
PHAY LÔ GÔ TRÊN MÁY PHAY CNC ROUTER 
tải file bài viết này 
1.  Dữ kiện đầu vào để PHAY LÔ GÔ TRÊN MÁY PHAY CNC 
ROUTER 
Khắc lô-gô kích thước khung viền (mm): (60x50) theo mẫu, gồm có:  
+ Vật liệu Mica 
+ Độ sâu 0,5mm 
+ Dao cụ tự chọn: (đề xuất dùng dao Tflat 3.0*30*0.1) 
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2. Chuẩn bị để PHAY LÔ GÔ TRÊN MÁY PHAY CNC ROUTER 
- Trang thiết bị: 
+ Máy tính cài đặt phần mềm thiết kế: JD Paint; phần mềm mô 
phỏng: Cimco Edit V6; phần mềm điều khiển gia công NC Studio. 
+ Máy phay CNC Router hoạt động tốt, kết nối với máy tính điều 
khiển. 
+ Phôi liệu: Mica kích thước 100x150x20 
+ Chương trình gia công: Chương trình gia công sẽ được thiết kế 
trên JD Paint, xuất ra file định dạng “*.nc” 
- Dụng cụ:  
+ Gá lắp: Cờ lê 12,13, 17; Bích kẹp. 
+ Cắt gọt: Dao phay Engraving 3x300x0.1 
+ Kiểm tra: Thước cặp 1/20. 
+ Vệ sinh: Giẻ lau, chổi lông. 

https://docs.google.com/document/d/1NP2WujdH3itIM0s12I9GjeZReYP2aHtUODyyzUNC7_g/edit?usp=sharing


3. Các bước Thực hiện PHAY LÔ GÔ TRÊN MÁY PHAY CNC 
ROUTER 
Bước 1: Thiết kế  
Đầu tiên, ta khởi động phần mềm JD Pain và nhập tranh lô-gô. 
- Chọn “File/Import/Image” để nhập tranh lô-gô sẽ gia công. Sau 
đó ta duyệt đến nơi lưu trữ trên máy tính của mình. 
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- Chọn thẻ lệnh  “Art Surface/Image Texture/Bitmap to Mesh” để 
xác định đối tượng gia công. 
Chỉ vào điểm bất kỳ trên bức tranh và chọn chiều sâu Z cần gia 
công trong mục “Height”. 
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- Đặt kích thước dài và rộng của tranh cần gia công bằng cách chọn 
thẻ lệnh “Transform/Scale”; đặt kích thước mới theo chiều dài và 
chiều rộng (mm) hoặc tính theo tỉ lệ (%) so với kích thước tranh 
gốc. 
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- Chọn thẻ lệnh  “Transform/3D transform/Move 3D” để lên khối 
3D. 
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Bước 2: Gia công (Manufacturing) để PHAY LÔ GÔ TRÊN MÁY 
PHAY CNC ROUTER 
Thao tác 2.1. Thiết lập chế độ gia công 
Ta chọn “Surface” trong thẻ “Toolpath” để thiết đặt các thông số gia 
công tướng ứng với chế độ cắt thô (Rough) và cắt tinh (Finish). 
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  Sau khi cài đặt chế độ cắt và thông số đường chạy dao, ta chọn 
“Ok” để xác nhận và JD Paint tự động xuất đường chạy dao gia 
công. 
Đến đây ta có thể mô phỏng để duyệt đường chạy dao bằng chế độ 
“Simulate toolpath” trong thẻ “Toolpaths”. 
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 Nếu phương hướng gia công đã hợp lý, ta xuất file chương trình 
gia công. Tại thẻ “Toolpaths”, ta chọn “Export Toolpaths” rồi chỉ 
định nơi lưu trữ file ENG. 
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Ta cần chọn vị trí xuống dao bằng cách chọn “Pick 2D Point” trên 
hộp thoại Export Eng file. 
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Thao tác 2.2. Mô phỏng và chỉnh sửa file chương trình 
Ta dùng trình chuyển đổi NC Converter để chuyển đổi file ENG 
thành file gia công với định dạng *.NC. 
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File chuyển đổi sẽ được lưu trữ trên máy tính của chúng ta. Ta kiểm 
tra, hiệu chỉnh và mô phỏng nâng cao bằng phần mềm Cimco Edit.  
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Trên phần mềm mô phỏng và biên tập chương trình NC, ta quan sát 
mô phỏng đường chạy dao và chỉnh sửa (nếu cần), ta lưu file lại và 
chuyển đến máy CNC gia công. 
Thao tác 2.3. Vận hành gia công  
- Khởi động phần mềm NcStudio 
- Khởi động máy phay CNC Router. 
- Mở file đã tạo ở phần trên : “*.nc”    
Bằng cách kích chuột vào File/Open and load.  
- Chọn gốc tọa độ máy phay CNC: Di chuyển dao về vị trí trùng với 
gốc phôi đã định: Bằng các nút điều khiển ở chế độ “Manual”. Đặt 
vị trí đó là gốc tọa độ của máy phay bằng cách kích chuột vào thanh 
“W.Coor”  
- Cho máy chạy: Kích chuột vào biểu tượng : “ ”  để bắt đầu. 



- Trong quá trình gia công nếu có bất thường gì thì dùng nút dừng 
khẩn cấp “E-Stop” . 
- Sau khi gia công xong dừng máy: kích chuột vào biểu tượng:  
“Force to stop” 
Bước 3: Kết thúc PHAY LÔ GÔ TRÊN MÁY PHAY CNC ROUTER 
Kết thúc chương trình gia công: tháo rời, vệ sinh chi tiết, kiểm tra và 
phân loại sản phẩm. Thực hiện vệ sinh công nghiệp. 
4. Một số sai hỏng thường gặp và biện pháp phòng ngừa khi 
để PHAY LÔ GÔ TRÊN MÁY PHAY CNC ROUTER 
TT Dạng sai 

hỏng 
Nguyên 
nhân 

Biện pháp 
phòng 
ngừa 

1 
Độ nhám 
bề mặt 
cao 

Chọn chế 
độ cắt 
không phù 
hợp với vật 
liệu 

Lựa chọn 
tốc độ cắt, 
và bước 
tiến phù 
hợp với 
dao cắt và 
vật liệu 

2 

Không 
đạt độ 
tương 
quan 
(lệch 
cạnh 
phôi) 

Gá phôi 
không đạt 
yêu cầu 

Trước gia 
công cần 
rà gá phôi 
tỉ mỉ, chính 
xác 

3 
Độ sâu 
không 
đúng 

Thao tác 
SET phôi, 
SET dao 
không đạt 

Thao tác 
chạm mặt 
quy “0” 
cần chính 
xác 
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