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LÅÌI NOÏI ÂÁÖU 
 

 Våïi sæû phaït triãøn khäng ngæìng cuía caïc thaình tæûu Khoa hoüc - Cäng 
nghãû, âàûc biãût laì lénh væûc âiãöu khiãøn säú vaì tin hoüc âaî cho pheïp caïc nhaì Chãú 
taûo maïy æïng duûng vaìo maïy càõt kim loaûi caïc hãû thäúng âiãöu khiãøn ngaìy caìng tin 
cáûy hån våïi täúc âäü xæî lyï nhanh hån vaì giaï thaình haû hån. Váún âãö taìi chênh 
khäng coìn laì váún âãö âaïng quan tám cuía caïc nhaì doanh nghiãûp khi mua sàõm 
maïy cäng cuû âiãöu khiãøn theo chæång trçnh säú, ngay caí caïc doang nghiãûp loaûi 
væìa vaì nhoí cuîng âãöu coï thãø tæû trang bë âæåüc. 

 Âãø coï thãø giuïp cho sinh viãn ngaình chãú taûo maïy coï thãø nàõm bàõt âæåüc 
cäng nghãû måïi naìy, chuïng täi xin giåïi thiãûu táûp taìi liãûu CÄNG NGHÃÛ GIA 
CÄNG TRÃN MAÏY CNC âãø táút caí caïc baûn âoüc tham khaío vaì æïng duûng. 

 Våïi muûc âêch cáön âaût âæåüc laì sinh viãn tæû mçnh coï thãø thæûc hiãûn âæåüc 
caïc cäng viãûc tæì viãûc láûp chæång trçnh cho âãún thæûc hiãûn viãûc gia cäng thæûc 
tãú trãn caïc maïy CNC. Do váûy maì näüi dung bao quaït cuía táûp taìi liãûu naìy laì 
trçnh baìy mäüt caïch coï hãû thäúng caïc váún âãö cå baín nháút mang tênh æïng duûng 
vãö cäng nghãû gia cäng trãn maïy âiãöu khiãøn theo chæång trçnh säú trãn cå såí 
cuía nhiãöu taìi liãûu tham khaío trong vaì ngoaìi næåïc cuìng våïi nhæîng kinh 
nghiãûm têch luyî âæåüc qua quaï trçnh thæûc tãú gia cäng trãn caïc maïy CNC åí taûi 
phoìng thê nghiãûm Saín xuáút tæû âäüng cuía khoa Cå khê.  

 Táûp taìi liãûu naìy âæåüc chia laìm 7 chæång, trong âoï caïc chæång 2 vaì 3 
trçnh baìy täøng quaït caïc váún âãö vãö maïy CNC liãn quan våïi quaï trçnh gia cäng. 
Chæång 4 giåïi thiãûu caïc hçnh thæïc láûp trçnh vaì ngän ngæî láûp trçnh. Âãø coï thãø 
khai thaïc täút vaì hiãûu quaí caïc maïy CNC hiãûn coï, âiãöu træåïc tiãn sinh viãn cáön 
phaíi coï nhæîng khaïi niãûm cå baín nháút vãö láûp trçnh gia cäng bàòng ngän ngæî 
maïy nãn chuí yãúu trong pháön naìy giåïi thiãûu vaì giaíi thêch yï nghéa cuía caïc chæïc 
nàng G code, M code vaì mäüt säú âëa chè âæåüc duìng khi láûp trçnh. Chæång 5 
trçnh baìy mäüt säú chu trçnh gia cäng trãn hai hãû âiãöu khiãön FANUC vaì FAGOR. 
Âãø baûn âoüc coï thãø æïng duûng âæåüc ngay vaìo trong thæûc tãú, trong pháön naìy 
trçnh baìy thãm mäüt säú vê duû âaî âæåüc thæûc hiãûn gia cäng trãn maïy. Chæång 6 
laì mäüt chæång ráút quan troüng vç noï væìa mang tênh cå baín vãö màût lyï thuyãút vãö 
baín cháút cuía quaï trçnh taûo hçnh khi gia cäng trãn maïy CNC laûi væìa mang tênh 
æïng duûng ráút cuû thãø. Chæång 7 laì chæång náng cao daình cho sinh viãn tham 
khaío sau naìy khi cäng taïc taûi caïc doanh nghiãûp coï caïc maïy CNC. 
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 Taìi liãûu naìy âæåüc sæí duûng âãø tham khaío cho caïc caïn bäü  giaíng daûy, 
sinh viãn âaûi hoüc, caïc hoüc viãn cao hoüc vaì nhæîng kyî sæ Cå khê âang laìm viãûc 
taûi caïc doanh nghiãûp coï sæí duûng maïy CNC âãø gia cäng vaì chãú taûo caïc saín 
pháøm cå khê. Noï laì mäüt taìi liãûu khäng thãø thiãúu âæåüc âäúi våïi caïc sinh viãn 
ngaình Chãú taûo maïy trong khi hoüc caïc män Saín xuáút tæû âäüng vaì Cäng nghãû 
CAD/CAM vç cäng nghãû naìy chè coï yï nghéa thæûc sæû  khi thæûc hiãûn viãûc gia 
cäng trãn maïy CNC. 

 Âáy laì láön âáöu tiãn biãn soaûn mäüt táûp taìi liãûu khaï måïi meî vaì liãn quan 
âãún ráút nhiãöu lénh væûc trong khi khaí nàng coìn haûn chãú nãn chàõc chàõn khäng 
thãø traïnh khoíi nhæîng sai soït, chuïng täi xin mong nháûn âæåüc nhæîng yï kiãún goïp 
yï vaì phã bçnh cuía caïc âoüc giaí. 

 Cuäúi cuìng xin chán thaình caïm ån táút caí caïc tháöy cä trong bäü män Chãú 
taûo maïy âaî cuìng cäüng taïc vaì giuïp âåî täi hoaìn thaình táûp taìi liãûu naìy. 

 

                            Âaì nàông thaïng 11-2001 

        

            CHÁU MAÛNH LÆÛC      
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CHÆÅNG I 

KHAÏI QUAÏT VÃÖ ÂIÃÖU KHIÃØN SÄÚ  

VAÌ LËCH SÆÎ PHAÏT TRIÃØN CUÍA MAÏY CNC 

 
Âiãöu khiãøn säú (Numerical Control) ra âåìi våïi muûc âêch âiãöu khiãøn caïc quaï 

trçnh cäng nghãû gia cäng càõt goüt trãn caïc maïy cäng cuû. Vãö thæûc cháút, âáy laì mäüt quaï 
trçnh tæû âäüng âiãöu khiãøn caïc hoaût âäüng cuía maïy (nhæ caïc maïy càõt kim loaûi, robot, 
bàng taíi váûn chuyãøn phäi liãûu hoàûc chi tiãút gia cäng, caïc kho quaín lyï phäi vaì saín 
pháøm...) trãn cå såí caïc dæî liãûu âæåüc cung cáúp laì åí daûng maî säú nhë nguyãn bao gäöm 
caïc chæî säú, säú tháûp phán, caïc chæî caïi vaì mäüt säú kyï tæû âàûc biãût taûo nãn mäüt chæång 
trçnh laìm viãûc cuía thiãút bë hay hãû thäúng. 

Træåïc âáy, cuîng âaî coï caïc quaï trçnh gia cäng càït goüt âæåüc âiãöu khiãøn theo 
chæång trçnh bàòng caïc kyî thuáût cheïp hçnh theo máùu, cheïp hçnh bàòng hãû thäúng thuíy 
læûc, cam hoàûc âiãöu khiãøn bàòng maûch logic... Ngaìy nay, våïi viãûc æïng duûng caïc thaình 
quaí tiãún bäü cuía Khoa hoüc - Cäng nghãû, nháút laì trong lénh væûc âiãöu khiãøn säú vaì tin 
hoüc âaî cho pheïp caïc nhaì Chãú taûo maïy nghiãn cæïu âæa vaìo maïy cäng cuû caïc hãû 
thäúng âiãöu khiãøn cho pheïp thæûc hiãûn caïc quaï trçnh gia cäng mäüt caïch linh hoaût hån, 
thêch æïng våïi nãön saín xuáút hiãûn âaûi vaì mang laûi hiãûu quaí kinh tãú cao hån.  

Vãö màût khoa hoüc: Trong nhæîng âiãöu kiãûn hiãûn nay, nhåì nhæîng tiãún bäü kyî 
thuáût âaî cho pheïp chuïng ta giaíi quyãút caïc baìi toaïn phæïc taûp hån våïi âäü chênh xaïc 
cao hån maì træåïc âáy hoàûc chæa âuí âiãöu kiãûn hoàûc quaï phæïc taûp khiãún ta phaíi boí 
qua mäüt säú yãúu täú vaì dáùn âãún mäüt kãút quaí gáön âuïng. Chênh vç váûy âaî cho pheïp caïc 
nhaì Chãú taûo maïy thiãút kãú vaì chãú taûo caïc maïy våïi caïc cå cáúu coï hiãûu suáút cao, âäü 
chênh xaïc truyãön âäüng cao cuîng nhæ nhæîng khaí nàng chuyãøn âäüng taûo hçnh phæïc taûp 
vaì chênh xaïc hån.  

Lëch sæí phaït triãøn cuía NC bàõt nguäön tæì caïc muûc âêch vãö quán sæû vaì haìng 
khäng vuî truû khi maì yãu cáöu caïc chè tiãu vãö cháút læåüng cuía caïc maïy bay, tãn læía, xe 
tàng...laì cao nháút (coï âäü chênh xaïc vaì âäü tin cáûy cao nháút, coï âäü bãön vaì tênh hiãûu quaí 
khi sæí duûng cao...). Ngaìy nay, lëch sæí phaït triãøn NC âaî traíi qua caïc quaï trçnh phaït 
triãøn khäng ngæìng cuìng våïi sæû phaït triãøn trong lénh væûc vi xæí lyï tæì 4 bit, 8bit... cho 
âãún nay âaî âaût âãún 32 bit vaì cho pheïp thãú hãû sau cao hån thãú hãû træåïc vaì maûnh hån 
vãö khaí nàng læu træî vaì xæí lyï.   

Tæì caïc maïy CNC riãng leî (CNC Machines - Tools) cho âãún sæû phaït triãøn cao 
hån laì caïc trung tám gia cängCNC (CNC Engineering - Centre) coï caïc äø chæïa dao 
lãn tåïi haìng tràm vaì coï thãø thæûc hiãûn nhiãöu nguyãn cäng âäöng thåìi hoàûc tuáön tæû trãn 
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cuìng mäüt vë trê gaï âàût. Cuìng våïi sæû phaït triãøn cuía cäng nghãû truyãön säú liãûu, caïc 
maûng cuûc bäü vaì liãn thäng phaït triãøn ráút nhanh âaî taûo âiãöu kiãûn cho caïc nhaì cäng 
nghiãûp æïng duûng âãø kãút näúi sæû hoaût âäüng cuía nhiãöu maïy CNC dæåïi sæû quaín lyï cuía 
mäüt maïy tênh trung tám DNC (Directe Numerical Control) våïi muûc âêch khai thaïc 
mäüt caïch coï hiãûu quaí nháút nhæ bäú trê vaì sàõp xãúp caïc cäng viãûc trãn tæìng maïy, täø 
chæïc saín xuáút vaì quaín lyï cháút læåüng saín pháøm...    

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Hçnh 1-1: Mä hçnh âiãöu khiãøn DNC 

Hiãûn nay, lénh væûc saín xuáút tæû âäüng trong chãú taûo cå khê âaî phaït triãøn vaì âaût 
âãún trçnh âäü ráút cao nhæ caïc phán xæåíng tæû âäüng saín xuáút linh hoaût vaì täø håüp CIM 
(Computer Integrated Manufacturing) våïi viãûc trang bë thãm caïc robot cáúp phäi liãûu 
vaì váûn chuyãøn, caïc hãû thäúng âo læåìng vaì quaín lyï cháút læåüng tiãn tiãún, caïc kiãøu nhaì 
kho hiãûn âaûi âæåüc âæa vaìo aïp duûng âaî mang laûi  hiãûu quaí kinh tãú ráút âaïng kãø. 

Hçnh 1-2: Mä hçnh âiãöu khiãøn saín xuáút täø håüp CIM 

1 Maïy tiãûn CNC 
2. Maïy phay CNC 
3. Robot vaì raînh træåüt.
4. Nhaì kho phäi liãûu. 
5. Tuí âiãöu khiãøn. 
6. Hãû thäúng âo læåìng 
7. Phêm daûy hoüc robot.
8. Maïy tênh chuí 

Maïy CNC 2 Maïy CNC nMaïy CNC ...

CNC CNC CNC CNC 

MAÏY TÊNH 
TRUNG TÁM
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CHÆÅNG II 

  PHÁN LOAÛI CAÏC HÃÛ THÄÚNG ÂIÃÖU KHIÃØN 

 
 Vãö thæûc cháút thç caïc maïy âiãöu khiãøn theo chæång trçnh säú coï nguyãn lyï 
chuyãøn âäüng taûo hçnh vãö cå baín khäng khaïc gç våïi maïy cäng cuû truyãön thäúng, coï 
nghéa laì vãö màût thuáût ngæî noï cuîng mang tãn cuía caïc maïy cäng cuû nhæ maïy tiãûn, maïy 
phay âæïng, maïy phay nàòm ngang, maïy maìi... nhæng âaî âæåüc säú hoïa vaì tin hoüc hoïa 
âãø coï thãø âiãöu khiãøn caïc chuyãøn âäüng cäng taïc cuía maïy bàòng caïc lãûnh âæåüc âæa vaìo 
hãû thäúng CNC. Tuìy theo yãu cáöu cuía tæìng loaûi maïy vaì tæìng loaûi cå cáúu âiãöu khiãøn, 
hãû âiãöu khiãøn maì coï thãø phán thaình 3 loaûi cå baín: âiãöu khiãøn âiãøm - âiãøm, âiãöu 
khiãøn âoaûn thàóng vaì âiãöu khiãøn âæåìng (tuyãún tênh hoàûc phi tuyãún). Táút nhiãn caïc 
maïy âiãöu khiãøn âæåìng âãöu coï thãø sæí duûng âãø âiãöu khiãøn âiãøm - âiãøm vaì âoaûn thàóng. 

 

2.1. Âiãöu khiãøn âiãøm - âiãøm 

 Våïi caïc loaûi maïy naìy, trong quaï 
trçnh gia cäng, ngæåìi ta cho âënh vë nhanh 
duûng cuû âãún toüa âäü yãu cáöu vaì trong quaï 
trçnh dëch chuyãøn nhanh duûng cu,û maïy  
khäng thæûc hiãûn viãûc càõt goüt. Chè âãún khi 
âaût âæåüc toüa âäü theo yãu cáöu noï måïi thæûc 
hiãûn caïc chuyãøn âäüng càõt goüt, vê duû nhæ 
khoan läù, khoïet, doa hoàûc coï thãø laìm 
nhæîng cäng viãûc khaïc vê duû nhæ åí trãn caïc 
maïy haìn âiãøm thç noï thæûc hiãûn quaï trçnh 
haìn vaì trãn caïc maïy âäüt, dáûp thç noï thæûc 
hiãûn viãc âäüt, dáûp läù... 

 Vê duû: 

 Khi gia cäng 2 läù A vaì B coï toüa âäü  xA,yA vaì xB, yB trong hãû toüa âäü xoy. 
Chuïng ta coï thãø âiãöu khiãøn theo caïc caïch sau âáy: 

 Træåïc hãút, âiãöu khiãøn duûng cuû dëch chuyãøn nhanh âãún âiãøm A (xA, yA). Sau 
âoï thæûc hiãûn viãûc gia cäng läù A. Tiãúp theo, sau khi âaî dëch chuyãøn duûng cuû thoaït 
khoíi läù âaî gêa cäng (âaím baío ràòng viãûc dëch chuyãøn duûng cuû thæûc hiãûn âæåüc an toaìn) 
seî tiãúp tuûc dëch chuyãøn nhanh duûng cuû âãún âiãøm B (xB, yB) âãø gia cäng läù B. Quaï 

     

 

              ’                         

    

 

 

 

    yA 

Hçnh 2.1: Âiãöu khiãøn âiãøm 

A’ C B

yA

yB

y

xA                                  xB    x

A

450
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trçnh dëch chuyãøn duûng cuû âãún vë trê B coï thãø thæûc hiãûn bàòng 2 caïch âæåüc biãøu diãùn 
nhæ trãn hçnh veî 2-1: 

 Quyî âaûo dëch chuyãøn theo AA’CB song song våïi caïc truûc toüa âäü ox vaì oy. 

 Quyî âaûo dëch chuyãøn theo âæåìng thàóng täúi æu: ACB  

 

2.2. Âiãöu khiãøn âoaûn thàóng 

 Ngoaìi chæïc nàng dëch 
chuyãøn nhanh theo caïc truûc toüa âäü 
nhæ åí âiãöu khiãøn âiãøm, coìn coï thãø 
thæûc hiãûn viãûc gia cäng trong quaï 
trçnh dëch chuyãøn theo caïc truûc naìy. 
Âiãöu âoï coï nghéa laì duûng cuû seî thæûc 
hiãûn caïc chuyãøn âäüng càõt goüt trong 
quaï trçnh dëch chuyãøn song song 
theo caïc truûc toüa âäü. Vê duû khi phay 
caïc bãö màût song song våïi caïc truûc 
toaû âäü hoàûc khi tiãûn caïc chi tiãút maì 
duûng cuû càõt thæûc hiãûn caïc chuyãøn âäüng càõt goüt theo phæång truûc Z vaì truûc X. 

 

2.3. Âiãöu khiãøn âæåìng ( tuyãún tênh vaì phi tuyãún) 

 Ngoaìi caïc chæïc nàng nhæ âiãöu khiãøn âiãøm vaì âiãöu khiãøn âoaûn thàóng, ngæåìi ta 
coìn coï thãø âiãöu khiãøn âæåüc duûng cuû chuyãøn âäüng theo caïc âæåìng báút kyì trong màût 
phàóng hoàûc trong khäng gian coï thæûc hiãûn gia cäng càõt goüt. Tuìy thuäüc vaìo âæåìng 
âæåüc âiãöu khiãøn laì phàóng hay khäng 
gian maì ngæåìi ta coï thãø bäú trê säú truûc 
âæåüc âiãöu khiãøn âäöng thåìi laì khaïc 
nhau. Tæì âoï cuîng xuáút hiãûn thuáût ngæî  
maïy 2 truûc, maïy 3, 4, 5 truûc ( tæïc coï säú 
truûc âæåüc âiãöu khiãøn âäöng thåìi theo 
quan hãû raìng buäüc). 

 Âãø chuáøn hoïa viãûc sæí duûng 
thuáût ngæî, ngæåìi ta thæåìng sæí duûng 

thuáût ngæî  maïy âiãöu khiãøn 2D, 2D
2
1 , 

3D, 4D vaì 5D (Dimension). 

 

B A

G00

y

yA

    0         xA                                                  xB                   x

Hçnh 2-2:   Âiãöu khiãøn âoaûn thàóng

G01

Hçnh 2-3 : Âiãöu khiãøn 2D trãn maïy phay

Y

0                                                    x

G02
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2.3.1 Âiãöu khiãøn 2D 

 Cho pheïp dëch chuyãøn duûng cuû trong mäüt màût phàóng nháút âënh naìo âoï. Thê 
duû nhæ trãn maïy tiãûn, duûng cuû seî dëch chuyãøn trong màût phàóng xoz âãø taûo nãn âæåìng 
sinh khi tiãûn caïc bãö màût, trãn caïc maïy phay 2D, duûng cuû seî thæûc hiãûn caïc chuyãøn 
âäüng trong màût phàóng xoy âãø taûo nãn caïc âæåìng raînh hay caïc màût báûc coï biãn daûng 
báút kyì. 

 

2.3.2. Âiãöu khiãøn 3D 

 Cho pheïp dëch chuyãøn 
duûng cuû trong 3 màût phàóng âäöng 
thåìi âãø taûo nãn mäüt âæåìng cong 
hay mäüt màût cong khäng gian báút 
kyì. Âiãöu naìy cuîng tæång æïng våïi 
quaï trçnh âiãöu khiãøn âäöng thåìi caí 
3 truûc cuía maïy theo mäüt quan hãû 
raìng buäüc naìo âoï taûi tæìng thåìi 
âiãøm âãø taûo nãn vãút quyî âaûo cuía 
duûng cuû theo yãu cáöu. 

 

2.3.3. Âiãöu khiãøn 2D
2
1  

 Cho pheïp dëch chuyãøn duûng cuû theo 
2 truûc âäöng thåìi âãø taûo nãn mäüt âæåìng cong 
phàóng, coìn truûc thæï 3 âæåüc âiãöu khiãøn 
chuyãøn âäüng âäüc láûp. Âiãöu khaïc biãût cuía 
phæång phaïp âiãöu khiãøn naìy so våïi âiãöu 
khiãøn 2D laì åí chäø 2 truûc âæåüc âiãöu khiãøn 
âäöng thåìi coï thãø âæåüc âäøi vë trê cho nhau: 
Coï nghéa laì hoàûc trong màût phàóng xoy hoàûc 
xoz hoàûc yoz. 

 

2.3.4. Âiãöu khiãøn 4D, 5D 

 Trãn cå såí cuía âiãöu khiãøn 3D, ngæåìi ta coìn bäú trê cho duûng cuû hoàûc chi tiãút 
coï thãm 1 chuyãøn âäüng quay (hoàûc 2 chuyãøn âäüng quay) xung quanh 1 truûc naìo âoï 
theo mäüt quan hãû raìng buäüc våïi caïc chuyãøn âäüng trãn caïc truûc khaïc cuía maïy 3D. 

 

 

                                

                     

                                              y 

 

 

                    

                            

                                                     

 

 

                                                               

 

 

Hçnh 2-5: Âiãöu khiãøn 2D
2
1  

Hçnh 2-4: Phay tuïi trãn maïy 3D 
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Våïi khaí nàng nhæ váûy, caïc bãö màût phæïc taûp hay caïc bãö màût coï truûc quay coï thãø âæåüc 
thæûc hiãûn dãù daìng hån so våïi khi gia cäng trãn maïy 3D. 

 Màût khaïc, vç lyï do cäng nghãû nãn coï nhæîng bãö màût khäng thãø thæûc hiãûn âæåüc 
viãûc gia cäng bàòng 3D vç coï thãø täúc âäü càõt seî khaïc nhau hoàûc seî coï nhæîng âiãøm coï 
täúc âäü càõt bàòng khäng (nhæ taûi âènh cuía dao phay âáöu cáöu) hay læåîi càõt cuía duûng cuû 
khäng thãø thæûc hiãûn viãûc gia cäng theo mong muäún (vê duû nhæ goïc càõt khäng thuáûn 
låüi hay coï thãø bë væåïng thán dao vaìo caïc pháön khaïc cuía chi tiãút...). 

 Toïm laûi, tuìy thuäüc vaìo yãu 
cáöu bãö màût gia cäng cuû thãø maì coï 
thãø læûa choün maïy thêch håüp vç maïy 
caìng phæïc taûp thç giaï thaình maïy 
caìng cao vaì cáön phaíi bäø sung  thãm 
nhiãöu cäng cuû khaïc nhæ caïc pháön 
mãöm CAD/CAM häù tråü láûp trçnh... 
Hån thãú næîa, maïy caìng phæïc taûp 
(caìng nhiãöu truûc âiãöu khiãøn) thç tênh 
an toaìn trong quaï trçnh váûn haình vaì 
sæí duûng maïy caìng tháúp (dãù bë va 
chaûm dao vaìo phäi vaì maïy). Vç thãú 
âãø sæí duûng âæåüc caïc maïy naìy, ngæåìi âiãöu khiãøn træåïc hãút âaî sæí duûng ráút thaình thaûo  
caïc maïy âiãöu khiãøn theo chæång trçnh säú 2D vaì 3D. 

 Cuîng dãù tháúy laì maïy phæïc taûp hån coï thãø hoaìn toaìn âaím nhiãûm âæåüc vai troì 

cuía maïy âån giaín hån, vê duû nhæ maïy 3D coï thãø âaím nhiãûm cho maïy 2D vaì 2D
2
1 . 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Hçnh 2-6 : Âiãöu khiãøn 4D vaì 5D 

 

Duûng cuû
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CHÆÅNG III 

 HÃÛ THÄÚNG TOÜA ÂÄÜ VAÌ CAÏC ÂIÃØM GÄÚC, ÂIÃØM CHUÁØN 
 

3.1 Hãû thäúng toaû âäü trãn maïy CNC 

Âãø coï thãø tênh 
toaïn quyî âaûo chuyãøn 
âäüng cuía duûng cuû, cáön 
thiãút phaíi gàõn vaìo chi tiãút 
mäüt hãû truûc toüa âäü. 
Thäng thæåìng trãn caïc 
maïy âiãöu khiãøn theo 
chæång trçnh säú, ngæåìi ta 
thæåìng sæí duûng hãû toüa âäü  
Deïcard OXYZ theo quy tàõc baìn tay phaíi (hãû toüa âäü thuáûn) vaì noï âæåüc gàõn vaìo chi 
tiãút gia cäng. Gäúc cuía hãû truûc toüa âäü coï thãø âàût taûi báút kyì mäüt âiãøm naìo âoï trãn chi 
tiãút (vãö màût nguyãn tàõc) nhæng thäng thæåìng ngæåìi ta seî choün taûi nhæîng âiãøm thuáûn 
låüi cho viãûc láûp trçnh, âäöng thåìi dãù daìng kiãøm tra kêch thæåïc theo baín veî cuía chi tiãút 
gia cäng maì khäng phaíi thæûc hiãûn nhiãöu bæåïc tênh toaïn bäø sungû.                

 Mäüt âàûc âiãøm mang tênh quy æåïc laì trãn caïc maïy âiãöu khiãøn theo chæång 
trçnh säú, chi tiãút gia cäng âæåüc xem laì luän luän laì cäú âënh vaì luän gàõn våïi hãû 
thäúng toüa âäü cäú âënh noïi trãn, coìn moüi chuyãøn âäüng taûo hçnh vaì càõt goüt âãöu do 
duûng cuû thæûc hiãûn. Trong thæûc tãú, âiãöu naìy âäi khi laì ngæåüc laûi, vê duû nhæ trãn maïy 
phay thç chênh baìn maïy mang phäi thæûc hiãûn chuyãøn âäüng taûo hçnh, coìn duûng cuû chè 
thæûc hiãûn chuyãøn âäüng càõt goüt. Vç váûy khi sæí duûng maïy âiãöu khiãøn theo chæång 
trçnh säú cáön phaíi luän luän taûo nãn mäüt thoïi quen  âãø traïnh nhæîng nháöm láùn âaïng 
tiãúc coï thãø gáy ra nguy hiãøm cho maïy, duûng cuû vaì con ngæåìi. 

 

 

 

 

 

 

 

Hçnh 3-2: Hãû toaû âäü trãn maïy CNC vaì chuyãøn âäüng cuía caïc truûc 
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Hçnh 3-1: Hãû thäúng toaû âäü trãn maïy CNC 
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Theo quy æåïc chung, phæång cuía truûc chênh cuía maïy laì phæång cuía truûc OZ, 
coìn chiãöu dæång cuía noï âæåüc quy æåïc khi dao tiãún ra xa chi tiãút. Vê duû, våïi maïy tiãûn 
2D thäng thæåìng thç truûc chênh cuía noï nàòm ngang vaì truìng våïi phæång OZ cuía hãû 
toüa âäü, chiãöu dæång cuía noï hæåïng ra khoíi uû truûc chênh (hæåïng vãö phêa baìn dao). 
Phæång chuyãøn âäüng cuía baìn xe dao theo hæåïng kênh laì phæång OX  vaì chiãöu 
dæång cuía noï laì hæåïng ra xa bãö màût chi tiãút gia cäng. Âäúi våïi maïy phay thàóng âæïng, 
truûc Z  hæåïng theo phæång thàóng âæïng lãn trãn,  coìn truûc X vaì truûc Y âæåüc xaïc âënh 
theo quy tàõc baìn tay phaíi, tuy nhiãn trong thæûc tãú caïc nhaì chãú taûo maïy laûi thæåìng æu 
tiãn choün truûc X laì truûc maì coï chuyãøn âäüng baìn maïy daìi hån... Âäúi våïi caïc chuyãøn 
âäüng quay xung quanh caïc truûc tæång æïng X, Y, Z âæåüc xaïc âënh bàòng caïc âëa chè A, 
B, C  seî âæåüc xaïc âënh laì dæång khi chiãöu quay âoï coï hæåïng thuáûn chiãöu kim âäöng 
häö khi nhçn theo chiãöu dæång cuía caïc truûc tæång æïng (khi nhçn vaìo gäúc cuía hãû truûc 
toaû âäü tæì phêa caïc truûc thç chiãöu quay cuía chuïng laì ngæåüc chiãöu kim âäöng häö). Ngoaìi 
ra, coìn mäüt säú chuyãøn âäüng phuû song song våïi caïc truûc tæång æïng våïi caïc truûc X, Y, 
Z laì caïc âëa chè U, V, W vaì hæåïng cuía chuïng  âæåüc biãøu diãùn nhæ trãn hçnh 3-2.  

 

3.2 Hãû toüa âäü âäúi våïi mäüt säú maïy 

3.2.1. Maïy tiãûn 

 Maïy tiãûn thæåìng coï loaûi 2D vaì 3D, trong âoï loaûi 2D laì phäø biãún hån caí vç noï 
coï thãø gia cäng âæåüc táút caí caïc bãö màût truû ngoaìi hoàûc truû trong coï âæåìng sinh báút kyì. 
Caïc maïy tiãûn 3D ngoaìi caïc chæïc nàng nhæ åí maïy 2D, ngæåìi ta coìn bäú trê thãm mäüt 
truûc quay thæï 3 laì cuía truûc chênh (ngæåìi ta goüi laì truûc C - quay xung quanh truûc OZ ) 
vaì trãn âáöu dao Råvonve coìn coï mäüt chuyãøn âäüng quay cuía duûng cuû taûo nãn váûn täúc 
càõt âãø thæûc hiãûn caïc cäng viãûc nhæ khoan, khoïet, doa caïc läù âäöng tám hay lãûch tám 
våïi tám chi tiãút hoàûc phay caïc raînh then, raînh cam thuìng trãn chi tiãút gia cäng. 
Chiãöu dæång cuía truûc C âæåüc biãøu diãùn theo hæåïng muîi tãn nhæ hçnh veî. 

 

 

 

 

 

 

vaì coï bäú trê truûc C (3D) 

 

Z

X

C

Hçnh 3-3: Hãû toaû âäü trãn maïy tiãûn våïi baìn dao phêa sau 
vaì coï bäú trê truûc C (3D) 
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3.2.2  Maïy khoan, maïy phay âæïng 

 Våïi caïc loaûi maïy naìy, 
truûc chênh hæåïng theo phæång 
thàóng âæïng vaì truìng våïi 
phæång cuía truûc OZ trong hãû 
toüa âäü Deïcard, chiãöu dæång 
cuía truûc naìy coï chiãöu hæåïng 
lãn phêa trãn. Truûc OX  vaì truûc 
OY laì 2ì truûc nàòm trãn baìn maïy 
maì trong âoï ngæåìi ta quy æåïc 
choün truûc OX laì truûc cuía baìn 
maïy coï chiãöu daìi dich chuyãøn 
låïn hån. Chiãöu dæång cuía truûc 
OX coï chiãöu hæåïng sang bãn 
phaíi khi nhçn tæì truûc chênh 
xuäúng chi tiãút gia cäng ( nhçn 
nguåüc chiãöu våïi chiãöu dæång 
cuía truûc OZ). 

 

3.2.3 Maïy phay nàòm ngang    

 Truûc chênh cuía maïy phay laì nàòm ngang theo phæång cuía truûc OZ, chiãöu 
dæång cuía noï hæåïng vaìo maïy, truûc OX nàòm trãn màût phàóng âënh vë cuía chi tiãút 
(hoàûc song song våïi màût phàóng âënh vë) vaì chiãöu dæång cuía noï hæåïng vãö phêa traïi 
nãúu nhçn theo hæåïng dæång cuía truûc chênh.  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

Hçnh 3-5: Hãû toaû âäü trãn maïy phay ngang 

Hçnh 3-4: Hãû thäúng truûc toaû âäü trãn maïy 
phay âæïng 6 truûc 
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3.3  Caïc âiãøm gäúc, âiãøm chuáøn  

3.3.1 Âiãøm gäúc cuía maïy M 

 Quaï trçnh gia cäng trãn maïy âiãöu khiãøn theo chæång trçnh säú âæåüc thiãút láûp 
bàòng mäüt chæång trçnh mä taí quyî âaûo chuyãøn âäüng tæång âäúi giæîa læåîi càõt cuía duûng 
cuû vaì phäi. Vç thãú, âãø âaím baío viãûc gia cäng âaût âæåüc âäü chênh xaïc thç caïc dëch 
chuyãøn cuía duûng cuû phaíi âæåüc so saïnh våïi âiãøm 0(zero) cuía hãû thäúng âo læåìng vaì 
ngæåìi ta goüi laì âiãøm gäúc cuaí hãû toaû âäü cuía maïy hay gäúc âo læåìng M (kyï hiãûu 
Machine reference zero ⊕ ). Caïc âiãøm M âæåüc caïc nhaì chãú taûo maïy quy âënh træåïc. 

 

 3.3.2 Âiãøm chuáøn cuía maïy R 

 Âãø giaïm saït vaì âiãöu chènh këp thåìi quyî âaûo chuyãøn âäüng cuía duûng cuû, cáön 
thiãút phaíi bäú trê mäüt hãû thäúng âo læåìng âãø xaïc âënh quaîng âæåìng thæûc tãú (toüa âäü 
thæûc) so våïi toüa âäü láûp trçnh. Trãn caïc maïy CNC ngæåìi ta âàût caïc mäúc âãø theo gioíi 
caïc toaû âäü thæûc cuía duûng cuû trong quaï trçnh dëch chuyãøn, vë trê cuía duûng cuû luän 
luän âæåüc so saïnh våïi gäúc âo læåìng cuía maïy M. Khi bàõt âáöu âoïng maûch âiãöu khiãøn 
cuía maïy thç táút caí caïc truûc phaíi âæåüc chaûy vãö mäüt âiãøm chuáøn maì giaï trë toaû âäü cuía 
noï so våïi âiãøm gäúc M phaíi luän luän khäng âäøi vaì do caïc nhaì chãú taûo maïy quy 
âënh. Âiãøm âoï goüi laì âiãøm chuáøn cuía maïy R (kyï hiãûu Machine reference point ⊕ ). 
Vë trê cuía âiãøm chuáøn naìy âæåüc tênh toaïn chênh xaïc tæì  træåïc båíi 1 caï (cæî chàûn) làõp 
trãn baìn træåüt vaì caïc cäng tàõc giåïi haûn haình trçnh. Do âäü chênh xaïc vë trê cuía cuía caïc 
maïy CNC laì ráút cao (thæåìng våïi hãû thäúng âo laì hãû Metre thç giaï trë cuía noï laì 
0,001mm vaì hãû 
Inch laì 0,0001 
inch) nãn khi 
dëch chuyãøn tråí 
vãö âiãøm chuáøn 
cuía caïc truûc thç 
ban âáöu noï chaûy 
nhanh cho âãún 
khi gáön âãún vë trê 
thç chuyãøn sang 
chãú âäü chaûy 
cháûm âãø âënh vë 
mäüt caïch chênh 
xaïc. 

Hçnh 3-6: Caïc âiãøm gäúc vaì âiãøm chuáøn trãn maïy phay thàóng âæïng 
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Hçnh 3-7: Caïc âiãøm gäúc vaì âiãøm chuáøn trãn maïy tiãûn 

 

3.3.3 Âiãøm zero cuía phäi W vaì âiãøm gäúc chæång trçnh P. 

 a. Âiãøm gäúc cuía phäi W 

Khi bàõt âáöu gia cäng, cáön phaíi tiãún haình xaïc âënh toüa âäü cuía âiãøm zero cuía 
chi tiãút hay gäúc chæång trçnh so våïi âiãøm M âãø xaïc âënh vaì hiãûu chènh hãû thäúng âo 
âæåìng dëch chuyãøn.  

Âiãøm zero (0) cuía phäi W  (kyï hiãûu Workpiece zero point ⊕ ) xaïc âënh hãû toüa 
âäü cuía phäi trong quan hãû våïi âiãøm zero cuía maïy (M). Âiãøm W cuía phäi âæåüc choün 
båíi ngæåìi láûp trçnh vaì âæåüc âæa vaìo hãû thäúng CNC khi âàût säú liãûu maïy træåïc khi gia 
cäng. 

 

 

 

 

 

 

Hçnh 3-8: Vê duû vãö caïc âiãøm zero cuía phäi W, 

cuía chæång trçnh P vaì cuía maïy M 

Âiãøm W cuía phäi coï thãø âæåüc choün tuìy yï båíi ngæåìi láûp trçnh trong phaûm vi 
khäng gian laìm viãûc cuía maïy vaì cuía chi tiãút. Tuy váûy, nãn choün âiãøm naìo åí trãn 

X

PM W Z 

R
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phäi cho thuáûn tiãûn khi xaïc âënh caïc thäng säú giæîa noï våïi M. Giaí sæí våïi chi tiãút tiãûn, 
ngæåìi ta choün âiãøm W âàût doüc theo truûc quay (tám truûc chênh maïy tiãûn) vaì coï thãø 
choün âáöu muït traïi hay âáöu muït phaíi cuía phäi. Âäúi våïi chi tiãút phay, nãn láúy 1 âiãøm 
nàòm åí goïc laìm âiãøm W cuía phäi - goïc âoï (thæåìng duìng) coï thãø laì åí bãn traïi, phêa 
trãn vaì phêa ngoaìi.  

 

b. Âiãøm gäúc cuía chæång trçnh P 

Tuìy thuäüc vaìo baín veî chi tiãút gia cäng maì ngæåìi ta seî coï mäüt hay mäüt säú 
âiãøm chuáøn âãø xaïc âënh toüa âäü cuía caïc bãö màût khaïc. Trong træåìng håüp âoï, âiãøm naìy 
goüi laì âiãøm gäúc chæång trçnh P (Programmed ⊕ ). Thæûc tãú trong quaï trçnh gia cäng, 
nãúu choün âiãøm gäúc W cuía phäi truìng våïi âiãøm gäúc P cuía chæång trçnh thç seî caìng 
thuáûn låüi cho quaï trçnh láûp trçnh vç khäng phaíi thæûc hiãûn nhiãöu pheïp tênh toaïn bäø 
sung. 

Hçnh 3-9: Vê duû choün âiãøm gäúc cuía chi tiãút vaì âiãøm gäúc chæång trçnh 

khi khoan caïc läù phán bäú trãn âæåìng troìn (1,2...) 

 

c. Âiãøm gaï âàût C 

Laì âiãøm tiãúp xuïc giæîa phäi vaì âäö gaï trãn maïy, noï coï thãø truìng våïi âiãøm gäúc 
cuía phäi W trãn maïy tiãûn. Thäng thæåìng khi gia cäng ngæåìi ta phaíi tênh âãún læåüng 
dæ vaì do váûy âiãøm gaï âàût C chênh laì bãö màût chuáøn âãø xaïc âënh kêch thæåïc cuía phäi.    

 

3.3.4  Âiãøm gäúc cuía duûng cuû 

Âãø âaím baío quaï trçnh gia cäng chi tiãút våïi viãûc sæí duûng nhiãöu dao vaì mäùi dao 
coï hçnh daûng vaì kêch thæåïc khaïc nhau âæåüc chênh xaïc, cáön phaíi coï caïc âiãøm gäúc cuía 
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duûng cuû. Âiãøm gäúc cuía duûng cuû laì nhæîng âiãøm cäú âënh vaì noï âæåüc xaïc âënh toüa âäü 
chênh xaïc so våïi caïc âiãøm M vaì R. 

 

a. Âiãøm chuáøn cuía dao  p 

Âiãøm chuáøn cuía dao laì âiãøm maì tæì âoï chuïng ta láûp chæång trçnh chuyãøn âäüng 
trong quaï trçnh gia cäng. Âäúi våïi dao tiãûn, ngæåìi ta choün âiãøm nhoün cuía muîi dao vaì 
âäúi våïi dao phay ngoïn, dao khoan thç ngæåìi ta choün âiãøm p åí tám trãn âènh dao, coìn 
våïi dao phay âáöu cáöu, ngæåìi ta choün âiãøm p laì tám màût cáöu. 

 

 

 

 

 

 

Hçnh 3-10: Caïc âiãøm chuáøn p cuía dao  

Dao tiãûn (a), dao phay ngoïn (b) vaì dao phay âáöu cáöu (c) 

 

b. Caïc âiãøm gäúc cuía dao (âiãøm gaï âàût dao) 

Thäng thæåìng ngæåìi ta sæí duûng 2 loaûi caïn dao (Tool holder), mäüt loaûi chuäi 
truû vaì mäüt loaûi chuäi cän theo tiãu chuáøn. 

Âäúi våïi chuäi dao thç ngæåìi 
ta láúy âiãøm âàût duûng cuû E (⊕ ). 

Âäúi våïi läù gaï dao thç ngæåìi 
ta láúy âiãøm gaï duûng cuû N (⊕ ). 

Khi chuäi dao làõp vaìo läù 
gaï dao thç âiãøm N vaì E truìng 
nhau. 

Trãn cå såí cuía âiãøm chuáøn 
naìy, ngæåìi ta coï thãø xaïc âënh caïc 
kêch thæåïc âãø âæa vaìo bäü nhåï 
læåüng buì dao. Caïc kêch thæåïc naìy 
coï thãø bao gäöm chiãöu daìi cuía dao 
tiãûn theo phæång x vaì z (âiãøm muîi 

Lx
 

Lz

Lz

N
E

N E

Hçnh 3-11: Caïc âiãøm gäúc cuía duûng 

c) b)

p 

r 

p
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dao) hay chiãöu daìi cuía dao phay vaì baïn kênh cuía noï. Caïc kêch thæåïc naìy coï thãø âæåüc 
xaïc âënh tæì træåïc bàòng caïch âo åí trãn caïc thiãút bë âo chuyãn duìng hay xaïc âënh ngay 
trãn maïy räöi âæa vaìo hãû âiãöu khiãøn CNC âãø thæûc hiãûn viãûc buì dao. 

 

c. Âiãøm thay dao 

Trong quaï trçnh gia cäng, coï thãø ta phaíi duìng âãún mäüt säú dao vaì säú læåüng dao  
laì tuyì thuäüc vaìo yãu cáöu cuía bãö màût gia cäng, vç thãú ta phaíi thæûc hiãûn viãûc thay dao. 
Trãn caïc maïy coï cå cáúu thay dao tæû âäüng thç yãu cáöu khi thay dao phaíi khäng âæåüc 
âãø dao chaûm vaìo phäi hoàûc maïy, vç thãú cáön phaíi coï âiãøm thay dao. Âäúi våïi maïy 
phay hoàûc caïc trung tám gia cäng thç thäng thæåìng baìn maïy phaíi chaûy vãö âiãøm 
chuáøn, coìn våïi maïy tiãûn, thæåìng caïc dao nàòm trãn âáöu Råvonve nãn khäng cáön thiãút 
phaíi chaûy âãún âiãøm chuáøn måïi thæûc hiãûn thay dao maì coï thãø âãún mäüt vë trê naìo âoï 
âaím baío an toaìn cho quaï trçnh quay âáöu Råvonve laì coï thãø âæåüc nhàòm muûc âêch 
giaím thåìi gian phuû.  

Coï thãø noïi ràòng caïc âiãøm chuáøn R, âiãøm zero M cuía maïy, cuía chi tiãút W vaì N 
cuía dao laì ráút quan troüng vç noï liãn quan âãún quaï trçnh gia cäng cuía mäüt chi tiãút thæûc 
maì trong khi thiãút láûp chæång trçnh gia cäng ngæåìi ta âaî taûm boí qua caïc giaï trë âoï âãø 
cho quaï trçnh láûp trçnh âæåüc thæûc hiãûn âån giaín hån (âoï laì láûp trçnh theo quyî âaûo cuía 
âæåìng viãön cuía chi tiãút gia cäng). Váún âãö boí qua naìy seî âæåüc âæa vaìo 1 læåüng âiãöu 
chènh trong khi tiãún haình gia cäng goüi laì “dëch âiãøm chuáøn” hoàûc goüi laì “zero offset” 
vaì âæa thãm vaìo “ læåüng buì dao” goüi laì  (Tool calibration). Khi âoï vë trê cuía læåîi càõt 
cuía dao seî âæåüc âäöng nháút våïi caïc toaû âäü âæåüc láûp trçnh maì chuïng ta âaî tiãún haình 
khi láûp chæång trçnh gia cäng. 
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CHÆÅNG IV 

 NGÄN NGÆÍ VAÌ HÇNH THÆÏC TÄØ CHÆÏC LÁÛP TRÇNH  
 

Trãn caïc maïy CNC, viãûc âiãöu khiãøn sæû chuyãøn âäüng cuía duûng cuû âæåüc thæûc 
hiãûn bàòng caïc lãûnh âaî âæåüc maî hoïa theo mäüt ngän ngæî maì cuûm CNC coï thãø âoüc vaì 
hiãøu âæåüc. Caïc chuyãøn âäüng cuía duûng cuû theo caïc truûc coï thãø laì âäüc láûp hoàûc phuû 
thuäüc theo mäüt quan hãû raìng buäüc vaìo nhau theo 2, 3, 4 hay 5 truûc âãø taûo nãn caïc 
quyî âaûo theo mong muäún. Váún âãö cå baín åí âáy laì chuíng loaûi caïc chi tiãút ráút phong 
phuï nhæ ráút âa daûng vãö hçnh daïng; Khuän khäø vaì kêch thæåïc chi tiãút phán taïn ráút 
räüng; Âäü chênh xaïc vãö kêch thæåïc, vãö vë trê tæång quan vaì âäü nhaïm bãö màût cuîng ráút 
khaïc nhau; Caïc loaûi váût liãûu âæåüc chãú taûo cuîng ráút khaïc nhau; Tênh cháút laìm viãûc 
cuía caïc chi tiãút liãn quan âãún chuäùi kêch thæåïc cuîng ráút khaïc nhau. Chênh tæì âiãöu âoï 
maì caïch ghi kêch thæåïc trãn baín veî chãú taûo cuía chi tiãút cuîng aính hæåíng ráút âaïng kãø 
âãún khaí nàng âaût âäü chênh xaïc khi gia cäng chi tiãút. Tuyì theo caïch ghi kêch thæåïc 
trãn baín veî chãú taûo maì ngæåìi ta coï thãø læûa choün caïc âiãøm gäúc chæång trçnh vaì læûa 
choün hãû toaû âäü khi láûp trçnh gia cäng laì khaïc nhau. Hiãûn nay thæåìng ngæåìi ta sæí 
duûng caïc hãû toaû âäü láûp trçnh gia cäng sau âáy: Láûp trçnh trong hãû toaû âäü tuyãût âäúi, 
tæång âäúi, häùn håüp vaì toaû âäü cæûc. 

 

4.1. Chæång trçnh gia cäng láûp trong hãû toüa âäü tuyãût âäúi.(Absolute) 

Láûp chæång trçnh gia cäng trong hãû toüa âäü tuyãût âäúi laì tham chiãúu toüa âäü cuía 
táút caí caïc âiãøm nàòm trãn biãn daûng chi tiãút âãún gäúc toüa âäü cäú âënh - Trong træåìng 
håüp naìy, âiãøm gäúc hãû toüa âäü chênh laì âiãøm gäúc chæång trçnh P. Trong chæång trçnh 
gia cäng trãn maïy CNC, noï âæåüc xaïc âënh bàòng lãûnh âëa chè G90. 

                        

                                          

 

 

 

 

                     

                                                                                               

Hçnh 4-1: Hãû toüa âäü tuyãût âäúi 

x  

Φ1                       Φ2              Φ3     Φ4               Φ5 
z  (P)  0 

G90
G90 
G90
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4.2. Chæång trçnh trong hãû toüa âäü tæång âäúi.(Incremental) 

Våïi kiãøu láûp trçnh naìy, toüa âäü cuía caïc âiãøm láûp trçnh tiãúp theo seî âæåüc xaïc 
âënh bàòng caïch láúy gäúc 
toüa âäü åí ngay âiãøm saït 
træåïc, âiãöu naìy coï nghéa 
laì ta phaíi dëch chuyãøn 
âiãøm gäúc P cuía hãû toüa 
âäü sau mäùi mäüt láön xaïc 
âënh toaû âäü cuía âiãøm láûp 
trçnh tiãúp theo. Trong 
chæång trçnh gia cäng 
trãn maïy CNC, noï âæåüc 
xaïc âënh bàòng lãûnh âëa 
chè G91. 

 

4.3  Chæång trçnh våïi viãûc láûp trçnh häùn håüp 

Trong mäüt säú træåìng håüp, tuìy theo âàûc âiãøm cuû thãø cuía baín veî chi tiãút chãú taûo 
maì viãûc láûp trçnh coï thãø phaíi âæåüc tiãún haình theo kiãøu häùn håüp giæîa chæång trçnh gia 
cäng trong hãû toaû âäü tuyãût âäúi vaì chæång trçnh gia cäng trong hãû toaû âäü tæång âäúi. 
Våïi phæång phaïp naìy noï cho pheïp chuïng ta mäüt màût coï thãø sæí duûng âæåüc toaìn bäü 
miãön dung sai maì nhaì thiãút kãú âaî tênh toaïn vç khäng tiãún haình giaíi laûi chuäùi kêch 
thæåïc, màût khaïc seî traïnh âæåüc sai soït khäng âaïng coï trong quaï trçnh tênh toaïn vaì do 
âoï coï thãø âaût âæåüc âäü chênh xaïc cao nháút. Tuy váûy trong quaï trçnh láûp trçnh gia cäng 
cáön phaíi chuï yï vaì cáøn tháûn hån vç dãù bë nháöm láùn vãö giaï trë toaû âäü (âàûc biãût våïi 
træåìng håüp khi tiãûn seî láúy theo toaû âäü cuía âæåìng kênh hoàûc baïn kênh).  

         

 

                                                                                                           

                

 

 

                                             

 

 

Φ3            Φ2  R2        R3           M2

z

Hçnh 4-2: Hãû toüa âäü tæång âäúi 

G91

x xxx
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 o7                        o6   o5   o4           o3               o2              o1               z 
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         G90 
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x’                           x 

Hçnh 4-3: Hãû toüa âäü häùn håüp 
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4.4  Láûp trçnh våïi viãûc choün træåïc gäúc cæûc (Polar origin preset G93)    

Coï mäüt säú chi tiãút maì âiãöu kiãûn láûp trçnh âæåüc tråí thaình âån giaín nãúu ta sæí 
duûng hãû toaû âäü coï gäúc cæûc âæåüc choün træåïc, trong âiãöu kiãûn naìy hãû âiãöu khiãøn CNC 
cho pheïp chuïng ta tiãún haình viãûc gia cäng våïi viãûc láûp trçnh thuáûn låüi hån.  

 

 

 

 

 

 

 

Hçnh 4-4: Láûp trçnh våïi viãûc choün træåïc gäúc cæûc (Fagor) 

 

4.5  Caïc hçnh thæïc täø chæïc láûp trçnh gia cäng CNC  

Âãø láûp âæåüc mäüt chæång trçnh gia cäng cáön phaíi dæûa trãn caïc cå såí sau : 

⊇ Baín veî chi tiãút gia cäng : Thãø hiãûn âæåüc hçnh daûng caïc bãö màût cáön gia cäng 
(nhæ caïc màût phàóng, màût truû, màût raînh then, màût âënh hçnh...) vaì kêch thæåïc cuía caïc 
bãö màût âoï. Táút caí caïc yãúu täú trãn âáy ngæåìi ta goüi laì yãúu täú hçnh hoüc vaì khi láûp trçnh 
chuyãøn noï thaình caïc thäng tin hçnh hoüc. 

⊄ Yãu cáöu kyî thuáût cuía bãö màût gia cäng bao gäöm âäü chênh xaïc kêch thæåïc 
âæåüc âàûc træng bàòng dung sai; Chiãöu cao nháúp nhä tãú vi Rz vaì sai lãûch chiãöu cao 
nháúp nhä trung bçnh Ra (âäü nhaïm bãö màût); Âäü chênh xaïc vãö vë trê tæång quan nhæ âäü 
khäng âäöng tám, âäü khäng vuäng goïc... Caïc yãúu täú naìy ngæåìi ta goüi laì yãúu täú cäng 
nghãû vaì khi láûp trçnh thç ngæåìi ta chuyãøn noï thaình caïc thäng tin cäng nghãû. 

Nhæ váûy coï thãø toïm tàõt sæû láûp trçnh gia cäng NC nhæ sau : 

- Caïc thäng tin hçnh hoüc - Seî giuïp chuïng ta xáy dæûng 1 chæång trçnh dëch 
chuyãøn læåîi càõt duûng cuû trong hãû toüa âäü âæåüc choün. 

- Caïc thäng tin cäng nghãû - Seî giuïp chuïng ta xaïc âënh caïc thäng säú vãö cäng 
nghãû  nhæ: Loaûi duûng cuû càõt âæåüc choün vaì caïc thäng säú vãö hçnh hoüc cuía noï nhæ goïc 
træåïc, goïc sau, baïn kênh læåîi càõt... ; Caïc thäng säú chãú âäü càõt nhæ v, s, t vaì caïc âiãöu 
kiãûn khaïc nhæ bäi trån, laìm maït, beí phoi ...; Caïc biãûn phaïp cäng nghãû âæåüc læûa  
choün nhæ dæìng coï thåìi gian âãø laìm boïng bãö màût, khoan theo kiãøu zichzàc âäúi våïi 
caïc läù sáu âãø láúy phoi ra, buì dao do sæû maìi moìn trong quaï trçnh gia cäng... 

Trong hãû toüa âäü tuyãût âäúi       Trong hãû toüa âäü tæång  âäúi
G90 X0 Y0      [ Âiãøm P0]       G90 X0 Y0                 [Âieím P0]
G01 R100  Q0  [Âiãøm P1]        G91 G01 R100   Q0   [Âiãøm P1] 
G03           Q30 [Âiãøm P2]  G03             Q30 [ Âiãøm P2]
G01 R50   Q30 [Âiãøm P3]  G01 R-50    Q0    [Âiãøm P3]
G03           Q60 [Âiãøm P4]  G03             Q30  [Âiãøm P4]
G01 R100 Q60 [Âiãøm P5]  G01 R50     Q0    [Âiãøm P5]
G03           Q90 [Âiãøm P6]  G03             Q30  [Âiãøm P6]
G01 R0     Q90[ Âiãøm P0]               G01 R-100  Q0    [Âiãøm P0]

Y
P6
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P5 

P4
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P2 

P1 X

300

600
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Trãn cå såí âoï, ngaìy nay coï ráút nhiãöu hçnh thæïc láûp trçnh CNC khaïc nhau, tuìy 
theo âàûc tênh cuû thãø cuía caïc loaûi maïy  CNC âæåüc trang bë cuîng nhæ hãû âiãöu khiãøn vaì 
muûc âêch sæí  duûng maì coï thãø læûa choün caïc phæång phaïp mäüt caïch thêch håüp.  

 

4-5-1 Láûp trçnh bàòng tay træûc tiãúp trãn maïy CNC  

Våïi caïc maïy coï cuûm âiãöu khiãøn säú CNC âæåüc trang bë caïc baìn phêm chæïc 
nàng vaì maìn hçnh âäö hoüa cho pheïp nháûp træûc tiãúp caïc cáu lãûnh vaìo cuûm CNC. Âãø 
giaím thåìi gian chi phê cho viãûc tênh toaïn caïc âiãøm trung gian, caïc chiãöu daìy laït càõt 
vaì thåìi gian dæìng cáön thiãút taûi mäùi thåìi âiãøm cuía muîi khoan... thæåìng thç ngæåìi ta bäú 
trê vaìo cuûm CNC caïc chæång trçnh con, caïc säú liãûu vãö toüa âäü caïc âiãøm cáön thiãút âãø 
ngæåìi láûp trçnh coï thãø láúy chuïng ra báút kyì luïc naìo cáön thiãút. 

Âãø láûp trçnh træûc tiãúp trãn maïy CNC, ngæåìi láûp trçnh phaíi biãút sæí duûng caïc kyî 
thuáût menu vaì caïc Soft - key trãn cuûm âiãöu khiãøn CNC. 

Sau khi âaî láûp xong chæång trçnh, muäún kiãøm tra liãûu chæång trçnh âæåüc láûp 
coï âuïng hay khäng, coï nguy cå máút an toaìn hay gáy ra va chaûm våïi maïy, âäö gaï hay 
khäng ...Ngæåìi ta seî chaûy chæång trçnh mä phoíng quyî âaûo chuyãøn âäüng càõt cuía 
duûng cuû trãn maìn hçnh theo chæång trçnh âaî âæåüc thiãút láûp. Nãúu coìn coï sai soït naìo 
thç coï thãø sæía chæîa laûi vaì kiãøm tra cho âãún luïc chàõn chàõn laì âuïng thç måïi tiãún haình 
gia cäng. 

Âäúi våïi ngæåìi bàõt âáöu hoüc láûp trçnh gia cäng cáön thiãút phaíi theo phæång phaïp 
naìy vaì phaíi âaût âãún mäüt trçnh âäü thaình thaûo trong xæí  lyï, thao taïc vaì sæía chæîa caïc läùi 
gàûp phaíi måïi coï thãø chuyãøn sang caïc phæång phaïp láûp trçnh khaïc. 

 

4-5-2 Láûp trçnh bàòng tay trãn cuûm CNC khaïc  

Trong khi maïy CNC âang hoaût âäüng, ngæåìi ta coï thãø chuáøn bë cho chuïng mäüt  
chæång trçnh gia cäng tiãúp theo bàòng caïch duìng caïc baíng láûp trçnh CNC khaïc hay 
caïc maïy tênh trong hãû thäúng DNC. Âiãöu naìy âàûc biãût ráút thuáûn låüi cho trong quaï 
trçnh giaíng daûy, âaìo taûo vaì thæûc haình cuîng nhæ âãø gia cäng caïc chi tiãút âån giaín 
trong  daûng saín xuáút âån chiãúc hay loaût nhoí. 

Våïi phæång phaïp naìy, ta coï thãø bäú trê caïc cuûm láûp trçnh  hay caïc maïy tênh 
ngay trong phán xæåíng saín xuáút âãø thuáûn låüi cho quaï trçnh daûy vaì thæûc haình. 

 
4-5-3 Láûp trçnh bàòng tay taûi phán xæåíng chuáøn bë chæång trçnh  

 Kiãøu láûp trçnh naìy thêch håüp våïi caïc cå såí saín xuáút cuía caïc nhaì maïy coï nàng 
læûc saín xuáút låïn hay thæûc hiãûn mäüt håüp âäöng bao gäöm nhiãöu chi tiãút làõp gheïp maì cáön 
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phaíi thæûc hiãûn trãn nhiãöu maïy CNC. Khi âoï yãu cáöu phaíi coï phoìng láûp trçnh vaì coï 
caïc kyî sæ láûp trçnh âuí trçnh âäü vãö chuyãn män vaì kinh nghiãûm vãö nghãö nghiãûp, âàûc 
biãût laì våïi caïc maïy 3D, 4D vaì 5D. Caïc kyî sæ láûp trçnh naìy træåïc hãút phaíi âæåüc traîi 
qua quaï trçnh láûp trçnh træûc tiãúp trong phán xæåíng vaì phaíi âaût âãún trçnh âäü thaình 
thaûo vaì coï kinh nghiãûm måïi coï thãø  âaím nhiãûm âæåüc cäng viãûc.  

Thäng thæåìng viãûc láûp trçnh âæåüc thæûc hiãûn trãn caïc maïy tênh. Vç thãú nãn chè 
coï nhæîng caïn bäü coï âuí trçnh âäü kiãún thæïc vaì kinh nghiãûm måïi coï thãø thæûc hiãûn âæåüc 
cäng viãûc naìy. 

 

4-5-4 Láûp trçnh våïi sæû häù tråü cuía maïy tênh  

Tæång tæû nhæ láûp trçnh bàòng tay, nhæng caïc tênh toaïn trong quaï trçnh láûp trçnh 
âæåüc giaím xuäúng mäüt caïch âaïng kãø vaì thæûc hiãûn nhanh hån nhåì trong caïc maïy tênh 
âaî âæåüc trang bë caïc bäü xæí lyï, bäü näüi suy vaì chæïa caïc dæî liãûu cáön thiãút maì ngæåìi ta 
coï thãø sæí duûng báút kyì khi naìo muäún. 

 

4-5-5 Láûp trçnh bàòng maïy  

Tæì cå såí CAD: Veî vaì thiãút kãú trãn maïy tênh, ngæåìi ta âaî âæa vaìo mäüt hãû 
thäúng biãn dëch tråü giuïp cho quaï trçnh láûp trçnh, sau khi âaî thiãút kãú xong chi tiãút, 
ngæåìi ta coï thãø læûa choün quy trçnh cäng nghãû gia cäng vaì caïch thæïc gia cäng (Nhæ 
càõt thä, càõt baïn tinh hay càõt tinh vaì ráút tinh, caïc kiãøu tiãún haình àn dao...) vaì tæì kiãøu 
âæåüc læûa choün âoï maïy tênh seî thäng qua bäü vi xæí lyï (Processor) seî xaïc âënh mäüt 
chæång trçnh gia cäng thêch håüp dæåïi daûng mä taí caïc quaï trçnh dëch chuyãøn duûng cuû 
vaì caïc chãú âäü cäng nghãû tæång æïng. Cäng viãûc tiãúp theo laì maî hoïa chæång trçnh gia 
cäng trãn do bäü háûu xæí lyï (Postprocessor) theo code cuía hãû thäúng âiãöu khiãøn säú 
tæång thêch âæåüc làõp trãn maïy âãø cho ra chæång trçnh gia cäng thêch håüp våïi ngän 
ngæî maïy. Kyî thuáût âoï goüi laì CAM. Hiãûn nay, caïc pháön mãöm CAD/CAM caìng ngaìy 
caìng maûnh hån vaì coï nhiãöu chæïc nàng hån cuîng nhæ giaï thaình ngaìy caìng reî hån vaì 
âaî cho pheïp ngæåìi sæí duûng ráút thuáûn låüi trong quaï trçnh láûp chæång trçnh gia cäng. 
Âàûc biãût laì våïi caïc maïy 3D, 4D, 5D. 

 

4-6  Ngän ngæî láûp trçnh 

Vãö ngän ngæî láûp trçnh cho caïc maïy NC, ngæåìi ta phán chia thaình 2 loaûi: ngän 
ngæî láûp trçnh bàòng tay vaì ngän ngæî láûp trçnh tæû âäüng. 

Âäúi våïi ngän ngæî láûp trçnh bàòng tay, vãö cå baín thç hiãûn nay âaî âæåüc tiãu 
chuáøn hoïa båíi ISO. Tuy nhiãn cuîng coìn mäüt säú quäúc gia, mäüt säú haîng chãú taûo maïy 
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váùn coï mäüt säú maî code riãng khaïc våïi tiãu chuáøn maì noï chè coï thãø duìng thêch håüp 
trãn caïc thiãút bë âoï. Âáy cuîng laì mäüt trong nhæîng váún âãö gáy khoï khàn vaì tråí ngaûi 
cho caïc caïn bäü láûp trçnh vç thoïi quen khi sæí duûng ngän ngæî âaî coï træåïc âoï, âàûc biãût 
laì khi maì nhaì maïy hoàûc xê nghiãûp cuía hoü coï ráút nhiãöu loaûi maïy âæåüc saín xuáút tæì 
nhiãöu haîng khaïc nhau (coï thãø tæì nhiãöu nguäön cung cáúp vaì taìi tråü...) Vç thãú, âáy cuîng 
laì váún âãö maì caïc nhaï âáöu tæ cáön phaíi tênh âãún khi mua sàõm maïy CNC (!). 

 

4-6-1 Ngän ngæî láûp trçnh tæû âäüng 

Våïi ngän ngæî láûp trçnh bàòng maïy tênh hay coìn goüi laì láûp trçnh tæû âäüng , thç vãö 
cå baín âãöu dæûa theo tiãu chuáøn thäúng nháút - Âoï goüi laì ngän ngæî láûp trçnh tæû âäüng 
APT (Automatically Programmed Tools : cäng cuû láûp trçnh tæû âäüng). Ngän ngæî naìy 
âæåüc phaït triãøn tæì Viãûn nghiãn cæïu cäng nghãû Illinoi cuía Myî (Illinois Institute of 
Technology Research Institution -IITRI). Hiãûn nay noï âæåüc sæí duûng vaì phäø biãún 
nháút. Våïi APT, cho pheïp láûp chæång trçnh våïi caïc maïy 5D våïi gäöm trãn 3.000 tæì. 

APT bao gäöm caïc nhoïm cå baín sau: 

- Mä taí kêch thæåïc vaì hçnh daïng hçnh hoüc cuía chi tiãút gia cäng. 

- Mä taí trçnh tæû  vaì quyî âaûo chuyãøn âäüng cuía duûng cuû càõt. 

- Âiãöu khiãøn caïc cå cáúu cuía maïy cuîng nhæ thay âäøi caïc thäng säú càõt goüt. 

- Bäø sung caïc chæïc nàng chuyãn duûng nhæ chu trçnh àn dao, buì dao vaì caïc 
chæïc nàng chuyãøn tiãúp khaïc. 

Vãö thæûc cháút, ngän ngæî APT laì biãøu diãùn mäüt chæång trçnh gia cäng bàòng 
caïch mä taí caïc hoaût âäüng cuía dao cuìng våïi caïc chæïc nàng càõt goüt cuía noï bàòng caïc 
cáu lãûnh trãn cå såí viãút tàõt cuía caïc tæì  trong tiãúng Anh. 

Vê duû: 

• Kêch thæåïc vaì hçnh daïng hçnh hoüc: 

Âiãøm   P =  POINT. ( P1/20.0, 10.0, 0.0; P2/15.23, 20.5, 2.7)  

Âæåìng thàóng  L = LINE.( L1/P1,P2; L2/P1, ATANG26). 

Âæåìng troìn  C = CTRCLE/X,Y,R = CIRCLE/CENTER,P1, RADIUS,R. 

Âiãøm âàûc biãût P = POINT/INTOF, L1, L2(âiãøm càõt nhau cuía 2 âæåìng L1,L2). 

Âæåìng âàûc biãût L = LINE/P2, PARLEL, L3( âæåìng qua P2 vaì song song L3). 

Màût phàóng  PL=PLANE.(PL1/P!, P2, P3: màût phàóng qua 3 âiãøm P1,P2,P3). 

   (PL2/P4, PARLEL,PL1: màût phàóng qua P4 vaì song song PL1). 
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Vê duû: 

L1 = LINE / 10,15,0,25,40,0  [Âënh nghéa âæåìng thàóng L1 âi qua 2 âiãøm coï 
toaû âäü tæång æïng X,Y,Z laì 10,15,0 vaì 25,40,0]. 

D5 = LINE / P1, PARLEL, D1 [ Âënh nghéa âæåìng thàóng D5 âi qua âiãøm P1 
vaì song song våïi âæåìng thàóng D1].  

D10 = LINE / RIGHT. TANTO, C1. LEFT, TANTO, C2  [ Âënh nghéa 
âæåìng thàóng D10 tiãúp tuyãún våïi voìng troìn C1 phêa bãn phaíi vaì tiãúp tuyãún våïi voìng 
troìn C2 phêa bãn traïi] 

  
• Quyî âaûo chuyãøn âäüng: 

MOTION COMMAND/DESCRIPTIVE DATA: 

Lãûnh dëch chuyãøn:  GOTO. ( GOTO/P1dëch chuyãøn âãún âiãøm P1). 

      (FROM/TARG tæì âiãøm xuáút phaït). 

      (GODLTA tàng täúc âäü dëch chuyãøn duûng cuû). 

Lãûnh buì dao:  

  TLLFT  (Dao càõt phêa traïi  
                    chi tiãút). 

  TLON  (Khäng buì dao,  

      tám dao âæåüc láûp trçnh).  

  TLRGH  (Dao càõt phêa phaíi 
           chi tiãút). 

 

X

Y 

     10            40

40 
 
 
 
15 

L1

D10

D1
P1

D5

C2

C1

Hçnh 4-5: Vê duû vãö ngän ngæí APT

PS PSPS

TLRGT TLON  TLLFT 

Hçnh 4-6: Buì duûng cuû 
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Caïc màût phàóng chuáøn:DS ( Drive surface: Màût âënh hæåïng dao càõt). 

      PS  (Part surface: Màût âaïy cuía dao càõt). 

      CS (Check surface: Màût chuáøn ngæìng dëch chuyãøn càõt goüt).  

 

Âënh vë chênh xaïc duûng cuû: TO (Duûng cuû  tiãúp xuïc våïi phêa trãn màût phàóng CS) 

    ON (Duûng cuû nàòm giæîa màût phàóng CS ). 

    PAST( Duûng cuû tiãúp xuïc våïi phêa dæåïi màût phàóng CS).   

    TANTO (Duûng cuû tiãúp xuïc våïi màût phàóng PS). 

 

Hæåïng chuyãøn âäüng:   GOLFT (Dëch chuyãøn duûng cuû sang phaíi). 

      GORGT (Dëch chuyãøn duûng cuû sang traïi). 

      GOFWP (Dëch chuãøn duûng cuû vãö phêa træåïc). 

      GOBACK (Luìi duûng cuû vãö phiïa sau). 

      GOUP ( Dëch chuyãøn duûng cuû lãn). 

      GODOWN (Dëch chuyãøn duûng cuû vãö phêa dæåïi). 

CS PAST 
ON

TO

Hçnh 4-8: Vë trê duûng cuû so våïi bãö 
màût kãút thuïc gia cäng 

Duûng cuû càõt

Chi tiãút  

Bãö màût gia cäng 
PS 

Màût chuáøn âënh 
hæåìng dao DS

Màût chuáøn dæìng 
càõt goüt CS 

Hçnh 4-7: Caïc bãö màût chuáøn khaïc trãn chi tiãút 
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Hæåïng quay hoàûc näüi suy:  CW (clockwise - Theo chiãöu kim âäöng häö). 

              CCW (Counter-clockwise - ngæåüc chiãöu kim âäöng häö). 

• Caïc lãûnh âiãöu khiãøn maïy vaì caïc lãûnh bäø sung: 

Dung dëch trån nguäüi:  COOLNT (coolant). 

Càõt:    CUTTER (cutter)  

Dëch chuyãøn:   MOVE (move). 

Chaûy nhanh:    RAPID (rapid). 

Duûng cuû:   TOOL (tool). 

Täúc âäü càõt:   FEDRAT (feedrat). 

Giaím täúc âäü taûi nhæîng nåi chuyãøn tiãúp traïnh càõt leûm:       MCHTOL 

Kãút thuïc:                              END  hoàûc  FINI.... 

Trãn cå såí cuía APT, âaî coï nhiãöu ngän ngæî khaïc ra âåìi vaì vãö cå baín noï laì 
mäüt tãûp riãng cuía APT. Vê duû : 

EXAPT (Extended Subset of APT : Tãûp måí räüng cuía APT) Ngoaìi viãûc mä taí 
dæî liãûu hçnh hoüc, EXAPT coìn cho pheïp mä taí caí cäng nghãû cuía chi tiãút gia cäng 
(Âæïc). 

TELEPART : Do IBM phaït triãøn vaì coï khaí nàng truyãön qua maûng telephone 
âãø chuyãøn vaìo caïc maïy tênh sæí duûng... 

Vê duû dëch chuyãøn tæì âiãøm âãún âiãøm: 

ORG 1 = POINT / 0, 0, 0  [ Âiãøm gäúc] 

FROM / ORG 1   [D/c tæì âiãøm gäúc] 

GOTO / 1, 1.5, 0  [Toaû âäü âiãøm âãún]  

GODOWN

GOUP 

GOBACK 
GORGT 

GLFT 

Hçnh 4-9: Caïc hæåïng chuyãøn âäüng cuía duûng cuû
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GOTO / 2, 2, 0  [Toaû âäü âiãøm âãún]  

 GOTO /2, 0.5,0 [Toaû âäü âiãøm âãún] 

Vê duû 2: Dëch chuyãøn theo biãn daûng (contour) 

TLLFT, GOFWD / D1 

GORGT / D1, PAST, C1 

GORGT / C1, TO, D2 

GOF WD / D2, PAST, D3 

GORGT / D3, ON, D1       

 

4-6-2 Ngän ngæî láûp trçnh bàòng tay 

Trong pháön naìy, chè chuí yãúu giåïi thiãûu ngän ngæî láûp trçnh bàòng tay hay coìn 
goüi laì ngän ngæî maïy maì mäùi kyï tæû cuía noï âæåüc xaïc âënh theo maî nhë phán 8 bêt theo 
ASCII (Americal Standare Code for Information Interchange). Vãö cå baín maî naìy 
cuîng giäúng nhæ tiãu chuáøn ISO vaì DIN 66024. 

X

Y

2.0 
 
1.5 
 
0.5 

 1                2

Hçnh 4-10: Âiãöu khiãøn âiãøm

D3

D2

C1

D1

X

Y

Hçnh 4-11: Âiãöu khiãøn theo biãn daûng
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Baíng maî code ISO vaì EIA 

 
 ISO EIA 

Caïc âæåìng thäng tin  8 7 6 5 4 3 2 1  8 7 6 5 4 3 2 1

Âàûc tênh  Kê hiãûu Táûp håüp caïc läù Kê hiãûu Táûp håüp caïc läù 

Bàõt âáöu chæång trçnh % λ  λ    λ  λ EOR     λ   λ λ

Dáúu + +   λ  λ   λ λ +  λ λ λ      

Dáúu - -   λ  λ  λ  λ -  λ        

0   λ λ      0   λ       

1 λ  λ λ   λ 1      λ

2 λ  λ λ   λ 2      λ 

3  λ λ   λ λ 3   λ   λ λ

4 λ  λ λ  λ 4     λ 

5  λ λ  λ λ 5   λ  λ λ

6  λ λ  λ λ 6   λ  λ λ 

7 λ  λ λ  λ λ λ 7     λ λ λ

8 λ  λ λ λ  8    λ  

Caïc chæî säú 

9  λ λ λ  λ 9   λ λ  λ

Toaû âäü, goïc quay A λ     λ a λ λ    λ

Toaû âäü, goïc quay B λ     λ b λ λ    λ 

Toaû âäü, goïc quay C λ λ     λ λ c λ λ λ   λ λ

N0 Hiãûu chènh duûng cuû D λ    λ d λ λ   λ 

Tham säú måí räüng E λ λ    λ λ e λ λ λ  λ λ

Täúc âäü tiãún dao F λ λ    λ λ f λ λ λ  λ λ 

Chæïc nàng chuáøn bë G λ    λ λ λ g λ λ   λ λ λ

N0  cuía chæång trçnh con H λ   λ  h λ λ  λ  

Âëa chè näüi suy I λ λ   λ  λ i λ λ λ λ  λ

Âëa chè näüi suy J λ λ   λ  λ j λ  λ   λ

Âëa chè näüi suy K λ   λ  λ λ k λ  λ   λ 

N0  cuía tham säú láûp trçnh L λ λ   λ λ  l λ     λ λ

Chæïc nàng phuû M λ   λ λ λ m λ  λ  λ 

Säú Block N λ   λ λ λ n λ    λ λ

 O λ λ   λ λ λ λ o λ    λ λ 
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P λ  λ   p λ  λ  λ λ λ

Q λ λ  λ   λ q λ  λ λ  
Caïc tham säú khaïc 

 
R λ λ  λ   λ r λ   λ  λ

Täúc âäü quay truûc chênh S λ  λ   λ λ s  λ λ   λ 

Säú duûng cuû  T λ λ  λ  λ t  λ    λ λ

Chuyãøn âäüng thæï 2 song 
song våïi truûc X 

U λ  λ  λ λ u  λ λ  λ 

Chuyãøn âäüng thæï 2 song 
song våïi truûc Y 

V λ  λ  λ λ v  λ   λ λ

Chuyãøn âäüng thæï 2 song 
song våïi truûc Z 

W λ λ  λ  λ λ λ w  λ   λ λ 

Toaû âäü theo truûc X X λ λ  λ λ  x  λ λ  λ λ λ

Toaû âäü theo truûc Y Y λ  λ λ  λ y  λ λ λ  

Toaû âäü theo truûc Z Z λ  λ λ  λ z  λ  λ  λ

Phán chia chæång trçnh 
con 

:  λ λ λ  λ : λ    λ λ 

Nhaíy vaìo Block âæåüc choün / λ  λ  λ  λ λ λ /  λ λ   λ

Luìi baìn dao CR  λ    λ λ λ       

Kãút thuïc 1 Block LF    λ  λ EOB λ      

Bàõt âáöu låìi giaíi thêch (  λ  λ  ?  λ λ λ  λ λ

Kãút thuïc låìi giaíi thêch ) λ  λ  λ  λ % λ  λ λ  λ λ

Khoaíng caïch SP λ  λ    SP   λ   

Kãút thuïc chæång trçnh XOFF λ   λ   λ λ BS  λ  λ  λ 

Nhaíy lãn âáöu HT    λ  λ TAB  λ λ λ λ λ 

Thoaït  DEL λ λ λ λ λ λ λ λ DEL λ λ λ λ λ λ λ

Räùng NUL      NUL      

 

 Bit thæï 8 laì bit kiãøm tra , Våïi maî ISO  táút caí caïc haìng phaíi coï bit 1 laì chàôn. 

 Bit thæï  7 coï caïc bit 1 laì duìng cho caïc chæí caïi. 

  Bit thæï 5 vaì 6 duìng cho caïc kyï tæû säú tháûp phán. 

  Bit 1, 2, 3, 4 duìng cho caïc giaï trë säú trong hãû nhë phán.   

Vê duû : G = 01000111 
 X = 11011000 
 M = 01001101 
... 
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Trãn cå såí cuía caïc kyï tæû, chæång trçnh âæåüc hçnh thaình tæì caïc block vaì mäùi 
block gäöm caïc tæì chæång trçnh hay goüi laì tæì lãûnh vaì mäùi tæì lãûnh âæåüc hçnh thaình tæì  
caïc kyï tæû vaì caïc con säú âæïng sau noï. 

Vê duû : N15  G01  X40  Y50  Z75  F30  S1200       laì 1 block 

Trong âoï : N15 : Säú cáu lãûnh theo thæï tæû cuía chæång trçnh 

G01 : Tæì lãûnh âiãöu khiãøn sæû dëch chuyãøn thàóng cuía duûng cuû coï càõt goüt (linear 
Interpolation). 

X40 ; Y50 ; Z75 : Toüa âäü caïc âiãøm âãún (trong hãû toüa âäü X, Y, Z) 

F30 : F læåüng chaûy dao : (Feedrate ) 30mm/ph hoàûc inch/ph. 

S1200 : Säú voìng quay truûc chênh (Speed) 1200 v/ph hoàûc täúc âäü càõt m/ph,   
(inch)/ph. 

 

 a. Säú thæï tæû cáu lãûnh : (Block number - N .....) 

Säú thæï tæû naìy duìng âãø kiãøm tra chæång trçnh - Maïy khäng âoüc, nhæng noï coï 
taïc duûng khi nhaíy vaìo caïc chæång trçnh con -. Noï coï thãø âaïnh säú tæû âäüng khi láûp 
trçnh. Cäng sai cuía noï coï thãø laì 1 hay 2 ; 5 ; 10 ... tuìy yï).Thäng thæåìng khi láûp trçnh 
træûc tiãúp ta coï thãø âàût säú block âáöu tiãn vaì säú cuía block tiãúp theo vaì maïy coï thãø hoaìn 
toaìn tæû âäüng âaïnh säú caïc block tiãúp sau theo cäng sai âaî choün.  

 

 b. Chæïc nàng chuáøn bë G (Geometric Function - G code) 

 Chæïc nàng G thäng thæåìng âæåüc gheïp thãm sau 2 chæî säú tæì G00 âãún G99 
duìng âãø âiãöu khiãøn sæû dëch chuyãøn cuía duûng cuû (chæïc nàng dëch chuyãøn). Trong 
mäüt säú hãû âiãöu khiãøn coï thãø coï âãún 3 chæî säú vaì chæî säú thæï 3 âæåüc quy âënh riãng 
theo maî code cuía haîng chãú taûo maïy âoï. Sau âáy giåïi thiãûu caïc chæïc nàng G code 
thäng duûng âæåüc quy âënh theo ISO vaì âæåüc duìng háöu hãút cho caïc hãû âiãöu khiãøn säú 
hiãûn nay. 

• Gθθ : Chaûy dao nhanh ( Positioning Rapid): Modal 

Trong quaï trçnh dëch chuyãøn, duûng cuû khäng thæûc hiãûn viãûc càõt goüt, læåüng 
chaûy dao khi dëch chuyãøn laì låïn nháút (giaï trë naìy tuìy theo tæìng loaûi maïy vaì tæìng nhaì 
saín xuáút quy âënh vaì âaî âæåüc màûc âënh trong maïy). Thäng thæåìng chæïc nàng naìy 
tæång æïng våïi khi âënh vë nhanh duûng cuû nhàòm giaím âaïng kãø thåìi gian phuû. 

Daûng cáu lãûnh:  N _ G00 X_ Y_ Z_  
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Trong âoï, toüa âäü X, Y, Z laì toüa âäü cuía âiãøm âãún ( End point). Trong quaï 
trçnh dëch chuyãøn, quyî âaûo chuyãøn âäüng cuía duûng cuû coï thãø âæåüc thæûc hiãûn theo 
kiãøu täúi æu hay theo tæìng truûc riãng reî nhæ âaî noïi åí pháön træåïc. Chæïc nàng naìy 
(modal) chi phäúi cho táút caí caïc cáu lãûnh tiãúp sau nãúu nhæ chæa coï mäüt chæïc nàng 
G01, G02, G03 huyí boí noï. 

• G01:  Näüi suy tuyãún tênh (Linear Interpolation):Modal 

Trong quaï trçnh dëch chuyãøn, duûng cuû càõt seî thæûc hiãûn quaï trçnh càõt goüt. 
Læåüng chaûy dao vaì täúc âäü càõt coï thãø âæåüc choün hoàûc tênh toaïn tuìy theo yãu cáöu cuía 
quaï trçnh gia cäng laì thä hoàûc tinh vaì phaíi âæåüc goüi vaìo trong cáu lãûnh. 

Daûng cáu lãûnh:   N_ G01 X_ Y_ Z_ F_ S_ 

Trong âoï: X, Y, Z laì toüa âäü cuía âiãøm âãún, F laì læåüng chaûy dao (Feedrate) vaì 
S laì täúc âäü càõt m/ph (hoàûc coï thãø laì täúc âäü quay cuía truûc chênh v/ph) (Speed).Cuîng 
nhæ åí trãn, chæïc nàng naìy seî chi phäúi cho táút caí caïc cáu lãûnh tiãúp sau nãúu nhæ chæa 
coï mäüt chæïc nàng G00, G02, G03 huyí boí noï. 

• G02: Näüi suy voìng troìn theo chiãöu kim âäöng häö (Circular Interpolation 
Clockwise CW): Modal 

 Trong quaï trçnh duûng cuû dëch chuyãøn theo voìng troìn thuáûn chiãöu kim âäöng 
häö, duûng cuû seî thæûc hiãûn quaï trçnh càõt goüt. Læåüng chaûy dao vaì täúc âäü càõt khi gia 
cäng âæåüc choün tuìy thuäüc vaìo váût liãûu chãú taûo dao, váût liãûu gia cäng vaì yãu cáöu vãö 
cháút læåüng cuía quaï trçnh gia cäng vaì phaíi âæåüc âæa vaìo cáu lãûnh. Cuîng nhæ trãn, 
chæïc nàng naìy laì modal. 

Vê duû: 

      ...                                                                       

      N10 G01 X30 Y50 F20 S1000 (âiãøm A) 

N15G02 X40 Y10 I5 J-20 F15 S800 (B) 

N20 G01 Y0 F20 S100 

 ... 

 Trong âoï: X30, Y50 laì toüa âäü cuía âiãøm 
âáöu(A) vaì X40, Y10 laì toüa âäü cuía âiãøm cuäúi 
B. I laì toüa âäü cuía tám Oi so våïi toüa âäü cuía 
âiãøm âáöu tênh theo phæång X coï tênh âãún dáúu 
(I = 5.0); J laì toüa âäü cuía tám Oi so våïi toüa âäü 
cuía âiãøm âáöu tênh theo phæång Y coï tênh âãún 
dáúu (J= - 20). 

      

 

                 

 

    

 

                                            

                                           

                                   

Hçnh 4-12: Näüi suy âæåìng troìn theo    
chiãöu kim âäöng häö 

30   35  40                 X
0

B  Endpoint
10

30                                   Oi  Center

 I 5.0 

 50                            A (Startpoint) 

Y

J-
20



 31

 O                   50            80    100   120         X

 Daûng cáu lãûnh:    N_  G02 X_  Y_  Z_  I_  J_  K_  F_  S_   

Hoàûc :                  N_  G02 X_  Y_  Z_  R _   F_  S_ 

Trong âoï: X, Y, Z laì toüa âäü cuía âiãøm âãún (Endpoint); I, J, K laì toüa âäü cuía tám 
voìng troìn näüi suy so våïi toüa âäü cuía âiãøm âáöu (âiãøm bàõt âáöu thæûc hiãûn näüi suy voìng 
troìn) tæång æïng våïi caïc truûc X, Y, Z coï tênh âãún dáúu (Startpoint); R laì baïn kênh 
voìng troìn näüi suy, cáön chuï yï ràòng khi sæí duûng tham säú naìy  chè cho pheïp giåïi haûn 
trong mäüt cung chuyãøn âäüng näüi suy låïn nháút laì 90O ( våïi tham säú naìy thç chè coï trãn 
mäüt säú cuûm CNC âæåüc maî hoïa); F vaì S nhæ âaî âæåüc giåïi thiãûu åí trãn. Chuï yï laì khi 
xaïc âënh toaû âäü I, J, K, ta phaíi tênh toaïn noï trong hãû toaû âäü tæång âäúi våïi gäúc toaû âäü 
laì âiãøm bàõt âáöu näüi suy voìng troìn. 

• G03: Näüi suy voìng troìn ngæåüc chiãöu kim âäöng häö (Circular Interpolation 
Counter):Modal 

 Daûng cáu lãûnh:  N_ G03 X_  Y_  Z_  I_  J_  K_  F_  S_ 

 Hoàûc : N_  G03 X_  Y_  Z_  R_  F_  S_   

 YÏ nghéa cuía caïc chæî caïi trong cáu lãûnh cuîng nhæ åí træåìng håüp trãn. Chè khaïc 
G03 laì thæûc hiãûn viãûc näüi suy ngæåüc chiãöu kim âäöng häö. Chæïc nàng G03 cuîng laì 
modal.  

 Vê duû:   

... 

N100 G00 X95 Y20 ( Âãún âiãøm A) 

N105 G01 X120 Y60 F20 S1000 (B) 

N110 G03 X50 Y150 I-40 J40 F15 (C) 

... 

 Toüa âäü cuía tám  âæåìng troìn näüi 
suy Oi so våïi toüa âäü cuía âiãøm âáöu B 
theo truûc X laì I = -40 (nhoí hån so våïi 
toüa âäü cuía XB) vaì theo truûc Y laì J = 
40 (låïn hån so våïi toüa âäü cuía YB). 

 Trong træåìng håüp tiãûn chi tiãút 
trãn maïy tiãûn, hãû thäúng toüa âäü cuía maïy 
thæåìng âæåüc sæí duûng laì  XOZ vaì khi 
láûp chæång trçnh gia cäng thç ngæåìi ta 
coï thãø thiãút láûp chæång trçnh theo toaû 
âäü cuía X laì baïn kênh hay âæåìng kênh 

20

80 95 

60

100

120 8050

I-40 

B 
(Startpoint) 
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150
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Hçnh 4-13 : Näüi suy âæåìng troìn ngæåüc
chiãöu kim âäöng häö 
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tuyì thuäüc vãûc choün hãû thäúng toaû âäü laì tæång âäúi hay tuyãût âäúi. Tuy nhiãn khi tênh 
toaû âäü  I vaì K cuía tám voìng troìn thç luän luän ngæåìi ta phaíi tênh trong hãû toaû âäü 
tæång âäúi maì gäúc toaû âäü cuía noï chênh laì âiãøm bàõt âáöu voìng troìn näüi suy. Cuîng 
tæång tæû nhæ  chæïc nàng G02, ngæåìi ta coï thãø láûp chæång trçnh theo toaû âäü tám hoàûc 
laì theo tham säú baïn kênh nãúu cung troìn näüi suy nhoí hån 900. Chæïc nàng naìy cuîng laì 
modal. 

 Daûng cáu lãûnh: 

                        N_ G03 X_  Z_  I_  K_  F_  S_   

 Hoàûc :  N_  G03 X_  Z_  R_  F_  S_   

Vê duû:  

N35 G00 X0 Z0 

N40 G03 X45 Z-15 I0 K-25 F20 S1000 

N45 G01 X_  Z_  F25 S1200 

... 

Hoàûc: 

N35 G00 X0 Z0 

                                                                   

 

             

                                                                                                                                   

                                                                                          

                                                                            

                                                                                                                

                                                                                                                                                              

 

Hçnh 4-14: Näüi suy âæåìng troìn theo gäúc toaû âäü trãn maïy tiãûn 

 

• G04: Dæìng coï thåìi gian ( Dwell/ interruption of block preparation).  

 Khi gia cäng, ngæåìi ta dæìng chuyãøn âäüng àn dao trong mäüt khoaíng thåìi gian 
theo yãu cáöu nhàòm muûc âêch náng cao âäü boïng vaì âäü chênh xaïc, thê duû khi khoan 
hoàûc khoïet våïi khoaíng dëch chuyãøn duûng cuû âaî âuí chiãöu sáu, ngæåìi ta dæìng chuyãøn 

.N40 G03 X45 Z-15 R25 F20 S1000 
N45 G01 X_  Z_  F25 S1200 
.. 
 
Hoàûc (hçnh b): 
N35 X0 Z150 
N40 G03 X45 Z135 I0 K-25   F20 S1000
N45 G01 X_  Z_  F25 S1200 
... 
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Z

Y 
O

X

G17      G02

âäüng àn dao trong khoaíng thåìi gian K giáy (K sec) tæång æïng våïi læåüng tiãún dao F = 
0 trong khoaíng thåìi gian laì K sec. 

 Vê duû: 

N20 G01 Z57.5 F12 S1000   

N25 G04 X3 [Thåìi gian duy trç taûi vë tri cuäúi cuìng laì 3s våïi F = 0] 

Tuyì theo caïc hãû âiãöu khiãøn säú khaïc nhau maì coï tham säú âæåüc goüi laì khaïc 
nhau, coï thãø laì X, K, P... 

Chæïc nàng naìy chè coï chi phäúi trong cáu lãûnh khi coï G04, sau cáu lãûnh naìy 
noï khäng coìn taïc duûng. 

• G16 Læûa choün màût phàóng chênh näüi suy (Selection of main plane in two 
directions): Modal 

 Chæïc nàng naìy âæåüc âàût åí pháön âáöu cuía caïc chæïc nàng G17, G18, G19 âäúi 

våïi caïc maïy 2D
2
1 , 3D, 4D, 5D âãø baïo hiãûu cho hãû âiãöu khiãøn CNC biãút màût phàóng 

naìo trong hãû thäúng toaû âäü X, Y, Z  seî âæåüc læûa choün âãø gia cäng. Chæïc nàng naìy laì 
modal vaì seî bë huyí boí båíi mäüt trong caïc chæïc nàng G17 hoàûc G18 hoàûc G19 âi keìm 
ngay sau noï. 

• G17; G18; G19 Caïc màût phàóng näüi suy chênh XOY; XOZ; YOZ: Modal 

Vê duû :                                                    

                                                    

                                                         
                          G03      

G02                         G02 

            G18 

  G19                   G03          
                G03 

                                          

                 

Hçnh 4-15: Caïc màût phàóng näüi suy 

  

 Caïc chæïc nàng naìy seî chi phäúi cho táút caí caïc cáu lãûnh tiãúp theo cho âãún 
chæìng naìo coï caïc chæïc nàng cuìng hoü laì mäüt trong chæïc nàng trãn huyí boí noï vaì thiãút 
láûp màût phàóng gia cäng måïi. 
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• G20/G70: Âån vë âo læåìng âæåüc sæí duûng laì inch (Inch units ). Modal 

 Thäng thæåìng chæïc nàng naìy âæåüc bäú trê åí pháön âáöu cuía chæång trçnh âãø 
khàóng âënh hãû thäúng âo læåìng naìo âæåüc sæí duûng trong chæång trçnh gia cäng, noï chi 
phäúi khäng chè giaï trë toaû âäü cuía caïc âiãøm láûp trçnh maì coìn chi phäúi caí læåüng chaûy 
dao vaì täúc âäü càõt tênh theo hãû thäúng âån vë naìo. Tuy nhiãn coï mäüt säú hãû âiãöu khiãøn, 
caïc nhaì chãú taûo maïy CNC âaî caìi âàût sàôn chæång trçnh màûc âënh hãû thäúng âo læåìng 
laì inch hoàûc milimet, trong træåìng håüp âoï, ta chè goüi chæïc nàng naìy vaìo trong 
chæång trçnh chè khi naìo hãû thäúng âo læåìng âoï khaïc våïi hãû thäúng âo læåìng màûc 
âënh. Chæïc nàng naìy laì modal 

• G21/G71: Âån vë âo læåìng âæåüc sæí duûng laì milimetre ( Metric units). Modal
 Cuîng tæång tæû nhæ trãn, khi goüi chæïc nàng naìy vaìo trong chæång trçnh, táút caí 
moüi toaû âäü dëch chuyãøn cuía duûng cuû âãöu âæåüc xaïc âënh theo hãû âo læåìng 
milimet. Chæïc nàng naìy laì modal. 

• G28 : Tæû âäüng tråí vãö âiãøm chuáøn (Automatic return to reference point):  

 Khi âàût chæïc nàng naìy vaìo âáöu hoàûc cuäúi chæång trçnh, maïy seî tæû âäüg tråí vãö 
âiãøm chuáøn luïc bàõt âáöu gia cäng vaì khi kãút thuïc viãûc gia cäng. Cäng viãûc naìy coï 
mäüt yï nghéa quan troüng âäúi våïi caïc maïy phay vç háöu hãút caïc maïy naìy âãöu thay dao 
tæû âäüng vaì khi thay dao thç maïy phaíi tråí vãö âiãøm chuáøn âãø traïnh sæû va chaûm coï thãø 
xáøy ra. 

• G29 : Tæû âäüng tråí vãö tæì âiãøm chuáøn (Automatic return from reference point): 

    Chæïc nàng naìy seî goüi duûng cuû âang åí âiãøm chuáøn sau khi thay dao tråí vãö bãö 
màût âang gia cäng. 

• G40 : Huíy boí sæû buì baïn kênh dao (Cancelling tool radius compensation)  . 
Modal. 

 Tuìy thuäüc vaìo maïy tiãûn hoàûc phay maì viãûc huíy boí læåüng buì baïn kênh dao laì 
theo baïn kênh muîi dao hoàûc 1/2 âæåìng kênh dao phay ngoïn. 

Trong thæûc tãú cuía quaï trçnh gia cäng, dao seî bë maìi moìn dáön vaì seî laìm cho 
kêch thæåïc cuía dao thay âäøi vaì kãút quaí seî laìm giaím âäü chênh xaïc gia cäng. Màût 
khaïc, muîi càõt cuía dao tiãûn khäng phaíi laì nhoün nhæ ta quan niãûm maì noï coï mäüt baïn 
kênh r maì chênh noï seî gáy ra sai säú khi gia cäng. Vç váûy cáön thiãút phaíi coï læåüng buì 
baïn kênh dao âãø âaím baío âäü chênh xaïc gia cäng theo yãu cáöu. Khi ta phay caïc raînh 
bàòng dao phay ngoïn hoàûc khi ta sæí duûng phæång phaïp láûp chæång trçnh theo quyî âaûo 
khoaíng caïch tæång âæång thç khi âoï coï thãø ta khäng sæí duûng chæång trçnh buì baïn 
kênh vç khi âoï chênh quyî âaûo chuyãøn âäüng cuía læåîi càõt chênh laì biãn daûng bãö màût gia 
cäng. Chæïc nàng naìy laì modal.  
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• G41: Buì baïn kênh khi læåîi càõt nàòm phêa bãn traïi bãö màût gia cäng ( Left- hand 
tool radius compensation ). Modal 

 Khi goüi âãún chæïc nàng naìy, hãû thäúng âiãöu khiãøn säú seî thæûc hiãûn viãûc buì baïn 
kênh dao khi dao càõt åí phêa traïi cuía bãö màût gia cäng. Khi âoï ngæåìi láûp chæång trçnh 
chè láûp theo kêch thæåïc thæûc trãn baín veî, coìn quyî âaûo chuyãøn âäüng thæûc cuía tám dao 
âæåüc hãû thäúng CNC tênh toaïn vaì âiãöu khiãøn quaï trçnh dëch chuyãøn cuía duûng cuû. Âàûc 
biãût laì taûi caïc âiãøm càõt nhau hoàûc tiãúp xuïc våïi nhau giæîa caïc âæåìng thàóng våïi âæåìng 
thàóng, âæåìng thàóng våïi âæåìng cong vaì giæîa caïc âæåìng cong våïi nhau thç hãû thäúng 
âiãöu khiãøn säú seî tæû tênh toaïn xaïc âënh quyî âaûo dëch chuyãøn cuía noï mäüt caïch  täúi æu. 
Chæïc nàng naìy seî coï taïc duûng cho caïc cáu lãûnh tiãúp sau nãúu nhæ chæa coï mäüt chæïc 
nàng G40 hoàûc G42 huyí boí noï. 

 Chuï yï laì træåïc khi goüi chæïc nàng naìy, cáön phaíi goüi chæïc nàng G40 âãø huyí boí 
caïc chæïc nàng khaïc maì coï thãø âang tiãúp tuûc taïc duûng nhàòm traïnh caïc sai soït âaïng 
tiãúc coï thãø xáøy ra. Chæïc nàng naìy cuìng våïi chæïc nàng G42 thæåìng chè goüi âãún khi 
thæûc hiãûn quaï trçnh gia cäng, coìn khi âënh vë nhanh duûng cuû hoàûc khi dao luìi khoíi bãö 
màût gia cäng thç thæåìng phaíi sæí duûng chæïc nàng G40. 

• G42 : Buì baïn kênh khi læåîi càõt nàòm phêa bãn phaíi bãö màût gia cäng (Right-hand 
tool radius compensation) . Modal 

 Chæïc nàng naìy seî thäng baïo cho hãû âiãöu khiãøn säú xaïc âënh quyî âaûo dëch 
chuyãøn cuía tám dao khi dao càõt phêa bãn phaíi cuía chi tiãút. Caïc tênh cháút cuîng tæång 
tæû nhæ chæïc nàng G41. Vê duû: 

 

                       

                              

 

                                           

 

                                         

 

 

                                           

 

Hçnh 4-16: Quyî âaûo cuía tám dao khi buì dao (b) vaì khäng buì dao (a) 

Quyî âaûo 
tám dao 

khi buì dao

? 

Quyî âaûo khoaíng 
caïch tæång âæång

G40 

 G41

 G41

Dao 

a) b) 
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• G53 Láûp chæång trçnh tæì  gäúc toüa âäü cuía maïy M ( Programming with respect to 
machine zero).  

Vê duû:  Khi láûp trçnh våïi 
G53( Fagor)  

 

 

Hçnh 4-17: Láûp trçnh våïi G53 

 

 

 

• G54 - G57: Dëch chuyãøn âiãøm Zero ( Absolute zero offset1,2,3,4). Modal 

 Våïi chæïc nàng G54, G55, G56, G57 seî âæåüc láûp trçnh gia cäng khi cho âiãøm 
chuáøn cuía maïy M truìng våïi âiãøm chuáøn cuía chæång trçnh P hoàûc W. Khi sæí duûng 
chæïc nàng naìy cáön phaíi thæûc hiãûn viãûc laìm dëch chuyãøn âiãøm chuáøn  (thæåìng goüi laì 
zero offset) âãø âäöng nháút âiãøm gäúc chæång trçnh våïi âiãøm gäúc âo læåìng cuía maïy. 
Chæïc nàng naìy chè bë huyí boí cho âãún khi coï caïc chæïc nàng G53 vaì caïc chæïc nàng 
G58, G59 xuáút hiãûn.  

• G58- G59 : Dëch chuyãøn bäø sung  âiãøm zero ( Additive zero offset 1 and 2). 
Modal 

  

 

 Chæïc nàng G58 vaì G59 vãö cå baín cuîng tæång tæû nhæ chæïc nàng G54 - G57coï 
nghéa laì khi goüi âãún chæïc nàng naìy thç âiãøm chuáøn cuía maïy M truìng våïi toaû âäü cuía 
âiãøm maì taûi âoï coï G57 vaì G58 âæåüc goüi. Chæïc nàng naìy bao giåì cuîng phaíi nàòm sau 
chæïc nàng G54 - G57 vç noï seî thæûc hiãûn mäüt pheïp dåìi gäúc toaû âäü cuía âiãøm P. Chæïc 
nàng naìy laì modal. 

Y

M                              100                                   X 

W     10        30         W: Part Zero   

60              10    

70             20
 G90 G01 X30 Y20 
  G90 G53  G01 X100 Y70

M:  Machine  Reference   

G91 G90

G90

G90
G90 

G58

G54 - G57 

P2

P1 M 

Z

Z

X X M

Hçnh 4-18: Vê duû vãö chæïc nàng dëch chuyãøn bäø sung G58, G59 
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• G90 : Láûp trçnh trong hãû toüa âäü tuyãût âäúi ( Absolute programming) . Modal 

 Chæïc nàng naìy seî âàût cho hãû âiãöu khiãøn thæûc hiãûn caïc pheïp tênh toaïn thäúng 
nháút caïc toaû âäü dëch chuyãøn cuía duûng cuû âãún mäüt âiãøm gäúc P cäú âënh. Khi sæí duûng 
chæïc nàng naìy åí trãn caïc maïy tiãûn thç ngæåìi ta quy âënh toaû âäü cuía noï âæåüc xaïc âënh 
theo âæåìng kênh. Chæïc nàng naìy chè bë huyí boí  cho âãún khi naìo coï chæïc nàng G91 
xuáút hiãûn. 

• G 91: Láûp trçnh trong hãû toüa âäü tæång âäúi (Incremental programming). Modal 

 Chæïc nàng naìy seî thäng baïo cho hãû âiãöu khiãøn biãút khi tênh toaïn toaû âäü dëch 
chuyãøn cuía duûng cuû taûi mäùi âiãøm âãún seî âæåüc tênh toaïn so våïi toaû âäü cuía âiãøm âãún 
ngay træåïc âoï. Khi láûp chæång trçnh våïi chæïc nàng naìy trãn maïy tiãûn thç toaû âäü cuía 
baïn kênh chi tiãút seî âæåüc thiãút láûp. Chæïc nàng naìy laì modal. 

• G92 :  Choün træåïc gäúc chæång trçnh ( Coordinate preset) . 

 Våïi chæïc nàng naìy ngæåìi ta coï thãø láûp chæång trçnh theo hãû toaû âäü âæåüc choün 
træåïc åí báút kyì taûi âiãøm naìo trong khäng gian hoaût âäüng cuía maïy. 

 Vê duû  

G90 X50 Y150 ; Âiãøn P0 

G92 X0   Z0       ; Âiãøm P1 

G91 X30  Z-30  ; Âiãøm P2 

       Z-30  ; Âiãøm P3 

       X10             ; Âiãøm P4 

       X20  Z-30   ; Âiãøm P5 

      Z-35   ; Âiãøm P6 

 

Hçnh 4-19: Chæång trçnh våïi hãû toaû âäü duìng chæïc nàng G92 

 

• G93: Choün gäúc toüa âäü cæûc ( Polar origin preset). 

 Viãûc âàût gäúc toaû âäü cæûc coï thãø âæåüc læûa choün åí báút kyì âiãøm naìo trong khäng 
gian laìm viãûc cuía maïy sao cho quaï trçnh láûp chæång trçnh gia cäng âæåüc âån giaín 
hån. 

 Vê duû: 

G90         X0   Y0  : Âiãøm P0 
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G93         I35  J30; Choün âiãøm P3 
 laìm gäúc toaû âäü cæûc 

G90 G01 R25 Q0; Näüi suy âæåìng 
 thàóng tæì P0 âãún P1. 

         G03     Q90; Näüi suy voìng 
 troìn ngæåüc chiãöu kim âäöng 
 häö âãún âiãøm P2 

       G01 X0   Y0 ; Näüi suy âæåìng 
 thàóng âãún âiãøm P0 

 

 

• G94 : Täúc âäü tiãún dao tênh bàòng (inch hoàûc mm) / phuït (Feedrate in millimeters 
( inches ) per min)(Sph). Modal 

 Chæïc nàng naìy thæåìng âæåüc âàût åí âáöu chæång trçnh âãø quy âënh læåüng tiãún 
dao F laì læåüng tiãún dao phuït. Kãút håüp våïi caïc chæïc nàng G20/ G70 hoàûc G21/G71 
maì læåüng tiãún dao âæåüc tênh bàòng inch/ph hoàûc milimet/ph. Chæïc nàng naìy chè âæåüc 
huyí boí cho âãún khi naìo chæïc nàng G95 xuáút hiãûn. 

• G95 : Täúc âäü tiãún dao tênh bàòng (inch hoàûc mm) / voìng (Feedrate in millimeters 
(inches) per rev) - Sv). Modal 

 Cuîng tæång tæû nhæ chæïc nàng G94, chæïc nàng naìy quy âënh læåüng tiãún dao F 
trong chæång trçnh laì læåüng tiãún dao voìng, noï coï thãø laì inch/vg hoàûc mm/vg laì tuyì 
thuäüc vaìo chæïc nàng G20/G70 hoàûc G21/G71 âæåüc goüi træåïc âoï. Chæïc nàng naìy laì 
modal. 

• G96: Täúc âäü càõt bãö màût bàòng hàòng säú (Constant surface speed - V = m/ph). 
Modal  

 Chæïc nàng naìy thæåìng âàût åí pháön âáöu chæång trçnh nhàòm quy âënh täúc âäü càõt 
khi gia cäng âæåüc tênh laì täúc âäü daìi. Kãút håüp våïi G20/G70 hoàûc G21/G71 maì coï  
âån vë tênh laì inch/ph  hoàûc met/ph. Trong træåìng håüp tiãûn caïc chi tiãút coï kêch thæåïc 
âæåìng kênh khaïc nhau hoàûc caïc bãö màût cän, bãö màût âënh hçnh thç âãø âaím baío täúc âäü 
càõt laì hàòng säú do váûy maì täúc âäü quay truûc chênh thay âäøi tæû âäüng liãn tuûc. Cuîng tháúy 
ràòng khi yãu cáöu âäü nhaïm bãö màût chi tiãút laì khàõt khe hoàûc khi gia cäng tinh, láön cuäúi 
ngæåìi ta måïi sæí duûng chæïc nàng naìy. Chæïc nàng naìy chi phäúi toaìn bäü caïc thäng säú 
täúc âäü càõt S åí trong chæång trçnh laì täúc âäü daìi vaì noï chè bë huyí boí cho âãún khi naìo 
coï chæïc nàng G97 xuáút hiãûn.    
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• G97 : Täúc âäü  quay cuía truûc chênh ( chi tiãút hoàûc dao) bàòng hàòng säú ( Constant 
tool center speed - n = vg/ph) Modal  

 Cuîng tæång tæû nhæ chæïc nàng G96, chæïc nàng naìy quy âënh täúc âäü càõt S 
trong chæång trçnh laì täúc âäü quay vg/ph, noï coï thãø laì täúc âäü cuía chi tiãút khi tiãûn hay 
cuía dao phay khi phay. Chæïc nàng naìy laì modal. 

Ngoaìi ra coìn mäüt säú chæïc nàng chuáøn bë khaïc maì tuìy theo mäùi hãû thäúng CNC 
cuía caïc nhaì chãú taûo quy âënh thãm âäúi våïi tæìng loaûi maïy cuû thãø nhàòm muûc âêch 
thuáûn tiãûn hån cho quaï trçnh váûn haình vaì sæí duûng. Thê duû caïc chæång trçnh con, caïc 
chu trçnh gia cäng thä hoàûc tinh, caïc chu trçnh càõt ren coï bæåïc âãöu hoàûc thay âäøi, 
caïc chu trçnh khoan hoàûc caïc chu trçnh gia cäng tuïi (hoàûc häúc) ...Caïc chæïc nàng naìy 
seî âæåüc sæí duûng âäúi våïi mäùi loaûi maïy thêch håüp, vç váûy âiãöu quan troüng nháút cuía caïn 
bäü láûp chæång trçnh laì phaíi nàõm bàõt mäüt caïch täøng quaït nháút caïc näüi dung cå baín 
cuía caïc chæïc nàng trong khi váûn haình âãø coï thãø traïnh nhæîng nháöm láùn âaïng tiãúc coï 
thãø xáøy ra. 

 

 c. Chæïc nàng phuû (Miscellaneous Function - M code) 

Chæïc nàng phuû M duìng âãø kiãøm tra vaì âiãöu khiãøn caïc chæïc nàng hoaût âäüng 
cuía maïy nhæ cho truûc chênh quay thuáûn, nghëch; dæìng truûc chênh; tæåïi dung dëch 
trån nguäüi åí chãú âäü phun sæång hoàûc phun tia; tàõt dung dëch trån nguäüi; dæìng coï 
âiãöu kiãûn vaì khäng âiãöu kiãûn chæång trçnh; keûp vaì thaïo chi tiãút... 

• M00: Dæìng chæång trçnh (Program stop): 

Maïy seî ngæìng ngay sau khi thæûc hiãûn xong caïc cáu lãûnh åí M00. Muäún hoaût 
âäüng tråí laûi cáön phaíi áún nuït khåíi âäüng. Khi thæûc hiãûn xong cáu lãûnh M00 thç caí caïc 
chæïc nàng dæìng truûc chênh M05 vaì tàõt dung dëch trån nguäüi M09 cuîng hoaût âäüng. 

• M01: Dæìng chæång trçnh coï læûa choün ( Optional program stop)  : 

Cuîng tæång tæû nhæ M00 nhæng lãûnh naìy chè coï hiãûu læûc khi nuït ngæìng læûa 
choün âaî âæåüc áún (Optional stop) 

• M02 : Kãút thuïc chæång trçnh ( Program end) : 

 Maïy dæìng ngay sau khi thæûc hiãûn xong cáu lãûnh coï chæïc nàng M02 vaì kãút 
thuïc mäüt chæång trçnh gia cäng. Muäún gia cäng tiãúp tuûc cáön phaíi thao taïc laûi nhæ tæì 
ban âáöu. 
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• M03: Truûc chênh quay thuáûn chiãöu kim âäöng häö ( Spindle on clockwise): 

 Våïi chæïc nàng naìy maïy seî thæûc hiãûn chuyãøn âäüng quay theo chiãöu kim âäöng 
häö nãúu nhçn vaìo truûc chênh. Khi âoï, caïc duûng cuû càõt cáön phaíi âæåüc làõp âàût âuïng âãø 
traïnh tçnh traûng gaîy våí dao. 

• M04: Truûc chênh quay ngæåüc chiãöu kim âäöng häö (Spindle on counterclockwise): 

 Chæïc nàng naìy tæång tæû nhæ chæïc nàng M03 nhæng quy âënh chiãöu quay cuía 
truûc chênh laì ngæåüc chiãöu kim âäöng häö khi nhçn vaìo phêa âáöu truûc chênh. Chæïc nàng 
naìy thæåìng âæåüc sæí duûng trãn maïy phay våïi caïc dao phay vaì khoan traïi. 

• M05: Dæìng truûc chênh (Spindle stop): 

 Khi khäng  thæûc hiãûn càõt goüt nhæ thay dao bàòng tay hoàûc cáön dæìng maïy âãø 
quan saït hay âo kiãøm, ta sæí duûng chæïc nàng naìy âãø dæìng truûc chênh nhàòm thæûc hiãûn 
caïc thao taïc cáön thiãút. Khi goüi âãún chæïc nàng naìy, táút caí caïc chæïc nàng khaïc nhæ 
tæåïi dung dëch trån nguäüi, chuyãøn âäüng näüi suy àn dao F vaì caïc chuyãøn âäüng chaûy 
dao nhanh... âãöu dæìng theo. 

• M06 : Thay duûng cuû tæû âäüng( Tool change): 

 Chæïc nàng naìy âæåüc âàût vaìo trong chæång trçnh åí trãn caïc maïy coï bäü pháûn 
thay dao tæû âäüng nhæ âáöu Rå von ve cuía maïy tiãûn, trãn caïc maïy phay coï äø chæïa dao 
hoàûc trãn caïc trung tám gia cäng. Khi chæïc nàng naìy âæåüc goüi, maïy seî tæû âäüng luìi 
tråí vãö âiãøm chuáøn hoàûc mäüt vë trê naìo âoï  maì coï thãø âaím baío an toaìn cho quaï trçnh 
thay dao khäng bë va chaûm vaìo phäi hay vaìo maïy, âäöng thåìi táút caí caïc chuyãøn âäüng 
cuía truûc chênh vaì chuyãøn âäüng chaûy dao, caïc chæïc nàng bäi trån dung dëch trån 
nguäüi âãöu dæìng khi maïy thæûc hiãûn viãûc thay dao. 

• M07, M08: Måí dung dëch bäi trån laìm nguäüi åí chãú âäü phun sæång hoàûc phun tia 
( Coolant on): 

 Khi goüi âãún chæïc nàng naìy, âäüng cå båm dung dëch trån nguäüi seî hoaût âäüng 
âãø tæåïi dung dëch vaìo vuìng gia cäng. Tuyì theo chæïc nàng M08 hay M07 âæåüc goüi 
trong chæång trçnh maì båm dung dëch trån nguäüi seî hoaût âäüng åí chãú âäü tæåïi cuûc bäü 
dæåïi daûng phun tia vaìo vuìng gia cäng nhæ khi khoan, khoeït, doa hoàûc tiãûn hay daûng 
phun trong diãûn räüng nhæ khi phay. 

• M09: Tàõt dung dëch bäi trån ( Coolant off): 

 Chæïc nàng naìy khi âæåüc goüi seî tàõt âäüng cå båm dung dëch laìm nguäüi. Trong 
træåìng håüp chæïc nàng M05 âæåüc goüi thç chênh chæïc nàng naìy cuîng hoaût âäüng tæïc laì 
tàõt âäüng cå båm. 

• M10 : Keûp phäi ( Clamps on): 
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• M11 : Thaïo chi tiãút ( Clamps off): 

 Chæïc nàng M10 vaì M11 thäng thæåìng âæåüc bäú trê åí caïc trung tám gia cäng 
hoàûc caïc maïy cäng nghiãûp hiãûn âaûi våïi kêch thæåïc chi tiãút gia cäng låïn hoàûc trãn caïc 
dáy chuyãön cäng nghãû coï sæí duûng robot cáúp phäi vaì thaïo chi tiãút tæû âäüng. 

• M30: Kãút thuïc chæång trçnh vaì quay tråí laûi tæì âáöu ( Program end, reset to start): 

 Chæïc nàng naìy vãö cå baín nhæ chæïc nàng M02, tuy nhiãn âiãöu khaïc biãût åí âáy 
laì chæïc nàng naìy khi âæåüc goüi seî thæûc hiãûn viãûc làûp laûi sæû hoaût âäüng cuía chæång 
trçnh gia cäng chi tiãút væìa måïi kãút thuïc ngay træåïc âoï maì khäng cáön coï sæû can thiãûp 
cuía con ngæåìi.  

 Cuîng tæång tæû nhæ chæïc nàng chuáøn bë G code, chæïc nàng M code cuîng tuìy 
thuäüc vaìo caïc nhaì saín xuáút maïy CNC quy âënh nhàòm muûc âêch måí räüng thãm khaí 
nàng sæí duûng vaì váûn haình maïy. Vç váûy theo tæìng loaûi maïy vaì tæìng hãû âiãöu khiãøn maì 
coï thãm caïc chæïc nàng M code  khaïc nhau. Thäng thæåìng chæïc nàg G code vaì M 
code coï giaï trë tæì  G00- G99 vaì M00- M99. 

 

 d. Mäüt säú kyï hiãûu khaïc 

 Ngoaìi caïc chæïc nàng G vaì M nhæ âaî trçnh baìy åí trãn, trong caïc hãû thäúng maïy 
âiãöu khiãøn theo chæång trçnh säú  coìn sæí duûng mäüt säú kyï tæû khaïc maì âoìi hoíi caïc nhaì 
láûp trçnh cáön phaíi laìm quen: 

 A,B,C : Caïc chuyãøn âäüng quay xung quanh caïc truûc OX, OY, OZ. 

 D ,E: Chuyãøn âäüng quay thæï hai hoàûc thæï 3 xung quanh mäüt truûc khaïc. 

 F : Læåüng chaûy dao (Feedrat) . 

 I,J,K : Thäng säú toüa âäü tám voìng troìn näüi suy (hoàûc bæåïc ren) song song våïi 
caïc truûc X,Y,Z. 

 P,Q,R: Chuyãøn âäüng tënh tiãún thæï 3 song song våïi truûc X,Y,Z  hoàûc caïc thäng 
säú hiãûu chènh dao). 

 S: Täúc âäü càõt (Speed). 

 T: Säú hiãûu dao (Tool). 

 U,V,W: Chuyãøn âäüng tënh tiãún thæï hai säng song våïi truûc X,Y,Z. 

 X,Y,Z : Chuyãøn âäüng theo caïc truûc toüa âäü. 
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CHÆÅNG V 

 LÁÛP CHÆÅNG TRÇNH GIA CÄNG TRÃN MAÏY 
 

 Træåïc khi láûp chæång trçnh gia cäng chi tiãút, ngæåìi láûp trçnh cáön phaíi coï âáöy 
âuí caïc taìi liãûu cáön thiãút cuîng nhæ cáön phaíi nàõm væîng caïc kyî thuáût láûp trçnh. 

 Caïc taìi liãûu bao gäöm: 

 - Baín veî chi tiãút vaì caïc yãu cáöu kyî thuáût keìm theo nhæ âäü nhaïm bãö màût, âäü 
chênh xaïc kêch thæåïc (thãø hiãûn bàòng dung sai), âäü chênh xaïc vãö vë trê tæång quan, váût 
liãûu chi tiãút gia cäng vaì caïc yãu cáöu vãö gia cäng nhiãût. 

 - Quy trçnh cäng nghãû  vaì trçnh tæû  caïc nguyãn cäng hay bæåïc cäng nghãû trãn 
cå såí phán têch caïc chuyãøn âäüng coï thãø thæûc hiãûn âæåüc trãn mäùi mäüt maïy NC vaì caïc 
khaí nàng âaût âäü chênh xaïc vaì caïc yãu cáöu kyî thuáût khaïc. 

 - Caïc thäng säú cuía maïy NC: Nhæ cäng suáút coï thãø låïn nháút cuía truûc chênh, 
cuía baìn chaûy phäi hay dao, caïc thäng säú vaì khoaíng täúc âäü càõt hay täúc âäü dëch 
chuyãøn coï thãø cuía maïy. 

 - Nàõm væîng hãû âiãöu khiãøn cuía maïy laì 2D, 3D, 2D
2
1 , 4D hoàûc 5D vaì khaí 

nàng xæí lyï våïi âäü chênh xaïc cho pheïp. 

 - Nàõm væîng caïc loaûi duûng cuû, maî hoïa caïc säú hiãûu dao, thäng säú càõt goüt (v, s, 
t) vaì tuäøi bãön cuía dao. 

 - Biãút caïch sæí duûng caïc loaûi duûng cuû âo âãø âo kiãøm chi tiãút vaì duûng cuû càõt 
theo caïch âo træûc tiãúp trãn duûng cuû hay âo ngay trãn maïy. 

 - Thäng thaûo våïi caïc baíng maî G code vaì M code. 

 - Biãút xaïc âënh quyî âaûo dëch chuyãøn cuía læåîi càõt duûng cuû, xaïc âënh caïc thäng 
säú càõt goüt taûi tæìng âoaûn theo yãu cáöu cuía váût liãûu chi tiãút gia cäng vaì chãú âäü gia 
cäng. 

 - Thäng thaûo caïc pheïp tênh toaïn læåüng giaïc.  

 Âãø láûp chæång trçnh gia cäng chi tiãút hoàûc soüan thaío mäüt chæång trçnh mä 
phoíng, ngæåìi ta phaíi âàût noï vaìo trong mäüt hãû toüa âäü cäú âënh gàõn våïi chi tiãút. Viãûc 
âàût gäúc toüa âäü åí âáu laì tuìy thuäüc vaìo âiãöu kiãûn sao cho âån giaín nháút trong quaï 
trçnh láûp trçnh ( giaím âæåüc khäúi læåüng tênh toaïn). 

 Quaï trçnh láûp chæång trçnh gia cäng chi tiãút coï thãø sæí duûng hãû toüa âäü tuyãût âäúi 
vaì tæång âäúi hoàûc phäúi håüp giæîa hãû toüa âäü tuyãût âäúi vaì hãû toüa âäü tæång âäúi. 
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5.1 phæång phaïp chung khi láûp chæång trçnh gia cäng 

Theo nguyãn tàõc chung khi láûp chæång trçnh û gia cäng thç thäng thæåìng ngæåìi ta 
quan tám âãún caïc yãúu täú hçnh hoüc maì theo âoï caïc lãûnh âiãöu khiãøn caïc chæïc nàng 
dëch chuyãøn duûng cuû theo mäüt quyî âaûo âaî âæåüc thiãút láûp trãn baín veî. Váún âãö chiãöu 
daìy låïp càõt täúi æu hoàûc caïch thæïc tiãún haình àn dao nhæ thãú naìo thäng thæåìng âaî coï 
caïc chæïc nàng häù tråü nàòm trong caïc chæång trçnh con hay caïc chu trçnh gia cäng thä, 
baïn tinh hoàûc tinh. Caïc chu trçnh naìy âæåüc quy âënh theo tæìng loaûi hãû thäúng âiãöu 
khiãøn do nhaì chãú taûo cung cáúp vaì ngæåìi caïn bäü láûp trçnh cáön phaíi thäng thaûo âãø sæí 
duûng khi cáön. 

 Tæì baín veî chãú taûo chi tiãút vaì baín veî så âäö nguyãn cäng, ta chia contua 
(âæåìng biãn hay biãn daûng) thaình caïc âoaûn thàóng, caïc âæåìng cong, tênh toaïn toüa âäü 
cuía caïc âiãøm càõt nhau giæîa 2 âoaûn thàóng, âæåìng cong vaì âoaûn thàóng hoàûc 2 cung 
cong; tênh toaïn caïc âiãøm tiãúp xuïc giæîa âæåìng thàóng vaì âæåìng cong hoàûc giæîa 2 
âæåìng cong dæûa trãn cå såí cuía hãû toüa âäü  Deïcard nhæ âaî noïi træåïc âáy. 

 Choün haình trçnh càõt vaì viãút caïc lãûnh dëch chuyãøn læåîi càõt cuía duûng cuû theo 
caïc âiãøm trãn contua theo trçnh tæû tæì toüa âäü cuía âiãøm bàõt âáöu âãún toüa âäü cuía âiãøm 
âãún cho âãún vë trê cuäúi cuìng cuía biãn daûng. 

 Læûa choün dao càõt cho trãn mäùi âoaûn gia cäng mäüt caïch thêch håüp våïi quaï 
trçnh gia cäng thä hay tinh vaì traïnh tçnh traûng xáùy ra sæû tiãúp xuïc hay va chaûm giæîa 
màût sau dao vaì chi tiãút gia cäng, giæîa maïy vaì âäö gaï... , bäø sung vaìo caïc âiãöu kiãûn 
khaïc nhæ dæìng maïy coï thåìi gian, taûm dæìng âãø quan saït hay kiãøm tra, tæåïi hoàûc tàõt 
dung dëch trån nguäüi, thay dao... 

 Bäø sung thãm caïc lãûnh vãö cäng nghãû liãn quan âãún chãú âäü gia cäng nhæ gia 
cäng thä, tinh..., caïc lãûnh buì dao, lãûnh sæí duûng hãû thäúng toüa âäü, âån vë âo... 

 Sau khi âaî soaûn thaío xong chæång trçnh, cáön phaíi âæa noï vaìo hãû thäúng âiãöu 
khiãøn säú cuía maïy âãø thæûc hiãûn viãûc gia cäng. Ngæåìi láûp trçnh phaíi biãút sæí duûng caïc 
chæïc nàng vaì caïc thao taïc cáön thiãút nhæ dëch chuyãøn âiãøm gäúc, buì dao... åí trãn caïc 
cuûm CNC.  

 Sau khi âaî chuyãøn chæång trçnh gia cäng vaìo trong maïy, cáön phaíi thæûc hiãûn 
chaûy thæí bàòng kyî thuáût mä phoíng âãø kiãøm tra laûi láön cuäúi vaì sæía chæîa chæång trçnh 
nãúu coï sai soït. Chè khi naìo âaím baío chàõc chàõn ràòng khäng coìn läùi thç måïi coï thãø 
thæûc hiãûn viãûc gia cäng thæûc. 

 Vê duû 1: 

 Gia cäng caïc läù trãn chi tiãút theo caïc toüa âäü sau: 
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 Ngæåìi ta tiãún haình thiãút láûp toüa âäü cuía caïc âiãøm trong hãû toüa âäü tuyãût âäúi hay 
tæång âäúi nhæ sau:  

           G90                       G91 

  

           
          

     
     
     
                                       

                     
                

  

a. Láûp chæång trçnh gia cäng trong hãû toaû âäü tuyãût âäúi 

 

% 

N5 G90 G21G40 G97 G94   (Hãû toaû âäü tuyãût âäúi; Âån vë âo mm; Huyí 
       boí buì dao; Quy âënh vãö täúc âäü càõt laì vg/ph, læåüng tiãún dao mm/ph) 

N10 M06 T01                       (Thay dao tæû âäüng , säú hiãûu dao T01 laì muîi khoan) 

N15 G00 X0 Y0 Z5                           (Chaûy dao nhanh âãún toaû âäü X0, Y0 vaì Z5) 

N20 M03 S1000                    (Truûc chênh quay theo chiãöu thuáûn kim âäöng häö,                 
                                                        täúc âäü quay 1000vg/ph) 

N25 X40 Y40                                                      (Chaûy dao nhanh âãún âiãøm P1)   

N30 G01 Z-15 F100 M08     (Gia cäng läù 1 våïi chiãöu sáu läù gia cäng laì 15 mm, 
             læåüng tiãún dao 100mm/ph, tæåïi dung dëch bàòng phun tia) 

N35 G00 X15 Y55 Z5                                          (Ruït dao nhanh lãn khoíi läù vaì 
              chaûy dao nhanh âãún âiãøm P2) 

N40 G01 Z-15    (Gia cäng läù 2 våïi chiãöu sáu 15mm, caïc thäng säú 
                 càõt goüt nhæ khi gia cäng läù 1) 

N45 G00 X15 Y15 Z5          (Chaûy dao nhanh âãún âiãøm P3) 

N50 G01 Z-15                      (Gia cäng läù 3 våïi chiãöu sáu 15mm) 

N55 G00 X105 Y15 Z5        (Chaûy dao nhanh âãún âiãøm P4) 

Âiãøm X Y 

1 40 40 

2 15 55 

3 15 15 

4 105 15 

5 75 40 

6 105 55 

Âiãøm X Y 

1 40 40 

2 -25 15 

3 0 -40 

4 90 0 

5 -30 25 

6 30 15 

X

Y

O
120 

1515

15
 

15
 

70
 ∂ 

•

÷ ≠ 

≡ 

≈ 

40 35 

30
 

Hçnh 5-1: Baín veî chãú taûo chi tiãút
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N60 G01 Z-15          (Gia cäng läù 4 våïi chiãöu sáu 15 mm) 
N65 G00 X75 Y40 Z5          (Chaûy dao nhanh vãö âiãøm P5) 
N70 G01 Z-15             (Gia cäng läù 5 våïi chiãöu sáu 15mm) 
N75 G00 X105 Y55 Z5         (Chaûy dao nhanh âãún âiãøm P6) 
N80 G01 Z-15              (Gia cäng läù 6 våïi chiãöu sáu 15mm) 
N85 G00 X0 Y-50 Z100   (Chaûy dao nhanh vãö âiãøm coï toaû âäü X0,  

          Y-50 vaì Z100) 
N90 M05 M28    (Dæìng truûc chênh vaì tæû âäüng tråí vãö âiãøm chuáøn)  
N95 M02            ( Kãút thuïc chæång trçnh)  

 
b. Láûp chæång trçnh gia cäng trong hãû toaû âäü tæång âäúi 
 
% 
N5 G91 G21 G40 G97 G94   (Hãû toaû âäü tuyãût âäúi; Âån vë âo mm; Huyí 

       boí buì dao; Quy âënh vãö täúc âäü càõt laì vg/ph, læåüng tiãún dao mm/ph) 
N10 M06 T01                       (Thay dao tæû âäüng , säú hiãûu dao T01 laì muîi khoan) 
N15 G00 X0 Y0 Z5                           (Chaûy dao nhanh âãún toaû âäü X0, Y0 vaì Z5) 
N20 M03 S1000                    (Truûc chênh quay theo chiãöu thuáûn kim âäöng häö,                 

                                                        täúc âäü quay 1000vg/ph) 
N25 X40 Y40                                                      (Chaûy dao nhanh âãún âiãøm P1)   
N30 G01 Z-15 F100 M08     (Gia cäng läù 1 våïi chiãöu sáu läù gia cäng laì 15 mm, 

             læåüng tiãún dao 100mm/ph, tæåïi dung dëch bàòng phun tia) 
N35 G00 X-25 Y15 Z5                                          (Ruït dao nhanh lãn khoíi läù vaì 

              chaûy dao nhanh âãún âiãøm P2) 
N40 G01 Z-15    (Gia cäng läù 2 våïi chiãöu sáu 15mm, caïc thäng säú 

                 càõt goüt nhæ khi gia cäng läù 1) 
N45 G00 X0 Y-40 Z5           (Chaûy dao nhanh âãún âiãøm P3) 
N50 G01 Z-15                      (Gia cäng läù 3 våïi chiãöu sáu 15mm) 
N55 G00 X90 Y0 Z5         (Chaûy dao nhanh âãún âiãøm P4) 
N60 G01 Z-15          (Gia cäng läù 4 våïi chiãöu sáu 15 mm) 
N65 G00 X-30 Y25 Z5           (Chaûy dao nhanh vãö âiãøm P5) 
N70 G01 Z-15             (Gia cäng läù 5 våïi chiãöu sáu 15mm) 
N75 G00 X30 Y15 Z5          (Chaûy dao nhanh âãún âiãøm P6) 
N80 G01 Z-15              (Gia cäng läù 6 våïi chiãöu sáu 15mm) 
N85 G00 X-105 Y-105 Z100             (Chaûy dao nhanh vãö âiãøm coï toaû âäü 

               X-105, Y-105 vaì Z100) 
N90 M05 M28    (Dæìng truûc chênh vaì tæû âäüng tråí vãö âiãøm chuáøn)  
N95 M02            ( Kãút thuïc chæång trçnh)  
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Vê duû 2: 

 Coï chi tiãút nhæ hçnh veî, viãút chæång trçnh gia cäng trong hãû FANUC. 
 
Âiãøm X Z 

1 0 0 
2 0.6 0 
3 1 -0.2 
4 1 -0.7 
5 1.6 -1 
6 1.8 -1.8 
7 2 -1.1 
8 2 -1.9 
9 2.2 -2 
11 3 -2.6 
12 3 -3 
13 3.4 -3 
14 3.5 -3.05 
15 3.5 -4 
16 4 -4 

 
 
Chæång trçnh gia cäng: 

Kêch thæåïc phäi: Âæåìng 
kênh 4”; Chiãöu daìi 5”. 

Duûng cuû: Dao tiãûn phaíi càõt thä #1; Dao tiãûn phaíi càõt tinh #2. 
 

% 

N5 G90 G20 G40       [ Hãû toaû âäü tuyãût âäúi; Âån vë âo inch; 
huyí boí buì baïn kênh dao] 

N10 T0101             [Thay âäøi duûng cuû] 

N15 M03       [ Truûc chênh quay theo chiãöu kim  
          âäöng häö] 
N20 G00 Z0.1 M07         [Dëch chuyãøn nhanh âãún toaû âäü  
             Z0.1;  Måí dung dëch bäi trån] 
N25 G71 P30 Q105 U0.05 W0.05 D625 F0.012           [Goüi chu trçnh gia cäng thä     
    àn dao doüc, Block bàõt âáöu N30, Block kãút thuïc N105,  

4.0

3.0

    0.6            2.0

1.0               0.2 

0.1x45o 

R0.3

Z1

2345
678

101113

X

1415
16

12
9

0.6    1   2  2.6    3   3.5 4

R0.05
R0.1

 Hçnh 5-2: Baín veî chi tiãút gia cäng 
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    læåüng dæ coìn  chæìa laûi cho gia cäng tinh theo baïn kênh  
    0.05 vaì doüc truûc 0.05, chiãöu sáu låïp càõt 0.0625, læåüng  
    chaûy dao 0.012inch/vg] 

N30 G01 X0 Z0      [ Näüi suy âæåìng thàóng âãún #1] 

N35 X0.6       [Näüi suy âæåìng thàóng âãún #2] 

N40 X1 Z-0.2      [ Näüi suy âæåìng thàóng âãún #3] 

N45 Z-0.7        [Näüi suy âæåìng thàóng âãún #4] 

N50 G0.2 X1.6 Z-1.0 I0.3 K0     [Näüi suy voìng troìn theo chiãöu kim 
         âäöng häö âãún #5] 
N55 G01 X1.8      [Näüi suy âæåìng thàóng âãún #6] 

N60 X2.0 Z-1.1       [ Näüi suy âæåìng thàóng âãún #7] 

N65 Z-1.9         [Näüi suy âæåìng thàóng âãún #8] 

N70 G02 X2.2 Z-2.0 I0.1 K0    [Näüi suy voìng troìn theo chiãöu kim 
         âäöng häö âãún #9] 
N75 G01 X2.6      [Näüi suy âæåìng thàóng âãún #10] 

N80 X3.0 Z-2.6      [Näüi suy âæåìng thàóng âãún #11] 

N85 Z-3.0       [Näüi suy âæåìng thàóng âãún #12] 

N90 X3.4       [Näüi suy âæåìng thàóng âãún #13] 

N95 G03 X3.5 Z-3.05 I0 K-0.05   [Näüi suy voìng troìn ngæåüc chiãöu kim 
         âäöng häö âãún #14] 
N100 G01 Z-4.0      [Näüi suy âæåìng thàóng âãún #15] 

N105 X4.0       [Näüi suy âæåìng thàóng âãún #16] 

N110 G00 Z3.0 T0100     [Dëch chuyãøn nhanh âãún Z3.0] 

N115 T0202       [ Thay dao #2 -T0202] 

N120 G00 Z0.1       [ Chaûy dao nhanh âãún Z0.1] 

N125 G70 P30 Q105 F0.006    [Goüi chu trçnh gia cäng tinh våïi  
       læåüng chaûy dao F=0.006 inch/vg] 
N130 G00 Z3.0 M09     [ Chaûy dao nhanh vãö Z3.0 vaì tàõt  
        dung dëch trån nguäüi] 
N135 T0200 M05       [Huyí boí buì baïn kênh dao #2 vaì  
         dæìng truûc chênh] 
N140 M02        [ Kãút thuïc chæång trçnh] 
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5-2 Mäüt säÚ chu trçnh gia cäng trong hãû âiãöu khiãøn FANUC 

5-2-1 Chu trçnh  tiãûn màût cän 

 Chu trçnh naìy âæåüc duìng khi gia cäng caïc bãö màût cän coï chiãöu daìi bãö màût gia 
cäng khäng låïn tæì caïc phäi liãûu laì theïp thanh hçnh truû . 

Daûng cáu lãûnh:         N__ G99 G90 X__ Z__ R__ F__ 

 Trong âoï, R laì giaï trë tham säú âæåüc xaïc âënh theo cäng thæïc sau: 

  R= (Z + Z0) x tgα våïi α laì næîa goïc cän. 

  Z laì chiãöu daìi cuía pháön cän cáön gia cäng. 

  Z0 laì khoaíng an toaìn cuía dao khi bàõt âáöu chaûy theo chu trçnh (khoaíng 
caïch tæì âiãøm bàõt âáöu âãún bãö màût cuía chi tiãút). 

Vê duû: 
N10 G90 G20 G40 
N20 G97 S1000 M03 
N30 T0202 M06 
N40 G00 X2.0 Z5.0 
N50 G42 X1.76 Z.1 F200 
N60 G99 G90 X1.6608 Z-1  
 R-.2947 F.004 
N70 X1.5358 
N80 X1.41088 
N90 X1.2858 
N100 X1.16088 
N110X1.0671 
N120 X1.0358 
N130 G01 
N140 G00 X2.0 Z5.0 
N150 ... 
... 
 Chuï yï: Giaï trë Cuía R âæåüc xaïc âënh theo cäng thæïc sau: 
  R = (Z + 0.1)x tg (-150) = 1.1 x  - 0.26795 = - 0.2947 
 
5.2.2 Chu trçnh tiãûn thä vaì tinh  àn dao doüc G71, G70 

 Chu trçnh naìy âæåüc sæí duûng khi gia cäng caïc chi tiãút tæì phäi liãûu daûng thanh 
(phäi caïn). Noï thæåìng âæåüc sæí duûng khi gia cäng caïc chi tiãút coï læåüng dæ theo 
hæåïng kênh (X) khaï nhoí so våïi chiãöu daìi cuía bãö màût gia cäng (Z).   

 

Hçnh 5-3: Chu trçnh gia cäng màût cän 

Âiãøm 
bàõt âáöu

P
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 ∂ Khi gia cäng thä: 

Daûng cáu lãûnh: N_ G71 U_ R_ 

   N_ G71 P_  Q_ U_ W_ 

Trong âoï:  G71: Goüi chu trçnh tiãûn thä àn dao doüc  
        U ( cuía cáu lãûnh træåïc) laì chiãöu sáu låïp càõt cuía mäùi bæåïc 
        R (cuía cáu lãûnh træåïc) laì khoaíng luìi dao sau mäùi láön càõt. 
        P laì säú block bàõt âáöu cuía chu trçnh. 
       Q laì säú block cuäúi cuìng cuía chu trçnh. 
       U (cuía cáu lãûnh sau)  laì læåüng dæ âãø laûi theo phæång X cho gia cäng tinh. 
       W (cuía cáu lãûnh sau) laì læåüng dæ âãø laûi theo phæång Z cho gia cäng tinh. 

 • Khi gia cäng tinh: 

Daûng cáu lãûnh:                      N_ G70 P_ Q_ 

 YÏ nghéa cuía caïc âëa chè nhæ giaíi thêch åí chu trçnh gia cäng thä, nhæng trong 
træåìng håüp naìy khäng coï caïc tham säú U vaì W. 

 Vê duû: 
N10 G90 G20 G40 
N20 G97 S1000 M03 
N30 T0101 M06 
N40 G00 X1.5 Z.5 
N50 G42 X1.3 Z.1 F200 
N60 G01F.01 
N70 G71 U.1 R.1 
N80 G71 P100 Q190 U.03 W.03 
N90 G01 F.002 
N100 G01X.25 
N110 Z-.15 
N120 U-.1 W-.1 I.1 
N130 X.55 
N140 X.8 Z-.4665 

N150 Z-.75 
N160 .94 
N170 X1.1 Z-.83 
N180 Z-1 
N190 X1.3  
N200 G70 P90 Q 190 
N210 G00 X1.5 Z5 
... 

 
 
 
 
 

Hçnh 5-4: Chu trçnh gia cäng thä vaì tinh àn dao doüc 
 

P
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5.2.3 Chu trçnh gia cäng thä vaì tinh  àn dao ngang G72, G70 

 Chu trçnh naìy âæåüc sæí duûng khi gia cäng caïc chi tiãút tæì phäi thanh. Noï  
thæåìng âæåüc sæí duûng våïi træåìng håüp phäi coï kêch thæåïc âæåìng kênh låïn vaì kêch 
thæåïc pháön gia cäng theo truûc Z nhoí hån læåüng dæ gia cäng theo truûc X nhàòm muûc 
âêch tàng nàng suáút gia cäng. 

 ∂ Khi gia cäng thä: 

Daûng cáu lãûnh:   N_  G72  W_ R_ 

    N_  G72  P_  Q_  U_  W_ 

Trong âoï:  
  W (cáu lãûnh træåïc) laì chiãöu daìy càõt cuía mäùi mäüt låïp 
  R  (cáu lãûnh træåïc) laì khoaíng luìi dao an toaìn sau mäùi låïp càõt 
  G72: Goüi chu trçnh gia cäng thä àn dao ngang 
  P laì säú block bàõt âáöu cuía chu trinh 
  Q laì säú block cuäúi cuìng cuía chu trçnh 
  U laì læåüng dæ theo phæång X âãø laûi cho gia cäng tinh. 
  W laì læåüng dæ theo phæång Z âãø laûi cho gia cäng tinh. 

  • Khi gia cäng tinh: 

 Daûng cáu lãûnh:  N_  G70  P_  Q_ 

Caïc âëa chè nhæ âaî giaíi thêch åí trãn, trong træåìng håüp naìy khäng coï âëa chè U vaì W. 

Vê duû: 
N10 G90 G40 G20 
N20 G97 S100 M03 
N30 T0202 M06 
N40 G00 X4.5 Z1 
N50 G41 X4.1 Z.1 F200 
N60 G01 F.01 
N70 G72 W.1 R.1 
N80 G72 P100 Q150 U.03 
W.03 
N90 G01 S1200 F.004 
N100 G01 Z-1.25 
N110 X3.0 
N120 Z-.9523 
N130 X1.0 Z-3.75 
N140 X.75 
N150 Z.1 

N160 G70 P90 Q150 
N170 X4.5 Z 1 
N180... 

Hçnh 5-5: Chu trçnh gia cäng àn dao ngang

P
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5.2.4 Chu trçnh gia cäng thä vaì tinh àn dao theo biãn daûng  G73, G70 

 Chu trçnh naìy thæåìng âæåüc sæí duûng khi gia cäng caïc chi tiãút tæì phäi âuïc hoàûc 
dáûp coï hçnh daûng gáön giäúng våïi chi tiãút. 

 ∂ Khi gia cäng thä: 

Daûng cáu lãûnh:         N__  G73  U__  W__  R__ 

   N__  G73  P_  Q__ U__ W__ F__ 

 Trong âoï: U, W (cáu lãûnh træåïc) laì chiãöu sáu låïp càõt thä tênh theo phæång X 
vaì Z (trong hçnh veî laì U1 vaì W1) 

 U, W (cáu lãûnh sau) laì 
læåüng dæ theo phæång X vaì Z âãø 
laûi cho gia cäng tinh. Trong hçnh 
veî laì U2 vaì W2. 
 R laì säú bæåïc càõt thä 
 P, Q laì säú block âáöu tiãn vaì 
cuäúi cuìng cuía chu trçnh gia cäng. 
 F laì læåüng chaûy dao khi gia 
cäng thä. 

 • Khi gia cäng tinh:  

Daûng cáu lãûnh : G70 P__ Q__ 

 YÏ nghéa cuía caïc âëa chè 
naìy nhæ giaíi thêch trãn, trong cáu 
lãûnh khäng chæïa U vaì W. 

 Vê duû: 
N10 G90 G20 G40 
N20 G97 S1000 M03 
N30 T0606 M06 
N40 G00 X2.051 Z.2 
N50 G42 X2.05 Z.1 F200 
N60 G73 U.20 W.20 R3 
N70 G73 P90 Q160 U .03 W.03 F.01 
N80 G01 F.002 
N90 X.5 
N100 Z-.25 
N110 X.75 
N120 X1.0 Z-.4665 

Hçnh 5-6: Chu trçnh gia cäng theo biãn 

P

P
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N130 Z-72 
N140 X1.5 Z-.97 
N150 Z-1.25 
N160 X2.05 
N170 G70 P80 Q160 
N180 G00 X2.05 Z2 
N190 M05 
... 
 
 5.2.5 Chu trçnh khoan våïi chiãöu sáu tiãún dao theo gia säú khäng âäøi 

 Daûng cáu lãûnh: 

        ∂ Láûp trçnh trong hãû INCH:              

   G74 R(e) 

   G74 Z(W) ± 2.4 Q2.5 F3.3 (Inch/ph) hoàûc F1.5 (inch/ v)   

 • Láûp trçnh trong hãû METR: 

   G74  R(e) 

   G74  Z(W) ± 2.5 Q3.4 F4.2 (mm/ph) hoàûc F3.3(mm/v) 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

Hçnh 5-7: Chu trçnh khoan tæû âäüng 
 

5.2.6 Chu trçnh khoan våïi chiãöu sáu tiãún dao thay âäøi  theo säú gia 

 Daûng cáu lãûnh: 

 ∂ Trong hãû INCH:  G65 P9135 J± 2.4 K± 2.4 B2.4 F1.4 H1.4 C2.4 A5.1 

 • Trong hãû METR : G65 P9135 J± 3.3 K± 3.3  B3.3  F2.3 H3.3 C3.3 A5.1 

 Trong âoï: G65 laì chu trçnh khoan  

Vë trê bàõt âáöu 

+ Z

P 
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 P9135: Chæång trçnh Macro 9135 (chu trçnh khoan sáu) 
 J laì toaû âäü cuía âiãøm bàõt âáöu theo truûc Z 
 K laì toaû âäü cuía âiãøm kãút thuïc theo truûc Z 
 B laì khoaíng caïch tæì vë trê laït càõt træåïc âoï âãún vë trê kãút thuïc chaûy nhanh cuía 
dao åí bæåïc kãú tiãúp tênh theo giaï trë gia tàng. 
 F laì læåüng chaûy dao khi khoan tênh bàòng inch/vg hoàûc mm/vg. 
 H laì âæåìng kênh muîi khoan.   
 C laì chiãöu sáu khoan nhoí nháút theo giaï trë gia tàng sau mäüt säú bæåïc chiãöu sáu 
thay âäøi. 
 A laì thåìi gian taûm dæìng tiãún dao træåïc khi luìi dao vãö (s) . 

Vê duû: 
N150 G97 S1000 
N160 M98 P2 
N170 M01 
N180 M98 P1 
N190 G97 S1000 M03 
N200 G04 T0202 
N210 X0 Z0.1 S1400 
N220 G65 P9135 J0.1 K-1.5 B0.05 F0.008 H0.25 C0.0625 A0.5 
N230 M98 P2 
N240 M01 
... 
 
 
 
 
 
 

Z  vë trê 
bàõt âáöu 

B

Láön tiãún dao âáöu tiãn

Z vë trê cuäúi cuìng Chaûy dao nhanh 
Gia cäng 

Hçnh 5-8: Chu trçnh khoan läù sáu
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5.3  Chu trçnh tiãûn trong hãû âiãöu khiãøn FAGOR 
  
5.3.1 Chu trçnh tæû âäüng laìm cung troìn G36 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

X20 Z60 : Toaû âäü âiãøm 1 (Do G90
nãn X tênh theo âæåìng kênh). 
G01 G36 R10 X80: Duûng cuû seî
dëch chuyãøn thàóng âãún âiãøm 2. 
G02 X60 Z10 I20 K-30 laì näüi suy
voìng troìn theo chiãöu kim âäöng häö
tæì âiãøm bàõt âáöu 2 vaì kãút thuïc taûi
âiãøm 3 coï toaû âäü tám laì âiãøm 4. 
G36 åí cáu lãûnh säú 2  laì tæû âäüng laìm
cung troìn chuyãøn tiãúp giæîa âæåìng
thàóng vaì cung troìn. 

1

2

4

Näúi tiãúp giæîa 2 cung troìn coï baïn kênh R28. Cung troìn thæï nháút xuáút
phaït  tæì âiãøm 1 coï toaû âäü X60 Z90 âãún âiãøm 2 vaì cung troìn thæï 2 tæì X60
Z50 âãún âiãøm 3 coï X60 Z10 

1
23 G02

        Hçnh 5-9:  Chu trçnh tæû âäüng laìm cung troìn G36 

3 



 55

5.3.2  Láûp trçnh trong hãû toaû âäü cæûc 

 Baïn kênh: R  
Goïc quay: Q ( Q>0 khi quay ngæåüc chiãöu kim âäöng häö)  

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

5.3.3  Chu trçnh gia cäng theo biãn daûng chi tiãút G66  

Chu trçnh naìy âæåüc sæí duûng khi gia cäng caïc chi tiãút maì phäi liãûu âæåüc chãú 
taûo theo phæång phaïp reìn, dáûp hoàûc âuïc coï biãn daûng gáön giäúng våïi biãn daûng chi 
tiãút. 

Daûng cáu lãûnh:   G66 X_ Z_ I_ C_ A_ L_ M_ H_ S_ E_ Q_ 

X: Toaû âäü cuía âiãøm âáöu 
Z: Toaû âäü cuía âiãøm âáöu 

 b. Láûp trçnh trong hãû toaû âäü tæång âäúi 

G90         R430  Q0 ;Âiãøm P0 
G91 G03            Q33.7 ;Âiãøm P1 
        G01 R-90   Q11.3 ;Âiãøm P2 
        G01 R-50   Q-11.3; Âiãøm P3 
        G01 R-60   Q11.3; Âiãøm P4 
        G01 R130  Q18.4; Âiãøm P5 
        G03            Q26.6; Âiãøm P6 

Hçnh 5-10: Láûp trçnh trong 
hãû toaû âäü cæûc 

 a. Láûp trçnh trong hãû toaû âäü tuyãût âäúi

G90          R430  Q0 ;     Âiãøm P0 
         G03  Q33.7 ;Âiãøm P1 (theo cung G03) 
         G01 R340  Q45 ;    Âiãøm P2 (theo âæåìng 
thàóng G01). 
         G01 R290  Q33.7 ; Âiãøm P3 (theo âæåìng 
thàóng G01). 
         G01 R230  Q45;     Âiãøm P4(theo âæåìng 
thàóng G01). 
         G01 R360  Q63.4;  Âiãøm P5(theo âæåìng 
thàóng G01). 
         G03            Q90;     Âiãøm P6(theo cung 
G03) 
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I: Laì læåüng dæ gia cäng bao gäöm caí gia cäng thä vaì tinh. Noï coï thãø tênh theo 
phæång X hay Z tuyì theo A0 hoàûc A1. Nãúu H ≠0 vaì I< L hoàûc M thç chè coï gia cäng 
tinh.  

C: Laì chiãöu sáu càõt tæìng bæåïc. Noï coï thãø tênh theo phæång X hay Z tuyì thuäüc 
vaìoA0 hoàûc A1. 

A:Khi A0 thç I vaì C tênh theo phæång X vaì A1 thç tênh theo phæång Z. Nãúu A 
khäng âæåüc láûp trçnh thç giaï trë C phuû thuäüc vaìo dao: Khi kêch thæåïc dao theo 
phæång X låïn hån phæång Z thç C tênh theo phæång X vaì ngæåüc laûi; Coìn I âæåüc tênh 
theo phæång X. 

L: Læåüng dæ âãø laûi cho gia cäng tinh theo phæång X. Nãúu L khäng âæåüc láûp 
trçnh thç læåüng dæ chæìa laûi cho gia cäng tinh bàòng 0 (khäng gia cäng tinh). 

 

 
 

M: Læåüng dæ coìn laûi cho gia cäng tinh theo phæång Z. Nãúu M khäng âæåüc 
láûp trçnh thç læåüng dæ naìy âæåüc láúy bàòng L (læåüng dæ theo phæång X vaì Z bàòng 
nhau) vaì C coï giaï trë khäng âäøi.Nãúu L vaì M<0 thç noï thæûc hiãûn vã troìn goïc, nãúu >0 
thç theo biãn daûng láûp trçnh. 

H: Læåüng chaûy dao khi gia cäng tinh. Khi khäng coï gia cäng tinh thç H=0 
hoàûc H khäng âæåüc láûp trçnh. 

S: Säú cuía Block âáöu tiãn cuía chu trçnh. 

E: Säú Block cuäúi cuìng cuía chu trçnh. 

Hçnh 5-11: Chu trçnh gia cäng theo biãn  daûng chi tiãút 
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Q: Chè säú cuía chu trçnh. Nãúu Q khäng âæåüc láûp trçnh thç chè coï mäüt chu trçnh 
thæûc hiãûn trãn biãn daûng chi tiãút. 

 

5.3.4  Chu trçnh gia cäng våïi læåüng àn dao doüc G68 

 Chu trçnh naìy âæåüc sæí duûng trong træåìng håüp khi gia cäng caïc chi tiãút âæåüc 
taûo phäi bàòng phæång phaïp caïn (daûng phäi thanh) våïi læåüng àn dao doüc (theo 
phæång Z). 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Daûng cáu lãûnh:  G68 X_ Z_ C_ D_ L_ M_ F_ H_ S_ E_ Q_ 
X: Toaû âäü cuía âiãøm âáöu 
Z: Toaû âäü cuía âiãøm âáöu 
C: Chiãöu sáu càõt 
D: Giaï trë luìi dao sau mäùi láön chaûy dao. Khi giaï trë naìy khaïc 0 noï luìi dao

theo goïc 45o. Khi D=0 thç dao luìi ra truìng våïi hæåïng dao àn vaìo (Khi gia cäng
caïc raînh hay häúc loîm).Khi D khäng láûp trçnh, viãûc luìi dao thæûc hiãûn theo biãn
daûng (hçnh dæåïi). 

Hçnh 5-12: Chu trçnh gia cäng àn dao doüc G68
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L: Læåüng dæ âãø laûi cho gia cäng tinh theo phæång X. Nãúu khäng láûp trçnh cho 
L thç læåüng dæ naìy bàòng khäng vaì khäng coï gia cäng tinh. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

M: Læåüng dæ coìn laûi cho gia cäng tinh theo phæång Z. Nãúu M khäng
âæåüc láûp trçnh thç læåüng dæ naìy âæåüc láúy bàòng L (læåüng dæ theo phæång X vaì Z
bàòng nhau) vaì C coï giaï trë khäng âäøi.Nãúu L vaì M<0 thç noï thæûc hiãûn vã troìn
goïc, nãúu >0 thç theo biãn daûng láûp trçnh. 

F: Læåüng chaûy dao cuäúi cuìng cho låïp càõt thä, nãúu khäng âæåüc láûp trçnh
hoàûc F=0 thç khäng coï låïp càõt naìy. 

H: Læåüng chaûy dao khi gia cäng tinh. Khi khäng coï gia cäng tinh thç
H=0 hoàûc H khäng âæåüc láûp trçnh. 

S: Säú cuía Block âáöu tiãn cuía chu trçnh. 

E: Säú Block cuäúi cuìng cuía chu trçnh. 

Q: Chè säú cuía chu trçnh. Nãúu Q khäng âæåüc láûp trçnh thç chè coï mäüt chu
trçnh thæûc hiãûn trãn biãn daûng chi tiãút.

Hçnh 5-13 : Chu trçnh gia cäng G68 theo caïc tham säú láûp trçnh 
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5.3.5  Chu trçnh gia cäng våïi læåüng àn dao ngang G69

 Chu trçnh naìy âæåüc duìng trong træåìng håüp gia cäng caïc chi tiãút tæì  phäi
liãûu âæåüc chãú taûo bàòng caïn (phäi thanh) våïi læåüng àòn dao ngang (theo phæång
truûc X). 

 
 
 
  

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 

L: Læåüng dæ âãø laûi cho gia cäng tinh theo phæång X. Nãúu khäng láûp trçnh cho 
L thç læåüng dæ naìy bàòng khäng vaì khäng coï gia cäng tinh. 

Daûng cáu lãûnh: G69 X_ Z_ C_ D_ L_ M_ F_ H_ S_ E_ Q_ 
X: Toaû âäü cuía âiãøm âáöu 
Z: Toaû âäü cuía âiãøm âáöu 
C: Chiãöu sáu càõt 
D: Giaï trë luìi dao sau mäùi láön chaûy dao. Khi giaï trë naìy khaïc 0 noï luìi dao theo

goïc 45o. Khi D=0 dao luìi ra truìng våïi hæåïng dao àn vaìo (Khi gia cäng caïc raînh hay
häúc loîm). Khi D khäng láûp trçnh, viãûc luìi dao thæûc hiãûn theo biãn daûng (hçnh dæåïi).

Hçnh 5-14: Chu trçnh gia cäng våïi læåüng tiãún dao ngang G69 
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 M: Læåüng dæ coìn laûi cho gia cäng tinh theo phæång Z. Nãúu M khäng âæåüc 
láûp trçnh thç læåüng dæ naìy âæåüc láúy bàòng L (læåüng dæ theo phæång X vaì Z bàòng 
nhau) vaì C coï giaï trë khäng âäøi. Nãúu L vaì M<0 thç noï thæûc hiãûn vã troìn goïc, nãúu >0 
thç theo biãn daûng láûp trçnh. 

F: Læåüng chaûy dao cuäúi cuìng cho låïp càõt thä, nãúu khäng âæåüc láûp trçnh hoàûc 
F=0 thç khäng coï låïp càõt naìy (låïp càõt hãút caïc ràng cæa). 

H: Læåüng chaûy dao khi gia cäng tinh. Khi khäng coï gia cäng tinh thç H=0 
hoàûc H khäng âæåüc láûp trçnh. 

S; E; Q Nhæ giaíi thêch åí chu trçnh G68. 

 

5.3.6  Chu trçnh khoan coï beí phoi hoàûc ta rä ren G83  

 Chu trçnh naìy âæåüc sæí duûng khi khoan caïc läù  coï beí phoi hoàûc ta rä ren trãn 
caïc maïy tiãûn. 

Daûng cáu lãûnh: Khi khoan        G83 X_ Z_ I_ B_ D_ K_ H_ C_ 

     Khi ta rä ren    G83 X_ Z_ I_ B0  D_ K_  
 
  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
  
 

 X,Z : Toaû âäü theo phæång X vaì Z cuía vë trê muîi khoan. 

I: Chiãöu sáu toaìn bäü cuía läù gia cäng theo phæång Z. 

B: Xaïc âënh chæïc nàng cuía cäng viãûc: Nãúu B=0 thç cuûm CNC seî thæûc hiãûn 
viãûc tarä ren. Khi B>0 thç thæûc hiãûn cäng viãûc khoan läù, giaï trë cuía B laì chiãöu sáu 
mäùi láön tiãún dao.  

Hçnh 5-15: Chu trçnh gia cäng khi khoan läù vaì tarä ren 
B>0 Chu trçnh khoan läù;  B= 0 Chu trçnh tarä ren
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D: Xaïc âënh khoaíng caïch an toaìn cuía muîi dao træåïc khi thæûc hiãûn chaûy dao 
gia cäng. Nãúu D khäng âæåüc láûp trçnh thç âæåüc xaïc nháûn laì coï giaï trë 0. 

K: Xaïc âënh thåìi gian dæìng coï thåìi haûn K giáy. Nãúu noï khäng âæåüc láûp trçnh 
thç âæåüc xaïc nháûn laì coï giaï trë 0. 

H: Xaïc âënh khoaíng luìi dao sau mäùi mäüt láön tiãún dao gia cäng (chæïc nàng 
naìy âæåüc thæûc hiãûn våïi G00). Nãúu noï khäng âæåüc láûp trçnh hoàûc âæåüc láûp trçnh våïi 
giaï trë 0 thç coï thãø luìi âãún âiãøm ban âáöu træåïc khi gia cäng càõt ( âiãøm coï giaï trë D). 

C: Xaïc âënh khoaíng caïch theo truûc Z tæì vë trê bæåïc saït træåïc âãún vë trê maì tæì 
âoï  bàõt âáöu bæåïc gia cäng tiãúp theo (våïi G01). 

 a. Giaíi thêch så âäö gia cäng khi khoan (B>0) 

Dëch chuyãøn nhanh muîi khoan (G00) âãún vë trê bàõt âáöu vaìo chu trçnh gia 
cäng caïch bãö màût gia cäng mäüt khoaíng an toaìn D.  

Bæåïc gia cäng âáöu tiãn: Dëch chuyãøn muîi khoan theo phæång Z  âãún âäü sáu 
âæåüc láûp trçnh theo giaï trë gia tàng “D+B” våïi læåüng tiãún dao âæåüc láûp trçnh F theo 
chæïc nàng G01. 

  Luìi dao nhanh theo truûc Z våïi khoaíng caïch H âæåüc láûp trçnh. Nãúu H = 0 
hoàûc khäng âæåüc láûp trçnh thç muîi khoan âæåüc luìi vãö vë trê ban âáöu (caïch bãö màût âáöu 
cuía phäi mäüt khoaíng bàòng D).  

 Tiãúp theo, chaûy dao nhanh (G00) theo phæång Z âãún caïch vë trê âaî gia cäng 
saït træåïc mäüt khoaíng C vaì bàõt âáöu thæûc hiãûn bæåïc gia cäng tiãúp theo (G01) âãún vë 
trê coï giaï trë toaû âäü gia tàng B.  

 Tiãúp tuûc thæûc hiãûn caïc bæåïc nhæ trãn cho âãún khi âaût giaï trë toaû âäü I thç dæìng 
muîi khoan trong khoaíng K giáy âæåüc láûp trçnh, sau âoï  luìi nhanh vãö vë trê bàõt 
âáöu.Nãúu K khäng coï màût trong chæång trçnh gia cäng thç khi âaût âãún toaû âäü I thç 
muîi khoan âæåüc luìi nhanh vãö vë trê ban âáöu. 

 b. Giaíi thêch så âäö gia cäng khi  ta rä ren(B=0) 

Dëch chuyãøn nhanh ta rä(G00) âãún vë trê bàõt âáöu vaìo chu trçnh gia cäng caïch 
bãö màût gia cäng mäüt khoaíng an toaìn D.  

Bæåïc gia cäng âáöu tiãn: Dëch chuyãøn ta rä theo phæång Z  âãún toaû âäü âæåüc 
láûp trçnh theo giaï trë gia tàng “D+B” theo læåüng tiãún dao âæåüc láûp trçnh F (mm/vg). 

Âaío chiãöu quay truûc chênh vaì luìi ta rä (G01) âãún vë trê ban âáöu.  

Tiãúp tuûc thæûc hiãûn caïc bæåïc nhæ trãn cho âãún khi âaût âæåüc chiãöu sáu läù ren 
theo toaû âäü âæåüc láûp trçnh. Sau âoï, truûc chênh âaío chiãöu vaì ta rä luìi vãö vë trê ban 
âáöu theo chæïc nàng (G01). 
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5.3.7  Chu trçnh gia cäng màût cän àn dao doüc G81 

 Chu trçnh naìy âæåüc sæí duûng khi gia cäng theo tæìng âoaûn våïi læåüng àn dao 
doüc tæì caïc phäi thanh. 
 Daûng cáu lãûnh:  G81 X_ Z_ Q_ R_ C_ D_ L_ M_ F_ H_ 

X: Toaû âäü theo phæång X cuía âiãøm bàõt âáöu cuía biãn daûng. 
  Z: Toaû âäü theo phæång Z cuía âiãøm bàõt âáöu cuía biãn daûng.  

Q: Xaïc âënh toaû âäü theo phæång X taûi âiãøm cuäúi cuìng cuía biãn daûng 
R: Xaïc âënh toaû âäü theo phæång Z taûi âiãøm cuäúi cuìng cuía biãn daûng. 
C: Chiãöu sáu càõt . 
D: khoaíng luìi dao sau mäùi bæåïc. Khi giaï trë naìy khaïc 0 noï luìi dao theo goïc

45o. Khi D=0 thç dao luìi ra truìng våïi hæåïng dao àn vaìo (Khi gia cäng caïc raînh hay
häúc loîm).Khi D khäng láûp trçnh, viãûc luìi dao thæûc hiãûn theo biãn daûng (hçnh dæåïi). 

L: Læåüng dæ âãø laûi cho gia cäng tinh theo phæång X. Nãúu khäng láûp trçnh cho
L thç læåüng dæ naìy bàòng khäng vaì khäng coï gia cäng tinh. 

 M: Læåüng dæ coìn laûi cho gia cäng tinh theo phæång Z. Nãúu M khäng âæåüc láûp
trçnh thç læåüng dæ naìy âæåüc láúy bàòng 0  

F: Læåüng chaûy dao cuäúi cuìng cho låïp càõt thä, nãúu khäng âæåüc láûp trçnh hoàûc
F=0 thç khäng coï låïp càõt naìy. 

H: Læåüng chaûy dao khi gia cäng tinh. Khi khäng coï gia cäng tinh thç H=0
hoàûc H khäng âæåüc láûp trçnh. 

Hçnh 5-16: Chu trçnh gia cäng våïi G81



 63

5.3.8  Chu trçnh gia cäng àn dao ngang theo tæìng pháön G82 

 Chu trçnh naìy âæåüc sæí duûng khi gia cäng theo phæång phaïp tiãún dao ngang  
theo tæìng pháön. 

Daûng cáu lãûnh:  G82 X_ Z_ Q_ R_ C_ D_ L_ M_ F_ H_ 
 

Hçnh 7-9: Chu trçnh gia cäng våïi læåüng àn dao ngang G82 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 Hçnh 5-17: Chu trçnh gia cäng theo G82

Hçnh   : Chu trçnh khoan vaì ta rä ren

X: Toaû âäü theo phæång X cuía âiãøm bàõt âáöu cuía biãn daûng. 
  Z: Toaû âäü theo phæång Z cuía âiãøm bàõt âáöu cuía biãn daûng.  

Q: Xaïc âënh toaû âäü theo phæång X taûi âiãøm cuäúi cuìng cuía biãn daûng 
R: Xaïc âënh toaû âäü theo phæång Z taûi âiãøm cuäúi cuìng cuía biãn daûng. 
C: Chiãöu sáu càõt . 
D: khoaíng luìi dao sau mäùi bæåïc. Khi giaï trë naìy khaïc 0 noï luìi dao theo goïc

45o. Khi D=0 thç dao luìi ra truìng våïi hæåïng dao àn vaìo (Khi gia cäng caïc raînh hay
häúc loîm).Khi D khäng láûp trçnh, viãûc luìi dao thæûc hiãûn theo biãn daûng (hçnh dæåïi). 

L(M): Læåüng dæ âãø laûi cho gia cäng tinh theo phæång X (Z). Nãúu khäng láûp
trçnh cho L (M) thç læåüng dæ naìy bàòng khäng vaì khäng coï gia cäng tinh. 

F: Læåüng chaûy dao cuäúi cuìng cho låïp càõt thä, nãúu khäng âæåüc láûp trçnh hoàûc
F=0 thç khäng coï låïp càõt naìy. 

H: Læåüng chaûy dao khi gia cäng tinh. Khi khäng coï gia cäng tinh thç H=0 
hoàûc H khäng âæåüc láûp trçnh 
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5.3.9  Chu trçnh gia cäng cung troìn våïi læåüng àn dao doüc G84 

 Chu trçnh naìy âæåüc sæí duûng khi gia cäng caïc cung troìn tæì caïc phäi thanh våïi 
læåüng àn dao doüc theo tæìng pháön. 

Daûng cáu lãûnh: G84 X_ Z_ Q_ R_ C_ D_ L_ M_ F_ H_ I_ K_ 

 
               Hçnh 5-18: Chu trçnh gia cäng cung troìn G84 

X: Toaû âäü theo phæång X cuía âiãøm bàõt âáöu cuía biãn daûng. 
  Z: Toaû âäü theo phæång Z cuía âiãøm bàõt âáöu cuía biãn daûng.  

Q: Xaïc âënh toaû âäü theo phæång X taûi âiãøm cuäúi cuìng cuía biãn daûng 
R: Xaïc âënh toaû âäü theo phæång Z taûi âiãøm cuäúi cuìng cuía biãn daûng. 
C: Chiãöu sáu càõt . 
D: khoaíng luìi dao sau mäùi bæåïc. Khi giaï trë naìy khaïc 0 noï luìi dao theo goïc

45o. Khi D=0 thç dao luìi ra truìng våïi hæåïng dao àn vaìo (khi gia cäng caïc raînh hay
häúc loîm).Khi D khäng láûp trçnh, viãûc luìi dao thæûc hiãûn theo biãn daûng (hçnh dæåïi). 

L(M): Læåüng dæ âãø laûi cho gia cäng tinh theo phæång X(Z). Nãúu khäng láûp
trçnh cho L(M) thç læåüng dæ naìy bàòng khäng vaì khäng coï gia cäng tinh. 
 F,H: Tæång tæû nhæ chu trçnh G81. 
 I (K): Toaû âäü tæång âäúi cuía tám voìng troìn näüi suy so våïi toaû âäü cuía âiãøm âáöu 
theo phæång X (Z). (Tæång tæû nhæ khi näüi suy voìng troìn G02 vaì G03). 
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5.3.10  Chu trçnh gia cäng ren cän G86 

 Chu trçnh naìy âæåüc duìng khi caït ren ngoaìi hoàûc trong våïi bæåïc bàòng hàòng säú. 

Daûng cáu lãûn: G86 X_ Z_ Q_ R_ I_ B_ D_ L_ C_ J_ A_ 

 
 
 
 
 
 
 
 

Hçnh 5-19: Så âäö càõt ren cän G86

X: Toaû âäü theo phæång X cuía âiãøm bàõt âáöu cuía biãn daûng. 
  Z: Toaû âäü theo phæång Z cuía âiãøm bàõt âáöu cuía biãn daûng.  

Q: Xaïc âënh toaû âäü theo phæång X taûi âiãøm cuäúi cuìng cuía biãn daûng 
R: Xaïc âënh toaû âäü theo phæång Z  taûi âiãøm cuäúi cuìng cuía biãn daûng. 
I: Xaïc âënh chiãöu sáu ren, giaï trë dæång âäúi våïi ren ngoaìi vaì ám ren trong.
B: Xaïc âënh chiãöu sáu cuía tæìng låïp càõt theo baïn kênh. Nãúu láûp trçnh våïi gêaï 

trë dæång thç chiãöu sáu tæìng bæåïc âæåüc láúy giaï trë tæång æïng theo truûc X laì:B,
B ...4,3,2 BB  Nãúu âæåüc láûp trçnh våïi giaï trë ám thç chiãöu sáu tæìng låïp càõt bàòng
nhau laì B, 2B, 3B, 4B.... Nãúu giaï trë naìy bàòng 0 seî coï thäng baïo läùi.

D: Khoaíng luìi dao theo phæång X vaì noï âæåüc láûp trçnh theo baïn kênh. Nãúu
âæåüc láûp trçnh våïi giaï trë dæång  thç noï seî vã troìn (G05) vaì nãúu ám thç noï laìm vuäng
goïc (G07). Nãúu khäng âæåüc láûp trçnh thç noï láúy giaï trë bàòng 0. 

L: Xaïc âënh læåüng gia cäng tinh vaì noï âæåüc láûp trçnh theo baïn kênh. Nãúu noï
khäng âæåüc láûp trçnh thç giaï trë cuía noï bàòng 0 vaì  seî laìm laûi bæåïc træåïc âoï. Nãúu láûp
trçnh våïi giaï trë dæång (L>0) thç bæåïc cuäúi cuìng tiãún vaìo theo hæåïng goïc A. Nãúu ám
(L<0) thç bæåïc cuäúi cuìng tiãún  theo phæång phaïp tuyãún (hçnh dæåïi).  
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Hçnh 5-20: Så âäö hæåïng tiãún dao khi càõt tinh ren 

 
 C: Bæåïc ren gia cäng. Tuyì theo ren traïi hay ren phaíi maì láûp trçnh  våïi 
chiãöu quay truûc chênh laì khaïc nhau: M03 hoàûc M04. 

J: Khoaíng thoaït dao. Noï âæåüc xaïc âënh bàòng khoaíng caïch tæì âiãøm cuäúi cuìng 
(R,Q) âãún âiãöm bàõt âáöu thoaït dao vaì xaïc âënh theo phæång Z. Nãúu noï khäng âæåüc 
láûp trçnh thç giaï trë naìy bàòng 0. 

A. Xaïc âënh hæåïng àn vaìo cuía duûng cuû theo goïc A. Nãúu noï khäng âæåüc láûp 
trçnh thç  thç hæåïng tiãún dao láúy 30o. Nãúu A=0 âæåüc láûp trçnh thç hæåïng àn dao phaïp 
tuyãún våïi bãö màût gia cäng. Nãúu A coï giaï trë bàòng mäüt næîa cuía goïc dao thç hæåïng 
tiãún dao theo màût nghiãng cuía ren. Nãúu A <0 thç hæåïng tiãún cuía dao laì xen keî theo 2 
bãö màût cuía ren.  

 
Hçnh 5-21: Så âäö hæåïng tiãún dao khi gia cäng ren 

 

5.3.11 Chu trçnh gia cäng raînh hoàûc häúc G88 

 Chu trçnh naìy âæåüc aïp duûng khi gia cäng caïc raînh, häúc loîm hoàûc càõt âæït 
chi tiãút . 

Daûng cáu lãûnh:       G88 X_ Z_ Q_ R_ C_ D_ K_ 

X: Toaû âäü cuía âiãøm bàõt âáöu theo phæång X cuía raînh. 

Z: Toaû âäü cuía âiãøm bàõt âáöu theo phæång Z cuía raînh. 

Q: Toaû âäü cuía âiãøm kãút thuïc cuía raînh theo phæång X. 
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R: Toaû âäü cuía âiãøm kãút thuïc cuía raînh theo phæång Z. 

C: Xaïc âënh khoaíng caïch tæìng bæåïc càõt raînh theo phæång Z. Nãúu C khäng 
âæåüc láûp trçnh thç âæåüc xem säú bæåïc bàòng 1 vaì chiãöu räüng raînh bàòng chiãöu räüng cuía 
læåîi càõt. Nãúu láûp trçnh bàòng 0 thç CNC seî baïo läùi. 

D: Xaïc âënh khoaíng thoaït dao an toaìn khi luìi dao tênh theo giaï trë baïn kênh. 
Nãúu  D khäng âæåüc láûp trçnh thç âæåüc coi laì giaï trë naìy bàòng 0. 

K: Xaïc âënh thåìi gian dæìng taûi vê trê cuäúi cuìng cuía mäùi láön chaûy dao våïi thåìi 
gian  tênh bàòng  giáy. Nãúu K khäng âæåüc láûp trçnh thç âæåüc xem laì bàòng 0.  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 Tuyì theo chiãöu räüng raînh cáön gia cäng vaì chiãöu räüng cuía læåîi càõt âãø xaïc 
âënh khoaíng caïch tæìng bæåïc càõt håüp lyï sao cho täøng cuía chuïng âuïng bàòng caïc 
toaû âäü âiãøm âáöu vaì cuäúi theo phæång Z (Z vaì R). 
 Chaûy dao nhanh  duûng cuû (G00) sao cho læåîi càõt bãn traïi âãún toaû âäü X 
vaì caïch bãö màût gia cäng (toaû âäü Z) bàòng D tênh theo baïn kênh. 
 Tiãún dao theo phæång hæåïng kênh (phæång truûc X) theo chæïc nàng G01 
âæåüc láûp trçnh våïi læåüng chaûy dao F cho âãún khi âaût âãún toaû âäü Q (theo 
phæång X). Dæìng tiãún dao trong khoaíng K giáy theo giaï trë láûp trçnh træåïc khi 
luïi dao nhanh ra. Nãúu K khäng âæåüc láûp trçnh thç âæåüc xem nhæ thåìi gian 
ngæìng tiãún dao F bàòng 0 hoàûc laì khäng coï. 
 Luìi dao nhanh (G00) âãún vë trê ban âáöu theo phæång X. 
 Dëch chuyãøn nhanh dao theo phæång Z  sang phaíi mäüt khoaíng bàòng C 
theo giaï trë gia tàng. 
 Tiãúp tuûc thæûc hiãûn theo caïc bæåïc trãn cho âãún khi âaût âãún toaû âäü âæåüc 
láûp trçnh Q, R. Sau âoï thæûc hiãûn luìi dao nhanh (G00) vãö vë trê ban âáöu. 

        Hçnh 5-22: Chu kyì gia cäng häúc loîm G88
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5- 4  Mäüt säú chu trçnh phay trong hãû âiãöu khiãøn FAGOR  

5.4.1 Chu trçnh khoan läù sáu G69 

Chu trçnh naìy thæûc hiãn caïc bæåïc khoan liãn tiãúp cho âãún khi âaût âæåüc toaû âäü 
âaî láûp trçnh. Luìi dao våïi mäüt khoaíng cäú âënh sau mäùi bæåïc khoan hoàûc thæûc hiãûn luìi 
dao âãún màût phàóng tham chiãúu cho moüi bæåïc khoan J. Coï thãø láûp trçnh thåìi gian 
dæìng cho mäùi bæåïc khoan. 

 Khi laìm viãûc trong hãû toaû âäü  Âãö caïc, cáúu truïc cå baín cuía block  nhæ sau: 

 Daûng cáu lãûnh:  G69 G98/G99 X _Y_Z_B_C_D_H_J_K_L_R_ 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Hçnh 5-23: Chu trinh gia cäng khoan läù sáu trãn maïy phay 
 

 G98: Luìi dao vãö màût phàóng ban âáöu (initial plane) sau khi läù âaî âæåüc khoan 
xong. 

 G99: Luìi dao vãö màût phàóng tham chiãúu (reference plane) sau khi läù âaî âæåüc 
khoan xong.  

 X, Y: Toaû âäü âiãøm gia cäng. Caïc giaï trë naìy tuyì choün. Âiãøm naìy coï thãø láûp 
trçnh trong hãû toaû âäü Âãö caïc hoàûc hãû toaû âäü cæûc vaì caïc toaû âäü naìy laì tuyãût âäúi hay 
tæång âäúi tuyì thuäüc vaìo maïy âang laìm viãûc åí  G90 hoàûc G91. 

 Z: Âënh nghéa toaû âäü màût phàóng tham chiãúu. Noï coï thãø láûp trçnh trong hãû toaû 
âäü tuyãût âäúi hoàûc tæång âäúi. Trong træåìng håüp Z khäng âæåüc láûp trçnh, CNC seî láúy 
vë trê cuía dao træåïc khi goüi chu trçnh xem nhæ toaû âäü màût phàóng tham chiãúu. 

 I: Âënh nghéa chiãöu sáu khoan toaìn bäü cuía läù. Noï coï thãø âæåüc láûp trçnh trong 
hãû toaû âäü tuyãût âäúi hoàûc tæång âäúi vaì trong træåìng håüp naìy noï seî dæûa vaìo màût phàóng 
tham chiãúu. 

 B: Âënh nghéa chiãöu sáu bæåïc khoan theo hæåïng truûc chênh. 
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 C: Âënh nghéa khoaíng caïch tæì vë trê âaî khoan saït træåïc tåïi vë trê maì dao seî 
chaûy dao nhanh âãún âãø gia cäng cho bæåïc tiãúp theo. Nãúu C khäng âæåüc láûp trçnh thç 
coi nhæ C coï giaï trë bàòng 1mm 
(0.04 inch). Nãúu C âæåüc láûp 
trçnh våïi giaï trë bàòng 0 thç CNC 
seî hiãøn thë thäng baïo läùi. 

 D: Âënh nghéa khoaíng 
caïch an toaìn giæîa màût phàóng 
tham chiãúu vaì bãö màût cuía chi 
tiãút. Nãúu noï khäng âæåüc láûp 
trçnh thç D coï giaï trë bàòng 0.  

 H: Âënh nghéa khoaíng 
caïch luìi dao nhanh sau mäùi bæåïc 
khoan. Nãúu H khäng âæåüc láûp 
trçnh thç seî luìi dao doüc theo truûc 
chênh âãún màût phàóng tham chiãúu 
sau mäùi bæåïc khoan. Nãúu láûp 
trçnh våïi H coï giaï trë bàòng 0 thç 
CNC seî hiãøn thë thäng baïo läùi. 

 J: Chè âënh sau bao nhiãu 
bæåïc khoan thç dao luìi dao 
nhanh âãún màût phàóng tham 
chiãúu (G00). Nãúu J khäng âæåüc 
láûp trçnh hoàûc láûp trçnh våïi giaï 
trë bàòng 0 thç J seî nháûn giaï trë 
bàòng 1 vaì dao seî luìi vãö màût 
phàóng tham chiãúu sau mäùi mäüt 
bæåïc khoan. 

 K : Xaïc âënh thåìi gian 
dæìng sau mäùi bæåïc khoan træåïc 
khi thæûc hiãûn luìi dao, K âæåüc 
tênh bàòng pháön tràm cuía giáy. 
Nãúu khäng âæåüc láûp trçnh, thç K 
seî coï giaï trë bàòng 0. 

 L: Âënh nghéa gêa trë nhoí nháút maì mäùi bæåïc khoan coï thãø thæûc hiãûn càõt goüt 
âæåüc. Tham säú naìy âæåüc sæí duûng våïi giaï trë R khaïc 1. Nãúu khäng âæåüc láûp trçnh 
hoàûc láûp trçnh våïi giaï trë bàòng 0 thç noï seî nháûn giaï trë bàòng 1. 

 Hçnh 5-24: Så âäö khoan läù sáu 
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 R: Hãû säú laìm giaím bæåïc khoan “B”. Nãúu R khäng âæåüc láûp trçnh hoàûc láûp 
trçnh coï giaï trë bàòng 0 thç R seî nháûn giaï trë bàòng 1. 

- Nãúu R bàòng 1, thç toaìn bäü caïc bæåïc khoan seî bàòng giaï trë “B” âaî láûp trçnh. 

- .Nãúu R nhoí hån 1, bæåïc khoan âáöu tiãn seî laì “B”, bæåïc thæï hai laì “RxB”, 
bæåïc thæï ba laì “RxRxB” vaì tiãúp tuûc nhæ thãú, sau bæåïc khoan thæï hai, bæåïc 
khoan kãú tiãúp seî laì têch cuía R vaì bæåïc khoan træåïc noï. Trong træåìng håüp 
naìy, CNC khäng cho pheïp caïc bæåïc khoan nhoí hån giaï trë L âaî láûp trçnh. 

Vê duû: 

 T1 D1 
 M06 
 G00 G90 X0 Y0 Z0  . . . . . . . . . . . . . . . . . ..  . . . . . . .; Âiãøm bàõt âáöu 
 G69 G98 G91 X100 Y25 Z-98 I-52 B12 C2 D2 H5 J2 K150 L3 R0.8 F100 
 S500 M08. . .              ; Âënh nghéa chu trçnh 
 G80  . . . . .. . . . . . .. . . . . . . . . . . . . . . . . .. . . . .. . . . . .; Huyí boí chu trçnh 
 G90 X0 Y0. . . . .. . . . .. . . .. . . . . . . .. . ; Dëch chuyãøn nhanh vãö vë trê ban âáöu 
 M30 . . . .. . . . . . . . . .. . . . . . . . . . . . . . . . . . . .. . . . .; Kãút thuïc chæång trçnh 
 

5.4.2 Chu trçnh khoan G81  

 Chu trçnh naìy khoan taûi âiãøm âæåüc chè âënh cho âãún khi âaût âæåüc toaû âäü âaî 
âæåüc láûp trçnh. Coï thãø láûp trçnh dæìng chaûy dao coï thåìi haûn (coï mäüt khoaíng thåìi gian 
dæìng) åí âaïy cuía läù khoan âãø laìm boïng läù. 

 Khi laìm viãûc åí hãû toaû âäü Âãö caïc, cáúu truïc cå baín cuía block nhæ sau: 

 Daûng cáu lãûnh:  G81 G98/G99 X_ Y_ Z_ I_ K_ 

 G98: Dao luìi vãö màût phàóng ban âáöu (initial plane) sau khi läù âæåüc khoan 
xong. 

 G99: Dao luìi vãö màût phàóng tham chiãúu (reference plane) sau khi läù âæåüc 
khoan xong. 

 X,Y: Toaû âäü âiãøm gia cäng. Caïc giaï trë naìy tuyì choün. Âiãøm naìy coï thãø láûp 
trçnh trong hãû toaû âäü Âãö caïc hoàûc hãû toaû âäü cæûc vaì caïc toaû âäü naìy laì tuyãût âäúi hay 
tæång âäúi tuyì thuäüc vaìo maïy âang laìm viãûc åí G90 hoàûc G91. 

 Z:  Âënh nghéa toaû âäü màût phàóng tham chiãúu (Reference plane). Noï coï thãø láûp 
trçnh åí hãû toaû âäü tuyãût âäúi hoàûc tæång âäúi. Trong træåìng håüp Z khäng âæåüc láûp trçnh, 
CNC seî láúy vë trê cuía dao træåïc khi goüi chu trçnh xem nhæ toaû âäü màût phàóng tham 
chiãúu. 
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 I: Âënh nghéa 
chiãöu sáu khoan. Noï coï 
thãø láûp trçnh trong hãû toaû 
âäü tuyãût âäúi hoàûc tæång 
âäúi vaì trong træåìng håüp 
naìy noï seî dæûa vaìo màût 
phàóng tham chiãúu. 

 K:  Âënh nghéa 
thåìi gian dæìng sau mäiù 
bæåïc khoan træåïc khi thæûc 
hiãûn luìi dao, K âæåüc tênh 
bàòng pháön tràm cuía giáy. 
Nãúu khäng âæåüc láûp trçnh, thç K seî coï giaï trë bàòng 0. 
 
Vê duû: 
 T01 
 M06 
 G00 G90 X0 Y0 Z0 . . . .. . . . .. . . .. . . . .  . .. . . . .. . . . .   ; Âiãøm bàõt âáöu 
 G81 G98 G00 G91 X250 Y350 Z-98 I-22 F100 S500 . .; Chu trçnh khoan 

Hçnh 5-25: Chu trinh gia cäng khoan trãn maïy phay

Hçnh 5.26: Chu trinh gia cäng khoan trãn maïy phay 
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 G93 I250 J250 . . . . . . . . . .. . .. . .. . . . ..; Thiãút láûp gäúc toaû âäü cæûc 
 Q-45 N3 . . .. . .. . . . . . . . . . . .; Quay mäüt goïc 450 vaì làûp laûi chu trçnh 3 láön 
 G80............................                            ; Huyí boí chu trçnh 
 G90 X0 Y0 . . . .. . . . . . .. .. . .. . .. . . .. ; Dëch chuyãøn nhanh vãö vë trê ban âáöu 
 M30 . . . . . . . . .. . . .. . . . .. . . . . . . . .. .; Kãút thuïc chæång trçnh 
 

5.4.3 Chu trçnh khoan G82 

 Chu trçnh naìy khoan taûi âiãøm chè âënh cho âãún khi âaût âæåüc toaû âäü cuäúi cuìng 
âæåüc láûp trçnh. Sau âoï noï thæûc hiãûn dæìng chaûy dao coï thåìi haûn åí âaïy cuía läù khoan. 
Khi laìm viãûc åí hãû toaû âäü Âãö caïc, cáúu truïc cå baín cuía block  nhæ sau: 

 Daûng cáu lãûnh:         G82 G98/G99 X_ Y_ Z_ I_ K_ 

 G98: Dao luìi vãö màût phàóng ban âáöu (initial plane) sau khi läù  khoan xong. 

 G99 Dao luìi vãö màût phàóng tham chiãúu (reference plane) sau khi läù âæåüc 
khoan xong. 

 X,Y:  Toaû âäü âiãøm gia cäng. Caïc giaï trë naìy tuyì choün. Âiãøm naìy coï thãø láûp 
trçnh trong hãû toaû âäü Âãö caïc hoàûc hãû toaû âäü cæûc vaì caïc toaû âäü naìy laì tuyãût âäúi hay 
tæång âäúi tuyì thuäüc vaìo maïy âang laìm viãûc åí G90 hoàûc G91. 

 Z:  Âënh nghéa toaû âäü màût phàóng tham chiãúu (Reference plane). Noï coï thãø láûp 
trçnh åí hãû toaû âäü tuyãût âäúi hoàûc tæång âäúi. Træåìng håüp Z khäng âæåüc láûp trçnh, CNC 
seî láúy vë trê cuía dao træåïc khi goüi chu trçnh xem nhæ toaû âäü màût phàóng tham chiãúu. 

 I:  Âënh nghéa chiãöu sáu khoan. Noï coï thãø láûp trçnh trong hãû toaû âäü tuyãût âäúi 
hoàûc tæång âäúi vaì trong træåìng håüp naìy noï seî dæûa vaìo màût phàóng tham chiãúu. 

 K:  Âënh nghéa thåìi gian dæìng sau mäiù bæåïc khoan træåïc khi thæûc hiãûn luìi 
dao, K âæåüc tênh bàòng pháön tràm cuía giáy. Nãúu khäng âæåüc láûp trçnh thç K seî coï giaï 
trë bàòng 0. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Hçnh 5-27: Chu trinh gia cäng khoan läù sáu trãn maïy phay 
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Vê duû: 
 T01  

M06 
 G00 G90 X0 Y0 Z0   . . . .. . . . . . . . .. . .. .. . .. . .. . . .. . . .. . . ; Âiãøm bàõt âáöu 
 G82 G99 G00 G91 X50 Y50 Z-98 I-22 K150 F100 S500 N3.;  3 vë trê gia 
cäng 
 G98 G90 G00 X500 Y500 . . .. .. . . .. . .; Âënh vë nhanh vaì chu trçnh gia cäng 
 G80 . . . . . .. . . . .. . . . ..  . .. .. . . .. .. . . . . . . . . . . . . ; Huyí boí chu trçnh 
 G90 X0 Y0 . . .. . .. . . . . . .. . . . . . . . . . .; Dëch chuyãøn nhanh vãö vë trê ban âáöu 
 M30 . . . . . . . . .. . . . .. . . . . .. . . . . . . . . . . . . . . . . .  ; Kãút thuïc chæång trçnh 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Hçnh 5-28: Chu trinh gia cäng  läù  trãn maïy phay 
 

5.4.4 Chu trçnh khoan läù sáu G83 

 Chu trçnh naìy thæûc hiãûn caïc bæåïc khoan liãn tiãúp cho âãún khi âaût âæåüc toaû âäü 
cuäúi cuìng âaî âæåüc láûp trçnh. Dao luìi vãö màût phàóng tham chiãúu sau mäùi bæåïc khoan. 
Khi laìm viãûc åí hãû toaû âäü Âãö caïc, cáúu truïc cå baín cuía block nhæ sau: 

 Daûng cáu lãûnh:        G83 G98/ G99 X_ Y_ Z_ I_ J_ 
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Hçnh 5-29: Chu trinh gia cäng khoan läù sáu trãn maïy phay 

 

 G98:  Dao luìi vãö màût 
phàóng ban âáöu (initial plane) 
sau khi läù âæåüc khoan xong. 

 G99:  Dao luìi vãö màût 
phàóng tham chiãúu (reference 
plane) sau khi läù âæåüc khoan 
xong. 

 X,Y:  Toaû âäü âiãøm gia 
cäng. Caïc giaï trë naìy tuyì 
choün. Âiãøm naìy coï thãø láûp 
trçnh trong hãû toaû âäü Âãö caïc 
hoàûc hãû toaû âäü cæûc vaì caïc toaû 
âäü naìy laì tuyãût âäúi hay tæång 
âäúi tuyì thuäüc vaìo maïy âang 
laìm viãûc åí G90 hoàûc G91. 

 Z:  Âënh nghéa toaû âäü 
màût phàóng tham chiãúu 
(Reference plane). Noï coï thãø 
âæåüc láûp trçnh åí hãû toaû âäü 
tuyãût âäúi hoàûc tæång âäúi. 
Trong træåìng håüp Z khäng 
âæåüc láûp trçnh, CNC seî láúy vë 
trê cuía dao træåïc khi goüi chu 
trçnh xem nhæ toaû âäü màût 
phàóng tham chiãúu. 

 

Hçnh 5-30: Chu trçnh khoan läù sáu 
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 I:  Âënh nghéa giaï trë cuía mäùi bæåïc khoan theo phæång truûc chênh. 

 J:  Âënh nghéa säú bæåïc khoan maì chæång trçnh thæûc hiãûn gia cäng. 

Vê duû: 

 T01 
 M06 
 G00 X0 Y0 Z0 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  . . . . . ; Âiãøm bàõt âáöu  

G83 G99 G90 G00 X50 Y50 Z-98 I-22 J3 F100 S500 M04 ; Goüi chu trçnh 
 G98 G00 G91 X500 Y500 . . . . . . . . . . . .. . . . . . . . . ;    Âënh vë vaì chu trçnh 
 G80 . . . . . . . . . . . .. . . . . . . .. . . .. . . .. . . . .. . . . .. . . .;   Huíy boí chu trçnh 
 G90 X0 Y0. . . .. . . . .. . . . . . . .. . .. . .. . ; Dëch chuyãøn nhanh vãö vë trê ban âáöu 
 M30. . . .. . . . . . . . . . . . . . . . . . .. . . . . . . .. . . . . . . . . .; Kãút thuïc chæång trçnh 

 

5.4.5 Chæång trçnh gia cäng tuïi hçnh chæí nháût  G87  (RECTANGULAR POCKET) 

 Chu trçnh naìy thæûc hiãûn gia cäng mäüt tuïi (häúc) hçnh chæî nháût taûi âiãøm chè 
âënh cho âãún khi âaût âæåüc toaû âäü cuäúi cuìng  våïi  chiãöu sáu càõt vaì täúc âäü chaûy dao âaî 
âæåüc láûp trçnh. Bæåïc gia cäng tinh cuäúi cuìng coï täúc âäü chaûy dao thêch æïng våïi noï. 

 Âãø âaût âæåüc bãö màût gia cäng tinh cuía caïc thaình tuïi täút, CNC cho àn dao vaìo 
vaì chaûy dao ra theo hæåïng tiãúp tuyãún âäúi våïi bæåïc phay sau cuìng trong khi gia cäng 
mäùi låïp càõt. 

 Khi laìm viãûc trong hãû toaû âäü Âãö caïc, cáúu truïc cå baín cuía block nhæ sau: 

 Daûng cáu lãûnh:     G87 G98/G99 X_ Y_ Z_ I_ J_ K_ B_ C_ D_ H_ L_ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

 

  
Hçnh 5-31: Chu trinh gia cäng tuïi, häúc trãn maïy 
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 G98: Luìi dao vãö màût phàóng ban âáöu mäùi khi tuïi âæåüc gia cäng xong. 

 G99: Luìi dao vãö màût phàóng tham chiãúu mäùi khi tuïi âæåüc gia cäng xong. 

 X,Y: Vë trê cuía âiãøm gia cäng, caïc giaï trë naìy laì tuyì choün. Âiãøm naìy coï thãø 
âæåüc láûp trçnh trong hãû toaû âäü Âãö Caïc hoàûc hãû toaû âäü cæûc vaì caïc toüa âäü naìy laì tuyãût 
âäúi hoàûc tæång âäúi tuyì thuäüc vaìo maïy âang laìm viãûc åí G90 hay G91. 

 Z: Âënh nghéa toaû âäü màût phàóng tham chiãúu. 

 Khi láûp trçnh åí hãû toaû âäü tuyãût âäúi, noï seî dæûa vaìo âiãøm 0 cuía chi tiãút (Part 
Zero) vaì khi láûp trçnh åí hãû toüa âäü tæång âäúi, noï seî dæûa vaìo màût phàóng ban âáöu (P.P) 

 Nãúu Z khäng âæåüc láûp trçnh, thç CNC seî láúy vë trê cuía dao træåïc khi goüi chu 
trçnh coi nhæ màût phàóng tham chiãúu. Do âoï màût ban âáöu (P.P) vaì màût phàóng tham 
chiãúu (P.R) truìng nhau. 

 I: Âënh nghéa chiãöu sáu gia cäng. 

 Khi láûp trçnh trong hãû toaû âäü tuyãût âäúi noï seî dæûa vaìo âiãøm 0 cuía chi tiãút (Part 
Zero) vaì khi láûp trçnh trong hãû toaû âäü tæång âäúi, noï seî dæûa vaìo màût phàóng ban âáöu 
(P.P). 
 
 
 
 
 
 
 
 

 J: Âënh nghéa khoaíng caïch tæì tám âãún caûnh cuía tuïi theo truûc hoaình (truûc X). 
Dáúu cuía noï chè thë hæåïng gia cäng ( Cuìng chiãöu kim âäöng häö hoàûc ngæåüc chiãöu kim 
âäöng häö). 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

J coï dáúu “+” J coï dáúu “-“

Hçnh 5-32: Så âäö àn dao gia cäng tuïi
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 K: Âënh nghéa khoaíng caïch tæì 
tám âãún caûnh cuía tuïi theo truûc tung 
(truûc Y). 

 B: Âënh nghéa chiãöu sáu càõt. 

 Nãúu B âæåüc láûp trçnh coï dáu 
dæång (+) thç toaìn bäü chu trçnh seî âæåüc 
gia cäng cuìng chiãöu sáu càõt coï giaï trë 
bàòng hoàûc nhoí hån giaï trë B âaî láûp 
trçnh. 

 Nãúu B âæåüc láûp trçnh coï dáúu ám 
thç toaìn bäü tuïi seî âæåüc thæûc hiãûn våïi 
chiãöu sáu càõt âaî cho ngoaûi træì låïp càõt 
sau cuìng. 

 C: Âënh nghéa læåüng chaûy dao 
theo màût phàóng chênh. 

 Nãúu C coï giaï trë dæång thç toaìn 
bäü chu trçnh âæåüc thæûc hiãûn cuìng læåüng chaûy dao coï gêa trë bàòng hoàûc nhoí hån giaï trë 
C âaî láûp trçnh. 

 Nãúu C coï giaï trë ám, thç toaìn bäü tuïi âæûåc gia cäng cuìng læåüng chaûy dao C âaî 
cho ngoaûi træì bæåïc phay cuäúi cuìng. 

 Nãúu C khäng âæåüc láûp trçnh, 
thç CNC coi nhæ C coï giaï trë bàòng 
3/4 âæåìng kênh cuía dao âaî choün. 

 Nãúu C âæåüc láûp trçnh coï giaï 
trë låïn hån âæåìng kênh cuía dao âaî 
choün hoàûc coï giaï trë bàòng 0, thç 
CNC seî hiãøn thë läùi.  
 
 
   

5.4.6 Chu trçnh gia cäng tuïi hçnh truû G88 (CIRCULAR POCKET)  

 Chu trçnh naìy thæûc hiãûn gia cäng tuïi hçnh troìn taûi mäüt âiãøm chè âënh cho âãún 
khi âaût âæåüc toaû âäü cuäúi cuìng våïi chiãöu sáu càõt,  täúc âäü chaûy dao âaî láûp trçnh. Bæåïc 
gia cäng tinh coï täúc âäü chaûy dao thêch æïng. 

 Khi laìm viãûc trong hãû toaû âäü Âãö caïc, cáúu truïc cå baín cuía block nhæ sau: 

 

Hçnh 5-33: Sæû phuû thuäüc vaìo caïc 
tham säú khi gia cäng 
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 Daûng cáu lãûnh:  G88 G98/G99 X Y Z I J B C D H L 

 G98: Luìi dao vãö màût phàóng ban âáöu mäùi khi tuïi âæåüc gia cäng xong. 

 G99: Luìi dao vãö màût phàóng tham chiãúu mäùi khi tuïi âæåüc gia cäng xong. 

 X, Y: Toaû âäü cuía âiãøm gia cäng vaì caïc giaï trë naìy laì tuyì choün. Âiãøm naìy coï 
thãø láûp trçnh trong hãû toaû âäü Âãö caïc hoàûc hãû toaû âäü cæûc vaì caïc toaû âäü naìy laì tuyãût âäúi 
hoàûc tæång âäúi tuyì thuäüc vaìo maïy âang laìm viãûc åí G90 hay G91. 

 Z: Âënh nghéa toaû âäü màût phàóng tham chiãúu. Noï coï thãø láûp trçnh trong hãû toaû 
âäü tuyãût âäúi hoàûc tæång âäúi vaì trong træåìng håüp naìy noï seî dæûa vaìo màût phàóng ban 
âáöu. Nãúu khäng âæåüc láûp trçnh, CNC seî láúy vë trê cuía dao træåïc khi goüi chu trçnh laìm 
màût phàóng tham chiãúu. 

 

Hçnh 5-34: Chu trçnh gia cäng caïc tuïi hçnh truû 
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 I: Âënh nghéa chiãöu sáu gia cäng. Noï coï thãø láûp trçnh trong hãû toaû âäü tuyãût 
âäúi hoàûc tæång âäúi vaì trong træåìng håüp naìy noï dæûa vaìo màût phàóng tham chiãúu. 

 J: Âënh nghéa baïn kênh cuía tuïi. Dáúu cuía J chè âënh hæåïng gia cäng. 

 B: Âënh nghéa chiãöu sáu càõt. 

          Nãúu B âæåüc láûp trçnh coï dáúu ( + ) thç toaìn bäü tuïi seî âæåüc gia cäng cuìng chiãöu 
sáu càõt coï giaï trë bàòng hoàûc nhoí hån giaï trë B âaî láûp trçnh.   

          Nãúu B âæåüc láûp trçnh coï dáúu ( - ) thç toaìn bäü tuïi seî âæåüc gia cäng våïi giaï trë 
chiãöu sáu càõt bàòng giaï trë B âaî láûp trçnh træì låïp càõt cuäúi cuìng. 

 C: Âënh nghéa læåüng chaûy dao theo màût phàóng chênh. 

           Nãúu C âæåüc láûp trçnh våïi giaï trë dæång thç toaìn bäü tuïi seî âæåüc gia cäng cuìng 
bæåïc phay coï giaï trë bàòng hoàûc nhoí hån giaï trë C âaî láûp trçnh. 

           Nãúu C coï giaï trë ám thç toaìn bäü tuïi seî âæåüc gia cäng cuìng læåüng chaûy dao 
bàòng giaï trë C âaî láûp trçnh træì bæåïc càõt cuäúi cuìng. 

           Nãúu C khäng âæåüc láûp trçnh thç CNC coi nhæ C coï giaï trë bàòng 3/4 giaï trë baïn 
kênh dao âaî choün. 

            Nãúu C âæåüc láûp trçnh coï giaï trë låïn hån âæåìng kênh dao âaî choün hoàûc bàòng 0 
thç CNC hiãøn thë läøi. 

 D: Âënh nghéa kêch thæåïc giæîa màût phàóng chuáøn vaì màût phàóng maì tuïi bàõt âáöu 
âæåüc gia cäng . 

 

5.4.7 Chu trçnh gia cäng tuïi coï âaío G66 

 Chu trçnh naìy thæûc hiãûn gia cäng tæì toaû âäü âáöu tiãn âãún toaû âäü cuäúi cuìng våïi 
chiãöu sáu càõt vaì täúc âäü chaûy dao âaî âæåüc láûp trçnh, bæåïc gia cäng tinh cuäúi cuìng coï 
täúc âäü chaûy dao tæång æïng. 

       Khi laìm viãûc trong hãû toaû âäü  Âãöcaïc, cáúu truïc cå baín cuía block nhæ sau: 

       Daûng cáu lãûnh: G66 R_  C_  F_  S_  E_ 

       R: Laì säú block cuía bæåïc gia cäng thä cuía chæång trçnh gia cäng. 

       C: Laì säú block cuía bæåïc gia cäng baïn tinh cuía chæång trçnh gia cäng. 

       F: Laì säú block cuía bæåïc gia cäng tinh cuía chæång trçnh gia cäng. 

       S: Laì säú block âáöu tiãn nåi bàõt âáöu gia cäng biãn daûng theo chu trçnh . 

       E: Laì säú block cuäúi cuìng nåi kãút thuïc gia cäng biãn daûng theo chu trçnh. 
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Hçnh 5-35: Chu trçnh gia cäng tuïi coï âaío 
 

5.5 Mäüt säú chæång trçnh gia cäng trong hãû thäúng âiãöu khiãøn FAGOR   

5.5.1 Gia cäng chi tiãút trãn maïy tiãûn MAGNUM 
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 Vê duû 1: Cho chi tiãút nhæ hçnh veî, phäi âuïc bàòng váût liãûu håüp kim nhäm, kêch 
thæåïc phäi φ40  x 120mm 
            
            
            
    
 
 
 
 
 
 
 

Hçnh 5-36: Baín veî chi tiãút gia cäng 
 
Thiãút láûp toaû âäü caïc âiãøm: 
 

Âiãøm 0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
X(φ) 0 12 14 14 10 10 14 20 28 34 40 
-Z 0 0 2 20 25 35 40 43 47 50 70 

  
 Trãn cå såí caïc giaï trë âaî coï åí baíng toaû âäü, ta gaï phäi lãn mám càûp, thao taïc 
âãø láúy giaï trë caïc thäng säú cáön thiãút. Säú "zero offset" nháûp vaìo G54, "tool offset" cuía 
dao tiãûn traïi (T3) nháûp vaìo D3, cuía dao tiãûn ren (T6) nháûp vaìo D6. Chæång trçnh gia 
cäng âæåüc viãút nhæ sau: 

 N01 G74   {Tæû âäüng tråí vãö vë trê chuáøn} 

 N02 G54   {Goüi säú zero offset} 

 N03 G90 G94  {Láûp trçnh theo HTÂ tuyãût âäúi, hãû âån vë täúc âäü tiãún dao          
                        F  mm/phuït} 

 N04 D3T3   {goüi dao tiãûn traïi T03, säú hiãûu hiãûu chènh D03} 

 N05 F40 S500  {Læåüng tiãún dao mm/phuït,täúc âäü truûc chênh 500 (v/p)} 

 N06 G00 X40.5 Z0   {Chaûy dao nhanh âãún X_ Z_ } 

N07 G68 X12 X0 C0.3 D0.5 L0.1 M0.1 F50 H30 S08 E13 { Goüi chu trçnh                   
              G68 gia cäng àn dao doüc} 

 N08 G01 X14 Z-2    {Näüi suy âæåìng thàông } 

×
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 N09 Z-40 

 N01 G02 X20 Z-43 R3  {Näi suy cung troìn theo chiãöu kim âäöng häö } 

 N11 G03 X28 Z-47 R4  {Näüi suy cung troìn ngæåüc chiãöu kim âäöng häö }  

 N12 G02 X34 Z-50 R3 

 N13 G01 X40 Z-70 

 N14 G74 

 N15 T6 D6   {Goüi dao tiãûn ren T06 âãø gia cäng raînh cän,  
    traïnh sæû va chaûm cuía T, säú hiãûu chènh dao D03} 

 N16 G00 X14.5 Z-20 

 N17 G68 X14.5 Z-20 C0.3 D0.5 L0.1 M0.1 F50 H30 S18 E21 

 N18 G01 X14 Z-20 

 N19         X10 Z-25 

 N02                 Z-35 

 N21         X14 Z-40 

 N22 G74   {Tråí vãö âiãøm chuáøn} 

 N23 G95    {Täúc âäü tiãún dao mm/voìng} 

 N24 F2 S200 

 N25 G00 X14 Z0.5 

 N26 G86 X14 Z0 Q14 R-25 I0.86 B-0.05 D0.3 C2 A-20  {Goüi chu trçnh 
     gia cäng ren} 

 N27 G74            {Kãút quaí sau chu trçnh naìy laì ren1 âáöu mäúi bæåïc 
     bàòng 2mm} 

 N28 G00 X14 Z1.5 

  N28 G86 X14 Z1 Q14 R-25 I0.86 B-0,05 D0.3 C2 A-20 

 N29 G74    {Sau chu trçnh naìy âoaûn ren tråí thaình ren 2 âáöu 
     mäúi bæåïc bàòng 1mm} 

 N40 G30    {Kãút thuïc chæång trçnh, tråí vãö âáöu chæång trçnh} 

  

 Âãún âáy ta âaî láûp trçnh xong, tiãún haình mä phoíng âãø kiãøm tra vaì sau âoú âi 
vaìo gia cäng vaì âaût âæåüc chi tiãút yãu cáöu.  
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Vê duû 2:  

  Coï chi tiãút gia cäng nhæ hçnh veî.  

 Chæång trçnh gia cäng: 

 G54 

 G94 G97 G90 

 T06 D06 

 F40 S500 M03 

 G00 X39 Z0 

 G68 X29 Z0 C0.3 D0.2 F30 S2 E24 

 N2 G03 X39 Z-5 R5 

 N3    X29 Z-10 R5 

 N4    X25 Z-14 R2 

 N5 G02 Z-19 R2.5 

 N6 G03 X33 Z-21 R2  

 N7 G01 Z-36 

 N8 G03 X31 Z-37 R1 

 N9 G02 Z-39 R1 

 N10 G03 Z-41 R1 

 N11 G02 Z-43 R1 

 N12 G03 X33 Z-44 R1 

 N13      X18 Z-51.5 R7.5 

Phäi

P 
Z

X

     Hçnh 5-37: Hçnh daïng chi tieït gia cäng
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 N14 G01 X10 Z-55.5 

 N15       X8 Z-65.5 

 N16 G02 X10 R1 

 N17 G03 Z-72.5 R3 

 N18      Z-76.5 R2 

 N19 G02 X18 Z-77.5 R1 

 N20 G01 X12 Z-82.5  

 N21 G02 X20 Z-86.5 R4 

 N22 G01 X24 Z-88.5 

 N23 G03 X32 Z-92.5 R4 

 N24 G01 Z-95 

 N25 G00 X45 Z50 

 N26 G30  
  
 

5.5.2 Gia cäng chi tiãút trãn maïy phay SUPERNOVA 

 Vê du 1û: Cho chi tiãút gia cäng 
nhæ hçnh veî: 

 Chæång trçnh gia cäng. 

 N1 G74 

 N2 G54 

 N3 T01 D1 M06 

 N4 S500 M03 

  N5 G00 X0 Y0 Z2 

 N6 G90 G01 Z-5 F60 

 N7 G42 X3 Y3 

 N8         X57 

 N9               Y77 

 N10        X3 

80
 

77
 

60 

W

Z

3 
77

Y

X

W 3
57 

5 

15
 

Hçnh 5-38: Baín veî chi tiãút 
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 N11              Y3 

  N12 G40 G00 Z2 

 N13 T07 

 N14 M06 

 N15 M30 

 

Vê duû 2: Gia cäng läù 

 Cho chi tiãút gia cäng nhæ hçnh veîî: 

 Chæång trçnh gia cäng 

 N1 G74 

 N2 G54 

 N3 T01 D1 M06 

 N4 S500 M03 

 N5 G00 G90 X0Y0 Z2 

 N6 G88 G98 G00 G90 

       X30 Y40 Z-2 I-6 J20 B4 

                C4 D2 H1 L1 F50 T01 D01 
       M03 

 N7 G80 

 N8 G90 X0 Y0 Z2 

 N9 G30 

 

Vê duû 3: Gia cäng 3D. 

 Cho chi tiãút gia cäng nhæ hçnh veî: 

 Chæång trçnh gia cäng: 

 N1 G74 

 N2 G55 

 N3 M06 

 N4 T06 D06 

10 

60

W

W

80
 

30

Y

X 

40
 J 

2 X 
Z

Hçnh 5-39: Baín veî chi tiãút 
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 N5 G17 G00 G43 

      G90 Z20 S400 

      M04 

N6 G05  

N7 G66 R9 C10 

      F11 S12 E31 

      M30 

N9 G67 A45 B2 C4 I-10 

     R5 F60 T06 D06 

N10 G67 A45 B1 I-10 R5 F70 

    T66 D06 

N11 G68 B05 L0.75 Q0 I-10 

        R3 F50 T06 D06 

N12 G17 XY 

N13 G00 G90 X5 Y40 Z4 

 N14 G01 Y75 

 N15     X55 

 N16     Y5 

 N17     X5 

 N18 X40 

 N19 G17 XY 

 N20 G00 G90 X30 Z30 

 N21 G01 X25 

 N22         X50 

 N23         X35 

 N24         X40 

 N25         X30 

 N26 G18 X2 

                   G00 G90 X5 Z0 

5

Z

15 10
 4

75
 

50
 

30
 

30 
5

35 
60 

X

Y

Hçnh 3-40: Baín veî chi tiãút 
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 N27 G01 X8 Z-10 

 N28 G19 YZ 

 N29 G00 G90 Y30 Z-10 

 N30 G01 Y40 Z-4 

 N31 G00 X0 Y0 Z20 

 N32 T07 

 N33 M06 

 N34 M02 

 

Vê duû 4: Gia cäng 3D thay dao tæû âäüng. 

 Cho chi tiãút nhæ hçnh veî: 

 Chæång trçnh gia cäng: 

 N1 G74 

 N2 G55 

 N3 T06 D06 

 N4 M06 

 N5 S500 M03 

 N6 G00 X0 Y0 Z2 

 N7 G90 G01 F50 

 N8 G42 X6 Y6 Z-2 

 N9         X54 

 N10       X74 

 N11       X6 

 N12             Y6 

 N13 G40 G00 Z10 

 N14 M05 

 N15 M06 

 N16 T01 D01 

 N17 G92 G44 Z.5 
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 N18 G83 G99 G00 G90 X12 Y12 Z-2 Y-10 

 N19 G98 G00 G90 X48 Y10 

                                X48 Y68 

          X12 Y68 

          X12 Y12 

 N20 G80 

 N21 G90 X0 Y0 Z2 

 N22           M05 
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W
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Hçnh 5-41: Baín veî chi tiãút gia cäng
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 N24         T03 D03  

 N25 G92 G44 Z2 

 N26 G17 G00 G44 G90 S500 G04 

 N27 G05 

 N28 G66 R28 C29 F80 

 N29 M30 

 N30 G67 B5 C4 I-6 R3 F80 T03 D03 

 N31 G67 B2 Y-6 R3 F80 T03 D03 

 N32 G68 B15 L0.5 Q0 I-6 R3 F80 T06 D06 

 N33 G17 XY 

 N34 G90 G00 X20  Y20 Z2 

 N35 G01         X40 

              Y60 

       X20 

                         Y20 

 N36 G188 XZ 

 N37 G00 X20 Z0 

 N38 G03 X20 Z-6 I6 K0 

 N39 G0 X0 Y0 Z20 

 N40 T07 

 N41 M06  

 N42 M30 

 N43 M02 

 

Vê duû 5: Chu trçnh gia cäng tuïi coï âaío. 

 Cho chi tiãút gia cäng nhæ hçnh veî: 

  Chæång trçnh gia cäng: 

N1 G74 

 N2 G54 
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 N3 T01 D01 

 N4 S500 M3 

 N5 G0 X0Y0 Z10 

 N6 G66 R10 C15 F20 S25 E30  

M30 

 N10 G67 B3 C4 I-10 R4 F70 T1  
          M6 

 N15  G67 B2 I-8 R4 F70 T1 D1    
          M6 

 N20  G68 B1.5 L0.5 Q0 I-10 RA      
          F70 T1 D1 M6 

N25 G17  

G90 G0 X5 Y40 Z2  

G01          Y75 

 X55 

 X5 

 Y0 

G18 XZ 

G0 X5 Z0 

G01 X10 Z-1 

G17 

G90 G00 X22 Y40 

G02 X22 Y40 I8 J0 

G18 XZ 

G90 G01 X22 Z-10 
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Hçnh 5-42: Baín veî chi tiãút gia cäng
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CHÆÅNG VI 

ÂIÃÖU CHÈNH MAÏY GIA CÄNG 
 

6.1 Dëch chuyãøn âiãøm gäúc (zero offset)  

6.1.1 Âàût váún âãö 

 Trong quaï trçnh láûp chæång trçnh gia cäng chi tiãút, ngæåìi ta thæåìng chè quan 
tám âãún caïc yãúu täú hçnh hoüc (biãn daûng cuía chi tiãút gia cäng) vaì caïc thäng säú cäng 
nghãû nhæ: Gia cäng thä, baïn tinh hoàûc tinh; tênh cháút váût liãûu cuía chi tiãút gia cäng;  
chãú âäü tæåïi dung dëch bäi trån, laìm maït... vaì chuïng  âæåüc thãø hiãûn qua caïc daîy lãûnh 
trong chæång trçnh våïi caïc chæïc nàng G code vaì M code maì chæa quan tám âãún vë 
trê cuía âiãøm gäúc chæång trçnh so våïi vë trê cuía âiãøm gäúc cuía maïy cuîng nhæ vë trê cuía 
læåîi càõt, âàûc biãût laì khi coï nhiãöu dao khaïc nhau âæåüc sæí duûng âãø gia cäng cuìng mäüt 
bãö màût hoàûc caïc bãö màût khaïc nhau trãn cuìng mäüt chi tiãút (khi gia cäng trãn caïc trung 
tám våïi chæång trçnh gia cäng sæí duûng nhiãöu dao). Âãø coï thãø chuyãøn chæång trçnh 
gia cäng âæåüc thiãút láûp thaình quaï trçnh gia cäng thæûc tãú trãn maïy thç âiãöu cáön thiãút  
phaíi thæûc hiãûn laì âàût chæång trçnh gia cäng cuìng våïi chi tiãút vaì duûng cuû càõt vaìo 
trong khäng gian thæûc cuía maïy âãø xaïc âënh vë trê cuía gäúc toaû âäü cäú âënh trãn chi tiãút 
so våïi gäúc toaû âäü cuía maïy vaì âæa giaï trë naìy vaìo trong hãû thäúng âo læåìng cuía maïy. 
Viãûc laìm naìy âæåüc goüi laì dëch chuyãøn âiãøm gäúc hay coìn goüi laì zero offset. 

 Váûy viãûc dëch chuyãøn âiãøm gäúc âæåüc xem laì viãûc laìm âäöng nháút vë trê gäúc toaû 
âäü cuía maïy våïi gäúc toaû âäü cuía chæång trçnh gia cäng âãø hãû thäúng âo læåìng cuía maïy  
giaïm saït sæû hoaût âäüng vaì âiãöu khiãøn chênh xaïc, këp thåìi caïc cå cáúu dáùn âäüng trong 
quaï trçnh duûng cuû dëch chuyãøn theo caïc toaû âäü âaî âæåüc láûp trçnh. 

Vê duû 
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P

Hçnh 6-1: Vê duû vãö dëch chuyãøn âiãøm gäúc trãn maïy phay 
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Vê duû: 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

6.1.2 Tênh toaïn dëch chuyãøn âiãøm gäúc 
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ZM

Dëch chuyãøn 
âiãøm gäúc 

P
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XMP 

ZMP

XP

ZP

Hçnh 6-2: Dëch chuyãøn âiãøm gäúc trãn maïy tiãûn 

X
M

RO
 

E  ≡ N

p

R

Z MR

Z

X

X 

P

M Z 

ZRE

XRE

XPE

ZPE 

X
M

R 

p E  ≡ N

R

Z MRO

    Hçnh 6-3: Så âäö tênh toaïn caïc giaï trë dëch chuyãøn âiãøm gäúc 
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 Âãø coï thãø tênh toaïn xaïc âënh caïc giaï trë xã dëch âiãøm gäúc, træåïc hãút cáön phaíi 
xaïc âënh âæåüc caïc vë trê âiãøm gäúc cuía maïy M, âiãøm chuáøn R, âiãøm gäúc chæång trçnh 
P, gäúc chi tiãút W vaì caïc âiãøm chuáøn gaï dàût dao E vaì muîi dao p. Âäúi våïi mäùi maïy 
khaïc nhau, nhaì chãú taûo seî coï nhæîng quy âënh khaïc nhau vaì khi tiãún haình tênh toaïn 
xaïc âënh noï cáön thiãút phaíi càn cæï  vaìo maïy cuû thãø. 

 Tæì hçnh veî biãøu diãùn så âäö dëch chuyãøn âiãøm chuáøn trãn hçnh 6-3, ta coï:    

 Caïc giaï trë XMR; ZMR laì caïc giaï trë  dëch chuyãøn giåïi haûn cuía baìn maïy, caïc giaï 
trë naìy âæåüc caïc nhaì chãú taûo maïy quy âënh vaì háöu nhæ khäng thay âäøi trong quaï 
trçnh sæí duûng. Thäng thæåìng khi bàõt âáöu cho maïy hoaût âäüng hoàûc sau khi kãút thuïc 
quaï trçnh gia cäng mäüt chi tiãút thç cáön thiãút phaíi âæa maïy tråí vãö traûng thaïi naìy vaì vë 
trê cuía noï trãn maìn hçnh seî âæåüc hiãøn thë bàòng giaï trë kêch thæåïc tuyãût âäúi. Caïc giaï 
trë XRE vaì ZRE laì caïc kêch thæåïc âiãöu chènh xaïc âënh giaï trë tæì âiãøm chuáøn R âãún 
âiãøm gäúc E(N) cuía duûng cuû vaì chuïng coï giaï trë khäng thay âäøi. Giaï trë cuía kêch 
thæåïc chiãöu daìi dao theo phæång X vaì Z laì XPE  vaì ZPE coï âæåüc trong khi tiãún haình 
caïc cäng viãûc dëch chuyãøn âiãøm gäúc træûc tiãúp ngay trãn maïy hoàûc bàòng caïch âo nhåì 
caïc duûng cuû træûc tiãúp tæì bãn ngoaìi seî âæåüc læu giæî trong bäü nhåï cuía hãû thäúng âiãöu 
khiãøn CNC vaì noï coï taïc duûng  xaïc âënh giaï trë hiãûu chènh chiãöu daìi duûng cuû. 

 Trong thæûc tãú, tuyì theo caïch láûp chæång trçnh maì coï thãø ngæåìi ta khäng sæí 
duûng chæïc nàng dëch chuyãøn âiãøm gäúc, vê duû nhæ láûp trçnh våïi chæïc nàng G53 (hoàûc 
âäúi våïi mäüt säú hãû âiãöu khiãøn khaïc laì chæïc nàng G52)  theo hãû toaû âäü cuía maïy M. 
Nhæng trong thæûc tã,ú viãûc læûa choün kiãøu láûp trçnh naìy ráút êt âæåüc sæí duûng vç yãu cáöu 
phaíi thæûc hiãûn chuyãøn âäøi táút caí caïc toaû âäü cuía kêch thæåïc trãn baín veî chi tiãút âäúi 
våïi gäúc âo læåìng cuía maïy M vaì chênh âiãöu naìy ráút dãù gáy ra sai soït do nháöm láùn 
cuîng nhæ âaût âæåüc âäü chênh xaïc khäng cao. Vç váûy , âãø coï thãø træûc tiãúp sæí duûng táút 
caí caïc kêch thæåïc trãn baín veî våïi toaìn bäü træåìng dung sai cho pheïp mäüt caïch âáöy âuí 
trong quaï trçnh gia cäng, ngæåìi ta thæåìng sæí duûng phæång phaïp láûp trçnh våïi chæïc 
nàng dëch chuyãøn âiãøm gäúc (zero offset).     

  
6.1.3 Caïc bæåïc tiãún haình 

 a. Caïc phæång phaïp thæûc hiãûn dëch chuyãøn âiãøm gäúc 

 Chæïc nàng dëch chyãøn âiãøm gäúc khi gia cäng laì mäüt trong nhæîng cäng viãûc 
cáön tiãún haình træåïc khi thæûc hiãûn viãûc gia cäng trãn maïy. Nhæ âaî noïi, muûc âêch cuía 
viãûc dëch chuyãøn âiãøm gäúc laì laìm âäöng nháút hãû toüa âäü khi láûp chæång trçnh våïi gäúc 
âo læåìng cuía maïy. Âäúi våïi maïy tiãûn, thäng thæåìng ngæåìi ta coï thãø thæûc hiãûn cäng 
viãûc naìy theo 2 phæång phaïp: Caïch thæï nháút, ngæåìi ta coï thãø âo træûc tiãúp giaï trë cuía 
kêch thæåïc chiãöu daìi dao theo phæång X, phæång Z vaì kêch thæåïc chiãöu daìi cuía phäi 
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räöi thæûc hiãûn viãûc tênh toaïn vaì nháûp giaï trë naìy vaìo trong hãû thäúng CNC thäng qua 
baìn phêm. Caïch thæï 2 laì sæí duûng chæïc nàng dëch chuyãøn dao bàòng tay âãø cho dao 
tiãúp xuïc våïi màût âáöu vaì âæåìng kênh cuía phäi vaì nháûp giaï trë âæåü chiãøn thë trãn maìn 
hçnh træûc tiãúp vaìo maïy vç thäng thæåìng khi láûp chæång trçnh gia cäng, ngæåìi ta 
thæåìng choün gäúc cuía hãû thäúng toüa âäü nàòm trãn truûc cuía chi tiãút gia cäng. Coìn trãn 
maïy phay, ngæåìi ta thæåìng sæí duûng chæïc nàng dëch chuyãøn dao bàòng tay âãø læåîi càõt 
cuía duûng cuû tiãúp xuïc våïi phäi taûi vë trê âæåüc choün laìm gäúc chi tiãút W. 

 Vê duû vãö caïc bæåïc tiãún haình dëch chuyãøn âiãøm gäúc trãn maïy tiãûn: 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 Vê duû vãö caïc bæåïc tiãún haình dëch chuyãøn âiãøm gäúc trãn maïy phay: 
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Hçnh 6-4 : Phæång phaïp dëch chuyãøn âiãøm gäúc trãn maïy tiãûn 
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Hçnh 6-5: Phæång phaïp dëch chuyãøn âiãøm gäúc trãn maïy phay 
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 b. Caïc bæåïc tiãún haình 

 Khi láûp trçnh, ta âaî choün âæåüc gäúc chæång trçnh (P) vaì tuyì theo kêch thæåïc 
âæåüc ghi trãn baín veî maì viãûc choün âiãøm P coï thãø truìng hay khäng truìng våïi âiãøm  
gäúc cuía chi tiãút (W ). Âãø coï thãø âæa giaï trë toaû âäü cuía âiãøm gäúc chæång trçnh vaìo hãû 
thäúng âo læåìng cuía maïy, ngæåìi ta cáön phaíi tiãún haình caïc thao taïc dëch chuyãøn âiãøm 
gäúc maì trong caïc hãû thäúng âiãöu khiãøn säú CNC thç noï thæåìng âæåüc sæí duûng våïi caïc 
chæïc nàng G54, G55, G56, G57, G58 vaì G59. Trong âoï chæïc nàng G58 vaì G59 laì 
caïc chæïc nàng dëch chuyãøn âiãøm gäúc bäø sung. Khi cáön huyí boí chæïc nàng naìy âãø 
thiãút láûp chæång trçnh theo gäúc toaû âäü cuía maïy thç ngæåìi ta sæí duûng chæïc nàng G53. 

 Træåïc khi måí maïy, chuïng ta cáön âæa duûng cuû tråí vãö âiãøm chuáøn âãø âàût giaï trë 
cuía âiãøm chuáøn vaìo hãû thäúng âo læåìng cuía maïy, gäúc âo læåìng chênh laì âiãøm gäúc 
cuía maïy M. Giaï trë toaû âäü cuía âiãøm chuáøn naìy âæåüc âàût træåïc do nhaì chãú taûo maïy 
quyãút âënh vaì noï khäng âæåüc thay âäøi trong suäút quaï trçnh sæí duûng. Nãúu toaû âäü cuía 
âiãøm chuáøn naìy khäng âuïng våïi giaï trë âaî âæåüc xaïc âënh træåïc cuía haîng thç hãû thäúng 
khäng thãø hoaût âäüng âæåüc. 

 Sau âáy laì vê duû vãö quaï trçnh thæûc hiãûn dëch chuyãøn âiãøm gäúc trãn maïy tiãûn 
MAGNUM vaì maïy phay SUPERNOVA våïi hãû âiãöu khiãøn FAGOR. 

 

 ∂ Âæa hãû thäúng tråí vãö vë trê chuáøn 

  Khi dëch chuyãøn baìn maïy tråí vãö âiãøm chuáøn, ta sæí duûng caïc phêm chæïc nàng 
vaì theo trçnh tæû nhæ sau: 

 Âoïng âiãûn aïp vaìo maïy vaì hãû âiãöu khiãøn. 

 Âæa hãû thäúng khê neïn vaìo hoaût âäüng.  

 Måí menu chênh:  Main Menu  

 Chuyãøn qua chãú âäü thao taïc bàòng tay: JOG 

 Tråí vãö âiãøm chuáøn: Reference  Search 

 Choün táút caí caïc truûc: X, Y, Z hoàûc All Axis     

 Thæûc hiãûn: I 

 Maïy tæû âäüng dëch chuyãøn tråí vãö âiãøm chuáøn:  

 Chuï yï:  

 Khi hãû thäúng âiãöu khiãøn hoaût âäüng âæa baìn maïy tråí vãö vë trê âiãøm chuáøn, hãû 
thäúng âo læåìng seî hoaût âäüng vaì luän hiãøn thë giaï trë thæûc tãú taûi mäùi thåìi âiãøm vaì khi 
kãút thuïc quaï trçnh dëch chuyãøn thç noï seî hiãøn thë giaï trë toaû âäü âiãøm chuáøn. 



 96

 Trãn maïy phay thç giaï trë naìy laì:  

 X = 0000.000 ; Y = 0000.000; Z = 0000.000. 

  Trãn maïy tiãûn thç giaï trë naìy laì:  

 X = 143.300 mm vaì Z = 237.000 mm 

 Chè âãún khi caïc giaï trë naìy âæåüc niãm yãút trãn maìn hçnh thç måïi coï thãø 
chuyãøn sang caïc chãú âäü laìm viãûc tiãúp theo. 

  

  • Dëch chuyãøn âiãøm gäúc (zero offset)  

  Âäúi våïi maïy tiãûn MAGNUM 

 Måí cæía maïy tiãûn, choün dao cáön gia cäng (theo säú häúc dao âæåüc âaïnh säú trãn 
âáöu råvonve) âãø xaïc âënh âiãøm p cuía dao. Do âàûc âiãøm cuía maïy tiãûn MAGNUM laì 
coï âiãøm gäúc cuía maïy laì M nàòm trãn truûc chênh cuía maïy tiãûn nãn ta chè tiãún haình 
dëch chuyãøn âiãøm gäúc theo phæång Z, coìn phæång X thç láúy bàòng 0. 

 Thuí tuûc thæûc hiãûn dëch chuyãøn âiãøm gäúc (Zero Offset) 
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 Hçnh 6-6: Dëch chuyãøn âiãøm gäúc trãn maïy tiãûn MAGNUM 
khi coï tiãûn khoaí màût âáöuvåïi læång dæ ∆Z 
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 Dëch chuyãøn dao bàòng tay theo phæång X, Z thäng qua caïc chæïc nàng chaûy 
bàòng tay theo chæïc nàng JOG theo caïc kyï hiãûu (+) hay (-)  trãn cuûm CNC âãø cho 
muîi dao p tiãúp xuïc våïi phäi trãn màût âáöu (dáúu + laì dao råìi xa chi tiãút, dáúu - laì dao 
tiãún vaìo gáön phäi). Khi dao tiãún vaìo gáön phäi, ta giaím giaï trë tiãún dao bàòng nuïm 
quay trãn cuûm CNC âãø coï læåüng tiãún trãn mäùi xung laì âuí nhoí nhàòm âaím baío an 
toaìn cho dao vaì âãø xaïc âënh chênh xaïc vë trê cuía âiãøm P. Trãn maìn hçnh seî hiãøn thë 
giaï trë toaû âäü theo phæång X vaì Z, ta seî ghi giaï trë cuía Z vaìo baíng Zero offset  trong 
cuûm CNC bàòng caïc phêm vaì tæång æïng våïi caïc chæïc nàng tæì G54 ÷ G57 tuyì choün. 
Nãúu chi tiãút coï gia cäng màût âáöu vê duû nhæ khoaí màût thç cáön chæìa laûi mäüt låïp læåüng 
dæ ∆Z bàòng caïch træì âi læåüng dæ naìy räöi nháûp giaï trë âoï vaìo baíng Zero offset. Luïc 
naìy âiãøm gäúc chæång trçnh P seî nàòm åí phêa trong cuía phäi vaì caïch màût âáöu  phäi 
mäüt læåüng bàòng ∆Z . Chuï yï laì khi thao taïc ta cáön âãø nuïm xoay vãö vë trê JOG tæïc laì 
dëch chuyãøn giaïn âoaûn tæìng xung âãø traïnh va chaûm dao vaìo phäi. 

 Thuí tuûc âãø nháûp giaï trë Zero Offset vaìo hãû thäúng âiãöu khiãøn CNC tuán theo 
trçnh tæû  nhæ sau: 

 Main menu/ Tables/ Zero offset/ (choün mäüt chæïc nàng tæì G54 âãún G57)/ 
Modify/ (nháûp giaï trë tênh toaïn trãn vaìo truûc Z vaì nháûp giaï trë 0 (zero) vaìo truûc X tæì 
baìn phêm trãn cuûm CNC)/ Enter.  

 Chuï yï: Trong hãû thäúng âiãöu khiãøn FAGOR thç màûc âënh giaï trë Offset theo 
phæång X = 0. Khi laìm thuí tuûc naìy, âäöng thåìi ta âaî thæûc hiãûn viãûc hiãûu chènh chiãöu 
daìi dao theo phæång Z. Quaï trçnh dëch chuyãøn âiãøm gäúc âãún âáy âaî hoaìn thaình. 

 Thuí tuûc hiãûu chènh chiãöu daìi dao Tool Offset 

  Âãø âaím baío xaïc âënh âuïng vë trê cuía muîi dao p âäúi våïi gäúc P cuía hãû toaû âäü, 
cáön thiãút phaíi tênh toaïn giaï trë dëch chuyãøn cuía âiãøm chuáøn theo phæång X vaì 
phæång Z hay noïi caïch khaïc laì xaïc âënh khoaíng caïch cuía muîi dao p khi uû dao åí taûi 
âiãøm chuáøn R  caïch truûc X vaì truûc Z  cuía hãû truûc toaû âäü cäú âënh laì bao nhiãu, ngæåìi 
ta cáön phaíi tiãún haình thuí tuûc hiãûu chènh chiãöu daìi duûng cuû maì ngæåìi ta goüi âoï laì thuí 
tuûc Tool Offset. Thæûc tãú trong quaï trçnh gia cäng mäüt bãö màût, ngæåìi ta khäng chè sæí 
duûng mäüt dao maì coï thãø nhiãöu dao våïi caïc kêch thæåïc cuía dao laì khaïc nhau vãö chiãöu 
daìi ZPF vaì XPF, do váûy cáön coï sæû dëch chuyãøn vë trê cuía duûng cuû âãø khi sæí duûng caïc 
dao khaïc nhau thç âãöu âaím baío ràòng caïc muîi dao p laì coï âäü chênh xaïc so våïi âiãøm 
gäúc cuía hãû truûc toaû âä Pü. Viãûc tiãún haình xaïc âënh giaï trë naìy theo phæång Z ta âaî 
thæûc hiãûn trong khi laìm thuí tuûc dëch chuyãøn âiãøm gäúc âäúi våïi dao âáöu tiãn, do váûy 
våïi dao naìy ta chè coìn thæûc hiãûn theo phæång X næîa laì âuí. Âãø tiãún haình thuí tuûc naìy 
ta laìm nhæ sau: 
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 Main menu/ Jog/ MDI/ D,T,S,F/ D* (nháûp säú D* cáön hiãûu chènh âãø láûp trçnh 
trong quaï trçnh gia cäng tæång æïng tæì baìn phêm cuía cuûm CNC)/ Cycle Start/ I (thæûc 
hiãûn). 

 Main menu/ Jog. Maïy âang åí traûng thaïi måí cæía, ta sæí duûng chãú âäü dëch 
chuyãøn dao bàòng tay âãø âæa dao cáön hiãûu chènh chiãöu daìi dao Tool Offset âãún tiãúp 
xuïc våïi màût ngoaìi (theo âæåìng kênh) cuía chi tiãút bàòng caïc phêm áún X, Z  (+) vaì (-) 
(dáúu + laì dao tiãún ra xa phäi vaì dáúu - laì dao tiãún vaìo phäi). Chuï yï laì khi dao tiãún vaìo 
gáön âãún bãö màût phäi, ta quay nuïm âiãöu chènh vãö phêa JOG vaì choün giaï trë coï læåüng 
dëch chuyãøn theo tæìng xung laì nhoí nháút âãø âaím baío an toaìn cho dao, maïy vaì âãø âaím 
baío âäü chênh xaïc khi hiãûu chènh. 

 Khi cho muîi dao tiãúp xuïc våïi phäi, ta cáön phaíi âaím baío âæåüc âiãöu kiãûn laì bãö 
màût phäi taûi âoï coï tám truìng våïi tám quay cuía maïy vaì kêch thæåïc cuía bãö màût truû âoï 
ta âaî xaïc âënh chênh xaïc bàòng caïch âo træåïc âoï hoàûc træûc tiãúp trãn maïy. Âãø âaím baío 
chênh xaïc khi thæûc hiãûn, thæåìng ngæåìi ta gaï phäi lãn maïy vaì cho càõt mäüt låïp moíng 
trãn mäüt âoaûn ngàõn âãø âaím baío âæåüc âäü âäöng tám cuía bãö màût âiãöu chènh dao våïi 
tám quay cuía maïy. 

 Khi âaî thæûc hiãûn cho dao tiãúp xuïc våïi phäi, ta giæî nguyãn traûng thaïi âoï cuìng 
våïi caïc giaï trë âæåüc hiãøn thë trãn maìn hçnh vaì nháûp giaï trë hiãûu chènh bàòng caïc thuí 
tuûc sau:  
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 Hçnh 6-7: Hiãûu chènh chiãöu daìi dao trãn maïy tiãûn MAGNUM 
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 Tool Calibration/ Load X/ X (nháûp giaï trë kêch thæåïc âæåìng kênh phäi taûi vë 
trê muîi dao tiãúp xuïc laì φ...thäng qua baìn phêm)/ Enter/ Load X.  

 Luïc naìy maïy seî tæû âäüng tênh toaïn säú hiãûu chènh vaì ghi vaìo säø D* maì ta âaî 
choün træåïc âáy. Nãúu trãn maìn  hçnh CNC coï xuáút hiãûn cáu thoaûi Tool Offset âaî âæåüc 
cáûp nháût “ The tool offset updated” thç quaï trçnh thæûc hiãûn âaî thaình cäng. 

 Chuï yï:  Træåïc khi læûa choün chæïc nàng dëch chuyãøn âiãøm gäúc G54 - G57, cáön 
phaíi huyí boí giaï trë âaî âæåüc Offset træåïc âoï coìn læu giæî trong bäü nhåï cuía cuûm CNC 
âãø traïnh bë läùi bàòng caïch choün chæïc nàng  G53.  

 Trong træåìng håüp gia cäng bàòng nhiãöu dao, ta choün láúy mäüt dao âáöu tiãn âãø 
láúy Zero Offset theo phæång Z vaì Tool Offset theo phæång X. Caïc dao coìn laûi ta chè 
tiãún haình láúy Tool Offset theo phæång X  nhæ caïch laìm åí trãn vaì nháûp giaï trë vaìo 
caïc säø ghi säú hiãûu chènh D tæång æïng. Thäng thæåìng ngæåìi ta hay láúy säø ghi D truìng 
våïi säú hiãûu cuía dao T âãø traïnh nháöm láùn (vê duû khi âiãöu chènh dao säú 6 tæïc T06 thç 
caïc giaï trë Tool Offset âæåüc ghi vaìo säø ghi D06). Âäúi våïi phæång Z, ta gàõn säø ghi säú  
hiãûu chènh D cuía dao cáön hiãûu chènh vaìo chæång trçnh âaî coï säú Zero Offset cuía dao 
âaî láúy træåïc âoï âãø láúy Zero Offset cho caí nhoïm, dëch chuyãøn muîi dao p âãún âiãøm 
gäúc P  cuía chi tiãút vaì ghi laûi giaï trë thæûc tãú hiãøn thë trãn maìn hçnh vaìo säø ghi D tæång 
æïng cuía tæìng dao kãø caí dáúu. Khi gia cäng, trong chæång trçnh ta phaíi goüi chênh xaïc 
âäöng thåìi caí säú dao T vaì säú hiãûu chènh dao D (T...D...) thç luïc âoï måïi coï thãø gia 
cäng âaût âæåüc biãn daûng vaì âäü chênh xaïc theo yãu cáöu, vê duû T2 D2.  

 Âãø coï thãø tiãún haình âiãöu chènh âæåüc chênh xaïc, ta coï thãø sæí duûng mäüt miãúng 
giáúy moíng vaì dai âàût giæîa muîi dao vaì phäi vaì khi dëch chuyãøn duûng cuû, miãúng giáúy 
âæåüc keûp chàût maì khäng bë raïch hoàûch thuíng thç âaût yãu cáöu. 

 Âäúi våïi maïy phay SUPERNOVA  

 Måí cæía maïy phay âãø làõp phäi vaì dao cáön gia cäng, chuï yï khi âàût dao vaìo äø 
chæïa dao cáön phaíi chuï yï säú cuía häúc dao hay vë trê dao âuïng våïi säú dao cáön goüi. Choün 
dao cáön gia cäng (theo säú häúc âæåüc âaïnh säú trãn äø chæïa dao) âãø xaïc âënh âiãøm p cuía 
dao so våïi gäúc toaû âäü cuía maïy M. Do âàûc âiãøm cuía maïy phay SUPERNOVA  coï 
âiãøm gäúc cuía maïy M khäng nàòm trãn truûc chênh cuía maïy nãn ta phaíi thæûc hiãûn  dëch 
chuyãøn âiãøm gäúc theo táút caí caïc phæång X, Y, Z. 

 Thuí tuûc tiãún haình dëch chuyãøn âiãøm gäúc (Zero offset) 

 Làõp dao cáön offset vaìo truûc chênh. 

 Choün âiãøm gäúc chæång trçnh P vaì hãû toaû âäü trãn chi tiãút (coï thãø truìng hoàûc 
khäng truìng våïi âiãøm gäúc chi tiãút W). 
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 Dëch chuyãøn dao bàòng tay theo chæïc nàng JOG theo phæång Z âaím baío tiãúp 
xuïc giæîa màût âáöu cuía dao våïi màût phàóng trãn cuía phäi gia cäng. Trãn maìn hçnh seî 
hiãøn thë giaï trë toaû âäü cuía X,Y, Z, Ta seî ghi giaï trë cuía Z vaìo baíng Zero Offset våïi 
chæïc nàng tæì  G54 - G57 tuyì choün. 

 Laìm tæång tæû  nhæ thãú khi cho tiãúp xuïc giæîa læåîi càõt cuía dao vaì chi tiãút theo 
phæång X vaì Y räöi ghi giaï trë toaû âäü cuía X vaì Y âæåüc hiãøn thë trãn maì hçnh tæång 
æïng vaìo chæïc nàng G54 - G57 âaî âæåüc choün åí trãn. Chuï yï ràòng âáy måïi laì toaû âäü 
cuía tám dao nãn ta cáön phaíi bäø sung thãm våïi kêch thæåïc baïn kênh dao vaìo giaï trë 
cuía X vaì Y åí trãn âãø coï caïc giaï trë offset tæång æïng cuía noï. 

 Nháûp giaï trë 0ffset vaìo säø ghi D tæång æïng nhæ sau: 

 Main Menu / Table / G54 / Modçfy 

 Nháûp giaï trë toaû âäü cuía X, Y, Z  âaî offset åí trãn (sau khi âaî cäüng baïn kênh vaìo 
giaï trë toüa âäü X vaì Y qua baìn phêm). 

 Nháûp caïc giaï trë vaìo cuûm CNC: Enter  

 Chuï yï:  Træåïc khi læûa choün chæïc nàng dëch chuyãøn âiãøm gäúc G54 - G57, cáön 
phaíi huyí boí giaï trë âaî âæåüc Offset træåïc âoï coìn læu giæî trong bäü nhåï cuía cuûm CNC 
âãø traïnh bë läùi bàòng caïch choün chæïc nàng  G53.  

 Âäúi våïi maïy phay, thäng thæåìng khi thay dao tæû âäüng våïi chæïc nàng âæåüc 
goüi laì M06 thç truûc chênh mang dao phaíi dëch chuyãøn vãö âiãöm chuáøn âãø caïc äø chæïa 
dao (hoàûc ngán haìng dao - magazin ) dëch chuyãøn âãún toüa âäü cáön thiãút âãø thay dao. 
Coìn våïi maïy tiãûn thç thäng thæåìng uû dao dëch chuyãøn âãún mäüt âiãøm naìo âoï âuí 
khoaíng caïch an toaìn âãø thay dao maì khäng nháút thiãút phaíi tråí vãö âiãøm chuáøn. 

 Thuí tuûc hiãûu chènh duûng cuû Tool Offset 

 Caïc bæåïc tiãún haình tæång tæû nhæ våïi træåìng håüp hiãûu chènh duûng cuû trãn maïy 
tiãûn, choün säú hiãûu hiãûu chènh dao D: Di ( i laì säú säø ghi giaï trë hiãûu chènh dao nãn 
thæåìng choün theo säú hiãûu cuía dao âãø traïnh nháöm láùn vãö sau khi phaíi thao taïc våïi 
nhiãöu dao: Vê duû  säú dao laì T03 ta nãn choün i=3 laì D03). 

 Nháûp caïc giaï trë chiãöu daìi dao vaì baïn kênh dao vaìo säú hiãûu chènh dao D tæång 
æïng våïi tæìng dao âæåüc hiãûu chènh âãø sæí duûng trong chæång trçnh gia cäng. Caïc 
thäng säú naìy âæåüc ghi vaìo hãû thäúng CNC theo trçnh tæû sau: 

 Main menu/ Tables/ Tool Offset (choün säú hiãûu hiãûu chènh D bàòng thuí tuûc 
dëch chuyãøn con troí)/ Edit (nháûp caïc giaï trë tæång æïng vãö chiãöu daìi dao theo truûc Z 
vaì baïn kênh dao, âäü moìn..)/ Enter.    
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 c. Giåïi thiãûu maìn hçnh vaì chæïc nàng cuía cuûm CNC   

 ⊇ Giåïi thiãûu chæïc nàng caïc phêm:   

 

 

 

 

 

Hçnh 6- 8: Maìn hçnh hãû thäúng âiãöu khiãøn CNC FAGOR 8050 T,M 

   1. Nhoïm caïc phêm kyï tæû vaì chæí  säú 

   2. Nhoïm caïc phêm âiãöu khiãøn 

   3. Nhoïm caïc phêm cå baín 

   4. Caïc nhoïm phêm âäüng F 

  

  

 

 

 

Hçnh 6-8: Hãû thäúng âiãöu khiãøn CNC FAGOR 8050T, M 

    1. Nhoïm caïc phêm kyï tæû vaì chæí säú 

    2. Caïc phêm âiãöu khiãøn 

    3. Nhoïm caïc phêm chæïc nàng. 

    4. Nhoïm caïc phêm âäüng F 

 

 Nhoïm caïc phêm kyï tæû vaì chæí säú: âãø ngæåìi âiãöu khiãøn nháûp caïc dæî liãûu vaìo bäü 
nhåï cuía maïy, læûa choün caïc truûc toaû âäü, nháûp giaï trë cuía Tool offset...thäng qua caïc 
phêm naìy. Ngoaìi ra coìn caïc phêm SHIFT, CAPS (Capslok), SP (Space bar) coï chæïc 
nàng nhæ baìn phêm maïy vi tênh. 

 Nhoïm caïc phêm âiãöu khiãøn: Gäöm caïc phêm cho pheïp ngæåìi âiãöu khiãøn thao 
taïc âãø xem caïc thäng tin hiãøn thë trãn maìn hçnh. Nãúu muäún xem tæìng trang thç áún 
caïc phêm Pagedown, Pageup. Khi cáön di chuyãøn con troí trãn maìn hçnh âãø xem tæìng 
doìng thç áún caïc phêm coï muîi tãn “  , , ,  “. Khi cáön xoaï caïc kyï tæû taûi vë trê 
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con troí, ta duìng phêm CL (Clear), khi cáön xoaï caí doìng vaì khäúi caïc doìng ta phaíi 
nhuäüm maìu chuïng. Phêm INS cho pheïp ta chuyãøn âäøi chæïc nàng giæîa Insert våïi 
Replace (cheìn hoàûc thay thãú mäüt kyï tæû taûi vë trê con troí). 

 Maìn hçnh: Âáy laì maìn hçnh chênh, moüi sæû giao tiãúp giæîa ngæåìi âiãöu khiãøn våïi 
maïy âãöu thäng qua maìn hçnh naìy. Coï nhiãöu thäng tin âæåüc hiãøn thë trong âoï: Tãn 
cuía mode âiãöu khiãøn ta âang thao taïc, tãn cuía chæång trçnh âang thao taïc, säú cuía cáu 
lãûnh âang thæûc hiãûn, caïc thäng säú cäng nghãû chênh (S, F, T, D, G...), thåìi gian thæûc 
hiãûn, hãû toaû âäü, hãû âån vë âang sæí duûng (mm, inch) v.v.... Phêa dæåïi cuìng laì caïc 
menu âæåüc âæåüc læûa choün. 

 Nhoïm caïc phêm F: Trãn baíng âiãöu khiãøn coï caïc phêm tæì F1 âãún F7 duìng âãø 
choün caïc menu, caïc phêm naìy coï chæïc nàng âäüng, nghéa laì chæïc nàng cuía chuïng 
luän thay âäøi theo mode âiãöu khiãøn khi ta læûa choün. 

 Nhoïm caïc phêm quan troüng: 

 ENTER: Duìng âãø nháûp vaì âæa vaìo bäü nhåï cuía hãû âiãöu khiãøn CNC caïc thäng 
tin âang soaûn thaío trãn cæía säø maìn hçnh. 

 HELP: Chæïc nàng tråü giuïp theo tæìng mode âiãöu khiãøn. Vê duû khi âang åí 
mode EDIT, nãúu áún phêm HELP thç maìn hçnh seî hiãøn thë caïc thäng tin âãø tråü giuïp ta 
thao taïc trong mode naìy, muäún thoaït khoíi HELP, ta áún tråí laûi nuït naìy. 

 RESET: Khi áún phêm naìy, maïy seî tråí laûi traûng thaïi ban âáöu âæåüc caìi âàût 
trong bäü nhåï. Mäùi láön måí maïy cáön phaíi áún phêm naìy âãø âæa maïy vãö traûng thaïi ban 
âáöu väún coï cuía noï. 

 ESC: Cho pheïp ta huyí boí moüi sæû læûa choün âang thæûc hiãûn âãø tråí vãö mode 
thæûc hiãûn ngay saït træåïc. Caïc säú liãûu sau láön áún ENTER ngay saït træåïc âoï seî bë huyí 
boí. 

 MAIN MENU: ÁÚn phêm naìy hãû thäúng CNC seî tråí vãö menu chênh cho duì 
âang åí báút kyì menu naìo. 

 Nhoïm caïc phêm kãút håüp: 

 SHIFT -RESET: ÁÚn âäöng thåìi 2 phêm naìy, CNC seî khåíi âäüng laûi tæì âáöu. 

 SHIFT -CL: ÁÚn âäöng thåìi 2 phêm naìy, caïc thäng tin âang hiãûn haình trãn maìn 
hçnh seî bë xoaï hoaìn toaìn, âãø khäi phuûc laûi, chè cáön áún mäüt phêm báút kyì. Træåìng håüp 
maìn hçnh bë tàõt hay baïo läùi, ta sæí duûng 2 phêm naìy âãø âãø khäi phuûc laûi traûng thaïi ban 
âáöu. 
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 SHIFT-Pageup: Khi áún liãn tiãúp 2 phêm naìy, phêa bãn phaíi cuía maìn hçnh hiãøn 
thë toaû âäü cuía baìn dao hiãûn taûi, chæïc nàng naìy coï thãø duìng cho moüi mode âiãöu 
khiãøn. Âãø thoaït traûng thaïi âoï, áún laûi 2 phêm naìy.                      

 

 ⊄ Giåïi thiãûu pa nen âiãöu khiãøn vaì caïc thao taïc cå baín: 

 Panen âiãöu khiãøn cuía FAGOR 8050 T vaì M  coï thãø âæåüc chia ra nhæ sau: 

 

 

 

 

 

 

Hçnh 6-9: Panen âiãöu khiãøn cuía hãû âiãöu khiãøn CNC FAGOR  8050T 

  1.Nuïm dæìng kháøn cáúp khi coï sæû cäú 

  2. Phêm dëch chuyãøn bàòng tay theo caïc truûc  

  3. Nuïm quay læûa choün gêa trë täúc âäü  dëch chuyãøn theo caïc truûc  

  4. Phêm læûa choün hæåïng quay vaì täúc âäü quay truûc chênh 

  5. Phêm khåíi âäüng vaì dæìng thæûc hiãûn chu trinh 

 

 

 

 

 

 

Hçnh 6-10: Panen âiãöu khiãøn cuía hãû âiãöu khiãøn CNC FAGOR  8050M 

  1.Nuïm dæìng kháøn cáúp khi coï sæû cäú 

  2. Phêm dëch chuyãøn bàòng tay theo caïc truûc  

  3. Nuïm quay læûa choün gêa trë täúc âäü  dëch chuyãøn theo caïc truûc  

  4. Phêm læûa choün hæåïng quay vaì täúc âäü quay truûc chênh 

  5. Phêm khåíi âäüng vaì dæìng thæûc hiãûn chu trinh   



 104

 Caïc phêm váûn haình baìn maïy: X+, X -, Y+, Y-,  Z+, Z- âãø dëch chuyãøn baìn dao 
theo caïc phæång bàòng tay. Täúc âäü dëch chuyãøn baìn dao phuû thuäüc vaìo vë trê cuía nuït 
choün tyî lãû trãn pa nen. Khi váûn haình bàòng tay, ta quay nuïm xoay vãö vë trê JOG vaì 
âiãöu chènh læåüng dëch chuyãøn cuía baìn dao trãn mäùi xung taïc âäüng. Khi âàût nuïm 
xoay åí vë trê Electric, ta coï thãø cho baìn dao tiãún liãn tuûc theo thåìi gian áún nuït X hoàûc 
Z.. ÅÍ vë trê naìy coìn quy âënh täúc âäü tiãún dao trong quaï trçnh gia cäng, vê duû khi láûp 
trçnh våïi täúc âäü tiãún dao F=50m/ph, nãúu nuïm xoay âàût taûi vë trê tæång æïng laì 80 thç 
coï nghéa læåüng tiãún dao khi gia cäng laì 80% x 50 =40m/ph. 

 Nuïm âiãöu khiãøn truûc chênh: Theo biãøu tæåüng trãn panen âiãöu khiãøn ta coï thãø 
âäøi chiãöu quay cuía truûc chênh vaì thay âäøi täúc âäü quay cuía noï theo mong muäún.  

 Phêm CYCLESTART vaì CYCLESTOP: phêm bàõt âáöu hoàûc kãút thuïc thæûc 
hiãûn tæìng doìng lãûnh, mäüt khäúi doìng lãûnh, mäüt âoaûn chæång trçnh hoàûc caí chæång 
trçnh âæåüc læûa choün. 

 Nuït dæìng kháøn cáúp: EMEGENCY  sæí duûng dæìng kháøn cáúp khi coï sæû cäú. 

  Thæ muûc cuía JOG: 

 Menu naìy cho pheïp thao taïc bàòng tay âãø dëch chuyãøn baìn dao khi láúy Zero 
Offset vaì Tool Offset. Noï âæåüc bäú trê nhæ sau: 

MAIN MENU - JOG  

   -    REFERENCE SEARCH : (X; Z; All)  

-    PRESET: (X;Z)  

- TOOLCALIBRATION: (X; Z; Load X; Load Z) 

- MDI: (Condition Block; Label; G group...)   

- DISPLAY SELECTION: (Actual; Folowing error...) 

Âáy laì cáy thæ muûc cuía JOG. Muäún thao taïc âæa maïy tråí vãö âiãøm chuáøn ta seî 
thæûc hiãûn nhæ sau:  

Main menu/ Jog/ Reference search/ All axes/ Cycle start 

  Thæ muûc cuía TABLES:    

 Mode naìy bao gäöm mäüt säú baíng giaï trë caïc tham säú cáön xaïc âënh trong quaï 
trçnh gia cäng, noï âæåüc bäú trê nhæ sau: 

MAIN - TABLES 

- ZERO OFFSET: (Edit; Modçy; Find; Delete; Load...) 

- TOOL OFFSET: (Edit; Modçy; Find; Delete; Load...) 
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- TOOL: (Edit; Modçy; Find; Delete; Load; Save; Geometry) 

- PARAMETER : (Global; Local; Parameter) 

       Âáy laì cáy thæ muûc cuía Tables. Vê duû cáön nháûp giaï trë cuía Tool Offset vaìo 
baíng, ta tiãún haình nhæ sau: 

 Main menu/ Tables/ Tool Offset ( choün säø ghi D cáön hiãûu chènh)/ Modify/ 
Enter. 

  Thæ muûc EDIT:  

Mode naìy âæåüc duìng khi soaûn thaío chæång trçnh, noï âæåüc bäú trê nhæ sau: 

MAIN -EDIT 

- EDIT: (CNC language; Teach in; Interative; Profile...) 

- MODIFY: (Condition Bloük; Label; G group...) 

- FIND:(Begining; End; Text; Line number...) 

- REPLACE: (Replace; Delete; Move; Copy Block...) 

Trong mode soaûn thaío naìy, ta coï thãø soaûn thaío, hiãûu chènh, thay âäøi, kiãøm 
tra...caïc chæång trçnh gia cäng. Khi sæí duûng mode naìy, CNC yãu cáöu ngæåìi thao taïc 
chè ra chæång trçnh cáön thæûc hiãûn. Âãø chè noï, ta sæí duûng con troí di chuyãøn, caïc phêm 
âãø cheìn hoàûc thay thãú...Sau khi âaî xaïc âënh chæång trçnh cáön thæûc hiãûn, ta cáön phaíi 
áún ENTER. Trong træåìng håüp cáön soaûn thaío mäüt chæång trçnh måïi, ngæåìi láûp 
chæång trçnh cáön phaíi âàût tãn cho chæång trçnh, choün ngän ngæí (thæåìng laì sæí duûng 
ngän ngæí CNC language) vaì sau mäùi block cáön phaíi áún ENTER. 

 Thæ muûc SIMULATE  

Sau khi soaûn thaío xong chæång trçnh, ngæåìi láûp trçnh cáön kiãøm tra liãûu 
chæång trçnh soaûn thaío vaì ghi coï âuïng khäng thç cáön phaíi chaûy thæí åí mode 
SIMULATE træåïc khi âæa chæång trçnh chaûy gia cäng tháût. Noï âæåüc bäú trê nhæ sau: 

MAIN - SIMULATE (Choün chæång trçnh cáön mä phoíng) 

 - THEORTICAL PATH: (Block selection; Graphic...) 

 - G Function: (Stop Condition; Display Selection...) 

 - G,M,S,T Function: (Block Selection; Single Block...) 

 - RAPID: (Block Selection; Graphic; Single Block...) 

Tuìy theo caïch læûa choün phæång thæïc mä phoíng, ngæåìi ta coï thãø cho thæûc hiãûn 
nhanh âäúi våïi caïc chæång trçnh daìi vaì âäúi våïi nhæîng ngæåìi váûn haình thäng thaûo vç 
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hoü chè cáön quaï trçnh mä phoíng khäng bë truûc tràûc vaì våïi kinh nghiãûm baín thán thç coï 
thãø khàóng âënh âæåüc laì chæång trçnh âæåüc soaûn thaío coï âuïng hay khäng (khi choün 
chæïc nàng G ). Âäúi våïi nhæîng ngæåìi måïi laìm quen våïi maïy CNC thç cáön phaíi læûa 
choün mode mä phoíng kiãøu âäö hoaû bàòng så âäö caïc âæåìng càõt cuía dao âãø kiãøm tra 
xem caïc âæåìng tiãún dao coï âuïng våïi yï âäö cuía ngæåìi soaûn thaío hay khäng, hån thãú 
næîa ta coï thãø xaïc âënh chiãöu daìy tæìng låïp càõt, læåüng chæìa laûi âãø gia cäng tinh vaì 
cuäúi cuìng laì kiãøm tra kêch thæåïc cuía chi tiãút sau khi gia cäng åí ngay trãn maìn hçnh 
coï âaím baío âäü chênh xaïc hay khäng ( khi choün chæïc nàng Theoretical Graphic). 
Chuï yï laì sau khi âaî læûa choün hçnh thæïc mä phoíng  cáön áún nuït Cycle Start âãø xaïc 
âënh.  

 Vê duû âãø mä phoíng chæång trçnh säú P1235 theo chæïc nàng Theoretical 
Graphic, ta tiãún haình nhæ sau: 

 Main/ Simulate (Choün P1235)/Enter/ Theoretical path/ Graûpic/ Cycle Start. 

 Khi læûa choün chæïc nàng naìy, ta coï thãø sæí duûng caïc chæïc nàng phoïng to vaì thu 
nhoí (ZOOM) vaì chæïc nàng âo kiãøm (MESUERE). 
 Âäúi våïi maïy phay, ta coï thãø thæûc hiãûn theo tuáön tæû sau: 

 Main menu/ Simulate (choün chæång trçnh gia cäng bàòng con troí)/Enter/ 
Graphics/ Cycle Start I.  
 Âãø coï thãø quan saït åí daûng 3 hçnh chiãúu vaì hçnh khäúi,: 

 Main menu/ Simulate (choün chæång trçnh gia cäng bàòng con troí)/Enter/  
Combined View/ Cycle Start I    

  Thæ muûc EXECUTE:     

 Sau khi âaî kiãøm tra toaìn bäü caïc thao taïc cáön thiãút vaì chàõc chàõn ràòng khäng 
thãø coï nháöm láùn, ta coï thãø tiãún haình gia cäng. Quaï trçnh thæûc hiãûn viãûc gia cäng 
cuîng gáön giäúng våïi quaï trçnh thæûc hiãûn mä phoíng, coï nghéa laì ta cuîng coï thãø thæûc 
hiãûn tæìng cáu lãûnh, mäüt pháön chæång trçnh hoàûc toaìn bäü chæång trçnh. Khi gia cäng, 
caïc thäng säú vãö cäng nghãû vaì giaï trë toüa âäü duûng cuû luän xuáút hiãûn trãn maìn hçnh âãø 
tråü giuïp ngæåìi âiãöu khiãøn biãút âæåüc tçnh traûng hoaût âäüng cuía maïy. 

 Vê duû, âãø chaûy mäüt chæång trinhg säú P1350, ta tiãún haình nhæ sau: 

 MAIN/ EXECUTE (Choün chæång trçnh P1350) ENTER/ CYCLE START 

 Trong quaï trçnh maïy âang váûn haình, ta coï thãø soaûn thaío chæång trçnh måïi 
bçnh thæåìng maì khäng aính hæåíng gç âãún sæû hoaût âäüng cuía maïy. Chênh âiãöu naìy cho 
pheïp tàng thãm khaí nàng hoaût âäüng cuía maïy nhåì giaím thåìi gian chãút.  
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6.2 Chæång trçnh gia cäng våïi chæïc nàng buì dao 

6.2.1 Âàût váún âãö 

Trong quaï trçnh gia cäng thç âiãøm âæåüc choün láûp chæång trçnh chênh laì muîi 
dao tiãûn p (âäúi våïi dao tiãûn ) vaì tám màût phàóng càõt goüt cuía dao phay ngoïn, muîi 
khoan hoàûc tám bãö màût cáöu våïi dao phay âáöu cáöu (âäúi våïi maïy phay âæïng). Tuy 
nhiãn trong âa säú træåìng håüp gia cäng thç bãö màût âæåüc láûp trçnh laûi chênh laì âiãøm 
tiãúp xuïc giæîa duûng cuû vaì phäi, vê duû nhæ láûp trçnh gia cäng biãn daûng. Nhæ váûy cáön 
phaíi tênh âãún âäü sai lãûch giæîa âiãøm âæåüc choün láûp trçnh vaì vë trê cuía læåîi càõt âãø coï 
thãø âiãöu chènh trong quaï trçnh gia cäng nhàòm âaím baío âäü chênh xaïc. 

 Âäúi våïi quaï trçnh tiãûn: Khi láûp chæång trçnh gia cäng ngæåìi ta thæåìng choün 
âiãøm goïc nhoün p (laì âènh dao vãö màût lyï thuyãút) âãø laìm âiãøm tiãúp xuïc giæîa dao vaì 
phäi, tuy nhiãn trong thæûc tãú thç muîi dao luän luän täön taûi baïn kênh r vaì giaï trë r naìy 
coï thãø låïn hay nhoí laì tuìy thuäüc vaìo viãûc sæí duûng âaï maìi khi maìi duûng cuû vaì phæång 
phaïp maìi. Trong thæûc tãú thç trãn caïc maïy CNC ngæåìi ta thæåìng sæí duûng chuí yãúu laì 
caïc loaûi dao tiãu chuáøn, âoï laì caïc maînh dao håüp kim cæïng âæåüc keûp chàût vaìo thán 
dao bàòng caïc vêt keûp træûc tiãúp hoàûc giaïn tiãúp qua caïc miãúng keûp dao. Chênh giaï trë 
baïn kênh muîi dao r naìy laì mäüt yãúu täú gáy sai säú gia cäng âaïng kãø vaì vç thãú nãn cáön 
phaíi âæa vaìo mäüt læåüng buì dao bàòng caïch tênh toaïn quyî âaûo dëch chuyãøn tæång 
âæång cuía muîi dao mäüt caïch phuì håüp. Viãûc tênh toaïn naìy phaíi càn cæï vaìo tæìng 
træåìng håüp cuû thãø nhæ biãn daûng cáön gia cäng, dao âang càõt åí phêa naìo cuía chi tiãút  
so våïi hæåïng dëch chuyãøn cuía chuïng khi càõt goüt. 

 Vê duû vãö caïch xaïc âënh vë trê cuía dao vaì sai säú gia cäng do baïn kênh cuía muîi 
dao gáy ra. 

 

 

 

 

 

  

Hçnh 6-11: Vê duû vãö sai säú gia cäng do baïn kênh muîi dao gáy ra khi tiãûn 

  a. Muîi dao theo lyï thuyãút P. 

  b. Vë trê cuía dao âäúi våïi bãö màût gia cäng 

  c. Biãn daûng bãö màût gia cäng vaì sai säú do baïn kênh muîi dao gáy ra 

Âiãøm p

Sai säú gia cäng

Âiãøm tiãúp xuïc cuía læåîi càõt

Quyî âaûo láûp trçnh

(b)

p

r 

4 

2

3

1 

(c)

Bãö màût sau khi 
gia cäng 

(a) 
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6.2.2 Caïc thäng säú hiãûu chènh dao 

 a. Hiãûu chènh baïn kênh dao  

 Nhæ âaî phán têch åí trãn, aính hæåíng cuía baïn kênh dao r âãún sai säú gia cäng  
âaïng kãø. Vç váûy cáön phaíi thiãút láûp trong hãû thäúng CNC mäüt bäü thäng säú hiãûu chènh 
baïn kênh dao.   

 Vê duû xaïc âënh læåüng buì baïn kênh dao khi tiãûn:  

Âäúi våïi dao phay ngoïn, khi láûp chæång trçnh gia cäng caïc biãn daûng hay caïc 
raînh ngæåìi ta coï thãø choün duûng cuû coï âæåìng kênh âuïng bàòng chiãöu räüng raînh gia 
cäng nhæ khi gia cäng caïc raînh then bàòng, khàõc chæí... Trong træåìng håüp naìy ngæåìi 

Quyî âaûo khoaíng 
caïch tæång âæång 

Biãn daûng chi 
tiãút gia cäng

G42

P 

P 
P 

ZZ

X X

G40
G42 G40G41 

Hçnh 6-13: Láûp trçnh våïi chæïc nàng buì dao khi tiãûn 

p

Dao

sai lãûch giæîa biãn 
daûng gia cäng vaì láûp 

Âiãøm láûp trçnh    
         Âiãøm càõt goüt thæûc tãú Biãn daûng láûp trçnh

Biãn daûng thæûc sau khigia cäng

Hçnh 6-12: Vê duû vãö sai lãûch do baïn kênh muîi dao khi tiãûn 
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ta seî tiãún haình láûp chæång trçnh gia cäng theo toüa âäü cuía caïc âiãøm nàòm giæîa raînh 
cuía âæåìng cong cáön gia cäng hoàûc caïch biãn daûng cáön gia cäng mäüt khoaíng bàòng 
baïn kênh cuía dao phay. Trong træåìng håüp âoï, ngæåìi ta khäng sæí duûng chæïc nàng buì 
dao vaì láûp trçnh våïi G40 (huíy boí sæû buì dao). 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Æu âiãøm cuía phæång phaïp naìy laì âån giaín vç khäng cáön phaíi âãø yï âãún hæåïng 
tiãún cuía dao trong quaï trçnh gia cäng. Nhæng chuïng coï nhæåüc âiãøm laì phaíi tênh toaïn 
quyî âaûo cuía âæåìng láûp trçnh tæïc laì tênh quyî âaûo dëch chuyãøn cuía tám dao. Nhæ váûy 
caïc kêch thæåïc gia cäng trãn baín veî nhiãöu khi khäng âæåüc sæí duûng træûc tiãúp maì phaíi 
tênh toaïn laûi vaì khi thay thãú bàòng mäüt dao khaïc coï baïn kênh muîi dao r hoàûc âæåìng  
kênh dao thay âäøi âãø gia cäng cuìng mäüt chi tiãút âoï thç phaíi tênh toaïn laûi quyî âaûo dëch 
chuyãøn tám dao vaì phaíi láûp laûi chæång trçnh gia cäng. 

 

 

Âäúi våïi træåìng håüp phay caïc bãö màût contour (âæåìng viãön) thç yãu cáöu trong 
quaï trçnh gia cäng, quyî âaûo dëch chuyãøn cuía tám dao phay phaíi caïch âãöu âæåìng viãön 

Dao bãn phaíi màût gia cäng G42Dao bãn traïi màût gia cäng G41 

Biãn daûng láûp trçnh 
khi buì dao 

Quyî âaûo láûp trçnh 
khäng  buì dao G40

Bãö màût gia cäng
(a) 

(b)

Hçnh 6-15: Quyî âaûo âæåüc láûp trçnh trong træåìng håüp coï 
buì baïn kênh dao (a) vaì khäng buì dao (b) 

W
X

Z Y

G40

Hçnh 6-14 : Chæång trçnh gia cäng våïi chæïc nàng G40
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mäüt khoaíng âuïng bàòng baïn kênh dao phay maì ngæåìi ta thæåìng goüi laì “ quyî âaûo 
khoaíng caïch tæång âæång”. Chuïng ta cáön phaíi tênh toaïn cáøn tháûn quyî âaûo dëch 
chuyãøn naìy vaì âàûc biãût laì taûi caïc âiãøm càõt nhau, taûi caïc goïc hay taûi caïc tiãúp tuyãún 
våïi âæåìng cong maì ngæåìi ta goüi laì caïc “âiãøm phuû tråü ” nhiãöu luïc seî ráút phæïc taûp vaì 
coï thãø dáùn âãún âäü chênh xaïc tháúp do phaíi tênh gáön âuïng. Khi ta thay âäøi âæåìng kênh 
dao phay thç toüa âäü cuía âæåìng tám dao vaì caïc âiãøm âàûc biãût naìy cuîng phaíi tênh toaïn 
laûi vç “quyî âaûo khoaíng caïch tæång âæång seî thay âäøi”. 

Vê duû: Chæång trçnh gia cäng våïi træåìng håüp láûp trçnh khäng coï buì dao G40: 

-Choün dao phay ngoïn φ10. 

-Dëch chuyãøn nhanh âãún toaû âäü X-7 Y25 Z-10 (Toaû âäü cuía âiãøm P). 

-Gia cäng:  

+ Chaûy dao theo hæåïng X âãún toaû âäü X45. 

+Chaûy dao theo hæåïng Y âãún toaû âäü Y35. 

+Chaûy dao theo hæåïng X âãún toaû âäü X-7. 

-Chaûy dao nhanh vãö vë trê ban âáöu.              

 Sæû mä taí trãn coï thãø âæåüc biãøu diãùn bàòng chæång trçnh sau: 

N25 G90 G17 G21 G40 

N30 G54. 

N35 G00 X-7 Y25 Z-10 

N40 G01 X45 F100. 
S500 M03. 

N45 G01 Y35. 

N50 G01 X-7. 

N55 G00 X-20 Y100 
Z100.  

... 

Âãø coï thãø tênh toaïn 
quyî âaûo naìy mäüt caïch tæû 
âäüng, trãn caïc maïy CNC 
ngæåìi ta bäú trê mäüt chæïc 
nàng buì baïn kênh dao theo 
hæåïng dëch chuyãøn khi càõt 
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Quyî âaûo âæåüc láûp trçnh

X
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Z

R5 

φ10

Hçnh 6-16:Láûp trçnh dëch chuyãøn tám dao khi
gia cäng raînh khäng duìng buì dao. 
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goüt, khi chæïc nàng naìy âæåüc goüi âãún, hãû thäúng CNC seî xaïc âënh âæåüc ngay giaï trë 
toüa âäü cáön thiãút cuía quyî âaûo tám dao. Nhæ váûy trong quaï trçnh láûp chæång trçnh gia 
cäng, chuïng ta chè quan tám âãún caïc kêch thæåïc trãn baín veî, coìn “quyî âaûo khoaíng 
caïch tæång âæång” laì hoaìn toaìn do maïy âaím nhiãûm. Chênh nhåì âiãöu naìy maì khi ta 
thay âäøi baïn kênh dao r vaì kêch thæåïc âæåìng kênh dao phay thç chæång trçnh gia 
cäng váùn khäng thay âäøi. Táút nhiãn trong træåìng håüp naìy ngæåìi ta cáön phaíi thäng 
baïo cho hãû thäúng âiãöu khiãøn CNC biãút laì hæåïng dëch chuyãøn cuía dao laì nàòm bãn traïi 
hay bãn phaíi cuía âæåìng viãön cáön gia cäng vaì  giaï trë baïn kênh dao phay. Chæïc nàng 
naìy âæåüc biãøu diãùn bàòng caïc âëa chè G41, G42 vaì trãn mäüt säú cuûm âiãöu khiãøn säú coìn 
coï caí âëa chè G43 vaì G44.  

Vê duû træåìng håüp coï tênh âãún læåüng buì dao: 

- Cho dao phay ngoïn coï âæåìng kênh φ10. 

- Chaûy dao nhanh âãún toaû âäü X-7 Y25 Z-10. 

- Gia cäng: 

+ Lãûnh buì baïn 
kênh dao G41. 

+ Chaûy dao theo X 
âãún X50. 

+ Chaûy dao theo Y 
âãún Y40. 

+ Chaûy dao theo X 
âãún X-7 

+ Huyí boí lãûnh buì 
dao G40. 

- Chaûy vãö vë trê 
ban âáöu 

 Chæång trçnh gia 
cäng coï thãø âæåüc thiãút láûp  
nhæ sau: 

... 

N20 G17 G90 G21.  

N25 T01 D01 M06 

N30 G54. 

N60

N45

Quyî âaûo 
tám dao

G40 G00

X-7

X-7 Y25 Z-10

G00 X-7 Y25 Z-10

p
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 60
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Biãn daûng láûp trçnh
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Z

R5 

φ10

Hçnh 6-17: Láûp chæång trçnh gia cäng coï sæí 
duûng chæïc nàng buì dao. 

N50 N55

X50 

Y40 
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N35 G00 X-7 Y25 Z-10 

N40 G01 F100 S500 M03. 

N45 G41 X0 

N50 X50  

N55 Y40. 

N60 X-7. 

N65 G40  

N70 G00 X-20 Y-50 Z100 

... 

Chuï yï: T01 D01 tæång æïng våïi dao säú 1 coï säø ghi læåüng buì baïn kênh laì R5 vaì 
chiãöu daìi dao laì  Lz = 89. 

Khi coï chæång trçnh buì dao thç maïy seî tæû âäüng tênh toaïn kêch thæåïc cuía baïn 
kênh dao âãø thiãút láûp “ quyî âaûo khoaíng caïch tæång âæång”. 

Vê duû khi gia cäng chi tiãút nhæ hçnh veî bàòng caïc dao phay ngoïn coï âæåìng 
kênh khaïc nhau, ta coï thãø chè xáy dæûng 1 chæång trçnh gia cäng våïi caïc kêch thæåïc 
cuía baín veî. 

Våïi dao säú 1 , Ta coï 
T01 L90 R5. 

Våïi dao säú 2, ta coï 
T02  L110 R8 

Chæång trçnh gia 
cäng: 

... 

N25 G17 G90 G21. 

N30 G54 

N35 T01 D01 

N40 G00 X-7Y-5Z-6. 

N45 G01 F50 S600 
M03 

N50 G41  

N55 X5 

N80
N85

G41

Z

Z

N40 G00

T1           T2

55 

60 

5

40
 

35

5 X

Y

6 

Hçnh 6-18 : Chæång trçnh gia cäng âæåìng viãön coï 
sæí duûng chæïc nàng buì dao  

N50 G41
N55 X5 
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N60 Y35. 

N65 X55. 

N70 Y5 

N75 X-2 

N80 G40 

N85 G00 X-20 Y100 Z100 

... 

Chuï yï ràòng khi khäng cáön thæûc hiãûn lãûnh buì dao thç ngæåìi ta phaíi duìng âëa 
chè G40 âãø huíy boí noï. 

Cuìng våïi lyï do nhæ váûy, trong quaï trçnh gia cäng khäng phaíi luïc naìo cuîng 
chè mäüt láön càõt goüt laì âaût âæåüc kêch thæåïc hay âäü chênh xaïc vaì âäü boïng bãö màût theo 
yãu cáöu maì phaíi traíi qua mäüt säú låïp càõt vaì coï thãø bàòng mäüt säú dao khaïc nhau. Khi 
âoï caïc dao âæåüc goüi ra âãø gia cäng coï thãø seî khaïc nhau khäng chè vãö âæåìng kênh maì 
caí chiãöu daìi, trong træåìng håüp naìy ngæåìi ta seî âæa vaìo bäü nhåï cuía hãû thäúng CNC 
mäüt chæïc nàng buì dao caí vãö baïn kênh vaì chiãöu daìi dao âãø cuûm CNC seî tênh toaïn vaì 
xaïc âënh quyî âaûo dëch chuyãøn. 

 

 

 

 

 
Hçnh 6-19: Caïc chæïc nàng buì baïn kênh dao âæåüc sæí duûng khi phay 

  
 b. Hiãûu chènh  chiãöu daìi dao  

 Tæì nhæîng khaïi niãûm åí trãn, ta coï thãø tháúy laì viãûc hiãûu chènh dao trong quaï 
trçnh gia cäng laì mäüt váún âãö thæåìng xuyãn âæåüc tiãún haình vaì cáön phaíi âæåüc âàûc biãût 
quan tám vç êt khi chè sæí duûng mäüt dao âãø gia cäng hoaìn thiãûn mäüt chi tiãút trong khi 
kêch thæåïc chiãöu daìi vaì baïn kênh cuía caïc dao khaïc nhau. Hån næîa, trong quaï trçnh 
gia cäng, dao seî bë maìi moìn vaì seî laìm thay âäøi kêch thæåïc chi tiãút gia cäng vaì gáy 
nãn sai säú. Âãø âaím baío âäü chênh xaïc trong suäút caí quaï trçnh gia cäng, cáön thiãút phaíi 
coï caïc chæång trçnh hiãûu chènh dao.  

 Muûc âêch cuía hiãûu chènh dao laì laìm âäöng nháút caïc âiãøm âæåüc choün láûp trçnh 
cuía muîi dao cuía táút caí caïc dao tham gia vaìo trong chæång trçnh gia cäng so våïi gäúc 

G43 

G44 G40 G42G41 
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toaû âäü láûp trçnh taûi moüi thåìi âiãøm dao âæåüc sæí duûng âãø gia cäng, coï nghéa laì khi 
ngæåìi ta goüi báút kyì mäüt duûng cuû naìo dëch chuyãøn âãún âiãøm gäúc chæång trçnh (X0, 
Y0, Z0) thç táút caí caïc dao âãöu dëch chuyãøn âãún gäúc toaû âäü  P våïi âiãøm âæåüc choün láûp 
trçnh p coï toaû âäü X0, Y0, Z0.  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  

 

  
 Do caïc dao âæåüc bäú trê trãn caïc baìn dao khaïc nhau vaì hæåïng tiãún dao khi gia 
cäng cuîng ráút khaïc nhau, vê duû nhæ khi tiãûn, ngæåìi ta coï thãø gia cäng màût truû trong 
hoàûc ngoaìi våïi dao nàòm åí vë trê phêa træåïc hoàûc sau. Khi thæûc hiãûn gia cäng, ngæåìi 
ta coï thãø gia cäng bàòng viãûc àn dao theo phêa tæì phaíi sang traïi hoàûc ngæåüc laûi. Do 
váûy maì cáön phaíi coï âáöy âuí mäüt bäü thäng säú hiãûu chènh dao âãø âaím baío khi gia cäng 
âaím baío âäü chênh xaïc yãu cáöu.  

 Hiãûu chènh chiãöu daìi dao laì ngæåìi ta âæa caïc thäng säú hiãûu chènh cuía dao vaìo 
hãû thäúng âiãöu khiãøn CNC theo caïc säú hiãûu hiãûu chènh tæång æïng cuía tæìng dao træåïc 
khi gia cäng. Tuyì theo tæìng hãû thäúng âiãöu khiãøn säú maì ngæåìi ta kyï hiãûu säú hiãûu 
chènh laì D (nhæ åí hãû âiãöu khiãøn FAGOR) hoàûc bàòng caïc chæí säú nhæ åí hãû âiãöu khiãøn 
FANUC hoàûc L åí hãû âiãöu khiãøn MAHO....  

 Trong caïc maïy CNC hiãûn nay thäng thæåìng coï 4 bäü  thäng säú hiãûu chènh dao 
bao gäöm hiãûu chènh chiãöu daìi dao L, hiãûu chènh baïn kênh dao r, hiãûu chènh âäü moìn 
dao w vaì hiãûu chènh theo hæåïng cuía dao. 

P

R

Quyî âaûo chuyãøn 
âäüng cuía dao T01

Quyî âaûo chuyãøn 
âäüng cuía dao T02

p

E

E 
T01

T02 

p

X

Z 

E 

Hçnh 6-20: Quyî âaûo dëch chuyãøn baìn dao khi gia cäng 
bàòng 2 dao trãn maïy tiãûn

E

E
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 ⊇ Hiãûu chènh chiãöu daìi dao tiãûn: 

 Hiãûu chènh chiãöu daìi dao tuyì thuäüc theo tæìng loaûi dao, vê duû nhæ dao phay 
ngoïn hoàûc muîi khoan thç thæåìng ngæåìi ta chè hiãûu chènh theo chiãöu daìi LZ, coìn våïi 
dao tiãûn thç ngæåìi ta phaíi hiãûu chènh theo caí chiãöu daìi LX vaì LZ. 

 

 

 

 

 

 

 

 

   

 

 

 

 ⊄ Hiãûu chènh chiãöu daìi daophay: 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

T01 
LZ1 = 105 
φ1 = 18 

φ1 

N

LZ1 

T02
LZ2 = 125
φ2 = 25 

N

LZ2

φ2 

T03
LZ3 = 155 
φ3 = 16 

φ3 

N

LZ3

Hçnh 6-22 : Hiãûu chènh chiãöu daìi dao trãn maïy phay 

LZ1 

T02
LX2 =120
LZ2 = 45

T01 
LX1 = 95 
LZ1 = 35 

LZ2

LX2

N

LX1 

N 

Hçnh 6- 21 : Hiãûu chènh chiãöu daìi dao tiãûn 

LZ3 

LX3

N 

T03
LX3 =140
LZ3 = 25
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 c. Hiãûu chènh theo hæåïng tiãún cuía dao 

 Thäng thæåìng khi gia cäng trãn caïc maïy CNC, âàûc biãût laì trãn maïy tiãûn thç 
hæåïng tiãún cuía dao khi thæûc hiãûn caïc chuyãøn âäüng càõt goüt vaì taûo hçnh cuîng nhæ vë trê  
cuía caïc dao âæåüc bäú trê trãn caïc baìn dao coï aính hæåíng âaïng kãø âãún caïc thäng säú 
âæåüc láûp trong chæång trçnh. Do váûy cáön thiãút phaíi âæa thäng säú naìy vaìo giaï trë hiãûu 
chènh âãø âaím baío âäü chênh xaïc trong quaï trçnh gia cäng. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

   

 Khi láûp chæång trçnh gia 
cäng trãn caïc hãû thäúng âiãöu khiãøn 
CNC våïi caïc chu trçnh gia cäng thä 
hoàûc tinh âæåüc goüi, cáön phaíi chuï yï 
âãún hæåïng tiãún vaì vë trê cuía dao âãø 
læûa choün dáúu caïc tham säú âæåüc láûp 
trong chæång trçnh mäüt caïch phuì 
håüp vaì chênh xaïc.  
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Hçnh 6-23  : Phán bäú vë trê vaì hæåïng cuía muîi dao 

Z 

X 

× 

p 

P

X

Z

U-;  W- U-;  W+

U+;  W- U+;  W+

Hçnh 6-24: AÍnh hæåíng cuía hæåïng tiãún dao 
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 d. Hiãûu chènh âäü moìn dao w 

 Âäü moìn dao (Wear): Sau mäüt thåìi gian laìm viãûc, dao seî bë maìi moìn vaì laìm 
thay âäøi vë trê cuía âiãøm tiãúp xuïc cuía læåîi càõt våïi bãö màût gia cäng vaì gáy ra sai säú. 
Giaï trë âäü moìn naìy nãúu xaïc âënh âæåüc bàòng caïc phæång phaïp nhæ âo kiãøm træûc tiãúp 
hoàûc bàòng caïch tênh toaïn theo quy luáût cuía phæång trçnh âæåìng cong maìi moìn vaì 
thåìi gian gia cäng thæûc tãú seî âæåüc cäüng vaìo giaï trë hiãûu chènh chiãöu daìi dao. Trong 
træåìng håüp naìy, giaï trë hiãûu chènh chiãöu daìi dao seî âæåüc cuûm âiãöu khiãøn säú xaïc âënh 
nhæ sau: 

 Hiãûu chènh chiãöu daìi dao theo phæång X:  LX + I 

 Hiãûu chènh chiãöu daìi dao theo phæång Z:  LZ + K 

 Trong âoï, I vaì K laì gêa trë âäü moìn thæûc tãú cuía màût sau dao tæång æïng tênh 
theo phæång cuía truûc X vaì Z  theo giaï trë gia tàng. 

 Thäng thæåìng mäùi dao coï 6 thäng säú hiãûu chènh, noï âæåüc âàûc træng bàòng caïc 
säú hiãûu theo quy âënh cho tæìng loaûi hãû âiãöu khiãøn, nhæng thäng thæåìng khi sæí duûng 
nãn choün säú hiãûu hiãûu chènh truìng våïi säú hiãûu cuía dao âãø traïnh nháöm láùn. Tuyì thuäüc 
vaìo tæìng hãû thäúng âiãöu khiãøn khaïc nhau maì coï säú læåüng caïc säú hiãûu hiãûu chènh âãún 
32, 64 hoàûc 100 (nhæ hãû thäúng âiãöu khiãøn FAGOR). 

 Baíng caïc bäü thäng säú hiãûu chènh dao trãn maïy tiãûn trong hãû âiãöu khiãøn 
FAGOR. 

 Baíng 6-1 

 

Baíng hiãûu chènh dao (Tool offset table)  

säú hiãûu 
chènh 

Chiãöu daìi  
dao LX 

Chiãöu daìi 
dao LZ 

Baïn kênh 
muîi dao r

Kiãøu
Hiãûu chènh 
âäü moìn dao 

theo I 

Hiãûu chènh 
âäü moìn dao 

theo K 

D001 X   0.0000 Z   0.0000 R  0.0000 F00 I        0.0000 K      0.0000

D0 02 X   0.0000 Z   0.0000 R  0.0000 F00 I        0.0000 K      0.0000

D003 X   0.0000 Z   0.0000 R  0.0000 F00 I        0.0000 K      0.0000

D004 X   0.0000 Z   0.0000 R  0.0000 F00 I        0.0000 K      0.0000

D0... X   0.0000 Z   0.0000 R  0.0000 F00 I        0.0000 K      0.0000

D0100 X   0.0000 Z   0.0000 R  0.0000 F00 I        0.0000 K      0.0000
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  F laì kiãøu duûng cuû âæåüc maî hoaï theo vë trê cuía dao vaì hæåïng dao. 

 Nhæ váûy coï thãø tháúy caïc giaï trë hiãûu chènh dao seî âæåüc læu giæî trong bäü nhåï 
cuía hãû thäúng âiãöu khiãøn CNC vaì khi sæí duûng, ta phaíi goüi âãún säú hiãûu chènh tæång 
æïng våïi säú hiãûu dao âæåüc goüi gia cäng, sau khi thay dao khaïc âãø gia cäng thç ta goüi 
lãûnh thay dao M06 vaì keìm theo laì säú hiãûu dao âæåüc goüi vaì säú hiãûu hiãûu chènh dao 
thç caïc giaï trë måïi cuía säú hiãûu hiãûu chènh dao seî âæåüc thay thãú.  

 Baíng caïc bäü thäng säú hiãûu chènh dao trãn maïy phay trong hãû âiãöu khiãøn 
FAGOR. 

Baíng 6-2 

 

Baíng hiãûu chènh dao (Tool offset table)  

säú hiãûu chènh Baïn kênh  dao 
R 

Chiãöu daìi dao

LZ 

Moìn dao theo 
baïn kênh I 

Moìn dao theo 
chiãöu daìi K 

D001 R         0.0000 L        0.0000 I          0.0000 K         0.0000 

D002 R         0.0000 L        0.0000 I          0.0000 K         0.0000 

D003 R         0.0000 L        0.0000 I          0.0000 K         0.0000 

D004 R         0.0000 L        0.0000 I          0.0000 K         0.0000 

D0... R         0.0000 L        0.0000 I          0.0000 K         0.0000 

D0100 R         0.0000 L        0.0000 I          0.0000 K         0.0000 

 Giaï trë âäü moìn dao w âæåüc xaïc âënh theo âäü moìn baïn kênh dao I vaì âäü moìn 
theo chiãöu daìi K cuía dao LZ tênh theo giaï trë gia tàng. Cuîng tæång tæû nhæ trãn maïy 
tiãûn, giaï trë hiãûu chènh chiãöu daìi vaì baïn kênh dao cuîng âæåüc tênh theo cäng thæïc sau: 

 Hiãûu chènh baïn kênh dao R:                         R + I 

 Hiãûu chènh chiãöu daìi dao theo phæång Z:  LZ + K 

 Âäúi våïi maïy phay, thäng thæåìng khäng coï thäng säú hiãûu chènh hæåïng dao. 

 Coï thãø tháúy laì caïc thäng säú hiãûu chènh dao coìn tuyì thuäüc vaìo cáúu truïc vaì 
chæïc nàng cuía tæìng hãû thäúng âiãöu khiãøn vaì tuyì thuäüc vaìo tæìng loaûi maïy. Nhæng 
thäng thæåìng trãn caïc maïy hiãûn nay, âäúi våïi chæång trçnh gia cäng trãn maïy tiãûn thç 
noï bao gäöm 6 bäü thäng säú (xem baíng 6-1) vaì trãn maïy phay coï 4 bäü thäng säú. (xem 
baíng 6-2). 

 Våïi viãûc hiãûu chènh baïn kênh dao tæång æïng våïi caïc giaï trë baïn kênh muîi dao 
tiãûn r vaì baïn kênh dao phay ngoïn R thç chæïc nàng naìy âæåüc goüi âãún khi sæí duûng G41 
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vaì G42 vaì huyí boí sæû hiãûu chènh khi goüi chæïc nàng G40. Khi âoï hãû thäúng âiãöu khiãøn 
tæû âäüng tênh toaïn âæåìng quyî âaûo dëch chuyãøn cuía tám dao (quyî âaûo khoaíng caïch 
tæång âæång) khi goüi chæïc nàng buì dao nhåì caïc giaï trë baïn kênh muîi dao r vaì baïn 
kênh dao phay ngoïn R âaî coï trong säø ghi säú hiãûu chènh D tæång æïng âæåüc goüi. 

 Khi hiãûu chènh vë trê dao thç caïc thäng säú chiãöu daìi dao LX , LZ , giaï trë âäü 
moìn dao I vaì K vaì hæåïng tiãún dao âæåüc maî hoaï trong soí ghi säú hiãûu hiãûu chènh seî 
âæåüc hãû thäúng âiãöu khiãøn tæû âäüng tênh toaïn âãø xaïc âënh chênh xaïc vë trê cuía muîi dao.  
 Vê duû khi hiãûu chènh dao trãn maïy tiãûn vaì maïy phay trong hãû âiãöu khiãøn 
FAGOR. 

 

  

 

 

 

  

       

  

           

 

  

 Vê du: û  

 Våïi dao tiãûn säú 1 laì T01, ta choün säø ghi säú hiãûu hiãûu chènh laì D01 âæåüc xaïc 
âënh bàòng caïc thäng säú: r1, Lx1, Lz1, I1, K1, F1. 

 Våïi dao tiãûn säú 2 laì T02, säú hiãûu hiãûu chènh D02 âæåüc xaïc âënh bàòng caïc 
thäng säú sau: r2, Lx2, Lz2, I2, K2, F1. 

 Âäúi våïi dao phay ngoïn säú 1 laì T01, säú hiãûu hiãûu chènh dao D01 âæåüc xaïc 
âënh bàòng caïc thäng säú sau: R1, Lz1, I1, K1. 

 Âäúi våïi dao phay ngoïn säú 2 laì T02, säú hiãûu hiãûu chènh dao D02 âæåüc xaïc 
âënh bàòng caïc thäng säú sau: R2, Lz2, I2, K2. 

 Khi goüi vaìo trong chæång trçnh gia cäng, ta phaíi goüi caí säú hiãûu dao vaì säú 
hiãûu chènh cuía dao tæång æïng: T02 D02.  

 

T1
T2 

Lx
1

Lx
2

Lz2Lz1 

T2T1 

φ1 
φ2 Lz

2 

Lz
1 

Lz
1 

Hçnh 6-25: Hiãûu chènh dao tiãûn vaì phay trong hãû âiãöu 
khiãøn FAGOR 
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CHÆÅNG VII 

 CHÆÅNG TRÇNH THAM SÄÚ 

 
 7.1 Âàût váún âãö 

 Mäüt âàûc âiãøm ráút quan troüng  trong khi gia cäng trãn caïc maïy âiãöu khiãøn theo 
chæång trçnh säú CNC laì âaût âæåüc hiãûu quaí kinh tãú cao ngay caí trong âiãöu kiãûn saín 
xuáút haìng loaût væìa vaì nhoí. Chênh nhåì âàûc tênh linh hoaût cao cuía noï maì khi chuyãøn 
tæì viãûc gia cäng kiãøu chi tiãút naìy sang gia cäng kiãøu chi tiãút  khaïc ngæåìi ta chè viãûc 
thay âäøi chæång trçnh. Âiãöu âoï laûi caìng phuì håüp hån trong thåìi âaûi saín xuáút cäng 
nghiãûp hiãn âaûi maì yãu cáöu vãö hçnh thæïc vaì máùu maî khäng ngæìng thay âäøi nhàòm 
tàng cæåìng sæïc caûnh tranh vaì thoaí maîn thë hiãúu cuía ngæåìi tiãu duìng. Tuy nhiãn cuîng 
cáön phaíi tháúy ràòng caïc chi tiãút gia cäng cå khê ráút phong phuï vaì âa daûng vãö hçnh 
daïng,  kêch thæåïc cuîng nhæ âàûc âiãøm vãö cäng nghãû... Chênh vç thãú maì cáön phaíi coï 
mäüt sæû nghiãn cæïu vãö viãûc phán loaûi caïc chi tiãút gia cäng cå khê thaình mäüt säú loaûi, 
kiãøu hoàûc nhoïm chi tiãút trãn cå såí coï chung mäüt säú kiãøu chu trçnh gia cäng trãn maïy 
CNC nhàòm muûc âêch täø chæïc quaï trçnh gia cäng sao cho coï hiãûu quaí nháút. Xuáút phaït  
tæì  yï tæåíng trãn, caïc nhaì chãú taûo maïy CNC âaî âæa vaìo trong hãû thäúng âiãöu khiãøn säú 
cuía maïy CNC mäüt kiãøu láûp chæång trçnh måïi âæåüc goüi laì chæång trçnh tham säú. Våïi 
chæång trçnh tham säú, ngæåìi ta seî láûp mäüt chæång trçnh gia cäng trãn cå såí caïc kiãøu 
hoàûc nhoïm chi tiãút âaûi diãûn bàòng viãûc âæa vaìo trong âoï caïc tham säú hçnh thæïc maì coï 
thãø gaïn caïc giaï trë thæûc cuía noï theo tæìng chi tiãút gia cäng cuû thãø. Caïc tham säú naìy coï 
thãø laì caïc giaï trë vãö toaû âäü vaì caïc thäng säú vãö cäng nghãû nhæ giaï trë täúc âäü càõt, læåüng 
tiãún dao, chiãöu sáu gia cäng; caïc thäng säú hçnh hoüc cuía dao nhæ baïn kênh vaì chiãöu 
daìi dao... 

 Vê duû: 

 

 

 

 

 

                     (a)                                  ( b)                                    (c) 

Hçnh 7-1: Mäüt säú kiãøu chi tiãút trong láûp trçnh tham säú 

 trãn maïy phay CNC 
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 Ngaìy nay, ngæåìi ta thæåìng láûp chæång trçnh tham säú cho caïc chi tiãút coï âàûc 
âiãøm gáön giäúng nhau vãö hçnh daïng hçnh hoüc vaì phæång phaïp gia cäng. Caïc chi tiãút 
naìy phaíi giäúng nhau cå baín vãö chu kyì gia cäng, vê duû nhæ khi gia cäng caïc läù âæåüc 
phán bäú trãn voìng troìn våïi caïc goïc phán bäú khaïc nhau hoàûc laì säú läù khaïc nhau trãn 
caïc toaû âäü khaïc nhau hay khi gia cäng caïc raînh âæåüc phán bäú theo chiãöu daìi truûc 
nhæ caïc loaûi truûc caïn... 

 

 

 

 

 

 

Hçnh 7-2: Kiãøu chi tiãút gia cäng âæåüc láûp trçnh trãn maïy tiãûn  

theo chæång trçnh tham säú 

  

 Vê duû nhæ trong caïc chu trçnh gia cäng trãn maïy phay vaì maïy tiãûn âæåüc trçnh 
baìy trong chæång V, ngæåìi ta âæa vaìo caïc tham säú hçnh thæïc nhæ S, E laì säú block 
âáöu tiãn vaì cuäúi cuìng âæåüc thæûc hiãûn trong chæång trçnh chênh âäúi våïi hãû âiãöu khiãøn 
FAGOR hoàûc P, Q âäúi våïi hãû âiãöu khiãøn FANUC; Caïc tham säú L, M laì giaï trë læåüng 
dæ âãø laûi cho gia cäng tinh theo phæång X vaì Z âäúi våïi hãû âiãöu khiãøn FAGOR hoàûc 
U, W âäúi våïi hãû âiãöu khiãøn FANUC; Caïc tham säú C laì chiãöu sáu càõt mäùi láön chaûy 
dao âäúi våïi hãû âiãöu khiãøn FAGOR hoàûc U âäúi våïi hãû âiãöu khiãøn FANUC...     

 Láûp trçnh tham säú cho pheïp sæí duûng caïc biãún trong mäüt chæång trçnh chênh 
hay mäüt chæång trçnh con. Luïc måïi khåíi thaío ra kiãøu láûp trçnh naìy ngæåìi ta chè quan 
niãûm laì láûp våïi mäüt säú chu trçnh cæïng âãø gia cäng mäüt säú bãö màût âàûc træng cuía chi 
tiãút nhæ khoan caïc läù sáu coï beí phoi våïi læåüng tiãún dao khäng âäøi hoàûc thay âäøi, chu 
trçnh gia cäng àn dao theo biãn daûng chi tiãút...vaì sau naìy âæåüc måí räüng hån cho caïc 
nhaì chãú taûo maïy âiãöu khiãøn theo chæång trçnh säú nhåì sæû têch håüp tæì nhiãöu cáúu truïc 
khaïc nhau täø chæïc vaìo trong hãû thäúng âiãöu khiãøn säú  cuía maïy CNC. 

 Chæång trçnh tham säú hiãûn nay cuîng âæåüc sæí duûng mäüt caïch räüng raîi hån vaì 
thêch håüp hån trong caïc chæång trçnh våïi caïc pheïp tênh toaïn vãö læåüng giaïc, caïc pheïp 
toaïn vãö säú hoüc vaì logic. 

 Hiãûn nay pháön låïn caïc hãû âiãöu khiãøn CNC cho khaí nàng xáy dæûng caïc chu 
trçnh âàûc træng chæïa caïc chæång trçnh con tham säú. Kiãøu láûp trçnh tham säú coï thãø 
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âæåüc xáy dæûng theo nhiãöu caïch khaïc nhau vaì coï thãø bao gäöm nhiãöu tæì âëa chè âæåüc 
sæí duûng khaïc nhau. Caïc hãû âiãöu khiãøn säú cuía cháu Áu thæåìng sæí duûng caïc biãún tham 
säú laì âëa chè E  (MAHO), L (NUM), R (SINUMERIC)...  vaì âi sau noï laì mäüt säú chæí 
säú âãø xaïc âënh caïc biãún. Coìn våïi hãû âiãöu khiãøn cuía caïc næåïc nhæ Myî, Nháût baín 
thæåìng sæí  duûng caïc biãún maì trong âoï bao gäöm caïc âëa chè âaî âæåüc måí räüng tæì A 
âãún Z. 

 Mäüt chæång trçnh macro âæåüc coi laì mäüt chæång trçnh nhoí coï tênh cháút hoaìn 
chènh maì khi âæåüc goüi ra thç noï âæåüc âæa vaìo chaûy trong chæång trçnh chênh. Vç thãú 
våïi caïc chæång trçnh macro thç thæåìng âæåüc thæûc hiãûn våïi caïc lãûnh âaî âæåüc tiãu 
chuáøn hoaï.     

 Hiãûn nay, mäùi hãû âiãöu khiãøn coï chæïc nàng láûp trçnh tham säú laì khaïc nhau vaì 
caïc næåïc cuîng nhæ caïc haîng saín xuáút cuîng coï nhæîng tiãu chuáøn khaïc nhau. Chênh 
âiãöu naìy seî gáy tråí ngaûi cho viãûc nghiãn cæïu vaì sæí duûng chuïng. Mäüt säú hãû âiãöu 
khiãøn NUM 750T vaì 760T cuía Cäüng hoaì Phaïp thæåìng phán chæång trçnh tham säú ra 
laìm 2 loaûi chênh våïi kiãøu biãún láûp trçnh laì L vaì kiãøu E. Coìn våïi hãû âiãöu khiãøn 
FANUC thç ngæåìi ta sæí duûng caïc kyï hiãûu # âãø laìm caïc tham säú hçnh thæïc; Våïi hãû 
âiãöu khiãøn FAGOR thç ngæåìi ta sæí duûng tham säú P... 

 

7.2 Täø chæïc láûp trçnh 

 Chæång trçnh tham säú khäng nhæîng chè âæåüc aïp duûng våïi chæång trçnh con 
maì ngay caí våïi chæång trçnh chênh. 

 Vê duû våïi hãû âiãöu khiãøn NUM 750T-R vaì 760 T-TR-R cuía Phaïp thç ngæåìi ta 
sæí duûng caïc biãún chæång trçnh laì L. Noï âæåüc sæí duûng våïi 2 kiãøu biãún L laì: 

 - L0 âãún L19. 

 - L100 âãún L199 vaì L900 âãún 939. 

 Vãö phaûm vi sæí duûng vaì mæïc âäü khai thaïc cuía hai loaûi biãún naìy laì giäúng hãût 
nhau, tuy nhiãn viãûc soaûn thaío våïi caïc biãún naìy trong chæång trçnh seî dáùn âãún viãûc 
thæûc hiãûn chuïng seî khaïc nhau. 

 * Biãún L0 âãún L19 thæåìng âæåüc âàût vaìo âáöu chæång trçnh trong khi maì chuïng 
ta âàût thiãút bë dæåïi âiãûn aïp vaì cuîng âæåüc kãút thuïc våïi chæïc nàng M02. Caïc biãún naìy 
coï thãø âæåüc gaïn laì caïc giaï trë cäú âënh nhæ toaû âäü, täúc âäü càõt...hoàûc cuîng coï thãø laì kãút 
quaí cuía caïc pheïp tênh säú hoüc hoàûc læåüng giaïc sau: +; -; *; /; ; sin; cosin; tg; 
artg... cuîng nhæ  caïc pheïp tênh logic, vê duû  nhæ AND, OR... 
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  Viãûc sæí duûng noï vaìo trong chæång trçnh khäng laìm aính hæåíngú âãún caïc chæïc 
nàng khaïc trong khi soaûn thaío chæång trçnh chênh vaì noï coï thãø âæåüc láûp trçnh våïi 8 
chæí säú. 

 *  Âäúi våïi biãún L0 dãún L99. 

 Vê duû: 

 L8 =18 

 XL8 ( giaï trë toaû âäü X láúy giaï trë L8 tæïc laì coï toaû âäü 18mm hoàûc laì X18). 

 FL8  (giaï trë læåüng chaûy dao Fm láúy giaï trë 18 mm/ph tæïc laì F18). 

 Caïc biãún cuía chæång trçnh coï thãø âæåüc thiãút láûp cho táút caí moüi âëa chè vaì våïi 
moüi chæïc nàng. Våïi chæïc nàng G79 noï coìn cho pheïp thæûc hiãûn caïc pheïp nhaíy 
chæång trçnh coï âiãöu kiãûn. 

 Vê duû: 

 L2=5    

 L1 =L2+ 5.3*3*S30 (L1=5+5,3*3*sin30o) = 15,45 tæïc L1= 15.45). 

 XL1 Z30 ( giaï trë L1 âæåüc âæa vaìo toaû âäü X: tæïc laì X15.45 Z30). 

 * Biãún L100 âãún L199 vaì L900 âãún L939. 

 Daûng vaì phaûm vi sæí duûng loaûi biãún naìy cuîng giäúng nhæ våïi biãún L0 âãún L19. 
Tuy nhiãn viãûc soaûn thaío chæång trçnh våïi caïc biãún naìy seî dáùn âãún viãûc thæûc hiãûn 
khaïc nhau âäúi våïi chæång trçnh gia cäng. Vê duû viãûc âæa vaìo caïc biãún tæì L0 âãún L19 
thç sæû hoaût âäüng cuía chæång trçnh khäng aính hæåíng gç trong khi våïi caïc biãún L100 
âãún L199 seî âçnh chè chæïc nàng chuáøn bë cuía block coï chæïa caïc biãún âoï cho âãún khi 
kãút thuïc viãûc thæûc hiãûn block saït træåïc. Mäüt block âæåüc soaûn thaío våïi biãún L100 âãún 
L199 khäng thãø nàòm træåïc mäüt block buäüc phaíi thæûc hiãûn âaî âæåüc biãút hay cuía caïc 
block tiãúp sau vãö caïc chæång trçnh biãn daûng trãn 2 hay 3 block hoàûc chæång trçnh 
hiãûu chènh baïn kênh dao. 

 Caïc biãún L100 âãún L199 coï thãø âæåüc láûp trçnh nhæ biãún L0 âãún L19 båíi caïc 
chæång trçnh cuía chæïc nàng M99 vaì khäng âæåüc duìng caïc thao taïc hay taïc âäüng tæû 
âäüng vaìo caïc chu trçnh tiãúp theo sau caïc block. 

 Viãûc viãút caïc biãún naìy hoàûc truyãön caïc biãún thäng thæåìng trong chæång trçnh 
gia cäng khäng âæåüc thæûc hiãûn khi láûp trçnh thäng thæåìng cho âãún khi kãút thuïc thæûc 
hiãûn caïc block træåïc âoï. Chæïc nàng M98 vaì M99 cho pheïp thæûc hiãûn træåïc caïc thao 
taïc naìy: 

 Vê duû: 
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%1        %2 

....     .... 

....     .... 

....     ....   

 N90 X_ Z_    N80 M99 

N100 L110 =1+L110  N90 X_ Z_ 

N110 XL110...   N100 L110=1+L110 

N120 XL120=L110+L10.  N110 XL110 

N130 ZL120     N120 L120 = L110 +L10 

....     N130 ZL120 

...     N140 M98 

 ....     .... 

 Trong chæång trçnh %1, N100 chè âæåüc chuáøn bë vaì thæûc hiãûn trong khi N90 
âaî kãút thuïc. Coìn våïi chæång trçnh %2 seî âæåüc chuáøn bë âãø thæûc hiãûn træåïc khi thæûc 
hiãûn N80 vaì noï seî khäng dæìng chæång trçnh khi kãút thuïc block N90. 

 Kyî thuáût láûp trçnh våïi chæång trçnh tham säú coï thãø âæåüc thæûc hiãûn våïi caïc 
chæång trçnh con hoàûc chæång trçnh chênh vaì chuïng coï thãø âæåüc bäú trê våïi nhiãöu 
mæïc khaïc nhau maì khi âæåüc goüi âãún âãø thæûc hiãûn thç noï seî âæåüc âoüc vaì thæûc hiãûn tæì 
mæïc cao nháút tråí vãö mæïc tháúp nháút cuía chæång trçnh con hoàûc tråí vãö chæång trçnh 
chênh. Vê duû: 

        Mæïc 1                                 Mæïc 2 

            
  

 

 

 

 

 

 

 

  

Chæång trçnh chênh 
 
O 0001 
... 
N10 M98 P1001 
N11... 
... 
M30 

Chæång trçnh con
 
O 1001 
... 
N10 M98 P1002
N11... 
... 
M99 

Chæång trçnh con
 
O 1002 
... 
N10 M98 P1003 
N11... 
... 
M99 

Hçnh 7-3: Vê du vãö caïc chæång trçnh chênh vaì caïc mæïc chæång trçnh con
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 Ngæåìi ta phán biãût thaình 3 kiãøu biãún khaïc nhau laì biãún âëa phæång, biãún toaìn 
cuûc vaì biãún hãû thäúng.  

 Caïc biãún âëa phæång (Local) chè sæí duûng cho chæång trçnh con maì khäng 
duìng âæåüc trong chæång trçnh chênh. 

 Biãún toaìn cuûc (Global) laì caïc biãún coï thãø âæåüc sæí duûng trong caí trong chæång 
trçnh con hoàûc caí trong chæång trçnh chênh. Caïc biãún naìy coï thãø âæåüc gaïn bàòng caïc 
giaï trë cuû thãø nhæ laì toaû âäü, täúc âäü càõt, læåüng tiãún dao...hoàûc coï thãø laì kãút quaí cuía 
mäüt pheïp tênh säú hoüc, læåüng giaïc hoàûc logic. Säú læåüng biãún cuía noï coï thãø êt (100 
biãún) hoàûc nhiãöu (600 biãún) [2] laì tuyì thuäüc vaìo chæïc nàng cuía cuûm âiãöu khiãøn 
CNC maì ngæåìi âàût haìng yãu cáöu. 

 Biãún hãû thäúng (System) chênh laì caïc säø ghi âãø daình cho caïc âënh daûng cuía 
maïy hoàûc cuía bäü ghi maì chæïa caïc thäng tin vãö giaï trë xaïc âënh toaû âäü vë trê caïc âiãøm 
gäúc, âiãøm chuáøn trong khi chæång trçnh hoaût âäüng. Noï phuû thuäüc vaìo nhaì chãú taûo 
maïy quy âënh vaì khi coï sæû cäú hoàûc tháût cáön thiãút thç phaíi kiãøm tra ngay tæì caïc 
chæång trçnh nguäön cuía noï. 

 Giaï trë caïc biãún âëa phæång âæåüc truyãön vaìo trong chæång trçnh con våïi muûc 
âêch thæûc hiãûn caïc pheïp tênh toaïn säú hoüc, læåüng giaïc vaì caïc pheïp tênh logic. 

 Baíng 7-1: Giaï trë caïc biãún âëa phæång vaì caïc Argument tæång æïng theo caïc 
daûng I vaì II. 

  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 Caïc pheïp tênh toaïn trãn cå såí caïc biãún toaìn cuûc âæåüc thæûc hiãûn ngay trong 
caïc block cuía chæång trçnh chênh hay cuía chæång trçnh con. Sau âáy trçnh baìy mäüt 
säú caïc pheïp tênh toaïn trong khi sæí duûng caïc chæång trçnh tham säú. 

Kiãøu I 
A #1 Q #17
B #2 R #18
C #3 S #19
D #7 T #20
E #8 U #21
F #9 V #22
H #11 W #23
I #4 X #24
J #5 Y #25
K #6 Z #26
M #13 

Kiãøu II:
A #1 K3 #12 J7 #23
B #2 I4 #13 K7 #24
C #3 J4 #14 ... 
I1 #4 K4 #15 
J1 #5 I5 #16 
K1 #6  J5 #17 
I2  #7 K5 #18 
J2 #8 I6 #19 
K2 #9 J6 #20 
I3 #10 K6 #21 
J3 #11 I7 #22 
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 Baíng 7-2: Caïc pheïp tênh toaïn âæåüc sæí duûng khi soaûn thaío trong chæång trçnh 
tham säú. 

 

Kyï hiãûu YÏ nghéa Vê duû 

(  ) Ngoàûc âån Caïc läù trãn voìng troìn 

[   ]  Thæûc hiãûn tênh toaïn æu tiãn #100 = #4*2 - [#-1] 

#i =#j Gaïn, thay thãú #100 = 1 

#i =#j + #k Cäüng #100 = #4 + #3 

#i = #j - #k Træì #100= #4 - #3 

#i =#j * #k Nhán #100 = #4 * #3 

#i = #j / #k Chia #100 = #4 / #3 

#i = SIN [ #j ] Sin #100 = SIN [ #4 ] 

#i = COS [ #j ]  Cosin  #100 = COS [ #4 ]  

#i =TAN [#k ] Tang #100 = TAN [#4 ] 

#i =ASIN [#j]/[#k]  Arsin   #100 =ASIN [#4]/[#3]  

#i = ACOS [#j]/[#k]   Arcosin   #100 ACOS [#4]/[#3] 

#i = ATAN [#j]/[#k] Artang  #100 =ATAN [#4]/[#3] 

#i = SQRT [#j]  Càn báûc hai  #100 = SQRT [25]  

#i = ABS [#j]  Giaï trë tuyãût âäúi #100 =ABS [#4]  

#i = BIN [#j] 
Biãøu diãùn trong hãû nhë phán 
(Binary )  

#100 = BIN [#4] 

#i = BCD [#j] 

Biãøu diãùn trong hãû nhë tháûp 
phán (Binary Codel Decimal)

 
#4 = BCD [#100] 

#i = ROUND [#j] Laìm troìn säú #100 = ROUND [#100] 

   

 Våïi caïc lãûnh logic vaì caïc lãûnh coï cáúu truïc thæûc hiãûn caïc lãûnh tæång tæû nhæ khi 
láûp trçnh trong maïy tênh: Lãûnh nhaîy khäng âiãöu kiãûn GOTO ...; caïc lãûnh thæûc hiãûn 
coï âiãöu kiãûn IF... THEN; lãûnh nhaîy coï âiãöu kiãûn IF ... GOTO vaì voìng làûp WHILE... 
DO. 
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 Baíng  7-3: Biãøu thæïc caïc lãûnh âiãöu khiãøn logic 

 

Biãøu thæïc YÏ nghéa Vê duû 

#i EQ#k Bàòng nhau (Equal) IF[#100 EQ #4] THEN  

#i NE #k Khäng bàòng, khaïc (Not Equal) IF[#100 NE #4] THEN  

#i GT #k Låïn hån (Greater Then)  IF[#100 GT #4] THEN  

#i LT #k Nhoí hån (Less Then)  IF[#100 LT #4] THEN  

#i GE #k Låïn hån hoàûc bàòng (Greater then or Equal)  IF[#100 GE #4] THEN  

#i LE #k Nhoí hån hoàûc bàòng (Less then or Equal)   IF[#100 LE #4] THEN  

  

 Caïc lãûnh logic tiãu chuáøn hoaï âæåüc duìng våïi caïc biãøu thæïc thäng thæåìng cuía 
bäü âiãöu khiãøn: Tæång âæång (EQ); khaïc (NE); låïn hån (GT); beï hån (LT)  ; Låïn hån 
hoàûc bàòng (GE); nhoí hån hoàûc bàòng (LE) vaì æïng duûng vaìo chæång trçnh tham säú 
nhæ biãøu diãùn åí baíng trãn. 

 Lãûnh nhaíy træûc tiãúp khäng âiãöu kiãûn vaìo block n laì GOTOn  

 Vê duû: 

 GOTO40.          { nhaîy vaìo block N40}  

 Lãûnh nhaîy coï âiãöu kiãûn: IF... GOTO hoàûc lãûnh thæûc hiãûn coï âiãöu kiãûn: IF ... 
THEN. 

 Vê duû:  

 IF [#100 EQ 0] GOTO40.  {Xaïc âënh ràòng nãúu biãún #100 = 0 thç hãû âiãöu 
khiãøn seî nhaîy vaìo thæûc hiãûn våïi block N40). Nãúu khäng thç âáöu âoüc seî thæûc hiãûn mäüt 
caïch bçnh thæåìng vaì vaìo ngay block  tiãúp theo saït ngay noï bao gäöm tæì IF}. 

 IF [#100 GT 0]  THEN [#100 = #100 -1]. { Nãúu biãún #100 laì låïn hån 0 thç 
biãún #100 âæåüc gaïn 1 giaï trë måïi bàòng viãûc giaím âi 1 âån vë #100 = #100 -1, cho 
âãún khi giaï trë cuía biãún #100 giaím xuäúng bàòng 0 thç kãút thuïc quaï trçnh thæûc hiãûn}.   

 Lãûnh cuäúi cuìng laì trçnh baìy mäüt voìng làûp cuía block. Sæû làûp naìy âæåüc thæûc 
hiãûn trãn caïc block nàòm giæîa caïc biãøu thæïc WHILE vaì block thæï  m.  

Vê duû:  WHILE  [#100 = ATAN [#5]/[#7] ]  DOm  

  ... 

  ENDm  
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 {Xaïc âënh ràòng nãúu biãún #100 bàòng artg cuía biãún #5 chia cho biãún # 7 thç noï 
seî thæûc hiãûn voìng làûp tæì block bàõt âáöu coï chæïc nàng ÆHILE âãún säú block  thæï m , åí 
âáy block thæï  m laì block cuäúi cuìng cuía âoaûn chæång trçnh END}. 
 
7.4 Mäüt säú vê duû vãö láûp trçnh bàòng chæång trçnh tham säú 
 Vê duû 1:  
 Cho chi tiãút gia cäng nhæ hçnh veî 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
         a)           b) 

 
Hçnh 7-4: Baín veî chi tiãút gia cäng 

  
 Chæång trçnh gia cäng âäúi våïi chi tiãút kiãøu b trong hãû âiãöu khiãøn FANUC 
 ... 
 ... 
 N5 T01 M06 
 N6 G16 S1500 M03  {Chæång trçnh gia cäng trong hãû toaû âäü cæûc} 
 N7 G90 G00 X50 Y45   {Láûp trçnh trong hãû toaû âäü tuyãût âäúi, chaûy dao  
                                               nhanh âãún läù 1} 
 N8 G43 Z3 H01 M08   
 N9 G99 G81 Z-2.5 R3.0 F250  {Chu trçnh khoan, chiãöu sáu cuía läù -2.5,  
      læåüng àn dao 250mm/ph} 
 / N10 M99 P002    { Nhaíy vaìo block N12 ( P0012) âãø gia  
      cäng läù #2} 
 N11 Y90     { Khäng thæûc hiãûn} 
 N12 Y135    { Gia cäng läù #2} 
 N13 Y180     { Gia cäng läù #3} 
 N14 Y225    { Gia cäng läù #4} 
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 / N15 M99 P0017     {Nhaíy vaìo block N17 (P0017), gia cäng läù 
      #5} 
 N16 Y270    { Khäng thæûc hiãûn} 
 N17 Y315    { Gia cäng läù #5} 
 N18 Y360    { Gia cäng läù #6} 
 N19 G15 G80 G00 
 ... 
 Khi gia cäng chi tiãút kiãøu a, chè cáön thay thãú block N10 bàòng cáu lãûnh: 
 / N10 M99 P0011  
 Vaì taûi block N13 âæåüc viãút laûi:  
 / N13 M99 P0015. 
 Luïc naìy block N15 laì : 
 N15 Y225 
 Trong khi block N14 laì: N14 Y180.v.v.. 
 Nhæ váûy coï thãø tháúy ràòng våïi viãûc láûp chæång trçnh tham säú coï thãø thæûc hiãûn 
viãûc gia cäng caïc chi tiãút coï kiãøu gáön giäúng nhau chè bàòng viãûc thay âäøi mäüt säú cáu 
lãûnh täúi thiãøu.    
  
 Vê duû 2: 
 Cho chi tiãút gia cäng nhæ hçnh veî 
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Hçnh 7-5: Baín veî chi tiãút gia cäng
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 Chæång trçnh gia cäng trong hãû âiãöu khiãøn FANUC: 
 % 
 O0001 
 N1 M98 P9998       {Bàõt âáöu chæång trçnh}  
 N2 T01 M06      { Thay dao T01} 
 N3 G90 G00 X12.7 Y12.7 S3000 M03  { Chæång trçnh trong hãû toaû 
       âäü tuyãût âäúi; täúc âäü càõt S vaì læåüng 
       chaûy dao F; Chaûy dao nhanh âãún vë 
       trê toaû âäü X12,7 vaì Y12,7}  
 N4 G43 Z25.0 H01 M08   { Choün màût phàóng tham chiãúu; måí dung  
      dëch trån nguäüi } 
 N5 G99 G81 Z1.5 R3.0 L0 F20.0   { Chu trçnh khoan läù  theo biãún L0} 
 N6 G65 P1001 X22.5 Y22.5 I20.0 J20.0  { Goüi chæång trçnh con P1001, Toaû 
       âäü tám C X22.5 Y22.5; Khoaíng  
       caïch caïc läù I20 (theo phæång X) vaì 
       J20 (theo phæång Y)} 
 N7 M98 P9999     {Kãút thuïc chæång trçnh} 
 N8 M30 
 O1001      { Chæång trçnh con 1001} 
 (I#4 (#4=20)    { Khoaíng caïch giæîa caïc läù theo phæång  
      truûc X} 
 (J#5 (#5=20.5)   { Khoaíng caïch giæîa caïc läù theo phæång  
      truûc Y} 
 
 (X#24  (#24=22.5)   { Vë trê cuía tám C theo phæång truûc X} 
 (Y#25  (#25=22.5)   { Vë trê cuía tám C theo phæång truûc Y} 
 N1 # 101 = # 4/20 = 20/2 =10 { Khoaíng caïch caïc läù âãún tám C theo  
      phæång truûc X} 
 N2 # 102 = #5/20 = 20/2 =10 { Khoaíng caïch caïc läù âãún tám C theo  
      phæång truûc X} 
 
 N3 X[#24+#101] Y[#25+#102] {Thæûc hiãûn tênh toaïn caïc vë trê tám läù, Tênh 
      toaû âäü tám läù 1 X( 22,5 +10)  Y(22,5+10)} 
 N4 X[#24-#101] Y[#25+#102] {Tênh toaû âäü tám läù 2 X( 22,5 -10)    
      Y(22,5+10)} 
 
 N5 X[#24-#101] Y[#25-#102] {Tênh toaû âäü tám läù 3 X( 22,5 -10)    
      Y(22,5-10)} 
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 N6 X[#24+#101] Y[#25-#102]  {Tênh toaû âäü tám läù 4 X( 22,5 +10)   
       Y(22,5-10)} 
 
 N7 M99 
 % 
  
  Vê duû 3:  
 Cho baín veî chi tiãút nhæ hçnh veî 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Hçnh 7-6: Baín veî chi tiãút gia cäng 
 

 Chæång trçnh tham säú viãút trong hãû âiãöu khiãøn MAHO 

 % PM  
 N 9011        { Säú chæång trçnh} 
 N1 G17 S800 T1 M06   { Màût phàóng näüi suy XY; täúc âäü 800 v/p; 
        thay dao tæû âäüng, dao säú 01 coï φ =E8} 
 N2 G54     {Choün säú hiãûu zero offset }  
 N3 G98 X-10 Y-10 Z-20 I220 J180 K30  { Chu trçnh gia cäng} 
 N4 G99 X0 Y0  Z-20 I200 J160 K20  { Chu trçnh gia cäng} 
 N5  
  E1 = 2      { Gaïn giaï trë caïc biãún} 
  E2 =15     { Gaïn giaï trë caïc biãún} 
  E3 =100     { Gaïn giaï trë caïc biãún} 
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  E4 = 80     { Gaïn giaï trë caïc biãún} 
  E5 = 0      { Gaïn giaï trë caïc biãún} 
  E6 = 60     { Gaïn giaï trë caïc biãún} 
  E7 = 20.5     { Gaïn giaï trë caïc biãún} 
   E8 = 8     { Gaïn giaï trë caïc biãún} 
  E9 = 316     { Gaïn giaï trë caïc biãún} 
  E10 = 50     { Gaïn giaï trë caïc biãún} 
 N6 G81 Y = E1 Z =- E2 F = E10 M03  { Goüi caïc biãún vaìo trong  
        chæång trçnh} 
 N7 G77 X= E3 Y = E4 Z = E5  R= E6 I= E7 J= E8 K=E9 { Goüi caïc biãún  
         vaìo trong chæång trçnh } 
 N8 G0 Z50        { Chaûy nhanh vãö Z50} 
 N9 M30        { Kãút thuïc} 


