ỨNG DỤNG PHẦN MỀM TOPSOLID LẬP TRÌNH VÀ GIA CÔNG KHUÔN MẪU TRÊN MÁY PHAY CNC
Đóng vai trò chủ đạo trong lĩnh vực chế tạo máy là các máy CNC nói chung và máy phay CNC nói riêng. Để khai thác triệt để tính năng của các thiết bị này cần sự trợ giúp của máy tính với việc ứng dụng các phần mềm CAD/CAM. Đặc biệt trong lĩnh vực khuôn mẫu không thể thiếu được trang bị công nghệ là các máy CNC được kết nối với máy tính thông qua cổng giao tiếp, đã giải quyết được các yêu cầu kỹ thuật trong gia công đề ra.
I.  TỔNG QUAN VỀ KHUÔN MẪU CHO SẢN PHẨM
1. Vai trò của công nghệ khuôn mẫu

Ngày nay sản phẩm thành mỏng nói chung và sản phẩm nhựa nói riêng đã chiếm một vị trí rất quan trọng trong nền kinh tế quốc dân, vật liệu nhựa ngày càng có những tính chất ưu việt như về chất lượng về độ bền … trong khi đó vật liệu khác như các vật liệu tự nhiên hay vật liệu kim loại tổng hợp càng ngày càng không đáp ứng được nhu cầu sử dụng rất cao của con người do vậy mà ngành công nghiệp nhựa đã phát triển rất nhanh trong thời gian qua kéo theo đó là các lĩnh vực tạo hình sản xuất và chế tạo các sản phẩm từ nhựa phát triển theo đặc biệt trong đó phải kể đến ngành công nghiệp chế tạo khuôn ép phun cho sản phẩm nhựa ra đời và cho ra vô số các sản phẩm với đủ kiểu dáng chủng loại phục vụ cho đời sống của con người.
Việc chế tạo ra các chi tiết có biên dạng phức tạp kéo theo biên dạng của lòng khuôn và lõi khuôn cũng phức tạp dẫn đến việc gia công chúng theo các phương pháp truyền thống gặp rất nhiều khó khăn. Ngoài ra việc chế tạo lòng khuôn, lõi khuôn còn phụ thuộc nhiều vào trình độ người thợ, thời gian chế tạo khuôn dài và độ chính xác lòng khuôn thường không cao. Cùng với sự phát triển của các ngành khoa học và kỹ thuật, các công nghệ gia công mới cũng phát triển rất mạnh mẽ kéo theo các ứng dụng phần mềm vào trong tự động hoá sản xuất và tự động hoá lắp giáp như ứng dụng các phần mềm Master Cam, Cimatron, Catia.... Việc ứng dụng các phần mềm này vào sản xuất, đặc biệt là trong lĩnh vực gia công khuôn mẫu, và lắp giáp khuôn tự động, nó đã giải quyết được các khó khăn trước đây và  đem lại hiệu quả kinh tế rất cao.

Ở nước ta việc sản xuất các sản phẩm từ nhựa phục vụ cho đời sống cũng như trong kỹ thuật đang được phát triển rất mạnh mẽ, số lượng các cơ sở sản xuất ứng dụng phương pháp gia công mới ngày càng nhiều, gia công được các chi tiết có biên dạng phức tạp.
2. Cơ sở hình thành kết cấu khuôn

Cơ sở đế hình thành kết cấu của chi tiết là phần không gian rỗng giữa hai nửa khuôn: Cavity: lòng khuôn; Core: lõi khuôn
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Hình 1. Nguyên lý hình thành sản phẩm theo công nghệ khuôn mẫu
3. Cấu tạo chung của 1 bộ khuôn
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Hình 2. Cấu tạo chung của 1 bộ khuôn ép nhựa thông dụng

1. Tấm đỡ giữ cho mảnh ghép của khuôn không bị rơi ra ngoài 

2.  Khối đỡ làm phần ngăn giữa tấm đỡ và tấm kẹp phía sau để cho tấm đẩy hoạt động được

3. Tấm giữ giữ chốt đẩy vào tấm đẩy 

4. Tấm đẩy đẩy chốt đẩy đồng thời với quá trình đẩy 

5. Chốt lấy cuống nhựa

6. Bạc dẫn hướng chốt tránh hao mòn và hỏng chốt đỡ 

7. Chốt đỡ dẫn hướng chuyển động và đỡ cho tấm đỡ 

8. Chốt hồi về làm chốt đẩy quay về khi khuôn đóng lại

9. Bulông M18

10. Tấm kẹp phía sau kẹp phần chuyển động của khuôn vào máy ép phun

11. Tấm khuôn sau là phần chuyển động của khuôn tạo thành phần trong và ngoài của sản phẩm  

12. Bạc dẫn hướng tránh mài mòn hoặc làm hỏng tấm khuôn sau        

13. Chốt dẫn hướng giúp phần chuyển động gắn với phần cố định chính xác

14. Tấm khuôn phía trước là phần cố định của khuôn tạo thành phần trong và ngoài của sản phẩm

15. Tấm kẹp phía trước:kẹp phần cố định của khuôn vào máy ép phun

16. Bạc cuống phun nối vòi phun và kênh nhựa với nhau qua tấm kẹp phía trước và tấm khuôn trước.

17. Cuống nhựa   

18. Vòng định vị đảm bảo vị trí thích hợp của vòi phun vào khuôn

        19. Chốt đẩy đẩy sản phẩm ra ngoài khi khuôn mở.
4. Phân loại khuôn
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Hình 3. Khuôn 2 tấm
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Hình 4. Khuôn 3 tấm
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Hình 5. Khuôn nhiều tầng
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Hình 6. Khuôn không rãnh dẫn
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Hình 7. Khuôn cho sản phẩm có ren
II.  ỨNG DỤNG PHẦN MỀM TOPSOLID LẬP TRÌNH VÀ GIA CÔNG KHUÔN MẪU TRÊN MÁY PHAY CNC X-MILL S900

1. Mô hình kết cấu khuôn


Bề mặt khuôn thường có kết cấu phức tạp đặc biệt là các mặt cong 3D do đó để nâng cao năng suất và độ chính xác trong quá trình gia công kết cấu khuôn việc ứng dụng phần mềm hỗ trợ đóng vai trò rất quan trọng.


Topsolid là phần mềm mang lại các giải pháp công nghệ CAD/CAM tổng thể, được sử dụng nhiều trong công nghệ khuôn mẫu:
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 Hình 8. Mô hình khuôn ép sản phẩm vỏ Ống nối và lòng khuôn ngoài
2. Các bước lập trình gia công trên máy phay CNC với sự trợ giúp của phần mềm Topsolid
Sau khi thiết kế được mô hình chi tiết cần gia công dưới dạng Part, thực hiện quá trình lập trình theo các bước sau đây:

Bước 1: Thiết lập phôi:
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Hình 9. Các công cụ chọn phôi

+ Block: Phôi hộp đặc
+ Cylinder: Phôi trụ đặc
+ User stock: Chọn phôi theo part mới

+ No stock: không chọn phôi
+ Inherited stock: Chọn phôi là chi tiết gia công ở nguyên công trước

+ Offset: Phôi định hình có lượng dư đều

Bước 2: Chọn máy gia công và định vị chi tiết trên bàn máy theo nguyên tắc 6 bậc tự do:

Với mỗi loại máy sử dụng chương trình gia công có một số lệnh khác nhau do đó việc chọn máy gia công phải phù hợp với máy thực tế để tránh hoặc hạn chế sửa chương trình
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Hình 9. Chọn máy gia công
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Hình 10. Định vị chi tiết trên bàn máy
Bước 3: Chọn các dạng gia công
Phần mềm tự động phân tích bề mặt gia công và tự động đưa ra đường chạy dao tối ưu theo chọn lựa

Tùy thuộc vào cấu tạo của chi tiết để lựa chọn chức năng gia công. Trên chi tiết khuôn thường có các dạng gia công:

+ Face: gia công mặt phẳng

+ Contoun: gia công theo biên dạng

+ Roughing: gia công thô mặt cong 3D

+ Finishing: Gia công tinh mặt cong 3D

+ Super Finish: Gia công siêu tinh mặt cong 3D

Các chức năng của công cụ:
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	Tool: Chọn dụng cụ cắt, 

	
	Cutting: Chọn chế độ cắt

	
	Geometry: Chọn vùng gia công

	
	Settings: Lựa chọn đường chạy dao
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Hình 11. Chức năng chọn dụng cụ cắt
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Hình 12. Chọn chế độ cắt
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Hình 12. Chọn vùng gia công
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Hình 13. Chọn kiểu chạy dao
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Hình 14. Phân tích kết quả gia công
Việc kết nối giữa máy tính với máy CNC với việc tự động lập chương trình gia công sử dụng phần mềm Topsolid là giải pháp công nghệ hiệu quả trong gia công, chế tạo cơ khí đã được thầy và trò khoa Cơ khí trường Đại học Sao Đỏ áp dụng trong giải pháp công nghệ tổng thể như thiết kế khuôn mẫu, xây dựng bản vẽ kỹ thuật, lập trình gia công cho máy từ 2 đến 5 trục và truyền chương trình vào máy CNC phục vụ gia công. Trong quá trình thực hành, thực tập sinh viên đã nâng cao trình độ chuyên môn chế tạo và tọa ra các sản phẩm có hình dạng, kích thước, chất lượng lớp bề mặt đáp ứng được yêu cầu đề ra.
9

