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Baøi 1        KHAÙI NIEÄM VEÀ MAÙY  

                             ÑIEÀU KHIEÅN THEO CHÖÔNG TRÌNH SOÁ 

 

 

1. CNC laø gì? 

2. Lòch söû phaùt trieån cuûa CNC 

* Maùy CNC laø gì? 

• NC = Numerical Control 

• CNC = Computer Numerical Control 

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

• Moät daïng töï ñoäng hoùa laäp trình vaïn naêng 

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

 

I. SÔ LÖÔÏC LÒCH SÖÛ PHAÙT TRIEÅN MAÙY CNC 

 

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

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

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

 •1940 – John Parsons ñaõ saùng cheá ra phöông phaùp duøng phieáu ñuïc loã ñeå ghi caùc döõ lieäu 

veà vò trí toïa ñoä ñeå ñieàu khieån maùy coâng cuï. 

 •1952 – Maùy coâng cuï NC ñieàu khieån soá ñaàu tieân 

 1959 - Ngoân ngöõ APT ñöôïc ñöa vaøo söû duïng 

 •1960s – ñieàu khieån soá tröïc tieáp (DNC)  

 1963 - ñoà hoaï maùy tính 

 •1970s - Maùy CNC ñöôïc ñöa vaøo söû duïng 

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

 •CAD/CAM 

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

Parsons.  
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– Töø nhöõng naêm 1940 Parsons ñaõ saùng cheá ra phöông phaùp duøng phieáu ñuïc loã ñeå ghi 

caùc döõ lieäu veà vò trí toïa ñoä ñeå ñieàu khieån maùy coâng cuï . Maùy ñöôïc ñieàu khieån ñeå 

chuyeån ñoäng theo töøng toïa ñoä, nhôø ñoù taïo ra ñöôïc beà maët caàn thieát cuûa caùnh maùy bay.  

 Naêm 1948 J. Parson giôùi thieäu hieåu bieát cuûa mình cho khoâng löïc Hoa Kyø. Cô quan naøy 

sau ñoù ñaõ taøi trôï cho moät loaït caùc ñeà taøi nghieân cöùu ôû phoøng thí nghieäm 

Servomechanism cuûa tröôøng ñaïi hoïc kyõ thuaät Massachusetts (MIT). 

 Coâng trình ñaàu tieân taïi MIT laø phaùt trieån moät maãu maùy phay NC baèng caùch ñieàu khieån 

chuyeån ñoäng cuûa ñaàu dao theo 3 trục toïa ñoä. Maãu maùy NC ñaàu tieân ñöôïc trieån laõm 

vaøo naêm 1952. Töø 1953 khaû naêng cuûa maùy NC ñaõ ñöôïc chöùng minh. 

•  Moät thôøi gian ngaén sau, caùc nhaø cheá taïo maùy baét ñaàu cheá taïo caùc maùy NC ñeå baùn, vaø 

caùc nhaø coâng nghieäp, ñaëc bieät laø caùc nhaø cheá taïo maùy bay ñaõ duøng maùy NC ñeå cheá taïo 

caùc chi tieát caàn thieát cho hoï.  

• Hoa kyø tieáp tuïc coá gaéng phaùt trieån NC baèng caùch tieáp tuïc taøi trôï cho MIT nghieân cöùu 

ngoân ngöõ laäp trình ñeå ñieàu khieån maùy NC. Keát quûa cuûa vieäc naøy laø söï ra ñôøi cuûa ngoân 

ngöõ APT: Automatically Programmed Tools vaøo naêm 1959 

• Muïc tieâu cuûa vieäc nghieân cöùu APT laø ñaûm baûo moät phöông tieän ñeå ngöôøi laäp trình gia 

coâng coù theå nhaäp caùc caâu leänh vaøo maùy NC. Maëc duø APT bò chæ trích laø thöù ngoân ngöõ quaù 

ñoà soä ñoái vôùi nhieàu maùy tính, noù vaãn laø coâng cuï chính yeáu vaø vaãn ñöôïc duøng roäng raõi 

trong coâng nghieäp ngaøy nay vaø nhieàu ngoân ngöõ laäp trình môùi laø döïa treân APT. 

 

II. KHAÙI NIEÄM VEÀ MAÙY CNC 

 

* Caùc thaønh phaàn cô baûn cuûa heä thoáng NC  

 

Chöông trình  Heä thoáng ñieàu khieån  Maùy coâng cuï 

 

1. Chöông trình ñieàu khieån 

 

Laø nhöõng taäp hôïp nhöõng caâu leänh ñieàu khieån maùy phaûi laøm gì. Caùc leänh naøy ñöôïc maõ hoùa ôû 

daïng soá vaø kyù hieäu maø thieát bò ñieàu khieån coù theå nhaän daïng ñöôïc. Thí duï chöông trình gia 

coâng: 
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Chöông trình ñieàu khieån coù theå ñöôïc löu tröõ treân phieáu ñuïc loã, baêng ñuïc loã, baêng töø. 

PHIEÁU ÑUÏC LOÃ. 

 

 

BAÊNG ÑUÏC LOÃ. 

 

 

BAÊNG TÖØ.      ÑÓA TÖØ 

 

 

- Chöông trình ñöôïc chuaån bò bôûi laäp trình vieân, trong ñoù ngöôøi 

laäp trình chæ ra töøng böôùc theo trình töï coâng ngheä. Ñoái vôùi maùy 

coâng cuï, caùc böôùc coâng ngheä laø caùc chuyeån ñoäng töông ñoái giöõa 

duïng cuï caét vaø phoâi. 

CAÙC PHÖÔNG PHAÙP LAÄP TRÌNH: 

- Baèng tay 

- Baèng maùy tính  

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

cuï 
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LAÄP TRÌNH NHÔØ HEÄ THOÁNG CAD/CAM 

 

 

CHAÏY KIEÅM TRA CHÖÔNG TRÌNH TREÂN MAÙY TÍNH  

 

 

2. Boä ñieàu khieån  

• Laø thaønh phaàn thöù 2 cuûa heä thoáng ñieàu khieån soá.  

• Noù bao goàm caùc bo maïch ñieän töû vaø phaàn cöùng coù theå ñoïc vaø bieân dòch chöông trình ñieàu 

khieån vaø truyeàn ñeán maùy coâng cuï.  

Caùc phaàn töû cô baûn cuûa boä phaän ñieàu khieån laø: 

- Boä löu döõ lieäu 

- Boä phaân phoái döõ lieäu 

- Boä lieân heä ngöôïc 

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

• Caàn phaûi löu yù laø gaàn nhö taát caû caùc maùy NC hieän ñaïi ñöôïc baùn laø coù trang bò boä 

ñieàu khieån goïi laø Microcomputer. Vì vaäy maø chuùng ñöôïc goïi laø maùy CNC. 

MAÙY COÂNG CUÏ HOAËC QUÙA TRÌNH ÑÖÔÏC ÑIEÀU KHIEÅN KHAÙC 

Maùy coâng cuï bao goàm baøn maùy vaø truïc chính cuõng nhö caùc moâ tô vaø caùc boä ñieàu khieån caàn 

thieát ñeå maùy hoaït ñoäng. Noù cuõng bao goàm nhöõng duïng cuï caét, ñoà gaù vaø caùc thieát bò phuï 

khaùc caàn cho vieäc gia coâng 

–  Caùc maùy NC raát ña daïng: töø nhöõng maùy khoan loã, ñuïc loã ñôn giaûn ñeán caùc trung taâm 

gia coâng thoâng minh kyø dieäu.  

 

 

CAD CAM 

CNC 
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Maùy tieän CNC      Maùy phay CNC 

 

   

 

Maùy caét daây WEDM 

 

 

CAÙC ÖÙNG DUÏNG CUÛA ÑIEÀU KHIEÅN SOÁ 

•  Ñöôïc öùng duïng roäng raõi hieän nay ñaëc bieät laø trong gia coâng kim loaïi: 

• - Phay 

• - Khoan vaø caùc nguyeân coâng töông töï 

• - Tieän trong (boring) 

• - Tieän 

• - Maøi 

• - Caét daây 

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

- Maùy daäp 

• - Maùy haøn 

• - In baûn veõ töï ñoäng 

• - Maùy laép raùp 

• - Maùy uoán oáng 

• - Maùy caét gioù ñaù 

• - Maùy caét baèng Plasme 

• - Caùc coâng ngheä Laser 

• - Maùy ñan töï ñoäng (theâu) 

• - Maùy caét quaàn aùo 

• - Maùy taùn ñinh töï ñoäng 

• - Maùy buoäc daây 
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ÑAËC ÑIEÅM CHUNG CUÛA CAÙC LOAÏI SAÛN PHAÅM LAØM TREÂN MAÙY NC  

1/ Caùc chi tieát thöôøng ñöôïc gia coâng vôùi soá löôïng nhoû. 

2/ Hình daïng phöùc taïp 

3/ Coù nhieàu nguyeân coâng phaûi ñöôïc thöïc hieän 

4/ Nhieàu kim loaïi phaûi loaïi boû 

5/ Thieát keá kyõ thuaät gioáng nhau 

6/ Chi tieát phaûi coù yeâu caàu chính xaùc cao 

7/ Laø loaïi saûn phaåm ñaét tieàn neân moät sai laàm nhoû coù theå traû giaù lôùn 

8/ Caùc saûn phaåm yeâu caàu phaûi kieåm tra 100%. 

9/ Thöôøng loaït saûn xuaát khoaûng 50 caùi hoaëc nhoû hôn. Saûn xuaát loaït nhoû vaø loaït vöøa laø lyù 

töôûng ñeå duøng maùy NC. 

 

ÖU NHÖÔÏC ÑIEÅM CUÛA ÑIEÀU KHIEÅN SOÁ  

- Öu ñieåm cuûa NC 

- Giaûm thôøi gian chaïy khoâng  

- Giaûm thôøi gian gaù ñaët 

- Giaûm thôøi gian gia coâng 

- Saûn xuaát meàm deõo hôn  

- Naâng cao chaát löôïng saûn phaåm  

- Giaûm toàn kho 

- Giaûm dieän tích maët baèng  

- Nhöôïc ñieåm cuûa NC 

- Gía thaønh ñaàu tö cao  

- Giaù thaønh baûo trì cao  

- Phaûi choïn vaø huaán luyeän ñoäi nguõ NC 

THUÛ TUÏC ÑIEÀU KHIEÅN SOÁ (NC) 

1. Laäp keá hoaïch gia coâng (Process Planning) 

2. Laäp trình gia coâng NC (Part programming) 

4. Kieåm tra chöông trình 

5. Thöïc hieän vieäc gia coâng treân maùy CNC 

 

III. ÑAËC ÑIEÅM CUÛA MAÙY COÂNG CUÏ CNC 

 

Ngoaøi chuyeån ñoäng doïc theo caùc truïc X,Y vaø Z coøn coù theå ñieàu khieån caùc chuyeån ñoäng 

quay quanh moãi truïc. Caùc chuyeån ñoäng quay naøy coù theå ñöôïc ñieàu khieån vaø ñöôïc ñaùnh daáu 

baèng A,B,C  
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Heä thoáng ño haønh trình tröïc tieáp 

 

Heä thoáng ño haønh trình giaùn tieáp 

 

Z 

Y 

X 

Y 

X 

1 

2 

1- Ñai oác bi 

2- Voøng caùch ñeå 

ñieàu chænh khe 

hôû. 

3- Bi 

4- Truïc vít  
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Truyeàn ñoäng chính vaø caùc truïc coâng taùc  

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

lôùn. 

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

3. Moâ tô ba pha ñoàng boä vaø khoâng ñoàng boä: khoâng phaûi baûo trì choåi than nhö ñoäng cô moät 

chieàu, beàn laâu neân ñöôïc duøng roäng raõi trong caùc maùy CNC hieän ñaïi. 

Thieát bò keïp chi tieát  

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

duøng ñoà gaù chuyeân duøng. 

• Treân maùy tieän: chuû yeáu duøng maâm caëp ba chaáu töï ñònh taâm, muõi choáng taâm, luyneùt. 

Trong saûn xuaát haøng khoái duøng ñoà gaù chuyeân duøng. 

• Caùc cô caáu keïp: coù theå ñöôïc töï ñoäng hoùa baèng xylanh thuûy löïc hay khí neùn. 

Maâm dao treân trung taâm gia coâng 

 

 

 

Baêng taûi dao treân maùy phay. 

 

Thieát bò thay dao treân trung taâm phay. 

 

X 

4 

3 

2 

1 
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IV. HEÄ THOÁNG TOÏA ÑOÄ CUÛA MAÙY CNC 

 

• Caàn thieát ñeå ngöôøi laäp trình leân keá hoaïch chuyeån ñoäng cho duïng cuï so vôùi chi tieát gia 

coâng. 

• Khi laäp trình chi tieát coi nhö ñöùng yeân coøn duïng cuï thì di chuyeån so vôùi chi tieát gia coâng. 

• Coù hai heä toïa ñoä cô baûn:  

- Heä toïa ñoä Ñeà-caùc 

- Heä toïa ñoä cöïc  

Heä toïa ñoä Ñeà-caùc 2D  

 

 

Heä toïa ñoä Ñeà-caùc 3D 

 

Y

X

P1

P2

P3

P4

Ví duï: 

P1 X = 80 Y = 40 

P2 X = -80 Y = 70 

P3 X = -50 Y = -40 

P4 X = 40 Y = -70 

 

1 
2 

3 

4 

X

YZ

P1

P2

Ví duï: 

P1 X = 30 Y = 20 Z = 0 

P2 X = 30 Y = 0 Z = -10 
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Quy tắc baøn tay phải 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Heä toïa ñoä cöïc  

 

 

Caùc trục quay trong hệ tọa ñoä De Cart 

 

 

Heä toïa ñoä maùy vaø phoâi treân maùy phay CNC 

 

Heä toïa ñoä cöïc (goùc  döông) 

P 

Y 

X 

r 

 P 

Y 

X 

r 

 

Heä toïa ñoä cöïc (goùc  aâm) 

Goùc vaø höôùng quay cuûa truïc 

 

 

+ X 

+ Y 

+ Z 
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Hệ tọa ñoä phoâi vaø caùc trục X, Y, Z 

 

 

 

 

Gốc tọa ñoä phoâi ở mặt treân vaø mặt ñaùy phoâi 

 

M X 

Y 

Z 

 

X 

Y 

Z 

W 
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Hệ tọa ñoä maùy vaø phoâi treân maùy tiện 

 

 

 

 

 

 

 

Caùc truïc quay vaø truïc böôùc tieán treân maùy phay CNC  

 

 

 

Caùc trục treân maùy tiện CNC 

 

W M 

+ X 

+ Z 

 

W 

M 

+ X 

+ Z 

X

Y
Z

 

+ Y 

- Y 

- X 

+ X 

+ Z 

- Z 

 

- Y 

+ Y 

+ Z 

- Z 

- X 

+ X 

Chi tieát gia coâng tieän, ñaët trong heä 

toïa ñoä Ñeà-caïc 2 truïc vôùi duïng cuï caét 

naèm phía tröôùc taâm quay 

Chi tieát gia coâng tieän, ñaët trong heä toïa 

ñoä Ñeà-caïc 2 truïc vôùi duïng cuï caét naèm 

phía sau taâm quay 
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Ghi kích thöôùc thích hôïp theo NC  

       

 

 

 

Tuyeät ñoái 

 

- Z 

+ X 

 

- Z 

+ X 

Töông ñoái  

+ X C 

+ Z 
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IV. CAÙC CHUAÅN TREÂN MAÙY CNC 

 

 

Caùc ñieåm chuẩn của maùy tiện  

 

Caùc ñieåm chuẩn treân maùy phay 

 

R 

N 

W 

A M 

 

E 

R 

N 

W M 

Vò trí cuûa caùc ñieåm khoâng “0“ vaø ñieåm chuaån trong tieän 
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Ñieåm chuaån cuûa duïng cuï caét E  

 

 

 

Ñieåm caùn dao 

 

A 

 

Caøi ñaët ñieåm khoâng “0“ cuûa chi tieát W treân maùy tieän CNC  

 

 

 

Caøi ñaët ñieåm khoâng “0“ cuûa chi tieát W treân maùy phay CNC  

 

 

 

 

 

W 

Z 
Y 

X 

 

W 

Z 
Y 

X 

 

W 

Z 
Y 

X 

 

B 

R 

L 

 

B 

R 

Q 

L 

Vò trí cuûa ñieåm hieäu chænh duïng cuï caét B 

treân dao tieän  

Vò trí cuûa ñieåm hieäu chænh duïng cuï caét B 

treân dao phay 


