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01/ QUY ĐỊNH CHUNG 

- Chỉ những người có trách nhiệm mới được phép vận hành và căn chỉnh máy. 

- Phải kiểm tra tổng thể máy trước khi khởi động máy. 
02/ QUY TRÌNH VẬN HÀNH MÁY 

- Kiểm tra điện áp, phải đủ 380v mới được khởi động máy. 

- Kiểm tra công tắc tắt khẩn cấp. 

- Kiểm tra hơi phải đủ từ 5-6kg/cm2 

- Kiểm tra trục dao dây coroa  

- Kiểm tra phôi hay dị vật còn trên máy 

- Độ dài phôi >240mm và <2000mm 

- Sau khi hoàn tất các bức kiểm tra thì ta có thể khởi động máy và làm việc. 

 

CÁC CHỨC NĂNG CƠ BẢN 
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HOME 

Khi khởi động máy lên ta cần đưa máy về tọa độ gốc. 

Nhấn chức năng home trên bàn phím rồi chọn F8 

Chờ các trục về vị trí X0.0 Y0.0 Z0.0 như hình 

 

Khi đó máy đã sẵn sang để sử dụng. 

1.1 JOG 

Chế độ điều khiển bằng tay . 

 

Chọn trục rồi nhấn mũi tên trên bàn phím để di chuyển qua lại. 
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Hoặc có thể dùng bộ cầm tay để điều khiển. 

1.2 PROGRAM EDIT( tạo file và chỉnh sửa chương trình) 

Nhấn 1 lần để hiển thị những file đã tạo 

Nhấn 2 lần để tạo file mới và chỉnh sửa file 

Password chương trình : 123456 

F1 tạo file mới  

F2 tìm file theo tên 

F3 sửa tên file  

F4 copy file  

F5 dán file 

F6 xóa file 

F7 edit left program (chỉnh sửa file bàn bên trái) 

F8 edit right program (chỉnh sửa file bàn bên phải) 

Lưu ý: khi tạo tên file phải có chứ R và L tương ứng với bên phải và bên 

trái cho mỗi chương trình. Đằng sau là tên mã hàng tùy ý. 

 VD: R3079 (bàn bên phải) L3079 (bàn bên trái) 

Sau khi đã tạo được file mới nhấn F7 hoặc F8 tương ứng với tên chương 

trình bên trái hay bên phải. 

Lựa chọn loại mộng theo ý muốn như hình dưới  
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Số 1 : mộng tròn 

Số 2 : mộng vuông 

Số 3 : mộng oval 

Số 4 : mộng cong 3 điểm 

Số 5 : spline đường rãnh đa điểm  

Số 6 : cắt lỗ tròn với đường kính lớn 

Số 7 : cắt ô vuông với kích thước lớn 

Số 8 : cắt lỗ oval với kích thước lớn 

Số 9 : copy mộng tròn 

Số 10 : copy mộng oval\ 

Số 11 : kết thúc dòng lệnh 

F1 edit chỉnh sửa dòng lệnh 
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F2 insert thêm dòng lệnh 

F3 xóa dòng lệnh 

F4 cutter bar con trỏ xuống để lấy điểm 

Sau khi đã lựa chọn loại mộng ta nhấn F1 edit để chỉnh sửa thông số 

mộng 

 

Di chuyển bằng bộ cầm tay điều khiển con trỏ tới vị trí tâm lỗ tròn và 

nhấn F4 để ghi tọa độ hiện thời 

 

 

A X-axis tọa độ trục X 

A Y-axis tọa độ trục Y 
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Z-axis height cords : độ cao an toàn của trục z khi di chuyển so với mặt 

phôi 

Groove diameter : đường kính lỗ 

Circual depth : độ sâu của lỗ 

Depth increment : khoảng cách xuống dao mỗi lần bao nhiêu mm 

Processing speed : tốc độ gia công 

Diameter compensation : bù độ đường kính 

Depth compensation : bù độ sâu 

Sau khi nhập đầy đủ thông số nhấn F3 để lưu lại thông số và F1 để trở 

lại 

Sau khi tạo file và điều chỉnh thông số mộng xong ta cần căn tọa độ z độ 

cao dao so với mặt phôi. Để căn tọa độ z ta quay trở lại chọn chế độ 

JOG. 

Nhấn F1 origin setting  
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ở đây có 2 dòng left coordinate và right coordinate tương ứng với bên 

trái và bên phải nhấn phím mũi tên trên bàn phím để di chuyển tới cột Z 

sử dụng bộ cầm tay đưa dao xuống sát mặt phôi rồi nhấn F5  

Z write để ghi tọa độ Z hiện thời 

 

 

Sau khi hoàn thành các bước trên ta chuyển sang chế độ AUTO 
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Để chạy 

 

Khởi động trục dao nhấn spindle start 

Nhấn F7 để bật dao nhấn nút màu xanh để kẹp phôi và nhấn nút màu 

trắng để chạy tự động 

F6 để chạy test bằng bộ quay tay handware MPG 
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Chuyển đổi trương trình 

Chọn phím chức năng PROGARM EDIT 1 lần 

 

Để thay đổi chương trình chạy di chuyển phím mũi tên tới tập tin file 

cần chạy nhấn F1 progarm left tương ứng với file có chữ L đằng trước 

và F2 progaram right tương ứng với file có chữ R  

Chọn xong nhấn RESET chuyển sang auto để chạy chương trình  
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Để cài đặt đường kính dao gắn trên máy ta vào phần cài đặt  (I/O 

SETTING)  

Nhấn F1 user parameter  

 

Tool diameter là đường kính dao nhập chính xác với dao đang gắn trên 

máy 
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