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Baøi 6                 LAÄP TRÌNH CÔ BAÛN PHAY CNC 

 

 

 

I. CAÁU TRUÙC MOÄT CHÖÔNG TRÌNH  

 

Moät chöông trình CNC goàm coù nhieàu caâu leänh (Block), moät caâu leänh coù theå coù töø moät 

leänh ñeán nhieàu leänh (Word), moät leänh goàm moät ñòa chæ (Address) vaø nhöõng con soá.  

Moät chöông trình CNC goàm : 

 Kyù hieäu môû ñaàu chöông trình - Ñeå phaân bieät vôùi caùc chöông trình khaùc, duøng löu tröõ 

chöông trình trong boä nhôù. 

 Thöù tuï caâu leänh vaø nhöõng caâu leänh. 

 Kyù hieäu keát thuùc chöông trình. 

Ví duï : moät chöông trình : 

* Ñòa chæ : 

 Theo tieâu chuaån ISO goàm nhöõng ñòa chæ sau  

A - Ñònh vò trí goùc quay quanh truïc X. 

B - Ñònh vò trí goùc quay quanh truïc Y. 

C - Ñònh vò trí goùc quay quanh truïc Z. 

D - Ñònh vò trí goùc quay quanh truïc ñaëc bieät hoaëc hieäu chænh dao. 

E - Ñònh vò trí goùc quay quanh truïc ñaëc bieät. 

F - Toác ñoä chaïy dao (Feed). 

G - Chöùc naêng chuaån bò (Preparatory functions). 

H - Döï tröõ. 

I - Toïa ñoä X cuûa taâm ñöôøng troøn hoaëc böôùc ren treân truïc X. 

J - Toïa ñoä Y cuûa taâm ñöôøng troøn hoaëc böôùc ren treân truïc Y. 

K - Toïa ñoä Z cuûa taâm ñöôøng troøn hoaëc böôùc ren treân truïc Z. 

L - Döï tröõ. 

M - Chöùc naêng phuï (Auxiliary function). 

N - Thöù töï caâu leänh. 

P,U - Toïa ñoä phuï töông öùng vôùi toïa ñoä X (chuyeån ñoäng song song truïc X) 

Q,V - Toïa ñoä phuï töông öùng vôùi toïa ñoä Y (chuyeån ñoäng song song truïc Y). 

R,W - Toïa ñoä phuï töông öùng vôùi toïa ñoä Z (chuyeån ñoäng song song truïc Z). 

S - Toác ñoä voøng truïc chính (Speed). 

T - Duïng cuï caét (Tool). 

X,Y,Z - toïa ñoä theo caùc truïc X,Y,Z. 

* Leänh : 

 Laø taäp hôïp caùc kyù töï (goàm moät ñòa chæ vaø nhöõng con soá) cung caáp cho maùy CNC moät 

thoâng tin ñaày ñuû ñeå thöïc hieän moät hoaït ñoäng naøo ñoù. Coù 4 nhoùm leänh cô baûn sau : 
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 Nhoùm leänh thöïc hieän chöùc naêng ñònh vò trí vaø hình hoïc : 

Ñoù laø nhöõng leänh ñònh vò trí theo caùc toïa ñoä hoaëc thoâng soá hình hoïc. Bao goàm caùc ñòa chæ : 

     A          B          C          D          E. 

     I            J           K 

     P           Q          R 

     U          V          W 

     X          Y           Z 

Caùc con soá theo sau coù khoaûng töø 5 ñeán 7 soá tuøy theo khaû naêng vaø ñoä chính xaùc cuûa moãi 

maùy, coù theå laø soá döông (coù hoaëc khoâng coù daáu +), coù theå laø soá aâm (baét buoäc phaûi coù daáu -) 

vaø coù theå laø soá thaäp phaân (löu yù daáu phaåy phaûi duøng laø daáu chaám). 

 Nhoùm leänh thöïc hieän chöùc naêng coâng ngheä : 

Ñoù laø nhöõng leänh veà toác ñoä chaïy dao, toác ñoä voøng vaø veà duïng cuï caét. Bao goàm caùc ñòa chæ : 

   F (feed)          S (speed)          T (tool) 

Caùch ghi nhöõng con soá sau nhöõng ñòa chæ F vaø S tuøy thuoäc khaû naêng coâng ngheä cuûa moãi loaïi 

maùy CNC . Coù maùy ghi theo quy ñònh, nhöng coù maùy ghi theo trò soá thöïc. Hieän nay phaàn lôùn 

caùc loaïi maùy theá heä môùi ñeàu ghi theo trò soá thöïc. Ñoái vôùi toác ñoä voøng cuûa truïc chính, chæ coù 

moät ñôn vò duøng laø (voøng/f) nhöng ñoái vôùi toác ñoä chaïy dao thì phaûi löu yù ñeán ñôn vò duøng 

(mm/f hay mm/voøg). 

 Ñoái vôùi ñòa chæ T, nhöõng con soá laø do ngöôøi laäp trình ñaët trong quaù trình soaïn thaûo chöông 

trình, nhöng ñöôïc pheùp ñaët bao nhieâu con soá thì do maùy CNC vaø phaàn meàm quyeát ñònh. 

Do ñoù khi duøng maùy CNC naøo ta phaûi tìm hieåu kyõ caùch ghi caùc giaù trò soá sau caùc ñòa chæ F, 

S, T. 

 Nhoùm leänh thöïc hieän chöùc naêng chuaån bò: 

Ñoù laø ñòa chæ G vaø nhöõng con soá theo sau tuøy thuoäc khaû naêng coâng ngheä cuûa moãi maùy 

CNC. Nhöng noùi chung caùc leänh chuaån bò caên baûn laø gioáng nhau.Ví duï : 

 - Ñònh vò trí vôùi toác ñoä nhanh  G00 

 - Noäi suy ñöôøng thaúng    G01 

 - Noäi suy ñöôøng troøn    G02, G03 

 - Maët phaúng noäi suy voøng    G17, G18, G19 

 - Hieäu chænh baùn kính dao caét  G41, G42 

 - Keát thuùc hieäu chænh baùn kính dao G40 

 - Chu trình caét goït    G81, G82, G83…. 

 - Keát thuùc chu trình khoan loã   G80 

 - Phöông thöùc laäp trình   G90, G91 

Do ñoù khi laäp chöông trình cho moät maùy CNC cuï theå phaûi nghieân cöùu kyõ taäp leänh cuûa maùy 

ñoù. 

 Nhoùm leänh thöïc hieän chöùc naêng phuï : 

Ñoù laø ñòa chæ M vaø nhöõng con soá theo sau tuøy thuoäc khaû naêng coâng ngheä cuûa moãi maùy 

CNC. Nhöng noùi chung caùc leänh phuï caên baûn laø gioáng nhau. Ví duï : 

 - Döøng chöông trình    M0 

 - Döøng maùy      M01 
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 - Keát thuùc chöông trình   M02 

 

 - Chieàu quay truïc chính   M03, M04 

 - Döøng truïc chính    M05 

 - Thay dao     M06 

 - Môû dung dòch trôn nguoäi   M08 

 - Taét dung dòch trôn nguoäi   M09 

* Caâu leänh : 

 Caâu leänh ñöôïc vieát treân moät haøng cuûa chöông trình, bao goàm moät hoaëc moät nhoùm leänh 

thöïc hieän cuøng moät luùc. Noù coù theå chöùa moät hoaëc nhieàu leänh chöùc naêng vaø trong moãi chöùc 

naêng coù theå coù moät vaøi leänh, nhöng nhöõng leänh ñoù phaûi thöïc hieän nhöõng hoaït ñoäng ñoäc laäp 

nhau. Ngay caû tröôøng hôïp khaùc chöùc naêng nhöng do thöù töï hoaït ñoäng cuõng khoâng theå ñaët vaøo 

cuøng caâu leänh. 

 Ví duï : Trong moät caâu leänh khoâng theå thoâng tin cho maùy vöøa môû dung dòch trôn nguoäi laïi 

vöøa taét dung dòch trôn nguoäi (M08 M09); Vöøa quay truïc chính laïi vöøa döøng truïc chính (S1800 

M03 M05). 

 Caáu truùc moät caâu leänh nhö sau : 

    N….       G…    X…  Y…  Z…          F…                S…      T…                M… 

      

 

 

 

 

 

Thöù töï caâu leänh 

Thöù töï caâu leänh phaûi taêng daàn, coù theå taêng 1 ñôn vò hoaëc 5 ñôn vò, 10 ñôn vò. 

 

Trong caâu leänh, caùc leänh coù theå vieát lieàn nhau hoaëc giöõa chuùng coù caùc khoaûng troáng. 

Khi ñoïc caâu leänh, heä thoáng ñieàu khieån khoâng ñoïc khoaûng troáng. Moät caâu leänh toái ña laø 

128 kyù töï  (keå caû khoaûng troáng).  

 

II. PHÖÔNG THÖÙC LAÄP TRÌNH  

 

Coù 2 phöông thöùc laäp trình : 

1. Phöông thöùc laäp trình tuyeät ñoái (Absolute dimensions) : Laø phöông thöùc maø taát 

caû caùc vò trí ñöôïc xaùc ñònh töø chuaån thaûo chöông. 

2. Phöông thöùc laäp trình töông ñoái (Relative or incremental dimension) : Laø 

phöông thöùc trong ñoù vò trí ñaàu tieân ñöôïc xaùc ñònh töø chuaån thaûo chöông, vò trí 

tieáp theo ñöôïc xaùc ñònh töø vò trí tröôùc ñoù vaø cöù theá tieáp tuïc cho ñeán heát.  

Thöù töï 

caâu leänh 

Chöùc naêng 

chuaån bò 
Toïa ñoä theo 

caùc truïc 

Toác ñoä 

chaïy 

dao 

Toác ñoä 

voøng truïc 

chính 

Duïng cuï 

caét  

Chöùc 

naêng 

phuï 
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                                                          Töông ñoái                                                                                

 

        

Caùch choïn phöông thöùc laäp trình tuøy thuoäc vaøo ñoä chính xaùc vaø kích thöôùc thieát keá treân 

baûn veõ chi tieát gia coâng.  

 

 

Baûng döôùi ñaây laø toïa ñoä cuûa caùc vò trí vôùi hai phöông thöùc laäp trình : 

 

Vò trí toïa 

ñoä 

P 

ñeán 

1 

1 

ñeán 

2 

2 

ñeán 

3 

3 

ñeán 

4 

4 

ñeán 

5 

5 

ñeán 

6 

6 

ñeán 

7 

7 

ñeán 

8 

8 

ñeán 

9 

9 

ñeán 

10 

10 

ñeán 

11 

Toïa ñoä 

tuyeät 

ñoái 

X -8 -8 -4 7 -5 9 2 6 -2 6 -9 

Z 8 -1 -5 4 5 9 4 -8 1 -3 -7 

Toïa ñoä  

töông 

ñoái 

X -8 0 4 11 -12 14 -7 4 -8 8 -15 

Z 8 -9 -4 -9 1 4 -5 -12 9 -4 -4 

 

Y 

X 

P 

Za Zb 
Za 

Zb 

P 
X 

 

Tuyeät ñoái 
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-Y 
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+Y 
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2 
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8 
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7 

8 

9 

1 

2 

3 

5 

4 

2 3 2

0 

1 4 5 
6 7 9 3 4 5 6 

7 8 

P2 

P3 

P4 

P7 

P1 

P8 

P8 

P10 

P11 

P6 

8 1 

-X 

6 

1 

P12 

P5 
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Baøi taäp : Xaùc ñònh caùc giaù trò cuûa X vaø Y theo toïa ñoä tuyeät ñoái vaø töông ñoái nhö  sau 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Kích thöôùc tuyeät ñoái G90 Kích thöôùc töông ñoái  G91 

P X Y P X Y P X Y P X Y 

P1   P7   P1   P7   

P2   P8   P2   P8   

P3   P9   P3   P9   

P4   910   P4   910   

P5   P11   P5   P11   

P6   P12   P6   P12   
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III. LAÄP TRÌNH CAÊN BAÛN VÔÙI PHAÀN MEÀM FANUC - OM  

 

1. Caáu truùc moät chöông trình 

1. Môû ñaàu chöông trình. 

2. Thay dao. 

3. Tieán tôùi gaàn chi tieát gia coâng. 

4. Thöïc hieän caét goït. 

5. Rôøi khoûi chi tieát gia coâng. 

6. Thay dao. 

7. Nhaéc laïi töø 2 ñeán 7. 

8. Keát thuùc chöông trình. 

 Môû ñaàu chöông trình : Ñöôïc thöïc hieän ôû caâu leänh ñaàu tieân cuûa chöông trình, baèng moät kyù 

hieäu soá cuûa chöông trình vaø ñôn vò duøng trong chöông trình (heä meùt hay heä inch)   

 Thay dao : ñöôïc thöïc hieän töï ñoäng. Maùy phay CNC Denford Novamill coù oå dao chöùa ñöôïc 6 

dao, vì vaäy chöông trình coù theå thöïc hieän toái ña laø 6 dao. Muoán  thay dao, truïc chính cuûa 

maùy phaûi veà chuaån R ñeå oå dao vaøo thay dao (caát dao ôû truïc chính vaø thay dao môùi vaøo truïc 

chính). OÅ dao coù ñaùnh soá 6 vò trí, vì vaäy vieäc thay dao trong chöông trình phaûi phuø hôïp vôùi 

soá vò trí treân oå dao vaø caùc thoâng soá cuûa dao ôû vò trí treân oå dao (nhö chieàu daøi nhoâ ra cuûa dao 

treân truïc chính vaø baùn kính dao) phaûi ñöôïc caøi ñaët tröôùc khi thöïc hieän chöông trính. 

 Tieán tôùi gaàn chi tieát gia coâng : Ñöôïc thöïc hieän vôùi toác ñoä chaïy dao nhanh ñeán gaàn chi tieát 

gia coâng. Nhöng löu yù neân chaïy hai toïa ñoä treân cao tröôùc, ñeán ñuùng vò trí mong muoán haõy 

haï dao xuoáng gaàn chi tieát gia coâng. Toác ñoä chaïy dao do maùy CNC aán ñònh. Ngöôøi laäp trình 

khoâng caàn laäp trình toác ñoä naøy. Hieäu chænh dao neáu caàn. 

 Thöïc hieän caét goït : Dao di chuyeån theo quyõ ñaïo vôùi toác ñoä caét do ngöôøi laäp trình thieát keá vaø 

laäp trình. 

 Rôøi khoûi chi tieát gia coâng : Xoùa moïi hieäu chænh dao vaø rôøi khoûi chi tieát gia coâng vôùi toác ñoä 

chaïy dao do maùy CNC aán ñònh. Khi rôøi khoûi chi tieát neân traû truïc chính veà chuaån R, ñeå coù 

theå thay dao hoaëc caát dao. 

 Keát thuùc chöông trình : Baèng moät leänh keát thuùc chöông trình. 

 

Dao phay vôùi ñöôøng 

kính D (mm) vaø soá 

raêng Z 

Toác ñoä 

caét V (m 

/ f) 

Löôïng chaïy 

dao raêng SZ 

(mm/ raêng) 

Toác ñoä voøng 

truïc chính n 

(voøg/ f) 

Löôïng chaïy 

dao phuùt Sf 

(mm/f) 

Löôïng 

chaïy dao 

voøng SV 

(mm/voøg) 

Ñeán  10 (2 raêng) 90 0,01 2800 56  

Ñeán  16 (4 raêng) 90 0,03 1800 210  

Ñeán  20 (4 raêng) 90 0,03 1400 160  

Döôùi  63 (5 raêng) 400 0,02 2000 200  
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Trong ñoù :    

Sf  = n . Z . SZ  

SV  = SZ  . Z 

2. Taäp leänh G vaø M  

 

a) G - codes / Fanuc OM  

 

CHUÙ YÙ : KHOÂNG PHAÛI MAÕ G NAØO CUÕNG COÙ THEÅ AÙP DUÏNG ÑÖÔÏC CHO TÖØNG 

LOAÏI MAÙY.  

 

NHOÙM LEÄNH CHÖÙC NAÊNG 

0 G04 Döøng chính xaùc 

 G28 Trôû veà ñieåm tham chieáu 

 G27 Kieåm tra vieäc quay trôû veà ñieåm tham chieáu 

 G52* Heä toïa ñoä ñòa phöông 

 G53* Heä toïa ñoä maùy 

 G92 Caøi ñaët heä toïa ñoä (Laäp trình cho ñieåm 0 tuyeät ñoái)  

   

1 G00 Ñònh vò trí ( Dòch chuyeån nhanh - Khoâng caét goït) 

 G01 Gia coâng theo ñöôøng thaúng (Noäi suy theo ñöôøng thaúng) 

 G02 Gia coâng cung troøn cuøng chieàu kim ñoàng hoà  

 G03 Gia coâng cung troøn ngöôïc chieàu kim ñoàng hoà  

   

2 G17 Gia coâng maët phaúng XY 

 G18* Gia coâng maët phaúng XZ 

 G19* Gia coâng maët phaúng YZ 

   

3 G90 Toïa ñoä tuyeät ñoái 

 G91 Toïa ñoä töông ñoái 

5 G94 Ñôn vò cuûa löôïng chaïy dao tính theo mm/phuùt 

 G95 Ñôn vò cuûa löôïng chaïy dao tính theo mm/voøng 

   

6 G20 Ñôn vò ño löôøng laø INCHES 

 G21 Ñôn vò ño löôøng laø MILLIMETERS 

   

7 G40 Keát thuùc hieäu chænh baùn kính dao (Huûy boû söï buø dao caét) 

 G41 Hieäu chænh baùn kính dao traùi (Buø dao caét phía traùi) 

 G42 Hieäu chænh baùn kính dao phaûi (Buø dao caét phía phaûi) 

   

8 G43 Hieäu chænh chieàu daøi dao döông (Buø chieàu daøi dao caét döông) 
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 G44 Hieäu chænh chieàu daøi dao aâm (Buø chieàu daøi dao caét aâm) 

 G49 Keát thuùc hieäu chænh chieàu daøi dao (Huûy boû söï buø chieàu daøi dao caét) 

   

9 G80 Keát thuùc chu trình khoan loã 

 G81 Chu trình khoan, doa ñieåm (Khoan loã taâm, loã noâng) 

 G82 Chu trình khoan, doa ñieåm (Khoan loã kín, loã baäc) 

 G83 Chu trình khoan loã giaùn ñoaïn (Loã saâu) 

 G73 Chu trình Khoan loã toác ñoä cao 

 G76 Doa tinh 

 G74 Chu trình taroâ ren traùi 

 G84 Chu trình taroâ ren phaûi 

 G85 Chu trình doa loã 

 G86 Chu trình doa loã 

   

10 G98 Ruùt trôû veà maët phaúng xuaát phaùt 

 G99 Ruùt trôû veà maët phaúng an toaøn 

   

13 G97 Ñôn vò cuûa soá voøng quay truïc chính (voøng/phuùt) 

17 G15* Keát thuùc toïa ñoä cöïc 

 G16* Baét ñaàu toïa ñoä cöïc 

 

b) M - Codes /  Fanuc OM  

 

CHUÙ YÙ : KHOÂNG PHAÛI MAÕ M NAØO CUÕNG COÙ THEÅ AÙP DUÏNG ÑÖÔÏC CHO TÖØNG 

LOAÏI MAÙY. TAÁT CAÛ MAÕ M ÑAÙNH DAÁU SAO (*) SEÕ ÑÖÔÏC THI HAØNH ÔÛ CUOÁI MOÄT 

KHOÁI (VÍ DUÏ NHÖ SAU KHI TRUÏC DI CHUYEÅN)  

 

LEÄNH CHÖÙC NAÊNG 

*M00 Döøng chöông trình 

*M01 Döøng chöông trình tuøy choïn 

*M02 Keát thuùc chöông trình 

M03 Truïc chính quay thuaän (cuøng chieàu kim ñoàng hoà) 

M04 Truïc chính quay nghòch (ngöôïc chieàu kim ñoàng hoà) 

*M05 Döøng truïc chính 

M06 Töï ñoäng thay dao 

M07 Môû heä thoáng laøm nguoäi "B" 

M08 Môû heä thoáng laøm nguoäi "A" 

*M09 Taétû heä thoáng laøm nguoäi  

M24 Môû keïp dao (thao taùc baèng tay) 

M25 Ñoùng keïp dao (thao taùc baèng tay) 

M30 Keát thuùc chöông trình vaø traû ngöôïc 

M70 Môû chöùc naêng ñaûo theo truïc Y (Gia coâng bieân daïng ñoái xöùng theo truïc Y) 
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M71 Môû chöùc naêng ñaûo theo truïc X (Gia coâng bieân daïng ñoái xöùng theo truïc X) 

M80 Taét chöùc naêng ñaûo theo truïc Y (Xoùa gia coâng bieân daïng ñoái xöùng theo truïc Y) 

M81 Taét chöùc naêng ñaûo theo truïc X (Xoùa gia coâng bieân daïng ñoái xöùng theo truïc X) 

M98 Goïi chöông trình con  

M99 Keát thuùc chöông trình con  

 

 

IV. DIEÃN GIAÛI TAÄP LEÄNH G CUÛA FANUC - OM  

 

1. Leänh G17 / G18 / G19 : Choïn maët 

phaúng gia coâng  

 

G17 - Gia coâng trong maët phaúng XY. 

G18 - Gia coâng trong maët phaúng XZ. 

G19 - Gia coâng trong maët phaúng YZ. 

Treân maùy phay CNC coù 3 maët phaúng 

gia coâng, tuøy theo coâng vieäc, tuøy theo 

truïc dao söû duïng maø ngöôøi ñieàu khieàn 

coù theå löïa choïn cho töông thích. 

 

  

 

 

2. Leänh G90 / G91 : Choïn heä thoáng ño löôøng (Phöông thöùc laäp trình). 

 

- G90 - Toïa ñoä tuyeät ñoái. 

- G91 - Toïa ñoä töông ñoái. 

 G90 : Heä thoáng ño tuyeät ñoái : heä thoáng kích thöôùc tuyeät ñoái laáy goác toïa ñoä laøm chuaån cho 

moïi kích thöôùc treân truïc X, Y, Z. 

 G91 : Heä thoáng ño töông ñoái : heä thoáng kích thöôùc töông ñoái laáy toïa ñoä cuûa ñieåm tröôùc ñoù 

laøm goác toïa ñoä cho ñieåm tieáp theo. 

 Söï chuyeån ñoåi giöõa G90 vaø G91 : Trong moät chöông trình coù theå chæ söû duïng G90 hoaëc 

G91cho taát caû caùc caâu leänh. Ñeå taêng phaàn tieän nghi, heä ñieàu khieån cho pheùp chuyeån ñoåi 

moät caùch tuøy yù giöõa kích thöôùc tuyeät ñoái G90 vaø kích thöôùc töông ñoái G91. 
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3. Leänh G00 : Ñònh vò trí vôùi toác ñoä chaïy dao nhanh do maùy CNC aán ñònh 

* Caáu truùc caâu leänh    

G90 G00 X _  Y _     Z _ 

      * Trong ñoù:   

G90 - Laäp trình tuyeät ñoái 

G00 (G0) - Di chuyeån dao thaúng vôùi toác ñoä chaïy dao nhanh (Toác ñoä chaïy 

khoâng). Toác ñoä naøy do maùy CNC aán ñònh. 

X _ Y _ Z _ Toïa ñoä X, Y,Z cuûa ñieåm caàn tôùi. 

       * Ví duï: 

   N5 G00 X 10 Y10  

N10        Z10 

 

4. Leänh G01 : Gia coâng theo ñöôøng thaúng 

       * Caáu truùc caâu leänh   

G90 (Hoaëc G91) G01 X _  Y _ Z _ F _ 

       * Trong ñoù :   

G90 - Laäp trình tuyeät ñoái 

  G91 - Laäp trình töông ñoái 

G01 (G1) - Di chuyeån dao thaúng vôùi toác ñoä caét. Toác ñoä naøy do ngöôøi laäp 

trình aán ñònh. 

X _ Y _ Z _ Toïa ñoä X, Y, Z cuûa ñieåm caàn tôùi 

F _ Löôïng chaïy dao (mm/f). 

 

5. Leänh G02 / G03 : Gia coâng theo cung (ñöôøng) troøn 

 

 Laäp trình tröïc tieáp baèng soá ño baùn kính : 

* Caáu truùc caâu leänh :   

G90 (Hoaëc G91) G02 (Hoaëc G03) X _  Y _ Z _ R _ F _ 

* Trong ñoù :  

G90 - Laäp trình tuyeät ñoái 

G91 - Laäp trình töông ñoái 

G02 (G2) - Di chuyeån dao theo cung troøn cuøng chieàu kim ñoàng hoà 

G03 (G3) - Di chuyeån dao theo cung troøn ngöôïc chieàu kim ñoàng hoà 

X _ Y _  Z_ Toïa ñoä X, Y, Z laø ñieåm cuoái cuûa cung troøn. 
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R _ Baùn kính cuûa cung troøn ( R döông (+) khi cung troøn nhoû hôn 180
0
, R aâm 

(-) khi cung troøn lôùn hôn 180
0
 

F _ Löôïng chaïy dao (mm/f) 

  

 Laäp trình vôùi toïa ñoä taâm cung troøn  

* Caáu truùc caâu leänh :  

G90 (Hoaëc G91) G02 (hoaëc G03) X _ Y _ Z _ I _ J _ K_ F _ 

* Trong ñoù :  

G90 - Laäp trình tuyeät ñoái 

G91 - Laäp trình töông ñoái 

G02 (G2) - Di chuyeån dao theo cung troøn cuøng chieàu kim ñoàng hoà 

G03 (G3) - Di chuyeån dao theo cung troøn ngöôïc chieàu kim ñoàng hoà 

X _ Y _  Z _ Toïa ñoä X, Y, Z laø ñieåm cuoái cuûa cung troøn. 

I _  Laø khoaûng caùch töø ñieåm ñaàu cung tôùi ñieåm taâm cung troøn theo truïc X.  

J _ Laø khoaûng caùch töø ñieåm ñaàu cung tôùi ñieåm taâm cung troøn theo truïc Y 

K _ Laø khoaûng caùch töø ñieåm ñaàu cung tôùi ñieåm taâm cung troøn theo truïc Z.  

F _ Löôïng chaïy dao (mm/f)  

 

6.  Leänh G41 / G42 / G40 : Hieäu chænh (buø) baùn kính dao / Xoùa boû hieäu chænh baùn kính dao. 

Khi laäp chöông trình gia coâng treân maùy phay CNC, ñöôøng kính duïng cuï caét noùi chung 

luoân laø vaán ñeà caàn ñöôïc xöû lyù, löïa choïn sao cho thích hôïp nhaát. Neáu chæ laäp ñöôøng ñi cuûa taâm 

dao phay thì luoân phaùt sinh moät vieäc laø phaûi tính toaùn sao cho quyõ ñaïo cuûa taâm dao luoân caùch 

maët gia coâng moät ñoaïn baèng baùn kính cuûa duïng cuï caét. Söï tính toaùn khoâng phöùc taïp vì chæ ñôn 

giaûn laø coäng vaø tröø. Nhöng söï phöùc taïp caàn traùnh ôû ñaây laø phaûi tính toaùn trong khi laäp trình. 

Moïi nguyeân do ñeà caäp treân luùc naøy seõ ñöôïc giaûi quyeát baèng caùc chöùc naêng hieäu chænh baùn kính 

duïng cuï caét ñoù laø G41, G42 , G40.  

G41 - Hieäu chænh  (buø) baùn kính dao traùi (Dao ñi beân traùi quyõ ñaïo caét). 

G42 - Hieäu chænh  (buø) baùn kính dao phaûi (Dao ñi beân phaûi quyõ ñaïo caét). 

G40 - Xoùa boû hieäu chænh baùn kính dao. 

 

7. Leänh G04 : Döøng taïm thôøi, truïc chính vaãn quay  

 

Leänh G04 döøng taïm thôøi trong moät  thôøi gian, chôø giöõa leänh ñang thöïc hieän vaø leänh tieáp theo. 

* Caáu truùc caâu leänh :   

G04 X _  

  Hoaëc  G04 U _  

  Hoaëc  G04 P _  
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* Thí duï :  N10 G01 X10 Y10 F100 

N20 G04 X2  Döøng trong khoaûng 2 giaây, sau ñoù thöïc hieän leänh keá tieáp. 

N30 G02 X20 Y20 R10 

Caâu leänh N20 coù theå ñöôïc vieát laïi nhö sau : 

    N20 G04 U2    

  Hoaëc   N20 G04 P2000  

 

8. Leänh G73 : Chu trình khoan loã vôùi toác ñoä cao (Gia coâng nhöõng vaät lieäu meàm, loã khoâng saâu). 

* Caáu truùc caâu leänh :  

  N _ G73 G98 (G99) X _ Y _ Z _ P _ Q _ R _ F _ K 

* Trong ñoù  :  

- Q _ laø chieàu saâu cuûa moãi laàn khoan (Ví duï : Q4 - moãi laàn khoan xuoáng 4mm roài 

dao töï ruùt leân moät ñoaïn laø 1mm, sau ñoù tieáp tuïc khoan xuoáng 4mm …) 

- R  _ laø khoaûng caùch an toaøn töø muõi dao ñeán maët phoâi luùc tröôùc khi khoan laùt ñaàu 

tieân cuûa moãi loã. 

 - P _ laø khoaûng döøng ôû ñaùy loã (Miligiaây). 

Leänh G73 coù theå aùp duïng cho moät chuoãi goàm nhieàu loã coù khoaûng caùch khoâng ñeàu nhau. 

* Ví duï :  N10 M06 T03 

  N20 M03 S1000 

  G00 X 

  N30 G90 G73 X10 Y10 Z-20 P1000 Q3 R2 F100 (khoan loã 1) 

  N40 X20 (khoan loã 2) 

  N50 X30 (khoan loã 3) 

  N60 G80 (Xoùa boû chu trình khoan loã)  

 

9. Leänh G81 : chu trình khoan ñònh taâm (khoan moài).  

* Caáu truùc caâu leänh : 

 N_  G90 G81 G98 (G99) X _ Y_ Z _ R _ F _ 

* Ví duï :  N10 M06 T05 

  N20 M03 S1000 

  N30 G90 G00 X30 Y20 Z10 

      N40 G81 G99 X30 Y20 Z-10 R2 F200 

  N50 X40 

  N60 G98 X60 

  N70 G80 

 Ñeàu coù nghóa laø döøng khoaûng 2 giaây 
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10.  Leänh G82 : Chu trình khoan loã kín, loã baäc. 

* Caáu truùc caâu leänh : 

 N_  G90 G82 G98 (G99) X _ Y_ Z _ R _ P _ F _ 

* Ví duï :  N10 M06 T05 

  N20 M03 S1000 

  N30 G90 G00 X30 Y20 Z10 

      N40 G82 G99 X30 Y20 Z-10 R2 P1000 F200 

  N50 X40 

  N60 G98 X60 

  N70 G80 

 

11. Leänh G83 : Chu trình khoan loã saâu. 

* Caáu truùc caâu leänh : 

 N_ G90 G83 G98 (G99) X _ Y_ Z _ R _ P _ Q _ F _ 

* Trong ñoù  :  

- Q _ laø chieàu saâu cuûa moãi laàn khoan. Ñoái vôùi G83, sau moãi laàn khoan 

xuoáng dao trôû veà ñieåm R an toaøn, roài môùi ñi xuoáng trôû laïi nhöng vaãn phaûi 

caùch beà maët gia coâng moät ñoaïn d (do maùy aán ñònh) roài khoan tieáp 1 ñoaïn 

laø Q…roài ruùt leân ñeán R …cöù nhö theá ñeán khi khoan heát loã. (Ví duï : Q3 - 

moãi laàn khoan xuoáng 3mm roài dao töï ruùt leân ñeán vò trí R = 2, sau ñoù tieáp 

tuïc khoan xuoáng 4mm …nhöng tröôùc khi khoan xuoáng phaûi döøng laïi 1 ñoaïn 

laø d do maùy aán ñònh). 

- R  _ laø khoaûng caùch an toaøn töø muõi dao ñeán maët phoâi luùc tröôùc khi khoan 

laùt ñaàu tieân cuûa moãi loã. 

         - P _ laø khoaûng döøng ôû ñaùy loã (Miligiaây). 

* Ví duï :  N10 M06 T05 

  N20 M03 S1000 

  N30 G90 G00 X10 Y10 Z10 

      N40 G81 G99 X10 Y10 Z-20 R2 Q3 P1000 F200 

  N50 X20 

  N60 G98 X30 

  N70 G80 
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12. Leänh G74 : Chu trình taroâ ren traùi 

* Caáu truùc caâu leänh :       

N _ M06 T_ 

   N _ M04 S _ 

   N_ G74 G98 (G99) X _ Y_ Z _ R _ F _ 

   N _ M03 S _  

* Ví duï :   N100 M06 T04 

  N110 M04 S200 

  N120 G90 G00 X20 Y20 Z10 

   N130 G99 G74 X20 Y20 Z-10 R5 F300 

  N140 M03  

  N150 G80 

Chuù yù : Toác ñoä cho chu trình taroâ treân ñaây laø 200 voøng / phuùt. Vì theá böôùc tieán dao seõ laø 200 x 

böôùc (1.5) = F300.  

 

13. Leänh G84 : Chu trình taroâ ren phaûi 

* Caáu truùc caâu leänh : 

   N _ M03 S _ 

   N _ G84 G98 (G99) X _ Y_ Z _ R _ F _ 

   N _ M04 S _  

* Ví duï :   N100 M06 T04 

  N110 M03 S200 

  N120 G90 G00 X10 Y10 Z10 

   N130 G99 G84 X10 Y10 Z-20 R5 F300 

  N140 M04  

  N150 G80 

Chuù yù : Toác ñoä cho chu trình taroâ treân ñaây laø 200 voøng / phuùt. Vì theá böôùc tieán dao seõ laø 200 x 

böôùc (1.5) = F300. 


