Bài 3: LẬP TRÌNH CẲN BẢN TIỆN CNC VỚI FANUC21

MỤC TIÊU: Sau khi học xong bài này, người học có khả năng:
Kiến Thức:
· Trình bày được cú pháp của các lệnh tiện CNC căn bản trong hệ điều hành Fanuc21
· Trình bày được cấu trúc của một chương trình gia công tiện CNC
Kỹ năng:
· Viết được chương trình gia công tiện CNC căn bản
· Mô phỏng được chương trình gia công đúng biên dạng, kích thước của bản vẽ
[bookmark: _GoBack]Thái độ: 
· Cẩn thận, chính xác trong lập trình
· An toàn, kiểm soát tốt đường chạy dao
NỘI DUNG:
3.1 Nhóm lệnh M- Codes
	3.1.1 Lệnh M06 – Gọi dao vào vị trí làm việc
3.1.2 Lệnh M03/ M04 – Lệnh mở trục chính quay 
3.1.3 Lệnh M05 – Lệnh dừng trục chính
3.1.4 Lệnh M30 – Lệnh kết thúc chương trình

3.2 Nhóm lệnh G-Codes
	3.2.1 Lệnh G00 – chạy dao nhanh, không cắt gọt
3.2.2 Lệnh G01 – cắt gọt theo đường thẳng
3.2.3 Lệnh G02 – Nội suy cung tròn cùng chiều kim đồng hồ
3.2.4 Lệnh G03 – Nội suy cung tròn ngược chiều kim đồng hồ
3.2.5 Lệnh G20 – Chu trình gia công 1 bậc
3.2.6 Lệnh G73 – Chu trình cắt thô theo biên dạng chi tiết
3.2.7 Lệnh G72 - Chu trình cắt tinh theo biên dạng chi tiết
3.2.8 Lệnh G77 – Chu trình tiện rãnh
3.2.9 Lệnh G92 – Chu Trình tiện ren
3.3 Bài tập áp dụng


PHÂN TÍCH LÝ THUYẾT VÀ THỰC HÀNH
1/ Lý thuyết:
· Cú pháp của các lệnh, ý nghĩa các thông số trong mỗi cú pháp
· Cấu trúc một chương trình từ khai báo ban đầu đến kết thúc chương trình
2/ Thực hành:
· Viết được chương trình gia công chi tiết tiện theo bản vẽ
· Chạy mô phỏng chi tiết đúng kích thước, biên dạng chi tiết

