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TUYÊN BỐ BẢN QUYỀN 

Tài liệu này thuộc loại sách giáo trình nên các nguồn thông tin có thể được phép 

dùng nguyên bản hoặc trích dùng cho các mục đích về đào tạo và tham khảo. 

Mọi mục đích khác mang tính lệch lạc hoặc sử dụng với mục đích kinh doanh thiếu 

lành mạnh sẽ bị nghiêm cấm. 
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LỜI GIỚI THIỆU 

Giới thiệu Nhập môn bảo trì thiết bị cơ khí được biên soạn nhằm cung cấp cho học 

sinh nghề Bảo trì hệ thống thiết bị cơ khí, hệ trung cấp những kiến thức và kỹ năng  sau: 

+ Trình bày được định nghĩa về bảo trì, bảo dưỡng thiết bị cơ khí 

+ Liệt kê được các hoạt động trong công tác bảo trì, bảo dưỡng thiết bị cơ khí 

+ Liệt kê được những mục tiêu, lợi ích của bảo trì thiết bị 

+ Liệt kê được những thiệt hại do hỏng hóc thiết bị gây ra trong sản xuất 

+ Trình bày được các phương pháp lập kế hoạch bảo trì 

+ Trình bày được các kỹ thuật bảo trì thiết bị 

+ Trình bày được ý nghĩa của việc áp dụng các tiêu chuẩn 5S, Kaizen, ISO, 

Teamwork, … trong công tác bảo trì thiết bị 

+ Liệt kê được tầm quan trọng, lợi ích, thiệt hại,… của bôi trơn trong công tác bảo 

trì 

+ Trình bày được khả năng công nghệ, nguyên tắc hoạt động và cấu tạo của một số 

loại thiết bị cơ khí thông dụng và các bộ truyền động 

+ Biết được các thuật ngữ tiếng anh chuyên ngành cơ bản để đọc hiểu tài liệu tiếng 

anh cơ bản về thiết bị phục vụ công tác bảo trì 

+ Lập được kế hoạch bảo trì thiết bị theo tình trạng 

+ Sử dụng được các dụng cụ bằng tay cơ bản trong công tác bảo trì 

+ An toàn, tích cực, tiết kiệm, rèn luyện tác phong làm việc thực tế 

+ Rèn luyện kỹ năng làm việc nhóm, giao tiếp 

Giáo trình gồm 12 bài cung cấp những kiến thức, kỹ năng, tác phong nghề nghiệp 

về Nhập môn bảo trì thiết bị cơ khí trong lĩnh vực bảo trì hệ thống thiết bị cơ khí. 

Trong quá trình biên soạn, tác giả xin chân thành cảm ơn quý Thầy cô đã góp ý 

nhiệt tình để giáo trình ngày càng hoàn thiện hơn nữa. 

 ……, ngày ….. tháng … năm …. 

 Tham gia biên soạn 

1. Chủ biên: Nguyễn Hùng Vỹ 

2. …..  

3. …… 

4. …….. 
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THÔNG TIN BIÊN SOẠN  

Trường Trung cấp nghề Kỹ thuật Công nghệ Hùng Vương đã tiến hành biên soạn 

giáo trình môn học/mô-đun ngành, nghề Bảo trì hệ thống thiết bị cơ khí, trình độ trung 

cấp với những thông tin như sau:  

1. Tổ chỉ đạo biên soạn giáo trình, chương trình môn học/mô-đun ngành, nghề Bảo trì hệ 

thống thiết bị cơ khí, trình độ trung cấp:  

STT  Họ và tên  Chức vụ  Nhiệm vụ  

1     

2     

3     

2. Ban biên soạn giáo trình, chương trình môn học nghề Bảo trì hệ thống thiết bị cơ khí, 

trình độ trung cấp:  

STT  Họ và tên  Chức vụ  Nhiệm vụ  

1     

2     

3     

3. Thành viên tham gia góp ý:  

STT  Họ và tên  Chức vụ  Nhiệm vụ  

1     

2     

3     

4. Hội đồng thẩm định:  

STT  Họ và tên  Chức vụ  Nhiệm vụ  

1     

2     

3     

4     

5     

6     

7     

 

 

 

 

 

 

 



BM05-QT04/P.KTĐB Ngày hiệu lực: …../3/2023 7/128 

DANH MỤC HÌNH ẢNH 

Hình 1: Những mong đợi đối với bảo trì đang ngày càng tăng 

Hình 2: Những kỹ thuật bảo trì đang thay đổi 

Hình 3: Các hoạt động bảo trì thiết bị 

Hình 4: Áp dụng 5S trong bảo trì thiết bị 

Hình 5: Hoạt động “Sắp xếp” trong 5S 

Hình 6: Thực hiện quy tắc “Hỏi 5 lần tại sao?” trong hoạt động bảo trì thiết bị để tìm ra 

nguyên nhân hỏng hóc 

Hình 7: Áp dụng tiêu chuẩn ISO để nâng cao chất lượng trong hoạt động bảo trì 

Hình 8: Áp dụng Kaizen để giúp nâng cao hiệu quả bảo trì thiết bị 

Hình 9: Công cụ quản lý chất lượng trong hoạt động bảo trì thiết bị 

Hình 10: Minh hoạ về công cụ phiếu kiểm tra 

Hình 11: Minh hoạ về công cụ biểu đồ 

Hình 12: Minh hoạ về công cụ biểu đồ nhân quả 

Hình 13: Minh hoạ về công cụ biểu đồ Pareto Analysis 

Hình 14: Minh hoạ về công cụ biểu đồ mật độ phân bố 

Hình 15: Minh hoạ về công cụ biểu đồ phân tán 

Hình 16: Minh hoạ về công cụ biểu đồ kiểm soát 

Hình 17: Áp dụng thẻ kanban trong nhà máy khách hàng 

Hình 18: Minh hoạ ưu điểm sử dụng thẻ Kanban 

Hình 19: Cấu tạo Tua – vít 

Hình 20: Cách sử dụng Tua – vít 

Hình 21: Cách mài Tua – vít 

Hình 22: Các loại Tua – vít 

Hình 23: Cách sử dụng búa 

Hình 24: Cách sử dụng kềm 

Hình 25: Cách sử dụng Cờ lê – Chìa khoá 

Hình 26: Cách sử dụng Mỏ lếch 

Hình 27: Cách sử dụng Tuýp 

Hình 28: Cách sử dụng cảo 

Hình 29: Công tác Bảo trì công nghiệp tại các  nhà máy 

Hình 30: Mẫu kế hoạch bảo trì thiết bị 



BM05-QT04/P.KTĐB Ngày hiệu lực: …../3/2023 8/128 

Hình 31: Chất bôi trơn trong hoạt động bảo trì thiết bị 
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Hình 41: Kiểm tra hỏng hóc bằng sóng siêu âm 
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DANH MỤC BẢNG BIỂU 
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DANH MỤC SƠ ĐỒ 
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DANH MỤC TỪ NGỮ VIẾT TẮT 

MH: Môn học 

BCK: Nghề Bảo trì hệ thống thiết bị cơ khí 
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NỘI DUNG GIÁO TRÌNH MÔN HỌC/MÔ ĐUN 

Tên môn học/mô đun: NHẬP MÔN BẢO TRÌ THIẾT BỊ CƠ KHÍ 

Mã môn học/mô đun: MH02-BCK 

Vị trí, tính chất, ý nghĩa và vai trò của môn học/mô đun: 

- Vị trí: Nhập môn bảo trì thiết bị cơ khí là môn học chuyên môn nghề trong 

Chương trình đào tạo nghề Bảo trì hệ thống thiết bị cơ khí, được bố trí giảng dạy 

trước các mô đun chuyên môn khác. 

- Tính chất: Môn học này trang bị cho người học kiến thức và kỹ năng về kỹ thuật 

bảo trì thiết bị cơ khí như: Định nghĩa về bảo trì, tầm quan trọng, lợi ích – thiệt hại 

do bảo trì và hỏng hóc, phương pháp lập kế hoạch bảo trì, ... 

- Ý nghĩa và vai trò của môn học/mô đun: Cung cấp những kiến thức, kỹ năng, tác 

phong nghề nghiệp về Nhập môn bảo trì thiết bị cơ khí trong lĩnh vực bảo trì hệ 

thống thiết bị cơ khí. 

Mục tiêu của môn học/mô đun: 

- Về kiến thức: 

+ Trình bày được định nghĩa về bảo trì, bảo dưỡng thiết bị cơ khí 

+ Liệt kê được các hoạt động trong công tác bảo trì, bảo dưỡng thiết bị cơ khí 

+ Liệt kê được những mục tiêu, lợi ích của bảo trì thiết bị 

+ Liệt kê được những thiệt hại do hỏng hóc thiết bị gây ra trong sản xuất 

+ Trình bày được các phương pháp lập kế hoạch bảo trì 

+ Trình bày được các kỹ thuật bảo trì thiết bị 

+ Trình bày được ý nghĩa của việc áp dụng các tiêu chuẩn 5S, Kaizen, ISO, 

Teamwork, … trong công tác bảo trì thiết bị 

+ Liệt kê được tầm quan trọng, lợi ích, thiệt hại,… của bôi trơn trong công tác bảo 

trì 

+ Trình bày được khả năng công nghệ, nguyên tắc hoạt động và cấu tạo của một 

số loại thiết bị cơ khí thông dụng và các bộ truyền động 

+ Biết được các thuật ngữ tiếng anh chuyên ngành cơ bản để đọc hiểu tài liệu tiếng 

anh cơ bản về thiết bị phục vụ công tác bảo trì 

- Về kỹ năng: 

+ Lập được kế hoạch bảo trì thiết bị theo tình trạng 

+ Sử dụng được các dụng cụ bằng tay cơ bản trong công tác bảo trì 
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- Về năng lực tự chủ và trách nhiệm: 

+ An toàn, tích cực, tiết kiệm, rèn luyện tác phong làm việc thực tế 

+ Rèn luyện kỹ năng làm việc nhóm, giao tiếp 

Nội dung của giáo trình môn học/mô đun: 
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BÀI 1: KỸ THUẬT BẢO TRÌ THIẾT BỊ CƠ KHÍ 

Mã bài: MH02-BCK-B1 

Giới thiệu: Bài này nhằm cung cấp cho học sinh những kiến thức, kỹ năng về kỹ thuật 

bảo trì thiết bị cơ khí phục vụ trong công tác Bảo trì hệ thống thiết bị cơ khí. 

Mục tiêu: 

- Trình bày được những vấn đề tổng quan về kỹ thuật bảo trì cơ khí 

Nội dung chính: 

1. Nguồn gốc, lịch sử phát triển 

- Trong yêu cầu xã hội hiện tại vấn đề tăng năng suất lao động luôn luôn được quan 

tâm để phát triển nền công nghiệp quốc dân. Từ quan điểm trên việc đầu tư năng suất cho 

từng thiết bị cũng như năng suất cụm dây chuyền hoặc cho cả nhà máy mỗi ngày một cải 

tiến, nhằm nâng cao năng suất, trong đó mục đích chính yếu là giảm giá thành sản phẩm. 

Điều mong muốn của các nhà sản suất sản phẩm là phải ổn định sản lượng và muốn ổn 

định sản lượng và tăng năng suất phải giải quyết các vấn đề tổn thất trong chu kỳ gia 

công và các dạng tổn thất ngoài chu kỳ, trong các dạng tổn thất đó có dạng tổn thất độ ổn 

định và tuổi thọ chi tiết máy. 

- Độ ổn định và tuổi thọ chi tiết máy được đánh giá từ các khâu: 

+ Thiết kế kỹ thuật  

+ Chế tạo thử nghiệm  

+ Đưa vào sản xuất thử nghiệm  

+ Đánh giá kết quả  

+ Chế tạo hoàn chỉnh  

- Trong các khâu trên điều rất quan tâm là các chế độ làm việc cho từng chi tiết máy 

và muốn đánh giá chính xác bắt buộc người sử dụng thiết bị phải tuân thủ theo sự hướng 

dẫn kỹ thuật bảo trì, bảo dưỡng của từng thiết bị và hệ thống dây chuyền sản xuất suốt 

quá trình sản xuất. 

- Như vậy công tác bảo trì, bảo dưỡng không những chỉ thực hiện cho từng cụm thiết 

bị hoặc hệ thống dây chuyền trong nhà máy, xí nghiệp mà phải được thực hiện thường 

xuyên từng ngày, giờ, thời kỳ, giai đoạn và suốt quá trình sản xuất. Việc này phải đưa 

vào kế hoạch bảo trì, bảo dưỡng song song với kế hoạch sản xuất. 

- Trong thời đại ngày nay, thời đại công nghiệp hoá hiện đại hoá công nghiệp, máy 

móc và thiết bị đang ngày càng đóng vai trò quan trọng trong hầu hết mọi lĩnh vực: sản 
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xuất, kinh doanh, dịch vụ, ... Vì vậy, bảo trì, bảo dưỡng các loại máy móc thiết bị đang 

ngày càng được quan tâm nhiều. 

- Bảo trì, bảo dưỡng là một thuật ngữ quen thuộc, tuy nhiên để hiểu rõ về vai trò, 

chức năng và các hoạt động liên quan đến bảo trì, bảo dưỡng lại không dễ dàng vì tuỳ 

theo quan điểm của mỗi tổ chức, mỗi cơ quan mà thuật ngữ bảo trì, bảo dưỡng được hiểu 

khác nhau. Nhưng về cơ bản lại có những điểm tương đồng. 

- Để đảm bảo sức khỏe tốt mỗi người chúng ta dù khỏe mạnh vẫn nên định kỳ đến cơ 

sở y tế để theo dõi sức khỏe nhằm kịp thời phát hiện những hiện tượng bất thường có thể 

xảy ra với cơ thể. Ngay cả những bệnh nam y như ung thư, theo thống kê hơn 90% ca 

ung thư phát hiện sớm đều có thể chữa khỏi. 

- Các máy móc thiết bị cũng vậy, mặc dù vô tri, vô giác nhưng chúng được phối hợp 

chặt chẽ với nhau trong một cơ cấu thống nhất, sự hoạt động bất thường của một chi tiết 

cũng có thể làm ngừng máy dẫn đến tổn hại lớn về kinh tế và kỹ thuật cho toàn bộ quá 

trình sản xuất. 

- Bảo trì được đặt trưng bằng các hoạt động phát hiện hư hỏng, kiểm tra và sửa chữa, 

trong khi đó bảo dưỡng có nghĩa rộng hơn, nó tích hợp thêm các khái niệm về giám sát, 

kiểm tra, xem xét, đổi mới, hiệu chỉnh, ngăn ngừa, cải tiến. 

- Bảo dưỡng đã xuất hiện từ khi con người biết sử dụng các loại dụng cụ. 

Theo:  https://sites.google.com/site/utivfgsop/ly-thuyet-bao-duong/lichsubaotri 

Bảo trì đã xuất hiện kể từ khi con người biết sử dụng các loại dụng cụ, đặc biệt là từ 

khi bánh xe được phát minh. Nhưng chỉ hơn mười lăm năm qua bảo trì mới được coi 

trọng đúng mức khi có sự gia tăng khổng lồ về số lượng và chủng loại của các tài sản cố 

định như máy móc, thiết bị, nhà xưởng trong sản xuất công nghiệp. 

Ở bất kỳ nơi nào trên thế giới người ta đã tính trung bình rằng khoảng từ 4 đến 40 lần 

chi phí mua sắm sản phẩm và thiết bị để dùng để duy trì chúng vận hành đạt yêu cầu 

bằng các hoạt động bảo trì phòng ngừa và phục hồi trong suốt tuổi đời của chúng. Theo 

tạp chí Control Magazine (October, 1996) các nhà sản xuất trên toàn thế giới chi 69 tỉ 

USD cho bảo trì mỗi năm và con số này sẽ không ngừng gia tăng. 

Bảo trì đã trải qua ba thế hệ sau: 

Thế hệ thứ nhất: Bắt đầu từ xa xưa mãi đến đầu chiến tranh thế giới thứ II  

Trong giai đoạn này công nghiệp chưa được phát triển. Việc chế tạo và sản xuất được 

thực hiện bằng các máy móc còn đơn giản, thời gian ngừng máy ít ảnh hưởng đến sản 

https://sites.google.com/site/utivfgsop/ly-thuyet-bao-duong/lichsubaotri
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xuất, do đó công việc bảo trì cũng rất đơn giản. Bảo trì không ảnh hưởng lớn về chất 

lượng và năng suất. Vì vậy ý thức ngăn ngừa các thiết bị hư hỏng chưa được phổ biến 

trong đội ngũ quản lý. Do đó không cần thiết phải có các phương pháp bảo trì hợp lý cho 

các máy móc. Bảo trì lúc bấy giờ là sửa chữa các máy móc và thiết bị khi có hư hỏng xảy 

ra. 

Thế hệ thứ hai: Mọi thứ đã thay đổi trong suốt thời kỳ chiến tranh thế giới thứ 

II  

Những áp lực trong thời gian chiến tranh đã làm tăng nhu cầu của các loại hàng hóa 

trong khi nguồn nhân lực cung cấp cho công nghiệp lại sút giảm đáng kể. Do đó cơ khí 

hóa đã được phát triển mạnh để bù đắp lại nguồn nhân lực bị thiếu hụt. Vào những năm 

1950, máy móc các loại đã được đưa vào sản xuất nhiều hơn và phức tạp hơn. Công 

nghiệp bắt đầu phụ thuộc vào chúng. 

Do sự phụ thuộc ngày càng tăng, thời gian ngừng máy đã được ngày càng được quan 

tâm nhiều hơn. Đôi khi có một câu hỏi được nêu ra là "con người kiểm soát máy móc hay 

máy móc điều khiển con người". Nếu công tác bảo trì được thực hiện tốt trong nhà máy 

thì con người sẽ kiểm soát được máy móc, ngược lại máy móc hư hỏng sẽ gây khó khăn 

cho con người. 

Vì vậy đã có ý kiến cho rằng những hư hỏng của thiết bị có thể và nên được phòng 

ngừa, để tránh làm mất thời gian khi có những hư hỏng hay tình huống khẩn cấp xảy ra. 

Từ đó đã bắt đầu xuất hiện khái niệm bảo trì phòng ngừa mà mục tiêu chủ yếu là giữ cho 

thiết bị luôn hoạt động ở trạng thái ổn định chứ không phải sửa chữa khi có hư 

hỏng. Trong những năm 1960 giải pháp này chủ yếu là đại tu lại thiết bị vào những 

khoảng thời gian nhất định. 

Chi phí bảo trì cũng đã bắt đầu gia tăng đáng kể so với chi vận hành khác. Điều này 

dẫn đến việc phát triển những hệ thống kiểm soát và lập kế hoạch bảo trì. 

Cuối cùng tổng vốn đầu tư cho tài sản cố định đã gia tăng đáng kể nên người ta bắt 

đầu tìm kiếm những giải pháp để có thể tăng tối đa tuổi thọ của các tài sản này. 

Thế hệ thứ ba: Từ giữa những năm 1970, công nghiệp thế giới đã có những thay 

đổi lớn lao. Những thay đổi này đòi hỏi và mong đợi ở bảo trì ngày càng nhiều hơn. 
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Hình 1: Những mong đợi đối với bảo trì đang ngày càng tăng 

- 05 cấp độ trong bảo trì - bảo dưỡng công nghiệp: 

+ Bảo trì – bảo dưỡng khi hỏng máy. 

+ Bảo trì – bảo dưỡng phòng ngừa bao gồm bảo dưỡng định kỳ hoặc dựa trên tình 

trạng thiết bị. 

+ Bảo trì – bảo dưỡng dự báo trước khi máy hỏng. 

+ Bảo trì – bảo dưỡng hiệu suất. 

+ Bảo trì – bảo dưỡng hiệu suất tổng thể. 

NHỮNG MONG ĐỢI MỚI  

- Thời gian ngừng máy luôn luôn ảnh hưởng đến năng lưc sản xuất của thiết bị do 

làm giảm sản lượng, tăng chi phí vận hành và gây trở ngại cho dịch vụ khách hàng. Vào 

những năm 1960 và 1970 điều này đã là một mối quan tâm chủ yếu trong một số nghành 

công nghiệp lớn như chế tạo máy, khai thác mỏ và giao thông vận tải. Những hậu quả của 

Thế hệ thứ nhất 

- Sửa chữa khi 

máy bị hư hỏng 

Thế hệ thứ hai 

- Sửa chữa đại tu 

theo kế hoạch 

- Các hệ thống 

lập kế hoạch và 

điều hành công 

việc 

- Sử dụng máy 

tính lớn, chậm 

Thế hệ thứ ba 

- Giám sát tình trạng 

- Thiết kế đảm bảo độ 

tin cậy và khả năng 

bảo trì 

- Nghiên cứu rủi ro 

- Sử dụng máy tính 

nhỏ, nhanh 

- Phân tích các dạng và 

tác động hư hỏng 

- Các hệ thống chuyên 

gia 

- Đa kỹ năng và làm 

việc theo nhóm 

- TPM 

- RCM 

 



BM05-QT04/P.KTĐB Ngày hiệu lực: …../3/2023 18/128 

thời gian ngừng máy lại trầm trọng thêm do công nghiệp chế tạo thế giới có xu hướng 

thực hiện các hệ thống sản xuất đúng lúc(just -in -time), trong đó lượng tồn kho nguyên 

vật liệu, bán thành phẩm giảm rất nhiều nên chỉ những hư hỏng nhỏ của một thiết bị nào 

đó cũng đủ làm ngừng toàn bộ một nhà máy. Trong những năm gần đây sự phát triển của 

cơ khí hóa và tự động hóa đã làm cho độ tin cậy và khả năng sẵn sàng trở thành những 

yếu tố quan trọng hàng đầu trong các ngành công nghiệp và dịch vụ như y tế, xử lý dữ 

liệu, viễn thông, tin học và xây dựng. Vào tháng 6/2000 chỉ một giờ mất điện đã làm cho 

các công ty tin học ở Silicon Valley (Mỹ) thiệt hại hơn 100 triệu đô la. 

- Tự động hóa nhiều hơn cũng có nghĩa rằng những hư hỏng ngày càng ảnh hưởng 

lớn hơn đến các tiêu chuẩn chất lượng và dịch vụ. Ví dụ các máy móc hư hỏng có thể ảnh 

hưởng đáng kể đến hệ thống điều hòa nhiệt độ trong các tòa nhà và sự đúng giờ của hệ 

thống giao thông vận tải và chúng gây trở ngại cho khả năng đạt dung sai cho phép trong 

chế tạo máy. 

- Những hư hỏng ngày càng gây các hậu quả về an toàn và môi trường nghiêm trọng 

trong khi nhưng tiêu chuẩn ở các lĩnh vực này đang ngày càng tăng nhanh chóng. Tại 

nhiều nước trên thế giới, đã có những công ty, nhà máy đóng cửa vì không đảm bảo các 

tiêu chuẩn về an toàn và môi trường. Điển hình là những tai nạn và rò rỉ ở một số nhà 

máy điện nguyên tử đã làm nhiều người lo ngại. Một số nước như Thụy Điển, Đức đã có 

kế hoạch đóng cửa toàn bộ những nhà máy điện nguyên tử trên lãnh thổ của mình trong 

những năm tới. 

- Sự phụ thuộc của con người vào tài sản cố định, máy móc, thiết bị ngày càng tăng 

thì đồng thời chi phí vận hành và sở hữu chúng cũng tăng. Để thu hồi tối đa vốn đầu tư 

cho các thiết bị, chúng phải được duy trì hoạt động với hiệu suất cao và có tuổi thọ càng 

lâu càng tốt. 

- Cuối cùng chính chi phí bảo trì cũng đang tăng lên, tính theo giá tuyệt đối và tính 

như là một thành phần của tổng chi phí. Trong một số ngành công nghiệp, chi phí bảo trì 

cao thứ nhì hoặc thậm chí cao nhất trong các chi phí vận hành. Kết quả là trong vòng 30 

năm gần đây, chi phí bảo trì từ chỗ không được ai quan tâm đến chỗ đã vượt lên đứng 

đầu trong các chi phí mà người ta ưu tiên kiểm soát. 

- Hiện nay xu thế cho rằng:" hơn 90% các chi phí bảo đảm chất lượng, khả năng bảo 

trì và độ tin cậy trong công nghiệp được dùng để phục hồi lại những sai sót khuyết tật do 

thiết kế sản phẩm sau khi chúng đã xảy ra, trong khi chỉ gần 10% được chi để làm đúng 
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sản phẩm ngay từ đầu". Những nỗ lực của bảo trì trong tương lai là phải đảo ngược xu 

thế này. 

NHỮNG NGHIÊN CỨU MỚI VỀ BẢO TRÌ  

- Những nghiên cứu mới đã làm thay đổi quan niệm cơ bản nhất về tuổi đời thiết bị 

và hư hỏng. Hiển nhiên rằng có mối quan hệ giữa mức độ hư hỏng và tuổi đời của thiết 

bị. Trước kia người ta nghĩ rằng hư hỏng là do thiết bị "già"̀ đi. Trong thế hệ thứ hai đã 

có thêm quan niệm cho rằng giai đoạn "làm nóng máy" ban đầu cũng ảnh hưởng đến hư 

hỏng. Tuy nhiên các công trình nghiên cứu ở thế hệ thứ ba đã chứng tỏ rằng trong thực tế 

không phải chỉ có một hoặc hai mà là sáu dạng hư hỏng. 

Những kỹ thuật mới của bảo trì  

Đã có sự phát triển bùng nổ về những khái niệm và kỹ thuật bảo trì mới. Hàng trăm 

kỹ thuật bảo trì mới được triển khai vào sản xuất trong hai mươi năm qua và hiện nay 

hàng tuần lại xuất hiện một vài kỹ thuật mới. 

Những phát triển mới của bảo trì bao gồm:  

- Các công cụ hỗ trợ quyết định: nghiên cứu rủi ro, phân tích dạng và hậu quả hư 

hỏng. 

- Những kỹ thuật bảo trì mới: giám sát tình trạng, vv… 

- Thiết kế thiết bị với sự quan tâm đặc biệt đến độ tin cậy và khả năng bảo trì. 

- Một sự nhận thức mới về mặt tổ chức công tác bảo trì theo hướng thúc đẩy sự tham 

gia của mọi người, làm việc theo nhóm và tính linh hoạt khi thực hiện. 
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Hình 2: Những kỹ thuật bảo trì đang thay đổi  

VAI TRÒ CỦA BẢO TRÌ NGÀY NAY  

Ngày nay bảo trì đóng một vai trò rất quan trọng trong mọi hoạt động sản xuất, có 

thể so sánh như một đội cứu hỏa. Đám cháy một khi đã xảy ra phải được dập tắt càng tốt 

để tránh những thiệt hại lớn. Tuy nhiên, dập tắt lửa không phải là nhiệm vụ chính của đội 

cứu hỏa mà công việc chính của họ là phòng ngừa không cho đám chảy xảy ra. Cho nên 

vai trò chính của bảo trì là: 

- Phòng ngừa để tránh cho máy móc bị hỏng. 

- Cực đại hóa năng suất. 

- Nhờ đảm bảo hoạt động đúng yêu cầu và liên tục tương ứng với tuổi thọ của máy 

lâu hơn. 

- Nhờ chỉ số khả năng sẵn sàng của máy cao nhất và thời gian ngừng máy để bảo trì 

nhỏ nhất. 

- Nhờ cải tiến liên tục quá trình sản xuất. 

Tối ưu hóa hiệu suất của máy: 

Thế hệ thứ nhất 

- Sửa chữa khi 

máy bị hỏng 

Thế hệ thứ hai 

- Khả năng sẵn 

sàng của máy cao 

hơn 

- Tuổi thọ của 

thiết bị dài hơn 

- Chi phí thấp hơn 

 

Thế hệ thứ ba 

- Khả năng sẵn 

sàng và độ tin cậy 

cao hơn 

- An toàn cao hơn 

- Chất lượng sản 

phẩm tốt hơn 

- Không gây tác 

hại môi trường 

- Tuổi thọ thiết bị 

dài hơn 

- Hiệu quả kinh tế 

lớn hơn 
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- Máy móc vận hành có hiệu quả và ổn định hơn, chi phí vận hành ít hơn, đồng thời 

làm ra sản phẩm đạt chất lượng hơn. 

- Tạo ra môi trường làm việc an toàn hơn. 

- Hiện nay, bảo trì ngày càng trở nên quan trọng. Ở những nước đang phát triển, có 

nhiều máy móc cũ đang hoạt động. Vấn đề phụ tùng là yếu tố cần quan tâm, bởi vì khó 

tìm được phụ tùng thay thế cho thiết bị, nếu có tìm thấy thì giá cũng rất cao và phải trả 

bằng ngoại tệ. Nếu công tác bảo trì tốt, hậu quả của những hỏng hóc đã được đề phòng 

thì những vấn đề này phần nào đã được giải quyết.  

NHỮNG THÁCH THỨC ĐỐI VỚI BẢO TRÌ  

Kỹ thuật càng phát triển, máy móc và thiết bị sẽ càng đa dạng và phức tạp hơn. 

Những thách thức chủ yếu đối với những nhà quản lý bảo trì hiện đại bao gồm: 

- Lựa chọn kỹ thuật bảo trì thích hợp nhất. 

- Phân biệt các loại quá trình hư hỏng. 

- Đáp ứng mọi mong đợi của người chủ thiết bị, người sử dụng thiết bị và của toàn xã 

hội. 

- Thực hiện công tác bảo trì có kết quả nhất. 

- Hoạt động công tác bảo trì với sự hỗ trợ và hợp tác tích cực của mọi người có liên quan. 

2. Hoạt động bảo trì thiết bị 

  

Chuyên gia và công việc bảo trì 

   

 

Kiểm tra – theo dõi 
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                  Lắp ráp                              Lắp tủ điện máy CNC                  Vận hành thử 

 

          

      Bôi trơn – làm mát                          Đo lường chẩn đoán 

                           

                                 Thay thế - Lắp đặt                                             Vệ sinh 

Hình 3: Các hoạt động bảo trì thiết bị 

Ngoài ra còn có một số hoạt động khác: 

- Sơn – đánh bóng 

- Vận hành 

- Phân tích dữ liệu 

- Lập kế hoạch bảo trì – bảo dưỡng 

- Nâng cấp – cải tiến tối ưu hóa 

 

3. Định nghĩa, mục tiêu và lợi ích của bảo trì 

Trong thời đại hiện nay, máy móc và thiết bị đang ngày càng đóng vai trò quan trọng 

trong hầu hết mọi lĩnh vực : sản xuất, kinh doanh và dịch vụ…Vì vậy bảo trì các loại máy 

móc thiết bị cũng ngày càng quan tâm nhiều hơn. 

Bảo trì là một thuật ngữ rất quen thuộc, tuy nhiên để hiểu rõ vai trò, chức năng và các 

hoạt động liên quan đến bảo trì lại không dễ dàng. Tùy theo quan điểm của mỗi tổ chức, 
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mỗi cơ quan mà thuật ngữ bảo trì được định nghĩa khác nhau. Sau đây là một số định 

nghĩa tiêu biểu: 

Định nghĩa của AFNOR (PHÁP)  

Bảo trì là tập hợp các hoạt động nhằm duy trì hoặc phục hồi một tài sản ở tình trạng 

nhất định hoặc bảo đảm một dịch vụ xác định. 

Ý nghĩa của một số khái niệm từ định nghĩa này là: 

- Tập hợp các hoạt động: Tập hợp các phương tiện, các biện pháp kỹ thuật để thực 

hiện công tác bảo trì. 

- Duy trì: Phòng ngừa các hư hỏng có thể xảy ra để duy trì tình trạng hoạt động của 

tài sản. 

- Phục hồi: Sửa chữa hay phục hồi trở lại trạng thái ban đầu của tài sản. 

- Tài sản: Bao gồm tất cả thiết bị, dụng cụ sản xuất, dịch vu,̣… 

- Tình trạng nhất định hoặc dịch vụ xác định: Các mục tiêu được xác định và định 

lượng. 

Định nghĩa của BS 3811 (ANH) - 1984 

Bảo trì là tập hợp tất cả các hành động kỹ thuật và quản trị nhằm giữ cho thiết bị luôn 

ở, hoặc phục hồi nó về một tình trạng trong đó nó có thể thực hiện chức năng yêu cầu. 

Chức năng yêu cầu này có thể định nghĩa như là một tình trạng xác định nào đó. 

Định nghĩa của Total Productivity Development AB (Thụy Điển) 

Bảo trì bao gồm tất cả các hoạt động được thực hiện nhằm giữ cho thiết bị ở một tình 

trạng nhất định hoặc phục hồi thiết bị về tình trạng này. 

Định nghĩa của Dimitri Kececioglu 

Bảo trì là bất kỳ hành động nào nhằm duy trì các thiết bị không bị hư hỏng và ở một 

tình trạng vận hành đạt yêu cầu về mặt độ tin cậy và an toàn; và nếu chúng bị hư hỏng thì 

phục hồi chúng về tình trạng này. 

Định nghĩa về bảo trì 

“ Bảo trì là những hoạt động nhằm duy trì khả năng làm việc của chi tiết, của máy 

móc, của thiết bị và phục hồi những khả năng đó ”. 

Bảo dưỡng = Bảo trì + Giám sát, theo dõi, nâng cấp, cải tiến. 

Những mục tiêu của bảo trì - bảo dưỡng công nghiệp: 

- Thực hiện chương trình bảo dưỡng theo kế hoạch. 

- Xác định được độ tin cậy và khả năng bảo dưỡng tối ưu. 
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- Thu nhận các dữ liệu thời gian vận hành đến khi hư hỏng. 

- Thực hiện phân tích các dạng, tác động và khả năng tới hạn của hư hỏng. 

- Nghiên cứu các kiểu hư hỏng. 

- Thực hiện những lời khuyên cải tiến thiết kế. 

- Xác định sự phân bố thời gian vận hành đến khi hư hỏng. 

- Xác định phân bố thời gian phục hồi thiết bị hư hỏng. 

- Xác định nhu cầu thiết bị dự phòng. 

- Lựa chọn các vật liệu tốt hơn và thích hợp hơn. 

- Sử dụng các phiếu kiểm tra trong quá trình bảo dưỡng. 

- Xây dựng một hệ thống báo cáo về hư hỏng. 

- Thực hiện việc xem xét thiết kế theo độ tin cậy. 

- Làm cực tiểu những sai sót thiết kế và chế tạo. 

- Giảm chi phí bảo dưỡng. 

Lợi ích của bảo trì - bảo dưỡng công nghiệp: 

- Tăng khả năng sẵn sàng của máy móc – thiết bị. 

- Giảm chi phí sản xuất. 

- Nâng cao năng xuất. 

- Tăng độ tin cậy và khả năng bảo dưỡng. 

- Giảm chi phí bảo dưỡng. 

- Tăng độ an toàn. 

- Tăng khả năng bảo dưỡng có kế hoạch. 

Để tăng độ tin cậy: 

- Sử dụng thiết bị theo tiêu chuẩn. 

- Nghiên cứu bản thiết kế. 

- Làm việc phối hợp với nhà cung cấp. 

- Bảo dưỡng có kế hoạch. 

- Thực hiện giám sát tình trạng. 

4. Thiệt hại do hỏng hóc thiết bị cơ khí 

Những thiệt hại do hỏng hóc máy và thiết bị gây ra: 

- Giảm tuổi thọ và khả năng sẵn sàng của thiết bị. 

- Giảm độ tin cậy. 

- Tăng chi phí. 
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- Giảm an toàn. 

- Giảm năng suất. 

Những thiệt hại do công tác bảo dưỡng: 

- Giảm tuổi thọ và khả năng sẵn sàng của thiết bị. 

- Tăng chi phí. 

- Giảm năng suất. 

- Thiệt hại về năng lượng, nguyên nhiên vật liệu. 

- An toàn giảm, độ tin cậy giảm. 

- Thiệt hại do mất khách hàng, chất lượng sản phẩm kém. 

- … 

5. Hiện trạng về bảo trì thiết bị 

Bảo dưỡng công nghiệp Việt Nam tụt hậu 50 năm so với thế giới. 

* Nguyên nhân: 

- Việt Nam từng là bãi rác công nghiệp. 

- Do cách tiếp cận cũng như suy nghĩ. 

Trước tình hình phát triển công nghiệp nhanh chóng như vũ bão hiện nay, hoạt động 

bảo trì – bảo dưỡng thiết bị có một vai trò vô cùng quan trọng, ảnh hưởng đến khả năng 

cạnh tranh của doanh nghiệp, cũng như tương lai của doanh nghiệp.  Mặc dù vai trò của 

bảo trì – bảo dưỡng thiết bị trong công nghiệp vô cùng quan trọng, nhưng không phải 

doanh nghiệp nào cũng có thể nhận thức được tầm quan trọng của việc đó, vấn đề bảo trì 

– bảo dưỡng thiết bị tại Việt Nam mới chỉ đạt mức làm qua loa, đại khái, nhất là ở các 

doanh nghiệp nhỏ.  

Ứng dụng thực tế của bảo dưỡng – bảo trì 

+ Dự đoán độ tin cậy của máy móc, thiết bị. 

+ Cung cấp các giải pháp để đạt độ tin cậy của hệ thống. 

+ Đánh giá thiết bị dự phòng. 

+ Tạo cơ sở so sánh trong thiết kế. 

+ Xác định khi nào thay thế các bộ phận. 

+ Thiết lập kế hoạch bảo dưỡng theo định kỳ. 
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6. Khảo sát hiện trạng thiết bị cơ khí 

- Thực hiện khảo sát tình trạng thiết bị trong trường có liên quan đến nghề Bảo trì thiết bị 

cơ khí (Tên thiết bị; vị trí lắp đặt; tình trạng thiết bị; thông số kỹ thuật cơ bản của thiết 

bị; …) 

Y tế Bảo trì – bảo dưỡng 

- Con người 

- Đau ốm 

- Bệnh án 

- Hồ sơ của bệnh nhân 

- Khám bệnh 

- Chẩn đoán 

- Kiểm tra các cơ quan 

- Theo dõi tình trạng 

- Mổ bệnh nhân 

- Thay thế một số cơ quan 

- Xét nghiệm máu 

- Máy đo điện tâm đồ 

- Kiểm tra siêu âm 

- Đo thân nhiệt 

- Đo nhịp tim 

- Tuổi thọ của con người 

- Sức khỏe 

- Chết 

- Phòng bệnh hơn chữa bệnh 

- Ăn uống sạch, chín 

- Vệ sinh người 

- Môi trường sống (thoáng, mát, …) 

- Cường độ sinh hoạt điều độ 

- Hội đồng chẩn đoán bệnh 

- Bệnh lây truyền 

- Thẩm mỹ 

- Nhân viên y tế 

- Máy móc 

- Hư hỏng 

- Lý lịch máy 

- Hồ sơ của máy, thiết bị 

- Khảo sát máy 

- Chẩn đoán 

- Kiểm tra các bộ phận, chi tiết 

- Giám sát – theo dõi tình trạng 

- Tháo máy 

- Thay thế một số bộ phận 

- Xét nghiệm dầu 

- Oscilloscope 

- Kiểm tra siêu âm 

- Đo nhiệt độ 

- Đo rung động 

- Tuổi thọ của máy 

- Khả năng sẵn sàng 

- Chết (máy) 

- Phòng hư hơn chữa hỏng 

- Sử dụng nhiên liệu sạch 

- Vệ sinh máy(5S) 

- Môi trường hoạt động: độ ẩm, nhiệt độ 

- Đoạt động, làm việc đúng chế độ 

- Hội động chẩn đoán tình trạng máy 

- Hư hỏng dây chuyền 

- Sơn, đánh bóng, bảo trì thiết kế lại 

- Nhân viên bảo trì 



BM05-QT04/P.KTĐB Ngày hiệu lực: …../3/2023 27/128 

- Dụng cụ y tế - Dụng cụ bảo trì 

Bảng 1: So sánh sự tương quan giữa y tế và bảo trì – bảo dưỡng 

7. Câu hỏi ôn tập và bài tập thực hành 

a. Liệt kê những hoạt động bảo trì thiết bị? 

b. Nêu định nghĩa Bảo trì thiết bị? 

c. Liệt kê lợi ích của bảo trì thiết bị? 

d. Liệt kê những thiệt hại do hỏng hóc thiết bị? 
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BÀI 2: ỨNG DỤNG 5S, ISO, KAIZEN, TEAMWORK, … TRONG CÔNG TÁC 

BẢO TRÌ THIẾT BỊ CƠ KHÍ 

Mã bài: MH02-BCK-B2 

Giới thiệu: Bài này nhằm cung cấp cho học sinh những kiến thức, kỹ năng về ứng dụng 

5S, ISO, KAIZEN, TEAMWORK, … trong công tác bảo trì thiết bị cơ khí phục vụ trong 

công tác Bảo trì hệ thống thiết bị cơ khí. 

Mục tiêu: 

- Trình bày và ứng dụng được những nội dung và nguyên tắc cơ bản của 5S, ISO, Kaizen, 

TeamWork, … trong công tác bảo trì thiết bị cơ khí 

Nội dung chính: 

1. Nội dung cơ bản của 5S, ISO, Kaizen, TeamWork 

5 S là gì? Tại sao lại nên áp dung 5S trong công tác bảo trì thiết bị? Những lợi 

ích mang lại từ 5S là gì? 

5S là nền tảng cơ bảng để thực hiện các hệ thống đảm bảo chất lượng xuất phát từ 

quan điểm “ Nếu làm việc trong một môi trường lành mạnh, sạch đẹp, thoáng đãng, tiện 

lợi thì tinh thần sẽ thoải mái hơn, năng suất lao động sẽ cao hơn và có điều kiện để áp 

dụng một hệ thống quản lý chất lượng hiệu quả hơn. 

Thông điệp 5S gửi cho chúng ta là: 

5S: Tư tưởng thông, hành động đúng, hiệu quả cao 

SERI (Sàng lọc): Là xem xét, phân loại, chọn lựa và loại bỏ những thứ không cần thiết 

tại nơi làm việc. Chống xu hướng của con người muốn giữ mọi thứ cho những trường 

hợp dự phòng, chỉ giữ những loại dụng cụ, phương tiện tối thiểu hỗ trợ cho công việc, 

nên dán nhãn “đỏ” vào những dụng cụ, thiết bị và vật liệu cần thiết giữ lại 

SEITON (Sắp xếp): Là bố trí, sắp đặt mọi thứ ngăn nắp theo trật tự hợp lý để dễ dàng, 

nhanh chóng cho việc sử dụng. Khi sắp xếp nên sử dụng những phương tiện trực quan 

một cách rõ ràng, đễ mọi người dễ nhận biết, tạo nơi làm việc có tổ chức, giảm thiểu thời 

gian tìm kiếm, loại bỏ những hành động dư thừa gây lãng phí thời gian. 

SEISO (Sạch sẽ): Là giữ gìn vệ sinh tại nơi làm việc, máy móc, thiết bị để đảm bảo môi 

trường, mỹ quan tại nơi làm việc. Tất cả mọi thành viên trong đơn vị đều có ý thức và 

tham gia giữ gìn vệ sinh, phải có đủ phương tiện, dụng cụ vệ sinh cho đầy đủ và thích 

hợp. Công việc vệ sinh là việc làm thường xuyên của mọi người trong tổ chức, và Ban 

lãnh đạo thường xuyên kiểm tra nhắc nhở việc thực hiện. 
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SEIKETSU (Săn sóc): Là duy trì thường xuyên những việc đã làm, cải tiến liên tục nơi 

làm việc để đạt được hiệu quả cao hơn là điều rất quan trọng và cần thiết. Xác lập một hệ 

thống kiểm soát trực quan, như dán nhãn hoặc đánh dấu bằng màu sắc. Tạo môi trường 

dễ dàng để duy trì việc sàng lọc, sắp xếp và sạch sẽ. 

SHITSUKE (Sẵn sàng): Giáo dục mọi người có ý thức, tạo thói quen tự giác tuân thủ 

nghiêm ngặt các qui định tại nơi làm việc. Hãy biến mọi việc làm tốt đẹp trở thành thói 

quen, niêm yết kết quả đánh giá 5S tại nơi làm việc để khuyết chích việc tốt và rút kinh 

nghiệm việc chưa tốt. Kiểm tra định kỳ với những nguyên tắc đã xác lập, xây dựng và 

định hình một nền văn hoá trong đơn vị 

5S là gì? 

 

Bảng 2: Trình tự 5S 
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Hình 4: Áp dụng 5S trong bảo trì thiết bị 

 

Hình 5: Hoạt động “Sắp xếp” trong 5S 
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Hình 6: Thực hiện quy tắc “Hỏi 5 lần tại sao?” trong hoạt động bảo trì thiết bị để tìm ra 

nguyên nhân hỏng hóc 

Một doanh nghiệp khi xây dựng và duy trì hệ thống quản lý chất lượng theo tiêu 

chuẩn ISO 9001:2008 sẽ nhận được những lợi ích như sau:  

 

Hình 7: Áp dụng tiêu chuẩn ISO để nâng cao chất lượng trong hoạt động bảo trì 

(1) Lợi ích đầu tiên và rõ ràng nhất đó là nâng cao được hình ảnh, uy tín của doanh 

nghiệp đối với khách hàng và đối tác: Thông thường khi một doanh nghiệp nào đó đã 

có chứng nhận ISO 9001:2008 (tức là đã áp dụng ISO 9001:2008) khi “lỡ” thực hiện một 

công việc nào đó không tốt thường bị khách hàng hoặc đối tác của mình thốt lên rằng: 

“trời, công ty đã có ISO rồi mà làm việc như thế à?” đây hẳn nhiên là một lời phàn nàn, 

nhưng điều đó cho thấy trong tiềm thức của nhiều người, một công ty đã áp dụng ISO 

9001 là một công ty có phong cách làm việc chuyên nghiệp và kết quả luôn tốt hơn 

những công ty chưa có ISO 9001. 
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(2) Thúc đẩy hiệu quả làm việc của từng phòng ban, bộ phận trong công ty. Khi áp 

dụng ISO 9001:2008 mọi phòng ban buộc phải thiết lập mục tiêu theo định hướng của 

Ban Giám đốc công ty, mục tiêu năm sau phải cao hơn mục tiêu năm trước, điều này 

buộc mỗi phòng ban, bộ phận phải luôn nổ lực làm việc hiệu quả mỗi ngày để có thể đạt 

được mục tiêu. 

(3) Nâng cao sự tin tưởng nội bộ, thúc đẩy sự cố gắng trong công việc của mỗi nhân 

viên. Một công ty áp dụng ISO 9001:2008 khi đánh giá nhân viên để xem xét khen 

thưởng, nâng lương, bổ nhiệm đều dễ dàng và có tính thuyết phục, bởi vì: 

a. Công ty luôn có dữ liệu về kết quả thực hiện công việc thực tế và dữ liệu về sự đóng 

góp của mỗi nhân viên trong việc hoàn thành mục tiêu của công ty. 

b. Công ty luôn biết rõ năng lực của mỗi nhân viên trong công ty nhờ có quy trình tuyển 

dụng, đào tạo và quản lý nhân sự rõ ràng. 

c. Khi một công bố khen thưởng hoặc xử phạt hoặc bổ nhiệm chức vụ mới được đưa ra 

luôn có những dữ liệu rõ ràng để chứng minh cá nhân được khen thưởng hoặc bị xử phạt 

xứng đáng với điều đó. 

(4) Nâng cao tinh thần trách nhiệm của mỗi nhân viên nhờ sự hiểu rõ sự đóng góp của 

mình đối với mục tiêu chất lượng. Trong một công ty đã áp dụng ISO 9001:2008, mỗi 

người nhân viên đều được đào tạo để biết được tầm quan trọng của công việc mình đang 

đảm nhận, mỗi nhân viên có thể thấy được vai trò quan trọng của mình trong việc giúp 

công ty phát triển như thế nào. Vì vậy họ sẽ cảm thấy có trách nhiệm hơn trong công 

việc. Bên cạnh đó, khi áp dụng ISO 9001:2008, trách nhiệm và quyền hạn cho mỗi nhân 

viên được xác định rõ ràng và công bố rộng rãi trong toàn công ty, vì vậy sẽ giảm đi rất 

nhiều tình trạng đùng đẩy công việc và trách nhiệm lẫn nhau. 

(5) Kế thừa tri thức của mọi nhân viên trong công ty phát huy thế mạnh của một 

công ty có nhiều kinh nhiệm. Một công ty có một vài người làm việc rất giỏi, kết quả 

luôn rất tốt, nhưng chỉ có vài người đó làm tốt, còn lại những người khác thì không thể 

đạt được kết quả như họ, vì chỉ có họ mới có đủ kinh nghiệm và kỹ năng xử lý công việc 

nhờ họ tích lũy kinh nghiệm từ rất lâu trước đây. Lúc này công ty đang gặp phải những 

rủi ro sau: 

a. Giả sử những người này bị bệnh không thể làm việc, công việc chung của công ty sẽ bị 

ảnh hưởng xấu. 
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b. Công ty sẽ “khốn đốn” nếu những người nhân viên này nghỉ làm, thậm chí làm việc 

cho công ty đối thủ. 

c. Công ty không thể mở rộng quy mô. Khi công ty mở rộng quy mô, tất nhiên công ty 

cần thêm vài người giỏi như họ, nhưng công ty không thể có người vì vậy không thể mở 

rộng quy mô. 

d. Xuất hiện một môi trường bất công, bất mãn. Có thể những người nhân viên giỏi này 

vi phạm các quy định của công ty nhưng công ty không thể xử phạt thích đáng vì sợ họ 

nghỉ việc thì không có ai thay thế. 

e. Những người nhân viên giỏi nghỉ việc vì kiệt sức. Chính vì họ không thể thay thế nên 

họ không thể được nghỉ phép để nghỉ ngơi và lâu ngày họ sẽ dần kiệt sức vì công việc, có 

thể họ sẽ xin nghỉ việc để được nghỉ ngơi, công ty lại khốn đốn! 

Khi áp dụng ISO 9001:2008, tất cả các vấn đề phát sinh đều phải được ghi nhận lại, sau 

đó công ty phải phân tích và tìm kiếm nguyên nhân để đề ra biện pháp khắc phục để vấn 

đề không lặp lại một lần nữa với cùng nguyên nhân cũ. Các kinh nghiệm và cách xử lý 

phải được chuyển hóa thành quy trình hướng dẫn công việc, những vấn đề phát sinh sẽ 

được đào tạo lại cho tât cả các bộ phận liên quan. Nhờ đó sẽ hạn chế tình trạng nên trên. 

(6) Năng lực của nhân viên trong công ty ngày càng nâng cao hơn, nhờ đó kết quả 

công việc ngày càng tốt hơn. Trong một công ty đã áp dụng ISO 9001:2008, mỗi người 

nhân viên đều được xác định những kỹ năng, kinh nghiệm, trình độ tối thiểu cần phải có 

để đảm nhận công việc, những nhân viên chưa đạt yêu cầu sẽ được công ty lên kế hoạch 

đào tạo, huấn luyện để những nhân viên này có đủ năng lực thực hiện tốt công việc. 

(7) Giảm thiểu tối đa các sai sót trong công việc. Trong một công ty có áp dụng và duy 

trì ISO 9001:2008, những công việc phức tạp sẽ có hướng dẫn công việc, những công 

việc cần sự phối hợp giữa các phòng ban với nhau sẽ có quy trình hướng dẫn cụ thể, … 

tất cả các nhân viên tham gia công việc đều phải đọc và làm theo những quy trình/hướng 

dẫn công việc đó. Nhờ vậy các công việc có tính chuẩn hóa cao, những trường hợp như 

“quên”, “nhớ lầm”, “bỏ sót”, “không biết nên làm bị sai”, “chưa có ai hướng dẫn” sẽ ít đi. 

(8) Nhân viên mới dễ dàng tiếp nhận công việc. Khi áp dụng ISO 9001:2008, công ty 

sẽ dễ dàng đào tạo nhân viên mới hơn và cũng mất ít thời gian để đào tạo hơn nhờ tất cả 

các công việc đều có quy trình, hướng dẫn công việc. Nhân viên mới khi thực hiện công 

việc cũng ít sai sót hơn nhờ vào quy trình, hướng dẫn sẵn có. 
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(9) Chất lượng sản phẩm/dịch vụ ổn định, tỉ lệ phế phẩm ngày càng giảm. Tất cả các 

công việc đều được kiểm soát và quản lý chặt chẽ, năng lực của nhân viên đồng đều và 

ngày càng nâng cao, kết quả là chất lượng sản phẩm hoặc dịch vụ sẽ ngày càng ổn định. 

(10) Giảm rủi ro đối với nguyên vật liệu mua vào. Một công ty áp dụng ISO 

9001:2008 sẽ buộc phải đánh giá kỹ lưỡng những nhà cung cấp trước khi mua hàng lần 

đầu tiên và phải liên tục theo dõi tất cả các đặt đơn hàng tiếp theo. Nhờ vậy, công ty sẽ 

sàng lọc và lựa chọn được những nhà cung cấp tốt nhất, phù hợp nhất với mình, số lần 

hàng hóa mua vào không đạt yêu cầu sẽ giảm đi, các chi phí do kiểm tra lại hàng hóa, 

hoặc vẫn trả lương cho nhân viên nhưng nhà máy tạm ngừng hoạt động do thiếu nguyên 

vật liệu (trả về do kém chất lượng), …. sẽ giảm đi rất nhiều. 

(11) Tăng lợi nhuận mà không cần tăng doanh thu: 

a. Mỗi sai sót diễn ra đều làm cho công ty phát sinh chi phí, các chi phí đó có thể là thực 

hiện lại công việc, phế phẩm, đền bù cho khách hàng, mất uy tín, khách hàng cũ bỏ đi, 

ngừng sản xuất vì phải trả lại nguyên vật liệu kém chất lượng cho nhà cung cấp,… khi 

công ty áp dụng ISO 9001:2008, các sai sót giảm đi, đồng nghĩa chi phí kém chất lượng ít 

đi, chi phí giảm tất nhiên lợi nhuận tăng mà không cần phải bán được nhiều thêm sản 

phẩm. 

b. Khi áp dụng ISO 9001:2008, gần như tất cả công việc đều được chuẩn hóa nhờ nhờ 

chuẩn hóa nên mọi nhân viên trong công ty dễ dàng phát hiện những vấn đề bất hợp lý 

trong công việc, trong thao tác, từ đó cải tiến làm cho công việc thực hiện nhanh hơn với 

kết quả tốt hơn. Năng suất tăng đồng nghĩa chi phí trên một sản phẩm giảm xuống và lợi 

nhuận của công ty tăng lên. 

(12) Cải thiện uy tín của tổ chức thông qua việc ngày càng nâng cao khả năng thỏa 

mãn khách hàng: Khi áp dụng ISO 9001, gần như tất cả các hoạt động của doanh nghiệp 

đều có quy trình, tiêu chuẩn công việc rõ ràng, đồng thời mọi nhân viên trước khi đảm 

nhận công việc đều được đào tạo trước khi được phép đảm nhận công việc. Vì vậy “khả 

năng sai sót trong công việc” của các doanh nghiệp đã có chứng nhận ISO 9001 sẽ ít hơn 

nhiều so trước đây. Bước đầu tiên và đơn giản nhất trong việc thỏa mãn khách hàng đó là 

càng giảm sai sót trong công việc càng nhiều càng tốt và ISO 9001 hoàn toàn giúp doanh 

nghiệp thực hiện được điều đó. 

(13) Có nhiều cơ hội hơn trong việc tìm kiếm những chiến lược kinh doanh lớn và 

ký kết được những hợp đồng lớn. Khi đã áp dụng ISO 9001:2008 vào công ty của 
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mình, Giám đốc (hoặc Tổng Giám đốc) có thể yên tâm công ty hoạt động hiệu quả, người 

Giám đốc có được nhiều thời gian để tìm hiểu thêm về thị trường, kết nối các mối quan 

hệ quan trọng, hoặc đơn giản tham gia các buổi hội thảo để có thêm kiến thức, tầm nhìn 

từ đó hoạch định ra những chiến lược kinh doanh hiệu quả của công ty. Các hợp đồng lớn 

thường đến từ các mối quan hệ của Giám đốc, vì vậy Giám đốc có nhiều thời gian để giao 

tiếp bên ngoài sẽ làm tăng cơ hội ký được những hợp đồng lớn cho công ty. 

(14) Tăng lượng hàng hóa/dịch vụ bán ra. Từ lợi ích nêu trên, sẽ không khó để Quý vị 

nhận thấy lợi ích này: 

a. ISO 9001:2008 giúp cho doanh nghiệp được sự tin tưởng từ khách hàng (xem lợi ích số 

1) sẽ ưu tiên lựa chọn mua hàng/dịch vụ của công ty. 

b. Khách hàng cũ hài lòng tiếp tục mua hàng/dịch vụ của công ty. 

c. Khách hàng cũ hài lòng về công ty nên có thể giới thiệu để công ty có thêm khách 

hàng mới. 

d. Chứng nhận ISO 9001:2008 được giới thiệu trong chương trình quảng cáo có thể giúp 

chương trình quảng cáo hiệu quả hơn. 

e. Có nhiều lợi thế, cơ hội ký được hợp đồng khi tham gia đấu thầu. 

f. Dễ dàng hơn khi chào hàng với những khách hàng lớn (vượt qua rào cản kỹ thuật trong 

thương mại). Tất cả các công ty lớn, công ty đa quốc gia đều ưu tiên lựa chọn những nhà 

cung cấp đã áp dụng và được chứng nhận ISO 9001:2008. 

g. Bán được nhiều hàng hóa/dịch vụ hơn nhờ năng lực nhân viên bán hàng tăng. Khi áp 

dụng ISO 9001:2008, công ty buộc phải xác định năng lực của từng vị trí công việc, 

trong đó có các vị trí công việc kinh doanh, những nhân viên kinh doanh nào chưa đạt 

yêu cầu sẽ được đào tạo để tăng năng lực. 

h. Có cơ hội xuất khẩu sản phẩm ra nước ngoài. Hầu hết tất cả các công ty ở Châu Âu và 

Châu Mỹ đều chỉ mua hàng của các nhà cung cấp đã có chứng nhận ISO 9001:2008. 

(15) Dễ dàng áp dụng thành công những hệ thống quản lý tiên tiến khác. Nhiều 

doanh nghiệp thất bại trong việc áp dụng các hệ thống ERP (Enterprise Resource 

Planning - Hoạch định nguồn lực doanh nghiệp), CRM (Customer Relationship 

Management – Quản lý quan hệ với khách hàng) đã thất bại vì chưa áp dụng ISO 

9001:2008 nhưng đã áp dụng các hệ thống này. Khi áp dụng ISO 9001:2008, tất cả các 

công việc, quá trình đều đã được chuẩn hóa thành quy trình, thủ tục, hướng dẫn công 
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việc, các dữ liệu đã được phân thành nhóm, vì thế khi áp dụng thêm ERP hoặc CMR mọi 

việc trở nên dễ dàng và nhanh chóng hơn rất nhiều. 

Lợi ích mang lại từ áp dụng ISO trong hoạt động bảo trì thiết bị là nhằm đánh giá 

các nội dung sau khi thực hiện: 

- Mục tiêu bảo trì có được thiết lập; 

- Kế hoạch bảo trì được thiết lập; 

- Các tài liệu, hướng dẫn, phương pháp thực hiện quá trình bảo trì phải hoàn thiện; 

- Tài liệu được phổ biến và nhận thức rõ của người thực hiện; 

- Cách thức theo dõi và do lường kế hoạch và mục miêu như thế nào? 

- Việc bảo trì có được thực hiện đầy đủ theo kế hoạch; 

- Mục tiêu quá trình bảo trì có được hoàn thành; 

- Các thay đổi kế hoạch có được cập nhật kịp thời; 

- Các sự cố ngoài ý muốn có được kiểm soát. 

Lợi ích áp dụng 5S/KAIZEN 

 

Hình 8: Áp dụng Kaizen để giúp nâng cao hiệu quả bảo trì thiết bị 

- 5S - một công cụ quản lý, trước kia vốn chỉ được biết đến như một cách thức hỗ trợ 

quản lý sản xuất cho các doanh nghiệp và được áp dụng phổ biến ở các nhà máy và công 

ty chuyên về sản xuất ở Nhật Bản. Nhưng giờ đây, nhờ vào tính hiệu quả rất cao và tác 

động của quá trình toàn cầu hoá, mà 5S đang dần được thừa nhận rộng rãi trên thế giới 

như là một công nghệ quản lý có khả năng ứng dụng rộng khắp, không những trong các 
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doanh nghiệp có quy mô và ngành nghề sản xuất, kinh doanh khác nhau, mà còn trong 

mọi lĩnh vực kinh tế, xã hội. 

- 5S - một công cụ quản lý, trước kia vốn chỉ được biết đến như một cách thức hỗ trợ 

quản lý sản xuất cho các doanh nghiệp và được áp dụng phổ biến ở các nhà máy và công 

ty chuyên về sản xuất ở Nhật Bản. Nhưng giờ đây, nhờ vào tính hiệu quả rất cao và tác 

động của quá trình toàn cầu hoá, mà 5S đang dần được thừa nhận rộng rãi trên thế giới 

như là một công nghệ quản lý có khả năng ứng dụng rộng khắp, không những trong các 

doanh nghiệp có quy mô và ngành nghề sản xuất, kinh doanh khác nhau, mà còn trong 

mọi lĩnh vực kinh tế, xã hội. 

- 5S không chỉ là sự thay đổi và cải tiến nơi làm việc về mặt vật lý mà còn hình thành thái 

độ và hành vi mới cho nhân viên và làm cho tất cả mọi người thấm nhuần ý thức kỷ luật. 

Có thể nói, 5S có tính hỗ trợ, và cao hơn nữa, 5S còn là điều kiện tiên quyết đối với các 

chương trình cải tiến chất lượng toàn doanh nghiệp, chẳng hạn: quản lý chất lượng toàn 

diện (TQM), liên tục cải tiến quy trình (kaizen), và tái cấu trúc quy trình kinh doanh 

(BPR). 

- 5S cũng được coi là hướng tiếp cận có hệ thống đối với phương thức Lean Production 

(phương thức sản xuất tiết kiệm tối ưu) - một hệ thống quản lý và tổ chức sự vận hành 

sản xuất, trong đó yêu cầu giảm thiểu về nhân lực, không gian, vốn và thời gian để tạo ra 

sản phẩm ít lỗi hơn. Nó tạo ra một môi trường làm việc có kỷ luật, sạch sẽ và có trật tự. 

Kết quả áp dụng từ đây cho thấy những hạn chế/ách tắc trong việc vận hành công việc 

được giảm thiểu trông thấy và những vấn đề phát sinh đều được phát hiện sớm và giải 

quyết kịp thời. 

- Bên cạnh đó, 5S cũng góp phần làm gia tăng chất lượng cuộc sống cho nhân viên bởi vì 

nhân viên tiêu dùng thời gian ở nơi làm việc nhiều hơn là ở nhà. 5S cũng giúp phát triển 

niềm hãnh diện và tinh thần đồng đội. 5S cũng làm cho nơi làm việc trở nên dễ dàng 

quản lý và giám sát hơn bởi vì không còn những vật thừa, lộn xộn gây cản trở cho hoạt 

động. 

- Và điều quan trọng nhất là, khi bạn đã nắm vững tinh thần 5S, biết cách vận dụng khéo 

léo mô hình này vào cả trong việc quản lý chính bản thân mình và cuộc sống của gia 

đình, thì không chỉ hiệu quả công việc của bạn sẽ tăng lên rất nhiều, mà bạn đang làm 

cho cuộc sống của bạn thành đạt và hạnh phúc hơn lên 

Các nhà nghiên cứu cũng đã chứng minh rằng, thực hiện tốt 5S sẽ đạt được những lợi ích: 
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Nâng cao năng suất (P - Productivity) 

Nâng cao chất lượng (Q - Quality) 

Giảm chi phí (C - Cost) 

Giao hàng đúng hạn (D – Delivery) 

Đảm bảo an toàn (S - Safety) 

Nâng cao tinh thần (M – Morale) 

Ngoài ra, việc một công ty không đáp ứng được tiêu chí 5S cũng chính là phản ánh về 

việc công ty đó quản lý yếu kém. 

 

Bên cạnh đó, để giúp hoạt động bảo trì thiết bị mang lại hiệu quả cao nhất thì nên 

áp dụng các công cụ sau: 

7 công cụ quản lý chất lượng (7QC) là gì ? 

Có thể khẳng định rằng, việc cải tiến chất lượng sẽ không có hiệu quả như mong 

muốn nếu không áp dụng các công cụ thống kê. Thế nhưng, công cụ thống kê có tới hàng 

trăm công cụ thì việc áp dụng công cụ nào là phù hợp và mang lại hiệu quả cao nhất cho 

hoạt động của chính doanh nghiệp. 

 

Hình 9: Công cụ quản lý chất lượng trong hoạt động bảo trì thiết bị 

  

  Việc áp dụng 7 công cụ thống kê sau cũng có thể giải quyết được hầu hết những vấn đề 

quản lý chất lượng thường gặp trong hoạt động sản xuất, bảo trì – bảo dưỡng cũng như 

dịch vụ khách hàng của doanh nghiệp. Các công cụ đó bao gồm: 

• Phiếu kiểm soát (Check sheets) 
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• Biểu đồ (Charts.) 

• Biểu đồ nhân quả (Cause & Effect Diagram) 

• Biểu đồ Pareto (Pareto chart) 

• Biểu đồ mật độ phân bố (Histogram) 

• Biểu đồ phân tán (Scatter Diagram) 

• Biểu đồ kiểm soát (Control Chart) 

   Trong 7 công cụ thống kê chỉ duy nhất Biểu đồ nhân quả (Cause & Effect Diagram) là 

do ngài Ishikawa sáng chế vào thập niên 50. Phiếu kiểm soát (check sheets) được áp dụng 

từ chiến tranh thế giới thứ 2. Biểu đồ Pareto và Biểu đồ kiểm soát (Control Chart) thì từ 

đầu thế kỷ 20, còn lại những công cụ khác thì không ai biết đã có từ khi nào, họ chỉ tập 

hợp lại nghiên cứu và áp dụng chúng. 

NỘI DUNG CÁC CÔNG CỤ 

a. Phiếu kiểm soát (check sheets) 

+ Giới thiệu về phiếu kiểm tra 

Phiếu kiểm tra là một phương tiện để lưu trữ dữ liệu, có thể là hồ sơ của các hoạt động 

trong quá khứ, cũng có thể là phương tiện theo dõi cho phép bạn thấy được xu hướng 

hoặc hình mẫu một cách khách quan. Đây là một dạng lưu trữ đơn giản một số phương 

pháp thống kê dữ liệu cần thiết để xác định thứ tự ưu tiên của sự kiện. 

 

Hình 10: Minh hoạ về công cụ phiếu kiểm tra 

http://hirayamavietnam.com.vn/wp-content/uploads/checksheet-7-cong-cu-qc.jpg
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Phiếu kiểm soát thường được sử dụng để: 

- Kiểm tra sự phân bố số liệu của một chỉ tiêu của quá trình sản xuất 

- Kiểm tra các dạng khuyết tật 

- Kiểm tra vị trí các khuyết tật 

- Kiểm tra các nguồn gốc gây ra khuyết tật của sản phẩm 

- Kiểm tra xác nhận công việc 

Thường thì, Phiếu kiểm tra sẽ theo dõi sự kiện theo thời gian nhưng cũng có thể dùng để 

theo dõi số lượng sự kiện theo vị trí. Sau đó, dữ liệu này có thể được sử dụng làm đầu 

vào của Biểu đồ tập trung, Biểu đồ Pareto… Ví dụ về các vấn đề cần theo dõi có thể là: 

số lần tràn đổ/tháng, cuộc gọi bảo dưỡng sửa chữa /tuần, rác thải nguy hại thu được/giờ 

làm việc, v.v… 

b. Biểu đồ (Charts) 

+ Giới thiệu về Biểu đồ 

Biểu đồ là hình vẽ thể hiện mối tương quan giữa các số liệu hoặc các đại lượng. 

Biểu đồ dùng để trực quan hóa dữ liệu để có thể dễ dàng nắm bắt vấn đề bằng mắt 

thường. 

 

Hình 11: Minh hoạ về công cụ biểu đồ 

Có rất nhiều dạng biểu đồ: Biểu đồ đường, biểu đồ cột và đường, biểu đồ hình bánh, biểu 

đồ dạng thanh, biểu đồ Gantt chart, biểu đồ mạng nhện. 

c. Biểu đồ nhân quả (Cause & Effect Diagram) 

+ Giới thiệu về biểu đồ nhân quả 
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Biểu đồ nhân quả đơn giản chỉ là một danh sách liệt kê những nguyên nhân có thể có dẫn 

đến kết quả. Công cụ này đã được xây dựng vào năm 1953 tại Trường Đại học Tokyo do 

giáo sư Kaoru Ishikawa chủ trì. Ông đã dùng biểu đồ này giải thích cho các kỹ sư tại nhà 

máy thép Kawasaki về các yếu tố khác nhau được sắp xếp và thể hiện sự liên kết với 

nhau. Do vậy, biểu đồ nhân quả còn gọi là biểu đồ Ishikawa hay biểu đồ xương cá. 

 

Hình 12: Minh hoạ về công cụ biểu đồ nhân quả 

Mục đích: Là một phương pháp nhằm tìm ra nguyên nhân của một vấn đề, từ đó thực 

hiện hành động khắc phục để đảm bảo chất lượng. Đây là công cụ được dùng nhiều nhất 

trong việc tìm kiếm những nguyên nhân, khuyết tật trong quá trình sản xuất. 

Công cụ này dùng để nghiên cứu, phòng ngừa những mối nguy tiềm ẩn gây nên việc hoạt 

động kém chất lượng có liên quan tới một hiện tượng nào đó, như phế phẩm, đặc trưng 

chất lượng, đồng thời giúp ta nắm được toàn cảnh mối quan hệ một cách có hệ thống. 

Người ta còn gọi biểu đồ này là biểu đồ xương cá, biểu đồ Ishikawa, hay tiếng Nhật là 

Tokuzei Yoin – biểu đồ đặc tính… 

Đặc trưng của biểu đồ này là giúp chúng ta lên danh sách và xếp loại những nguyên nhân 

tiềm ẩn chứ không cho ta phương pháp loại trừ nó. 

d. Biểu đồ Pareto (Pareto Analysis) 

+ Giới thiệu về Biểu đồ Pareto 

Biểu đồ Pareto (Pareto Analysis) là một biểu đồ hình cột được sử dụng để phân loại các 

nguyên nhân/nhân tố ảnh hưởng có tính đến tầm quan trọng của chúng đối với sản phẩm. 

Sử dụng biểu đồ này giúp cho nhà quản lý biết được những nguyên nhân cần phải tập 
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trung xử lý . Lưu ý là cần sử dụng biểu đồ Pareto để phân tích nguyên nhân và chi phí do 

các nguyên nhân đó gây ra. 

 

Hình 13: Minh hoạ về công cụ biểu đồ Pareto Analysis 

Mục đích: Bóc tách những nguyên nhân quan trọng nhất ra khỏi những nguyên nhân vụn 

vặt của một vấn đề. Đồng thời, nhận biết và xác định ưu tiên cho các vấn đề quan trọng 

nhất. Ngoài ra biểu đồ Pareto còn dùng để đánh giá hiệu quả cải tiến. 

Áp dụng khi: Phân tích dữ liệu liên quan đến vấn đề quyết định yếu tố nào quan trọng 

nhất ảnh hưởng đến vấn đề đó. 

• Biểu đồ Pareto thể hiện số lượng và tỷ lệ % sai lỗi trong gia công cơ khí. 

Phân tích pareto cũng rất quan trọng trong quá trình cải tiến. Do đó, việc thực hiện cải 

tiến cần được sử dụng với nhiều công cụ thống kê. 

Trong quản lý chất lượng, cũng thường nhận thấy rằng: 

• 80% thiệt hại về chất lượng do 20% nguyên nhân gây nên. 

• 20% nguyên nhân gây nên 80% lần xảy ra tình trạng không có chất lượng. 

e. Biểu đồ mật độ phân bố (Histogram) 

+ Giới thiệu về biểu đồ mật độ phân bố 

Biểu đồ mật độ phân bố là một dạng biểu đồ cột đơn giản. Nó tổng hợp các điểm dữ liệu 

để thể hiện tần suất của sự việc. 
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Hình 14: Minh hoạ về công cụ biểu đồ mật độ phân bố 

 

Mục đích: Sử dụng để theo dõi sự phân bố của các thông số của sản phẩm/quá trình. Từ 

đó đánh giá được năng lực của quá trình đó (Quá trình có đáp ứng được yêu cầu sản xuất 

sản phẩm hay không?). Là biểu đồ cột thể hiện tần số xuất hiện của vấn đề (thu thập qua 

phiếu kiểm tra). 

Áp dụng: Phòng ngừa trước khi vấn đề có thể xảy ra. 

f. Biểu đồ phân tán (Scatter Diagram) 

+ Giới thiệu về Biểu đồ phân tán 

Biểu đồ phân tán (Scatter Diagram) đó là sự biểu diễn dữ liệu bằng đồ thị trong đó các 

giá trị quan sát được của một biến được vẽ thành từng điểm so với các giá trị của biến kia 

mà không nối các điểm đó lại với nhau bằng đường nối. Biểu đồ phân tán chỉ ra mối quan 

hệ giữa 2 nhân tố. 
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Hình 15: Minh hoạ về công cụ biểu đồ phân tán 

  

Mục đích: Để giải quyết các vấn đề và xác định điều kiện tối ưu bằng cách phân tích 

định lượng mối quan hệ nhân quả giữa các biến số của 2 nhân tố này. 

Dựa vào việc phân tích biểu đồ có thể thấy được nhân tố này phụ thuộc như thế nào vào 

một nhân tố khác và mức độ phụ thuộc giữa chúng. 

g. Biểu đồ kiểm soát (Control Chart) 

+  Giới thiệu về biểu đồ kiểm soát 

Là một biểu đồ với các đường giới hạn đã được tính toán bằng phương pháp thống kê 

được sử dụng nhằm mục đích theo dõi sự biến động của các thông số về đặc tính chất 

lượng của sản phẩm, theo dõi những thay đổi của quy trình để kiểm soát tất cả các dấu 

hiệu bất thường xảy ra khi có dấu hiệu đi lên hoặc đi xuống của biểu đồ. 
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Hình 16: Minh hoạ về công cụ biểu đồ kiểm soát 

Mục đích: Phát hiện tình huống bất thường xảy ra trong quá trình sản xuất. 

 

Hệ thống Kanban và lợi ích trong quản trị 

Là công cụ để qui định dòng vật tư trong môi trường sản xuất, công cụ này hỗ trợ 

việc áp dụng hệ thống kéo. Nó hành động như một tín hiệu, vật báo cái gì cần, khi nào 

cần và cần bao nhiêu. Đó là vật nhắc nhở cần thiết cho một quá trình đầu tiên trước khi 

tiến hành sản xuất. 

 

Hình 17: Áp dụng thẻ kanban trong nhà máy khách hàng 

  

http://hirayamavietnam.com.vn/wp-content/uploads/bieu-do-quan-ly-7-cong-cu-qc.png
http://hirayamavietnam.com.vn/wp-content/uploads/ap-dung-kanban-trong-nha-may-cong-ty.jpg
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Hệ thống kéo và Kanban 

 Chỉ có công đoạn lắp ráp thành phẩm là biết chính xác thời gian và số lượng sản 

phẩm cần, do đó chỉ có công đoạn này là nhận kế hoạch. 

 Với kế hoạch, công đoạn lắp ráp đến bộ phận cung ứng và rút chi tiết cần. 

Kanban được áp dụng theo 2 hình thức: 

– Thẻ rút (Withdrawal Kanban): chi tiết chủng loại, số lượng linh kiện qui trình sau nhận 

từ qui trình trước. 

– Thẻ đặt (Production – Ordering): chi tiết chủng loại, số lượng linh kiện qui trình sau 

phải thực hiện. 

Nguyên tắc sử dụng thẻ Kanban 

 Mỗi thùng hàng phải chứa thẻ Kanban ghi tên chi tiết, nơi sản xuất, nơi chuyển 

đến và số lượng. 

 Chi tiết luôn được “kéo” bởi công đoạn sau. 

 Không bắt đầu sản xuất khi không có thẻ kanban. 

 Mỗi khay thùng phải chứa đúng số lượng cần chỉ định. 

 Không được giao chi tiết phế phẩm cho công đoạn sau. 

 Số lượng Kanban cần được giảm thiểu. 

 Khoảng thời gian giữa các lần giao Kanban cần được giảm thiểu. 

Phân loại: Có 5 loại thẻ Kanban 

+ Transport Kanban (Kanban vận chuyển): thẻ kanban được dùng báo cho công đoạn 

trước cần chuyển chi tiết cho công đoạn sau. 

+ Production Kanban (Kanban sản xuất): Loại thẻ báo cáo cho dây chuyển sản xuất 

cần sản xuất chi tiết lượng hàng hóa bù vào lượng hàng đã xuất đi. 

+ Supplier Kanban (Kanban cung ứng): Loại thẻ báo cho nhà cung cấp cần cung ứng 

nguyên vật liệu. 

+ Temporaly Kanban (Kanban tạm thời) Kanban được ban hành có thời hạn trong 

trường hợp thiếu hàng. 

+ Signal Kanban (Kanban tín hiệu): loại dùng thông báo kế hoạch cho các công đoạn 

sản xuất theo lô. 
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6 Ưu điểm sử dụng thẻ Kanban: 

 

Hình 18: Minh hoạ ưu điểm sử dụng thẻ Kanban 

Ví dụ thẻ kanban trong sản xuất 

 + Cho thấy vấn đề lớn cần giải quyết của phân xưởng. 

+ Giúp nắm được tình hình, phế phẩm phát sinh dựa vào dòng di chuyển thông tin 

giữa các chỗ làm việc. 

+ Phối hợp chặt chẽ giữa các chỗ làm việc. 

+ Thích ứng quá trình sản xuất theo nhu cầu, số lượng tồn kho là ít nhất, không cần 

kế hoạch hàng ngày. 

+ Cho phép dao động 10% so với nhu cầu. 

+ Trong phân xưởng hệ thống kiểm tra Kanban là then chốt. 

Khuyết điểm sử dụng thẻ Kanban:  

Áp dụng hệ thống Kanban xưởng sẽ ít hoặc không có tồn kho nên với các lượng yêu 

cầu dao động lớn sẽ không đáp ứng được, sự rối loạn ở một công đoạn sẽ gây ảnh hưởng 

toàn hệ thống 

 

2. Những ứng dụng trong hoạt động bảo trì thiết bị cơ khí 

- Ứng dụng 5S, ISO, Kaizen, Teamwork, … để thực hiện một số công việc sau trong 

công tác bảo trì thiết bị công nghiệp 

+ Khảo sát và lập kế hoạch bảo trì 

+ Chuẩn bị dụng cụ, thiết bị, … 

http://hirayamavietnam.com.vn/wp-content/uploads/vi-du-ve-the-kanban-trong-san-xuat.jpg
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+ Lưu trữ dữ liệu, dụng cụ, thiết bị, … 

+ Kiểm tra, giám sát, vận hành thiết bị 

+ Sửa chữa hỏng hóc theo quy trình 

+ … 

3. Câu hỏi ôn tập và bài tập thực hành 

Hãy liệt kê những lợi ích khi ứng dụng 5S, ISO, Kaizen, Teamwork, … trong 

công tác bảo trì thiết bị công nghiệp? 

Tham khaûo: 

Öu ñieåm cuûa TeamWork: 

** Öu ñieåm: 

+ Boå sung kieán thöùc cho nhau. 

+ Ñoaøn keát. 

+ Hieäu quaû coâng vieäc. 

+ Giaûm aùp löïc. 

+ Ñoä tin caäy cao. 

+ Tinh thaàn laøm vieäc cao. 

+ Ruùt ngaén thôøi gian. 

+ Giaûm chi phí(Neáu toát). 

+ Hoaøn thieän kyõ naêng giao tieáp. 

+ Xaây döïng noäi dung baøi toát.(Ñoâi luùc môùi coù). 

+ Nhieàu yù kieán, yù töôûng hay. 

+ Chia seû, boå sung kinh nghieäm, kieán thöùc cho nhau. 

+ Giaûi quyeát ñöôïc nhieàu vaán ñeà khoù. 

+ Taïo söï thaân thieän, ñoaøn keát. 

+ Xaây döïng ñöôïc nhieàu yù kieán. Moïi ngöôøi ñeàu coù theå ñöa ra yù kieán. 

+ Coâng vieäc chính xaùc vaø thaåm myõ hôn. 

+ Giuùp laáp ñaày nhöõng maët yeáu keùm vaø phaùt huy heát sô tröôøng cuûa moãi thaønh vieân. 

+ Khoái löôïng coâng vieäc chia nhoû, Hieäu quaû cao. 

+ Deã chuaån ñoùn nhöõng loãi, hö hoûng, … 
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+ An toaøn cao. 

** Nhöôïc ñieåm: 

+ Thieáu traùch nhieäm. 

+ YÛ laïi. 

+ Khoù phaân boå coâng vieäc. 

+ Baát ñoàng yù kieán. 

+ Taêng chi phí. 

+ Ñoøi hoûi ngöôøi nhoùm tröôûng phaûi coù naêng löïc. 

+ Maát nhieàu thôøi gian. 

+ Giaûm khaû naêng laøm vieäc ñoâïc laäp. 

+ Khoù phaân chia quyeàn lôïi. 

*** Aûnh höôûng cuûa 5S ñeán coâng taùc baûo trì: 

+ An toaøn. 

+ Moâi tröôøng laøm vieäc toát. 

+ Hieäu quaû, naêng suaát coâng vieäc. 

+ Ñaûm baûo chaát löôïng coâng vieäc baûo trì. 

+ Taêng ñoä tin caäy. 

+ Thuaän lôïi cho coâng vieäc baûo trì. 

+ Naâng cao tính thaåm myõ. 

+ Tieát kieäm thôøi gian. 

+ Giaûm chi phí. 

+ Taêng tuoåi thoï vaø khaû naêng saün saøng. 

+ Haïn cheá hö hoûng lôùn. 

+ Naâng cao tinh thaàn laøm vieäc. 

+ Deã giaùm saùt tình traïng. 

+ Giaûm soá laàn baûo trì khaån caáp. 

* Tham khaûo: 

+ An toaøn. 
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+ Moâi tröôøng laøm vieäc toát. 

+ Thuaän lôïi trong coâng taùc baûo trì. 

+ Taêng tuoåi thoï cuûa thieát bò. 

+ Taêng tính thaåm myõ. 

+ Ñoä tin caäy. 

+ Deã chuaån ñoaùn, phaùt hieän hoûng hoùc. 

+ Hieäu quaû coâng vieäc. 

+ Taêng khaû naêng saün saøng. 

+ Giaûm chi phí baûo trì. 

+ Taêng hieäu suaát cuûa thieát bò. 

* Tham khaûo: 

+ Moâi tröôøng laøm vieäc caûi thieän. 

+ Tinh thaàn thoaûi maùi. 

+ Tieát kieäm thôøi gian. 

+ Naâng cao naêng suaát. 

+ Giaûm chi phí. 

+ Naâng cao yù thöùc caûi tieán, kyû luaät. 

+ Naâng cao chaát löôïng. 

+ Naâng cao tính thaåm myõ. 

+ Coâng taùc toå chöùc baûo trì toát. 

+ Löïa choïn caùc thieát bò toát nhaát. 

+ Xöû lyù nhanh khi xaûy ra söï coá. 

+ Naâng cao khaû naêng saün saøng cuûa thieát bò. 

+ Naâng cao khaû naêng laøm vieäc cuûa nhaân vieân boaû trì? 

* Tham khaûo: 

+ Taêng hieäu quaû trong coâng taùc baûo trì. 

+ Khoâng bò ñoäng khi xaûy ra söï coá. 

+ Giuùp ngöôøi baûo trì deã phaùt hieän caùc loãi, … 
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+ Giaûm chi phí baûo trì. 

+ Taïo moâi tröôøng laøm vieäc an toaøn, thoaûi maùi ,… 

+ Taêng khaû naêng saün saøng cuûa maùy moùc, thieát bò, .. 

+ Naêng suaát baûo trì ñöôïc caûi thieän. 

+ Chaát löôïng saûn phaåm ñöôïc caûi thieän. 

+ Vaän haønh maùy toát hôn. 

+ Nôi laøm vieäc saïch seõ, ngaên naép. 

+ Coâng taùc baûo trì coù kyõ thuaät hôn: Chuyeân moân, chuyeân nghieäp. 

+ Caùc ñieàu kieän luoân saün saøng hoã trôï cho coâng taùc baûo trì. 

+ Naâng cao khaû naêng caûi tieán veà chaát löôïng. 

+ Giaûm thieåu soá löôïng duïng cuï baûo trì vì ñaõ saøng loïc. 

+ Söûa chöõa nhanh hôn. 

+ Vì aùp duïng xong 5S seõ dö thôøi gian neân coù ñieàu kieän hoïc hoûi hôn. 

+ Taïo caûm höùng laøm vieäc. 

+ Taïo söï thoaûi maùi cho khaùch haøng. 

+ Naâng cao ñoä tin caäy. 

+ Giaûm thôøi gian baûo trì. 

+ Naâng cao hieäu quaû cuûa baûo trì phoøng ngöøa. 

+ Phaùt huy saùng kieán. 

+ Naâng cao kyõ luaät vaø traùch nhieäm trong coâng vieäc. 

+ Naâng cao söï caïnh tranh. 

+ Löu tröõ hoà sô, thieát bò, … luoân saün saøng. 

+ Maùy moùc, thieát bò luoân saïch vaø saün saøng. 

+ Tin tin hôn veà nôi laøm vieäc. 

+ Naâng cao töï giaùc. 

+ Giaûm thôøi gian tìm kieám caùc vaät duïng. 

* Tham khaûo: 

+ Taêng hieäu quaû coâng vieäc baûo trì. 
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+ Taêng tuoåi thoï cuûa thieát bò. 

+ Thuaän lôïi trong coâng vieäc baûo trì. 

+ Coù keá hoaïch töøng böôùc trong coâng vieäc baûo trì. 

+ Giaûm chi phí baûo trì. 

* Haïn cheá toái ña söï coá xaûy ra. 

+ Taêng tính an toaøn lao ñoäng. Vaø an toaøn cho thieát bò. 

+ Naâng cao ñoä tin caäy. 

+ Ñaûm baûo tieán ñoä cuûa cuûa coâng taùc baûo trì. 

+ Khoâng gaây oâ nhieãm moâi tröôøng. 

+ Giaûm soá laàn baûo trì khaån caáp. Phoøng ngöøa. 

+ Naâng cao tính thaåm myõ. 

+ Moâi tröôøng laøm vieäc caûi thieän. 

+ Taêng khaû naêng saün saøng cuûa maùy vaø nhaân vieân baûo trì. 

+ Quaûn lyù ñoái töôïng baûo trì toát hôn. 

+ Ruùt ngaén thôøi gian trong quaù trình söûa chöõa. 

** Öu ñieåm cuûa Team work: 

+ Hieäu quaû coâng vieäc. 

+ Boå sung kieán thöùc vaø chia seû kinh nghieäm cho nhau. 

+ Nhieàu yù töôûng hay. 

+ Deã daøng phaùt hieän hö hoûng. 

+ Ñoaøn keát. 

+ Cuøng nhau tieán boä. 

+ Deã quaûn lyù. 

* Nhöôïc ñieåm cuûa Team work: 

+ YÛ laïi. Khoâng töï giaùc. 

+ Baát ñoàng quan ñieåm. 

+ Khoù thoáng nhaát yù kieán chung. Khoù toång hôïp yù kieán chung. 

+ Noùi chuyeän rieâng. 
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+ Maát thôøi gian. 

+ Chaäm tieán ñoä coâng vieäc. 

+ Deã phaân taùn, khoù taäp trung. 
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BÀI 3: KỸ THUẬT SỬ DỤNG DỤNG CỤ CẦM TAY 

Mã bài: MH02-BCK-B3 

Giới thiệu: Bài này nhằm cung cấp cho học sinh những kiến thức, kỹ năng về kỹ thuật sử 

dụng dụng cụ cầm tay phục vụ trong công tác Bảo trì hệ thống thiết bị cơ khí. 

Mục tiêu: 

- Sử dụng được những dụng cụ cầm tay cơ bản trong công tác bảo trì thiết bị cơ khí 

Nội dung chính: 

1. Công dụng của dụng cụ cầm tay 

Dụng cụ không làm nên kỹ thuật viên bảo dưỡng, mà chúng chỉ hỗ trợ cho kỹ 

thuật viên bảo dưỡng. Để trở thành một trong những kỹ thuật viên bảo dưỡng hàng đầu 

phải biết cách sử dụng và bảo quản dụng cụ. Để đạt được hiệu quả trong việc sử dụng các 

loại dụng cụ, hãy ghi nhớ 3 nguyên tắc sau: 

+ Chỉ mua những loại dụng cụ có chất lượng tốt. 

+ Bảo quản tốt dụng cụ. 

+ Sử dụng đúng loại dụng cụ đối với các loại công việc. 

Người ta biết đến các kỹ thuật viên bảo dưỡng qua các loại dụng cụ mà họ sử 

dụng, vì vậy hãy mua những loại dụng cụ tốt nhất, bảo quản tốt tránh làm biến dạng, 

hỏng dụng cụ và sử dụng chúng một cách hợp lý. 

Thực hiện bảo dưỡng phải có đầy đủ các thiết bị, dụng cụ về loại và thông số để:  

+ Thực hiện dịch vụ chất lượng cao.  

+ Đảm bảo năng suất cao. 

+ Rút ngắn thời gian bảo dưỡng.  

+ Bảo đảm hoạt động an toàn ...  

2. Sử dụng dụng cụ cầm tay 

Tourvite(Tua – vít): 

+ Hãy sắp xếp các loại Tua – vít một cách hợp lý để dễ tìm mỗi khi cần sử dụng. 

Giữ cho tay nắm sạch và không dính các loại dầu mỡ có thể gây trơn trượt. Loại bỏ ngay 

cac Tua – vít có tay nắm bị lỏng hay vỡ. 
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Hình 19: Cấu tạo Tua - vít 

+ Không dùng Tua – vít như lưỡi đục, dụng cụ đục lỗ hay thanh cạy(Nếu phải gõ 

vào tua vít hãy sử dụng loại Tua – vít cho phép gõ). 

 

Hình 20: Cách sử dụng Tua – vít  
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Hình 21: Cách mài Tua – vít  

 

Hình 22: Các loại Tua – vít 

 

Hình 23: Cách sử dụng búa 
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Hình 24: Cách sử dụng kềm 
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Hình 25: Cách sử dụng Cờ lê – Chìa khoá 

 

 

Hình 26: Cách sử dụng Mỏ lếch 



BM05-QT04/P.KTĐB Ngày hiệu lực: …../3/2023 60/128 

 

 

 

Hình 27: Cách sử dụng Tuýp 
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Hình 28: Cách sử dụng cảo 

 

3. Câu hỏi ôn tập và bài tập thực hành 

a. Hãy liệt kê công dụng và cách sử dụng của những dụng cụ cầm tay phổ biến trong 

công tác bảo trì thiết bị? 

b. Thực hành sử dụng dụng cụ để tháo lắp – cân chỉnh thiết bị cơ khí? 
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BÀI 4: HỒ SƠ KỸ THUẬT BẢO TRÌ THIẾT BỊ CƠ KHÍ 

Mã bài: MH02-BCK-B4 

Giới thiệu: Bài này nhằm cung cấp cho học sinh những kiến thức, kỹ năng về hồ sơ kỹ 

thuật bảo trì thiết bị cơ khí phục vụ trong công tác Bảo trì hệ thống thiết bị cơ khí. 

Mục tiêu: 

- Liệt kê và phân tích được những loại hồ sơ kỹ thuật cần thiết trong công tác bảo trì 

thiết bị cơ khí 

Nội dung chính: 

1. Phân loại hồ sơ kỹ thuật 

Hồ sơ bảo dưỡng và tầm quan trọng của hồ sơ đối với quá trình sử dụng và bảo dưỡng 

máy móc thiết bị 

- Để thực hiện các mục tiêu của bảo dưỡng, cần phải sử dụng mọi phương tiện sẵn 

có. 

- Trong bộ hồ sơ tài liệu, hóa đơn chi trả, chính sách quan hệ đối với các xí nghiệp 

bên ngoài và quan trọng nhất là việc quản lý các chi tiết thay thế trong kho một cách đầy 

đủ, chi tiết và hợp lý. 

- Hồ sơ trong bảo dưỡng bao gồm tài liệu về kỹ thuật, chuyên môn (các tạp chí kỹ 

thuật, sổ tay kỹ thuật, các bài báo trong các hội thảo, sách kỹ thuật, các biểu mẫu, …), tài 

liệu về các trang thiết bị, phụ tùng và những thiết bị thông thường: 

+ Tất cả các tiêu chuẩn, quy định (áp dụng trên cả nước và tại xí nghiệp). 

+ Catalogue của công ty: catalogue các trang thiết bị đặc biệt, các vật liệu và các 

chi tiết thay thế, dự phòng. 

+ Catalogue của nhà cung ứng các thiết bị thông thường như: ốc vít, ổ bi, xéc – 

măng, gioăng, … 

2. Sử dụng hồ sơ kỹ thuật 

a.  Hoà sô cuûa nhaø cheá taïo 

Trong quaù trình mua caàn phaûi xaùc ñònh taát caû taøi lieäu kyõ thuaät caàn thieát cho vaän 

haønh vaø baûo trì sau naøy. Tình huoáng xaáu nhaát laø khi thieát bò hö hoûng baát ngôø laïi 

khoâng tìm ñöôïc caùc taøi lieäu kyõ thuaät caàn thieát laøm coâng vieäc söûa chöõa bò chaäm treã. 

Khi mua thieát bò môùi, caùc yeâu caàu veà tieâu chuaån hoaù vaø taøi lieäu kyõ thuaät duøng cho 
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vieäc baûo trì caàn ñöôïc chæ roõ. Taøi lieäu kyõ thuaät caàn ñöôïc thoâng baùo cho ngöôøi mua khi 

ñöôïc yeâu caàu. 

Tuyø thuoäc vaøo loaïi thieát bò khaùc nhau maø taøi lieäu kyõ thuaät seõ khaùc nhau, thöôøng 

thì bao goàm caùc taøi lieäu sau: 

+ Caùc baûn veõ trình baøy ñaày ñuû vaät tö vaø dung sai. 

+ Moät heä thoáng maõ hoaù taát caû caùc döõ lieäu kyõ thuaät vaø phuï tuøng keøm theo. 

+ Ñoái vôùi moãi chi tieát, caàn coù döõ lieäu veà phuï tuøng töông öùng, bao goàm: ñoù laø 

nhöõng chi tieát tieâu chuaån hay chuyeân duøng, thôøi gian chôø giao haønh, giaù caû … 

+ Ñoái vôùi moãi thieát bò thì phaûi coù taøi lieäu veà caùc bieän phaùp baûo trì phoøng ngöøa. 

Moãi bieän phaùp baûo trì phoøng ngöøa naøy cuõng caàn neâu caøng cuï theå caøng toát. 

+ Ñoái vôùi moãi thieát bò cuõng caàn coù taøi lieäu chæ daãn veà baûo trì phuïc hoài. Nhöõng chæ 

daãn naøy neân theå hieän thieát bò ñoù ñöôïc thaùo ra, kieåm tra vaø laùp vaøo nhö theá naøo. Ñoâi 

khi cuõng caàn coù caùc taøi lieäu ñaëc bieät nhö caùc sô ñoà trình töï chaån ñoaùn vaø phaùt hieän 

hö hoûng. 

Tham khaûo vaø phaân tích 

“Taøi lieäu vaän haønh vaø baûo trì cuûa maùy CNC” 

b.  Hoà sô vaän haønh maùy 

Hoà sô vaän haønh maùy bao goàm taát caû caùc taøi lieäu veà kyõ thuaät, chuyeân moân(caùc 

taïp chí kyõ thuaät, soå tay kyõ thuaät, caùc baøi baùo caùo trong hoäi thaûo, saùch kyõ thuaät, caùc 

bieåu maãu, …), taøi lieäu veà caùc trang thieát bò, phuï tuøng vaø nhöõng thieát bò thoâng thöôøng. 

- Taát caû caùc tieâu chuaån, quy ñònh(aùp duïng treân caû nöôùc vaø taïi rieâng xí nghieäp). 

- Catalogue cuûa coâng ty: catalogue caùc trang thieát bò ñaëc bieät, caùc loaïi vaät lieäu 

vaø caùc chi tieát thay theá, döï phoøng. 

- Catalogue cuûa nhaø cung öùng caùc thieát bò thoâng thöôøng nhö: oác vít, oå bi, xeùc – 

maêng. Gioaêng, … 

Thoâng thöôøng hoà sô vaän haønh maùy goàm: 

+ Taøi lieäu kyõ thuaät veà laép ñaët(laép, thaùo,…). 

+ Yeâu caàu an toaøn. 
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+ Qui trình khôûi ñoäng maùy hay vaän haønh thieát bò. 

+ Taøi lieäu kyõ thuaät veà ñieàu chænh trong quaù trình vaän haønh. 

+ Nhöõng löu yù khi vaän haønh maùy. 

Tham khaûo vaø phaân tích 

“Taøi lieäu vaän haønh vaø baûo trì cuûa CNC” 

c.  Hồ sơ bảo dưỡng: 

- Kế hoạch bảo dưỡng. 

+ Bảo dưỡng hàng ngày. 

+ Bảo dưỡng hàng tuần. 

+ Bảo dưỡng hàng tháng. 

+ Bảo dưỡng hành quý … 

- Bảng quy định về các vấn đề bôi trơn. 

- Bảng hướng dẫn xử lý các vấn đề bất thường. 

+ Giôùi thieäu: 

Ñeå thöïc hieän caùc muïc tieâu baûo trì, caàn phaûi söû duïng moïi phöông tieän saün coù. 

Toaøn boä hoà sô taøi lieäu, hoaù ñôn chi traû, chính saùch quan heä ñoái vôùi caùc xí nghieäp 

beân ngoaøi vaø quan trong nhaát laø vieäc quaûn lyù caùc chi tieát thay theá trong kho moät 

caùch ñaày ñuû, chi tieát vaø hôïp lyù. 

+ Hoà sô thieát bò: 

- Hoà sô thieát bò bao goàm: 

+ Hoà sô kyõ thuaät: laø caùc taøi lieäu ñöôïc saép xeáp theo kieåu maùy vaø thieát bò: ñoù chính 

laø “chöùng minh thö” cuûa thieát bò. 

+ Lyù lòch maùy: laø caùc hoà sô lieân quan ñeán tình traïng laøm vieäc cuûa maùy moùc, thieát 

bò do caù nhaân hay taäp theå laäp ra. 

- Hoà sô kyõ thuaät: 

Hoà sô naøy goàm toaøn boä thoâng tin vaø taøi lieäu lieân quan ñeán cuøng moät kieåu maùy vaø 

thieát bò. Bao goàm: 

+ Caùc thoâng tin ñeå ñònh daïng maùy: moâ taû veà kieåu maùy, thoâng tin veà nhaø saûn 

xuaát, caùc ñaëc tính kyõ thuaät chung, danh saùch caùc maùy cuøng kieåu, phieáu kyõ thuaät. 
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+ Danh muïc caùc taøi lieäu coù trong hoà sô kyõ thuaät. 

+ Baûng lieät keâ caùc thay ñoåi, caûi tieán ñaõ thöïc hieän treân maùy moùc, thieát bò. 

Ñaëc bieät, taát caû caùc taøi lieäu lieân quan ñeán vieäc laép ñaët vaø baûo trì maùy coù keøm 

theo catalogue caùc chi tieát thay theá cuõng nhö bieåu ñoà hình caây dieãn taû caùc hö hoûng 

(neáu coù) ñeàu ñöôïc xeáp trong hoà sô naøy. 

Taøi lieäu naøy ñöôïc söû duïng khi ngöôøi ta muoán tieán haønh baûo trì(phuïc hoài, söûa 

chöõa) hoaëc khi muoán giaùm ñònh thieát bò. 

Tham khaûo vaø phaân tích 

“Taøi lieäu vaän haønh vaø baûo trì cuûa maùy CNC” 

* Tham khaûo: 

** Hoà sô nhaø cheá taïo: 

+ Baûn veõ kyõ thuaät, baûn veõ laép raùp(Baûng lieät keâ danh saùch caùc thieát bò). 

+ Baûng thoâng soá kyõ thuaät. 

+ Nguyeân lyù vaän haønh. Saùch höôùng daãn söû duïng. 

+ Danh saùch caùc chi tieát, thieát bò hoûng hoùc. 

+ Sô ñoà ñieän cuûa maùy. 

+ Höôùng daãn veà baûo trì maùy. 

** Hoà sô vaän haønh maùy: 

+  Nhöõng quy ñònh veà an toaøn. 

+ Qui trình vaän haønh, höôùng daãn söû duïng 

+ Nhöõng quy ñònh veà nguyeân nhieân vaät lieäu. 

+ Taøi lieäu kyõ thuaät: Baûng thoâng soá kyõ thuaät, … 

+ Nhöõng caûnh baùo khi söû duïng, … 

+ Quy ñònh Theo doõi, kieåm tra, giaùm saùt khi vaän haønh. 

+ Nhöõng loãi thöôøng gaëp. 

+ Nhöõng quy ñònh veà boâi trôn, laøm maùt, … 

+ Lyù lòch thieát bò. 

+ Khaéc phuïc caùc tröôøng hôïp khaån caáp. 
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* Hồ sơ bảo dưỡng: 

+ Taøi lieäu kyõ thuaät. 

+ Lyù lòch. 

+ Kế hoạch bảo dưỡng. 

+ Caùc daïng hö hoûng vaø caùch xöû lyù. 

+ Phuï tuøng. 

+ Dụng cụ và phương pháp bảo dưỡng. 

+ Các biểu mẫu dùng trong bảo dưỡng. 

** Hoà sô nhaø cheá taïo: 

+ Baûng thoâng soá kyõ thuaät. 

+ Baûn veõ sô ñoà laép ñaët. 

+ Caùch söû duïng vaø vaän haønh. 

+ Yeâu caàu veà an toaøn khi vaän haønh. 

+ Tài liệu bảo dưỡng. 

+ Baûn veõ sô ñoà nguyeân lyù. 

+ Caùc phuï tuøng keøm theo. 

+ Baûng höôùng daãn xöû lyù caùc loãi thöôøng gaëp. 

+ Keá hoaïch baûo döôõng. 

+ Baûn veõ sô ñoà ñieän vaø ñieàu khieån. 

** Hoà sô nhaø cheá taïo: 

+ Thoâng soá kỹ thuật, baûn veõ. 

+ Baûn veõ laép raùp. 

+ Hướng dẫn sử dụng. 

 

3. Câu hỏi ôn tập và bài tập thực hành 

a. Hãy liệt kê và phân tích những loại hồ sơ kỹ thuật cần thiết trong công tác bảo trì thiết 

bị cơ khí? 

b. Thực hành khảo sát bộ hồ sơ thiết bị cơ khí “Mô hình bảo trì máy CNC – YL – 569C” 
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BÀI 5: PHƯƠNG PHÁP KỸ THUẬT BẢO TRÌ THIẾT BỊ CƠ KHÍ 

Mã bài: MH02-BCK-B5 

Giới thiệu: Bài này nhằm cung cấp cho học sinh những kiến thức, kỹ năng về phương 

pháp kỹ thuật bảo trì thiết bị cơ khí phục vụ trong công tác Bảo trì hệ thống thiết bị cơ 

khí. 

Mục tiêu: 

- Liệt kê và phân tích được những phương pháp kỹ thuật bảo trì trong công tác bảo trì 

thiết bị cơ khí 

Nội dung chính: 

1. Phân loại phương pháp kỹ thuật bảo trì 

Bảo trì phục hồi (Bảo trì chữa cháy hay bảo trì máy móc thiết bị hỏng) 

Bảo trì không xảy ra tới khi máy móc có sự hư hỏng, tức là máy móc sẽ được sử dụng tối 

đa đến khi gặp trục trặc sẽ được xem xét sữa chữa, phục hồi. Thường phương pháp này 

chỉ được sử dụng trong các cơ sở sản xuất nhỏ, các nhà máy sản xuất sắt thép, inox, các 

máy móc hoạt động không có tính dây chuyền. Phương pháp này sẽ giảm phí đầu tư ban 

đầu, không có xưởng bảo trì. Tuy nhiên phương pháp này về lâu dài sẽ gây ra tổn thất 

lớn, vì chi phí sữa chữa cao, không đảm bảo được lịch trình sản xuất hoặc có thể sẽ phải 

thay thế máy mới do hư hỏng không khắc phục được. 

Bảo trì phòng ngừa (Bảo trì dựa trên kế hoạch) 

Phương pháp này dựa trên mức độ tin cậy của các thành phần máy móc. Dựa vào phân 

tích cách thức hư hỏng, các chuyên gia, kỹ sư sẽ thiết lập một loạt các hoạt động kiểm 

tra, thay thế các thành phần dựa trên tần suất hư hỏng của nó. Nói một cách khác, phương 

pháp phòng ngừa sẽ có hiệu quả với việc khắc phục các vấn đề liên quan đến sự mài mòn 

của các thành phần thiết bị. 

Tuy nhiên nhược điểm ở phương pháp này là không phải lúc nào sau khi kiểm tra thì 

cũng cần thiết thay thế linh kiện. Nếu bải trì không đúng có thể gây hư hỏng. Để mang lại 

hiệu quả cho doanh nghiệp thì người quản lý bảo trì cần hiểu rõ đặc tính làm việc của 

Máy móc thiết bị cũng như tuổi thọ trung bình của vật tư linh kiện. 

Phương pháp bảo dưỡng cơ hội 

Phương pháp này thường được sử dụng nhiều trong các nhà máy làm việc không liên tục, 

thường là các nhà máy làm việc 2 ca, được thực hiện lúc máy không sản xuất. Các máy 

móc thiết bị sẽ được kiểm tra, thay thế,… trong cùng một khoảng thời gian nhất định. Để 
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thực hiện phương pháp này hiệu quả thì bộ phận bảo trì cần làm việc, nhờ sự hỗ trợ của 

bộ phận sản xuất để phối hợp cùng nhau, đồng nhất thời gian sản xuất và bảo trì, không 

làm dây chuyền sản xuất bị ảnh hưởng. 

Bảo trì dựa theo tình trạng máy 

Phương pháp này quyết định bảo trì dựa theo dữ liệu đo được từ hệ thống cảm biến. 

Phương pháp này cho phép chúng ta kiểm tra thường trực qua các phần mềm. Từ các 

thông số dữ liệu của thiết bị, kỹ sư sẽ lên kế hoạch để xử lý các tình trạng hư hỏng, xử lý 

dung sai, thay thế, sữa chữa phù hợp. 

Đây là phương pháp tối ưu thường được áp dụng trong các nhà máy đòi hỏi tính an toàn 

máy cao và hoạt động liên tục như hóa chất, điện lực,… . Nó có thể đáp ứng cho máy 

hoạt động tối đa công suất, thời gian sử dụng máy, bên cạnh đó doanh nghiệp có thể chủ 

động ứng phó xử lý các vấn đề mà không ảnh hưởng đến dây chuyền sản xuất, và sẽ tiết 

kiệm được chi phí sửa chữa, thay mới, nhân công,… . Tuy nhiên phương pháp này đòi 

hỏi cần có đội ngũ kỹ sư trình độ cao, đầu tư các thiết bị kiểm soát an toàn, phân tích, xử 

lý độ rung động,…. 

Bảo trì dự đoán 

Bảo trì dự đoán giúp xác định tình trạng thiết bị đang hoạt động để có thể dự đoán khi 

nào công việc bảo trì nên thực hiện. Với phương pháp này thì người bảo trì sẽ theo dõi 

rung động, hình ảnh hồng ngoại của cơ cấu chuyển mạch điện,… để cố gắng phát triển 

những hư hỏng ngay từ khi nó mới phát triển để để ngăn ngừa hư hỏng lớn hơn. 

Phương pháp này sẽ giúp tối đa tuổi thọ của thiết bị và tối ưu hóa vận hành trong sản 

xuất. Bảo trì dự đoán cũng cần có các nhân viên bảo trì trình độ cao, có kinh nghiệm 

trong việc dự đoán các khả năng hư hỏng của thiết bị. 

Trong các phương pháp bảo trì thì có hàng trăm kỹ thuật bảo trì đã được triển khai trong 

sản xuất và ngày càng thay đổi, xuất hiện thêm nhiều kỹ thuật xuất hiện. Với sự cạnh 

tranh khốc liệt và hoạch toán kinh tế chặt chẽ như hiện nay, thì việc bảo dưỡng bảo trì 

trang thiết bị cần được quan tâm nhiều hơn để giải quyết bài toán: “Tăng năng suất, giảm 

giá thành”. 
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Sơ đồ 1: Phân loại phương pháp kỹ thuật bảo trì 

* Đối tượng bảo dưỡng 

- Ngày nay với sự phát triển của khoa học kỹ thuật thì máy móc và thiết bị ngày 

càng đóng vai trò quan trọng trong hầu hết mọi lĩnh vực: sản xuất, kinh doanh, dịch vụ, 

… vì vậy bảo dưỡng các loại máy móc và thiết bị cũng ngày càng được quan tâm nhiều 

hơn. 

- Đối tượng bảo dưỡng: 
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+ Máy móc – thiết bị. 

+ Hệ thống truyền dẫn động. 

+ Dụng cụ lao động. 

+ Cơ cấu chấp hành và bộ điều khiển. 

+ Thiết bị đo lường, giám sát tình trạng, … 

* Các hình thức bảo dưỡng 

Bảo trì - Bảo dưỡng thiết bị Sản xuất 

+ Tập trung. 

+ Phân tán. 

+ Kết hợp. 

+ Riêng biệt. 

Bảng 3: Các hình thức tổ chức bảo trì – bảo dưỡng thiết bị kết hợp với sản xuất 

- Tùy vào điều kiện cụ thể để xác định và lựa chọn hình thức bảo dưỡng thích hợp 

nhất: 

+ Tập trung – kết hợp (Chỉ có duy nhất một bộ phận thực hiện bảo dưỡng, kiêm 

nhiệm luôn sản xuất). 

+ Tập trung – riêng biệt (Chỉ có duy nhất một bộ phận thực hiện bảo dưỡng, 

không kiêm nhiệm sản xuất, có bộ phận thực hiện sản xuất riêng). 

+ Phân tán – kết hợp (Mỗi bộ phận sẽ có một bộ phận thực hiện bảo dưỡng riêng, 

và bộ phận này kiêm nhiệm luôn sản xuất). 

+ Phân tán – riêng biệt (Mỗi bộ phận sẽ có một bộ phận thực hiện bảo dưỡng 

riêng, và bộ phận này không kiêm nhiệm sản xuất). 

* Độ tin cậy, tầm quan trọng của độ tin cậy 

+ Định nghĩa độ tin cậy: 

- Độ tin cậy là xác suất của một thiết bị hoạt động theo chức năng đạt yêu cầu 

trong khoảng thời gian xác định và dưới một điều kiện hoạt động cụ thể. 

- Độ tin cậy của hệ thống = tích của độ tin cậy thành phần. 

+ Tầm quan trọng của độ tin cậy: 

- Độ tin cậy có ý nghĩa quan trọng trong sản xuất và khả năng sẵn sàng của máy 

móc – thiết bị. 

- Những giá trị của tất cả các thông số đặc trưng cho khả năng có thể hoàn thành 

những chức năng yêu cầu trong các chế độ và điều kiện xác định về sử dụng, duy trì, bảo 

dưỡng, sửa chữa, vận chuyển, … 

- Các thuộc tính của độ tin cậy: 
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+ Khả năng làm việc liên tục. 

+ Tuổi thọ. 

+ Khả năng bảo trì. 

- Đặc trưng của độ tin cậy: 

+ Xác suất làm việc không hỏng. 

+ Thời gian làm việc trung bình đến khi hỏng. 

+ Cường độ hỏng. 

 

* Các giai đoạn hoạt động của thiết bị 

- Nhờ bảo dưỡng mà máy móc – thiết bị hoạt động tốt hơn và có tuổi thọ nhiều 

hơn. Nếu có kinh nghiệm và kiến thức về bảo dưỡng thì có thể mua được máy móc – 

thiết bị với chất lượng và giá thành hợp lý trong các dự án đầu tư máy móc – thiết bị. 

Thiết bị chất lượng cao sẽ có độ tin cậy, năng suất, hiệu suất cao với thời gian sử dụng 

dài nhất. 

- Các giai đoạn hoạt động của thiết bị: 

+ Ý tưởng. 

+ Yêu cầu kỹ thuật. 

+ Thiết kế. 

+ Chế tạo. 

+ Vận hành. 

+ Ngừng hoạt động. 

* Chi phí bảo dưỡng 

Chi phí bảo dưỡng có thế được chia thành 02 loại: trực tiếp và gián tiếp 

- Các loại chi phí trực tiếp bao gồm: 

+ Chi phí đào tạo và huấn luyện về bảo dưỡng. 

+ Tiền lương và tiền thưởng cho người thực hiện bảo dưỡng. 

+ Chi phí cho phụ tùng thay thế. 

+ Chi phí vật tư. 

+ Chi phí cho hợp đồng bảo dưỡng thuê ngoài. 

+ Chi phí quản lý bảo dưỡng. 

+ Chi phí sửa đổi cải tiến trong quá trình bảo dưỡng. 
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- Chi phí bảo dưỡng gián tiếp là tất cả các tổn thất trong quá trình sản xuất do công tác 

bảo dưỡng gây ra. 

+ Thiệt hại do tuổi thọ của máy giảm. 

+ Thiệt hại về năng lượng. 

+ Thiệt hại về chất lượng sản phẩm. 

+ Thiệt hại về năng suất. 

+ Thiệt hại do hao phí nguyên vật liệu. 

+ Thiệt hại do an toàn và môi trường lao động kém, gây hậu quả không tốt đến thái độ 

làm việc và năng suất lao động của công nhân – nhân viên. 

+ Thiệt hại về vốn, khả năng xoay vòng vốn. 

+ Thiệt hại do mất khách hàng và thị trường. 

+ Thiệt hại về uy tín. 

+ Thiệt hại do vi phạm hợp đồng (nếu có). 

+ Thiệt hại về doanh thu và lợi nhuận. 

- Bảo trì phục hồi 

- Bảo trì phòng ngừa 

- Bảo trì cơ hội 

- Bảo trì dựa trên tình trạng 

- Bảo trì dự đoán.  

 

Dưới đây là 5 phương pháp bảo trì quan trọng trong Công nghiệp:  

Bảo trì phục hồi:  

Còn gọi là sửa chữa phục hồi, phương pháp bảo dưỡng này cũng được đặt tên bảo trì 

chữa cháy (fire-fighting maintenance) hay bảo dưỡng dựa trên hư hỏng (failure based 

maintenance or breakdown maintenance). Khi phương pháp bảo trì phục hồi được áp 

dụng, bảo trì không được thực hiện cho đến khi xảy ra sự hư hỏng. Đây được coi là một 

phương pháp khả thi trong trường hợp lợi nhuận lớn.  

Tuy nhiên, giống như chữa cháy, loại bảo trì này thường xuyên gây ra thiệt hại nghiêm 

trọng cho thiết bị phương tiện, con người và môi trường. Hơn nữa, với sự cạnh tranh toàn 

cầu và mức lợi nhuận nhỏ đã buộc các nhà quản lý bảo trì phải áp dụng phương pháp bảo 

dưỡng hiệu quả và đáng tin cậy hơn.  

Bảo trì phòng ngừa:  
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Phương pháp này dựa trên đặc điểm độ tin cậy các thành phần của thiết bị. Dữ liệu có thể 

dùng để phân tích cách thức hư hỏng của các thành phần máy và cho phép các kỹ sư bảo 

trì xác định một chương trình bảo dưỡng định kỳ cho nó. Các chính sách bảo trì phòng 

ngừa cố gắng để xác định một loạt các công việc kiểm tra, thay thế hoặc sửa đổi các 

thành phần của máy với một tần suất thực hiện dựa trên tần suất hư hỏng. Nói cách khác, 

bảo trì phòng ngừa duy trì được hiệu quả của việc khắc phục các vấn đề liên quan đến 

việc mài mòn của các thành phần máy. Một điều hiển nhiên rằng, sau khi kiểm tra, không 

phải lúc nào cũng cần thiết thay thế các thành phần.  

Để duy trì hoạt động phòng ngừa, một hệ thống hỗ trợ ra quyết định là cần thiết và 

thường rất khó để xác định khoảng thời gian giữa hai lần bảo trì hiệu quả nhất vì thiếu 

các dữ liệu lịch sử. Trong nhiều trường hợp khi các phương pháp bảo dưỡng được sử 

dụng, hầu hết các máy được duy trì đáng kể tuổi thọ có ích. Tuy nhiên, phương pháp này 

thường dẫn đến bảo trì không cần thiết, thậm chí làm hư hỏng máy nếu bảo trì không 

đúng.  

Bảo dưỡng Cơ hội:  

Được thực hiện cùng một thời gian nhằm thay thế hay kiểm tra các thành phần khác nhau 

trên cùng một máy hoặc nhà máy. Loại bảo trì có thể toàn bộ nhà máy phải shutdown tại 

thời gian đã định để thực hiện các công việc bảo trì liên quan cùng một lúc. Bảo trì cơ hội 

thường tiến hành theo cách mà tiết kiệm chi phí khi mà ít nhất hai công việc bảo trì được 

thực hiện cùng một lúc. Để giảm tổng chi phí bảo trì và mất sản xuất. Phương pháp bảo 

trì này đòi hỏi phải có sự phối hợp và hỗ trợ bộ phận sản xuất.  

Bảo trì dựa trên tình trạng:  

quyết định bảo trì được thực hiện tùy thuộc vào dữ liệu đo được từ một hệ thống cảm 

biến. Ngày nay, một số kỹ thuật giám sát chẳng hạn như giám sát rung động, phân tích 

chất bôi trơn và kiểm tra siêu âm. Các các thông số dữ liệu thiết bị được theo dõi có thể 

cho các kỹ sư biết tình trạng máy, cho phép các nhân viên bảo trì thực hiện bảo dưỡng 

cần thiết trước khi sự hư hỏng xảy ra. Phương pháp này thường được áp dụng cho các 

máy quay và máy tịnh tiến, ví dụ: tua bin, máy bơm ly tâm và máy nén. Tuy nhiên, sự 

hạn chế chất lượng và trong thu thập dữ liệu làm giảm hiệu quả và độ chính xác của 

phương pháp bảo trì dựa trên tình trạng.  

Bảo trì dự đoán:  
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Không giống như chính sách bảo trì dựa trên tình trạng, bảo dưỡng dự đoán thu thập các 

dữ liệu, thông số quan trọng cần được kiểm soát để phân tích nhằm tìm ra một khuynh 

hướng thay đổi có thể. Điều này làm cho nó có thể dự đoán khi lượng giá trị kiểm soát 

đạt hoặc vượt quá giá trị ngưỡng. Các nhân viên bảo trì sau đó sẽ có thể lên kế hoạch khi 

nào (tùy thuộc vào điều kiện vận hành), các thành phần cần thay thế hoặc sửa chữa. 

 

 

Trong công nghiệp hiện đại ngày nay, để đảm bảo hiệu quả tối đa cho sản xuất, vấn 

đề bảo trì công nghiệp-  bảo dưỡng công nghiệp trở nên ngày càng quan trọng. Phương 

pháp hiện đại trong bảo trì máy không chỉ đảm bảo cho các cơ sở sản xuất có được 

phương tiện làm việc tối ưu, mà còn là nhân tố chính để làm giảm giá thành sản xuất.  

Trong nền kinh tế thị trường hiện nay ở Việt Nam, nhu cầu tăng năng suất, giảm giá 

thành sản xuất trở thành thực tế “nóng” trong mọi xí nghiệp, nhà máy. Nhằm giúp bạn 

đọc có thông tin thêm về vấn đề này, TCCN xin được sơ lược giới thiệu một số phương 

pháp bảo trì thông thường được áp dụng ở các nước Âu châu như Đức, Anh, Pháp v.v… 

Các phương pháp bảo trì công nghiệp 

+ Sửa chữa, tân tạo sau khi máy hỏng: (Breakdown maintenance) 

Phương pháp: 

- Sử dụng máy cho tới khi hỏng, chỉ có bảo dưỡng đơn giản như tra, thay dầu, mỡ và sửa 

chữa, tân tạo lại máy sau khi hỏng. 

- Thường áp dụng trong những cơ sở sản xuất nhỏ. 

- Về lâu dài, đây là phương pháp bảo trì tốn kém nhất. 

Ưu điểm: 

- Tận dụng tối đa thời gian sử dụng máy. 

- Giảm đầu tư ban đầu, không cần có xưởng bảo trì. 

Nhược điểm: 

- Thụ động, lịch trình sản xuất không được đảm bảo. 

- Chi phí sửa chữa cao về nhân lực và phụ tùng thay thế. 

- Có thể dẫn tới hư hỏng toàn bộ và phải thay thế máy mới. 

+ Bảo trì định kỳ:  

(Periodic shutdown maintenance) 

Phương pháp: 

http://www.techftc.com/index.php?option=com_content&view=category&layout=blog&id=49&Itemid=56
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- Dựa theo thông số kỹ thật của nhà chế tạo thiết bị và tình trạng sử dụng. Thay thế bắt 

buộc các chi tiết máy theo lịch trình cố định. 

- Đây là phương pháp bảo trì tiêu chuẩn, áp dụng trong các xí nghiệp có xưởng bảo trì. 

- Sử dụng software vi tính quản trị bảo trì: Computerized maintenance management 

systems (CMMS). 

Ưu điểm: 

- Chủ động về lịch trình sản xuất. 

- Độ an toàn máy tương đối cao. 

Nhược điểm 

- Tốn kém: Phụ tùng còn tốt vẫn phải thay thế. 

- Giảm thời gian sử dụng máy. 

- Có thể có tình trạng máy hỏng trước thời hạn bảo trì. 

+ Bảo dưỡng công nghiệp theo tình trạng máy (BTTTTM): (Condition based 

maintenance)  

Phương pháp: 

- Kiểm soát thường trực (on line), hoặc định kỳ để xác định tình trạng máy. Chỉ lên kế 

hoạch dừng máy để sử lý dung sai (ví dụ độ lệch tâm hay mất cân bằng), hoặc thay thế và 

sửa chữa sau khi chuẩn đoán chính xác tình trạng máy trước khi máy hỏng. 

- Sử dụng sofware quản trị bảo trì CMMS. 

- Có các công ty độc lập chuyên trách về theo dõi và sử lý chống rung động. 

* Ưu điểm: 

- Đảm bảo an toàn máy, nhất là cho các thiết bị quan trọng. 

- Chủ động và đảm bảo lịch trình sản xuất. 

- Khai thác tối đa công suất và thời gian sử dụng máy. 

- Tiết kiệm: Chỉ sửa chữa hay thay phụ tùng tùy theo tình trạng, giảm chi phí nhân công 

và vật tư. 

- Đây là phương pháp tối ưu, thường được áp dụng trong các nhà máy đòi hỏi tính an 

toàn máy cao và hoạt động liên tục 24/24h như hoá chất, điện lực, xi măng v.v… 

* Nhược điểm: 

Đầu tư cao về thiết bị và kiểm soát an toàn, phân tích, và sử lý độ rung động như chỉnh 

lệch tâm, cân bằng động. 

Đòi hỏi có đội ngũ cán bộ bảo trì có trình độ cao, hoặc phải sử dụng công ty chuyên trách 

http://www.techftc.com/
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bên ngoài 

Nhận xét: 

ở các nước công nghiệp phát triển, với sự cạnh tranh khốc liệt và hạch toán kinh tế chặt 

chẽ, thì việc sử dụng với hiệu quả tối đa trang thiết bị cũng như nhân lực là vấn đề thực 

tiễn và luôn được cải tiến để đạt tới mục tiêu; “Tăng năng suất, giảm giá thành”. 

Giảm chi phí bảo trì là một trong những biện pháp để đạt tới mục tiêu này. Theo một 

thồng kê ở Anh, những nhà máy áp dụng phương pháp BTTTTM giảm được trung bình 

25% chi phí bảo trì. 

Phương pháp BTTTTM tồn tại từ lâu, nhưng trước đây, ít được áp dụng trong công 

nghiệp dân dụng, bởi vì sự phức tạp khó khăn trong việc chuẩn đoán chính xác tình trạng 

máy. 

Cho đến những năm gần đây, nhờ sự tiến bộ vượt bậc trong các lĩnh vực điện tử, vi tính 

và đo lường, đồng thời với sự đòi hỏi tăng năng suất, việc áp dụng phương pháp BTTTM 

ngày càng phổ thông và đang từng bước thay thế phương pháp bảo trì định kỳ trong các 

nhà máy. 

Kiểm soát, phân tích và xử lý độ rung trong BTTTTM  

(Safety monitoring, analysis and vibration treatment) 

+ Tác hại của rung động: 

- Có thể phá hủy máy nếu độ rung quá cao. 

- Tăng nhanh độ hao mòn, giảm thời gian sử dụng máy. 

- Giảm chất lượng sản phẩm. 

- Tiêu thụ năng lượng tăng. 

Việc kiểm soát bảo vệ, phân tích chuẩn đoán và sử lý độ rung là khâu quan trọng nhất của 

BTTTTM, nó cho phép; 

- Bảo vệ máy chống sự hủy hoại; 

- Xác định nguyên nhân gây rung động; 

- Xử lý các nguyên nhân gây rung động. 

+ Kiểm soát bảo vệ (Safety monitoring): 

Với những dàn máy lớn, quan trọng hoặc đắt tiền, nhu cầu bảo vệ máy là dĩ nhiên. Sử 

dụng hệ thống kiểm soát thường trực, để theo dõi độ rung động máy. Căn cứ vào bảng 

tiêu chuẩn ISO về độ rung máy và thông số kỹ thuật của loại máy, hai giới hạn rung động 

được chỉnh, gài trong hệ thống bảo vệ: 
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- Giới hạn báo động: Trong trường hợp bất bình thường, độ rung máy vượt qua giới hạn 

báo động, hệ thống bảo vệ ra tín hiệu báo động. 

- Giới hạn huỷ hại: Nếu độ rung tiếp tục tăng và vượt quá giới hạn huỷ hoại, hệ thống bảo 

vệ sẽ tự động dừng máy, tránh được hoặc giảm bớt sự huỷ hoại. 

Một hệ thống trung tâm có thể cùng lúc kiểm soát và bảo vệ nhiều cỗ máy khác nhau. 

 + Phân tích, chuẩn đoán (Vibration analysis): 

Với những thiết bị đo lường độ rung hiện đại như velocity sensor, acceleration sensor đi 

kèm với các chương trình vi tính chuyên dụng, kỹ thuật viên có thể xác định chính xác 

các nguyên nhân gây rung như: 

- Vòng bi hoặc giá đỡ vòng bi hỏng, mòn. 

- Bánh răng hộp số, hộp đổi tốc bị vỡ, sứt hay quá mòn. 

- Lệch tâm trục, mất cân bằng, khoảng 80% rung động gây ra bởi hai nguyên nhân này. 

- Cộng hưởng rung động với bệ máy, cấu trúc nền xưởng, với các máy khác, hoặc do sử 

dụng máy đổi tần. 

Tùy theo sự quan trọng của cỗ máy và điều kiện nhân sự, mà áp dụng phương pháp kiểm 

tra thường trực hay định kỳ. 

+ Xử lý rung động: 

Trừ những trường hợp bắt buộc phải thay thế phụ tùng mòn, hỏng như vòng bi, bánh răng 

v.v… có thể xử lý rung động mà không cần thay thế cho những nguyên nhân sau: 

- Lệch tâm trục, mất cân bằng: Hai nguyên nhân này có thể được xử lý dễ dàng với độ 

chính xác cao bằng máy chuyên dụng chỉnh lệch tâm laser, cân bằng động tại chỗ. 

- Cộng hưởng rung động do máy đổi tần số của động cơ điện: Tần số điện (tốc độ động 

cơ) thay đổi cao hoặc thấp hơn 50/60 Hz có thể dẫn đến tốc độ máy trùng với tần số cộng 

hưởng của cấu trúc. Xác định và tránh làm việc ở tốc độ này. 

 

Bảo trì công nghiệp- những lợi ích không ngờ  

Để đảm bảo cho nền sản xuất phát triển ngoài việc không ngừng đổi mới cải tiến trang 

thiết bị công nghệ thì việc bảo trì công nghiệp để đảm bảo cho hệ thống sản xuất vận 

hành rất quan trọng. 

Đối với các quá trình sản xuất, bảo trì công nghiệp ( bảo dưỡng công nghiệp ) cũng có vai 

trò quan trọng, đem lại những lợi ích không nhỏ cho người sử dụng. 

http://www.techftc.com/index.php?option=com_content&view=article&id=333:bo-tri-cong-nghiep-nhng-li-ich-khong-ng&catid=1:tin-moi-nhat&Itemid=58
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Kinh nghiệm của thế giới cho thấy, nếu đầu tư đúng mức để làm tốt công tác bảo trì công 

nghiệp  thì có thể mang lại nhiều lợi ích như tăng thời gian chạy máy và doanh thu của 

doanh nghiệp lên 15%-20%, tăng tuổi thọ máy móc, giảm 10%-15% chi phí sửa chữa, 

giảm 10%-20% năng lượng tiêu thụ… Các số liệu nghiên cứu tại Mỹ cho thấy, cứ 1 USD 

tiết kiệm nhờ bảo trì bảo dưỡng nhà máy sẽ tương đương với gia tăng 25 USD doanh thu 

của doanh nghiệp. Cứ 1 USD đầu tư cho bảo trì công nghiệp  hợp lý thì doanh nghiệp sẽ 

tiết kiệm được ít nhất là 5 USD/năm. Tuy nhiên, tại Việt Nam nhiều doanh nghiệp vẫn 

chưa mặn mà với công tác bảo trì máy móc, vì vậy luôn phải tốn kém chi phí sửa chữa 

hoặc gián đoạn sản xuất do máy hư hỏng… 

Theo kết quả khảo sát một công ty nhựa tại TPHCM, tổng thời gian ngừng hoạt động của 

80 máy ép phun nhựa và các thiết bị phụ trợ trong 1 năm khoảng 24.000 giờ. Với mức 

tính 10 triệu đồng/giờ ngưng máy, doanh nghiệp này bị thiệt hại khoảng 240 tỷ 

đồng/năm. Nếu doanh nghiệp này làm tốt công tác bảo trì công nghiệp  thì tổng số giờ 

ngưng máy chỉ còn 12.000 giờ/năm và thiệt hại sẽ giảm còn 120 tỷ đồng/năm. 

 

Hình 29: Công tác Bảo trì công nghiệp tại các  nhà máy 

Còn khảo sát tại dây chuyền sản xuất sữa đặc có đường của một công ty sữa ở khu 

vực phía Nam, mỗi năm bị ngừng hoạt động khoảng 350 giờ, mỗi giờ ngừng máy thiệt 

hại khoảng 240 triệu đồng. Cụ thể hơn, 1 giờ ngừng máy có thể gây thiệt hại doanh thu 

cho doanh nghiệp ngành nhựa: 10 triệu đồng, chế biến sữa: 240 triệu đồng, bia: 900 triệu 

đồng, thép: 180 triệu đồng, xi măng: 2.000 triệu đồng, dược phẩm: 300 triệu đồng, ô tô: 

200 triệu đồng… 

http://www.techftc.com/index.php?option=com_content&view=article&id=160:bao-duong-nha-may-bao-duong-congnghiep&catid=49:san-pham&Itemid=56
http://www.techftc.com/index.php?option=com_content&view=article&id=274:danh-sach-cac-khu-cong-nghip-thanh-ph-h-chi-minh-&catid=51:danh-b-kcn-vit-nam&Itemid=155
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Chính vì thế, việc bảo trì công nghiệp  làm giảm đáng kể chi phí sản xuất và giúp hệ 

thống sản xuất tinh gọn, vì vậy cần có một nhận thức rằng bảo trì là một khoản đầu tư 

quan trọng cho tương lai phát triển bền vững của doanh nghiệp và cần hành động. Tức là 

hoạt động bảo trì phải có sự tham gia và hỗ trợ của tất cả mọi người, từ lãnh đạo cao nhất 

đến nhân viên tại phân xưởng. Tiếp theo đổi mới tư duy về bảo trì, cần đổi mới về đào 

tạo, tư vấn, về công nghệ quản lý và kỹ thuật bảo trì để có thể hòa nhập với thế giới. 

 

* Bảo trì có kế hoạch 

Bảo trì có kế hoạch là bảo trì được tổ chức và thực hiện theo một chương trình đã được 

hoạch định và kiểm soát. 

Chiến lược bảo trì có kế hoạch bao gồm các loại sau: 

a. Bảo trì phòng ngừa 

Bảo trì phòng ngừa là hoạt động bảo trì được lập kế hoạch trước và thực hiện theo một 

trình tự nhất định để ngăn ngừa các hư hỏng xảy ra hoặc phát hiện các hư hỏng trước khi 

chúng phát triển đến mức làm ngừng máy và gián đoạn sản xuất. 

Như đã thấy từ định nghĩa, bảo trì phòng ngừa được chia thành hai bộ phận khác nhau: 

bảo trì phòng ngừa được thực hiện để ngăn ngừa các hư hỏng xảy ra và bảo trì phòng 

ngừa được thực hiện để phát hiện các hư hỏng trước khi chúng phát triển đến mức làm 

ngừng máy hoặc các bất ổn trong sản xuất. 

Có hai giải pháp thực hiện chiến lược bảo trì phòng ngừa: 

- Bảo trì phòng ngừa trực tiếp 

Bảo trì phòng ngừa trực tiếp được thực hiện định kỳ nhằm ngăn ngừa hư hỏng xảy ra 

bằng cách tác động và cải thiện một cách trực tiếp trạng thái vật lý của máy móc, thiết bị. 

Những công việc bảo trì phòng ngừa trực tiếp thường là thay thế các chi tiết, phụ tùng, 

kiểm tra các bộ phận, bôi trơn, thay dầu mỡ, lau chùi, làm sạch máy móc,... theo kế hoạch 

hoặc chương trình định sẵn. 

Các hoạt động bảo trì phòng ngừa trực tiếp thường mang tính định kỳ theo thời gian hoạt 

động, theo số kilômet di chuyển,... nên còn được gọi là bảo trì định kỳ (Fixed - Time 

Maintenance - FTM). 

- Bảo trì phòng ngừa gián tiếp 

Bảo trì phòng ngừa gián tiếp được thực hiện để tìm ra các hư hỏng ngay trong giai đoạn 

ban đầu trước khi các hư hỏng có thể xảy ra. Trong giải pháp này, các công việc bảo trì 
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không tác động đến trạng thái vật lý của thiết bị mà thay vào đó là những kỹ thuật giám 

sát tình trạng như giám sát tình trạng khách quan và giám sát tình trạng chủ quan được áp 

dụng để tìm ra hoặc dự đoán các hư hỏng của máy móc, thiết bị nên còn được gọi là bảo 

trì trên cơ sở tình trạng (CBM - Condition Based Maintenance) hay bảo trì dự đoán 

(Predictive Maintenance) hoặc bảo trì tích cực (Proactive Maintenance). Bảo trì trên cơ 

sở tình trạng máy đã khắc phục các nhược điểm của bảo trì phòng ngừa và bảo trì định kỳ 

bằng cách giám sát liên tục tình trạng máy. Để xác định chính xác tình trạng và điều kiện 

hoạt động của thiết bị ở mọi thời điểm người ta sử dụng những kỹ thuật giám sát tình 

trạng. 

- Kỹ thuật giám sát tình trạng 

Nếu trong quá trình hoạt động máy móc, thiết bị có vấn đề thì thiết bị giám sát tình trạng 

sẽ cung cấp thông tin để xác định xem đó là vấn đề gì và quan trọng hơn, là nguyên nhân 

đã gây ra vấn đề đó. Nhờ vậy có thể lập lịch trình sửa chữa có hiệu quả từng vấn đề cụ 

thể trước khi máy móc bị hư hỏng. Giám sát tình trạng có thể được chia thành: 

+ Giám sát tình trạng chủ quan: là giám sát được thực hiện bằng các giác quan của con 

người như: nghe, nhìn, sờ, nếm, ngửi để đánh giá tình trạng của thiết bị. 

+ Giám sát tình trạng khách quan:được thực hiện khi mà tình trạng của thiết bị trong một 

số trường hợp không thể nhận biết được bằng các giác quan của con người. Nó được thực 

hiện thông qua việc đo đạc và giám sát bằng nhiều thiết bị khác nhau, từ những thiết bị 

đơn giản cho đến thiết bị chẩn đoán hiện đại nhất. Giám sát tình trạng khách quan có thể 

được thực hiện bằng hai cách: 

· Giám sát tình trạng không liên tục:là giám sát mà trong đó một người đi quanh các máy 

và đo những thông số cần thiết bằng một dụng cụ cầm tay. Các số liệu hiển thị được ghi 

lại hoặc được lưu trữ trong dụng cụ để phân tích về sau. Phương pháp này đòi hỏi một 

người có tay nghề cao để thực hiện việc đo lường bởi vì người đó phải có kiến thức vận 

hành dụng cụ, có thể diễn đạt thông tin từ dụng cụ và phân tích tình trạng máy hiện tại là 

tốt hay xấu. 

· Giám sát liên tục: được thực hiện khi thời gian phát triển hư hỏng quá ngắn. Phương 

pháp này cần ít người hơn nhưng thiết bị thì đắt tiền hơn và bản thân thiết bị cũng cần 

được bảo trì. 

Trong hệ thống bảo trì phòng ngừa dựa trên giám sát tình trạng thường 70% các hoạt 

động là chủ quan và 30% là khách quan lý do là vì có những hư hỏng xảy ra và không thể 
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phát hiện được bằng dụng cụ. 

b. Bảo trì cải tiến 

Bảo trì cải tiến được tiến hành khi cần thay đổi thiết bị cũng như cải tiến tình trạng bảo 

trì. Mục tiêu của bảo trì cải tiến là thiết kế lại một số chi tiết, bộ phận để khắc phục hư 

hỏng hoặc để kéo dài thời gian sử dụng của các chi tiết, bộ phận và toàn bộ thiết bị. 

Chiến lược bảo trì cải tiến được thực hiện bởi hai giải pháp sau: 

- Bảo trì thiết kế lại (Design - Out Maintenance, DOM): giải pháp bảo trì này thường là 

đưa ra những thiết kế cải tiến nhằm khắc phục hoàn toàn những hư hỏng, khuyết tật hiện 

có của máy móc, thiết bị. 

- Bảo trì kéo dài tuổi thọ (Life - Time Extension, LTE). là một giải pháp nhằm kéo dài 

tuổi thọ của máy móc, thiết bị bằng cách đổi mới vật liệu hoặc kết cấu. 

c. Bảo trì chính xác 

Bảo trì chính xác được thực hiện bằng cách thu nhập các dữ liệu của bảo trì dự đoán để 

hiệu chỉnh môi trường và các thông số vận hành của máy, từ đó cực đại hóa năng suất, 

hiệu suất và tuổi thọ của máy. 

d. Bảo trì dự phòng(Redundancy, RED) 

Bảo trì dự phòng được thực hiện bằng cách bố trí máy hoặc chi tiết, phụ tùng thay thế 

song song với cái hiện có. Điều này có nghĩa là máy hoặc chi tiết, phụ tùng thay thế có 

thể được khởi động và liên kết với dây chuyền sản xuất nếu cái đang được sử dụng bị 

ngừng bất ngờ. 

e. Bảo trì năng suất toàn bộ (Total Productive Maintenance - TPM) 

Bảo trì năng suất toàn bộ được thực hiện bởi tất cả các nhân viên thông qua các nhóm 

hoạt động nhỏ nhằm đạt tối đa hiệu suất sử dụng máy móc, thiết bị. 

TPM tạo ra những hệ thống ngăn ngừa tổn thất xảy ra trong quá trình sản xuất nhằm đạt 

được mục tiêu “không tai nạn, không khuyết tật, không hư hỏng”. TPM được áp dụng 

trong toàn bộ phòng, ban và toàn bộ các thành viên từ người lãnh đạo cao nhất đến những 

nhân viên trực tiếp sản xuất. 

f. Bảo trì tập trung vào độ tin cậy (Reliability - Centred Maintenance - RCM) 

Bảo trì tập trung vào độ tin cậy là một quá trình mang tính hệ thống được áp dụng để đạt 

được các yêu cầu về bảo trì và khả năng sẵn sàng của máy móc, thiết bị nhằm đánh giá 

một cách định lượng nhu cầu thực hiện hoặc xem xét lại các công việc và kế hoạch bảo 

trì phòng ngừa. 
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g. Bảo trì phục hồi 

Bảo trì phục hồi có kế hoạch là hoạt động bảo trì phục hồi phù hợp với kế hoạch sản xuất, 

các phụ tùng, tài liệu kỹ thuật và nhân viên bảo trì đã được chuẩn bị trước khi tiến hành 

công việc. 

Trong giải pháp bảo trì này, chi phí bảo trì gián tiếp sẽ thấp hơn và chi phí bảo trì trực 

tiếp cũng giảm đi so với bảo trì phục hồi không kế hoạch. 

h. Bảo trì khẩn cấp 

Dù các chiến lược bảo trì được áp dụng trong nhà máy có hoàn hảo đến đâu thì những lần 

ngừng máy đột xuất cũng không thể tránh khỏi và do đó giải pháp bảo trì khẩn cấp trong 

chiến lược bảo trì có kế hoạch này vẫn là một lựa chọn cần thiết. 

2. Vận dụng phương pháp 

Lựa chọn phương pháp bảo trì thiết bị công nghiệp 

- Không nên chấp nhận và phải tránh ngừng máy không kế hoạch. 

Mọi người trong tổ chức từ người quản lý cao nhất đến công nhân đang làm việc tại nhà 

máy đều phải biết chính sách bảo trì thiết bị công nghiệp. Người sản xuất và người bảo trì 

phải có thể phân tích những vấn đề bảo trì nảy sinh. Nếu một sai sót xuất hiện, người vận 

hành, người bảo trì hay bất kỳ người nào khác phải biết đặt câu hỏi: "có thể tránh sai sót 

này xảy ra một lần nữa bằng cách sửa đổi, thiết kế lại hoặc bất kỳ giải pháp bảo trì thiết 

bị công nghiệp nào khác không?". Có thể lựa chọn giải pháp bảo trì bằng cách nêu một 

loạt câu hỏi và trả lời theo trình tự sau đây: 

- Có thể thiết kế lại để tránh hư hỏng hay không? 

Nếu không thể thiết kế lại thì bước kế tiếp trong chiến lược bảo trì là phải cố gắng kéo 

dài tuổi thọ của chi tiết thiết bị công nghiệp. 

- Có thể áp dụng giám sát tình trạng thiết bị trong quá trình vận hành không? 

Nếu không thể kéo dài tuổi tho của chi tiết thì bước kế tiếp là phải cố gắng áp dụng giám 

sát tình trạng thiết bị trong suốt thời gian vận hành để sớm tìm ra những sai sót trong thời 

kỳ phát triển hư hỏng và có thể lập kế hoạch sửa chữa để giảm hậu quả hư hỏng. 

- Có thể giám sát tình trạng thiết bị trong khi ngừng máy có kế hoạch không? 

Đôi khi giám sát tình trạng không thể thực hiện được trong quá trình vận hành. 

- Có thể áp dụng thay thế định kỳ được không? 

Nếu không thể áp dụng giám sát tình trạng thiết bị công nghiệp do không có hư hỏng nào 

phát triển thì phải nghĩ đến thay thế định kỳ. 



BM05-QT04/P.KTĐB Ngày hiệu lực: …../3/2023 83/128 

- Có thể áp dụng dự phòng được không? 

Nếu không có giải pháp bảo trì nào nêu trên được áp dụng thì giải pháp dự phòng phải 

được xem xét trước khi quyết định đi đến giải pháp bảo trì khi đã bị ngừng máy. Giải 

pháp này phải xem xét cẩn thận về mặt kinh tế. 

- Vận hành đến khi hư hỏng 

Chỉ cho phép sử dụng giải pháp bảo trì này khi các giải pháp bảo trì khác không thể áp 

dụng được. Ví dụ khi hư hỏng mang tính ngẫu nhiên và không có thời gian phát triển hư 

hỏng. Tuy nhiên thường thì phải xem xét hậu quả kinh tế phát sinh. Đôi khi giải pháp bảo 

trì này là kinh tế nhất do giá thiết bị thấp và không tác động đến tổn thất sản xuất. 

3. Câu hỏi ôn tập và bài tập thực hành 

a. Hãy liệt kê và phân tích những phương pháp kỹ thuật bảo trì trong công tác bảo trì thiết 

bị công nghiệp? 

b. Lựa chọn phương pháp bảo trì thích hợp cho thiết bị trong khoa Bảo trì cơ khí? 
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BÀI 6: LẬP KẾ HOẠCH BẢO TRÌ THIẾT BỊ CƠ KHÍ 

Mã bài: MH02-BCK-B6 

Giới thiệu: Bài này nhằm cung cấp cho học sinh những kiến thức, kỹ năng về lập kế 

hoạch bảo trì thiết bị cơ khí phục vụ trong công tác Bảo trì hệ thống thiết bị cơ khí. 

Mục tiêu: 

- Phân tích và lập được kế hoạch trong công tác bảo trì thiết bị cơ khí 

Nội dung chính: 

1. Phân loại phương pháp lập kế hoạch 

Lên  một kế hoạch  bảo dưỡng công nghiệp giúp  các thiết bị trong nhà máy của bạn 

chạy trơn tru hơn . Một chương trình bảo dưỡng dự phòng tôt có thể giảm tối đa thời gian 

máy nghỉ do đó tăng năng suất. Nó cũng giúp giảm thiểu hoặc ngăn ngừa các sửa chữa 

tốn kém do hỏng hóc đột xuất. 

Đơn giản như việc thay dầu thường xuyên cho các động cơ cũng là một cách bảo 

dưỡng  nó giúp giảm hao mòn và động cơ hoạt động trơn tru hơn. Vậy các bước, các yếu 

tố, yêu cầu để xây dựng một kế hoạch bảo dưỡngnhà máy là như thế nào? 

+ Lên danh sách các thiết bị bạn cho là cần được bảo dưỡng và trên cơ sở đó chọn 

lọc được những thiết bị thật sự cần thiết. Đối với các thiết bị không đắt hoặc không được 

thiết kế có tuổi đời cao có thể sẽ khó thu được nhiều lợi ích từ việc bảo trì  

+ Tham khảo các sách hướng dẫn đi  kèm với thiết bị để tìm hiểu quy trình và 

hướng dẫn bảo dưỡng công nghiệp do nhà sản xuất đưa ra. Hãy lập một bảng với các 

thông tin : thời gian mà thiết bị cần được bảo dưỡng,loại hình bảo dưỡng với thiết bị 

đó  là gì?,thiết bị có phải dừng khi bảo dưỡng không? Thời gian là bao lâu?và các thiết 

bị, dụng cụ cần thiết để thay thế or phục vụ bảo dưỡng ? 

+ Lập kế hoạch bảo trì công nghiệp cho 1 năm, trong đó có phân chia định kỳ bảo 

dưỡng cho từng thiết bị để vừa đảm bảo thời gian và trách bị chồng chéo.Trong đó có thứ 

tự ưu tiên  bảo dưỡng đối với các thiết bị 

+ Chuẩn bị các “check sheet” hoặc các thẻ mà được gắn lên thiết bị hoặc gần đó . 

Trên mỗi check sheet có thông tin về ngày tháng ,ký thuật viên đã kiểm tra? Tình trạng 

hiện tại ?kết quả sau khi bảo dưỡng? 

 

http://www.techftc.com/
http://www.techftc.com/index.php?option=com_content&view=category&layout=blog&id=49&Itemid=56
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Hình 30: Mẫu kế hoạch bảo trì thiết bị 

+ Cần có  sự kiểm tra đánh giá thường xuyên và hàng năm để đảm bảo chương 

trình, kế hoạch bảo dưỡng nhà máy được thực hiện đầy đủ ? hoặc đã được thực hiện 

nhưng  cần điều chỉnh thời gian? tần suất… 

Cần chuẩn bị các bảng,biểu, tài liệu hướng dẫn bảo dưỡng dự phòng, đó sẽ là tài liệu 

chính thức phục vụ quá trình bảo dưỡng 

+ Phát các tài liệu trên  đến những người sử dụng thiết bị và những kỹ thuật viên 

thực hiện bảo trì thiết bị 

Kế hoạch bảo dưỡng nhà máy  

Để chuẩn bị lập kế hoạch bảo dưỡng nhà máy, kế hoạch tổng thể, thông thường kế 

hoạch được lập theo các đề mục, sau đó chuẩn bị lịch trình thực hiện chi tiết dựa trên 

quyết định cuối cùng về các hạng mục bảo dưỡng, bảo dưỡng theo yêu cầu, bảo dưỡng 

ưu tiên và qui trình bảo dưỡng nhà máy. 

Các yêu cầu khi lập kế hoạch bảo dưỡng nhà máy 

+  Phải thu thập dữ liệu về kiểm tra và bảo dưỡng của từng phân xưởng, thiết bị 

nhằm lập kế hoạch và thực hiện công tác bảo dưỡng công nghiệp được hiệu quả hơn, như 

làm sạch, sửa chữa, thay thế, tân trang, … các dữ liệu này rất có ích cho các lần lập kế 

hoạch bảo dưỡng nhà máy tiếp sau. 

http://www.techftc.com/index.php?option=com_content&view=article&id=160:bao-duong-nha-may-bao-duong-congnghiep&catid=49:san-pham&Itemid=56
http://www.techftc.com/index.php?option=com_content&view=article&id=321:lap-ke-hoach-bao-duong-nha-may&catid=52:th-vin&Itemid=156
http://www.techftc.com/index.php?option=com_content&view=article&id=160:bao-duong-nha-may-bao-duong-congnghiep&catid=49:san-pham&Itemid=56
http://www.techftc.com/
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+ Các yêu cầu bảo dưỡng nhà máy: phải lấ-y thông tin từ bộ phận sản xuất: trong 

quá trình vận hành, phòng vận hành có thể phát hiện được các sự cố như: tích tụ bẩn 

(fouling), tạo cốc (coking), ăn mòn, xói mòn ở các thiết bị tĩnh, các hỏng hóc của các 

thiết bị quay, … trong trường hợp này, nhân viên vận hành sẽ yêu cầu thực hiện các công 

tác bảo dưỡng theo từng hạng mục khi thiết bị vẫn đang hoạt động. 

+ Kế hoạch bảo dưỡng nhà máy  phải được lập dựa trên kế hoạch sản xuất tức kế 

hoạch nhập liệu và xuất sản phẩm. 

+ Các hạng mục cần chú ý khi lập kế hoạch bảo dưỡng nhà máy 

+ Cân bằng các phân xưởng phụ trợ 

+ Nguồn nhân lực sẵn có phục vụ công tác bảo dưỡng nhà máy, phân bố nhân lực 

phù hợp với phạm vi và hạng mục công việc 

+ Các thiết bị, vật tư dự phòng (spare parts), nguyên vật liệu phải sẵn có trong thời 

gian thực hiện công tác bảo trì công nghiệp. Thường thì thiết bị dự phòng và nguyên vật 

liệu được dự trữ cho công tác bảo dưỡng được quyết định theo kinh nghiệm. 

+ Ngân sách bảo dưỡng nhà máy thường được dự toán dựa trên cơ sở kinh 

nghiệm, các ngân sách phục vụ bảo dưỡng ưu tiên được quyết định đặc biệt 

+ Thời gian thực hiện bảo dưỡng nhà máy thường bị giới hạn bởi lịch trình sản 

xuất. Lập một kế hoạch bảo dưỡng có hiệu quả nhất thường dựa trên kinh nghiệm, nhân 

lực, thiết bị và qui trình bảo dưỡng sẵn có. Để hạn chế thời gian ngưng hoạt động nhà 

máy, phải thực hiện tất cả các công việc như kiểm tra, chuẩn bị bảo dưỡng có thể thực 

hiện khi nhà máy đang hoạt động. Thời tiết cũng là một thông số ảnh hưởng đến kế hoạch 

bảo dưỡng 

+ Để có thể đạt được hiệu quả cao nhất trong việc sử dụng các thiết bị, nhân lực, 

nguyên vật liệu và thời gian, lịch trình bảo dưỡng cần phải thực hiện cho toàn bộ nhà 

máy. Việc xác định thời gian hoạt động an toàn và thời gian ngưng hoạt động yêu cầu 

cho công tác bảo dưỡng là thông số rất quan trọng khi lập kế hoạch. Để đạt được yêu cầu 

này, việc thu thập dữ liệu về kiểm tra, bảo dưỡng là rất quan trọng 

+ Nếu dữ liệu kiểm tra và bảo trì công nghiệp được  thập đầy đủ, công tác bảo 

dưỡng nhà máy sẽ thực hiện có hiệu quả hơn. Đối với thiết bị xây dựng được vài năm, 

nên thực hiện công việc bảo dưỡng sau khi shutdown hàng năm nhằm thu thập dữ liệu 

+ Công tác kiểm tra, sửa chữa, bảo dưỡng cho từng thiết bị riêng lẻ nên thực hiện theo 

chỉ dẫn của nhà sản xuất. 

http://www.techftc.com/index.php?option=com_content&view=article&id=380:lap-ke-hoach-bao-duong-cong-nghiep&catid=52:th-vin&Itemid=156
http://www.techftc.com/index.php?option=com_content&view=category&layout=blog&id=49&Itemid=56
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2. Lập kế hoạch bảo trì cho thiết bị cơ khí 

+ Các yếu tố cần thiết khi lập kế hoạch bảo dưỡng 

Một hệ thống bảo dưỡng có hiệu quả đòi hỏi phải lập kế hoạch chi tiết các công việc 

cần thực hiện. Để công tác bảo dưỡng càng ít làm gián đoạn sản xuất càng tốt, cần lưu ý: 

- Phối hợp kế hoạch bảo dưỡng với kế hoạch sản xuất. 

- Đảm bảo sẵn sàng nhân lực lành nghề (Tháo – lắp, nguội, cơ khí, điện, điện tử, dụng 

cụ, …). 

- Đảm bảo sẵn sàng thiết bị và dụng cụ cho công tác bảo dưỡng. 

- Xác định mức độ ưu tiên của các công việc. 

- Lập một lịch điều độ các công việc có kế hoạch được thực hiện bất cứ khi nào 

ngừng sản xuất. Như vậy sẽ tận dụng tối đa cơ hội mỗi khi máy ngừng. 

3. Câu hỏi ôn tập và bài tập thực hành 

a. Hãy phân tích các yếu tố cần thiết khi lập kế hoạch bảo trì thiết bị? 

b. Lập kế hoạch trong công tác bảo trì thiết bị cơ khí: áp dụng cho máy CNC? 
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BÀI 7: BÔI TRƠN THIẾT BỊ CƠ KHÍ 

Mã bài: MH02-BCK-B7 

Giới thiệu: Bài này nhằm cung cấp cho học sinh những kiến thức, kỹ năng về bôi trơn 

thiết bị cơ khí phục vụ trong công tác Bảo trì hệ thống thiết bị cơ khí. 

Mục tiêu: 

- Liệt kê được tầm quan trọng và thực hiện bôi trơn thiết bị trong công tác bảo trì thiết bị 

cơ khí 

Nội dung chính: 

1. Tầm quan trọng của bôi trơn thiết bị 

- Bôi trơn nhằm giảm ma sát, từ đó làm giảm cường độ mài mòn, ăn mòn của bề mặt tiếp 

xúc. 

- Làm sạch, cũng như bảo vệ các chi tiết máy khỏi sự hao mòn năng cao tuổi thọ cho các 

thiết bị máy móc 

- Làm mát và làm khít các chi tiết máy, động cơ. 

- Chống rỉ, sự hao mòn của các bộ phận kim loại, hạn chế sự hình thành của các cặn. 

Bôi trơn là biện pháp làm giảm ma sát và mài mòn đến mức thấp nhất, bằng cách 

tạo ra giữa các bề mặt tiếp xúc một lớp chất đệm được gọi là chất bôi trơn. Phần lớn các 

chất bôi trơn phổ biến hiện nay là dầu nhờn, mỡ và bôi trơn khô. 

 

Hình 31: Chất bôi trơn trong hoạt động bảo trì thiết bị 

Ngoài việc lựa chọn chất bôi trơn phù hợp nhất thì kỹ thuật bôi trơn đóng vai trò 

quan trọng không kém. Lượng bôi trơn quá ít có thể làm mất tác dụng bôi trơn, lượng bôi 

trơn quá nhiều gây lãng phí, sinh nhiệt và làm nặng tải cho thiết bị. Lượng bôi trơn vừa 

đủ và thời gian tái bôi trơn hợp lý là lựa chọn tốt nhất cho thiết bị của bạn. 

Trong quá trình vận hành máy móc, thiết bị thường xuyên có sự ma sát của bề mặt 

kim loại với các chi tiết hoặc một số bộ phận tiếp giáp với chi tiết máy. Những ma sát ấy 
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sẽ làm các chi tiết nóng lên và gây ra những cản trở trong quá trình chuyển động và làm 

mòn chi tiết máy, dẫn đến hư hỏng. 

Các chất bôi trơn thông thường sẽ là dầu nhớt hay mỡ bôi trơn. Sẽ làm nhờn và bôi 

trơn bề mặt kim loại, dẫn đến giảm hệ số ma sát, cùng với tộc độ ăn mòn của các chi tiết 

máy. Qua đó, bảo vệ và chống rỉ cho bề mặt chi tiết, các bộ phận động cơ hoặc tách biệt 

bề mặt kim loại với môi trường bên ngoài. 

 

2. Phương pháp bôi trơn và ứng dụng 

a. Ñònh nghóa vaø phaân loaïi: 

Boâi trôn laø quaù trình cho theâm moät chaát hay moät hôïp chaát vaøo beà maët ma saùt 

ñeå laøm giaûm ma saùt. 

Phaân loaïi: 

+ Theo vaät lieäu boâi trôn: 

- Theå raén: chaát boâi trôn raén: boät graphic, thaïch cao,… 

- Theå loûng ñaëc: daàu(ñoäng vaät, thöïc vaät), daàu moû(daàu boâi trôn maùy: daàu nhôøn); 

Môõ: ñoäng vaät, khoaùng vaät. 

- Theå khí. 

+ Theo nguyeân lyù boâi trôn: 

- Boâi trôn thuyû tónh. 

+ Öu ñieåm: 

- Heä soá ma saùt nhoû. 

- Chòu taûi cao. 

- Khoâng coù ma saùt khoâ khi khôûi ñoäng. 

- Cô caáu hoaït ñoäng eâm. 

- Ñoä beàn, ñoä tin caäy, tuoåi thoï cao. 

+ Nhöôïc ñieåm: 

- Keát caáu phöùc taïp. 

- Keát caáu heä thoáng bôm van tieát löu, cao aùp phöùc taïp, coàng keành. 

- Giaù thaønh laép raùp cao. 
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- Boâi trôn thuyû ñoäng. 

+ Öu ñieåm: 

- Khoâng coù boä phaän cung caáp daàu rieâng: deã cheá taïo. 

- Ñoä chính xaùc cheá taïo, laép raùp khoâng ñoøi hoûi cao. 

- Ñoä oån ñònh tuoåi thoï, ñoä tin caäy töông ñoái cao. 

+ Nhöôïc ñieåm: 

- Khoâng hoaøn toaøn ñaûm baûo ñöôïc cheá ñoä boâi trôn öôùc. 

- Boâi trôn löu bieán ñoäng. 

- Boâi trôn löu bieán tónh. 

+ Theo ñieàu kieän ma saùt: 

- Boâi trôn giôùi haïn. 

- Boâi trôn nöûa öôùt. 

- Boâi trôn öôùt. 

b. Taàm quan troïng cuûa boâi trôn: 

* Chöùc naêng cô baûn cuûa chaát boâi trôn: 

- Laøm giaûm ma saùt. 

- Choáng maøi moøn. 

- Coù khaû naêng haáp thu chaán ñoäng. 

- Giaûm thieåu möùc taêng nhieät ñoä. Giaûi nhieät. 

- Ngaên caûn ræ seùt. 

- Ngaên chaën taïp chaát(môõ). 

* Môõ toát hôn daàu: 

- Keùo daøi thôøi gian taùi boâi trôn. 

- Caûn ñöôïc buïi vaø taïp chaát. 

- Loaïi tröø ñöôïc khaû naêng boác chaùy vaø ræ daàu. 

- Vaãn ñaûm baûo khaû naêng boâi trôn – duø bò boû queân. 

- Khaû naêng baùm dính toát. 

- Coù khaû naêng laøm vieäc trong moâi tröôøng aåm öôùt. 
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- Ñaùp öùng ñöôïc caùc ñieàu kieän laøm vieäc khoù khaên. 

- Daõy nhieät ñoä laøm vieäc roäng. 

* Daàu – môõ  

Caùc ñieåm haïn cheá cuûa boâi trôn baèng môõ 

- Khoâng thích hôïp cho toác ñoä raát cao. 

- Khoâng coù khaû naêng giaûi nhieät. 

- Taïp chaát khoâng theå ñöôïc loïc taùch ra. 

- Khoù theo doõi tình traïng thieát bò baèng phöông phaùp phaân tích daàu. 

* Choïn loaïi môõ boâi trôn 

Caùc yeáu toá quan troïng caàn xem xeùt 

- Loaïi vaø kích thöôùc thieát bò. 

- Loaïi maùy. 

- Nhieät ñoä laøm vieäc. 

- Toác ñoä voøng quay. 

- Ñieàu kieän taûi troïng. 

- Ñieàu kieän vaän haønh: rung ñoäng, … 

- Heä thoáng laøm kín. 

- Moâi tröôøng beân ngoaøi. 

* Ñoä nhôùt 

- Chæ soá veà ñoä ma saùt beân trong chaát loûng(ñaëc tính chaûy cuûa chaát loûng); thôøi 

gian caàn thieát ñeå moät löôïng chaát loûng nhaát ñònh, ôû nhieät ñoä ñaõ cho chaûy qua moät 

mieäng pheãu tieâu chuaån. 

- Ñôn vò: mm
2
/s 

- Ñoä nhôùt thay ñoåi theo nhieät ñoä: nhieät ñoä cao ñoä nhôùt seõ thaáp. 

* Boâi trôn oå laên: 

** Muïc tieâu chính cuûa boâi trôn oå laên laø traùnh caùc beà maët kim loaïi tröïc tieáp tieáp 

xuùc vôùi nhau, töùc laø taïo maøng daàu boâi trôn treân beà maët tieáp xuùc. Boâi trôn oå laên coù caùc 

hieäu quaû sau: 
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+ Giaûm ma saùt vaø maøi moøn. 

+ Giaûm nhieät sinh ra trong oå. 

+ Keùo daøi tuoåi thoï oå. 

+ Traùnh gæ. 

+ Baûo veä khoâng cho caùc chaát baån rôi vaøo beà maët tieáp xuùc. 

Ñeå ñaït hieäu quaû toát nhaát khi duøng phöông phaùp boâi trôn thì caàn phaûi choïn loaïi 

daàu thích hôïp vaø coù chaát löôïng. Tuyø theo toác ñoä laøm vieäc, caùc yeáu toá trong quaù trình 

laøm vieäc maø choïn vaät lieäu boâi trôn cho phuø hôïp. 

+ Môõ boâi trôn: 

- Vaän toác laøm vieäc nhoû. 

- Nhieät ñoä laøm vieäc nhoû hôn 70 – 100 
0
C. 

+ Daàu boâi trôn: 

- Duøng khi caàn giaûm ma saùt ñeán möùc thaáp nhaát. 

- Khi vaän toác cao. 

- Khi nhieät ñoä cao hoaëc laøm vieäc ôû nhöõng choã aåm öôùt. 

c.  Nhöõng vaán ñeà cô baûn veà boâi trôn. 

Boâi trôn trong maùy vaø chi tieát coù caùc chöùc naêng chuû yeáu sau: 

+ Giaûm löïc ma saùt, töùc laø laøm taêng hieäu suaát maùy vaø chi tieát maùy. 

+ Giaûm ñoä hao moøn cuûa caùc chi tieát maùy. 

+ Laøm maùt caùc chi tieát maùy do bò noùng khi ma saùt. 

+ Baûo veä chi tieát khoûi han ræ. 

+ Baûo ñaûm tính kín khít cuûa boä phaän ma saùt. 

+ Lieân tuïc laøm saïch chi tieát do bui baëm vaø caùc haït maøi moøn. 

Khoâng theå vaän haønh vaø baûo quaûn laâu ngaøy maø khoâng coù boâi trôn. Hoaøn thieän boâi 

trôn laø phöông phaùp reû vaø nhanh nhaát ñeå taêng tuoåi thoï maùy. 

Ngoaøi nhöõng chöùc naêng treân, daàu boâi trôn coøn phaûi thoaõ maõn moät soá yeâu caàu: 

+ Baûo ñaûm khaû naêng laøm vieäc trong moät khoaûng nhieät ñoä, aùp suaát vaø toác ñoä tröôït 

lôùn. 
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+ Ñieàn ñaày caùc loõm nhaáp nhoâ beà maët. 

+ Taïo söùc caûn lôùn theo phöông vuoâng goùc vôùi beà maët ma saùt vaø nhoû nhaát theo 

phöông tieáp tuyeán. 

+ Khoâng gaây noå vaø chaùy. 

+ Khoâng gaây aûnh höôûng coù haïi ñeán vaät lieäu chi tieát. 

+ Baûo ñaûm boâi trôn vaø löôïng daàu ít nhaát. 

+ Khoâng thay ñoåi tính chaát khi vaän chuyeån, baûo quaûn, cung caáp. 

+ Khoâng taïo caën(haït moøn kim loaïi) nguy hieåm vaø coù haïi. 

+ Khoâng sinh boït. 

+ Khoâng taïo nhuõ … 

d. Boâi trôn baèng môõ vaø caùc daïng boâi trôn khaùc. 

So vôùi daàu, môõ boâi trôn coù caùc öu ñieåm sau: 

- Heä soá ma saùt lôùn neân chòu ñöôïc taûi lôùn. 

- Ñeå baûo veä chi tieát khoûi baån toát hôn daàu. 

- Giaù thaønh reû hôn daàu. 

Nhöôïc ñieåm: 

- Khaû naêng thoaùt nhieät keùm hôn daàu. 

- Môõ khoù ñöôïc boâi trôn taäp trung(coù theå duøng khí neùn ôû aùp suaát cao). 

Môõ boâi trôn duøng trong caùc tröôøng hôïp sau: 

- Duøng boâi trôn caùc vò trí khoâng che kín hoaëc khoù che kín. 

- Duøng cho caùc vò trí caàn che raát kín. 

- Duøng boâi trôn caùc vò trí khoù cho daàu thöôøng xuyeân. 

Môõ boâi trôn khoâng ñöôïc duøng cho nhöõng choã ma saùt sinh nhieät nhieàu vaø ñoøi hoûi 

thoaùt nhieät baèng chaát boâi trôn(boä truyeàn truïc vít). 

3. Câu hỏi ôn tập và bài tập thực hành 

a. Hãy liệt kê tầm quan trọng của bôi trơn chi tiết, máy móc, thiết bị trong hoạt động bảo 

trì? 

b. Thực hiện bôi trơn thiết bị trong khoa Bảo trì cơ khí? 
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BÀI 8: GIẢI PHÁP GIẢM THỜI GIAN NGỪNG MÁY 

Mã bài: MH02-BCK-B8 

Giới thiệu: Bài này nhằm cung cấp cho học sinh những kiến thức, kỹ năng về giải pháp 

giảm thời gian ngừng máy phục vụ trong công tác Bảo trì hệ thống thiết bị cơ khí. 

Mục tiêu: 

- Liệt kê được những nguyên nhân và giải pháp giảm thời gian ngừng máy trong công tác 

bảo trì thiết bị cơ khí 

Nội dung chính: 

1. Kỹ thuật phân tích nguyên nhân gốc rễ 

Phân tích nguyên nhân gốc rễ cũng là một kỹ thuật trong công tác bảo dưỡng thiết 

bị, áp dụng để tìm ra nguyên nhân gốc rễ gây ra hư hỏng và từ đó khắc phục triệt để tránh 

lặp lại hoặc làm giảm hậu quả sau này. Trong bài dưới đây trình bày các khái niệm chung 

và cách ứng dụng: 

Thông thường khi xảy ra một vấn đề thì nguyên nhân thường được đổ lỗi lòng vòng. 

Điều này gây ra sự mẫu thuẫn trong nội bộ, cũng như sự thiếu trung thực, đổ lỗi lẫn cho 

nhau dẫn tới việc communication giữa các bên thất bại dẫn tới hoạt động hoặc dự án có 

thể bị đổ vỡ. Cách tốt nhất giải quyết việc này là cần xác định được nguyên nhân cốt lõi 

(root cause) của vấn đề thay vì chỉ quan sát bề ngoài của vấn đề (mà chúng ta gọi là hiện 

tượng). 

 

Hình 32: Minh hoạ về kỹ thuật phân tích nguyên nhân gốc rễ 

 

Cách thức mang tính hệ thống và có cơ cấu này người ta gọi là Root Cause 

Analysis. Có nhiều công cụ ứng dụng để phát triển Root Cause Analysis thì cách phổ 

biến nhất được nhiều công ty sử dụng là mô hình 5 TẠI SAO ? (5 WHY?) của công ty 

TOYOTA. Cơ bản công cụ này được hiểu là việc sử dụng câu hỏi TẠI SAO nhiều lần 

cho đến khi tìm ra được yếu tố cốt lõi nhất (atomic-yếu tố hạt nhân) nhưng phải đảm bảo 

có thể xử lý được (actionable). Để mô hình hóa quy trình “5-WHY?” người ta áp dụng 



BM05-QT04/P.KTĐB Ngày hiệu lực: …../3/2023 95/128 

mô hình xương cá (Fishbone Diagram hay Ishikawa diagram ) . 

Lịch sử 

- Biểu đồ xương cá ( fishbone diagram ) hay biểu đồ nguyên nhân – kết quả có tên gốc là 

phương pháp Ishikawa là 1 phương pháp nhằm nhận diện vấn đề và đưa ra giải pháp 

trong quản lý, lãnh đạo. 

- Được ông Kaoru Ishikawa đưa ra vào những năm 1960. Ông là người tiên phong về 

quản lý chất lượng tại nhà máy đóng tầu Kawasaki và được xem là người có công với 

quản lý hiện tại. 

Biểu đồ xương cá là gì 

- Được xem là 1 trong 7 công cụ cơ bản của Quản lý chất lượng, bao gồm Histogram, 

ParetoChar, checksheet, control chart, Flowchart và scatter diagram 

- Nó được gọi là xương cá vì biểu đồ này có hình dạng giống xương cá 

Mục đích 

- Phân tích biểu đồ nhân quả giúp tổ chức hình dung xuyên suốt những nguyên nhân của 

một vấn đề, nó có thể bao gồm cả những nguyên nhân gốc rễ mà không phải chỉ là các 

hiện tượng. 

-  Phát triển các kế hoạch để xác nhận rằng những nguyên nhân tiềm ẩn là những nguyên 

nhân thực sự. 

- Cung cấp cấu trúc cho nỗ lực xác định nguyên nhân. 

· Thảo luận về biểu đồ cuối cùng. 

- Khi giải thích một biểu đồ nhân quả, nhiệm vụ chính của tổ chức là kiểm tra sự hoàn 

thành hay tính đầy đủ của biểu đồ. Để làm tốt điều này, chúng ta có thể xem xét những 

điểm sau: 

+ Chắc chắn rằng những câu hỏi theo dạng 4W’s và 5M’s hoặc 5P’s đã được áp dụng cho 

tác động hoặc hiện tượng. 

+ Thông thường, mỗi một nhánh chính của biểu đồ sẽ được thêm vào ít nhất từ 3 đến 4 

nhánh nhỏ. 

+ Xác minh lại rằng nguyên nhân ở cuối của mỗi chuỗi nhân quả là một nguyên nhân gốc 

rễ tiềm ẩn bằng cách kiểm tra tính logic trong mối quan hệ nhân quả, thông qua tất cả các 

nguyên nhân trung gian tới tác động cuối cùng. 

- Biểu đồ nhân quả quan trọng ở chỗ, nó phân biệt giữa giả định và thực tế. Biểu đồ nhân 

quả thể hiện những giả định, chi khi những giả định này được kiểm tra với số liệu chúng 

http://www.ttq10.com/2013/07/bieu-o-xuong-ca-cong-cu-phan-tich.html
http://www.ttq10.com/2013/07/bieu-o-xuong-ca-cong-cu-phan-tich.html
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ta mới có thể chứng minh được các nguyên nhân của hiện tượng đã quan sát thấy. 

-  Gợi mở ra các hiện tượng vượt ra ngoài giới hạn giúp tổ chức trong việc phát hiện các 

nguyên nhân gốc rễ tiềm tàng. 

- Xác định những nguyên nhân mà tổ chức cho rằng đây là những nguyên nhân then chốt 

nhất cho sự điều tra tiếp theo. Đồng thời, đánh dấu các nguyên nhân đó lại. 

- Làm sáng tỏ các nguyên nhân gốc rễ bằng một hoặc nhiều các cách sau: 

+ Tìm các nguyên nhân mà xuất hiện lặp đi lặp lại tại các nhánh xương nguyên nhân 

chính. 

+ Tập hợp dữ liệu thông qua các checksheet hoặc những dạng khác để xác định mối quan 

hệ thường xuyên của các nguyên nhân khác nhau. 

Chú ý: 

- Để làm được một biểu đồ xương cá hiệu quả không phải là một nhiệm vụ dễ dàng, có 

thể nói rằng, những ai thành công trong giải quyết vấn đề kiểm soát chất lượng là những 

người thành công trong việc tạo ra một biểu đồ nhân quả hữu ích. 

- Khi mối quan hệ giữa nguyên nhân gốc rễ và tác động đã được xác định, để hiểu được 

độ mạnh của mối quan hệ nhân quả này cần sử dụng các số liệu khách quan. Khi đó, đặc 

tính và các yếu tố có tính nguyên nhân cần được đo lường. Nếu không thể đo lường 

chúng, tổ chức cần cố gắng làm chúng có thể đo lường được hoặc tìm những đặc tính 

thay thế phù hợp. 

- Sự kiểm tra các yếu tố dựa trên những kinh nghiệm và kỹ năng của các thành viên trong 

nhóm là rất quan trọng, nhưng lại rất nguy hiểm để đưa ra những quyết định có tầm quan 

trọng thông qua sự nhận thức chủ quan hoặc mang tính cảm giác. Bởi vậy, việc xác định 

tầm quan trọng cho các yếu tố phải bằng cách sử dụng các dữ liệu khách quan bao gồm 

cả tính khoa học và logic. 

- Tổ chức có thể sử dụng biểu đồ nhân quả như một dạng văn bản. Văn bản này sẽ được 

cập nhật song song với việc tổ chức thu thập dữ liệu hoặc thử nghiệm các giải pháp khác 

nhau nhằm giải quyết vấn đề. 

Các bước tạo một Biểu đồ Xương cá 

a. Xác định vấn đề: ghi lại chính xác vấn đề một cách chi tiết ( áp dụng 5w: what, who, 

when, where, how). Viết vấn đề vào ô bên phải tờ giấy. Sau đó kẻ một đường ngang, chia 

giấy của bạn ra làm 2. Lúc này bạn đã có “đầu & xương sống” của con cá trong sơ đồ 

xương cá 
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b. Xác định các nhân tố ảnh hưởng: ứng với mỗi nhân tố, vẽ một nhánh “xương sườn”. 

Cố gắng liệt kê càng nhiều nhân tố càng tốt, ví dụ hệ thống, cơ sở vật chất, máy móc, 

nguyên liệu, yếu tố bên ngoài ..v..v… Nếu bạn có 1 nhóm để xử lý vấn đề thì đây là lúc 

cần áp dụng các kỹ thuật Brainstorming 

c. Tìm ra nguyên nhân có thể có, thuộc về từng nhân tố (đã tìm ra trong bước 2) , ứng với 

mỗi nguyên nhân, lại vẽ một “nhánh xương con”. Nếu nguyên nhân của bạn quá phức 

tạp, có thể chia nhỏ nó thành nhiều cấp. 

d. Phân tích sơ đồ: sơ đồ đã xây dựng là một danh sách đầy đủ các nguyên nhân có thể 

xảy ra, bạn có thể kiểm tra, khảo sát, đo lường .v..v.. để xác định đâu là các nguyên nhân 

chính rồi từ có có những kế hoạch cụ thể để sửa chữa. 

Ví dụ  

phân tích các nguyên nhân của vấn đề: "Nhân viên không áp dụng những phương pháp 

mới đã được đào tạo". Sau khi thảo luận để tìm ra nguyên nhân, nhóm làm việc biểu diễn 

bằng 1 sơ đồ xương cá như sau: 

 

 

Hình 33: Biểu đồ Xương Cá - Công cụ phân tích nguyên nhân và giải pháp cho các vấn 

đề 

http://3.bp.blogspot.com/-0G5b3Gli2Fg/UdgKEVGGxiI/AAAAAAAAAT0/u53bjcYtrBE/s1600/viduSoDoXuongCa.JPG
http://1.bp.blogspot.com/-gbhXAAywab0/UdgKTB5KiUI/AAAAAAAAAT8/ZhuXJaAovhU/s1600/soDoXuongCa2.JPG
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2. Giải pháp giảm thời gian ngừng máy và ứng dụng 

Tình huống 1: Vaän haønh khoâng ñuùng caùch 

+ Laäp khoaù ñaøo taïo ngaén haïn. 

+ Laäp qui trình vaän haønh maùy. 

+ Laäp caùc böôùc ñieàu khieån roõ raøng. 

+ Toå chöùc toát coâng taùc quaûn lyù nhaân söï. 

+ Khen thöôûng nhöõng ngöôøi vaän haønh ñuùng caùch. 

+ Treo baûng höôùng daãn vaø vaän haømh ngay taïi maùy. 

+ Tuyeån nhaân vieân coù trình ñoä cao. 

+ Quy ñònh toái thieåu vaøo trình traïng ngöoøi vaän haønh maùy. 

+ Chuyeân moân hoùa vaän haønh maùy. 

+ Tìm nguyeân nhaân vaän haønh maùy khoâng ñuùng caùch ñeå khaéc phuïc. 

+ Phaân boá thôøi gian hoaït ñoäng vaän haønh maùy. 

+ Nuùt ñieàu khieån phaûi roõ raøng vaø ñaäp vaøo maét ngöôøi söû duïng. 

+ Veä sinh maùy thöôøng xuyeân. 

+ Boá trí thôøi gian nghæ, giaûi lao. 

Tình huống 2: Hoûng hoùc do moøn, boâi trôn khoâng ñuùng 

+ Söû duïng chaát boâi trôn phuø hôïp vôùi maùy 

+ Lòch kieåm tra vaø thay theá chaát boâi trôn cuï theå 

+ Thöôøng xuyeân kieåm tra maùy ñeå coù giaûi phaùp kòp thôøi 

+ Huaán luyeän caùch thay ñoåi vaø kieåm tra daàu  

+ Caûi thieän vaät lieäu 

+ Naâng cao chaát löôïng laép gheùp , thay theá chi tieát 

+ Trang bò saün daàu caàn thieát ñeå söû duïng töùc thôøi 

+ Thöôøng xuyeân kieåm tra tình traïng daàu cuûa maùy 

+ Kieåm tra ñònh kyø caùc oå truïc 

+ Boå sung caùc duïng cuï kieåm tra coù ñoä chính xaùc vaø ñoä tin caäy cao 

+ Veä sinh maùy sau moãi buoåi hoaït ñoäng 
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+ Söû duïng caùc taïp chí , taøi lieäu veà boâi trôn 

+ AÙp duïng 5S 

Tình huống 3: Hö hoûng ñoät xuaát nhö ñöùt caàu chì, vaät lieäu bò vôõ nöùt, ñieän ngaén 

maïch, … 

+ Coù bieän phaùp kieåm tra vaø khoáng cheá doøng ñieän khoâng quaù cao 

+ Mua caùc duïng cuï cuûa coâng ty coù uy tín , chaát löôïng cao 

+ Kieåm tra maùy thöôøng xuyeân ñeå ñeà phoøng kòp thôøi 

+ Giöõ veä sinh moâi tröôøng laøm vieäc 

+ Baûo quaûn maùy ñuùng caùch 

+ Taêng cöôøng yù thöùc baûo veä maùy cho coâng nhaân  

+ Giöõ moâi tröôøng laøm vieäc luoân thoâng thoaùng 

+ Thay ñoåi phuï tuøng nhöõng khaâu quan troïng ñuùng ñònh kyø 

+ Choïn caùc vaät lieäu coù ñoä beàn toát hôn 

+ Naâng cao khaû naêng chuyeân moân cuûa ngöôøi giaùm saùt ñeå kòp thôøi phaùt hieän xöû lyù 

+ Traùnh cho maùy laøm vieäc quaù taûi trong thôøi gian daøi 

+ Trang bò saün phuï tuøng ñeå thay theá nhanh choùng 

+ Coù yeâu saùch baûo trì ñuùng möùc 

Tình huống 4:  

PHAÂN LOAÏI BAÛO TRÌ PHOØNG NGÖØA TRÖÏC TIEÁP , BAÛO TRÌ PHOØNG NGÖØA 

GIAÙN TIEÁP VAØ BAÛO TRÌ PHUÏC HOÀI: 

STT COÂNG VIEÄC GT TT PH 

1 Boâi trôn caùc oå bi trong moät caùi :bôm    

2 Thay daàu nhôùt trong hoäp giaûm toác haøng naêm    

3 Kieåm tra caùc maët tieáp xuùc cuûa khôûi ñoäng tö ømoãi 6 

thaùng 

   

4 Kieûm tra aùp löïc khí neùn trong moät baùnh xe hôi moãi 

tuaàn 

   

5 Bôm hôi vaøo baùnh xe sau khi kieåm tra    
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6 Kieåm tra caùc khôùp noái meàm xem caùc ñeäm cao su coù bò 

moøn khoâng 

   

7 Thay theá ñeäm cao su sau khi kieåm tra    

8 Röûa xe hôi    

9 Laéng nghe aâm thanh töø hoäp soá moãi ngaøy    

10 Ño cöôøng ñoä doøng ñieän cuûa moät ñoäng cô    

11 Ño nhieät ñoä doøng ñieän cuûa moät moái noái ñieän cuûa moät 

maùy troän haøng thaùng 

   

12 Laøm saïch moät caùnh quaït do bò rung ñoäng nhieàu    

13 Thay theá daây ñai thang cuûa maùy neùn khí    

14 Kieûm tra moät boä chuyeån ñoåi nhieät    

15 Sôn traàn nhaø    

16 Ño nhieät ñoä treân ñoäng cô haøng tuaàn    

17 Thay theá caàn ñaïp thaéng treân moät xe taûi    

18 Ño rung ñoäng treân maùy thoåi caùch 2 tuaàn moät laàn    

19 Thaùo bôm ly taâmmoãi 3 naêm ñeå thay oå bi , truïc , caùc chi 

tieát bò moøn 

   

20 Voâ daàu môõ maùy tieän 2 tuaàn moät laàn    

21 Thay daàu trong moät ñoäng cô diesel    

22 Phaân tích daàu boâi trôn trong moät ñoâng cô cuûa moät heä 

thoáng maùy phaùt ñieän 

   

23 Thay baêng taûi sau 1000 giôø laøm vieäc    

24 Laøm veä sinh saøn nhaø xöôûng sau moãi thöù 7    

25 Kieåm tra möùc daàu qua lôùp kính kieåm tra moãi ngaøy    

26 Tìm kieám hö hoûng trong moät bo maïch cuûa maùy tính    

27 Thay theá ñeøn baùo treân baûng ñieàu khieån    

28 Ñieàu khieån teá baøo quang ñieän ñeå ñoùng cöûa töï ñoäng    

29 Thay theá moät oå bi bò moøn    
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30 Thay theá môõ trong ñôõ oå bi    

Bảng 4: Nhận biết phương pháp bảo trì 

ÑAÙP AÙN 

STT COÂNG VIEÄC GT TT PH 

1 Boâi trôn caùc oå bi trong moät caùi :bôm X X  

2 Thay daàu nhôùt trong hoäp giaûm toác haøng naêm  X  

3 Kieåm tra caùc maët tieáp xuùc cuûa khôûi ñoäng tö ømoãi 6 

thaùng 

 X  

4 Kieûm tra aùp löïc khí neùn trong moät baùnh xe hôi moãi 

tuaàn 

 X  

5 Bôm hôi vaøo baùnh xe sau khi kieåm tra   X 

6 Kieåm tra caùc khôùp noái meàm xem caùc ñeäm cao su coù bò 

moøn khoâng 

X   

7 Thay theá ñeäm cao su sau khi kieåm tra   X 

8 Röûa xe hôi  X  

9 Laéng nghe aâm thanh töø hoäp soá moãi ngaøy X   

10 Ño cöôøng ñoä doøng ñieän cuûa moät ñoäng cô X   

11 Ño nhieät ñoä doøng ñieän cuûa moät moái noái ñieän cuûa moät 

maùy troän haøng thaùng 

X   

12 Kaøm saïch moät caùnh quaït do bò rung ñoäng nhieàu   X 

13 Thay theá daây ñai thang cuûa maùy neùn khí  X  

14 Kieûm tra moät boä chuyeån ñoåi nhieät X   

15 Sôn traàn nhaø  X  

16 Ño nhieät ñoä treân ñoäng cô haøng tuaàn  X  

17 Thay theá caàn ñaïp thaéng treân moät xe taûi  X  

18 Ño rung ñoäng treân maùy thoåi caùch 2 tuaàn moät laàn  X  

19 Thaùo bôm ly taâmmoãi 3 naêm ñeå thay oå bi , truïc , caùc chi 

tieát bò moøn 

  X 
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20 Voâ daàu môõ maùy tieän 2 tuaàn moät laàn  X  

21 Thay daàu trong moät ñoäng cô diesel  X  

22 Phaân tích daàu boâi trôn trong moät ñoâng cô cuûa moät heä 

thoáng maùy phaùt ñieän 

X   

23 Thay baêng taûi sau 1000 giôø laøm vieäc  X  

24 Laøm veä sinh saøn nhaø xöôûng sau moãi thöù 7  X  

25 Kieåm tra möùc daàu qua lôùp kính kieåm tra moãi ngaøy  X  

26 Tìm kieám hö hoûng trong moät bo maïch cuûa maùy tính X   

27 Thay theá ñeøn baùo treân baûng ñieàu khieån   X 

28 Ñieàu khieån teá baøo quang ñieän ñeå ñoùng cöûa töï ñoäng  X  

29 Thay theá moät oå bi bò moøn   X 

30 Thay theá môõ trong ñôõ oå bi  X  

 

Tình huống 5: Thôøi gian chôø ñeå phaùt hieän hö hoûng vaø tìm caùch xöû lyù 

+ Coù baûn veõ caáu taïo ñaày ñuû vaø hieåu roõ töøng boä phaän cuûa thieát bò 

+ Ñaøo taïo ñoäi nguõ baûo trì coù nhieàu kinh nghieäm vaø chuyeân moân cao 

+ Coù söï löu tröû taøi lieäu veà nhöõng laàn ngöøng maùy tröôùc ñaây 

+ Lieân laïc vôùi chuyeân gia nöôùc ngoaøi ñeå tham khaûo yù kieán 

+ Ñaàu tö cao cho caùc thieát bò trong quaù trình giaùm saùt tình traïng 

+ Taêng soá ngöôøi thöïc hieän baûo trì 

+ Boá trí caùc nhoùm baûo trì ôû khaép nhaø maùy ñeå taùc ñoäng kòp thôøi 

+ Phaûi coù thieát bò ñeå döï phoøng 

+ Phaûi coù sô ñoà heä thoáng laøm vieäc 

+ Naâng cao ñoä tin caäy cuûa maùy 

+ Boá trí heä nhöõng maùy moùc ñeå baûo trì deã daøng 

+ Boá trí thieát bò ñeå sôùm phaùt hieän tình traïng hö hoûng 

+ Chuaån bò tröôùc caùc duïng cuï ñeå söûa chöõa kòp thôøi 
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Tình huống 6: Thôøi gian chôø ñeå tìm taøi lieäu kyõ thuaät veà maùy moùc thieát bò, caùc phuï 

tuøng thay theá, caùc duïng cuï caàn duøng, … 

+ Tìm hieåu kyõ caùc maùy moùc tröôùc khi mua 

+ Thænh chuyeân gia giaûng daïy 

+ Phaûi coù söï löu tröõ nhöõng taøi lieäu thoâng tin kyõ thuaät veà maùy  

+ Phaûi trang bò  nhöõng phuï tuøng cuûa moät soá boä phaän quan troïng 

+ Caùc duïng cuï caàn thieát ñeå kieåm tra, söûa chöõa phaûi chuaån bò saün saøng, ñuû ñoä tin 

caäy 

+ Ñaøo taïo caùn boä kyõ thuaät chuyeân vôùi maùy moùc 

+ Khi chuyeån giao coâng ngheä phaûi coù ñuû taøi lieäu lieân quan veà maùy 

+ Boá trí ñoäi nguõ caùn boä kyõ thuaät ñuû ñaûm baûo khi coù tröôøng hôïp khaån caáp 

+ Sau khi coù taøi lieäu phaûi thöïc hieän 5S ñeå löu tröû ñeå deã daøng khi tìm kieám 

+ Phaûi bieát nôi naøo coù taøi lieäu, phuï tuøng mình seõ caàn 

+ Söû duïng maùy, duïng cuï tieâu chuaån 

+ Ngaøy caøng boå sung theâm duïng cuï, phuï tuøng caàn thieát 

Tình huống 7: Thôøi gian chôø do thieáu phuï tuøng 

+ Thieát laäp taøi lieäu veà thieát bò 

+ Phaûi coù phuï tuøng thay theá döï phoøng 

+ Laép song song moät soá boä phaän quan troïng 

+ Phaûi coù ñòa chæ lieân quan ñeán nhöõng coâng ty coù phuï tuøng mình caàn 

+ Söû duïng phuï tuøng chi tieát maùy  tieâu chuaån 

+ Moät soá boä phaän quan troïng coù theå cheá taïo ngay trong xöôûng 

+ Ñoäi nguõ baûo trì phaûi coù kinh nghieäm, phaûi bieát khi naøo, caàn gì, ôû ñaâu 

+ Phaûi coù thieát bò kieåm tra thöôøng xuyeân tình traïng maùy ñeå coù theå chuaån bò tröôùc phuï 

tuøng 

+ Ñi mua gaáp 

Tình huống 8: Thôøi gian chôø ngöôøi ñeán baûo trì 

+ Phaân coâng thöôøng tröïc ngöôøi baûo trì 
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+ Thöôøng xuyeân kieåm tra theo doõi söï coù maët cuûa ngöôøi baûo trì 

+ Kieåm tra thöôøng xuyeân tình traïng maùy moùc 

+ Kòp thôøi phaùt hieän hö hoûng 

+ Lieân laïc thoâng tin vôùi ngöôøi baûo trì 

+ Ñaøo taïo caùn boä baûo trì ngay taïi nhaø maùy , coâng ty 

+ Caùn boä baûo trì laøm vieäc theo taùc phong coâng nghieäp 

+ Ñaûm baûo baûo trì ñuùng thôøi haïn, ñuùng kyõ thuaät, ñuùng tieâu chuaån. 

+ Thôøi gian söûa chöõa: 

+ Coù phuï tuøng thay theá , duïng cuï caàn thieát lieân quan ñeán söûa chöõa 

+ Söû duïng coâng cuï hieän ñaïi 

+ Thao taùc nhanh, chuaån 

+ Söû duïng ngöôøi söûa chöõa baûo trì ngoaøi coâng ty 

+ Döï aùn phöông phaùp söûa chöõa, ñeà ra bieän phaùp cuï theå 

+ Ñaøo taïo thôï söûa chöõa maùy coù chuyeân moân vaø coù kinh nghieäm 

+ Môøi caùc chuyeân gia trong nöôùc vaø nöôùc ngoaøi 

+ Phaûi coù keá hoaïch söûa chöõa ñuùng qui trình , ñuùng kyõ thuaät 

+ Laøm vieäc theo taùc phong coâng nghieäp 

+ Laép ñaët heä thoáng song song 

+ Ñaûm baûo ñuû soá thôï söûa chöõa 

+ Moâi tröôøng söûa chöõa phaûi ñaûm baûo 

3. Câu hỏi ôn tập và bài tập thực hành 

a. Hãy liệt kê những nguyên nhân và giải pháp giảm thời gian ngừng máy trong công tác 

bảo trì thiết bị cơ khí? 

b. Thực hiện nhận biết nguyên nhân và đề xuất giải pháp để giảm thời gian ngừng máy 

trong khoa Bảo trì cơ khí? 
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BÀI 9: PHƯƠNG PHÁP CHẨN ĐOÁN TÌNH TRẠNG THIẾT BỊ CƠ KHÍ 

Mã bài: MH02-BCK-B9 

Giới thiệu: Bài này nhằm cung cấp cho học sinh những kiến thức, kỹ năng về phương 

pháp chẩn đoán tình trạng thiết bị cơ khí phục vụ trong công tác Bảo trì hệ thống thiết bị 

cơ khí. 

Mục tiêu: 

- Liệt kê được những phương pháp chẩn đoán tình trạng thiết bị và ứng dụng trong công 

tác bảo trì thiết bị cơ khí 

Nội dung chính: 

1. Phương pháp chẩn đoán tình trạng thiết bị cơ khí 

*  Kỹ thuật giám sát hạt và tình trạng lưu chất: 

Trong quá trình hoạt động của máy móc thiết bị, sự có mặt của các hạt rắn và 

những chất nhiễm bẩn khác trong dầu của bất kỳ hệ thống thủy lực, bôi trơn nào cũng có 

thể dẫn đến hư hỏng hoặc giảm tuổi thọ của hệ thống. Do đó, cần biết rõ tình trạng của 

lưu chất để phát hiện sớm và hạn chế những hư hỏng do các phần tử nhiễm bẩn gây ra. 

Nói cách khác, có thể dựa trên kết quả giám sát tình trạng hạt và lưu chất để dự đoán hư 

hỏng. 

 

Hình 34: Vòng bi bị vỡ và tháo lỏng 

Theo đó, tình trạng của lưu chất được đánh giá thông qua các thông số cơ bản sau: 

+ Mật độ hạt. 

+ Độ nhớt. 

+ Lượng nước. 

+ Chỉ số axit. 

+ Chỉ số bazơ. 

Ảnh hưởng của các thông số đến máy móc – thiết bị: 
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+ Độ nhớt (hệ số ma sát bên trong chất lỏng) thấp làm gia tăng nhiệt độ, tốc độ 

ôxy hóa và mài mòn. Ngược lại, nếu độ nhớt quá cao, lưu chất rất khó len vào các khe hở 

để bôi trơn hoặc làm mát nên gây dễ gây ra hiện tượng tróc rỗ bề mặt làm hư hỏng chi 

tiết. 

+ Chỉ số axit cao gây ra hiện tượng ăn mòn hóa học. Chỉ số bazơ cao làm tăng khả 

năng trung hòa của lưu chất với các chất có tính axit. Điều này rất quan trọng vì trong các 

động cơ nổ, quá trình đốt cháy nhiên liệu tạo ra các chất có tính axit và nhiễm vào lưu 

chất thông qua hệ thống bôi trơn xy lanh và pittông. 

+ “ Theo thống kê ở Úc, 75% thời gian ngừng máy là do hư hỏng các bộ phận thủy 

lực và 70% hư hỏng những bộ phận thủy lực là do bề mặt bị ăn mòn hóa học và mài mòn 

cơ học. Những vấn đề này phát sinh do dầu trong hệ thống thủy lực bị nhiễm bẩn. Vì vậy, 

trong bất kỳ hệ thống thủy lực hay hệ thống bôi trơn nào cũng cần phải quan tâm đặc biệt 

đến công tác bảo trì, cụ thể là giám sát hạt và tình trạng lưu chất, nhằm kéo dài tuổi thọ 

và nâng cao chỉ số khả năng sẵn sàng của thiết bị”. 

 

Hình 35: Vòng đời của một chi tiết máy 

Những nguyên nhân chính dẫn đến nhiễm bẩn hạt: 

+ Các vi hạt, chất bẩn xâm nhập vào lưu chất từ khí quyển, môi trường làm việc 

không sạch sẽ hoặc nguồn cung cấp lưu chất mới không đúng chất lượng. 

+ Các vi hạt sinh ra từ quá trình tiếp xúc giữa các bề mặt chuyển động trong hệ 

thống. 

+ Các vi hạt lưu lại trong hệ thống khi thực hiện lắp đặt hay bảo trì. 

Từ những ảnh hưởng của các thông số và nguyên nhân gây nhiễm bẩn hạt, làm ảnh 

hưởng đến hoạt động và thời gian ngừng máy, để khắc phục tình trạng này cần phải 

có giải pháp, đó là “Kỹ thuật giám sát hạt và tình trạng lưu chất”. 
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+ Giám sát hạt và tình trạng lưu chất phải được thực hiện nghiêm túc ngay trong 

giai đoạn đầu của quá trình vận hành nhằm kịp thời đưa ra những điều chỉnh hợp lý. Đặc 

điểm của phương pháp: 

* Ưu điểm: 

+ So với giám sát rung động, giám sát hạt và tình trạng lưu chất cung cấp những 

thông tin rõ ràng hơn về nguồn gốc các hư hỏng. Những chi tiết hư hỏng gây ra rung 

động thường khó phát hiện, bởi một loạt các chi tiết khác nhau gây ra rung động giống 

nhau. 

+ Các vi hạt sinh ra do mòn được giữ lại ở bộ lọc giúp xác định chính xác và 

nhanh chóng nguồn gốc của hư hỏng. 

+ Kết quả giám sát không phụ thuộc vào tốc độ hoạt động của hệ thống. 

* Khuyết điểm: 

+ Chỉ giám sát được các chi tiết có tiếp xúc với lưu chất. 

+ Những chi tiết điển hình được giám sát bởi phương pháp này bao gồm: ổ bi, 

bánh răng, cam, xy lanh và pittông, ... 

*  Một số tác hại điển hình do dầu bị nhiễm bẩn trong một hệ thống thủy lực: 

+ Chất nhiễm bẩn có thể làm nghẹt đường ống và làm các van điều khiển không 

thể đóng kín. Kết quả là hệ thống mất khả năng bôi trơn, rò rỉ gia tăng và điều khiển sai 

lệch. 

+ Các vi hạt kim loại trong lưu chất gây ra hiệu ứng chà nhám và gia tăng quá 

trình mài mòn, đặc biệt là ở tốc độ cao. 

+ Những ô nhiễm khác trong dầu đều ảnh hưởng xấu đến hệ thống như chất xúc 

tác, nhiệt độ, độ nhớt, ... 

*  Những lợi ích của phân tích dầu tại chỗ: 

+ Giữa những bề mặt chuyển động tương đối với nhau như: khớp nối, bộ truyền 

xy lanh và pittông, ... luôn tồn tại một màng dầu rất mỏng khi hoạt động. Lớp dầu này bị 

mất đi sẽ làm giảm khả năng làm việc và gây ra hư hỏng cho chi tiết máy. 

 

Hình 36: Khớp cầu hỏng do tình trạng mỡ bôi trơn 
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+ Sự mài mòn vật lý của các phần tử rắn trong chất bôi trơn giống như khi đánh 

bóng bề mặt bằng hạt mài: 

 

 

Hình 37: Vết nứt tế vi được tạo ra và lan rộng từ những vết lõm do mài mòn 

+ Phân tích dầu tại chỗ giúp thu thập kịp thời thông tin tình trạng máy, từ đó có 

thể giảm được thời gian ngừng máy, giảm hư hỏng gây ngừng máy nhờ vậy đảm bảo 

được tiến độ sản xuất. Đặc biệt là có được những biện pháp xử lý kịp thời mà không phải 

mất thời gian chờ đợi kết quả phân tích từ phòng thí nghiệm. Tuy nhiên, không phải tất 

cả các tính chất của dầu đều được giám sát và phân tích mà chỉ có một số thông số nhất 

định được giám sát tại chỗ, Ví dụ, đếm số hạt để xác định độ sạch của dầu, kiểm tra độ 

ẩm để xác định lượng nước chứa trong dầu, … 

*  Các biện pháp để nâng cao chất lượng dầu bôi trơn: 

+ Kiểm tra tình trạng và độ sạch của chất bôi trơn khi vừa được mang đến. 

+ Kiểm tra tình trạng và độ sạch của chất bôi trơn đang được lưu kho. 

+ Phát hiện và thay thế kịp thời những bộ lọc bị hư hỏng. 

+ Bảo đảm độ kín khít để tránh chất nhiễm bẩn xâm nhập. 

+ Bảo đảm sử dụng đúng chất bôi trơn đối với từng loại máy. 

+ Làm sạch hệ thống sau khi bảo trì và trước khi cung cấp dầu mới. 

+ Phát hiện những bộ phận bị mài mòn ở giai đoạn sớm nhất có thể được. 

+ Cần xác định vi hạt là do mài mòn sinh ra hay do nhiễm bẩn từ bên ngoài. 

+ Cần khoanh vùng nguồn chất bẩn từ bộ phận nào đó trong các hệ thống thủy lực 

và bôi trơn phức tạp. 
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+ Sử dụng những phương pháp phân tích, suy luận để nhanh chóng xác định 

nguồn gốc của vấn đề. 

+ Sử dụng dữ liệu thích hợp và dễ hiểu để quyết định kịp thời. 

*  Những lợi ích của phương pháp phân tích trình trạng giám sát hạt và lưu chất: 

Lợi ích của phương pháp phân tích hạt và tình trạng lưu chất đối với bảo trì phòng 

ngừa. 

+ Giảm bớt những sửa chữa không đáng có và đủ thời gian để lập kế hoạch bảo trì 

nhờ phát hiện sớm vấn đề bằng cách phân tích tình trạng lưu chất. 

+ Tránh được việc thay đổi chất bôi trơn quá sớm bằng cách định mức thời gian 

thay chất bôi trơn tối ưu. 

+ Giảm chi phí, thời gian hư hỏng ngoài kế hoạch. 

+ Ước lượng giá mua thiết bị cho hệ thống sản xuất và thiết bị bảo trì. 

*  Các vấn đề về boio trơn trong giám sát hạt và lưu chất: 

Chi phí tiềm ẩn của việc thay chất bôi trơn: 

+ Không giống như việc thay nhớt xe là dựa vào thời gian và quãng đường đi 

được, việc bôi trơn thích hợp và thay chất bôi trơn trong công nghiệp phải dựa vào kết 

quả kiểm tra và giám sát. 

+ Trong thực tế rất nhiều những chi phí tiềm ẩn trong việc thay chất bôi trơn mà 

không được nhắc đến khi lập kế hoạch như: thời gian hư hỏng, chi phí vận chuyển, lưu 

trữ, kiểm tra, ... Nếu những việc làm sau đây được tiến hành một cách đúng đắn thì sẽ tiết 

kiệm được một số tiền rất lớn: 

- Kiểm tra thường xuyên tình trạng chất bôi trơn, nhờ vậy chỉ thay chất bôi trơn 

khi cần thiết. 

- Sử dụng đúng chất bôi trơn. 

- Kiểm tra thường xuyên bộ lọc dầu để xác định sự xuất hiện của các chất bẩn đặc 

biệt. 

- Sử những lưu chất bôi trơn tốt. 

- Đảm bảo độ kín khít của hệ thống thiết bị để tránh rò rỉ và sự xâm nhập của chất 

nhiễm bẩn. 

- Sử dụng những dụng cụ thay chất bôi trơn thích hợp. 

Những chi phí tiềm ẩn khi thay chất bôi trơn thường là: 
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+ Chi phí do giảm khả năng sẵn sàng: trong quá trình thay chất bôi trơn thì phải 

ngừng máy, do đó khả năng sẵn sàng của máy giảm xuống. Tốt nhất là tìm giải pháp thay 

chất bôi trơn mà không cần ngừng máy. 

+ Chi phí cho quá trình theo dõi, kiểm tra và duyệt mua chất bôi trơn mới. 

+ Chi phí cho xử lý chất thải. 

+ Chi phí vận chuyển. 

+ Chi phí cho phòng thí nghiệm. 

+ Chi phí cho những thiết bị hỗ trợ bôi trơn: bộ lọc, ống, chai nhựa, … 

+ Chi phí mua chất bôi trơn mới. 

+ Chi phí do hư hỏng thiết bị. 

+ Chi phí cho an toàn. 

+ Chi phí cho kiểm tra dầu mới. 

Tầm quan trọng của chiến lược bôi trơn được lập kế hoạch tốt: 

+ Sử dụng và giám sát tình trạng chất bôi trơn một cách thích hợp có thể cực đại 

hóa hiệu suất và khả năng sẵn sàng của máy. Trong thực tế, một chương trình bôi trơn đòi 

hỏi cần có hiểu biết về sử dụng chất bôi trơn và những thiết bị, máy móc cần được bôi 

trơn. Một chiến lược bôi trơn được coi là tốt khi có thể đảm bảo các mục tiêu sau: 

- Bảo vệ máy móc không bị mài mòn quá mức. 

- Loại trừ hoặc làm giảm thời gian ngừng máy có kế hoạch. 

- Làm giảm chi phí bảo trì, do đó làm giảm tổng chi phí sản xuất. 

- Kéo dài tuổi thọ của chất bôi trơn, vì vậy làm giảm lượng chất bôi trơn cần thay 

thế. 

- Đặc biệt là cực đại hóa khả năng sẵn sàng của thiết bị, hệ thống. 

Phân tích chất bôi trơn: 

+ Phân tích chất bôi trơn là một phương pháp bảo trì được sử dụng để giám sát 

tình trạng của lưu chất bôi trơn trong máy móc và thiết bị. Kết quả của chương trình phân 

tích liên quan đến: 

- Lựa chọn phương pháp phân tích. 

- Phương pháp lựa chọn mẫu tối ưu. 

- Lựa chọn mẫu tối ưu đối với mỗi bộ phận của thiết bị. 

- Quản lý các dữ liệu từ phòng thí nghiệm. 
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+ Bảo trì phòng ngừa gián tiếp, còn được gọi là bảo trì trên cơ sở tình trạng CBM 

(Condition Based Maintenance), hay giám sát tình trạng (Condition Monitoring), được 

thực hiện để tìm ra các dấu hiệu hư hỏng ban đầu trước khi hư hỏng gây ngừng máy xảy 

ra. Trong giải pháp này, công việc bảo trì không làm thay đổi trạng thái vật lý của thiết bị. 

+ Giám sát tình trạng là quá trình xác định tình trạng máy lúc đang hoạt động hay 

ngừng hoạt động. Nếu có một vấn đề nào xảy ra thì thiết bị giám sát sẽ phát hiện và cung 

cấp thông tin để có kế hoạch xử lý kịp thời đối với từng vấn đề cụ thể trước khi máy bị 

hư hỏng. Ngoài ra, giám sát tình trạng còn cải thiện hiệu năng hoạt động của máy đạt 

mức tối ưu so với các đặc điểm kỹ thuật ban đầu của máy. 

+ Các mục tiêu của giám sát tình trạng: 

- Can thiệp trước khi xảy ra hư hỏng. 

- Thực hiện công tác bảo trì chỉ khi nào cần thiết. 

- Giảm số lần hư hỏng và số lần ngừng máy. 

- Giảm chi phí bảo trì và các chi phí thiệt hại do ngừng sản xuất. 

- Tăng tuổi thọ của thiết bị. 

- Giảm chi phí tồn kho và kiểm soát tồn kho có hiệu quả. 

+ Một nghiên cứu của chính phủ Anh cho thấy nền công nghiệp tiết kiệm khoảng 1,3 

tỉ USD mỗi năm nhờ áp dụng chiến lược CBM. Trong ngành công nghiệp hóa dầu, chi 

phí bảo trì cũng giảm xuống khoảng 9~10 USD/HP/năm nhờ thay đổi chiến lược bảo trì 

không kế hoạch sang bảo trì trên cơ sở tình trạng. Theo thống kê của nhiều nước, khi kỹ 

thuật giám sát tình trạng được thực hiện thì cứ 1 USD chi phí cho bảo trì sẽ tiết kiệm 

được 5 USD nói chung và từ 10~22 USD nói riêng trong ngành nhựa. 



BM05-QT04/P.KTĐB Ngày hiệu lực: …../3/2023 112/128 

 

Sơ đồ 2: Sơ đồi khối của bảo trì dựa trên cơ sở tình trạng thiết bị 

 

Hình 38: Công tác giám sát hệ thống thiết bị 
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+ Kỹ thuật giám sát tình trạng sử dụng những công nghệ tiên tiến để xác định tình 

trạng và dự đoán những hư hỏng tiềm ẩn của thiết bị với độ chính xác cao, bao gồm những 

kỹ thuật cơ bản sau: 

- Kỹ thuật giám sát rung động. 

- Kỹ thuật giám sát hạt và tình trạng lưu chất. 

- Kỹ thuật giám sát khuyết tật và kiểm tra không phá hủy. 

- Kỹ thuật giám sát nhiệt độ. 

- Kỹ thuật giám sát âm. 

a. Kỹ thuật giám sát rung động: 

+ Kỹ thuật giảm sát rung động là một phần rất quan trọng trong kỹ thuật giám sát 

tình trạng. Bởi vì sự rung động của một chi tiết, bộ phận cơ khí mang tính lũy tiến. Nếu 

không phát hiện kịp thời thì hư hỏng sẽ phát triển ra toàn bộ hệ thống. 

+ Áp dụng kỹ thuật giám sát rung động có thể dự đoán thời điểm xảy ra hư hỏng, 

từ đó tránh được các hư hỏng ngẫu nhiên, các hư hỏng ngoài ý muốn. Thông thường các 

hư hỏng loại này gây tổn thất chi phí rất lớn, nhất là đối với các chi tiết, thiết bị quan 

trọng. 

+ Kỹ thuật giám sát rung động bao gồm các phương pháp phổ biến sau đây: 

- Phương pháp giám sát âm. 

- Phương pháp giám sát rung động có tần số siêu âm. 

- Phương pháp giám sát xung va đập. 

- Phương pháp Kurtosis. 

- Phương pháp giám sát rung động bằng tín hiệu âm. 

- Phương pháp phân tích quang phổ. 

- Phương pháp phân dạng rung động. 

- Phương pháp phân tích tốc độ tới hạn. 

- Phương pháp phân tích vị trí và quĩ đạo của trục. 
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Hình 39: Kỹ thuật giám sát độ rung động 

b. Kỹ thuật giám sát hạt và tình trạng lưu chất: 

+ Trong quá trình máy hoạt động, có rất nhiều nguyên nhân tạo ra các phần tử 

nhiễm bẩn và những phần tử này theo dầu đi khắp nơi làm hệ thống nhanh chóng bị hư 

hỏng. Do đó, để kéo dài tuổi thọ của hệ thống cần phải thực hiện việc giám sát hạt và tình 

trạng lưu chất. 

 

Hình 40: Những vi chất trong dầu 

c. Kỹ thuật giám sát khuyết tật và kiểm tra không phá hủy: 

+ Đây là phương pháp giám sát, kiểm tra mà không phá hủy chi tiết, thiết bị. Do 

đó, phương pháp này có nhiều ưu điểm như làm giảm chi phí sản xuất, tăng độ tin cậy... 

Kỹ thuật giám sát khuyết tật và kiểm tra không phá hủy bao gồm các kỹ thuật sau: 

- Kiểm tra bằng từ tính. 

- Kiểm tra bằng chất thấm màu. 

- Kiểm tra bằng dòng Eddy. 

- Kiểm tra bằng sóng siêu âm. 

- Kiểm tra bằng quang học và tia phóng xạ. 

- Kiểm tra rò rỉ. 
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Hình 41: Kiểm tra hỏng hóc bằng sóng siêu âm 

d. Kỹ thuật giám sát nhiệt độ: 

+ Bất cứ hư hỏng nào của thiết bị cũng có những báo hiệu riêng. Thay đổi nhiệt độ 

là một trong những dấu hiệu cơ bản của hư hỏng thiết bị. Vì vậy, giám sát nhiệt độ có thể 

giúp phát hiện những hư hỏng ban đầu, tránh dẫn tới hư hỏng cả hệ thống làm ngừng 

máy. Đối với các hệ thống sấy, hệ thống làm lạnh, bộ truyền pittông-xylanh, các gối đỡ 

quan trọng, ... thì việc giám sát nhiệt độ là rất cần thiết. 

 

Hình 42: Thiết bị kiểm tra nhiệt độ bằng Laser 

e. Kỹ thuật giám sát âm: 

+ Trong hoạt động sản xuất có rất nhiều nguồn tạo ra tiếng ồn như: các động cơ, 

máy bơm, máy nén khí, hệ thống thủy lực, khí nén, ... Tiếng ồn và sự phát âm không chỉ 

ảnh hưởng đến sức khỏe con người mà còn là dấu hiệu của hư hỏng ban đầu của thiết bị. 

Do đó, qua giám sát tiếng ồn và phát âm có thể chẩn đoán được các hư hỏng ban đầu của 

thiết bị nhằm tránh được hư hỏng cả hệ thống làm ngừng máy. 
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Hình 43: Một số loại máy đo âm 

2. Ứng dụng chẩn đoán trong bảo trì thiết bị 

- Thực hiện chẩn đoán tình trạng hỏng hóc của thiết bị trong khoa Bảo trì cơ khí 

3. Câu hỏi ôn tập và bài tập thực hành 

a. Hãy liệt kê những phương pháp chẩn đoán tình trạng thiết bị và ứng dụng trong công 

tác bảo trì thiết bị cơ khí? 
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BÀI 10: KHẢO SÁT THIẾT BỊ CƠ KHÍ 

Mã bài: MH02-BCK-B10 

Giới thiệu: Bài này nhằm cung cấp cho học sinh những kiến thức, kỹ năng về khảo sát 

thiết bị cơ khí phục vụ trong công tác Bảo trì hệ thống thiết bị cơ khí. 

Mục tiêu: 

- Trình bày được các phương pháp khảo sát thiết bị cơ khí; Xác định được cấu tạo, 

nguyên lý làm việc và tình trạng thiết bị trong công tác bảo trì thiết bị cơ khí 

Nội dung chính: 

1. Phương pháp khảo sát 

a. Các dạng hỏng của thiết bị 

Các dạng hỏng của máy và thiết bị, … 

+ Mòn. 

+ Mỏi. 

+ Đứt vỡ. 

+ Biến dạng: cong, vênh, xoắn, uốn, … 

+ Hoạt động không đảm bảo chức năng yêu cầu, … 

Nguyên nhân gây ra hỏng: 

+ Ma sát. 

+ Bôi trơn – làm mát. 

+ Vượt tải trọng. 

+ Chấn động. 

+ Quá trình sử dụng. 

+ Bảo trì, bảo dưỡng, … 

b. Các biện pháp sửa chữa nhỏ trong bảo dưỡng 

+ Biên pháp sữa chữa cơ khí. 

+ Biện pháp sữa chữa gia công áp lực. 

+ Biên pháp đúc, đúc bổ sung. 

+ Biện pháp hàn, hàn đắp. 

+ Biện pháp xi mạ, lồng ghép. 

+ Biện pháp thay thế, cải tiến. 

2. Khảo sát máy CNC 

Qui trình vaän haønh maùy moùc, thieát bò: 
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* Tröôùc khi söû duïng. 

+ Ñoïc kyõ HDSD. 

+ Kieåm tra nhieân lieäu. 

+ Tuaân thuû noäi quy. 

+ Chuaån bò moâi tröôøng laøm vieäc, hoaït ñoäng. 

+ Boâi trôn. 

+ Kieåm tra nguoàn cung caáp: Ñieän, … 

+ Kieåm tra che chaén. 

+ Coâng taéc haønh trình. 

+ Baûo hoä lao ñoäng. 

+ Taùc phong coâng nghieäp. 

* Trong khi vaän haønh: 

+ Khoâng ñuøa giôõn. 

+ Vaän haønh ñuùng qui trình. 

+ Khoâng ñöôïc rôøi khoûi vò trí, haõy quan saùt. 

+ Taäp trung vaøo heä thoáng. 

+ Khoâng ño vaø kieåm tra, …(Ngoaïi leä) 

* Sau khi vaän haønh xong: 

+ Döøng maùy. 

+ Ñöa caùc cô caáu chaáp haønh, coâng taéc haønh trình veà vò trí an toaøn. 

+ Thaùo saûn phaåm, caùc chi tieát neáu coù. 

+ Veä sinh maùy, thieát bò vaø xung quanh. 

+ Kieåm tra toång theå. 

+ Ngaét ñieän. 

+ Baûo trì, baûo döôõng. 

+ Baùo caùo, baøn giao. 

Baûo trì söûa chöõa. 

Caùc daïng hö hoûng cuûa maùy maùy, thieát bò …: 
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+ Moøn. 

+ Moûi. 

+ Ñöùt vôõ. 

+ Bieán daïng(cong, veânh, xoaén, uoán …). 

+ Hoaït ñoäng khoâng ñaûm baûo chöùc naêng yeâu caàu … 

Nguyeân nhaân gaây ra hö hoûng laø do: 

+ Ma saùt. 

+ Boâi trôn. 

+ Taûi troïng vöôït giôùi haïn. 

+ Chaán ñoäng. 

+ Quaù trình söû duïng. 

+ Söûa chöõa baûo trì … 

- Caùc hình thöùc baûo trì söûa chöõa. 

+ Maùy moùc, thieát bò coù theå söûa chöõa, caûi tieán vaø phuïc hoài ñeå söû duïng. 

+ Loaïi boû thay môùi. 

- Phöông phaùp tieán haønh baûo trì söûa chöõa. 

Coâng ngheä söûa chöõa phuïc hoài chi tieát maùy, thieát bò …: 

+ Caùc phöông phaùp gia coâng cô khí. 

+ Caùc phöông phaùp gia coâng aùp löïc. 

+ Caùc phöông phaùp ñuùc, ñuùc boå sung. 

+ Caùc phöông phaùp haøn, haøn ñaép. 

+ Caùc phöông phaùp xi maï, loàng gheùp … 

+ Caùc phöông phaùp thay theá, caûi tieán … 
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- Qui trình tieán haønh baûo trì söûa chöõa vaø chaån ñoaùn hö hoûng: 

* Giaûi phaùp baûo trì: 

 

Sơ đồ 3: Giải pháp bảo trì 

* Nguyeân taéc chung veà söû duïng maùy moùc, thieát bò … 

+ Coù ñaày ñuû hoà sô, thuyeát minh, lyù lòch, taøi lieäu coâng ngheä … 

+ Khi vaän haønh söû duïng phaûi theo ñuùng caùc qui trình, qui taéc, cheá ñoä qui ñònh. 

+ Luoân quan nieäm “ Cuûa beàn taïi ngöôøi”. 

* Qui trình coâng ngheä chung söûa chöõa: 

- Söûa chöõa nhoû  tieåu tu. 

- Söûa chöõa vöøa  trung tu. 

- Söûa chöõa lôùn  ñaïi tu. 
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Nghieäm thu maùy vaøo söûa chöõa

Vaän chuyeån maùy ñeán nôi söûa chöõa

Thaùo maùy, thieát bò ...

Thaùo cuïm

Thaùo chi tieát

Röûa saïch

Kieåm tra phaân loaïi

Chi tieát duøng ñöôïc Chi tieát hoûng hoaøn toaøn Chi tieát hoûng nhöng neáu söûa 

chöõa phuïc hoài thì söû duïng ñöôïc

Ñeå laïi söû duïng Söûa chöõa phuïc hoàiLoaïi boû

Mua môùi ñeå thay Kieåm tra

Laép thaønh cuïm

Kieåm tra

Laép caùc cuïm thaønh maùy

Kieåm tra

Chaïy kieåm tra

Sôn, trang trí

Nghieäm thu sau söûa chöõa, baøn giao

* Qui trình söûa chöõa maùy, thieát bò …: 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Sơ đồ 4: Quy trình sửa chữa, bảo trì 
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a. Ñeå nghieäm thu vaøo söûa chöõa caàn: 

- Hoà sô taøi lieäu kyõ thuaät veà maùy, thieát bò. 

- Nhaät kyù söû duïng. 

- Hoà sô, bieân baûn nghieäm thu söûa chöõa. 

- Ñaùnh giaù hieän traïng ngöôøi söû duïng hay ngöôøi quaûn lyù maùy, thieát bò. 

b. Noäi dung nghieäm thu: 

- So saùnh hieän traïng vôùi hoà sô lyù lòch maùy. 

- Ñaùnh giaù möùc ñoä hö hoûng cuûa maùy. 

- Sô boä kieán nghò caùc coâng vieäc söûa chöõa baûo trì phuïc hoài. 

- Tính toaùn veà kinh teá. 

c. Hoà sô nghieäm thu: 

- Goàm caùc loaïi bieân baûn cuûa beân A(beân quaûn lyù söû duïng maùy, thieát bò) vaø beân 

B(chòu traùch nhieäm söûa chöõa phuïc hoài). 

* Khi thaùo maùy:  

+ Phaûi döïa theo baûn veõ laép vaø sô ñoà laép. 

+ Duøng caùc duïng cuï ñoà ngheà chuyeân duøng ñeå thaùo laép. 

* Khi phaân loaïi: 

+ Duøng caùc duïng cuï, phöông tieän ño löôøng ñeå kieåm tra phaân loaïi. 

* Baûo trì phoøng ngöøa. 

- Ñieàu kieän ñeå aùp duïng phöông phaùp baûo trì phoøng ngöøa. 

Baûo trì phoøng ngöøa ñöôïc thöïc hieän ñeå keùo daøi tuoåi thoï cuûa thieát bò vaø traùnh nhöõng 

hö hoûng tröôùc thôøi gian döï kieán. 

Baûo trì phoøng ngöøa bao goàm caùc hoaït ñoäng nhö: 

+ Kieåm tra thieát bò. 

+ Boâi trôn. 

+ Ñieàu chænh. 

+ Laøm veä sinh maùy. 

+ Kieåm tra khoâng phaù huyû(baûo trì döï ñoaùn). 
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+ Baûo trì ñònh kyø. 

Baûo trì phoøng ngöøa nhaèm duy trì tuoåi thoï coù ích cuûa thieát bò vaø traùnh nhöõng hö 

hoûng xaûy ra khoâng löôøng tröôùc. 

Ngoaøi nhöõng coâng vieäc treân thì xu höôùng phaùt hieän nhôø kieåm tra vaø giaùm saùt thieát 

bò thöôøng xuyeân laø moät giaûi phaùp soáng coøn ñeå caûi tieán toaøn boä chöông trình baûo trì.  

Coâng vieäc kieåm tra trong baûo trì phoøng ngöøa nhaèm: 

+ Naâng cao caùc hoaït ñoäng baûo trì coù keá hoaïch. 

+ Laøm taêng hieäu quaû baûo trì. 

+ Giaûm ñaùng keå caùc tröôøng hôïp phaûi söûa chöõa khaån caáp. 

+ Laøm giaûm chi phí baûo trì. 

- Nhöõng lôïi ích cuûa moät chöông trình baûo trì phoøng ngöøa. 

+ Soá laàn hö hoûng ít hôn: nhôø chöông trình baûo trì phoøng ngöøa giaùm saùt tình traïng. 

+ Coâng vieäc baûo trì coù keá hoaïch nhieàu hôn. 

+ Soá laàn baûo trì khaån caáp ít hôn. 

+ Thôøi gian baûo trì khoâng coù keá hoaïch ít hôn. 

+ Tuoåi thoï cuûa thieát bò ñöôïc keùo daøi hôn. 

+ Nhaân löïc baûo trì ñöôïc söû duïng coù hieäu quaû hôn. 

+ Vieäc vaän haønh thieát bò ñöôïc caûi thieän. 

+ Thôøi gian ngöøng maùy ít hôn. 

+ Chi phí baûo trì giaûm. 

Chöông trình baûo trì phoøng ngöøa coù hieäu quaû laø keát quaû cuûa nhöõng noã löïc ñöôïc toå 

chöùc  toát vaø thöïc hieän chu ñaùo. 

* Qui trình tieán haønh baûo trì phoøng ngöøa. 

Moät trong nhöõng hoaït ñoäng quan troïng cuûa chöông trình baûo trì phoøng ngöøa laø 

kieåm tra thieát bò. Nhôø ñoù môùi coù ñöôïc nhöõng thoâng tin caàn thieát veà tình traïng maùy 

moùc, thieát bò vaø laäp keá hoaïch cho coâng vieäc phuïc hoài, söûa chöõa caàn thieát. 

Caùc böôùc toå chöùc ñeå khôûi ñoäng moät chöông trình baûo trì phoøng ngöøa bao goàm: 

+ Lieät keâ taát caû caùc thieát bò caàn kieåm tra. 
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+ Hoaïch ñònh ñöôøng ñi ñeå kieåm tra caùc thieát bò coá ñònh. 

+ Chuaån bò moät chöông trình cho caùc thieát bò di ñoäng. 

+ Xaây döïng ñònh möùc thôøi gian cho vieäc kieåm tra. 

+ Xaây döïng caùc khoaûng thôøi gian ñònh kyø. 

+ Xaùc ñònh nhu caàu nhaân löïc. 

Caùc böôùc vaän haønh ñeå khôûi ñoäng moät chöông trình baûo trì phoøng ngöøa bao goàm: 

+ Chuaån bò vaø ban haønh ñieàu ñoä coâng vieäc baûo trì phoøng ngöøa. 

+ Thöïc hieän coâng vieäc. 

+ Baùo caùo keát quaû. 

+ Giaùm saùt caùc laàn söûa chöõa trong chöông trình baûo trì phoøng ngöøa. 

+ Giaùm saùt thôøi gian thöïc teá so vôùi thôøi gian keá hoaïch. 

+ Ñieàu chænh caùc khoaûng thôøi gian ñònh kyø. 

+ Kieåm soaùt caùc phöông phaùp kieåm tra. 

+ Theâm hoaëc bôùt moät soá muïc kieåm tra. 

+ Caân ñoái nhu caàu nhaân löïc. 

3. Câu hỏi ôn tập và bài tập thực hành 

a. Hãy xác định cấu tạo, nguyên lý làm việc và tình trạng thiết bị trong công tác bảo trì 

thiết bị cơ khí? 
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BÀI 11: KỸ THUẬT THÁO – LẮP THIẾT BỊ CƠ KHÍ 

Mã bài: MH02-BCK-B11 

Giới thiệu: Bài này nhằm cung cấp cho học sinh những kiến thức, kỹ năng về kỹ thuật 

tháo – lắp thiết bị cơ khí phục vụ trong công tác Bảo trì hệ thống thiết bị cơ khí. 

Mục tiêu: 

- Ứng dụng được các kỹ thuật tháo – lắp trong công tác bảo trì thiết bị cơ khí 

Nội dung chính: 

1. Kỹ thuật tháo – lắp 

- Tháo lắp theo đúng sơ đồ bản vẽ lắp 

- Sử dụng đúng dụng cụ 

- Thao tác đúng kỹ thuật 

- Ứng dụng 5S, ISO, Teamwork, … trong quá trình tháo lắp 

- Sử dụng công nghệ chụp ảnh, quay phim, làm dấu 

- Chuẩn bị đầy đủ hồ sơ kỹ thuật thiết bị 

- Ứng dụng kỹ thuật cân chỉnh, kiểm tra, chạy thử, … 

2. Ứng dụng tháo – lắp thiết bị cơ khí 

Ứng dụng các kỹ thuật tháo lắp mô hình truyền động cơ khí 

 

Hình 44: Mô hình lắp ráp và vận hành các cơ cấu truyền động cơ khí 
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3. Câu hỏi ôn tập và bài tập thực hành 

a. Hãy ứng dụng các kỹ thuật tháo – lắp trong công tác bảo trì thiết bị cơ khí: áp dụng 

tháo lắp mô hình truyền động cơ khí? 
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BÀI 12: ÔN TẬP VÀ KIỂM TRA KẾT THÚC MÔN 

Mã bài: MH02-BCK-B12 

Giới thiệu: Bài này nhằm cung cấp cho học sinh những kiến thức, kỹ năng về nhập môn 

bảo trì thiết bị cơ khí phục vụ trong công tác Bảo trì hệ thống thiết bị cơ khí. 

Mục tiêu: 

- Đánh giá kiến thức, kỹ năng về kỹ thuật bảo trì thiết bị cơ khí 

Nội dung chính: 

1. Ôn tập 

- Thực hiện bảo trì thiết bị 

 

2. Kiểm tra kết thúc môđun 

- Thực hiện theo đề thi 

3. Rút kinh nghiệm, cải tiến 

- Nhận xét, đánh giá bài thi và rút kinh nghiệm cho các môn học, mô đun khác và ứng 

dụng vào thực tiễn. 

4. Câu hỏi ôn tập và bài tập thực hành 

Thực hiện bảo trì thiết bị cơ khí trên máy CNC? 
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