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Ngaây nay, maáy cöng cuå CNC àûúåc sûã duång
röång raäi trong caác nhaâ maáy, xñ nghiïåp; àûúåc
àûa vaâo daåy hoåc trong hêìu hïët caác trûúâng kô

thuêåt (KT) vaâ daåy nghïì. CNC laâ möåt hïå thöëng cú
àiïån tûã vö cuâng phûác taåp, àoâi hoãi ngûúâi vêån haânh
phaãi coá sûå hiïíu biïët nhêët àõnh múái àaåt àûúåc hiïåu quaã
saãn xuêët. Vò vêåy, ngûúâi hoåc cêìn àûúåc tiïëp cêån thûåc tïë
ngay khi coân hoåc trong nhaâ trûúâng vaâ coá thïí àûúåc
thûåc hiïån thöng qua cú súã dûä liïåu sûå cöë kô thuêåt
(SCKT) tûâ thûåc tïë saãn xuêët. Trong baâi viïët naây, chuáng
töi àûa ra möåt söë vêën àïì liïn quan àïën viïåc thu thêåp
söë liïåu SCKT cuãa maáy CNC.

1. Cú súã lñ luêån
Trong thûåc tïë saãn xuêët cöng nghiïåp, maáy cöng cuå

CNC àûúåc sûã duång röång raäi àïí gia cöng cùæt goåt. Caác
chûúng trònh cùæt goåt thûúâng àûúåc lêåp trònh sùén, coân
vêån haânh maáy do cöng nhên thûåc hiïån. Vêån haânh
àún giaãn chó laâ thao taác theo caác bûúác àaä lêåp trònh; tuy
nhiïn, khi maáy gùåp sûå cöë, ngûúâi vêån haânh seä laâ ngûúâi
trûåc tiïëp khùæc phuåc, àaãm baão cho maáy hoaåt àöång liïn
tuåc. Àïí traánh gêy ra nhûäng sûå cöë khöng mong muöën
(thiïëu hiïíu biïët vïì maáy), ngûúâi vêån haânh phaãi nùæm
àûúåc caác sûå cöë coá thïí xaãy ra trong quaá trònh hoaåt àöång
cuãa maáy vaâ nhûäng biïån phaáp khùæc phuåc.

Àïí coá àûúåc caác sûå cöë tûâ thûåc tiïîn, phaãi tiïën haânh
khaão saát, töíng húåp vaâ phên tñch caác dûä liïåu hoãng, thiïët
lêåp nïn kho dûä liïåu. Kho dûä liïåu naây seä trúã thaânh taâi liïåu
töët nhêët tûâ thûåc tïë ûáng duång cho daåy nghïì. Cuå thïí:
- Vïì KT, hiïån tûúång hoãng cuãa thiïët bõ mang laåi thöng
tin cho ngûúâi sûã duång nùæm àûúåc hiïån traång buöåc dûâng
maáy, phaãi tòm àûúåc nguyïn nhên vaâ biïån phaáp khùæc
phuåc; - Àöëi vúái ngûúâi hoåc, cú súã dûä liïåu SCKT giuáp
ngûúâi hoåc xaác àõnh àûúåc caác hiïån tûúång hoãng, nguyïn
nhên vaâ caách khùæc phuåc, àïí tûâ àoá coá kïë hoaåch reân

luyïån kô nùng nghïì, cuå thïí laâ kô nùng sûãa chûäa; - Àöëi
vúái ngûúâi daåy, cú súã dûä liïåu SCKT giuáp giaãng viïn coá
àûúåc taâi liïåu nghiïn cûáu thûåc tïë, xêy dûång caác tònh
huöëng daåy hoåc phuâ húåp vaâ saát vúái yïu cêìu cuãa ngûúâi
sûã duång lao àöång. Ngoaâi ra, cú súã dûä liïåu SCKT coân
gúåi yá cho ngûúâi daåy vaâ ngûúâi hoåc caác yá tûúãng nghiïn
cûáu, naãy sinh nhûäng vêën àïì nghiïn cûáu, laâ cú súã àïí
hònh thaânh caác àïì taâi nghiïn cûáu khoa hoåc.

Tûâ cú súã lñ luêån trïn, chuáng töi àïì xuêët mêîu thiïët kïë
phiïëu khaão saát sûå cöë cuãa maáy CNC nhùçm thu àûúåc
caác thöng tin cêìn thiïët phuåc vuå cho daåy vaâ hoåc vúái vñ duå
cuå thïí vïì maáy tiïån CNC.

2. Mêîu thiïët kïë phiïëu khaão saát SCKT cuãa maáy
CNC

2.1. Cêëu truác cuãa maáy tiïån CNC. Maáy tiïån CNC
laâ möåt hïå thöëng liïn kïët caác hïå thöëng cú khñ, àiïån, àiïån
tûã, thuãy lûåc, khñ neán húåp thaânh, coá cêëu truác phûác taåp
vúái mûác àöå tûå àöång hoáa cao (xem hònh 1).

Maáy tiïån CNC göìm coá: thên maáy, caác truåc truyïìn
àöång, böå truyïìn àöång, söëng trûúåt chûä V dêîn hûúáng,
àaâi gaá dao... Truåc chñnh coá thïí thay àöíi töëc àöå chuyïín
àöång hoùåc bûúác chuyïín àöång trûåc tiïëp tûâ truåc cuãa
àöång cú (xoay chiïìu AC hoùåc möåt chiïìu DC) hoùåc
thöng qua böå truyïìn àöång chñnh. Hai truåc X vaâ Z chuyïín
àöång búãi àöång cú AC hoùåc DC thöng qua truåc vñt me
bi. Àaâi gaá dao coá thïí thay dao tûå àöång. Têët caã àûúåc
àiïìu khiïín búãi hïå thöëng CNC (hïå thöëng CNC àûúåc
coi laâ traái tim cuãa maáy tiïån CNC).

Maáy tiïån CNC bao göìm nhiïìu hïå thöëng àiïån, àiïån
tûã, cú khñ. Trong möîi hïå thöëng chñnh coá nhiïìu hïå thöëng
“con”. Àïí theo doäi àûúåc caác sûå cöë hoãng möåt caách
chñnh xaác, ngûúâi ta phaãi maä hoáa nhûäng hïå thöëng vaâ
caác kiïíu hoãng cuãa maáy (xem baãng 1, baãng 2):

DÛÄ LIÏÅU SÛÅ CÖË KÔ THUÊÅT CUÃA MAÁY CNC - ÛÁNG DUÅNG
CHO DAÅY HOÅC VAÂ NGHIÏN CÛÁU KHOA HOÅC

TS. NGUYÏÎN TIÏËN LONG - ThS. PHAÅM HÖÌNG HAÅNH*

* Viïån Sû phaåm Kô thuêåt - Trûúâng Àaåi hoåc Baách khoa Haâ Nöåi

Abstract: CNC machine tool widely used in plants, factories; be put into teaching in most schools
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Baãng 1. Maä caác hïå thöëng cuãa maáy tiïån CNC

2.2. Dûä liïåu cêìn thu thêåp. Dûä liïåu thu thêåp
mang laåi nhiïìu thöng tin coá cêëu truác thûá bêåc vaâ caác
vuâng hoãng, coá thïí sûã duång àïí phên tñch. Giaá trõ cuãa
dûä liïåu giuáp ngûúâi sûã duång coá thïí: - Tñnh tuöíi thoå
trung bònh cuãa maáy, thúâi gian cêìn thiïët àïí sûãa chûäa
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Hònh 1. Sú àöì khöëi cêëu truác maáy tiïån CNC

Maä Mö taã Maä Mö taã Maä Mö taã 

A A Truåc quay E Nguöìn àiïån B B Truåc quay 

D Hïå thöëng thuyã lûåc H Tay maáy C C Truåc quay 

G Hïå thöëng khñ neán L Chêët böi trún F Servo 

K Khöng roä raâng P Thiïët bõ ngoaåi vi J Hïå thöëng àeân baáo 

S1 Chuyïín àöång truåc M Böå nhúá 

Z Z hïå thöëng öëng dêîn 
CT Thay àöíi baân maáy Q 

Hïå thöëng baão vïå 
maáy 

T Baân maáy X 
X hïå thöëng öëng 

dêîn 
S2 Chuyïín àöång truåc 

W Chêët laâm maát V 
Hïå thöëng àiïån, 

àiïån tûã 

Y Y hïå thöëng öëng dêîn 

NC Hïå thöëng CNC 

PC PLC 

 

Baãng 2. Maä caác kiïíu hoãng cuãa maáy tiïån CNC
Maä Kiïíu hoãng Maä Kiïíu hoãng 

01 Chuyïín àöång bõ raäo 19 Danh muåc chó dêîn sai võ trñ 

02 Chuyïín àöång bõ loãng ra 20 
Danh muåc chó dêîn khöng hoaåt 

àöång 

03 Chuyïín àöång bõ loaån 21 
Àiïìu khiïín thuãy lûåc, khñ ne án bõ 
loaån 

04 
Chuyïín àöång coá êm thanh khöng 
bònh thûúâng 

22 
Maåch àiïån, dêy dêîn khöng kïët 
nöëi 

05 Chuyïín àöång coá khe húã vûúåt chuêín  23 Àoaãn maåch, húã maåch àiïån 

06 Chuyïín àöång keåt cûáng 24 
Cê ìu chò bõ chaáy, àûát, khöng tiïëp 

xuác 

07 Chuyïín àöång sai võ trñ 25 Hoãng àöång cú 

08 Quaá nhiïåt 26 Àöång cú khöng hoaåt àöång 

09 Àöå chñnh xaác hònh hoåc keám 27 Àöång cú quaá taãi 

10 Àöå chñnh xaác hoaåt àöång keám 28 CNC baáo löîi sai 

11 Dêîn hûúáng cú khñ bõ loãng 29 CNC hoãng phêìn cûáng 

12 Khöng àaåt hiïåu suêët maáy 30 Böå nhúá CNC bõ loaån 

13 Hïå thöëng nhêån biïët hoãng 31 Tùæc dêìu, khñ, chêët laâm maát 

14 Quaá taãi 32 Roâ ró dêìu, khñ, chêët laâm maát 

15 Quaá àiïån aáp, quaá doâng  33 
Võ trñ chuyïín àöång khöng chñnh 

xaác 

16 Quaá nhiïåt 34 
Rung àöång hoùåc tiïëng àöång bêët 

thûúâng 

17 Àûát maåch àiïån 35 Loãng khoáa, chöët 

36 Loãng kïët nöëi giûäa caác hïå thöëng 
18 Loaåi tham biïën 

37 Hoãng khaác 



Taåp chñ Giaáo duåc söë 374 61
(kò 2 - 1/2016)

phuåc höìi, tñnh vêåt tû thiïët bõ dûå phoâng; - Xêy dûång
àûúåc lõch sûã cuãa tûâng loaåi maáy CNC khaác nhau,
cuãa tûâng haäng saãn xuêët khaác nhau, biïíu àöì cêëu
truác, biïíu àöì nguyïn nhên vaâ caách khùæc phuåc sûå
cöë cuãa tûâng hïå thöëng maáy CNC; - Nêng cao tuöíi
thoå cuãa maáy CNC...

2.3. Phiïëu thu thêåp dûä liïåu. Dûä liïåu thu thêåp àoâi
hoãi phaãi àaåt àöå tin cêåy, coá giaá trõ sûã duång phuâ húåp vúái
muåc àñch àùåt ra hay phaãi phuâ húåp vúái tiïu chuêín KT
cuãa maáy cöng cuå CNC, dïî daâng lûu trûä. Dûä liïåu phên
tñch phaãi coá yá nghôa thöëng kï vaâ àûúåc phên tñch búãi
caác phêìn mïìm phên tñch dûä liïåu tin cêåy nhû: phêìn
mïìm XFMCA, R... Hònh 2 thïí hiïån nöåi dung cêìn thiïët
cuãa möåt phiïëu thu thêåp dûä liïåu:

Hònh 2. Phiïëu khaão saát SCKT maáy cöng cuå CNC

2.4. Phên tñch dûä liïåu
- Phên tñch hoãng: Tûâ phên tñch hoãng ta coá thïí

àaánh giaá àûúåc àöå tin cêåy, nhêån ra àûúåc vêën àïì chûa
húåp lñ cuãa thiïët kïë, saãn xuêët chïë taåo, baão dûúäng baão trò
thiïët bõ, caách thûác sûã duång thiïët bõ.

- Phên tñch têìn söë hoãng àïí tòm ra àûúåc võ trñ hoãng,
söë lêìn hoãng cuãa tûâng hïå thöëng, tñnh toaán têìn söë hoãng,
veä ra àûúåc biïíu àöì hoãng cuãa hïå thöëng. Chùèng haån, úã

hònh 3 - võ trñ hoãng Hïå thöëng àiïån àiïån tûã laâ cao nhêët
(chiïëm 28%).

- Phên tñch têìn söë nguyïn nhên hoãng cho chuáng ta
biïët söë lêìn hoãng cuãa möîi kiïíu hoãng khaác nhau, tñnh toaán
têìn söë nguyïn nhên hoãng, veä ra àûúåc biïíu àöì nguyïn
nhên hoãng. Nhû hònh 4 - nguyïn nhên hoãng do Loãng
kïët nöëi giûäa caác hïå thöëng laâ cao nhêët (chiïëm 32%).

Hònh 4. Biïíu àöì nguyïn nhên hoãng caác hïå thöëng
cuãa maáy tiïån CNC

Khi phên tñch dûä liïåu, ngûúâi phên tñch seä nhêån
àûúåc caác thöng tin cêìn thiïët nhû: têìn söë hoãng, nguyïn
nhên, biïån phaáp khùæc phuåc... Têìn söë hoãng seä phaãn
aánh thiïët bõ naâo cêìn quan têm nhêët, hay tuöíi thoå cuãa
thiïët bõ naâo laâ thêëp nhêët. Tûâ kïët quaã phên tñch dûä liïåu,
khi àûa vaâo daåy hoåc, ngoaâi vêën àïì vïì KT, giaãng viïn
coá thïí lûåa choån têìn söë hoãng cao, võ trñ hoãng nhiïìu laâm
tònh huöëng daåy hoåc chñnh trong mön hoåc, àûa ra caác
nguyïn nhên vaâ giaãi phaáp khùæc phuåc sûå cöë cho hoåc
sinh, sinh viïn laâm tònh huöëng nghiïn cûáu. Thiïët kïët
nöåi dung chûúng trònh daåy hoåc, baâi giaãng, reân luyïån kô
nùng tay nghïì trïn cú súã tham khaão cú súã dûä liïåu
SCKT seä goáp phêìn nêng cao hiïåu quaã cuãa chûúng
trònh àaâo taåo, gùæn liïìn àaâo taåo trong nhaâ trûúâng vúái
thûåc tïë saãn xuêët, àaáp ûáng àûúåc nhu cêìu cuãa xaä höåi.

* * *
Phiïëu thu thêåp dûä liïåu giuáp giaãng viïn, sinh viïn

biïët nhiïìu thöng tin vïì SCKT cuãa maáy CNC noái
riïng vaâ caác hïå thöëng maáy moác, dêy chuyïìn saãn
xuêët cöng nghiïåp khaác noái chung. Kïët quaã thu thêåp
àûúåc laâ caác võ trñ hoãng, nguyïn nhên hoãng, têìn söë
hoãng vaâ têìn söë nguyïn nhên hoãng, laâm cú súã phên
tñch, tòm ra caác giaãi phaáp KT àïí khùæc phuåc. Dûä liïåu
thu àûúåc cuäng laâ thöng tin quan troång cho viïåc thiïët
kïë chûúng trònh àaâo taåo maáy CNC, xêy dûång baâi
giaãng phuâ húåp, reân luyïån kô nùng nghïì nghiïåp cho
giaãng viïn, sinh viïn phuâ húåp vúái thûåc tïë saãn xuêët.
Ngoaâi ra, dûä liïåu cuäng coá thïí sûã duång àïí xêy dûång

Núi sûã duång maáy: 
Thúâi gian khaão saát: 
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Tïn maáy  

Thúâi 
gian 
hoãng 

Tûâ: ngaây .... thaáng.... nùm......... Thúâi gian (giúâ) 
Àïën: ngaây .... thaáng.... nùm...... Thúâi gian (giúâ) 

Võ trñ löîi vaâ hiïån tûúång: 

Nguyïn nhên hoãng: 

Kñ hiïåu vaâ söë linh kiïån hoãng: 

Sûãa chûäa: 

Thúâi gian sûãa Söë giúâ/01 maáy 

Ngûúâi sûãa 
(kñ vaâ ghi roä hoå tïn) 

 

Ngûúâi chõu 
traách nhiïåm 
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Hònh 3. Biïíu àöì võ trñ hoãng caác hïå thöëng cuãa maáy tiïån CNC

 

0

5

10

15

20

25

30

35

(Xem tiïëp trang 48)



Taåp chñ Giaáo duåc söë 37448 (kò 2 - 1/2016)

Baãng 1. Kïët quaã àiïím baâi kiïím tra cuãa caác nhoám HS

Chuá thñch: Söë liïåu àûúåc xûã lñ bùçng phêìn mïìm SAS ver 9.1.
Caác chûä caái khaác nhau trïn cuâng 1 cöåt chó sûå sai khaác coá yá
nghôa thöëng kï (LSD) theo Ducan test vúái p<0,05.

Kïët quaã thûåc nghiïåm tûâ baãng 1 cho thêëy, àiïím
trung bònh baâi kiïím tra cuãa nhoám thûåc nghiïåm (8,18
àiïím) cao hún àaáng kïí so vúái àiïím trung bònh cuãa
nhoám àöëi chûáng (6,41 àiïím). Ngoaâi ra, hïå söë biïën
àöång cuãa nhoám thûåc nghiïåm (14,03%) thêëp hún nhiïìu
so vúái nhoám àöëi chûáng (20,43%); àiïìu naây cho thêëy,
àiïím söë cuãa möîi HS trong nhoám thûåc nghiïåm dao
àöång trong ngûúäng rêët heåp so vúái ngûúäng dao àöång
cuãa nhoám àöëi chûáng.

* * *
Tùng cûúâng thûåc haânh vúái nhûäng baâi TN múái,

àún giaãn, vaâ dïî thûåc hiïån trong chûúng trònh giaãng
daåy SH phöí thöng coá möåt vai troâ rêët quan troång, nhùçm
nêng cao chêët lûúång giaãng daåy. Cùn cûá vaâo viïåc tiïu
thuå lûúång tinh böåt dûå trûä trong tïë baâo khi laá úã trong àiïìu
kiïån töëi, töíng húåp trong àiïìu kiïån saáng, kïët húåp vúái

phaãn ûáng maâu àùåc trûng cuãa tinh böåt vaâ Iöët, baâi TN àaä
àûa ra möåt quy trònh tiïën haânh àún giaãn nhùçm chûáng
minh vai troâ cuãa aánh saáng trong quang húåp. Baâi TN
naây seä laâ möåt vñ duå minh hoåa hûäu ñch cho hoaåt àöång
giaãng daåy khaái niïåm “Quang húåp” (SH11). 

Taâi liïåu tham khaão
1. Huyânh Thõ Thuáy Höìng - Taán Ngoåc - Trêìn Thõ Vuä
Thuãy. Hoåc vaâ thûåc haânh theo chuêín kiïën thûác, kô
nùng Sinh hoåc 11. NXB Giaáo duåc Viïåt Nam, H. 2011.
2. Vuä Vùn Vuå - Vuä Àûác Lûu - Nguyïîn Nhû Hiïìn - Trêìn Vùn
Kiïn - Nguyïîn Duy Minh - Nguyïîn Quang Vinh. Sinh
hoåc 11, Nêng cao. NXB Giaáo duåc Viïåt Nam, H. 2010.
3. Nguyïîn Vùn Cûúâng - Bernd Meier. Möåt söë vêën àïì
chung vïì àöíi múái phûúng phaáp daåy hoåc trong caác
trûúâng trung hoåc phöí thöng. Dûå aán phaát triïín giaáo
duåc phöí thöng, Böå GD-ÀT, H. 2010.
4. Taiz, L. - Zeiger, E. Plant Physiology. 15rd. Ed.
Pub. Sinauer, 2010.
5.  Hofstein,  A.,  &  Lunetta,  V.  N.  The role of the
laboratory in science teaching: Neglected aspects of
research. Review of educational research. 52(2), 1982.
6. Holt, C., Abramoff, P.,  Wilcox, L., & Abell, D.
Investigative laboratory programs in biology: A
position paper of the commission on undergraduate
education in the biological sciences.  BioScience,
19(12), 1969.

Nhoám 
Àiïím trung bònh 
cuãa baâi kiïím tra 

Hïå söë biïën àöång (CV%) 

Thûåc 
nghiïåm 

8,18a 14,03 

Àöëi chûáng 6,41b 20,43 

LSD 0,37  
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söëng. Àêy cuäng laâ hònh thûác töí chûác DH taåo àiïìu kiïån
cho HS laâm viïåc cuâng nhau, cuâng seä chia kinh nghiïåm
hoåc têåp vaâ vêån duång kinh nghiïåm thûåc tiïîn trong giaãi
quyïët nhiïåm vuå hoåc têåp, nhúâ àoá, baâi hoåc trúã nïn sinh
àöång, gêìn guäi hún vaâ coá yá nghôa thiïët thûåc vúái caác em. 
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caác tònh huöëng KT trong viïåc àaánh giaá trònh àöå
tay nghïì cuãa sinh viïn trûúác vaâ sau khi töët
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