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I. [bookmark: _Toc419381055]PHẦN MỞ ĐẦU
1. [bookmark: _Toc419381056]Lý do chọn đề tài 
Hiện nay máy công cụ CNC được sử dụng rộng rãi trong các công ty xí nghiệp, đòi hỏi các kỹ thuật viên phải có khả năng bảo trì được phần điện  máy công cụ CNC. Để đáp ứng được điều kiện trên học sinh – sinh viên phải được trang bị các kiến thức, kỹ năng vận hành và sửa chữa mạch điện các máy công cụ CNC. Tuy nhiên trong xưởng thực tập Điện Tử Công Nghiệp chưa có các tủ điện của các máy CNC. Do đó đề tài “ Thi công tủ điều khiển máy tiện CNC” sẽ  đáp ứng được yêu cầu.

2. [bookmark: _Toc419381057]Mục tiêu nghiên cứu
Tạo ra thiết bị phục vụ giảng dạy và học tập học phần thực tập Điện Tử Công Nghiệp Khoa công nghệ  Điện- Điện Tử.
3. [bookmark: _Toc419381058]Đối tượng nghiên cứu
Tủ điều khiển máy tiện CNC.

4. [bookmark: _Toc419381059]Giả thuyết nghiên cứu
Động cơ trục chính :		động cơ không đồng bộ 3 pha, 736W, 50Hz
Động cơ trục X:		động cơ Servo AC 3 pha, 400W, 0-333,3Hz
Động cơ trục Y:		động cơ Servo AC 3 pha, 400W, 0-333,3Hz

5. [bookmark: _Toc419381060]Phạm vi nghiên cứu
Dùng thực tập cho SV-HS  Khoa  công nghệ  Điện- Điện tử  trường CĐKT Lý Tự Trọng thành phố Hồ Chí Minh
6. [bookmark: _Toc419381061]Phương pháp nghiên cứu
Phương pháp đọc tài liệu:
-Tra cứu tài liệu máy CNC Fanuc, Okuma.
Phương pháp quan sát:
-Vẽ sơ đồ nguyên lý, sơ đồ đấu dây của máy tiện  CNC Fanuc. 
 Phương pháp thực nghiệm:
- Kiểm tra hoạt động của  máy tiện  CNC Fanuc, quan sát các chế độ làm việc. 
   


7. [bookmark: _Toc419381062]Kế hoạch nghiên cứu

	STT
	Các nội dung, công việc
thực hiện
	Sản phẩm
	Thời gian

	1

2

3


4

	1/2015 – 2/2015

2/2015 – 3/2015

3/2015 –6/2015


6/2015 –7/2015
	Bản vẽ chi tiết mô hình dàn trải
Thi  công  cơ khí
 
Thi công phần điện


Viết hướng dẫn sử dụng, bản thuyết minh
	1 tháng

1 tháng

3 tháng


1 tháng

















II. [bookmark: _Toc419381063]PHẦN NỘI DUNG
[bookmark: _Toc419381064]CHƯƠNG 1: TỔNG QUAN
1.1 [bookmark: _Toc419381065]Cơ sở lý thuyết
Máy CNC gồm 3 phần cơ bản:  hình 1
· Chương trình 
· Bộ điều khiển (MCU)
· Máy công cụ (Tiện, Khoan, Phay, Cắt….)
[image: ]
Hình 1


1.1.1. [bookmark: _Toc419381066]Chương trình:
Chương trình là một tập hợp các lệnh được máy công cụ thực hiện. Mỗi lệnh đều được đặc trưng bởi vị trí trong hệ tọa độ (X,Y,Z)  hoặc chuyển động 
( hành trình của vật gia công  hay hành trình dao cắt ), thông số máy và hoạt động đóng cắt. Lập trình viên phải thành thạo máy công cụ, quy trình gia công,  tác động của các biến, giới hạn của máy CNC. Chương trình được viết bằng tay hay qua các phần mềm CAD/CAM

1.1.2. [bookmark: _Toc419381067]Bộ điều khiển (MCU  machine control unit):
Bộ điều khiển là một máy tính lưu chương trình và chuyển các lệnh thành hành động  thực hiện bởi máy công cụ. Bộ điều khiển gồm 2 phần chính : bộ xử lý dữ liệu (DPU data processing unit)  và bộ điều khiển vòng lặp (CLU control loop unit ). Phần mềm DPU bao gồm phần mềm điều khiển hệ thống, các thuật toán tính toán, phần mềm biên dịch chương trình sang dạng MCU có thể sử dụng được, các thuật toán nội suy …Bộ DPU xử lý dữ liệu từ chương trình và gửi  tín hiệu cho bộ CLU để điều khiển các trục và nhận tín hiệu phản hồi về vị trí, tốc độ của các trục. Bộ CLU gồm các mạch điều khiển vị trí và các vòng lặp điều khiển tốc độ, các mạch  điều khiển hoạt động của máy như đóng ngắt trục chính.
1.1.3. [bookmark: _Toc419381068]Máy công cụ: 
Máy công cụ có thể là một trong các máy sau: máy khoan, máy tiện, máy phay, máy cắt laser, máy plasma…
[image: ]

Hình 2

Hình 2 trình bày hệ tọa độ dùng qui tắc tay phải. Có 3 trục tuyến tính (X,Y,Z ), 3 trục quay (A,B,C). Đối với máy tiện trục Z song  song với trục chính của máy. Chiều dương chạy từ trái sang phải. Trục X vuông góc với trục máy và có trục dương hướng về phía bàn kẹp dao.

1.1.4. [bookmark: _Toc419381069]Điểm chuẩn của máy M ( điểm gốc 0 của máy).
Điểm gốc 0 của máy ( điểm chuẩn M của máy ) là điểm gốc của hệ tọa độ máy. Điểm M được nhà chế tạo qui định theo kết cấu của từng loại máy. Điểm M là điểm giới hạn của vùng làm việc của máy.
Điểm M của máy tiện được mô tả trên hình3

[image: ]
Hình 3

1.1.5. [bookmark: _Toc419381070]Các dạng điều khiển của máy công cụ CNC.
1. 
1.1.1. 
1.1.2. 
1.1.3. 
1.1.4. 
1.1.5.1. 
1.1.5.1 Điều khiển điểm- điểm. 
Chi tiết gia công được cố định trên bàn máy, dụng cụ cắt thực hiện chạy dao nhanh đến vị trí đã lập trình. Khi đạt tới điểm đích dao bắt đầu cắt. Vị trí các lỗ có thể được điều khiển đồng thời theo hai trục  (hình 4a) hoặc điều khiển kế tiêp nhau (hình 4b)

[image: ]
Hình 4


1.1.5.2 Điều khiển đường thẳng
Điều khiển đường thẳng là dạng điều khiển mà khi gia công dụng cụ cắt thực hiện lượng chạy dao theo một đường thẳng nào đó. Trên máy tiện dụng cụ cắt chuyển động song song hoặc vuông góc với trục của chi tiết (Hình 5)


[image: ]

Hình 5

1.1.5.3 Điều khiển biên dạng
Điều khiển theo  biên dạng cho phép thực hiện chạy dao trên nhiều trục cùng lúc. Hình 6a  cho thấy  điều khiển theo  biên dạng trên máy tiện và  hình 6b  điều khiển theo  biên dạng trên máy phay 


[image: ]
 
Hình 6

1.1.6. [bookmark: _Toc419381071]Các chức năng .
Mã lệnh / Chức năng:
G00 Chạy nhanh không cắt gọt.
G01 Chạy theo đường thẳng có cắt gọt
G02 Nội suy cung tròn cùng chiều kim đồng hồ.
G03 Nội suy cung tròn ngược chiều kim đồng hồ.
G04 Thực hiện dùng tạm thời.
G09 Dừng dụng cụ chính xác
G10 Thay đổi hệ tọa độ phôi.
G11 Hủy chế độ G10
G17 Chọn mặt phẳng gia công XY
G18 Chọn mặt phẳng gia công XZ
G19 Chọn mặt phẳng gia công ZY
G20 Đặt đơn vị gia công hệ inch
G21 Đặt đơn vị gia công hệ met
G27 Quay về gốc máy.
G28 Quay về gốc máy tự động.
G29 Quay về gốc máy thứ 2 , thứ 3, thứ 4.
G30 Điểm O thứ 2 , thứ 3, thứ 4.
G31 Bỏ qua mã lệnh
G33 Cắt ren
G40 Hủy bỏ bù trừ bán kính dụng cụ
G41 Bù trù bán kính dụng cụ bên trái
G42 Bù trù bán kính dụng cụ bên phải
G43 Bù chiều dài dụng cụ , +
G44 Bù chiều dài dụng cụ , -
G45 Bù vị trí dụng cụ, tăng
G46 Bù vị trí dụng cụ, giảm.
G47 Bù vị trí dụng cụ tăng 2 lần
G48 Bù vị trí dụng cụ giảm 2 lần
G49 Hủy bù trừ chiều dài dụng cụ
G53 Lựa chọn hệ tọa độ máy
G54 Lựa chọn hệ tọa độ phôi thứ nhất
G55 Lựa chọn hệ tọa độ phôi thứ hai
G56 Lựa chọn hệ tọa độ phôi thứ ba.
G57 Lựa chọn hệ tọa độ phôi thứ tư.
G58 Lựa chọn hệ tọa độ phôi thứ năm.
G59 Lựa chọn hệ tọa độ phôi thứ sáu.
G61 Mã lệnh dùng chính xác.
G63 Chế độ Taro
G64 Chế độ căt gọt(chế đọ kiểm tra dừng chính xác)
G65 Gọi Marco
G66 Gọi nhóm Marco
G67 Hủy gọi nhóm Marco
G73 Gia công lỗ sâu tốc đọ cao
G74 Chu trình Taro
G76 Chu trình khoét lỗ
G80 Hủy chu trình khoan
G81 Chu trình khoan lỗ cạn
G82 Chu trình khoan lỗ bậc
G83 Chu trình khoan lỗ sâu
G84 Chu trình Taro
G85 Chu trình khoét lỗ
G86 Chu trình khoét lỗ
G87 Chu trình khoét lỗ, mặt sau.
G88 Chu trình khoét lỗ
G89 Chu trình khoét lỗ
G90 Đặt hệ tọa độ tuyệt đối
G91 Đặt hệ tọa độ tương đối
G92 Đổi hệ tọa độ phôi/ đặt tốc độ quay lớn nhất
G94 Đặt tốc độ tiến dao/ phút
G95 Đặt tốc độ tiến dao/ vòng
G96 Tốc độ bề mặt không đổi
G97 Hủy tốc độ bề mặt không đổi
G98 Đặt kiểu rút dao trong chu trinh gia công lỗ
G99 Đặt kiểu rút dao trong chu trinh gia công lỗ
[bookmark: _Toc419299535][bookmark: _Toc419300111][bookmark: _Toc419302005][bookmark: _Toc419381072]Các chức năng phụ M.
Dừng chương trình và dùng lựa chọn: M00, M01.
Quay và dừng trục chính: M03, M04, M05.
Thay đổi dụng cụ: M06.
Bật tắt dung dịch tưới nguội: M07,M08, M09.
Bật tắt quá trình thổi khí: M51, M59.
Gọi chương trình con và trở về từ chương trình con: M98, M99.
[bookmark: _Toc419381073]Các chức năng khác.
T Mã lệnh gọi dụng cụ:
S Mã lệnh điều khiển trục chính
F Mã lệnh điều khiển tốc độ tiến dao
D Mã lệnh bù trừ bán kính dụng cụ
H Mã lệnh xác định địa chỉ bù trừ chiều dài dụng cụ
% bắt đầu chương trình.
N số thứ tự câu lệnh 
I tọa độ tâm cung tròn trong tọa độ cực trên trục X.
J tọa độ tâm cung tròn trong tọa độ cực trên trục Y.
I tọa độ tâm cung tròn trong tọa độ cực trên trục Z

1. 
1.1.7 
1.1.7 
1.1.7 
1.1.7 
1.1.7 
1.1.7 
1.1.7 
1.1.7 
1.1.7 [bookmark: _Toc419381074]Chương trình NC.
Chương trình NC là một file chứa các lệnh điều khiển máy, mỗi lệnh điều khiển một thao tác nào đó của máy. Các lệnh được viết bằng các mã qui định và xắp xếp theo một thứ tự  để máy có thể hiểu được khi nó làm việc. Hiện nay có rât nhiều kiểu điều khiển CNC, chúng phụ thuộc vào các nhà chế tạo máy CNC. Tuy nhiên mã quốc tế ISO được sử dụng rộng rãi nhất.

1.1.8 [bookmark: _Toc419381075]Cách ghi kích thước chi tiết.
Để lập trình gia công trên máy CNC thì kích thước chi tiết trên bản vẽ phải được ghi theo tọa độ đề các. Có hai cách ghi kích thước trên bản vẽ. 
Ghi kích thước tuyệt đối : các kích thước đều xuất phát điểm gốc của chi tiết
Ghi kích thước tương đối: các kích thước sau xuất  phát  từ điểm kết thúc của kích thước trước nó

1.1.9 [bookmark: _Toc419381076]Cấu trúc của hệ thống tự động hóa lập trình
Thông thường chương trình điều khiển được hình thành qua 3 chương trình.
1.1.9.1 Chương trình tiền xử lý (preprocessor)
Chương trình tiền xử lý là những chương trình dịch những thông tin từ ngôn ngữ đầu vào sang ngôn ngữ của máy tính. Chức năng của chương trình này bao gồm:
· Tính toán các thông tin ban đầu của chi tiết gia công
· Đưa các thông tin ban đầu của chi tiết gia công trên màn hình điều khiển.
· So sánh thông tin nạp vào với kết quả in ra để phát hiện sai sót.
· Chuyển  những thông tin đầu vào thành những số thực, còn các từ thành mã qui định.
1.1.9.2 Chương trình xử lý (processor)
Chương trình xử lý có các chức năng sau:
· Chuyển tất cả các dữ liệu hình học về dạng công thức toán học
· Xác định các điểm và các đường cắt nhau của các yếu tố hình học.
· Xấp xỉ hóa các đường cong khác nhau với dung sai nào đó.
· Xây dựng các đường cách đều có tính đến phương dịch chuyển và bán kính dao.
1.1.9.3 Chương trình xử lý hậu xử lý( postprocessor).
Chương trình hậu xử lý có các chức năng sau:
· Tính toán tất cả dữ liệu của chương trình xử lý.
· Chuyển đổi dữ liệu đó sang tọa độ máy.
· Kiểm tra theo giới hạn máy.
· Tạo các lệnh dịch chuyển của dao có tính đến giá trị các xung điều khiển.
· Tạo các lệnh cho chu kỳ thay dao.
· Mã hóa và cho các giá trị tốc độ và lượng thay dao.
· Cho lệnh mở dung dịch trơn nguội
· Xác định lượng chạy dao có tính đến giới hạn của máy.
· Tạo lệnh hiệu chỉnh dao.
· In ra chương trình gia công chi tiết.
· Dự đoán các sai số.
· Xác định thời gian gia công


1.2 [bookmark: _Toc419381077]Thực trạng nghiên cứu
CNC – viết tắt cho Computer(ized) Numerical(ly) Control(led) (điều khiển bằng máy tính) – đề cập đến việc điều khiển bằng máy tínhcác máy móc khác với mục đích sản xuất (có tính lập lại) các bộ phận kim khí (hay các vật liệu khác) phức tạp, bằng cách sử dụng các chương trình viết bằng kí hiệu chuyên biệt theo tiêu chuẩn EIA-274-D, thường gọi là mã G. CNC được phát triển cuối thập niên 1940 đầu thập niên 1950 ở phòng thí nghiệm Servomechanism của trường MIT.
Sự xuất hiện của các máy CNC đã nhanh chóng thay đổi việc sản xuất công nghiệp. Các đường cong được thực hiện dễ dàng như đường thẳng, các cấu trúc phức tạp 3 chiều cũng dễ dàng thực hiện, và một lượng lớn các thao tác do con người thực hiện được giảm thiểu.
Việc gia tăng tự động hóa trong quá trình sản xuất với máy CNC tạo nên sự phát triển đáng kể về chính xác và chất lượng. Kỹ thuật tự động của CNC giảm thiểu các sai sót và giúp người thao tác có thời gian cho các công việc khác. Ngoài ra còn cho phép linh hoạt trong thao tác các sản phẩm và thời gian cần thiết cho thay đổi máy móc để sản xuất các linh kiện khác.
Trong môi trường sản xuất, một loạt các máy CNC kết hợp thành một tổ hợp, gọi là cell, để có thể làm nhiều thao tác trên một bộ phận. Máy CNC ngày nay được điều khiển trực tiếp từ các bản vẽ do phần mềm CAM, vì thế một bộ phận hay lắp ráp có thể trực tiếp từ thiết kế sang sản xuất mà không cần các bản vẽ in của từng chi tiết. Có thể nói CNC là các phân đoạn của các hệ thống robot công nghiệp, tức là chúng được thiết kế để thực hiện nhiều thao tác sản xuất
Trên thị trường Việt Nam, các máy CNC do Đài Loan và Trung Quốc sản xuất có phần điều khiển mua của các hãng nổi tiếng như FANUC, MITSHUBISHI,... có giá bán khá phù hợp với đại đa số các doanh nghiệp trong nước song còn yếu các khâu như đào tạo, dịch vụ sửa chữa và thay thế sau bán hàng, chất lượng còn chưa đồng đều. Máy CNC của các nước phát triển như Nhật, CHLB Đức,... có chất lượng tốt song giá thành đắt, rất khó bảo trì bảo dưỡng. Giá thành cao, nhu cầu lại lớn nên ở TP Hồ Chí Minh đã hình thành những công ty và nhóm chuyên gia chuyên lắp ráp máy CNC cũ /hỏng thành máy mới. Ngoài ra, một số công ty cơ khí cũng bắt đầu tự nhập bộ điều khiển và chế tạo phần cơ để cho ra đời những chiếc máy CNC “made in Vietnam” đầu tiên. Tuy nhiên do chưa nắm vững công nghệ trong việc quản lý chất lượng cũng như khi lắp ráp, những chiếc máy này thường có độ chính xác không cao, độ tin cậy không lớn.

[bookmark: _Toc419381078]CHƯƠNG 2: THI CÔNG MÔ HÌNH
[bookmark: _Toc419381079]2.1 Sơ đồ nguyên lý
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Hình 7   MẠCH ĐIỀU KHIỂN TRỤC CHÍNH
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Hình 8   MẠCH KHỞI ĐỘNG
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Hình 9   MẠCH  ĐIỀU KHIỂN BÀN DAO VÀ QUẠT LÀM MÁT
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Hình 10   MẠCH  ĐIỀU KHIỂN RƠ LE
[image: ]
Hình 11   MẠCH  ĐIỀU KHIỂN TRỤC X
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Hình 12   MẠCH  ĐIỀU KHIỂN TRỤC Z
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Hình13 Mạch điều khiển đèn báo
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Hình 14   MẠCH  GIAO TIẾP VỚI MÁY TÍNH
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Hình 15   MẠCH  CÁCH LY QUANG
















[bookmark: _Toc419381080]2.2 Sơ đồ đấu dây
2.2.1 [bookmark: _Toc419381081]Tủ điện
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Hình 16       Tủ điện 


QS0	CB 3 pha  500VAC/ 10A
QS1 	CB 1 pha  500VAC/ 10A
QS2, QS3, QS4, QS5, QS6, QS7, QS8 	CB Tép 400VAC/ 10A

F1, F,2 F3, F4, F5, F6, F7, F8, F9, F10 	Cầu chì  10A
KA0, KA1, KA2, KA3, KA4, KA5, KA6, KA7, KA8, KA9, KA10, KA11, KA12, KA13, KA 14,  KA15				Rơ le trung gian 24VDC /5A
KM0 KM1 KM2 KM3				Công tắc tơ 3 pha 400VAC/20A
A1							Nguồn ổn áp 220VAC/24VDC/10A
A2							Nguồn ổn áp 220VAC/12VDC/10A
A3							Driver Servo 3 pha  220VAC/400w
A4							Driver Servo 3 pha  220VAC/400w
A5							Biến tần IG5A  380VAC/750w
A6							USB controller  12 VDC
A7							Mạch cách ly quang  12 VDC
TC	Biện thế 220VAC/12VAC/24VAC/10A
VC							Cầu điốt 20A
TB1,TB2,TB3,TB4,TB5				Đầu vào, đầu ra
F							Quạt làm mát 220VAC/0.14A
L0							Đèn chiếu sáng 12 VDC
L10							Đèn tháp 3 tầng 24VDC
L1,L2,L3,L4,L5,L6,L7,L8,L9			Đèn báo 220VAC/20mA
PB1, PB2, PB3, PB4, PB5, PB6, PB7, PB8, PB9  Nút nhấn on/off  220 V/6A
S1,S2,S3						Công tắc 2 ngã
VR							Biến trở 1kΩ/1w
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Hình 17        Cửa tủ 

2.2.2 [bookmark: _Toc419381082]Bộ nguồn ổn áp 
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Hình 18   Bộ nguồn ổn áp 
2.2.3 [bookmark: _Toc419381083]Mạch điều khiển  động cơ Servo Panasonic


Bộ điều khiển có nắp bảo vệ
Bộ điều khiển không có nắp bảo vệ
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CN NET,  CN SER
Nối đến  mạch điều khiển
Nắp 
Nối  nguồn xoay chiều
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Chân kiểm tra
Nối  điện trở hãm ngoài
Nối đất
Nối đến động cơ Servo
Nút nhấn nhập dữ liệu
Led hiển thị
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Hình 19    Bộ điều khiển động cơ Servo Panasonic.   
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Hình 20    Sơ đồ đấu dây mạch động lực 
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Hình 21    Sơ đồ đấu dây mạch điều khiển 


	Loại
	Tên Gọi
	Kí Hiệu
	Số Chân

	Nguồn cung cấp
	Nguồn của tín hiệu điều khiển
	COM +
	11

	
	
	COM -
	28

	Ngõ vào điều khiển
	Ngõ vào servo-on
	SRV-ON
	29

	
	Ngõ vào đặt tốc độ 0
	ZEROSPD
	10

	
	Ngõ vào đặt chế độ điều khiển
	C-MODE
	32

	
	Ngõ vào xóa cảnh báo
	A-CLR
	31

	
	Ngõ vào cấm quay ngược
	CCWL
	30

	
	Ngõ vào cấm quay thuận
	BV   CWL
	29

	
Ngõ ra điều khiển
	Ngõ ra sẵn sàng
	S-RDY
	27

	
	Ngõ ra cảnh báo
	ALM
	26

	
	Ngõ ra vị trí cuối hay tốc độ đã đặt
	COIN
	25

	Ngõ vào tín hiệu tương tự
	
	SPR/SPL
	14

	
	
	GND
	15

	
	Ngõ vào giới hạn moment quay thuận
	CWTL
	33

	
	
	GND
	35

	
	Ngõ vào giới hạn moment quay ngược
	CCWTL
	34

	
	
	GND
	35

	
	  Ngõ vào điều khiển moment
	TRQR
	34

	
	
	GND
	35

	
	Tín hiệu hiển thị tốc độ
	SP
	16

	
	
	GND
	17

	
	Tín hiệu hiển thị moment
	IM
	36

	
	
	GMD
	17

	Ngõ vào xung điều khiển
	Ngõ vào xung điều khiển
	PULS1
	6

	
	
	PULS2
	5

	
	Ngõ vào xung điều khiển
	SIGN1
	8

	
	
	SIGN2
	7

	              Ngõ vào điều khiển                                    
	Ngõ vào xóa bộ đếm
	CL
	13

	
	Cấm xung điều khiển
	INH
	9

	
Ngõ ra mã hóa
	Ngõ ra pha A
	OA +
	19

	
	
	OA-
	20

	
	Ngõ ra pha B
	OB+
	21

	
	
	OB -
	22

	
	Ngõ ra pha Z
	OZ +
	1

	
	
	OZ -
	2

	
	
	CZ
	4

	
	Nối mass
	GND
	13.15,17,35

	
	Nối võ
	FG
		18










2.2.4 [bookmark: _Toc419381084]Biến tần
[image: D:\backup (D)\USER_THUONG\08-04-2015\New Folder\Untitled-1.png]Sơ đồ đấu dây 	Hình 22
Hình 22  Sơ đồ đấu dây biến tần
[image: ]Cấu hình chân đấu				 
 Hình 23a      Cách đấu mạch động lực
Hình 23b    Cách đấu chân điều khiển
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2.2.5 [bookmark: _Toc419381085]Đèn tháp 3 tầng
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Hình 24  Sơ  đồ đấu dây đèn tháp



2.2.6 Đầu nối

	TB1
	
	TB4
	
	TB5
	
	TB5
	
	TB6
	
	TB6

	3
	
	
	
	W
	
	36
	
	F1
	
	XP

	U
	
	
	
	12V
	
	38
	
	D1
	
	XD

	V
	
	
	
	R9
	
	39
	
	F2
	
	YP

	W
	
	
	
	11
	
	40
	
	D2
	
	YD

	2
	
	
	
	W
	
	41
	
	F11
	
	ZP

	A
	
	
	
	W
	
	02
	
	D11
	
	ZD

	B
	
	
	
	11
	
	03
	
	F22
	
	5V

	C
	
	C43
	
	35
	
	04
	
	D22
	
	

	66
	
	C43
	
	34
	
	05
	
	COM
	
	34

	65
	
	C42
	
	14
	
	06
	
	
	
	11

	
	
	C41
	
	U2
	
	07
	
	W
	
	11

	
	
	C33
	
	4
	
	08
	
	12
	
	41

	62
	
	C32
	
	4
	
	U3
	
	
	
	

	61
	
	C31
	
	4
	
	V3
	
	
	
	

	
	
	C23
	
	4
	
	W3
	
	
	
	

	
	
	C22
	
	U2
	
	40
	
	
	
	

	58
	
	C21
	
	9
	
	43
	
	
	
	

	57
	
	C13
	
	8
	
	44
	
	
	
	

	56
	
	C12
	
	6
	
	09
	
	
	
	

	55
	
	C11
	
	
	
	
	
	
	
	






	TB2
	TB2
	TB3
	TB3

	3
	34
	3
	34

	4
	35
	4
	35

	5
	36
	5
	36

	6
	37
	6
	38

	7
	38
	7
	39

	8
	39
	8
	41

	9
	41
	9
	21

	29
	21
	29
	22

	32
	22
	32
	14

	33
	18
	33
	11




[bookmark: _Toc419381086]2.3 Linh kiện lắp ráp

	STT
	KÝ HIỆU
	ĐẶC ĐIỂM

	1
	QS0
	CB 3 pha    MITSUBISHI      NF30- CS
500VAC/ 10A

	2
	QS1
	CB 1 pha    MITSUBISHI      NF30- CS
500VAC/ 10A

	3
	QS2, QS3, QS4, QS5 QS6, QS7, QS8
	CB  1 pha    LS                       BKN C10
230-400VAC

	4
	F1, F2, F3, F4, F5, F6, F7, F8, F9, F10

	Cầu chì                                   B6X30
220V

	5
	KA0,KA1,KA2, KA3,KA4,KA5,KA6, KA7,KA8,KA9,KA10, KA11,KA12,KA13,
KA14,  KA15	
	Rơ le trung gian  OMRON     MY4N
24VDC /5A

	6
	A1
	Nguồn ổn áp   OMRON         S8JC-Z10024C
 220VAC/24VDC/100W

	7
	A2
	Nguồn ổn áp   OMRON         S8JC-Z10012C
 220VAC/12VDC/100W

	8
	A3
	Driver Servo 3 pha PANASONIC  MSDA043A1A
200-230VAC/400w

	9
	A4
	Driver Servo 3 pha PANASONIC  MSDA043A1A
200-230VAC/400w

	10
	A5
	Biến tần   LS                          IG5A
380VAC/750w

	11
	TC
	Biện thế     MINH QUANG 10A
220VAC/12VAC/24VAC/10A

	12
	VC
	Cầu điốt           MIC                KDPC3510
1000V/ 35A

	13
	TB1, TB4,TB5
	Đômino  20 pha  SUNCHO     SHT 20-20
250VAC/20A

	14
	TB2,TB3,TB6
	Đômino  10 pha  SUNCHO     SHT 20-10
250VAC/20A

	15
	F
	Quạt làm mát       SUNON       DP200A
220VAC/0.14A

	16
	L0
	Đèn chiếu sáng   LED
12 VDC

	17
	L10
	Đèn tháp 3 tầng     ARROW      ATBW 24
 24VDC

	18
	L1,L2,L3,L4,L5,L6,L7,L8,L9	
	Đèn báo       ATP      AD16-22D/S
220VAC/20mA

	19
	PB1, PB2, PB3, PB4, PB5, PB6, PB7, PB8, PB9      
	Nút nhấn on/off   YONGSUNG  YSAP12-11
220 V/6A

	20
	S1,S2,S3
	Công tắc 2 ngã


	21
	VR
	Biến trở 
1kΩ/1w

	22
	M1
	Động cơ KĐB 3 pha  MTA    DA71C24
220/380VAC 0.55KW

	23
	M2
	Động cơ KĐB 1 pha  VEB  KP83A2
220 VAC/130W

	24
	M3
	Động cơ KĐB 1 pha  SESAME  4RK25GN-C
220 VAC/25W

	25
	M4
	Động cơ servo  PANASONIC MSMA042A1E
106V/ 2,5A 

	26
	M5
	Động cơ servo  PANASONIC MSMA042A1E
106V/ 2,5A

	27
	F
	Quạt làm mát       SUNON       DP200A
220VAC/0.14A

	28
	Tủ điện  

	800x600x250

	29
	Nẹp vuông
	25x45x1700


	30
	Thanh ray nhôm

	VHC PW – 3.5

	31
	Mica đục
	400x600

	32
	Dây điện
	2x16/0.2mm

	33
	Đầu cốt
	2.4

	34
	Số, chữ 
	0-9, A-Z







[bookmark: _Toc419381087]2.4 Mạch điều khiển USB Controller
2.4.1 [bookmark: _Toc419381088]Đặc tính kỹ thuật:
· Sử dụng cổng USB  trên các máy tính chạy hệ điều hành Windows XP,  Vista, Windows 7,8.
· Tương thích với hầu hết các mạch điều khiển động cơ bước và động cơ Servo.
· Các chế độ điều khiển: đặt về tọa độ  0, chạy chương trình, dừng chương trình, tạm dừng chương trình, tự động thay dao, đo chiều dài dao.
· Điều khiển  4 trục.
· Nhập vào các tập tin có dạng  .DXF,  .NC, . PLT/HPGL, tập tin ảnh .
· Mô phỏng đường chạy dao.
2.4.2 [bookmark: _Toc419381089]Yêu cầu tối thiểu của hệ thống:
· Bộ xử lý 1GHz
· 512 MB RAM
· 500 MB bộ nhớ trống
· USB 2.0
· .NET Framework 3.5 SP1
· Graphics  ( OpenGL )
2.4.3 [bookmark: _Toc419381090]Sơ đồ khối
IC  vi xử lý  PIC 16F 4550  được cấp nguồn  bởi mạch ổn áp, tránh tác động của nhiễu. IC liên kết với máy tính qua cổng USB. Các ngõ ra, vào IC đều thông qua mạch cách ly quang. Mạch cấp nguồn riêng cho các ngõ vào ra. Mạch TVS (Transient Voltage Suppression) bảo vệ mạch khỏi các xung áp tức thời.




[image: ]

Hình 25  Sơ  đồ khối mạch USB controller



2.4.4 [bookmark: _Toc419381091]Sơ đồ mạch in
2.4.4.1 Điều khiển 4 động cơ
Đầu nối với mạch điều khiển động cơ có 3 chân được sử dụng như sau:
Chân 1 – DIR, chân điều khiển chiều quay của  độnc cơ
Chân 2 –Common Anode, Cathode chân chung) 
Chân 3 – CLK, STEP, PULSE , chân điều khiển tốc độ  của  độnc cơ 
2.4.4.2 Hạn chế hành trình
6 đầu nối cho công tắc hạn chế hành trình, được cách ly bởi mạch cách ly quang. Nguồn cấp các đầu này được cung cấp bởi nguồn 12V riêng. 
6 đầu này là: X+, X-, Y-, Z+, (Z-), Y+. 
Cần nối tụ 100nF ở 2 đầu công tắc để chống nhiễu
Chân 5 (Z-) có thể sử dụng để đo chiều dài dao. 
Chân 7 (GNDA) là chân chung cho các công tắc hạn chế hành trình
2.4.4.3 Dừng khẩn cấp
Nút dừng khẩn cấp được nối với 2 đầu ra nằm giữa đầu hạn chế hành trình và trục Z. Đầu  này cũng được cách ly bằng mạch cách ly quang điện.


2.4.4.4 Ngõ ra rơ le
3 ngõ ra rơ le  cũng được cách ly bởi mạch cách ly quang. 
Chân 1: Flood – ngõ ra  #2 đóng cắt động cơ bơm nước
Chân 2: Spindle – ngõ ra  #1 đóng cắt động cơ trục chính 
Chân 3: Mist – ngõ ra  #3 đóng cắt động cơ bơm nước phun sương
Chân 4: GNDA – chân mass

2.4.4.5 Nguồn 12VDC
Chân 1:  + 12v 
Chân 2 : GNDA 
Nguồn 12V vào sẽ được  hạ xuống 9V và được ổn áp. Đèn led sáng báo hiệu có nguồn vào.

2.4.4.6 Điều khiển động cơ trục chính
Chân 1: GNDB – chân mass
Chân 2: 0-5/10v – Điện áp điều khiển tốc độ động cơ. 
Chân 3: K-  ngõ ra đóng cắt động cơ.
Chân 4: K+ ngõ ra đóng cắt động cơ.

2.4.4.7 Điều khiển bằng bộ điều khiển cầm tay
Chân 1(7) : X- - Jog X axis – 
Chân 2(8) : X+ - Jog X axis + 
Chân 3(9) : Y- - Jog Y axis – 
Chân 4(10) : Y+ - Jog Y axis + 
Chân 5(11) : Z- -Jog Z axis – 
Chân 6(12) : Z+ - Jog Z axis + 
Chân 7(13) : A- -Jog A axis – 
Chân 8(14) : A+ - Jog A axis + 
Chân 9(15) : GND – 'Ground' pin 
Chân 10(16): 5v – Power 
Chân 11(17): RST – Reset
Chân 12(18): F – Jog Speed feedback 
Chân 13(19): S – System LED 
Chân 14(20): P – Power LED
Chân 1-6, 21-26  là các chân dự trữ
Các chân Jog tích cực khi nối vào điện áp +5V qua điện trở 1k. Chân Reset nối xuống mass. Chân Power LED, System LED  nối vào điện áp +5V qua điện trở 1k
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Hình 26  Sơ  đồ lắp ráp mạch USB controller












2.4.5 [bookmark: _Toc419381092]Phần mềm
2.4.5.1 [bookmark: _Toc419381093]Cửa sổ chính 
Gồm 07 phần:

1
3
2
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Hình 27 Màn hình  mạch USB controller

(1) Vị trí/Trạng thái/Chương trình
(2) Mô phỏng chương trình
(3)  Mã G-code
(4) MDI
(5) Thực đơn và thanh công cụ
(6) Thanh trạng thái
(7) Các phím tắt


2.4.5.2 [bookmark: _Toc419381094]Vị trí/Trạng thái/Chương trình
Hiển thị các giá trị offset, vị trí máy và tốc độ
[image: ]Jog
Tốc độ
Vị trí
offset

Hình 28 Cửa sổ vị trí


2.4.5.3 [bookmark: _Toc419381095]Mô phỏng chương trình
Hiển thị hình 3D, đường chạy dao của chương trình 

[image: ]
Hình 29 Cửa sổ mô phỏng

2.4.5.4 [bookmark: _Toc419381096]Mã G-code
Hiển thị mã G  chương trình đang thực thi

[image: ]
Hình 30 Cửa sổ mã G

2.4.5.5 [bookmark: _Toc419381097]MDI
Cho phép nhập văn bản bằng tay ví dụ    X10 Y 20
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2.4.5.6 [bookmark: _Toc419381098]THANH CÔNG CỤ 1
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Hình 31 Cửa sổ thanh công cụ 1

1.Nút dừng khẩn cấp
2.Nạp chương trình  mã G
3.Chạy chương trình
4.Dừng chương trình
5.Tạm dừng chương trình
6.Hiển thị chương trình mã G nhìn từ  mặt trên
7.Hiển thị chương trình mã G nhìn từ  mặt cạnh
8.Hiển thị chương trình mã G nhìn từ  mặt trước
9.Hiển thị chương trình mã G theo phối cảnh
10.Phóng to 
11.Thu nhỏ
12. Phóng to tại vị trí hiện tại của chương trình
13. thu nhỏ tại vị trí hiện tại của chương trình
14.Đóng cắt bơm nước phun sương
15.Đóng cắt bơm nước 
16.Đóng cắt động cơ trục chính

2.4.5.7 [bookmark: _Toc419381099]THANH CÔNG CỤ 2
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9
7
3
5
1


[image: ]14
12
10
8
6
4
2


Hình 32 Cửa sổ thanh công cụ 2

1.Di chuyển về 0 tất cả các  trục. Nếu chọn chế độ Offset, chế độ sẽ được thực thi. Khi nhấn nút này, vị trí tương đối của máy sẽ thay đổi.
2.Di chuyển về 0 tất cả các  trục. Nếu chọn chế độ Offset, chế độ sẽ được thực thi.
3.Di chuyển về 0 các  trục X,Y. Nếu chọn chế độ Offset, chế độ sẽ được thực thi.
4.Di chuyển máy về vị trí “Park 1” đã đặt   trong “settings”
5. Di chuyển máy về vị trí “Park 2” đã đặt   trong “settings”
6. Di chuyển máy về vị trí “G28” đã đặt   trong “settings”
7. Di chuyển máy về vị trí “G30” đã đặt   trong “settings”
8.Vị trí 0 Offset
9.Đặt vị trí X,Y hiện tại là  X,Y Offset
10. Đặt vị trí Z hiện tại là  Z  Offset
11.Đo Z offset tại vị trí hiện tại dùng cảm biến di động
12. Đo chiều dài dao  dùng cảm biến cố định
13. Đo chiều dài dao tại vị trí hiện tại dùng cảm biến di động
14.Về “Home”
III. [bookmark: _Toc419381100]PHẦN TỔNG KẾT
[bookmark: _Toc419381101]1.Kết quả đạt được
Tủ điều khiển máy tiện CNC  mô phỏng được các chức năng cơ bản nhất của một máy CNC: 
· Điều khiển được  tốc độ,  chiều quay động cơ không đồng bộ 3 pha 736W, 50Hz.
· Điều khiển được  tốc độ,  chiều quay động cơ servo AC 3 pha , 400W, 
0-333,3Hz  của trục X và trục Z.
· Đóng cắt được động cơ bơm nước. 
· Đóng cắt được động cơ thay dao.
· Đóng cắt được van khí nén đóng mở cửa.
· Nhập được các lệnh mã G
· Hiển thị được đường chạy dao 
Hạn chế:
Do không có phần cơ khí hỗ trợ nên tủ điều khiển máy tiện CNC chưa thể hiện đầy đủ các hoạt động của máy tiện CNC. 
[bookmark: _Toc419381102]2.Kết luận
· Tủ điều khiển máy tiện CNC  đáp ứng được nhu cầu thực tập của sinh viên học sinh trong khoa Điện-Điện Tử.
- 	Rèn luyện kỹ năng sửa chữa mạch điện
- 	Rèn luyện kỹ năng vận hành máy CNC
· Các bài tập thực tập phù hợp với chương trình đào tạo. 
[bookmark: _Toc419381103]3.Đề nghị
Tủ điều khiển máy tiện CNC  sau khi lắp ráp đưa vào sử dụng đã giúp cho học sinh – sinh viên có điều kiện vận hành, sửa chữa và lập trình gia công đơn giản trên máy  công cụ CNC. 
Kính đề nghị Ban Giám Hiệu trường cho thi công phần cơ khí. 
Đề tài  khoa học và công nghệ: Thi công tủ điều khiển máy tiện CNC	 3
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DISCLAIMER: Here's the fine print.. This contrller s manufactured in China and has several blocks of Chinese text screen printed
oI dontprofess to know any Chinese atall o some descripions are based on electroni knowledge & measurements. They are
omect 10 the best of my knowledge but some errors and omissions are possible.

Based on the Open-source USBCNC Mk1 Hardware design, SKY Studio have made
significant improvements over the original design. The controller is extremely stable even
in noisy environments — part of the testing phase included a 1cm spark gap within 10cm
of the board. Even the use of an arc-welder within % a metre didn't stop the unit from
working!

TUSB CNC system e
N B 0-10v out 3
improvenents = = I
designed by sky controller
Ostosmler
Tmlated

Optocomler
Tsolated

Optocomler
Tsolated

As you can see there are many enhancements to the Controller board that have
been added by SKY Studio:

« Opto-couplers on the inputs

- Opto-couplers on the relay outputs

- Separate power supply for the I/0 points
DpC-DC

ulator for the PIC455( ves noise immunity

EN . )t
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Okay let's et straight to the pins you will be most interested in.

Pin 1 - Provid
Pin 2 - Provid

driver

don't think you will gain 3 relay outputs when you install that module.

While the majority of the pin uses are silk-screened onto the circuit board and can be
read from the underside, most people will have the board mounted into a case before
making the connections — which obviously means they won't be readable at the time.

The 4 Axis connector blocks each contain 3 pins used as follows:
e DIR, or DIRECTION signal to the motor driver

Common Anode, or Cathode (Based on Yellow Jumper position)

Pin 3 - Provides the CLK, STEP, or PULSE signal with minimum 12us pulse width to the motor

This revision board has a Yellow Jumper (Labelled “Select’) near the Z axis connector beside the
12C port — Short Pins 2-3 for +5v (common Anode), Short Pins 1-2 for Ov (common Cathode)

If your revision board does not have this jumper it will be common anode only.
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There is also speed setting with speed override slider and check box. 17.2479
0.0000
Offset:
W - Working offset 2.0000
T - Tool offset
M Matrix transformation
If check box is enabled then offset is set and active.
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also used with “Set Position” and “Go To” commands.
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Shows current machine position. If offset check box is checked thenits  [F;  0.00 ¥
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User can enter new value. It will be used to execute "Set Position” N N
command. Each position value has small button in front which is used to ‘B
“Set Posiion” to zero. » - “hd_ MK
Executing “Set Position” will change machine absolute position! If B T
absolute position is changed automatic tool change and fixed tool sensor  [F:  1000.00 |
position might become invalid! cw .
Speed display:
Shows current machine speed in units/minute.
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2.3.4 Graphical program visualization display
This display shows 3D representation of machine, tool,
toolpath

+  Orange box — machine limits

+  Gray grid - machine table

+  Axis arrows — displayed coordinate system origin

+  Red axis lines — selected coordinate system origin

*  White line - feed toolpath

« Cyan line - traverse toolpath

+  Red line - selected toolpath section

+ Yellow cone — current machine position

+  Orange cone - simulated position

+  Dark green/gray cone — G28 and G30 positions.

+ Dark green/gray — program extents and program cutting extents

2.3.5 G-code panel

G-code panel shows current program lines.

+ Red lines show a pause. The software / machine will pause NC

program execution at these lines.
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+ Dark green/gray cone — G28 and G30 positions
+ Dark green/gray — program extents and program cutting extents

2.3.5 G-code panel

G-code panel shows current program lines.
+ Red lines show a pause. The software / machine will pause NC
program execution at these lines.
« Lines with dark red line numbers are bookmarked.
« Lines with L means accsleration

« Lines with | means deceleration
« Lines with U means acceleration and deceleration
« Lines with = are removed by optimizer

+ Lines with x are ignored

Under panel is horizontal slider which can be used for G-Code preview.

2.3.6 Manual data input (MDI) panel

MDI is text input box, which allows manual G-code input.
For example typing X70 Y20 will move machine to this position.

@
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« Lines with = are removed by optimizer

+ Lines with x are ignored
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Under panel is horizontal slider which can be used for G-Code preview.

2.3.6 Manual data input (MDI) panel

MDI is text input box, which allows manual G-code input.
For example typing X70 Y20 will move machine to this position.

X10 Y20|

This input can also be used for “MDI shortcuts”. Each menu command has “MDI shortcut’ assigned.
For example: File/Open has shortcut */101". Of you type /101" into MDI input, File/Open command will
be executed.

22

2.3.7 Toolbar
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Emergency stop: Executes immediate Emergency Stop

Open progra
Start execution:

Stop execution:
Pause execution:

Top View:
Side View:
Front View:
Perspective View:
Zoom In:

Zoom Out:
Zoom Tool:
Zoom Extents:

Loads a G-Code program
Start program execution / machine
Stop program execution / machine
Pause program execution / machine

Display G-Code program view from the top
Display G-Code program view from the side
Display G-Code program view from the front
Display G-Code program using ‘Perspective’ view
Zoom display in to view details

Zoom display out to view a larger area

Zoom display to the current tool position

Zoom display to the G-Code program extents
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Set Position — Zero: Zero all axes. If any offset is checked, it will be used.

fixed tool sensor position might become invalid!

used.

checked, it will be used.

9, GZOM M

Warning: “Set Position” will change machine absolute position!
If absolute position is changed automatic tool change and

Go To Position - Zero: Moves the machine to the zero position. If any offset is checked, it will be
Go To Position - ZeroXY:  Moves the machine X and Y axis to the zero position. If any offset is

Go To Position - Park’ Moves the machine to the absolute Park1 position defined in ‘Settings’.
Moves the machine to the absolute Park2 position defined in ‘Settings’.

Moves the machine to the absolute G28 position as specified in ‘Settings’.
Go To Position - G30: Moves the machine to the absolute G30 position as specified in ‘Settings’.
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