Câu hỏi CNC: (4 điểm)
Sử dụng các câu lệnh đã được học trong hệ điều khiển FANUC - 21 của phần lập trình căn bản phay CNC để viết chương trình gia công chi tiết (kèm theo bản vẽ) với các yêu cầu sau:
- Chiều sâu mỗi lát cắt không quá 2 mm 


    (0.25 điểm)    

- Có đường vào dao và ra dao

                          (0.25 điểm)
- Sử dụng các lệnh hiệu chỉnh và xóa hiệu chỉnh bán kính dao khi cắt các biên dạng
  (0.5 điểm)
- Chương trình gia công ngắn, gọn, đầy đủ các câu lệnh
  

- Quỹ đạo chuyển động của dao hợp lý. Chương trình an toàn    

-  Quy trình công nghệ hợp lý 




    
-  Sử dụng chương trình con. Chạy mô phỏng trên máy vi tính đúng tọa độ và đúng biên dạng chi tiết



+ Phay biên dạng chi tiết
 



(1.25 điểm)
 

+ Phay các phần thừa còn lại, lượng dư 

 
(0.5 điểm)
+ Phay hốc         

 



(0.5 điểm)
-Khoan các lỗ






(0.25 điểm)
-Chương trình gia công ngắn gọn, đầy đủ các câu lệnh, quỹ đạo chuyển động của dao hợp lý, chương trình an toàn, quy trình công nghệ hợp lý
(0.5 điểm)
ĐÁP ÁN
Viết được chương trình gia công chi tiết theo bản vẽ với các yêu cầu sau

- Chiều sâu mỗi lát cắt không quá 2 mm 


    
(0.25 điểm)    

- Có đường vào dao và ra dao

                          
(0.25 điểm)
- Sử dụng các lệnh hiệu chỉnh và xóa hiệu chỉnh bán kính dao khi cắt các biên dạng
 (0.5 điểm)
-  Sử dụng chương trình con. Chạy mô phỏng trên máy vi tính đúng tọa độ và đúng biên dạng chi tiết



+ Phay biên dạng chi tiết
 



(1.25 điểm)
 

+ Phay các phần thừa còn lại, lượng dư 

 
(0.5 điểm)
+ Phay hốc         

 



(0.5 điểm)
-Khoan các lỗ






(0.25 điểm)
-Chương trình gia công ngắn gọn, đầy đủ các câu lệnh, quỹ đạo chuyển động của dao hợp lý, chương trình an toàn, quy trình công nghệ hợp lý
(0.5 điểm)
CHƯƠNG TRÌNH CHÍNH

O0001 

N5 G90 G94 G21 

N10 M6 T01 

N15 M3 S1000 F300 

N20 G0 X-15 Y-10 

N25 Z5 

N30 G1 Z0 

N35 M98 P50002 

N40 G0 Z5 

N45 G1 Z0 

N50 M98 P50003 

N55 G0 Z50 

N60 M5 

N65 M6 T02 

N70 M3 S1200 F200 

N75 G0 X41 Y45 

N77 Z5 

N79 G1 Z0 

N80 M98 P50004 

N85 G0 Z50 

N90 X-15 Y-10 

N95 M5 

N100 M6 T03 

N105 M3 S1000 F150 

N110 G0 X-15 Y-10 

N115 Z5 

N120 G73 X40 Y15 Z-25 R1 P1000 Q1 

N125 G73 X10 Y55 Z-25 R1 P1000 Q1 

N130 G0 Z50 

N135 M5 

N140 M30 

CHƯƠNG TRÌNH PHAY BIÊN DẠNG

O0002 

N5 G91 Z-1 

N10 G90 G42 H1 

N12 G1 X23.59 

N15 Y12.71 

N20 G2 X45 Y23 R13 

N25 G1 X61.5 

N30 Y43 

N35 X55.5 Y59 

N40 X20.5 

N45 Y45.4 

N50 G2 X12.43 Y21.51 R19 

N55 G3 X23.59 Y12.71 R7.5 

N60 G2 X45 Y23 R13 

N65 G1 X60 Y-10 

N70 G40 

N75 G1 X-15 

N80 M99 

CHƯƠNG TRÌNH PHÁ LƯỢNG DƯ

O0003 

N5 G91 Z-1 

N10 G90 G1 X0 Y0 

N15 X70 

N20 Y70 

N25 X0 

N30 Y-10 

N35 X-15 

N40 M99 

CHƯƠNG TRÌNH PHAY HỐC
O0004 

N5 G91 Z-1 

N10 G90 G42 H2 

N15 G1 X34 

N20 G2 X52 Y45 R9 

N25 G2 X34 Y45 R9 

N30 G2 X52 Y45 R9 

N35 G1 X43 Y40 

N40 G40 

N45 G1 X41 Y45 

N50 M99

