













































































































































































































































































	Máy công cụ CNC
	Lời tựa
	Mục lục
	phần thứ nhất. Máy phay điều khiển theo chương trình số
	1. Lịch sử phát triển
	2. Đặc điểm cấu trúc của các máy công cụ điều khiển CNC
	Các đặc điểm kết cấu phân biệt các máy công cụ điều khiển CNC với các máy công cụ thông thường
	Đặc điểm của các động cơ truyền dẫn
	Giới thiệu bảng điều khiển của máy phay CNC

	3. Lập trình cho máy công cụ CNC
	Tốc độ chạy dao F
	Số vòng quay trục chính S
	Chương trình gia công
	Cấu trúc một chương trình

	4. Hệ toạ độ máy
	Hệ toạ độ vuông góc
	Những điểm quan trọng trong một hệ toạ độ
	CHuẩn hoá lại các bản vẽ

	5. Ý nghĩa của việc sử dụng máy CNC đối với các xí nghiệp công nghiệp
	Ưu điểm cơ bản
	Các ưu điểm khác
	Nhược điểm

	6. Điều khiển đường dịch chuyển trên máy CNC
	7. Các dạng điều khiển
	Điều khiển điểm
	Điều khiển đoạn, đường thẳng
	Điều khiển biên dạng cong

	8. Xử lý thông tin
	9. Vận hành theo hệ CNC
	10. Hiệu chỉnh biên dạng - lệnh G41/G42
	Gọi lệnh hiệu chỉnh biên dạng
	Đặc tính chạy trên biên dạng G60/G61/G64
	Tối ưu hoá chạy dao M60/M61/M62
	Xoá lệnh hiệu chỉnh biên dạng

	11. Nội suy vòng G02 và G03 trong hệ toạ độ đề các
	12. Các yếu tố chuyển tiếp G7/G8

	phụ chương
	1. Các chức năng "G" - điều kiện đường dịch chuyển
	2. Các chức năng "M" - chức năng đóng mạch và các chức năng phụ
	3. các địa chỉ
	4. Một vài bài tập và đáp án

	Phần thứ hai. Máy tiện điều khiển theo chương trình số
	1. Những đặc điểm cơ bản
	Giới thiệu bảng điều khiển của máy tiện CNC hệ thống Traub System TX8
	Các câu lệnh của một chương trình tiện điển hình
	Các điều kiện đường dịch chuyển
	Các chức năng đóng/ngắt và chức năng phụ
	Đặc điểm phân biệt của máy tiện CNC

	2. mô tả hình học của các biên dạng chi tiết
	Hệ toạ độ máy
	Các câu lệnh trong chương trình
	Các vấn đề điều chỉnh máy và dao
	Các điểm chuẩn trên một máy tiện CNC
	Dịch chuyển điểm 0, các lệnh G54, G55, G56, G57 và G59
	Gọi dao và đổi dao
	Thực hiện phần bù bán kính đầu dao G46

	Một số bước nguyên công điển hình
	tiện thô với các lệnh G71, G72, và G73
	Chu kỳ tiện ren



	Tài liệu tham khảo

