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Tính cần thiết của đề tài
Ngày nay cùng với sự phát triển ngày càng lớn mạnh của khoa học và kinh tế thì kèm theo đó là sự phát triển của cơ khí và các công nghệ chế tạo cơ khí. Một trong những thành tựu quan trọng nhất của tiến bộ khoa học kỹ thuật đó là tự động hóa sản xuất. Phương thức cao của tự động sản xuất là sản xuất linh hoạt (dây chuyển mềm) tức là có thể thay đổi quá trình sản xuất bằng phần mềm mà không cần thay cả hệ thống phần cứng và máy móc mới. Trong dây chuyển sản xuất linh hoạt thì máy điều khiển số CNC (Computer Numerical Control) đóng một vai trò rất quan trọng. Sử dụng công cụ máy điều khiển số (CNC) cho phép giảm khối lượng gia công chi tiết, nâng cao độ chính xác gia công và hiệu quả kinh tế , đồng thời cũng rút ngắn được chu kỳ sản xuất. Chính vì vậy hiện nay nhiều nước trên thế giới đã và đang ứng dụng rộng rãi máy điều khiển số vào lĩnh vực chế tạo cơ khí.
Ý nghĩa khoa học và thực tế
Hiện nay các máy điều khiển số đang được sử dụng rộng rãi ở nước ta để chế tạo các chi tiết cơ khí, đặc biệt là các khuân mẫu chính xác, các chi tiết phục vụ công nghiệp quốc phòng.
Ngoài ra các máy công cụ điều khiển số CNC còn được dùng trong nghiên cứu khoa học và đào tạo sau đại học ở các trường đại học kỹ thuật trên cả nước. Bên cạnh đó các máy điều khiển số còn được sử dụng để đào tạo nghề nhằm cung cấp nguồn nhân lực cho sản xuất trong tương lai.
Đối tượng và phương pháp nghiên cứu
Đối tượng nghiên cứu của đề tài là với máy tiện CNC 5 trục. Nghiên cứu mô phỏng trên phần mềm SSCN để gia công một số mẫu sản phẩm.
Phương pháp nghiên cứu là sử dụng phần mềm SSCN cùng với MastercamX5 để thực hiện đề tài khóa luân.
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[bookmark: _Toc483138264]Tổng quan về các loại máy gia công cắt gọt [1]
[bookmark: _Toc483138265]Lịch sử phát triển của các loại máy gia công cắt gọt
· Lịch sử máy công cụ bắt đầu từ thời kỳ đồ đá (hơn 50000 năm trước), khi đó loài người chỉ có các công cụ cầm tay được làm từ gỗ, đá, xương động vật.
· Đến khoảng năm 4500 – 4000 năm trước công nguyên, số lượng đồ đá đã giảm dần và được thay thế bằng các công cụ được chế tạo bằng đồng và hợp kim của đồng. Trong thời kỳ này loài người bắt đầu sử dụng các công cụ được vận hành từ sức động vật, đòn bẩy, sức nước..v.v.Thay cho cơ bắp của người.
· Vào khoảng 1000 năm trước công nguyên, thời kỳ đồ sắt bắt đầu xuất hiện, hầu hết các công cụ bằng đồng được thay thế bằng các công cụ bằng sắt nên bền hơn và hiệu quả cao hơn. Công cụ và vũ khí được cải tiến rõ rệt, sức động vật ngày càng thay thế cho sức người, hầu hết các sản phẩm bằng sắt được sử dụng trong xây dựng, đóng thuyền, xe kéo .. Đều được các thợ thủ công lành nghề chế tạo. 
· Khoảng 300 năm trước, thời kỳ đồ sắt bước sang thời kỳ bằng máy móc, đã xuất hiện các loại máy mới, năng suất lao động tăng lên, có nhiều sản phẩm mới trở nên thông dụng.
· Thời kỳ này đã có những máy tiện đơn giản để tiện gỗ bằng cách dùng dây thừng kéo cho vật quay trên giá bằng gỗ, dụng cụ cắt do người khác cầm giữ để tiện. Đến năm 1710, người ta đã chế tạo ra các máy tiện có hộp tốc độ bàn dao, hộp điều khiển bàn dao, vít me, trục trơn và máy phay, bào, khoan mài.
· Hiện nay các máy móc liên tục được cải tiến, các máy cắt gọt kim loại hiện đại ngày càng có hiệu quả và đạt độ chính xác cao. Năng suất và độ chính xác gia công liên tục được nâng cao nhờ sự áp dụng rộng rãi công nghệ mới như thủy lực, khí nén và các thiết bị điện tử cho các máy tiêu chuẩn.
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Máy cắt gọt kim loại trong nghành chế tạo máy được phân loại theo hai nguyên tắc chung đó là: theo phương pháp cắt và theo trình độ vạn năng.
· Phân loại theo phương pháp cắt: bao gồm các loai máy cắt kim loại sau: máy khoan, máy tiện, máy phay, máy bào xọc, máy mài, các loại mát cắt gọt đặc biệt, máy điều khiển số bằng máy tính(CNC).
· Máy tiện: Máy tiện được dùng để gia công chi tiết hình trụ tròn xoay, chi tiết gia công được giữ bằng bộ phận kẹp chặt lắp trên trục chính của máy, thực hiện chuyển động quay tròn kết hợp với chuyển động tịnh tiến của dụng cụ cắt để tạo ra chi tiết hình trụ bên ngoài hay bên trong chi tiết. Trên máy tiện có thể thực hiện được các công việc tiện trụ, tiện côn, tiện mặt đầu, tiện ren, khoan, ta rô, cắt ren ...
· Máy phay: Máy phay có phạm vi sử dụng rất lớn, thường đứng sau máy tiện trong các phân xưởng cơ khí. Nó thường được dùng để gia công các bề mặt sau: mặt phẳng hình, các bề mặt định hình (bề mặt cam, cối dập, khuôn ép), cắt ren vít trong và ngoài, gia công bánh răng và dao cắt nhiều lưỡi có răng thẳng và xoắn, cắt rãnh thẳng và xoắn.
Chuyển động chính của máy phay là chuyển động quay vòng của dao, còn các chuyển động chay dao do bàn máy thực hiện.
· Máy bào: Máy bào dùng để gia công các mặt phẳng ngang, đứng và nghiêng. Nó có thể cắt các rãnh thẳng có nhiều hình dáng khác nhau như rãnh chữ T, rãnh đuôi én,… Ngoài ra, đôi khi còn dùng máy bào để gia công những bề mặt định hình.
Máy bào là máy cắt kim loại có chuyển động chính là chuyển động thẳng tịnh tiến khứ hồi,
· Máy xọc: Máy xọc dùng để gia công các mặt phẳng và mặt định hình, các rãnh trong và ngoài khuôn dập cũng như bánh răng,…Ở những máy xọc hiện đại thường dùng truyền động thủy lực để thực hiện chuyển động chính. Nếu dùng truyền động cơ khí để thực hiện chuyển động chính thì dùng cơ cấu culit- quay.
Máy xọc là máy có chuyển động chính tạo ra tốc độ cắt là chuyển động thẳng tịnh tiến khứ hồi của dao xọc theo phương thẳng đứng.
· Máy mài: Máy mài là máy công cụ thực hiện nguyên công gia công tinh chính xác cao các chi tiết máy bằng phương pháp dùng đá mài có chuyển động quay tốc độ cao để cắt đi những lớp kim loại mỏng từ bề mặt chi tiết.
Các bề mặt được gia công trên đá màu có thể là mặt phẳng, mặt trụ ngoài hoặc trong, mặt côn, mặt định hình, các mặt xoắn của ren vít, răng bánh răng,…
Yêu cầu quan trọng của đá mài là độ cứng vững phải cao. Các chi tiết chuyển động cần phải được cân bằng. Phần lớn các truyền động của máy đều được thực hiện bằng thủy lực, do đó giảm được chấn động, va đập và nâng cao được độ chính xác gia công.
· Máy khoan: Máy khoan là máy cắt kim loại chủ yếu dùng để gia công lỗ. Ngoài ra nó còn dùng để khoét bề mặt có tiết diện nhỏ, thẳng góc hoặc cùng chiều trục với lỗ khoan.
· Máy điều khiển CNC: Các máy cắt gọt kim loại mới được điều khiển bằng máy tính đã cho phép công nghiệp tạo ra các chi tiết máy rất nhanh chóng với độ chính xác rất cao mà trước đây chỉ là mơ ước của ngành chế tạo máy.
Cùng một chi tiết có thể chế tạo số lượng lớn không hạn chế với độ chính xác cao như nhau, nếu chương trình gia công được lập một cách chuẩn xác. Các lệnh điều hành điều khiển máy được thực hiện với tốc độ, độ chính xác, hiệu suất và độ tin cậy rất cao.

· Phân loại theo trình độ vạn năng: bao gồm ba nhóm máy cắt kim loại sau: máy vạn năng rộng, máy chuyên môn hóa, máy chuyên dụng.
· Máy vạn năng rộng là loại máy thích hợp với loại hình sửa chữa, sản xuất đơn chiếc, sản xuất số lượng nhỏ.
· Máy chuyên môn hóa là loại máy thường được dung để gia công một loại hay một vài loại chi tiết máy có kích thước khác nhau. Nó chủ yếu được dùng trong sản xuất hàng loạt.
Máy chuyên dùng là loại máy được sử dụng để gia công những chi tiết máy có cùng loại kích thước với số lượng lớn.
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Được dùng để gia công chi tiết hình trụ tròn xoay, chi tiết gia công được giữ bằng bộ phận kẹp chặt lắp trên trục chính của máy, thực hiện chuyển động quay tròn kết hợp với chuyển động tịnh tiến của dụng cụ cắt để tạo ra chi tiết hình trụ bên ngoài hay bên trong chi tiết. Trên máy tiện có thể thực hiện được các công viêc tiện trụ, tiện ren, khoan, ta ro, căt ren...
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Khái niệm và công dụng của máy tiện 
· Máy tiện là loại máy cắt kim loại được dùng rộng rãi nhất để gia công các loại chi tiết tròn xoay, chi tiết định hình. Hầu hết các công việc được thực hiện trên máy tiện vạn năng đạt độ chính xác cao.
· Trên máy tiện có thể khoan, khoét, doa, tarô, ren v v..  
· Kích thước của máy tiện được xác định bằng đường kính gia công lớn nhất (chiều cao tâm máy) và chiều dài của chi tiết (khoảng cách giữa mũi tâm) xác định bởi chiều dài toàn bộ băng máy.
· Máy tiện được chế tạo theo nhiều kích thước khác nhau, thông dụng nhất là loại có kích thước chiều cao tâm máy 230 - 330 mm, có chiều dài băng máy từ 500 – 3000mm.
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Ký hiệu máy tiện
Có hai kiểu ký hiệu máy tiện :
· Theo ký hiệu Liên Xô:
· Chữ số đầu tiên chỉ nhóm máy như: số 1 chỉ nhóm máy tiện , số 2 chỉ nhóm máy khoan số 3 mài, số 6 phay
· Chữ số thứ 2 là chỉ kiểu máy (máy vạn năng là số 6, số 1 là máy tự động và nửa tự động 1 trục, số 3 là máy rơvone...).
· Chữ số thứ 3 và thứ 4 chỉ đặc điểm kỹ thuật cơ bản của máy như chiều cao tâm máy.
· Chữ cái đứng sau số thứ nhất hoặc thứ hai chỉ mức độ cải tiến của máy
Ví dụ: Máy 1A62 cho biết:
Số 1 là máy tiện.
Chữ A chỉ máy đã có cải tiến.
Số 6 chỉ máy vạn năng.
Số 2 chỉ chiều cao tâm máy là 200mn.
· Theo ký hiệu Việt Nam: tương tự như ký hiệu của máy Liên Xô chỉ khác là: chữ cái đầu tiên chỉ nhóm máy như T: tiện, K: khoan, P: phay, B: bào...
Ví dụ: Máy T6M16 cho biết:
T: chỉ máu tiện.
Chữ M chỉ máy đã có cải tiến từ máy T616.
Số 6 chỉ máy vạn năng.
Số 16 chỉ chiều cao tâm máy là 160mm.
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Căn cứ vào công dụng của máy tiện
· Máy tiện tự động và bán tự động (hình1.2) Có thể thực hiện các thao tác và nguyên công được tự động hoàn toàn hay một phần, được dùng trong sản xuất hàng loạt. Ngày nay với sự phát triển của kinh tế và công nghệ, máy tiện tự động và bán tự động được phát triển rất mạnh hay còn được biết đến với một tên gọi khác là máy tiện tự động CNC, sử dụng các phần mềm để thiết kế ra các chi tiết cần tiên. Chúng ta chỉ cần thay đổi phần mềm là tạo ra được các chi tiết khác nhau một cách rất linh hoạt là tiện lợi. Mang tính kinh tế và hiệu suất làm việc rất cao, sản phẩm gia công có độ chính xác cao, và đặc biệt là đảm bảo được an toàn lao động cho người sử dụng là điều khiển máy.
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· Máy tiện chuyên dùng là loại máy chỉ dùng để gia công một loại bề mặt nhất định, loại hình gia công bị hạn chế.
· Máy tiện chép hình được trạng bị bàn dao chép hình để gia công các chi tiết có hình dạng đặc biệt bằng cách sao chép hình dạng của chi tiết.
· Máy tiện cụt dùng để gia công các chi tiết có đường kính lớn gấp nhiều lần chiều dài, máy này không có ụ sau, băng máy không nối liền với hộp tốc độ trục chính, mâm cặp có đường kính rất lớn.
· Máy tiện đứng là loại máy có trục chính thẳng đứng dùng để gia công chi tiết có đường kính lớn, nặng và có hình dáng phức tạp.
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· Máy tiện Rơvonve dùng để gia công hàng loạt chi tiết tròn xoay với nhiều nguyên công.
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· Máy tiện vạn năng: Có thể thực hiện được nhiều công việc thông thường, được dùng trong sản xuất hàng loạt nhỏ, sản xuất đơn chiếc, hoặc dùng trong các phân xưởng chế tạo, sửa chữa và xưởng dụng cụ như (hình1.5) là loại máy tiện vạn năng Prince loại nhẹ, hình1.6 là loại máy 1K62 loại trung, hình1.5 là loại máy 1A62 loại trung, gồm có các bộ phận cơ bản sau:
· Ụ trước (hộp tốc độ) có lắp mâm cặp.
· Bộ bánh răng thay thế.
· Hộp bước tiến.
· Thân máy, hộp xe dao.
· Bàn xe dao, ụ dao, tủ điện.
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Căn cứ vào trọng lượng của máy
· Loại nhẹ: Khối lượng < 500 kg, đường kính phôi lớn nhất gia công được trên máy là 100 – 200mm. 
· Loại trung: Khối lượng < 4000 kg, đường kính phôi lớn nhất gia công được trên máy là 200 – 500mm. 
· Loại lớn: Khối lượng < 15000 kg, đường kính phôi lớn nhất gia công được trên máy là 630 – 1200mm.
· Loại nặng: Khối lượng < 400.000 kg, đường kính phôi lớn nhất gia công được trên máy là 1600 – 4000mm.
Căn cứ vào độ chính xác của máy
Gồm có 5 cấp:
· Cấp chính xác tiêu chuẩn H.
· Cấp chính xác nâng cao.  
· Cấp chính xác cao B. 
· Cấp chính xác đặc biệt cao A.
· Cấp đặc biệt chính xác C.
[bookmark: _Toc483138271]Nguyên lý gia công cắt gọt
[bookmark: _Toc483138272]Đặc điểm và vai trò của cắt gọt gia công kim loại.
Cắt gọt kim loại là quá trình công nghệ tạo nên những sản phẩm cơ khí có hình dáng kích thước độ bóng bề mặt … theo yêu cầu kỹ thuật từ một phôi liệu ban đầu nhờ sự cắt bỏ lớp kim loại dưới dạng phoi.
Gia công cắt gọt được thực hiện ở nhiệt độ bình thường của môi trường (cả trước và sau nguyên công nhiệt luyện ). Nó cho độ bóng và độ chính xác cao hơn các phương pháp gia công hàn, đúc, rèn, dập nóng, khoan…
Phương pháp gia công bằng cắt gọt chiếm 30% khôi lượng công việc gia công cơ khí và trong tương lai có thể nhiều hơn.
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Các chuyển động của máy cắt gọt kim loại phụ thuộc vào hình dạng, kích thước và phương pháp gia công chi tiết. Nhìn chung các chuyển động tạo hình trong máy cắt gọt kim loại có hai dạng cơ bản sau: các chuyển động tạo hình và các chuyển động phân độ. Trong đó quan trọng nhất là hai chuyển động tạo hình: chuyển động chính và chuyển động chạy dao.
Chuyển động chính
Là chuyển động tạo ra tốc độ cắt gọt để thực hiện quá trình cắt gọt rap hoi, nó có thể là chuyển động quay tròng hay chuyển động thẳng. Việc thay đổi tốc độ của chuyển động chính sẽ ảnh hưởng đến thời gian gia công chi tiết. Trên thực tế chuyển động chính phụ thuộc vào bản chất vật liệu của dao và phôi, điều kiện cắt gọt và thông số hình học của dụng cụ cắt.
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	Hình
	Phương thức chuyển động

	1.7a
	Thể hiện nguyên công tiện ngoài trên máy tiện ren vít vạn năng với phôi quay tạo ra vận tốc cắt V(m/ph), dao tịnh tiến với lượng chạy dao S(mm/vg).

	1.7b
	Thể hiện nguyên công khoan lỗ trên máy khoan đứng với mũi khoan quay tạo ra vận tốc cắt V(m/ph) đồng thời tịnh tiến với lượng chạy dao S(mm/vg). Còn phôi đừng yên.

	1.7c
	Là nguyên công phay mặt phẳng trên máy phay nằm ngang vạn năng, dao quay tạo ra vận tốc cắt V(m/ph). Còn phôi được kẹp trên bàn máy có chuyển động tịnh tiến với lượng chạy dao S(mm/vg).

	1.7d
	Là nguyên công mài tròn ngoài trên máy mài tròn ngoài vạn năng, đá mài và phôi quay ngược chiều nhau với vận tốc Vđá và Vphôi để thực hiện quá trình cắt gọt. Ngoài ra phôi còn được lắp trên bàn máy chạy qua lại để thực hiện quá trình ăn dao S.

	1.7e
	Nguyên công bào ngang, chuyển động chính do dao bào chuyển động tịnh tiến khứ hồi với vận tốc v. Còn phôi thực hiện ăn dao S.



Chuyển động chạy dao
Là chuyển động đảm bảo cho quá trình cắt gọt kim loại được thực hiện liên tục, cắt hết bề mặt gia công, nó được ký hiệu là S (mm/vg), thay đổi S sẽ ảnh hưởng đến năng suất gia công và chat lượng bề mặt: khi S lớn→bề mặt thô→thời gian gia công giảm, khi S nhỏ→bề mặt tinh(nhẵn hơn)→thời gian gia công tăng. Chuyển động chạy dao có thể là chạy dao dọc, chạy dao ngang, chạy dao vòng, chạy dao hướng kính,…..
Hai chuyển động chính và chạy dap đều có thể do dao hay phôi thực hiện, chúng có thể là chuyển động liên tục hoặc gián đoạn, đây là các chuyển động cơ bản của máy công cụ.
Ngoài hai chuyển động cơ bản này trên các máy cắt gọt kim loại còn có các chuyển động phụ, không tham gia trực tiếp và quá trình cắt gọt như: chuyển động phân độ, tiến dao. Lùi dao,…
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Đối với nhóm máy chuyển động chính là chuyển động quay vòng thì vận tốc cắt được tính theo công thức:
V=πDn/103 (mm/ph)
Lượng chạy dao được tính theo công thức:
S=L/nT (mm/vg)
Trong đó:
D- Đường kính của phôi hay của dao (mm).
n- Số vòng quay trên phút của trục chính (vg/ph).
L- Độ dài chuyển động của dao (mm).
T- Thời gian cần thiết để gia công chi tiết tính bằng phút (ph).

Đối với nhóm máy chuyển động chính là chuyển động thẳng thì vận tốc cắt được tính theo công thức:
V=L/103T (mm/ph)
Lượng chạy dao tính theo công thức:
S=B/nT (mm/htrk)
Trong đó:
L- Độ dài chuyển động của dao (mm).
B- Chiều rộng của bề mặt gia công (mm)
n- Số hành trình kép trên phút (htrk/ph)
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Cấu tạo máy:
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Cấu tạo trục truyền dẫn:
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Cấu tạo của hệ thống thủy lực và hệ thống làm mát:
[image: ]
[bookmark: _Toc483138672]Hình 2.3: Cấu tạo hệ thống thuỷ lực và hệ thống làm mát
[bookmark: _Toc483138278]Hệ thống truyền dẫn
Hệ thống trục chính
· Cấu tạo trục chính :
Trục chính được điều khiển bằng một đông cơ AC 9-13kW và tốc độ điều khiển từ 50-5000rpm
[image: ]
[bookmark: _Toc483138673]Hình 2.4: Cấu tạo trục chính
· Điều chỉnh dây đai cho trục chính
Quá trình điều chỉnh
1. Nới 4 con vít (A).
2. Nới vít (B).
3. Điều chỉnh vít (C) và di chuyển động cơ xuống cho đến khi dây đai căng đạt tiêu chuẩn.
4. Siết chặt 4 vít (A).
5. Điều chỉnh dây đai trục chính đã hoàn thành
[image: ]
[bookmark: _Toc483138674]Hình 2.5: Trục truyền dẫn
Lượng chạy dao
· Trục X
Trục X được điều khiển bằn động cơ sever AC. Trục vít bi của trục X có bước là 10mm. Nó điều khiển bàn dào ngang, nơi đặt đài dao. Các tải trọng đặt trước cho trục vít bi có thể làm giảm độ chính xác.
[image: ]
[bookmark: _Toc483138675]Hình 2.6: Trục X


[bookmark: _Toc481088722][bookmark: _Toc481090817][bookmark: _Toc483137503]Bảng 2.1: Các bộ phận trục X [3, trang7]
	No.
	Tên bộ phận
	No.
	Tên bộ phận

	1
	Chốt côn
	10
	Vòng hãm

	2
	Khớp nối
	11
	Trục vít bi trục X

	3
	Đai ốc
	12
	Vòng hãm

	4
	Vòng bi côn
	13
	Bề mặt chuẩn

	5
	Bạc đỡ
	14
	Vòng bi

	6
	Chốt
	15
	Bạc đỡ

	7
	Nắp
	16
	Nắp chặn vòng bi

	8
	Bạc đỡ
	17
	Đai ốc khóa

	9
	Ổ đỡ
	
	



· Trục Z
Trục Z được điều khiển bằng động cơ sever AC. Trục vít bi của trục Z có bước là 10mn, nó điều khiển bàn dao ngang, nơi đặt đài dao. Các tải trọng đặt trước cho trục vít bi có thể làm giảm độ chính xác.
[image: ]
[bookmark: _Toc483138676]Hình 2.7: Trục Z


[bookmark: _Toc481088723][bookmark: _Toc481090818][bookmark: _Toc483137504]Bảng 2.2: Các bộ phận trục Z[3, trang 8]
	No.
	Tên bộ phận
	No.
	Tên bộ phận

	1
	Đai ốc khóa
	10
	Ốc bi côn

	2
	Nắp
	11
	Bạc đỡ

	3
	Bạc đỡ
	12
	Nắp chặn vòng bi

	4
	Chốt
	13
	Đai ốc

	5
	Chốt
	14
	Khớp nối

	6
	
	15
	Bạc đỡ

	7
	Vít bi trục Z
	16
	Ổ bi côn

	8
	Vòng hãm
	17
	Bề mặt chuẩn

	9
	Bề mặt chuẩn
	
	



· Điều chỉnh thanh dẫn hướng cho bàn dao trục Z
Khi cắt phôi nếu dung sai giữa bề mặt phôi và trục X theo chiều dọc vượt quá giới hạn cho phép, điều chỉnh lại vị trí của bàn dao theo chiều dọc:
1. Cố định bàn dao kho cho nó trượt.
2. Nới lỏng vít và di chuyển thanh dẫn hướng ở cả hai bên.
3. Điều chỉnh thanh dẫn hướng để đạt được độ song song.
4. Lắp các bộ phận đó lại. Kết thúc quá trình điều chỉnh.
[image: ]

Hình 2.8: Bàn dao
Đài dao
1. Hình dạng đài dao
[image: ]
[bookmark: _Toc483138677]Hình 2.9: Cấu tạo đài dao
Thông số kỹ thuật đài dao
[bookmark: _Toc481088724][bookmark: _Toc481090819][bookmark: _Toc483137505]Bảng 2.3: Thông số kỹ thuật đài dao[3, trang10]
	Loại
Thông số
	Lio shing Turret

	
	LS-200

	Số dụng cụ
	8T

	Áp suất thủy lực làm việc
	35-40(Kgf/c m2)

	Tốc độ dòng chảy
	30l/min

	Khả năng đầy của thủy lực
	3.130(Kgf)



2. Thông số kẹp dụng cụ
· Đặc điểm đĩa tháp đài dao
[image: ]
[bookmark: _Toc483138678]Hình 2.10: Bản vẽ đài dao
· Đặc điểm kỹ thật thanh khoan
[image: ]
[bookmark: _Toc483138679]Hình 2.11: Bản vẽ kỹ thuật thanh khoan


3. Hệ thống dụng cụ
[image: ]
[bookmark: _Toc483138680]Hình 2.12: Hệ thống dụng cụ
4. Bản vẽ
[image: ]
[bookmark: _Toc483138681]Hình 2.13: Bản vẽ đài dao


Hệ thống thủy lực
1. Vị trí thủy lực
[image: ]
[bookmark: _Toc483138682]Hình 2.14: Hệ thống thuỷ lực
2. Sơ đồ nguyên lý hệ thống thủy lực
[image: ]

Hình 2.15: Sơ đồ nguyên lý hệ thống thuỷ lực[3, trang 15]
3. Các bộ phận của sơ đồ nguyên lý thủy lực
[bookmark: _Toc481088725][bookmark: _Toc481090820][bookmark: _Toc483137506]Bảng 2.4: Các bộ phận sơ đồ nguyên lý thuỷ lực[3, trang 15]
	Tt
	Tên
	Loại
	Số lượng

	1
	Lọc dầu
	MF-1
	1

	2
	Bơm
	VPV2-40-45
	1

	3
	Động cơ
	3HP-4P
	1

	4
	Bộ làm mát bằng khí
	ACE3-M1-02-65W
	1

	5
	Lọc khí
	HS-1162
	1

	6
	Đồng hồ đo lưu lượng
	LS-3
	1

	7
	Bộ kiểm tra
	CIT-04
	1

	8
	Van tiết lưu 1 chiều
	MTCV-02W-K-30
	1

	9
	Rơle áp lực
	DNB-040K-22B
	2

	10
	Đồng hồ đo áp
	LA-100Kg
	3

	11
	Van giảm áp
	MRP-02P-K-1-20
	4

	12
	Van đảo chiều điều khiển bằng từ
	HD-4WE6E61B/SG24N9Z5L
	1

	13
	Van đảo chiều điều khiển bằng từ
	HD-4WE6J60/SG24N9Z5L
	


4. Mâm cặp thủy lực và xi lanh quay
a) Mâm cặp thủy lực
[image: ]
Hình 2.16: Mâm cặp thuỷ lực

Thông số kỹ thuật
[bookmark: _Toc481088726][bookmark: _Toc481090821][bookmark: _Toc483137507]Bảng 2.5: Thông số kỹ thuật mâm cặp thuỷ lực[3, trang 16]
	Loại
Thông số
	Ton Fou

	
	TF3B-8

	Hành trình chấu
	7.4mm

	Đường kính kẹp (Max)
	Ф165mm

	Đường kính kẹp (Min)
	Ф16mm

	Đường kính lỗ thông
	Ф52mm

	Cổ họng trục chính
	Ф55mm

	Tốc độ (Max)
	5000rpm

	Áp suất xilanh
	2.6Mpa

	Trọng lượng
	22kg


b) Xilanh quay
Thông số kỹ thuật
[bookmark: _Toc481088727][bookmark: _Toc481090822][bookmark: _Toc483137508]Bảng 2.6: Thông số kỹ thuật Xilanh quay[3, trang 17]
	Loại
Thông số
	Ton Fou RC-8

	Tốc độ (Max)
	6200rpm

	Áp suất (Max)
	4.0Mpa

	Lực đẩy (Max)
	56kN


Mâm cặp thủy lực kẹp phôi thông qua xi lanh quay. Khi nguồn điện tắt hoặc ống dẫn dầu bị hỏng mâm cặp phải có đủ áp suất để kẹp giữ phôi, để phôi không bị hỏng hoặc bay ra gây nguy hiểm cho người.


Sơ đồ tổn thất áp suất của xilanh quay
[image: ]
[bookmark: _Toc483138683]Hình 2.17: Sơ đồ tổn thất ấp suất của xi lanh[3, trang 17]
Điều chỉnh áp suất cho xilanh quay thủy lực
Xoay núm điều chỉnh áp suất bằng tay. Áp suất được nhìn thấy từ đồng hồ đo áp. Ví dụ như 24 tức là 24kgf/cm2. Sau đó khóa van điều chỉnh áp suất lại.
Điều chỉnh rơle áp lực thấp hơn van giảm áp từ 2-3kgf/cm2
Quá trình tháo lắp mâm cặp thủy lực và xilanh quay
Máy được trang bị mâm cặp thủy lực và xilanh quay để thực hiện kẹp phôi, quá trình tháo lắp như hình sau:
[image: ]
[bookmark: _Toc483138684]Hình 2.18: Quá trình mâ cặp thuỷ lực xà xi lanh quay
Quá trình lắp mâm cặp
· Khóa thanh kéo và xilanh quay thủy lực.
· Chèn thanh kéo vào trong lòng trục chính và khóa xilanh quay và puli đai trục chính bằng vít.
· Lắp mâm cặp trên trục chính.
· Nối các ống thủy lực vào các đầu vào của xilanh, kéo thanh kéo để di chuyển.
· Lắp các vít của thanh kéo với đai ốc trên mâm cặp bằng các dụng cụ, sau đó khóa các vít của mâm cặp.
· Điều chỉnh đai ốc của mâm cặp làm các thanh kéo kẹp chặt với mâm cặp kết thúc quá trình lắp đặt
· Dùng thước kiểm tra độ lệch của xilanh quay với trục chính. Dung sai cho phép là 0.03, nó sẽ tốt hơn với 0.01.
5. Dầu thủy lực
· Dầu thủy lực phải được làm sạch. Phải cẩn thận khi đổ dầu vào, không được cho các bụi cặn vào thùng dầu.
· Kiểm tra nếu dầu có màu trắng sữa hoặc bẩn hoặc không bình thường, bởi vì nước sẽ tách dầu và đi vào hệ thống thủy lực
· Kiểm tra lọc dầu sạch hoặc bẩn. Nó cần được làm sạch nếu bị bẩn.
· Kiểm tra lọc có bị bẩn hay không. Nó cần được thay nếu bị hỏng.
· Kiểm tra dầu nếu cần thiết đổ thêm dầu. Bạn nên sử dụng một loại dầu. Tránh sử dụng pha trộn.
· Dầu cho hệ thống thủy lực là N46 (dầu thủy lực chống mài mòn).
6. Bảo trì
· Làm sạch thùng và lọc dầu
Hệ hống thủy lực được lắp với lọc dầu cho bơm dầu.
Làm sạch thùng dầu và lọc dầu của bơm dầu của hệ thống thủy lực sau 3 tháng hoạt động. Làm sạch lần hai sau sáu tháng lần đầu, sau đó vệ sinh làm sạch mỗi năm 1 lần.
· Kiểm tra mức dầu: đầu được kiểm tra hàng tuần, dầu cần được đổ thêm nếu mức dầu thấp hơn so với vị trí quy định.
· Kiểm tra các đường ống dầu. Kiểm tra từng đường ống và các vị trí khác nhau của dầu hàng tuần.
· Kiểm tra áp suất dầu. Sự thay đổi áp suất, dầu phải được theo dõi thường xuyên, phải điều chỉnh nếu áp suất vượt qua mức cho phép.


Hệ thống bôi trơn
1. Các thông số bơm dầu
[bookmark: _Toc481088728][bookmark: _Toc481090823][bookmark: _Toc483137509]Bảng2.7: Thông số bơm dầu
	Loại
	BiJuR VERSAIII

	Điện áp
	220V

	Lưu lượng dầu(ml/min)
	216

	Áp suất dầu (Max)
	2.5Mpa

	Vị trí bôi trơn
	1-180 (vị trí)

	Thể tích thùng dầu
	4L


2. Phương pháp bôi trơn các vị trí trên máy
· Bôi trơn trục vít, ổ bi và thanh dẫn
Tất cả các bề mặt thanh dẫn hướng, trục vít và đai ốc  được bơm bôi trơn tự động, bôi trơn hàng ngày từ 15-20 phút. Dầu chất bôi trơn được đề nghị là L-AN32. 
Trục vít bi của trục X, Z được bôi trơn bằng dầu 2, và thời gian bôi trơn là 2 năm.
· Bôi trơn trục chính
Trục chính của Starchip 400 được thiết kế một cách độc lập và sử dụng các vòng bi để đỡ trục và được bôi trơn bằng NOK-KLUBER’S ISOFLEX NBU15, hiệu suất bôi trơn trong một phạm vi rộng về sự thay đổi nhiệt độ (-60oC~130oC). Như vậy, cách chất bôi trơn không được thay thế bằng khác, và thêm chất bôi trơn cho một thời gian dài.
· Bôi trơn mâm cặp
Mỗi một chấu kẹp có vị trí bôi trơn bằng mỡ. Tra mỡ hàng ngày trước khi sử dụng.
Mâm cặp được bôi trơn bằng molipden sulfua.
[image: ]
[bookmark: _Toc483138685]Hình 2.19: Mâm cặp
Hệ thống làm mát
Hệ thống làm mát gồm bể làm mát, bơm làm mát, ống làm mát, và khớp nối thằng vv.
Các dung dịch làm mát thông qua các hộp làm mát được tách ra từ thân máy, và điều này là thuận tiện cho thay đổi chất làm mát.
Chú ý: chất làm mát cần được thay đổi thường xuyên và giữ sạch sẽ.
Làm mát dụng cụ và phôi
Các máy bơm làm mát được lắp đặt vào thùng chứa nước. Các dòng nước làm mát vào ống làm mát làm mát qua bơm, và tiền hàng làm mát cho các dụng cụ và phôi. Và nước làm mát chảy ngược lại về thùng chứa làm mát thông qua đường ống hồi và lọc bởi bộ lọc mạng. Việc kết nối và kiểm soát nước làm mát thông qua các công tắc trên bảng điều khiển. Việc kết nối và kiểm soát nước làm mát thông qua các công tắc trên bảng điều khiển. Tỷ lệ dòng chảy của dung dịch làm mát có thể dược điều chỉnh thông qua van trên ống hút của ống làm mát.
Cảnh báo: không được chạy máy khi hệ thống làm mát bị hỏng!
[bookmark: _Toc483138279]Vận hành máy
[bookmark: _Toc483138280]Khởi động và dừng máy
· Khởi động máy
Kết nối điện, bật nút nguồn về vị trí: “ON”, nhấn nút “NC”.
· Dừng máy
Nhấn nút “NC” về vị trí “OFF” chuyển công tắc nguồn về vị trí “OFF”.
· Đùng khẩn cấp
Nếu trường hợp khẩn cấp hoặc nguy hiểm bạn nên dừng máy, nhấn nút dừng khần cấp máy sẽ dừng lại. Khi không có nguy hiểm bạn nên dừng máy, xoay nút theo chiều kim đồng hồ, máy sẽ khởi động lại.
[bookmark: _Toc483138281]Vận hành
Máy được điều khiển bởi bộ điều khiển của Fanuc.
[bookmark: _Toc483138282]Bảo Trì
[bookmark: _Toc483138283]Bảo trì
Vận hành máy phải làm quen với cấu tạo và tính năng của máy và phả có kinh nghiệm trong việc vận hành máy, có một sự hiểu biết thấu đáo về chức năng và phương pháp hoạt động.
Trong quá trình hoạt động của máy thực hiện hàng ngày phải thực hiện theo tiêu chuẩn và quy định của cơ quan chính phủ phải được tuân thủ chặt chẽ. Việc vận hành của máy phải tuân theo hướng dẫn vận hành 1 một cách nghiêm ngặt (chẳng hạn như khoảng cách trong tất cả các hướng, lực kẹp của mâm cặp,vv). Nếu bất kỳ điều gì xảy ra trong quá trình vận hành, chỉ có nhân viên bảo trì quen thuộc với cấu tạo và tính năng của máy mới có thể thực hiện kiểm tra và bảo dưỡng dưới sự hướng dẫn từ Manual Operation
Nếu có bất kỳ vấn đề mà không thể giải quyết bằng cách sử dụng, xin vui lòng lạc ngay với bộ phân cung cấp hoặc sản xuất của máy để giải quyết vấn đề một cách nhanh chóng
[bookmark: _Toc483138284]Điều chỉnh máy theo chiều ngang
Các biến dạng của nền đất hoặc do khi làm nền móng với chất lượng xi măng kém có thể dẫn đến sự thay đổi theo chiều ngang, vì vậy nên kiểm tra độ cân bằng mỗi tháng một lần trong suốt thời gian sử dụng 6 tháng đầu năm. Kiểm trang ngang một lần sau mỗi năm khi sử dụng 6 tháng.
[bookmark: _Toc483138285]Điều chỉnh độ căng của dây đai động cơ
Nếu bạn có thấy rằng có hiện tượng vành đai bị nới lỏng hoặc trượt ròng rọc khi bạn vận hành máy, hãy điều chỉnh vít điều chỉnh của khối động cơ. Thông thường sử dụng độ căng phù hợp của vành đai giữa là 12mm, và chỉ cần như thế nó có thể giữ đủ căng để tiện, và nó sẽ không gây trượt đai trên ròng rọc.
[bookmark: _Toc483138286]Vị trí thủy lực
Các bộ phận thủy lực nằm ở bên trái của máy để ngăn chặn nó không bị nhiễm bẩn bởi dầu thủy lực. Hãy làm sạch bộ phận này định kỳ.
Quá trình được mô tả như sau:
· Nới lỏng vít xả để tháo dầu thủy lực.
· Nới lỏng các bu lông ở nắp trên và tháo vỏ.
· Lau sạch bụi bẩn trong thùng.
· Tháo rời bộ lọc cẩn thận không làm hỏng bộ lọc. Sau đó sử dụng khí để thổi sạch các cặn trong bộ lọc. Không được sử dụng nước hoặc bất kỳ dung môi oxy hóa ăn mòn khác.
· Làm sạch bộ lọc với dung dịch hòa tan.
· Lắp các bộ phận như bộ lọc, các đầu ống, nắp và nắp dầu.
· Đổ thêm dầu sạch.
[bookmark: _Toc483138287]Bơm dầu bôi trơn
Các thùng dầu nên được làm sạch một lần sau 6 tháng hoạt động, làm sạch dầu hoặc thay thế các phớt bộ lọc. Nếu bạn thấy rằng dầu ô nhiễm, phải làm sạch máy bơm dầu bôi trơn và thay thế dầu ngay lập tức.
[bookmark: _Toc483138288]Thùng làm mát
Các trục vít bi trên trục X, Z và các thanh dẫn hướng được bôi trơn bằng dầu mỡ, do đó dầu mỡ không bị tiêu hao do nhiệt, trong quá trình gia công liên tục các cặn bẩn được tồn đọng trong thùng chứa, do đó phải làm sạch thùng chứa thườn xuyên.
Quy trình làm sạch phôi trong thùng chứa:
· Giữ lắp trên của thùng nước làm mát và kéo tấm lọc ra theo chiều dọc.
· Làm sạch tấm lọc, các phoi xung quanh tấm lọc.
· Lắp lại các tấm lọc đã làm sạch.
Quy trình làm sạch thùng nước làm mát:
· Xoay van bi để vị trí “OFF”, và ngắt kết nối với ống.
· Kéo thùng nước làm mát, lấy các khay phoi, tách các nắp hoặc tấm lọc.
· Tháo ống xả và tháo hết nước làm mát. Sau đó làm sạch thùng và lọc.
· Sau đó lắp lại các bộ lọc, nút xả và lắp đặt các khay chứa phoi, đẩy mạnh các hộ làm mát vào vị trí.
· Lắp rặp các bộ phận theo thứ tự ngược lại, bật van bi để vị trí “ON”. Kết nối các đầu nối dây điện. Đổ đầy nước làm mát cắt khoảng 80 lít và lắp ráp vỏ nước làm mát.
[bookmark: _Toc483138289]Phân tích sự cố
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[bookmark: _Toc483138290]Đặc điểm ứng dụng
Mang đến rất nhiều lợi ích và ứng dụng, là công cụ quan trọng phục vụ cho nghiên cứu và giảng dạy tại các trương đại học và kỹ thuật trong cả nước để bắt kịp với sự phát triển công nghiệp toàn cầu. Giúp học sinh sinh viên sớm tiếp cận được với những công nghệ hiện đại phục vụ cho công việc và các công trình nghiên cứu sau này.
Hiệu năng sản xuất cao, ứng dụng cho sản xuất hàng loạt tại các dây truyền nhà máy công nghiệp, mang lại lợi ích cao, thời gian gia công được rút ngắn cùng với đó là tính chính xác cự kỳ cao, bởi mọi xử lý để được tự động hóa trên máy tính. Đáp ứng nhu cầu công nghiệp chính xác cao hiện nay.


[bookmark: _Toc483138291]PHẦN MỀM SSCNC VỚI NGUYÊN CÔNG TIỆN
[bookmark: _Toc483138292]Giới thiệu phần mềm SSCNC
CNC – viết tắt cho Computer Numerically Control(led) (điều khiển bằng máy tính). Sự xuất hiện của các máy CNC đã nhanh chóng thay đổi nền sản xuất công nghiệp. Việc gia tăng tự động hóa trong quá trình sản xuất với máy CNC tạo nên sự phát triển đáng kể về chính xác và chất lượng. Ở các nước có nền công nghiệp mạnh thì gia công CNC không có gì mới lạ. Nhưng ở Việt Nam trong đào tạo học tập CNC rất hạn chế bởi giá thành để mua các máy gia công CNC không hề rẻ. Dựa trên thực tế các công ty sản xuất, hãng Nanjing Swan Software Technology đã phát triển phần mềm mô phỏng gia công SSCNC chạy trên nhiều hệ điều hành khác nhau như: FANUC, SIMUMERIK, MISUBISHI, GSK, HNK, KND, WA, SKY, HAAS, GREAT, RENHE, FAGOR, DASEN. Với những sinh viên học cơ khí, oto thì đây là sự lựa chọn hoàn hảo nếu không có điều kiện tiếp xúc với máy CNC
Theo đánh giá SSCN có giao diện trực quan dễ sử dụng, 90% giống với thực tế có thể giúp người dùng tìm hiểu hoạt động và lập trịnh gia công của máy công cụ phay NC, máy tiện và trung tâm gia công của mỗi hệ thống.
CNC System:
· FANUC 0MD
· FANUC 0TD
· FANUC 0iM
· FANUC 0iT
· FANUC 18iM
· FANUC 18iT
· SINUMRIK 802SM
· SINUMRIK 802ST
· SINUMRIK 802DM
· SINUMRIK 802DT
· SINUMRIK 802C/802Se M
· SINUMRIK 802C/802Se T
· SINUMRIK 810/840DM
· SINUMRIK 810/840DT
· SINUMRIK 801
· MITSUBISHI EZMotion-NC 60M
· MITSUBISHI EZMotion-NC 60T
· MITSUBISHI EZMotion-NC 68M
· MITSUBISHI EZMotion-NC 68T
· Fagor 8055M
· Fagor 8055T
· HAAS VF
· HUAZHONG HNC-21M
· HUAZHONG HNC-21T
· Beijing KND KND100M
· Beijing KND KND100T
· Beijing KND KND1000MAII
· Beijing KND KND1000TAII
· Beijing KND KND10M
· Beijing KND KND1TB
· Beijing KND KND1Ti
· Dalian DASEN DASEN3IM
· Dalian DASEN DASEN3IT
· Guangzhou GSK GSK928TC
· Guangzhou GSK GSK928MA
· Guangzhou GSK GSK980T
· Guangzhou GSK GSK990M
· Nanjing WA WA21TD
· Nanjing WA WA310/320T
· Nanjing WA WA310/320M
· Nanjing WA WA31DT
· Nanjing WA WA31DM
· Jiangsu RENHE RENHE32T
· Nanjing SKY SKY2003N
· Germany PA8000
· chengdou GREAT 150iM
· chengdou GREAT 150iT
[bookmark: _Toc483138293]Mô phỏng gia công tiện trên SSCNC
[bookmark: _Toc483138294]Máy tiện Fanuc 0i-T:
Cách mở giao diện máy tiện Funuc 0i-T
[image: ]
[bookmark: _Toc483138686]Hình 3.1: Cách mở giao diện máy tiện Funuc 0i-T
Chọn FANUC 0iT, Run, giao diện FANUC 0iT hiện lên
[image: ]
[bookmark: _Toc483138687]Hình 3.2: Giao diện FUNUC 0iT
Tuần tự thực hiện
1. Bật nút công tắc mở máy (núm tròn đỏ to phía dưới ở bảng điều khiển 2).
2. Chọn Mode selection về cị trí REF (hàng trên ở bảng điều khiển 2) để điều chỉnh tọa độ của máy, sau đó nhấn nút Rapit (hàng dưới cùng bảng điều khiển 2) và các nút X, Z rồi nhấn các nút có dấu +, - để dịch chuyển bàn máy, lúc đó bàn máy và dao sẽ tự động chạy về vị trí điểm chuẩn của máy.
3. Chọn dao bằng cách ấn nút chon dao: machine operoition, tool management bảng tool magazine maganement hiện ra.
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[bookmark: _Toc483138688]Hình 3.3: Chọn dao
External: dao tiện thô.
Grooving: dao cắt rãnh.
Threading: dao tiện ren.
Drill: mũi khoan.
Intermal: dao tiện ren trong.
Tapping: mũi taro.
* Các bước chọn dao bao gồm:
1) Nhập số công cụ
2) Nhập tên công cụ
3) Chọn dao thích hợp
4) Chọn chiều dài dao, đường kính, tốc độ cắt.
[image: ]
[bookmark: _Toc483138689]Hình 3.4: Chọn dao
Shank: chiều dài cán dao.
Diameter: bán kính đối với mũi khoan và taro.
Shank width: chiều rộng cán dao.
Length: bề rộng lưỡi dao.
Insert thickness: bề dày dao.
Nose radius: bán kính mũi dao.
Insert material: vật liệu làm dao.
Để gá dao vào bàn dao ta di chuyển chuột và nhấp vào dao được chọn sau đó kéo xuống bảng 
Tool magazine đặt dao vào vị trí tương ứng với ký hiệu dao cần gọi trong chương trình.
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[bookmark: _Toc483138690]Hình 3.5: Chọn dao
4. Chọn phôi và đồ gá: chọn workpiece, stock size bảng workpiece setup hiện lên, điều chỉnh kích thước và chiều dài phôi, Ok.
[image: ]
[bookmark: _Toc483138691]Hình 3.6: Chọn kích thước và cách gá đặt phôi
Vị trí phôi trên bàn máy, chọn điểm 0 tâm chi tiết (dễ hiệu chỉnh các đường chạy dao)
5. Sau khi đánh giá chi tiết, chọn dao, gốc tọa độ 0 cho chi tiết, đóng cửa máy lại bằng cách ấn nút đóng cửa máy.
6. Chọn Mode Selection về vị trí Edit (hàng trên cùng, thứ 2 từ trái sang , ở bảng điều khiển 2) để hiệu chỉnh các thông số.
7. Tiếp theo chọn nút offset setting ( ở bảng điều khiển 1) để chọn chế độ bù chiều dài dao và đường kính dao.
Xét gốc tọa độ: Sau khi chọn xong chương trình gia công, chọn Modeselection trên bàng điều khiển 2 ở chế độ Edit, sau đó chọn nút offset seting ở bảng điều khiển 1, chọn nút màu trắng nằm ngay bên dưới chữ Work rồi ấn các phím mũi tên để di chuyển con trỏ về vị trí X, Z để điều chỉnh. Ta có màn hình như sau:
[image: ]
[bookmark: _Toc483138692]Hình 3.7: Bù chiều dài dao
Điều chỉnh G54 bằng cách X0->measrur, Z0 -> measrur
[image: ]
[bookmark: _Toc483138693]Hình 3.8: Điều chỉnh G54
Chọn POS, Rel, chỉnh giá trị U, W về 0 bằng cách W -> ORIGIN, U -> ORIGIN.
[image: ]
[bookmark: _Toc483138694]Hình 3.9: điều chỉnh U, W về 0
a. Xét bù trừ chiều dài dao: Thông thường điểm chuẩn của trương trình thường tính từ đài gá dao, vì vậy khi gắn dao vào ta phải bù chiều dài của dao, với các dao khác nhau có chiều dài khác nhau ta phải nhập các vị trí bù chiều dài khác nhau. Vào Offset seting ở bàng điểu khiển 1; chọn nút trắng phía dưới chữ Offset rồi chọn kích thước bù dao ở các vị trí khác nhau. Geo là bù chiều dài, Wear là bù dung sai dao.
b. Geo là bù chiều dài
[image: ]
[bookmark: _Toc483138695]Hình 3.10: Bù chiều dài dao
Wear là bù dung sai dao
[image: ]
[bookmark: _Toc483138696]Hình 3.11: Bù dung sai
Nút Wear để hiệu chỉnh dung sai cho dao
Nút Geo để hiệu chỉnh chiều dài dao
X và Z lần lượt hiệu chỉnh theo phương trục X, Z. R là bù bán kính dao. T là số thứ tự của dao nằm trên ở dao.
8. Chọn nút Prog ở bảng điều khiển 1 để chọn chương trình gia công (có thể lôi chương trình đã lập trình có sẵn bằng master cam chẳng hạn) hoặc viết một chương trình mới.
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[bookmark: _Toc483138697]Hình 3.12: Chọn chương trình gia công
Để mở một chương trình có sẵn: ta chọn DIR nhập đúng tên chương trình cần được lấy ra.
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[bookmark: _Toc483138698]Hình 3.13: Chọn chế độ DIR để nhập chương trình
Chương trình được mở ra
[image: ]
[bookmark: _Toc483138699]Hình 3.14: Chương trình được mở ra
Nhấn nút F.SRH sẽ hiện ra bảng danh mục các chương trình ta chọn lựa. Ta cũng có thể mở chương trình có sẵn bằng cách vào file, open (nhớ là sau khi đã đưa các trục về điểm chuẩn của máy và để núm xoay ở chế độ Edit).
9. Tiếp theo chọn nút Offset seting (ở bảng điều khiển 1) để chọn điểm 0 cho chương trình (nên chọn trùng với điểm 0 của máy).
10. Sau khi đã hiệu chỉnh xong, chọn Mode selection về vị trí auto (nút ngoài cùng bên trái) rồi nhấn nút cycle start (nút dưới cùng, thứ 2 từ trái sang, trên bảng điều khiển 2), máy sẽ chạy chương trình tự động. Hoặc về vị trí MDI (điều khiển chạy từng lệnh bằng tay, nút nằm thứ 3 từ trái sang ở hàng trên cùng của bảng điều khiển 2), rồi ấn nút cycle start , máy sẽ tự động chạy từng dòng lệnh 1.
Bảng điều khiển 1
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[bookmark: _Toc483138700]Hình 3.15: Bảng điều khiển 1


Bảng điều khiển 2
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[bookmark: _Toc483138701]Hình 3.16: Bảng điều khiển 2
[bookmark: _Toc483138295]Lập trình tiện CNC
Các điểm chuẩn trong máy tiện CNC 
Người vận hành máy tiện CNC cần quan tâm đến 3 điểm chuẩn chính: điểm không của máy (Machine zero - M) do nhà sản xuất quy định, điểm không của chi tiết máy hay phôi (Workpiece zero - W) do người lập trình xác định và điểm thay dao (Tool change point).
Hệ tọa độ trong máy tiện CNC
Tất cả các máy tiện CNC sử dụng hệ tọa độ hai chiều bao gồm hai trục :
· Trục cơ bản – trục nằm ngang ký hiệu là Z.
· Trục thứ 2 – trục vuông góc ký hiệu là X.
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[bookmark: _Toc483138702]Hình 3.17: Hệ thống toạ độ
Lập trình theo đường kính và bán kính
Trong tiện CNC, các bản vẽ chi tiết thường cho kích thước đường kính hơn là bán kính. Để thuận tiện trong việc lập trình hệ điều khiển CNC cung cấp cho chúng ta cả hai phương pháp lập trình kích thước theo phương X: lập trình theo đường kính và bán kính. Thường để xác định phương pháp lập trình theo đường kính hay bán kính cần chỉnh các thông số trong hệ điều khiển máy. Ở chế độ mặc định, măý lập trình theo đường kính.
Hệ tọa độ tuyệt đối và tương đối trong CNC
Có hai cách xác định di chuyển của dao: tọa độ tuyệt đối và tương đối. Một số hệ điều khiển sử dụng G90 và G91 để khai báo, một số khác như hệ điều khiển Fanuc sử dụng từ khóa địa chỉ X, Z trong lập trình tuyệt đối và U, W với lập trình tương đối.
Các quy trình tiện CNC
Bao gồm các quy tình cơ bản sau:
· Facing (khỏa mặt đầu).
· Turning (tiện thẳng).
· Profiling (gia công mặt định hình).
· Grooving (tiện rãnh).
· Drilling (khoan).
· Threading (gia công ren).
· Cutting off (cắt đứt).
Các lệnh NC cơ bản
1. Lệnh G 
Lệnh G sử dụng công nghệ tiện về cơ bản được chia thành 2 nhóm. Nhóm A được sử dụng với hệ điều khiển ở Nhật, nhóm B được sử dụng với hệ điều khiển ở Mỹ. Ở đây chúng ta chỉ tìm hiểu về hệ điều khiển Fanuc của Nhật.
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2. Lệnh M
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Chọn thay dao trong tiện CNC 
Lệnh chọn dao bắt đầu bằng từ khóa T và 4 chữ số đi kèm, Txxxx trong đó hai chữ số đầu là số thứ tự dao trên ổ dao; hai chữ số sau xác định thông số hiệu chỉnh dao thông qua số thứ tự hiệu hỉnh dao .
Chú ý: nếu số thứ tự hiệu chỉnh dao là 00 có nghĩa là hủy bỏ chức năng hiệu chỉnh dao, thưởng sử dụng trước khi gọi lệnh thay dao hoặc không xét đến bù trừ dao.
Ví dụ: T0101tức là chọn dao số 1, số thứ tự hiệu chỉnh dao là 1.
Lệnh về chế độ cắt
1. Lượng tiến dao
Lượng tiến dao được xác định bởi lệnh F. Là lệnh hình thức, có tách dụng trong những câu lệnh gia công (G01, G02, G03). Trong công nghệ tiện lượng tiến dao có thể xác định theo hai đơn vị sau: 
· Hệ mét: G21
Theo đơn vị mm/phut thì dùng với lện G98
Theo đơn vị mm/vòng thì dùng với G99
· Hệ inch: G20
Theo đơn vị inch/phut thì dùng G98
Theo đơn vị inch/vòng thì dùng G99
Ví dụ : G21 G98 F10.0: tốc độ cắt là 10mm/phút.
2. Tốc độ trục chính
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[bookmark: _Toc483138706]Hình 3.21: Công thức tính tốc độ trục chính
Lệnh về điểm chuẩn máy tiện
· Điểm chuẩn máy 
Đối với các máy tiện NC/CNC, điểm chuẩn máy thường là điểm nằm ở gốc xa nhất tính từ vị trí mâm căp.
· Trở về điểm chuẩn của máy
Vận hành trực tiếp:
Nhấn nút chức năng trở về điểm chuẩn máy (zero return) trên panel điều khiển. Máy sẽ tự động dời bàn dao về vị trí điểm chuẩn của máy theo thứ tự từng trục.
Chế độ dùng lệnh tự động G28: G28 Xx Zz hoặc G28 Uu Ww với x, z là tọa độ tuyệt đối của điểm trung gian; u,w là tọa độ tương đối của điểm trung gian.
Lệnh hệ trục tọa độ
Trong công nghệ tiện CNC ta dùng 3 loại hệ tọa độ sau:
· Hệ tọa độ máy (Machine coordinate system)
· Hệ tọa độ gia công (Workpiece coordinate system) G54 – G59.
· Hệ tọa độ cục bộ (Local coordinate system)


1. Hệ tọa độ máy (Machine coordinate system)
Mỗi máy có một điểm xác định là điểm không (zero point), thường nó là điểm tham chiếu thứ nhất. Cài đặt điểm 0 của máy được thực hiện bởi nhà sản xuất. Hệ tọa độ lấy điểm 0 làm gốc được gọi là hệ tọa độ máy. Trên máy tiện CNC, thường hệ tọa độ máy là điểm xa nhất so với mâm cặp.
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[bookmark: _Toc483138707]Hình 3.22: Hệ toạ độ máy
· Hệ tọa độ máy được thiết lập khi trở về điểm tham chiếu và được giữ cho đến khi tắt máy. Khi lập trình muốn sử dụng hệ tọa độ máy ta dùng lện G53.
· G53 là lệnh tác động một lần (one shot) tức là chỉ có tác dụng lên câu lệnh mà nó tham gia. Lệnh G53 không ảnh hưởng đến hệ tọa độ gia công đã được thiết lập.
· Định dạng G53 Xx Zz với x, z là giá trị tuyệt đối. Trước khi sử dụng lện G53 mọi lện bù trừ dao phải được hủy.
· G53 chỉ sử dụng với hệ tọa độ tuyệt đối.
2. Hệ tọa độ gia công (Workpiece coordinate system)
Là hệ tọa độ gắn liền với chi tiết gia công. Hệ tọa độ này thường được sử dụng khi lập trình gia công nên gọi là hệ tọa độ gia công. Để xác định hệ tọa độ gia công trên máy tiện có hai cách sau:
· Dùng lện G50
Là lệnh hình thức.
Mục đích: để cài đặt hệ tọa độ gia công, bù trừ sự khác biệt giữa hệ tọa độ lập trình và hệ tọa độ gia công.
· Định dạng G50 Xx Zz
Trong đó x, z là tọa độ của dao ở vị trí hiện tại so với gốc tọa độ mới
Khi có nhiều dao được sử dụng trong cùng một chương trình, cần định nghĩa lại gốc tọa độ cho mỗi dao tùy theo thông số và kích thước dao. Lúc này ta sử dụng G50 với giá trị tọa độ tương đối: G50 Uu Ww trong đó u, w là khoảng cách tương đối giữa mũi dao chuẩn và mũi dao đang xét theo phương X và Z.
Ví dụ:
Dao T01 có mũi dao cách tâm chi tiết X20.3, Z25.5
Dao T02 có mũi dao cách mũi dao T01 U0.4, W0.35
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Đoạn chương trình sau định nghĩa hệ tọa độ chi tiết trong mỗi trường hợp lệnh G50 được sử dụng như sau.
T0101; // chọn dao T1
G50 X20.3 Z25.5; định nghĩa gốc tọa độ chi tiết theo dao T1 --------
T0202; thay dao T2
G50 U0.4 W0.35; bù trừ dao T2 so với T1 --------
Lưu ý: có thể dùng G50 để cài đặt tọa độ gia công ở chế độ MDI hoặc ở trong chương trình gia công.
Cài đặt tốc độ vòng lớn nhất G50
Khi sử dụng G96, tốc độ mặt không thay đổi tại các vị trí bán kính khác nhau. Để dảm bảo được điều này, tốc độ vòng của trục chính phải thay đổi một cách vô cấp. Khi bán kính tiến dần đến 0, tốc độ vòng sẽ tiến dần đên vô cùng. Để giới hạn tốc độ vòng tại một giá trị cho phép lớn nhất nhằm đảm bảo an toàn tùy theo khả năng của máy , ta sử dụng lện G50.
Định dang G50 Ss với s là tốc độ vòng lớn nhất cho phép
Ví dụ: G50 S3500; tốc độ vòng quay không vượt quá 3500vòng/phút.
Cài đặt tốc độ vòng cố định với G97
Lệnh G97 được dùng để cài đặt tốc độ trục chính cố định theo vòng/phút. Do tốc độ của vòng không đổi nên tốc độ mặt sẽ thay đổi tùy theo đường kính của chi tiết. Lệnh G97 còn được sử dụng để hủy lệnh G96 (chế độ tốc độ mặt cố định). 	
Định dạng G97 Ss với s là tốc độ trục chính theo đơn vị vòng/phút.
Dùng lệnh G54 – G59
Khi chương trình yêu cầu sử dụng nhiều hệ tọa độ, việc thay đổi giá trị tọa độ trở nên phức tạp. Phần lớn các hệ điều khiển CNC đều có khả năng xác lập một lúc nhiều hệ tọa độ làm việc. Lúc này ta sử dụng G54 – G59. Ngoài ra G54 – G59 còn rất nhiều ưu điểm so với G50, do vậy khi lập trình gia công đa số người ta sử dụng G54 – G59 thay cho G50.
Cài đặt G54 –G59
Nếu trong chương trình sử dụng G54 – G59, trước khi thực thi chương trình ta phải cài đặt vị trí của G54 – G59 vào bộ nhớ máy. Trình tự các bước đặt G54 như hình sau:
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Hình 3.24: Phương pháp cài đặt toạ độ G54-G59 trên máy tiện

[bookmark: _Toc483138296]Lập trình trực tiếp bằng tay trên SSCNC với sản phẩm là quân cờ
[bookmark: _Toc483138297]Thiết kế chi tiết
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[bookmark: _Toc483138709]Hình 3.25: Quân tịnh trog bộ cờ vua
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[bookmark: _Toc483138710]Hình 3.26: Chi tiết 2D và kích thước

[bookmark: _Toc483138298]Quy trình công nghệ
· Đọc hiểu bản vẽ và viết phiếu tiến trình công nghệ.
· Lựa chọn máy
· Lựa chọn dao, đồ gá
· Viết chương trình lập trình chi tiết
[bookmark: _Toc483138299]Lập trình và mô phỏng trên SSCNC
· Chọn máy và khởi động trên SSCNC
Trên thị trường có rất nhiều máy tiện của các hãng khác nhau với khả năng làm việc khác nhau. Chọn máy tiện CNC còn phụ thuộc vào nhiều yếu tố như dạng sản xuất, công suất làm việc,…. Nhưng để dành cho việc học tập và nghiên cứu dễ dàng sử dụng thì chúng ta sẽ lựa chọn máy tiện CNC 0iT hệ điều hành Fanuc, và trong phần mềm mô phỏng SSCNC cũng có loại máy này.Sử dụng phần mềm SSCNC mô phỏng việc đầu tiên là mở phần mềm và chọn máy FANUC 0iT như hình vẽ .
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Sau khi lựa chọn máy tiến hành mở máy, mở khóa máy và nhấn nút emergency (nút cao su màu đỏ) nút này vừa có tác dụng mở máy nó cũng có tác dụng khi gia công gặp sự cố và phải dừng khẩn cấp thì ấn vào nó. Việc quan trọng không kém sau khi mở máy là đưa các tọa độ của các trục về gốc 0. Sau khi thực hiện các bước trên xong thì lúc này máy như trong hình dưới:
1: mở khóa máy					2: nút emergency
3: nút đưa về tọa độ máy			4:  trục X, Z
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[bookmark: _Toc483138712]Hình 3.28: Khởi động máy tiện CNC và đưa về hệ tọa độ chuẩn
· Lựa chọn phôi và đồ gá
Chọn phôi có kích thước đường kính và chiều dài là 22x100mn. Trong bài này sử dụng đồ gá mâm cặp 3 chấu tự định tâm vì theo công thức 1/d=100/22<5 nên chọn mâm cặp 3 chấu tự định tâm.
Để chọn phôi và đồ gá kích chuột vào biểu tượng workpiece setup thanh công cụ bên trái màn hình sau đó chọn Stock Size và sau đó xuất hiện như hình vẽ, điền kích thước của phôi vào rồi ấn Ok.
Workpiece material: chọn vật liệu phôi.
Clamp type: chọn đồ gá.
[image: chọn phôi và gá kẹp]
[bookmark: _Toc483138713]Hình 3.29: Lựa chọn phôi và đồ gá
· Lựa chọn dao
Dao gia công cũng có rất nhiều loại, tùy theo công dụng người ta cũng có thể phân thành con dao tiện thô, tiện tinh, cắt rãnh, tạo ren,...hay cũng có thể phân loại dựa theo cách chế tạo dao như con dao nguyên chất (tức là cả thân dao và lưỡi dao cùng một chất liệu) hay con dao hàn mảnh hợp kim...Nhưng trong thực thế chủ yếu sử dụng con dao gắn mảnh hợp kim ở đầu mà không thay cả dao. Cần chọn dao hợp lý để trong quá trình gia công không xảy ra hiện tượng gãy dao hay mẻ dao. Với từng công việc cụ thể thì phải chọn từng dao cụ thể với các thông số phù hợp. Ví dụ như trong bài này:
· Extermal turning: dao tiện thô
· Extermal finishing: dao tiện tinh
· Grooving: dao cắt rãnh
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· Chọn gốc tọa độ và bù dao
Chọn gốc gia công giao điểm của mặt đầu với đường tâm hình trụ. Chọn gốc gia công như vậy vừa dễ dàng gia công mà việc phân bố lượng dư cũng đều giúp cho chất lượng bề mặt gia công tốt, độ nhám thấp.
Gọi từng con dao rồi di chuyển đến gốc gia công sau đó nhìn vào tọa độ của machine rồi điền vào Offset Seting/Offset/GEO điền tọa độ X, Z của từng con dao vào.
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[bookmark: _Toc483138716]Hình 3.32: Di chuyển dao đến gốc gia công
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· Viết và nạp chương trình
Viết trực tiếp trên máy tiện CNC vào PROG/EDIT/DIR viết tên chương trình rồi ấn INSERT màn hình CRT hiện ra tên chương trình vừa chèn vào, lúc này sẽ nhập chương trình từ bảng điều khiển CRT. Thông thường việc nhập chương trình trực tiếp từ bảng điều khiển chỉ dùng để chạy thử vì nó tốn thời gian.
Nạp chương trình vào PROG/EDIT/DIR (chế độ chèn và sửa chương trình) viết tên chương trình rồi ấn INSERT/FILE OPEN/chọn file cần chèn rồi ấn OK hoặc PROG/DNC/FILE OPEN/chọn file rồi ấn OK (chế độ chèn chương trình)
Gọi chương trình có sẵn trong máy: PROG/EDIT/DIR viết tên chương trình rồi ấn phím di chuyển xuống.
Lưu ý: Gia công phải đóng cửa máy nếu không sẽ hiện cảnh báo và không gia công được.
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Tiện thô:
· O1234				// tên chương trình
· G21G90				// hệ tuyệt đối đơn vị mm
· T0101S100F2M03(tientho)	// gọi bù dao 01 tốc độ S = 100 vòng/ phút , bước tiến F = 2mm/phút trục chính quay
· G00X30.Z0.			// chạy nhanh đến X = 30mm; Z= 0mm
· G72W1.R0.5		// thiện thô theo 
· G72P01Q02U0.1W0.1	
· N01G01X18.Z-54.	// chạy dao đến X= 18mm; Z = -54mm
· Z-48.			// chạy dao đến Z= -48mm
· X12.Z-46.3		// chạy dao đến X= 12mm; Z = -41.5mm
· Z-41.5			// chạy dao đến Z= 41.5mm
· G03X11.33Z-33.25R4.95  // nội suy ngược chiều bán kính R = 4.95mm
· G02X16.Z-19.R10.	nội suy cùng chiều bán kính R = 10mm
· G01X16.Z-10.		// chạy dao đến X= 16mm; Z = -10mm
· X8.Z-4.			// chạy dao đến Z = -4mm
· N02G02X0.Z0.R4.	// nội suy cùng chiều bán kính R = 4mm
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Tiện tinh:
· T0202S100F10M03(TIENTINH)	// gọi bù dao 2 tốc độ, bước tiến trục chính quay thuận
· G90		//  hệ tọa độ tuyệt đối
· G70P01Q02	// tiện tinh P: từ N01 đến Q: N02
· G01X50.	//chay dao nhanh đến tọa độ X = 50mm
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Tiện rãnh:
· T0303S100F2M03(CATRANH)	//gọi bù dao 3 trục chính quay thuận tốc độ = 100 vòng/phút bước tiến 2mm/phút
· G00X50.Z-16.		// chạy nhanh đến X = 50mm; Z = -16mm
· G01X12.			// nội suy đường thẳng X = 12mm
· G77R1.			// cắt rãnh R: độ cao nhấc về
· G77X12.Z-14.P1000Q10000F2	//X,Z tọa độ điểm cuối P,Q lệch dịch chuyển đến lớp tiếp theo, theo phương X,Z
· G00X50.Z-14.	// chạy dao nhanh đến tọa độ X = 50mm, Z = -14mm
· G28U100W100	// về điểm chuẩn máy
· M05			// dừng trục chính
· M09			// tắt tưới nguội
· M30			// kết thúc chương trình
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Sản phẩm:
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[bookmark: _Toc483138722]Hình 3.38: Chi tiết gia công 2D và 3D
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Hình 3.39: Chi tiết gia công
[bookmark: _Toc483138300]Sử dụng phần mềm MasterCamX5 để gia công sản phẩm trên SSCNC
[bookmark: _Toc483138301]Thiết kế chi tiết bằng phần mềm MastercamX5
Chi tiết Bu Lông 3 bậc:
[image: ]
[bookmark: _Toc483138723]Hình 3.40: Bản vẽ chi tiết 2D

[image: ]
[bookmark: _Toc483138724]Hình 3.41: Biên dạng chi tiết trên MastercamX5
Các bước thực hiện để xuất ra ra mã Gcode nhờ phần mếm MastercamX5
1. Khỏa mặt đầu
· Vào Toolpath/Face để sử dụng chức năng khỏa mặt đầu trong MasterCamX5

[image: ]
[bookmark: _Toc483138725]Hình 3.42: Khoả mặt đầu
· Chọn dao khỏa mặt đầu
[image: ]
[bookmark: _Toc483138726]Hình 3.43: Chọn dao khoả mặt đầu
· Lựa chọn các thông số cho dao như bước tiến cho dao, hướng chạy dao:
[image: ]
[bookmark: _Toc483138727]Hình 3.44: Lựa chọn các thông số dao
· Chọn điểm xuất phát dao:
[image: ]
[bookmark: _Toc483138728]Hình 3.45: Chọn điểm xuất phát dao
2. Tiện thô
· Vào Toolpath/Lathe để chọn chứ năng tiện thô, tương tự như khỏa mặt đầu, khi đó một cửa sổ lựa chọn dao xuất hiện:
[image: ]
[bookmark: _Toc483138729]Hình 3.46: Chọn dao tiện thô
· Lựa chọn các thông số cho dao ở Rough parameters, theo mong muốn:
[image: ]
[bookmark: _Toc483138730]Hình 3.47: Lựa chọn thông số dao
· Lựa chọn hướng đi dao từ trái qua phải hay phải qua trái (theo chiều mũi tên trong hình)
[image: ]
[bookmark: _Toc483138731]Hình 3.48: Lựa chọn hướng chạy dao
3. Lựa chọn dao tiện tinh
· Vào Toolpath/Finish để sử dụng chế độ tiện tinh sau đó bảng lựa chọn dao tiện tinh hiện ra 
[image: ]
[bookmark: _Toc483138732]Hình 3.49: Chọn dao tiện tinh
· Lựa chọn các thông số cho dao vào Finish Parameter tương tự như với dao tiện thô, ta được hình ảnh bước tiến dao tiện tinh như bên dưới:
[image: ]
[bookmark: _Toc483138733]Hình 3.50: Lựa chọn đường chạy dao tiện tinh
4. Tiện ren
· Vào Toolpath/Thread để sử dụng chế độ tiện ren sau đó một cửa sổ hiện ra như dưới, để chọn dao tiện ren phù hợp với mục đích sản phẩm:
[image: ]
[bookmark: _Toc483138734]Hình 3.51: Chọn dao tiện ren
· Thay đổi thông số ren ở mục Thread shape parameter
[image: ]
[bookmark: _Toc483138735]Hình 3.52:Lựa chọn các thông số ren
Hình ảnh mô phỏng 3D trên MastercamX5 của Ren và sản phầm:
[image: ]
[bookmark: _Toc483138736]Hình 3.53: Hình ảnh ren mô phỏng 3D trên MastercamX5

[image: ]
[bookmark: _Toc483138737]Hình 3.54: Hỉnh ảnh chi tiết 3D trên MastercamX5

5. Từ bản vẽ và chi tiết đã mô phỏng trên MastercamX5 xuất ra mã Gcode để dùng cho các loại máy tiện CNC hiện nay, và thực hiện mô phỏng trên SSCNC
[image: ]
[bookmark: _Toc483138738]Hình 3.55: Hình ảnh mô phỏng 2D các đường chạy dao
Hình ảnh Gcode xuất được bằng file NC:
[image: ]
[bookmark: _Toc483138739]Hình 3.56: File Gcode NC
Sau đó sử dụng code này đưa vào SSCNC như cách đã đưa code vào đối với sản phẩm tiện quân tịn trong cờ vua đã giới thiệu ở trên. Sau đó set lại các dao như đã hướng dẫn trên mục 4.1
Và hình ảnh sản phẩm thu được trên SSCNC
[image: ]
[bookmark: _Toc483138740]Hình 3.57: Hình ảnh chi tiết 3D trên SSCNC




[bookmark: _Toc483138302]KẾt luẬn
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