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Lòi nói đầu

Một trong những thành tựu quan trọn ạ nhất của tiên hộ khoa học kỹ 
thuật lù tự dộng hoá sàn xuất. Phương thức cao của tự dộng sân xuất ỈCI 
sàn xuất linh hoạt (dây chuyền mềm). Trong dây chuyên sản xuất linh 
hoạt thì máy diêu khiển sô CNC (Computer Numerical Controỉ) dóng 
một vai trò rất quan trọng, sử dụng máy công cụ diêu khiển sô (CNC) 
cho phép giảm khối lượng gia cóng chi tiết, nâng cao dộ chính xác gia 
công và hiệu quả kinh tê', dồng thời cũng rút ngắn dược chu kỳ sdn xuất. 
Chính vì vậy hiện nay nhiêu nước trớn thè gi ới dã và dang ứng dụng rộng 
rãi các máy diêu klìiến so vào lĩnh vực cơ khí chế tạo.

Đê sử dụng các máy diều khiển sô' một cách có hiệu quà nhà công 
nghệ không chỉ phải biết lập quy trình công nghệ với từng loạt chi tiết mà 
còn phai có kha năng lập trình nhanh chóng vù chính xác.

Hiện nay các máy diêu khiến số dang dược sử dụng rộng rãi ở nước 
ta dê chê tạo các chi tiết cơ khí, dặc biệt lù ché tạo cúc khuôn mầu chính 
xác. các chi tiết phục vụ công nghiệp quốc phòng.

Ngoài ra các máy công cụ diều khiển sốC N C  còn dược dùng trong 
nghiên cứu khoa học Ví) dào tạo dại học, sau dại học ở các trường dại 
học kỹ thuật. Bên cạnh dó các máy diêu khiển sô'còn dược dùng dê dào 
tạo nghé nhằm cung cấp nguồn nhân lực cho sàn xuất trong tương lai.

Nhằm dáp ứng nhu cầu vé dào tạo và sản xuất chúng tỏi biên soạn 
giáo trìnlỉ "Cóng nghệ CNC".

Cuốn sách này trình bày những kiến thức cơ ban vê diều khiển sô, 
dặc biệt là phương pháp lập trình dể gia cóng chi tiết trên một sô' loại 
máy công cụ diều khiên sỏ'như: máy tiện, máy khoan, máy doa, máy phay 
và các trung tâm gia công.

Ngoài ra cuốn sách còn giới thiệu các loại dụng cụ, các trang bị 
công nghệ dùng trên máy diều khiển sô CNC, phương pháp nghiên cứu 
dộ chính xác gia công trên các máy dó, dồng thời cuốn sách cũng giói 
thiệu cách tính hiệu quá kinh tế  khi sử dụng máy điêu khiển SỐCNC.

Sách dược dùng làm tài liệu tham kháo cho cán bộ giảng dạy, sinh 
viên dại học, học viên cao học, nghiên cứu sinh vcì những nhà công nghệ 
trong học tập, nghiên cứu và lủm công tác công nghệ trên các máy diều 
khiên sổ  CNC.
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