốc 

độ c�t v� Tuy nhiên đối v�i các máy phay CNC c�n ch� � khi ch�n �ượng chạy �ao răng �S�� �ượng 
chạy �ao S được ch�n v�i giá tr� S�min t� � giá tri S�� 

S��min�S���S���S���S��� 

 

� đ�y � 

  S��- �ượng chạy �ao được �ác đ�nh th�o độ nhám b� mặt� ph� thuộc vào �ượng �ư v�i chi�u s�u 

c�t t và b� rộng phay �� 

  S��- �ượng chạy �ao ph� thuộc vào bi�n �ạng cho ph�p của �ao ��� � �ư�ng kính �ao � và chi�u 
�ài ph�n c�t � �� 

  S��- �ượng chạy �ao ph� thuộc vào độ b�n của �ao� 

  S��- �ượng chạy �ao cho ph�p của c�ng suất động c� máy� 

Các �ượng chạy �ao n�i trên được �ác đ�nh th�o c�ng th�c sau � 

 

 

� đ�y � 

C��C��C��C� � �� số ph� thuộc vào vật �i�u gia c�ng và được �ác đ�nh th�o b�ng � 

�� � �ư�ng kính �uy đ�i của ti�t �i�n �ao phay �mm�� ngh�a �à đư�ng kính của cung tr�n c� 
moom�n �uán tính hư�ng tr�c b�ng m�m�n �uán tính của ti�t �i�n �ao phay ��� � ��� �� � 

���- �ng suất cho ph�p tại điểm nguy hiểm của ��i �ao phay �o bi�n �ạng uốn và �o�n g�y ra � �a-

�asca��� 



 
 

 

 

 

 

� � �� số b�ng ��� khi gia c�ng hợp kim màu� b�ng ��� khi gia c�ng th�p � 

� � �i�u suất của máy ��� � 

� � Số răng �ao ti�p ��c v�i b� mặt gia c�ng � 

n� � Số v�ng �uay của �ao �vg�ph�t� 

�ật �i�u gia 
c�ng 

C� C� C� C� 

�im �oại màu 
Th�p 

����� 
���� 

�������� 
�������� 

�������-�� 
�������-�� 

������� 
������� 

 

                                                ��ng �� �� số C��C��C��C�� 

 

�)Các ��n� �� t�� ���� CNC. 
�� ��nh Ch�c năng 

��� Tạm ��ng chư�ng trình� bấm n�t Start để chạy ti�p chư�ng trình� 
��� Tạm ��ng chư�ng trình c� đi�u ki�n� ch� c� tác ��ng khi phím 

ch�c năng này trên máy � trạng thái �N� 
��� ��t th�c chư�ng trình� 
��� Tr�c chính �uay c�ng chi�u kim đ�ng h�� 
��� Tr�c chính �uay ngược chi�u kim đ�ng h�� 
��� ��ng �uay tr�c chính� 
��� Thay �ao 
��� �� �ung ��ch tư�i nguội� 
��� T�t �ung ��ch tư�i nguội� 
��� ��nh kh�a đ�u tr�c chính� hoặc trong một số trư�ng hợp đ�y �à 

��nh đ�nh hư�ng tr�c chính �ại đ�ng v� trí thay �ao� 
��� ��t th�c chư�ng trình và tr� v� đ�u chư�ng trình� 
��� ��t th�c chư�ng trình con và tr� v� chư�ng trình chính� 

 

 

�)Các ��n� c�t g�t c� ��n ���� CNC. 
  �.1) Các ��n� ���i �á� ��u c���ng t��n�. 

   �.1.1) ��� t��n� tu��t ��i �à t��ng ��i. 

 

- �ập trình th�o t�a độ tuy�t đối �à tất c� các v� trí mà �ao c�n �i chuyển đ�n đ�u so v�i một điểm 

chung �uy nhất� �iểm chung này g�i �à điểm � �ập trình và c�ng chính �à điểm � của chi ti�t� 

- �hi �ập trình th�o h� t�a độ tuy�t đối thì �ao c�n đi đ�n điểm nào thì ta ghi t�a độ �iểm đ�� 



 
 

 

 

 

- Trong h� đi�u khiển ��N�C để thể hi�n �ập trình th�o t�a độ tuy�t đối ta ��ng m� ��nh ���� ��nh 

��� c� tác ��ng khi được thay th� b�ng ��nh ���� 

- �ập trình th�o h� t�a độ tư�ng đối �à v� trí hi�n tại của �ao s� �àm gốc t�a độ cho v� trí ti�p th�o� 

- Trong h� đi�u khiển ��N�C để thể hi�n �ập trình th�o t�a độ tư�ng đối ta ��ng m� ��nh ���� 

��nh ��� c� tác ��ng khi được thay th� b�ng ��nh ���� 

     Cách tính t�a độ th�o �ập trình tư�ng đối như sau� 

          ��ao c�n đi � �điểm c�n đ�n- �điểm hi�n tại 

              ��ao c�n đi � �điểm c�n đ�n- yđiểm hi�n tại 

          ��ao c�n đi � �điểm c�n đ�n- �điểm hi�n tại 

�í ���   

                        

 

 

��m như �ao đang tại v� trí ��-���-��� �ập trình đi�u khiển �ao chạy th�o �uỹ đạo các điểm như 

hình trên� 

Tuy�t đối Tư�ng đối �hi ch� 
�����������-���� 
������������ 
����-�������� 
����-���-���� 
����-������� 
����������� 
����������� 
�������-���� 
����-������� 

��������������� 
������������ 
����-�������� 
�������-����� 
����������� 
������������ 
��������-���� 
����-����-���� 
����-�������� 

T� � đ�n � 
T� � đ�n C 
T� C đ�n � 
T� � đ�n � 
T� � đ�n � 
T� � đ�n � 
T� � đ�n � 
T� � đ�n � 
T� � đ�n � 

 

 

�.1.�) H� ��n�� �� ��c� t���c c�i ti�t. 

���� đ�n v� đo h� inch �in�� 

�iểm T�a độ 
������ ��� 
������ -���-�� 
������ ���-�� 
C����� ����� 
������ -����� 
������ -���� 
������ ���� 
������ ���� 
������ ��-�� 



 
 

 

 

 

���� đ�n v� đo h� m�t �mm�� 

-��nh ��� và ��� thư�ng được �ập � đ�u chư�ng trình để thi�t �ập đ�n v� đo kích thư�c chi ti�t� �à 
n� c� tác ��ng đ�n khi được thay th� ��n nhau� 

-Th�ng thư�ng ch�ng ta thư�ng s� ��ng ���� 

�.1.�) ��n� g�i d�� 

Trong ti�n h� ��N�C để g�i �ao ta ��ng ��nh T������ 

�� � số th� t� của �ao trên � �ao mà ta c�n g�i ra để gia c�ng� 

��� � ��nh thay �ao� 

�.1.�) ��n� t�i�t ��� t�c �ộ ti�n d�� �����d��t�) 

�� � � �à giá tr� tốc độ ti�n �ao �� giá tr� này được �uy trì đ�n khi c� giá tr� m�i được thay th�� 

�.1.�) ��n� ��n �i �� t�c �ộ ti�n d�� � G���G��) 

��� �  Tốc độ ti�n �ao tính th�o đ�n v� � ph�t �mm�ph�t hay in�ph�t�� 

��� �  Tốc độ ti�n �ao tính th�o đ�n v� � v�ng �mm�v�ng hay in�v�ng�� 

��� 

���������� � Tốc độ ti�n �ao ��� mm�ph�t 

���������� � Tốc độ ti�n �ao ��� mm�v�ng 

��u � : T��ng ���� CNC nên �� dụng t�c �ộ ti�n d�� t��� ���t G��� 

�.1.�) ��n� t�i�t ��� t�c �ộ ��ng �u�� t�ục c��n� � ���ind��) 

Ss � s �à giá tr� của số v�ng �uay� 

�.1.�) ��n� ��n �� �� t�c �ộ t�ục c��n� �G��� G��). 

��� � Tốc độ c�t kh�ng đ�i �m�ph�t hay ���t�ph�t�� 

��� � Tốc độ v�ng �uay của tr�c chính kh�ng đ�i � v�ng�ph�t�� 

��u � : T�ên �á� ���� CNC t���ng �� dụng �� ��ng �u�� ���ng ��i G��. 

��� 

���S������� � Tr�c chính �uay c�ng chi�u kim đ�ng h� v�i số v�ng �uay kh�ng đ�i �à ���� 

v�ng�ph�t� 

�.�) Các ��n� di c�u��n d��. 

  �.�.1) ��n� c��� d�� n��n� G���G� 

    Cấu tr�c c�u ��nh � 

  ���������� 



 
 

 

 

 

������ � T�a độ của điểm �ao c�n �i chuyển đ�n� 

��nh này trong �uá trình �i chuyển �ao kh�ng c�t g�t và h�t tác ��ng đ�n khi được các ��nh khác 
c�ng nh�m thay th� � ����������� 

   �.�.�) ��n� nội �u� ���ng t��ng �G�1�G1) 

    ��ng để đi�u khiển �ao �i chuyển th�o đư�ng th�ng trong �uá trình gia c�ng v�i tốc độ c�t �� 

Cấu tr�c c�u ��nh � 

����������� � 

������ � T�a độ của điểm �ao c�n �i chuyển đ�n th�o phư�ng ������ được �ập trình th�o t�a độ 

tư�ng đối hoặc tuy�t đối� 

�� � Tốc độ ti�n �ao khi gia c�ng chi ti�t� 

    �.�.�) Nội �u� cung t��n � G���G��) 

����������������������� 

����� � T�a độ t�m so v�i �iểm đ�u của cung tr�n� 

� � �t�a độ t�m - �t�a độ điểm đ�u cung tr�n 

� � �t�a độ t�m - �t�a độ điểm đ�u cung tr�n 

�� � �án kính cung tr�n 

� mang giá tr� �ư�ng khi c�t cung tr�n ����� 

� mang giá tr� �m khi c�t cung tr�n ����� 

��� Cho hai đư�ng tr�n trên mặt ph�ng ��� bán kính ��mm� c� t�m �� và �� c�t nhau tại v� trí � 
và � tạo thành � cung tr�n ������� và c� t�a độ như hình sau � 

 

Ta �ập trình cho các cung ������� như sau� 



 
 

 

 

 

� Cung số �� �i t� � đ�n � 

�ập trình tuy�t đối �ập trình tư�ng đối 

������������������� 
����������������������� 

����������������� � 
��������������������� � 

 

�i t� � đ�n � 

�ập trình tuy�t đối �ập trình tư�ng đối 

����������������� � 
������������������-��� � 

�������-����-������ � 
�������-����-�������-��� � 

 

 

� Cung số � � �i t� � đ�n � 

�ập trình tuy�t đối �ập trình tư�ng đối 

����������������-�� � 
���������������������� � 

���������������-�� � 
��������������������� � 

�i t� � đ�n � 

�ập trình tuy�t đối �ập trình tư�ng đối 

���������������-�� � 
������������������-��� � 

�������-����-����-�� � 
�������-����-�������-��� � 

 

Tư�ng t� cho các cung ���� 

 

�.�.�) Nội �u� ���ng t��n 

�hi muốn gia c�ng đư�ng tr�n ���� � �o đặc điểm �à điểm b�t đ�u và k�t th�c �à � nên trong c�u 

��nh ta kh�ng c�n �ặp �ại t�a độ điểm cuối� 

Trong nội suy đư�ng tr�n ta ch� c� thể �ập trình th�o t�a độ t�m đư�ng tr�n� kh�ng thể s� ��ng 

được �ập trình th�o bán kính � �o �ua một điểm và bán kính � cho trư�c ta c� thể v� v� số đư�ng 
tr�n� 

Cấu tr�c c�u ��nh � 

������������ � 

�� � �ia c�ng � đư�ng như ví �� trên� 



 
 

 

 

 

�� ��������������� � 

�� � �������������� � 

�.�) ��n� t�� �� �i�� c�u�n �� � c�� �á� G��. 

Thư�ng ��ng trư�c khi b�t đ�u chạy �ao hay sau kgi chạy �ao �ong chư�ng trình� 

Cấu tr�c c�u ��nh � 

��������� � 

������ � T�a độ điểm trung gian mà �ao ph�i đi �ua trư�c khi tr� v� điểm ���� 

Th�ng thư�ng ta �ập trình như sau � 

�������� � 

��������� � 

� N�ng �ao �ên th�o phư�ng � r�i sau đ� m�i �i chuyển th�o phư�ng � và � để tránh va chạm�� 

�.�) ��n� �� t�� c�i�u dài d�� 

��� b� tr� chi�u �ài th�o hư�ng � �ư�ng� 

��� b� tr� chi�u �ài th�o hư�ng � �m� 

��� hủy b� tr� chi�u �ài �ao� 

Cấu tr�c c�u ��nh � 

������� �h � 

�h � ��nh g�i � nh� �ưu giá tr� chi�u �ài �ao� v�i h �à số th� t� � nh� c�n g�i� 

�.�) ��n� �� t�� �án ��n� d�� 

��� � ��nh hủy b� tr� bán kính �ao� 

��� � ��nh b� tr� bán kính �ao phía bên trái đư�ng biên �ạng tính th�o chi�u �ập trình� 

��� � ��nh b� tr� bán kính �ao phía bên ph�i đư�ng biên �ạng tính th�o chi�u �ập trình� 

Cấu tr�c c�u ��nh � 

������� �����h � 

���� � T�a độ �ao c�n đi đ�n� 

�h � ��nh g�i � nh� �ưu giá tr� chi�u �ài �ao� v�i h �à số th� t� � nh� c�n g�i� 

 



 
 

 

 

 

 

 

�) Các c�u t��n� ���� CNC 
  �.1) C�u t��n� ����n �� 

    �.1.1) C�u t��n� ����n �� G�1 

Cấu tr�c c�u ��nh � 

��������������������� � 

Trong đố � 

���� � t�a độ t�m ��� 

�� � chi�u s�u ��� 

 �� � độ cao an toàn� 

�� tốc độ ti�n �ao� 

�� số ��n �ặp �ại� 

 

 

 

���� �ập trình kh�ng s� ��ng số ��n � �ặp �ại 
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������ 

N��������������������������� 

N��T������ 

N������ 

N��S�������� 

N����������� 

N���������������-������������       ��hoan �� �� 

N���-��� �       ��hoan �� �� 

N���-��� �        � �hoan �� �� 

N���-������� � � �hoan �� �� 

N����������������� � 

N������������ � 

N������ � 

� 

�� � � �ập trình s� ��ng số ��n � �ặp �ại 
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N��������������������������� 

N��T������ 

N������ 

N��S�������� 

N����������� 

N���������������-������������       ��hoan �� �� 

N������-����� �       ��hoan � �� �� 

N�������� �        � �hoan � �� �� 

N���������������� � 

N������������ � 

N������ � 

� 

���� �ập trình chi�u s�u �� thay đ�i 
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������  

N��������������������������� 

N��T������ 

N������ 

N��S�������� 

N����������� 

N���������������-������������� ��hoan �� �� 

N���-����-��� �       ��hoan �� �� 

N������ �-����        � �hoan �� �� 

N����������������� � 

N������������ � 

N������ � 
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           �.1.�) C�u t��n� ����n �� G��  

Cấu tr�c c�u ��nh � 

����������������������� � 

Trong đố � 

���� � t�a độ t�m ��� 

�� � chi�u s�u ��� 

 �� � độ cao an toàn� 

�� � Th�i gian ��ng tại đáy �� tính b�ng ����� gi�y 

�� tốc độ ti�n �ao� 

�� số ��n �ặp �ại� 

 

 

 

                    �                                                                             � 

 

���� �ập trình kh�ng s� ��ng số ��n � �ặp �ại 
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N������ 
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N����������� 

N���������������-�����������������       ��hoan �� �� 

N���-��� �       ��hoan �� �� 

N���-��� �        � �hoan �� �� 

N���-������� � � �hoan �� �� 

N����������������� � 

N������������ � 

N������ � 
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�� � � �ập trình s� ��ng số ��n � �ặp �ại 
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N��S�������� 
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N���������������-�����������������       
��hoan �� �� 

N������-����� �       ��hoan � �� �� 

N�������� �        � �hoan � �� �� 

N���������������� � 

N������������ � 

N������ � 

� 

���� �ập trình chi�u s�u �� thay đ�i 
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N��T������ 

N������ 

N��S�������� 

N����������� 

N���������������-������������������ ��hoan �� �� 

N���-����-��� �       ��hoan �� �� 

N������ �-����        � �hoan �� �� 

N����������������� � 
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N������ � 
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           �.1.�) C�u t��n� ����n �� G��  

Cấu tr�c c�u ��nh � 

����������������������� � 

Trong đố � 

���� � t�a độ t�m ��� 

�� � chi�u s�u ��� 



 
 

 

 

 

 �� � độ cao an toàn� 

�� � Chi�u s�u m�i ��p khoan 

�� tốc độ ti�n �ao� 

�� số ��n �ặp �ại� 

 

 

 

                                                                                                  

 

���� �ập trình kh�ng s� ��ng số ��n � �ặp �ại 
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������ 

N��������������������������� 

N��T������ 

N������ 

N��S�������� 



 
 

 

 

 

N����������� 

N���������������-���������������       ��hoan �� �� 

N���-��� �       ��hoan �� �� 

N���-��� �        � �hoan �� �� 

N���-������� � � �hoan �� �� 

N����������������� � 

N������������ � 

N������ � 

� 

�� � � �ập trình s� ��ng số ��n � �ặp �ại 

 

 

� 

������ 

N��������������������������� 

N��T������ 

N������ 

N��S�������� 

N����������� 

N���������������-���������������       

��hoan �� �� 

N������-����� �       ��hoan � �� �� 

N�������� �        � �hoan � �� �� 

N���������������� � 

N������������ � 

N������ � 

� 

���� �ập trình chi�u s�u �� thay đ�i 

� 

������  



 
 

 

 

 

N��������������������������� 

N��T������ 

N������ 

N��S�������� 

N����������� 

N���������������-���������������� ��hoan �� �� 

N���-����-��� �       ��hoan �� �� 

N������ �-����        � �hoan �� �� 

N����������������� � 

N������������ � 

N������ � 
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�.�) C�u t��n� d�� �� 

  �.�.1) C�u t��n� d�� �� G��� G�� t��ng t� n�� c�u t��n� ����n G�1 

Cấu tr�c c�u ��nh� 

������������������������� � 

  �.�.�) C�u t��n� d�� �� G��� G�� t��ng t� n�� c�u t��n� ����n G�� 

Cấu tr�c c�u ��nh� 

��������������������������� � 

   �.�.�) C�u t��n� d�� tin� G�� 

Cấu tr�c c�u ��nh� 

������������������������� � 

Trong đố � 

���� � t�a độ t�m ��� 

�� � chi�u s�u ��� 

�� � độ cao an toàn� 

�� � �ho�ng ��ch chuyển ngang th�o phư�ng � 

�� � Th�i gian ��ng tại đáy �� tính b�ng ����� gi�y 

�� tốc độ ti�n �ao� 

�� số ��n �ặp �ại� 

�.�) C�u t��n� t� ��. 

   �.�.1) C�u t��n� t� �� ��n t�ái G�� 

Cấu tr�c c�u ��nh� 

��������������������� � 

Trong đố � 

���� � t�a độ t�m ��� 

�� � chi�u s�u ��� 

�� � độ cao an toàn� 

�� tốc độ ti�n �ao� 

�� số ��n �ặp �ại� 

�.�.1) C�u t��n� t� �� ��n ���i G�� 



 
 

 

 

 

Cấu tr�c c�u ��nh� 

��������������������� � 

Trong đố � 

���� � t�a độ t�m ��� 

�� � chi�u s�u ��� 

�� � độ cao an toàn� 

�� tốc độ ti�n �ao� 

�� số ��n �ặp �ại� 

�.�) �ng dụng c���ng t��n� c�n t��ng gi� c�ng. 

  �.�.1) P��� ��t ���ng. 

-Ta c�n phay kh�a mặt ph�i c� kích thư�c ������� phay �mm b�ng �ao c� đư�ng kính ��mm� phay 
� ��p � �mm và ���mm� 

 

 

-��i b� rộng c�t �à ��mm� ta c� chư�ng trình con được vi�t như sau� 

� 

������ 

�CT C�N ���� ��T� 

N����������������� 



 
 

 

 

 

N��������������� 

N���������� 

N������-�������� � 

N����� � 

� 

-�ậy m�i ��n chư�ng trình con �ặp �ại s� gia c�ng được �� mm th�o phư�ng���ể gia c�ng h�t 
���mm ta c�n ph�i �ập chư�ng trình con � ��n �������������� Ta vi�t chư�ng trình chính như sau � 

� 

����� � 

N��������������������������� 

N��T������ 

N������ 

N��S�������� 

N����������� 

N���-����-���� 

N������ 

N������-������� 

N������������� 

N����������� � 

N����-����-��� � 

N�������-������� � 

N������������� � 

N������������ � 

N������������ � 

N������ � 

� 

�.�.�) ����n ��. 



 
 

 

 

 

 

 

-T�a độ t�m �� g�n gốc t�a độ nhất �à ����mm � �����mm� 

-�ho�ng cách giữa các hàng và cột �à ��mm� 

CT gia c�ng như sau � 

�� CT C�N� 

������ 

N������������� 

N������� 

N���-������� 

N������� 

���� 



 
 

 

 

 

� 

 

��CT C��N�� 

������ 

N��������������������������� 

N��T������ 

N������ 

N��S�������� 

N����������� 

N���������� � 

N�����������������-���������� 

N������������ � 

N��������� � 

N����-��� � 

N����-������ � 

N�������������� � 

N������������ � 

N������ � 

� 

�) M� ���ng��u�t �à n��� c���ng t��n� NC 

 8.1� Gi�i t�i�u ���n ��� CutVi���� Mi�� V�.� 

 -CutViewer Mill V3.0 laø moät phaà� meàm ra�t �e� ��� �u���� phaà� meàm �aø� �uø�� �e� mo� pho��� �ua� 

tr��h �ia �o��� tieä� C�C 3 tru��. 

 -����øi ��� �u��� t�� ���h ��h�a pho�i �aø �u��� �u� �a�t �aø �au �o� laäp �h���� tr��h �ia �o��� C�C �e� 

phaà� meàm mo� pho��� �ua� tr��h �ia �o���� t�ø �o� ta �o� the� �ie�m tra �h���� tr��h tr���� �hi �ia �o��� 

thaät tre�� ma�� tieä� C�C� tra��h tr��ø�� h��p laäp tr��h �ai ha� �ho�� �u��� �u� �a�t �ho��� phuø h��p. 

� phaà� meàm CutViewer �o� the� �uø�� �e� mo� 

pho��� �a�� ma� leä�h � tie�u �hua�� �h� �00� �0�� �0�� �03. mo� pho��� �ho �a�� �a�u leä�h �hu tr��h 



 
 

 

 

 

��� �3�� ��0� �������  �aø �a�� �ieät laø mo� pho��� �ho �a�� �hu tr��h �ia �o��� ho�� h��p �h� ��0� 

���� ���� ....  
 

 -�haà� meàm CutViewer ho� tr�� laäp tr��h �ho��� �aà� ��� �u��� �a�� phaà� meàm C���C�M moät �a��h 

ra�t �e� �aø�� �aø ta �o� the� �ie�m tra �aø  hoaø� thieä� �h���� tr��h �ia �o���. �haà� meàm CutViewer �ho 

phe�p �em �ua� tr��h �ia �o��� �� �hieàu �o�� �oä �ha�� �hau� �o �ie�m tra �a�� pha�m �au �hi �ia �o���� 

�ie�m tra �a �ha�m �ao� ....  

-�ho�i �o� the� ���h ��h�a �� �a��� tru� hoa�� theo moät �ie�� �a��� �ho tr����. �ho�i �aø �u��� �u� �a�t �o� the� 

����� ���h ��h�a ��a� �aàu �h���� tr��h C�C hoa�� �o� the� the�m �aøo tro�� �ua� tr��h mo� pho���. 

-�haà� meàm Cut�iewer Mill V3.0 �hu�e�� mo� pho��� �ho  heä ����C ��0�� ��0�� ������ heä �ieàu 

�hie�� tho��� �u��� �ha�t hieä� �a� tre�� th� tr��ø�� ma�� tieä� C�C �� ����� ta. ��oaøi ra �o� �oø� mo� 

pho��� ����� �ho heä �ieàu �hie�� �ei�e�hei 



 
 

 

 

 

-�haà� meàm  ho� tr�� �a�� �a��� �ao tieä� �h� �au� 

� �all ��� Mill 

� �ull ��� Mill 

� �lat ��� Mill 

� �apere� Mill� 

� Cham�er �ool� 

� �rill� 

8.2� �� dụng ���n ��� CutVi���� Mi�� V�.� 

8.2.1. Khôûi ñoäng phaàn meàm Cu��ie�e� �i��� �o�i ���i Cut�iewer Mill V3.0 maø� h��h �h��a 

��� �aø � ���a �o� mo� pho���. Vieä� ta�� �oä�� �o��� �ieä� �o� �a�m tro�� �ow  

 
 

Chu��� ta �o� the� tha� �o� �hu���  theo �a�� �a��� �au� 

 



 
 

 

 

 

       

�

�i�� ��a�� � ��� ��og�am� �  Cu��ie�e� �u�n � Cu��ie�e� �u�n  

Maø� h��h hie�� �oà ho�a �u�a phaà� meàm Cut�iewer �ur� �h� h��h �.�. 

�a� �aàu ta�t �a� �a�� ���a �o� �eàu tro���� ta �o� the� ta�t hoa�� m�� �a�� �u�a �o� �aø� tro�� �a��� �etup 

�u�a phaà� meàm. 

�au �hi �h��i �oä�� �o�� 

phaà� meàm  CutViewer �ho��  

�ile �  �pe�� �aø pi�� �aøo mu�i 

te�� h����� �uo�a�� tro�� o�  ��ile� 

o� t�pe� ta �e� tha�� ����� �a�� heä 

�eàu �hie�� laäp tr��h tieä� C�C �o� 

the� mo� pho��� tre�� CutViewer 

h��h �. 

��u �� �e�u �ho�� �ai heä �ieàu 

�hie�� �o� the� �a�� �e�� mo� pho��� 

�ai. 

�e�u �a�� tho��� ti� �eà pho�i �aø 

�u��� �u� �a�t �h�a ����� laäp tro�� 

�h���� tr��h th� �hi �a�t �aàu mo� 

pho��� ta pha�i �haäp �aøo �a�� 

tho��� ti� �aø� �hi �ua�t hieä� �a��� tru� �a�� tho��� ti� �eà pho�i �aø �u��� �u� �a�t. CutViewer �e� l�u tr�� 

�a�� tho��� ti� �eà �a�� �u��� �u� �a�t �aø �au �o� ta �o� the� tru� �ua�t �aø the�m tho��� ti� �eà �u��� �u� �a�t 

�hi mo� pho��� �ho �a�� pha�m m��i� �� ��� ��� lieäu �eà �u��� �u� �a�t ����� l�u tro�� �ile �.���.  

 
Hình 8.2 � ���a �o� �pen cu�a �ut�ie�er 



 
 

 

 

 

�au �hi laäp tr��h �o�� ���a �o� ������ �e� hie�� th� �h���� tr��h �ia �o��� �aø mo� h��h to� �o��� 

�� �aø 3� �u�a pho�i �e� �ua�t hieä�. �ho�i �o� the� ����� hie�� th� �� �hieàu �a��� h��h �hie�u �ha�� �hau tuø� 

thuoä� �aøo �ho�� l��a �u�a ����øi ��� �u���� tro�� ���a �o� hie�� th� �i�� �u�t pha�i �huoät ta �e� �ua�t hieä� 

me�u �e� ta �ho�� l��a �a��h hie�� th� mo� h��h pho�i. 

�ho� �oo��a�h� �ie�� th� ���ø�� �i �hu�e�� �u�a �ao �hi mo� pho���. 

�ho� �oo�� �ie�� th� �ao �hi mo� pho���. 

�ho� ��og�am ��igin� �ie�n �h� go�� �o�a ñoä 

�op� ���h �hie�u tre�� �uo��� 

�e����i�h �hie�u t�ø tra�i �ua  

�igh���i�h �hie�u t�ø pha�i �ua  

�����i�h �hie�u �aät the� 3�  

82.2. �hanh �o�ng �u� �h�nh �uûa Cu��ie�e� 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

�pen �i�e�  

M�� �ile �h���� tr��h ra �e� mo� pho��� 

��ep �a���a��� 

�ình ��� 

 



 
 

 

 

 

Mo� pho��� la�i ���ø�� �ha�� �ao ��a� tr���� �o�. 

�un� 

Mo� pho��� toaø� �oä �h���� tr��h 

��ep �o��a���  

Mo� pho��� ���ø�� �ha�� �ao tie�p theo 

�au�e� 

�a�m ����� �ua� tr��h mo� pho��� 

��op� 

��ø�� mo� pho��� �e� mo� pho��� la�i t�ø �aàu. 

��nami� �oom� 

�uø�� �e� pho��� to thu �ho� pho�i �a��� �a��h �uø�� �u�t tra�i �huoät. �i�� �aø �i�� �u�t tra�i �i �hu�e�� 

�huoät h����� le��   �e� pho��� to ha� h����� �uo��� �e� thu �ho� pho�i. 

�oom �in�o��  

�uø�� �e�  pho��� to �uø�� ����� �ho�� le�� toaø� �oä ���a �o� hie�� th�. �i�� �aø �i�� �u�t tra�i �i �hu�e�� 

�huoät �e� �a�� ���h �uø�� �aà� pho��� to �au �o� tha� �u�t tra�i �huoät. 

�oom �i�� 

�uø�� �e� thie�� th� toaø� �oä pho�i �aøo tro�� maø� h��h. 

�oom ��e�iou�� 

�uø�� �e� phu�� hoài la�i maø� h��h hie�� th� ��a� tr���� �o�.  

�an� 

�uø�� �e� �i �hue�� pho�i tro�� ���a �o� hie�� th�. �i�� �aø �i�� �u�t tra�i �i �hu�e�� �huoät �e� �i �hu�e�� 

pho�i �e�� �� tr� mo�� muo�� roài tha� �huoät ra. 

�o�a�e� 

�uø�� �e� �oa� pho�i �hi hie�� th� �e� �h�� �� �hieàu �o�� �oä �ha�� �hau. �i�� �aø �i�� �u�t tra�i�huoät 

�aø  �i �hu�e���huoät �e� �oa�. Ch� �o� ta�� �u��� tro�� ���a �o� hieä� th� 3�. 

�ea�u�emen��� 

�ie�� th� �o��� �u� �o ���h th���� �hi tie�t� �h� �o� tro�� ���a �o� ��. 

�e�p� 



 
 

 

 

 

�ie�� th� phaà� tr�� �iu�p �u�a phaà� meàm. 

�e�up� 

 

8.2.� . Ca�� �h��� na�ng ��ong menu �e�up �uûa phaàn meàm Cu��ie�e� 

�hi �ho��  �e�up ta �o� ���a �o� hie�� th� �h� h��h � 

 

 

 

 

 

�  



 
 

 

 

 

�o�i�� 

Mo� pho��� �ua� tr��h �a�t �aät lieäu tre�� �aät the� 3� ta�i mo�i th�øi �ie�m �u�a �ao �ha��. 

�u��o� 

Maø� h��h �h� hie�� th� h��h �a��� pho�i �oø� la�i �hi �ha�� he�t �h���� tr��h ha� �hi ta �ho�� ta�m 

��ø�� hoa�� ��ø�� mo� pho���. 

��i� �in�o� po�i�ion� 

�ie�� th� �� tr� �u�a �hu�� h��h �o�a� tha�o. 

�o� o�ien�a�ion� 

�ie�� th� �� tr� �u�a �a�� �hu�� h��h mo� pho��� �u�a pho�i 

Che�� Co��i�ion� 

�ie�m tra �a �ha�m �hi �ha�� �ao �ha�h 

��e��� 

�ieäu �h��h to�� �oä mo� pho���� �ia� tr� �aø�� �ho� mo� pho��� �aø�� �ha�h� �e�� �ho�� �ia� tr� �hoa��� 

�0. 

Co�o��� 

�uø�� �e� �ho�� maøu hie�� th� �ho �ua� tr��h mo� pho��� �ia �o���. �i�� �aøo �u�t Cha��e �e� �ho�� 

maøu m��i. 

�a��g�oun�� 

 �uø�� �e� �h��h maøu �eà� �u�a ���a �o� hie�� th�. 

��o���  

�uø�� �e� �h��h maøu hie�� th� pho�i. 

�a��� 

�uø�� �e� �h��h maøu �hi tie�t �au �hi �ia �o���. 

�oo��  

�uø�� �e� �h��h maøu �u��� �u� �a�t. 



 
 

 

 

 

�oo��a�h� 

�uø�� �e� �h��h maøu hie�� th� ���ø�� �ha�� �ao. 

�api� �o�ion�  

�uø�� �e� �h��h maøu hie�� th� ���ø�� �ha�� �ao �ha�h. 

Co��i�ion�  

�uø�� �e� �h��h maøu �� tr� �a �ha�m �hi �ha�� �ao �ha�h. 

�e��ion�  

Maøu hie�� th� ma�t �a�t. 

�au �hi thie�t laäp �a�� tho��� �o� �aà� thie�t ta �ho�� �a�e � �� �e� �ha�p �haä�� Ca��el �e� �o� �aø �e�tore 

phu�� hoài la�i ma�� ���h �u�a phaà� meàm  

8.2.�� �hanh menu �h�nh �uûa phaàn meàm Cu��ie�e� 

�e� � �a�o moä� �i�e mô�i 

�� �ta��ar� �-�o�e� Mo� pho��� �ho �a�� leä�h �00� �0�� �0�� �03�... 

�� �ei�e�hai� ��C � Mo� pho��� pha� �ei�e�hai� ��C 

�pen     � M�� �lile. 



 
 

 

 

 

�a�e      � ��u �ile ���i te�� hieä� ta�i. 

�a�e a�  � ��u �ile ���i te�� m��i. 

�ri�t �ro�ram �e�t� �� �h���� tr��h ra �ia��. 

�a�e �art a� �to��� ��u �hi tie�t ��øa �ia �o��� laøm pho�i �ho �h���� tr��h �ia �o��� �ha��. 

��i�       � �hoa�t �ho�i �h���� tr��h. 

 �u�ng ��ong �oa�n �haûo �h�ông ���nh 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

 

 

�enu �ie�� �un� �oom� �an� �o�a�e� �e�up� �e�p �a� ����� �ia�i th��h �� tre��. 

8.�. ��n� ng��� ���i �à �i�� ��� c�� c�i ti�t 

8.�.1. ��nh ngh�a h�nh �h�� nhaä� 

Ca�u leä�h ���h ��h�a pho�i �h� �au� 

����CK����CK� �eng�h� �i��h� �eigh�� ��igin �� ��igin �� ��igin �  

�ro�� �o�� 

�e��th  - �hieàu �aøi pho�i  

 

�n�o ��������p� � �a�� la�i thao ta�� �a� th��� hieä� tr���� �o� 

Cu� � C��� ���      � Ca�t �a�� �a�u leä�h �a� �ho��. 

Cop� � C��� ���   � Cop� �a�� �a�u leä�h �a� �ho��. 

�a�� � C��� ���     � �a�� �a�� �a�u leä�h �a�� �h�� ta�i �� tr� �u�a �o� 

tro�. 

 

 

�u�ng ��ong �ua� ���nh mo� phoûng 

�un ����                  � Mo� pho��� toa�� �oä �h���� tr��h 

�e�ui�� �C�������  � Mo� pho��� la�i toaø� �oä �h���� tr��h 

�un �o Cu��o� ���� � Mo� pho��� �e�� �� tr� �o� tro� 

�ogg�e ��ea�poin� ���� � �o� �ua �a�� �a�u leä�h ����� �ho��  



 
 

 

 

 

�i�th � Chieàu roä�� �u�a pho�i 

�ei�ht � Chieàu �ao �u�a pho�i 

�  - �o�a �oä �ie�m ��� theo ph���� � 

�  - �o�a �oä �ie�m ��� theo ph���� � 

�  - �o�a �oä �ie�m ��� theo ph���� � 

�ie�m ��� �u�a �hi tie�t ����� t��h ta�i �o�� ����i �uø�� �e�� ta� tra�i �u�a pho�i �hi ta �h�� �� maø� h��h 

hie�� th� �a��� ���. 

�� �u� 

�ho�i �aøi ��0mm� roä�� �00mm� �ao 30mm. �o�� to�a �oä ����i �uø�� �e�� ta� tra�i �u�a pho�i �aø theo 

tru�� � ta�i ma�t tre�� �uø�� �u�a pho�i ����� ���h ��h�a �h� �au� 

����CK�12��1�������� �� �� 

8.�.2. ��nh ngh�a pho�i �heo h�nh �a�ng ��u� 

Ca�u leä�h ���h ��h�a pho�i �h� �au� 

����CK�C�������� �1� �2� �eigh�� ��igin �� ��igin �� ��igin � 

�1 � ���ø�� ���h tru� ��oøai 

�2 � ���ø�� ���h tru� tro�� 

�  - �o�a �oä �ie�m ��� theo ph���� � 

�  - �o�a �oä �ie�m ��� theo ph���� � 

�  - �o�a �oä �ie�m ��� theo ph���� � 

�ie�m ��� �u�a �hi tie�t ����� ta�m �u�a tru�� �e�u ��0� ��0� ���ie�ht. 

�e�u laø pho�i tru� �ho��� �o� lo� tro�� th� ta �o� the� �hai �a�o ���0 

�� �u�� �ho�i �o� ���ø�� ���h ��oøai laø �0mm� ���ø�� ���h tro�� �0mm� �hieàu �ao pho�i laø �0mm 

����CK�C��������8�� 2�� ��� �� �� �� 



 
 

 

 

 

 

8.�.��n� ng��� �� t�� �H���� c�� d�� 

�a �uø�� �a�u leä�h� 

�������� � � � 

�� � � �  � �hoa��� �a��h t��h t�ø �ie�m ��� �u�a �hi tie�t theo hai ph���� �� � �aø � 

�� �u�  

��������� ��� �� ��a��h �ie�m ��� �u�a �hi tie�t �0 ph���� �� theo ph���� � laø �0mm �aø �0 

ph���� �� 

�.�.��n� ng��� �àu �i�n t�� c�� d�� ��i �� ���ng 

�a �uø�� �a�u leä�h� 

�C���������� 

�a �o� the� ���h ��h�a maøu �ho t�ø�� �o� �ao. Ca��u leä�h �aø� pha�i �a�m ��a� �au �ao ��øa ���h 

��h�a. 

� �  �h� �o� ma�u ñoû �� �2��� 

� �  �h� �o� ma�u �anh �a� �a�� �� �2��� 

� � �h� �o� ma�u �anh �a ��ô�i �� �2��� 

� � ma�u ñen 

2��� ma�u ��a�ng  

 

 



 
 

 

 

 

�� �u�  

�C�����0�����0 � maøu hie�� th� laø maøu �a�h la� �a�� 

�C�������������0 - maøu hie�� th� laø maøu �aø�� 
�.�.��n� ng��� d�� 

����������� �iame�e�� Co�ne� �a�iu�� �eigh�� �ape� �ng�e 

 

 

 

r �0 �ho �ao �a���  �lat e�� mill ��i�.�� 

 

r ���� �ho �ao �ull e�� mill ��i�.�� 

 

r ���� �ho �ao �all e�� mill �i� the �o�trol poi�t i� the tool tip� ��i�.3� 

 

r �-��� �ho �ao �all e�� mill � i� �o�trol poi�t i� the �e�ter o� the �all� ��i�.�� 

 

�� �u�� 

������M�����0�0��0�0   ������M������0��.� - �lat e�� mill 

������M�����0��0��0�0  ������M������.���  - �all mill ��o�trol poi�t i� the tool tip� 

������M�����0�-�0��0�0 ������M������-.��� - �all mill ��o�trol poi�t i� the �e�ter o� the �all� 

������M�����0�3��0�0   ������M������.����� - �ull mill 

 

����� ��� ���� ���C ���� ���� C��� ���� 

������C������� �iame�e�� �oin� �ng�e� �eigh�  
 



 
 

 

 

 

 

 

�oa�� laø 

 

������C������� �iame�e�� �oin� �ng�e� �eigh�� Cham�e� �eng�h 

 

 
���� K���� 

������������ �iame�e�� �oin� �ng�e� �eigh� 

 

 
����� ���� K���� ���� ������ 

������C������ �1� �1� �� �2� �2� � ��ee �i�. �elow� 



 
 

 

 

 

 

�.�. V� dụ ��� t��n� ��u 

T� ��� t��n� �� ���ng n�� ��u: 

�aàu tie�� ta pha�i �h��i �oä�� �h���� tr��h Cut�eiwer Mill  �au �o� ta �ho� �i�e��e����an�a�� ��

Co�e 

�haäp �h���� tr��h �aøo �hu ���� �o�a� tha�o �h� �au�  

Ch���� tr��h �h��h  

� 

�000� 



 
 

 

 

 

��0 ��� ��0 

��0 ��0 �00 �-��. �-�0.� ��. 

�30 �0� �0. ��00 ��000 

��0 M�� �00�� �� 

��� ��0 ��0 

��0 �00 ��0. 

��0 M0� 

��0 M30  

� 

Ch���� tr��h Co� 

�  

�00�� 

�� ��� 

�� �0� �-�. 

��� �0� ����. �0 

��� �0� ���. ���. 

��� �0� �0 ���. 

�3� �0� �-��. ���. �0 ���. 

�3� �0� �-�3�. �0 

��� �0� �-��. �-��. �-��. �0 

��� �0� �0 �-��. 

��� �0� ���. �-��. 

��� M�� 

� 



 
 

 

 

 

�hi �haäp �o�� �ha�� �u�t mo� pho���� �h���� tr��h �e� t�m �u��� �u� �a�t tr����. �o ta �h�a �hai �a�o 

�u��� �u� �a�t tro�� phaà� meàm �e� �a�o lo�i �h� �au�  

 

Cho�� �e�� ta �e� �haä� �a��� tho��� �a�o �hai �a�o �u��� �u� �a�t. �o ta �uø�� �ao pha� tru� �e�� 

�ha�i �a�o �h� �au�  

� � 0 

� � 30 

� � �0 �aø �ha�� �� 

 

�au �hi �hai �a�o �o��� phaà� meàm �e� �hai �a�o pho�i� 



 
 

 

 

 

 

Cho�� ���� �haäp ���h th���� pho�i �h� �a��� ����i �a��. �au �hi �haäp �o�� ta �ha�� �K th� pho�i 

�e� �ua�t hieä� �h� maø� h��h 

 

 

 



 
 

 

 

 

 

�ha�� �u�t �la� �e� mo� pho��� ta �e� �haä� ����� �e�t �ua� �h� maø� h��h �e�� ����i. �e� �ie�m tra 

�e�t �ua� ta �ha�� �u�t leä�h Mea�ure ta �o��  

     

 ���h �aøo �o��� �u� �o �hieàu �aøi �aø �ho�� hai �e�� �hi tie�t� ta �o� �e�t �ua�� 



 
 

 

 

 

 

�e�t �ua� �aø� laø �ai �o �hi ta laäp tr��h 

�o ta�m �ao truø�� �aøo �ie�� �a��� �hi tie�t 

maø ta �a� laäp tr��h �e�� �hi tie�t �� �a�t ma�t �i 

he�t �0mm. Muo�� �o� �e�t �ua� �u��� th� ta 

pha�i laäp tr��h �ho �ie�� �a��� �u�a �ao truø�� 

���i �ie�� �a��� �u�a �hi tie�t maø ta laäp tr��h  

�a��� �a��h �uø�� ��� ���� ���. �eä�h �uø 

tr�ø �a�� ���h �ao tre�� phaà� meàm 

Cut�eiwer �h� �au� 

��� �e�i�ter��� 

��� �e�i�ter��� 

 

V� �u� muo�� �uø tr�ø �a�� ���h �ao laø �0mm� ta �haäp �h���� tr��h �h� tre��. �au �hi ta �a� �h��h 

���a �o�� �aø �ha�� �u�t �i�e��a�e. �ie�p tu�� �ho�� �i�e��pen �h���� tr��h ��øa ���� ��. �a ����� 

�h� h��h ����i 



 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Bài � : V�N H�NH MÁY PHAY CNC 

�.�ục tiêu: 
-Th�c hi�n đ�ng các bư�c v�n hành� cách �ác đ�nh điểm �� thi�t ��p được ch� đ� v�n hành và v�n 
hành thành thạo máy để gia c�ng chi ti�t hoàn ch�nh đ�m b�o đ�ng yêu c�u� 

II. Nội dung c��n�: 

1)�Gá d��� �� ��c� t���c d�� �à n��� t��ng �� ��c� t���c �à� �ộ n�� d��. 

N��ng �êu c�u ��i �� dụng cụ  



 
 

 

 

 

Những toạ độ chư�ng trình mà ta thư�ng s� ��ng của 

đư�ng contour c�ng như ch�ng �à các kích thư�c v� 

ph�i� �ể cho ph�p TNC tính toán đư�ng t�m ��ng c�� 

S� b� �ao mà ta ph�i nhập cho m�i ��ng c� �à c� chi�u 

�ài và bán kính của ��ng c�� 

�ữ �i�u ��ng c� c� thể được nhập tr�c ti�p trong ph�n 

chư�ng trình v�i ��� hoặc trong b�ng ��ng c� 

riêng bi�t� trong b�ng ��ng c� ta c�ng c� thể nhập 

cộng thêm �ữ �i�u cho ��ng c�đặc bi�t� TNC s� tính 

toán tất c� các �ữ �i�u nhập cho ��ng c� khi th�c hi�n 

ph�n chư�ng trình� 

�� dụng cụ �à tên dụng cụ 
��i ��ng c� được đ�nh ngh�a b�ng một con số n�m giữa giá tr� t� � đ�n ���� N�u ta �àm vi�c v�i 

b�ng ��ng c�� ta c� thể s� ��ng số cao và ta c�ng c� thể nhập tên cho m�i ��ng c�� Tên ��ng c� c� 
thể c� đ�n �� kí t�� 

Số ��ng c� � thì được t� động đ�nh ngh�a như �à ��ng c� �êr� v�i chi�u �ài ��� và bán kính 
���� 

C�i�u dài dụng cụ 
C� hai cách để �ác đ�nh chi�u �ài ��ng c�� 

�ác ��n� �� c�ên� ��c� gi�� c�i�u dài dụng cụ �à dụng cụ �ê�� �� 
�ác đ�nh th�o ph�n đại số� 
����� ��ng c� �ài h�n ��ng c� �êr� 
����� ��ng c� ng�n h�n ��ng c� �êr� 
�ác đ�nh chi�u �ài ��ng c�� 
� �i chuyển ��ng c� �êr� t�i v� trí tham chi�u trong tr�c 
��ng c� �hình v� b� mặt ph�i v�i ���� 
� Nhập giá tr� trên tr�c ��ng c� v�i giá tr� � 
� Nhập ��ng c� c�n đo vào � �i chuyển ��ng c� đ�n v� trí 
tham chi�u của ��ng c� �êr� 

� TNC hiển th� s� khác nhau giữa ��ng c� hi�n tại 
và ��ng c� �êr� 

� Nhập giá tr� trong khối ��� hoặc trong b�ng 
��ng c� b�ng cách ấn phím nhập v� trí� 

�ác ��n� c�i�u dài � ��i dụng cụ �� ��n� t���c 
Nhập giá tr� �ác đ�nh tr�c ti�p trong khối đ�nh 

ngh�a ��ng c� ��� hoặc trong b�ng ��ng c� mà kh�ng 

c�n tính toán gì thêm� 

 

Bán ��n� dụng cụ � ����������� 

�ình ������ 



 
 

 

 

 

Ta c� thể nhập bán kính ��ng c� � một cách tr�c ti�p 

 
Giá t�� d��t� c�� c�i�u dài �à �án ��n� 

�iá tr� ���ta �à giá tr� b� của chi�u �ài và bán kính ��ng� 

�ột giá tr� ���ta �ư�ng m� t� một ��ng c� trên c� ���� ��� ������� Nêu ta 

đang �à một chư�ng trình �ữ �i�u máy v�i một s� th�a nhận� nhập giá tr� c� trên v�i T� 

�ột giá tr� ���ta �m m� t� một ��ng c� �ư�i c� ���� ��� ������� một giá tr� �ư�i c� được nhập 

trong b�ng ��ng c� cho s� mài m�n� 

�iá tr� ���ta thư�ng được nhập như những giá tr� số trong một khối T� Ta c�ng c� thể ch� đ�nh 

b�i giá tr� kích thư�c �� 

Ta c� thể nhập một giá tr� ���ta v�i giá tr� trong kho�ng � ������ mm� 

N��� d� �i�u dụng cụ �à� c���ng t��n� 

Ch� số� chi�u �ài và bán kính của một ��ng c� riêng bi�t được đ�nh ngh�a trong khối ��� của 

chư�ng trình� 

� ��nh ngh�a ��ng c� ta ch�n phím T��� ��� 

� Ch� số ��ng c�� ��i ��ng c� nhận �ạng �uy nhất b�ng ch� số của ��ng c�� 

� Chi�u �ài ��ng c�� �iá tr� b� cho chi�u �ài ��ng c�� 

� Chi�u �ài ��ng c�� �iá tr� b� cho bán kính ��ng c�� 

�í �� 

N�� G�� T� ��1� ��� � 



 
                   

 

�� 
 

�.�Gá ���i 
 

�.��ác ��n� �i�� � 

 

�.�T�i�t ��� c�� �ộ ��n �àn� 

       �.1.C�� �ộ ��n �àn� ��ng t�� �à �ộ �i�u ��i�n ��ng t��: 

� ������ ��������� 

Ch� đ� v�n hành b�ng tay ��ng để cài đặt các ��ng c� của máy� Trong ch� đ� này ngư�i v�n hành 
c� thể �ác đ�nh và thay đ�i v� trí của các tr�c toạ đ�� cài đặt các �ữ �iêu� 

                                                                      Hình 32.�.� 



 
 

 
 

 

 

 

�.�.���t n�u�n � 

Sau khi b�t ngu�n cấp cho máy� TNC s� �uất hiên các th�ng báo � 

- ��mory T�st � �� nh� của TNC được t� đ�ng kiểm tra 

- �o��r �nt�rrupt�� 

- Trans�at� ��C �rogram 

- ���ay ��t��c vo�tag� missing� TNC kiểm tra ch�c năng của mạnh điên 
������NC� ST��� 

- �anua� op�ration Trav�rs� ����r�nc� �oints� Sau khi đ� �i chuyển nhanh đ�n gốc toạ đ�� TNC 
đ� s�n sàng cho ch� đ� v�n hành b�ng tay 
�.�.2.�i chuy�n h� tr�c to� �� c�a m�y� 

C� � cách để �i chuyển hê tr�c toạ đ� của máy� 

và �i chuyển các tr�c toạ đ� m�t 
- ��a ch�n ch� đ� đi�u khiển b�ng tay cách �iên t�c cho 

đ�n v� trí mong muốn 
- ��ng bộ đi�u khiển b�ng tay để cài đặt trư�c giá tr� kho�ng cách mà các tr�c 

toạ độ c�n �i chuyển đ�n 

�.�.3.��c �� �uay �� t�c �� ch�y dao � �� c�c ch�c n�n� ph� M �h�p �i� tr� � 

- Tốc đ� �uay� ch�c năng ph� �� 

�ể nhập giá tr� tốc độ �uay � nhấn phím S 

Tốc đ� �uay đ� nhập được b�t đ�u v�i một ch�c năng ph� � 

- Tốc đ� chạy �ao 
Sau khi nhập giá tr� �� n� ph�i được �ác nhận b�ng phím �NT thay vì phím ST��T trong vi�c 

nhập giá tr� S� 
�.�.�.��i ��t d� li�u. 

 

 

 

 

 

 

 



 
 

 
 

 

 

 

 

�.�.��� t��n� gi� c�ng 

          ������Chạy th� chư�ng trình 

Ch� đ� này cho ph�p TNC kiểm tra chư�ng trình và các ��i của chư�ng trình như s� kh�ng hợp 
�� v� mặt hình h�c� �ữ �iêu sai hoặc b� mất���

Ch� đ� vận hành này cho ph�p vi�t chư�ng trình gia c�ng� 
 

 

Hình 32.�.� 



 
 

 
 

 

                                                         Hình 32.�.� 
������Chạy chư�ng trình� 

 -Ch� đ� này cho ph�p đi�u hành vi�c chạy chư�ng trình m�t cách �iên t�c cho đ�n h�t ph�n của 
n� hoặc �à cho đ�n khi ��ng chư�ng trình � 
 -Trong ch� đ� chạy t�ng khối chư�ng trình thì ta ph�i kh�i đ�ng m�i b�ock riêng bi�t b�ng cách 
nhấn n�t ST��T� 

 

CH�Y CH��NG T��NH 



 
 

 
 

-Trong ch� đ� v�n hành chạy tu�n t� h�t chư�ng trình� TNC ti�n hành chạy một ph�n chư�ng 
trình một cách �iên t�c cho đ�n h�t ph�n của n� hoặc �à cho đ�n khi ��ng chư�ng trình 

-Trong ch� độ chạy t�ng khối chư�ng trình thì ta ph�i kh�i động m�i b�ock riêng bi�t b�ng cách 

nhấn n�t ST��T� 

 

-Các ch�c năng sau c� thể được s� ��ng trong ch� độ v�n hành chạy chư�ng 

trình� 

- Ng�t chư�ng trình 

- �h�i động chư�ng trình t� khối ��nh �ác đ�nh 

- Nh�y đ�n các khối ��nh tu� ch�n� 

- Ch�nh s�a tại phím ch�c năng T����T 

- �iểm tra và thay đ�i các th�ng số � 

- Các ch�c năng m� ph�ng khối hình h�c Chạy chư�ng 

trình g�m các c�ng vi�c sau � 

- Chu�n b� � 

o ��p chặt chi ti�t trên bàn máy 

o Cài đặt �ữ �iêu o ��a ch�n ch�c năng c�n 

thi�t o ��a ch�n chư�ng trình 

- Chạy toàn b� chư�ng trình � 
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S� ��ng n�t ST��T để chạy chư�ng trình 

-Ngoài ra� trong ch� đ� chạy chư�ng trình c�n c� ch�c năng chạy t� đ�ng� Trong 

ch� độ này� ta c� thể s� ��ng phím ��T�ST��T để �ác đ�nh một th�i gian 
nhất đ�nh nào đ� mà chư�ng trình được kích hoạt trong ch� đ� v�n hành này kh�i đ�ng� 
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Bài � : GIA C�NG PHAY CNC 
 

B�I T�P : 
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Tài �i�u tham kh�o� 
��� �h�m �uan� ��. �� thu�t phay. ��� ��n� nh�n �� thu�t � ��8�. 

�2� �.�ar��a��p. �� thu�t phay. ��� Mir � ����. 

�3� ���.�� �r�n ��n Đ�ch .��n� n�h� tr�n m�y ���.  �h� �u�t ��n �H�� 2���.  

��� �� �uy �i�m .M�y c�n� c� ���. �h� �u�t ��n �H�� ����.  

��� Đo�n �h� Minh �rinh. ��n� n�h� l�p trình �ia c�n� �i�u �hi�n ��. �h� �u�t ��n �H�� �2���. 

��� ��c catalo�e h��n� d�n �� d�n� ph�n m�m �i�u �hi�n. 
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