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Ch­¬ng I: 

kü thuËt ®iÒu khiÓn  theo ch­¬ng tr×nh  sè 

1.1. Nh÷ng kh¸i niÖm c¬ b¶n 

1.1.1 §iÒu khiÓn:  

Lµ qu¸ tr×nh x¶y ra trong 1hÖ thèng giíi h¹n trong ®ã cã : 
+ Mét hay nhiÒu ®¹i l­îng ®Çu vµo (gäi lµ ®¹i l­îng dÉn )  
+ C¸c ®¹i l­îng kh¸c lµ ®Çu ra vµ  t¸c ®éng cña nh÷ng ®¹i l­îng nµy trong 

hÖ thèng theo nh÷ng quy luËt riªng.  

1.1.2 §iÒu khiÓn sè NC (Numerical Control) 
Lµ hÖ thèng ®iÒu khiÓn ®Æc tr­ng bëi c¸c ®¹i l­îng ®Çu vµo lµ nh÷ng tÝn hiÖu nhÞ 

ph©n, chóng ®­îc ®­a vµo hÖ thèng ®iÒu khiÓn d­íi d¹ng mét ch­¬ng tr×nh ®iÒu khiÓn 
cã hÖ thèng 

Trong hÖ ®iÒu khiÓn cho m¸y c«ng cô th× c¸c ®¹i l­îng ®Çu vµo lµ nh÷ng th«ng 
tin, d÷ liÖu hay sè liÖu. 

1.1.3 Th«ng tin h×nh häc (Geomatrical Information) 
 Lµ hÖ thèng th«ng tin ®iÒu khiÓn c¸c chuyÓn ®éng t­¬ng ®èi gi÷a dao cô vµ chi 
tiÕt, liªn quan trùc tiÕp ®Õn qóa tr×nh t¹o h×nh bÒ mÆt,cßn gäi lµ th«ng tin vÒ ®­êng dÞch 
chuyÓn(h×nh thµnh ®­êng sinhvµ ®­êng chuÈn cña bÒ mÆt muèn t¹o ra). 

1.1.4  Th«ng tin c«ng nghÖ (Technological Information) 
 Lµ hÖ thèng th«ng tin, cho phÐp m¸y thùc hiÖn gia c«ng  víi nh÷ng gi¸ trÞ c«ng 
nghÖ yªu cÇu: ChuÈn ho¸ c¸c gèc tèc ®é,chän chiÒu s©u l¸t c¾t,tèc ®é ch¹y dao, sè vßng 
quay trôc chÝnh, chiÒu quay trôc chÝnh, vÞ trÝ xuÊt ph¸t cña dao, ®ãng hay ng¾t m¹ch t­íi 
nguéi dung dÞch, m¹ch ®o l­êng vµ kiÓm tra vv... 

1.1.5.Tù ®éng ho¸  

 Lµ sù lo¹i bá c¸c thao ®éng t¸c b»ng tay khi ®iÒu khiÓn  c¸c qóa tr×nh c¬ khÝ. 
Tù ®éng ho¸ lµ khoa häc nghiªn cøu c¸c qóa tr×nh tù ®éng t¸c dông. 

1.1.6 Kü thuËt ®iÒu khiÓn  sè. 

 Lµ kü thuËt tù ®éng ®iÒu khiÓn c¸c m¸y mãc,thiÕt bÞ mµ b¶n th©n c¸c hµnh ®éng 
®ã ®­îc s¶n sinh trªn trªn c¬ së cung cÊp cho hÖ ®iÒu khiÓn c¸c d÷ liÖu d­íi d¹ng con 
sè,ch÷ c¸i vµ c¸c ký tù ®Æc biÖt. 

1.1.7 HÖ thèng ®iÒu khiÓn  sè  
 Lµ hÖ thèng ®iÒu khiÓn ®­îc ®Æc tr­ng bëi c¸c tÝn hiÖu ®Çu vµo lµ c¸c tÝn hiÖu nhÞ 
ph©n, chóng ®­îc ®­a vµo hÖ ®iÒu khiÓn  d­íi d¹ng mét ch­¬ng tr×nh.  

1.1.8 Ch­¬ng tr×nh 
 Ch­¬ng tr×nh gia c«ng lµ tËp hîp c¸c d÷ liÖu cÇn thiÕt ®Ó hoµn thµnh c«ng viÖc 
gia c«ng 1 chi tiÕt. Chóng ®­îc s¾p xÕp theo 1 tr×nh tù thêi gian, kh«ng gian, x¸c ®Þnh 
theo 1 quy luËt chÆt chÏ vµ chÝnh x¸c. 

1.1.9 M¸y c«ng cô ®iÒu khiÓn theo ch­¬ng tr×nh sè 

Lµ thÕ hÖ m¸y c«ng cô ®­îc ®iÒu khiÓn theo ch­¬ng tr×nh viÕt b»ng m· sè ký tù, 
ch÷ c¸i vµ c¸c ký tî chuyªn dông kh¸c,trong ®ã hÖ thèng ®iÒu khiÓn cã cµi ®Æt c¸c bé vi 

sö lý Microprocessor lµm viÖc víi c¸c chu kú thêi gian tõ 1 ®Õn 20 s vµ bé nhí tèi 
thiÓu 4Kbyte. Bé nhí ®¶m nhiÖm c¸c chøc n¨ng c¬ b¶n cña ch­¬ng tr×nh ®iÒu khiÓn 
nh­: TÝnh to¸n to¹ ®é ®iÒu khiÓn  trªn trôc theo thêi gian thùc, gi¸m s¸t tr¹ng th¸i cña 
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m¸y, tÝnh to¸n viÖc chØnh lý dao cô, tÝnh to¸n néi suy trong ®iÒu khiÓn  quü ®¹o trªn c¬ 
së thùc hiÖn so s¸nh c¸c cÆp gi¸ trÞ cÇn thùc. 

1.2 c¸c chøc n¨ng cña qu¸ tr×nh ®iÒu khiÓn tù ®éng ho¸  

1- Khëi ®éng, dÉn d¾t vµ kÕt thóc chuyÓn ®éng  
          2- BiÕn ®æi tèc ®é sè vßng quay, biÕn ®æi lùc, m« men hay c«ng suÊt t¸c 

®éng.  
3- Thùc hiÖn ®Þnh vÞ chÝnh x¸c, c¸c côm xe dao trªn bµn m¸y ®Ó b¶o ®¶m 

vÞ trÝ cña ph«i so víi dao theo yªu cÇu.  

1.3    C¸c dßng vËn ®éng MIE   
 + Dßng vËn ®éng th«ng tin I (Information) 
 + Dßng vËn ®éng n¨ng l­îng E  (Energy) 

+ Dßng vËn ®éng vËt chÊt M (Material) 
Trong gia c«ng kim lo¹i dßng vËt chÊt M bao gåm : 

-  L­u th«ng ph«i liÖu ,chi tiÕt gia c«ng. 
-  L­u th«ng dông cô c¾t.  
-  L­u th«ng c¸c phÇn tö g¸ l¾p.  
-  L­u th«ng vËt liÖu phô: PhÕ th¶i, phoi. 

1.4 C¸c hÖ lÖnh ®iÒu khiÓn  

1.4.1 LÖnh ®ãng ng¾t hay th«ng tin c«ng nghÖ (Tchnological information). 

Tõ c¸c th«ng tin cña ch­¬ng tr×nh ®· viÕt mµ hÖ ®iÒu khiÓn thu thËp, cho phÐp m¸y 
gia c«ng víi nh÷ng gi¸ trÞ c«ng nghÖ  yªu cÇu nh­: ChiÒu s©u c¾t, tèc ®é, b­íc tiÕn dung 
dÞch, chiÒu quay, dung dÞch b«i tr¬n.. mét c¸ch hîp lý .C¸c th«ng tin nµy gäi lµ th«ng 
tin c«ng nghÖ (Technological Information). HÖ lÖnh nµy ®Ó vËn hµnh m¸y  

1.4.2 HÖ lÖnh ®­êng dÞch chuyÓn (Th«ng tin h×nh häc) 

Tõ ch­¬ng tr×nh gia c«ng ®· viÕt, hÖ ®iÒu khiÓn thu thËp c¸c th«ng tin vÒ h×nh häc 
nh­:To¹ ®é dÞch chuyÓn, ®iÒu kiÖn ®­êng dÞch chuyÓn, chuyÓn ®éng t­¬ng ®èi gi÷a chi 
tiÕt vµ dao cô, ®Ó ph¸t ra 1hÖ lÖnh dÞch chuyÓn dao theo biªn d¹ng. C¸c th«ng tin nµy lµ 
th«ng tin h×nh häc (geometrical information) 

HÖ lÖnh nµy  liªn quan ®Õn t¹o h×nh bÒ mÆt gia c«ng. 

1.5  ­u nh­îc ®iÓm sö dông m¸y CNC trong nhµ m¸y  

1-­u ®iÓm : 

- §é chÝnh x¸c cao, cÊp chÝnh x¸c cña chi tiÕt gia c«ng tíi 0,001. 
- ChÊt l­îng gia c«ng æn ®Þnh, ®é chÝnh x¸c lÆp l¹i cao.  
- Tèc ®é c¾t cao vµ hîp lÝ.  
- Thêi gian gia c«ng ng¾n.  
- CÊu tróc c¬ khÝ bÒn ch¾c nªn dÔ sö dông c¸c vËt liÖu c¾t hiÖn ®¹i nh­: hîp kim 

cøng, gèm, bekalit ... 
- TÝnh kinh tÕ cao ngay c¶ víi chi tiÕt lo¹t bÐ.  

- Ýt ph¶i dõng m¸y ®Ó kiÓm tra.  
- Thêi gian hiÖu chØnh m¸y Ýt. 
- Kh«ng dïng ®å g¸ chuyªn dïng vµ d­ìng.  

2-Nh­îc ®iÓm : 

- Gi¸ thµnh chÕ t¹o m¸y cao.  
- Gi¸ mua, chi phÝ b¶o d­ìng ®¾t.  
- VËn hµnh m¸y phøc t¹p vµ kh¾t khe vÒ kÜ thuËt.  
- Ng­êi ®øng m¸y ph¶i ®­îc ®µo t¹o toµn diÖn.  
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1.6 Ph©n lo¹i hÖ thèng ®iÒu khiÓn tù ®éng 

1.6.1 HÖ thèng ®iÒu khiÓn kh«ng theo sè, ®iÒu khiÓn hµnh tr×nh, theo c¬ cÊu cam hoÆc 
d­ìng chÐp h×nh  

B»ng c¸c ph­¬ng ph¸p nµy, biªn d¹ng chi tiÕt gia c«ng sÏ cã chuyÓn ®éng phô 
thuéc vµo biªn d¹ng cña h×nh mÉu ®· cã s½n. Nhê ®ã mµ quÜ ®¹o cña dao chØ theo 1 qui 
luËt nhÊt ®Þnh ®Ó gia c«ng s¶n phÈm cã h×nh d¹ng vµ kÜ thuËt ®­îc thiÕt kÕ tr­íc. Bao 

gåm: HÖ thèng ®iÒu khiÓn hµnh tr×nh, hÖ thèng ®iÒu khiÓn  b»ng cam vµ hÖ thèng ®iÒu 
khiÓn  b»ng d­ìng chÐp h×nh. 

a) HÖ thèng ®iÒu khiÓn  hµnh tr×nh 

§­îc dïng ®Ó tù ®éng ho¸ chuyÓn ®éng th¼ng cña dông cô  c¾t víi tèc ®é cè 
®Þnh.ChiÒu dµi qu·ng ®­êng cã thÓ x¸c ®Þnh b»ng c¸c c÷ chÆn trªn ®­êng dÞch chuyÓn. 
C¸c c÷ chÆn t¸c dông ng­îc l¹i ®Õn bé chuyÓn ®æi hµnh tr×nh. C¸c bé chuyÓn ®æi hµnh 
tr×nh truyÒn c¸c lÖnh ®Õn c¸c c¬ cÊu chÊp hµnh cña m¸y b»ng c¸c tÝn hiÖu ®iÖn, tÝn hiÖu 
thuû lùc, tÝn hiÖu  h¬i Ðp. 

HÖ thèng ®iÒu khiÓn hµnh tr×nh ®­îc dïng ®Ó ®iÒu khiÓn hµnh tr×nh cña c¸c m¸y 
®øng c¹nh nhau. Ngoµi chøc n¨ng giíi h¹n, c÷ chÆn cßn cã chøc n¨ng ®iÒu khiÓn  c¸c 
dÞch chuyÓn. 

b) HÖ thèng ®iÒu khiÓn b»ng cam 

HÖ thèng ®iÒu khiÓn b»ng cam cung cÊp th«ng tin trªn PROPHIN cña cam. C¬ së 
cña hÖ thèng nµy lµ c¬ cÊu cam kÕt hîp víi hÖ thèng tay ®ßn. HÖ thèng cam thùc hiÖn 2 
chøc n¨ng ®ång thêi sau: 

 + §ãng vai trß s¶n sinh lùc. 
 + Cã vai trß ®iÒu khiÓn. 
§iÒu khiÓn chuyÓn ®éng cña c¬ cÊu chÊp hµnh ®­îc thùc hiÖn b»ng thanh ®Èy 

theo quy luËt trªn pr«phin cam 
HÖ thèng cam ®­îc chia ra lµm c¸c lo¹i: 
 - Cam h×nhtrô 
 - Cam ph¼ng chuyÓn ®éng tÞnh tiÕn 
 - Cam mÆt ®Çu 
 - Cam hë 
 - Cam kÝn 
c) HÖ thèng ®iÒu khiÓn b»ng d­ìng chÐp h×nh 

Trong hÖ thèng ®iÒu khiÓn  nµy th× th«ng tin cho tr­íc nhê d­ìng chÐp h×nh cung 
cÊp. Nh­îc ®iÓm cña ph­¬ng ph¸p nµy lµ ph¶i chÕ t¹o chÝnh x¸c d­ìng chÐp h×nh, rÊt 
khã thùc hiÖn tù ®éng ho¸ qu¸ tr×nh g¸ ®Æt, quy luËt chuyÓn ®éng theo prophin cña 
d­ìng chÐp h×nh cã ®é chÝnh x¸c kh«ng cao. 

HÖ thèng ®iÒu khiÓn b»ng d­ìng chÐp h×nh ®­îc chia ra 2 lo¹i: 
 + HÖ thèng ®iÒu khiÓn b»ng d­ìng chÐp h×nh t¸c ®éng trùc tiÕp 
 + HÖ thèng ®iÒu khiÓn b»ng d­ìng chÐp h×nh t¸c ®éng gi¸n tiÕp 

1.6.2 HÖ ®iÒu khiÓn NC (numericalcontrol). 

ë hÖ thèng nµy c¸c th«ng tin h×nh häc, c¸c lÖnh ®iÒu khiÓn cho d­íi d¹ng c¸c 
con sè.  

HÖ thèng ®iÒu khiÓn NC lµm viÖc theo nguyªn t¾c sau ®©y: Khi më m¸y c¸c lÖnh 
thø nhÊt vµ lÖnh thø hai ®­îc ®ä, chØ sau khi ®äc hÕt c©u lÖnh thø hai th× míi b¾t ®Çu ®äc 
lÖnh thø nhÊt. Khi thùc hiÖn lÖnh thø hai th× hÖ ®iÒu khiÓn  còng b¾t ®Çu ®äc lÖnh thø ba. 

Nh­îc ®iÓm cña hÖ thèng ®iÒu khiÓn NC lµ khi gia c«ng chi tiÕt tiÕp theo trong 
lo¹t th× hÖ ®iÒu khiÓn  l¹i ph¶i ®äc l¹i tÊt c¶ c¸c lÖnh tõ ®Çu, ngoµi ra cßn cã nh­îc ®iÓm 
lµ cÇn rÊt nhiÒu c©u lÖnh chøa trong c¸c b¨ng ®ôc lç hoÆc b¨ng tõ nªn kh¶ n¨ng ch­¬ng 
tr×nh bÞ dõng th­êng xuyªn, b¨ng tõ nhanh chãng bÞ bÈn, x­íc hoÆc bÞ mßn. 
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1.6.3 §iÒu khiÓn CNC 
V× ®iÒu khiÓn NC cã h¹n chÕ lµ kÐm linh ho¹t thay ®æi ch­¬ng tr×nh b»ng t¹o lç, 

tèn kÐm thêi gian nªn ®iÒu khiÓn CNC ra ®êi víi sù trî gióp cña m¸y tÝnh ®· kh¾c phôc 
®­îc nh÷ng h¹n chÕ nµy  
 Víi hÖ ®iÒu khiÎn CNC, ch­¬ng tr×nh chøc n¨ng cña hÖ  thÓ hiÖn  

a) §­a d÷ liÖu vµo hÖ thèng  

ViÖc ®­a ch­¬ng tr×nh th«ng qua b¶ng ®iÒu khiÓn cña hÖ ®iÒu khiÓn hoÆc dïng 
vËt mang tin ®Ó ®­a d÷ liÖu vµo. DÔ dµng söa ch÷a, bæ xung l­u gi÷ ®­îc nhiÒu ch­¬ng 
tr×nh.  

b)§­a d÷ liÖu ra  

Sau khi ®· ®­a vµo vµ l­u gi÷ cã thÓ gäi ra bÊt k× lóc nµo, mµ kh«ng cÇn ®äc l¹i 
b»ng lç nh­ ch­¬ng tr×nh NC. Cã thÓ bæ xung, söa ch÷a tèi ­u ho¸ viÖc kiÓm tra tÝnh 
to¸n..  

ViÖc nhËn biÕt ®Ó t¸ch c¸c d÷ liÖu h×nh häc vµ c«ng nghÖ do ch­¬ng tr×nh gi¶i vµ 
®¶m nhiÖm  
 ViÖc néi suy c¸c sè liÖu vÒ quÜ ®¹o chuyÓn ®éng do thiÕt bÞ néi suy phÇn cøng 
®¶m nhiÖm  

Mµn h×nh ®å ho¹ m« t¶ qu¸ tr×nh gia c«ng b»ng ®éng häc.  

1.6.4 §iÒu khiÓn DNC 
§Æc ®iÓm cña hÖ thèng ®iÒu 

khiÓn  DNC lµ: 
 - NhiÒu m¸y c«ng cô 

CNC ®­îc kÕt nèi víi 1 m¸y tÝnh trung 
t©m. Mçi mét m¸y c«ng cô cã hÖ ®iÒu 
khiÓn  CNC mµ bé tÝnh to¸n cña nã cã 
nhiÖm vô chän läc vµ ph©n phèi th«ng 
tin. 

 -  M¸y tÝnh trung t©m cã 
thÓ nhËn th«ng tin tõ bé ®iÒu khiÓn  
CNC ®Ó hiÖu chØnh ch­¬ng tr×nh hoÆc 
®Ó ®äc d÷ liÖu tõ m¸y c«ng cô 

 - M¸y tÝnh gi÷ vai trß chñ 
®¹o trong viÖc lùa chän chi tiÕt gia c«ng 
theo thø tù ­u tiªn 

 - HÖ th«ng DNC cã ng©n 
hµng d÷ liÖu trung t©m cho biÕt c¸c 
th«ng tin cña ch­¬ng tr×nh  gia c«ng  
chi tiÕt trªn tÊt c¶ c¸c m¸y c«ng cô 

 - Cã kh¶ n¨ng truyÒn d÷ 
liÖu nhanh vµ cã kh¶ n¨ng nèi ghÐp vµo 
hÖ thèng FMS. 

1.6.5 §iÒu khiÓn thÝch nghi AC  
Sö dông hÖ thèng ®iÒu khiÓn 

thÝch nghi lµ mét trong nh÷ng ph­¬ng 
ph¸p  hoµn thiÖn m¸y c«ng cô 

HÖ thèng ®iÒu khiÓn thÝch nghi 
cã tÝnh ®Õn t¸c ®éng bªn ngoµi cña hÖ 
thèng c«ng nghÖ ®Ó ®iÒu chØnh chu kú 

H×nh 1. 1 C¸c d¹ng ®iÒu khiÓn 
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gia c«ng, nh»m lo¹i bá ¶nh h­ëng cña c¸c yÕu tè ®Õn ®é chÝnh x¸c gia c«ng.  
HÖ thèng ®iÒu khiÓn thÝch nghi cã thÓ æn ®Þnh c«ng suÊt c¾t, m« men c¾t hay 

nhiÖt ®é c¾t nªn th­êng dïng ®Ó æn ®Þnh kÝch th­íc gia c«ng.  
Thay bé chuyÓn ®æi liªn ®éng thµnh bé ®iÒu khiÓn ch­¬ng tr×nh l­u gi÷ vµ ®­îc 

nèi víi m¸y vi tÝnh.  

1.6.6 HÖ ®iÒu khiÓn AC (adative control)  
§­îc hiÓu lµ sù tèi ­u ho¸ cña qu¸ tr×nh c«ng nghÖ  trong qu¸ tr×nh gia c«ng 

th«ng qua kÜ thuËt ®iÒu chØnh tù ®éng  

1.7 C¸c d¹ng ®iÒu khiÓn  

1.7.1 §iÒu khiÓn ®iÓm  

ThÓ hiÖn khi khoan, khoÐt, doa, c¾t ren... hinh 1.7 a. VÞ trÝ lç gia c«ng ®· ®­îc 

®Þnh vÞ chÝnh x¸c so víi dông cô theo mÆt ph¼ng to¹ ®é xoy.Trong chuyÓn ®éng cã ®Æc 
®iÓm lµ c¸c trôc ®éc lËp víi nhau. Dao chuyÓn ®éng theo ph­¬ng z nhanh ®Õn ®iÓm ®· 
lËp tr×nh (hµnh tr×nh nµy dao kh«ng c¾t). Sau ®ã c¾t tiÕn chËm. Tèc ®é, quü ®¹o c¸c 
chuyÓn ®éng ®Õn vÞ trÝ ®Þnh vÞ mang yÕu tè c«ng nghÖ. C¸c chuyÓn ®éng ®Õn vÞ trÝ mang 
yÕu tè c«ng nghÖ, cßn bÒ mÆt ®­îc h×nh thµnh do kÝch th­íc cña dao quyÕt ®Þnh 

1.7.2 §iÒu khiÓn ®o¹n hay ®­êng th¼ng 

  ThÓ hiÖn khi gia c«ng c¸c biªn d¹ng // víi c¸c trôc nh­: TiÖn trô, phay c¸c mÆt 
ph¼ng mµ chuyÓn ®éng ch¹y dao ®Ó cho dao võa c¾t võa chuyÓn ®éng theo biªn d¹ng 

//trôc to¹ ®é. (H×nh1.7 b) 
Víi d¹ng chuyÓn ®éng nµy th× chØ thùc hiÖn trªn tõng trôc riªng lÎ cã nghÜa c¸c 

to¹ ®é kh«ng cã quan hÖ hµm sè. Trong qu¸ tr×nh c¾t chuyÓn ®éng t­¬ng ®èi gi÷a c¸c 
trôc mang yÕu tè h×nh häc  

1.7.3 §iÒu khiÓn tuyÕn tÝnh vµ phi tuyÕn 
         Thùc hiÖn gia c«ng c¸c ®­êng th¼ng hay mÆt cong tuú ý trong mÆt ph¼ng hoÆc 
trong kh«ng gian. §iÒu ®¹t ®­îc ®ã nhê vµo c¸c chuyÓn ®éng ®ång thêi trªn c¸c trôc vµ 
gi÷a c¸c trôc cã chuyÓn ®éng quan hÖ hµm sè. Gi¸ trÞ cÇn øng víi 1 vÞ trÝ tøc thêi trªn 1 
trôc ph¶i ®­îc tÝnh to¸n mét c¸ch tuÇn tù ®óng víi rµng buéc hµm sè cña biªn d¹ng cÇn 

gia c«ng. (H×nh1.7 c)  

1.7.4 §iÒu khiÓn 2 D 
 §­îc thùc hiÖn khi chän mÆt ph¼ng gia c«ng ë mét mÆt ph¼ng to¹ ®é nhÊt ®Þnh. 

1.7.5 §iÒu khiÓn 3D 
 ThÓ hiÖn trong c¸c tr­êng hîp quü ®¹o gia c«ng kÕt hîp ®ång thêi theo 3 trôc to¹ 
®é. 

1.8  Nh÷ng vÊn ®Ò vÒ m¸y c«ng cô ®iÒu khiÓn sè       
Ngµy nay m¸y ®iÒu khiÓn sè lµ thµnh phÇn c¬ b¶n cña thiÕt bÞ gia c«ng linh ho¹t. 

§Ó ®¸p øng yªu cÇu ngµy cµng cao, tõng kiÓu m¸y ph¶I cã kh¶ n¨ng ®¶m nhËn nh÷ng 
chøc n¨ng nhÊt ®Þnh 

 Lµ m¸y c«ng cô ®­îc ®iÒu khiÓn theo ch­¬ng tr×nh viÕt b»ng kÝ tù sè, ch÷ c¸i vµ 
c¸c kÝ tù chuyªn dïng kh¸c. Trong ®ã hÖ thèng ®iÒu khiÓn cã cµi ®Æt c¸c bé vi xö lÝ lµm 

viÖc víi c¸c chu k× thêi gian tõ 120s, cã bé nhí tèi thiÓu 4Kbyte ®¶m nhiÖm c¸c chøc 
n¨ng c¬ b¶n cña ®iÒu khiÓn tù ®éng theo ch­¬ng tr×nh sè nh­ : 

-  TÝnh to¸n to¹ ®é trªn c¸c trôc ®iÒu khiÓn theo thêi gian thùc  
-   Gi¸m s¸t tr¹ng th¸i m¸y  
-  TÝnh to¸n c¸c gi¸ trÞ chØnh lÝ dao cô  
 - TÝnh to¸n néi suy quÜ ®¹o biªn d¹ng tuyÕn tÝnh, phi tuyÕn  
 - So s¸nh c¸c cÆp gi¸ trÞ cÇn thùc  
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¦u ®iÓm c¬ b¶n cña M-CNC  
1-TÝnh tù ®éng ho¸ cao: n¨ng suÊt cao gi¶m thêi gian phô  
2-TÝnh linh ho¹t cao  
3-TÝnh n¨ng tËp trung nguyªn c«ng cao  

4- TÝnh n¨ng b¶o ®¶m ®é chÝnh x¸c cao ,®é chÝnh x¸c lÆp l¹i cao →®é chÝnh x¸c 

gia c«ng æn ®Þnh  
5-TÝnh n¨ng hiÖu qu¶ kinh tÕ cao. 
M¸y c«ng cô CNC lµ m¸y c«ng cô lµm viÖc theo c¸c d÷ liÖu mµ ë ®Çu vµo lµ c¸c 

con sè vµ theo c¸c lÖnh "dÞch chuyÓn "néi suy hiÖu chØnh, ®ãng ng¾t c¸c trôc . 
Tæng qu¸t cña m¸y c«ng cô gåm 2 néi dung chÝnh : 

1.8.1 §Æc ®iÓm kÕt cÊu  
- Thùc hiÖn qu¸ tr×nh gia c«ng c¾t gät (tiÖn ,phay khoan mµi laser,tia löa ®iÖn mµi 

...) 
- HÖ thèng ®iÒu khiÓn sè ®Ó ®iÒu khiÓn m¸y c«ng cô MCD (bé ®iÒu khiÓn NC 

hoÆc CNC lµ bé ®iÒu khiÓn dïng vi tÝnh ) th«ng qua ch­¬ng tr×nh gia c«ng.  
- Ch­¬ng tr×nh lµ tËp hîp c¸c d÷ liÖu, m« t¶ tiÕn tr×nh vµ néi dung gia c«ng gia 

c«ng chi tiÕt. §­îc l­u tr÷ ë hÖ ®iÒu khiÓn sè, do ng­êi thî ®øng m¸y, do lËp tr×nh viªn 
so¹n hoÆc do hÖ CNC cña m¸y c«ng cô so¹n th¶o theo ng«n ng÷ lËp tr×nh cña m¸y do 
h½ng chÕ t¹o cµi ®Æt vµ qui ®Þnh.  

- Ch­¬ng tr×nh CNC ®­îc n¹p tõ ngoµi vµo hÖ CNC, trùc tiÕp b»ng tay, th«ng qua 
b¶ng ®iÒu khiÓn hoÆc th«ng qua vËt mang tin nh­: B¨ng ®ôc lç, b¨ng tõ cho hÖ NC hoÆc 
®Üa tõ, ®Üa CD.  

- M¸y c«ng cô CNC ®­îc chÕ t¹o tõ 1 tæ hîp nhiÒu trôc (axis)th¼ng ®øng vµ quay 
(linear and rotate axises) 
 §Ó cã thÓ ®iÒu khiÓn c¸c trôc nµy b»ng sè cÇn 2 tiÒn ®Ò : 

+ Mçi trôc NC cÇn cã 1 hÖ thèng ®o dÞch chuyÓn ®Çu tõ  
+ Mçi trôc NC cÇn cã 1bé ph¸t ®éng ®iÒu chØnh vµ ®iÒu khiÓn  

 HÖ thèng ®o dÞch chuyÓn & bé ph¸t ®éng ®­îc nèi ¨n khíp trùc tiÕp víi hÖ ®iÒu 
khiÓn sè  
 NhiÖm vô cña hÖ NC lµ so s¸nh c¸c cÆp gi¸ trÞ cÇn, thùc vÒ vÞ trÝ do hÖ thèng ®o 
vÒ dÞch chuyÓn th«ng b¸o. Khi cã sai lÖch vÒ vÞ trÝ sÏ ph¸t ra mét tÝn hiÖu ®iÒu cjhØnh ®Ó 
c¸c bé ph¸t lÖnh can b»ng.  

1.8.2 ­u ®iÓm cña  gia c«ng CNC 
+Tù ®éng ho¸ cao  
+Tèc ®é dÞch chuyÓn, tèc ®é quay cao 
+ §é chÝnh x¸c cao tíi µm, gia c«ng ®­îc chi tiÕt phøc t¹p 

+ N¨ng su¸t gÊp 3 lÇn m¸y th­êng  
+ Linh ho¹t cao 
+ TËp trung nguyªn c«ng cao, thêi gian l­u th«ng ng¾n 

 + Cã gi¸ trÞ kinh tÕ cao nh­ng chi phÝ ban ®Çu ®¾t tiÒn 
 + Chi phÝ kiÎm tra gi¶m 
 + Ho¹t ®éng liªn tôc nhiÒu ca s¶n xuÊt 
 + cã kh¶ n¨ng tÝch hîp trong hÖ thèng gia c«ng linh ho¹t 
 + Kh«ng thuéc tay nghÒ thî mµ con ng­êi chØ cã vai trß theo dâi ,kiÓm tra 
 +-So víi m¸y tù ®éng cøng th× M-CNC cã tÝnh linh ho¹t cao h¬n trong viÖc lËp 
tr×nh ,tiÕt kiÖm thêi gian nhÊt lµ cã computer trî gióp  

+ Ph­¬ng thøc lµm viÖc víi hÖ thèng th«ng tin ®iÖn tö sè ho¸ cho phÐp nèi víi hÖ 
thèng xö lÝ th«ng tin trong toµn xÝ nghiÖp 
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1.8.3  §Æc ®iÓm cÊu tróc vµ kh¶ n¨ng c«ng nghÖ cña m¸y C NC  
1- Kh«ng gian gia c«ng ®­îc to¹ ®é ho¸  
2- ChuyÓn ®éng cña c¸c bµn tr­ît ch¹y theo trôc to¹ ®é ,theo ®iÒu khiÓn sè  
3- C¸c ®éng c¬ dÉn ®éng ng¾n nhÊt nªn ®é chÝnh x¸c cao 
4-C¸c ®éng c¬ dÉn ®éng lµ ®éng c¬ v« cÊp hoÆc ®éng c¬ b­íc®­îc ®iÒu 

khiÓn sè  
5- HÖ thèng truyÒn ®éng c¬  khÝ lµ vÝtme ®ai èc bi  
6- Sù phèi hîp ®Ó ch¹y dao ®ång thêi theo nhiÒu ph­¬ng  
7- §­îc trang bÞ c¸c côm m¸y tÝnh vµ côm vi sö lÝ cã kh¶ n¨ng hiÖu chØnh 

ch­¬ng tr×nh ®· ®­îc l­u tr÷ 
8- Cã mµn h×nh hiÓn thÞ bµn phÝm ®Ó lËp tr×nh trùc tiÕp.Cã kho¶ng 5 ®Õn 

10 phÝm mÒm víi c¸c chøc n¨ng thay ®æi PhÇn lín víi ®å ho¹ nhiÒu mµu ®Ó thö 
nghiÖm vµ lËp tr×nh  

9- HÖ thèng ®o dÞch chuyÓn mµ c¸c m¸y th«ng th­êng kh«ng cã ,khe hë 
r¸t nhá 

10- KÕt cÊu vµ g/c ®­êng h­íng ®ßi hái cao h¬n m¸y th«ng th­êng  
11- C¸c l­îng hiÖu chØnh dông côvÒ chiÒu dµI, ®­êng kÝnh, tuæi bÒn V.V… 

cã thÓ ®­îc l­u tr÷ 
12- Cã c¸c chu tr×nh gia c«ng ®o vµ kiÓm tra cã kh¶ n¨ng l­u tr÷ 

13- C¸c hÖ CNC ®­îc chÕ t¹o theo M« ®un cã kh¶ n¨ng ®¸p øng nhiÒu chøc 
n¨ng 

14- C¸c hÖ CNC sö dông nhiÒu  bé nhí ®a d¹ng vµ hoµn h¶o cho nh÷ng h¹ng 
môc sau: 

- Ch­¬ng tr×nh s¶n xuÊt cña xÝ nghiÖp 
- C¸c ch­¬ng tr×nh gia c«ng chi tiÕt cã thÓ n¹p l¹i tù ®éng 
- c¸c chu tr×nh cè ®Þnh vµ thay ®æi 
- Nh÷ng chØ dÉn tÝch hîp cho ng­êi vËn hµnh 
- PhÇn mÒm chuÈn ®o¸n vµ trî gióp t×m lçi 
- Qun¶ lý dông cô vµ qu¶n lý bÖ 
- Qu¶n lý c¸c th«ng sè m¸y 

1.8.4 §é an toµn cña gia c«ng CNC 
 Víi mét hÖ thèng m¸y phøc t¹p nh­ CNC th× ®é an toµn ®­îc coi lµ chØ tiªu sè 
mét. NhiÖm vô nµy do hÖ CNC vµ PLC ®¶m nhËn nhê: 
 + Ph¸t hiÖn kÞp thêi c¸c lçi nguy hiÓm do ng­êi vËn hµnh tr¸nh t¸c ®éng cña 
chóng 
 + Ph¸t hiÖn sím lçi ch­¬ng tr×nh gia c«ng NC ë thêi ®iÓm tr­íc 
 + Gi¸m s¸t c¸c sù cè cña hÖ thèng b»ng c¸c phÐp ®o thÝch hîp, dõng m¸y vµ chØ 
râ nguyªn nh©n cña sai sè 
 + Nhí vµ chØ râ c¸c nguyªn nh©n theo thø tù xuÊt hiÖn 
 + Ph¸t hiÖn vµ sö lý dông cô bÞ mßn hoÆc vì ®Ó tr¸nh phÕ phÈm 

1.8.5 C¸c t¸c ®éng cña  NC 
1.T¸c ®éng tr­¬ng t¸c cña  NC víi dông cô 

 + G¸ ®¨t theo gi¶I ph¸p ®Þnh h×nh vÝ dô nh­: Dông cô cã chu«I, cã ren 
v.v.. 

 + Dông cô cã ®é cøng v÷ng cao. 
 +Cung cÊp chÊt lµm m¸t qua dông cô 
 + Cã kh¶ n¨ng ®iÒu chØnh tr­íc. 
 + Cã kh¶ n¨ng nhËn d¹ng dông cô tù ®éng 
2.T¸c ®éng tr­¬ng t¸c cña  NC víi phÇn tö t¸c ®éng 
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 + Do mµy cNC cã gia tèc lín vµ chÞu t¶i m¹nh nªn bé ph¸t ®éng, ®­êng 
tr­ît, trôc vÝt me ren thang, hÖ thèng b«I tr¬n ph¶i cã kÝch th­íc ®ñ lín. §èi víi tr­êng 
hîp cã va ®Ëp, c¸c bé ph¸t ®éng cña trôc ph¶i cã khíp nèi an toµn ®Ó tù dõng ho¹t ®éng 

3. T¸c ®éng tr­¬ng t¸c cña  NC víi gi¸ thµnh 

 + Do chi phÝ cña m¸y CNC kh¸ ®¾t nªn ph¶i c©n nh¾c tèc ®é s¶n xuÊt vµ 
lîi nhuËn 

4. T¸c ®éng tr­¬ng t¸c cña  NC víi tæ chøc xÝ nghiÖp 

Khi nghiªn cøu ®Ó ®­a m¸y CNC vµo xÝ nghiÖp th­êng gåm 3 b­íc: 
 + Thay thÕ m¸y th«ng th­êng b»ng m¸y CNC 
 + Më réng kh©u gia c«ng b»ng mua thªm m¸y CNC  
 + Liªn kÕt vµ tù ®éng hãa nhiÒu m¸y CNC trong hÖ thèng gia c«ng linh 

ho¹t 
1.9 C¸c ®iÓm chuÈn 

1.9.1 §iÎm gèc 0 cña m¸y (ký hiÖu M)  
§iÎm gèc 0 cña m¸y lµ ®iÓm gèc hÖ to¹ ®é cña m¸y.Nã ®­îc nhµ chÕ t¹o theo quan 
®iÓmcã môc ®Ých .ë m¸y tiÖn th× lµ giao ®iÓm c¶u trôc Z víi mÆt tú cña bÝch m©m cÆp  
1.9.2 §iÓm gèc 0 cña chi tiÕt(ký hiÖu W) 

 §iÓm gèc 0 cña chi tiÕt lµ ®iÓm gèc cña hÖ to¹ ®é chi tiÕt 
W cã thÓ do ng­êi lËp tr×nh lùa chän tuú ý trªn chi tiÕt sao cho thuËn tiÖn 
§«i khi viÖc x¸c ®Þnh trªn chi tiÕt cã nhiÒu hÖ trôc to¹ ®é  kh¸c nhau cã c¸c ®iÓm gèc 0 
t­¬ng øng cña chi tiÕt lµ W1;W2;W3... 
Trªn c¸c chi tiÕt ®èi xøng nã cã thÓ ®¬n gi¶n ho¸ viÖc lËp tr×nh 

1.9.3 §iÓm g¸ ®Æt A 
A lµ ®iÓm lùa chän tuú ý trªn mÆt gia c«ng   
MÆt g¸ chi tiÕt lµ mÆt chuÈn, ®Æt tiÕp xóc víi bÒ mÆt cña ®å ®Þnh vÞ. MÆt g¸ cã thÓ lµ mÆt 
®· gia c«ng  hoÆc ch­a gia c«ng, vµ cã thÓ ®iÓm A trïng víi ®iÓmW 

1.9.4 §iÓm chuÈn R(referenzpoin) 
§iÓm chuÈn R(referenzpoin) lµ ®iÓm x¸c ®Þnh trong vïng lµm viÖc cña m¸y mµ kho¶ng 
c¸ch tõ nã ®Õn ®iÓm 0 cña m¸y M cÇn ®­îc biÕt chÝnh x¸c 
§iÓm chuÈn ®­îc ®Æt mèc trªn mçi trôc nh­ mét phÇn cøng 
§iÓm chuÈn lµ cÇn thiÕt trong tr­êng hîp hÖ ®iÒu khiÓn dïng phÐp ®o vÞ trÝ kiÓu gia 
sè.Cø mçi lÇn ®ãng m¹ch khëi ®éng hÖ ®iÒu khiÓn  th× c¸c trôc l¹i ch¹y vÒ ®iÓm chuÈn 
cña nã,nh­ vËy hÖ ®iÒu khiÓn  míi cã ®iÓm khëi xuÊt tõ ®ã ®Õm c¸c kho¶ng gia sè 
NÕu chØ dïng c¸c c÷ chÆn vµ c«ng t¾c ng¾t hµnh tr×nh th× sÏ kh«ng ®¶m b¶o ®é chÝnh x¸c 
®ßi hái(v× ®é chÝnh x¸c th­êng lµ 0.0005-0.001mm) 
Do vËy c¸c c÷ chÆn vµ c«ng t¾c ng¾t hµnh tr×nh chØ cã nhiÖm vô b¸o cho hÖ ®iÒu khiÓn  
vïng l©n cËn ®iÓm dõng, vïng ®ã 
n»m tr­íc ®iÓm 0 
§Ó kh¾c phôc sai sè c¾t gät khi 
®¶o chiÒu trôc c«ng t¸c,dÞch 
chuyÓn trë vÒ ®iÓm chuÈn lu«n 
lu«nthùc hiÖn theo cïng mét 
chiÒuvµ theo chÕ ®é doa ch¹y 
chËm 
Kho¶ng c¸ch gi÷a ®iÓm chuÈn vµ 
®iÓm 0 cña m¸y M ®­îc th«ng 
b¸o cho hÖ ®iÒu khiÓn  th«ng qua 
d÷ liÖu ®iÒu chØnh m¸y 
C¸c gi¸ trÞ tèc dé vÒ ®iÓm chuÈn 
vµ tèc ®é ch¹y dao dao chËm trªn 
tõng trôc, phô thuéc vµo sè liÖu 
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kü thuËt cña m¸y.ChiÒu dµi ®o¹n dÞch chuyÓn trë vÒ ®iÓm chuÈn R còng ®­îc th«ng b¸o 
qua d÷ liÖu ®iÒu chØnh m¸y 

1.9.5 §iÓm chuÈn cña dao 
Nh»m x¸c ®Þnh vÞ trÝ cña dao trong vïng lµm viÖc cña m¸y,th­êng chän ®iÓm trªn mòi 
dao 
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CH¦ ¥ NG 2 

Chøc n¨ng vµ cÊu t¹o cña c¸c hÖ ®iÒu khiÓn sè 

 
2.1 Nguyªn lÝ vËn hµnh cña c¸c m¸y c«ng cô ®iÒu khiÓn sè . 

H×nh 2-1 lµ s¬ ®å nguyªn lý vËn hµnh cña mét m¸y phay ®øng CNC ®iÒu khiÓn 
trªn 3 trôc 

 
 

 

 

 

 

 

H×nh 2-1 Nguyªn lý vËn hµnh cña m¸y c«ng cô ®iÒu khiÓn sè 
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2.1.1 Ch­¬ng tr×nh gia c«ng chi tiÕt  
Ch­¬ng tr×nh nµy chøa nh÷ng th«ng tin cÇn thiÕt ®Ó gia c«ng 1 chi tiÕt nµo ®ã, 

trong c¸c d÷ liÖu ®­îc tËp hîp mét c¸ch cã hÖ thèng. Ch­¬ng tr×nh nµy cã thÓ: 
- So¹n th¶o & l­u tr÷ bëi vËt mang tin nh­ ®Üa tõ, ®Üa CD vµ ®­a vµo hÖ ®iÒu 

khiÓn qua cöa n¹p t­¬ng thÝch.  
- Cã thÓ ®­a trùc tiÕp vµo hÖ ®iÒu khiÓn qua hÖ thèng bµn phÝm.  
- Cã thÓ ®­a c¸c th«ng tin ®Æc biÖt :sè liÖu dao, c¸c gi¸ trÞ, hiÖu chØnh biªn d¹ng, 

c¸c d÷ liÖu hiÖu chØnh m¸y.  
- Cã thÓ ®­a d÷ liÖu tõ 1 m¸y tÝnh chñ sang hÖ ®iÒu khiÓn sè cña tõng tr¹m gia 

c«ng (m¸y c«ng cô).  

2.1.2   Bé logic ®iÒu khiÓn.  
§Ó xö lÝ c¸c d÷ liÖu ch­¬ng tr×nh nhê c¸c phÇn mÒm hÖ thèng (Systematical 

software) nh»m : 
- Cung cÊp c¸c gi¸ trÞ cÇn vÒ vÞ trÝ cho tõng trôc riªng lÎ cña m¸y c«ng cô theo 1 

tÇn sè phô thuéc vµo tèc ®é xö lÝ d÷ liÖu cña ch­¬ng tr×nh.  

- So s¸nh c¸c gi¸ trÞ cÇn & gi¸ trÞ thËt vÒ vÞ trÝ, x¸c ®Þnh gi¸ trÞ chªnh lÖch C/T 
=GTC - GTT vµ cÊp lÖnh ®iÒu khiÓn t­¬ng øng cho r¬ le tèc ®é cña tõng trôc ch¹y dao 
riªng lÎ.  
Nhê vËy tõng trôc m¸y chuyÓn ®éng ®éc lËp nh­ng vÉn phèi hîp ®­îc víi nhau sao cho 
biªn d¹ng gia c«ng sinh ra phï hîp víi tèc ®é ®· ®­îc lËp tr×nh.  

2.1.3.Ch­¬ng tr×nh t­¬ng thÝch chuyªn dïng vµ nh÷ng d÷ liÖu ®iÒu chØnh m¸y  
 Nhê c¸c ch­¬ng tr×mh nµy cña hÖ ®iÒu khiÓn ®¶m b¶o sù t­¬ng thÝch víi c¸c 
th«ng sè kü thuËt chuyªn m«n cña m¸y c«ng cô mµ nã ®iÒu khiÓn  
Nh÷ng d÷ liÖu ®iÒu chØnh m¸y x¸c ®Þnh : 

- Tèc ®é ch¹y nhanh tèi ®a  
- Bè trÝ s¾p ®Æt c¸c trôc m¸y  
 - C¸c tr¹ng th¸i ®ãng m¹ch cña hÖ ®iÒu khiÓn  
- Giíi h¹n cña vïng hÖ thèng c«ng nghÖ  

Ch­¬ng tr×nh gia c«ng chi tiÕt cßn liªn quan tíi c¸c th«ng tin kh¸c:  
  +LÖnh ®ãng ng¾t b¬m DD tr¬n nguéi 
  +LÖnh t¹o sè vßng quay vµ chiÒu quay cña trôc chÝnh  
  +LÖnh ®æi dao cô 
Bé logic ®iÒu khiÓn chuyÓn tiÕp tõ nh÷ng lÖnh nµy qua 1 côm ®iÒu khiÓn t­¬ng thÝch cµi 
®Æt trong hÖ thèng ®iÒu khiÓn sè ®Õn c¸c kh©u ®iÒu khiÓn m¸y tÝnh nh­:Van, r¬le, c¸c 
cÇu dao tiÕp m¹ch. Ng­îc l¹i côm ®iÒu khiÓn t­¬ng thÝch sÏ tiÕp nhËn c¸c th«ng tin ph¶n 
håi tõ c«ng t¾c ng¾t cuèi (c÷ chÆn c¸c bé c¶nh b¸o ¸p suÊt ...)®Ó b¸o cho t×nh tr¹ng cña 
m¸y ®Ó ho¹t ®éng hoÆc dõng bé ®iÒu khiÓn sè  
2.2  Dßng th«ng tin tÝn hiÖu trong ®iÒu khiÓn sè  

2.2.1 Mét sè kh¸i niÖm 

*TÝn hiÖu: Lµ mèi liªn hÖ gi÷a con ng­êi víi ®èi t­îng t¸c ®éng. 
Cã dßng n¨ng l­îng E t¸c ®éng vµo ®èi t­îng 0 lµm thay ®æi tr¹ng th¸i cña nã hoÆc thay 
®æi gi¸ trÞ cña nã, b»ng mét ®aÞ l­îng vËt lÝ x¸c ®Þnh,sù thay ®æi nµy lµ nguån th«ng tin 
b¸o cho ng­êi ®iÒu khiÓn C b»ng c¸c tÝn hiÖu t­¬ng thÝch x 
 TÝn hiÖu truyÒn ®i nh÷ng th«ng tin vÒ sù biÕn ®æi tr¹ng th¸i hay biÕn ®æi gi¸ 
trÞcña nh÷ng ®¹i l­îng vËt lÝ nµo ®ã mµ møc n¨ng l­îng kh«ng ®¸ng kÓ  
 Tuú ®é lín vµ dÊu (tr­íc gi¸ trÞ)cña sù thay ®æi tr¹ng th¸i nµy mét  tÝn hiÖu Y sÏ 
t¸c ®éng tíi c­êng dé nµy cña dßng n¨ng l­îng theo chiÒu h­íng thÝch hîp 
 §èi t­îng O cßn chÞu 1 ®¹i l­îng nhiÒu Z tÝn hiÖu ®i ra tõ 1 kh©u trong hÖ thèng 
cßn gäi lµ tÝn hiÖu ra (X) 
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 TÝn hiÖu ®i tíi 1 kh©u trong hÖ thèng lµ tÝn hiÖu ®Çu vµo (Y) 
TÊt c¶ c¸c qu¸ tr×nh c«ng nghiÖp ®Òu ®­îc quan s¸t d­íi sang truyÒn t¶i th«ng tin trong 
hÖ thèng theo s¬ ®å : 
§èi t­îng t¸c ®éng  tíi ng­êi ®iÒu khiÓn vµ t¸c ®éng tíi vßng truyÒn t¶i th«ng tin.   
Tïy theo d¹ng truyÒn t¶i vµ chøc n¨ng cña hÖ thèng mµ chia ra : 
 - HÖ thèng ®o  
 - HÖ thèng ®iÒu khiÓn  
 - HÖ thèng ®iÒu chØnh  

*BiÓu thÞ th«ng tin qua tÝn hiÖu  
 Mäi th«ng tin ®Òu cã thÓ tr×nh bµy b»ng c¸c gi¸ trÞ hoÆc sù biÕn ®æi gi¸ trÞ cña 
th«ng sè tÝn hiÖu  

 * TÝn hiÖu sè :HÖ th«ng tin tÝn hiÖu chØ chÊp nhËn c¸c gi¸ trÞ sè r¬× r¹c x¸c ®Þnh 
 * HÖ thèng ®iÒu khiÓn sè :HÖ thèng lµm viÖcvíi c¸c tÝn hiÖu sè  

2.2.2 S¸u líp dßng  th«ng tin trong tÝn hiÖu sè  

Líp 1:N¹p d÷ liÖu 
 -B»ng tay nhê b¶ng ®k 
 -B»ng tay nhê c¬ cÊu c¬ khÝ (tay quay , tay g¹t cÊp xung).D¹ng tÝn hiÖu nµy giíi 
h¹n cho viÖc gia c«ng chi tiÕt lÎ, kÕt cÊu ®¬n gi¶n hoÆc cho qu¸ tr×nh ®iÒu chØnh m¸y 
 -B»ng ®Çu ®äc c¸c vËt mang tin nh­: B¨ng tõ, ®Üa tõ, ®Üa compact,USB.. 
 -LÊy tõ bé nhí cña m¸y tÝnh chñ  

Líp 2: L­u tr÷  
 Th«ng tin thu ®­îc tõ ®Çu vµo sÏ ®­îc nhí b»ng 1 bé nhí b¸n dÉn  
 C¸c d÷ liÖu trong ch­¬ng tr×nh: D÷ liÖu vÒ dao, hiÖu chØnh dao, c¸c d÷ liÖu vÒ 
m¸y ®­îc l­u trong bé nhí Ram.  

Líp 3: L­u chuyÓn  
 D÷ liÖu ®­îc xö lÝ sao cho ®­êng dÞch chuyÓn trong c©u lÖnh kÕ tiÕp, ®­îc tÝnh 
to¸n víi quÜ ®¹o t­¬ng øng víi biªn d¹ng lËp tr×nh, cã tÝnh to¸n ®Õn kho¶ng c¸ch b»ng 
b¸n kÝnh dao.  
 C¸c thñ tôc kiÓm tra, nghiÖm l¹i c¸c th«ng sè quan träng liªn quan ®Æc ®iÓm kÕt 
thóc biªn d¹ng gia c«ng. 

Líp 4: L­u xö lÝ  
 Gåm c¸c bé phËn néi suy t×m ra nh÷ng gi¸ trÞ cÇn vÒ vÞ trÝ cho m¹ch ®iÒu chØnh 
trªn tõng trôc chaþ dao. Nã còng ®­a ra c¸c sè liÖu vÒ trôc chÝnh c«ng t¸c, còng nh­ 
®iÒu khiÓn chung toµn m¸y.  
 
 

Líp 5: §iÒu chØnh 
Gåm c¸c côm ®iÒu khiÓn vÞ trÝ,tèc ®é dÞch chuyÓn trªn c¸c trôc ®· cho, phï hîp víi tèc 
®é ch¹y dao ®· lËp tr×nh, tuú thuéc vµo vÞ trÝ tøc thêi mçi trôc.   

Líp 6 : §iÒu khiÓn toµn m¸y  
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H×nh 2-2 l­u th«ng tÝn  

 

2.3 C¸c th«ng tin ®iÒu khiÓn  
Th«ng tin trong mèi quan hÖ nµy, lµ th«ng b¸o cho hÖ ®iÒu khiÓn t¹o ®iÒu kiÖn 

cho qu¸ tr×nh thùc hiÖn c¸c chøc n¨ng x¸c ®Þnh. §Ó ®iÒu khiÓn tù ®éng m¸y c«ng cô, hÖ 
®iÒu khiÓn sè cÇn c¸c d÷ liÖu sau : 

+ChuyÓn ®éng t­¬ng ®èi cña dao vµ chi tiÕt  
+C¸c sè liÖu c«ng nghÖ F;S 
+C¸c chu tr×nh gia c«ng x¸c ®Þnh  
+C¸c chu tr×nh gia c«ng (khoÐt ,phay r·nh rçng,khoan c¾t ren ) 
+ C¸c chøc n¨ng phô ( DÉn dßng dung dÞch tr¬n nguéi,®æi dao) 
BiÓu thÞ th«ng tin qua mçi tÝn hiÖu cã thÓ ®­îc tr×nh bµy b»ng gi¸ trÞ hoÆc nh÷ng 

diÔn biÐn gi¸ trÞ cña th«ng tin tÝn hiÖu 
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2.4 Qu¸ tr×nh m· ho¸ d÷ liÖu , c¸c hÖ thèng m· sè vµ m· sè  

2.4.1  Kh¸i niÖm vÒ qu¸ tr×nh m· ho¸  

Mçi th«ng tin cã thÓ ®­îc tr×nh bµy b»ng nh÷ng gi¸ trÞ hoÆc nh÷ng diÔn biÕn gi¸ 
trÞ cña th«ng sè tÝn hiÖu  

HÖ thèng  tÝn hiÖu chØ chÊp nhËn nh÷ng gi¸ trÞ sè r¬× r¹c x¸c ®Þnh gäi lµ c¸c tÝn 
hiÖu  sè  

Mèi quan hÖ gi÷a c¸c con sè vµ c¸c tr¹ng th¸i liªn quan bëi  kh¸i niÖm m· ho¸,tõ 
®ã cã kh¸i niÖm vÒ m· ho¸ 
Qóa tr×nh m· ho¸ lµ viÖc chuyÓn ®æi c¸c th«ng tin tõ hai hÖ lÖch thµnh 1 d¹ng tÝn hiÖu 
kh¸c, ch×a kho¸ m· hay cèt m· d­îc qui ®Þnh bëi tæ hîp ch÷ c¸i vµ c¸c con sè gäi lµ 
"cèt m· sè -ch÷ c¸i " 

2.4.2 C¸c hÖ thèng sèvµ m· sè 

1. HÖ thËp  ph©n  Decimal sýstem c¬ sè hÖ thèng lµ 10  

vÝ dô :10010=1.102 + 0. 101 +0.100  
chØ sè 10 ®­a vµo tr×nh bµy mét con sè d­íi d¹ng cña hÖ thËp ph©n.Sè mò luü thõa cña 
c¬ sè hÖ thèng biÓu thÞ ®ång thêi khop¶ng c¸ch ivj trÝ kÓ tõ sau dÊu phÈy: 
 -vÞ trÝ ®Çu tiªnbªn tr¸i dÊu phÈy øng víi sè mò 0 
 -Tõ vÞ trÝ nµy vÒ bªn tr¸i dÊu phÈy,c¸c sè mò luü thõa dÇn t¨ng lªn 
 -KÓ tõ bªn ph¶i dÊu phÈy,c¸c sè mò luü thõa dÇn gi¶m 

2.  HÖ nhÞ ph©n  
Cã c¬ sè hÖ thèng lµ 2 cã ý nghÜa ®Æc biÖt trong xö lÝ th«ng tin .Gi¸ trÞ cña sè biÓu thÞ 
trong hÖ thèng sè nµy ®­îc qui ®æi tõ c¬ sè 10 sang hÖ nhÞ ph©n theo qui t¾c sau: 

 -PhÇn nguyªn ®­îc liªn tôc cho 2 ®Õn khi ®­îc 0 vµ lÎ 1. KÕt qu¶ ®­îc 
tÝnh ng­îc tõ d­íi lªn trªn chØ gåm nh÷ng ch÷ sè 0 vµ 1 

 -PhÇn thËp ph©n ®­îc nh©n liªn tôc víi 2 sÏ ®­îc mét sè míi, t¸ch sÏ ®­îc 
phÇn thËp ph©n míi vµ 1 hoÆc 0. Cø lµm nh­ vËy cho ®Õn khi kh«ng cßn phÇn thËp ph©n. 
KÕt qu¶ ®­îc tÝnh xu«i tõ trªn xuèng còng chØ gåm nh÷ng ch÷ sè 0 vµ 1 
VÝ dô : cho mét gi¸ trÞ thËp ph©n Z10=23,625 t¸ch hai phÇn  
 
 
 
 
 
 
 
 
§¸p sè cuèi cïng sau khi ®æi lµ : Z10=23, 625=10111,101 

ý nghÜa ®Æc biÖt  
Gi¸ trÞ con sè muèn biÓu diÔn chØ cÇn hai kÝ tù lµ 1vµ0 .Do ®ã kÜ thuËt øng dông vµ thùc 
hiÖn t­¬ng ®èi ®¬n gi¶n . 
VÝ dô: 

CÊp dßng n¨ng l­îng,øng víi tr¹ng th¸i (hay kÝ tù )1.  
vÝ dô : CÊp dßng n¨ng l­îng lµ 1 
 Ng¾t dßng n¨ng l­îng lµ 0  

2.5 Xö lÝ th«ng tin trong ®iÒu khiÓn sè (processor of infomation of NC) 

2.5.1 C¸c lo¹i vËt mang tin  
Nh÷ng ch­¬ng tr×nh gia c«ng chi tiÕt th­êng ®­îc ghi vµo vËt mang tin hoÆc bé nhí trùc 
tiÕp cña hÖ ®iÒu khiÓn  
vËt mang tin gäi lµ bé nhí ngo¹i vi gåm : 

23 Liªn tôc chia cho 2 

23 : 2= 11 lÎ 1 

11 :2 = 5 lÎ 1 

5 : 2 = 2 lÎ 1 

2 : 2 = 1 lÎ 0 

1 :2  = 0 lÎ 1  

§æi ra phÇn nguyªn: 10111 

0,625 Nh©n lien tôc víi 2 

0,625 .2  =1,250 =    0,250 +1 

0,250 .2 =0,5     =    0,50   +0 

0,50 .2  = 1            =    0,0      +1 

 

C¸ch ghi phÇn phËp ph©n lµ: ,101 
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1- VËt mang tin c¬ häc : 

Cã cÊu t¹o lµ nh÷ng b¨ng ®ôc lç, b×a ®ôc lç ...chóng cã kÝch th­íc réng 25,4mm, 
c¸c d÷ liÖu ®­îc ghi vµo vµ ®äc ra theo 1 tr×nh tù x¸c ®Þnh 

§Æc tÝnh kü thuËt: 
+Tèc ®é ®äc 120 kÝ tù /s 
+Dung l­îng chøa ë b×a ®ôc  lç 7 bit/cm 
+Dung l­îng chøa ë b×a b¨ng giÊy 15bit/cm  

2- VËt mang tin tõ ho¸  

Cã cÊu t¹o lµ c¸c d¶i b¨ng phñ tõ tÝnh ®Ó ghi vµ ®äc d÷ liÖu.  
§Æc tÝnh kü thuËt: 
+Tèc ®é ®äc 4003000kÝ tù/s 
+Víi dung l­îng 1250bit/cm 

3-VËt mang tin ®Üa tõ  

Cã cÊu t¹o lµ nh÷ng tÊm vËt liÖu d¹ng ®Üa phñ vËt liÖu nhiÔm tõ  víi kÝch th­íc 
®­êng kÝnh 5 inh 1/4 hoÆc 3inh1/2 dïng ®Ó ghi vµ ®äc d÷ liÖu trªn c¸c r·nh  
­u ®iÓm: Khai th¸c nhanh,trùc tiÕp vµ lùa chän tù do.Tèc ®é ®äc tèi ®a lµ 30004000 kÝ 
tù /s 

2.5.2 B¶n chÊt cña sö lÝ th«ng tin trong ®iÒu khiÓn sè  

S¬ ®å dßng th«ng tin trong m¹ch ®iÒu khiÓn vÞ trÝ ®­îc tr×nh bµy nh­ h×nh d­íi 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

 

 

 

 

2.5.2.1.§iÒu khiÓn ®äc  
- Bao qu¸t c¶ qu¸ tr×nh ®äc tin 
- Nã kiÓm tra tÝnh ®óng ®¾n cña cÊu tróc tin vµ ngõng ngay qu¸ tr×nh ®äc khi cã 

lçi  

2.5.2.2 Bé nhí ch­¬ng tr×nh  
B¶o ®¶m chuÈn bÞ vµ thùc hiÖn c¸c b­íc sö lÝ ®ång thêi c¸c th«ng tin cña lÖnh 

(mét b­íc c«ng nghÖ ) vèn ®· ®­îc ®äc theo thø tù tõng b­íc (d¹ng chuyÓn ®éng to¹ 
®é, ®iÓm kÕt thóc, tèc ®é trªn biÕn d¹ng, b­íc tiÕn chiÒu quay ...) 

Dung l­îng bé nhí cña hÖ CNC hiÖn ®¹i cho phÐp néi dung th«ng tin cña nhiÒu 
ch­¬ng tr×nh con l­u tr÷ cïng mét lóc trong bé nhí. 

2.5.2.3  Côm tÝnh to¸n hiÖu chØnh  
  -Cã nhiÖm vô ®¶m b¶o c¸c d÷ liÖu trong ch­¬ng tr×nh ®äc vµ phï hîp víi kh«ng gian 
lµm viÖc cña m¸y. C¸c tÝnh to¸n cßn ®­îc ®ßi hái nh»m : 

§iÒu khiÓn vÞ trÝ trªn 

trôc X 
§iÒu 
khiÓn 
®äc 

Bé nhí 

ch­¬ng 

tr×nh 

TÝnh 

to¸n 

hiÖu 

chØnh 

Néi 

suy 
§iÒu khiÓn vÞ trÝ trªn 

trôc Y 

§iÒu khiÓn vÞ trÝ trªn 

trôc Z 

H×nh 2-3 Dßng th«ng tin trong m¹ch ®iÒu          

khiÓn vÞ trÝ 
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 +§¶m b¶o vÞ trÝ cña hÖ to¹ ®é chi tiÕt gia c«ng trong hÖ to¹ ®é cña m¸y ( h×nh 2-
4)  
  
 

 
+ §¶m b¶o cã tÝnh ®Õn sai lÖch gi÷a kÝch 

th­íc l¾p thùc tÕ cña dao víi kÝch th­íc danh 
nghÜa cña dao, chóng th­êng lµm c¬ së cho c¸c ch­¬ng tr×nh con (h×nh 2-5 ) 
 + §¶m b¶o phÇn bï sai lÖch cña dao cô th«ng qua biªn d¹ng t­¬ng ®­¬ng trong 
kho¶ng c¸ch b»ng b¸n kÝnh dao (h×nh 2-6) 
2.5.2.4 Bé néi suy 

-TÝnh to¸n täa ®é c¸c ®iÓm trung gian trªn ®­êng dÞch chuyÓn tõ ®iÓm ®Çu A ®Õn 
®iÓm cuèi E víi mËt ®é ®ñ dµy theo dung sai vµ tèc ®é F phï hîp  

2. 5.3  Ph©n biÖt hÖ ®iÒu khiÓn NC&CNC  

a) §iÒu khiÓn NC:    

Lµ ch­¬ng tr×nh ho¸ c¸c mèi liªn hÖ trong dã mçi m¶ng linh kiÖn ®iÖn tö riªng lÎ 
®­îc x¸c ®Þnh 1 nhiÖm vô nhÊt ®Þnh liªn hÖ gi÷a chóng ph¶i th«ng qua nh÷ng d©y nèi 
cøng trªn c¸c m¹ch logic ®iÒu khiÓn. Chøc n¨ng ®iÒu khiÓn ®­îc x¸c ®Þnh chñ yÕu bëi 
phÇn cøng  

b) HÖ ®iÒu khiÓn CNC  

Lµ hÖ ®iÒu khiÓn cã thÓ lËp tr×nh & ghi nhí. Nã bao hµm 1 m¸y tÝnh cÊu thµnh 
c¸c bé vi sö lÝ microprocessor kÌm theo c¸c bé nhí ngo¹i vi, ®a sã c¸c chøc n¨ng gi¶i 
quyÕt ®­îc ®Òu th«ng qua phÇn mÒm, nghÜa lµ ch­¬ng tr×nh lµm viÖc ®­îc thiÕt lËp tr­íc  

Nhê ch­¬ng tr×nh hÖ thèng CNC, ng­êi ®iÒu khiÓn khi can thiÖp vµo nh÷ng 
ch­¬ng tr×nh nµy mµ c¸c m¸y tÝnh cã thÓ sö dông thùc hiÖn c¸c chøc n¨ng theo yªu cÇu  
 TÊt c¶ c¸c hÖ ®iÒu khiÓn sè hiÖn ®¹i ®Òu cã nguyªn lý cÊu tróc vµ sö lÝ d÷ kiÖn 

theo d¹ng cnc. 
2.6 Néi dung cña ®iÒu khiÓn CNC  

2.6.1 CÊu tróc 1 hÖ ®iÒu khiÓn CNC  
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Bus th«ng tin song somg 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

 

 

 

1-Bus th«ng tin  song  song  
Bus theo quan ®iÓm cña ®iÒu khiÓn sè, lµ d­êng dÉn liªn hÖ cho c¸c tÝn hiÖu.TÊt 

c¶ c¸c cÊu tö phÇn cøng trong hÖ ®iÒu khiÓn ®Òu ®­îc nèi ghÐp liªn hÖ víi bus.  
§­êng dÉn trong bus cã t¸c dông 2 chiÒu, nghÜa lµ tÝn hiÖu trong bus theo 2 chiÒu 

kh¸c nhau kÒ bªn bus cã thÓ cµi ®Æt nhiÒu M«-®un t¸c dông trong ®ã mçi m«-®un t¸c 
dông cã thÓ gi¶i quyÕt 1 l­u th«ng d÷ liÖu  
2 -C¸c m«-®un phÇn cøng tiªu chuÈn  

- Xö lÝ trung t©m cho ®iÒu khiÓn qu¸ tr×nh  
- C¸c xö lÝ cho c¸c nhiªm vô cô thÓ kh¸c nhau  
- Bé nhí c¸c d÷ liÖu ®iÒu khiÓn vµ d÷ liÖu m¸y  
- C¸c giao diÖn vµo /ra nhÞ ph©n cho xö lÝ c¸c d÷ liÖu c«ng nghÖ 
- C¸c giao diÖn cã tÝnh tr×nh tù ®Ó nèi ghÐp c¸c ®iÒu khiÓn ngo¹i vi  

3- ­u ®iÓm c¸c ph­¬ng thøc ®iÒu khiÓn CNC 
-TÝnh linh ho¹t: Sö dông nhiÒu m«-®un ®iÒu khiÓn nh­ nhau cho c¸c nhiÖm vô 

®iÒu khiÓn kh¸c nhau, cã thÓ trang bÞ l¹i khi cÇn më réng ph¹m vi cña nhiÖm vô ®iÒu 
khiÓn  

-Tuæi bÒn cña hÖ thèng cao, do bus cña hÖ thèng kh«ng phô thuéc vµo 
microprocessor.Sù trao ®æi th«ng tin cña tõng m«-®un riªng lÎ ®Òu cã gi¶i ph¸p kÜ thuËt 
tèt nhÊt  

-TÝnh tiÖn dông: Thêi gian thiÕt lËp nhanh, mäi c«ng t¸c dÞch vô, b¶o d­ìng vµ 
®µo t¹o ®Òu ®­îc thèng nhÊt ho¸  

 

 

 

Côm ®iÒu khiÓn 

trung t©m 

Vµo ,ra c¸c d÷ 

liÖu ®iÒu khiÓn  

Nhí,gi÷ c¸c 

ch­¬ng tr×nh 

CNCvµ d÷ liÖu 

m¸y  

C¸c chøc n¨ng 

phô 

§/k cã kh¶ n¨ng 

lËp tr×nh 

Vµo ,ra .K/tra 

Xö lÝ h×nh häc  

§iÒu chØnh vÞ trÝ 

trªn c¸c trôc 

C¸c chøc n¨ng 

kh¸c  

C¸c qu¸ tr×nh ngo¹i vi vÝ dô : Tæng hîp c¸c sè liÖu ®iÖn ¸p, kh©u ®iÒu 

chØnh, khuyÕch ®¹i  

H×nh 2-7 Bus th«ng tin song song cña ®iÒu khiÓn sè ®a xö lÝ  
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2.6.2 C¸c cÊu tö phÇn cøng cña ®iÒu khiÓn  CNC 

2.6.2.1-Côm vi sö lÝ MP (microprocessor)  
Thùc chÊt lµ h¹t nh©n cña mét thiÕt bÞ xö lÝ sè, nã thùc hiÖn c¸c chøc n¨ng tÝnh to¸n 

®iÒu khiÓn .VËy côm vi xö lÝ lµ g× ? 
Lµ tÊt c¶ c¸c linh kiÖn ®iÖn tö, cÇn thiÕt cho chøc n¨ng xö lÝ, kÓ c¶ nh÷ng ®­êng d©y liªn 
hÖ gi÷a chóng ®­îc gép l¹i (ghÐp m¹ch) trªn mét b¶n nhá b»ng chÊt b¸n dÉn, kÝch th­íc 
mçi c¹nh chØ b»ng vµi mm. 
H×nh 2-5 chØ râ nguyªn t¾c cÊu tróc cña mét MP c¸c phÇn tö chÝnh bao gåm : 

+Bé nhí s¬ bé kh«ng lùa chän cßn gäi lµ truy nhËp phô trî . 

Bé nhí nµy chøa ®ùng th«ng tin cÇn thiÕt cho ®iÒu khiÓn diÔn biÕn ch­¬ng 
tr×nh.VÝ dô: §Õm mçi b­íc nh¶y cña ch­¬ng tr×nh,truy nhËp c¸c chØ sè 

+ Truy cËp c¶nh b¸o (flug -register) 

Trong ®ã mçi c¶nh b¸o lµ mét dÊu hiÖu riªng chuyªn dông hay tÝn hiÖu b¸o sù 
xuÊt hiÖn 1 tr¹ng th¸i nhÊt ®Þnh. VÝ dô: Tr¹ng th¸i trµn ngËp, tr¹ng th¸i rçng, ..®a sè c¸c 
c¶nh b¸o ®­îc ®­a ra 1 c¸ch tù ®éng tõ bé xö lÝ  
Nh÷ng lÖnh cã kh¶ n¨ng ph©n nh¸nh trong ch­¬ng tr×nh hoÆc cã b­íc nh¶y vµo ch­¬ng 
tr×nh  
 +Bé tÝch nhí hµm  

chøa d÷ liÖu cÇn nèi ghÐp vµ chÊp nhËn kÕt qu¶ cña nh÷ng tÝnh to¸n sè häc vµ 
tÝnh to¸n logic dïng ®Ó thùc hÞªn m¹ch nèi ghÐp  
 +Côm logic sè ALU 

 Lµ 1 phÇn tö cña MP ®¶m nhËn c¸c tÝnh to¸n sè häc vµ tÝnh to¸n logÝc vÝ 
dô:Céng, nh©n,chia so s¸nh  

 +®iÒu khiÓn thao t¸c lÖnh : GiairIi m· phÇn ®iÒu hµnh cña mçi lÖnh trong tÝn hiÖu 
®iÒu khiÓn cho qu¸ tr×nh thùc hiÖn lÖnh  
 +Truy cËp lÖnh : lµ bé nhí c¸c lÖnh võa ®­îc sö lÝ  

 + Bé ph¸t lÖnh: Truy nhËp  ®Þa chØ cña c¸c lÖnh ch¹y hoÆc thø tù cña chóng. C¸c 

bé ph¸t lÖnh, truy nhËp lÖnh vµ ®iÒu khiÓn thao t¸c lÖnh hîp thµnh côm ®iÒu khiÓn cña 
MP 
 +Bé nhí xÕp chång: Ho¹t ®éng theo nguyªn t¾c LIFO (last in/first out) th«ng tin 

truy nhËp cuèi cïng sÏ ®­îc ®­a ra ®Çu tiªn . 
  



 22 

 
 

2.6.2.2- M¸y vi tÝnh  
NÕu bæ sung cho microcessor côm chøc n¨ng më réng ta sÏ cã 1 m¸y vi tÝnh gåm : 
 +Mét m¸y ph¸t chu k× gäi ®¬n gi¶n lµ ®ång hå. Thùc chÊt lµ 1 côm ph¸t dao ®éng 

nhê tinh thÓ th¹ch anh, s¶n sinh chu k× chuÈn cho tiÕn tr×nh lµm viÖc cña MP  
 +Bé nhí ROM (real only memory)  

 
Lµ néi dung cña nã chØ ®­îc ®äc nh­ng kh«ng c¶i tiÕn ®­îc vµ kh«ng xo¸ ®­îc. Néi 
dung bé nhí do nhµ chÕ t¹o thiÕt lËp trong khi s¶n xuÊt c¸c côm vi m¹ch IC.C¸c th«ng 
tin ®· l­u gi÷ l¹i vÉn kh«ng bÞ mÊt khi c¾t ®iÖn ¸p nguån .C¸c bé nhí ROM trong bé MP 
víi chøc n¨ng lµ bé nhí ch­¬ng tr×nh hÖ thèng. Ch­¬ng tr×nh hÖ thèng cña c¸c hÖ ®iÒu 
khiÓn ngµy nay chiÕm kho¶ng 50 kbyte hay nhiÒu h¬n n÷a 1kbyte=1024byte  
 + Bé nhí RAM(Random access memory) 

Lµ bé nhí ®äc, viÕt víi sù can thiÖp tuú chän,  nghÜa lµ ng­êi sö dông cã thÓ viÕt vµo, 
t¸ch ra hoÆc xo¸ bá c¸c d÷ liÖu. Nã bao gåm ba lo¹i:  
 

Truy nhËp phô (Bé nhí t¹m) 

Truy nhËp m¶ng 

Côm sè häc (L« gic sè) ALU 

§iÒu khiÓn vËn hµnh 

§Õm lÖnh 

ChØ thÞ (bé nhí xÕp chång) 

TÝch nhí 

Truy nhËp lÖnh 

H×nh2-8  S¬ ®å khèi cña mét MP microprocessor 
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 +  
Bé nhí RAM ®éng: Sö dông dung l­îng nhí trong ®Ó l­u tr÷ th«ng tin, nh÷ng th«ng tin 

nhÞ ph©n tr×nh bµy th«ng qua tr¹ng th¸i tÝch n¹p khi bÞ dß ®iÖn ph¶i ®­îc lµm cho c©n 
b»ng  trong thêi gian vµi phÇn ngh×n gi©y. MÆc dï thùc hiÖn ®iÒu ®ã vÉn cÇn cã nh÷ng 
phÇn cøng nh­ng RAM®éng vÉn ­u viÖt v× c¸c « nhí chiÕm diÖn tÝch rÊt nhá so víi 
RAM tÜnh  
 +Bé nhí RAM tÜnh : sö dông c¸c byte cña vi m¹ch fliplop cÊu thµnh c¸c tranzito 

 +Bé nhí tõ ho¸ (bubble memory) 

Bé nhí kh¸c 2 lo¹i tr­íc lµ nã vÉn ®­îc l­u tr÷ ngay c¶ khi mÊt ®iÖn  
Trong bubble memory néi chøa th«ng tin vµ ®øng th¼ng trong 1 mµng vËt liÖu máng . 
cos thÓ nhËn biÕt do chóng cã chiÒu tõ ho¸ ng­îc chiÒu tõ tr­êng cña mµng vËt liÖu  
 Nhê tõ tr­êng ngoµi nh­ng kho¶ng nhiÔm tõ cã thÓ dÞch chuyÓn trªn 1 ®ång t©m 
x¸c ®Þnh . mét tÝn hiÖu ®­îc thÓ hiÖn nhê sù  tån t¹i cña 1 kho¶ng bÞ nhiÔm tõ t¹i 1 chç 
x¸c ®Þnh  
 Do cã  dung l­îng lín  l¹i kh«ng phô thuéc vµo ®iÖn ¸p nguån mµ bé tõ ho¸ ngµy 
cµng ®­îc sö dông  

2.6.3-Nguyªn t¾c lµm viÖc cña MP  

§ång hå 

Microcessor 

Bé nhí RAM 

Bé nhí ROM 

Vµo/ ra/ MÆt nèi 

ghÐp 
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u 

S 

 

d

÷  

 

l 

i 

Ö
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S 

 

§ 

Þ 

a 

 

c

h 

Ø 

 

H×nh 2-9  S¬ ®å khèi cña mét m¸y tÝnh 
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a>Bé ph¸t lÖnh ( intrution point) 

®­a ra ®Þa chØ cña c¸c lÖnh míi  
LÖnh ®­îc ®äc ra, ®­îc gi¶i m·, 
vµ ®­îc thùc hiÖn. NÕu lµ lÖnh 
nh¶y th× ®Þa chØ ®­îc tÝch vµo bé 
phËn ph¸t lÖnh. LÖnh th­êng th× 
bé ph¸t lÖnh ®Õn t¨ng lªn 1  
b>PhÇn mÒm cña hÖ thèng §KS 

Gåm nhiÒu khèi liªn hÖ víi nhau( 
vÝ dô :vµo ra,néi suy,®iÒu chØnh vÞ 
trÝ).Nh÷ng bé phËn ch­¬ng tr×nh 
nµy®­îc sö lý theo chu kú qua 
phÇn mÒm cña hÖ thèng trong ®ã 
®ßi hái tõ m¸y ph¸t chu kú ngo¹i 
vi(Hardware-Interrupts= lÖnh ng¾t 
thuéc phÇn cøng hay qua phÇn 
mÒm cña hÖ thèng 
(soft- Interrupts= lÖnh ng¾t thuéc 
phÇn mÒm ®­îc xö lý 
Nh÷ng bé phËn ®­îc xö lÝ theo 
chu k× trong ®ã nh÷ng ®ßi hái tõ 
bé chu k× ngo¹i vi ®­îc xö lÝ  

 

ChØ thÞ 

Vµo,ra(b¶ng §/K PC ) 

Näi suy (TÝnh to¸n h×nh häc) 

Ch­¬ng tr×nh ®äc(®ôc lç,b¨ng tõ) 

C¸c chøc n¨ng trong vïng chê 

§iÒu chØnh vÞ trÝ 

H×nh 2-10 CÊu tróc ­u tiªn cña phÇn mÒm 

hÖ thèng trong ®iÒu khiÓn sè 
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2.6.4 M« t¶ chøc n¨ng cña 1 hÖ ®/k ®a xö lÝ  

2.6.4.1.C¸c khèi chøc n¨ng côm d/k trung t©m  
§ã lµ mét MP cã cÊu tróc nh­ h×nh vÏ  

 
 
 

 
+Giao diÖnläc ,nhiÖm vô : 

 GhÐp nèi côm d/k trung t©m víi c¸c chøc n¨ng kh¸c  
 Lµ m¹ch logic chuyÓ c¸c d÷ liÖu sang tr×nh tù  
 Lµ bé läc sè ®Çu vµo theo chu k×  

+Bé nhí côm trung t©m : 
 BiÕn ®æi ®Çu vµo IC(input conditimer)  
 Bé cÊp d÷ liÖu ®Çu ra OD  
 Bé ®iÒu hµnh d÷ liÖu  cã nhiÖm vô : 

- Lµ giao diÖn chÝnh cho c¸c th«ng tin n¹p tõ c¸c nót bÊm cña b¶ng ®/k  
- Lµ giao diÖn cho ®Çu ra  
- Lµ giao diÖn cho c¸c trang bÞ ngo¹i vi  
- §¶m nhiÖm chøc n¨ng phô  
- T¹o khu«n cho c¸c ch­¬ng tr×nh ®Ó chuÈn bÞ chuyÓn giao cho ®iÒu chØnh vÞ trÝ 

cho c¸c trôc 
2.6.4.2.Bé ®iÒu phèi d÷ liÖu  

 +Côm vi xö lÝ MPU 

 +Bé nhí ch­¬ng tr×nh PMG (Program memory) 

2.6.4.3 Bé  ®iÒu khiÓn c¸c trôc (Axis controller) 
Bé nµy cã riªng mét MP.T¹i ®©y thùc hiÖn tÊt c¶ tÝnh to¸n cÇn thiÕt cho chuyÓn ®éng 
tuyÕn tÝnh  

H×nh 2-11 M« t¶ chøc n¨ng cña mét ®iÒu khiÓn ®a xö lý 
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Côm cã chøc n¨ng  
 -  Bé xö lÝ sè cho c¸c trôc  
 -  Vi xö lÝ ®/k trôc  

- Bé nhí ch­¬ng tr×nh c¸c trôc  

- Giao diÖn m¸y hÖ d/k MIC 

- Giao diÖn m¸y vµo /ra 

- PhÇn bï sè liÖu m¸y  

- §iÒu khiÓn vßng quay theo trôc chÝnh  

- Giao diÖn trôc /hÖ  ®oAEI  
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Ch­¬ng 3- 

T¹o h×nh trªn m¸y c«ng cô CNC 

  

3.1.Néi suy 

3.1.1 Kh¸i niÖm 
Trªn m¸y c«ng cô ®iÒu khiÓn theo ch­¬ng tr×nh sè chuyÓn ®éng t­¬ng ®èi cña 

dao trªn bÒ mÆt gia c«ng lµ sù dÞch chuyÓn t­¬ng ®èi dång thêi cña nhiÒu trôc to¹ 
®é. Trong ch­¬ng tr×nh gia c«ng, cã c¸c ®iÓm gèc lµ Avµ B . Qóa tr×nh gia c«ng tèc 
®é ®­îc x¸c ®Þnh theo ®iÖn  c«ng nghÖ vµ qui luËt chuyÓn ®éng lµ c¸c chuyÓn ®éng 
tuyÕn tÝnh ®· biªt tr­íc   
Bé ®iÒu khiÓn ph¶i x¸c ®Þnh tõ d÷ liÖu nµy .nh÷ng ®¹i l­îng  cña vect¬ tèc ®é còng 
nh­ tr×nh tù c¸c gi¸ trÞ tèc ®é vÞ trÝ trung gian cã mËt ®é ®ñ dµy  
Nh÷ng gi¸ trÞ to¹ ®é vÞ trÝ trung gian nµy h×nh thµnh c¸c ®¹i l­îng dÉn cho m¹ch 
®iÒu chØnh vÞ trÝ trªn tõng trôc  

VËy : Bé néi suy lµ 1 côm chøc n¨ng cña ®/k sè ( m¸y ph¸t hµm sè) cã nhiÖm vô tÝnh 

to¸n t×m ra to¹ ®é vÞ trÝ cña c¸c ®iÓm trung gian  

NhÞªm vô :  
- T×m ra vÞ trÝ c¸c ®iÓm trung gian cho phÐp h×nh thµnh mét biªn d¹ng cho tr­íc 

trong mét giíi h¹n dung sai x¸c ®Þnh trø¬c 

- Cã thÓ néi suy mét c¸ch thÝch hîp víi c¸c yÕu tè biªn d¹ng ®ßi hái th«ng 
th­êng biªn d¹ng trong kü thuËt lµ nh÷ng ®­êng th¼ng vµ ®­êng cong nªn bé 
néi suy gåm n«i suy tuyÕn tÝnh vµ néi suy vßng 

- Tèc ®é d­a ra vÞ trÝ c¸c ®iÓm trung gian ph¶i phï hîp víi tèc ®é ch¹y dao cho 
tr­íc  

- §i tíi ®iÓm ®Ých ®· lËp tr×nh mét c¸ch chÝnh x¸c 
HÖ th«ng CNC hiÖn ®¹i thùc hiªn theo 2 møc 
 1 Néi suy to¹ ®é c¸c diÓm trung gian (néi suy th«) 

2 Néi suy to¹ ®é gi÷a c¸c diÓm trung gian (néi suy tinh) 

3.1.2 C¸c d¹ng néi suy 

1. Néi suy th¼ng 

2. Néi suy vßng 

Víi hai d¹ng nµy cã thÓ thùc hiÖn theo nh÷ng kh¶ n¨ng: 
+  Néi suy th¼ng theo hai trong n trôc  
+ Néi suy th¼ng theo n trong n trôc 
+ Néi suy vßng theo hai trong n trôc 
+ Néi suy vßng theo hai trong n trôc ®ång thêi 
+ Néi suy th¼ng theo mét trôc 
vu«ng gãc víi mÆt ph¼ng cña 
®­êng trßn néi suynµy lµ néi 
suy theo ®­êng xo¾n èc 

3.1.3 C¸c ph­¬ng ph¸p  néi suy 

3.1.3.1 Ph­¬ng ph¸p néi suy th¼ng  

 

 
Gi¶ sö ®iÓm c¾t gät tõ ®iÓm khëi xuÊt 
A tíi ®iÓm E theo mét ®­êng th¼ng 
víi tèc ®é ch¹y dao u x¸c ®Þnh. Gäi L 
lµ qu·ng ®­êng, T lµ thêi gian. ChiÕu 
®o¹n ®­êng lªn 2 trôc th× c¸c ®o¹n 
®­êng thµnh phÇn lµ (XE –  XA) vµ 

H×nh 3-1 Néi suy tuyÕn tÝnh theo ph­¬ng 

ph¸p DDA 
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(YE- YA). C¸c gi¸ trÞ cÇn vÒ vÞ trÝ  hay to¹ ®é vÞ trÝ  cña c¸c ®iÓm trung gian ®­îc tÝnh 
nh­ mét hµm sè theo thêi gian: 

 X(t) = XA + dtVX = XA + dt
T

XAXE 
0  

Y(t) =YA + Vydt = YA + dt
T

YAYE



 

Chia thêi gian T ra thµnh c¸c kho¶ng t =T/N ®ñ nhá, phÐp tÝch ph©n ®­îc thay b»ng 
phÐp céng ®¹i sè: 

X(t) = X(n. t) = XA+ n
N

XAXE 
 

Y(t) =Y(nt) =YA+ n
N

YAYE 
 

Víi mçi b­íc céng, gi¸ trÞ vÞ trÝ l¹i t¨ng lªn mét 
b­íc b»ng h»ng sè. §Ó ®¶m b¶o biªn d¹ng néi 
suy chÝnh x¸c, c¸c b­íc céng buéc ph¶i nhá 

h¬n suÊt ®¬n vÞ f cña truyÒn ®éng ch¹y dao: 
 

fX    max
N

XAXE 
  hoÆc fY   max 

N

AYYE 
 

Trªn c¸c m¸y ®iÒu khiÓn sè th«ng th­êng f = 
0.001mm 

3.1.3.2 Néi suy vßng theo ph­¬ng ph¸p  DDA  
Gi¶ sö cÇn c¾t theo mét cung cong,th× nh÷ng ®iÓm 
trªn biªn d¹ng ph¶i ®­îc x¸c ®Þnh tõ bé néi suy 
trong mèi quan hÖ phô thuéc vµo thêi gian ch¹y 
c¾t.Theo ®ã: 

X=Rcos  

Y =Rsin  víi =2
T

t
  

NÕu T – thêi gianch¹y hÕt toµn vßng th×  

X=Rcos(2t/T) 

     Y= Rsin(2t/T) 
LÊy tÝch ph©n theo thêi gian, tèc ®é trªn tõng trôc riªng lÎ ®­îc x¸c ®Þnh  

dX/dt =- 2.R/T sin (2.t/T) =- 2.Y(t)/T 

dY/dt = 2.R/T cos (2.t/T) = 2.X(t)/T 
 

H×nh 3-2 Néi suy vßng theo 

ph­¬ng ph¸p DDA 
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3.2 C¸c d¹ng chuyÓn ®éng ch¹y dao 

3.2.1 NhiÖm vô cña chuyÓn ®éng ch¹y dao: 
 Lµ chuyÓn ®æi c¸c th«ng sè vÒ ®­êng dÞch chuyÓn cïng th«ng sè tèc ®é trªn 

d­êng dÞch chuyÓn ®· x¸c ®Þnh tr­íc trong ch­¬ng tr×nh gia c«ng thµnh chuyÓn ®éng 
phï hîp cña c¸c bµn tr­ît trªn m¸y c«ng cô  
Ch¹y giao trªn m¸y c«ng cô CNC cã thÓ lµm viÖc theo nguyªn t¾c nh­ ®iÒu khiÓn  vÞ 
trÝ ( m¹ch hë -dïng ®éng c¬ b­íc kh«ng ph¶n håi ) hoÆc ( m¹ch kÝn cã vßng ph¶n 
håi cña 1 hay nhiÒu ®¹i l­¬ng ®iÒu khiÓn) 
§iÒu khiÓn m¹ch hë cã thÓ sö dông trong c¸c tr­êng hîp lùc c¶n lµ æn ®Þnh hoÆc vµ 
®¸ng kÓ hoÆc kh«ng 
t¸c dông c¶n chuyÓn 
®éng ch¹y dao  
Trong gia c«ng c¾t gät 
th× lùc c¾t vµ lùc ch¹y 
dao lu«n thay ®æi nªn 
kh«ng ¸p dông kiÓu 
nµy mµ chØ sö dông 
d¹ng ch¹y dao ®iÒu 
chØnh vÞ trÝ kiÓu m¹ch 
kÝn  

3.3.2  Nguyªn t¾c ® 

iÒu chØnh vÞ trÝ m¹ch 

kÝn : Nhê cã sù gi¸m 
s¸t c¸c vÞ trÝ ch¹y dao 
tøc thêi mµ so s¸nh vÒ 
gi¸ trÞ cÇn vµ thùc tõ 
®ã cã thÓ nhËn biÕt 
c¸c sai lÖch gi÷a 
chóng vµ ®iÒu chØnh 
cho c©n b»ng  

3.3 §iÒu chØnh vÞ trÝ 

m¹ch kÝn (H×nh 5-2) 

XuÊt ph¸t tõ yªu cÇu cÇn cña vÞ trÝ vµ 
tèc ®é di chuyÓn t­¬ng øng trªn c¸c trôc to¹ ®é, th«ng qua bé néi suy  mçi gi¸ trÞ vÞ 
trÝ cÇn lµ ®¹i l­îng dÉn d­îc cÊp vµo m¹ch ®iÒu chØnh vÞ trÝ, sÏ cã t¸c ®éng cho c¸c 
®éng c¬ ch¹y dao t­¬ng øng trªn c¸c trôc 

 Trong bé diÒu chØnh vÞ trÝ, qua bé c¶m nhËn vÞ trÝ vµ bé c¶m nhËn tèc ®é gi¸ trÞ vÞ trÝ 
thùc ®­îc nhËn biÕt bëi 1 hÖ th«ng ®o vÞ trÝ ®em trõ ®i gi¸ trÞ  cÇn  
KÕt qu¶ so s¸nh gi¸ trÞ cÇn vµ thùc lµ sai lÖch ®iÒu chØnh  
Mét sè tr­êng hîp riªng cßn gäi lµ kho¶ng c¸ch theo sau sai lÖch ®iÒu chØnh lµ ®¹i 
l­îng ®iÒu chØnh cho ®«ng c¬ dÉn ®éng cña hÖ thèng ch¹y dao 
§Ó c¶i thiÖn tÝnh ®éng lùc häc cña truyÒn ®éng ch¹y dao ng­¬i ta ®­a vµo m¹ch ®iÒu 
chØnh vÞ trÝ mét m¹ch con ®iÒu chØnh dßng ®iÖn cho ®«ng c¬  

H×nh 4-1 §iÒu khiÓn vÞ trÝ A vµ diÒu 

chØnh vÞ trÝ B 
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GÝa trÞ ch¹y thùc ®­îc nhËn tõ 
sè vßng quay ®éng c¬  
-Tû lÖ víi tèc ®é ch¹y dao  
-Nhê mét m¸y ph¸t tèc, cßn cã 
thÓ t×m ra gi¸ trÞ thùc cña tèc ®é 
ch¹y dao tõ kho¶ng c¸ch theo 
thêi gian cña c¸c xung ph¸t ra 
tõ hÖ thèng ®o vÞ trÝ  

S¬ ®å khèi mét hÖ m¹ch ®iÒu chØnh 
vÞ trÝ CNC kiÓu m¹ch kÝn cã 
ph¶n håi víi c¸c m¹ch ®iÒu 
chØnh thø cÊp vÒ tèc ®é ch¹y 
dao vµ dßng ®iÖn cÊp cho ®éng 
c¬ 
M¹ch ®iÒu chØnh vÞ trÝ ph¶i dÉn 
bµn m¸y dÞch chuyÓn ®Õn c¸c vÞ 
trÝ thËt cã sai lÖch so víi c¸c vÞ 
trÝ cÇnvµ khö ®­îc c¸c ®¹i 
l­îng nhiÔu kh¸c 

Bëi vËy m¹ch ®iÒu chØnh 
cÇn tho¶ m·n nh÷ng ®iÒu 
kiÖn 
 + Cã khuyÕch ®¹i tèc 
®é cao ®Ó gi÷ cho kho¶ng 
c¸ch theo sau(sai lÖch ®iÒu 
chØnh)lµ thÊp nhÊt 
 + Cã ®é gi¶m chÊn cao, ®Ó lo¹i bá sù mÊt æn ®Þnh còng nh­ giao déng t¹i 
c¸c vÞ trÝ ®Ých  
 +Bé truyÒn cã h»ng sè thêi gian nhá  
 + M«men qu¸n tÝnh khèi l­îng c¸c bé phËn chuyÓn ®éng ph¶i cã gi¸ trÞ 
nhá  
 + TÇn sè riªng vÒ giao ®éng c¬ häc cao  
 + C¸c chi tiÕt c¬ khi n»m trªn dßng truyÒn lùc cã ®é c¬ häc cao  
 + C¸c yÕu tè truyÒn déng c¬ khÝ cã khe hë nhá  
TrÞ Kv lµ tØ sè gi÷a tèc ®écÇn cña bµn m¸y vµ sai lÖch ®iÒu chØnh  
   Kvx=Ux/dx 
Ux lµ tèc ®é cÇn cña bµn m¸y ch¹y dao theo ph­¬ng X  
Dxlµ sai lÖch ®iÒu chØnh trªn trôcX 
Trong 1 ®/k phi tuyÕn ,3 trôc yªu cÇu  
 Kvx=Kvy=Kvz 
H»ng sè thêi gian cña truyÒn ®éng T ®­îc ®Þnh nghÜa bëi quan hÖ  
  T=(Jm+Jred)Wmax/Mmax 
Jred: M« men qu¸n tÝnh cña c¸c bé phËn truyÒn ®éng tÝnh giíi h¹n ®Õn trôc ®éng 
c¬  

H×nh 4-2 §iÒu chØnh vÞ trÝ theo hai trôc 
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Jm: M« men qu¸n tÝnh 
cña ®éng c¬  
Wmax:Tèc ®é tèi ®a cña 
trôc ®éng c¬  
Mmax: M«men quay tèi 
®a cña ®éng c¬ truyÒn 
®éng  

 

3.4 TruyÒn ®éng ch¹y 

dao trong m¸y c«ng cô 

CNC 

3.4.1 NhiÖm vô  
- ChuyÓn ®æi c¸c lÖnh 
®iÒu chØnh trong bé ®iÒu 
khiÓn  thµnh c¸c chuyÓn 
®éng tÞnh tiÕn hay quay 
trßn cña bµn m¸y mang 
dao hoÆc mang chi tiÕt 
trªn m¸y 
TÞnh tiÕn lµ c¸c chuyÓn 
®éng th¼ng theo ph­¬ng 
3 trôc cña to¹ ®é kh«ng 
gian 3 chiÒu  
Quay trßn lµ c¸c chuyÓn 
®éng quay xung quanh 3 
trôc nµy  
HÖ truyÒn ®éng ch¹y dao 
cña m¸y c«ng cô CNC  
ph¶i cã tÝnh chÊt sau : 
+Cã tÝnh ®éng lùc häc 
rÊt cao: NÕu ®¹i l­îng 
dÉn biÕn ®æi th× bµn m¸y 
ph¶i chuyÓn ®éng theo 
kÞp biÕn ®æi trong thêi 
gian ng¾n nhÊt   
+ Cã ®é v÷ng ch¾c sè 
vßng quay cao khi cã lùc 
c¶n  ch¹y dao biÕn ®æi 
h¹n chÕ thÊp nhÊt ®Õn 
tèc ®é ch¹y dao  
+ Ph¹m vi ®iÒu chØnh sè vßng quay réng, cã thÓ tõ 1:10000 ®Õn 1:30000 
Gi¶i quyÕt l­îng ra t¨ng víi dÞch chuyÓn nhá nhÊt  
HÖ truyÒn ®éng gåm mét ®éng c¬ dÉn quay, qua mét cÆp truyÒn ®éng ®i tíi mét 
bé vÝt me  -®ai èc bi, biÕn chuyÓn quay thµnh tÞnh tiÕn c¸c lo¹i ®éng c¬ dÉn quay 
øng dông ë chuyÓn ®éng ch¹y dao 
+ §éng c¬ b­íc ®Ó chuyÓn ®éng cho hÖ ®iÌu khiÓn kiÓu m¹ch hë,kh«ng ph¶n håi 

 

 

 

 

 

H×nh 4-3 M¹ch ®iÒu chØnh vÞ trÝ cã ®iÒu 

chØnh thø cÊp 
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3.4.2 CÊu tróc vµ ph©n lo¹i truyÒn ®éng ch¹y dao 
CÊu tróc mét hÖ truyÒn ®éng ch¹y dao ®­îc thÓ hiÖn ë h×nh 4-4 
1 Bé phËn c¶m nhËn sè vßng quay 
2.§éng c¬ ch¹y dao 
3.§ai r¨ng 
4.VÝt me 
5.Bµn m¸y 
6.TruyÒn ®éng ®o 
7.Bé phËn c¶m nhËn gãc quay 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

1 6 5 4 3 2 7 

H×nh 4-4 TruyÒn ®éng ch¹y dao cña m¸y CNC 
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Trªn h×nh 4-5 lµ tËp c¸c lo¹i ®éng c¬ d·n quay cã thÓ øng dông cho truyÒn ®éng 
ch¹y dao 

3.5 C¸c kh©u truyÒn ®éng c¬ khÝ 

Lµ nh÷ng bé phËn kÕt cÊu c¬ khÝ t¹o thµnh xÝch ®éng häc nèi tõ ®éng c¬ ch¹y 
dao ®Õn ®iÓm t¸c dông cña dao cô 
Ph­¬ng ¸n bè trÝ c¸c kh©u truyÒn ®éng ¶nh h­ëng ®Õn ®é chÝnh x¸c ®Þnh vÞ trong 
®ã quan träng nhÊt ph¶i kÓ ®Õn yÕu sau: 
 -sù céng h­ëng 
 -Khe hë gi÷a trôc vÝt me 
 -TÝnh mÒn ho¸:phô thuéc vµo lùc thay ®æi do nguyªn nh©n cña nh÷ngbiÝen 
®æi kh¸c nhau; 
 chuyÓn ®éng cña ®éng c¬ ch¹y dao ®­îc chuyÓn ®æi thµnh chuyÓn ®éng 
th¼ng cña bµn m¸y nhê bé truyÒn vÝt me ®ai èc bi, khi ®­êng cña bé truyÒn dµi 
nhá h¬n 5m ph¶i dùa vµo bé truyÒn thanh r¨ng/ b¸nh r¨ng 
Bé truyÒn vÝt me ®ai èc bi cã ­u ®iÓm lµ ma s¸t rÊt nhá vµ Ýt bÞ mßn, nh­îc ®iÓm 
lµ ®é gi¶m chÊn thÊp 
Nhê kÕt cÊu cã mét cÆp ®ai èc ghÐp c¨ng theo chiÒu trôc mµ cã thÓ khö ®­îc khe 
hëmµ kh«ng lµm t¨ng ma s¸t gi÷ chóng 
truyÒn ®éng ch¹y dao gi÷a ®éng c¬ vµ trôc vÝt sö dông nh»m 
     
-ThÝch øng sè vßng quay cña ®éng c¬ bi tèc ®é ch¹y dao yªu cÇu 

-ThÝch øng m« men quay cña ®éng c¬ víi m« men  dßi hái trªn vÝt me 
ch¹y dao 
 -Do nguyªn nh©n kÕt cÊu ®Ó cã thÓ l¾p ®éng c¬ mét c¸ch dÔ dµng 
truyÒn ®éng ch¹y dao ph¶i cã qu¸n tÝnh nhá,®é bÒn xo¾n cao vµ kh«ng cã khe 
hë.nÕu vËy c¸c bé truyÒn b¸nh r¨ng ®ßi hái chÕ t¹o rÊt tèn kÐm.Thay thÕ nã 
ng­êi ta dïng cÆp truyÒn ®ai r¨ng mét cÊp 
 

 
H×nh  4-6   VÝt me /§ai èc/ bi  
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Ch­¬ng 4 

C¸c ph­¬ng ph¸p  ®o vÞ trÝ  trªn m¸y CNC 

4.1.Tæng quan vÒ c¸c ph­¬ng ph¸p ®o vÞ trÝ 

 

 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Mçi trôc chuyÓn ®éng ®­îc ®iÒu chØnh cña mét m¸y CNC cÇn mét thiÕt bÞ ®o, 
chóng th«ng b¸o cho m¹ch, ®iÒu chØnh tõng vÞ trÝ thËt tøc thêi cña bµn m¸y 
C¸c ®¹i l­îng lµ nh÷ng ®o¹n ®­êng trong chuyÓn ®éng th¼ng vµ nh÷ng gãc trong 
chuyÓn ®éng quay cã ®iÒu chØnh. 

4.1.1 Nh÷ng kh¸i niÖm quan träng 

a/ C¸c ®¹i l­îng ®o:  
Lµ c¸c dai l­îng vËt lý mµ c¸c gi¸ trÞ cÇn ®­îc ®o l­êng(c¸c ®o¹n th¼ng vµ 

gãc) 

B /Gi¸ trÞ ®o: 
Lµ c¸c gÝa trÞ cÇn t×m ra cña ®¹i l­îng ®o(tÝch sè ®o vµ ®¬n vÞ ®o) 

c/Dông cô ®o:Lµ c¸c dông cô®Çu ra c¸c ®¹i l­îng ®o vµ chuyÓn ®æi thµnh c¸c tÝn 
hiÖu thÝch hîp 

d/VÞ trÝ ®o: 
 Lµ n¬i dông cô ®o thùc hiÖn phÐp ®o 

4.1.2 C¸c ph­¬ng ph¸p  ®o 

1 Ph­¬ng ph¸p ®o b»ng ®¹i l­îng t­¬ng tù: 
§o¹n th¼ng hay gãc cÇn ®o ®­îc chuyÓn ®æi liªn tôc thµnh mét ®¹i l­îng 

vËt lý t­¬ng thÝch vÝ dô chuyÓn thµnh ®iÖn ¸p hay c­êng ®é dßng ®iÖn 
2. ph­¬ng ph¸p ®o vÞ trÝ b»ng ®¹i l­îng ®o 

§ä¹n th¼ng hay gãc cÇn ®o ®­îc chia thµnh c¸c yÕu tè ®¬n vÞ cã ®é lín nh­ nhau 
Qu¸ tr×nh ®o chÝnh lµ viÖc ®Õm hay céng l¹i c¸c yÕu tè ®¬n vÞ ®· ®i qua hoÆc nhê 
ë sù nhËn biÕt c¸c dÊu hiÖu riªng c¸c yÕu tè  

3 Ph­¬ng ph¸p ®o vÞ trÝ trùc tiÕp: Lµ ph­¬ng ph¸p  ®o b¸m s¸t c¸c vÞ trÝ cÇn ®o 
hay c¸c biÕn ®æi vÞ trÝ kh«ng cÇn ®Õn c¸c dÉn ®éng c¬ khÝ trung gian. HÖ thèng ®o 
®­îc ghÐp trùc tiÕp víi chuyÓn ®éng cÇn ®o.Ph­¬ng ph¸p ®o vÞ trÝ trùc tiÕp cã ®é 
chÝnh x¸c cao v× gi÷a c¸c ®aÞ l­îng cÇn ®o vµ dông cô ®o kh«ng cã c¸c lçi c¬ khÝ 

4  Ph­¬ng ph¸p  ®o vÞ trÝ kh«ng trùc tiÕp 
Thay cho c¸c biÕn ®æi vÞ trÝ tÞnh tiÕn cÇn ®o b»ng mét chuyÓn ®éng quay t­¬ng 

øng. Cã thÓ lµ chuyÓn ®éng cña trôc vÝt me hoÆc quay cña b¸nh r¨ng víi thanh r¨ng. 
C¸c lçi m¾c ph¶i do sai lÖch b­íc vÝt me ®é ¨n khíp khi ®¶o chiÒu hay khe hë ¨n 
khíp gi÷a 2 m¸ trong bé truyÒn thanh r¨ng,b¸nh r¨ng bÞ ®­a trùc tiÕp vµo lçi trùc 
tiÕp cña phÐp ®o. Lçi nµy ph¶i n»m trong mét giíi h¹n th«ng qua viÖc chÕ t¹o 

5 ph­¬ng ph¸p  ®o vÞ trÝ tuyÖt ®èi 

§o trùc tiÕp 

T§ chu kú 

§o t­¬ng tù §o sè 

§o gi¸n tiÕp 

TuyÖt ®èi TuyÖt ®èi 

 
T­¬ng ®èi 

H×nh 5-1 C¸c ph­¬ng ph¸p ®o vÞ trÝ 
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Mçi gi¸ trÞ ®o ®Òu ®­îc so víi ®iÓm 0 vµ cã dÊu hiÖu riªng 
Trong ph­¬ng ph¸p  ®o vÞ trÝ t­¬ng tù/ tuyÖt ®èi øng víi mçi vÞ trÝ  trong ®­êng dÞch 
chuyÓn lµ mét thang ®iÖn ¸p ®Æc biÖt  

6.Ph­¬ng ph¸p  ®o vÞ trÝ  sè tuyÖt ®èi:  
Mçi sè gia vÞ trÝ ®­îc ®¸nh dÊu b»ng m· nhÞ ph©n 

¦u ®iÓm ë mçi lÇn ®o hoÆc sau mét lÇn ®iÖn ¸p mÊt, vÞ trÝ tuyÖt ®èi so víi 0 th× nhËn 
biÕt ®­îc ngay 
Tuy vËy nã th­êng tèn kÐm vÒ cÊu tróc nªn Ýt ¸p dông 
7. Ph­¬ng ph¸p  ®o vÞ trÝ  tuyÖt ®èi theo chu kú 

Khi chuyÓn dÞch lín®é chÝnh x¸c cña thang chia th­êng kh«ng ®¸p øng ®­îc trªn 
toµn bé ®­êng di chuyÓn v× vËy ng­êi ta chia toµn bé nh÷ng ph¹m vi ®­êng dÞch 
chuyÓn thµnh nh÷ng kho¶ng t¨ng cã ®é lín b»ng nhau 

4.2  §o trªn m¸y CNC  

C¸c m¸y CNC ®Òu cã hÖ th«ng do ®­êng dÞch chuyÓn chÝnh x¸c trªn tÊt c¶ c¸c trôc 
®iÒu khiÓn  nªn cã thÓ sö dông hÖ thèng ®o nµy vµo viÖc ®o c¸c kÝch th­íc thËt cña chi 
tiÕt vµ dao cô ®ång thêi cã thÓ ®­a hÖ CNC vµ PC vµo sö lÝ c¸c d÷ liÖu ®o ®­îc 
NhiÖm vô ®o trªn m¸y CNC lµ : 
- §o chi tiÕt  
- NhËn biÕt hiÖn t­îng g·y dao  
- X¸c ®Þnh l­îng d­ gia c«ng trªn CT 
- X¸c ®Þnh vÞ trÝ c¸c lç khoan 
§o chi tiÕt trªn m¸y CNC 
 +Mét ®Çu ®o cã c«ng t¾c ®ãng ng¾t ®­îc l¾p trªn m¸y nh­ mét dao cô 
 +TÝn hiÖu ®­îc truyÒn tõ ®Çu dao vµo hÖ ®iÒu khiÓn ng­êi ta dïng hÖ thèng truyÒn  

tÝn hiÖu kiÓu c¶m øng 
 + C¸c ®Çu ®o ®­îc ®­a vµo vÞ trÝ th«ng qua ch­¬ng tr×nh gia c«ng 
 + Khi tiÕp cËn ,sù va ch¹m vµo chi tiÕt   mét tÝn hiÖu m¹ch  hÖ 

®iÒu khiÓn   ngõng chuyÓn ®éng 
 +Gi¸ trÞ ®­îc ghi vµo bé nhí cña hÖ ®iÒu khiÓn CNC víi chó ý ®Õn kho¶ng c¸ch lµ 

theo trªn trôc ®o,gi¸ trÞ nµy cã thÓ ®¸nh gi¸ ®Ó tù ®éng ®¸nh gi¸ vÞ trÝ  cña dao 
b/ §o dao trªn CNC 
 Nh»m ph¸t hiÖn râ vÞ trÝ  cña ®iÓm c¾t trªn daoP trong ph¹m iv lµm viÖc cña m¸y vµ 

so s¸nh víi vÞ trÝ  cña mét ®iÓm ®· biÕt 
 HiÖn nay vÉn phæ biÐn nh¬d dông cô ®o dao  ë bªn ngoµi 
Sau ®ã truy nhËp vµo bé nhí 
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