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LỜI GIỚI THIỆU 

 

Giáo trình Thực tập CNC nâng cao được biên soạn dựa theo chương trình 

đào tạo dành cho hệ cao đẳng các ngành thuộc Khoa Công nghệ Cơ khí, Trường 

Cao đẳng Lý Tự Trọng Thành phố Hồ Chí Minh. 

Giáo trình Thực tập CNC nâng cao được biên soạn nhằm mục đích phục vụ 

công tác giảng dạy, học tập cho sinh viên hệ Cao đẳng và là tài liệu tham khảo cho 

cán bộ kỹ thuật các doanh nghiệp cơ khí 

Giáo trình được trình bày rõ ràng, kèm theo những hình vẽ minh họa cụ thể 

và những hướng dẫn cần thiết giúp cho sinh viên có thể nắm vững và theo sát nội 

dung môn học. 

Tổ Cơ điện-Cơ điện tử xin chân thành cảm ơn Khoa Công nghệ cơ khí, 

Trường Cao đẳng Lý Tự Trọng Thành phố Hồ Chí Minh, các doanh nghiệp, công 

ty, xí nghiệp trong ngành cơ khí có mối quan hệ mật thiết với Khoa và Nhà trường 

đã tạo điều kiện và giúp đỡ cho nhóm tác giả hoàn thành này.  

Trong quá trình biên soạn sẽ không tránh khỏi những sai sót. Tổ Cơ điện-Cơ 

điện tử xin chân thành nhận góp ý từ người đọc. Mọi ý kiến đóng góp xin gửi về Tổ 

Cơ điện-Cơ điện tử, Khoa Công nghệ cơ khí, Trường Cao đẳng Lý Tự Trọng 

Thành phố Hồ Chí Minh. 

 

 

    Thành phố Hồ Chí Minh, ngày 17 tháng 01 năm 2019 

      Tham gia biên soạn: TỔ CƠ ĐIỆN-CƠ ĐIỆN TỬ 
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LỜI NÓI ĐẦU 
 

 

Trong sự nghiệp công nghiệp hóa, hiện đại hóa đất nước máy móc đặc biệt có vai 

trò rất quan trọng. CNC là bước phát triển kế tiếp của máy công cụ trong thời đại công 

nghệ thông tin. Nói chung, các nguyên lý và phương pháp gia công cắt gọt trên máy công 

cụ cổ điển (tiện, phay, bào v.v…) và trên máy CNC hầu như không thay đổi, chủ yếu dựa 

trên chuyển động của phôi và chuyển động của dụng cụ cắt. Khác biệt cơ bản giữa công 

nghệ gia công cổ điển và công nghệ CNC là hệ thống điều khiển. Công nghệ CNC áp 

dụng điều khiển bằng chương trình số. Để điều khiển hiệu quả trên máy CNC cần phải 

viết chương trình gia công.  

Cuốn sách này hướng dẫn cơ bản về vận hành máy, cài đặt các thông số phôi và 

dao trước khi gia công trên máy CNC. 

           Với những kinh nghiệm tích luỹ được trong quá trình giảng dạy, tác giả cố gắng 

trình bày một cách chính xác, mạch lạc và dễ hiểu. Tuy nhiên, trong quá trình biên soạn 

không thể tránh khỏi những thiếu sót, tác giả xin chân thành cảm ơn những ý kiến đóng 

góp, phê bình những thiếu sót để sách được hoàn thiện hơn trong lần tái bản. 

 

 

Trân trọng cảm ơn! 

 

Tp.HCM, ngày 01 tháng 05 năm 2017 
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BÀI 1. NỘI QUY XƯỞNG THỰC TẬP CNC CÔNG NGHIỆP 

 

 

Điều 1 

Tất cả Học sinh, Sinh viên vào xưởng CNC công nghiệp phải có mặt trước giờ 

học từ 5 đến 10 phút. Lớp trưởng tập trung cả lớp trước cửa phòng máy, xếp hàng, kiểm 

tra sĩ số và trang phục trước khi vào lớp. 

Điều 2  

Học sinh, Sinh viên chỉ được sử dụng máy khi có sự đồng ý và phân công của 

giáo viên. Không được tự ý thay đổi vị trí máy đã được phân công. Không được tự ý đi 

lại các vị trí máy móc thiết bị khác khi không được sự cho phép của Giáo viên hướng 

dẫn. 

Điều 3 

Học sinh, Sinh viên phải tắt điện thoại di động khi vào phòng máy. Tất cả cặp, 

túi của cá nhân phải để trong tủ, kệ theo quy định.12/12 

/87 

Điều 4 

Cấm không được đem bất cứ phương tiện, thiết bị lưu trữ, các loại đĩa dữ liệu 

nào vào phòng máy và mang bất cứ vật gì ra khỏi phòng máy. 
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Điều 5 

Khi sử dụng máy không được mở bất kỳ phần mềm nào khác ngoài phần mềm 

đang học. Không được thay đổi bất cứ cấu hình gì của máy. Không được tự động nhấn 

nút điều khiển hay công tắc trên máy khi chưa được phép của Giáo viên hướng dẫn. 

Điều 6 

Cấm không được hút thuốc, mang thức ăn và nước uống vào phòng máy. 

 

Điều 7 

Khi máy có sự cố, phải lập tức báo ngay cho Giáo viên hướng dẫn, không được 

tự ý điều chỉnh, tắt máy hay sửa chữa. 

Điều 8 

Cuối giờ học, lớp trưởng phải phân công vệ sinh, lau chùi máy móc thiết bị và 

phòng học sạch sẽ. Học sinh, Sinh viên nào vi phạm nội qui trên, tùy theo mức độ nặng 

nhẹ sẽ bị xử lý từ đình chỉ giờ học trên máy cho đến đề nghị kỷ luật cảnh cáo và buộc 

thôi học.       

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 



Trường Cao Đẳng Lý Tự Trọng Tp.HCM  -  Khoa Cơ khí 

Biên soạn: Chung Trần Thế Vinh    5 

BÀI 2. ĐẶC TÍNH KỸ THUẬT, CHỨC NĂNG CÁC PHÍM TRÊN 

BÀN ĐIỀU KHIỂN MÁY TIỆN CNC CÔNG NGHIỆP 
 

2.1 ĐẶC TÍNH KỸ THUẬT 

 

 

- Bộ điều khiển: Fanuc Oi TC, màn hình LCD 

 

- Đường kính chi tiết tiện lớn nhất trên mâm cặp: 460 mm 

- Đường kính chi tiết tiện lớn nhất trên bàn xe dao: 230 mm 

- Chiều dài chi tiết tiện lớn nhất: 1000 mm 

- Tốc độ quay trục chính: 3 dải tốc độ 

+ Low : 33 – 152 rpm 

+ Medium : 153 – 680 rpm 
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+ High : 681 – 3100 rpm 

- Ổ dao có 08 dao, đài dao được điều khiển bằng thủy lực 

 

- Nòng ụ sau được điều khiển bằng thủy lực 

- Có hệ thống tưới nguội 

- Trọng lượng máy: 2900 kg 

2.2 CHỨC NĂNG CÁC PHÍM TRÊN BÀN ĐIỀU KHIỂN MÁY TIỆN CNC CÔNG 

NGHIỆP 

2.2.1 Các phím nhập dữ liệu 

 

 

 

 

Hình 2.1  Phím nhập dữ liệu 
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Dùng để khởi động lại máy hoặc xoá thông báo lỗi sau khi đã 

khắc phục lỗi. 

 

 

    Phím trợ giúp 

 

 

    Phím địa chỉ và các số, để nhập vào các ký tự, các số v.v… 

 

 

Dùng để chọn chức năng thứ hai của ký tự trên bàn phím soạn 

thảo 

 

Khi nhập vào dữ liệu là một ký tự hay địa chỉ số. Dữ liệu đó 

được lưu vào bộ nhớ đệm và được hiển thị trên màn hình 

thông qua chức năng INPUT.12/12/87 

 

 

    Dùng để huỷ bỏ ký tự vừa chọn tại vị trí sau con trỏ 

 

 

    Các phím chỉnh sửa 

     ALTER: thay thế ký tự 

     INSERT: chèn ký tự tại vị trí con trỏ 

     DELETE: xoá ký tự tại vị trí con trỏ 

 

Hiển thị vị trí tọa độ của dao trên màn hình điều khiển. Hiển 

thị các chương trình có trong bộ nhớ máy CNC. 

 

 

Dịch chuyển con trỏ sang trái, phải, lên xuống 

 

 

 

Chuyển sang trang trước hoặc trang sau, thay đổi giữa các 

trang màn hình hiển thị. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



Trường Cao Đẳng Lý Tự Trọng Tp.HCM  -  Khoa Cơ khí 

Biên soạn: Chung Trần Thế Vinh    8 

 

Cài đặt thông số cho offset phôi, dao 

 

 

Hiển thị thông tin thông báo của chương trình 

 

 

Truy nhập vào các tham số hệ thống của bộ điều khiển 

 

 

Hiển thị màn hình mô phỏng đường chạy dao. 

 

 

Các phím mềm tương ứng với các chức năng hiển thị trên 

màn hình. 

 

 

2.2.2 Các phím điều khiển máy 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Hình 2.2  Bàn phím điều khiển 
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Dõng khÈn cÊp. Sö dông trong tr­êng hîp m¸y gÆp sù 
cè ph¶i dõng khÈn cÊp. 

 

 

 

 

B¾t ®Çu chu tr×nh. Khëi ®éng vËn hµnh tù ®éng c¸c 
lÖnh cña chu tr×nh. 

 

 

 

Dõng chu tr×nh. T¹m dõng chÕ ®é chạy dao trong chÕ 

®é vËn hµnh tù ®éng. 

 

 

 

 

§iÒu chØnh tèc ®é ch¹y dao nhanh: HiÖu chØnh tèc ®é 
ch¹y dao b»ng c¸ch xoay nhÑ nóm ®iÒu chØnh. 

 

 

 

 

Chän tèc ®é ch¹y dao cắt gọt: Nóm ®iÒu chØnh tèc ®é 

ch¹y dao cắt gọt trong ch­¬ng tr×nh ®­îc sö dông ở 

chÕ ®é MDI or AUTO. 

 

 

 

Điều chØnh % số vòng quay của trục chính khi lập 

trình: Tèc ®é cña trôc chÝnh ®­îc ®iÒu chØnh b»ng c¸ch 
vÆn nóm tõ 50% tíi 120%. 
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     MODE SELECT: Chän c¸c chÕ ®é. 

 

 

 

     Thay đổi tốc độ của trục chính. 

 

 

 

Chọn vị trí một con dao cần thay bằng cách vặn nút 

vặn đến vị trí phù hợp. 

 

 

 

     DÞch chuyÓn trôc X theo chiÒu D­¬ng 

 

 

     DÞch chuyÓn trôc Z theo chiÒu D­¬ng 

 

     DÞch chuyÓn trôc X theo chiÒu âm 

 

 

     DÞch chuyÓn trôc Z theo chiÒu Âm 

 

     Chọn dãy tốc độ thấp 33 – 152 rpm 

 

 

     Chọn dãy tốc độ trung bình 153 – 680 rpm 

 

 

 

     Chọn dãy tốc độ cao 681 – 3100 rpm 
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     Mở trục chính quay cùng chiều kim đồng hồ 

 

     Mở trục chính quay ngược chiều kim đồng hồ 

 

 

     Dừng trục chính12/12/87 

 

     Chạy từng dòng lệnh 

      

 

Dừng chương trình có điều kiện khi gặp dòng lệnh 

M01 

 

Ch¹y kh«: Trong chÕ ®é nµy m¸y sÏ ch¹y theo ch­¬ng 
tr×nh ®· lËp tr×nh gia c«ng nh­ng kh«ng ¨n dao vµ trôc 
chÝnh kh«ng quay. (Dïng ®Ó kiÓm tra ch­¬ng tr×nh). 

 

Bá qua c©u lÖnh: phÝa tr­íc c¸c dßng lÖnh cã dÊu  “/” 
th× khi ch¹y ch­¬ng tr×nh c¸c c©u lÖnh ®ã sÏ bÞ bá qua. 

 

 

     Tắt/Mở tưới nguội 

 

 

     Tắt/Mở đèn 

 

 

Khi bấm phím này thì băng m¸y sÏ kh«ng dÞch chuyÓn. 

 

 

 

     Dịch chuyển nòng ụ sau tiến tới (liên tục) 
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     Dịch chuyển nòng ụ sau tiến tới (từng bước) 

 

 

     Dịch chuyển nòng ụ sau lùi về (từng bước) 

 

 

     Quay đài dao 

 

 

 

     Các đèn Led hiển thị cảnh báo. 

 

 

 

2.3 THỰC TẬP MÁY 

- Vận hành máy tiện Mascut AC-1840 

- Soaïn thaûo moät chöông trình vaø nhaäp vaøo maùy 

- Thao taùc vôùi caùc phím ñieàu khieån maùy  

- Môû truïc chính quay vaø ñieàu chænh toác ñoä truïc chính 

- Thao taùc thay dao töï ñoäng  

- Dòch chuyeån noøng uï sau 
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BÀI 3. XÁC ĐỊNH CHUẨN CHI TIẾT, CHUẨN DAO MÁY TIỆN 

CNC CÔNG NGHIỆP 
 

3.1 THAO TÁC VẬN HÀNH MÁY 

3.1.1 Tr¶ vÒ vÞ trÝ tham chiÕu 

- Tr­íc khi thùc hiÖn viÖc di chuyÓn dao vÒ vÞ trÝ ban ®Çu, di chuyÓn trôc X  & Z 

®Õn gi÷a hµnh tr×nh b»ng c¸ch dùng tay quay ®iÒu khiÓn. HoÆc tÊt c¶ c¸c trôc ph¶i c¸ch vÞ 
trÝ ban ®Çu 10mm, kh«ng cÇn ph¶i chÝnh gi÷a hµnh tr×nh. 

- Xem h­íng dÉn vÞ trÝ ban ®Çu trªn h×nh vÏ.  

  
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

a/ Chỉnh nút vặn về chÕ ®é ZRN 

 
 
 
 
 

b/ Chọn tốc độ chạy dao nhanh cho phù hợp để trả về 

điểm tham chiếu. 
 
 
 
 
 

c/ ĐÓ an toµn nªn di chuyÓn trôc X vÒ vÞ trÝ ban ®Çu 

tr­íc tiªn (cã thÓ tr¸nh nh÷ng va ch¹m gi÷a đài dao và 

nòng ụ sau). 

 
 

 
d/ H·y Ên nót +Z ®Ó chuyÓn trôc Z vÒ vÞ trÝ ban ®Çu, cho ®Õn khi ®Ìn bËt 
s¸ng.12/12/87 
 

e/ NÕu các ®Ìn điểm tham chiếu kh«ng s¸ng, th× c¸c trôc t­¬ng øng ch­a vÒ 

vÞ trÝ ban ®Çu.  
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3.1.2 DÞch chuyÓn b¨ng m¸y 

 

 a/ ChÕ ®é JOG 

Thùc hiÖn c¸c qu¸ tr×nh nµy khi ®ßi hái 2 trôc ®­îc ®iÒu khiÓn b»ng tay mét c¸ch chËm. 

 

 

 

- Chỉnh nút vặn về chế độ JOG 
 
 
 
 
 
 

- Điều chỉnh tèc ®é thÝch hîp 
 
 
 
 
 
 
 

 

 

 

- §Ó di chuyÓn các trục theo chiÒu mong muèn, ta Ên 

c¸c phÝm di chuyÓn phï hîp. 

 

 

 

 

 

b/ Chế độ RAPID 

 

 

 
- ChØnh nót vÆn sang chÕ ®é RAPID 

 
 
 
 
 

- Chọn tốc độ chạy dao nhanh cho phù hợp 
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- §Ó di chuyÓn các trục theo chiÒu mong muèn, ta Ên 
c¸c phÝm di chuyÓn phï hîp. 

 

 

 

 

 

 

 

c/ Chế độ HANDLE 

 

 

- ChØnh nóm vÆn vÒ vÞ trÝ HANDLE 
 
 
 
 
 
- Trong chÕ ®é nµy, sö dông tay quay ®Ó ®iÒu khiÓn tèc ®é di chuyÓn cña c¸c trôc X,  Z . 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

- Lùa chän trôc chuyÓn ®éng. 
 
 
 
 
 

- Chän møc tèc ®é phï hîp X1, X10, X100.... 
 
 
 

 
- Sau khi thiÕt lËp c¸c b­íc trªn, sö dông chÕ ®é 
b»ng tay quay ®Ó kiÓm so¸t hµnh tr×nh 

 

 

 

 

 

 

 

Hình 3.1    Tay quay  
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3.1.3 NhËp d÷ liÖu ở chế độ MDI 

 

 
ChØnh nót vÆn vÒ vÞ trÝ MDI. Trong chÕ ®é nµy, mét 
ch­¬ng tr×nh ®¬n gi¶n cã thÓ ®­îc ®­a vµo trùc tiÕp vµ 
thùc hiÖn. Mét ch­¬ng tr×nh ®¬n gi¶n sÏ kh«ng ®­îc 

ghi nhí, nã sÏ mÊt đi sau khi thực thi chương trình đó. 
 
 

 

3.1.4 Ch¹y tù ®éng ở chế độ MDI 

 
 

- Ở chế độ MDI soạn thảo, để chạy chương trình đó ta 

nhÊn nút Cycle Start ®Ó chạy ch­¬ng tr×nh tù ®éng. 

NhÊn Cycle Stop ®Ó dõng ch­¬ng tr×nh. 

 

 

 

3.1.5 Biªn so¹n ch­¬ng tr×nh 
 
 
     - ChØnh nót vÆn vÒ chÕ ®é EDIT 

- Chän Editing, Alter, Inset hoÆc Delete ®Ó lËp tr×nh. 

- ChÕ ®é nµy chØ sö dông cho thay ®æi néi dung, chỉnh 

sữa, tạo một chương trình mới,  kh«ng ®­îc sö dông 
®Ó thùc hiÖn. 
- Sau khi kÕt thóc lËp tr×nh, hÖ thèng sÏ tù ®éng l­u l¹i. 

 

3.1.6 Ch¹y tù ®éng ở chế độ AUTO 

 
     - ChØnh nót vÆn vÒ chÕ ®é AUTO 

- Thực thi chương trình đó ta nhÊn nút Cycle Start ®Ó 

chạy ch­¬ng tr×nh tù ®éng. NhÊn Cycle Stop ®Ó dõng 

ch­¬ng tr×nh.12/12/87 

 

 

 

 

3.1.7 Ch¹y tù ®éng ở chÕ ®é DNC 

 

- Chỉnh nút vặn về chế độ DNC 

- Ở chế độ này ta trao đổi dữ liệu qua lại giữa máy tính 

và máy CNC. 

 
 

 

 

 

 

 

 



Trường Cao Đẳng Lý Tự Trọng Tp.HCM  -  Khoa Cơ khí 

Biên soạn: Chung Trần Thế Vinh    17 

3.2 XÁC ĐỊNH CHUẨN CHI TIẾT, CHUẨN  DAO MÁY TIỆN CNC CÔNG 

NGHIỆP 

3.2.1 Xác định chuẩn chi tiết 

- Chọn một dao để làm dao chuẩn (dao số 1) 

- Rà dao chạm phôi theo phương X để tìm giá trị  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

- Rà dao chạm phôi theo phương Z để tìm giá trị  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

3.2.2 Xác định chuẩn dao 

- Chọn dao số 2 để tiến hành rà theo phương X và phương Z. Ta làm tương tự rà 

giống như xác định chuẩn chi tiết. 

- Nếu dùng nhiều dao thì các dao còn lại cũng làm tương tự. 

 

3.3 THỰC TẬP MÁY 

- Gá dao, phôi lên máy 

- Kiểm tra hệ thống công nghệ máy, dao, đồ gá, chi tiết gia công  

- Xác định chuẩn chi tiết, chuẩn dao theo phương X, Z cho các loại dao  

- Nhập dữ liệu chi tiết, dao vào máy 

 

 Hình 3.3    Rà theo phương Z  

Hình 3.2    Rà theo phương X  
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BÀI 4. GIA CÔNG CHI TIẾT TRÊN MÁY TIỆN CNC CÔNG 

NGHIỆP 

 

4.1 Xác định chuẩn chi tiết gia công 

a/ Theo phương X 

- Sau khi rà dao chạm phôi theo phương X để tìm giá trị X hiển thị trên màn 

hình. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

- Vào menu Offset Setting nhập giá trị X vào trong ô G54 hay G55 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  

- Sau khi nhập xong ta bấm phím POS thì màn hình sẽ hiện thị con dao tại tọa 

độ X đúng bằng đường kính phôi. 

- Như vậy ta đã xác định phôi theo phương X 

b/ Theo phương Z12/12/87 

 

 

Hình 4.1    Màn hình hiển thị tọa độ  

Hình 4.2    Menu Offset phôi 
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- Sau khi rà dao chạm phôi theo phương Z để tìm giá trị Z hiển thị trên màn 

hình. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

- Vào menu Offset Setting nhập giá trị Z vào trong ô G54 hay G55 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

- Sau khi nhập xong ta bấm phím POS thì màn hình sẽ hiện thị con dao tại tọa 

độ Z bằng không. 

- Như vậy ta đã xác định phôi theo phương Z. 

 

4.2 Xác định chuẩn dao gia công 

- Ta làm tương tự như xác định chuẩn chi tiết, ta cũng tiến hành rà dao chạm 

phôi để tìm các giá trị X và Z. 

- Vào menu Offset Setting nhập các giá trị X, Z vào.  

-  

 

 

 

Hình 4.3    Màn hình hiển thị tọa độ  

Hình 4.4    Menu Offset phôi  
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- Như vậy ta đã xác định được chuẩn dao. Các dao còn lại làm tương tự. 

 

4.3 Gia công chi tiết trên máy CNC   

 

Sau khi xác định chuẩn chi tiết, chuẩn dao. Ta chỉnh nút vặn về chế độ  EDIT để 

chọn chương trình cần chạy gia công, sau đó ta chuyển sang chế độ AUTO. Nhaán phím 

CYCLE  START chöông trình baét ñaàu chaïy, ñoàng thôøi maùy  thöïc hieän caét goït. Chöông 

trình chaïy töøng caâu leänh theo thöù töï chaïy cuûa veät saùng. Ñoàng thôøi, trò soá cuûa toïa ñoä X, 

Z cuõng thay ñoåi theo söï di chuyeån cuûa duïng cuï caét.  

 

* LÖU YÙ:   

+ Muoán döøng chöông trình taïm thôøi ta nhaán phím CYCLE STOP. Ñeå thöïc hieän 

tieáp chöông trình nhaán phím CYCLE  START. 

+ Khi chöông trình ñang chaïy vaø maùy ñang caét goït coù theå thay ñoåi số vòng quay  

cuûa truïc chính hoaëc thay ñoåi toác ñoä chaïy dao. 

Khi caàn döøng töùc thôøi chöông trình CNC, nhaán nuùt EMERGENCY STOP. 

4.4 Thực tập máy 

- Gá dao, phôi lên máy 

- Kiểm tra hệ thống công nghệ máy, dao, đồ gá, chi tiết gia công  

- Xác định chuẩn chi tiết, chuẩn dao theo phương X, Z cho các loại dao  

- Nhập dữ liệu chi tiết, dao vào máy 

- Gia công chi tiết trên máy tiện Mascut AC-1840 

 

 

 

 

 

 

Hình 4.5    Menu Offset dao 
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BÀI 5. ĐẶC TÍNH KỸ THUẬT, CHỨC NĂNG CÁC PHÍM TRÊN 

BÀN ĐIỀU KHIỂN MÁY PHAY CNC CÔNG NGHIỆP 
 

 

5.1 ĐẶC TÍNH KỸ THUẬT CỦA MÁY PHAY CNC CÔNG NGHIỆP 
 

- Bộ điều khiển: Fanuc 0i MC, màn hình LCD, tay quay điện tử. 

- Hành trình di chuyển theo trục X: 1000 mm 

- Hành trình di chuyển theo trục Y: 500 mm 

- Hành trình di chuyển theo trục Z: 550 mm 

- Kích thước bàn máy : 400 x1370 mm 

- Khả năng chịu tải lớn nhất của bàn máy: 600 Kg 

- Tốc độ quay trục chính: 60 – 8000 vòng/phút 

- Số dao: 16 dao 

- Có hệ thống tưới nguội 

- Áp suất khí yêu cầu: 6 kg/cm2 ( 85 psi) 

- Trọng lượng máy: 3500 kg12/12/87 

 

5.2 CHỨC NĂNG CÁC PHÍM TRÊN BÀN ĐIỀU KHIỂN 

5.2.1 Các phím nhập dữ liệu 

 

 

 

Hình 5.1  Phím nhập dữ liệu 
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Dùng để khởi động lại máy hoặc xoá thông báo lỗi sau khi đã 

khắc phục lỗi. 

 

 

    Phím trợ giúp 

 

 

    Phím địa chỉ và các số, để nhập vào các ký tự, các số . . .  

 

Dùng để chọn chức năng thứ hai của ký tự trên bàn phím soạn 

thảo 

 

 

Khi nhập vào dữ liệu là một ký tự hay địa chỉ số. Dữ liệu đó 

được lưu vào bộ nhớ đệm và được hiển thị trên màn hình 

thông qua chức năng INPUT. 

 

 

    Dùng để huỷ bỏ ký tự vừa chọn tại vị trí sau con trỏ 

 

 

    Các phím chỉnh sửa 

     ALTER: thay thế ký tự 

     INSERT: chèn ký tự tại vị trí con trỏ 

     DELETE: xoá ký tự tại vị trí con trỏ 

 

Hiển thị vị trí tọa độ của dao trên màn hình điều khiển. Hiển 

thị các chương trình có trong bộ nhớ máy CNC 

 

 

Dịch chuyển con trỏ sang trái, phải, lên xuống 

 

 

 

Chuyển sang trang trước hoặc trang sau, thay đổi giữa các 

trang màn hình hiển thị 
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Cài đặt thông số cho Offset phôi, dao 

 

 

Hiển thị thông tin thông báo của chương trình 

 

 

Truy nhập vào các tham số hệ thống của bộ điều khiển 

 

 

Hiển thị màn hình mô phỏng đường chạy dao. 

 

 

Các phím mềm tương ứng với các chức năng hiển thị trên 

màn hình.12/12/87 

 

 

5.2.2 Các phím điều khiển máy 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Hình 5.2  Bàn phím điều khiển 
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   (1) POWER ON: BËt b¶ng ®iÒu khiÓn 

 

 

   (2) POWER OFF: T¾t b¶ng ®iÒu khiÓn 

 

 

  (3) MODE SELECT: Chän c¸c chÕ ®é 
 
 

EDIT: §Ó so¹n th¶o vµ hiÖu chØnh ch­¬ng tr×nh nh­ 
xo¸, chÌn c¸c ký tù . 

      
     

TAPE: ChÕ ®é DNC  
 
 

AUTO: Chøc n¨ng ch¹y ch­¬ng tr×nh tù ®éng 
 
 
MIDI: ChÕ ®é so¹n th¶o vµ ch¹y b¸n tù ®éng 

 
 

HANDLE: lùa chän chøc n¨ng b»ng tay 
 
 
JOG: ChÕ ®é vËn hµnh b»ng tay 
 
 
ZERO RETURN: Quay trë vÒ vÞ trÝ ®iÓm tham chiÕu 

 
 
 

(4) RAPID: Ên vµ gi÷  c¸c phÝm di chuyÓn trôc (kh«ng ®­îc th¶ tay 

ra). Băng máy sẽ dịch chuyển chạy nhanh. 
 
 
 

 

(5) Chän tèc ®é ch¹y dao cắt gọt: Nóm ®iÒu chØnh tèc 

®é ch¹y dao cắt gọt trong ch­¬ng tr×nh ®­îc sö dông ở 

chÕ ®é MDI or AUTO. 
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(6) §iÒu chØnh tèc ®é ch¹y dao nhanh: Điều chØnh tèc ®é ch¹y dao 
b»ng c¸ch xoay nhÑ nóm ®iÒu chØnh. 

 
 
 

(7) HiÖu chØnh tèc ®é % ch¹y ch­¬ng tr×nh: Tèc ®é cña trôc chÝnh 
®­îc ®iÒu chØnh b»ng c¸ch vÆn nóm tõ 50% tíi 120% 

 
 
 
    (9) Ch¹y tõng dßng lÖnh 
 

 

 
(10) Bá qua c©u lÖnh: phÝa tr­íc c¸c dßng lÖnh cã dÊu  “/” th× khi 
ch¹y ch­¬ng tr×nh c¸c c©u lÖnh ®ã sÏ bÞ bá qua. 

 

 

 
(11) Ch¹y kh«: Trong chÕ ®é nµy m¸y sÏ ch¹y theo ch­¬ng tr×nh ®· 
lËp tr×nh gia c«ng nh­ng kh«ng ¨n dao vµ trôc chÝnh kh«ng quay. 
(Dïng ®Ó kiÓm tra ch­¬ng tr×nh). 

 

 

 
(12) KhÝ nÐn ®­îc cung cÊp trong suèt qu¸ tr×nh gia c«ng. Trong qu¸ 
tr×nh m¸y ho¹t ®éng, khi ch­¬ng tr×nh ®ang thùc hiÖn lÖnh M15, khÝ 
nÐn sÏ ®­îc bËt tù ®éng th«ng qua vßi phun. Cßn khi ch­¬ng tr×nh 
thùc hiÖn lÖnh M16, luång khÝ nÐn sÏ t¾t. 

 

 

(13) Dừng chương trình có điều kiện khi gặp dòng lệnh M01 

 
 
 

(14) Kho¸ m¸y. Khi bấm phím này thì băng m¸y sÏ kh«ng dÞch 

chuyÓn. 

 

 
(15) Tù ®éng t¾t m¸y: “ON” sau khi thùc hiÖn M30, kho¶ng 20 gi©y 
sau, m¸y sÏ tù ®éng c¾t nguån ®iÖn. Nh­ng tr­íc khi t¾t, nÕu Ên nót 

“RESET” hoÆc ấn phím ngừng kích hoạt th× sÏ kh«ng cã t¸c dông. 
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(16) T¾t/bËt chÕ ®é lµm m¸t A. Trong vËn hµnh tù ®éng, khi ch­¬ng 

tr×nh thùc hiÖn lệnh M08, chÕ ®é lµm m¸t sÏ ®­îc bËt cßn khi 

ch­¬ng tr×nh thùc hiÖn lệnh M09, chÕ ®é lµm m¸t sÏ t¾t 
 
 
 

(17) T¾t/bËt chÕ ®é lµm m¸t B (Lµm m¸t qua nßng trôc chÝnh). Trong 

vËn hµnh tù ®éng, khi ch­¬ng tr×nh thùc hiÖn lệnh M17, chÕ ®é lµm 

m¸t sÏ ®­îc bËt cßn khi ch­¬ng tr×nh thùc hiÖn lệnh M18, chÕ ®é 
lµm m¸t sÏ t¾t12/12/87 

 

(18) §Ìn lµm viÖc 
 
 
 

(19) §Þnh h­íng trôc chÝnh 
 
 
 
 

(20) ChuyÓn m¹ch phô cho bé phËn lµm m¸t qua trôc chÝnh 

 

 

 

(21) B¨ng t¶i ph«i CW. B¨ng t¶i ph«i quay theo chiÒu kim ®ång hå 
 
 
 
 

(22) B¨ng t¶i ph«i CCW. B¨ng t¶i ph«i quay theo chiÒu ng­îc kim 
®ång hå 

 

 

 

(23) Quay mâm dao theo chiÒu kim ®ång hå, ë chÕ ®é ®iÒu khiÓn 

b»ng tay, nÕu Ên mét lÇn, m©m dao quay tíi 1 vÞ trÝ. NÕu tiÕp tôc Ên, 
m©m dao quay cho ®Õn khi nh¶ nót ra. 

 

 

(24) §ãng vµ më cöa. Trong chÕ ®é vận hành bằng tay, trôc chÝnh 

kh«ng quay, cöa ch¾n cã thÓ ®­îc më vµ ®ãng b»ng tay hoÆc nã sÏ 
kh«ng ®­îc më trong chÕ ®é tù ®éng, cho ®Õn khi t¾t ch­¬ng tr×nh vµ 

trôc chính ngõng quay. 
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(25) Quay trôc chÝnh cïng chiÒu kim ®ång hå. ChØ sö dông trong chÕ 
®é lµm viÖc b»ng tay 

 

 

 
(26) Dõng trôc chÝnh 

 

 
 
 

(27) Quay trôc chÝnh ng­îc chiÒu kim ®ång hå. ChØ sö dông trong 
chÕ ®é lµm viÖc b»ng tay 

 

 

 

 

 
(28) Kho¸ b¶o vÖ d÷ liÖu.  

 

 

 

 

 

(29) B¾t ®Çu chu tr×nh. Thực thi c¸c lÖnh cña chu tr×nh ở chế độ 

EDIT hoặc MDI. 
 

 

 
(30) Dõng chu tr×nh.  

 

 
(31) Dõng khÈn cÊp. Sö dông trong tr­êng hîp m¸y gÆp sù cè ph¶i 
ngõng khÈn cÊp 

 
 
 

(32) DÞch chuyÓn trôc X theo chiÒu D­¬ng 
 
 
 

(33)  DÞch chuyÓn trôc Y theo chiÒu D­¬ng  

 

 

 

 

(34) DÞch chuyÓn trôc Z theo chiÒu D­¬ng 
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(35) DÞch chuyÓn trôc thø 4 theo chiÒu D­¬ng 
 
  
 
 

(36) DÞch chuyÓn trôc X theo chiÒu ¢m 
 
 
 
 

(37) DÞch chuyÓn trôc Y theo chiÒu ¢m 

 

 

 

 
(38) DÞch chuyÓn trôc Z theo chiÒu ¢m 

 
 
 
 

(39)  DÞch chuyÓn trôc thø t­ theo chiÒu ¢m 
 

 

 

 

 
(40) VÞ trÝ ban ®Çu cña c¸c trôc. Trôc quay trë 

vÒ vÞ trÝ điểm tham chiếu ®èn LED sÏ bËt s¸ng. 

 
 

 
(41-1) ATC s½n sµng. Khi ATC thay ®æi dao cô ®Õn vÞ trÝ ban ®Çu 
hoÆc kÕt thóc, ®Ìn LED sÏ bËt s¸ng 

 

 

 
(40-2) §Ìn LED M00, M01, M02, M30 

 

 

 

 
(42). §Ìn c¶nh b¸o. C¶nh b¸o trôc quay: ®éng c¬ trôc 
quay kh«ng b×nh th­êng hoÆc hµnh tr×nh vµ vßng quay 

cña trôc quay kh«ng bình th­êng th× ®Ìn LED sÏ bËt 

s¸ng vµ sÏ xuÊt hiÖn c¶nh b¸o trªn mµn h×nh.  
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C¶nh c¸o NC: Bé ®iÒu khiÓn NC cã vÊn ®Ò th× m¸y sÏ ngõng 
ho¹t ®éng.  

 
C¶nh b¸o møc ®é b«i tr¬n: khi dÇu b«i tr¬n ë møc thÊp hoÆc 
kh«ng b×nh th­êng, ®Ìn LED sÏ bËt vµ hiÖn c¶nh b¸o trªn 
mµn h×nh.12/12/87 

 
C¶nh b¸o vÒ ¸p suÊt kh«ng khÝ: nÕu ¸p suÊt kh«ng khÝ thÊp 
h¬n 5kg/cm2, ®Ìn LED sÏ bËt vµ hiÖn c¶nh b¸o trªn mµn h×nh. 

  
 
 

 

 

(43) KÑp vµ më kÑp dao. Trong chÕ ®é vận hành bằng 

tay, Ên phÝm nµy ®Ó kÑp vµ më dao cô. 

 

 

5.3 THỰC TẬP MÁY 

-    Vận hành máy phay Baron – Max VM20 

- Soaïn thaûo moät chöông trình vaø nhaäp vaøo maùy 

- Thao taùc vôùi caùc phím ñieàu khieån maùy  

- Môû truïc chính quay vaø ñieàu chænh toác ñoä truïc chính 

- Thao taùc thay dao töï ñoäng  

- Dòch chuyeån baêng maùy 
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BÀI 6. XÁC ĐỊNH CHUẨN CHI TIẾT, CHUẨN DAO MÁY PHAY 

CNC CÔNG NGHIỆP 

 

6.1 THAO TÁC VẬN HÀNH MÁY 

6.1.1 Tr¶ vÒ điểm tham chiÕu 

- Tr­íc khi thùc hiÖn viÖc di chuyÓn dao vÒ vÞ trÝ ban ®Çu, di chuyÓn trôc X , Y, Z 

®Õn gi÷a hµnh tr×nh b»ng c¸ch sử dông tay quay ®iÒu khiÓn b»ng tay. HoÆc tÊt c¶ c¸c trôc 
ph¶i c¸ch vÞ trÝ ban ®Çu 10mm kh«ng cÇn ph¶i chÝnh gi÷a hµnh tr×nh. 

- Xem h­íng dÉn vÞ trÝ ban ®Çu trªn h×nh vÏ.  

  
 
 
 
 
 
 
 
 

 
a/ Chän chÕ ®é ZERO RETURN 

 
 
 
 
 
 

b/ Chọn tốc độ chạy dao nhanh cho phù hợp để trả về 

điểm tham chiếu.12/12/87 
 
 
 

c/ Th«ng th­êng ®Ó an toµn nªn di chuyÓn trôc Z vÒ vÞ 
trÝ ban ®Çu tr­íc tiªn (cã thÓ tr¸nh nh÷ng va ch¹m gi÷a 
ph«i vµ dao). 
 
 

 

d/ Ấn phím +Z ®Ó di chuyÓn trôc Z vÒ vÞ trÝ ban ®Çu, chờ ®Õn khi ®Ìn LED 
bËt s¸ng. 
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e/ Khi trôc Z di chuyÓn vÒ vÞ trÝ ban ®Çu, ta tiÕp tôc Ên c¸c phÝm -X , +Y vµ  
trôc thø t­ ®Ó lÇn l­ît tr¶ vÒ ®iÓm tham chiÕu. Khi ba trôc cßn l¹i tiÕn tíi vÞ 
trÝ ban ®Çu, ®Ìn LED sÏ bËt s¸ng. 

 
f/ NÕu ®Ìn ®Þnh h­íng vÞ trÝ ®Çu kh«ng s¸ng, th× c¸c trôc t­¬ng øng ch­a vÒ 

vÞ trÝ ban ®Çu (điểm tham chiếu).  

 

6.1.2 DÞch chuyÓn b¨ng m¸y  

 

a/ ChÕ ®é JOG 

 
Thùc hiÖn c¸c qu¸ tr×nh nµy khi ®ßi hái 3 trôc ®­îc ®iÒu khiÓn b»ng tay mét c¸ch chËm. 

 

 

 

- Chọn chÕ ®é JOG  
 
 
 
 
 

 
- Lùa chän tèc ®é thÝch hîp 

 
 
 
 
 

 
 
- §Ó di chuyÓn theo chiÒu mong muèn, ta Ên c¸c phÝm 
di chuyÓn phï hîp. 

 

 

 

 

Di chuyển băng máy chạy nhanh ta làm như sau: 

 
  
 

ĐiÒu chØnh tèc ®é phï hîp bằng cách vặn nút vặn. Tốc 

độ nhanh nhất là 10.000 mm/phót. Chän trục dịch chuyển 

bằng cách bấm phÝm  X, Y, Z hoÆc trôc 4 cÇn di chuyÓn, sau 
®ã Ên cïng víi phÝm                 ®Ó di chuyÓn theo h­íng mong 
muèn. 
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b/ Chế độ HANDLE 

 

 
 
- Chän chÕ ®é HANDLE Mode. 

 
 
 
 

Trong chÕ ®é nµy, sö dông chÕ ®é b»ng tay ®Ó ®iÒu khiÓn tèc ®é di chuyÓn cña c¸c 
trôc X, Y, Z vµ trôc thø 4.  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

- Lùa chän trôc chuyÓn ®éng. 
 
 
 
 
 

- Chän møc tèc ®é phï hîp X1, X10, X100.... 
 
 
 

 
- Sau khi thiÕt lËp c¸c b­íc trªn, sö dông chÕ ®é 
b»ng tay quay ®Ó kiÓm so¸t hµnh tr×nh 

 

 

6.1.3 NhËp d÷ liÖu ở chế độ MDI 

 
ChØnh nót vÆn vÒ vÞ trÝ MDI. Trong chÕ ®é nµy, mét 
ch­¬ng tr×nh ®¬n gi¶n cã thÓ ®­îc ®­a vµo trùc tiÕp vµ 
thùc hiÖn. Mét ch­¬ng tr×nh ®¬n gi¶n sÏ kh«ng ®­îc 

ghi nhí, nã sÏ mÊt đi sau khi thực thi chương trình đó. 
 

 

 

 

 

 

 

Hình 6.1    Tay quay  
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6.1.4 Ch¹y tù ®éng ở chế độ MDI 

 
 

- Ở chế độ MDI soạn thảo, để chạy chương trình đó ta 

nhÊn nút Cycle Start ®Ó chạy ch­¬ng tr×nh tù ®éng. 
NhÊn Cycle Stop ®Ó dõng ch­¬ng tr×nh. 

 

 

 

6.1.5 Biªn so¹n ch­¬ng tr×nh 

     - ChØnh nót vÆn vÒ chÕ ®é EDIT 

- Chän Editing, Alter, Inset hoÆc Delete ®Ó lËp tr×nh. 

- ChÕ ®é nµy chØ sö dông cho thay ®æi néi dung, chỉnh 

sửa, tạo một chương trình mới, kh«ng ®­îc sö dông ®Ó 

thùc hiÖn. 

- Sau khi kÕt thóc lËp tr×nh, hÖ thèng sÏ tù ®éng l­u l¹i. 

 

6.1.6 Ch¹y tù ®éng ở chế độ AUTO 

 

     - ChØnh nót vÆn vÒ chÕ ®é AUTO 

- Thực thi chương trình đó ta nhÊn nút Cycle Start ®Ó 

chạy ch­¬ng tr×nh tù ®éng. NhÊn Cycle Stop ®Ó dõng 
ch­¬ng tr×nh.12/12/87 

 

 

 

6.1.7 Ch¹y tù ®éng ở chế độ DNC 

 

- Chỉnh nút vặn về chế độ DNC 

- Ở chế độ này ta trao đổi dữ liệu qua lại giữa máy tính 

và máy CNC. 
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6.2 XÁC ĐỊNH CHUẨN CHI TIẾT, CHUẨN  DAO 

6.2.1 Xác định chuẩn chi tiết 

- Chọn một dao để làm dao chuẩn (dao số 1) 

- Rà dao chạm phôi theo phương X để tìm giá trị  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

- Rà dao chạm phôi theo phương Y để tìm giá trị  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Hình 6.2 Rà phôi theo phương X  

Hình 6.3 Rà phôi theo phương Y  
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- Rà dao chạm phôi theo phương Z để tìm giá trị 

 

  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

6.2.2 Xác định chuẩn dao 

- Chọn dao số 2 để tiến hành rà, chỉ rà theo phương Z và tìm giá trị.  

- Nếu dùng nhiều dao thì các dao còn lại cũng làm tương tự. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

6.3 THỰC TẬP MÁY 

- Gá dao, phôi lên máy 

- Kiểm tra hệ thống công nghệ máy, dao, đồ gá, chi tiết gia công  

- Xác định chuẩn chi tiết, chuẩn dao theo phương X, Y, Z cho các loại dao  

- Nhập dữ liệu chi tiết, dao vào máy 

 

Hình 6.4 Rà phôi theo phương Z  
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BÀI 7. GIA CÔNG CHI TIẾT TRÊN MÁY PHAY CNC CÔNG 

NGHIỆP 

 

7.1 Xác định chuẩn chi tiết gia công 

* Theo phương X 

- Sau khi rà dao chạm phôi theo phương X để tìm giá trị X hiển thị trên màn 

hình. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

- Vào menu Offset setting nhập giá trị X vào trong ô G54 hay G55 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  

- Sau khi nhập xong ta bấm phím POS thì màn hình sẽ hiện thị con dao tại tọa 

độ X bằng – R  dao.12/12/87 

- Như vậy ta đã xác định phôi theo phương X 

 

* Theo phương Y 

 

 

Hình 8.1    Màn hình hiển thị tọa độ  

Hình 8.2    Menu Offset phôi  
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- Sau khi rà dao chạm phôi theo phương Y để tìm giá trị Y hiển thị trên màn 

hình. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

- Vào menu Offset setting nhập giá trị Z vào trong ô G54 hay G55 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

- Sau khi nhập xong ta bấm phím POS thì màn hình sẽ hiện thị con dao tại tọa 

độ Y bằng – R  dao. 

- Như vậy ta đã xác định phôi theo phương Y. 

* Theo phương Z 

- Sau khi rà dao chạm phôi theo phương Z để tìm giá trị Z hiển thị trên màn 

hình. 

 

 

 

 

Hình 8.4    Menu Offset phôi 

Hình 8.3    Màn hình hiển thị tọa độ  
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- Vào menu Offset setting nhập giá trị Z vào trong ô G54 hay G55 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

- Sau khi nhập xong ta bấm phím POS thì màn hình sẽ hiện thị con dao tại tọa 

độ Z bằng không. 

- Như vậy ta đã xác định phôi theo phương Z. 

 

7.2 Xác định chuẩn dao 

- Ta làm tương tự như xác định chuẩn chi tiết, nhưng ta chỉ tiến hành rà dao 

chạm phôi để tìm giá trị Z.12/12/87 

- Vào menu Offset setting nhập  giá trị Z vào.  

 

 

 

 

 

Hình 8.6    Menu Offset phôi 

Hình 8.5    Màn hình hiển thị tọa độ  
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- Như vậy ta đã xác định được chuẩn dao. Các dao còn lại làm tương tự. 

 

7.3 Gia công chi tiết trên máy CNC CN  

 

Sau khi xác định chuẩn chi tiết, chuẩn dao. Ta chỉnh nút vặn về chế độ  EDIT để 

chọn chương trình cần chạy gia công, sau đó ta chuyển sang chế độ AUTO. Nhaán phím 

CYCLE  START chöông trình baét ñaàu chaïy, ñoàng thôøi maùy  thöïc hieän caét goït. Chöông 

trình chaïy töøng caâu leänh theo thöù töï chaïy cuûa veät saùng. Ñoàng thôøi, trò soá cuûa toïa ñoä X, 

Y, Z cuõng thay ñoåi theo söï di chuyeån cuûa dao. 12/12/87 

 

* LÖU YÙ:   

+ Muoán döøng chöông trình taïm thôøi ta nhaán phím CYCLE STOP. Ñeå thöïc hieän 

tieáp chöông trình nhaán phím CYCLE  START. 

+ Khi chöông trình ñang chaïy vaø maùy ñang caét goït coù theå thay ñoåi số vòng quay  

cuûa truïc chính hoaëc thay ñoåi toác ñoä chaïy dao. 

Khi caàn döøng töùc thôøi chöông trình CNC, nhaán nuùt EMERGENCY STOP. 

7.4 Thực tập máy 

- Gá dao, phôi lên máy 

- Kiểm tra hệ thống công nghệ máy, dao, đồ gá, chi tiết gia công  

- Xác định chuẩn chi tiết, chuẩn dao theo phương X, Y, Z cho các loại dao  

- Nhập dữ liệu chi tiết, dao vào máy 

- Gia công chi tiết trên máy phay Baron Max VM-20 

 

Hình 8.7    Menu Offset dao 
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