Trường Cao đẳng Kỹ thuật Lý Tự Trọng TP.HCM   -  Khoa Công nghệ Cơ khí

BÀI   01                     KHÁI NIỆM VỀ MÁY ĐIỀU KHIỂN 

    THEO CHƯƠNG TRÌNH SỐ

* Maùy CNC laø gì?

· NC = Numerical Control

· CNC = Computer Numerical Control

· Caùc hoaït ñoäng ñöôïc ñieàu khieån baèng caùch nhaäp tröïc tieáp döõ lieäu soá

· Moät daïng töï ñoäng hoùa laäp trình vaïn naêng

· Maùy coâng cuï ñöôïc ñieàu khieån baèng haøng loaït caùc leänh ñöôïc maõ hoùa

1/ Sô löôïc lòch söû phaùt trieån maùy cnc

1725 – Phieáu ñuïc loã ñöôïc duøng ñeå taïo maãu quaàn aùo

1808 – Phieáu ñuïc loã treân laù kim loaïi ñöôïc duøng ñeå ñieàu khieån töï ñoäng maùy theâu

1863 – Töï ñoäng ñieàu khieån chôi nhaïc treân piano nhôø baêng loã

1940 – John Parsons ñaõ saùng cheá ra phöông phaùp duøng phieáu ñuïc loã ñeå ghi caùc döõ lieäu veà vò trí toïa ñoä ñeå ñieàu khieån maùy coâng cuï.
1952 – Maùy coâng cuï NC ñieàu khieån soá ñaàu tieân

1959 - Ngoân ngöõ APT ñöôïc ñöa vaøo söû duïng

1960s – ñieàu khieån soá tröïc tieáp (DNC) 

1963 - ñoà hoaï maùy tính

1970s - Maùy CNC ñöôïc ñöa vaøo söû duïng

1980s – ñieàu khieån soá phaân phoái ñöôïc ñöa vaøo söû duïng

CAD/CAM
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Duïng cuï  

Ñöôøng chaïy dao  

- Maùy ñieàu khieån soá coå ñieån chuû yeáu döïa treân coâng trình cuûa moät ngöôøi coù teân laø John Parsons. 

Hình 1.1 : Mốc thời gian phát triển CNC 

- Töø nhöõng naêm 1940 Parsons ñaõ saùng cheá ra phöông phaùp duøng phieáu ñuïc loã ñeå ghi caùc döõ lieäu veà vò trí toïa ñoä ñeå ñieàu khieån maùy coâng cuï . Maùy ñöôïc ñieàu khieån ñeå chuyeån ñoäng theo töøng toïa ñoä, nhôø ñoù taïo ra ñöôïc beà maët caàn thieát cuûa caùnh maùy bay. 

- Naêm 1948 J. Parson giôùi thieäu hieåu bieát cuûa mình cho khoâng löïc Hoa Kyø. Cô quan naøy sau ñoù ñaõ taøi trôï cho moät loaït caùc ñeà taøi nghieân cöùu ôû phoøng thí nghieäm Servomechanism cuûa tröôøng ñaïi hoïc kyõ thuaät Massachusetts (MIT).

- Coâng trình ñaàu tieân taïi MIT laø phaùt trieån moät maãu maùy phay NC baèng caùch ñieàu khieån chuyeån ñoäng cuûa ñaàu dao theo 3 trục toïa ñoä. Maãu maùy NC ñaàu tieân ñöôïc trieån laõm vaøo naêm 1952. Töø 1953 khaû naêng cuûa maùy NC ñaõ ñöôïc chöùng minh.

- Moät thôøi gian ngaén sau, caùc nhaø cheá taïo maùy baét ñaàu cheá taïo caùc maùy NC ñeå baùn, vaø caùc nhaø coâng nghieäp, ñaëc bieät laø caùc nhaø cheá taïo maùy bay ñaõ duøng maùy NC ñeå cheá taïo caùc chi tieát caàn thieát cho hoï. 

- Hoa kyø tieáp tuïc coá gaéng phaùt trieån NC baèng caùch tieáp tuïc taøi trôï cho MIT nghieân cöùu ngoân ngöõ laäp trình ñeå ñieàu khieån maùy NC. Keát quûa cuûa vieäc naøy laø söï ra ñôøi cuûa ngoân ngöõ APT: Automatically Programmed Tools vaøo naêm 1959

- Muïc tieâu cuûa vieäc nghieân cöùu APT laø ñaûm baûo moät phöông tieän ñeå ngöôøi laäp trình gia coâng coù theå nhaäp caùc caâu leänh vaøo maùy NC. Maëc duø APT bò chæ trích laø thöù ngoân ngöõ quaù ñoà soä ñoái vôùi nhieàu maùy tính, noù vaãn laø coâng cuï chính yeáu vaø vaãn ñöôïc duøng roäng raõi trong coâng nghieäp ngaøy nay vaø nhieàu ngoân ngöõ laäp trình môùi laø döïa treân APT.

2/ Khái niệm về máy CNC
* Caùc thaønh phaàn cô baûn cuûa heä thoáng NC 
Chöông trình

Heä thoáng ñieàu khieån

Maùy coâng cuï


Hình 1.2: Các thành phần cơ bản hệ thống NC
a/ Chöông trình ñieàu khieån
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Laø nhöõng taäp hôïp nhöõng caâu leänh ñieàu khieån maùy phaûi laøm gì. Caùc leänh naøy ñöôïc maõ hoùa ôû daïng soá vaø kyù hieäu maø thieát bò ñieàu khieån coù theå nhaän daïng ñöôïc. Thí duï chöông trình gia coâng:
Hình 1.3: Chương trình gia công
Chöông trình ñieàu khieån coù theå ñöôïc löu tröõ treân phieáu ñuïc loã, baêng ñuïc loã, baêng töø.
 SHAPE  \* MERGEFORMAT 



Hình 1.4: Phiếu đục lỗ
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Hình 1.5: Băng đục lỗ
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Hình 1.6: Băng từ, đĩa từ
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- Chöông trình ñöôïc chuaån bò bôûi laäp trình vieân, trong ñoù ngöôøi laäp trình chæ ra töøng böôùc theo trình töï coâng ngheä. Ñoái vôùi maùy coâng cuï, caùc böôùc coâng ngheä laø caùc chuyeån ñoäng töông ñoái giöõa duïng cuï caét vaø phoâi.

* Caùc phöông phaùp laäp trình:
- Baèng tay

- Baèng maùy tính 

Laäp trình baèng tay: Ngöôøi laäp trình nhaäp töøng leänh treân maùy coâng cuï

Hình 1.7: Lập trình trên máy
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Hình 1.8 : Laäp trình nhôø heä thoáng Cad/Cam
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Hình 1.9: Chaïy kieåm tra chöông trình treân maùy tính
b/ Boä ñieàu khieån 

Laø thaønh phaàn thöù 2 cuûa heä thoáng ñieàu khieån soá. Noù bao goàm caùc bo maïch ñieän töû vaø phaàn cöùng coù theå ñoïc vaø bieân dòch chöông trình ñieàu khieån vaø truyeàn ñeán maùy coâng cuï. Caùc phaàn töû cô baûn cuûa boä phaän ñieàu khieån laø:
· Boä löu döõ lieäu

· Boä phaân phoái döõ lieäu

· Boä lieân heä ngöôïc

· Boä ñieàu khieån tuaàn töï ñeå phoái hôïp hoaït ñoäng cuûa caùc phaàn töû treân. 

· Caàn phaûi löu yù laø gaàn nhö taát caû caùc maùy NC hieän ñaïi ñöôïc baùn laø coù trang bò boä ñieàu khieån goïi laø Microcomputer. Vì vaäy maø chuùng ñöôïc goïi laø maùy CNC.
* Maùy coâng cuï hoaëc quá trình ñöôïc ñieàu khieån khaùc
Maùy coâng cuï bao goàm baøn maùy vaø truïc chính cuõng nhö caùc moâ tô vaø caùc boä ñieàu khieån caàn thieát ñeå maùy hoaït ñoäng. Noù cuõng bao goàm nhöõng duïng cuï caét, ñoà gaù vaø caùc thieát bò phuï khaùc caàn cho vieäc gia coâng. Caùc maùy NC raát ña daïng: töø nhöõng maùy khoan loã, ñuïc loã ñôn giaûn ñeán caùc trung taâm gia coâng thoâng minh kyø dieäu. 
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Hình 1.10: Máy tiện CNC, máy phay CNC
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Hình 1.11: Maùy caét daây WEDM
* Caùc öùng duïng cuûa ñieàu khieån soá
Ñöôïc öùng duïng roäng raõi hieän nay ñaëc bieät laø trong gia coâng kim loaïi:

· - Phay

· - Khoan vaø caùc nguyeân coâng töông töï

· - Tieän trong 
· - Tieän

· - Maøi

· - Caét daây

Heä thoáng ñieàu khieån NC cuõng ñöôïc duøng trong caùc lónh vöïc khaùc

- Maùy daäp

· - Maùy haøn

· - In baûn veõ töï ñoäng

· - Maùy laép raùp

· - Maùy uoán oáng

· - Maùy caét gioù ñaù

· - Maùy caét baèng Plasme

· - Caùc coâng ngheä Laser

· - Maùy ñan töï ñoäng (theâu)

· - Maùy caét quaàn aùo

· - Maùy taùn ñinh töï ñoäng

· - Maùy buoäc daây
* Ñaëc ñieåm chung cuûa caùc loaïi saûn phaåm laøm treân maùy NC 

- Caùc chi tieát thöôøng ñöôïc gia coâng vôùi soá löôïng nhoû.
-Hình daïng phöùc taïp
- Coù nhieàu nguyeân coâng phaûi ñöôïc thöïc hieän
- Nhieàu kim loaïi phaûi loaïi boû
- Thieát keá kyõ thuaät gioáng nhau
- Chi tieát phaûi coù yeâu caàu chính xaùc cao
- Laø loaïi saûn phaåm ñaét tieàn neân moät sai laàm nhoû coù theå traû giaù lôùn
- Caùc saûn phaåm yeâu caàu phaûi kieåm tra 100%.
- Thöôøng loaït saûn xuaát khoaûng 50 caùi hoaëc nhoû hôn. Saûn xuaát loaït nhoû vaø loaït vöøa laø lyù töôûng ñeå duøng maùy NC.
* Öu nhöôïc ñieåm cuûa ñieàu khieån soá 
Öu ñieåm
- Giaûm thôøi gian chaïy khoâng 
- Giaûm thôøi gian gaù ñaët
- Giaûm thôøi gian gia coâng
- Saûn xuaát meàm deõo hôn 
- Naâng cao chaát löôïng saûn phaåm 
- Giaûm toàn kho
- Giaûm dieän tích maët baèng 
Nhöôïc ñieåm 
- Gía thaønh ñaàu tö cao 
- Giaù thaønh baûo trì cao 
- Phaûi choïn vaø huaán luyeän ñoäi nguõ NC
* Trình tự thực hiện

Laäp keá hoaïch gia coâng (Process Planning)
Laäp trình gia coâng NC (Part programming)
Kieåm tra chöông trình

Thöïc hieän vieäc gia coâng treân maùy CNC

3/ Ñaëc ñieåm cấu trúc của maùy 
Ngoaøi chuyeån ñoäng doïc theo caùc truïc X, Y vaø Z coøn coù theå ñieàu khieån caùc chuyeån ñoäng quay quanh moãi truïc. Caùc chuyeån ñoäng quay naøy coù theå ñöôïc ñieàu khieån vaø ñöôïc ñaùnh daáu baèng A,B,C 
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Hình 1.12: Hệ trục tọa độ máy tiện, phay CNC
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Hình 1.13 : Trục vít me - đai ốc bi
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Hình 1.14 : Heä thoáng ño haønh trình tröïc tieáp
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Hình 1.15: Heä thoáng ño haønh trình giaùn tieáp

Truyeàn ñoäng chính vaø caùc truïc coâng taùc 

- Moâ tô böôùc: duøng trong caùc heä thoáng khoâng coù yeâu caàu cao veà ñoä chính xaùc vaø coâng suaát lôùn.

- Moâ tô moät chieàu servo: phaûi luoân baûo trì choåi than, buïi.

- Moâ tô ba pha ñoàng boä vaø khoâng ñoàng boä: khoâng phaûi baûo trì choåi than nhö ñoäng cô moät chieàu, beàn laâu neân ñöôïc duøng roäng raõi trong caùc maùy CNC hieän ñaïi.

Thieát bò keïp chi tieát 

- Treân maùy phay: chuû yeáu duøng ñoà gaù vaïn naêng nhö eâtoâ, vaáu keïp. Trong saûn xuaát lôùn duøng ñoà gaù chuyeân duøng.

- Treân maùy tieän: chuû yeáu duøng maâm caëp ba chaáu töï ñònh taâm, muõi choáng taâm, luyneùt. Trong saûn xuaát haøng khoái duøng ñoà gaù chuyeân duøng.

- Caùc cô caáu keïp: coù theå ñöôïc töï ñoäng hoùa baèng xylanh thuûy löïc hay khí neùn.
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Maâm dao treân trung taâm gia coâng
Hình 1.16: Mâm dao

[image: image17]
Hình 1.17: Baêng taûi dao treân maùy phay
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Hình 1.18: Thieát bò thay dao treân trung taâm phay
4/ Heä thoáng toïa ñoä cuûa maùy cnc
Caàn thieát ñeå ngöôøi laäp trình leân keá hoaïch chuyeån ñoäng cho duïng cuï so vôùi chi tieát gia coâng. Khi laäp trình chi tieát coi nhö ñöùng yeân coøn duïng cuï thì di chuyeån so vôùi chi tieát gia coâng.

· Coù hai heä toïa ñoä cô baûn: 
· - Heä toïa ñoä Ñeà-caùc
· - Heä toïa ñoä cöïc
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Hình 1.19: Heä toïa ñoä Ñeà-caùc 2D
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Hình 1.20: Heä toïa ñoä Ñeà-caùc 3D

[image: image55.wmf] 

+

 

X

 

+

 

Y

 

+

 

Z

 


Hình 1.21: Quy tắc baøn tay phải
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Hình 1.22 : Heä toïa ñoä cöïc 

 SHAPE  \* MERGEFORMAT 



Hình 1.23: Caùc trục quay trong hệ tọa ñoä De Cart
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Hình 1.24: Heä toïa ñoä maùy vaø phoâi treân maùy phay CNC
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Hình 1.25: Hệ tọa ñoä phoâi vaø caùc trục X, Y, Z
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Hình 1.26: Gốc tọa ñoä phoâi ở mặt treân vaø mặt ñaùy phoâi

[image: image57.wmf] 

X

 

Y

 

Z

 

W

 


Hình 1.27: Hệ tọa ñoä maùy vaø phoâi treân maùy tiện
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Hình 1.28: Caùc truïc quay vaø truïc böôùc tieán treân maùy phay CNC
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Hình 1.29: Caùc trục treân maùy tiện CNC

Ghi kích thöôùc thích hôïp theo NC 



 SHAPE  \* MERGEFORMAT 






 SHAPE  \* MERGEFORMAT 



 SHAPE  \* MERGEFORMAT 



Hình 1.30: Cách ghi kích thước
5/ Caùc chuaån treân maùy cnc
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Hình 1.32: Caùc ñieåm chuẩn treân maùy phay
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Ñieåm caùn dao
Hình 1.33: Ñieåm chuaån cuûa duïng cuï caét E
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Hình 1.34: Caøi ñaët ñieåm khoâng “0“ cuûa chi tieát W treân maùy tieän CNC 
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Hình 1.35: Caøi ñaët ñieåm khoâng “0“ cuûa chi tieát W treân maùy phay CNC 
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I/ KHÁI NIỆM

1/ Các điểm tham chiếu 
* M= Điểm gốc máy (Machine zero piont)

Là điểm gốc của máy được qui định bởi nhà sản xuất không thể thay đổi.

Tất cả các kích thước trên máy được đo dựa trên điểm gốc này.

Điểm gốc máy “M” đồng thời là gốc hệ tọa độ.

* R= Điểm tham chiếu (Reference Point)

Là một điểm trong vùng làm việc của máy được xác định chính xác bởi các công tắc giới hạn hành trình. Vị trí của các bàn trượt được đưa tới bộ điều khiển khi nó tiếp cận điểm “R”.

* N= Điểm tham chiếu gá dao ( Tool Mount Reference Point)

Là điểm gốc cho các phép gá dao. Điểm “N” nằm tại một vị trí xác định trên hệ thống gá kẹp và được qui định bởi nhà sản xuất.

* W= Điểm gốc phôi ( Workpiece point)
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Là điểm gốc cho các kích thước trong chương trình gia công chi tiết. Có thể thiết lập tự do bởi người lập trình và cũng có thể di chuyển theo ý muốn trong chương trình.
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* Dịch điểm gốc (Zero offset)

Với các máy tiện EMCO, điểm gốc máy “M” nằm trên tâm quay tại vị trí mép ngoài mặt bích của trục chính. Điểm này không thuận tiện để làm điểm gốc cho các kích thước. Với chức năng dịch điểm gốc (Zero offset), hệ tọa độ có thể di chuyển đến một điểm bất kỳ của máy. Trong tham số vùng hoạt động  - phần dịch điểm gốc cho phép 4 phép dịch điểm gốc. Khi định nghĩa một giá trị dịch chuyển, giá trị được xét đến với lệnh tương ứng trong chương trình (G54 - G57) và điểm gốc tọa độ sẽ được dịch chuyển từ điểm gốc máy M tới điểm gốc phôi. Không hạn chế số lần dịch chuyển điểm gốc phôi trong chương trình.
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2/ Hệ trục tọa  độ

Trục X theo hướng của bàn trượt ngang (hướng kính) , trục Z theo hướng của bàn trượt dọc trục.

* Hệ tọa độ khi lập trình tuyệt đối 

Gốc hệ tọa độ nằm tại điểm gốc máy M hoặc tại điểm gốc phôi W sau phép dịch điểm gốc.

Tất cả các điểm được thể hiện bằng các khoảng cách theo các hướng X, Z riêng biệt tính từ điểm gốc tọa độ. Các kích thước theo phương X được lập trình theo giá trị đường kính (giống như khi ghi kích thước trong bản vẽ).

* Hệ tọa độ khi lập trình tương đối 

Gốc hệ tọa độ nằm tại điểm tham chiếu gá dao N hoặc tại mũi dao sau khi gọi dao. Lập trình tương đối thể hiện đường dịch chuyển thực của dao (từ điểm tới điểm). X được lập trình theo giá trị bán kính .
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3/ Dữ liệu dao
Mục đích của việc tính toán dữ dao: Bộ điều khiển dùng điểm mũi dao hoặc dùng tâm dao để định vị chứ không dùng điểm tham chiếu để gá dao. Tất cả các dao dùng để lập trình phải đo. Công việc quan trọng  là đo khoảng cách từ mũi dao tới điểm tham chiếu gá dao “N”. Dữ liệu chiều dài dao và bán kính dao được ghi vào bộ đăng ký dữ liệu dao. Phép hiệu chỉnh chiều dài dao có thể đo bán tự động, vị trí và bán kính dao bắt buộc phải nhập bằng tay. Vị trí dao luôn bắt buộc phải được nhập vào. Việc xác định bán kính cắt chỉ cần thiết đối với dao có dùng phép bù bán kính dao.
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II/ CHỨC NĂNG CÁC PHÍM TRÊN BẢNG ĐIỀU KHIỂN

[image: image72.png]Céc diém tham chiéu trong ving lam viéc
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1/ Các phím soạn thảo, các phím chức năng
 Chức năng  của phím:

RESET
Huỷ cảnh báo, thiết lập lại CNC. Ví dụ: ngắt chương trình,..v..v..


CAN


Xoá dữ liệu nhập vào

INPUT

Nhập từ, nhập dữ liệu

HELP


Thực đơn trợ giúp


POT


Chỉ định vị trí hiện thời

CURSOR

Chức năng tìm kiếm, lên/ xuống


PROG


Các chức năng chương trình

PAGE


Lật trang lên/ xuống


OSET SETTING
Thiết đặt và hiển thị các giá trị bù, dữ liệu dao và dữ liệu mòn.

ALTER

Chỉnh sửa từ (thay thế)

 

INSERT

Chèn từ, tạo chương trình mới



DELETE

Xoá chương trình, câu lệnh, từ


SYSTEM
Thiết đặt và hiển thị các tham số và hiển thị dữ liệu chuẩn đoán.

EOB


Kết thúc câu lệnh



MESSAGES

Hiển thị cảnh báo và thông điệp



GRAPH

Hiển thị đồ hoạ

Các phím nhập dữ liệu
Mỗi phím nhập dữ liệu có thể chạy một số chức năng (nhập số, các kí tự địa chỉ). Lặp lại động tác nhấn phím để tự động chuyển sang chức năng kế tiếp.
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Các phím chức năng
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Với bàn phím PC, các phím chức năng có thể hiển thị như các phím phần mềm bằng cách nhấn phím F12.
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Bàn phím máy tính
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- Một số cảnh báo sẽ được chấp nhận với phím ESC

- Bằng cách nhấn phím F1 các chế độ (MEM, EDIT, MDI…) sẽ được hiển thị trên dòng phím mềm.

- Nhiệm vụ của các chức năng bổ sung được mô tả trong chương “Các chức năng phụ”.

- Với phím F12 các phím chức năng POS, PROG, OFFSET SETTING, SYSTEM, MESSAGES và GRAPH sẽ được kích hoạt trên dòng phím mềm.

- Các chức năng máy trên vùng phím số chỉ được kích hoạt khi bật chức năng Num Lock.
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2/ Các phím điều khiển máy
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Các phím điều khiển máy nằm ở khối phía dưới của bàn phím điều khiển, thấp hơn vùng phím số. Phụ thuộc vào máy được sử dụng và các thiết bị phụ trợ đi kèm mà các chức năng có thể được kích hoạt.
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SKIP (
các câu lệnh bị bỏ qua sẽ không được thực hiện)











DRY RUN (kiểm tra chạy của các chương trình)











OPT STOP (chương trình dừng tại M01)


RESET (thiết lập lại)


Gia công từng câu lệnh


Dừng/ bắt đầu chương trình
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Dịch chuyển các trục bằng tay





Chạy dao nhanh (không cắt)





Tiếp cận điểm tham chiếu trên tất cả các trục




Dừng chạy dao/ bắt đầu chạy dao

Điều chỉnh tốc độ trục chính thấp hơn hoặc cao hơn giá trị thiết đặt.

Dừng/ Khởi động trục chính: Trục chính khởi động trong chế độ JOG




Cùng chiều kim đồng hồ nhấn nhanh phím 


Ngược chiều kim đồng hồ: Nhấn và giữ phím khoảng vài giây.  
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Phím consent (mở cửa bằng tay)



Đóng/ mở cửa (điều khiển bằng khí nén)




Đóng/ Mở thiết bị kẹp




Tiến/ Lùi ụ động




Quay mâm (đài) dao





Bật/ thiết bị làm mát / thổi phoi
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Tắt/ Bật các thiết bị phụ




Nút chỉnh tốc độ chạy dao




Bộ chọn chế độ
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 Dừng khẩn cấp




           Chìa khoá mở chế độ vận hành đặt biệt
        



  Phím bắt đầu cho các lệnh NC bổ xung

  Thiết bị kẹp bổ xung 

   Không chức năng 
III/ GIAO DIỆN PHẦN MỀM FANUC 21-T

1/ Các vùng trên màn hình
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2/ Chức năng các nút lệnh trong giao diện

* Tổng quan về các chế độ vận hành

[image: image89.png]



REF 


Trong chế độ này điểm tham chiếu sẽ được tiếp cận. Với điểm tham chiếu đã tiếp cận, vị trí hiển thị hiện thời được cập nhật là giá trị của các toạ độ điểm tham chiếu. Bằng cách này, bộ điều khiển chấp nhận vị trí của các dịch chuyển trong vùng làm việc. Với các trường hợp sau, điểm tham chiếu phải được tiếp cận:

· Sau khi bật máy

· Sau khi bị ngắt điện

· Sau cảnh báo “Appoach reference point” hoặc “Ref. point not reached”

· Sau các va chạm hoặc nếu bàn trượt bị kẹt do quá tải.
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MEM 


Cho quá trình chạy không chương trình chi tiết, bộ điều khiển gọi câu lệnh sau khi đã dịch chúng. Quá trình dịch sẽ tính toán tất cả các giá trị hiệu chỉnh nó sẽ được gọi lên bởi chương trình. Các khối chương trình sẽ chạy không từng bước.

EDIT

Trong chế độ EDIT ta có thể nhập các chương trình chi tiết và truyền dữ liệu.
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MDI 


Trong chế độ MDI ta có thể bật trục chính và quay mâm dao. Bộ điều khiển có thể làm việc không có phôi, nhập và xoá các câu lệnh, lưu trữ trong bộ nhớ trung gian cho dữ liệu mới nhập vào.
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JOG 

Với các phím KONV, các bàn trượt có thể dịch chuyển bằng tay.
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Trong chế độ vận hành này, các bàn trượt có thể dịch chuyển với lượng chạy dao thay đổi mong 
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muốn (1…1000 (m/ 10 –4 inch)  bằng cách ấn các phím JOG 

Chọn số gia (1, 10, 100,…) phải lớn hơn khoảng dịch chuyển cho phép của máy (khoảng dịch chuyển cho phép của máy (khoảng nhỏ nhất có thể dịch chuyển của máy), ngược lại máy sẽ không dịch chuyển được.

* Tiếp cận điểm tham chiếu 

Tiếp cận điểm tham chiếu sẽ làm cho bộ điều khiển đồng bộ hoá với máy.

· [image: image95.png]


Chuyển sang chế độ REF

· Khởi động hướng thứ nhất với phím             sau đó là  phím               để tiếp cận điểm tham chiếu trên hướng tương ứng.
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· Với phím                trên vùng phím số của bàn phím máy tính cả hai trục X và Z sẽ được 

tiếp cận điểm tham chiếu một cách tự động.

* Nguy cơ của các va chạm

Xảy ra với các chướng ngại vật trong vùng làm việc (các thiết bị kẹp, …). Sau khi tiếp cận được điểm tham chiếu vị trí của nó sẽ hiển thị tại vị trí hiện thời ( actual position). Bây giờ máy đã được đồng bộ với bộ điều khiển.

* Nhập chương trình

Các chương trình gia công và chương trình con có thể được nhập vào trong chế độ EDIT.

Gọi một chương trình:

· Chuyển vào trong chế độ EDIT.
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· Nhấn phím  


· Với phím trên phần mềm DIR các chương trình đang tồn tại sẽ hiển thị.

· Nhập số hiệu chương trình O…

 Các số hiệu chương trình theo sau không sử dụng số tính từ 9500.
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· Chương trình mới: nhấn phím 


· Chương trình đang tồn tại: nhấn phím  OSRH  trên phần mềm.

Nhập một câu lệnh: 
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Ví dụ: 

Tìm một từ
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Nhập địa chỉ của từ tìm kiếm (ví dụ: X) và nhấn phím trên phần mềm 


Chèn một từ

[image: image101.png]


Di chuyển con trỏ trước từ, tại đó muốn chèn một từ vào trước, nhập từ mới vào (gồm địa chỉ và giá trị) và nhấn phím 

Sửa một từ

Di chuyển con trỏ trước từ muốn sửa, nhập từ mới và nhấn phím 


Xoá một chương trình 

[image: image102.png]


Chế độ EDIT.

Nhập số hiệu chương trình (ví dụ: O2222) và nhấn phím 


Xoá tất cả các chương trình 

Chế độ EDIT

Nhập số hiệu chương trình O0 - O9999  và nhấn phím 


Chèn một câu lệnh

Di chuyển con trỏ đến trước kí hiệu kết thúc câu lệnh “ ; ”  kí hiệu này sẽ nằm trước câu lệnh sẽ chèn vào và nhập câu lệnh chèn vào.

Xoá câu lệnh

Nhập số thứ tự câu lệnh (nếu không có số thứ tự câu lệnh thì nhập: N0) và nhấn phím Delete 


Xoá một từ

Di chuyển con trỏ đến trước từ muốn xoá và nhấn phím Delete


* Chạy chương trình

Bắt đầu một chương trình chi tiết

Trước khi bắt đầu một chương trình bộ điều khiển và máy phải sẵn sàng để chạy chương trình.
· Chọn chế độ EDIT.
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· Nhấn phím 

· Nhập số hiệu chương trình chi tiết mong muốn (ví dụ: O7777).

· Nhấn phím 

· Thay đổi sang chế độ MEM.

· Nhấn phím 

Hiển thị trong khi chạy chương trình

Trong khi chạy chương trình các giá trị đặc biệt có thể được nhìn thấy.

· Nhấn phím trên phần mềm PRGRM (trạng thái cơ bản) trong khi chạy chương trình câu lệnh hiện thời sẽ được hiển thị.

· Nhấn phím trên phần mềm CHECK. Trong khi chạy chương trình câu lệnh hiện thời, các vị trí hiện thời, các lệnh G hoặc M, tốc độ trục chính, lượng chạy dao và dao sẽ được hiển thị.

· Nhấn phím trên phần mềm CURRNT. Trong khi chạy chương trình các lệnh G sẽ được hiển thị.
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· Nhấn phím 
        . Các vị trí này sẽ nhìn thấy rộng trên màn hình.

Tìm kiếm câu lệnh

Với chức năng này ta có thể bắt đầu một chương trình tại bất kì câu lệnh nào. Trong khi tìm kiếm câu lệnh các tính toán tương tự sẽ được xử lí như chương trình bình thường nhưng các bàn trượt không dịch chuyển.

· Chế độ EDIT.

· [image: image105.png]


Chọn chương trình để gia công.
· Di chuyển con trỏ bằng các phím 
             và 
     trên câu lệnh, tới vị trí mà quá trình gia công bắt đầu.

· Thay đổi chế độ MEM.

· Bắt đầu chương trình với phím 

Ảnh hưởng của chương trình

DRY RUN : sử dụng để chạy thử chương trình. Trục chính không được bật và tất cả các dịch chuyển đều trong chế độ chạy dao nhanh. Nếu DRY RUN được kích hoạt, DRY RUN sẽ hiển thị trên dòng đầu tiên trên màn hình.

SKIP : Với SKIP tất cả các câu lệnh của chương trình mà được đánh dấu với kí tự “ / ” (ví dụ: /N0120 G00 X…) sẽ không được thực hiện và chương trình sẽ tiếp tục với câu lệnh không có kí tự “ / ”. Nếu SKIP được kích hoạt, SKIP sẽ được hiển thị trên dòng đầu tiên trên màn hình.

Ngắt chương trình

+ Chế độ từng câu lệnh

Sau mỗi câu lệnh chương trình sẽ dừng lại.
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Tiếp tục chương trình với phím 

Nếu chế độ từng câu lệnh được kích hoạt, SBL sẽ hiển thị trong dòng đầu tiên trên màn hình.

+ M00
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Sau lệnh M00 (dừng chương trình) trong chương trình, chương trình sẽ dừng. Tiếp tục chương trình với phím 

+ M01

Nếu OPT.STOP được kích hoạt, (hiển thị OPT trong dòng đầu tiên trên màn hình) M01 làm việc giống M00, trường hợp khác M01 không có tác dụng.

BÀI  03              LẬP TRÌNH CĂN BẢN TIỆN VỚI FANUC 21
I/ CẤU TRÚC CHƯƠNG TRÌNH
Lập trình CNC cho các máy công cụ được sử dụng theo chuẩn DIN 66025. Chương trình CNC là một chuỗi các câu lệnh chương trình chúng được chứa trong bộ điều khiển. Khi gia công phôi, các câu lệnh chương trình sẽ được đọc và kiểm tra bởi máy tính theo thứ tự đã được lập trình. Các tín hiệu điều khiển tương ứng sẽ được gửi tới máy.

 Chương trình CNC bao gồm:

· Số hiệu chương trình

· Các câu lệnh CNC

· Các từ 

· Các số hiệu liên kết (cho từng địa chỉ với các kí hiệu)

Các địa chỉ sử dụng

O
Số hiệu chương trình từ 1 đến 9999 cho chương trình chi tiết và chương trình con.

N

Số hiệu câu lệnh từ 1 đến 9999.

G

Chức năng dẫn dao.

X, Z

Dữ liệu vị trí theo các giá trị tuyệt đối

U, W

Dữ liệu vị trí theo các giá trị tương đối

R

Bán kính, giá trị độ nghiêng, tham số chu trình.

C

Cạnh vát.

I, K

Tham số cung tròn.

F

Lượng chạy dao, bước ren.

S

Tốc độ trục chính, tốc độ cắt.

T

Gọi dao (hiệu chỉnh dao).

M

Các chức năng phụ.

P

Dừng, gọi chương trình con, tham số chu trình.

Q

Tham số chu trình.

;

Kết thúc câu lệnh


II/ CÁC NHÓM LỆNH VÀ CÁC LỆNH CHU TRÌNH CƠ BẢN
1/ Nhóm lệnh G codes

	LỆNH
	Ý NGHĨA

	G00
	Chạy dao thẳng nhanh (không cắt)

	G01
	Chạy dao thẳng, cắt gọt

	G02
	Nội suy cung tròn cung chiều kim đồng hồ

	G03
	Nội suy cung trong ngược chiều kim đồng hồ

	G17
	Thiết đặt mặt phẳng làm việc là mặt phẳng XY

	G18
	Thiết đặt mặt phẳng làm việc là mặt phẳng XZ

	G19
	Thiết đặt mặt phẳng làm việc là mặt phẳng YZ

	G40
	Không bù (bán kính) dao

	G41
	Bù dao phải 

	G42
	Bù dao trái 

	G54 - G57
	Các phép dịch điểm gốc có thể thiết lập

	G70
	Thiết đặt đơn vị đo chiều dài theo hệ inch

	G71
	Thiết đặt đơn vị đo chiều dài theo hệ mét12/12/87

	G90
	Thiết đặt chế độ lập trình theo kích thước tuyệt đối

	G91
	Thiết đặt chế độ lập trình theo kích thước gia số 

	G94
	Thiết đặt đơn vị tốc độ chạy dao(F) theo thời gian: mm/phút, inch/phút

	G95
	Thiết đặt đơn vị tốc độ chạy dao(F) theo vòng quay: mm/vòng, inch/vòng

	G28
	Trả lại điểm tham chiếu


2/ Nhóm lệnh M codes

	LỆNH
	Ý NGHĨA

	M00
	Dừng chương trình

	M01
	Dừng chương trình có điều kiện

	M02
	Kết thúc chương trình

	M03
	Khởi động trục chính, cùng chiều kim đồng hồ

	M04
	Khởi động trục chính, ngược chiều kim đồng hồ

	M05
	Dừng trục chính

	M06
	Thay dao

	M08
	Khởi động thiết bị làm mát

	M09
	Tắt thiết bị làm mát

	M98
	Gọi chương trình con

	M99
	Kết thúc chương trình con, lệnh nhảy

	M30
	Kết thúc chương trình


3/ Các chu trình

	TÊN GỌI
	CÁC CHU TRÌNH

	G20
	Chu trình tiện dọc trục

	G21
	Chu trình cắt ren

	G24
	Chu trình tiện khoả mặt

	G72
	Chu trình gia công tinh12/12/87

	G73
	Chu trình tiện  thô phôi

	G74
	Chu trình tiện thô mặt

	G77
	Chu trình cắt rãnh


III/ CHỨC NĂNG CÁC LỆNH CHẠY DAO
1/ Lệnh G00, G01 chạy dao theo đường thẳng
G00  Định vị trí (dịch chuyển nhanh)

Cú pháp: 

N…G00 X (U)…Z (W)

Các bàn trượt sẽ dịch chuyển với tốc độ lớn nhất đến điểm đích đã lập trình. Các lệnh lập trình tuyệt đối và tương đối có thể được sử dụng cùng một thời điểm.

Chú ý:

· Lượng chạy dao F đã lập trình sẽ không có ý nghĩa trong khi chạy dao với lệnh G00.

· Lượng chạy dao lớn nhất sẽ được định nghĩa bởi nhà sản xuất máy.

· Bật chế độ chạy dao cưỡng bức giới hạn đến 100%.

Ví dụ:

· Lập trình toạ độ tuyệt đối G90 N50 G00 X40 Z56.

· Lập trình toạ độ tương đối G91 N50 G00 U-30 W-30.5

G01  Nội suy đường thẳng (chạy dao)

Cú pháp:

N…G01 X (U)…Z (W)…F…

Các dịch chuyển của bàn trượt theo đường thẳng (tiện mặt đầu, tiện dọc, tiện côn) với lượng chạy dao đã lập trình.
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Ví dụ:

· Lập trình toạ độ tuyệt đối G90

N…G90

…

N20 G01 X40 Z20.1 F01

· Lập trình toạ độ tương đối G91 

N…G95 F0.1

…

N20 G01 X20 W-25.9

2/ Lệnh G02, G03 chạy dao theo đường tròn

G02  Nội suy cung tròn cùng chiều kim đồng hồ

G03  Nội suy cung tròn ngược chiều kim đồng hồ

Cú pháp :

N…G02 X(U)…Z(W)…I…K…F…

Hoặc 

N…G02 X(U)…Z(W)…R…F…

X, Z


Điểm cuối của cung tròn

U, W, I, K
Các tham số toạ độ tương đối của cung tròn (khoảng cách từ điểm bắt đầu đến tâm của cung tròn, I tính trên trục X, K tính trên trục Z).

R


Bán kính của cung tròn
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Dao sẽ dịch chuyển đến điểm đích dọc theo cung tròn đã định nghĩa với lượng chạy dao F lập trình.
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Chú ý:

· Khi không nhập giá trị I hoặc K thì chương trình sẽ hiểu là nó có giá trị 0.

· Nhập bán kính R có giá trị dương khi cung tròn <1800, nhập giá trị âm khi cung tròn >1800
G40 - G42  Bù bán kính cắt

G40  không bù bán kính cắt 

G41  Bù bán kính cắt bên trái

G42  Bù bán kính cắt bên phải

Trong phép đo dao, mũi dao chỉ được đo tại hai điểm (tiếp tuyến với trục X và Z).

Do đó phép hiệu chỉnh dao chỉ miêu tả điểm cắt lý thuyết.

Điểm cắt này sẽ di chuyển dọc theo đường dẫn đã lập trình.

Khi dịch chuyển cắt dọc theo hướng của các trục ( tiện mặt trụ hoặc mặt đầu) các điểm tiếp tuyến tại vị trí mũi dao chính là vị trí cắt.

Do đó không xảy ra lỗi kích thước trên các biên dạng cần gia công.

Khi dịch chuyển cắt là đồng thời theo cả hai trục (tiện mặt côn, mặt cong) vị trí của các điểm cắt lý thuyết không trùng với các điểm cắt thực, gây ra lỗi kích thước trên các biên dạng cần gia công.

Lỗi biên dạng lớn nhất xảy ra khi gia công có dịch chuyển nghiêng 450 mà không bù bán kính cắt: bán kính cắt 0,4 mm, lỗi theo biên dạng là 0,16 mm, lỗi theo trục X và Z là 0,24 mm.
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Khi dùng chức năng bù bán kính cắt thì bộ điều khiển sẽ tự động bù các lỗi đó.
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G40 không bù bán kính cắt

Chức năng bù bán kính cắt bị loại bỏ bởi G40.

Sự loại bỏ chỉ được phép khi kết hợp với một chuyển động chạy dao thẳng (G00, G01)

Có thể lập trình G40 trong cung khối lệnh với G00 hoặc G01 hoặc trong khối lệnh trước đó.

G40 thường được lập trình cho các chuyển động lùi dao về vị trí thay dao.

Chuyển động cắt song song và nghiêng góc

G41 Bù bán kính dao bên trái

Khi dao nằm bên trái của biên dạng sẽ gia công (nhìn theo hướng chạy dao thì G41 phải được lập trình.

Chú ý:

Không được chuyển đổi G41 - G42 mà phải thực hiện một phép biến đổi trung gian qua G40.

Cần phải xác định trước và nhập vào bộ đăng kí dữ liệu dao các tham số: bán kính cắt và vị trí cắt (kiểu dao).

Phép lựa chọn phải kết hợp với G00 hoặc G01.

Không được thay đổi dữ liệu dao trong khi đang kích hoạt chế độ bù bán kính cắt.
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G42 Bù bán kính dao phải
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Khi dao nằm bên trái của biên dạng sẽ gia công (nhìn theo hướng chạy dao) thì G42 phải được lập trình.
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3/ Chức năng các lệnh chu trình
a/ Chu trình tiện dọc trục G20

Định dạng:

N…G20 X(U)…Z(W)…F…             (thẳng)

Hoặc

N…G20 X(U)…Z(W)…R…F…       (côn)

X(U), Z(W)

Các toạ độ tuyệt đối (tương đối) của điểm của biên dạng K
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R [mm]
Kích thước gia số côn trên trục X với hướng dương hoặc âm (+/-)
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Chú ý:

· Chu trình này là một phương thức gia công và chu trình sẽ bị huỷ bằng một lệnh G của nhóm lệnh tương tự.

· Các câu lệnh sau đây, các toạ độ chỉ được thay đổi khi lập trình (xem ví dụ).

· Tham số côn âm (-R) định nghĩa độ côn như trong hình vẽ.
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Ví dụ: 
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N100 G91

…

N110 G20 U-4 W-66 F0.18

N115 U-8

N120 U-12

N125 U-16
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N130 G00 …

b/ Chu trình tiện mặt G24

Định dạng:

N…G24 X(U)…Z(W)…F…           (mặt thẳng)

Hoặc 

N…G24 X(U)…Z(W)…R…F…     (mặt côn)
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R
giá trị gia số côn trên trục Z
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Chú ý:

· Chu trình này là một phương thức gia công và chu trình sẽ bị huỷ bằng một lệnh G của nhóm lệnh tương tự.

· Các câu lệnh sau đây các toạ độ chỉ được thay đổi khi lập trình (xem ví dụ).

· Tham số côn âm (-R) định nghĩa độ côn như trong hình vẽ.

c/ Chu trình tiện biên dạng G73 (dọc trục)

Cú pháp: 

N…G73 U1…R…

N…G73 P…Q…U2 +/-…F…S…T…

Câu lệnh thứ nhất:

U1 [mm]
Chiều sâu cắt, số gia, không có dấu, trong hình vẽ chỉ ra U1.

R  [mm]
Chiều cao lùi dao.

Câu lệnh thứ hai:

P

Số thứ tự câu lệnh đầu tiên trong chương trình mô tả biên dạng.

Q

Số thứ tự câu lệnh cuối cùng trong chương trình mô tả biên dạng.

U2 [mm]
Khoảng cách và hướng của khoảng offset của biên dạng gia công tinh trên hướng X (đường kính hoặc bán kính thiết kế), trong bản vẽ chỉ ra U2/2.

W [mm]
Khoảng cách và hướng của khoảng offset của biên dạng gia công tinh trên 
ccccccccccccchướng Z, số gia, không có dấu.
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F, S, T

Lượng chạy dao, tốc độ trục chính, dao cụ.
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Trước khi gia công dao ở tại vị trí C. Giữa các số thứ tự câu lệnh P và Q một biên dạng (A đến A’ đến B) sẽ được lập trình, nó sẽ được gia công với khoảng chia chiều sâu cắt tương ứng nằm trên khoảng offset biên dạng gia công tinh định nghĩa (câu lệnh số 2, trong bản vẽ U2/2).

Chú ý:

· Các chức năng F, S và T giữa P và Q được bỏ qua.

· Điểm C (vị trí của dao trước chu trình) phải nằm bên ngoài biên dạng.

· Dịch chuyển đầu tiên từ điểm A đến A’ phải là G00 hoặc G01, chỉ cho phép trong hướng X (G00 X…) và phải được lập trình trong hệ toạ độ tuyệt đối.

· Giữa P và Q không cho phép gọi chương trình con.

· Giữa P và Q không cho phép đưa ra câu lệnh.
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Ví dụ :

Chương trình:

O2000

N10
G95
G1
F0.1 

N11
G0 
X45
Z20
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N12
T0202

N20
 M3 
S3000

N30
 G00
 X45
 Z2




(điểm bắt đầu cho chu trình)

N40 
G73 
U2

N50 
G73 
P60
 Q120
 U1
 W1




(chu trình tiện biên dạng)

N60
 G0
 X10

N70
 G1
 Z-10




(từ N60 đến N120 mô tả biên dạng gia công)

N80
 X20

N90
 X26
 Z-15


N100
Z-25


N110
X34


N120
X40
Z-30


N130
G0
X45
Z20


N140
S3000

F0.6
T0404




(chọn dao gia công tinh)


N150
G0
X45
Z2




(điểm bắt đầu cho gia công tinh)


N160
G72
P60
Q120




(chu trình gia công tinh)


N170
M30

d/ Chu trình gia công tinh G72

Định dạng

N…G72    P…Q…

P
Số thứ tự của câu lệnh đầu tiên cho chương trình mô tả biên dạng gia công tinh.

Q
Số thứ tự của câu lệnh cuối cùng cho chương trình mô tả biên dạng gia công tinh.

Sau khi cắt thô bằng các lệnh G73, G74, G75 lệnh G72 cho phép gia công tinh. Lập trình biên dạng giữa P và Q nó cũng sử dụng cho cắt thô, ở đây sẽ lặp lại biên dạng nhưng không chia chiều sâu cắt và không offset các đường cắt tinh.

Chú ý:

· Các chức năng F, S và T chỉ định giữa P và Q chỉ có hiệu lực cho lệnh G72, không có hiệu lực cho G73, G74 và G75.

· Chu trình gia công tinh G72 phải được lập trình sau các chu trình G73, G74 và G75.

· Trước khi bắt đầu chu trình gia công tinh G72 dao phải đứng trên điểm bắt đầu phù hợp.

· Giữa P và Q không cho phép đưa ra câu lệnh.

e/ Chu trình tiện biên dạng G74 (hướng kính)

Định dạng:

N…G74 
W1…R…

N…G74 
P…Q…U+/- W2+/-…F…S…T…

Câu lệnh thứ nhất:

W1 [mm]
Chiều sâu cắt trên phương Z, số gia, không có dấu, trong hình vẽ chỉ ra W1.

R  [mm]
Chiều cao lùi dao.

Câu lệnh thứ hai:

P

Số thứ tự câu lệnh đầu tiên trong chương trình mô tả biên dạng.

Q

Số thứ tự câu lệnh cuối trong chương trình mô tả biên dạng.

U [mm]
Khoảng cách và hướng của khoảng offset của biên dạng gia công tinh trên




hướng X (đường kính hoặc bán kính thiết kế), trong bản vẽ chỉ ra U/2.

W2 [mm]
Khoảng cách và hướng của khoảng offset của biên dạng gia công tinh trên




hướng Z, số gia, không có dấu.

F, S, T

Lượng chạy dao, tốc độ trục chính, dao cụ.

Trước khi gia công dao ở tại vị trí C. Giữa các số thứ tự câu lệnh P và Q một biên dạng (A đến A’ đến B) sẽ được lập trình, nó sẽ được gia công với khoảng chia chiều sâu cắt tương ứng nằm trên khoảng offset biên dạng gia công tinh định nghĩa (2 câu lệnh, trong hình vẽ U/2).

Chú ý:

· Các chức năng F, S và T giữa P và Q được bỏ qua.

· Điểm C (vị trí của dao trước chu trình) phải nằm bên ngoài biên dạng.

· Dịch chuyển đầu tiên từ điểm A đến A’ phải là G00 hoặc G01, chỉ cho phép trong hướng X (G00 X…) và phải được lập trình trong hệ toạ độ tuyệt đối.

· Giữa P và Q không cho phép gọi chương trình con.

· Giữa P và Q không cho phép đưa ra câu lệnh.

Ví dụ :

Chương trình: O2008

N10
G95
G1
F0.5

N11
G0
X45
Z20

N12
T0202

N20
M3
S3000

N30
G00
X45
Z2





(điểm bắt đầu cho chu trình)

N40
G74
W2
R2

N50
G74
P60
Q120
U1
W1





(chu trình tiện Facing)

N60
G0
Z-23

N70
G01
X36
Z-23





(từ N60 đến N120 mô tả biên dạng)

N80
Z-19

N90
X24
Z-17

N100
X16
Z-12

N110
X10


N120
Z0

N130
G0
X45
Z20

N140
S3000

F0.6
T0404





(chọn dao gia công tinh)

N150
G0
X45
Z2





(điểm bắt đầu cho gia công tinh)

N160
G72
P60
Q120





(chu trình tiện tinh)

N170
M30

f/ Chu trình cắt rãnh G77

Cú pháp:


N…
G77
R1…


N…
G77
X…Z…R2…
P…Q…
Trong đó:


R1
Chiều cao rút dao để bẻ phoi theo phương X

R2
Khoảng lùi dao theo phương Z


Q
Khoảng dịch dao cần cắt theo phương Z



1000

tương ứng  1mm


X
Đường kính phôi cần cắt12/12/87

P
Chiều sâu cắt



1000

tương ứng  1mm



100

tương ứng  0.1mm

g/ Chu trình cắt ren G21

Định dạng:

N…G21 X(U)…Z(W)…F…              (ren thẳng)

Hoặc

N…G21 X(U)…Z(W)…R…F…        (ren côn)

Trong đó:

F

Bước ren [mm]

R [mm]
Kích thước gia số côn trên trục Z với hướng dương hoặc âm (+/-)
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Chú ý:

· Chu trình này là một phương thức gia công và chu trình sẽ bị huỷ bằng một lệnh G của nhóm lệnh tương tự.

· Các câu lệnh sau đây các toạ độ chỉ được thay đổi khi lập trình (xem ví dụ).

· Tham số côn âm (-R) định nghĩa độ côn như thấy trong hình vẽ.

h/ Chu trình khoan lỗ G83

Cú pháp:


N…
G83
X…
Z…
Q…
P…
F…

Trong đó:



X
Vị trí lỗ trên tọa độ X (thường là 0)



Z
Chiều sâu cắt tuyệt đối



Q
chiều sâu cắt trên một lần cắt
Q1000 = 1mm



P
thời gian dừng tại đáy lỗ

P1000 = 1s



F 
lượng chạy dao

BÀI  4                      MÔ PHỎNG CHƯƠNG TRÌNH 

    GIA CÔNG TIỆN VỚI FANUC 21
I/ KHỞI ĐỘNG WIN 3D-VIEW

Gọi trong WinNC FANUC 21 

Chọn phần chương trình mong muốn

Gọi chương trình lên trong máy tính PC:
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· Nhấn 


· Mở rộng hàng phím mềm bằng 


· Nhấn phím mềm “GRAPH”.

· Mở rộng hàng phím mềm bằng 


· Nhấn phím mềm “3D – VIEW”

Gọi chương trình bằng bàn phím điều khiển:
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· Nhấn phím 


· Mở rộng hàng phím mềm bằng cách nhấn 

Nhấn phím mềm “3D – VIEW”

[image: image135.png]



[image: image136.png]



II/ THIẾT ĐẶT CÁC THÔNG SỐ CƠ BẢN

Nhập các thiết đặt cơ bản FANUC 21T
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Ta có thể định nghĩa các thiết bị đặt sau:

Độ phân giải:

Ta có thể chọn một trong ba độ phân giải sau:

0 thấp

1 trung bình

2 cao

Các trạng thái chờ:

- Việc mô phỏng có thể làm chậm lại bởi vòng chờ.

- Vòng chờ và khoảng thời gian giữa hai lần chuyển động của dao. Giá trị của vòng chờ được xác định trong khoảng 0 và 99.

- Khi giá trị của vòng chờ cao nhất thì khoảng thời gian mô phỏng cũng dài nhất.

Hiển thị dao:

Hiện 1/ ẩn 0 (Visible 1/ invisible 0)

Kiểm tra va chạm:

0 OFF/ ON

Kiểm tra va chạm giám sát các tình huống sau:

· Va chạm giữa dao và đồ gá. Khi không hiển thị đồ gá, va chạm với phần đồ gá sẽ không được kiểm tra.
· Va chạm của phần thân dao với phôi hoặc đồ gá. Trong trường hợp va chạm, quá trình mô phỏng sẽ bị bỏ qua.

Thiết bị kẹp:

0 Hiển thị thiết bị kẹp – OFF.

1 Điều chỉnh thiết bị kẹp bằng tay – ON.

2 Điều chỉnh thiết bị kẹp bằng tay có ống kẹp – ON.

3 Thiết bị kẹp tự động – ON.

4 Thiết bị kẹp tự động có ống kẹp – ON.

Kiểu quan sát:

- Mặt cắt cho phép quan sát bình thường các phần khuất. Ta có thể chọn các kiểu quan sát sau bằng cách ấn phím mềm “SECTION”

- Mặt cắt cho phép quan sát các phần khuất một cách bình thường. Với “SECTION” ta có thể chọn mặt cắt trước khi bắt đầu mô phỏng.

· Nhấn phím mềm “SECTION”

· Chọn mặt phẳng cắt là “HAFT – SECTION”  hoặc  “FULL – SECTION”.

· Mặt cắt cuối cùng là “OFF”. Mặt cắt vẫn còn hoạt động cho tới khi bị chọn “OFF”.

Trường hợp mặt cắt bị thay đổi trong khi mô phỏng, nó chỉ trở nên hoạt động khi nhấn “RESET” và “START”.
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III/ THIẾT ĐẶT DAO

Nhập đầu vào cho WIN 3D – VIEW FANUC 21 
Để mô phỏng dao sẽ được đặt đúng vào các vị trí dao. Các ứng dụng như nhau cho gia công cơ khí, ở đó dao bị kẹp trong vị trí bên phải trên chuôi dao. Win 3D – View đưa ra thư viện dao bao gồm tất cả các dao tiêu chuẩn của máy EMCO nhỏ và các máy EMCO lớn.
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· Nhấn phím mềm “TOOLS”, phân biệt với phím “TOOL – SELECT”.

· Ta có thể xác định kho dao ở bảng trên, gọi “TOOLHOLDER” bằng phím mềm “POS.+” và  “POS.-“  hoặc phím dịch hướng. 

· Chọn dao tương ứng trong hộp “TOOL LIBRARY” bằng việc sử dụng phím mềm “TOOL+”  và  “TOOL-“  hoặc phím dịch hướng.

· Nhấn phím mềm “TAKE OVER”, phân biệt với “TAKE” hoặc phím ENTER để ấn định dao được chọn từ kho dao.

· Trong cách này đưa vào tất cả dao cần cho việc mô phỏng của chương trình CNC khác nhau trong các vị trí tương ứng.

Chú ý:


Số hiệu dao có thể nhập trực tiếp cho vị trí dao, mà ở đó con trỏ đang định vị.

IV/ THIẾT ĐẶT KÍCH THƯỚC PHÔI

Định nghĩa phôi ảo cho FANUC 21T
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· Nhấn phím mềm “WORKP”, phân biệt với “WORK – PIECE”.

· Sử dụng phím dịch hướng để chọn các giá trị cụ thể. 

· Ta phải lập các dữ liệu sau đây:

· Vị trí chuẩn của phôi với chuẩn M của máy trong Z

· Kích thước của phôi ảo đối với chuẩn W của phôi trong +Z  và  –Z.

· Đường kính của phôi ảo.

· Chiều dài nhô ra của phôi ảo tính từ thiết bị kẹp trong Z

· Những mũi tên trong các ô vuông nhập chỉ ra chiều dương của các giá trị nhập vào tương ứng. Các giá trị cụ thể có thể âm hoặc dương (trừ đường kính) dẫn tới các vị trí khác nhau của phôi ảo ( hãy xem các ví dụ về định nghĩa phôi ảo).
Các ví dụ về định nghĩa phôi
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V/ MÔ PHỎNG CHI TIẾT

Mô phỏng chuỗi hoạt động cho WIN 3D – VIEW FANUC 21T
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Nhấn phím mềm “SIMULATION”, khác với “SIMUL”

Hình chữ nhật trong hình là cửa sổ mô phỏng.

Trong cửa sổ mô phỏng phôi gia công được hiển thị.

Phím mềm “START”

Mô phỏng được bắt đầu với “START”. Trước khi chương trình mô phỏng có thể bắt đầu, chương trình CNC phải được chọn đã.

PHÍM mềm “STOP”

Mô phỏng bị ngắt với “STOP”. Để tiếp tục mô phỏng, nhấn phím mềm “START”.

Phím mềm “RESET”

Với “RESET” cả mô phỏng và chương trình CNC quay trở về vị trí bắt đầu của chúng.

Quay hình ảnh (rotate), phóng to – thu nhỏ (zoom), trượt (shift)

Cửa sổ mô phỏng có thể được quay theo ý muốn trong một mặt phẳng và tại một thời điểm bất kì bằng cách nhấn và giữ nút trái. Để di chuyển xung quanh trục Z ta phải nhấn  phím SHIFT  + phím chuột trái  + di chuyển chuột. Cửa sổ mô phỏng có thể mở rộng ra hoặc thu nhỏ lại bằng các phím mềm “ZOOM+” và  “ZOOM- “ hoặc bằng phím CTRL  + phím chuột trái + di chuyển chuột. Các phím dịch hướng cho phép trượt qua cửa sổ mô phỏng.

BÀI 5 


   LẬP TRÌNH CĂN BẢN PHAY






VỚI FANUC 21
I/ CÁC NHÓM LỆNH VÀ CÁC LỆNH CHU TRÌNH CƠ BẢN

1/ Nhóm lệnh G codes

	LỆNH
	Ý NGHĨA

	G00
	Chạy dao thẳng nhanh (không cắt)

	G01
	Chạy dao thẳng, có cắt

	G02
	Nội suy cung tròn cùng chiều kim đồng hồ

	G03
	Nội suy cung tròn ngược chiều kim đồng hồ 

	G17
	Thiết đặt mặt phẳng làm việc là mặt phẳng XY

	G18
	Thiết đặt mặt phẳng làm việc là mặt phẳng XZ

	G19
	Thiết đặt mặt phẳng làm việc là mặt phẳng YZ

	G40
	Không bù (bán kính) dao

	G41
	Bù dao trái

	G42
	Bù dao phải

	G54 - G57
	Các phép dịch điểm không có thể thiết lập

	G20
	Thiết đặt đơn vị đo chiều dài theo hệ inch

	G21
	Thiết đặt đơn vị đo chiều dài theo hệ mét12/12/87

	G90
	Thiết đặt chế độ lập trình theo kích thước tuyệt đối

	G91
	Thiết đặt chế độ lập trình theo kích thước gia số

	G94
	Thiết đặt đơn vị tốc chạy dao (F) theo thời gian: mm/phút, inch/phút

	G95
	Thiết đặt đơn vị tốc chạy dao (F) theo vòng quay: mm/vòng, inch/vòng

	G73
	Chu trình khoan


2/ Nhóm lệnh M codes

	LỆNH
	Ý NGHĨA

	M00
	Dừng chương trình

	M01
	Dừng chương trình có điều kiện

	M02
	Kết thúc chương trình12/12/87

	M03
	Khởi động trục chính quay cùng chiều kim đồng hồ

	M04
	Khởi động trục chính quay ngược chiều kim đồng hồ

	M05
	Dừng trục chính

	M06
	Thay dao

	M08
	Mở thiết bị làm mát

	M09
	Tắt thiết bị làm mát

	M30
	Kết thúc chương trình

	M98
	Gọi chương trình con

	M99
	Kết thúc chương trình con


II/ CHỨC NĂNG CÁC LỆNH CHẠY DAO

1/ Lệnh G20, G21 

* G20 thiết đặt đơn vị đo bằng hệ inch

Định dạng:

N… G20

Nhờ lệnh G20, các giá trị sau sẽ được chuyển đổi sang hệ inch:

· Lượng tiến dao F (mm/phút, mm/vòng, inch/vòng)

· Giá trị bù (WORK, hình học và độ mòn) [ mm, inch]

· Các đường dịch chuyển (mm, inch)

· Sự hiển thị của các vị trí thực (mm, inch)

· Tốc độ cắt (m/phút, feet/phút)

Ghi chú :

· G20 nên được lập trình tại câu lệnh đầu tiên. 

· Hệ thống đo lường kích hoạt cuối cùng sẽ được giữ với các nút bật tắt chính.

· Để trở lại hệ thống đo lường ban đầu tốt nhất sử dụng chế độ MDI (chẳng hạn MDI-G20 - bắt đầu chu trình).

* G21 thiết đặt đơn vị  đo bằng hệ milimet

Định dạng :

N… G21 

Các lệnh và ghi chú tương tự như G20

2/ Lệnh G00, G01 

* G00 định vị (dịch chuyển nhanh)

Cú pháp:

N… G00    X…Y…Z…

Các bàn trượt sẽ dịch chuyển với tốc độ tối đa đến điểm đích đã lập trình (vị trí dao thay đổi, điểm bắt đầu tuân theo hành trình của máy).

Chú ý:

· Lượng chạy dao F đã lập trình sẽ không có ý nghĩa trong khi chạy dao với lệnh G00.

· Lượng chạy dao tối đa sẽ được định nghĩa bởi nhà sản xuất máy.

· Bật chế độ chạy dao cưỡng bức là hiệu quả.

Ví dụ:

Lập trình tọa độ tuyệt đối G90 N50 G00 X40 Z56

Lập trình tọa độ tương đối G91 N50 G00 X-30 Y-30.5

* G01 nội suy đường thẳng

 Cú pháp: 

N… G01 X…Y…Z…F…

Các dịch chuyển thẳng với lượng chạy dao đã lập trình
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Ví dụ: 

Lập trình tọa độ tuyệt đối G90 

N…G94

……

N20 G01 X40 Z20.1 F500

Lập trình tọa độ tương đối G91 

N…G94 F500

…..

N20 G01 X20 Y-25.9

* Cạnh vát và bán kính góc bo tròn

Bằng việc lập trình tham số C hoặc bán kính R một cạnh vát hoặc bán kính có thể được chèn vào giữa dịch chuyển G00 hoặc G01
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Cú pháp: 

N…G00/G01 X…Y…C/R

N…G00/G01 X…Y…
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- Sự lập trình các cạnh vát và bán kính chỉ có thể dùng cho mặt phẳng kích hoạt. Như sự lập trình trong mặt phẳng XY (G17) được mô tả.

- Dịch chuyển được lập trình phải bắt đầu từ điểm b (hình vẽ). Với lập trình tọa độ tương đối khoảng cách từ điểm b cần được lập trình.

- Với chế độ chạy từng câu lệnh, dao sẽ khởi động đầu tiên tại điểm c và sau đó đến điểm d

- Các tình trạng sau có thể là nguyên nhân của một thông điệp sai:

· Nếu đường dịch chuyển 1 trong 2 câu lệnh G00/G01 là quá ngắn, mà với việc chèn các cạnh vát hoặc các bán kính góc lượn không có điểm giao nhau, cảnh báo sẽ xuất hiện.

· Nếu trong lệnh thứ 2 không lập trình G00/G01, thông điệp sai số sẽ xuất hiện.

3/ Lệnh G02, G03 

G02 - cùng chiều kim đồng hồ

G03 - ngược chiều kim đồng hồ
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Đối với một chuyển động chạy dao theo đường tròn, điểm đầu và điểm cuối luôn nằm trong cùng một mặt phẳng. Nếu một chuyển động của trục thứ 3 được lập trình (ví dụ trục Z  đối với G17), kết quả sẽ là một đường xoắn ốc.
Cú pháp:

N…G02/ G03 
X…Y…Z…I…J…K…F…

Hoặc 

N…G02/ G03 
X…Y…Z…R…F…

X, Y, Z

Điểm cuối của cung tròn (toạ độ tuyệt đối hoặc tương đối)

U, W, I, K
 Các tham số cung tròn tương đối (khoảng cách từ điểm bắt đầu đến tâm của cung tròn, I liên hệ với X, J tới Y, K tới Z)

R
Bán kính của cung tròn (cung < nửa cung tròn với +R’ > nữa cung tròn với –R ), có thể được lập trình thay cho tham số cung tròn I, J, K.

Dao sẽ dịch chuyển dọc theo cung tròn xác định với lượng chạy dao F lập trình.

Chú ý :

Nội suy cung tròn chỉ có thể được bắt đầu trên mặt phẳng làm việc

Lập trình giá trị 0 cho I,  J,  K có thể được bỏ qua 

Sự quan sát lệnh G02, G03 luôn xảy ra thẳng đứng với mặt phẳng làm việc

4/ Lệnh G40, G41, G42

G40 không bù dao

G41 bù dao trái

G42 bù dao phải
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Với lệnh G41/G42 dao dịch chuyển theo một đường dẫn cách đều biên dạng đã lập trình. Khoảng cách từ biên dạng đến đường dẫn chính là kích thước bán kính dụng cụ cắt. Nhìn theo hướng chuyển động cắt để xác định chính xác phía cắt  G41/G42 (phải/trái so với biên dạng).

5/ Chu trình khoan lỗ G73
Cú pháp :

N… 
G73 
X…
Y…
Z…  R… 
P…
 Q…
Trong đó:

X, Y


Vị trí lỗ 

Z


Chiều sâu cắt tuyệt đối (tương đối)

R[mm] 

Giá trị tương đối (tuyệt đối) của mặt phẳng lùi dao

P[mgiây]

Thời gian dừng tại đáy lỗ.  1212/87
P1000 = 1s

Q[mm]

Chiều sâu cắt trên một lần cắt.  

Q1 = 1mm
Dao tiến vào phoi một lượng Q, rút ra 1 mm để bẻ phoi, sau đó lại tiến vào ,vv…, cho đến khi khoan hết chiều sâu lỗ và rút dao nhanh. 
III/ CHƯƠNG TRÌNH CON

M98 Gọi chương trình con
Cú pháp 

N…
P…
P… 
Bộ bốn số thứ nhất tính từ bên phải xác định số hiệu của chương trình con, các số khác là số lần lặp lại của chương trình con.

Chú ý:

· Khi đếm số lần lặp không được định rõ, chương trình con chỉ được gọi một lần ( M98 P5001).

· Khi chương trình con được lập trình không tồn tại thì một cảnh báo sẽ xuất hiện.

· Có thể thực hiện gọi vòng lặp hai chương trình con.

M99 Kết thúc chương trình con
Cú pháp

N…
M99

Chú ý :

· M99 phải là lệnh sau cùng trong chương trình con
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BÀI  6                    MÔ PHỎNG CHƯƠNG TRÌNH
GIA CÔNG PHAY VỚI FANUC 21
I/ KHỞI ĐỘNG WIN 3D-VIEW

Gọi trong WinNC FANUC 21M
Chọn phần chương trình mong muốn

Gọi chương trình lên trong máy tính PC:
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· Nhấn 


· Mở rộng hàng phím mềm bằng 


· Nhấn phím mềm “GRAPH”.

· Mở rộng hàng phím mềm bằng 


· Nhấn phím mềm “3D – VIEW”

Gọi chương trình bằng bàn phím điều khiển:12/12/87
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· Nhấn phím 


· Mở rộng hàng phím mềm bằng cách nhấn 

Nhấn phím mềm “3D – VIEW”
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II/ THIẾT ĐẶT CÁC THÔNG SỐ CƠ BẢN

Nhập các thiết đặt cơ bản FANUC 21M
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Ta có thể định nghĩa các thiết bị đặt sau:

Độ phân giải:

Ta có thể chọn một trong ba độ phân giải sau:

3 thấp

4 trung bình

5 cao

Các trạng thái chờ:

- Việc mô phỏng có thể làm chậm lại bởi vòng chờ.

- Vòng chờ và khoảng thời gian giữa hai lần chuyển động của dao. Giá trị của vòng chờ được xác định trong khoảng 0 và 99.

- Khi giá trị của vòng chờ cao nhất thì khoảng thời gian mô phỏng cũng dài nhất.

Hiển thị dao:

Hiện 1/ ẩn 0 (Visible 1/ invisible 0)

Kiểm tra va chạm:

0 OFF/ ON

Kiểm tra va chạm giám sát các tình huống sau:

· Va chạm giữa dao và đồ gá. Khi không hiển thị đồ gá, va chạm với phần đồ gá sẽ không được kiểm tra.

· Va chạm của phần thân dao với phôi hoặc đồ gá. Trong trường hợp va chạm, quá trình mô phỏng sẽ bị bỏ qua.

Thiết bị kẹp:

5 Hiển thị thiết bị kẹp – OFF.

6 Điều chỉnh thiết bị kẹp bằng tay – ON.

7 Điều chỉnh thiết bị kẹp bằng tay có ống kẹp – ON.

8 Thiết bị kẹp tự động – ON.

9 Thiết bị kẹp tự động có ống kẹp – ON.

III/ THIẾT ĐẶT DAO

Nhập đầu vào cho WIN 3D – VIEW FANUC 21 

Để mô phỏng dao sẽ được đặt đúng vào các vị trí dao. Các ứng dụng như nhau cho gia công cơ khí, ở đó dao bị kẹp trong vị trí bên phải trên chuôi dao. Win 3D – View đưa ra thư viện dao bao gồm tất cả các dao tiêu chuẩn của máy EMCO nhỏ và các máy EMCO lớn.
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· Nhấn phím mềm “TOOLS”, phân biệt với phím “TOOL – SELECT”.

· Ta có thể xác định kho dao ở bảng trên, gọi “TOOLHOLDER” bằng phím mềm “POS.+” và  “POS.-“  hoặc phím dịch hướng. 

· Chọn dao tương ứng trong hộp “TOOL LIBRARY” bằng việc sử dụng phím mềm “TOOL+”  và  “TOOL-“  hoặc phím dịch hướng.

· Nhấn phím mềm “TAKE OVER”, phân biệt với “TAKE” hoặc phím ENTER để ấn định dao được chọn từ kho dao.

· Trong cách này đưa vào tất cả dao cần cho việc mô phỏng của chương trình CNC khác nhau trong các vị trí tương ứng.

Chú ý:


Số hiệu dao có thể nhập trực tiếp cho vị trí dao, mà ở đó con trỏ đang định vị.

IV/ THIẾT ĐẶT KÍCH THƯỚC PHÔI

Định nghĩa phôi ảo cho FANUC 21M

· Nhấn phím mềm “WORKP” , ”WORK - PIECE”.

· Sử dụng phím dịch hướng để chọn các giá trị cụ thể.

· Ta phải nhập các dữ liệu về vị trí của phôi đối với chuẩn M của máy theo trục X, Y, Z

· Kích thước của phôi ảo đối với chuẩn W của phôi theo +X, -X, +Y, -Y, +Z  và –Z. Kéo chiều dài phôi theo phướng Y và Z, X (thiết bị kẹp có thể quay 90
[image: image34.wmf]0

, xem “vị trí thiết bị kẹp”).

· Những mũi tên trong mặt nạ nhập chỉ ra chiều dương của các giá trị nhập vào tương ứng. Các giá trị cụ thể có thể âm hoặc dương (trừ đường kính) dẫn tới các vị trí khác nhau của phôi ảo ( hãy xem các ví dụ về định nghĩa phôi ảo)…
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Các ví dụ về định nghĩa phôi

V/ MÔ PHỎNG CHI TIẾT

Mô phỏng chuỗi hoạt động cho WIN 3D – VIEW FANUC 21 M
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Nhấn phím mềm “SIMULATION”, khác với “SIMUL”

Hình chữ nhật trong hình là cửa sổ mô phỏng.

Trong cửa sổ mô phỏng phôi gia công được hiển thị.

Phím mềm “START”

Mô phỏng được bắt đầu với “START”. Trước khi chương trình mô phỏng có thể bắt đầu, chương trình CNC phải được chọn đã.

PHÍM mềm “STOP”

Mô phỏng bị ngắt với “STOP”. Để tiếp tục mô phỏng, nhấn phím mềm “START”.

Phím mềm “RESET”

Với “RESET” cả mô phỏng và chương trình CNC quay trở về vị trí bắt đầu của chúng.

Quay hình ảnh (rotate), phóng to – thu nhỏ (zoom), trượt (shift)

Cửa sổ mô phỏng có thể được quay theo ý muốn trong một mặt phẳng và tại một thời điểm bất kì bằng cách nhấn và giữ nút trái. Để di chuyển xung quanh trục Z ta phải nhấn phím SHIFT  + phím chuột trái  + di chuyển chuột. Cửa sổ mô phỏng có thể mở rộng ra hoặc thu nhỏ lại bằng các phím mềm “ZOOM+” và  “ZOOM- “ hoặc bằng phím CTRL  + phím chuột trái + di chuyển chuột. Các phím dịch hướng cho phép trượt qua cửa sổ mô phỏng.
BÀI 7                 GIAO DIỆN PHẦN MỀM  SINUMERIK 840D
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I/ KHÁI NIỆM 
1/ Các điểm tham chiếu của máy EMCO

* M= Điểm gốc máy (Machine zero piont)

Là điểm gốc của máy được qui định bởi nhà sản xuất không thể thay đổi.

Tất cả các kích thước trên máy được đo dựa trên điểm gốc này.

Điểm gốc máy “M” đồng thời là gốc hệ tọa độ.

* R= Điểm tham chiếu (Reference Point)

Là một điểm trong vùng làm việc của máy được xác định chính xác bởi các công tắc giới hạn hành trình. Vị trí của các bàn trượt được đưa tới bộ điều khiển khi nó tiếp cận điểm “R”.

* N= Điểm tham chiếu gá dao ( Tool Mount Reference Point)
Là điểm gốc cho các phép gá dao. Điểm “N” nằm tại một vị trí xác định trên hệ thống gá kẹp và được qui định bởi nhà sản xuất.

* W= Điểm gốc phôi ( Workpiece point)
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Là điểm gốc cho các kích thước trong chương trình gia công chi tiết. Có thể thiết lập tự do bởi người lập trình và cũng có thể di chuyển theo ý muốn trong chương trình.
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* Dịch điểm gốc (Zero offset)

Với các máy tiện EMCO, điểm gốc máy “M” nằm trên tâm quay tại vị trí mép ngoài mặt bích của trục chính. Điểm này không thuận tiện để làm điểm gốc cho các kích thước. Với chức năng dịch điểm gốc (Zero offset), hệ tọa độ có thể di chuyển đến một điểm bất kỳ của máy. Trong tham số vùng hoạt động  - phần dịch điểm gốc cho phép 4 phép dịch điểm gốc. Khi định nghĩa một giá trị dịch chuyển, giá trị được xét đến với lệnh tương ứng trong chương trình (G54 - G57) và điểm gốc tọa độ sẽ được dịch chuyển từ điểm gốc máy M tới điểm gốc phôi. Không hạn chế số lần dịch chuyển điểm gốc phôi trong chương trình.
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2/ Hệ trục tọa độ

Trục X theo hướng của bàn trượt ngang (hướng kính) , trục Z theo hướng của bàn trượt dọc trục.

* Hệ tọa độ khi lập trình tuyệt đối 

Gốc hệ tọa độ nằm tại điểm gốc máy M hoặc tại điểm gốc phôi W sau phép dịch điểm gốc.

Tất cả các điểm được thể hiện bằng các khoảng cách theo các hướng X, Z riêng biệt tính từ điểm gốc tọa độ. Các kích thước theo phương X được lập trình theo giá trị đường kính (giống như khi ghi kích thước trong bản vẽ).

* Hệ tọa độ khi lập trình tương đối 
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Gốc hệ tọa độ nằm tại điểm tham chiếu gá dao N hoặc tại mũi dao sau khi gọi dao. Lập trình tương đối thể hiện đường dịch chuyển thực của dao (từ điểm tới điểm). X được lập trình theo giá trị bán kính .
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3/ Dữ liệu dao
Mục đích của việc tính toán dữ dao: Bộ điều khiển dùng điểm mũi dao hoặc dùng tâm dao để định vị chứ không dùng điểm tham chiếu để gá dao. Tất cả các dao dùng để lập trình phải đo. 

Công việc quan trọng  là đo khoảng cách từ mũi dao tới điểm tham chiếu gá dao “N”. Dữ liệu chiều dài dao và bán kính dao được ghi vào bộ đăng ký dữ liệu dao. Phép hiệu chỉnh chiều dài dao có thể đo bán tự động, vị trí và bán kính dao bắt buộc phải nhập bằng tay. Vị trí dao luôn bắt buộc phải được nhập vào. Việc xác định bán kính cắt chỉ cần thiết đối với dao có dùng phép bù bán kính dao.
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II/ CHỨC NĂNG CÁC PHÍM 

[image: image190.png]


1/ Các phím soạn thảo, các phím chức năng 
Dùng phím shift góc dưới bên trái để chuyển tới chức năng thứ 2 của phím (được thể hiện ở phía trên bên trái của phím).

Ví dụ:

[image: image191.png]e [
-

E





= Lật trang trước 
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= Dấu phẩy

Các chức năng khi nhấn shift kép
1lần shift: Phím được nhấn ngay sau nó sẽ thực hiện chức năng thứ hai, tất cả các phím sau nó sẽ thực hiện chức năng thứ nhất.

2 lần shift: Tất cả các phím sau đó sẽ thực hiện chức năng thứ 2 (khóa shift).

3 lần shift:  Phím được nhấn ngay sau nó sẽ thực hiện chức năng thứ nhất, tất cả các phím sau đó sẽ thực hiện chức năng thứ hai.

4 lần shift: Loại bỏ tác dụng chức năng nhấn 2 lần hoặc 3 lần shift.

Chức năng các phím 
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Lật trang trước/ trang sau

[image: image195.png]Ban phim diéu khién, Man hinh hién thi s&

D 0 - 0
SicMeNs |

£ © =]
BOOOOO0O00 |~ ms ome )
. (=6 [O=E| (O CTa[g] .
W [2wE| |EE8)| |OE
2H [©= CCHN
m(im) o)





Dấu cách
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Xóa (ngược về phía trước)
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Phím chọn/ lựa

[image: image198.png]e

Ban phim chat va s6




Phím nhập vào

Chấp nhận một giá trị soạn thảo

Mở/ đóng một thư mục

[image: image199.png]


Mở file

Nhảy thẳng tới vùng vận hành máy 

Nhảy ngược lại menu trên nó



Mở rộng dòng phím mềm trong cùng menu



Hiển thị menu cơ sở (chọn vùng vận hành)



Nếu nhấn lại lần nữa sẽ nhảy ngược lại menu trước đó 



Chấp nhận cảnh báo



Hiển thị thông tin về tình trạng hoạt động hiện thời chỉ làm việc khi dòng hội thoại hiển thị dấu “i”



Chọn cửa sổ (khi có vài cửa sổ đang hiển thị)



Các phép nhập vào từ bàn phím chỉ hợp lệ với cửa sổ được chọn.



Di chuyển con trỏ lên/ xuống



Di chuyển con trỏ sang trái/ sang phải



Phím soạn thảo/ hủy bỏ



Nhảy tới dòng cuối (cuối danh sách)



Phím Shift

Bàn phím máy tính
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               - Nhấn F10 hiển thị các vùng hoạt động ( Gia công, tham số…. ) trong dòng phím mềm nằm ngang.

                       

              - Nhấn Shift+ F10 hiển thị các chế độ hoạt động (AUTOMATIC, JOG, …..) trong cột phím mềm thẳng đứng.

              - Nhấn ESC chấp nhận một số cảnh báo.

              - Các phím chức năng máy trong khối phím chỉ được kích hoạt khi không kích hoạt phím NumLock

2/ Các phím điều khiển máy
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Các phím điều khiển máy nằm ở phần dưới của bàn phím hoặc màn hình hiển thị số. Tùy thuộc vào loại máy được dùng và các thiết bị phụ trợ đi kèm mà có một số phím điều khiển máy không được kích hoạt.
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SKIP Bỏ qua (các lệnh bỏ qua sẽ không được thực hiện lại)

DRY- RUN Chạy khô –chạy không cắt (dùng để chạy kiểm tra chương trình)
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OPT, STOP – Dừng có điều kiện (chương trình dừng tại lệnh M01)



RESET Thiết lập lại



Gia công chạy từng câu lệnh



Dừng/ Bắt đầu chương trình



Dịch chuyển các trục bằng tay



Chạy dao nhanh (không cắt)



Tiếp cận điểm tham chiếu cho tất cả các trục



Dừng/ Bắt đầu gia công 
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Điều chỉnh tốc độ trục chính thấp hơn  ( 100% ) cao hơn giá trị thiết đặt



Dừng/ Khởi động trục chính: Trục chính khởi động trong chế độ JOG




Cùng chiều kim đồng hồ nhấn nhanh phím 


Ngược chiều kim đồng hồ : Nhấn và giữ phím  ít nhất là một phút




Phím consent (mở cửa bằng tay)




Đóng/ mở cửa (điều khiển bằng khí nén)




Đóng/ Mở thiết bị kẹp




Tiến/ Lùi ụ động




Quay mâm (đài) dao




Bật/ thiết bị làm mát / thổi phoi 



    
Tắt/ Bật các thiết bị phụ 



      
Nút chỉnh tốc độ chạy dao



       
Bộ chọn chế độ
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Dừng khẩn cấp 




Chìa khoá mở cho các vận hành đặc biệt




Phím bắt đầu cho các lệnh NC bổ sung




Thiết bị kẹp bổ sung




Không chức năng

III/ GIAO DIỆN PHẦN MỀM SINUMERIK 840D T 
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1/ Các vùng trên màn hình
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1
Hiển thị vùng làm việc được kích hoạt

2
Hiển thị kênh được kích hoạt 

3
Hiển thị chế độ làm việc, khi một chế độ con được kích hoạt, nó cũng được hiển thị (ví dụ: REF, INC)

4
Hiển thị đường dẫn (thư mục) và tên của chương trình được chọn.

5
Hiển thị trạng thái kênh

6
Hiển thị thông báo của kênh đang hoạt động

7
Hiển thị trạng thái chương trình

8
Hiển thị trạng thái kênh (SKIP, DRY, SBL..)

9
Dòng cảnh báo và thông báo

10
Các cửa sổ làm việc. Vùng hiển thị các cửa sổ làm việc (cửa sổ soạn thảo ). 

11
Cửa sổ được chọn. Đường viền và dòng tiêu đề được chiếu sáng. Các phép nhập từ bàn phím chỉ có hiệu lực trong cửa sổ này.
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12               Các phím mềm cột đứng. Có 8 vùng hiển thị các chức năng của các phím                                  csdcscsdcdcd phía bên phải (tương ứng trên máy tính là shift+ F1….F8)

13               Khi có biểu tượng này, phím          được kích hoạt (có thể nhảy về menu dcdcdcdcdcdctrên nó)

14                   Dòng đối thoại với các chú ý về vận hành

15                Các phím mềm hàng ngang. Có 8 trường hiển thị các  chức  năng  của các ddcdfcddddddphím phía dưới (tương ứng trên máy tính là từ F1…..F8)
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 Khi ký hiệu này hiện ra, phím         được kích hoạt (có thêm các chức năng         ddddddmở  rộng).
2/ Chức năng các nút lệnh trong dao diện

Các thao tác vận hành của SINUMERIK 810D/840D được tổ chức trong 6 Menu, được gọi là các vùng vận hành:


Gia công


Tham số


Chương trình


Tiện ích


Chuẩn đoán 


Khởi động

Sáu vùng vận hành đó được hiển thị trong menu cơ sở trên dòng phím mềm nằm ngang.

Gọi menu cơ sở
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Nhấn phím này để hiển thị menu cơ sở với 6 vùng vận hành trong dòng menu nằm ngang. Từ bất kỳ menu nào, menu cơ sở cũng có thể được gọi bằng phím này. Nhấn phím này thêm một lần nữa sẽ trở về menu trước đó.

Di chuyển trong cửa sổ 


Thay đổi cửa sổ. Với phím này bạn có thể thay đổi cửa sổ được kích hoạt (cửa sổ được kích hoạt được thể hiện bằng cách tô màu đường viền). Các phép nhập chỉ có thể được thực hiện trong các cửa sổ được kích hoạt.


Phép cuốn trong cửa sổ. Cuốn từng trang về trước hoặc sau (lật trang)


Di chuyển con trỏ trong cửa sổ (lên, xuống, sang trái, sang phải).

Di chuyển trong các thư mục
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Chọn file/ thư mục

[image: image214.png]






Đóng / Mở thư mục


Đóng/ Mở thư mục được chọn
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Mở file


Mở file khi nó có thể được xử lí trong bộ soạn thảo.

Nhập giá trị, chọn lựa
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Dùng phím này để kích hoạt hay loại bỏ các nút chọn.


               = kích hoạt


               = không kích hoạt ( loại bỏ) 


Chấp nhận giá trị nhập bằng phím “Input”. Giá trị sẽ được nhập vào.
Chấp nhận / Loại bỏ giá trị nhập 

 Chấp nhận giá trị nhập. Ghi lại các giá trị nhập và thoát ra khỏi cửa sổ hiện tại (trở  về phép gọi menu).

Loại bỏ giá trị nhập. Không nhận các giá trị nhập và thoát ra khỏi cửa sổ hiện tại (trở về phép gọi menu).


Không nhận các giá trị nhập và thoát ra khỏi cửa sổ hiện tại (tự động trở về menu cấp cao hơn tiếp theo).


Loại bỏ giá trị vừa nhập và không thoát ra khỏi cửa sổ hiện tại (cho phép nhập lại).

Các thao tác với chuột

* Kích phím trái chuột (1 lần):

- Kích hoạt cửa sổ 


- Đưa con trỏ vào ô nhập mong muốn 


- Chọn thư mục


- Bấm chọn phím mềm


- Kích hoạt hay loại bỏ nút chọn


- Kích hoạt trường nhập 


- Mở ra danh sách lựa chọn
* Kích đúp trái chuột (2lần liên tiếp)

- Lựa chọn danh sách


- Nhận vào một giá trị hay đầu vào


- Mở thư mục
* Kích phím phải chuột:

- Hiển thị vùng hoạt động

3/ Khái quát về các vùng vận hành

Các chức năng của bộ điều khiển được tổ chức trong các vùng vận hành.

	Vùng vận hành
	Các chức năng có thể thực hiện

	Gia công (Machine)
	Thực hiện (chạy) chương trình gia công chi tiết 

Vận hành máy bằng tay 

	Tham số (Parameter)
	Soạn thảo dữ liệu cho chương trình và quản lí dao

	Chương trình (Program)
	Tạo lập và hiệu chỉnh chương trình gia công chi tiết

	Dịch vụ (Services)
	Đọc vào/ra các chương trình và dữ liệu

	Chuẩn đoán (Diagnosis)
	Hiển thị các cảnh báo 

Hiển thị các chỉ dẫn

	Khởi động (Start-up)
	Điều chỉnh dữ liệu NC cho phù hợp với thiết lập hệ thống của máy.


Vùng gia công (Machine)

Vùng gia công (Machine) bao gồm tất cả các chức năng và công dụng để thao tác máy công cụ hoặc kiểm tra trạng thái của nó.

Ba chế độ vận hành:
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* Thủ công (JOG)             Được dùng để vận hành máy bằng tay và thiết đặt máy.


Các chức năng thiết đặt:


           Tiếp cận điểm tham chiếu (Ref) 


            Dịch chuyển gia số 

* Bán tự động (MDI)             Vận hành bán tự động, chương trình gia công chi tiết  có thể được tạo và thực hiện theo từng dòng lệnh một.

* Tự động (AUTOMATIC)               Vận hành tự động hoàn toàn. Thực hiện chương trình gia công chi tiết.

Tiếp cận điểm tham chiếu 
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Việc tiếp cận điểm tham chiếu sẽ làm cho bộ điều khiển được đồng bộ hóa với máy.

           * Chọn chế độ REF                  hoặc ALT+F8 trên bàn phím máy tính.

           * Nhấn phím             để tiếp cận điểm tham chiếu theo hướng trục này. Làm tương tự cho các trục khác.

Nguy cơ va chạm xảy ra với các chướng ngại vật trong vùng làm việc (thiết bị kẹp, phôi đã kẹp….)

Sau khi tiếp cận được điểm tham chiếu, vị trí của nó được hiển thị như là điểm thực tế. Khi đó bộ điều khiển được đồng bộ với máy.

Dịch chuyển các trục bằng tay

Các trục máy có thể được dịch chuyển bằng tay với các phím dịch chuyển trục.       
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             * Chuyển sang chế độ JOG (                   hoặc Alt+F1 trên bàn phím máy tính).

             * Các phím

dịch chuyển các trục theo các hướng mong muốn khi chúng được nhấn.

Tốc độ cắt sẽ được thiết đặt bằng núm vặn điều chỉnh.

Khi phím              được nhấn đồng thời với các phím dịch chuyển trục, các trục sẽ di chuyển với tốc độ chạy dao không cắt (chạy dao nhanh).

Dịch chuyển các trục theo bước

Với các phím dịch chuyển trục  có thể dịch các trục theo bước.


INC1        =1/1000mm    mỗi lần nhấn phím  


INC10      =1/100mm       mỗi lần nhấn phím


INC100    =1/10mm         mỗi lần nhấn phím 


INC1000  =1mm              mỗi lần nhấn phím


INC VAR = bước nhảy có thể thay đổi được 

Chế độ bán tự động (MDI)
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Trong chế độ bán tự động (MDI), có thể tạo lập và chạy từng khối lệnh một. Do đó người dùng có thể nhập vào bộ điều khiển các lệnh chạy dao mong muốn dạng các khối lệnh đơn thông qua bàn phím. Bộ điều khiển sẽ thực hiện các khối lệnh sau khi người dùng nhấn phím 

Chế độ tự động (AUTOMATIC)

Trong chế độ tự động các chương trình gia công chi tiết có thể chạy hoàn toàn tự động.

         Các tiền đề để thực hiện chương trình:


* Điểm tham chiếu đã được tiếp cận.


* Chương trình gia công chi tiết đã được nạp vào bộ điều khiển.

* Các giá trị hiệu chỉnh cần thiết đã được kiểm tra hoặc nạp vào (ví dụ: các dịch chuyển điểm gốc, hiệu chỉnh dao).


* Các khóa an toàn đã được kích hoạt (ví dụ: cửa chắn phoi đã được đóng).

        Các khả năng trong chế độ tự động:


* Hiệu chỉnh chương trình


* Tìm kiếm khối lệnh

 
* Ghi đè


* Chi phối chương trình

Vùng chương trình (Program)


- Vùng chương trình, có thể tạo lập, hiệu chỉnh và quản lý các chương trình gia công chi tiết.


- Các kiểu chương trình gia công chi tiết (Part program)


- Chương trình gia công chi tiết là một tập lệnh để gia công một phôi.

Chương trình con (SubProgram)

- Chương trình con là một tập lệnh gia công chi tiết, có thể gọi lại nhiều lần với các tham số đầu vào khác nhau.


- Chu trình là một kiểu chương trình con.
Chu trình (Cycles)

- Chu trình là một chương trình con để thực hiện các bước gia công thường lặp lại trên phôi.


- Các chu trình chuẩn đã được lập lại trước không thể sửa được.


- Các chu trình của người dùng có thể tạo lập và thay đổi được.
Quản lý chương trình
Các kiểu file và thư mục


- Tên.MPF
file chương trình chính 


- Tên.SPF
file chương trình con


- Tên.TOA
file dữ liệu dao


- Tên.UFR
file dịch điểm gốc/ hệ tọa độ


- Tên.INI 
file khởi tạo


- Tên.com
file chú thích


- Tên.DEF
file định nghĩa dữ liệu người dùng và các macro dùng chung.


- Tên.DIR
thư mục chung, chứa các chương trình, các thư mục chương trình và các thư mục khác với phần mở rộng là *.DIR. Tên của các thư mục đó (MPF.DIR, DPF.DIR, CLIP.DIR….) được định nghĩa trước và không thể sửa đổi.


- Tên.WPD
thư mục phôi, chứa các chương trình và các tập dữ liệu của phôi (nó không được bao gồm các thư mục khác với phần mở rộng là *.DIR hoặc *.WPD).


- Tên.CLP
thư mục đệm, có thể bao gồm tất cả các file và thư mục.

Sao chép, Dán/ (copy Paste)

Copy 
Đặt con trỏ tại vị trí file muốn copy và nhấn phím mềm copy


File sẽ được đánh dấu là nguồn copy

Paste
Vào thư mục mà file sẽ được copy đến và nhấn phím mềm Paste.

OK
Khi tên của file nguồn và file được copy là trùng nhau, nhấn phím mềm OK. Khi muốn file được copy có tên mới, nhập vào tên file mới từ bàn phím và nhấn phím mềm OK.

Đổi tên

Re-name
đặt con trỏ vào tên file muốn đổi tên và nhấn phím mềm RE-NAME.


Hộp thoại đổi tên sẽ được mở ra.


Nhập vào tên mới.

Xóa 
Đặt con trỏ vào tên file muốn xóa.

Delete 
Nhấn phím mềm DELETE.

OK
Khẳng định bằng lời nhắc an toàn bằng phím mềm OK và tất cả các file/ thư mục được đánh dấu sẽ bị xóa.


Các chương trình chỉ có thể được xóa khi chúng không trong quá trình xử lý.


Để xóa một thư mục phôi, phải không có chương trình nào trong đó được chọn.


Khi thư mục phôi bị xóa, tất cả các file trong thư mục đó sẽ bị xóa.

Được phép 

Alter enable
Một chương trình có thể thực hiện khi nó là được phép. Các chương trình được phép được đánh dấu “x’ trong danh sách chương trình.


Để thiết lập hoặc loại bỏ thuộc tính được phép cho một chương trình, đánh dấu chương trình ấy, và nhấn phím mềm ALTER ENABLE.

Soạn thảo chương trình
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Di chuyển con trỏ trong văn bản bằng các phím mũi tên và các phím lật trang trước , lật trang sau.


Nhấn phím xóa sẽ xóa các kí tự phía bên trái con trỏ.


Phím nhập sẽ kết thúc một khối lệnh. Một kí hiệu LF (line feed) được viết vào trong chương trình.


Chỉ sau khi có khối lệnh được nhập vào mới được chấp nhận để gia công.


Với các phím mềm OVERWRITE và PASTE sẽ chuyển đổi giữa chế độ viết đè (overwrite) và viết chèn (insert).

BÀI  8                   LẬP TRÌNH CĂN BẢN TIỆN 

VỚI SINUMERIK 840D
I/ CÁC NHÓM LỆNH VÀ CÁC LỆNH CHU TRÌNH CƠ BẢN
1/ Nhóm lệnh G codes

	LỆNH
	Ý NGHĨA

	G00
	Chạy dao thẳng nhanh (không cắt)

	G01
	Chạy dao thẳng có cắt

	G02
	Nội suy cung tròn cùng chiều kim đồng hồ

	G03
	Nội suy cung trong ngược chiều kim đồng hồ

	G17
	Thiết đặt mặt phẳng làm việc là mặt phẳng XY

	G18
	Thiết đặt mặt phẳng làm việc là mặt phẳng XZ

	G19
	Thiết đặt mặt phẳng làm việc là mặt phẳng YZ

	G40
	Không bù (bán kính) dao

	G41
	Bù dao phải 

	G42
	Bù dao trái 

	G54 - G57
	Các phép dịch điểm gốc có thể thiết lập12/12/87

	G70
	Thiết đặt đơn vị đo chiều dài theo hệ inch

	G71
	Thiết đặt đơn vị đo chiều dài theo hệ mét

	G90
	Thiết đặt chế độ lập trình theo kích thước tuyệt đối

	G91
	Thiết đặt chế độ lập trình theo kích thước gia số 

	G94
	Thiết đặt đơn vị tốc độ chạy dao (F) theo thời gian: mm/phút, inch/phút

	G95
	Thiết đặt đơn vị tốc độ chạy dao (F) theo vòng quay: mm/vòng, inch/vòng


2/ Nhóm lệnh M codes

	LỆNH
	Ý NGHĨA

	M00
	Dừng chương trình

	M01
	Dừng chương trình có điều kiện

	M02
	Kết thúc chương trình

	M03
	Khởi động trục chính, cùng chiều kim đồng hồ

	M04
	Khởi động trục chính, ngược chiều kim đồng hồ

	M05
	Dừng trục chính

	M06
	Thay dao

	M08
	Khởi động thiết bị làm mát

	M09
	Tắt thiết bị làm mát

	M17
	Kết thúc chương trình con


3/ Các chu trình

	Các chu trình

	CYCLE 95
	Chu trình tiện theo biên dạng

	CYCLE 93
	Chu trình tiện rãnh

	CYCLE 97
	Chu trình tiện ren

	CYCLE 82
	Chu trình khoan lỗ 


II/ CHỨC NĂNG CÁC LỆNH CHẠY DAO
1/ G00, G01 chạy dao thẳng

G00: chạy dao với tốc độ nhanh, không cắt. Ví dụ khi định vị nhanh vị trí dao trong vùng làm việc.

G01: Chạy dao với tốc độ F đã lập trình, ví dụ khi gia công.

Cú pháp :


G00 
X. . . .Y .. . . Z. .. .


G01 
X . . . Y . ..  .Z . .. . F
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2/ G02, G03 chạy dao theo đường tròn


G02
chạy dao theo đường tròn cùng chiều kim đồng hồ

G03
chạy dao theo đường tròn ngược chiều kim đồng hồ

Hình bên biểu diễn các phép chạy dao theo đường tròn trong các mặt phẳng khác nhau.

Đối với một chuyển động chạy dao theo đường tròn, điểm đầu và điểm cuối luôn nằm trong một mặt phẳng.
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Lập trình với điểm đầu, điểm cuối, điểm tâm


G02/G03 X…Z…I…K…

X/Z tọa độ điểm cuối (E)

I, K tọa độ tương đối của điểm tâm (M) so với điểm đầu (S)

Điểm đầu là vị trí của dao tại thời điểm gọi lệnh G2/G3.

Điểm cuối được lập trình với X, Z

Điểm tâm 

Điểm tâm đường tròn được lập trình dạng gia số I, K so với điểm đầu hoặc bằng giá trị tuyệt đối I=AC (…), K=AC(…) so với điểm gốc phôi.
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Lập trình với điểm đầu, điểm cuối, bán kính
G02/G03  X…  Z… CR= 
[image: image35.wmf]±

…..

X, Z  tọa độ điểm cuối E

CR= 
[image: image36.wmf]±

  bán kính đường tròn

Điểm đầu

Điểm đầu là vị trí của dao tại vị trí gọi lệnh G02/G03

Điểm cuối 

Điểm cuối được lập trình với X, Z

Bán kính 

Bán kính đường tròn được biểu thị bằng CR. Dấu 
[image: image37.wmf]±

 biểu thị cung tròn lớn hơn hay nhỏ hơn 1800
CR=+… góc chắn cung nhỏ hơn hoặc bằng 1800
CR= -…..góc chắn cung nhỏ hơn 1800
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Đường tròn đủ (3600) không lập trình được bằng CR
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G40 - G42  Bù bán kính cắt

G40  không bù bán kính cắt 

G41  Bù bán kính cắt bên trái

G42  Bù bán kính cắt bên phải

Trong phép đo dao, mũi dao chỉ được đo tại hai điểm (tiếp tuyến với trục X và Z).

Do đó phép hiệu chỉnh dao chỉ miêu tả điểm cắt lý thuyết.

Điểm cắt này sẽ di chuyển dọc theo đường dẫn đã lập trình.

Khi dịch chuyển cắt dọc theo hướng của các trục ( tiện mặt trụ hoặc mặt đầu) các điểm tiếp tuyến tại vị trí mũi dao chính là vị trí cắt.

Do đó không xảy ra lỗi kích thước trên các biên dạng cần gia công.Khi dịch chuyển cắt là đồng thời theo cả hai trục (tiện mặt côn, mặt cong) vị trí của các điểm cắt lý thuyết không trùng với các điểm cắt thực, gây ra lỗi kích thước trên các biên dạng cần gia công.
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Lỗi biên dạng lớn nhất xảy ra khi gia công có dịch chuyển nghiêng 450 mà không bù bán kính cắt: bán kính cắt 0,4 mm, lỗi theo biên dạng là 0,16 mm, lỗi theo trục X và Z là 0,24 mm.Khi dùng chức năng bù bán kính cắt thì bộ điều khiển sẽ tự động bù các lỗi đó.
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G40 không bù bán kính cắt

Chức năng bù bán kính cắt bị loại bỏ bởi G40.

Sự loại bỏ chỉ được phép khi kết hợp với một chuyển động chạy dao thẳng (G00, G01)

Có thể lập trình G40 trong cung khối lệnh với G00 hoặc G01 hoặc trong khối lệnh trước đó.

G40 thường được lập trình cho các chuyển động lùi dao về vị trí thay dao.

Chuyển động cắt song song và nghiêng góc

G41 Bù bán kính dao bên trái

Khi dao nằm bên trái của biên dạng sẽ gia công (nhìn theo hướng chạy dao thì G41 phải được lập trình.

Chú ý:

Không được chuyển đổi G41 - G42 mà phải thực hiện một phép biến đổi trung gian qua G40.

Cần phải xác định trước và nhập vào bộ đăng kí dữ liệu dao các tham số: bán kính cắt và vị trí cắt (kiểu dao).

Phép lựa chọn phải kết hợp với G00 hoặc G01.
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Không được thay đổi dữ liệu dao trong khi đang kích hoạt chế độ bù bán kính cắt.
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G42 Bù bán kính dao phải
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Khi dao nằm bên trái của biên dạng sẽ gia công (nhìn theo hướng chạy dao) thì G42 phải được lập trình.
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3/ Chức năng các lệnh chu trình

a/ Gọi chu trình

Lời gọi chu trình như sau:
CYCLE…. (tham số 1, tham số 2…..)

Trong phần tổng quát và mô tả các chu trình sẽ tìm thấy tất cả các tham số cần thiết cho chu trình.

Trong lời gọi chu trình chỉ nhập giá trị các tham số (không nhập tên tham số). Do đó trật tự các tham số phải được giữ đúng và các giá trị không được thiếu. Khi một tham số là không cần thiết thì tại vị trí của nó phải bổ sung thêm một dấu phẩy.

Ví dụ: CYCLE81(5,0, ,-15)

CYCLE81
Chu trình khoan 

5……….
Mặt phẳng lùi dao 5 mm so với điểm không ( bằng với bề mặt phôi).

,0,………
Mặt phẳng tham chiếu tại mức 0

………..
Vị trí nhập khoảng cách an toàn. Để bộ điều khiển biết được giá trị tiếp theo là chiều sâu khoan, một dấu phẩy cần đưa thêm vào.

-15 …..
 chiều sâu khoan 
Các chú ý về sự mô tả chu trình 
- Chu trình được mô tả trong một bảng bao gồm các chu trình và các tham số của nó. Sau đó các tham số được mô tả chi tiết. Các chu trình được mô tả dựa trên các chu trình trước đó, điều đó có nghĩa là chỉ các tham số khác hoặc mới so với chu trình trước mới được miêu tả.

Ví dụ:

- CYCLE82 có các tham số giống như CYCLE 81, chỉ có tham số thứ 6 DTP là mới được thêm vào. CYCLE83 có 5 tham số đầu giống như CYCLE81, các tham số thứ 6 đến 12 là mới được thêm vào. CYCLE84 có các tham số từ 1 đến 5 giống như CYCLE81, tham số thứ 6 giống CYCLE82 và các tham số 7-12 là bổ sung, v.v ….

b/ Chu trình tiện theo biên dạng CYCLE95

CYCLE95 (NPP, MID, FALZ, FALX, FAL, FF1, FF2, FF3, VARI, DT, DAM, VRT)

NPP
tên của chương tình con định nghĩa biên dạng
Name Part Program

MID
độ dày lớp cắt lớn nhất, không dấu

Maximum Infeed Depth

FALZ
lượng dư gia công tinh theo phương Z , không dấu
Finishing Allowance Z

FALX
lượng dư gia công tinh theo phương X , không dấu
Finishing Allowance X

FAL
lượng dư gia công tinh song song theo biên dạng,
Finishing Allowance


không dấu

FF1
tốc độ tiến dao khi gia công thô không có rãnh

FF2
tốc độ tiến dao khi gia công thô tại vùng rãnh

FF3
tốc độ tiến dao khi gia công tinh

VARI
biến gia công 1…..12




Chữ số hàng trăm:


0: có cắt lại biên dạng. 

Không còn phần cạnh dư, biên dạng được cắt lại với một phần được cắt chồng lên. Điều này có nghĩa là biên dạng được cắt lại ở điểm giao nhau.


2: không cắt lại biên dạng


Chỉ cắt lại cho các điểm gia công thô trước đó, sau đó lùi dao ra. Phụ thuộc vào tỷ số giữa bán kính dao và chiều dày lớp cắt (MID) mà sẽ có các cạnh dư còn lại.

DT
thời gian gia công tại chỗ để bẻ phoi khi gia công thô

DAM
đường dịch chuyển sau mỗi lần cắt thô để ngắt phoi
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VRT(*) 
thiết đặt làm sạch biên dạng trong quá trình gia công thô, không dấu.
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Chức năng:


- Chu trình gia công theo biên dạng được định nghĩa trong một chương trình con.

 
- Biên dạng được gia công có thể là biên dạng ngoài, biên dạng trong, dọc trục hoặc tại mặt đầu. 


- Biên dạng có thể được gia công thô, tinh hoặc cả hai.


- Vị trí dao trước khi gọi chu trình.

- Ví trí dao ngay trước khi gọi chu trình bắt buộc phải được tiếp cận bằng G40 (không bù bán cắt).

- Gia công biên dạng ngoài: trước khi bắt đầu chu trình dao phải nằm ở phía ngoài của đường kính lớn nhất của biên dạng cần gia công.

- Gia công biên dạng trong: Trước khi bắt đầu chu trình dao phải nằm phía trong của đường kính nhỏ nhất của biên dạng cần gia công.

Trình tự gia công

* Gia công thô không có rãnh:

- Các chuyển động cắt thô được thực hiện bằng G1 và tốc độ tiến dao FF1.

- Các chuyển động cắt thô được thực hiện song song với trục tiện cho đến lượng dư gia công tinh(1), sau đó song song với biên dạng (2).

- Sau mỗi lượt cắt thô dao sẽ lùi ra theo cả hai phương X và Z một lượng bằng bán kính dao +1 mm (3) và lùi dao ra với lệnh G0(4).

- Quá trình này được lặp lại cho đến khi lớp cắt cuối cùng (với lượng dư gia công tinh) được thực hiện xong(5).
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- Chiều dày các lớp cắt được chia ra bằng nhau sao cho chúng nhỏ hơn hoặc bằng tham số MID đã lập trình.
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* Gia công thô có rãnh:

- Bắt đầu ăn dao vào vùng rãnh thực hiện song song với biên dạng (6) bằng G1 và tốc độ tiến dao FF2.

- Bên trong vùng rãnh thực hiện cắt thô song song với trục tiện bằng G1và tốc độ tiến dao FF1.
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- Trình tự gia công thô:
Gia công thô có rãnh (8)

Gia công thô rãnh thứ nhất (9)

Gia công thô rãnh thứ hai (10). v.v….
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* Gia công tinh:

- Điểm bắt đầu biên dạng được tiếp cận đồng thời theo cả hai trục.

- Gia công tinh dọc theo biên dạng bằng các lệnh : G01, G02, G03, và tốc độ tiến dao FF3.

- Lùi dao ra với G0

* NPP

Tham số này là tên của chương trình con định nghĩa biên dạng. Tên bắt buộc phải đặt trong dấu ngoặc kép, ví dụ: “CONT1”.

* MID

Chiều dày lớp cắt lớn nhất cho gia công thô. Toàn bộ chiều dày cắt thô được chia thành nhiều lớp cắt có độ dày bằng nhau sao cho nhỏ hơn hoặc bằng giá trị tham số MID đã lập trình.

Ví dụ:

Toàn bộ chiều dày cắt thô =19 mm, MID =4mm, 
[image: image38.wmf]Þ

5 lớp cắt với mỗi lớp cắt dày 3,8mm sẽ được thực hiện.

* FALZ, FALX, FAL

Lượng dư gia công tinh:

- FALZ lượng dư gia công tinh theo phương Z

- FALX lượng dư gia công tinh theo phương X

- FAL lượng dư gia công tinh song song với biên dạng.

Không có lợi ích gì khi lập trình cả 3 tham số (các giá trị sẽ được cộng lại)

Chỉ lập trình các giá trị FALZ, FALX, và FAL =0 hoặc ngược lại.

Nếu không lập trình lượng dư gia công tinh, sự gia công thô sẽ thực hiện đến hết biên dạng.
* FF1, FF2, FF3

Tốc độ tiến dao cho các bước gia công khác nhau:


FF1: Gia công thô


FF2: Gia công thô tại vùng rãnh


FF3: Gia công tinh

* VARI

VARI định nghĩa kiểu gia công ( thô, tinh, tổng thể) , hướng gia công ( dọc trục hoặc bề mặt) và phía gia công ( trong hay ngoài).

Chữ số hàng trăm:


0: có cắt lại biên dạng


2: không cắt lại biên dạng
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* DT, DAM
Các tham số này ngắt chuyển động song song trục tiện khi gia công thô để bẻ phoi.


DT : thời gian gia công tại chỗ


DAM : đường dịch chuyển sau đó dao sẽ dừng

Nếu lập trình DAM = 0 có nghĩa là không có ngắt, thời gian dừng tại chỗ sẽ không được thực hiện.

* VRT

Thiết đặt làm sạch. Khi VRT = 0 ( tham số không được lập trình ) dao sẽ chồng lên mỗi lớp cắt là  1mm.

* Chương trình con định nghĩa biên dạng

- Biên dạng được định nghĩa trong chương trình con bằng các lệnh G01, G02, G03.

- Phép lập trình cạnh vát và bán kính góc lượn là cho phép.

- Chương trình con chứa biên dạng phải có ít nhất 3 khối lệnh có chuyển động theo cả hai trục.

- Điểm bắt đầu của biên dạng chính là điểm đầu tiên được lập trình trong chương trình con.

- Các lệnh G17, G18, G19, G41, G42 và các phép chuyển đổi hệ tọa độ là không được phép trong chương trình con.

- Trong khi gia công thô chỉ các chuyển động trong chương trình con là được thực hiện (chỉ biên dạng được gia công).

- Khi gia công tinh cả các chức năng phụ trợ trong chương trình con cũng được thực hiện.

* Kiểm tra biên dạng

Các vấn đề sau đây cần được kiểm tra

· Các đoạn rãnh không được chấp nhận. Các đoạn dạng rãnh song song với trục tiện không được chấp nhận. Các biên dạng như thế có thể được gia công bằng chu trình gia công rãnh.

· Góc thoát dao. Khi góc thoát dao được nhập vào cho dữ liệu dao, nó sẽ được dùng để kiểm tra xem biên dạng có gia công được với dao đó hay không. Khi góc thoát dao được nhập vào dữ liệu máy với giá trị bằng không, nó sẽ được bỏ qua.

· Lập trình cho các cung tròn với góc chắn cung > 1800 . Các cung tròn có góc chắn cung quá lớn sẽ làm cho quá trình gia công bị huỷ bỏ.
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* Điểm bắt đầu
· Điểm bắt đầu gia công (1) sẽ được xác định tự động. Nó được định vị ở phía ngoài của phần tử ngoài cùng một khoảng bằng lượng dư gia công tinh  +1mm.
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Vị trí của dao trước khi gọi chu trình (3) bắt buộc phải được tiếp cận bằng G40 và phải được định vị phía ngoài hình chữ nhật được xác định bởi điểm đầu và điểm cuối của biên dạng.
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Ví dụ: CYCLE 95 Tiện biên dạng dọc trục, phía ngoài
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Tên chương trình con chứa biên dạng



CONT1

Chiều dày mỗi lớp cắt, không dấu




3

Lượng dư gia công tinh theo phương Z



0,05 

Lượng dư gia công tinh theo phương X



0,3

Lượng dư gia công tinh song song với biên dạng

0

Tốc độ tiến dao khi gia công thô, không có rãnh


0,3

Tốc độ tiến dao khi gia công phần rãnh



0,1

Tốc độ tiến dao khi gia công tinh




0,12

Biến gia công 






9

Thời gian gia công tại chỗ để bẻ phoi khi gia công thô

0

Đương dịch chuyển ngắt trong gia công thô để bẻ phoi

0

Thiết đặt làm sạch biên dạng




0

Chương trình chính:

G54





Phép dịch chuyển góc

G53 G0 X610 Z350
Tiếp cận điểm thay dao (G53 loại bỏ phép dịch điểm gốc).

T1 D1 G96 S250 M4
Gọi dao, thiết đặt tốc độ (G96 kích hoạt tốc độ cắt không đổi).

G0 X65 Z0




Tiếp cận phoi

G1 F0,18 X-1,6 



Tiện mặt đầu 

G0 X65 Z5




Vị trí dao trược khi bắt đầu chu trình

CYCLE95 (“CONT1”,3,0.05,0.3,0,0.3,0.1,0.12,9,0,0,0,)
Gọi chu trình

G0 X200 Z100



Lùi dao về vị trí an toàn

M30





Kết thức chương trình

Chương trình con chứa biên dạng: CONT1

G1 X38 Z2




Điểm bắt đầu 

Z0
Điểm đầu của biên dạng (bắt đầu vát mép)

X40 Z-1

Z-5

X50





Các điểm trên biên dạng

X58 Z-10

Z-25

X38 Z-45

Z-50

X60 CHR=0,3

Z-50,4

M17





Kết thức chương trình con

Ví dụ: CYCLE95 Tiện biên dạng mặt đầu, phía ngoài
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Tên chương trình con chứa biên dạng



CONT2

Chiều dày mỗi lớp cắt, không dấu




1

Lượng dư gia công tinh theo phương Z



0,02 

Lượng dư gia công tinh theo phương X



0,05

Lượng dư gia công tinh song song với biên dạng

0

Tốc độ tiến dao khi gia công thô, không có rãnh


0,3

Tốc độ tiến dao khi gia công phần rãnh



0,1

Tốc độ tiến dao khi gia công tinh




0,12

Biến gia công 






10

Thời gian gia công tại chỗ để bẻ phoi khi gia công thô

0

Đương dịch chuyển ngắt trong gia công thô để bẻ phoi

0

Thiết đặt làm sạch biên dạng




0

Chương trình chính:

G54






Phép dịch chuyển góc

G53 G0 X610 Z350




Tiếp cận điểm thay dao

T1 D1 G96 S250 M4



Gọi dao, mở trục chính quay

G0 X65 Z0





Tiếp cận phoi

G1 F0,18 X-1,6 




Tiện mặt đầu 

G0 X65 Z5
Vị trí dao trước khi bắt đầu chu trình

CYCLE95 (“CONT2”,1,0.02,0.05,0,0.3,0.1,0.12,10,0,0,0)
Gọi chu trình

G0 X200 Z100




Lùi dao về vị trí an toàn

M30






Kết thúc chương trình

Chương trình con chứa biên dạng: CONT2

G1 X100 Z-12


Điểm bắt đầu= điểm đầu tiên của biên dạng

Z-10 CHR =1 


Vát mép

X25

Z0 CRH= 1



Các điểm trên biên dạng

X22

M17




Kết thúc chương trình con

Chú ý : Biên dạng này được lập trình từ bên trái sang phải.
c/ Chu trình tiện rãnh CYCLE 93

CYCLE93 (SPD, SPL, WIDG, DIAG, STA1, ANG1, ANG2, RCO1, RCO2, RC11, RC12, FAL1, FAL2, IDEP, DTB, VARI)

SPD
toạ độ X của điểm đầu, không dấu

Start Point Diameter
SPL
toạ độ Z của điểm đầu

Start Point Length
WIDG
bề rộng đáy rãnh, không dấu

Width Ground


bắt buộc phải lớn hơn hoặc bằng bề rộng dao
STA1
góc giữa biên dạng và trục tiện: 0<= STA1 <= 180

ANG1
góc vát 1 tại phía cạnh đối diện của điểm bắt đầu, không dấu




0<= ANG1 <=89.999

ANG2
góc vát 2 tại phía cạnh đối diện của điểm bắt đầu, không dấu




0<= ANG2 <=89.999

RCO1
bán kính góc lượn/cạnh vát ngoài 1

RCO2
bán kính góc lượn/cạnh vát ngoài 2

RCL1
bán kính góc lượn/cạnh vát trong 1

RCL2
bán kính góc lượn/cạnh vát trong 2

FAL1
lượng dư gia công tinh tại đáy rãnh

Finishing Allowance 1

FAL1
lượng dư gia công tinh tại hai bên thành
Finishing Allowance 2
Nếu  FAL1 và FAL2 được lập trình, khi gia công thô sẽ để lại lượng dư đã nhập. Sau đó sẽ thực hiện một chuyển động cắt tinh dọc theo biên dạng của rãnh với cùng dao cắt 
IDEP
chiều dày mỗi lớp cắt, không dấu

Infeed depth

DTB
thời gian gia công tại chỗ tại đáy rãnh theo giây

VARI
biến gia công

VRT
khoảng cách lùi dao trong khi tiện rãnh
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Ví dụ: CYCLE93 Tiện rãnh -  Rãnh dọc trục, phía ngoài
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Toạ độ X của điểm đầu
70 mm


Toạ độ Z của điểm đầu
60 mm


Bề rộng rãnh
30 mm


Độ sâu rãnh
25 mm


Góc biên dạng - dọc trục
50

Góc vát tại điểm bắt đầu
100

Góc vát đối diện
200

Bán kính/cạnh vát ngoài tại điểm bắt đầu
0


Bán kính/cạnh vát ngoài đối diện
0


Cạnh vát trong tại điểm bắt đầu
-2 mm


Cạnh vát trong đối diện
-2 mm


Lượng dư gia công tinh tại đáy rãnh
0,2 mm


Lượng dư gia công tinh 2 bên thành
0,1 mm


Chiều dày mỗi lớp cắt
2 mm


Thời gian dừng
1 s


Biến gia công 
5


Giá trị khoảng lùi dao 
1 mm

Chương trình:


N10 G0 X90 Z65
Điểm bắt đầu trước khi gọi chu trình

N20 S400 M3 F0.2
Dữ liệu công nghệ


N30 CYCLE93(70,60,30,25,5,10,20,0,0,-2,-2,0.2,0.1,2,1,5,1) Gọi chu trình


N40 G0 X50 Z65
Vị trí tiếp theo

d/ Chu trình tiện ren CYCLE 97

CYCLE97 (PIT, MPIT, SPL, FPL, DM1, MD2, APP, ROP, TDEP, FAL, IANG, NSP, NRC, NID, VARI, NUMT, VRT)

PIT

Giá trị bước ren




PITCH

MPIT

Kích thước bước ren tiêu chuẩn


METRICAL PITCH




Bước ren của các ren hệ mét tiêu chuẩn, giá trị 3 (M3) – 60 (M60).

Lập trình một trong hai giá trị PIT hoặc MPIT. Các giá trị mâu thuẫn nhau sẽ gây ra cảnh báo.

SPL

Điểm đầu của ren theo phương 

START POINT LENGTH

FPL

Điểm cuối của ren theo phương Z

 FINAL POINT LENGTH

DM1

Đường kính của ren tại điểm đầu

DM2

Đường kính của ren tại điểm cuối

APP

Đường tiếp cận, không dấu



APROACH PATH

ROP

Đường thoát ren, không dấu
 

  RUN OUT PATH

TDEP

Độ sâu ren, không dấu



 THREAD DEPTH

FAL

Lượng dư gia công tinh, không dấu      FINISHING ALLOWANCE

IANG

Góc ăn dao





  INFEED ANGLE




Giá trị dương: ăn dao theo một cạnh vát




Giá trị âm: ăn dao lần lượt cả hai cạnh vát

NSP

Dịch chuyển điểm bắt đầu cho ren đầu tiên, không dấu

NRC

Số lần cắt thô



 NUMBER ROUNGHING CUTS

NID

Số lần cắt không


                NUMBER IDLE CUTS

VARI

Biến gia công




VARIANT

NUMT
Số ren





NUMBER THREADS

VRT(*)
 
Biến khoảng cách trả về từ biên dạng

Chức năng:

- Chu trình gia công ren tạo ra các ren thẳng hoặc côn, trong hoặc ngoài với bước ren không đổi.

- Các ren có thể là ren một đầu mối hoặc là ren nhiều đầu mối. Ren nhiều đầu mối được gia công từng ren một.

- Ren phải hoặc ren trái được xác định bởi chiều quay của trục chính trước khi chu trình bắt đầu.

- Có thể lựa chọn hoặc là chiều sâu ăn dao cho một lần cắt không đổi hoặc là diện tích mặt cắt trên một lần cắt không đổi.

Trình tự gia công:

- Tiếp cận điểm bắt đầu tại đầu của đoạn dẫn ren với G0.

- Gia công thô ren tương ứng với biến VARI.12/12/87
- Tiếp tục gia công thô tương ứng với NRC (số lần cắt thô).

- Gia công tinh với G33.

- Gia công tinh được lập lại với NID (số lần cắt không)

- Trình tự trên được lập lại cho với các đầu mối ren tiếp theo (nếu có).

* PIT, MPIT

Bước ren được tính theo phương song song với trục tiện và được nhập vào với giá trị không dấu. PIT định nghĩa bước ren theo mm, MPIT là giá trị danh nghĩa (M3 - M60) của ren hệ mét tiêu chuẩn. Lập trình một trong hai giá trị PIT hoặc MPIT. Các giá trị mâu thuẫn nhau sẽ gây ra cảnh báo.
* SPL, FPL, APP, ROP


- Tham số SPL và FPL định nghĩa điểm đầu và điểm cuối của ren.

- Sự gia công ren bắt đầu cách một khoảng APP (đoạn dẫn ren) trước SPL và kết thúc cách một khoảng ROP (đoạn thoát ren) sau ren.

- Đoạn dẫn ren và đoạn thoát ren là cần thiết để tăng tốc và giảm tốc độ bàn chạy dao.

- Ren tại các đoạn dẫn ren và thoát ren là không chính xác. Do đó có các rãnh thoát ren nên được dùng tại đây.
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- Điểm bắt đầu để gia công theo phương X nằm cao hơn 1 mm so với đường kính ren đã lập trình.
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* TDEP, FAL, NRC, NID


- Phần lượng dư gia công tinh FAL được trừ đi từ chiều sâu ren TDEP và phần còn lại sẽ được chia cho số lần gia công thô (NRC). Sự phân chia các lần cắt thô được thực hiện tùy thuộc vào biến VARI (không đổi hoặc giảm dần). Sau đó phần lượng dư gia công tinh sẽ được thực hiện trong một lần cắt. Quá trình tiếp theo sẽ là cắt không NID.

- Chú ý: đối với ren hệ mét tiêu chuẩn :

Chiều sâu ren= 0,613435 
[image: image40.wmf]´

 bước ren

* IANG  :  Góc ăn dao 

- Ăn dao thẳng


Đối với ăn dao thẳng (thẳng góc với ren), lập trình IANG =0.

- Ăn dao vát

Giá trị IANG bắt buộc phải là giá trị lớn nhất của một nữa góc ren (ví dụ với ren hệ met giá trị lớn nhất là 300).

- Ăn dao vát thay đổi theo hai hướng

Giá trị IANG âm sẽ cho phép ăn dao vát thay đổi theo hai hướng.

Ren côn không thể lập trình ăn dao vát thay đổi theo hai hướng.
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* NSP

- Góc này xác định điểm bắt đầu của ren đầu tiên trên chu vi của phôi.

- Nếu NSP không được lập trình thì ren sẽ được bắt đầu tại vị trí 00.

- Khoảng giá trị: 0.00010 đến +359.99990.
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* NUMT

- Số đầu mối ren cho ren nhiều đầu mối.

- Đối với ren thông thường lập trình 0 hoặc không lập trình cho tham số này.

- Từng đầu mối của ren sẽ được định vị tại vị trí cách đều nhau trên chu vi của phoi, điểm bắt đầu của ren đầu tiên được xác định bởi NSP.

- Để chế tạo ren nhiều đầu mối mà sự sắp xếp các đầu mối ren không đều nhau thì phải lập trình các chu trình tiện ren riêng rẻ cho từng đầu mối ren với các điểm bắt đấu NSP khác nhau.

* VARI

- VARI xác định kiểu gia công ngoài/ trong và cách ăn dao.

- VARI có các giá trị từ 1 đến 4.

- Với phép chia lượng ăn dao ăn trong một lần ăn dao có diện tích mặt cắt không đổi (VARI 3, 4) thì áp lực cắt là không đổi cho tất cả các lần cắt thô. Chiều sâu cắt của mỗi lần cắt sẽ có giá trị khác nhau.

- Đối với việc ăn dao có chiều sâu ăn dao mỗi lần cắt không đổi (VARI 1, 2) diện tích mặt cắt phoi sẽ tăng lên sau mỗi lần cắt.
	VARI
	Trong/Ngoài
	Ăn dao

	1
	Ngoài
	Chiều sâu ăn dao không đổi, diện tích mặt cắt ngang phoi mỗi lần cắt tăng dần lên.

	2
	Trong
	Chiều sâu ăn dao không đổi, diện tích mặt cắt ngang phoi mỗi lần cắt tăng dần lên. 

	3
	Ngoài
	Diện tích mặt cắt ngang phoi mỗi lần cắt không đổi, chiều sâu ăn dao giảm dần. 

	4
	Trong
	Diện tích mặt cắt ngang phoi mỗi lần cắt không đổi, chiều sâu ăn dao giảm dần.


* VRT

- Đoạn thoát  ren. Khi VRT=0 (tham số không được lập trình), dao sẽ tự động lùi ra 1mm.

- Sự khác biệt giữa ren mặt đầu - ren dọc trục: 

Nếu góc côn của ren 
[image: image41.wmf]£

450, ren sẽ được gia công dọc trục ngược lại ren sẽ được gia công theo trục ngang.
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Ví dụ: CYCLE 97 Ren ngoài
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- Chương trình này tiện một đoạn ren hệ mét M42. Sự ăn dao theo cạnh với diện tích mặt cắt ngang của phoi không đổi.

- Gia công thô 5 lần với chiều sâu ren 2.76mm, không có lượng dư gia công tinh.

- Cuối cùng 2 lần cắt không sẽ được thực hiện để hoàn tất chu trình gia công ren.

Bước ren cho các tiêu chuẩn MPIT 


M42

Điểm đầu theo phương dọc trục SPL


0

Điểm cuối theo phương dọc trục FPL


-35

Đường kính ren tại điểm đầu DM1


42

Đường kính ren tại điểm cuối DM2


42

Đọan tiếp cận APP





10

Đoạn thoát ren ROP





3

Chiều sâu TDEP





2.76

Lượng dư gia công tinh FAL



0

Góc ăn dao IANG





30

Phép dịch chuyển điểm bắt đầu ren NSP


0

Số lần cắt thô NRC





5

Số lần cắt không NID




2

Biến gia công VARI





3

Số đầu mối ren NUMT




1

Biến đoạn trả về VRT




1

Chương trình:

G54







Dịch chuyển điểm góc

G53 G0 X610 Z350





Tiếp cận điểm thay dao

T5 D1 G96 S1000 M4 



   Gọi dao, mở trục chính quay

G0 X40 Z12






Tiếp cận phôi

CYCLE97(,42,0,-35,42,42,10,3,2.76,0,30,0,5,2,3,1,1)
Gọi chu trình gia công ren

G0 X200 Z100





Lùi dao về vị trí an toàn

M30







Kết thúc chương trình
e/ Chu trình khoan lỗ CYCLE82

CYCLE82 (RTP, RFP, SDIS, DP, DPR, DTP)

RTP

Mặt phẳng lùi dao, giá trị tuyệt đối - ReTraction Plane

Sau khi kết thúc chu trình dao lùi đến cao độ này. RTP phải cao hơn mặt phẳng tham chiếu.

RFP

Mặt phẳng tham chiếu giá trị tuyệt đối - ReFrence Plane

Cao độ của bề mặt phôi, thông thường điểm tham chiếu phôi nằm trên bề mặt này (RFP=0)

SDIS

Khoảng cách an toàn, không dấu - Safely Distance

Dao di chuyển ở chế độ chạy dao nhanh (không cắt ) khi đến cách mặt phẳng tham chiếu một khoảng SDIS thì chuyển về chế độ chạy dao với tốc độ chạy dao đã lập trình.

DP

Độ sâu lỗ khoan , giá trị tuyệt đối - DePth




Độ sâu của lỗ khoan so với điểm tham chiếu phôi.

DPR
Độ sâu lỗ khoan tương đối so với mặt phẳng tham chiếu – DePth Relative




Độ sâu lỗ khoan được tính so với mặt phẳng tham chiếu, không dấu .

Một trong hai tham số DP hoặc DPR có thể được lập trình. Tuy nhiên nếu cả hai tham số được lập trình thì DPR là hợp lệ.

DTP
Thời gian dừng (gia công tại chỗ) ở đáy lỗ khoan tính bằng giây –Dwell Time at end drilling DePth.
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- Dụng cụ cắt chỉ được lùi ra sau thời gian này để làm sạch đáy lỗ (chỉ có với CYCLE82).

- Trước khi bắt đầu chu trình dao phải được định vị phía trên vị trí của lỗ (X=0).

- Dao sẽ khoan với tốc độ chạy dao đã lập trình cho đến hết chiều sâu lỗ DP/DPR và sau đó lùi dao với tốc độ chạy dao không cắt.

- CYCLE82 cho phép một khoảng thời gian dừng DTP tại đáy lỗ.

Khoan trên trục chính
Mặt phẳng lùi dao, giá trị tuyệt đối


 5

Mặt phẳng tham chiếu, giá trị tuyệt đối 


 0

Khoảng cách an toàn 




 2

Chiều sâu lỗ khoan, giá trị tuyệt đối


 -20

Chiều sâu lỗ khoan, giá trị tương đối 


 0

Thời gian dừng  





 0

G54
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BÀI 9                    MÔ PHỎNG CHƯƠNG TRÌNH 

GIA CÔNG TIỆN VỚI SINUMERIK 840D
I/ KHỞI ĐỘNG WIN 3D-VIEW

Gọi trong WinNC SINUMERIK 840D

- Chế độ làm việc PROGRAM.

- Chọn phương trình mong muốn.

- Nhấn phím mềm “3DVIEW”.
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II/ THIẾT ĐẶT CÁC THÔNG SỐ CƠ BẢN

Nhập các thiết đặt cơ bản cho SINUMERIK 840 D

Nhấn phím ”View”. Ta có thể xác định các thiết đặt sau:

Độ phân giải chung:

Bạn có thể chọn các giá trị trong khoản 0,01 và 0,3.

Độ phân giải càng cao, cấu trúc ảnh 3D càng chính xác.

Tia nhìn:

“Tia nhìn” cho phép biểu diễn khung ảnh ban đầu của phôi. Tất nhiên là tia nhìn có thể thay đổi trong quá trình mô phỏng bằng chuột. Khi nhấn phím mềm “Standard view Dir”. Ngữ cảnh trực dao sẽ xuất hiện trở lại .
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Chế độ quan sát:
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Kiểu quan sát:

Mặt cắt cho phép quan sát bình thường các phần khuất. 
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Ta có thể chọn các kiểu quan sát sau:
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Nhấn phím mềm “Parameter”.

Có thể thay đổi các lựa chọn sau:

Bàn kẹp

- Thiết bị kẹp hiện/ẩn (visible/invisble)

- Ụ động hiện/ẩn (visible/invisble)

Tham số chung

- Kiểm tra va chạm ON/OFF

- Kích thước xác định theo hệ tọa độ máy hay hệ tọa độ phôi.

- Dao hiện/ẩn (visible/invisble)

- Các trạng thái chờ 0 - 99

- Actual chanel (kênh hiện tại) chỉ dùng cho những máy có nhiều kênh lập trình

Kiểm tra va chạm

Kiểm tra va chạm giám sát các tình huống sau:

- Va chạm giữa dao và đồ gá. Khi không hiển thị đồ gá, va chạm với phần đồ gá sẽ không được kiểm tra.

- Va chạm của phần thân dao với phôi hoặc đồ gá.

- Trong từng trường hợp va chạm, quá trình mô phỏng sẽ bị bỏ qua.
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Các trạng thái chờ

Việc mô phỏng có thể làm chậm lại bởi vòng chờ. Vòng chờ là khoảng thời gian giữa hai lần chuyển động của dao. Giá trị của vòng chờ được xác định trong khoảng 0 và 99. Khi giá trị của vòng chờ cao nhất thì khoảng thời gian mô phỏng cũng dài nhất.

III/ THIẾT ĐẶT DAO

Nhập dữ liệu vào cho Win 3D-View với SINUMERIK 840 D

Chọn SINUMERIK810D/840D
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Đối với mô phỏng, các con dao phải tương ứng chính xác với các vị trí của ổ dao, các dao phải được kẹp vào đúng vị trí ổ dao trong khi gia công. Win 3D-Viewd đưa ra thư viện dao bao gồm tất cả các dao tiêu chuẩn của các máy cá nhân EMCO và các máy chung EMCO.
Đặt dao vào vị trí

- Chọn vị trí dao tương ứng với dao được đưa vào bằng các phím di chuyển.
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- Nhấn                   để chuyển sang cột loại dao. Các vị trí dao được chọn có màu đỏ.

- Di chuyển tới dao tương ứng với vị trí ổ dao đã chọn bằng phím di chuyển.

- Nhấn phím “TAKE TOOL” hoặc  

- Dao tương ứng với ổ dao sẽ được chọn. Dao trước đó đã được thay bằng dao mới.

Tháo dao đã chọn

Dùng các phím di chuyển để định vị ô sáng (highlight) tại ổ dao muốn tháo dao. Nhấn phím mềm “ REMOVE TOOL”. Nhấn phím mềm “Tool”. Phần bên trái của màn hình hiển thị kho dao của máy. Chỗ nào không có dao  thì được đánh dấu  “---EMPTY—“. Nữa bên phải của màn hình là danh sách của những kiểu dao có thể lựa chọn. Phần thấp nhất của màn hình là các hộp chọn màu dao. Các dao phù hợp có thể được định nghĩa như dao có dẫn động với điều chỉnh theo trục hoặc theo góc.

- Dao sẽ được tháo và ổ dao sẽ được hiển thị “---EMPTY---“ .
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- Theo cách này hãy đặt tất cả các dao cần thiết cho việc mô phỏng của từng chương trình CNC riêng biệt vào vị trí tương ứng.

 
- Thay đổi dao được kích hoạt bằng phím 
- Các thiết đặt mới chỉ trở nên sẵn sàng sau khi việc mô phỏng được bắt đầu bằng phím mềm “CLEAR SCREEN” +” START”.

Thay đổi màu dao 

Tất cả các dao sẽ được đặt một màu trong bảng màu.

- Chọn dao tại kho dao bằng các phím dịch chuyển.
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- Nhấn phím mềm “CHANGE  COLOUR”. Các màu của dao có thể thay đổi theo yêu cầu bằng cách chọn các giá trị RGB (red, green, blub) trong dãi 0 tới 255. Màu được chọn sẽ hiển thị bên trái bảng màu.

- Để ghi màu mới, hãy nhấn phím 

- Để trở lại màu nguyên thủy của dao, hãy nhấn phím “RESET COLOUR”.

IV/ THIẾT ĐẶT KÍCH THƯỚC PHÔI

Định nghĩa phôi ảo cho SINUMERIK 840D
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- Nhấn phím mềm “workpiece”.

- Có thể chọn tất cả các giá trị bằng cách sử dụng phím dịch hướng (direction keys).

- Các kích thước sau đây có thể nhập vào:

* Vị trí chuẩn của phôi đối với chuẩn của máy M trong Z.

* Mở rộng phôi ảo đối với chuẩn W của phôi trong +Z và –Z

* Đường kính của phôi ảo.

* Chiếu kích thước của phôi ảo từ thiết bị kẹp theo Z.

- Các mũi tên trong giao diện nhập chỉ rõ chiều dương đối với từng giá trị nhập riêng biệt. Các giá trị có thể dương hoặc âm (trừ đường kính), nó xác định các giá trị khác nhau của phôi (xem các ví dụ).

- Xác nhận việc nhập với “OK”.

Các ví dụ về định nghĩa phôi

[image: image285.png]


[image: image286.png]




V/ MÔ PHỎNG CHI TIẾT

Mô phỏng tiến trình gia công cho Win 3D -View với SINUMERIK 840D

Phím mềm “START”

Mô phỏng được bắt đầu với “START”. Trước khi chương trình mô phỏng có thể bắt đầu, chương trình CNC phải được chọn. Tên của chương trình CNC thực được hiển thị trên - giữa cửa sổ mô phỏng, chẳng hạn MAIN MPF.

Phím mềm “Single”

Mô phỏng bị ngắt bởi “Single”. Để tiếp tục mô phỏng nhấn phím mềm “Start”.
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Phím mềm “Reset”

Với “Reset” cả chương trình mô phỏng và cả chương trình CNC sẽ được trở về trạng thái ban đầu (khối chương trình đầu tiên).

Chế độ hiển thị mặt cắt

- Phím mềm “View” cho phép thiết đặt chế độ hiển thị của mặt cắt (xem các thiết đặt cơ bản). Sau khi kết thúc mô phỏng có thể thay đổi chế độ hiển thị bằng phím mềm “Wire frame”, “Solid view” và “Profil view”.

- Trong khi chương trình mô phỏng đang chạy chế độ hiển thị chỉ có thể được thay đổi bằng cách nhấn “Single” trước và sau lựa chọn mới.

- Nhấn phím “3D-View”.

- Trong cửa sổ mô phỏng phôi đang gia công được hiển thị. Thêm vào cửa sổ chạy mô phỏng là tốc độ chạy dao thực, tốc độ trục quay, các tên gọi và vị trí của dao cũng như chu kì máy tiện đang hoạt động hiện thời. Thông điệp lỗi cũng xuất hiện ở đây. Chẳng hạn như khi va chạm.
Quay hình ảnh (rotate), phóng to - thu nhỏ (zoom), trượt (shift)
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Cửa sổ mô phỏng có thể quay theo ý muốn trong một mặt phẳng và trong một thời điểm bất kỳ bằng cách nhấn và giữ nút chuột trái. Để di chuyển xung quanh trục Z bạn phải nhấn           + phím chuột trái + di chuyển chuột. Cửa sổ mô phỏng có thể mở rộng ra hoặc thu nhỏ lại bằng các phím mềm “zoom +”, “zoom -“ hoặc bằng               + phím chuột trái + di chuyển chuột. Các phím dịch hướng cho phép trượt cửa sổ mô phỏng.

Ghi đối tượng hoạt động

Phím mềm “Save/ clear active part” ghi phôi gia công hiện tại. Nó có thể được dùng lại sau khi nhấn “Reset” để bắt đầu trở lại. Việc lựa chọn có thể bị hủy bằng cách nhấn phím mềm lần nữa.
BÀI   10

      LẬP TRÌNH CĂN BẢN PHAY




           VỚI SINUMERIK 840D

I/ CÁC NHÓM LỆNH VÀ CÁC LỆNH CHU TRÌNH CƠ BẢN

1/ Nhóm lệnh G codes

	LỆNH
	Ý NGHĨA

	G00
	Chạy dao thẳng nhanh (không cắt)

	G01
	Chạy dao thẳng, cắt gọt

	G02
	Nội suy cung tròn cùng chiều kim đồng hồ

	G03
	Nội suy cung tròn ngược chiều kim đồng hồ 

	G17
	Thiết đặt mặt phẳng làm việc là mặt phẳng XY

	G18
	Thiết đặt mặt phẳng làm việc là mặt phẳng XZ

	G19
	Thiết đặt mặt phẳng làm việc là mặt phẳng YZ

	G40
	Không bù (bán kính) dao

	G41
	Bù dao trái

	G42
	Bù dao phải12/12/87

	G54 - G57
	Các phép dịch điểm không có thể thiết lập

	G70
	Thiết đặt đơn vị đo chiều dài theo hệ inch

	G71
	Thiết đặt đơn vị đo chiều dài theo hệ mét

	G90
	Thiết đặt chế độ lập trình theo kích thước tuyệt đối

	G91
	Thiết đặt chế độ lập trình theo kích thước gia số

	G94
	Thiết đặt đơn vị tốc chạy dao (F) theo thời gian: mm/phút, inch/phút

	G95
	Thiết đặt đơn vị tốc chạy dao (F) theo vòng quay: mm/vòng, inch/vòng


2/ Nhóm lệnh M codes

	LỆNH
	Ý NGHĨA

	M00
	Dừng chương trình

	M01
	Dừng chương trình có điều kiện

	M02
	Kết thúc chương trình

	M03
	Khởi động trục chính quay cùng chiều kim đồng hồ

	M04
	Khởi động trục chính quay ngược chiều kim đồng hồ

	M05
	Dừng trục chính

	M06
	Thay dao

	M08
	Mở thiết bị làm mát

	M09
	Tắt thiết bị làm mát

	M30
	Kết thúc chương trình

	M17
	Kết thúc chương trình con


3/ Các lệnh chu trình

	TÊN GỌI
	CÁC CHU TRÌNH

	CYCLE 71
	Phay bề mặt

	CYCLE 72
	Phay theo biên dạng

	POCKET 1
	Phay hốc hình chữ nhật

	POCKET 2
	Phay hốc hình tròn

	CYCLE 81
	Khoan lỗ 

	HOLES 1
	Gia công một dãy lỗ theo đường thẳng với lệnh MCALL

	HOLES 2
	Gia công một dãy lỗ theo đường tròn với lệnh MCALL


II/ CHỨC NĂNG CÁC LỆNH CHẠY DAO

1/ Lệnh G00, G01 chạy dao thẳng

G0: chạy dao với tốc độ nhanh, không cắt. Ví dụ khi định vị nhanh vị trí của dao trong vùng làm việc. 

G1: chạy dao với tốc độ F đã lập trình, ví dụ khi gia công.

Cú pháp:

G0 X…  Y…  Z…

G1 X…  Y…  Z… F…
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Chèn vát mép, góc lượn
Vát mép hoặc góc lượn có thể chèn vào bất kỳ đỉnh nào của biên dạng.

Cú pháp:

G…X…Y…Z…CHR=… vát mép

G…X…Y…Z…CHF=… vát mép

G…X…Y…Z…RND=…góc lượn

Giá trị cạnh vát sẽ được gán vào sau khối lệnh trong đó nó được lập trình. Phép vát mép luôn nằm trong mặt phẳng làm việc (G17).

Phép vát mép được vát đều về hai bên đỉnh.
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CHF là chiều dài của cạnh vát 

Ví dụ:

N30 G1 X…Y…CHF=5

N35 G1 X…Y…
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Góc lượn

Bán kính góc lượn được gán vào sau khối lệnh trong đó nó được lập trình. Phép lượn góc luôn nằm trong mặt phẳng làm việc (G17).

Góc lượn là một cung tròn, được chèn vào đỉnh và tiếp tuyến với 2 cạnh.

RND là bán kính của góc lượn.

Ví dụ:

N30 G1 X…Y…RND=5

N35 G1 X...Y…
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2/ Lệnh G02, G03 chạy dao theo đường tròn 

G02 - cùng chiều kim đồng hồ

G03 - ngược chiều kim đồng hồ
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Đối với một chuyển động chạy dao theo đường tròn, điểm đầu và điểm cuối luôn nằm trong cùng một mặt phẳng. Nếu một chuyển động của trục thứ 3 được lập trình (ví dụ trục Z  đối với G17), kết quả sẽ là một đường xoắn ốc.


3/ Lệnh G40, G41, G42

G40 không bù dao

G41 bù dao trái

G42 bù dao phải
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Với lệnh G41/G42 dao dịch chuyển theo một đường dẫn cách đều biên dạng đã lập trình. Khoảng cách từ biên dạng đến đường dẫn chính là kích thước bán kính dụng cụ cắt. Nhìn theo hướng chuyển động cắt để xác định chính xác phía cắt  G41/G42 (phải/trái so với biên dạng).

III/ CHỨC NĂNG CÁC LỆNH CHU TRÌNH

1/ Chu trình phay bề mặt CYCLE 71

Cú pháp :

CYCLE71 (RTP, RFP, SDIS, DP,PA, PO, LENG, WID, STA, MID, MIDA, FDP, FALD, FFP1, VARI).

RTP 
Mặt phẳng lùi dao (tuyệt đối) 


ReTraction Plane

Khi kết thúc chu trình, dao sẽ đứng ở cao độ này. RTP phải cao hơn mặt phẳng tham chiếu.

RFP 
Mặt phẳng tham chiếu (tuyệt đối)


ReFerence Plance

Cao độ của bề mặt phôi. Trong hầu hết các trường hợp, điểm góc phôi nằm trên bề mặt này (RFP=0)

SDIS

Khoảng cách an toàn (không dấu)


Sefety DIStance

Dụng cụ cắt di chuyển với tốc độ chạy dao không cắt cho đến khi cách mặt phẳng tham chiếu một khoảng an toàn SDIS và sau đó chuyển sang chạy với tốc độ chạy  dao làm việc.

DP 

Chiều sâu phay (tuyệt đối)




DePth

PA 

Hoành độ điểm đầu (tuyệt đối)


Point Abscissa

PO 

Tung độ điểm đầu (tuyệt đối)


Point Ordinate

LENG 
Chiều dài hình chữ nhật dọc theo trục thứ nhất

LENGth

WID 

Chiều rộng hình chữ nhật dọc theo trục thứ hai 

WIDth

STA 
Góc giữa chiều dài hình chữ nhật và trục thứ nhất của mặt phẳng (hoành độ không dấu). Khoảng giá trị: 0
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MID 

Chiều dày lớp cắt lớn nhất (không dấu)

Max infeed Depth

MIDA 
Giá trị bề rộng lớp cắt lớn nhất để làm sạch trong mặt phẳng (không dấu). 

FDP 

Hành trình lùi dao trong mặt phẳng (gia số, không dấu)

FALD

Chiều dày lớp cắt cuối (gia công tinh) cho phép (gia số, không dấu).

Trong chế độ gia công phẳng, FALD thay thế cho lượng dư trên bề mặt.

FFP1 

Tốc độ chạy dao khi gia công bề mặt

VARI 

Kiểu gia công 

Chữ số hàng đơn vị 

Giá trị: 
1…

Chuẩn bị cho gia công lần cuối

            

2…

Gia công tinh

Chữ số hàng chục

Giá trị: 
1…

Song song với trục hoành,theo một hướng

            

2… 

Song song với trục tung, theo một hướng

            

3… 

Song song với trục hoành, có đổi hướng

            

4… 

Song song với trục tung, có đổi hướng
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Chức năng:
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Với chu trình Cycle71, có thể phay bề mặt một vùng hình chữ nhật bất kỳ. Các chu trình khác nhau giữa gia công thô (gia công bề mặt vài lớp cho đến lớp gia công cuối cho phép) và gia công tinh (phay lớp cuối trong một lần cắt). Vùng gia công lớn nhất có thể được định nghĩa bằng chiều rộng và chiều dài. Chu trình không bao gồm sự bù dao nào. Chiều sâu gia công được thực hiện trong chế độ mở.
Ví dụ về Cycle71:

Mặt phẳng lùi dao (tuyệt đối)




10

Mặt phẳng tham chiếu (tuyệt đối)




0

Khoảng cách an toàn





2

Chiều sâu cắt (tuyệt đối)





-6

Hoành độ điểm khở tạo





0

Tung độ điểm khở tạo





0


Chiều dài của hình chữ nhật, hoành độ



60

Chiều rộng của hình chữ nhật, tung độ



40

Góc giữa cạnh dài hình chữ nhật và trục hoành


10

Chiều dài lớp cắt lớn nhất 





2

Bề rộng gia công lớn nhất,gia số




10

Đường lùi dao trong mặt phẳng




5

Gia công tinh







0

Tốc độ chạy dao cho gia công bề mặt



400

Kiểu gia công






31

Đường dẫn theo hướng của mặt phẳng gia công


2

G54

TRANS Z20

T6 D1 M6 

S2500 M3 F400

G0 X0 Y0 

CYCLE71 (10,0,2,-6,0,0,60,40,10,2,10,5,0,400,31,2)

G0 Z40

M30

2/ Chu trình phay biên dạng  CYCLE72

Cú pháp:

CYCLE72 (KNAME, RTP, RFP, SDIS, DP, MID, FAL, FALD, FFP1, FFD, VARI, RL, AS1, LP1, FF3, AS2, LP2)

KNAME 
Tên của chương trình con định nghĩa biên dạng cần gia công. Biên dạng phay được lập trình đầy đủ trong một chương trình con. Tham số KNAME là tên của chương trình con đó.

FAL 


Lượng dư gia công tinh theo biên dạng (giá trị không dấu)

FFD 


Tốc độ chạy dao khi cắt theo chiều trục (giá trị không dấu)

RL 
Thiết đặt chuyển động cắt theo biên dạng cùng chiều hay ngược chiều kim đồng hồ với G40, G41 hay G42

Giá trị: 
40….G40 (chỉ tiếp cận và lùi dao thẳng)

            


41….G41

            


42….G42

LP1/LP2 

Chiều dài, bán kính

LP1: chiều dài của chuyển động tiếp cận (dọc theo đường thẳng) hoặc bán kính của cung tròn tiếp cận  (dọc theo một cung tròn).

LP2 : chiều dài của chuyển động lùi dao (dọc theo đường thẳng) hoặc bán kính của cung tròn  lùi dao (dọc theo một cung tròn).

Các giá trị này bắt buộc phải lập trình với giá trị dương (>0)

FF3
Tốc độ chạy dao khi lùi dao và tốc độ chạy dao khi định vị trung gian trong mặt phẳng. Nếu tốc độ này không được lập trình, chuyển động trung gian được thực hiện với tốc độ chạy dao dọc theo bề mặt hoặc G01.

AS1/AS2

Các đặc trưng dịch chuyển tiếp cận / lùi dao

AS1: dịch chuyển tiếp cận

AS2: dịch chuyển lùi dao
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Nếu AS2 không được lập trình, các đặc trưng lùi dao sẽ tương tự như dịch chuyển tiếp cận.

Chữ số hàng đơn vị:

1…

đường chuyển tiếp thẳng

2…

nửa đường tròn

3…

một phần tư đường tròn

Chữ số hàng chục:

0…

tiếp cận theo biên dạng trong mặt phẳng

1…

tiếp cận theo biên dạng của một đường dẫn vật lý 

Ví dụ về chu trình Cycle72
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Tên chương trình con 




kontur1

Mặt phẳng lùi dao (tuyệt đối)



2

Mặt phẳng tham chiếu (tuyệt đối)



0

Khoảng cách an toàn




1

Chiều sâu gia công (tuyệt đối)



-4

Chiều dày lớp cắt 





4

Lượng dư gia công tinh theo biên dạng


0

Lượng dư gia công tinh theo chiều trục


0

Tốc độ chạy dao khi cắt bề mặt



250

Tốc độ chạy dao khi cắt dọc trục



100

Kiểu gia công





11

Kiểu chạy dao theo biên dạng



41

Đường dịch chuyển tiếp cận



2

Chiều dài, bán kính của chuyển động tiếp cận

5

Tốc độ lùi dao





100

Đường dịch chuyển lùi dao




2

Chiều dài, bán kính của chuyển động lùi dao

5

G54

TRANS Z20

T1 D1 M6 

S2500 F400 M3

Cycle72 (“kontur1”,2,0,1,-4,4,0,0,250,100,11,41,2,5,0,2,5)

G0 Z40

M30

Chương trình con “kontur1”

G1 X50 Y44

X94 RNDM=6

Y6

X6

Y44

X50 RNDM=0

M17

3/ Chu trình phay hốc hình chữ nhật POCKET 1

Cú pháp:

POCKET1 (RTP, RFP, SDIS, DP, DPR, LENG, WID, CRAD, CPA, CPO, STA1, FFD,         FFP1, MID, CDIR, FAL, VARI, MIDF, FFP2, SSF)

Dao di chuyển với tốc độ chạy dao nhanh đến tâm hốc tại cao độ cách mặt phẳng tham chiếu một khoảng cách an toàn và gia công hốc từ tâm ra ngoài. Chiều dài, bề rộng hốc phải lớn hơn đường kính dao; nếu không chu trình sẽ bị ngắt và có cảnh báo. Các tham số RTP, RFP, SDIS, DP, DPR giống như trong các chu trình trước đây.12/12/87
PRAD 

Bán kính hốc (không dấu)


Pocket RADius

LENG 

Chiều dài hốc (không dấu)


LENGth

WID 


Bề rộng hốc (không dấu)


WIDth

CRAD 

Bán kính góc lượn (không dấu)

Conner RADius

CPA h


Hoành độ điểm tâm


Centre Point Abscissa

CPO 


Tung độ điểm tâm


Centre Point Ordinate

STA1 


Góc của hốc so với trục X 

FFD 


Tốc độ chạy dao khi cắt sâu

Feed For Depth

FFP1 


Tốc độ chạy dao khi cắt bề mặt

Feed For Plane

MID 


Chiều dày lớp cắt lớn nhất(không dấu) 
Max Infeed Depth

CDIR 


Hướng cắt




Cutting DIRection

     


 
2: G02 (cùng chiều kim đồng hồ) 

3: G03 (ngược chiều kim đồng hồ)
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FAL 


Lượng dư gia công tinh (không dấu)Finishing ALIowance

VARI 


Biến gia công



VARIlance

0: gia công thô và gia công tinh cho đến kích thước hoàn thiện 

   



1: gia công thô cho đến lượng dư gia công tinh

2: gia công tinh từ lượng dư gia công tinh đến kích thước hoàn thiện

MIDF 
Chiều sâu lớp cắt lớn nhất đối với gia công tinh (không dấu) Maximum Infeed Depth Finishing

FFP2 


Tốc độ chạy dao cho gia công tinh

Feed For Plane

SSF 


Tốc độ trục chính cho gia công tinh   Spindle Speed Finishing

Ví dụ về chu trình POCKET1
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Mặt phẳng lùi dao (tuyệt đối)




2

Mặt phẳng tham chiếu (tuyệt đối)




0

Khoảng cách an toàn





1

Chiều sâu hốc (tuyệt đối)





-6

Chiều sâu hốc (tương đối)





0

Chiều dài hốc






60

Chiều rộng hốc






30

Bán kính góc lượn






5

Điểm tâm, hoành độ






50

Điểm tâm, tung độ






50

Góc giữa chiều dài hốc và trục hoành



30

Tốc độ chạy dao khi cắt sâu




80

Tốc độ chạy dao khi cắt bề mặt




300

Chiều dày lớn nhất cho mỗi lớp cắt



2

Hướng phay







3

Lượng dư gia công tinh





0.2

Kiểu gia công






0

   


0 =  gia công hoàn thiện

   


1 =  gia công thô

   


2 =  gia công tinh

Chiều sâu lớp cắt lớn nhất cho gia công tinh 


6

Tốc độ chạy dao khi gia công tinh




400

Tốc độ trục chính khi gia công tinh



4000

G54

TRANS Z20

T1 D1 M6

G0 X50 Y50 Z2

Pocket1 (2,0,1,-6,0,60,30,5,50,50,30,80,300,2,3,0.2,0,6,400,4000)

G0 Z50

M30

4/ Chu trình phay hốc hình tròn POCKET 2

Cú pháp:

POCKET2 (RTP, RFP, SDIS, DP, DPR, PRAD, CPA, CPO, FFD, FFP1, MID, CDIR, FAL, VARI, MIDF, FFP2, SSF)
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Ví dụ về chu trình POCKET2
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Mặt phẳng lùi dao (tuyệt đối)



2

Mặt phẳng tham chiếu (tuyệt đối)



0

Khoảng cách an toàn




1

Chiều sâu hốc (tuyệt đối)




-6

Chiều sâu hốc (tương đối)




0

Bán kính hốc






25

Điểm tâm, hoành độ





50

Điểm tâm, tung độ





50

Tốc độ chạy dao khi cắt sâu



80

Tốc độ chạy dao khi cắt bề mặt



300

Chiều dày lớn nhất cho mỗi lớp cắt


2

Hướng phay






3

Lượng dư gia công tinh




0.2

Kiểu gia công





0

   

0 =  gia công hoàn thiện

   

1 =  gia công thô

   

2 =  gia công tinh

Chiều sâu lớp cắt lớn nhất cho gia công tinh

6

Tốc độ chạy dao khi gia công tinh



400

Tốc độ trục chính khi gia công tinh


4000

T1 D1 S1000 M3

G0 X50 Y50 

Z2

Pocket2 (2,0,1,-6,0,25,50,50,80,300,2,3,0.2,0,6,400,4000)

G0 Z50

M30

5/ Chu trình khoan lỗ CYCLE81

Cú pháp:

CYCLE81 (RTP, RFP, SDIS, DP, DPR)

RTP 

Mặt phẳng (cao độ Z) lùi dao, giá trị tuyệt đối
     ReTraction Plane           

Sau khi kết thúc chu trình, dao lùi ra đến cao độ này. RTP phải cao hơn mặt phẳng tham chiếu.

RFP  

Mặt phẳng (cao độ Z) tham chiếu, giá trị tuyệt đối     ReFrence Plane

Cao độ của bề mặt phôi, thông thường điểm tham chiếu phôi nằm trên bề mặt này (RFP=0)

SDIS 

Khoảng cách an toàn, không dấu


Safety DIStance

Dao di chuyển ở chế độ chạy dao nhanh (không cắt) đến khi cách mặt phẳng tham chiếu một khoảng SDIS thì chuyển về chế độ chạy dao với tốc độ chạy dao đã lập trình.

DP 

Độ sâu lỗ khoan, giá trị tuyệt đối 



DePth

Độ sâu của lỗ khoan so với điểm tham chiếu phôi.

DPR  

Độ sâu lỗ tương đối so với mặt phẳng tham chiếu     DePth Relative

Độ sâu lỗ khoan được tính so với mặt phẳng tham chiếu, không dấu. Một trong 2 tham số DP hoặc DPR có thể được lập trình. Tuy nhiên nếu cả 2 tham số được lập trình thì DPR sẽ là hợp lệ.
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Trước khi bắt đầu chu trình, dao phải được định vị phía trên vị trí của lỗ. Dao sẽ khoan với tốc độ chạy dao đã lập trình cho đến hết chiều sâu lỗ DP/DPR và sau đó lùi dao với tốc độ chạy dao không cắt.

Ví dụ CYCLE81

Mặt phẳng lùi dao




2

Mặt phẳng tham chiếu



0

Khoảng cách an toàn



1

Chiều sâu khoan, tuyệt đối



-10

Chiều sâu lỗ khoan tương đối 


0


G54

TRANS Z20

T1 D1 S1500 M3 F120

G0 X20 Y20 Z2

Cycle81 (2,0,1,-10,0)

G0 Z40

M30

6/ Chu trình khoan dãy lỗ thẳng HOLES1

Chức năng này thực hiện việc khoan một dãy lỗ (dãy lỗ thẳng hoặc dãy lỗ tròn) giống nhau. Mỗi vị trí khoan đơn lẽ sẽ được tiếp cận nhanh từng cái một và tại mỗi vị trí khoan đó chu trình khoan đã được gọi trước đó như là chu trình chung sẽ được thực hiện. Trình tự khoan được tiếp cận theo hướng tối ưu hóa đường đi.

Lập trình

1.Chu trình khoan cần thiết được gọi bằng chu trình chung   
N60 MCALL CYCLE81()

2.Lập trình khoan theo mảng (dãy lỗ) 



          N65 HOLES1(…)

3.Loại bỏ chu trình chung đã gọi        



          N70 MCALL

Dãy lỗ thẳng HOLES1

Cú pháp:

HOLES1 (SPCA, SPCO, STA1, FDIS, DBH, NUM)

SPCA 

Tọa độ X của điểm đầu      Start Point of Cycle Abscisa

SPCO  
Tọa độ Y của điểm đầu      Start Point of Cycle Ordinate 

STA1 

Góc hướng của dãy lỗ so với phương X 

FDIS 
Khoảng cách từ điểm đầu đến lỗ đầu tiên, giá trị tương đối, không dấu 



First DIStance

DBH 

Khoảng cách giữa các lỗ, giá trị tương đối, không dấu     

Distance Between Hole

NUM 

Số lỗ                              
NUMber
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Ví dụ về Holes1
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Hoành độ điểm tham chiếu





20

Tung độ điểm tham chiếu 





-40

Góc so với trục hoành





15
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Khoảng cách từ lỗ đầu đến điểm tham chiếu


0


Khoảng cách giữa các lỗ





30


Số lỗ








4


G54


TRANS Z40


T1 D1 M6


S1000 M3 F200


G0 X0 Y0 Z50


M8


MCALL Cycle81 (10,0,2,-15,0)


Holes81 (20,-40,15,0,30,4)


MCALL


M9 G0 Z50


M30

7/ Chu trình khoan dãy lỗ tròn HOLES2

Dãy lỗ tròn HOLES 2

Cú pháp:

HOLES2 (CPA,CPO, RAD, STA1, INDA, NUM)

CPA 

Tọa độ X của điểm tâm    

Centre Point Abscissa

CPO 

Tọa độ Y của điểm tâm    

Centre Point Ordinate

RAD 

Bán kính của dãy lỗ tròn  

RADius

STA1 

Góc bắt đầu so với phương X

INDA 

Góc chia. Khi INDA=0, các lỗ sẽ chia đều trên đường tròn.    

INDexing Angle

NUM 

Số lỗ       




NUMber
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Ví dụ về Holes2
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Hoành độ điểm tâm


25

Tung độ điểm tâm


25

Bán kính đường tròn lỗ

15

Góc khởi tạo 



45
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Góc chia



90
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Số lỗ




4

G54

TRANS Z20

T1 D1 M6

S1200 M3 F140

G0 X25 Y25 Z10

MCALL Cycle81(10,0,2,-15,0)

Holes2 (25,25,15,45,90,4)

MCALL

G0 Z50

M30

BÀI  11                   MÔ PHỎNG CHƯƠNG TRÌNH 

  GIA CÔNG PHAY VỚI SINUMERIK 840D

I/ KHỞI ĐỘNG WIN 3D-VIEW

Gọi trong WinNC SINUMERIK 840D

- Chế độ làm việc PROGRAM.

- Chọn phương trình mong muốn.

- Nhấn phím mềm “3DVIEW”.
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II/ THIẾT ĐẶT CÁC THÔNG SỐ CƠ BẢN

Nhập các thiết đặt cơ bản cho SINUMERIK 840 D

Nhấn phím ”View”. Ta có thể xác định các thiết đặt sau:

Độ phân giải chung:

Ta có thể chọn các giá trị trong khoảng 0,01 và 0,3.

Độ phân giải càng cao, cấu trúc ảnh 3D càng chính xác.

Tia nhìn:

“Tia nhìn” cho phép biểu diễn khung ảnh ban đầu của phôi. Tất nhiên là tia nhìn có thể thay đổi trong quá trình mô phỏng bằng chuột. Khi nhấn phím mềm “Standard view Dir”. 
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Chế độ quan sát: 
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Nhấn phím mềm “Parameter”.

Có thể thay đổi các lựa chọn sau:

Bàn kẹp

- Thiết bị kẹp hiện/ẩn (visible/invisble)

Tham số chung

- Kiểm tra va chạm ON/OFF

- Kích thước xác định theo hệ tọa độ máy hay hệ tọa độ phôi.

- Dao hiện/ẩn (visible/invisble)

- Các trạng thái chờ 0 - 99

- Actual chanel (kênh hiện tại) chỉ dùng cho những máy có nhiều kênh lập trình

Kiểm tra va chạm

Kiểm tra va chạm giám sát các tình huống sau:

- Va chạm giữa dao và đồ gá. Khi không hiển thị đồ gá, va chạm với phần đồ gá sẽ không được kiểm tra.

- Va chạm của phần thân dao với phôi hoặc đồ gá.

- Trong từng trường hợp va chạm, quá trình mô phỏng sẽ bị bỏ qua.
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Các trạng thái chờ

Việc mô phỏng có thể làm chậm lại bởi vòng chờ. Vòng chờ là khoảng thời gian giữa hai lần chuyển động của dao. Giá trị của vòng chờ được xác định trong khoảng 0 và 99. Khi giá trị của vòng chờ cao nhất thì khoảng thời gian mô phỏng cũng dài nhất.

III/ THIẾT ĐẶT DAO

Nhập đầu vào cho Win 3D-View với SINUMERIK 840 D

Chọn SINUMERIK 810D/840D
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Đối với mô phỏng, các con dao phải tương ứng chính xác với các vị trí của ổ dao, các dao phải được kẹp vào đúng vị trí ổ dao trong khi gia công. Win 3D-Viewd đưa ra thư viện dao bao gồm tất cả các dao tiêu chuẩn của các máy cá nhân EMCO và các máy chung EMCO.
Đặt dao vào vị trí

- Chọn vị trí dao tương ứng với dao được đưa vào bằng các phím di chuyển.
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- Nhấn                   để chuyển sang cột loại dao. Các vị trí dao được chọn có màu đỏ.

- Di chuyển tới dao tương ứng với vị trí ổ dao đã chọn bằng phím di chuyển.

- Nhấn phím “TAKE TOOL” hoặc  

- Dao tương ứng với ổ dao sẽ được chọn. Dao trước đó đã được thay bằng dao mới.
Tháo dao đã chọn

Dùng các phím di chuyển để định vị ô sáng (highlight) tại ổ dao muốn tháo dao. Nhấn phím mềm “ REMOVE TOOL”. Nhấn phím mềm “Tool”. Phần bên trái của màn hình hiển thị kho dao của máy. Chỗ nào không có dao  thì được đánh dấu  “---EMPTY—“. Nữa bên phải của màn hình là danh sách của những kiểu dao có thể lựa chọn. Phần thấp nhất của màn hình là các hộp chọn màu dao. Các dao phù hợp có thể được định nghĩa như dao có dẫn động với điều chỉnh theo trục hoặc theo góc.

- Dao sẽ được tháo và ổ dao sẽ được hiển thị “---EMPTY---“ .
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- Theo cách này hãy đặt tất cả các dao cần thiết cho việc mô phỏng của từng chương trình CNC riêng biệt vào vị trí tương ứng.

 
- Thay đổi dao được kích hoạt bằng phím 

- Các thiết đặt mới chỉ trở nên sẵn sàng sau khi việc mô phỏng được bắt đầu bằng phím mềm “CLEAR SCREEN” +” START”.

Thay đổi màu dao 

Tất cả các dao sẽ được đặt một màu trong bảng màu.

- Chọn dao tại kho dao bằng các phím dịch chuyển.

[image: image338.png]


- Nhấn phím mềm “CHANGE  COLOUR”. Các màu của dao có thể thay đổi theo yêu cầu bằng cách chọn các giá trị RGB (red, green, blub) trong dãi 0 tới 255. Màu được chọn sẽ hiển thị bên trái bảng màu.

- Để ghi màu mới, hãy nhấn phím 

- Để trở lại màu nguyên thủy của dao, hãy nhấn phím “RESET COLOUR”.

IV/ THIẾT ĐẶT KÍCH THƯỚC PHÔI

Định nghĩa phôi ảo cho SINUMERIK 840D
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· Nhấn phím mềm “workpiece”

· Ta có thể chọn tất cả các giá trị bằng cách sử dụng phím dịch hướng (direction keys)

· Các kích thước sau đây có thể nhập vào:

+ Vị trí chuẩn của phôi đối với chuẩn của máy M theo phương X, Y, Z

+ Phần mở rộng phôi ảo đối với chuẩn W của phôi theo các phương   +X ,  -X ,  +Y,    -Y , +Z và  -Z

+ Chiếu kích thước của phôi ảo từ thiết bị kẹp

· Các mũi tên của trục trong giao diện nhập chỉ rõ chiều dương đối với từng giá trị nhập riêng biệt. Các giá trị có thể dương hoặc âm (trừ đường kính), nó xác định các vị trí khác nhau của phôi (xem các ví dụ)

· Xác nhận việc nhập với “OK”

Các ví dụ về định nghĩa phôi
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V/ MÔ PHỎNG CHI TIẾT

Mô phỏng tiến trình gia công cho Win 3D -View với SINUMERIK 840D

Phím mềm “START”

Mô phỏng được bắt đầu với “START”. Trước khi chương trình mô phỏng có thể bắt đầu, chương trình CNC phải được chọn. Tên của chương trình CNC thực được hiển thị trên- giữa cửa sổ mô phỏng, chẳng hạn MAIN MPF.

Phím mềm “Single”

Mô phỏng bị ngắt bởi “Single”. Để tiếp tục mô phỏng nhấn phím mềm “Start”.
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Phím mềm “Reset”

Với “Reset” cả chương trình mô phỏng và cả chương trình CNC sẽ được trở về trạng thái ban đầu (khối chương trình đầu tiên).

Chế độ hiển thị mặt cắt

- Phím mềm “View” cho phép thiết đặt chế độ hiển thị của mặt cắt (xem các thiết đặt cơ bản). Sau khi kết thúc mô phỏng có thể thay đổi chế độ hiển thị bằng phím mềm “Wire frame”, “Solid view” và “Profil view”.

- Trong khi chương trình mô phỏng đang chạy chế độ hiển thị chỉ có thể được thay đổi bằng cách nhấn “Single” trước và sau lựa chọn mới.

- Nhấn phím “3D-View”.

- Trong cửa sổ mô phỏng phôi đang gia công được hiển thị. Thêm vào cửa sổ chạy mô phỏng là tốc độ chạy dao thực, tốc độ trục quay, các tên gọi và vị trí của dao cũng như chu kì máy phay đang hoạt động hiện thời. Thông điệp lỗi cũng xuất hiện ở đây. Chẳng hạn như khi va chạm.

Quay hình ảnh (rotate), phóng to - thu nhỏ (zoom), trượt (shift)
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Cửa sổ mô phỏng có thể quay theo ý muốn trong một mặt phẳng và trong một thời điểm bất kỳ bằng cách nhấn và giữ nút chuột trái. Để di chuyển xung quanh trục Z bạn phải nhấn           + phím chuột trái + di chuyển chuột. Cửa sổ mô phỏng có thể mở rộng ra hoặc thu nhỏ lại bằng các phím mềm “zoom +”, “zoom -“ hoặc bằng               + phím chuột trái + di chuyển chuột. Các phím dịch hướng cho phép trượt cửa sổ mô phỏng.

Ghi đối tượng hoạt động

Phím mềm “Save/ clear active part” ghi phôi gia công hiện tại. Nó có thể được dùng lại sau khi nhấn “Reset” để bắt đầu trở lại. Việc lựa chọn có thể bị hủy bằng cách nhấn phím mềm lần nữa.[image: image49.png]Bl
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Ví duï:


P1 X = 30  Y = 20   Z = 0


P2 X = 30  Y = 0     Z = -10
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Hình 1.31: Vò trí cuûa caùc ñieåm khoâng “0“ vaø ñieåm chuaån trong tieän








Vò trí cuûa ñieåm hieäu chænh duïng cuï caét B treân dao tieän 





Vò trí cuûa ñieåm hieäu chænh duïng cuï caét B treân dao phay
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Hình  2.1   Bảng điều khiển Fanuc 21
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Hình  2.2   Các điểm tham chiếu
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Hình  2.3    Phép dịch điểm gốc
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Hình  2.4   Hệ trục toạ độ máy
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Hình  2.5  Đo dao
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Hình  2.6   Bảng điều khiển Fanuc 21





Hình  2.7   Các phím nhập dữ liệu
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Hình  2.8   Các phím chức năng
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Hình  2.9   Bàn phím máy tính
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Hình  2.10
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Hình  2.11   Giao diện phần mềm
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Hình  3.1
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Hình  3.2   
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Hình  3.3
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Hình  3.4  Hiệu chỉnh dao trái
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Hình  3.5  Hiệu chỉnh dao phải
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Hình  3.6  Chu trình tiện trục G20
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Hình  3.7  Chu trình tiện côn G20
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Hình  3.8  Ví dụ chu trình tiện G20
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Hình  3.9  Chu trình tiện mặt G24
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Hình  3.10 Chu trình tiện
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Hình  3.11  Ví dụ
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