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CHÖÔNG 6: ÖÙNG DUÏNG PRO/ENGINEER ÑEÅ GIA  
COÂNG CHI TIEÁT NÖÛA KHUOÂN CHAI  NHÔÙT. 

6.1. ÖÙng duïng Pro/engineer gia coâng moâ phoûng taám khuoân. 

Sau khi thieát keá ñöôïc taám treân vaø taám döôùi baèng caùch duøng phaàn meàm 
Pro/Moldesign. Ñoái vôùi coâng vieäc gia coâng khuoân laø moät phaàn coâng vieäc raát quan 
troïng khoâng theå thieáu ñöôïc khi saûn xuaát khuoân. Ngoaøi chöùc naêng thieát keá vaø caùc 
chöùc naêng khaùc ra thì phaàn meàm Pro/Engineer phuïc vuï gia coâng khuoân laø moät coâng 
cuï raát ñaéc löïc giuùp cho ngöôøi kyõ sö coù theå taïo ra nhöõng chöông trình gia coâng phöùc 
taïp maø laäp trình baèng tay khoâng theå naøo laøm ñöôïc hoaëc raát khoù ñeå thöïc hieän ñöôïc. 
Quaù trình moâ phoûng gia coâng duøng ñeå kieåm tra laïi ñoä chính xaùc tröôùc khi ñöa döõ 
lieäu gia coâng cho nhöõng maùy gia coâng ñieàu khieån chöông trình soá. 

6.2. Toùm taét caùc thoâng soá cuûa nguyeân coâng 3. 

Maùy söû duïng laø maùy phay CNC Misubishi Meldas M1 kích thöôùc baøn maùy:  

1100 x 650 x 600.  

Böôùc 1: Choïn chuaån tinh laø maët soá 1:  

a. Phay thoâ Volume maët soá 7, 13, 14, 16 ñaït Ra = 6,3µm. 

 Chieàu saâu caét: t = 2 mm. 

 Duïng cuï caét: dao phay loaïi SEE4080LLG trang 319 soå tay Mitsubishi 
Carbide, ta coù: D = 8 mm; Z = 4 raêng; L = 110 mm; Llv = 35 mm. 

 Caùc thoâng soá : 

 Löôïng chaïy dao raêng : SZ = 0,01 mm/raêng. 

 Löôïng chaïy dao voøng : S = 0,04 mm/voøng. 

 Löôïng chaïy dao phuùt : Sph = 70 mm/phuùt. 
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 Vaän toác caét : V = 120 m/phuùt. 

 ⇒  Soá voøng quay truïc chính : n = 1760 
voøng/phuùt. 

b. Phay tinh Contour surface maët soá 7, 13, 14, 16,  Ra 1,6µm. 

 Choïn duïng cuï caét: laø dao phay caàu gaén maûnh BED2060SFG theo taøi lieäu [7, 
trang 322]ù:  Z = 2 raêng; Llv = 10 mm; D = 6 mm; R = 3 mm; L = 80 mm. 

 Chieàu saâu caét :  t = 0,5 mm. 

 Caùc thoâng soá : 

 Löôïng chaïy dao raêng : SZ = 0,018 mm/raêng. 

 Löôïng chaïy dao voøng : S = 0,009 mm/voøng. 

 Löôïng chaïy dao phuùt : Sph = 48 mm/phuùt. 

 Vaän toác caét : V = 110 m/phuùt. 

 Böôùc dao   : 1 mm. 

 ⇒  Soá voøng quay truïc chính : n = 2654 voøng/phuùt. 

c. Phay moûng ñaït Ra = 1,6µm: 

 Choïn duïng cuï caét : dao phay caàu hôïp kim loaïi BED4030SG theo taøi lieäu [7,  
trang 321]: Z = 4 raêng; Llv = 10 mm; R = 1.5 mm; D = 3 mm; L = 60 mm. 

 Chieàu saâu caét:  t = 0,2 mm. 

 Caùc thoâng soá : 

 Löôïng chaïy dao phuùt : Sph = 78 mm/phuùt. 

 Löôïng chaïy dao raêng : SZ = 0,016 mm/raêng. 



Chương 6:ÖÙng duïng Proe/E ñeå gia coâng CNC khuoân GVHD:ThS. Leâ Trung Thöïc 

SVTH: Nguyeãn Caûnh Quang-Nguyeãn Taán Ñeä                                                  Trang111 

 Löôïng chaïy dao voøng : S = 0,4 mm/voøng. 

 Vaän toác caét : V = 100 m/phuùt. 

 Böôùc dao : 0,2 mm. 

⇒  Soá voøng quay truïc chính : n = 4870 voøng/phuùt. 

Böôùc 2 :  

a. Khoan loã soá 5, 10, 12, 17 ñaït kích thöôùc ∅ 15±0,5 mm. 

 Duïng cuï caét : muõi khoan loaïi BRM1500S20 [7, trang 272] coù : 

 Ñöôøng kính muõi khoan : D = 15mm. 

 Chieàu daøi laøm vieäc : Llv = 100 mm. 

 Chieàu daøi dao : L = 150 mm. 

 Löôïng dö khoan : t = 5 mm. 

 Cheá ñoä caét : 

 Toác ñoä caét : Vc = 20 (m/phuùt). 

 Suy ra soá voøng quay truïc chính laø: n = 419 voøng/phuùt. 

 Löôïng chaïy dao voøng : Sv = 0,3 (mm/voøng). 

 Löôïng chaïy dao phuùt : Sph = 126 (mm/phuùt). 

b. Khoeùt loã soá  5, 10, 12, 17 ñaït kích thöôùc ∅ 15,8±0,5 mm; Ra = 6,3µm. 

 Löôïng dö khoeùt : t = 0,8 mm. 

 Duïng cuï caét : muõi khoeùt ∅ 15,8 mm. 

 Cheá ñoä caét : 
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 Löôïng chaïy dao voøng : Sv = 0,62 (mm/voøng). 

 Toác ñoä caét : Vc = 13 (m/phuùt). 

 Soá voøng quay truïc chính : n = 262 (voøng/phuùt). 

 Löôïng chaïy dao phuùt : Sph = 163 (mm/phuùt). 

c. Doa loã soá 5, 10, 12, 17 ñaït kích thöôùc  ∅ 16 018,0
0

+
+ mm; Ra 1,6. 

Löôïng dö doa : t = 0,2 mm. 

Duïng cuï caét : löôõi doa coù ñöôøng kính 16 mm. 

Cheá ñoä caét: 

Löôïng chaïy dao voøng, tra [9, baûng 5–116, trang 107]: Sv = 1.8 (mm/voøng) 

Toác ñoä caét tra [9, baûng 5 – 108, trang 99]: Vc = 12 (m/phuùt). 

Suy ra soá voøng quay truïc chính: n = 239 (voøng/phuùt). 

 Löôïng chaïy dao phuùt : Sph = 190 (mm/phuùt). 

6.3. Duøng Pro/manufacturing ñeå gia coâng nöûa khuoân traùi. 

Böôùc 1: Phay thoâ Volume maët soá 7, 13, 14, 16 ñaït Ra 6,3. 

a).  Ñaët chi tieát leân heä thoáng 

- New → Manufacturing → NC Assembly → Name: nua_khuon_trai. 

 - Setup → Units → choïn ñôn vò laø Milimeter Newton Second. 

 - Töø Menu MANUFACTURER: Choïn Mfg Model → Assembly → Ref 
Moled. 

 - Choïn NUA_KHUON_TRAI.prt → Open. 
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b). Taïo phoâi 

 - Create → Workpiece → phoi → Solid → Protrusion → Extrude → 
Solid → Done → One Side → Done. 

- Duøng chöùc naêng Sketch ñeå taïo phoâi nhö hình veõ: 

 

c).  Taïo heä toaï ñoä cho phoâi : 

- Mfg setup → Operation → Name, Workcell, Mach Csys → Done Oper. 

- Ñaët teân nguyeân coâng : nguyencong3. 

- Create → Mill → 3 Axis → Done → Name. 

- Ñaët teân maùy gia coâng maøn hình xuaát hieän thoâng baùo: “Enter Work cell name 
[MACH01]: MendasM1” → OK → Done. 

- Taïo goác toïa ñoä phoâi: Create → 3 Planes → Done → Choïn 3 maët vaø phöông 
cuûa caùc truïc x, y, z  → Done Oper. 
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d).  Xaùc ñònh coâng ngheä gia coâng vaø caùc thoâng soá gia coâng 

- Machining → Volume → Done → Tool, Parameters, Retract, Volume → 
Done. 

- Xuaát hieän baûng thoâng soá dao vaø nhaäp vaøo caùc kích thöôùc dao phuø hôïp vôùi 
vieäc gia coâng nhö hình döôùi ñaây: 

 

 

 

 

 

 

- Duøng Set khai baùo cheá ñoä coâng ngheä. Maøn hình xuaát hieän baûng thoâng soá gia 
coâng. Nhaäp caùc tham soá  phuø hôïp vôùi vieäc gia coâng nhö hình döôùi ñaây: 

 

 

 

 

 

 

 

- Choïn Done 



Chương 6:ÖÙng duïng Proe/E ñeå gia coâng CNC khuoân GVHD:ThS. Leâ Trung Thöïc 

SVTH: Nguyeãn Caûnh Quang-Nguyeãn Taán Ñeä                                                  Trang115 

- Along Z Axis → nhaäp vaøo giaù trò laø 50 ñeå taïo maët phaúng luøi dao → OK. 

e). Taïo theå tích phay phaù: 

- Create Volume → [Volume1] → Gather → Done → Select, Fill, Close → 
Surf & Bnd → Done → Choïn caùc maët caàn gia coâng → Done/Return → Cap Plane, 
All Loops → Done → Pick maët treân cuûa phoâi → Done/Return → Pick maët ñaùy, maët 
ñaàu chi tieát → Nhaäp giaù trò 6 → OK → Done/Return. 

f). Taïo ñöôøng chaïy dao : 

Ñeå gia coâng tinh tieáp theo sau khi phay thoâ ta chöøa löôïng dö laø 0.2 mm ñoái vôùi 
maët ñaùy. 

 - Play path → Screen Play → Done. 

 - Keát quaû ñöôøng chaïy dao ñöôïc taïo ra nhö hình : 

 

- Keát quaû duøng NC_CHECK ñeå kieåm tra quaù trình chaïy dao . 

- Löu böôùc coâng ngheä laïi. 
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Böôùc 2: Phay tinh Contour surface maët soá 11, 12, 13, 14, ñoä nhaùm Ra1,6. 

a). Choïn dao vaø cheá ñoä coâng ngheä  nhö sau : 

- Machining → NC Sequence → New Sequence → Convertl Srf → Done → 
Tool, Parameters, Surfaces → Done. 

- Xuaát hieän baûng thoâng soá dao vaø nhaäp vaøo caùc kích thöôùc dao phuø hôïp vôùi 
vieäc gia coâng nhö hình döôùi ñaây: 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

- Duøng Set khai baùo cheá ñoä coâng ngheä. Maøn hình xuaát hieän baûng thoâng soá gia 
coâng. Choïn caùc tham soá cho phuø hôïp vôùi vieäc gia coâng nhö hình döôùi ñaây:  
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b). Taïo theå tích phay tinh: 

- Choïn Mill Surface → Done → Create Srf → S1 → OK → Add → Copy → 
Surf & Bnd → Pick maët caàn phay tinh → Done/Return.  

- Done/Return. 

Thöïc hieän töông töï nhö treân cho caùc böôùc tieáp theo. 

- Keát quaû moâ phoûng ñaït ñöôïc nhö hình: 
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Böôùc 3: Phay moûng ñaït Ra 1,6: 

a).Choïn dao vaø cheá ñoä coâng ngheä nhö sau : 

- Machining → NC Sequence → New Sequence → Convertl Srf → Done → 
Tool, Parameters, Surfaces → Done. 

- Xuaát hieän baûng thoâng soá dao vaø nhaäp vaøo caùc kích thöôùc dao phuø hôïp vôùi 
vieäc gia coâng nhö hình döôùi ñaây:   
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- Duøng Set khai baùo cheá ñoä coâng ngheä. Maøn hình xuaát hieän baûng thoâng soá gia 
coâng. Choïn caùc tham soá cho phuø hôïp vôùi vieäc gia coâng nhö hình döôùi ñaây:  

 

 

 

 

 

 

b). Taïo theå tích phay moûng: 

- Choïn Mill Surface → Done → Select Srf → S1 → Okay → Dieän tích caàn 
phay seõ hieän thaønh maøu xanh döông à  Done/Return. 

Böôùc 4: Khoan loã soá 15, 16,17,18, ñaït kích thöôùc ∅ 15±0,5 mm. 

- Machining → NC Sequence → New Sequence → Holemaking → Drill → 
Done →  Tool, Parameters, Retract, Holes → Done. 

- Xuaát hieän baûng thoâng soá dao vaø cheá ñoä coâng ngheä. Nhaäp vaøo caùc kích thöôùc 
phuø hôïp vôùi vieäc gia coâng nhö hình döôùi ñaây: 
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- Xuaát hieän hoäp HOLE SET. Choïn tab Diameters → Add → Choïn 16 → OK 

→ OK → Done/Return. 

 - Play path → NC Check → Display → Run. 

 - Keát quaû moâ phoûng gia coâng ôû böôùc naøy nhö hình: 

Böôùc 5:  Khoeùt loã soá  15, 16, 17, 18, ñaït kích thöôùc ∅ 15,8±0,5 mm ; Ra 6,3. 

- Machining → NC Sequence → New Sequence → Holemaking → Done → 
Bore → Done → Tool, Parameters, Holes → Done. 

- Xuaát hieän baûng thoâng soá dao vaø cheá ñoä coâng ngheä. Nhaäp vaøo caùc kích thöôùc  
phuø hôïp vôùi vieäc gia coâng nhö hình döôùi ñaây: 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 -Xuaát hieän hoäp HOLE SET. Choïn tab Diameters → Add → Choïn 16 → OK 
→ OK → Done/Return. 

- Play path → NC Check → Display → Run. 
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Böôùc 6:  Doa loã soá 15, 16, 17, 18, ñaït kích thöôùc  ∅ 16 
0170
0080

,
,

+
+  mm ; Ra 1,6. 

   -Machining → NC Sequence → New Sequence → Holemaking → Done → 
Bore → Done → Tool, Parameters, Holes → Done. 

  - Xuaát hieän baûng thoâng soá dao vaø cheá ñoä coâng ngheä. Nhaäp vaøo caùc kích 
thöôùc phuø hôïp vôùi vieäc gia coâng nhö hình döôùi ñaây: 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

- Choïn tab Diameters → Add → Choïn 16 → OK → OK → Done/Return. 

- Keát quaû ñöôøng chaïy dao ñöôïc taïo nhö hình : 
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Böôùc 7:  Khoan loå soá 19 ñöôøng kính  ∅ 8,5 mm; Ra 6,3. 

- NC Sequence → New Sequence → Holemaking → Done → Drill → Done. 

- Xuaát hieän baûng thoâng soá dao vaø cheá ñoä coâng ngheä. Nhaäp vaøo caùc kích thöôùc 
phuø hôïp vôùi vieäc gia coâng nhö hình döôùi ñaây: 
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- Choïn tab Diameters → Add → Choïn 10 → OK → OK → Done/Return. 

6.4.Xuaát chöông trình gia coâng. 

Sau khi ñaõ taïo xong chöông trình cho vieäc gia coâng, ngoân ngöõ cho vieäc gia 
coâng naøy ñöôïc caäp nhaät moät caùch töï ñoäng, tuy nhieân chöông trình gia coâng ñang ôû 
ngoân ngöõ APT, ñeå coù theå ñieàu khieån ñöôïc maùy phay CNC gia coâng chi tieát thì 
chöông trình naøy phaûi ñöôïc chuyeån sang maõ G&M. Ta phaûi thöïc hieän vieäc chuyeån 
ñoåi naøy nhö sau: 

- Machining → CL Data → Select Set töø menu OUTPUT → Create → choïn 
NGUYENCONG3 → Done Sel → Choïn Set töø menu SELECT SET → Done. 

- Choïn File töø menu PATH → Choïn Done töø menu OUTPUT TYPE → Choïn 
OK chaáp nhaän teân CL file maëc ñònh laø NGUYENCONG3 → Done Output 

 - Choïn NC Check → Filename → choïn NGUYENCONG3 → Open → 
Post Process → choïn NGUYENCONG3 → Open → Done. 

- Choïn MILL301 → Done. 

Nhö vaäy ñaõ taïo ra chöông trình NC cho caùc böôùc coâng ngheä. 

 

 


