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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 Vận hành và bảo trì máy CNC được biên soạn nhằm cung cấp cho học 

sinh nghề Cơ điện tử, hệ trung cấp những kiến thức và kỹ năng sau: 

+ Liệt kê được nhiệm vụ trong quá trình vận hành và bảo trì máy CNC. 

+ Hiểu và lập được quy trình vận hành và bảo trì máy CNC. 

+ Vận dụng được các phương pháp vận hành và bảo trì máy CNC. 

+ Xác định được các lỗi thường gặp trong quá trình vận hành và hoạt động máy 

CNC. 

+ Biết được các thuật ngữ tiếng anh chuyên ngành cơ bản về vận hành và bảo trì 

máy CNC để đọc hiểu tài liệu tiếng anh cơ bản. 

+ Sử dụng được dụng cụ cầm tay, dụng cụ tháo lắp, đo kiểm, ... trong công tác 

vận hành và bảo trì máy CNC. 

+ Vận hành được máy CNC theo đúng quy trình và an toàn. 

+ Đo kiểm được các thông số cơ bản trong quá trình vận hành. 

+ Xử lý được các lỗi, hỏng hóc thường gặp trong quá trình hoạt động của máy 

CNC. 

+ Vận dụng được kỹ năng ghi chép, làm dấu, chụp hình, … khi thực hiện công tác 

vận hành và bảo trì máy CNC. 

 

Giáo trình gồm 6 bài cung cấp những kiến thức, kỹ năng, tác phong nghề nghiệp về 

Vận hành và bảo trì máy CNC trong lĩnh vực vận hành và bảo trì hệ thống cơ điện tử. 

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:  

2. …..  

3. …… 
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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 Cơ điện tử, 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 Cơ điện 

tử, 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 Cơ điện tử, 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     
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DANH MỤC HÌNH ẢNH 
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Hình 32: Quy tắc bàn tay phải khi điều khiển các trục máy phay CNC 
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DANH MỤC BẢNG BIỂU 

Bảng 1: Phím chức năng máy tiện CNC 

Bảng 2: Lỗi, hỏng hóc thường gặp đối với máy tiện CNC 

Bảng 3: Phím chức năng máy phay CNC 

Bảng 4: Quy trình truyền dữ liệu 

Bảng 5: Các lỗi thường gặp và cách khắc phục đối với cụm trục chính máy CNC 
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DANH MỤC SƠ ĐỒ 

Sơ đồ 1: Sơ đồ mạch động lực và mạch điều khiển máy tiện CNC 

Sơ đồ 2: Sơ đồ nguyên lý làm việc máy phay CNC 
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DANH MỤC TỪ NGỮ VIẾT TẮT 

MĐ: Mô đun 

CĐT: Cơ điện tử 

CNC: Computer Numerical Control 

PC: Personal Computer 

B…: Bài 

VOM: Volt – Ohm – Miliampe 
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NỘI DUNG GIÁO TRÌNH MÔN HỌC/MÔ ĐUN 

Tên môn học/mô đun: VẬN HÀNH VÀ BẢO TRÌ MÁY CNC 

Mã môn học/mô đun: MĐ15.2-CĐT 

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

- Vị trí: Là mô đun chuyên ngành, học sau mô đun Gia công cơ khí trên máy công 

cụ, học trước mô đun Bảo trì và vận hành hệ thống Cơ điện tử trong chương trình đào tạo 

nghề Cơ điện tử. 

- Tính chất: Là mô đun tự chọn trong trình đào tạo nghề Cơ điện tử. Mô đun này 

trang bị cho học sinh kiến thức và kỹ năng về vận hành và bảo trì máy CNC. 

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

phong nghề nghiệp về lĩnh vực vận hành và bảo trì máy CNC. 

Mục tiêu của môn học/mô đun: 

- Kiến thức: 

+ Liệt kê được nhiệm vụ trong quá trình vận hành và bảo trì máy CNC. 

+ Hiểu và lập được quy trình vận hành và bảo trì máy CNC. 

+ Vận dụng được các phương pháp vận hành và bảo trì máy CNC. 

+ Xác định được các lỗi thường gặp trong quá trình vận hành và hoạt động máy 

CNC. 

+ Biết được các thuật ngữ tiếng anh chuyên ngành cơ bản về vận hành và bảo trì 

máy CNC để đọc hiểu tài liệu tiếng anh cơ bản. 

- Kỹ năng: 

+ Sử dụng được dụng cụ cầm tay, dụng cụ tháo lắp, đo kiểm, ... trong công tác 

vận hành và bảo trì máy CNC. 

+ Vận hành được máy CNC theo đúng quy trình và an toàn. 

+ Đo kiểm được các thông số cơ bản trong quá trình vận hành. 

+ Xử lý được các lỗi, hỏng hóc thường gặp trong quá trình hoạt động của máy 

CNC. 

+ Vận dụng được kỹ năng ghi chép, làm dấu, chụp hình, … khi thực hiện công tác 

vận hành và bảo trì máy CNC. 

- Năng lực tự chủ và trách nhiệm: 

+ Rèn luyện tính kỷ luật, kiên trì, cẩn thận, nghiêm túc, chủ động và tích cực sáng 

tạo trong học tập. 
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+ An toàn, tích cực, tiết kiệm, rèn luyện tác phong làm việc thực tế. 

+ Rèn luyện kỹ năng làm việc nhóm, giao tiếp. 
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Nội dung của giáo trình môn học/mô đun: 

BÀI 1: QUY TRÌNH VẬN HÀNH VÀ BẢO TRÌ MÁY CNC 

Mã bài: MĐ15.2-CĐT-B1 

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

vận hành và bảo trì máy CNC phục vụ trong công tác vận hành và bảo trì hệ thống cơ 

điện tử. 

Mục tiêu: Nội dung của bài này nhằm giúp cho người học có khả năng 

- Liệt kê được nhiệm vụ trong quá trình vận hành và bảo trì máy CNC. 

- Hiểu và lập được quy trình vận hành và bảo trì máy CNC. 

Nội dung chính: 

1. Nhiệm vụ trong quá trình vận hành và bảo trì máy CNC 

 

Hình 1: Máy phay CNC 
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Hình 2: Máy tiện CNC 
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Hình 3: Mô hình bảo trì máy tiện CNC 

 

Hình 4: Mô hình bảo trì máy Phay CNC 
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10 CÔNG VIỆC CHÍNH CỦA NGƯỜI VẬN HÀNH VÀ BẢO TRÌ MÁY CNC 

(1). Công tác chuẩn bị: Máy, dụng cụ - đồ gá – đo kiểm, phôi, dao – dụng cụ cắt, nhiên 

liệu, dụng cụ vệ sinh, … 

(2). Công tác kiểm tra: Máy, dụng cụ - đồ gá – đo kiểm, phôi, dao – dụng cụ cắt, nhiên 

liệu, dụng cụ vệ sinh, … và KIỂM TRA AN TOÀN ( Điện, máy nén khí, máy thủy lực, 

không gian làm việc của máy, …) 

(3). Mở máy, định chuẩn và hiệu chuẩn (nếu có) 

(4). Gá phôi, dao, …cân chỉnh 

(5). Chọn dao chuẩn (dao chính xác nhất), chọn gốc tọa độ tương ứng với yêu cầu lập 

trình 

 Tiến hành xác định gốc tọa độ cho chi tiết gia công 

 Nhập dữ liệu, mô phỏng kiểm tra 

(6). Chọn dao thành phần 

 Đo (so, offset, set) dao thành phần 

 Nhập dữ liệu, mô phỏng kiểm tra 

(7). Nhập, truyền chương trình NC từ PC sang CNC 

(8). Mô phỏng, kiểm tra chương trình NC, hiệu chỉnh chương trình NC (nếu có) 

(9). Gia công (cắt) thử, kiểm tra, hiệu chỉnh 

(10). Gia công hàng loạt và bảo trì máy sau gia công 

 

2. Khảo sát và lập quy trình vận hành và bảo trì máy CNC 

- Nội dung khảo sát: 

 Thông tin máy – thiết bị 

+ Model:  

+ Xuất xứ:  

+ Số lượng:  

+ Năm sản xuất:  

 Công năng:  

 Tình trạng máy: 

 Phương án khắc phục:  

- Lập quy trình vận hành và bảo trì máy CNC 

+ Quy trình vận hành máy không tải 
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+ Quy trình vận hành máy có tải 

+ Bảo trì máy CNC thường xuyên và định kỳ. 

 Phương pháp lập kế hoạch bảo trì 

Những yếu tố cần thiết trước khi lập kế hoạch bảo trì 

- Mục tiêu bảo trì 

- Xác định thứ tự công việc ưu tiên bảo trì 

- Đảm bảo đầy đủ nguồn nhân lực để bảo trì máy  

- Chi phí bảo trì  

- Phối hợp với kế hoạch sản xuất 

- Chuẩn bị linh kiện, vật tư thay thế, dụng cụ, thiết bị hỗ trợ, … 

 Để lập kế hoạch bảo trì thiết bị hiệu quả 

- Cần nắm rõ các yêu cầu lập kế hoạch bảo trì thiết bị 

- Xác định nguồn nhân lực tham gia trong kế hoạch bảo trì thiết bị 

- Xác định nguồn kinh phí cho việc bảo trì thiết bị 

- Lên dự kiến thời gian tiến hành bảo trì trong kế hoạch bảo trì thiết bị 

 

 Lập kế hoạch bảo trì máy CNC theo tình trạng 

+ Bảo trì hệ thống bôi trơn làm mát  

Tuân theo các bước thực hiện sau 

                            - Tháo hệ thống bôi trơn, làm mát trên máy 

                            - Kiểm tra bơm và hệ thống ống dẫn 

                            - Kiểm tra máng, bể chứa chất bôi trơn, làm mát 

                            - Kiểm tra các lỗ, rãnh dẫn chất bôi trơn, làm mát 

                            - Lắp lại hệ thống theo trình tự đã lập bảng kê và trình tự chi tiết đã lập 

trên bảng 

+  Bảo trì hệ thống an toàn 

                            - Các công tác chuẩn bị trước khi bảo trì cơ cấu 

                            - Tháo cơ cấu an toàn 

                            - Làm sạch và kiểm tra chi tiết trước khi tháo 

                            - Bảo trì, sửa chữa nhỏ và chuẩn bị chi tiết cần thay thế 

                            - Lắp lại cơ cấu an toàn 

                            - Thử cơ cấu an toàn 
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+ Bảo trì hệ thống phanh, cữ trên máy 

                            - Các công tác chuẩn bị 

                            - Tháo hệ thống phanh, cữ 

                            - Làm sạch 

                            - Bảo trì, sửa chữa nhỏ và chuẩn bị chi tiết cần thay thế 

                            - Lắp lại hệ thống 

                            - Thử lại hệ thống 

+ Hệ thống hiển thị 

                            - Các công tác chuẩn bị 

                            - Tháo hệ thống hiển thị 

                            - Làm sạch 

                            - Bảo trì, sửa chữa nhỏ và chuẩn bị chi tiết cần thay thế 

                            - Lắp lại hệ thống 

                            - Thử lại hệ thống 

+ Hệ thống điều khiển 

                            - Các công tác chuẩn bị 

                            - Tháo hệ thống điều khiển 

                            - Làm sạch 

                            - Bảo trì, sửa chữa nhỏ và chuẩn bị chi tiết cần thay thế 

                            - Lắp lại hệ thống 

                            - Thử lại hệ thống 

+  Hệ thống truyền lực bằng cơ khí 

                            - Các công tác chuẩn bị 

                            - Tháo hệ thống truyền lực 

                            - Làm sạch 

                            - Bảo trì, sửa chữa nhỏ và chuẩn bị chi tiết cần thay thế 

                            - Lắp lại hệ thống 

                            - Thử lại hệ thống 

+  Hệ thống truyền lực bằng thủy lực 

                            - Các công tác chuẩn bị 

                            - Tháo hệ thống truyền lực bằng thủy lực 

                            - Làm sạch 
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                            - Bảo trì, sửa chữa nhỏ và chuẩn bị chi tiết cần thay thế 

                            - Lắp lại hệ thống 

                            - Thử lại hệ thống 

+  Hệ thống truyền lực bằng khí nén 

                            - Các công tác chuẩn bị 

                            - Tháo hệ thống truyền lực bằng khí nén 

                            - Làm sạch 

                            - Bảo trì, sửa chữa nhỏ và chuẩn bị chi tiết cần thay thế 

                            - Lắp lại hệ thống 

                            - Thử lại hệ thống 

+  Bảo trì cơ cấu chấp hành 

                            - Các công tác chuẩn bị 

                            - Tháo cơ cấu chấp hành 

                            - Làm sạch 

                            - Bảo trì, sửa chữa nhỏ và chuẩn bị chi tiết cần thay thế 

                            - Lắp lại cơ cấu 

                            - Thử lại cơ cấu 

Để máy CNC sử dụng được lâu dài và đạt hiệu quả cao cần có chế độ bảo trì thường 

xuyên và định kỳ. 

 Bảo dưỡng thường xuyên sau gia công: 

- Vệ sinh máy sạch sẽ. 

- Bơm dầu bôi trơn cho thanh trượt và trục vít. 

- Tắt CB nguồn tổng. 

 Bảo dưỡng định kỳ: 

- 03 tháng kiểm tra và siết lại các đầu nối dây. 

- 03 tháng kiểm tra độ chính xác lập lại khi thay dao. 

- 06 tháng kiểm tra độ rơ trục vít và thực hiện bù độ rơ trục vít khi cần thiết. 

 Các bộ phận chính của máy CNC 

- Bệ máy                                       

- Thân máy               

- Bàn máy 

- Cụm trục chính 
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- Động cơ truyền động chạy dao (điều khiển hành trình chạy dao) 

- Hệ thống đo (Senser) 

- Động cơ truyền động chính              

- Bộ truyền vít me – đai ốc, bộ truyền đai 

- Bảng điều khiển 

- Màn hình hiển thị 

 

 Tháo lắp, kiểm tra, thay thế cơ cấu dẫn động – bộ truyền 

- Bộ truyền đai 

- Bộ truyền vít me – đai ốc 

- Bộ truyền xích 

- Khớp nối, ... 

 Tình huống thực tế: 

* Tình trạng thiết bị 

- Máy tiện CNC khi chạy gia công, phát ra tiếng kêu lớn - ồn, đặc biệt chạy tốc độ cao 

>1000 vòng/phút 

- Số vòng quay không đảm bảo – sai số lớn (ví dụ: muốn trục chính quay 800 vòng/ phút 

nhưng không đáp ứng được) 

- Gia công với chiều sâu lớn thì xuất hiện hiện tại quá tải 

* Nguyên nhân (chẩn đoán) 

- Mòn đai, giãn, chai, nứt, … 

- Lắp sai rãnh đai (các rãnh không song song với nhau – yêu cầu đai phải thẳng hàng) 

- Sai loại đai, đai không ăn khớp với bánh đai 

- Lực căng đai chưa hợp lý 

* Biện pháp – phương pháp xử lý 

- Cân chỉnh đai (kết hợp với vận hành chạy thử): độ song song, thẳng hàng, độ căng đai, 

.. 

- Thay thế dây đai (đúng loại, kích thước, …) 

 

 Cân chỉnh 

- Độ song song 

- Độ vuông góc 
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- Độ đảo 

- Độ giãn dây đai, ... 

 Vận hành 

- Vận hành, kiểm tra các thông số của cơ cấu dẫn động – bộ truyền bằng các chức 

năng 

+ Bằng phím 

+ Bằng lệnh 

3. Câu hỏi ôn tập và bài tập thực hành 

a. Thực hiện khảo sát máy CNC trong xưởng thực hành? 

b. Liệt kê những nhiệm vụ chính trong quá trình vận hành và bảo trì máy CNC? 
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BÀI 2: VẬN HÀNH MÁY TIỆN CNC 

Mã bài: MĐ15.2-CĐT-B2 

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

máy tiện CNC phục vụ trong công tác vận hành và bảo trì hệ thống cơ điện tử. 

Mục tiêu: Nội dung của bài này nhằm giúp cho người học có khả năng 

- Vận dụng được các phương pháp vận hành máy tiện CNC theo đúng quy trình và an 

toàn. 

- Vận dụng được kỹ năng ghi chép, làm dấu, chụp hình, … khi thực hiện công tác vận 

hành máy tiện CNC. 

- Sử dụng được dụng cụ cầm tay, dụng cụ tháo lắp, đo kiểm, ... trong công tác vận hành 

máy tiện CNC. 

- Đo kiểm được các thông số cơ bản trong quá trình vận hành máy tiện CNC. 

Nội dung chính: 

1. Khảo sát máy tiện CNC 

 Quy trình khảo sát tình trạng máy CNC 

- Bước 1: Tiếp nhận máy CNC 

- Bước 2: Quan sát tổng thể 

- Bước 3: Vệ sinh sơ bộ 

- Bước 4: Tìm hiểu về thông số kỹ thuật (nguồn cấp, bộ điều khiển, khí cụ điện, …) 

- Bước 5: Vận hành chức năng (nhận biết tình trạng lỗi, hỏng hóc, …) 

- Bước 6: Đo kiểm 

- Bước 7: Lập bảng tình trạng thiết bị 

- Bước 8: Lập phương án bảo trì 

- Bước 9: Trao đổi thông tin với khách hàng 

* Lưu ý: Tất cả các bước phải có ghi nhận hồ sơ 

- Tên máy: CAK3665di 

- Hệ điều khiển: FANUC Series Oi Mate – TC 

- Các thông số cơ bản của máy: 

 Kích thước không gian gia công: 

- Hành trình trục X, X – Axis: 220 mm 

- Hành trình trục Z, Z – Axis: 530 mm 
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 Ổ chứa dao và trục chính: 

- Ổ chứa dao: 

+ OÅ chöùa dao goàm 06 vò trí ñöôïc ñaùnh soá töø 1 ñeán 6 

+ Chuyeån ñoäng thay dao nhôø ñaàu Revolve 

- Truïc chính: 

+ Soá voøng quay cuûa truïc chính: 200 – 3000 voøng/ phuùt 

 Löôïng chaïy dao coù theå: 

- Theo phöông X: >3.8 m/phuùt 

- Theo phöông Z: >7.8 m/phuùt 

 Coâng suaát daãn ñoäng: 

- Soá voøng quay cuûa Motor truïc chính(Maâm caëp): 3000 voøng/phuùt 

- Coâng suaát daãn ñoäng:  

+ Motor daãn ñoäng 2 truïc: 1.2 Kw 

+ Motor daãn ñoäng truïc chính: 5.5 Kw 

2. Quy trình mở máy, thực hiện các chuyển động trên máy tiện CNC, quy trình tắt 

máy 

Thực hành mở máy 

- Kiểm tra an toàn 

- Mở CB tổng cấp nguồn cho máy 

- Bật công tác nguồn ON  OFF trên tủ điện  

- Bấm nút ON – NC Power trên Panel điều khiển 

- Mở nút ngừng khẩn cấp Emergency Stop – E.Stop và RESET (nếu cần) 

- Quan sát màn hình điều khiển để kiểm tra tình trạng của máy 

* Quy trình tắt máy được thực hiện ngược lại 

 Quy trình mở máy, thực hiện các chuyển động trên máy tiện CNC 

Bước 1: Tuaân thuû noäi quy phoøng thöïc haønh. 

Bước 2: Ñoïc kyõ baûng höôùng daãn söû duïng maùy. 

Bước 3: Ñoïc kyõ taøi lieäu kyõ thuaät veà maùy Tieän CNC. 
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Bước 4: Kieåm tra an toaøn: 

+ An toaøn veà ñieän. 

+ Kieåm tra nhieân lieäu: Nhôùt boâi trôn, daàu thuûy löïc … 

+ Khoâng gian laøm vieäc cuûa maùy (oå dao, truïc chính, …). 

+ Ñoïc kyõ caùc löu yù treân maùy: Tuû ñieän, oå dao, truïc chính, caùc cöûa, …. 

Bước 5: Mở CB 3 pha cấp nguồn cho máy 

+ Baät coâng taéc nguoàn: (Khoâng ñöôïc chaïm vaøo voû cuûa tuû ñieän) OFF  ON  

Ñôïi 1 phuùt  Kieåm tra hoaït ñoäng cuûa quaït treân tuû ñieän. 

Bước 6: Khôûi ñoäng maùy: 

+ Baám nuùt Power  treân Panel ñieàu khieån  Ñôïi cho maùy 

khôûi ñoäng (Löu yù khoâng ñöôïc baám baát kyø nuùt naøo trong luùc khôûi ñoäng). 

+ Nếu máy báo lỗi EMG = Emergency Stop = E Stop = ESP thì thực hiện mở nút 

ngừng khẩn cấp Emergency Stop. 

+ Neáu maùy baùo loãi heä thoáng thuûy löïc chöa hoaït ñoäng thì baám nuùt  

treân Panel ñieàu khieån. 

+ Kieåm tra an toaøn moät laàn nöõa. 

Bước 7:  Chaïy ñònh chuaån maùy sau khôûi ñoäng: 

+ Cho máy chạy đến một vị trí khác vị trí ban đầu (Chú ý an toàn): 

- Chọn Handle Z, chọn X100, Quay tay quay điện theo chiều âm( - ) đến một vị trí an 

toàn để di chuyển X không chạm vào ụ động. 

- Chọn Handle X, chọn X100, Quay tay quay điện theo chiều âm( - ) đến một vị trí an 

toàn để di chuyển X không chạm vào ụ động 
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* Löu yù: Phaûi chaïy theo phöông X tröôùc. 

+ ZRN   . 

+ POS  REL Chọn X10  

* Đèn báo chuẩn theo X, Z phải sáng. 

* Nếu U, W khác 0 thì phải hiệu chuẩn về 0 bằng cách: 

+ Bấm U hoặc W trên bàn phím và bấm Origin trên màn hình. 

* Ghi chú: 

+ X, Z là tọa độ tuyệt đối trên máy tiện. 

+ U, W là tọa độ tương đối trên máy tiện. 

 Quy trình tắt máy 

Bước 1: Kiểm tra điều kiện định chuẩn 

Bước 2: Đóng nút Emergency Stop 

Bước 3: Bấm OFF = POWER OFF = SHUT DOWN 

Bước 4: Tắt công tắc nguồn ON  OFF trên tủ điện 

Bước 5: Tắt CB 3 pha 

Bước 6: Vệ sinh máy và khu vực xung quanh, sắp xếp vị trí làm việc ngăn nắp. 

 

 

 

Baám giöõ phím 

naøy ñeå chaïy ñònh  

chuaån theo 

Phöông X, khi 

naøo ñeøn baùo saùng 

cho phöông X thì 

ñaõ ñöôïc ñònh 

chuaån vaø treân 

maøn hình X =  U 

= 0.000 

Töông töï cho 

phöông Z = W = 

0.000 
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3. Điều khiển máy tiện CNC bằng phím và bằng lệnh 

Thực hành các chuyển động 

- Chuyển động di chuyển các trục X, Z bằng các chế độ JOG, RAPID, HANDLE, 

bằng lệnh 

- Chuyển động định chuẩn máy – Home – về gốc máy – điểm Zero của máy bằng 

các chế độ bằng phím và bằng lệnh 

- Chuyển động của hệ thống bơm làm mát – tưới nguội – Coolant bằng các chế độ 

bằng phím và bằng lệnh 

- Chuyển động của hệ thống dao – Tool bằng các chế độ bằng phím và bằng lệnh 

O P N G 7 8 9

X Y Z 4 5 6

M S T 1 2 3

F H
_

0 .

Q R A B C

U V W [ ] SP

I J K , # =

L D
EOB

E + * /

POS PROG
OFFSET

CUSTOM

SETTING

GRAPH

SHIFT CAN INPUT

SYSTEM

PAGE

PAGE

MESSAGE ALTER INSERT DELETE

HEPL

FANUC

RESET

 

Hình 5: Bàn phím điều khiển 

+ Chức năng của SHIFT: 

- Muốn bấm O  Bấm O. 

- Muốn bấm P  Bấm SHIFT  Bấm P. 

+ Chức năng của CAN (cancel): Xóa bỏ kí tự phía trước con trỏ (dấu nháy). 

+ INPUT: nhập số. 
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+ DELETE: Xóa (chương trình, lệnh, …). 

+ HEPL: Tra cứu, trợ giúp. 

+ RESET: Làm mới lại bộ nhớ của máy sau khi xử lý các lỗi. 

+ INSERT: Chèn (thêm) lệnh, chương trình. 

+ ALTER: Dùng để thay thế địa chỉ lệnh khi chỉnh sửa chương trình. 

+ CUSTOM GRAPH: Xem đồ thị gia công. 

+ MESSAGE: Dòng thông báo. 

+ SYSTEM: Thông tin hệ thống. 

+ POS: Xem vị trí của dao, máy. 

+ PROG: Xem chương trình gia công. 

+ OFS/SET: Xem, nhập thông tin của dao, máy, gốc tọa độ. 

Bảng 1: Phím chức năng máy tiện CNC 

Số TT Tên công tắc 

(Phím chức năng) 

Chức năng 

(Công dụng) 

 

 

1 

 

 
     

NC POWER = ON = POWER ON 

Coâng taéc Khôûi ñoäng – 

Mở heä ñieàu khieån cuûa 

maùy Tieän CNC 

 

2 

    

SHUT DOWN = OFF = POWER OFF 

Coâng taéc Sutdown – Tắt 

heä ñieàu khieån cuûa maùy 

Tieän CNC 

 

3 

 

Chìa Khoaù môû baøn 

phím cho maùy Tieän 

CNC 
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4 

 

EMG = Emergency Stop = E Stop = ESP 

Coâng taéc taét khaån caáp 

khi gaëp caùc söï coá nguy 

hiểm 

5 

 

MPG = Handle 

Tay quay ñieän, ñieàu 

khieån caùc truïc X, Z 

6 

  CYCLE START 

Coâng taéc khôûi ñoäng – 

chạy thực hiện chöông 

trình NC 

 

 

7 

   FEED HOLD 

Coâng taéc taïm ngöøng 

chöông trình NC 

8 

  HYDRAULIC ON 

 

Môû heä thoáng thuûy löïc 
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9 

 

 

Môû heä thoáng cuoán 

phoi(khoâng söû duïng) 

10 

 

Ñieàu khieån heä thoáng 

caáp phoâi(khoâng söû 

duïng) 

11 

  QUIIL 

Ñieàu khieån uï 

ñoäng(choáng taâm) hay 

baøn ñaïp chaân maøu 

vaøng 

12 

  STOP 

Ñieàu khieån ngöøng truïc 

chính 

13 

 INC 

Ñieàu khieån quay truïc 

chính ñeå kieåm tra ñoä 

ñaûo cuûa chi tieát treân 

maâm caëp 

14 

  LUBRICATION 

Ñieàu khieån heä thoáng 

daàu boâi trôn 

15 

   LIGHT 

Ñieàu khieån ñeøn laøm 

vieäc 

16 

   CHUCK 

Ñieàu khieån maâm caëp 

baèng heä thoáng thuûy löïc 

hay baøn ñaïp chaân maøu 

ñoû 
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17 

  CW 

Ñieàu khieån truïc chính 

quay cuøng chieàu kim 

ñoàng hoà 

18 

  CCW 

Ñieàu khieån truïc chính 

quay ngöôïc chieàu kim 

ñoàng hoà 

19 

  COOLANT 

Ñieàu khieån heä thoáng 

töôùi nguoäi 

20 

  INDEX – TURRET 

Ñieàu khieån quay baøn 

dao 

21 

  RAPID 

Ñieàu khieån chaïy dao 

nhanh khoâng caét goït vaø 

ñeøn baùo caùc truïc chaïy 

ñònh chuaån 
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22 

  

FEED OVERRIDE 

Ñieàu khieån khueách ñaïi 

böôùc tieán baøn hay löôïng 

chaïy dao 

23 

 

SPINDLE OVERRIDE 

Ñieàu khieån khueách ñaïi 

soá voøng quay cuûa truïc 

chính 

24 

  EDIT 

Cheá ñoä Edit duøng ñeå 

chænh söûa, thieát laäp 

chöông trình NC vaø caùc 

thoâng soá cuûa maùy 

25 

   MDI – Manual Data Input 

Cheá ñoä MDI duøng ñeå 

nhaäp chöông trình baèng 

tay vaø chaïy töï ñoäng 

26 

   AUTO 

Cheá ñoä Auto duøng ñeå 

chaïy chöông trình NC 

coù saün trong maùy moät 

caùch töï ñoäng 
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27 

  JOG 

Cheá ñoä JOG duøng ñeå 

chuyeån sang cheá ñoä 

ñieàu khieån baèng tay 

28 

        

HANDLE 

Cheá ñoä HANDLE duøng 

ñeå ñieàu khieån baøn maùy 

baèng tay quay ñieän 

29 

 

Caùc cheá ñoä khueách ñaïi 

toác ñoä tieán baøn 

+ Khi chọn X1, có nghĩa 

là 1 vạch trên tay quay 

điện là 1/1000 mm. 

30 

  ZRN – Zero Reference 

Cheá ñoä ZRN duøng ñeå 

chaïy ñònh chuaån cho 

maùy 

31 

  DOOR 

Ñieàu khieån môû cöûa 

32 

  SBK – Single Block 

Ñieàu khieån cheá ñoä chaïy 

töøng caâu leänh 

33 

 BDT – Block Delete 

Bỏ, không thực hiện câu 

lệnh có dấu / ở đầu câu 

34 

 MLK – Machine Lock 

Chạy mô phỏng kiếm tra 

chương trình nhưng các 

trục X, Z không di 

chuyển (Trục chính vẫn 

hoạt động) 
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35 

 DRN – Dry Run 

Chạy mô phỏng kiếm tra 

chương trình nhưng trục 

chính không hoạt động 

(các trục X, Z vẫn hoạt 

động) 

36 

 OSP – Option Stop 

Ñieàu khieån cheá ñoä 

ngöøng taïm thôøi chöông 

trình – M01 

4. Đo kiểm các thông số cơ bản trong quá trình vận hành 

Trong quá trình vận hành cần theo dõi và đo kiểm các thông số cơ bản (nếu có) như 

sau: 

- Các thông số về điện như: điện áp, … 

- Các thông số gia công: S, F, … 

- Mức nhiên liệu bôi trơn, làm mát, giải nhiệt, … 

- Nhiệt độ, áp suất. 

- Mức dầu thuỷ lực, … 

 

 Sử dụng dụng cụ đo kiểm như VOM, .. để đo kiểm các thông số về điện 

- Đo thông mạch nhằm phát hiện các vấn đề như: 

+ Khả năng cầu chì còn hoạt động hay đang gặp vấn đề, có đảm bảo sử dụng được không. 

+ Dây dẫn có bị đứt hay còn hoạt động tốt, có đảm bảo tính dẫn điện không. 

+ Kiểm tra công tắc còn hoạt động bình thường không, gặp lỗi gì. 

+ Kiểm tra thiết bị kết nối và xác minh mạch dẫn theo sơ đồ 

+ Kiểm tra chất lượng mối hàn,… 
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Hình 6: Dụng cụ VOM hỗ trợ quá trình đo kiểm 

- Đọc hiểu nguyên lý đo kiểm các thông số về điện theo bản vẽ sau: 
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Sơ đồ 1: Sơ đồ mạch động lực và mạch điều khiển máy tiện CNC 
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 Theo dõi các thông số về điện 

- Vận hành thiết bị 

- Lập bảng thông số điện cần đo 

- Đo kiểm các thông số về điện theo bản vẽ nguyên lý 

 

 

5. Câu hỏi ôn tập và bài tập thực hành 

a. Lập quy trình mở máy và tắt máy tiện CNC? 

b. Thực hiện điều khiển các chuyển động trên máy tiện CNC theo yêu cầu? 

c. Thực hiện đo kiểm các thông số điện áp trong quá trình vận hành máy tiện CNC? 
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BÀI 3: BẢO TRÌ MÁY TIỆN CNC 

Mã bài: MĐ15.2-CĐT-B3 

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

máy tiện CNC phục vụ trong công tác vận hành và bảo trì hệ thống cơ điện tử. 

Mục tiêu: Nội dung của bài này nhằm giúp cho người học có khả năng 

- Liệt kê được nhiệm vụ trong quá trình bảo trì máy tiện CNC. 

- Hiểu và lập được quy trình bảo trì máy tiện CNC. 

- Vận dụng được các phương pháp bảo trì máy tiện CNC. 

- Xác định được các lỗi thường gặp trong quá trình vận hành và hoạt động máy tiện 

CNC. 

- Vận dụng được các phương pháp bảo trì máy tiện CNC theo đúng quy trình và an toàn. 

- Vận dụng được kỹ năng ghi chép, làm dấu, chụp hình, … khi thực hiện công tác bảo trì 

máy tiện CNC. 

- Xử lý được các lỗi, hỏng hóc thường gặp trong quá trình hoạt động của máy tiện CNC. 

Nội dung chính: 

1. Khảo sát tình trạng máy tiện CNC. 

Thông số cơ bản của máy tiện CNC khi thực hiện công việc khảo sát: 

 Trục chính 

Trục chính của máy tiện CNC đóng vai trò quan trọng và không thể thiếu ở bất cứ 

dòng máy công nghiệp nào, vì đây là bộ phận trực tiếp tạo ra chuyển động quay cho phôi 

và dụng cụ cắt. Khi lựa chọn mua máy tiện CNC nên tìm hiểu những thông số kỹ thuật cơ 

bản của trục chính như: 

+ Công suất của trục chính 

+ Đầu côn trục 

+ Tốc độ quay của trục chính 

+ Đường kính của ống trục 

 Mâm cặp 

Mâm cặp được dùng để giữ phôi gia công với đối xứng xuyên tâm, chính vì vậy 

mâm cặp được xem là một loại kẹp chuyên dụng trong máy tiện CNC. Các thông số cơ 

bản của mâm cặp cần quan tâm là: 

+ Kích thước của mâm cặp 

+ Loại mâm cặp 
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 Ụ động 

Ụ động trong các loại máy tiện CNC dùng để giữ một đầu của phôi gia công, cố 

định những phôi có kích thước dài, giúp làm tăng độ vững của vật liệu trong quá trình gia 

công CNC. Các thông số quan trọng của ụ động bao gồm: 

+ Đường kính/ hành trình của ụ 

+ Ụ ống tay áo lỗ hình nón 

 Hành trình của máy 

Hành trình của máy bao gồm: 

+ Hành trình của trục X/Z (máy tiện 2 trục), trục C (máy tiện 3 trục), trục Y (máy 

tiện 4 trục, …  

+ Công suất điệu của trục X, Z 

 Phạm vi xử lý của máy tiện CNC 

+ Đường kính xoay lớn nhất của máy tiện CNC 

+ Đường kính gia công tối đa 

+ Độ dài gia công lớn nhất của máy tiện 

+ Đường kính thanh vật tư tối đa 

 Trục vít me 

+ Kích thước của đường ray trục X 

+ Kích thước của đường ray trục Z 

+ Kích thước của trục vít X 

+ Kích thước của trục vít Z 

 Tốc độ di chuyển của trục  

+ Tốc độ di chuyển nhanh của trục X 

+ Tốc độ di chuyển nhanh của trục Z 

+ Tốc độ cắt 

 Tháp dao 

Tháp dao là bộ phận thay dao tự động trên máy CNC, các thông số cơ bản của tháp 

dao cần quan tâm là: 

+ Số lượng dao 

+ Thời gian thay dao 

+ Kích thước chứa dao 

+ Đường kính tối đa của dao 

https://atcmachinery.com/gia-cong-cnc-la-gi/
https://atcmachinery.com/gia-cong-cnc-la-gi/
https://atcmachinery.com/may-cnc/
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 Độ định vị chính xác của các trục 

+ Định vị chính xác của trục X 

+ Định vị chính xác của trục Z 

+ Định vị chính xác lặp lại của trục X 

+ Định vị chính xác lặp lại của trục Z 

 Kích thước của máy  

Các thông số của kích thước máy tiện CNC bao gồm: kích thước chiều ngang, kích 

thước chiều cao và kích thước chiều rộng. 

Kích thước tiêu chuẩn của máy 

 Trọng lượng tiêu chuẩn của máy 

Để biết chính xác trọng lượng tiêu chuẩn của máy tiện CNC nên tham khảo thông 

số cơ bản của máy tiện CNC của nhà sản xuất hoặc nhà cung cấp. 

Trọng lượng tiêu chuẩn của máy 

 Hệ điều khiển của máy 

Hiện nay, hệ thống điều khiển của các dòng máy tiện CNC chủ yếu có các hệ điều 

hành như Mitsubishi, Mazatrol, Siemens, Fanuc,… 

 Tầm quan trọng của việc tìm hiểu về các thông số cơ bản của máy tiện CNC 

Việc nắm rõ các thông số cơ bản của máy tiện CNC đóng vai trò then chốt trong 

việc lựa chọn và sử dụng máy hiệu quả. Bởi vì mỗi loại máy tiện CNC được thiết kế với 

các thông số khác nhau, phù hợp với nhu cầu gia công khác nhau. Việc hiểu rõ thông số 

cơ bản của máy tiện giúp người dùng: 

+ Xác định chính xác máy có đáp ứng được yêu cầu gia công hay không 

+ So sánh các loại máy tiện CNC khác nhau để chọn ra được máy phù hợp nhất với 

ngân sách và mục đích sử dụng 

+ Vận hành máy tiện CNC an toàn và hiệu quả 

+ Bảo trì và sửa chữa máy dễ dàng hơn 

 

 

 

 

 

 

https://atcmachinery.com/he-thong-cnc-la-gi/
https://atcmachinery.com/huong-dan-cach-van-hanh-may-tien-cnc-co-ban/


BM05-QT04/P.KTĐB Ngày hiệu lực: …../…/20… 41/130 

1.1 Cấu tạo máy tiện CNC 

Các bộ phận chính trong cấu tạo máy tiện CNC 

 

Hình 7: Cấu tạo máy tiện CNC 

- Thân máy (bed) 

 

Hình 8: Thân máy tiện CNC 

- Trục chính: Thực hiện chuyển động quay tròn của phôi 
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Hình 9: Trục chính máy tiện CNC 

- Truyền động trục chính: Động cơ truyền động giúp xoay mâm cặp 
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Hình 10: Cấu tạo trục chính máy tiện CNC 

- Vít me máy tiện CNC và Truyền động chạy dao 

 

Hình 11: Bộ truyền dẫn động máy tiện CNC 

- Mâm cặp (đồ gá): Được gắn trên trục chính dùng để giữ phôi 
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Hình 12: Mâm cặp và cơ cấu cài đặt dao 

 

Hình 13: Các loại mâm cặp 
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- Ụ động (ụ sau) và Ụ đứng (Ụ trước): Có thể lắp đầu chống tâm khi tiện trục dài hoặc lắp 

mũi khoan khi thực hiện khoan tâm trên trục. Ụ động di chuyển dọc theo trục Z của máy 

tiện 

 

 

Hình 14: Ụ động máy tiện CNC 
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- Hệ thống bàn xe dao: Được sử dụng để gắn và di chuyển dao tiện theo chiều ngang và 

chiều dọc để thực hiện quá trình cắt gọt 

 

Hình 15: Bàn dao máy tiện CNC 

- Dao tiện CNC 

 

Hình 16: Dao và phôi tiện CNC 
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- Bảng điều khiển: Trung tâm lưu trữ của máy, bảng điều khiển CNC lưu trữ tất cả các 

chương trình và hướng dẫn CNC, thực hiện các thao tác vận hành máy tại bảng này 

 

Hình 17: Bảng điều khiển máy tiện CNC 

 

Hình 18: Kết cấu máy tiện CNC 
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1.2 Nguyên lý làm việc 

Nguyên lý làm việc của máy tiện CNC cũng tuân theo nguyên lý gia công chung trên 

vật liệu. Đó là sử dụng chuyển động xoay tròn của phôi, chuyển động chạy dao gang và 

dọc theo băng máy. 

- Chuyển động quay của trục chính (của phôi) là chuyển động của mâm cặp theo sơ 

đồ sau: Động cơ  Biến tầng và Hộp điều khiển tốc độ CNC  Mâm cặp 

Động cơ của máy tiện thường được đặt ở dưới đế đằng sau máy. Động cơ này có 

công suất và vận tốc khác nhau tùy vào loại máy sử dụng. Chuyển động quay của động 

cơ được truyền vào hộp giảm tốc nhờ truyền động đai. Có thể điều chỉnh được các cấp 

tốc độ khác nhau nhờ bộ biến tầng và bộ điều khiển CNC. Việc lựa chọn vận tốc bằng 

các dòng lệnh. 

- Chuyển động của dao là chuyển động của bàn xe dao theo sơ đồ sau: 

Động cơ Servo  Hộp điều khiển CNC  Trục truyền  Bàn xe dao. 

1.3 Sử dụng bảng điều khiển 

 

Hình 19: Bảng điều khiển máy tiện CNC 
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2. Xử lý lỗi, hỏng hóc thường gặp 

Nội dung công tác bảo trì, xử lý lỗi, hỏng hóc thường gặp đối với máy tiện CNC: 

- Vệ sinh và bảo trì, bảo dưỡng định kỳ các bộ phận của máy CNC. 

- Kiểm tra và thay thế các linh kiện CNC bị hao mòn hoặc hư hỏng. 

- Xử lý các sự cố đơn giản của máy CNC. 

Bảng 2: Lỗi, hỏng hóc thường gặp đối với máy tiện CNC 

Stt Hiện tượng lỗi Nguyên nhân Ghi chú 

1 
Không khởi động được. Mất nguồn cấp cho mạch 

khởi động. 

Đứt dây 30 

2 Nút OFF mất tác dụng. Nút OFF bị nối tắt.  

3 Không tự giữ (không duy trì). Hở tiếp điểm tự giữ. Đứt dây 25 

4 
Động cơ thay dao không quay thuận 

để tiến hành thay dao. 

Mất nguồn cấp cho cuộn 

hút KM2. 

Đứt dây 23 

5 
Máy bơm  làm nguội không hoạt 

động. 

Mất nguồn cấp cho cuộn 

hút KM4. 

Đứt dây 23 

6 

- Trục chính không hoạt động cả chiều 

thuận và nghịch. 

- Máy bơm làm nguội không hoạt 

động. 

Mất nguồn +24v cấp cho  

cuộn hút các rờle KA3, 

KA8, KA9, KA10. 

Đứt dây 49 

7 
Trục chính không quay thuận nhưng 

quay nghịch được. 

Mất nguồn cấp cho cuộn 

hút rờle KA9. 

Đứt dây 50 

8 

Động cơ thay dao quay thuận để thay 

dao nhưng không quay nghịch để siết 

chặt bàn dao. 

Mất nguồn cấp cho KA2. Đứt dây 55 

9 
Khi thay dao bàn dao quay vòng vòng 

rồi dừng và báo lỗi. 

Mất tín hiệu cảm biến vị trí 

dao T2. 

Đứt dây 57 

10 
Khi thay dao bàn dao quay vòng vòng 

rồi dừng và báo lỗi.  

Hở mass nguồn của 4 cảm 

biến vị trí dao. 

Đứt dây 60 

11 

Hệ thống thay dao không hoạt động. Mất nguồn cấp cho 4 cảm 

biến vị trí dao và KA1, 

KA2. 

Đứt dây 66 

12 Servo trục X chưa “sẵn sàng”. Hở chân S.ON.  

13 
Mất an toàn về giới hạn hành trình 

X+,X-,Z+,Z- 

Hở mass các cảm biến 

S1,S3,S4,S6. 

Đứt dây 60 

 

3. Câu hỏi ôn tập và bài tập thực hành 

a. Trình bày cấu tạo, nguyên lý làm việc của máy tiện CNC? 

b. Khảo sát các chức năng trên panel điều khiển? 

https://atcmachinery.com/linh-kien-cnc-gom-nhung-gi/
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Hình 20: Bảng điều khiển máy tiện CNC Fanuc 

c. Liệt kê các lỗi, hỏng hóc thường gặp của máy tiện CNC và cách xử lý 
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BÀI 4: VẬN HÀNH MÁY PHAY CNC 

Mã bài: MĐ15.2-CĐT-B4 

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

máy phay CNC phục vụ trong công tác vận hành và bảo trì hệ thống cơ điện tử. 

Mục tiêu: Nội dung của bài này nhằm giúp cho người học có khả năng 

- Vận dụng được các phương pháp vận hành máy phay CNC theo đúng quy trình và an 

toàn. 

- Vận dụng được kỹ năng ghi chép, làm dấu, chụp hình, … khi thực hiện công tác vận 

hành máy phay CNC. 

- Sử dụng được dụng cụ cầm tay, dụng cụ tháo lắp, đo kiểm, ... trong công tác vận hành 

máy phay CNC. 

- Đo kiểm được các thông số cơ bản trong quá trình vận hành máy phay CNC. 

Nội dung chính: 

1. Khảo sát máy phay CNC 

1.1 Cấu tạo máy phay CNC 

 

Hình 21: Cấu tạo máy phay CNC 
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1. Thân máy 

2. Băng máy 

 

Hình 22: Băng máy phay CNC 

3. Bàn máy 

4. Ổ dao và hệ thống thay dao tự động 
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Hình 23: Ổ dao và hệ thống thay dao tự động 

5. Trục chính 

 

Hình 24: Trục chính máy phay CNC 

 

6. Bảng điều khiển CNC 

7. Động cơ truyền động 
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Động cơ / hệ thống điều khiển / Encorder 

 

 

Hình 25: Động cơ các trục dẫn động máy phay CNC 

Một số loại dao sử dụng trên máy phay CNC 
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Khoan tâm 

 

Khoan điểm 

 

Mũi khoan ruột gà 

 

Mũi vát mép 

 

Mũi ta rô 

 

Mũi doa 

 

Mũi doa tinh 

 

Dao phay ngón 

 

Dao phay vỏ mỏng 

 

Dao phay mặt đầu 

 

 

Dao phay rãnh 

 

Dao phay cầu 

 

Dao vát cạnh 

 

Dao phay đĩa 

 

Hình 26: Một số dụng cụ cắt – dao trên máy phay CNC 
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Một số loại đồ gá – kẹp trên máy phay CNC 

 

 

Hình 27: Một số loại đồ gá – kẹp trên máy phay CNC 
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1.2 Nguyên lý làm việc 

 

Sơ đồ 2: Sơ đồ nguyên lý làm việc máy phay CNC 

1.3 Sử dụng bảng điều khiển 
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Hình 28: Màn hình điều khiển máy phay CNC 
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2. Quy trình mở máy, thực hiện các chuyển động trên máy phay CNC, quy trình tắt 

máy 

 Quy trình mở máy và định chuẩn máy 

Bước 1: Kiểm tra an toàn 

+ Về điện: đủ pha, điện áp đảm bảo, ổn định (Có thể xem trên đồng hồ báo Volt hoặc đo 

bằng VOM) 

+ Về khí nén: Áp suất làm việc từ 6 – 7 bar (xem trên đồng hồ đo áp suất trên máy nén 

khí) 

+ Về nhớt bôi trơn cho hệ thống truyền động cơ khí: mức nhớt phải cao hơn bơm nhớt 

(xem trên bình chứa nhớt) 

+ Về không gian làm việc của máy: đảm bảo an toàn 

Bước 2:  

- Mở CB cấp nguồn tổng cho máy 

- Mở khí nén 

- Mở công tắc nguồn OFF → ON (trên tủ điện) 

- Bấm Power ON Hoặc ON hoặc NC Power 

POWER

 

- Nếu máy báo lỗi Emergency Stop hoặc E – STOP thì mở nút E-STOP 

E-STO P

 

(bấm RESET nếu cần) 

Bước 3: Di chuyển các trục đến vị trí an toàn bằng RAPID RAP ID  
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- Gạt MODE về RAPID 

ED IT

DNC

AUTO

M D I MPG

JO G

RA PID

ZRN

MODE

 

- Bấm POS → Bấm ALL trên hàng nút tương ứng phía dưới màn hình 

- Bấm phím X+ để di chuyển trục X đến vị trí an toàn 

- Bấm phím Y- để di chuyển trục Y đến vị trí an toàn 

- Bấm phím Z- để di chuyển trục Z đến vị trí an toàn 

Bước 4 : Định chuẩn máy 

- Gạt MODE về ZRN 

- Bấm POS → Bấm ALL trên hàng nút tương ứng phía dưới màn hình 

* Cách 1 : Định chuẩn từng trục 

- Bấm phím Z+ để định chuẩn trục Z 

- Bấm phím Y+ để định chuẩn trục Y 

- Bấm phím X- để định chuẩn trục X 

* Cách 2 : Định chuẩn đồng thời 3 trục 

- Bấm CYCLE START C YC LE STA RT  

- Kiểm tra điều kiện định chuẩn : Tọa độ X, Y, Z tại Machine trên màn hình hiển thị 

0.000 và đèn định chuẩn 3 trục X, Y, Z báo sáng 



BM05-QT04/P.KTĐB Ngày hiệu lực: …../…/20… 61/130 

X Y Z 4

H L M00
M01

? ? ?

?

NC

 

 Quy trình tắt máy 

Bước 1: Kiểm tra điều kiện định chuẩn 

Bước 2: Đóng nút Emergency Stop 

Bước 3: Bấm OFF = POWER OFF = SHUT DOWN 

Bước 4: Tắt công tắc nguồn ON  OFF trên tủ điện  Khoá khí nén 

Bước 5: Tắt CB 3 pha 

Bước 6: Vệ sinh máy và khu vực xung quanh, sắp xếp vị trí làm việc ngăn nắp. 

 

3. Điều khiển máy phay CNC bằng phím và bằng lệnh 

 Thực hành mở máy 

- Kiểm tra an toàn 

- Mở CB tổng cấp nguồn cho máy 

- Bật công tác nguồn ON  OFF trên tủ điện  

- Bấm nút ON – NC Power trên Panel điều khiển 

- Mở nút ngừng khẩn cấp Emergency Stop – E.Stop và RESET (nếu cần) 

- Quan sát màn hình điều khiển để kiểm tra tình trạng của máy 

* Quy trình tắt máy được thực hiện ngược lại 

 Thực hành các chuyển động 

- Chuyển động di chuyển các trục X, Y, Z bằng các chế độ JOG, RAPID, 

HANDLE, bằng lệnh 

- Chuyển động định chuẩn máy – Home – về gốc máy – điểm Zero của máy bằng 

các chế độ bằng phím và bằng lệnh 

- Chuyển động của hệ thống bơm làm mát – tưới nguội – Coolant bằng các chế độ 

bằng phím và bằng lệnh 

- Chuyển động của hệ thống dao – Tool bằng các chế độ bằng phím và bằng lệnh 
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Hình 29: Bảng điều khiển máy phay CNC 
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BAØN PHÍM ÑIEÀU KHIEÅN 
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Hình 30: Bàn phím điều khiển máy phay CNC 

 

 

Chức năng của các phím trên bàn phím 
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+ Chức năng của SHIFT : 

- Muốn bấm O  Bấm O. 

- Muốn bấm P  Bấm SHIFT  Bấm P. 

+ Chức năng của CAN (cancel) : Xóa bỏ kí tự phía trước con trỏ (dấu nháy). 

+ INPUT : nhập số. 

+ DELETE : Xóa (chương trình, lệnh, …). 

+ HEPL : Tra cứu, trợ giúp. 

+ RESET : Làm mới lại bộ nhớ của máy sau khi xử lý các lỗi. 

+ INSERT : Chèn (thêm) lệnh, chương trình. 

+ ALTER : Dùng để thay thế địa chỉ lệnh khi chỉnh sửa chương trình. 
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+ CUSTOM GRAPH : Xem đồ thị gia công. 

+ MESSAGE : Dòng thông báo. 

+ SYSTEM : Thông tin hệ thống. 

+ POS(Position) : Xem vị trí của dao, máy. 

+ PROG(Program) : Xem chương trình gia công. 

+ OFS/SET (Offset/setting) : Xem, nhập thông tin của dao, máy, gốc tọa độ. 

+ : lật trang trên (up), dưới (down) 

+ : điều khiển con trỏ(dấu nháy) 
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+ : bảng chữ - số 

Bảng 3: Phím chức năng máy phay CNC 

Số TT Tên công tắc 

(Phím chức năng) 

Chức năng 

(Công dụng) 

 

 

1 

 

 

POWER

 POWER ON 

             NC POWER 

Mở - khởi động bộ điều khiển – hệ điều 

hành của máy  

2 

 SHUT DOWN 

              POWER OFF 

Tắt bộ điều khiển – hệ điều hành của máy 

3 

 

- Mở/ khóa bàn phím 

4 E-STO P

 

EMERGENCY STOP 

- Ngừng (dừng, tắt) khẩn cấp 
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5 M A G . TO O L SP D . TO O L

 

- MAG.TOOL: Đèn báo vị trí dao trên mâm 

dao 

- SPD.TOOL: Đèn báo vị trí dao đang làm 

việc trên trục chính hiện hành. 

6 

C YC LE STA RT  

Chạy – thực hiện chương trình NC  

7 

FEED  H O LD  

Giữ bước tiến – di chuyển của Dao (trục 

chính vẫn quay, dao – bàn máy không di 

chuyển) 

8 

X Y Z 4

H L M00
M01

? ? ?

?

NC

 

Ñeøn baùo toaï ñoä chuaån R. 

 

Ñeøn baùo hieäu chænh dao. 

 

Ñeøn baùo vuøng thao taùc baèng tay. 

9 MAINTENCE

 

 

Phím ngắt tạm thời 

10 

ED IT

DNC

AUTO

M D I MPG

JO G

RA PID

ZRN

MODE

 

Caùc cheá ñoä choïn. 

: Vuøng ñieàu khieån töï ñoäng. 

:Vuøng ñieàu khieån baèng tay. 
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11 

ED IT  

Soạn thảo, chỉnh sửa – hiệu chỉnh chương 

trình NC 

12 

D N CD N C  

Chạy chương trình NC từ máy vi tính 

13 

AUTO  

Chạy tự động với chương trình NC có sẵn 

trong máy 

14 

M D I  

MANUAL DATA INPUT 

Nhâp chương trình bằng tay – chạy tự động 

15 
MPG  

Làm việc với tay quay điện 

16 

JO G  

Chạy dao có cắt gọt 

17 
RAP ID  

Chạy dao nhanh không cắt gọt 

18 

ZRN  

Định chuẩn máy 

19 

FEED OVERRIDE

0
10

20

30

40

50

60

70
80

90 100 110
120

130

140

150

160

170

180
190

200

0
2

3.2

5.0

7.9

12.6

20

32

50
70 126 200

320

500

790

1260

2000

2500

3000

3500
4000

Mm/min

 

Điều chỉnh độ khuếch đại bước tiến dao – 

lượng chạy dao, … (có cắt gọt – JOG) 

- Vòng ngoài (đơn vị tính là mm/phút): khi 

điều khiển gia công bằng tay – có cắt gọt 

- Vòng trong (%): khuếch đại theo % của F 

(bước tiến dao) lập sẵn trong chương trình 

CNC 

Ví dụ: nếu chọn ở vị trí như hình (100% - 

126mm/min) 

- Gia công bằng tay: 126 mm/p 

- Nếu F được lập sẵn là 100mm/p thì máy sẽ 

chạy đúng 100mm/p 
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20 

RAPID OVERRIDE

F0

25 50

100

 

Điều chỉnh độ khuếch đại bước tiến dao – 

lượng chạy dao nhanh, … (không cắt gọt 

– RAPID: chạy dao nhanh): Khuếch đại 

theo % 

21 

SPINDLE OVERRIDE

50

60

70

80 90

100

110

120

 

Điều chỉnh độ khuếch đại tốc độ của trục 

chính (dao) – số vòng quay: Khuếch đại 

theo % 

22 

OT.REL   

O. TREL - OVER TRAVEL 

Ngắt quá cữ hành trình các trục (sử dụng khi 

máy quá trục và khổng để di chuyển các 

trục) 

23 

SBK
  

SBK – SINGLE BLOCK 

Chạy từng câu lệnh NC 

24 

M01
 

OPTION STOP – M01 

Ngừng chương trình tạm thời có điều kiện 

khi trong chương trình NC có lệnh M00 và 

M01  

25 

BDT
 

BDT – BLOCK DELETE 

Bỏ, không thực hiện các câu lệnh trong 

chương trình NC có dấu / ở đầu câu lệnh 
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26 

DRN
 

DRY RUN 

Chạy mô phỏng kiểm tra chương trình NC 

nhưng trục chính không hoạt động, các trục 

chạy dao – di chuyển bàn máy vẫn hoạt 

động 

27 

MTS LK
 

MTS LOCK 

Bỏ không chạy câu lệnh có M, S, T 

Chạy mô phỏng kiểm tra chương trình NC 

nhưng các trục chạy dao – di chuyển bàn 

máy không hoạt động 

28 

R.PRG
 

REPEAT PROGRAM 

Tự động lập lại chương trình NC khi chạy 

hết chương trình đến M30 

29 

WORK LAMP  

Phím taét môû thieát bò chieáu saùng. 

30 

SPD.ORI  

Phím khoaù truïc chính maùy.  

31 

SPD.CCW
 

SPINDLE CCW 

Truïc chính quay ngöôïc chieàu kim ñoàng hoà. 

32 

SPD.SP
 

SPINDLE STOP 

Phím ngöøng truïc chính. Thao taùc baèng tay. 

33 

SPD.CW
 

SPINDLE CW 

Truïc chính quay cuøng chieàu kim ñoàng hoà. 

34 

C.T.S  

Cheá ñoä phun hôi ngay taâm truïc chính maùy. 
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35 

AIR BLOW  

Thổi hơi – khí nén trục chính 

36 

CHIP CVY.CCW
 

Cheá ñoä caáp phoâi töï ñoäng ngöôïc chieàu kim 

ñoàng hoà. 

37 

CHIP CVY.SP  

Phím ngöøng cheá ñoä caáp phoâi töï ñoäng. 

38 

CHIP CVY.CW  

Cheá ñoä caáp phoâi töï ñoäng cuøng chieàu kim 

ñoàng hoà. 

39 

AUTO P.OFF
 

Tự động tắt máy khi hết chương trình 

40 

COOLAN.A
 

Taét môû cheá ñoä töôùi dung dòch laøm nguoäi 

A. 

41 

COOLAN.B
 

Taét môû cheá ñoä töôùi dung dòch laøm nguoäi 

B. 

42 

MAG CCW
 

Cheá ñoä quay oå chöùa dao ngöôïc chieàu kim 

ñoàng hoà. 

43 

MAG CW
 

Cheá ñoä quay oå chöùa dao cuøng chieàu kim 

ñoàng hoà. 
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 Tay quay điện điều khiển các trục 

 

Hình 31: Tay quay điện điều khiển các trục 

- Tay quay điện dùng để điều khiển – di chuyển các trục X, Y, Z 

- Khi chọn chế độ X1: có nghĩa là 1 vạch trên tay quay có giá trị là 1/1000 

- Khi chọn chế độ X10: có nghĩa là 1 vạch trên tay quay có giá trị là 10/1000 

- Khi chọn chế độ X100: có nghĩa là 1 vạch trên tay quay có giá trị là 100/1000  

 Quy tắc bàn tay phải trên máy phay CNC 

 

Hình 32: Quy tắc bàn tay phải khi điều khiển các trục máy phay CNC 

- Trục X – ngón cái – trục nằm ngang 

- Trục Y – ngón trỏ - trục vuông góc với người vận hành 
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- Trục Z – ngón giữa – Trục dọc theo thân người sử dụng 

 Nhaäp chöông trình baèng tay treân maùy phay CNC 

+ Bấm EDIT  PROG  ñaët teân chöông trình, VD: O1234  Baám Insert  baét ñaàu 

nhaäp chöông trình bình thöôøng. 

 Chỉnh sửa – hiệu chỉnh chương trình NC trên máy phay CNC 

+ MODE  EDIT. 

+ Di chuyeån daáu nhaùy choïn ñeán vò trí caàn söûa ñeå choïn doøng leänh caàn söûa  Nhaäp 

leänh môùi  Baám ALTER. 

+ Theâm leänh  Choïn vò trí caàn theâm baèng caùch di chuyeån daáu nhaùy choïn  Nhaäp 

leänh  Baám INSERT. 

+ Xoùa leänh  Choïn leänh caàn xoùa  Baám DELETE. 

 Môû moät chöông trình ñaõ coù saün 

- MODE ñaët ôû cheá ñoä EDIT. 

- Baám phím PROG treân baøn phím. 

- Baám phím DIR treân Menu. 

- Nhaäp teân chöông trình caàn môû vaø baám phím (O SRH) treân Menu. 

Maøn hình seõ hieän thò noäi dung chöông trình. 

 Xoaù moät chöông trình: 

- MODE ñaët ôû cheá ñoä EDIT. 

- Baám phím PROG treân baøn phím. 

- Baám phím DIR treân Menu. 

- Nhaäp teân chöông trình caàn xóa vaø baám phím (DELETE) treân baøn phím. 

 Chaïy moâ phoûng kieåm tra: 
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+ Kieåm tra an toaøn chöông trình vaø maùy Phay CNC. 

+ Nhaát Z leân vò trí an toaøn. 

 OFFSET SETTING  Taïi NO.EXT  Choïn vaø nhaäp Z 100.  INPUT. 

+ MODE  AUTO  PROG  Chænh caùc thoâng soá FEED OVERRIDE, RAPID … 

ôû cheá ñoä thaáp nhaáp  Baám CYCLE START. Coù theå chaïy heát chöông trình hay coù 

theå chaïy kieåm tra moät ñoaïn(RESET neáu caàn thieát). 

 Chaïy gia coâng treân maùy Phay CNC: 

+ Kieåm tra an toaøn.  

+ Nhaäp Z veà 0. 

+ Đưa con trỏ - dấu nháy về đầu chương trình 

+ Chọn chế độ AUTO 

+ Baét ñaàu quaù trình gia coâng  CYCLE START 
C YC LE STA RT

. 

** Löu yù phaûi theo doõi caùc thoâng soá vaø dieán bieán cuûa quaù trình gia coâng. 

 Gia coâng xong  Caát dao  Cho maùy veà vò trí an toaøn  Baùo caùo keát quaû  

Veä sinh maùy. 

+ Xong  MODE  ZRN  Baám +Z. 

+ Shut Down maùy Phay CNC. 

+ OFF nguoàn ñieän. 

+ Khoùa hôi maùy neùn khí. 
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* CHAÏY CHÖÔNG TRÌNH ÔÛ CHEÁ ÑOÄ DNC BAÈNG PHAÀN MEÀM NC LINK: 

+ Treân maùy Phay CNC: MODE  DNC  PROG  Chænh caùc thoâng soá FEED 

OVERRIDE, RAPID … ôû cheá ñoä thaáp nhaáp  Baám CYCLE START 

C YC LE STA RT
. 

+ Treân phaàn meàm NC Link  Choïn bieåu töôïng Send Code   Settings  Choïn 

Start At Computer  Ok  Start  Sau ñoù ñieàu chænh caùc thoâng soá  theo yeâu caàu. 

 

 Cài đặt – xác định gốc phôi (chi tiết gia công) bằng lệnh G54 ÷ G59 

Bước 1: Gọi dao và cho dao quay, ví dụ: dao T1, 20mm 

- Gạt MODE về MDI  

- Bấm PROG (MDI) 

- Nhập T1 M6 ;   (EOB là dấu ;) → INSERT 

- Nhập S1000 M3 ;  → INSERT 

- Di chuyển con trỏ - dấu nháy về đầu dòng bằng các phím mũi tên 

- Bấm CYCLE START 

Bước 2 : Thiết lập các thông số ban đầu 

- OFFSET SETTING  OFFSET → Xuất hiện bảng OFFSET như sau 

OFFSET       O0000  N00000 

   NO. GEOM(H) WEAR(H)  GEOM(D) WEAR(D)  

      001 0.000 0.000 0.000     0.000 

 002 0.000 0.000 0.000     0.000  

 003 0.000 0.000 0.000     0.000 

 ……. ……. ……. ……. ……. 
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- Tại GEOM(H) của dao T1 là 001: nhập giá trị 0.000 → Bấm INPUT 

- Tại GEOM(D) của dao T1 là 001: nhập giá trị 10.000 = bán kính dao → Bấm INPUT 

- OFFSET SETTING  WORK → Xuất hiện bảng  

- Tại NO.EXT (tọa độ gốc máy):  nhập 0.000 cho X, Y, Z 

Bước 3: Xác định các thông số cho gốc phôi 

- Gạt MODE về MPG (chế độ tay quay điện) 

- Bấm POS  → ALL → Xem thông số tại Machine 

- Sử dụng tay quay điện cho dao chạm các mặt theo phương X, Y, Z tương ứng với gốc 

đã chọn 

 

Hình 33: Nguyên lý xác định các thông số gốc phôi 

- Sau khi chạm từng phương, ghi lại thông số trên màn hình 

+ Ghi lại giá trị chạm theo X ± Rdao 

+ Ghi lại giá trị chạm theo Y ± Rdao 

+ Ghi lại giá trị chạm theo Z 

- Xong → Di chuyển dao về vị trí an toàn 

Bước 4: Nhập dữ liệu gốc phôi 

- OFFSET SETTING  WORK → Xuất hiện bảng 
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- Nhập giá trị X, Y, Z của bước trên vào giá trị X, Y, Z tương ứng tại G54 ÷ G59 

(Chọn giá trị X, Y, Z  → nhập số → Bấm INPUT) 

Bước 5: Kiểm tra gốc phôi, ví dụ với G54 

- Gạt MODE về MDI → Bấm PROG (MDI) 

- Nhập G54 ;   → INSERT 

- Nhập G0 X0.  Y0.  ;  → INSERT   (lệnh G0 là lệnh di chuyển dao nhanh) 

- Nhập G43 Z100.  H1  ;  → INSERT   (lệnh G43 là lệnh so dao theo phương Z) 

- Di chuyển con trỏ - dấu nháy về đầu dòng bằng các phím mũi tên 

- Chuyển RAPID OVERRIDE về F0 

- Bấm CYCLE START (lần lượt chuyển F0 thành F25 và ngược lại, có thể bấm nút 

FEED HOLD để tạm dừng và đảm bảo an toàn khi thực hiện kiểm tra gốc phôi) 

- Xong → Di chuyển dao về vị trí an toàn 

 

 Đo – Set dao thành phần (Mục đích là làm cho tất cả các dao phải nhận được 

điểm gốc phôi) 

 

Hình 34: Nguyên lý Đo – Set dao thành phần 

Bước 1: Gọi dao và cho dao chạm theo Z 

 Ví dụ : dao T2, 8mm 

- Gạt MODE về MDI  

- Bấm PROG (MDI) 
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- Nhập T2 M6 ;   → INSERT 

- Di chuyển con trỏ - dấu nháy về đầu dòng bằng các phím mũi tên 

- Bấm CYCLE START 

+ Cho dao quay  MODE  MPG  Bấm SPD.CW 
SPD.CW

 

+ Bấm POS  ABS → Sử dụng tay quay điện 

+ Cho dao chạm phôi theo phương Z. 

+ Ghi lại thông số Z với tọa độ ABS (Absolute: tọa độ tuyệt đối) 

 Lưu ý: 

- Z - : Dao đang đo ngắn hơn dao xác định gốc phôi. 

- Z +: Dao đang đo dài hơn dao xác định gốc phôi. 

- Xong → Di chuyển dao về vị trí an toàn  Dừng trục chính – dao dừng quay. 
SPD.SP

 

Bước 2: Nhập dữ liệu cho dao 

- OFFSET SETTING  OFFSET → Xuất hiện bảng OFFSET như sau 

OFFSET       O0000  N00000 

   NO. GEOM(H) WEAR(H)  GEOM(D) WEAR(D)  

      001 0.000 0.000 0.000     0.000 

 002 0.000 0.000 0.000     0.000  

 003 0.000 0.000 0.000     0.000 

 ……. ……. ……. ……. ……. 

- Tại GEOM(H) của dao T2 là 002: nhập giá trị Z vừa ghi lại được → Bấm INPUT 

- Tại GEOM(D) của dao T2 là 002: nhập giá trị 4.000 = bán kính dao → Bấm INPUT 

Bước 3: Kiểm tra dao với gốc phôi, ví dụ với G54 
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- Gạt MODE về MDI → Bấm PROG (MDI) 

- Nhập G54 ;   → INSERT 

- Nhập G0 X0.  Y0.  ;  → INSERT   (lệnh G0 là lệnh di chuyển dao nhanh) 

- Nhập G43 Z100.  H2  ;  → INSERT   (lệnh G43 là lệnh so dao theo phương Z) 

- Di chuyển con trỏ - dấu nháy về đầu dòng bằng các phím mũi tên 

- Chuyển RAPID OVERRIDE về F0 

- Bấm CYCLE START (lần lượt chuyển F0 thành F25 và ngược lại, có thể bấm nút 

FEED HOLD để tạm dừng và đảm bảo an toàn khi thực hiện kiểm tra gốc phôi) 

- Xong → Di chuyển dao về vị trí an toàn 

 Nhập, truyền dữ liệu từ máy tính sang máy phay CNC 

Bảng 4: Quy trình truyền dữ liệu 

STT Các bước Có Không 

1.  Chuaån bò treân maùy Phay CNC: 

+ MODE  EDIT  PROG  OPRT  Baám nuùt tam 

giaùc ñeå laät tìm vaø choïn READ  Nhaäp teân chöông trình, 

VD: O2222  EXEC. 

  

2.  Thao tác trên máy tính: 

TRUYEÀN CHÖÔNG TRÌNH BAÈNG PHAÀN MEÀM NC 

LINK: 

+ Khôûi ñoäng NC Link  Start NC Link  Close hoäp 

thoaïi treân giao dieän. 

 

Giao dieän phaàn meàm 
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+ Vaøo File  Open  Tím vaø choïn chöông trình caàn 

truyeàn  Open. 

+ Choïn bieåu töôïng Send Code   Xuaát hieän hoäp thoaïi 

 

  Settings  Thieát laäp caùc thoâng soá truyeàn  

 

 Choïn Start At Computer  Ok  Start  Ñôïi  

Xong. 

3.  Keát thuùc coâng vieäc.   
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 Chỉnh sửa – hiệu chỉnh chương trình NC trên máy phay CNC 

+ MODE  EDIT. 

+ Di chuyeån daáu nhaùy choïn ñeán vò trí caàn söûa ñeå choïn doøng leänh caàn söûa  Nhaäp 

leänh môùi  Baám ALTER. 

+ Theâm leänh  Choïn vò trí caàn theâm baèng caùch di chuyeån daáu nhaùy choïn  Nhaäp 

leänh  Baám INSERT. 

+ Xoùa leänh  Choïn leänh caàn xoùa  Baám DELETE. 

 Môû moät chöông trình ñaõ coù saün 

- MODE ñaët ôû cheá ñoä EDIT. 

- Baám phím PROG treân baøn phím. 

- Baám phím DIR treân Menu. 

- Nhaäp teân chöông trình caàn môû vaø baám phím (O SRH) treân Menu. 

Maøn hình seõ hieän thò noäi dung chöông trình. 

 Xoaù moät chöông trình: 

- MODE ñaët ôû cheá ñoä EDIT. 

- Baám phím PROG treân baøn phím. 

- Baám phím DIR treân Menu. 

- Nhaäp teân chöông trình caàn môû vaø baám phím (DELETE) treân baøn phím. 

 

4. Đo kiểm các thông số cơ bản trong quá trình vận hành 

Trong quá trình vận hành cần theo dõi và đo kiểm các thông số cơ bản (nếu có) như 

sau: 

- Các thông số về điện như: điện áp, … 

- Các thông số gia công: S, F, … 

- Mức nhiên liệu bôi trơn, làm mát, giải nhiệt, … 

- Nhiệt độ, áp suất. 

- Mức dầu thuỷ lực, … 

5. Câu hỏi ôn tập và bài tập thực hành 

a. Lập quy trình mở máy và tắt máy phay CNC? 

b. Thực hiện điều khiển các chuyển động trên máy phay CNC theo yêu cầu? 

c. Thực hiện đo kiểm các thông số điện áp trong quá trình vận hành máy phay CNC? 
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BÀI 5: BẢO TRÌ MÁY PHAY CNC 

Mã bài: MĐ15.2-CĐT-B5 

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

máy phay CNC phục vụ trong công tác vận hành và bảo trì hệ thống cơ điện tử. 

Mục tiêu: Nội dung của bài này nhằm giúp cho người học có khả năng 

- Liệt kê được nhiệm vụ trong quá trình bảo trì máy phay CNC. 

- Hiểu và lập được quy trình bảo trì máy phay CNC. 

- Vận dụng được các phương pháp bảo trì máy phay CNC. 

- Xác định được các lỗi thường gặp trong quá trình vận hành và hoạt động máy phay 

CNC. 

- Vận dụng được các phương pháp bảo trì máy phay CNC theo đúng quy trình và an 

toàn. 

- Vận dụng được kỹ năng ghi chép, làm dấu, chụp hình, … khi thực hiện công tác bảo trì 

máy phay CNC. 

- Xử lý được các lỗi, hỏng hóc thường gặp trong quá trình hoạt động của máy phay CNC. 

Nội dung chính: 

1. Khảo sát tình trạng máy phay CNC 

 Quy trình khảo sát tình trạng máy CNC 

- Bước 1: Tiếp nhận máy CNC 

- Bước 2: Quan sát tổng thể 

- Bước 3: Vệ sinh sơ bộ 

- Bước 4: Tìm hiểu về thông số kỹ thuật (nguồn cấp, bộ điều khiển, khí cụ điện, …) 

- Bước 5: Vận hành chức năng (nhận biết tình trạng lỗi, hỏng hóc, …) 

- Bước 6: Đo kiểm 

- Bước 7: Lập bảng tình trạng thiết bị 

- Bước 8: Lập phương án bảo trì 

- Bước 9: Trao đổi thông tin với khách hàng 

* Lưu ý: Tất cả các bước phải có ghi nhận hồ sơ 

Thông số cơ bản của máy phay CNC khi thực hiện công việc khảo sát: 

 Trục chính 

Trục chính của máy tiện phay đóng vai trò quan trọng và không thể thiếu ở bất cứ 

dòng máy công nghiệp nào, vì đây là bộ phận trực tiếp tạo ra chuyển động quay cho phôi 
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và dụng cụ cắt. Khi lựa chọn mua máy phay CNC nên tìm hiểu những thông số kỹ thuật 

cơ bản của trục chính như: 

+ Công suất của trục chính 

+ Đầu côn trục 

+ Tốc độ quay của trục chính 

+ Đường kính của ống trục 

 Hành trình của máy 

Hành trình của máy bao gồm: 

+ Hành trình của các trục 

+ Công suất điệu của các trục 

 Phạm vi xử lý của máy phay CNC 

+ Hành trình các trục 

 Trục vít me 

+ Kích thước của đường ray của các trục 

+ Kích thước của trục vít me các trục 

 Tốc độ di chuyển của trục  

+ Tốc độ di chuyển nhanh của các trục 

+ Tốc độ cắt của các trục 

 Tháp dao 

Tháp dao là bộ phận thay dao tự động trên máy CNC, các thông số cơ bản của tháp 

dao cần quan tâm là: 

+ Số lượng dao 

+ Thời gian thay dao 

+ Kích thước chứa dao 

+ Đường kính tối đa của dao 

 Độ định vị chính xác của các trục 

+ Định vị chính xác của các trục 

+ Định vị chính xác lặp lại của các trục 

+ Định vị chính xác lặp lại của trục Z 

 Kích thước của máy  

Các thông số của kích thước máy phay CNC bao gồm: kích thước chiều ngang, kích 

thước chiều cao và kích thước chiều rộng. 

https://atcmachinery.com/may-cnc/
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Kích thước tiêu chuẩn của máy 

 Trọng lượng tiêu chuẩn của máy 

Để biết chính xác trọng lượng tiêu chuẩn của máy phay CNC nên tham khảo thông 

số cơ bản của máy phay CNC của nhà sản xuất hoặc nhà cung cấp. 

Trọng lượng tiêu chuẩn của máy 

 Hệ điều khiển của máy 

Hiện nay, hệ thống điều khiển của các dòng máy phay CNC chủ yếu có các hệ điều 

hành như Mitsubishi, Mazatrol, Siemens, Fanuc,… 

 Tầm quan trọng của việc tìm hiểu về các thông số cơ bản của máy phay CNC 

Việc nắm rõ các thông số cơ bản của máy phay CNC đóng vai trò then chốt trong 

việc lựa chọn và sử dụng máy hiệu quả. Bởi vì mỗi loại máy phay CNC được thiết kế với 

các thông số khác nhau, phù hợp với nhu cầu gia công khác nhau. Việc hiểu rõ thông số 

cơ bản của máy phay CNC giúp người dùng: 

+ Xác định chính xác máy có đáp ứng được yêu cầu gia công hay không 

+ So sánh các loại máy phay CNC khác nhau để chọn ra được máy phù hợp nhất với 

ngân sách và mục đích sử dụng 

+ Vận hành máy phay CNC an toàn và hiệu quả 

+ Bảo trì và sửa chữa máy dễ dàng hơn 

 

2. Xử lý lỗi, hỏng hóc thường gặp 

Nội dung công tác bảo trì, xử lý lỗi, hỏng hóc thường gặp đối với máy phay CNC: 

- Vệ sinh và bảo trì, bảo dưỡng định kỳ các bộ phận của máy CNC. 

- Kiểm tra và thay thế các linh kiện CNC bị hao mòn hoặc hư hỏng. 

- Xử lý các sự cố đơn giản của máy CNC. 

 Đọc hiểu nguyên lý đo kiểm các thông số về áp suất, bôi trơn, làm mát 

- Dựa vào bảng thông số yêu cầu làm việc của thiết bị về các thông số áp suất, bôi 

trơn, làm mát để tiến hành đo kiểm, theo dõi trong suốt quá trình hoạt động của thiết bị 

+ Áp suất hệ thống khí nén – thuỷ lực 

https://atcmachinery.com/he-thong-cnc-la-gi/
https://atcmachinery.com/huong-dan-cach-van-hanh-may-tien-cnc-co-ban/
https://atcmachinery.com/linh-kien-cnc-gom-nhung-gi/
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Hình 35: Đo kiểm các thông số về áp suất, bôi trơn, làm mát 

Công dụng của đồng hồ đo áp suất khí nén – tại sao phải dùng đồng hồ đo áp suất 

- Với hầu hết các hệ thống thì đồng hồ đo áp lực khí và đồng hồ đo áp suất dầu thủy 

lực được coi là thiết bị cần thiết nhất trong quá trình thiết lập cũng như điều chỉnh 

ban đầu hay xử lý sự cố. 

- Riêng đối với hệ thống thủy lực thì đồng hồ sẽ đảm bảo không có sự rò rỉ chất 

lỏng hay thay đổi áp suất trong hệ thống khí và hơi. 

- Trước đây, một số hệ thống nước, khí, hơi của các nhà máy thường chỉ dùng công 

tắc áp suất. Và chúng thường sẽ không mang lại hiệu quả cao ngoài ra còn gây tổn hại 

đến sự an toàn của cả hệ thống. 

- Chính vì điều đó mà người ta hay kết hợp đồng hồ đo áp và công tắc áp suất để gia 

tăng thêm sự tin tưởng và hữu ích góp phần làm hiệu quả khi vận hành cả hệ thống. 

- Đồng hồ đo áp suất là thiết bị được sử dụng phổ biến và rộng rãi trong công 

nghiệp sản xuất, chế tạo cũng như gia công với các máy móc vận hành bằng khí nén. 

- Đồng hồ dùng để đo áp suất dầu trong bể chứa, đo áp khí trên các đường ống, 

đo áp lực của nồi hơi, đo áp suất nhiên liệu, đo áp hệ thống ống nước. 

- Sản phẩm được coi là một thiết bị không thể thiếu của các nhà máy cơ khí chế tạo 

máy, lắp ráp linh kiện điện tử, đóng gói thành phẩm, chế biến nông lâm sản, dệt may, 

điện lạnh, sản xuất giấy… Bởi chúng giúp cho người vận hành có thể kiểm tra áp và 
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hạn chế được tình trạng cháy nổ ảnh hưởng đến tính mạng con người cũng như môi 

trường làm việc xung quanh. 

+ Hệ thống bôi trơn, làm mát 
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Hình 36: Hệ thống bôi trơn, làm mát 

 

 Theo dõi các thông số về áp suất, bôi trơn, làm mát 

- Vận hành thiết bị 

- Lập bảng thông số về áp suất, bôi trơn, làm mát cần theo dõi 

- Đo kiểm các thông số về áp suất, bôi trơn, làm mát 

 

 Đọc hiểu nguyên lý đo kiểm các thông số về nhiệt độ 

Để kéo dài tuổi thọ và đảm bảo độ chính xác của máy, thì trong quá trình vận hành 

cần chú ý đến các thông số đầu vào như: 

- Điện áp 

- Cường độ dòng điện 
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- Có biện pháp khắc phục tình trạng thông số lưới điện dao động quá phạm vi cho 

phép của máy 

- Kiểm tra bộ phận bôi trơn cho các bộ phận truyền động như cổ trục chính, hệ vít 

me đai ốc 

- Tuân thủ đúng các quy trình về bôi trơn cho ổ lăn, thường xuyên kiểm tra lượng 

dầu trong các bình dầu bôi trơn 

- Thực hiện chế độ bảo dưỡng định kỳ cũng là một phương pháp nhằm nâng cao 

tuổi thọ của máy. Thông qua việc bảo dưỡng định kỳ, có thể phát hiện ra các bộ phận, chi 

tiết hư hỏng của máy để xử lý kịp thời, tránh tình trạng một chi tiết hỏng làm ảnh hưởng 

đến các bộ phận, chi tiết khác 

- Mặt khác, phải khống chế chế độ cắt trong giới hạn cho phép, không nên vì nhằm 

tăng năng suất của một vài ca làm việc, mà nâng cao tốc độ cắt hặc chiều sâu cắt dẫn tới 

hiện tượng quá tải của các cơ cấu truyền động, làm giảm tuổi thọ của máy. 

Đối với thế hệ máy CNC, ngoài các điều cần lưu ý nói trên, thì trong quá trình sử 

dụng máy cần chú ý thêm đến một số yếu tố khác nữa làm ảnh hưởng đến tuổi thọ, cũng 

như độ chính xác gia công của máy. Toàn bộ hệ điều khiển của các loại máy này là các 

mạch điện tử, do đó yếu tố thời tiết, khí hậu như nhiệt độ, độ ẩm ảnh hưởng rất lớn đến 

độ bền của các linh kiện này. Các linh kiện điện tử đều có các dải tham số làm việc liên 

quan đến nhiệt độ, độ ẩm, nên khi vượt qua giới hạn này, bộ điều khiển sẽ không làm 

việc chính xác. Vì vậy, cần có biện pháp khống chế các tham số này như: 

- Trang bị thêm hệ thống quạt làm mát cho máy (không kể các hệ thống làm mát có 

sẵn của máy). 

- Trang bị hệ thống hút ẩm trong trường hợp độ ẩm của không khí thường xuyên ở 

mức cao. 

- Đã có nhiều trường hợp doanh nghiệp bố trí các loại máy này vào cùng một phân 

xưởng, hoặc một phòng lớn và trang thiết bị máy điều hoà làm mát cho hệ thống này. 

- Bụi bẩn cũng là một tác nhân làm giảm tuổi thọ và ảnh hưởng đến độ chính xác 

gia công của máy. Các hạt bụi bám vào bề mặt của các mạch điện tử khi gặp không khí 

ẩm sẽ nối thông các linh kiện, dẫn đến làm hỏng cả khối điều khiển. Khi các hạt bụi này 

bám vào bề mặt của hệ thống đo quang học, sẽ làm sai giá trị của các phép đo, nên các tủ 

điều khiển phải được lắp các túi lọc bụi tại cửa thoáng hoặc cửa thông gió. Có chế độ 
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định kỳ vệ sinh các túi lọc bụi này, nhằm làm tăng khả năng lưu thông của không khí 

trong tủ điều khiển. 

- Yếu tố rung động từ các máy xung quanh không những làm ảnh hưởng đến độ 

chính xác gia công của chi tiết, mà còn ảnh hưởng đến độ bền của các linh kiện của bộ 

phận điều khiển. Chính vì vậy, khi lắp đặt máy cần chọn địa điểm cách xa các máy đột 

đập, máy búa nhằm giảm thiểu độ rung động ảnh hưởng đến máy. 

- Bên cạnh các yếu tố kể trên, thì các yếu tố nhiễu do từ trường và các yếu tố bên 

ngoài gây nên cũng ảnh hưởng rất lớn đến độ chính xác gia công. 

- Khi thay thế, sửa chữa cần đảm bảo nguyên tắc thay thế đúng chủng loại linh kiện, 

cáp dẫn chống nhiễu. Các điểm nối đất cũng cần được để ý và lắp đặt theo đúng yêu cầu. 

 Theo dõi các thông số về nhiệt độ 

Vì nhiệt độ ảnh hưởng đến độ chính xác gia công CNC. Khi máy CNC bị ảnh 

hưởng bỡi sự thay đổi nhiệt độ môi trường xung quanh hay nhiệt độ do ma sát làm nóng 

động cơ và các bộ phận điều khiển khác cũng như nhiệt cắt và môi trường làm mát. 

- Vận hành thiết bị 

- Lập bảng thông số về nhiệt độ cần theo dõi 

- Đo kiểm các thông số về nhiệt độ của các bộ phân chính 

+ Tủ điện 

+ Trục chính 

+ Động cơ Servo 

+ Dầu thuỷ lực 

+ Hệ thống làm mát dầu (nhớt) bôi trơn 

+ Hệ thống dao, … 

 Đọc hiểu các hiện tượng bất thường của thiết bị 

Trong quá trình hoạt động của thiết bị, có thể xảy ra một số hiện tượng bất thường 

như: 

+ Quá nhiệt 

+ Quá áp suất 

+ Tiếng ồn, rung động, tiếng kêu, … 

+ Mùi khét 

+ Quá tốc độ 

+ Điện áp cao hoặc thấp hơn định mức 
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+ Sai số lớn, … 

 Theo dõi các hiện tượng bất thường 

- Thực hiện theo dõi các hiện tượng bất thường trên thiết bị cơ khí: máy CNC 

 

 Tháo lắp, kiểm tra, thay thế cụm vòng bi – gối đỡ 

 

 

Hình 37: Vòng bi 
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Bước 1: Chuẩn bị 

- Những dụng cụ lắp đặt vòng bi gồm: bộ cảo vòng bi tiêu chuẩn, bộ chìa vặn đai 

ốc, chìa khóa móc điều chỉnh vặn đai ốc. Bên cạnh đó còn dụng cụ đóng sử dụng để giảm 

va đập trong quá trình tháo lắp. 

- Chuẩn bị các phụ kiện gồm: vòng chêm, vòng đệm, măng xông đẩy(Măng xông là 

một ống nối có tiện ren bên trong, được sử dụng để kết nối hai cây ống đã được tiện ren 

ngoài. Măng xông có thể kết nối hai loại ống ren có cùng hoặc khác kích thước), đai ốc 

trục,… 

- Cần làm sạch đầu trục lắp vòng bi, giữ cho vòng bi sạch không dính bụi bẩn. 

 

Hình 38: Dụng cụ hỗ trợ tháo lắp vòng bi 

Bước 2: Kiểm tra trước khi lắp vòng bi 

- Cần kiểm tra kích thước của trục và vòng bi 

- Gối đỡ vòng bi: xác định kích thước đường kính gối đỡ để xác lập thông số phù 

hợp với thông số ban đầu 

- Trục: kiểm tra xem trục có được chế tạo chính xác và đúng kích thước chưa. Kiểm 

tra để chắc chắn rằng trục được gia công vuông góc với đường trục tâm không. Bởi vòng 

bi có thể nhanh bị hỏng vì lệch tâm. 

Bước 3: Cách đóng vòng bi vào trục đúng cách 

- Nên đặt vòng bi mới ở những nơi khô ráo, thoáng mát. Khi chưa sử dụng thì 

không nên mở vòng bi. Nếu sử dụng vòng bi cũ, cần vệ sinh sạch sẽ vành của vòng bi. 
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- Kiểm tra cẩn thận xem vòng bi có bị hư hỏng nào không. Nếu vòng bi vẫn tốt thì 

mới nên sử dụng tiếp. 

- Kiểm tra lại các thông số kỹ thuật một lần nữa để lắp đặt một cách chính xác nhất. 

Bước 4: Thực hiện thao tác lắp đặt vòng bi 

Thực hiện thao tác lắp vòng bi vào trục theo hướng dẫn của nhà sản xuất cho mỗi 

loại cụ thể: vòng bi hình trụ, vòng bi đũa côn, vòng bi có vành,… 

Bước 5: Sau khi lắp đặt xong 

- Sau khi lắp đặt xong vòng bi, cần kiểm tra và tiến hành chạy thử để xem vòng bi 

có ổn định không. Nếu thông số không đảm bảo thì cần tháo ra để lắp lại. 

- Việc lắp đặt vòng bi đúng quy trình sẽ giúp máy móc vận hành được hết công 

suất tối đa. Điều này đem lại năng suất tốt nhất. Vừa đem lại độ bền cho sản phẩm vừa 

giúp máy móc ổn định hơn rất nhiều. 

 Cân chỉnh 

Một số lưu ý khi tháo lắp vòng bi 

- Chọn nơi khô ráo, thoáng mát,  đầy đủ các dụng cụ cần thiết và bàn làm việc 

sạch sẽ. 

- Khi chưa tháo lắp thì không nên mở vòng bi. Nếu vòng bi bị mở thì phải kiểm tra 

chất lượng vòng bi có tốt không. Nên phủ một lớp dầu chống gỉ và cất vào thùng sạch sẽ. 

- Kiểm tra xem thùng đựng chất bôi trơn và vật dụng bôi trơn có sạch sẽ và đậy 

kín không. Đối với chất bôi trơn mới có thể cho mỡ vào vòng bi mới mà không cần lau 

sạch. Chủng loại chất bôi trơn và chất bôi trơn phải đủ dùng. 

- Trong khi tháo vòng bi cần kiểm tra xem vòng bi có được lắp đúng không. Nếu đã 

kiểm tra đầy đủ chất bôi trơn. Lúc này kiểm tra sự nhiễm bẩn chất bôi trơn và xem còn 

mẫu cặn không. 

- Lau chùi vòng bi và các bộ phận khác quanh trục sạch sẽ. 

- Nên dùng đai thủy lực hoặc vòi phun dầu đối với những vòng bi có kích thước 

lớn. 

- Chuẩn bị đầy đủ các dụng cụ cần thiết. 

- Một điều quan trọng mà người tiêu dùng cần quan tâm đến là khi lắp vòng bi 

trong điều kiện nguội. Việc này có tác dụng lực đóng trên vòng có mối lắp trung gian. 

- Các hư hỏng và sự cố vòng bi có thể xảy ra nếu lực lắp truyền qua các con lăn. 
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Hình 39: Cảo tháo vòng bi 

Hầu hết các vòng bi quay cùng trục, nên phương pháp lắp thường là lắp chặt trục 

với vòng trong của bi và có khe hở giữa vòng ngoài vòng bi với lỗ thân gối đỡ. 

 Vận hành 

- Vận hành cụm vòng bi – gối đỡ không tải và có tải nhằm đảm bảo việc lắp đặt đúng yêu 

cầu kỹ thuật và đảm bảo cụm vòng bi – gối đỡ hoạt động tốt 
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Bảng 5: Các lỗi thường gặp và cách khắc phục đối với cụm trục chính máy CNC 

 

 Tình huống thực tế 

* Tình trạng thiết bị 

- Không thể điều khiển trục chính quay bằng lệnh S… M… hoặc bằng phím điều khiển 

bằng tay 

- Không thể quay trục chính – mâm cặp bằng tay 

* Nguyên nhân (chẩn đoán) 

- Lỗi phần mềm điều khiển, lỗi chương trình NC 

- Phím điều khiển trên Panel hỏng 

- Nguồn động lực cấp cho động cơ bị lỗi (không có nguồn, mất pha, …) 

- Hỏng các ổ bi (trục chính cứng không thể quay bằng tay) 
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- Động cơ hỏng (cháy cuộn dây, chạm rô to – stato, hỏng tụ đề, hỏng ổ bị, …) 

- Dây đai bị hỏng, đứt,… - bánh đai, … 

- Hỏng khí cụ điện mạch động lực – mạch điều khiển liên quan đến trục chính 

- Khô dầu, khô nhớt  kẹt trục chính 

- Biến tần bị lỗi, hỏng,… 

- Gãy trục chính 

- Lỗi bo mạch điện tử,… 

* Biện pháp – phương pháp xử lý 

- Kiểm tra lệnh NC đúng chưa? 

- Kiểm tra nguồn vào cho động cơ trục chính 

- Kiểm tra bôi trơn cho trục chính 

- Kiểm tra tình trạng động cơ 

- Kiểm tra bộ truyền đai 

- Kiểm tra biến tần 

- Kiểm tra các ổ bi 

- Kiểm tra toàn bộ trục chính (tháo, vệ sinh, thay thế, lắp, …) 

- Kiểm tra phần mềm điều khiển, bo mạch điều khiển, nút trên Panel 

- Kiểm tra dây điện (đến động cơ) 

- Kiểm tra khí cụ điện liên quan 

 

 Tình huống thực tế 

* Tình trạng thiết bị 

- Bàn dao không hoạt động bằng lệnh, bằng phím điều khiển bằng tay 

- Bàn dao hoạt động không đúng thứ tự - vị trí dao 

- Không đáp ứng chức năng vận hành: vị trí lưng chừng, không gọi được dao, … 

* Nguyên nhân (chẩn đoán) 

- Hỏng, lỗi cảm biến phát hiện dao và vị trí dao 

- Hỏng động cơ quay mâm dao 

- Lỗi hệ thống khí nén: không có khí, áp suất không đủ, đường ống vào – ra bị vỡ, bộ 

điện – khí nén lỗi – hỏng, … 

- Hỏng cơ khí trong hệ thống bàn dao: các bộ truyền, gãy, vỡ, tuông, lỏng, kẹt, mòn, … 
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- Mất, lỗi nguồn cấp cho động cơ, cho cảm biến (động lực và điều khiển), đảo pha, mất 

pha 

- Cảm biến bị mờ do bẩn, lệch khoảng cách phát hiện, … 

- Đấu nối nhầm dây điện, khí nén, … 

- Hỏng nút điều khiển bàn dao trên Panel 

- Sai chương trình NC 

- Cài đặt, thiết lập các thông số Parameter cho hệ thống dao bị sai, lỗi, thiếu 

- Phần mềm bộ điều khiển bị lỗi, hỏng 

- Hỏng, lỗi các khí cụ điện 

- Lỗi chức năng vận hành của máy (E-Stop, chọn sai chức năng Mode, …) 

- Cơ cấu cơ khí bị oxi hóa 

- Hệ thống khí nén bị lão hóa, … 

- Hỏng, vỡ ổ bi trên hệ thống bàn dao, động cơ, … 

- Lỗi tay quay cánh tay đòn cấp dao 

- Hỏng xylanh khí nén 

* Biện pháp – phương pháp xử lý 

- Kiểm tra bôi trơn, làm mát cho phần cơ khí trên bàn dao, chống oxi hóa 

- Kiểm tra nguội, kiểm nguồn vào – ra cho động cơ, cảm biến, khí nén, … 

- Kiểm tra có nguồn, có điện áp 

- Chương tra chương trình NC, nút điều khiển, chế độ vận hành, bộ điều khiển,… 

- Kiểm tra hệ thống khí nén: áp suất, van điều khiển, ống dẫn, xylanh, … 

- Kiểm tra khí cụ điện, domino, dây dẫn,… 

- Kiểm tra chức năng của động cơ 

- Kiểm tra cơ cấu cơ khí, bộ truyền, ổ bị, gối đỡ, tay quay, cữ, … 

- Kiểm tra chức năng của cảm biến dao, vị trí dao 

- Sửa chữa, thay thế, cân chỉnh, … tất cả các chi tiết, bộ phận, … liên quan đến hệ thống 

dao 

- Kiểm tra, thiết lập các thông số Parameter điều khiển bàn dao 

 

 Tháo lắp, kiểm tra, thay thế cụm khí nén 

- Thực hiện tháo lắp, kiểm tra, thay thế cụm khí nén 
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Hình 40: Hệ thống điều khiển khí nén máy CNC 
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Hình 41: Đấu nối điện điều khiển cho máy nén khí 

 

Hình 42: Đồng hồ hiển thị áp suất và bộ phận cân chỉnh 

 Cân chỉnh 

- Thực hiện cân chỉnh các thông số cụm khí nén đảm bảo yêu cầu làm việc 

* Tình trạng thiết bị 

- Hệ thống khí nén không hoạt động (Không cấp khí nén cho hệ thống thay dao, không 

cấp khí nén làm mát trục chính, không cấp khí nén thổi phoi và súng khí nén,…) 

- Hệ thống khí nén hoạt động không đúng chức năng (không đủ áp, chập chờn, trong khí 

nén có nhiều hơi nước, …) 

* Nguyên nhân (chẩn đoán) 
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- Hở ống – xì ống, gãy – nứt đường ống 

- Cài đặt áp suất chưa đúng 

- Hỏng các chức năng điều khiển khí nén trên Panel 

- Hỏng, lỗi van khí nén – vạn điện khí nén 

- Động cơ máy nén khí – máy bơm hỏng 

- Bình khí nén bị hở - xì  

- Chưa cấp – mở khí nén 

- Bình khí nén chứa nhiều nước do lâu ngày chưa xả nước 

- Dây đai máy nén khí bị đứt, hỏng, giãn 

- Hỏng, hở co nối 

- Bình khí nén hết khí nén và chưa cấp nguồn điện cho động cơ máy nén khí 

- Đứt dây điện điều khiển các van 

- Đường ống, co nối, van, … bị nghẹt, bị bẩn 

- Hỏng đồng hồ đo áp suất 

- Hỏng bình chỉnh áp suất 

- Nguồn điện cấp cho động cơ máy nén khí bị lỗi (mất pha, điện áp chưa đủ, đảo pha – 

trường hợp nguồn 3 pha) 

- Hỏng, lỗi van áp suất, cảm biến áp suất 

- Hỏng, lỗi van xả 

- Hỏng, lỗi khí cụ điện điều khiển máy nén khí (rờ le áp suất, rờ le nhiệt, khởi động từ - 

contactor, …) 

- Hệ thống bơm – nén khí trên máy nén khí bị lỗi, hỏng 

- Hệ thống lọc khí bị nghẹt, bụi bẩn 

- Đứt dây điện điều khiển máy nén khí  

* Biện pháp – phương pháp xử lý 

- Dựa vào nguyên nhân để lựa chọn phương pháp xử lý hợp lý 

 

 Tháo lắp, kiểm tra, thay thế cụm thủy lực 

- Thực hiện tháo lắp, kiểm tra, thay thế cụm thủy lực 
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Hình 44: Hệ thống điều khiển thuỷ lực 

 Cân chỉnh 

* Tình trạng thiết bị 

- Hệ thống thủy lực không hoạt động (Không điều khiển được mâm cặp kẹp phôi, không 

điều khiển được ụ chống tâm, không điều khiển được hệ thống dao) 

- Hệ thống thủy lực hoạt động không đúng chức năng (không đủ áp, chập chờn, kêu khi 

hoạt động, …) 
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Hình 45: Gioăng – sin thuỷ lực 

 

* Nguyên nhân (chẩn đoán) 

- Môi trường làm việc bẩn, nhiều tạp chất, nhiệt độ cao làm ảnh hưởng hệ thống thủy lực 

(dầu thủy lực bị bẩn, bị nóng, các bộ phận khác như ống, đầu nối, … dễ hỏng) 

- Dầu thủy lực không đủ độ nhớt, dầu nóng (do thời gian làm việc và ảnh hưởng nhiệt độ 

bên ngoài – nhiệt độ càng cao thì độ nhớt càng giảm) 

- Hỏng, lỗi bộ lọc dầu thủy lực (tạp chất sẽ lẫn vào bên trong hệ thống thủy lực) 

- Không khí lẫn trong dầu thủy lực 

- Bơm thủy lực yếu (do rò rỉ, các cơ cấu trong hệ thống bơm bị mòn, …) 

- Bơm thủy lực bị quá tải 

- Các khớp nối cơ khí trong hệ thống thủy lực bị gãy 

- Nguồn cấp cho động cơ thủy lực bị sai, bị lỗi 

- Hỏng, lỗi đồng hồ đo áp suất 

- Hỏng, lỗi động cơ bơm 

- Hệ thống Van, đường ống bị tắt nghẽn, nghẹt 

- Van thủy lực, van điện thủy lực – Solenoid bị hỏng, bị lỗi 

- Điều chỉnh áp suất chưa phù hợp hoặc áp suất hệ thống thủy lực không đủ - không đáp 

ứng yêu cầu 

- Cài đặt các thông số thủy lực chưa phù hợp 

- Thiếu dầu thủy lực, sai dầu 

- Hỏng, lỗi xylanh thủy lưc 

- Hỏng các gioăng – SIN làm kín (dẫn tới xì dầu) 

- Hỏng, lỗi, vỡ ổ bi – bạc đạn 

- Áp suất thủy lực không ổn định, chưa đủ,… nên không đáp ứng được yêu cầu làm việc 

- Tốc độ, công suất bơm thủy lực không đủ 
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- Bộ điều khiển máy CNC, các chức năng điều khiển hệ thống thủy lực trên Panel bị 

hỏng, lỗi 

- Nguồn điện cấp cho hệ thống thủy lực không ổn định 

* Biện pháp – phương pháp xử lý 

- Dựa vào nguyên nhân để lựa chọn phương pháp xử lý hợp lý 

 

 Đo kiểm các thông số như: độ song song, vuông góc, ... 

- Sử dụng dụng cụ, thiết bị đo kiểm như: đồng hồ so, khối chuẩn, ... để kiểm tra các thông 

số về độ song song, độ vuông góc, ... 

  

 

Hình 46: Dụng cụ đo kiểm 
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 Cân chỉnh 

- Thực hiện cân chỉnh cơ cấu cơ khí cho máy CNC 

 

Hình 47: Kết cấu đo kiểm – cân chỉnh 

 

 Lắp đặt biến tần 

- Thực hiện lắp đặt biến tần theo tài liệu của hãng 

Công dụng của biến tần: 

- Biến đổi tần số AC/DC 

- Nguồn vào: 1 pha, 3 pha (220 – 380V) 

- Tín hiệu ra: 1 pha, 3 pha (220 – 380V) 

và tín hiệu điều khiển 

- 2 chế độ điều khiển: bằng tay – bằng thông số paramter 
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Hình 48: Biến tần ABB - ACS350 
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Hình 49: Biến tần FRENIC 5000G11 

 Cài đặt và vận hành biến tần 

- Thực hiện cài đặt các thông số cho biến tần và vận hành biến tần theo tài liệu của hãng 
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Hình 50: Biến tần OMRON 3G3JZ 
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Hình 51: Đấu nối điều khiển biến tần 
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Hình 52: Đấu nối động lực biến tần 

 

 Xử lý một số lỗi thường gặp của biến tần 

* Tình trạng thiết bị 

- Biến tần trên máy CNC dùng để thay đổi tốc độ của trục chính: 

 Không thể điều khiển quay được trục chính 

 Điều khiển không đúng chức năng vận hành trục chính (chiều quay, số vòng, tăng 

– giảm tốc, …) 

* Nguyên nhân (chẩn đoán) 

- Hỏng biến tần: đứt cầu chì, hỏng phím, nút – volume, hỏng màn hỉnh hiển thị, … 

- Tần số chạy bằng 0 

- Bo mạch điều khiển hỏng 
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- Bị quá tải – quá công suất của biến tần 

- Lỗi mạch động lực – điều khiển: mất nguồn, hở mạch, đứt dây, .. 

- Nổ, cháy, … các linh kiện điện tử trong biến tần 

- Hỏng, cháy, … cuộn dây trong biến tần 

- Các cổng – Domino vào – ra bị hỏng, lỗi 

- Lỗi phần mềm, lỗi thông số Parameter 

* Nguyên nhân (chẩn đoán) 

- Hỏng biến tần: đứt cầu chì, hỏng phím, nút – volume, hỏng màn hỉnh hiển thị, … 

- Tần số chạy bằng 0 

- Bo mạch điều khiển hỏng 

- Bị quá tải – quá công suất của biến tần 

- Lỗi mạch động lực – điều khiển: mất nguồn, hở mạch, đứt dây, .. 

- Nổ, cháy, … các linh kiện điện tử trong biến tần 

- Hỏng, cháy, … cuộn dây trong biến tần 

- Các cổng – Domino vào – ra bị hỏng, lỗi 

- Lỗi phần mềm, lỗi thông số Parameter 

- Nguồn cấp: thiếu áp 

- Cài đặt – thiết lập – hiệu chỉnh sai các thông số Parameter 

- Quạt tản nhiệt – giải nhiệt trong biến tần bị hỏng, hư (làm cho biến tần bị quá nhiệt) 

- Chỉnh các nút gạt chế độ trên biến tần sai, không hợp lý, .. 

- Đấu nối sai tín hiệu vào – ra 

* Biện pháp – phương pháp xử lý 

- Kiểm tra nguội đầu vào – đầu ra biến tần 

- Kiểm tra nút điều khiển, màn hình hiển thị 

- Kiểm tra cài đặt các thông số parameter 

- Kiểm tra quạt tản nhiệt 

- Vệ sinh các tiếp điểm vào - ra 

- Kiểm tra, đo các thông số điện (điện áp, …) vào - ra 

- Kiểm tra các linh kiện điện tử 

- Sửa chữa, thay thế các thiết bị, linh kiện bị lỗi, bị hỏng của biến tần 

- Kiểm tra nguồn vào – ra của biến tần 

- Kiểm tra tín hiệu điều khiển của biến tần cho động cơ 
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- Kiểm tra cài đặt, đấu nối, nút gạt, chế độ (Manual – Auto) 

- Kiểm tra cầu chì, phím, … 

- Kiểm tra phần mềm, phần cứng, … 

- Thay biến tần mới (đúng thông số, công suất, đúng loại hoặc tương đương,…) 

- … 
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Hình 53: Một số loại biến tần khác 

 

 Lắp đặt driver và động cơ servo 

- Thực hiện lắp đặt driver và động cơ servo theo tài liệu hướng dẫn của hãng 
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Hình 54: Driver điều khiển động cơ Servo 
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Hình 55: Động cơ Servo 
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Hình 56: Đấu nối lắp đặt Driver 

 Cài đặt và vận hành driver và động cơ servo 

- Thực hiện cài đặt và vận hành driver và động cơ servo theo tài liệu hướng dẫn của hãng 
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Hình 57: Kết nối Driver với Servo 
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 Xử lý một số lỗi thường gặp của driver và động cơ servo 

- Thực hiện xử lý một số lỗi thường gặp của driver và động cơ servo theo tài liệu hướng 

dẫn của hãng 

* Tình trạng thiết bị 

- Driver không thể điều khiển các trục (Không hoạt động) 

- Driver hoạt động không đúng chức năng (Động cơ bị rung, chập chờn – chạy không ổn 

định, phát xung sai dẫn đến sai tốc độ - sai vị trí tọa độ, giật, …) 

* Nguyên nhân (chẩn đoán) 

- Các thông số Parameter bị lỗi, sai, chưa cài đặt, chưa thiết lập 

- Cổng kết nối – domino, khớp nối vào ra bị hỏng, lỗi 

- Nguồn cấp cho Driver bị lỗi (không đúng nguồn, mất pha, quá định mức, …) 

- Bo mạch (động lực + điều khiển) bị hỏng, bị lỗi, bị cháy, bị hỏng linh kiện điện tử 

- Lỗi, hỏng cáp động lực và cáp điều khiển từ Driver đến các bộ phận liên quan (từ 

Driver đến động cơ, từ Driver đến bộ điều khiển) (bị đứt, đứt ngầm, bị hở mạch, …) 

- Thiếu, lỗi dây nối đất 

- Tín hiệu từ bộ điều khiển đến Driver bị lỗi 

- Chưa cấp nguồn cho Driver 

- Động cơ Servo bị lỗi, bị hỏng 

- Hỏng, lỗi khí cụ điện liên quan đến Driver 

- Gãy, cong chân giao tiếp tín hiệu vào – ra của Driver 

- Bộ điều khiển máy CNC – Driver – động cơ Servo không tương thích (công suất, 

parameter, …) 

- Màn hình hiển cài đặt Driver bị hỏng, bị lỗi 

- Hỏng, lỗi các nút chỉnh, các phím điều khiển, cài đặt trên Driver 

- Lắp, kết nối sai ngõ vào – ra của Driver 

- Hỏng quạt giải nhiệt, báo lỗi quá nhiệt 

- Kết nối giữa bo mạch động lực và bo điều khiển bên trong Driver bị oxi hóa – không 

tiếp xúc tốt,… 

* Biện pháp – phương pháp xử lý 

- Kiểm tra nguội tất cả liên quan đến Driver 

- Kiểm tra cáp kết nối liên quan đến Driver 

- Kiểm tra, cài đặt, thiết lập các parameter 
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- Kiểm tra động cơ Servo  

- Kiểm tra quạt trên Driver 

- Kiểm tra nguồn vào – ra của Driver, nối đất 

- Kiểm tra bo mạch (động lực + điều khiển) bằng cách hoán đổi – đổi lẫn, chú ý cùng loại 

và cùng công suất 

- Kiểm tra nút, phím, màn hình, … trên Driver 

- Kiểm tra tín hiệu vào – ra từ Bộ điều khiển – Driver – động cơ Servo 

- Kiểm tra khí cụ điện điều khiển Driver 

- Kiểm tra các chân trong lỗ cổng kết nối (có bị gãy, cong, …) 

- Thay thế, sửa chữa, vệ sinh, cân chỉnh, … các bộ phận, chi tiết, linh kiện, … bị hỏng 

 

 Lắp đặt công tắc hành trình, cảm biến 

- Thực hiện lắp đặt công tắc hành trình, cảm biến theo tài liệu hướng dẫn của hãng 
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Hình 58: Lắp đặt công tắc hành trình, cảm biến 

 Cài đặt và vận hành công tắc hành trình, cảm biến 

- Thực hiện cài đặt các thông số và vận hành công tắc hành trình, cảm biến theo tài liệu 

hướng dẫn của hãng 
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 Xử lý một số lỗi thường gặp của công tắc hành trình, cảm biến 

- Thực hiện xử lý một số lỗi thường gặp của công tắc hành trình, cảm biến theo tài liệu 

hướng dẫn của hãng 

 

 Phương pháp vận hành một hệ thống điện máy CNC an toàn 

- Sử dụng phương pháp đo kiểm đầu vào – đầu ra đảm bảo các thông số điện theo hồ sơ 

để vận hành một hệ thống điện máy CNC an toàn và hiệu quả 

 Vận hành 

- Thực hiện vận hành hệ thống điện máy CNC đúng quy trình và an toàn theo tài liệu 

hướng dẫn của hãng 

 

Hình 59: Vận hành hệ thống điện máy CNC 
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Bảo trì hệ thống điện: 

- Kiểm tra và thay thế các đèn bị hư hỏng. 

- Thay thế các dây dẫn điện bị hư hỏng, chất lượng không tốt vì các dây có chất lượng 

đảm bảo tốt hơn. 

- Thiết kế, lắp đặt các thiết bị bảo vệ theo đúng quy cách và  đúng cho từng công suất tiêu 

thụ điện. 

- Kiểm tra các mối nối, điểm tiếp xúc của thiết bị theo  quy cách an toàn kỹ thuật. 

- Đo kiểm và theo dõi tình trạng  của từng thiết bị. 

- Ghi chú theo các giai đoạn bảo trì, ... 

 

 Truyền tải dữ liệu của máy CNC 

- Thực hiện các thao tác chuẩn bị trên máy CNC 

- Thực hiện các thao tác trên máy tính, thẻ nhớ - Card hoặc USB để truyền dữ liệu theo 

tài liệu hướng dẫn của hãng 
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Hình 60: Truyền bằng thẻ nhớ hoặc usb 

 Truyền tải dữ liệu NC 
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Hình 61: Cổng kết nối giữa máy tính và máy CNC 

Cáp truyền dữ liệu RS232 kết nối với máy tính bằng cổng COM hoặc USB 

* Thành phần chính: Máy CNC, máy vi tính – phần mềm truyền tải, thiết bị trung gian 

(cáp truyền dữ liệu, thẻ nhớ, USB, …), dữ liệu – chương trình NC cho máy CNC,… 

* Tình huống thực tế 

* Tình trạng thiết bị 

- Không thể truyền, nhập dữ liệu – chương trình NC từ máy tính PC đến máy CNC 

- Quá trình truyền, nhập dữ liệu – chương trình NC từ máy tính PC đến máy CNC xảy ra 

tình trạng không ổn định, chập chờn – gián đoạn, … 

- Dữ liệu – chương trình NC truyền qua máy CNC không đầy đủ - truyền thiếu 

* Nguyên nhân (chẩn đoán) 

- Sai dữ liệu - chương trình NC – không phải dữ liệu của máy CNC, sai tên chương trình, 

cấu trúc dữ liệu 

- Thẻ nhớ, USB bị hỏng, bị lỗi 

- Cáp truyền bị hỏng, bị lỗi (lỏng, gãy chân, đứt, …) 

- Bộ điều khiển máy CNC bị lỗi phần mềm 

- Sai dây cáp truyền – không đúng loại 

- Thiết lập, cài đặt các thông số truyền chưa đúng (cổng COM?, tốc độ truyền, … giữa 

máy tính + phần mềm truyền và máy CNC phải tương thích 

- Bộ nhớ máy CNC bị đầy, bị lỗi 

- Phần mềm truyền dữ liệu trên máy tính bị lỗi 

- Cổng kết nối trên máy tính, máy CNC bị hỏng, lỗi 

- Chưa chọn chế độ truyền dữ liệu trên máy CNC, hoặc chọn sai chế độ 

- Các cổng kết bị bị oxi hóa nên tiếp xúc kém 

- Máy tính bị lỗi, không nhận tín hiệu kết nối 

- Dung lượng dữ liệu cần truyền lớn hơn dung lượng bộ nhớ máy CNC 

- Đứt dây cổng kết nối RS232 trên máy CNC 

- Bị nhiễu tín hiệu điện (máy tính và máy CNC không nối đất, dây tín hiệu đi chung các 

dây điện khác, …) 

- Lỗi main máy tính, máy CNC liên quan đến chức năng truyền nhận dữ liệu 

- Dữ liệu bị virus 
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- Cài đặt các thông số parameter cho máy CNC chưa tương thích với loại thiết bị truyền 

(Parameter truyền bằng cáp RS232 khác với parameter truyền bằng USB, thẻ nhớ, …) 

- Thao tác truyền dữ liệu chưa đúng (nguyên tắc: thiết bị nào nhận thì chuẩn bị thiết lập 

trước) SEND: truyền; RECEIVE: nhận 

* Biện pháp – phương pháp xử lý 

- Kiểm tra chương trình NC: cấu trúc, tên, dung lượng, … 

- Kiểm tra tập tin dữ liệu có phải của máy CNC? 

- Kiểm tra, vệ sinh bụi bẩn, oxi hóa cổng kết nối truyền dữ liệu 

- Kiểm tra dung lượng thẻ nhớ, USB 

- Kiểm tra cáp truyền (đúng chân, đúng loại, …) 

- Kiểm tra thông số parameter của máy CNC liên quan đến các chức năng truyền dữ liệu 

- Kiểm tra dung lượng bộ nhớ máy CNC (nếu bị đầy thì máy CNC không thể nhận thêm, 

có thể xóa bớt những chương trình cũ không cần thiết) 

- Kiểm tra việc thao tác chọn chế độ truyền dữ liệu trên máy CNC đúng chưa? 

- Kiểm tra cổng COM, cổng USB của máy tính có làm việc đúng chức năng hay không? 

- Kiểm tra nhiễu điện, nên nối đất máy tính và máy CNC 

- Kiểm tra việc thiết lập, cài đặt các thông số truyền (cổng COM?, tốc độ truyền, … giữa 

máy tính + phần mềm truyền và máy CNC phải tương thích 

- Kiểm tra phần mềm truyền dữ liệu trên máy vi tính 

- Kiểm tra dữ liệu bị virus (tập tin không mở được, bị đổi dữ liệu, tạo ra nhiều file khác, 

…) 

- Xóa bỏ dữ liệu không liên quan đến máy CNC trên USB, thẻ nhớ 

- Chia nhỏ chương trình NC có dung lượng lớn để phù hợp với dung lượng máy CNC 

- Đổi lẫn các thiết bị như USB, thẻ nhớ, … để kiểm tra 

- Thay thế, sửa chữa, vệ sinh, cân chỉnh, … (thực hiện các biện pháp bảo trì) 

 

- Thực hiện vận hành thiết bị để nhận biết lỗi về chuyển động cơ khí, từ đó chẩn đoán 

nguyên nhân, đề xuất biện pháp xử lý 

- Một số lỗi thường gặp: 
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+ Động cơ trục chính không quay 

+ Các trục không chạy hoặc di chuyển không bình thường 

+ Trục chính máy CNC phát ra tiếng lớn 

+ Sai số các trục, … 

 

- Thực hiện vận hành thiết bị để nhận biết lỗi về trục chính và thay dao, từ đó chẩn đoán 

nguyên nhân, đề xuất biện pháp xử lý 

- Một số lỗi thường gặp: 

+ Không thực hiện được thao tác thay dao tự động 

+ Dao bị kẹt 

+ Sai vị trí dao 

+ Trục chính không hoạt động 

+ Trục chính bị nóng, ... 

- Thực hiện vận hành thiết bị để nhận biết lỗi về hệ thống điện, từ đó chẩn đoán nguyên 

nhân, đề xuất biện pháp xử lý 

- Một số lỗi thường gặp: 

+ Hỏng khí cụ điện và thiết bị điều khiển 

+ Mất pha, đảo pha 

+ Đứt dây 

+ Thiết bị điện bị nóng, mùi khét, ... 

 

Nhận biết lỗi, chẩn đoán nguyên nhân, biện pháp xử lý 

- Thực hiện vận hành thiết bị để nhận biết lỗi về hệ thống điều khiển – hiển thị, từ đó 

chẩn đoán nguyên nhân, đề xuất biện pháp xử lý 

- Một số lỗi thường gặp: 

+ Màn hình điều khiển – hiển thị không hoạt động 

+ Hệ thống điều khiển – hiển thị hoạt động không đúng yêu cầu, ... 

 

3. Câu hỏi ôn tập và bài tập thực hành 

a. Trình bày cấu tạo, nguyên lý làm việc của máy phay CNC? 

b. Khảo sát các chức năng trên panel điều khiển máy phay CNC? 

c. Liệt kê các lỗi, hỏng hóc thường gặp của máy phay CNC và cách xử lý?  
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BÀI 6: ÔN TẬP VÀ KIỂM TRA 

Mã bài: MĐ15.2-CĐT-B6 

Giới thiệu: Bài này nhằm hệ thống cho học sinh những kiến thức, kỹ năng về vận hành 

và bảo trì máy CNC phục vụ trong công tác vận hành và bảo trì hệ thống cơ điện tử. 

Mục tiêu: Nội dung của bài này nhằm giúp cho người học có khả năng 

- Đánh giá được kiến thức, kỹ năng về vận hành và bảo trì máy CNC. 

Nội dung chính: 

1. Ôn tập 

- Thực hiện vận hành và bảo trì máy CNC. 

2. Kiểm tra 

- 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 vận hành và bảo trì các loại máy CNC khác? 
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