CHƯƠNG 6: ĐIỀU KHIỂN MÁY TIỆN CNC
Giới thiệu: 

Trong chương 6, sinh viên sẽ được học về máy tiện, đây là loại máy CNC dùng để tiện chi tiết tròn có đường kính cố định thành chi tiết có biên dạng cho trước bất kỳ.
Mục tiêu: 
-Kiến thức
- Phân tích được sơ đồ máy tiện.

- Phân tích được cách vận hành máy tiện CNC.
-Kỹ năng
- Tiện được chi tiết.
- Khắc phục các lỗi thường gặp.
-Năng lực tự chủ và chịu trách nhiệm
- Yêu thích việc điều khiển động cơ servo, đọc hiểu tài liệu và thực hành được theo hướng dẫn.
I.Nội dung chính:

1.Sơ đồ máy tiện CNC.
1.1.Khảo sát máy.

1.1.1.Các phím bấm
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Hình 6.1: Các phím bấm

- Mục 1: Cụm điều khiển chương trình.

- Mục 2: Cụm điều khiển bước tiến.

- Mục 3: Cụm điều khiển trục chính.

- Mục 4: Cụm điều khiển chức năng.

1.1.2.Các nút vặn điều chỉnh chế độ
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Hình 6.2: Nút chọn chế độ điều khiển

- Mục 1: điều khiển máy về điểm home (tham chiếu)

- Mục 2: điều khiển máy chạy tự động.

- Mục 3: chế độ soạn thảo chương trình.

- Mục 4: chế độ MDI, viết chương trình chạy bằng tay để set dao, set phôi.

- Mục 5: chế độ chạy jog, di chuyển bằng tay trục –X, +X; -Z, +Z.

- Mục 6: chế độ di chuyển bằng tay handle.

- Mục 8: Điều khiển % của bước tiến (Khi dao ngoài phôi cần di chuyển nhanh đến phôi thì chỉnh % lớn, khi dao gần đến phôi, thì chỉnh bước tiến thấp 1%, để dao chạm phôi)

1.1.3.Các bước vận hành máy tiện. 
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Hình 6.3: Khởi động và về Home trục X, Z

- Bước 1: Mở nguồn cho máy tiện CNC, bật CPU, mở phần mềm fanuc 21T, màn hình yêu cầu trả về điểm tham chiếu (Home)
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Hình 6.4: Khởi động và về Home trục X, Z

- Bước 2: Điều khiển máy về điểm Home

+ Mục 2: chỉnh nút điều khiển về điểm tham chiếu.

+ Mục 3: chỉnh bước tiến cao, để máy về home nhanh.

+ Mục 4: ấn nút về Home, và quan sát trục X (đứng), trục Z (ngang, đồng trục với mâm cập) về Home. Lưu ý: khi chưa ấn nút Home, thì đèn nháy đỏ, khi ấn nút thì đèn sáng đỏ và máy về Home).

+ Mục 1: Khi máy về Home thành công thì dòng chữ 7017 reference machine không xuất hiện.

-Bước 3: Điều khiển trục X, Z di chuyển bằng tay sau khi về Home.
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Hình 6.5: Điều chỉnh nút và vận hành Jog sau khi về Home

- Mục 1: điều chỉnh nút chỉnh về chế độ Jog.

- Mục 2: điều chỉnh bước tiến nhanh.

- Mục 3: Ấn phím Pos để màn hình hiển thị  vị trí trục X, Z. 

- Mục 4: Vị trí trục X, Z sau khi ấn phím Pos.
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Hình 6.6: Giám sát vị trí trục X, Z khi chạy Jog

- Mục 5: dùng phím thuận nghịch X, Z để si chuyển trục X,Z.

- Mục 6: Khi bấm quá giới hạn hành trình –X, thì máy báo lỗi. 

- Mục 7: Khắc phục lỗi như sau: Bấm ngược lại +X (1), sáu đó bấm xóa lỗi (2), màn hình báo hết lỗi –X.

- Bước 4: Điều khiển mâm cập, mâm dao.

+ Mục 1: Nhấn nút khởi động mâm cập (mục 3) quay thuận (M3), nếu nhấn giữ 3s, mâm cập quay nghịch (M4).

+ Mục 2: Nhấn nút dừng mâm cập (3).

+ Mục 4: Nhấn nút lần lượt để chọn thứ tự dao mong muốn tiện.

[image: image7.png]OF 3ex
ALARM MESSAGE 00007 NOeoeo

os1eex T
06 mews wax wen izennaz

") (s (

H





Hình 6.7: Điều khiển mâm cập, mâm dao

2.Thực hành. 

2.1.Gá phôi vào mâm cập. 

- Gá phôi nhỏ: 3 chấu mâm cập được gắn theo chiều thuận như Hình 6.8.
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Hình 6.8: Gá phôi nhỏ_gắn chấu theo chiều thuận.

- Gá phôi lớn: 3 chấu mâm cập được gắn theo chiều nghịch, xem Hình 6.9.
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Hình 6.9: 3 chấu bố trí theo chiều nghịch.

+ Điều chỉnh mâm cập về vị trí số 1, chú ý dùng lục giác chỉnh về 3 rảnh, sau đó lùi về còn 2 rảnh và gắn chấu ngược số 1 vào, và siết lục giác đi tới 1 vòng để giữ rảnh 1. Xem Hình 6.10.
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Hình 6.10: Lắp chấu 1 theo chiều nghịch.

+ Tương tự, xoay mâm cập tới vị trí 2, lắp chấu 2, ta siết vào để giữ chấu 2, xoay mâm cập tới vị trí 3, dùng lục giác vặn lùi rảnh lại để đưa chấu 3 vào, và siết lại, quan sát xem 3 chấu vào điều và đồng tâm là được. Xem Hình 6.11.
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Hình 6.11: Lắp 3 chấu theo chiều nghịch.

+ Gá phôi lớn vào sau khi lắp xong 3 chấu nghịch, xem hình 6.12.
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Hình 6.12: Lắp phôi lớn.

2.2.Tiện gia công sản phẩm bằng tay. 

2.2.1.Biên dạng chi tiết
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Hình 6.13: Phôi có chiều dài 60.5 mm, đường kính 20mm

2.Yêu cầu tiện

- Tiện vạt đầu 0.5 mm.

- Tiện trụ sâu theo trục Z một khoảng 20mm, bóc lớp 1mm (tức là đường kính trụ còn 18mm).

3.Các bước thực hành.

- Bước 1: Vào chế độ soạn thảo chương trình bằng tay (MDI), xem Hình 6.14.

+ Mục 1: Vặn nút chỉnh về chế độ MDI.

+ Mục 2: Ấn nút Prog

+ Mục 3: Màn hình hiển thị chế độ soạn thảo chương trình.
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Hình 6.14: Vào chế độ soạn thảo chương trình.

- Bước 2: Gọi dao và điều khiển mâm cập quay. Xem Hình 15
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Hình 6.15: Vào chế độ soạn thảo chương trình.

- Mục 1: Tại dòng con trỏ, ta nhập lệnh gọi dao: T0602 M6 EOB, tiếp tục bấm M3 S500 EOB. (EOB mục số 2)

- Mục 3: chương trình sau khi nhập có ý nghĩa là mâm dao quay đến vị trí 02 và tốc độ mâm cập quay với S=500 vòng/phút, M3 là quay thuận kim đồng hồ.

- Mục 4: để cho chương trình chạy được, ta bấm reset, để đưa dòng nhắc về đầu chương trình (màu vàng mục 4)

- Mục 5: Nhấn nút chạy chương trình, máy sẽ điều khiển mâm dao quay đến vị trí dao số 2 (mục 6), sau đó mâm cập quay 500 vòng /phút.

 - Bước 3: Điều khiển dao chạm vào đầu bề mặt phôi. Xem Hình 6.16
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Hình 6.16: Di chuyển dao chạm vào mặt đầu phôi.

- Mục 1: Văn nút chỉnh chạy Jog.

- Mục 2: chọn Pos để quan sát tọa độ di chuyển trục X, Z

- Mục 3: tọa độ trục X, Z khi di chuyển

- Mục 4: Ban đầu khi dao chưa gần phôi thì để bước tiến cao, khi gần đến phôi thì chỉnh bước tiến về 1, để dao di chuyển thật chậm.

- Mục 5: dùng phím –X, +X, -Z, +Z để di chuyển dao.

- Mục 6: dao chạm vào mặt đầu phôi.

- Bước 4: Điều khiển dao tiện vạt mặt đầu 0.5mm

+ Sau khi thực hiện Bước 3 cho dao chạm vào bề mặt phôi. Ta điều khiển dao theo trục X ra khỏi phôi, mục đích là để điều khiển trục Z vào 0.5 mm, sau đó điều khiển trục X vào để vạt mặt đầu.

+ Quan sát mục 7, Hình 16. Ta có tọa độ trục Z = 102.729, để tiện vạt mặt đầu 0.5, ta bấm dao theo phương X để tiến vào 0.5, như vậy tọa độ trục Z sẽ là Z = 102.238 (mục 1, có sai số dung sai). Xem Hình 6.17.

+ Tiếp theo (mục 2), ta bấm +X để dao ăn sâu vào phôi để tiện mặt đầu 0.5mm. Xem Hình 17. Sau khi tiện vạt mặt đầu 0.5 mm xong, ta điều khiển trục X đi ra khỏi phôi (đi xuống). Lưu ý: Khi đi ra, ta có thể tăng bước tiến để dao đi nhanh hơn. Khi dao ra khỏi phôi, ta chuyển nút điều chỉnh qua chế độ MDI để dừng mâm cập, tiến hành đo chiều dài phôi, xem đúng 60mm chưa, nếu chưa thì khi cắt phôi ta cắt cho đúng hoặc tiệp tục tiện vạt mặt đầu. Khi cho chạy chương trình lại, có thực hiện lại Bước 2. Nếu ta không chuyển qua MDI để dừng trục đo phôi, thì ta không cần thực hiện Bước 2.
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Hình 6.17: Tiện mặt đầu 0.5mm.

- Bước 5: Tiện độ sâu của phôi theo trục Z=20mm, với lớp tiện Z= 0.5mm. Xem Hình 6.18

+ Sau khi thực hiện Bước 4 là vạt mặt đầu xong, ta điều khiển dao chạm vào bề mặt phôi. Và điều khiển phím +Z để dao ra khỏi phôi về phía phải 1 đoạn (mục 2).

+ Tiếp theo, quan sát mục 1, Hình 18, trục X có tọa độ = 22.981, ta điều chỉnh dao tiến theo trục X một đoạn sâu vào 0.5mm. Vậy tọa độ trục X = 22.481.
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Hình 6.18: Tiện độ sâu trục Z theo lớp = 0.5mm.

+ Tiếp theo, điều khiển trục Z tiến vào 1 đoạn ăn vào phôi, và đo đường kính phôi. Xem Hình 19
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Hình 6.19: Kiểm tra sơ bộ phôi.

+ Nếu tại tọa độ trục X = 22.479 ta đo phôi có đường kính 20mm, vậy muốn phôi sau tiện có đường kính 18mm, thì ta cho dao tiến theo trục X một đoạn 2mm, vậy trục X sẽ có tọa độ X = 20.479, và ta điều khiển trục Z chạm vào phôi để tính tọa độ trục Z sẽ tiên sâu vào 20mm. Xem Hình 6.20
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Hình 6.20: Trục Z chạm phôi, để xác lập chiều sâu tiện 20mm.

+ Trục Z sau khi chạm phôi, có tọa độ Z = 102.217. Vậy để tiện sâu 20mm, thì ta điều khiển trục Z = 102.217-20 = 82.217.

+ Khi đó phôi được tiện có độ sâu theo phương Z là 20mm, và đường kính là 18mm. Xem Hình 6.21
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Hình 6.21: Phôi sau khi tiện theo biên dạng.

+ Tiện xong, ta cho bàn dao đi ra theo phương trục –Z, và chuyển sang MDI để dừng mâm cập, đo kiểm tra phôi.

2.2.3.Tiện gia công sản phẩm tự động theo chương trình lập trước. 

a.Biên dạng chi tiết

[image: image24.png]060

138

ou

20

't

082

Dao





b.Chương trình

O0006 
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N55 Z-118. 
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N70 X76. Z-122. 

N75 G72 P30 Q70 

N80 G0 X80. Z100. 

N85 M5 M30

CHƯƠNG 7: ĐIỀU KHIỂN MÁY PHAY CNC
Giới thiệu: 

Trong chương 7, sinh viên được tiếp cận sơ đồ điều khiển máy phay dùng board Mach3, phương pháp vận hành máy phay để gia công phay một sản phẩm đơn giản, ngoài ra, khắc phục một số lỗi phổ biến trong quá trình vận hành. 
Mục tiêu: 
-Kiến thức
- Phân tích được các cổng điều khiển trên driver.

- Phân tích được sơ đồ và chương trình điều khiển servo AC.
-Kỹ năng
- Đo kiểm được các chân cổng điều khiển, cổng encoder.
- Điều khiển được động cơ servo AC chạy Jog.

- Điều khiển được động cơ servo AC chạy được đến vị trí mong muốn

- Khắc phục các lỗi thường gặp.
-Năng lực tự chủ và chịu trách nhiệm
- Yêu thích việc điều khiển động cơ servo, đọc hiểu tài liệu và thực hành được theo hướng dẫn.
Nội dung chính:

I.Sơ đồ máy phay.

7.1.Khảo sát Mô hình Máy phay CNC.

[image: image25.png]



Hình 7.1: Mô hình máy phay CNC.
7.2.Sơ đồ_cấu hình Máy phay CNC.

7.2.1.Sơ đồ mạch động lực cấp nguồn.
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Hình 7.2: Sơ đồ mạch đông lực máy phay CNC.

7.2.2.Sơ đồ mạch cấp xung, chiều điều khiển trục X, Y, Z.
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Hình 7.3: Sơ đồ mạch cấp xung, chiều điều khiển trục X.

7.2.3.Sơ đồ mạch giới hạn cứng, Home, điều khiển trục X, Y, Z.
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Hình 7.4: Sơ đồ mạch giới hạn cứng, Home, điều khiển trục X, Y, Z.
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Hình 7.5: Cấu hình giới hạn cứng, Home, cho 3 trục X, Y, Z.
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7.2.4.Sơ đồ mạch điều khiển Spindle 3 pha_dùng biến tần chỉnh tốc độ.
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Hình 7.6: Mạch điều khiển Spindle 3 pha dùng biến tần chỉnh tần số.

7.2.5.Sơ đồ mạch điều khiển Spindle 1 pha_dùng biến trở chỉnh tốc độ
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Hình 7.7: Mạch điều khiển Spindle 1 pha dùng biến trở chỉnh tần số.
[image: image41.png]Engine Configuration... Ports & Pins

Port Setup and Axis Selection |m0mu|m5gm

Encoder/MPG's | Spindle Setup | Mill Options |

Signal Enabled Port # Pin Number "
Digit Trig x
Enablel
Enable2
Enable3

x
4
x
Enabled x
X
¥
o

1
s
H

Enable5
Enable6.
Output #1
Output £2

dol=-======
of -Jo o o oo oo





Hình 7.8: Cấu hình kích hoạt ngõ ra Output 1 điều khiển spindle.
Hình 7.9: Cấu hình điều khiển tốc độ Spindle theo PWM và chạy thuận nghịch.

7.2.6. Cấu hình để máy chạy tỉ lệ 1/1 (Máy Driver bước lai)
+ Driver: cấu hình 3200 xung/vòng.

+ Tính Step (khai báo trong mach3): Step per =200.(3200/200)/5 = 640 xung/vòng
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Hình 7.10: Cấu hình step các trục chạy tỉ lệ 1/1.

7.3.Phay mạch hình vuông 20x20mm

7.3.1 Dùng phần mềm Artcam tạo file G-code.
7.3.2 Thực hành phay hình vuông với G-code vừa tạo. (Xem video)
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7.4.Gán nút nhấn ngoài để thay thế nút Cycle Start/Stop trong chương trình G-code.
7.4.1 Đấu dây phần cứng.
-Đấu nút Start Program vào IN3, nút Stop Program vào IN4 như hình 7.4

7.4.1 Cấu hình để nút Cycle Start/Stop điều khiển từ ngoài.

-Cấu hình nhận nút IN3, IN4
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Hình 7.11: Cấu hình cho nút Start = IN3 và nút Stop=IN4.

-Cấu hình mã OEM để kích hoạt các chức năng trên giao diện Mach3.
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Hình 7.12: Cấu hình OEM  Trig cho nút Cycle Start và nút Stop.

+Vào Config/System Hotkey/Tại ô Trigger 1, nhập: 
     +1000: nút Cycle Start
     +1003: nút Stop
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Hình 7.13: Cấu hình mã OEM cho nút Cycle Start và nút Stop.
7.5.Điều khiển tốc độ spindle 3 pha dùng biến tần.
7.5.1 Đấu dây phần cứng.
-Đấu dây theo sơ đồ Hình 7.6

7.5.2 Cấu hình.
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Hình 7.14: Cấu hình tốc độ min/max cho spindle.
-Set Spindle có max Speed = 1400 vòng/phút, nghĩa là spindle quay với tần số max =50Hz, tốc độ như động cơ KĐB 3 pha thông thường. (Áp dụng mô phỏng tải xưởng với ĐC thường)

-Set Spindle có max Speed = 24.000 vòng/phút, nghĩa là spindle quay với tần số max =400Hz, tốc độ như động cơ KĐB 3 pha thông thường (chạy thực tế trên Mô hình)
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7.5.3 Vận hành.

-Vào MDI, nhập M3S700, Mach3 xuất tín hiệu 5V, spindle chạy 25Hz và động cơ quay 700 vòng/phút. Nhập M5, spindle dừng.

Hỏi: M3S1400 thì như thế nào?

HƯỚNG DẪN TỰ HỌC
1. Tải Manual hướng dẫn sử dụng động cơ servo tương ứng, và đọc sơ đồ, thông số trước khi đọc giáo trình này.
2. Tải phần mềm Tia Portal V16 để lập trình điều khiển động cơ servo.

3. Vẽ lại sơ đồ điều khiển Moment và thực hiện đấu dây để rèn luyện.
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